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A X A - Bearbeitungszentrum Modell VEC 2 — 5000 XTS

wir danken fiir Thre vorstehend genannte Bestellung und bestitigen die Annahme zu unseren
Geschiéfts- und Lieferbedingungen, sofern in dieser Aufiragsbestitigung keine anderen Regelungen
getroffen sind, wie folgt:

Lieferung von 3 Stiick

Fahrstéinder - Bearbeitungszentrum
VHC 2 - 5000 S50
mit automatischem Vertikal- Horizontal- Schwenkkopf (in X - Richtung),
CNC - Steuerung Siemens 840D und Werkzeugwechsler mit eigenem Antrieb

Bearbeitungswege: X = 5000mm vertikal
Y= 600mm vertikal / horizontal
Z= 800 mm horizontal / 740 mm vertikal

Arbeitshéhe: min. Omm - max. 740 mm (vertikal)
; min 280 mm - mavy 10580 mm (horiryontal)



Werkzeugwechsler:

Antriebsleistung:

Arbeitsspindel:

Bohrleistungen in St 60:

Gewindeschneiden in St 60:

Frisleistung in St 60:

Melisysteme:

Flach/Gleitfiihrungssystem:

~ Fahrstiinder/Spindelstock:

Kiihimittelanlage:

Arbeitsraumkapselung:

In X - Richtung selbstdndig verfahrendes Ketienmagazin mit

26 Werkzeugplitzen SK50 DIN69871A/69872 A;
Werkzeugwechsel hinter der X - Achsenabdeckung, daher wihrend
der Bearbeitung uneingeschriinkte Nutzung des Arbeitsraumes,
sowie Schmutz- und Spéneschutz. Hauptzeitparallele Riistvorgénge
der Wechslereinheit méglich;

Kurze Werkzeugwechselzeiten ca. 6 sec.

AC - Hohlwellenmotor;

45 kW/286 Nm 40% ED (Antrieb Nr. 131);
Drehzahlbereich: 30 - 4,000 U/min

(Bis zur Knickdrehzahl: 1.500 U/min)

In 1-Achsschwenkkopf eingebaut;

direkt programmierbar von X (=) 90° bis X (+) 90°;
Schwenkbewegung iiber B-Achse stufenlos positionierend,
hydraulische Klemmung in der. Bearbeittingsposition;
Programmierbar in Winkelschritten von 0,001°;
Positioniergenauigkeit + 5" und Wiederholgenauigkeit + 2";
Schwenkbereich + 90°;

Gewindeschneiden ohne Ausgleichfutter.

HM & 50 mm bei s = 0,13 mm/U in’s Volle

M 30 dariiberhinaus Gewindefrédsen

800 cm’/min mit Planfréser @ 63 mm

Angaben bei ausgewihlten Werkzeug- und Zerspanungsdaten.
(Abhéngig vom gew#hiten Antriéb)

Direkt-linear (Fabr. Heidenhain), geschiitzt.

Gehértete Prizisionsstahlfithrungen auf von Hand geschabtem
Untergrund aufgebaut, Gegenfilhrungen mit Turcite beschichtet
(Fiir hohe Lebenserwartung, hervorragende Dauergenamgkelt und
optimale Dampfungseigenschaften). )

X~/ Y-Grundschlitten, Z-Stinder und Schlitien sowie der
Spindelstock sind aus hochwertigem MaschinenguB.

(Nur in Verbindung mit der Option Spéneforderer)

Durch senkrecht stehende Faltenbalgabdeckung mit Blechlamellen,
iiber dem Arbeitsraum Offnende Schiebetiiren, Anschluimuffe &

200 mm fiir kundenseitige Absauganlage. Verkleidung des gesamten
Arbeitsraumes nach giiltigen UVV und VDE Richtlinien, manuelle
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CNC - Steuerung: Siemens 840D

Mit digitaler Antriebsregelung, 15" Farbbildschirm, Shop Mill,
Festplatte fiir NC-Programme und Nullpunkttabellen

Bedienungselemente: CNC mit allen Bedienelementén in beweglichem Bedienpult gut

Sonstiges:

zuginglich;
Datenschnittstelle: V.24/RS232C und Ethernet fiir Datentransfer.
(Ubertragungssoftware optional)

Strukturlack lichtgrau/blau (RAL 7035/5007); Verkieidung der
Spindel bzw. Spindelbereich in Edelstahl;

2 Stiick gekapselte Leuchtstoffrohren, Betriebsstundenzihler,
Einrichtschrauben und Maschinendokumentation in 2-facher
Ausfiihrung;

CE - Konformititsbestiitigung und CE - Typenschild

© Zusatzeinrichtungen / Zubehor zur Maschine gemif Durchsprache am 26.04.2005;

SOM-10.54 Extended Tool Shep - XTS Magazin

~ OM-31.12

SO-RF-30

- So.1

So. 2

an Stelle des Standard S - Magazines mit 26 Werkzeugplitzen

SK 50 DIN 69871 A/69872A;

Magazin kann wihrend der Bearbeitung beladen werden. Schneller
Werkzeugwechsel durch Doppelgreifer und Tool-Carrier mit hoher
Verfahrgeschwindigkeit (regelbar) mit bis zu 120 m/min

Erhéhte Spindeldrehzahlen
Drehzahlreihe 30 - 9.000 U/min (Dauerdrehzahl) -

KiihImittel durch die Spindel bestehend aus Verrohrung innerhalb der
Maschine, externem zusitzlichen 1000 1 Behilter mit
Rotationsfiltereinheit (Fabr. Mayfran frither Clefil), es entsteht
lediglich ein Filterkuchen der entsorgt werden muf, Filterung 25 pm,
sowie regulierbarer Hochdruckpumpe.

(Nur in Verbindung mit der Option Spanefbrderer)

Bis zu 30 bar

Innere Kiihimittelzufuhr zusitzlich mit Luft iiber 2 Kanal-Dreh-
durchfiihrung, Ansteuerung iiber separate M-Funktion

Spiileinrichtung im Arbeitsraum bestehend aus Verrohrung mit
Flachstrahldiisen, separater Kiihlmittelpumpe im externen Behilter;
Ansteuerung tiber M-Funktion

Spiilleitungen werden nach Absprache mit der kundenseitigen
Spannvorrichtung im AXA-Werk Schippingen angepafit



OM-50.18
§5-50.10
S$-50.11

OM-52.12

SOM-70.01

So.3

- So. 4

OM-75.02

OM-81.01

Scharnierbandspéneforderer links oder rechts, 300 mm
Aufgabebreite, Abwurfhdhe ca. 1200 mm.

Integrierter 200 1 Kithimittelbehalter mit Pumpe fiir AuBBenkiihlung;
AuBenkiihiung erfolgt tiber Kiihimittelring mit 6 verstelibaren
Kiihlmitteldiisen, automatische Schaltung im Programm (M8/M9);
gegenlaufender Abbiirsteinrichtung am Auswurf sowie

2 kiihlmitteldichten Flanschstellen Lage nach Vereinbarung

Automatische Schiebetiiren, elektromechanisch angetrieben;
Ansteuerung iiber Drucktasten im Bedlenpult bzw. iiber Signale
offnen/schliefen

Maschinenseitige Vorriistung fiir den kundenseitigen Anschiuf
einer Hydraulikspannvorrichtung bestehend aus:

Elektr. Beschaltung fiir 1 Spannkreis, Taster im Bedienpult fiir
Spannen/Entspannen sowie Spannen/Entspannen iiber Signale,
Spanndruckiiberwachung des Spannkreises, auf Klemmleiste im
Maschinenschaltschrank,

Schliisselschalter fiir folgende Betriebsartenwahl:

0 = Ohne Spannvorrichtung;

I = Mit Spannvorrichtung;

Spannvorrichtung, Hydraulikaggregat, Verrohrung und Verdrahtung in
der Maschine etc. kundenseitig

Anpassung des Maschinengrundgestelles zur Aufnahme eines
kundenseitigen Grund-Spannbalkens (mit WILA Spannsystem fiir
Werkstiickgrundhalteleiste) auf den Auflageleisten sowie 1 Stiick
Nullpurktspannsystem Fabr, Schunk — Unilock Typ NSE 138

kundenseitiger Festlegung der Arbeitsraumhéhe nach
Detailklirung; voraussichtliche H5he Spannbalken ca. 150 mm,

Wegfall der Maschinentische nur Auflageleisten im Arbeitsraum

Jeweils 10 freie Ein- und Ausgiinge fiir die kundenseitige Anbindung
von Sonderfunktionen; auf Klemmileiste im Maschinenschaltschrank

Ansteuerung der 10 freien Ein- und Ausgéinge durch IMPULSE

2 Handspiilpistolen mit Stahlummantelung des Schlauches zum Schutz
gegen Spéne. (Zur Reinigung mittels Kithlwasser).

(Nur in Verbindung mit der Option Spéneforderer)

Elektr. Handrad mit 2 m Soiralkabel



S0O-81.27

5-82.10

So.5

Werkzeugbruchkontrolle und Werkzeugvermessung (Linge und
Durchmesser) mittels Laserstrahl im Werkzeugwechselbereich

Die Sende- und Empfangseinheit wird am Kreuzschlitten hinter dem
Z-Rollo angebracht; somit kdnnen die Werkzeug in der Y- und Z-Achse
durch den Laserstrahl gefithrt werden. Werkzeugbruch und Vermessung
vor oder nach dem Werkzeugwechselvorgang méglich.

Bei Werkzeugbruch erfolgt ein Programmabbruch und eine
Fehlermeldung auf dem Bildschirm.

Schaltschrankklimagerit (Wanne unter dem Klimagerit mit
Ableitung in den Arbeitsraum) '

Fiir Siemens 840D Software MCIS RPC/T DI, somit ist ein Eingriff
durch Dritte in die Maschinenstenerung mdglich (erforderlich fiir die
Inbetriebnahme der Be- und Entladeeinheit / Roboter durch die Firma

‘Fastems)

Neben der MCIS RPC / TDI Schnittstelle wird durch die Firma AXA
eine ProfiBus-Schnitistelle eingesetzt, iiber welche die fiir die
Teilehandhabung notwendigen Handshake- und Timing-Signale
tibermittelt werden. (Also eine Schnittstelle fiir die E/A-Signale.)



So. 5.1

Konfiguration der Software MCIS RPC/TDI gemaB technischer

Besprechung mit der Firma Siemens und Fa. Fastems Herm Tuhkanen

am 04.05.2006 wie folgt:

- Fa. Fastems stellt den Leitrechner fiir die Automatisierung.

- Fa. Fastems erzeugt und 16scht die Werkzeugdaten in der NCU
der AXA Maschine.

~ Basis ist die Siemens Software MCIS RPC/TDI die auf der
Siemens 840D Steuerung der NCU der AXA-Maschine installiert ist
und entsprechend fiir die Automatisierung konfiguriert ist. Die
Konfiguration seitens AXA umfaBt die Versorgung der Nahtstellen
DB 12. Dies betrifft aber nur globale Zustandsdaten (z.B. NC-
Betriebsart, Maschinenzustand) und keine Bits / Daten fiir den
Datentransport

Die Firma AXA installiert und konfiguriert die Software MCIS

RPC/TDI auf der PCU 50 der CNC- Bahnsteuerung Siemens 840D,

somit kénnen die Werkzeugdaten / Zustandsdaten (inklusive Werkzeug
beladen / Entladen) / NC- Programme vom Leitrechner der Fastems
Anlage direkt von Fastems innerhalb der NCU von AXA geschickt und
geholt werden. Die Anwendung der Schnittstelle und die Durchfiihrung
des Fertigungsprozesses erfol gt durch die Firma Fastems, wobei ein
Test bei der Anwesenheit von AXA (Dauer 1-2 Tage, wenn alles in
Ordnung ist)

- Die NC-Programme, die vom Leitrechner an die NCU der AXA -
Maschine geschickt werden, kénnen direkt ohne Eingriff /
Programmierung etc. der Firma AXA gesendet werden. Die
Initiative liegt beim Leitrechner der Fastems Anlage.

- Die Werkzeugdaten / Zustandsdaten, die vom Leitrechner an die
NCU geschickt bzw. von der NCU geholt werden (inklusive
Werkzeug beladen / Entladen), konnen direkt ohne Eingriff/
Programmierung etc. von der Fa. AXA gesendet bzw. geholt
werden. Die Initiative liegt beim Leitrechner der Fastems Anlage.

Achtung: eine dariiber hinausgehende Anpassung ist nicht vereinbart,
alle weiteren erforderlichen Punkte werden seitens Fastems
durchgefiihrt, Inbetriebnahme der Fastems Anlage durch Fastems.



S0.6

So.7

Werkzeugmagazinpositioniersoftware — Anpassung fiir die
Bereitstellung des Werkzeugmagazinplatzes fiir die Be- und Entladung
des Werkzeuge durch einen Roboter;

Standard ~ Werkzeugmagazinbeladetiir seitlich geméifl MalBblatt
sowie zusdtzlich manueller Schiebetiir hinten mit nachstehend
genannter Abfrage, d.h. bei Betrieb mit ,, FASTEMS*
Werkzeugmagazinbeladetiir ist offen = kundenseitiger Schutzzaun
erforderlich; Schutztiir ist bei geschlossenem Sicherheitszaun nicht
aktiv, fiir manuellen Betrieb muf die Werkzeugmagazin-
Schiebetiir geschlossen sein

ﬁbergabe der Werkzeugdaten etc. durch Fastems an die
CNC-Bahnsteuerung Siemens 840D (Pos. So. 5 erforderlich)

Sonderlackierung

Maschinengrundgestell, Fahrsténder,

Werkzeugwechsler, Schamierbandspine-

forderer und externer KithImittelbehlter

mit Filtereinheit, Arm Bedienpult in RAL 7031 Blaugrau
Schiebetiiren und sonstige Verkleidung in RAL 7035 Lichtgrau
Holme Schiebetiiren und Arbeitsspindel in RAL 3001 Signalrot



