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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

3.1 Hauptkomponenten der Maschine
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Vordere Ansicht der Maschine

Diese Abbildung zeigt die Maschine des Typs V.
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spindelsteuermotor Spitzenhalterung der
Hauptspinde! (Achse Al)
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

3.2 Aussenabmessung und Maschinenschema
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Typ V
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3.3 Maschinenspezifikationen
3.3.1 Maschinendaten

M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Sperzifikaticnen

Nr. Posten M20 Maz Bemerkungen
Typlll [ TypV Typ il | TypV

1 |Max. Bearbeitungsdurch- $20 mm $¢32 mm
messer (optimaler {p6 mm bis zum (¢10 mm bis zum
Bearbeitungsdurchmesser | max. Bearbeitungs- | max. Bearbeitungs-
der Maschine) durchmesser) durchmesser)

2 |Max. Bearbeitungslinge 320 mm pro Spannfutter Die Standard-Werkstiickentnahme-

[12.5" pro Spannfutter ] vorrichtung kann Werkstiicke von
bis zu 145 mm aufnchmen. Es ist
eine Vorrichtung fiir lange Teile
(Option) fiir die Bearbeitung von
Teilen mit {iber 145 mm Linge
notwendig. Diese Vorrichtung
erfaubt die Bearbeitung und
Geschwindigkeitsverinderung fiir
Teile bis zu 600 mm,

3 |Maz. Durchmesser fiir $10 mm [60.39"] $12 mm [§0.47"] | Man kann Loch mit einem groBeren
frontale Bohrungen als den seitlichen Durchmesser

erhalten, je nach Schneidebedin-
gungen und Teilematerial.

4 |Max. Durchmesser M8 (Gewindebohrer) M10 Der maximale Gewindeschnitt-
frontales Gewinde- M6 (Schneideisen) | (Gewindebohrung) |durchmesser entspricht den
schneiden (Gewinde- M8 (Schneideisen) ]Schnittspezifikationen mit
bohrer und Schneideisen) Gewindebohrer.

5 }Durchmesser $24 mm [$0.94"] ¢36 mm {$1.41"7 | Der Durchmesser der Durchgang-
Spindeldurchgang sbohrung in der Zangenhaltermuffe

betrigt: M20: 21 mm M32: 33 mm
[1.3"]. 17 mm. Max. Durchmesser
des Fingers des Stangenladers muss
kleiner sein als der der Durchgangs-
bohrung in der Zangenhaltermuffe.

6 |Hauptspindeldrehzahl 200 bis 10.000 min~ | 200 bis 8.000 min™

7 {Anderung der S +5 Zahlenwert S +4 Zahlenwert
Hauptspindeldrehzahl ohne Abstafung ohne Abstufung

8 |Stufenweiser Vorschub I° Standardspezifikation
der Hauptspindel

9 C-Achse der Hauptspindel 0,001° Standardspezifikation

10 |Max. Spanndurchmesser $20 mm [¢0.8"] ¢32 mm j$1.25"]
der Gegenspindel

11 |Max. Linge des Teiles 145 mm [5.7"] Die Vorrichtung fiir lange Teile
nach vorn bei (Option) erlaubt die Geschwindig-
riickwiirtiger Bearbeitung keitsverinderung fiir Teile mit einer

Linge bis zu 600 mm.

12 |Max. Hervorragen der 65 mm [2.5"] Max. Hervorragen des Teils aus der
Teile aus Gegenspindel Abdeckmutter der Gegenspindel.

13 |Max. Bohrdurchmesser im| ¢8 mm [¢0.31"] $10 mm [¢0.39"] | Es ist moglich,ein Loch mit einem
riickseitigen Maschinen- griBeren als den seitlich angege-
bearbeitungsprozess benen Durchmesser zu erhalten, je

nach Teilematerial.

14 | Max. Gewindeschnitt- M6 M8 Max. Gewindeschniftdurchmesser
durchmesser riickseitigen entspricht Schnittspezifikationen mit
Bearbeitungsprozess Gewindebohrer.

15 | Geschw. Gegenspindel 200 bis 8.000 min™ | 200 bis 7.000 min™

16 | Abstufung Geschwind.~ Ziffern S +4 ohne Abstufung

verdndening Gegenspindel




M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen
Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typlli | TypV [ Typlll | TypV

17 | Stufenw. Vorschub Gegensp. 1° Option

18 |C-Achse der Gegenspindel 0,001° Option

19 |Werkzeugspindel von Man kann ein Loch mit einem gréferen
Werkzeughaleer 1 als den seitlichenDurchmesser erhalten,
{(Werkzenghaltergruppe) ¢7 mm [¢0.27"] je nach Schneidebedindungen und
Max. Bohrdurchmesser M6 Teilematerial. Der max. Gewinde-
Max. Gewindeschnittdorchmesser 200 bis 5.000 min™ schnittdurchmesser entspricht Schnitt-
Spindelgeschwindigkeit Ziffern S +4 ohne Abstufung spezifikationen mit Gewindebohrer.
Verinderung Spindelgeschw.

20 | Werkzeugspindel von Es ist mdglich,ein Loch mit einem
Werkzeughalter 2 (Revolver) groBeren als den seitlich angegebenen
Max. Bohrdurchmesser $10 mm [60.39"] Durchmesser zu erhalten, je nach
Max. Gewindeschnitt- M8 Schneidebedindungen und
durchmesser 200 bis 5.000 min™ Teilematerial. Der maximale
Spindelgeschwindigkeit Ziffern S +4 ohne Abstufung Gewindeschnittdurchmesser entspricht
Verdnderung den Schnittspezifikationen mit
Spindelgeschwindigkeit Gewindebohrer. Der Beschleunigungs-

Spindelhalter triigt zur
Geschwindigkeitserhthung bei,

21 | Werkzengspindel des Option
Gegenspindel- Es ist méglich,ein Loch mit einem
Werkzeughalters ¢7 mm [¢0.27"] gréfieren als den seitlich angegebenen
Max. Bohrdurchmesser M6 Durchmesser zu erhalten, je nach
Max. 200 bis 5.000 min™ Schneidebedindungen und
Gewindeschnittdurchmesser Ziffern S +4 ohne Abstufung Teilematerial. Der maximale
Spindelgeschwindigkeit Gewindeschnittdurchmesser entspricht
Verénderung den Schnittspezifikationen it
Spindelgeschwindigkeit Gewindebohrer.

22 |Zangen- und Fiir Gegenspindel Modell K mit
Fiihrungsbuchsenmodelle Dichtung verwenden.
Hauptspindel-Spannzange FCO34-M MCO081-M
oifnen [TF25/40.005/76-64] | {40.008/TF37/76-740]

Fiihrungsbuchse WEG206-M FG531-M
[0201/61.002 [TD32/229]
/B238/22.001]
Rego-Zange ER11L/ARI1/ER16/AR1G
Gegenspindel- FC034-M-K HCOB1-M-K
Zangenspannfutter [TF25/40.005/76-64] | [40.008/TEF37/76-740] .

23 [Zihlung des Schrittvorschubs Die Zihlung Schrittvorschub Revol-
fiar Revolverkopf; Station 10 verkopfes lautet 20, die Funktion des
Zihlung des Schrittvorschubs 20 Zwischenschrittvorschubs ist befahigt.

24 { Anzahl der montierbaren Bis zu 22 Werkzeuge + o Die Anzahl der Werkzeuge kann durch
Werkzeuge; Drehmeifiel in Verwendung eines Spezialhalters
Werkzeughalter 1; Angetrie- 5 Werkzeuge erhsht werden, der die Y-Achsen-
bene Werkzeuge in Werk- 4 Werkzeuge Funktion unterstiitzt, oder durch
eughalter 1; Werkzeuge in 10 Warkzeuge + o Verwendung eines Halters fiir
Werkzeughalter 2 3 Werkzeuge kombinierte Werkzeuge, der die
Werkzeuge imn Gegenspindel- Zwischenindexierungsfunktion
Werkzeughalter unterstiitzt.

25 |Werkzeughalter fir den $36-912 Gemeinsam mit dem Halter E32-3M4
Revolverkopfwerkzenghalter System mit Positionierungsstiften

26 | Werkzeugdimension 16 x 16 x 130 mun Ein Werkzeug mit 13 % 19 mm kan

Werkzeng (Werkzeugh, 1)
Werkzeug (Werkzeugh. 2)
Hiilse (Werkzeugh. 2); Hilse
Gegenspindelwerkzeughalter

[5/8" x 5/8" % 5,1"]

16 x 16 x 90 mm [5/8" x 5/8" % 3,5"]

6254 mm [¢1"]
6254 mm [61"]

auch zum Abstechen verwendet
werden.
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Sperzifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typll [ TypV Typlll | TypV
27 |Max. Durchmesser des im
Halter fiiv angetriebene
Werkzeuge eingespannten
Werkzeugs (im 10 mm [¢0,39"] ER16, AR16
Werkzeughalter 1)
Bohrer und Endbohrer
28 |Max. Durchmesser des im
Halter fiir angetriebene
Werkzeuge eingespannten
Werkzeugs (im $10 mm [¢0,39"] ER16, AR16
Werkzeughalter 2) 060 x $15.875 [92-3/8" x ¢5/8"]
Bohrer und Endbohrer 063 x $16 mm [$2.4803" x ¢0.6299"]
Schlitzfréser 660 x ¢25.4 [62-3/8" x 1"}
Seitliche Frise 063 % $22 mm [¢2.4803" x ¢0.8661"]
psitoer $32 x¢10 mm [$1.2508" x $0.3937"]
8 080 x 15.875 mm [$3.1496" x ¢5/8"]
29 | Vorschubgeschwindigkeit
im Hilgang 20 m/min [787.4"/min]
Achse X1
Achse Y1 20 m/min [787.4"/min]
Achse Z1 20 m/min [787.4"/min]
Achse X2 20 m/min [787.4"/min]
Achse Y2 - 8 m/min - 8 m/min
[314.9"min] [314.9"/min]
Achse 22 20 m/min [787.4"/min]
Achse X3 20 m/min [787.4"/min]
Achse 7.3 20 m/min [787.4"/min]
30 iKleinstes Eingabeinkrement Die Werte in Klammern sind
X1-Achse (Durchmesser) 0.001 mm [0.0001"] optional fiir die submikronische
(0.0001 mm [0.00001"]) Funktion.
Y I-Achse (Durchmesser) 0.001 mm [0.0001"]
{0.0001 mum [0.00001"])
Achse 71 0.001 mm [0.0001™]
{0.0001 mm [0.00001"])
X2-Achse (Durchmesser) 0.001 mm [0.0001"]
(0.0001 mm [0.00001"])
Y2-Achse (Durchmesser) - 0.001 mm - 0.001 mm
[0.0001"] [0.0001"]
€0.0001 mm (0.0001 mm
[0.60001"]) [0.00001"7)
Achse Z2 0.001 mm [0.0001"}
{0.0001 mm [0.00001"])
X3-Achse {(Durchmesser) 0.001 mm [0.0001"}
(0.0001 mm [0.00001"])
Achse Z3 0.001 mm [0.0001"]
{0.0001 mm [0.00001"])
31 |Achsenhub
Achse X1 108 mm [4.2"]
Achse Y1 275 mm [10.8"]
Achse Z1 325 mm [12.8"]
Achse X2 35 mm 120mm | 135mm | 120 mm
[1.4"] [4,7"] £5,3"] [4.7"
Achse Y2 — 44 mm - 44 mm
Achse 72 202 mm [7,9"]
Achse X3 238 mm [9,4"]
Achse 73 410 mun [16,1"]
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typlll | TypV Typlll { TypV
32 |Stablinge 2.500 mm [98,4"]
33 |zentrale Héhe 1.100 mm | 1.132 mm | 1.100 mm { 1.132 mm
[43,3"] [44,6"] [43,3"] [44,6™]
34 |Motoren 2,237 KW 3,75,5 KW Die Kontrollmotoren werden
Fiir Hauptspindelantrieb (Nominalwert: (Nominalwert: hiernach beschrieben.
kontinuierlich/ 15 kontinuierlich/ 15 |Integrierier Wechselstrom-
Minuten) Minuten} Spindelmotor
fiir Steverung der 0.0,75/1,5 KW Spindelmotor
Fithrungsbuchse (Nominalwert: kontinuierlich/ 10 Minuten)
fiir Steverung der 0,75/1,5 KW 1,5/2,2 KW Integrierter Motor
Gegenspindel {Nominalwert: (Nominalwert:
kontinuierlich/ 15 kontinnierlich/ 15
Minuten) Minuten)
Fiir Werkzeugspindel von T kW ‘Wechselstrom-Servomotor
Werkzeughalter 1
Fiir Werkzeugspindel von 0,75/1,5 KW Spindelmotor
Werkzeughalter 2 (Nominalwert: kontinuierlich/ 10 Minuten}
Werkzeugspindel des 0,75 kW Wechselstrom-Servomotor
Gegenspindel- (Option)
Werkzeughalters
35 |Motoren
Achse X1 0.4 kW intelligenter Servomotor
(mit integrierter
Kugelumlaufspindel)
Achse Y1 0,75 kW Intelligenter Servomotor
Achse 71 0,75 kW intelligenter Servomotor
(mit int, Kugelumlaufspindel)
Achse X2 1 kW Intelligenter Servomotor
Achse Y2 - | 0,75kW | - | 0,75 kW |Intelligenter Servomotor
Achse 72 0,75 kW intelligenter Servomotor
{(mit integrierter
Kugelumlanfspindel)
Achse X3 0,75 kW intelligenter Servomoior
{mit int. Kugelumlaufspindel)
Achse 73 0,75 kW intelligenter Servomotor
(mit int. Kugelumlaufspindel)
Achse TI (Revolverachse) 1,0kW Intelligenter Servomotor
Fiir Hauptspindelspannfutter 0,2 kW Intelligenter Servomotor
Fiir Gegenspindelspannfutter 0.2 XW Intelligenter Servomotor
Fiir den Herauszieher 0,2 kW Intelligenter Servomotor
Fiir Entladung der Produkte 0.2 kW Intelligenter Servomotor
aus der Maschine {Option)
Fiir das Kithmittel 0,4 kW
Fiir das Schmiersl 0,004 kW
36 |Eingangspotenz 8 kVA 10 kVA
37 |Fassungsvermégen des 1401 1701 1401 1701
Kiihlmitteltanks
38 | Aufstelifliche 1.240 mm { 1.370 mm | 1.240 mm | 1.370 mm
(Tiefe) | (Tiefe) {Tiefe) {Tiefe)
2,770 mm | 2.770 mm | 2.770 mm | 2.770 mm
(Breite) (Breite) (Breite} (Breite)
1.790 mm | 1.820 mm | 1.790 mm | 1.820 mm
(Hohe) (Hohe) (Hohe) (Hohe)
39 | Gewicht 3.150 kg | 3.300kg | 3.150 kg | 3.300kg

3-10




3.3.2 CN-Spezifikationen

M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typllt [ TypV | Typll | Typ V
1 |NC-Einheit CINCOM Speziell fiir Cincom-Maschinen der
SYSTEM M6D Bawreihe M ausgelepte NC-Steverung
2 | Anzeigeeinheit 10,4"-Farb-Flilssigkristallanzeige
(L.CD)
3 | Angezeigte Sprache Englisch
4 | Spindel $1, 82, 83, 84, 85 (, 56) S1: Hauptspindel
S2: Gegenspindel
$3: rotierende Werkzeugspindel der
Werkzeughaltergruppe
S4: Revolverwerkzugspindel
S5: Steuerung Fithrungsbuchse
S6: Werkzeugspindel des
Gegenspindel-Werkzeughalters)
Die Werkzeugspindel in Klammern
ist Option.

5 |Kontrollachse X1,Y1,721,X2,72,X3,73, Alle Achsen konnen gleichzeitig
(Steuerachse) CL{,C2),TI gesteuert werden. Die in Klammern

— | Y2 | - | Y2 jangegebenen Achsen sind als Option
Kontrollachse Al, A2, A3 (, A4) erhiltlich.
{Hilfsachse)

¢ | Achsensteuerungsgruppen- 3 Bei Bedarf antomatische Erstellung
Zihlfunktion Zusatzachsensteuerungsgrappe..

7 |Eingabecode ISO

8 |Befehlseingabesystern Inkremental- oder Absolutwerteingabe

9 | Vorschubprogrammierung Vorschub durch Rotation oder

Vorschub pro Minnte
{G-Code-Umwandlung)

10 | Ubersteuerungsfunktion Wahl tiber Drehschalter, Nur Schnittvorschubgeschwindigkeit
Hilganggeschwindigkeit max. Einstellung 100 % kann auf (max.) 200 % des
Schnittvorschub {(Standardfunktion) programmierten Werts durch Anwaht

iiber den Einstellschalter (Software-
Schalter) erhéht werden.
11 |Nullpunktriickstellung System filr manuelle Die Maschine ist mit der Funktion fiir
Nullpunktriickstellung die Absolut-Lageerfassung
(Standardfunktion) ausgertistet. Die Durchfithrung der
Nullpunktriickstellung ist daher im
normalen Zustand nicht erforderlich,

12 |Funktion fiir System mit Drehung des manuellen | Bei der Programmpriifung an der
Programmpriifung an der Impulsgebers (Standardfunktion) | Maschine richtet sich die Geschwin-
Maschine digkeit, mit der das Programm

ausgefiithrt wird, nach der Drehgesch-
windigkeit des manuellen Impuls-
gebers. Durch Drehen Iimpulsgeber in
negativer Richtung (-) kann das
Programm anch riickwiirts ablaufen.

13 |Funktion fiir manuellen Verfiigbar an allen Achsen Anhand dieser Funktion kénnen alle
Vorschub (Standardfunktion) Stenerachsen mit dem Handrad

bewegt werden.

14 |Funktion fiir manuelle (Standardfunktion) Diese Funktion ermoglicht die
Dateneingabe (MDI) manuelle Dateneingabe und

Ausfiihrung des Programms,

15 |Selbstdiagnosefunktion (Standardfunktion) Maschinen-Alarmzustinde

automatisch erfaf}t, und es werden
Alarmmeldungen angezeigt.




M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen
Nr. Posten M20 Ma2 Bemerkungen
Typlll I TypV [ Typilt | TypV
16 | Maschinenstatusanzeige (Standardfunktion) Der Maschinenstatus wird angezeigt.
17 i Datensicherungsfunktion (Standardfunktion} Hieriiber werden NC-Daten wie z.B.
Parameter auf dem Festplattenlaufwerk
(HDDj) abgespeichert.
18 | Anzeige der Betriebszeit (Standardfunktion) Hieriiber werden die Maschinen-
betriebszeit, die Zeit eines Arbeitszykins
und die aktuelle Bearbeitungszeit im
Einzelzykiusbetrieb angezeigt.
19 | Werkstiickzdhleranzeige Anzeige mit bis zu & Stellen Die Maschine stoppt bei Zyklusende,
(Standardfunktion) wenn die spezifizierte Anzahl Produkte
bearbeitet warde.
20 | Zykluszeit-Pritffunktion (Standardfunktion) Diese Funktion kontrolliert die
Maschinendefekte und verwaltet die
Zykluszeit. Dabei wird ein
Maschinenalarm avsgelést und die
Maschine gestoppt, wenn die Zykluszeit
30 Minuten tiberschreitet.
21 | Vorbereitungsfunktionen Diese Funktionen dienen zur
Automatikbetriebsvorbereitung.
Automatische Riicksteilung (Standardfunktion) Die Achsen gehen eine nach der anderen
zur Riickstellposition in der gegebenen Reihenfolge
automatisch auf Riickkehrposition
{Anfangsposition).
Automatische Riickstellung (Standardfunktion) Die Achsen kehren automatisch in die
zum Positionierungspunkt Riickkehr-position (Anfangsposition oder
in die in den Maschinen-bearbeitungsdaten
spezifizierten Position) zuriick.
Automatische Riickstellung (Standardfunktion) Die Achsen kehren automatisch in die
zur Anfangsposition Anfangs-position des Automatikbetriebs
je nach in den Maschinenbearbeitungsdaten
angegebenen Nummern-wert zurtick, der fiir
jedes Teil eingestellt werden kann.
Funktion automatischer Raum |  Fiir rotierende Fithrungs-buchse | DieDiese Funktion reguliert automatisch
Fithrungsbuchse (Standardfunktion) den Raum der Fithrungsbuchse.
Funktion autom. Regulierung {Standardfunktion) Diese Funktion reguliert antomatisch die
Zangenverschluflkraft Zangenverschlufikraft.
Funktion fiir automatische (Standardfunktion) Uber diese Funktion wird automatisch die
Abstechbearbeitung Abstechbearbeitung (Kurzverfahren)
ausgefiihrt.
Funktion fiir (Standardfunktion) Diese Funktion unterstiitzt Einstellung
Werkzeugeinstellung in der der Werkzeuge am Mehrfachmeif3elhalter
Maschine und der Bohrwerkzeuge.
Funktion der antomatischen (Option) Diese Funktion ermittelt automatisch den
Werkzeng-Anlage Durchmesser und Kern eines auf die
Werkzenghaltergruoppe montierten
Werkzeuges und stellt die Positionsdaten
der Werkzeugspitze ein.
22 |Funktion flir automatische (Standardfunktion) Diese Funktion stellt den Hauptschalter
Abschaltung fiir Unterbrechung der Versorgung aus,
wenn sich wihrend des
Automatikbetriebs ein Alarm ergibt.
23 |Funktion dreidimensionale (Standardfunktion) Diese Funktion iiberwacht die Interferenz
Stérkontrolle mit einer Komponente, einem Werkzeug
oder Material und stoppt die Maschine
vor Kollision.
24 | Werkzeugkorrekturpaare 40 (Standardfunktion)
80 (Option)
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

,__\

Nr. Posten Me0 M32 Bemerkungen
Typli | TypV [ Typ il | Typ V

25 |Befehl fiir gleichzeitige {Standardfunktion) Die Spindeldrehzahl kann gleichzeitig fiir
Programmierung der bis zu drei Spindeln programmiert
Drehzahl fiir 4 Spindeln werden.

26 {Befehl fiir gleichzeitige (Standardfunktion) Bis zu vier M-Befehle kdnnen
Programmierung von 4 M- gleichzeitig fiir einen Satz programmiert
Befehlen werden.

Die Anwendung der M-Code, die
gleichzeitig angegeben werden ktnnen,
ist jedoch einzuschriinken

27 | Ausgabe des {Standardfunktion) Wenn ein Achsenverfahrbefehl
Achsenverfahrbefehls ausgeftihrt wird und die Achse die
wiihrend der vorgegebene Position erreicht, kann ein
Achsenverfahrbewegung anderer Achsenverfahrbefehl erteilt

werden.

28 |Hilfsfunktionsausgabe (Standardfunktion) Wenn ein Achsenverfahrbefehl
withrend der ausgefithrt wird und die Achse die
Achsenverfahrbewegung vargegebene Position erreicht, kann ein

M-, S- oder T-Befehl erteilt werden.

29 | Warteschlangenbildung bei (Standardfunktion) Wenn eine bestimmte Achse die
der Programmierung der spezifizierte Position erreicht, kann eine
Endposition andere Achse gleichzeitig in die

Endposition bewegt werden.

30 {Funktion fiir den Austausch {Standardfunktion) Fiir bestimmte Achsenkontrollgruppen
zwischen Steuerachse und wird die Bestimmung einer willkittlichen
beliebiger Achse Achse und die Ausfithrung eines

Hilfsbefehls erlaubt.
31 |Funktion Uberlagerung (Standardfunktion) Diese Funktion erlaubt den Vorgang des
Kontroltachse/ Geschwindigkeitswechsels und die
- | willkiirliche Achse gleich-zeitige Bearbeitung der Maschine
von Innen- ond Aussendurchmesser
durch Uberlagerung der Achse Z2 iiber
die Achse Z1.

32 [Makro fir die Serie Cincom (Standardfunktion) Es sind Makro vorgesehen (z.B. Makro
M als T-Code) fiir die Serie M.

33 |Hintergrund-Editierung (Standardfunktion) ‘Wiihrend der Abarbeitung eines
Programms kann ein anderes Programm
editiert werden.

34 | Gleichzeitige {Standardfunktion) Die Programme von drei
Programmeditierung fiir Achsensteuerungsgruppen kdnnen
mehrere gleichzeitig am Bildschirm editiest
Achsensteuerungsgrappen werder.

35 |Funktion zur Unterstiitzung Die nachfolgenden Funktionen

der Editierung unterstiitzen das Editieren.

Rechnerfunktion (Standardfunktion) Diese Funktion erméglicht verschiedene
Berechnungen.

Codelistenanzeige (Standardfunktion) Uber diese Funktion werden Listen mit
den verfisgbaren M- und G-Codes
angezeigt,

Bearbeitungshedingungs- (Standardfunktion) Uber diese Funktion kann durch Eingabe

Berechnungsfunktion der Bearbeitungsbedingungen die
Spindeldrehzahl ermittelt werden.

Koordinatenberechnungsfunk {Standardfunktion) Uber diese Funktion ktnnen durch

tion

einfache Eingabe vorgegebener
Parameter die Koordinatenwerte ermittelt
werden,
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typllt ] TypV | Typlll [ Typ Vv
36 |Kapazitit des {Standard) Tede linke Bandiinge schlieBit das
Arbeitsbereiches der Kapazitit des Arbeitsbereiches des | Ausmal der Maschinenanswertungsdaten
Kapazitit fiir Speicherung der Programms entsprechend 20 m | ein.
Programme Band [ca. 8 KB] Jede Kapazitiit des Arbeitsbereiches der
Kapazitiit fir Speicherung der | Programme enthélt ein maximales
Programme entsprechend 40 m | Ausmal} an Programmen, das tatséchlich
Band [ca. 16 KB] aktiv ist. Bei Verwendung eines
(Option/NOP) Unterprogramms muf die
Kapazitiit des Arbeitsbereiches der i Unterprogrammgréfie hinzugerechnet
entsprechend 40 m Band [ca. 16 |[werden.
KB] Die Programmspeicherkapazitiit gibt
Kapavitit fiir Speicherung der Jjeweils die Speicherkapazitiit fiir die
Programme entsprechend 80 m | Abspeicherung von Programimen an. Die
Band [ca. 32 KB] Programmspeicherkapazitiit ist doppelt so
{Option/NOP) grof wie die Bereichskapazitiit der
Kapazitit des Arbeitsbereiches der | Arbeitsprogramme.
entsprechend 80 m Band [ca. 32 | Zur Erhthung der Kapazitiit des
KB] Kapazitit fiir Speicherung der | Arbeitsberei-ches der Programme ist ein
Programme entsprechend 160 m i Programmarbeits-bereich als Option
Band [ca, 64 KB] hinzuzufiigen. Auch die
(Option/NOTP) Speicherkapazitit der Programme erhtht
Kapazitit des Arbeitsbereiches der |sich gleichzeitig,
entsprechend 160 m Band
[ca. 64 KB]
Kaparzitit fiir Speicherung der
Programme entsprechend 320 m
Band
[ca. 128 KB]
(Option/NOP)
Kapazitit des Arbeitsbereiches der
entsprechend 320 m Band
[ca. 128 KB]
Kapazitit fiir Speicherung der
Programme entsprechend 640 m
Band [ca. 256 KB]
37 |Eingabe- FDD-Schnittstelle Dieser AnschluBl erméglicht die

/Ausgabeschnittstelle

(Standardelement)

Verwendung eines Diskettenlaufwerks
(FDD). Demzufolge kiinnen Daten (z.B.
Maschinenvariablen) auf herktmmlichen
Digketten im DOS-Format abgespeichert
werden. Ein Diskettenlaufwerk wird als
Option angeboten.

PCMCIA-Karten-
Lesegeritanschiuf
(Standardelement)
Neben dem LCD-Display
vorgesehen:
Typ I x 1 Steckplatz (s. Hinweis)
In der Bedienungsiafe]:
Typ II x 2 Steckplitze oder Typ 111
» 1 Schiitz

Es kénnen PCMCIA-Karten wie z.B.
Flash Memory-Karten und LAN-Karten
verwendet werden. PCMCIA-Karten
sind optional. Eine Modem-Karte
(Standardausstattung) ist bereits in einem
Steckplatz. in der Bedinungstafel
montiert. Daher muf das Modem
ausgebaunt werden, damit eien Karte des
Typs III verwendet werden kann.
Hinweis: Es kann nur eine Flash-
Memory-Karte im vorderen Steckplatz
montiert wird.

RS232-Anschiufl
(Standardelement)

TTber diesen Stecker kénnen die
verschiedenen Bingabe-/Ausgabegertite
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M32032(EC}) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen
Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typ L ] TypV [ Typlll | TypV

38 |Funktion zur Erfassung von {Standardfunktion) Die Maschine wird gestoppt, wenn die
Hauptspindeldrehzahlabweich tatsdchliche Spindeldrehzahl die
ungen programmierte Spindeldrehzahl um den

voreingesteliten Abweichungswert
tiberschreitet.

39 i Funktion zur Erfassung von (Standardfunktion) Die Maschine wird gestoppt, wenn die
Gegenspindeldrehzahlabweic tatschliche Spindeldrehzahl die
hungen programmierte Spindeldrehzahl um den

voreingestellten Abweichungswert
itherschreitet. Die Funktion dient zur
Vermeidung einer Uberlastung.
40 Hauptspindel- e Verschiebt die Spindel um jeweils 1° und
Schaltfunktion (Standardfunktion) positioniert sie durch die Haltekraft des
Gegenspindelindexierung 10 Spindelmotors ohne die Benutzung einer
{Option/NOP) mechanischen Blockierung.
41 Hauptspindel-C- 0,001° Kontrolliert die Positionierung der
Achsenfunktion {Standardfunktion) Spindel in einem willkiirlichen Winkel,
C-Achsen-Funktion der 0,001° wihrend der Spindelmotor {Spindel-
Gegenspindel (Option/NOP) stenerung) als Servomotor fiir Kontrolle
der C~Achse benutzt wird. Mit dieser
Funktion wird die Spindel iiber die
Haltekraft des Spindelmotors, ohne eine
mechanische Arretierung, positioniert.

42 |Funktion zur Konstanthaltung Uber diese Funktion wird automatisch die
der Umfangsgeschwindigkeit Spindeldrehzahl fir die Werkzeugpo-
Hauptspindel (Standardfunktion) sition so gestevert, daB die Umfangsge-
Gegenspindel (Option/NOP) schwindigkeit des Werkstiicks wihrend

der Zerspamng konstant bleibt.

43 |Gewindestrehlfunktion Werden der Vorschub pro Umdrehung
Hauptspindel {Standardfunktion) (in mm/U) und das Gewindeschneiden
Gegenspindel (Option/NOP) mit einem Gewindestrehler erméglicht.

44 |Hochgeschwindigkeits- {Option) Mit dieser Funktion wird Gewinde-
Gewindeschneidefunktion schneiden mit hoher Geschw. ausgefiiit.

45 |Funktion fiir vereinfachte (Standardfunktion) Liefert den Geschwindigkeits-befehf fiir
Erfassung von die Hauptspindel, wenn die Gegenspindel
AbstechmeiBelbruch die Geschwindigkeitsverinderung der

Teile beendet. Wird kontrolliert, ob die
Gegenspindel sich gleichzeitig mit der
Hauptspindel dreht, und ob Bruch am
Abstechmeifiel vorliegt.

46 |Funktion zur Eckenanfasung/- (Standardfunktion) Wird die Programmierung der Ecken-
rundong anfasung und Eckenrundung anhand der

Befehle "C" bzw. "R" vereinfacht.

47 |Funktion der Schneiden- (Standardfunktion) Wrd anhand des betreffenden G-Codes

radiuskompensation Kompensation fiir Werkzeugschneide-
nradius vorgenommen. Fiir die Nutzung
den Werkzeugschneidenradius fiir die
verschiedenen Werkzeuge auf die gleiche
Weise wie Werkzengkorrekturen im
Speicher ablegen.

48 |Programmierung des {Standardfunktion) Die Kreisbogenbearbeitung anhand des
Kreisbogenradius "R"-(Radius-)Befehls vereinfacht.

49 |Fester Zyklus (Standardfunktion)

"Gewindestrehlen”
50 |Synchronisierter (Option/NOF) Es ist mdglich den synchronisierten

Gewindebohrvorgang, mit der
‘Werkzeugspindel

Gewindeschnitt mit der Werkzeugspindel
auszufiithren.
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen
Nr., Posten M20 Maz Bemerkungen
Typ i | TypV [ Typlll | Typ V

51 |Synchronisierter (Option/NCP) Es ist mbglich den synchronisierten
Gewindebohrvorgang, mit Gewindeschnitt mit Hauptspindel auszafiihren,
der Hauptspinde]

52 | Synchronisierter (Optiot/NOP) Es ist méglich den synchronisierten
Gewindebohrvorgang, mit Gewindeschnitt mit der Gegenspindel
der Gegenspindel auszufithren.

53 |Funktion fiir Synchron- (Option) Mit dieser Funktion wird das Synchron-
Gewindebohren mit hoher . Gewindebohren mit hoher Geschwindigkeit
Geschwindigkeit ausgefithrt.

54 |FPunktion fiir Spindel- (Oplion/NOP} Werden Gegenspindel und Hauptspindel
Synchronsteuerung miteinander synchronisiert. Die Funktion ist fiir

die Teilesammlung niiizlich.

35 | Anwendermakro (Option/NOP) Anwendermakros ermdglichen die Verwendung
von Makroprogrammen.

56 |Mehrfach-zyklus fiir die (Standardfunktion) Uber diese Funktion konnen mehrere

Drehbearbeitung Festzyklusarten verwendet werden.

57 Bohr-Festzyklus {Option/NOP) Tieflochbohrzyklen und Aufbohrzyklen als
Festzyklen verwendet .

58 |Funktion des (Cption/NOP) Bohrung und Gewindeschneiden unter

Drehwerkzeugdifferential Ausnutzung der Differenz zwischen beiden
Spindelgeschwindigkeiten. Verringerung der
ZyKluszeiten bei. M20:M5 / M32:M6 , um
Differenz-Gewindebohren mit der Gegenspindel .
59 {Frisinterpolationsfunktion (Option/NOP) Diese Funktion fithrt die Kontrolle des Umfanges
: gegen die Endportion eines Teils unter Benutzing
einer linearen und einer rotierenden Achse (Achse
C) aus.

60 | Programunierung mit (Option) Bei diesem Befehl entspricht das kleinste
sSubmikron-Genauigkeit - Eingabeinkrement 0,0001 mm.

61 |Werkzeugstandzeitiiberwach (Option/NOP) Diese Funktion stoppt die Maschine, wenn das
ung 1 Werkzeug das Ende seiner Dauer erreicht, unter

Anzeige Werkzeugnummer,

62 | Werkzeugstandzeititberwach (Option) Diese Funktion wiihlt automatisch ein
ung II Reserverwerk-zeug, wenn ein Werkzeug das Ende

seiner Dauer erreicht.

63 | Spiralinterpolationsfunktion (Optlion) Mit dieser Funktion wird die Spiralinter-polation
akiiviert, wenn die Werkzeugspindel einer
Werkzaughaltergrappe oder des Revolvers
(angetriebenes Stirnbearbeitungs-werkzweug)
montiert ist.

64 | Schrigspiralinterpolations- (Option) Mit dieser Funktion wird die Schriigspiral-

funktion interpolation aktiviert, wenn die Werkzeug-
spinde] einer Werkzaughaltergruppe oder des
Revolvers (schwenkbares angetricbenes
stirnbearbeitungswerkzweng) montiert ist.

65 1Funktion fiirr schnelle {Standardfunktion) Wird ein Bearbeitungsprogramm auf Fehler
Programunpriifung tiberpriift, wihrend das Programm schnell ohne

Maschinenbetrieb durchliudt.

66 | Vieleck- {Option/NOP) Durch Synchronisierang der Spindel fiir
Bearbeitunsgfunktion angetricbene Werkzeunge mit der Hauptspindel

erfoigt Vieleeck-Bearbeitung.

67 | Wilzfrisfunktion (Option/NOP) Durch Synchronisierang der Spindel fur
angetriebene Werkzeuge mit der C-Achse erfolgt
die Bearbeitung von Geradstirnridern und
Schrtgstirnriidern.

68 | Revolverschaltung in (Standardfunktion) Mit dieser Funktion wird die Indexierung des

Zwischenschritten Revolvers in 20 Teilschritten aktiviert.
6% | Bogengewindeschneidfuntktion {Option) Das Bogengewindeschneiden wird avsgefhrt.
70 | Funktion zur Erfassung von (Option) Briiche des Riemens der rotierenden

Briichen des Riemens rotier.
Fthrungsbuchse

Fithrungsbuchse erfasst.

Hinweis: NOP: Netzoption
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3.3.3 Zubehoér-Vortichtungen

M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M3z Bemerkungen
Tyolll T TypV | Twplll | TwpV
1 |Zange Hauptspindel 151216 U9131Z M2328 U940Z Mit der Hauptspindel vorgesehene
(40.005/TE25 (FCO81-M/40.008 | VerschluBzange.
176-64) {TE37/76-740)
(Standardelement) | (Standardelement)

2 |Steuereinheit der M3208 U402 M3328 U402 Diese Steuereinheit synchronisiert
rotierenden (Standardelement) {(Standardelement) |elektrisch die rotierende
Fiihrungsbuchse Fithrungsbuchse mit der Hauptspindel.

Es wird nur ein Stevermotor fiir die
Einheit verwendet.
3 |Fixe Fithrungsbuchse M2208 U11202 M2328 U11407 Diese Vorrichtung unterstittzt die
(020/61.002/B238) |[(229) Fithrungsbuchse stationdr. Die
M2208 Ul150Z (Option) Vorrich-tung ist fiir Bearbeitungen mit
(22.001) hoher Genauigkeit auf der Maschine
(Option) niitzlich (wie z.B. Material mit relativ
kleinem Durchmesser).

4 | Vorrichtung der M2208 U2120Z M2328 U2141Z4 Diese Vorrichtung unterstiitzt die
synchron rotierenden {0201/61.002/B238) | (229) Fithrungs-buchse, withrend
Fiithrungsbuchse M?2208 U21507 (Standardelement) | Fihrongsbuchse und Spindel von der

(22.001) Vorrichtung der rotie-renden

(Standardelement) Fithrungsbuchse (U407} synchron gedreht
werden. Es wird ein Winkelkugellager
mit hoher Geschwindigkeit und Gen-
auigkeit mit der Vorrichtung benutzt,
um den Prizisionsdrehvorgang
auszufithren.

53 | Antriebseinheit der M32032 U33B Antriebseinheit iibernimmt den Antrieb
Spindel fiir angetriebene | {Standardelement) einer Werkzeungspindel (am Mehrfach-
Werkzenge fiir meifielhalter montiert), mit der die
Werkzeughalter 1 Bohr- oder Keilmuenfrasbear-beifung
(Mehrfachmeiflel) am Anflenumfang eines Werkstiicks

durchgefiihrt wird. Antriebseinheit kann
drei Werkzeugspindeln antreiben.

6 | Antriebseinheit der M32032 U31B Diese Antricbseinheit verfiigt iiber zwei
Spindel fiir angetriebene | (Standardelement) Antriebszahnriider (fiir Vorder- und
Werkzeuge fiir Riickseitenbearbeitung) im Revolver,
Werkzeughalter 2 wodurch Sekundédrbearbeitung mit der
{Revolver) Gegenspindel ausgefithrt wird, Vor der

Sekundédrbearbeitung mit der
Gegenspindel mull der Werkzeughalter
fiir die Vorderseitenbearbeitung um
180° gedreht montiert werden.

7 | Gegenspindelsystem M320S U40B M2325 U40B Mit diesem System kann die

(Standardelement) |(Standardelement) |Riickseitenbearbeitung an der
Abstechfliche (Riickseite) ausgefithrt
werden, ihnlich Vorderseitenbear-
beitung, wihrend Vorderseitenbear-
beitung durchgefiihrt wird. Das System
ist mit einer Werkstiickauswerfvor-
richtung im Standardmode ausgestattet.

8 | Gegenspindel- 151620 U9130B M2325 U940B Zangen-Spannvorrichtung in
Spannsystem (40.005/TF25/76- | (FC081-M-K/40.008 | Verbindung mit der Gegenspindel

64) ITE37(76-740)

{Standardelement) | (Standardelement)




M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemnerkungen
Typ i [ TypV I Typlit [ TypV

9 | Druckluft-System M2 Us0R Druckiuft-System
(Standardelement)

10 | Werkzeughalter zu 3 M32032 UL50B Werkzeughalterung fiir riickseitige
Gegenspindeln $25,4 mm [¢1"] Bohrwerkzeuge.

Muffendurchmesser (Standardelement) " | Es kinmen bis zo drei Muffen filr die
Bohrung mentiert werden.

11 | Stevereinheit Spindel des M32032 U151B Es konnen bis zu 2 rotierende Werkzeuge
motorisierten Spindelwerk- fiir die riickseitige Bearbeitung benutzt
zeuges des Werkzeughalters  [$32 mm [¢1,2598"] (Option) werden. Es kann die stationtire Muffe
mit 3 Gegenspindeln mit einem Durchmesser von 25,4 mm mit
Muffendurchmesser einem Pafistiick verwendet werden,

12 | Auszugvorrichtung fiir M2208 U551B M232S U552B | Diese Vorrichtung verhindert den
durchgehende Licher in {Option) (Option) Eingang der Spine in die Gegenspindel
Teilen bei einem Teil mit durchgehendem Loch.

Das Teil wird auf der Vorderseite der
Gegenspinde] ausgeworfen.

13 |Einrichtung fiir die M?22032 U420 B {M32032 U420B | Diese Einrichtung verwenden, wenn
Rickseitenbearbeitung langer : lange Werkstiicke fiir eine Endprodukt-
Werkstlicke 600 mm {23,6"] 1600 mm [23,6"] |linge von iiber 145 mm bearbeitet
Max. Werkstiicklinge (Option) {Option) werden sollen, Diese Einrichtung ist mit

einem Stittzrohr ausgestattet und
entnimmt die Werkstiicke an der linken
Maschinenseite.

14 | Automatisches {Option) Dieses Magazin tibernimmt automatische,
Stangenlademagazin fortlaufende Laden von Stangen.

15 | Teiletrenner M22032 1307 Vorrichtung nimmt die Werkstilcke nach
Maximale Produktlinge 145 mm [5.7"] (Standardelement) | Abstechen im Werkstiickauffangbehilter

16 | Werkstiicktransporteinrichton |L632 U31J M32032 U31] | Dieser Transporteur bringt die vom
g (Option) {Option) Teiletrenner gesammelten Teile auf die

linke Maschinenseite.

17 | Teilelentladevorrichtung M32032 U35] Diese Vorrichtung entladet die Teile, fiir
Maximale Produktlinge 145 mm {5.7"] die die Bearbeitung abgeschlossen wnrde,
(it Hand) (Option} links von der Maschine unter Benutzung

des auf der Maschinenriickseite
montierten Entladers.

18 | Teileempfinger M22032 U351J Aunfnalimebehiilter verwendet einen Korb
Maximale Produktlinge 145 mm [5.7"] zur Aufnahme der Werkstiicke, die

(Option) schwer zu handhaben sind.
Autnahmebehilter anstelle der Hand
anbringen und mit U35 verwenden.

19 | Abstechmeifel-Bruchdetektor | M232S Y30Z Dieser Detektor priift, ob nach Abschlufl

{Option) der Abstechbearbeitung ein Werkstiick
abpestochen wurde. Wurde ein
Woerkstiick aufgrund Abstechmeifiel-
bruch noch nicht abgestochen, stoppt der
Detektor automatisch die Maschine.

20 |Meldelampe M2 Us0Z Die Meldelampe wurde oben auf der

(Option) Maschine montiert. Sie funktioniert in
Verbindung mit einer Alarmanzeige am
Bedienfeld der Maschine.

21 | Turm dreifarbige M2 U8BL1Z Eine dreifarbige (griin, gelb und rof)
Meldelampe {Option) Meldelampe befindet sich oben auf der

Maschine. Griin bedeutet, daf} die
Maschine im Dauerbetrieb 14uft.

Gelb bedeutet, daf} die Maschine in den
Zyklushaltstatus geschaltet ist.

Rot bedeutet dagegen Alarm,
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M32032(EC) Maschinenspezifikationen

Spezifikationen

Nr. Posten M20 M32 Bemerkungen
Typ Ui Typ V Typ I Typ V
22 |Kihleintichtung M32032 M32032 M32032 M32032 Die Kiihlmittelstand-
ULOR Ui0R Ul0R UI0R Erfagsungsfunktion ist
Pumpentyp 400W, 400W, 400w, 400W, standardmiiflig vorgesehen.
Tauvchpump | Tauchpump | Tauchpump | Tauchpump
e e e e
Fassungsvermégen 1401 1701 1401 1701
des Patronentanks {Standardel |(Standardel |(Standardel |(Standardel
ement) ement) ement) ement)
23 |Zufahrvorrichtung | M3 U70R Behilter mit Mitteldruck-
fiir Mitteldruck- (Option) Kihlmittel
Kiihlmittel
24 | Vorrichtung fiir M22032 M32032 M22032 M32032 Mit diesem System wird
Kiuthlmittelzufuhr U701R TU701R U701R U701IR Kiihlmittel durch das im
durch den Revolver [(Option) (Option) (Option) (Option) Werkzenghalter des Revolver
eingespannte Werkzeng
zugefiihrt.
25 | Schmiervorrichtung | (Standardelement) Dieses Schmiersystem dient fiir
Fassungsvermigen |[,81 das Gleitsystem. Die
des Schmiersltanks 5,5 cm%/30 min Schmierslstand-
Forderleistung Erfassungsfunktion ist
standardmiif}ig vorgesehen.
26 jHauptunterbrecher | Nennstrom: 40 A Nennstrom: 50 A Nenn-Ansprechstrom: 30 mA
(Standardelement) (Standardelement)
27 |FDD 151620 U93T Das Diskettenlaufwerk erlaubt
(Diskettenlaufwerk) |(Option) die Eingabe/ Ausgang von
Programmen in/aus der
Maschine unter Benutzung von
herk6mmlichen Disketten. . Zur
Abspeicherung vieler
Programme eignet sich das
Diskettentaufwerk (FDD). Es
wird getrennt von der Maschine
aufgestellt.
28 | Alkartnet- 151620 U9631T Die Netzwerk-Optionen kéinnen
Ausrlistung (Standardelement) {iber Internet erworben werden.
29 |Tirversiegelung (Standardelement) Mit diesem System wird die Tiir
bei laufender Maschine
verriegelt; sie kann nur bei
Maschinenhalt gedffnet werden.
30 | Varrichtung fir die | M220S U40M M2325 U40M Diese Vorrichtung bestimmt
automatische {Option) (Option} automatisch den Durchmesser
Werkzenganlage und den Kernwert eines auf die
(Fuir Werkzenghaltergruppe
Werkzeughaltergrup montierten Werkzeuges. Das
pen) Werkzeug wird mit dem
Material als Referenz angelegt.
31 ;Erfassungsband M212 U401M M232S U401M Erfassungsband fiir die
{Option) (Option) automatische

‘Werkzeugeinstellvorrichtung
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Produktcode Cl-M

Dokumentencode SI1E|2
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Vielen Dank fur Ihr Interesse

*Diese Unterlagen legen keinen Anspruch auf Vollstandigkeit und Richtigkeit. Eigenschaftszusicherungen werden
mit den hier enthaltenen Angaben ausdrucklich nicht Ubernommen. Es handelt sich um eine Gebrauchtmaschine.*
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