maschiwcw{C}\Twm

5 axes universal milling machine
with CNC rotary table & automatic
swivel milling head vertical/horizontal
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EQUIPMENT

CNC rotary table 1.250 mm x 980 mm
Tool changer 36-fold
Automatic swivel milling head verticalhorizontal

Paper belt filter

Chip conveyor

Electronic handwheel

Mist and smoke separator manufcture FIBARON
ca. 25 tool holders SK50

User guide / Documentation

Machine parameters on storage medium

All others accessories shown in the photos and videos are not included in the
scope of delivery, so they are not part of this sale. The scope of delivery only
includes the accessories that are expressly listed here, in the offer, confirmation
of order and invoice.

3 - MAHO MH 1600 S



vmsclmwavni.(k Team

TECHNICAL DATA

Working area
X axis
Y axis
Z-axis

Work spindle
Tool holder
Clamping force of the tool clamp ISO Type B

Speeds and feeds

Work spindle speeds, directly programmable
Correction of the programmed speeds (Override)
Feeds, directly programmable (X, Y and Z)

Rapid traverse (X, Y and 2)

Correction of feed and rapid traverse speeds

Tool changer and chain magazine
Number of magazine places
Tool holder - pull studs ISO/DIS 7388/, Type B
Max. tool diameter
- with occupied adjacent places
Max. tool lenght (from spindle nose)
Max. tool weight
Compressed air connection

NC rotary table (B axis)
Table size

Max. table load

Feed

Rapid traverse

1.600 mm
800 mm
800 mm

ISO 50
23 kN

20 -4.000 rpm
80 - 120%
1=4.,000 mm/min
10 m/min

1-140 %

36

ISO 50, DIN 69871/1
160 /210 mm

125 mm

315/400 mm

15 kg

approx. 7 bar

1.250 x 980 mm
2.000 kg
1=1.500%min.

18 min.-1
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TOOL MAGAZINE

Das Werkzeugmagazin ist als Kette ausgefiihrt und bietet Platz fiir 36 Werkzeuge.

1 Werkzeugwechsler 4 Magazintriger
2 Antriebsmotor 5 Getriebe
3 Transportkette 6 Antriebsriemen

Die Betriebsbereitstellung des Werkzeugmagazins erfolgt automatisch bei jedem Einschalten der
Maschine.

Der Werkzeugwechsel wird durch Programmvorwahl, von der Steuerung ausgeldst.

HINWEIS: Einschalten der Maschine und Programmieren des Werkzeugwechsels sind der Bedie-

nungsanleitung der Steuerung zu entnehmen.

Drehbewegung des Werkzeugmagazins auslisen

Betriebsart “MANUAL” driicken.

Tasten “TOOL MAG”, Werkzeugmagazin drehen betétigen.

Fiir Linkslauf: ~ Zuerst linke Taste, dann rechte Taste driicken und beide halten.
Fiir Rechtslauf: Umgekehrte Reihenfolge wie bei Linkslauf.

HINWEIS: Das Magazin dreht sich solange die “TOOL MAG”-Taste gedriickt werden. Die Tasten

miissen innerhalb 3 Sekunden gedriickt werden.
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Erstbestiickung von Hand

ACHTUNG! Die in das Magazin eingesetzten Werkzeuge diirfen die unter Werkzeug-Grenzabmes-
sungen aufgefiihrten Mafle nicht liberschreiten (siehe Blatt 3.13-4).

Die Erstbestiickung des Magazins erfolgt in der Weise, daB im Betrieb die Werkzeuge auf dem jeweils
kiirzesten Weg (durch Links- bzw. Rechtslauf der Transportkette) aus- und eingewechselt werden. Die
Kontrolle der Werlzeugplitze ibernimmt die Steuerung.

- Werkzeugmagazin soweit drehen, da Platz-Nr. 1 an der Bestiickungsstelle zu stehen kommt.

- Erstes Werkzeug in Platz-Nr. 1 des Magazins einsetzen.

HINWEIS: Die Kerbe (1) im Werkzeugbund muB die richtige Lage zum Fiihrungsstift (3 einneh-
men. Die Halteklauen (2) miissen das Werkzeug sicher fassen.

1 Kerbe

2 Halteklaue

3 Fiihrungsstift

Magazin weiterschalten und alle benétigten Werkzeuge in der Reihenfolge 2, 3, 4 usw. einsetzen.

HINWEIS: Eingeben der Werkzeugdaten und der Magazinplatz-Nummern in den Speicher, siehe
Bedienungsanleitung der CNC-Steuerung.
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TOOL CHANGER

Der an der linken Sténderseite angebaute Universal-Werkzeugwechsler ist mit einem Schwenkgreifer (8)
ausgeriistet, der hydraulisch betitigt und elektrisch gesteuert wird.

A: lguhelage / Ubergabestellung Magazin.
B: Ubergabestellung Horizontal-Arbeitsspindel.
C: “Ubergabe” Vertikal-Arbeitsspindel.

|
|
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|
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1  Wechslerarm. 6 Arbeitsspindel (vertikal)
2  Wechselhubrichtung 7 Werkzeug im Magazin
3 Fiihrungsstiick 8 Schwenkgreifer
4  Trégerrohr 9 Magazin

5 Werkzeug in Richtung Arbeitsspindel

Beim Werkzeugwechsel bewegt ein im Fithrungsstiick (3) angeordneter Hydraulikzylinder den Wechs-
lerarm (1) der das benstigte Werkzeug vom Magazin (9) in die Arbeitsspindel (6) setzt, bzw. umgekehrt.

Bei p?lngsbcwcgung auf dem Tragerrohr (4) wird das Fiihrungsstiick (3) durch eine Steuernute um 90° in
die “Ubergabestellung Arbeitsspindel” geschwenkt, die durch automatisches Einfahren der Z-Achse ge-
nau definiert ist.

ACHTUNG! Zwischen zwei programmierten Werkzeugwechseln muB jeweils - bei Dauerbetrieb -
mindestens 30 sec. Pause eingehalten werden!



Bei Werkzeugwechsel in die Vertikal-Arbeitsspindel dreht sich der Schwenkgreifer (8) zusitzlich um 90,
bevor die Wechselhubeinrichtung (2) den Wechselarm (1) in die Ubergabestellung “C” anhebt.

Bei Werkzeugwechsel in die Horizontal-Arbeitsspindel erfolgt diese 90°-Drehung nicht.
Der Wechslerarm befindet sich in der Ubergabestellung “B” und der Spindelstock fiihrt den “Wechselhub”
in Z-Achse aus.

= - - il
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MANUAL CONTROL PANEL

HINWEIS:  Dieses Handbedienpult ist nur fiir Steuerung CNC 432!

Zur Erleichterung beim Einrichten eines Werkstiicks ist die CNC-Steuerung zusitzlich mit einem Hand-
bedienpult ausgestattet. Es erlaubt die Bedienung folgender Funktionen:

Achsenwahl in PLUS- oder MINUS-Richtung fiir jede Achse.
Betriebsartenvorwahl (SINGLE, AUTOMATIC, MANUAL).
Programmerstellung tiber PLAYBACK.

Maschinenstart

Vorschubregelung (Potentiometer).
Spindeldrehzahlregulierung (als Tasten PLUS und MINUS, in Prozent).
Spindel-Vorschub HALT.

Voschub HALT.

Kiihlmittel EIN / AUS.

Werkzeugspanner LOSEN / KLEMMEN.

NOT-AUS

Die Aktivierung der Bedientastatur erfolgt aus sicherheitstechnischen Griinden durch Driicken einer der
zwei Sicherheits-Drucktaster (1).

HINWEIS:  Arbeiten mit dem Handbedienpult, siehe Bedienungsanleitung CNC 432.

Zuschalten der Handkommandostation

Die Handkommandostation wird wie folgt aktiviert:

- Taste “MANUAL” driicken.

- Taste “MENU?” driicken, auf dem Bildschrim erscheint unter der Nr. 6 die Anzeige “FERNBEDIE-
NUNG EIN™.

- Auf dem Tastenfeld die “6” driicken.

Damit ist die Handkommandostation aktiviert.

Abschalten der Handkommandostation

Die Handkommandostation wird wie folgt abgewdhlt:

- Taste “MANUAL” driicken.

- Taste “MENU?” driicken, auf dem Bildschirm erscheint unter der Nr. 6 die Anzeige “FERMBEDIE-
NUNG AUS”.

- Auf dem Tastenfeld die “6” driicken.

Damit ist die Handkommandostation desaktiviert.
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DAS KOMFORTABLE WERKZEUG IN DER FERTIGUNG:
DIE BILDSCHIRM-BAHNSTEUERUNG MAHO CNC 432.

Produced by Philips

Jeder Arbeitsgang einer
CNC-Werkzeugmaschine
wird von einem Computer
gesteuert, genauer, von einer
Mikroprozessor-Bahnsteue-
rung von 3 bis 5 Achsen.

Bei MAHO heiB3t diese
Steuerung MAHO CNC 432
und sie erlaubt, was noch vor
Jahren undenkbar war: die
komplette Bearbeitung eines
Werkstiickes in allen Dimen-

sionen. Auch komplizierte

Bearbeitungen, wie Kriim-

mungen, Vertiefungen, Ver-
rundungen oder Verschnei-
dungen.

Dabei kénnen die NC-
Programme zum einen direkt
von einem Leitrechner tiber-
tragen werden, zum anderen
an der Maschine erstellt oder
optimiert werden. Das
eigene, auBergewdhnlich



i MANUAL

leistungsfihige Geometrie-
Rechensystem der MAHO
CNC 432 macht das Pro-
rammieren einfacher und
schneller. Eine groBe Hilfe
labei sind die Zyklen, feste
’rogramme, denen man nur
1och die verlangten MaB3e
tingeben muB, sowie para-
netrisierbare Unterpro-
ramme.

Die grafische Simulation

des Bearbeitungsprogrammes
auf dem 14”-Farbbildschirm
bringt Sicherheit und opti-
male Bearbeitungsergebnisse.



Diese Grafik ist besonders
nteressant fiir die Ausbil-
‘ung. Bei der Grafik wird das
‘erspanen des Materials in
en drei gebrduchlichen
wnsichten dargestellt und
etestet. Mogliche Kollisio-
en zwischen Werkstiick und
Verkzeug sind also rechtzei-
\g erkennbar und dadurch
ermeidbar.

Die Bildschirm-Bahn-

steuerung CNC 432 von
MAHO eignet sich fiir eine
Vielzahl von Anwendungen
und Fertigungsaufgaben. So
findet man sie da, wo Einzel-
teile angefertigt werden: im
Formenbau, im Werkzeugbau
und in Versuchswerkstétten,
aber auch in der Ausbildung,
fiir die MAHO ein eigenes
Schulungssystem anbietet.
Sie findet sich da, wo Werk-

NEXYZBRI JKLPFSTME
N3 G2 X100

FrEE -G WP ICTURE]

stiicke in Kleinserie her-
gestellt werden. Sie findet
sich da, wo es um die Ferti-
gung von mittleren Serien
geht. So ist die MAHO

CNC 432 das, was eine
MAHO-Werkzeugmaschine
wirklich universell und wirt-
schaftlich macht, eine univer-
sell einsetzbare Steuerung.
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TRANSPORT

Verpackungsmafle (Linge x Breite x Hohe)

Standard:

Maschine inkl. Kiihlschmierstoffanlage

= anf Bohlen €a: e s o s i e s s m 5,70i% 3,70 % 3,50
VerpackungsmafBe (Ldnge x Breite x Hohe) (gegen Mehrpreis)

- AU BORIEN Ca. oo e m 5:70:%.2,90 % 3,50
“Produktionspaket”

- Kiihlschmierstoffanlage 600 1 ......cocciiiiiiiiiiiinniciiiiieeeeeeie e m 2,90x 1,00x 1,25
= S PANEIOTAEIET s m i e S T T S e AR e HER Ahanas st m 4,60 x 1,50 x 0,80
Maximale Gewichte:

Maschine:mmit Kiste, Cai wawnsmamsosmassrmsssissmisssi s ssys s kg 18 200
- Netto mit Starren TISCh, Ca. .ooiiiiiiiiiiicicii e kg 16 000
Mehrgewicht bei:

- NC-RUNAISEN; Gl 5o s i S s esanssssonsmssnsesionnsiosssasassssmarisonsss kg 250
“Produktionspaket”

- Kiihlschmierstoffanlage 600 1 ohne Befiillung, ca. .....c.c.cooeveeicnnnnnnnn. kg 600
= SPARCTOTACTET] Th. sonsessoanmvesevmmsmrmisssssmsmnsistmsy sissssss s s s kg 450
TranSportvOITIChtUNE, CA. .eviriiiieiiiiiiiite it et sre e e senaae s kg 450
Balken Z0in. TranSpPOTLCa. umnns aiisniaiinsiensessssatmsssstibhammnssrasessssnsaosssan kg 200

HINWEIS: Das Gewicht kann wegen unterschiedlichem Holzgewicht bis zu 5% mehr betragen!

ACHTUNG! Die Maschine darf nur mit der angebauten Spezial-Transportvorrichtung (1) hdngend
transportiert werden!

VORSICHT! Kein Aufenthalt unter schwebenden Lasten.
Transportvorrichtung und Tragseile einer Sichtkontrolle unterziehen (Transportschiden).

Verpackungsmafle (Standard)

Maschine kann nur auf einem Tieflader und mit Sondergenehmigung transportiert werden.
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INSTALLATION PLAN and DIMENSIONS

Ausfithrung: Maschine mit Starren Tisch, Werkzeugwechsler, Spineftrderer im Kiihl-
schmierstoffbehilter

Gesamtplatzbedart MINAESTENS wuosii s s i m? 41,20
darin enthalten:
Fldche fiir B Bedienung

m Bereitstellung

B Wartung und AuSbau ........cccocevreieiieereeeeieiee e ca. m? 25,20
UberdeokunBSANONE “E™ ..oosoonessssmnsmennrossssmisnsmssnsnnssisis ous ssssssesnoosissisisnisii ¢d. m® 16,00
HoEHE Gor MASCHING. s i s s i sbis s dibass s aessn s vosssramsyssnnmsmemesd ca.m 3,00
Gewicht der Maschine kpl. mit max. Werkzeug-
und WerkstickgewiCht .cuuswwamarmsvmmsmeinmsvssossims g s ssomsisysssms ca.kg 18 300
NetzanschluBl, GesamtansChIUBWETT .....cooveiiiiiiiiiiiiic e kVA 40,00
= freie Kabellange NPEEEIIT o e iiissaisdstha oo sosavssassissssss s m 1,50
Max. Vorsicherung: - 200-220 V' cususssssnssmusessosnssssmsamssesssisssssssssssmtsiassimannns i 160

= BBOSU0 VF sovvmnsivsusmiusmnssssmss ssnmsss s o s s s 755 A 100

Ausfiihrung: Maschine mit NC-Rundtisch, Werkzeugwechsler, Spianeférderer imd Kiihl-

schmierstoffbehilter 600 1 (Produktionspaket)

Gesamiplatdbedart, mindeslonl .oewmavaummmmmnam s m? 48,60
darin enthalten:
Flache fiir B Bedienung

® Bereitstellung

B Wartang untd AUBBAN cmissssiisinsisinssmonssmenismsand ca. m? 27,00
UberdeckUngSAACHE “F™” ...cviuiiieieeiietee et esee e es e e e sesaessasssessseneseeanns ca. m? 21,60
Hohe der MasChine cuuisssismonsmssiassis iy s e s i s s v s ca.m 3,00
Gewicht der Maschine kpl. mit max. Werkzeug-
1T WeTKSTHEREEWIACHE. ..cnsssomvsnsovimmensnnss dosonsvamssuni v smrmsssmiess sy Tnsss Bisas s sumasssd ca.kg 18 250
NetzanschluB, GesamtanSChIUBWETT ........cooviiiiiiiiiiiie et seesaesenreeaasaannas kVA 51,00
=freie KabellAnge Uber FIUT .o cumammnesms s s st i s aeavssspenasso) m 1,50
Max. Vorsicherung: =200-220 V sosnsmsmmmsssmsssims s sssmsssiismins A 160

= BBO-S00 V snusnsssimnnsssnssunasssmvnssoessassissses st s smss s 535w A 100

Druckluftanschlu3 (nur bei Maschine mit
WeTkzeugWeehSIer) cnarmmwsnsmanussasunsnambnonrmmibsmtmmiimsms ca. bar 7

Erliduterung zur nachfolgenden Zeichnung:

A Maf bei gedffneten Schiebetiiren

B MaB bei geschlossenen Schiebetiiren
E Schaltschrank

K Kiihlschmierstoffbehilter

P Druckluftanschluf3

S

Spéaneforderer
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Ausfiithrung: mit 600 1 Kiihlschmierstoffbehilter
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Thank you very much for your interest
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*We do not guarantee the accuracy and completeness of these documents. We further do not assure any
characteristics and qualities. The named machine, which is up for sale, is used.*

maschinenTeam | Inh. Dana Janosch e.K. | Sterntalerring 6a, 95447 Bayreuth | www.maschinenteam.de



