Mit unserer benutzerkonzipierten iQ-Software ist die Dateneingabe extrem vereinfacht. Die Einrichtzeit ist stark verkiirzt.

Automatische Schleifdatenregenerierung bei Eingabe von Schleifscheiben-Daten.
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Unsere Standorte

Doppelstander Flachschleifmaschine

Durch die einfache Eingabe des Schleifscheibenparameters werden, basierend auf der Schleiftheorie und unseren Er-

fahrungswerten, automatisch die optimalen Schnittdaten und Abricht-Werte erstellt.

Dateneingabe durch zwei Touch-Screens.

Dateneingabe (iber Symbole auf dem Bildschirm. Das Auswahlen von Flachschleifen oder Schleifen von komplexeren

Formen erfolgt durch eine Beriihrung der Symbole auf der Bedienoberflache.

Bildschirm Schleifdaten einstellen Bildschirm Abrichtdaten einstellen

Vielfaltige iQ-Funktionen

Maglichkeit zur Optimierung der Zykluszeit (Wahlfunktion der Fein-
heit der Abrichtmethode)

Es besteht die Moglichkeit, dass das Vorabrichten an beliebiger Tischposition mittels hydrauli-
schem Uberkopfabrichter und das Fertigabrichten vom Maschinentisch mittels Dreipunktabrichter
an der linken Tischposition durchgefiihrt werden kann. Der Uberkopfabrichter ist optional mit einer
automatischen Kompensation ausgestattet. Ein weiteres Verkiirzen der Zykluszeit ist maglich,
indem man als Verarbeitungsmethode Einstechschleifen verwendet.

Automatische Einstellung der Schleifwerte

Die Schleifwerte hingen bisher von der Technik und dem Feingefiihl des Maschinenbedieners ab.
Um Ungenauigkeiten bei den Schleifwerten entgegenzuwirken, ist unsere Maschine mit einer
Funktion zur automatischen Einstellung der optimalen Schleifwerte ausgestattet, die auf der
Schleiftheorie und unserer firmeneigenen Erfahrungen basiert. Die wichtigste Eingabe fiir die auto-
matische Bestimmung der Schleifwerte ist die KorngréBe der Schieifscheibe. Dariiber hinaus kann
der Benutzer die Werte auch manuell einstellen.

der Abrichtmethode

Wir haben es ermdglicht, die Abrichtposition
optimal zu wahlen, so dass das Vorabrichten
in Position und das Fertigabrichten auf dem

Maschinentisch durchgefiihrt werden kann.

Grafische iQ-Anzeigen der Schleifposition
Auf dem Bildschirm wird die aktuelle Schieifposition angezeigt.

Vorbestimmung der iQ-Zykluszeit
Da der Zeitpunkt des Zyklusendes angezeigt wird, kann die Zykluszeit optimiert werden.
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Automatische Einstellung der
Schleif- und Abrichtwerte

Wahlen Sie Ihre Schleifscheibe (gewohn-
lich oder hochabrasiv) und tragen Sie
unten in die Spalte mit den Zahlenwerten
die KorngrdBe ein. In Abhéngigkeit zur
KorngroBe werden automatisch die
optimalen Schleif- und Abrichtwerte
eingestellt.
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RaiffeisenstraBe 7b - 63225 Langen - Germany
Tel. +49 (0) 6103 - 201 100 - Fax +49 (0) 6103 - 201 1020
www.okamoto-europe.de - info@okamoto-europe.de

Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses
Projekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konst-
ruktiv abzudndern. Damit kénnen Masse, Gewicht, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von

den vorliegenden Angaben abweichen.
Gedruckt im August 2019.
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Easy Flachschleifen von groBen Werkstiicken

Doppelstander Flachschleifmaschine mit unserer 1Q-Software.

ACC CHIQ

Zubehor

Standard

Scheibenflansch

Die Baureihe ACC-CHiQ erfilllt die hohen Anforderungen an Prazision, welche in der Herstellung flr Teile im Werkzeug-
und Formenbau, in der HeiBkanaltechnik und im Stanzwerkzeugbau Anwendung finden.

AufstellftiBe mit Einstellschrauben

Kihimitteldiise fur 100 mm Schleifscheibenbreite

Schleifscheiben-Anhdngevorrichtung zum einfachen Scheibenwechseln

Hydraulischer Uberkopfabrichter (mit automatischer Abricht-Kompensation)
Dreipunkt-Abrichtvorrichtung (Mehrpunkt-Abrichter)

Beschreibung Einheit 208CHiQ 258CHiQ 358CHiQ Stufenlose Schleifscheibendrehzahl, 22 kW
StandardgréBe der Magnetspannplatte (L x B x H) mm 2000 x 800 x 600 2500 x 800 x 600 3500 x 800 x 600 Olkdnler
- n iQ-Software
Max. Tischflache mm 1050
Leistung | Tisch der Magnetspannplatte (L x B) mm 2050 x 850 2550 x 850 3550 x 850
Max. Tischbelastung (inkl. Magnetplatte) kg 3200 (1390) 3900 (1690) 5500 (2180) Model
MagnetgréBe (L x B) mm 2000 x 800 2500 x 800 3500 x 800 Artikel Spezifikation CHiQ
. Max. Verfahrgeschwindigkeit mm 2250 2750 3750 ro— 2SR 1230858
Léngsvorschub mit Magnetvorabscheider Tank-Fassungsvermogen: 600L . ja
Tischgeschwindigkeit 2~30 Kihimittelpumpe: 400 W/2 P - Abscheideleistung: 120 L/min
Max. Verfah 1 mit automatischer Flissigkeitstemperaturrege- BT REZSTIES ISR (00
ax. Verfahrweg mm 910 e et Kihimittelpumpe: 400 W/2P - Abscheideleistung: 120 L/min ja
Kleinste Eingabeeinheit mm 0.0001 9 9 Automatische Fliissigkeitstemperaturregelung: 0,75 kW
. . . ) . Tank-Fassungsvermdgen: 600 L
Eilgang mm/m 6000 KiihImittelanlage 600 L i il\élrabglar:]eijt;/iﬁree:bsche'der und automatischem |, i -viveloumpe: 400 W/2P - Abscheideleistung: 120 Limin ja
Quervorschub Autom. Quervor P Verarbeitungsleistung: 120 L/min (TrennkorngréBe: 15 ym)
' " | Kontinuierlich mm/min 0~1000 . . ) Tank-Fassungsvermdgen: 600 L
schub g“'t Magnetvorabischeider, automatischem v, o0 mne: 400 W/2P - Abscheidelelstung: 120 L/min .
apierbandfilter und automatischer Fliissig- ! ) ) ) . ja
Pro Umdr. d. Handrades mm 0,01/0,1/1,0 keitstemperaturregelung Verarbeitungsleistung: 120 L/min (TrennkorngroBe: 15 pm)
Handverstellung — Automatische Fliissigkeitstemperaturregelung: 0,75 KW
Pro Teilstrich 0,0001/0,001/0,01 Binebelabscheider Abscheidemotor: 1,5 KW/2P - Luftmenge: 19/23 (50/60 Hz) m¥/min N
Max. Verfahrweg 620 Anschlussstutzen: @ 150 mm )
i - T 2000 x 800 x 100 mm ja nein |nein
Kleinste Eingabeeinheit 0,0001 I -
- Elektro-Permanent Magnet |2500 x 800 x 100 mm nein |ja  |nein
Senkrecht 2 2000 3500 x 800 x 100 mm nein |nein |ja
ochgenaue Verarbeitung Vorschub | tomatikcetit |- 0,0001~0,9999 RS
H LIRS EiedilEEm ! el gruppe fiir E-Permanent Automatisch, Magnetfeldregelung 20A Fiir Nennstromwert der Spannvorrichtung von max. 16 A ja
= Querfiihrungen lassen sich mechanisch einstellen. oo, Uit 4. Hondrad PSP Magnete
u Sie sind jederzeit einfach bei Bedarf nachzujustieren. Handverstellung |- T aNaces ST ﬁuf’f“hd'“"!:]m" Scheiben- ote Stefchibon: 0 610x 1000 127 ,
] N . .. - 8 X _ ilstri n m n :
= Muss nicht iiber CNC kompensiert werden daher héhere Oberflachengiite sowie Ebenheit. A VATSiED 0,0001/0,001/ 0,01 Prereei celgnete Sanietischeiben: B BTDX TEEX G T2f mm 1
0510x100x 0 127 - -
5 Ersatzscheibe mit AuBen- ' .
GroBe (D x B x d)
Hohe LeIStunQSfahlgkelt Schleifscheib (Optionales Zubehdr: 610 x 50 x 127) durchmesser von @ 510 mm 100 mm SOy e e B2y 2
u ) ) ; . ) ; chlefischeibe - Ersatzscheibe mit AuBen-
Drehzahl Schleifspindel 400~1600 j
u Werkstucksbearbenung bis 1000 mm Breite durch lichte Portaldurchlassbreite von min. renzani schlerfspinde durchmesser von @ 610 mm 0610x100x @ 127 mm Ja
1050 mm. - - N . Motor 22/4 Schleifscheibe fir Standard 0510 x100x 0 127 mm ja
= Die Motorleistung ist mit 22 kW als Standard-Antriebsleistung ca. 3x so hoch wie bei Hydraulikeinheit | Tankinhalt 300 Maschinentisch mit T-Nuten | Nutenanzahl: 3 GroBe und Abstand der T-Nuten: Okamoto Standard ja
unseren Stangard '1_ Standern_1asch|nen. , _ N _ _ Platzbedarf | L xB x H B570x 3850X 3550 | 7750x3850x3550 | 10200 x 3850 x 3550 Standererh6hung 200 mm ja
m Verkiirzte Abrichtzeit durch die Verwendung von einem hydraulischen Uberkopfabrichter im Nettogewicht | Sandard 15500 7000 20000 Hydraulik-01 Erforderliche Menge: 300 L ja
) ) ) . " . o ettogewic| andar ;
Schrubzykl_us und an_SCh"eBen_dem At_mChten im SCh|IChtZyk|US mittels des am linken Tisch :\\numn:‘?tls‘:h: halt Geeignet flir 22 KW-Motor fiir Schieifspindel | Unterbricht die Stromzufuhr nach Beenden des Zyklus ja
ende montierten Drei-Punkt-Tischabrichters. asCINENanscaung
Schleifzeitanzeiger ja
Geri Platzbedarf Kalender-Zeitschalter Schaltet die Hydraulik zu dem Zeitpunkt an, die am Wochen-Zeitschalter eingestelltist ~ |ja
eringer rlaiz e ar . . . ) N 3-stufige Signalsaule ‘rot, gelb, griin Leuchtsingale Gelb: leuchtet am Ende des Zyklus - Griin: leuchtet wéhrend des Zyklus ja
m Trotz der wesentllc_h stabileren Portalbauweise bleibt der Platzbedarf genauso gering wie bei Betriebsleuchte (LED) Im Maschinenraum angeordnet ja
unserem CNC-1 Standermodell. Form- und Abricht-Software (mit Drei-Pkt.-Abrichter)
iQ-Software G-Code-Programm (1SO) ja
Automatische Programmierung mit I-CAM
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