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Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses
Projekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konst-
ruktiv abzuéndern. Damit kénnen Masse, Gewicht, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von
den vorliegenden Angaben abweichen.
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Flach- & Profilschleifmaschine ACC CA| Q

NEUE MODELLREIHE ACC CAIQ
FLACHSCHLEIFMASCHINEN
MITTLERER BAUGROSSE

CAiQ-Baureihe

Beschreibung Einheit
Tischweg Lénge x Breite 605 x 400 805 x 400 1016 x 400 605 x 600 1016 x 600
EinfachelEetl R ete nolb G iakeit Die B 58 it 600 Scheifb Ehind Tischweg manuell Lénge x Breite 800 x 440 1000 x 440 1200 x 440 800 x 652 1200 x 652
3 !n ack 6 Ie.nung e .O Qe enawg o _Waren oy . m.r.n gl Derelc I.n o Maximale Distanz Schleifscheibe - Tisch 22,5-522,5 -2,5-497,5 -2,5-497,5
die hauptsachlichen Faktoren bei der Entwicklung dieser Querachse wurden eingefiihrt, um den gestiegenen Arbeitsbereich -
q : StandardgroBe Magnet 600 x 400 x 85 800 x 400 x 85 1000 x 400 x 85 600 x 600 x 85 1000 x 600 x 85
neuen Maschinengeneration. Anforderungen des Marktes gerecht zu werden.

Tischbelastung inklusive Magnet 1000 1500 1500
Tischhdhe 915

T-Nuten -
Geschwindigkeit 3-25
Vorschub / Umdrehung 0,01/0,1/1,0/5,0
Einteilung Handrad 0,0001/0,001/0,01 / 0,05
Int. Vorschub mm 0,5-20

Kont. Vorschub mm/min 0- 1000
Vorschub / Umdrehung mm 0,01/0,1/1,0
Einteilung Handrad mm 0,0001 /0,001 /0,01
Schlichten mm 0,001 - 0,03 (15 Stufen)

m Ab einem Querweg von 400 mm wird ein
Séulenvorschubsystem eingesetzt.

Manuell

Querbewegung

Automatisch

Manuell

! Automatisch
Vertikalbewegung Feinschlichten mm 0,0001 - 0,01 (11 Stufen)

Vorschub (F Befehl) mm 1000

Anzahl Ausfeuerhiibe 0-99

Eilgang 0-1000

D x Breite x d 0 355x38x 0127 0 405x50x 0127
Geschwindigkeit (Inverter) 500 - 2500

Schleifspindel 75

Schleifscheibe

Hydraulikpumpe 22/4

Motoren
Zustellung 1,5

Querbewegung 0,75
Stromaufnahme (inkl. Magnet und Kiihimittelsystem) 24

Lénge 4500
Breite 3500
Hohe 2203
Nettogewicht 7000

Aufstellplan

ZUSATZAUSSTATTUNG

Elektro-Permanentmagnet
Papierbandfilter mit Kiihimitteleinrichtung
ISO-Software, Profilerstellungssoftware
Okamoto-I-CAM, CAD/CAM Software

ACC CAIQ
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Standerbauweise fiir
groBere Werkstiicke

ACC CAIQ

LCD-Touchscreenanzeige
Vereinfachte und effiziente Steuerung

Bedienerfreundlichkeit

m Die Sténderbauweise ermdglicht leichteres Be- und Entladen der
Maschine.

m Dazu wurde die Hohe des Maschinentisches vom Boden aus verringert.

m Bei der BaugroBe 84 betrdgt der Abstand 915 mm, das sind 87 mm
weniger als bei anderen Maschinen gleicher GroBe.

Verbesserte Umhausung

m Umhausung fiir erhéhtes Kiihimittelaufkommen und
Hochdruckpumpen als Standard.

m Extra groBe Abflusséffnungen.

m Alle Blechteile pulverbeschichtet oder aus Edelstahl.

m Neuartiges Design in 2-Farben-Lackierung, nach
neuesten ergonomischen Erkenntnissen.

T-formiges Maschinenbett

m Extrem solides, einteiliges Maschinenbett in T-Form.

m Der Maschinentisch wird beidseitig auf der gesamten Lénge
gefihrt. Das bedeutet, dass zusétzliche Vorrichtungen und
Spannmittel jederzeit komplett unterstiitzt werden.

Besonders stabile Konstruktion

m Die Fiihrungen des Quervorschubes sind besonders stabil ausgelegt worden.
m Das Design der Saule wurde speziell fiir hdchste Genauigkeit entwickelt.

Handgeschabte V-V-Fiihrungen der Tischlangsachse

m Die als Doppel-V (V-V) ausgelegten Fiihrungen der Tischachse
garaptieren beste Genauigkeit.
m Der Olfilm der Schmierung kann eingestellt werden.

ACCCAiQ // 3

Steuerung zur Vereinfachung der Bedienung

Die neue Okamoto »iQ«Touchscreen-Steuerung und ihre einfach zu
bedienende Software, in Verbindung mit einem hervorragenden Ma-
schinenkonzept erlaubt es nun jedermann, bestmagliche Ergebnisse
zu erzielen. Das Einstellen der Maschine ist in zwei Bereiche ge-

Bedienpult

Alle Einstellelemente sind auf dem
Bedienfeld angeordnet.

Die Position der Schalter erlaubt eine
einfache Bedienung der Maschine.

Betriebsarten

Einstellung des Schleifbetrages, Auto-
matikbetrieb, Eilgang und Handrad-
vorschub.

Alle Betriebsarten mit Interlockfunk-
tionen fiir sicheres Arbeiten.

Schleifdaten (Flachschleifen)

Die Werkstiickform und die Schleifdaten werden direkt am Bildschirm eingegeben.

Touchscreen dargestellt.

Handradbetrieb

Beide Achsen konnen mit elektroni-
schen Handradern verfahren werden,
wobei die Teilung variiert werden kann.

Schlichtbetrag
Die Maschine verfiigt (iber 2 verschie-

dene Zustellungen (Schruppen und

gliedert, Scheibendaten und Schieifdaten. Beide werden mittels einer
grafischen Bedienoberflache bestimmt. Die Eingaben werden durch
sich selbst erkldrende Symbole auf einem groBen Farbbildschirm mit

Schlichten).

Der Umschaltzeitpunkt kann am
Wahlschalter eingestellt und
jederzeit gedndert werden.

O

Betriebsarten

m Tischeinstellungen
m Abrichtdaten
m Schleifdaten
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= Kombination
m Speichern/Laden

Vorschubdaten £
= Konnen wahrend des P
Zykluses geandert 3
werden
o—
Vorschiibe
m iQ Funktion
Durch Bestimmen der Korngro-
Be der Schleifscheibe werden
automatisch die optimalen
Werte voreingestellt.
4 // AGC CAiQ

Grafische Anzeige
des Schleifvorganges

___________________________________________

m Querbewegung
m 1 Geschwindigkeit (F)
2 Zustellung
m Ausfeuerhiibe/Ausfeuerzeit
m Anzeige der verbleibenden
ZyKkluszeit

'
.....

Dynamisches Menii

m Flachschleifen

= Nut

m Steg

m Einstechen

m Stufen

m Schulter

m Nachformschleifen

Dynamisches Menii

(Schleif-Parameter)

m Bezugspunkt
(Abb. zeigt Bezugspunkt Werksttick)

m Einstellungen
1 Schrittweiser- oder
kontinuierlicher Quervor-
schub
2 Bezugspunkt Magnet
oder Werkstiick
3 Sicherheitsabstand

m Ausgewahlte

Scheibenform (zum Andern
der Abrichtdaten dies Symbol
anwéhlen)



Setup-Screen fiir

verschiedene Schieifbedingungen AC C C A| Q

Software

Flachschleifen Schleifdaten (Flach) Scheibendaten (Gerade) Externe Ansicht der Maschine
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