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Flach- & Profilschleifmaschine

NEUE MODELLREIHE
FLACHSCHLEIFMASCHINEN
MITTLERER BAUGROSSE

ACC 42 SAiQ

ACC SAIQ

m Einfache Bedienung und wiederholbare Genauigkeit waren
die hauptséchlichen Faktoren bei der Entwicklung dieser
neuen Maschinengeneration.

ZUSATZAUSSTATTUNG

Elektro-Permanentmagnet 400 x 200 mm
Kiihimitteleinrichtung mit Papierbandfilter
ISO-Software, Profilerstellungssoftware
Okamoto-I-CAM, CAD/CAM Software
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Beschreibung

Einheit

Arbeitshereich

Tischweg (L x B)

mm

ACC 42 SAiQ

530 x 200

Tischweg manuell (L x B)

mm

530 x 200

Max. Distanz Schleifscheibe - Tisch

mm

22,5-357,5

StandardgroBe Magnet

mm

400 x 200 x 70

Tischbelastung inkl. Magnet

kg

120

T-Nuten

mm

17x1

Geschwindigkeit

0,1-20

Querbewegung

Vorschub / Umdrehung

mm

0,01/0,1/1,0

Manuell
Einteilung Handrad

mm

0,0001/0,001/0,01

Int. Vorschub

mm

0,5-12

Automatisch
Kont. Vorschub

mm/min

0,1-1000

Vertikalbewegung

Vorschub / Umdrehung

um

0,01/0,1/5,0

Einteilung Handrad

mm

0,0001 /0,001 /0,05

Schlichten

mm

0,001 - 0,03 (15 Stufen)

Automatisch
Feinschlichten

mm

0,0001 - 0,01 (11 Stufen)

Vorschub (F Befehl)

mm

0 - 2000

Ausfeuerhiibe

Anzahl

0-99

Eilgang

mm/min

0-1000

Schleifscheibe

AbmaBe (D x B x d)

mm

0205x6-25x0831,75

Geschwindigkeit (Inverter)

1000 - 3600

Motoren

Schleifspindel

22/2

Hydraulikpumpe

0,75/4

Zustellung

Querbewegung

Stromaufnahme

inkl. Magnet und Kiihimittelsystem

Platzbedarf

AbmaBe (L x B x H)

2470 x 2900 x 2093

Gewicht

2100

ACC SAIQ



LCD-Touchscreenanzeige
Vereinfachte und effiziente Steuerung

Erweiterte Genauigkeit, Zuverlassigkeit
und Bedienbarkeit

ACC SAIQ

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-

Nochmals verstarkte Maschinenkonstruktion

Die groBziigig dimensionierten Fiihrungen in der Vertikalachse kénnen groBe
Schleifkréfte aufnehmen und garantieren beste Wiederholgenauigkeit.

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

1]

Handradbetrieb

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

Bedienpult

Alle Einstellelemente sind auf dem
Bedienfeld angeordnet.

Die Position der Schalter erlaubt eine
einfache Bedienung der Maschine.

Verbesserte Handhabung

m Das komplette Design dieser Maschine wurde
tiberarbeitet, um noch einfacheres Arbeiten zu
gewdhrleisten.

m Die Tischgeschwindigkeit sowie alle anderen
Funktionen werden jetzt ausschlieBlich vom
Bedienpult gesteuert.

m Die Hohe der Bedienelemente wurde angehoben

Schlichtbetrag

Betriebsarten Die Maschine verfligt tiber 2 verschie-

zum vereinfachten Einstellen der Funktionen.

- 1000000 o] & || | | =[5

£ 50000 o ] v ] ]

Erweiterte Funktionen

m Abrichten vom Maschinentisch ist nun fiir die Bau-
reihen SA und CA verfiigbar.

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

Alle Betriebsarten mit Interlockfunk-
tionen fiir sicheres Arbeiten.

dene Zustellungen (Schruppen und

Schlichten).

Der Umschaltzeitpunkt kann am
Wahlschalter eingestellt und
jederzeit geandert werden.

= Kombination
m Speichern/Laden

Manuelles Handrad

___________________________________________

Grafische Anzeige
des Schleifvorganges

' R
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u Dieses Konzept verhindert UngleichmaBigkeiten, die durch schwankende Die Werkstiickform und die Schleifdaten werden direkt am Bildschirm eingegeben. u Flachschleifen
Olfilmdicke hervorgerufen werden. m Nut
m Jede Filhrungsbahn hat 20 handgeschabte Punkte (50 % der gesamten Flache) o m Steg
flir optimale Genauigkeit. Betriebsarten X 0. 0000 ah:l - - onalur /73 % : gl[r:l?;?]chen
= Tischeinstellungen Y 0. 0000 | ==, J..ﬂh I.“I'lml ..E>u ‘:’ = Schulter
- gb:lilcl)ftga;[en % Tg- g%ﬂ = Nachformschleifen
il m Schleifdaten '

Dynamisches Menii

= Die neuentwickelte »iQ«-Software ist fiir alle Schei- Vorschubdaten (Schlei-Parameter)
benformen und Schieifzyklen bestens ausgestattet. m Konnen wéhrend des m Bezugspunkt
m Automatische Einstellung der besten Schieif- und Ablaufes gedndert (Abb. zeigt Bezugspunkt Werkstiick)
Abricht-Parameter. Tl % werden 000000 =T Ty m Emstel_lunggn
alElefel e 1 Schrittweiser- oder
; F1E ‘Jl kontinuierlicher Quervor-
== o— schub
Vorschiibe = Querbewegung 2 Bezugspunkt Magnet
= iQ Funktion m 1 Geschwindigkeit (F) oder Werkstiick
Automatische Schieifzyklen e S TIER a7 T f\Zl;Ste"wl% A 2S|cher_hrt;:tsabstand
= Alle Positionen werden angefahren und die Einstellungen mit Tastendruck bestétigt. Be der Schleifscheibe werden ™ Aﬁie?u::j:r \?ertl)JIZ iEZﬁLZ:r: = Sgﬁgm’ﬁforﬁn o
m Automatisches Abrichten vom Tisch mit Kompensation ist optional erhaltlich. automatisch die optimalen = iy g " ot Abrichtdaten dies(zsu;?nbgl em
Werte voreingestellt. S anwéilen)
ACC SAiQ // 4 // ACC SAiQ



Setup-Screen fiir

verschiedene Schieifbedingungen ACC S A| Q
Software

Flachschleifen Schleifdaten (Flach) Scheibendaten (Gerade) Externe Ansicht der Maschine — \
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Einstechen Schleifdaten (Einstechen) Scheibendaten (V Form)
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I.'Tﬂ Zubehor Standard Optional
1 Schleifscheibe Kiihimittelbecken Papierfilter
[ &) Kiihimittelanlagen
Auswuchtdorn Kihimittelbecken Papierfilter und Magnetabschneider
:_ Drehzahlregelung Elektromagnet
- Spanneinrichtungen
h Scheibenflansch Elektro-Permanent-Magnet
. 3-Punkt-Abrichter Schleifscheibenflansch | Ersatzflansch
Nachformen Schleifdaten (Nachformen)
- o Kihimitteldise flexibel Auswuchtwaage
X 0.0000f sl = =l o [ ° :
Y= 100, Uﬂﬂi} o | | | e | Le | Standard-Werkzeug Auswuchtgerate | Micro-Balancer halbautomatisch
- . B E I. m !l'! -’k! FiiBe und Nivelierschrauben Vollautomatisches Auswuchtsystem
ﬁJ_?_i_.; g | Spritzschutz Beleuchtung | LED-Maschinenleuchte
Magnetsteuerung MA5S Sonderlackierung
Fehlstromschutzschalter Lufter
Verbleibende Zykluszeit Olkiihler | Olkiihlung Schieifkopf
4 B Schleifzyklen (Flach, Nut, Steg, Einstechen, Stufen, Schulter) Temperaturstabilisierter Schieifkopf
0
Abrichtzyklen (Gerade, Hinterzogen) Messeinrichtungen | Kalenderfunktion
Schnellhub Tisch Zusatzfunktionen | Auto power off
i N Abrichtgerét Uberkopfabrichter
¥ 0. m b Y richtgerate -
Y- 100, 0000) ) & | i | wt | 2> Fi CNC-Schwenkabrichter
Z- 50, 0000 Schleifzyklen | Nachformschleifen
1] L . Y
= ISO Programmierung
Abrichtzyklen | Radius
Vollradius
Einstichformen
TTelsl= Freiformen
noo= .
: :'r::— Programmiersystem | OP-Cam
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