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NEUE MODELLREIHE
FLACHSCHLEIFMIASCHINEN
MITTLERER BAUGROSSE

Fiir diese Modellreihe wurden zusatzliche Funktionen
entwickelt sowie die BaugroBen iiberarbeitet und
erweitert.

Damit haben wir einen Maschinentyp geschaffen, der
die neuesten Anforderungen in Bezug auf
Bedienerfreundlichkeit und Prazision erfiillt.

Erweiterte BaugroBen

e ey

- Einfache Bedienung und wiederholbare Genauigkeit waren
die hauptsachlichen Faktoren bei der Entwicklung dieser
neuen Maschinengeneration.

- Ab einem Querweg von 400 mm wird ein
Saulenvorschubsystem eingesetzt.

- Die BaugréBen mit 600 mm Schleifbereich in der
Querachse wurden eingefiihrt, um den gestiegenen
Anforderungen des Marktes gerecht zu werden.

I Kreuztisch
I Siulenvorschub
Modellbezeichnung
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ACC63SA
- Die Bauart wird durch die Buchstaben gekennzeichnet.
S steht dabei fiir Saddle (Kreuztisch) und C fiir Column (Saulenvorschub).

- Die Anzahl der gesteuerten Achsen wird wie folgt bestimmt:
Konventionelle Steuerung: Keine Angabe
Zwei simultan gesteuerte NC-Achsen: iQ

Erweiterte Funktionen
e e e

- Abrichten vom Maschinentisch ist nun fiir die Baureihen
SA und CA verfiigbar.

T - Die neuentwickelte »iQ«-Software ist fiir alle Scheiben-
formen und Schleifzyklen bestens ausgestattet.

- Automatische Einstellung der besten Schleif- und Abricht-
Parameter.

iQ Software Schleifdaten (Stufen)




Nochmals verstiarkte Maschinenkonstruktion

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

RS

Verbesserte Handhabung

- Das komplette Design dieser Maschine wurde iiberarbeitet, um noch einfacheres
Arbeiten zu gewahrleisten.

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

- Die Hohe der Bedienelemente wurde angehoben zum vereinfachten Einstellen der
Funktionen.

Automatische Schleifzyklen

- Alle Positionen werden angefahren und die Einstellungen mit Tastendruck bestatigt.
- Automatisches Abrichten vom Tisch mit Kompensation ist optional erhaltlich.

V-V-Bauart der Fithrungsbahnen

- Dieses Konzept verhindert UngleichmaBigkeiten, die durch
schwankende Olfilmdicke hervorgerufen werden.
, - Jede Fithrungsbahn hat 20 handgeschabte Punkte (50 % der
gesamten Flache) fiir optimale Genauigkeit.

Wir haben die Genauigkeit, Zuverlassigkeit
und Bedienbarkeit unserer bewahrten DX
Baureihe nochmals erweitert und verbessert.

ACC42SA-iQ ACC52S5A




Saulenvorschubsystem
fiir groBere Werkstiicke

Bedienerfreundlichkeit

- Das Saulenvorschubsystem ermaglicht

leichteres Be- und Entladen der Maschine. ’ If

- Dazu wurde die Hohe des Maschinentisches
vom Boden aus verringert. i

- Bei der BaugroBe 84 betragt der Abstand u ‘ Eﬂ‘ l
915 mm, das sind 87 mm weniger als bei
anderen Maschinen gleicher GroBe.

T-formiges Maschinenbett

- Extrem solides, einteiliges Maschinenbett
in T-Form.

- Der Maschinentisch wird beidseitig auf der
gesamten Lange gefiihrt. Das bedeutet, dass
zusatzliche Vorrichtungen und Spannmittel
jederzeit komplett unterstiitzt werden.

Verbesserte Umhausung ,

- Umhausung fiir erhohtes Kiihlmittelaufkommen
und Hochdruckpumpen als Standard.

- Extra groBe Abfluss6ffnungen.

- Alle Blechteile pulverbeschichtet
oder aus Edelstahl.

- Neuartiges Design in 2-Farben-Lackierung
nach neuesten ergonomischen Erkenntnissen.
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Fiir hochste Prazision und beste Ergonomie hat OKAMOTO fiir Maschinen

mit Querweg groBer als 400 mm das Saulenvorschubsystem eingefiihrt.

Die Konstruktion aus einem besonders stabilen T-formigen Maschinenbett
sowie vollstindig unterstiitzte Tischfithrung garantieren hochste Genauigkeit.
Ebenso erlaubt diese Bauweise eine bessere Zuganglichkeit des Arbeits-
bereiches da die Tischhéhe auf ein MindestmaB begrenzt wurde.

Besonders stabile Konstruktion

- Die Fithrungen des Quervorschubes sind
besonders stabil ausgelegt worden.

- Das Design der Saule wurde speziell fiir hochste
Genauigkeit entwickelt.

Handgeschabte V-V-Fithrungen der Tischldngsachse

- Die als Doppel-V (V-V) ausgelegten Fiihrungen
der Tischachse garantieren beste Genauigkeit.

- Der Olfilm der Schmierung kann eingestellt
werden.




Zukunftsweisende Technik

Modernste Antriebstechnik

- Linearmotorantrieb in der Langsachse fiir
hochste Positioniergenauigkeit.

- 15 kW Schleifspindelmotor sowie 100 mm
Scheibenbreite (optional) und 40 m/min
Tischgeschwindigkeit bedeuten eine
Zeitersparnis von 40% gegeniiber Stan-
dardmaschinen.

Umweltfreundliche Kiihl- und Schmiereinrichtungen

- Papierloses Kiithimittelsystem, das gleichzeitig
zur Temperaturstabilisierung der Maschine
dient.

- Deutlich reduzierte Material- und Abfallkosten.

- Kein Altol und Papierabfall: Das ist OKAMOTOs
Beitrag zum Umweltschutz.

_GRIND-X
Okamotn

ACC64 Li |




STEUERUNG UND ZYKLEN

Kontrolle und Schleifzyklen

SA/CA SAIQ/CAIQ
Standard Option Standard Option
Funktion Flachschleifen Flachschleifen 2 NC Achsen
Abrichtzyklus
Software Automatische Flachschleifzyklus Grafische Dialogeingabe UP CAM, ISO Programm
. . Tischabrichter mit Komp. . . . Uberkopf mit Komp.
Art Tischabrichter (manuell) (berkopf mit Komp. P Tischabrichter mit Komp. Rollenabirichiter
5 Schwenkabrichter
5
3
<
Radien / Vollradius
Zyklus Gerade Gerade V Form / Freiform
Hinterziehen UP CAM
vk Flachschleif Flachschleifen Flach / Nut Freiform
o ACHSEHIEHTEN autom. Abrichtzyklus Steg / Kamm Multi Position
Stufen / Seite
& | Schleifdaten andern
S | inProzess @ @ @ @]
& | Handradunterbrechung
Flach- Schritt O @ @ @
schleifen | Kont. @ @ @ @
Ein- Einseitig
stechen Beidseitig L ® ®
Mehrfacheinstich = @ @
Bezugspunkt Werkstiick / Magnet
Positionen einlernen A Langs/ Quer A Langs / Quer / Abricht ® ®
Schleifaufgaben
N>

SA, CA Baureihe (Konventionelle Steuerung)

Bedienpult : 5 S

Alle Einstellelemente sind auf dem Bedienfeld angeordnet. " — :

Die Position der Schalter erlaubt eine einfache Bedienung der Maschine. - v

Betriebsarten | -

Einstellung des Schleifbetrages, Automatikbetrieb, Eilgang und o D +

Handradvorschub. ) S owm 084S

Alle Betriebsarten mit Interlockfunktionen fiir sicheres Arbeiten. = C%D - T..

Schleifbetrag - _-aw

Das AufmaB wird im Bedienfeld bestimmt (Einstellung 0,1pm). - !

Der Umschaltzeitpunkt kann mittels Wahlschalter eingestellt L o o 2,

werden (0,5; 1; 2; 5; 10; 20; 30 pm). Ol ofiln  pefifas, oA w
e s s Y ' 08 A .

Positionsanzeige J \7 a ' u Q

Sowohl die Position der Vertikal- als auch der Horizontalachse
wird im Bedienfeld angezeigt.

Handradbetrieb _ B oo
Beide Achsen kénnen mit elektronischen Handrdadern verfahren werden, ‘
wobei die Teilung variiert werden kann.

- ° .
Schlichtbetrag GRIND X -
Die Maschine verfiigt tiber 2 verschiedene Zustellungen (Schruppen und N
Schlichten). Der Umschaltzeitpunkt kann am Wahlschalter eingestellt und \2_, : @ Q

jederzeit gedndert werden.




SA-iQ, CA-iQ Version

X ,
Y- 180.0000| .= -

Z- 75.0000
Bisher hing das Ergebnis komplexer Schleifaufgaben wesent- - pame L

lich von der Erfahrung des Maschinenbedieners ab. Die neue o

Okamoto »iQ«Touchscreen-Steuerung und ihre einfach zu P2
bedienende Software, in Verbindung mit einem hervorragen- <'?
den Maschinenkonzept erlaubt es nun jedermann, bestmagli- "
che Ergebnisse zu erzielen. Die Aufteilung komplexer
Aufgaben in einfachen Operationen erméglicht maximale

Schleifleistung auch fiir unerfahrene Bediener.

Das Einstellen der Maschine ist in zwei Bereiche gegliedert,
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.

Bedienpult
Auswahl Werkstiick Form

iy oy - o

Die Form des Werkstiickes wird aus einer Liste ausgewéhlt und die Daten in einer Maske eingegeben.

Auswahl Schleifscheiben Form -= Option A =

Die Form der Schleifscheibe wird aus einer Liste ausgewahlt und die Daten in einer Maske eingegeben, wobei keine Programmierkennt-
nisse erforderlich sind.

Kombination mehrerer Werkstiickformen ACC 425A-iQ Schnellhub Tischeinstellungen
X 0. 0000 e RS/ DD 4 150. 0000 Ul 2008/07/24 00:36:04
) pAR N L - : oA O i
Y- 100. 0000 = & 2> 2 20.00 |ome| & | | gme |2
Z- 50.0000 B = 300 e
. 2 =)
3 =]
4 |
5 TR
2
91X a
6 4 a
= -
o = =
Fiir komplexere Schleifaufgaben konnen mehrere Werkstiick- Zusammen mit der Schnellhub-Funktion der X-Achse kdnnen bis
Formen miteinander kombiniert werden. zu funf verschiedene Schleifpositionen in der Langsrichtung

eingestellt werden.

~<———— Option B —8



-SOFTWARE

Schileifdaten (Flachschleifen)

Die Werkstiickform und die Schleifdaten werden direkt am Bildschirm eingegeben.

Betriebsarten

Tischeinstellungen - Abrichtdaten - Schleifdaten - Kombination - Speichern/Laden

Dynamisches Menii

Flachschleifen - Nut - Steg - Einstechen - Stufen - Schulter - Nachformschleifen

1
2008/07/22 21:31:27

A~ —

w
=

0. 0000
0. 0000
10. 0000

0. 0000 : Bezugspunkt (Abb. zeigt

X

Y

L

Vv

$_ & g«:ﬂ 4 Bezugspunkt Werkstiick)
vy

W

¥ oy
1

N

Dynamisches Menii
(Schleif-Parameter)

N

___________________________________________

%

dies Symbol anwahlen)

1
1
1

4

___________________________________________

= : Grafische Anzeige : ]
— |A]| des Schleifvorganges : Einstellungen )
: : 1 Schrittweiser- oder konti-
v ! ¢ nuierlicher Quervorschub
Al ! E 2 Bezugspunkt Magnet
E E oder Werkstiick
1008 0002008 W : ' 3 Sicherheitsabstand
& -% E : E Ausgewdhlte Scheibenform
NS : : : (zum Andern der Abrichtdaten

Vorschubdaten kénnen wahrend
des Ablaufes gedndert werden

E Bezugspunkt iQ Funktion

Bezugspunkt SR
auswahlen ]’i e
0.0000
7,8, 9=
Vorschiibe 4 5 6 *
_ Bezugspunkt Werkstiick 1/2.3 d
iQ Funktion Die Darstellung (Eingabe AufmaB) ol . -
Durch Bestimmen der KorngroBe wird dement-
der Schleifscheibe werden automatisch sprechend
die optimalen Werte voreingestellt. angepasst
Querbewegung o [
1 Geschwindigkeit (F) Das Tastenfeld .
2 Zustellung wird nur zur 7/8/9|=
Dateneingabe 456 *™
Ausfeuerhiibe/Ausfeuerzeit angezeigt Bezugspunkt Magnet 1123 J
Anzeige der verbleibenden Zykluszeit (Eingabe FertigmaB) 0 =




Schleifscheiben-Daten (Hinterzogene Scheibe)

Die Schleifscheibenform und Abrichtdaten werden direkt am Bildschirm eingegeben.

Betriebsarten

Tischeinstellungen - Abrichtdaten - Schleifdaten - Kombination - Speichern/Laden

Dynamisches Menii

E Gerade - Hinterzogen - Radien - Vollradius - V Form - Freiform

X 0.0000 T ; 2000/07/24 0:77:38
Y- 100. 0000 | = | & |
Z- 50.0000

S Dynamisches Menii
'''' (Abricht-Parameter)

Abrichtposition einstellen

&_ &1_" gj Erl Einstellungen

1 Feststehender Diamant,
| 4 1 d |

Abrichtrolle oder

Uberkopfabrichter
yve Yoy 2 Abrichtbewegun
0 02001 0. 0100 aufwarts ode%‘ al?wérts
= = gerichtet
& 2 3 Mindestdurchmesser
F[100 F[80] Schleifscheibe
W o] 9% 4 Abrichtgeschwindigkeit
& & Radius
6 |dmmn . .
a2 w4 N Ausgewahlte Scheibenform
a E = 3 d (zum Andern der Abrichtdaten
: : = - dies Symbol anwahlen)

Abrichtwerte | 0 e Tastenfeld

Schlichten “v
Feinschlichten "“

Durch bestimmen der KorngroBe der
Schleifscheibe werden automatisch die
optimalen Werte voreingestellt.

Scheibenform- iQ Funktion

®[205 0000 5_0000] L

|
| P—_— e
|

(205 _0000] 5 0000]

1_0000]
2 0000 2 0000

1 4004 0 9326

35 0000f 25 0000

Scheibenform auswahlen Bei den Standardformen Komplexere Formen
miissen nur die MaBe (Programmierung in 1S0)
eingetragen werden. kénnen ebenfalls

hergestellt werden.




Beispiele

Einfaches und schnelles Bestimmen der Werkstiick- und Scheibenformen

Flachschleifen

Steg

Schleifdaten (Flach)

20807724 001508

o« [
2750 0000 | o ] e |
vy A
il f=" v
A
1‘

Scheibendaten (Gerade)

e ]96 9241 L n ~ 5 280121 1S
== 210, 8300 ‘_Jn I—l.-nﬁ" Fl
- S T R TR 9 9

ls-ls s

T

yyy  wvvvy ;X

(2]

ol

Scheibendaten (Hinterzogen)

X 0.0000" " X 0.0000 " e
Y~ 100. 0000 = Y~ 100. 0000| ,4-_1[ & ]-I..n] 2 s )
Z- 500000 Z- 50.0000] : R
N
9| 718 9]x]
6 o) 456 o=
B any
Einstechen
X 0.0000"" oy -~ 196.9241("
Y- 100. 0000 = | & =] - 210. 8300 .
Z- 50.0000/ reFy - 57.5553|
rl il
v
A
v
9 | X
(6 |om| 1.2 4
3 r (It ]&]«]
Nachformen Schleifdaten (Nachformen) Scheibendaten (Radien)
X 0. 0000 g}“ ™ | = — DRI Bl " 196. 9241 "f" - - LS/ 2L D5
Y- 1000000 = o | 2| | S xH' E 210, 8300 tma| & | il | uta | 2 le

Z- 50.0000

~ - -~ %

o
7 T
4 6 |
1 3|
N

a1 18 10 1L JRNEY

o | ) fals] |
I I : d +

- . {1 Z 3 i
g =03 e

Achsparalleles Vorabrichten

Scheibendaten (Freiform)

X 000 T T
1~ 1000000 ;T ﬁl‘- Pk ] e
a1 11 1L ILILIL JNEN




ACC 42 SA-iQ

Lyl e
| | \\y
\\\)
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75~460

ACC 64 - 84 - 104 - 106 CA/CA-/Q
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n
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255

255

510

©
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®
Einheit: mm
® Lange Breite | © Hohe ® Linge Breite © Hohe
ACC425A-1Q 2270 2781 2093 ACC84CA/CA-iQ 3980 2900 2203
ACC52SA 2502 1774 1845 ACC104CA/CA-iQ 4479 2900 2203
ACC63SA 2827 1937 1845 ACC66CA/CA-iQ 3990 3350 2275
ACCB4CA/CA-IQ 3595 2900 2203 ACC106CA/CA-iQ 4479 3350 2275




ZUBEHOR

Standardzubehor

Beschreibung SA | CA |sA-iQ|cA4Q| | Beschreibung [ SA | CA [sAQ CAQ
1| Schleifscheibe @ O © O Schleifzyklen
2 | Auswuchtdorn O © & © 1| Flach = = &) ©
3| Liifter Hydrauliktank - © - © 2 | Nut - - O O
4 | Drehzahlregelung = O © O 3 | Steg - - O @
5| Scheibenflansch Q O O @) 4 | Einstechen = = ® O
6 | Schutzhaube 400 mm = O - O 5 | Stufen - = O O
7| Manueller Tischabrichter O O = = 6 | Schulter - | - O o
8 | 3-Punkt-Abrichter = = O O Abrichtzyklen
9 | Kiihlmitteldiise fexibel O O O O 1 | Gerade (@) o O @)
10| Standard-Werkzeug O O O @ 2 | Hinterzogen - - O O
11| FiiBe und Nivelierschrauben @ @] @] O Schnellhub Tisch = = O =
12| Spritzschutz @ O @) ®)
13| Magnetsteuerung MAS O O O O 3-Punkt-Abrichter
14| Fehlerstromschutzschalter - - O @
15| Verbleibende Zykluszeit = = &) @
Optionales Zubehdr

Beschreibung ’ SA ’ CA }SA-iQ’CA-iQ Beschreibung ‘ SA \ CA ’SA-iQ‘CA-iQ
1| KihImittelanlagen 8 | Messeinrichtungen
1| Kihimittelbecken Papierfilter ololo]|o 1| Kalenderfunktion o]o]o]o
, | Kiihimittelbecken Papierfilter slelels 9 | Zusatzfunktionen ,

und Magnetabscheider 1| Auto power off ‘ o \ oo ‘ o
2 | Spanneinrichtungen 10| Abrichtgerate
1| Elektromagnet o|lo | o] o 1| Uberkopfabrichter @ | ©
2 | Elektro-Permanent-Magnet O @] O @] 2 | CNC-Schwenkabrichter - -
3| Schleifscheibenflansch 11| Schleifzyklen
1| Ersatzflansch l O ‘ O ‘ O J O 1| Nachformschleifen - | -]0|o0
4| Auswuchtgerite 2 | 1SO Programmierung = | =1&| 9
1| Auswuchtwaage O] 0| O |0 12| Abrichtzyklen
2 | Micro-Balancer halbautomatisch O O O O 1 | Radius - = e O
3| Vollautomatisches Auswuchtsystem O O O O 2 | Vollradius - - ) O
5| Beleuchtung 3 | Einstichformen - | -]0]oO
1| LED-Maschinenleuchte l ) ‘ o ‘ o) ‘ © 4 | Freiform - = | o | ©
6 | Sonderlackierung 13| Programmiersystem
7| Olkiihler 1| oP-Cam | -] -]olo
1| Lifter = = @] @
2| Olkiihlung Schleifkopf O O O O
3 | Temperaturstabilisierter Schleifkopf O @ O O

‘ o =
Schwenkabrichter Rollenabrichter Uberkopfabrichter
{mit Kompensation)




ACC-CA

| CA iQ / Li - Baureihen

CA Baureihe CA-iQ Baureihe
Beschreibung Einheit
64CA 84CA 104CA 66CA 106CA 64CA-iQ 84CA-IQ 104CA-iQ 66CA-1Q
Tischweg Lénge x Breite mm 605 x 400 805x400 1016x400 605x600 1016 x 600 605 x 400 805x400 1016 x 400 605 x 600
Tischweg manuell Lénge x Breite mm 800x440 1000 x 440 1200x440 800x652 1200x652 800x440 1000 x 440 1200 x 440 800 x 652
Maximale Distanz Schleifscheibe -Tisch mm 225=5225 -2,5-497,5 22,5-522,5 «2/5=4975
Arbeits-
bereich
a 600 x 400 800x400 1000x400 600x600 1000 x 600 600 x 400 800 x 400 1000 x 400 600 x 600
Shadaragrone Magast mm %90 x 90 X 90 X 90 x90  x85 X85 X85 X 85
Tischbelastung inklusive Magnet kg 1000 1500 1000 1500
Tischhdhe (vom Boden) mm 915
T-Nuten - —
Tisch
Geschwindigkeit m/min 3-25
Vorschub / Umdrehung mm 0,1/1,0/50 001/01/1,0/50
Manuell
i Einteilung Handrad mm 0,001/0,01/0,05 0,00010,001/0,01/0,05
uer-
bewegung
Int. Vorschub mm 05=20
Automatisch |
Kont. Vorschub mm/min 0 - 2000 0-1000
Vorschub / Umdrehung mm 0,01/01/1,0
Manuell
Einteilung Handrad mm 0,0001/0,001/0,01
Schlichten mm 0,001 - 0,03 (15 Stufen)
Automatisch 0,0001 - 0,03 (15 Stufen)
Vertikal- Feinschlichten mm 0,0001 - 0,01 (11 Stufen)
bewegung |
Vorschub (F Befehl) mm = 1000
Anzahl Ausfeuerhiibe - Anzahl 0-5 0-99
|
Eilgang mm/min 0 - 1000
_ D x Breite x d mm 355 x 38 x 8127 405 x 50 x 8127 0355 x 38 x 9127 @iz
Schleif- x 0127
scheibe 4 |
Geschwindigkeit (Inverter) min 500 - 2500
: .
Schleifspindel - kw 7,5
I
Hydraulikpumpe | kwrp 22/4
|
Motoren i |
Zustellung : kw 1,5
| 4
Querbewegung ‘ kw 0,75
Stromaufnahme (incl. Magnet und Kiihimittelsystem kVA 13 16 24
Lénge mm 3600 3980 4478 4000 4480 3650 3980 4478 4000
Platzbedarf  Breite mm 2900 2900 2900 3350 3350 2900 2900 2900 3350
Hohe mm 2203 2203 2203 2275 2275 2203 2203 2203 2275
Gewicht kg 4950 5500 7000 6300 7300 4950 5500 7000 6300




SPEZIFIKATIONEN

ACC SA / SA iQ - Baureihen

| LI | Baureihe SA -Baureihe SA-iQ-Baureihe
B e Beschreibung Einheit - S
106CA-iQ 64Li1 84Li1  104LiI 52SA 63SA 425A-iQ
1016x600  605x400 = 805x400 1016 x 400 Tischweg Lange x Breite mm 550 x 200 605 x 300 530 x 200
1200x652  800x440 1000 x 440 = 1200 x 440 Tischweg manuell Lange x Breite mm 650 x 230 750 x 230 530 x 230
-2,5-497,5 -2,5-497,5 (p 405 Scheibe) . Maximale Distanz Schleifscheibe ~Tisch mm 47,5-397,5 47,5-347,5 22,5-357,5
rbeits-
i U A a1 - i bereich o - '
1S0RoNY | EUUestnl § GO0, | HODIRANG StandardgraBe Magnet mm | 500x200x70  600x300x80 400200 x 70
x 85 x 85 x 85 x 85
1500 700 Tischbelastung inklusive Magnet kg 200 420 120
T-Nuten mm 17x1 17x3 17 x1
Tisch
Geschwindigkeit m/min 03=25 0,1-20
0-35 Vorschub / Umdrehung mm 0,1/1,0/50 001/0,1/1,0
Manuell - - -
0,01/0,1/5,0 i Einteilung Handrad mm 0,001/0,01/0,05 0,0001/0,001/0,01
uer-
bewegung
0,001/0,01/0,05 : Int. Vorschub mm 05-12 05-20 05-12
o : Automatisch
0,5 - 45 (100 mm Scheibenbreite) Kont. Vorschub mm/min 0,1 -1000 0,1-1000
0-2000 Vorschub / Umdrehung mm 0,01/01/1,0 0,01/01/1,0 0,01/0,1/5,0
Manuell
0,01/0,1/1,0 Einteilung Handrad mm 0,0001/0,001 /0,01 0,0001/0,001/0,05
0,0001/0,001/0,01 Schlichten mm 0,001-0,03
. (15 Stufen)
- Automatisch ! 0,0001 - 0,03 (15 Stufen)
0,0001 - 0,03 (15 Stufen) Vertikal- Feinschlichten mm 0(??051 _fOIO)1
N . . . bewegung W il
0,0001 - 0,01 (11 Stufen) Vorschub (F Befehl) mm - 0 - 2000
2000 Anzahl Ausfeuerhiibe Anzahl 0-5 0-5 0-199
0-5 Eilgang mm/min 0- 600 0 - 1000
; 0205 x6-25
0-2000 Schisif- D x Breite x d mm | 8205 x 19 x 850.8 2305 x 38 x 9127 231,75
Gl 405 X 100 x 9127 T Goschwindigion (Inverter in’! /
o127 9405 x X g schwindigke er) min 3000/ 3600 1500/ 1800 1000 - 3600
500 - 2500 ' Schleifspindel kw/p 15/2 37/4 22/2
15 . Hydraulikpumpe kw/p 0,75/4 15/4 075/4
Motoren -
= Zustellung kw 04 0,75
Querbewegung kw 0,75 0,75
Stromaufnahme (incl. Magnet und Kiihimittelsystem kVA 5 10 14
34.6 Lénge mm 2750 3020 2470
4478 3777 4100 4700 Platzbedarf - Breite mm 1980 2180 2900
3350 2985 2647 2647 * Hohe mm 1845 1845 2093
2275 2344 2203 2203 Gewicht kg 2200 2900 2100
7300 5300 5800 7300




OKAMOTO MACHINE TOOL EUROPE GMBH

Paul-Ehrlich-Str. 9, 63225 Langen, Deutschland
Tel: +0049-6103-201100, Fax: +0049-6103-2011020

OKAMOTO MACHINE TOOL WORKS, LTD.

SEKI 3 Bldg, 3-5-7 Nakamachidai, Tsuzuki-ku, Yokohama,
Kanagawa, 224-0041 Japan

Tel: +81-45-949-3881, Fax: +81-45-949-3787

URL: http://www.okamoto.co.jp

A Achtung

Vor der Verwendung unserer Produkte lesen Sie bitte alle Warnhinweise und
SicherheitsmaBnahmen, die im Interesse der Sicherheit im Betriebshandbuch
genannt und auf den Warnplaketten an der Maschine angebracht sind.
Anderungen ohne Ankiindigung vorbehalten.

Fiir Produkte, die vom japanischen AuBenwirtschaftsgesetz und den Export-
kontrollregelungen erfasst sind, muss vor dem Export oder Verbringen ins
Ausland eine Genehmigung bei den japanischen Behérden beantragt werden.

Gedruckt in Deutschland im Mai 2011




	iQ 2012 page 01
	iQ 2012 page 02
	iQ 2012 page 03
	iQ 2012 page 04
	iQ 2012 page 05
	iQ 2012 page 06
	iQ 2012 page 07
	iQ 2012 page 08
	iQ 2012 page 09
	iQ 2012 page 10
	iQ 2012 page 11
	iQ 2012 page 12
	iQ 2012 page 13
	iQ 2012 page 14
	iQ 2012 page 15
	iQ 2012 page 16

