Priloha.

Podrobny opis technickych a funkénych vlastnosti zariadenia Okuma Genos M460VE-e

Ttiosé svislé frézovaci centrum

Koncepce
GENOS = Global Efficient NO. 1 Standard

Stroje série GENOS M piedstavuji piesné tiiosé stroje s vybornym pomeérem cena/vykon,
vhodné pro nejriiznéjsi aplikace od malosériové az po velkosériovou vyrobu. Tyto stroje maji
tuhou dvoustojanovou diagonalné Zebrovanou strukturu a symetricky ulozené ptfimé pohony
os a vietena, diky kterym dosahuji vysoké kvality a produktivity vyroby. Rychlé a vykonné
vieteno s Sirokym rozmezim otacek je mazano olejovou mlhou pro dlouhou Zivotnost. Velky
diiraz je kladen na snadnost obsluhy.

Dlouhodobé stabilni obrabéni

Thermo-Friendly Concept je technologie kontroly teplotnich deformaci zahrnujici
mechanickou strukturu stroje, krytovani, chlazeni a aktivni teplotni kompenzaci. Diky ni jsou
vSechny klicové komponenty rozméerove stabilni i pii zméndch okolni teploty a je mozné
vynechat zahtivaci cyklus.



o Loziska vietena jsou symetricky chlazena olejem ve dvojitém plasti.

o Krabicova struktura stroje je tepelné symetrickd, aby vlivem teplot nedochazelo k
uhlovym deformacim, které nelze kompenzovat fizenim os.

o Krytovani je uzpiisobeno pro odstinéni a rozptyleni zdroji tepla.

e Doprava tiisek po stroji (svody a zlaby se spirdlovym dopravnikem) je kompletné
izolovana od nosné struktury stroje.

Vedlejsi ¢asy

V porovnani s ptedchozi generaci stroje byly snizeny vedlejsi ¢asy o 35 %. Rychloposuv
stroje je 40/32 m/min (X a 'Y / Z), vyména nastroje trva 1,2 sec.

Prvky a technologie pro usporu energie

e Po dokonceni operace se po nastaveném ¢ase vypnou néktera zafizeni (Cerpadlo
chlazeni vietena, Cerpadlo fezné kapaliny, osvétleni, spirdlovy tiiskovy dopravnik,
atd.)

eV pritb¢hu obrabéni je pierusované fizen provoz dopravniku tiisek.

e (Odstranéna hydraulickd jednotka — tissi elektrické zakladani nastrojii do zasobniku.

e Stroj je vybaven tspornou fidici jednotkou a servopohony.

e Neni potieba klimatizace mistnosti. Dokud je obsluha v tepelné pohodé, pak stroj i pfi
zménach teploty dosahuje piesnosti strojii v klimatizovaném prostiedi.

Piijemna prace

« Udrzba z &elni strany stroje — bez namahy

o Elektrické ptivody, ptivody vzduchu a odvod tfisek ze zadni strany stroje

« Zadné prvky udrzby nejsou soustiedény po stranach stroje

e Dosiroka oteviratelné dvete

« Ridici systém OSP-P300M je vlastnim systémem firmy Okuma, coZ ji umoZiiuje
zavadét funkce ptimo urcené jejich strojim. Jednou z vyznamnych vlastnosti systému,
klic¢ovou pro mnoho zdkaznikd, je napt. schopnost stroje navazat na posledni blok po
preruseni chodu programu.

e Okuma je také vyrobcem vlastnich elektromotord, pohonil a odméfovani. VSechna
odméfovani jsou ve standardu (jiz od roku 1963) absolutni, a odpada tim nutnost
najizdeét po spusténi stroje do referenci. Vlastnim vyvojem vSech rozhodujicich uzla
Okuma ptebirad plnou odpovédnost za jejich soucinnost, a tedy celkovou funkei stroje.
To je vyznam hesla One Source. First Choice.

e Snadno ovladatelny panel s 15 dotykovou obrazovkou odolnou proti poskrabani
zobrazi mnohem vice informaci nez dfive.

e Panel disponuje rozhranim Ethernet a USB, kapacita vnitini paméti je 2 GB.

e Snadna editace piikazl v programu jednim dotykem

Hi-tech mechatronické prvky
e Hi-Cut Pro — nastavi rychlosti a zrychleni pro ostfejsi hrany a plynulejsi zaobleni

e Hi-G Control — nastavi zrychleni a zpomaleni pohonti os pro omezeni vibraci a
rychlejsi polohovani



e Machining Navi M-g (opce) — Systém potlaceni vibraci adaptivni zménou otacek
vietene pro presun obrabéciho procesu do stabilni oblasti feznych podminek. Systém

nabidne nékolik feznych rychlosti k volbé.

e Advanced One-Touch IGF-M — po interaktivnim zadani vstupnich udaji (polotovar
a vysledny tvar soucasti) se automaticky nastavi fezné podminky a vytvofi se part
program, ktery mtize byt ptimo spustén (cely nebo po ¢astech). Pokud je detekovan
problém, je mozné jej rychle opravit, a tim urychlit vyrobu prvni soucasti.

Technicka data

Pracovni stiil

Velikost upinaci plochy

Max. zatizeni stolu

Rozsah pojezdu os

Osa X

OsaY

OsaZ

Posuvy

Rychloposuv

Max. pracovni posuv

Pracovni vieteno

Rozsah otacek

Upinaci kuzel

Vykon motoru

Vzdalenost vieteno-stiil
Nastrojovy zasobnik

Pocet nastrojovych mist

Max. primér nastroje

- pii1 volnych vedlejSich mistech
Max. délka nastroje (od konce vietena)
Max. hmotnost nastroje
Ostatni

Objem nadrze chladici kapaliny
Strojni data

Vyska

Sitka

Hloubka

Hmotnost

DalSi iikony zahrnuté do ceny

1000 x 460 mm
700 kg

762 mm
460 mm
460 mm

X/Y:40; Z: 32 m/min
32 m/min

50 - 15 000 ot/min
No. 40

22 /18,5 kW

150 - 610 mm

32

90 mm
125 mm
300 mm
8 kg

190 L

2746 mm
2225 mm
2810 mm
7000 kg



o Instalace a uvedeni do provozu u zédkaznika, uzaviené potvrzenim predavaciho
protokolu.

e ZaSkoleni obsluhy na stroji.

e Bezplatna Gcast dvou osob na programovacim kurzu.

-moznost nacitat vykres v DXF formate

-funkéné dialdgové programovanie s moznostou prevodu programu do EIA/ISO
kodu a moznostou importu vykresu vo formate s priponou .dxf

-dotykova sonda pre automatické posunutie nulového bodu obrobku vratane
softvéru pre interaktivnu funkciu merania dotykovou sondou

-detekcia zlomenia nastroja vratane automatického merania dizky nastroja
-krdatiaci moment vretena 199Nm

-pozadované minimalne nastrojové vybavenie zahria:
Upinaci trn weldon (2x kratky,2x dlhy),

upinaci trn klieStinovy ER32 (10x kratky,10x dlhy),
upinaci trn pre ¢elnu frézu (2x kratky,2x dlhy),
utahovacie kluce 3x,

sada kliestin ER32(18ks,priemer 3-20mm),

upinacie ¢apy 32 ks,

montazny pripravok pre nastroje,

sada vrtakov 10ks,

sada zavitnikov 10ks,

sada stopkovych fréz 10ks,

celna fréza priemer 63mm s VBD,

stopkova fréza priemer 20,25,32mm s VBD,

VBD vymenitelne britové dosticky 100ks,

strojny zverdk 2sk,

sada Upiniek 8ks.








