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Unter Zugrundelegung der "VDMA-Bedingungen für die Lieferung von Maschinen für Inlandsgeschäfte“ i. d. F. von August 2012 bieten wir freibleibend an:



1. [bookmark: _Toc378055961][bookmark: _Toc495327439]Technische Daten

	
	KIMI B-4
	Einheit

	Spindelkasten
	Durchmesser Bohrspindel
	110
	mm

	
	Spindelaufnahme (7:24)
	ISO 50
	

	
	Werkzeugschaft
	DIN 69871, Form AD
	

	
	Anzugsbolzen
	DIN 69872
	

	
	Antriebsleistung
	22
	kW

	
	Drehzahl
	10～3.000
	min-1

	
	Max. Drehmoment
	1.000
	Nm

	
	Max. Vorschubkraft
	15.000
	N

	Tisch
	Abmessung
	1.250×1.400
	mm

	
	Max. Beladung
	5.000
	kg

	Verfahrwege
	Tischverstellung, quer (X)
	1.800
	mm

	
	Tischverstellung, längs (Z)
	1.400
	mm

	
	Spindelkasten, vertikal (Y)
	1.400
	mm

	
	Bohrspindel, längs (W)
	600
	mm

	Geschwindig-
keiten
	Vorschub
	X-,Y-,Z-Achsen
	2,5 - 3.000
	mm/min

	
	
	W-Achse
	2,5 - 2.000
	mm/min

	
	
	B-Achse
	1,3
	min-¹

	
	Eilgang
	X-,Y-,Z-Achsen
	5.000
	mm/min

	
	
	W-Achse
	3.000
	mm/min

	
	
	B-Achse
	1,3
	min-¹

	Positionier-genauigkeit
	X-, Y-, Z-Achsen
	0,025/1.000
	mm

	
	W-Achse
	0,03/600
	mm

	
	B-Achse
	10
	arcsec

	Wiederhol-genauigkeit
	X-, Y-, Z-Achsen
	0,015
	mm

	
	W-Achse
	0,025
	mm

	
	B-Achse
	6
	arcsec

	Gesamt-anschluss-leistung
	
	ca. 50
	kVA
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1. [bookmark: _Toc495327440]Technische Beschreibung

1.1. Beschreibung der Grundmaschine

KiMi B-4 Kurzbeschreibung

KiMi B-4 CNC Horizontal-Bohr- und Fräszentren sind ein Upgrade der automatischen Bearbeitungszentren. Die Achsen X, Y, Z, W und B verfügen über Servomotore für unabhängigen Vorschub. Die Maschine ist mit einer Steuerung vom Typ SIEMENS 828D ausgerüstet. Der Spindelantrieb erfolgt über einen AC Spindelmotor. Die Maschine kann in 4 Achsen X, Y, Z und B simultan bearbeiten.
Steifer Aufbau, schnelle dynamische Bewegungen, gute Genauigkeiten und Stabilität zeichnen die Maschine aus. Sie eignet sich für den Einsatz in folgenden Branchen: Automobilbau, Maschinenbau, Bergwerksausrüstungen, Motore, Wasser- und Dampfturbinen, Schiffsbau, etc.

Erklärung der Typbezeichnung
 KiMi			B  -     4

Baugröße
Ohne Plandrehkopf
KMTC - Hersteller
integration
Maintenance Free
intelligence











[image: ]Maschinenlayout

Querverfahrweg Tisch (X)
Längsverfahrweg Tisch (Z)
Vertikalverfahrweg Spindelkasten (Y)
Längsverfahrweg Bohrspindel (W)
Rotation Tisch (B)



Hauptbaugruppen
Betten, Ständer, Spindelkasten, Tisch, Bettschlitten, Supportschlitten sind alle aus hochqualitativem Guss. Alle Hauptbauteile sind spannungsarm wärmebehandelt. Die max. Steifigkeit basiert auf entsprechenden FEM-Berechnungen. Das Ständerbett ist kastenförmig inklusive Verstärkungsrippen und mehrfacher Unterstützung konstruiert. Der Ständer mit großem Querschnitt und Horizontal- sowie Querverrippung sichern die Biege- und Torsionssteifigkeit.

Bett
Das Bett ist eine kastenförmig inklusive Verstärkungsrippen und mehrfacher Unterstützung konstruiert und besitzt damit eine hohe Biege- und Torsionssteifigkeit.

Ständer
Der Ständer ist auf dem hinteren Teil des Bettes fest verankert.

Führungsbahnen
Die Führungen des Bettes (Z-Achse) bestehen aus 4 Führungsbahnen, von denen die zwei rechteckigen Hauptführungsbahnen im Zentrum der Tischbaugruppe mit FLUORTEN Kunststoff beschichtet sind (oben und an den Innenseiten). Die rechte Führungsbahn besitzt eine zusätzliche seitliche Rollenführung. Die außen liegenden Hilfsführungsbahnen besitzen an den Oberseiten Rollenführungen.
Die Führungsbahnen der X-Achse sind identisch, jedoch ohne die Hilfsführungen.
Die Führung der W-Achse (Bohrspindel) ist eine steife Rechteck-Führungsbahn mit geringer Reibung und Verschleiß. Diese Führung gewährleistet die Stabilität und Kontaktsteifigkeit der bewegten Teile.

Spindelkasten
Für höchste Präzision verfügt die Spindellagerung über ein Kegelrollenlager mit hoher Steifigkeit und Genauigkeit. Das Spindelsystem besteht aus der Bohr- und Frässpindel. Die Werkzeuge werden durch Tellerfedern gespannt und hydraulisch gelöst.

Hauptantrieb
Die Hauptantrieb verfügt über einen SIEMENS AC-Motor und ein 2-stufiges Getriebe, welches die Leistung auf die Hohlspindel überträgt.
Der Drehzahlwechsel erfolgt durch Druckumschaltung im Hydrauliksystem.

Vorschubantriebe
Die Linearachsen X, Y, Z und W sind mit SIEMENS Servomotoren Typ 1FK7 und Zahnriemen ausgestattet, um die hochsteifen vorgespannten Kugelrollspindeln anzutreiben. Jeder Linearvorschubantrieb ist von kompakter Struktur und mit hoher Übertragungsgenauigkeit zur Gewährleistung einer hohen Verfahrstabilität ausgestattet.

Maschinentisch
Der Maschinentisch ist als Kreuz-Schiebetisch ausgeführt. Die Tischbewegung ist unterteilt in den unteren Schlitten, der in der Z-Achse verfährt und den dazu quer fahrenden oberen Schlitten in der X-Achse.
Die Tischplatte ist kastenförmig mit quergeformten Stahlstäben ausgeführt und verfügt damit über eine gute Stabilität und Tragkraft.
Aus Sicherheitsgründen verfügt der Tisch über eine Teileinhausung.



Drehantrieb des Tisches
Die B-Achse ist mit einem SIEMENS Servomotor Typ 1FK7 und ein Untersetzungsgetriebe ausgerüstet, welches ein weiteres vorgelagertes Getriebe antreibt, das dann einen großen Zahnkranz antreibt, um die Drehung des Tisches zu realisieren. Die Tischlagerung ist von hoher Steifigkeit und verfügt über präzise Kegelrollenlager.

Schmierung
Die Spindellager sind dauerfettgeschmiert. Das Hauptgetriebe und die Lager werden durch Öl geschmiert. Die Führungsbahnen der Maschine und die Kugelgewindespindeln werden automatisch im definierten Zeitintervall mittels konstanten Verstellpumpen versorgt.

Führungsbahnschutz
Die X- und Z-Achse verfügen über Stahlteleskopabdeckungen. Die Y-Achse hat Stahllamellen auf der Spindelseite.

Kompensationseinrichtung
Der Gewichtsausgleich für den Spindelkasten erfolgt über ein Ausgleichsgewicht, um die Stabilität der Vertikalbewegung der Y-Achse zu gewährleisten.

Hydraulik
Über eine zentrale Hydraulik werden alle Maschinenfunktionen gesichert,  hauptsächlich das Lösen des Werkzeugs in der Spindel.
Die hydraulische Tischklemmung erfolgt über ein separates Hydraulikaggregat.
Die Anschlussabmessungen der Hydraulikkomponenten sind gemäß der gültigen internationalen Standards ausgelegt.

Schutzeinrichtungen
	Nr.
	Funktion

	1
	Übertemperatur und Druckverlust des Hydrauliksystems

	2
	Ausfall/Störung des Spindelantriebmoduls

	3
	Überlast des Spindelsystems

	4
	Verriegelung Spindel, automatisches Entladen und Spindelstart

	5
	Überlast des gesamten Systems

	6
	Störung Vorschubantriebe

	7
	Softwareendschalter

	8
	Wegbegrenzung



Messsysteme
· Die Achsen X, Y und Z sind mit direkten Linearmaßstäben der Firma FAGOR (Spanien) ausgerüstet.
· Die W-Achse wird durch einen Encoder der Firma OMRON (Japan) positioniert.
· Die Rotation des Tisches wird durch einen FAGOR-Meßsystem 360° gesteuert.
· Die Ermittlung der Spindelposition erfolgt über den OMRON Encoder (Spindelorientierung).
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1.2. Grundmaschine Elektrik

Die elektrische Ausrüstung der Maschine ist in Übereinstimmung mit den IEC-Regeln 204.1 (entsprechend VDE 0113) konstruiert.
Die Elektroausrüstung der Maschine beinhaltet den Schaltschrank mit Klimagerät und alle für die Funktionen erforderliche Komponenten, die Verbindungskabel vom Schaltschrank zur Maschine sowie die komplette Installation an der Maschine. Die Kabel sind entsprechend dem Prinzip Quelle-Ziel gekennzeichnet.
Als Antriebsmotore werden AC Servomotore verwendet, die bei Überlast automatisch abschalten. Die Steller befinden sich im Schaltschrank.
Als CNC-Steuerungssystem wird die SINUMERIK 828D verwendet. Die CNC-Steuerung ist mit allen für das Betreiben der Maschine erforderlichen Optionen ausgerüstet.
Zusätzliche NC-Funktionen, die über den hier angebotenen bzw. beschriebenen Umfang hinausgehen, müssen gesondert diskutiert und angeboten werden.

· Spannung, AC, 3 Phasen	400	V	+/-10%
· Frequenz	50	Hz	+/-2 Hz
· Steuerspannung DC	24	V
· Gesamtanschlussleistung, ca.	50	kVA
· Netztyp	TN-C


1.3. CNC Steuerung SINUMERIK 828D

Funktionalität der Steuerung in der Grundausführung

Der Leistungsumfang der Steuerung ist auf die Anforderungen für standardisierte Bohr- und Fräsmaschinen, von der Einzel- bis zur Großserienfertigung, abgestimmt.
· Digitale Antriebsregelung
· Modulares Konzept für Antriebsregler und Leistungsteile
· Bis zu 6 Achsen/Spindeln für Fräsanwendungen
· Intelligente Steuerungsfunktionen für höchste Anforderungen der Bearbeitungstechnik

Die Steuerung verfügt über umfangreiche CNC-Funktionen, wie kinematische Transformationen und eine leistungsfähige Werkzeugverwaltung.
Speziell für Bohr-und Fräsmaschinen bietet die SINUMERIK 828D umfangreiche Bohr- und Fräsoperationen, auch in beliebig geschwenkten Werkstückebenen und auf zylindrischen Werkstücken. Die Performance der Steuerung und die neue Bewegungsführung ermöglichen bei Formenbauanwendungen spiegelglatte Oberflächen bei einem Minimum an Bearbeitungszeit.

Hardwarekomponenten

Die Bedientafel besteht aus hoch strapazierfähigem Magnesiumdruckguss mit horizontalem bzw. vertikalem Aufbau.
●	10,4" TFT Farbdisplay
●	Integrierte QWERTY CNC-Volltastatur mit Kurzhubtasten
●	USB-, CF-Card und Ethernet-Schnittstelle auf der Bedientafelfront

[bookmark: _Toc321124534]

1. [bookmark: _Toc495327441]Allgemeines
[bookmark: _Toc321124535]
	Betriebsbedingungen
	Hinweise

	Temperatur:
	

	Maschinenstandort: +5° - +45°
	

	Zwischenlagerung: -30° - +50°
	

	Rel. Luftfeuchtigkeit:
	

	Maschinenstandort: <90%
	

	Anforderungen an den Maschinenstandort:
	

	Vermeidung externer Schwingungseinflüsse
	Schwingungserregung: ≤0,5 g

	Vermeidung korrosiver Luft oder Flüssigkeitseinflüsse
	

	Vermeidung von direkter Sonneneinstrahlung auf die Maschinenbestandteile
	

	Vermeidung direkter und starker kalter oder heißer Luftquellen auf die Maschine
	

	Verringerung von Luftstaub (Metallabrieb, Schmutz, etc.)
	

	Vermeidung von Flüssigkeitsleckagen und Eindringen von Flüssigkeiten
	





1. [bookmark: _Toc495327442]Späneförderer und Kühlmitteleinrichtung

	Späneförderer[bookmark: _GoBack]Beispiel


	Förderleistung
	20 kg/min

	Motorleistung
	0,3 kW

	Abwurfhöhe
	1.200 mm



	Kühlmitteleinrichtung

	Tankvolumen
	400 l

	Pumpendruck innere Kühlmittelzuführung
	20 bar

	Pumpendruck äußere Kühlmittelzuführung
	6 bar


[bookmark: _Toc389573571]


[bookmark: _Toc495327443]Dokumentation

Die Dokumentation wird in deutscher Sprache in folgendem Umfang mit der Maschine mitgeliefert.

	Nr.
	Name
	Anzahl
	Hinweise

	1
	Elektro-Schalt- und Stromlaufplan
Hydraulikplan
Wartungsübersichtspläne
Zeichnungen Verschleißteile
	1
	

	2
	Layout und Fundamentanschlussplan
	1
	

	3
	Bedienung und Alarminformationen
	1
	inkl. mechanische und elektrische Bedienanleitung

	4
	SINUMERIK 828D Handbuch
	1
	Bedienungs-, Programmier- und Diagnoseanleitung

	5
	Sicherungs-CD für Parameter und PLC-Programm
	1
	

	6
	Abnahmeprotokoll
	1
	

	7
	Packliste
	1
	Mit der Maschine





[bookmark: _Toc495327444]Hauptzukaufteile Grundmaschine

	Name
	Typ
	Hersteller

	Spindellager, vorn
	71936ACD/P4 ATBTB
	SKF/FAG

	Spindellager, hinten
	71940ACD/P4 ADBA
	SKF/FAG

	Kugelgewindespindel
	diverse
	China

	Hauptspindelmotor
	
	SIEMENS

	Vorschubmotore, alle Achsen
	1FK7
	SIEMENS

	Kabelkette
	diverse
	IGUS

	Ölkühler
	
	China

	Haupthydraulikkomponenten
	AMO-IV-150S
	China

	Begrenzungsschalter
	LXZ
	China

	
	XCMN2102L1
	SCHNEIDER

	Näherungsschalter
	E21-S08KS02-WP-B1
	OMRON

	MPG
	XER-Q-A6-P1/L6,KE2-3
	LUOKE ELECTRIC

	X/Y/Z Messsystem
	GP
	FAGOR

	Spindelgeber
	E6C2-CWZ1X(2000P/R)
	OMRON

	Drehgeber
	SP-D90(18000P/R)
	SIEMENS





1. [bookmark: _Toc495327445]Dienstleistungen

4.1. [bookmark: _Toc366837753]Verpackung und Transport

· Verpackung für Lkw-Transport
· Lieferung FCA Aschersleben gemäß INCOTERMS 2010


4.2. Schulung

Im Werk des Kunden
· Maschinenbedienung / Maschineneinweisung	1	Tag

Die Schulung im erfolgt während bzw. unmittelbar im Anschluss an die Inbetriebnahme. Grundkenntnisse der Maschinensteuerung sind Voraussetzung.


4.3. Montage und Inbetriebnahme

Leistungen des Kunden

	Nr.
	
	Anforderung
	Hinweise

	1
	Fundament
	Max. Belastung 10 t/m²
	Details siehe Fundamentanschlussplan

	
	
	300 mm unter Flurniveau
	

	
	
	Keine Vibrationsquellen
	

	
	
	Abweichung von der Ebenheit max. 10 mm über die gesamte Länge
Endgültige Fertigstellung, Säuberung und Belastungstest
	

	2
	Vergießen
	Kundenseitige Bereitstellung von Vergussmörtel, Hilfsmaterial und Werkzeug
	

	3
	Anschluss-leistung
	3 Phasen AC，400V ±10 ％
50 Hz ±1 Hz
Vorbereitung des Verbindungskabels vom Hauptanschluss zum Schaltschrank
	Es sollte eine separate Erdungsklemme vorhanden sein und nicht der Neutralleiter N verwendet werden.
PE-Kabelquerschnitt ≥16 mm2
Erdungswiderstand ≤ 2 Ω




	Nr.
	
	Anforderung
	Hinweise

	4
	Reinigungs-mittel
	Benzol oder Kerosin, Baumwolltücher
	

	5
	Schmieröl und Kühlschmierstoff
	
	Details siehe Bedienungsanleitung

	6
	Krankapazität
	Tragkraft ≥15 t
Höhe unter Kranhaken ≥ 6 m
	

	7
	Transportstange
	Material Stahl, Ø ≥ 80 mm
Länge ≥2.500 mm
	2 Stück

	8
	Stahlseil
	Ø ≥ 60 mm, Länge ≥2 m
	2 Stück

	9
	Nylon Hebegurt
	2,0 t x 4 m
	1 Stück

	10
	Manueller Kettenzug
	Tragfähigkeit ≥ 5 t
	2 Satz

	11
	Werkzeuge, Messwerkzeuge und Instrumente
	Allgemeine Werkzeuge
	Spezielle Werkzeuge durch den Verkäufer

	12
	Werkstatt
	Größe einschließlich Hallentor und Ausstattung entsprechend den Anforderungen der Maschine sowie den Transporterfordernissen
	



· Der Kunde hat das Maschinenfundament gemäß des Fundamentanschlussplanes, dem Maschinenlayout und den tatsächlichen Bodenbeschaffenheiten rechtzeitig fertigzustellen. Ein Belastungstest des Fundaments ist ebenfalls durchzuführen (2-faches Maschinengewicht).
· Der Hersteller entsendet qualifiziertes Fachpersonal, um die Montage- und Inbetriebnahmearbeiten durchzuführen. Der Kunde stellt Hilfskräfte zur Unterstützung und entsprechende Arbeitsbedingungen zur Verfügung.
· Nach dem Eintreffen der Fachkräfte des Herstellers im Werk des Kunden werden zuerst die Betten aufgestellt, die entsprechenden Hilfseinrichtungen und ein grobes Ausrichten der Maschine vorgenommen. Anschließend erfolgt das Vergießen der Fixatoren durch den Hersteller. Nach dem entsprechenden Trocknungsprozess installieren die Fachkräfte die gesamte Maschine und justieren die Maschine gemäß den Genauigkeitskriterien.
· Der Kunde hat während der Installation und Inbetriebnahme der Maschine die Stromversorgung abzusichern, Hebeeinrichtungen und –mittel, Hilfsmaterialien, Öl, Werkzeuge, Mess- und Prüfmittel, etc. zur Verfügung zu stellen. Der Hersteller liefert dazu rechtzeitig eine detaillierte Liste.
· Nach der Montage und Inbetriebnahme durch die Fachkräfte des Herstellers kann der Kunde die Genauigkeit gemäß Abnahmeprotokoll prüfen. Der Inhalt der Abnahme ist inhaltlich der Vorabnahme im Herstellerwerk gleich.
· Falls vereinbart, hat der Kunde ein noch zu definierendes Probewerkstück und entsprechende Werkzeuge vorzubereiten. Der Kunde ist verantwortlich für die Überprüfung der Genauigkeit der Schneidwerkzeuge und des Probewerkstückes. Die Bearbeitungsgenauigkeit ist gemäß dem dann zu vereinbarenden Abnahmeprotokoll zu überprüfen.
· Nach Beendigung o.g. Arbeiten wird das Abnahmeprotokoll beiderseitig unterzeichnet, womit die Gewährleistungsfrist beginnt.

[bookmark: _Toc321124539]

1. [bookmark: _Toc495327446]Preise

Der Maschinenpreis beinhaltet die vorab beschriebenen Leistungen und Ausrüstungen wie folgt:

	
	
	

	
	
	EURO

	
	Grundmaschine
	
	

	
	
Tischbohrwerk in Kreuzbettausführung
Modell KiMi B-4
einschließlich:
· Grundmaschine wie oben beschrieben
· Dokumentation
· Verpackung und Lieferung FCA Aschersleben
· 1 Tag Schulung im Kundenwerk in Europa
· Montage und Inbetriebnahme im Kundenwerk in Europa

	

	









Inklusive


	
	
	
	

	
	Price contact Carlstad Machinetools AB 
+46 70 7795159 or info@cmabs.se
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5.1. [bookmark: _Toc366837760]Angebotsgültigkeit

Sofern nicht anders vereinbart, bleibt unser Angebot einschließlich Preise für einen Zeitraum von 60 Tagen ab Datum des Angebotes gültig.
Wir behalten uns das Recht geringfügiger technischer Änderungen zur Verbesserung unserer Maschinen vor, die den eigentlichen Vertragsgegenstand nicht zum Nachteil des Kunden verändern. Bei erheblichen Abweichungen wird eine schriftliche Bestätigung des Auftraggebers eingeholt.
Eine Bestellung gilt erst dann als angenommen, wenn sie durch uns schriftlich bestätigt ist.

Da es sich bei der angebotenen Maschine um eine Bestandsmaschine handelt, müssen wir uns einen Zwischenverkauf vorbehalten.


5.2. [bookmark: _Toc366837761]Preise

Die angebotenen Preise verstehen sich netto in EURO ohne MwSt. für Lieferungen FCA Aschersleben gemäß INCOTERMS 2010, unverpackt.

[bookmark: _Toc366837762]

5.3. Zahlungsbedingungen

40%	des Vertragswertes innerhalb 2 Wochen nach Auftragserteilung gegen
	Rechnung

50%	des Vertragswertes bei Lieferung gegen Rechnung und Versanddokumente
	bzw. bei Meldung der Versandbereitschaft, falls sich die Lieferung durch
	Gründe, die der Kunde zu vertreten hat, verzögert

10%	des Vertragswertes bei betriebsbereiter Übergabe im Werk des Kunden
	gegen Vorlage des Endabnahmeprotokolls und der Schlussrechnung

Zahlbar jeweils 14 Tage nach Leistungserbringung und Rechnungslegung.
Die Maschine bleibt bis zur vollständigen Bezahlung Eigentum des Verkäufers.


5.4. [bookmark: _Toc366837763]Lieferzeiten

Die Lieferzeit beträgt ca. 2 Wochen ab Werk nach Auftragserteilung, Klärung aller technischer und kommerzieller Details sowie Eingang der Anzahlung.
Der exakte Liefertermin ist bei Vertragsabschluss festzulegen.


5.5. [bookmark: _Toc366837764]Gewährleistung

Der Gewährleistungszeitraum beträgt 12 Monate ab Inbetriebnahme, längstens jedoch 15 Monate ab Lieferung, falls sich die Inbetriebnahme aufgrund nicht von der SCHIESS GmbH zu vertretender Umstände verzögert.
Ausgenommen von dieser Gewährleistung sind Verschleißteile, Fremdeinwirkung oder Schäden, die durch unsachgemäße Bedienung entstanden sind. Die Gewährleistung gilt unter der Voraussetzung, dass die Maschine entsprechend den Vertragsbedingungen betrieben und gemäß den Anweisungen lt. Dokumentation gewartet wird.
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