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Die YBM Vi40 erfiillt den wachsenden Bedarf fiir hochprazise

5-Achs-Frasmaschinen fiir zunehmend komplexer werdende Teile wie

zum Beispiel Werkzeuge und Formen aus immer harteren Materialien. .

Auch steigen die Anforderungen an die Qualitét der zu YBMVIAQAOD

bearbeitenden Oberfldchen.

Die YBM Vi40 ist das YASDA Flaggschiff fur die vertikale

5-Achs Bearbeitung.

Die YBM Vi40 ist fuhrend in der

5-Achs-Bearbeitung von sehr harten

; Materialien in hdchster Prazision.

e Durch den Einsatz der DD (Direktantrieb)
o Motoren in der B- und C-Achse konnte die

" .. simultane 5-Achs- Bearbeltung welter

:L verbessert werden. g e R

i Zusétzlich hat die Uberarbeltung M

“ des Aufbaus die mechanische Stelflgkelt

und Stabl |tat Welter opt|m|ert 7 u

Hochste
Prazision

YASDA's 5-Achsen-CNC-Lehrenbearbeitungszentrum
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Wie eine perfekte Maschine noch besser werden konnte.

Verbesserte Bewegungsablaufe durch den Einsatz von

DD-Motoren an der B- und C-Achse und Uberarbeitung der mechanischen Struktur.

Der hochsteife und hochprazise Keine Veranderungen der Geometrien
B/C-Achsen-Dreh- Schwenktisch ist in der durch die Rotation der B-Achse

Y-Achse montiert. 1/2
Der Schwerpunkt der beweglichen 1/2

GroR dimensionierte
Kugelumlaufspindeln
in allen Achsen bieten
zusammen mit
modernster
Antriebstechnik die
Voraussetzung fur
Hochgeschwindigkeits-
Bearbeitung in
hdchster Prazision.

Baugruppen befindet sich an einer tiefen
Position.

Eine weitere Reduzierung
der mechanischen
Schwingungen wird durch
eine neukonstruierte
Verrippung erreicht.

Neben der C-Achse wird

nun auch in der B-Achse Dlrect

ein DD Motor eingesetzt. c

Die 5-Achsen simultan Drlve
Bearbeitung wird Motor
wesentlich verbessert.

W e D6 Maschinenkorper hat
einen thermosymmetrischen

Brlickenaufbau.

Stander und Querbalken
sind in einem Bauteil
integriert.

Diese Struktur ist die

Die Tischeinheit ist an
drei Stellen gelargert.

x 2} I

Die zusatzliche Temperierung der Die Geometrieanderungen Geyv_éhr fUr hochste
B-Achs-Welle reduziert die thermischen durch unterschiedliche Erhdhte Stabilitat Steifigkeit.
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Die YASDA Spindelkonstruktion erlaubt eine hocheffiziente Bearbeitung

Die selbstregulierende Lagervorspannung ist Uber den gesamten
Drehzahlbereich Garant flr eine prazise Fertigung.

(Modell SA Typ)

Hauptspindel Direktantrieb

Die Hochleistungsspindel mit
selbstregulierender Lagervorspannung und
der Antriebsmotor sind koaxial Uber eine
spezielle Membrankupplung miteinander
verbunden. Dies bewirkt einen extrem
vibrationsarmen und thermisch stabilen
Spindellauf mit hoher Rundlaufgenauigkeit
Uber den gesamten Drehzahlbereich.

Hauptspindel Motor
Extrem leise Spindelmotore mit
"elektronischem Getriebe" bieten in jedem

Bereich der Bearbeitung ein hohes
Drehmoment.

Bei einer herkdmmlichen Spindel mit
fester Lagervorspannung ist eine
niedrige Einstellung der
Anfangsvorspannung nicht zu vermeiden.
Der Nachteil bei dieser Methode liegt
darin, dass der Rundlauf, aufgrund der
durch die Lagerdrehung entstehenden
Warme, schwankt. Das von YASDA
entwickelte "Spindelsystem mit

selbstregulierender Lagervorspannung"

System zur Stabilisierung
gegen Warmeverzug

Spindelkopf und X-Achsen Schlitten der
Maschine sind thermisch die am starksten
belasteten Maschinenelemente. Dazu
gehoren die Spindel, der Spindelmotor und
die Vorschubmotoren. Diese thermische
Belastung ist ein wichtiger Grund, weshalb
Bearbeitungszentren groBe geometrische
Abweichungen in der statischen und
dynamischen Genauigkeit aufweisen
kénnen.

Die Konstruktion der YASDA Maschinen
tragt dieser Erkenntnis vollumfanglich
Rechnung.

In der Standardausristung wird der
thermische Einfluss auf Spindelstock und
X-Achsen-Baugruppe, durch einen
geschlossenen Olkreislauf, auf ein Minimum
reduziert und mittels Sensoren an die

ist hingegen in der Lage, eine relativ
hohe Grundvorspannung aufzubringen.
Bei hohen Drehzahlen reduziert sich die

Vorspannung warmeabhangig.
Dieser genau abgestimmte

Mechanismus ermdglicht die

W\

Y

Hochleistungszerspanung im niedrigen
Drehzahlbereich als auch einen

\"

=

hochprazisen Rundlauf bei jeder

Lagertemperatur.
Hochgeschwindigkeitsfrasen von
geharteten Stahlen, mit Gegenkraft
erzeugenden Spiralfrasern, ist in hoher

Prézision moglich. Referenz-Raumtemperatur angepasst.
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Massnahmen gegen Warmeverzug

Das System zur Stabilisierung gegen Warmeverzug stellt héchste

Prazision auch bei langlaufenden Bearbeitungsaufgaben sicher.

Um auch bei der 5-Achsen-Bearbeitung eine hohe
Genauigkeit zu erreichen, missen die Mittelpunkte der
beiden Drehachsen sehr genau eingehalten werden.
Ein auf Raumtemperatur geregeltes dunnflissiges Ol zirkuliert
in den Hauptmaschinenkomponenten und minimiert so den
Warmeverzug in allen Achsen.

YBM Vi40 Ver.ll

System zur Stabilisierung h
gegen Warmeverzug <«

Temperierung
des Spindelstocks
(Standard)

Temperierung
des X-Achs-Schlittens
(Standard)
Temperierung der
B-Achsen Welle
(Standard)

Separate Temperierung
der B- und C-Achse
(Standard)

Der Warmeeintrag durch
die B- und C-Achse wird
auf ein Minimum
reduziert.

Temperierung —
der Stander
(Option)

Temperierung
der Y-Achse
(Standard)

An beiden Seiten der Y-Achse
zirkuliert ebenfalls ein diinnflissiges OL
Es dient dazu, die durch Spane und
Bearbeitung eingebrachte Temperatur,
wirkungsvoll zu reduzieren.



YASDA

Navi-CAL

Anwendungsprogramme zur Unterstitzung der "Kalibrierung".
Notwendig flr die hochprazise Bearbeitung.

Ralibrieren des IVIesstasters Pruten Von Abstanden in’Z-Richtung’ Kalibrieren der Schwenk=tind Dreh-
mit €inemLenrring’ Mt EiNEM RETErenzwerkzeugiund einemendmal Mittenpositionen mit einemrLehrring
und einem Messtaster _

Fur eine hochprézise Bearbeitung ist eine regelmagige Kalibrierung erforderlich.

Navi-CAL

Find the top coordinates of the reference gauge.
Press Get after positioning the reference tool using the block gauge.

Es ist jedoch Uberaus komplex und zeitaufwendig, die richtigen Bedingungen fur die
Kalibrierung der Maschine zu bestimmen und das Kalibrierverfahren zu erlernen.

Mavi-CAL
Navi-CAL unterstitzt den Maschinenbediener dabei, diese Kalibrierung einfach After cleaning the following items.
R ) . X follow the guidance and perform the prescribed operation.
durchzufthren. Sie missen nur die Anweisungen der Maschine befolgen, - Reference tool
* Reference gauge
um die korrekte Kalibrierung durchzufthren. * Tauch sensor top

Please carry out when the machine accuracy is stable.

Die Kalibrierung wird damit unabhangig vom Bediener.
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Easy-to-use Interface OpeNe fungiert als Vermittler zwischen Mensch und Maschine

Einfachere und schnellere Bedienung mit FANUC iHMI Die erweiterten Funktionen von OpeNe Version 2.0

bieten dem Bediener einen vollsténdigen Einfache Bedienung Selbstdiagnose
Uberblick tiber die Maschine. -

Werkzeuginformations- Management Produktions- Management

15" Touchpanel

ausgerustet mit FANUC iHMI

Das groBe Touchpanel bietet eine intuitv bedienbare
Schnittstelle zu OpeNe Version 2.0. Auf dem
Bildschirm kdnnen zum Beispiel auch die FANUC

Handbucher angezeigt werden.

Zusatzlich zur normalen Werkzeugverwaltung werden hier Nicht nur Bearbeitungsinformationen sondern auch andere
auch Daten zur Zerspanungsbelastung und zur Messhistorie Informationen, wie Achsbelastungen, Arbeitskoordinaten und
der Werkzeuge verarbeitet. Die reale Spindellast wird mit Werkzeugkorrekturen werden simultan aufgezeichnet. Jede
. w a - Erfahrungsdaten zur Ermittlung des WerkzeugverschleiBes Maschinenoperation wird auf der gleichen Zeitachse mit der

HAS' 4 Verbesserte ngh'speed' und HOChPraZ|5|°nS' Bearbeltung verglichen und die Messhistorie bei jedem Werkzeug hinterlegt. Programmoperation dargestellt. Dies erleichtert die Analyse
Werkzeugwechsel und Messoperationen kénnen am von Bearbeitungs- und Maschinenfehlern. Es kénnen tagliche,
Bildschirm ausgefuhrt werden, ohne das Programm zu andern. wochentliche und monatliche Ereignisse graphisch dargestellt

HAS-4 unterstitzt und verbessert die Genauigkeit der und mit EXCEL weiterverarbeitet werden.

Maschine. Die Funktion ist im Werkzeug- und

Formenbau unverzichtbar. Die 5 Basis Betriebsarten Wartungs- Management Programm- Management

(M300 - M304) enthalten unter anderem Schrupp- und

Schlicht- Funktionen. Die Bearbeitungszeit kann

verkirzt und die Bearbeitungsgenauigkeit verbessert

werden. Dies geschieht durch Anderung von

Parametern in Abhangigkeit von Beschleunigung /

Abbremsung, einzuhaltender Toleranzangaben und

nicht zuletzt des zu bearbeitenden Werkstoffs.

Innerhalb der 5 Basis Betriebsarten k&nnen weitere

Anpassungen an die jeweilige Bearbeitung

durchgefuhrt werden. Dies geschieht logisch und

einfach Uber den 15" Touchpanel. Auch die Smoothing

Funktion kann so fur die unterschiedlichen

Bearbeitungsbedingungen eingestellt werden. Sowohl

fir 3D Formen als auch fur 5-Achsen-Anwendungen

werden so die Bearbeitungsbedingungen optimiert.

Mit HAS-4 werden die Bearbeitungszeiten durch die Verschiedene Daten, wie Bearbeitungszeit und Status von Die Bearbeitungszeit kann einfacher simuliert und berechnet

Vermeidung von Haltezeiten zwischen den Aggregaten, werden automatisch ermittelt und aufgezeichnet. werden, auch wahrend das Programm abgearbeitet wird.

Programmblécken reduziert. Die Oberflachenqualitat Diese Informationen dienen dazu Wartungsintervalle genau zu Effektiverer Einsatz der Maschinen und genauere Vorhersagen
planen. Der aktuelle Maschinenzustand kann anhand der fUr die Bearbeitungszeit sind moglich.

wird durch die prazise Ansteuerung der Antriebe

entscheidend verbessert. Datenhistorie ermittelt werden.
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Der Weg zu benutzerfreundlichen Maschinen

Grundriss
. . YBM Vi40 Ver.II Werkzeugwechsler mit 100 Werkzeugen (Option)
Reduzierung des Grundrisses ——
Einheit: mm 3437
] Maschinenhéhe: 3530mm (ab Werkstattboden)
Durch den Wegfall einer
Wartungsplattform an der ) : 3285
Rickseite der Maschine wurde |
der Platzbedarf reduziert. 5 e
Ver.ll g
: : 2 o 2
Vorgangermodell o E2 9 1 9
0 = O
o>) L m
N @ @
&, ( Y
&y iy f
\\\ / C@D // \\\ / @ // % mit Spaneférderer
~—— ~——

Seite Bedienerposition
Beschrankungfreies
Aufspannen

¢500
$450

Werkstickabmessungen

‘ 500
Y Verfahrweg

Ein Werkstlck mit $500mm
kann aufgespannt werden.

180 900 L
X Verfahrweg

—x=1% |~ %%
o T : ‘

X=-450 /1 X=+450

Beschrénkung

450
Z Verfahrweg
=-450

7

/li\\\moo
|

100 _,

Zugang von zwei Seiten

Der Zugang zum Arbeitsraum von Vorne und
VVon der rechten Seite verbessert die
Zuganglichkeit fur den Bediener.

lq

C=360°
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Y IEB M/ 4R 0B EA rechnische paten

1. Technische Daten der Standardmaschine

3. Ausriistungsoptionen

1) Werkzeugaufnahme

YASDA

HSK-63

2) Automatischer Werkzeugwechsler

max. 100 Werkzeuge

3) Bedienermeldeleuchte

rot, gelb, griin (blinkend)

4) LuftkUhlung durch die Spindel

Minimalmengen, Olnebel

5) Kihlmittel durch die Spindel

35 / 60bar mit Temperaturregelung

6) Kratzbandforderer mit externem Abscheider

7) Kuhlmitteltemperaturkontrolle

8) Externe Minimalmengenschmierung

Zwei DUsen (BLUEBE)

9) Olabscheider fir Kihlmittel

Oil Pure oder Band Typ

1) Verfahrwege X-Achse 900mm
Y-Achse 500mm (mit Einschrankungen)
Z-Achse 450mm
Abstand Tischoberflache / Spindelnase (B=0" ) 100~550mm
2) Dreh-Schwenktisch Aufspannflache ¢ 400mm
Max. Tischbelastung 200kg
Tischoberflache 44-M12 Gewinde
Drehbereich C-Achse 360°
Schwenkbereich B-Achse +110°
Abstand Tischoberflache / B-Schwenkachse Omm

10) Absaugeinrichtung

3) Spindel

Spindeltyp

SA40-24000 -18,5
(Selbstregulierende Lagervorspannung)

11) Automatische Werkzeugvermessung und Bruchkontrolle

BLUM NT-H

Drehzahlbereich

100 ~ 24.000min""!

12) Automatische Werkzeugvermessung und Bruchkontrolle

BIG DAISHOWA / Dyna Vision Pro

Antriebsleistung

AC 18,5 / 22kW (Dauer/15min)

13) Automatische Werkzeugvermessung und Bruchkontrolle

BIG DAISHOWA / Dyna Line

Werkzeugaufnahme

7/24 Steilkegel #40

14) Messtaster

RENISHAW

Werkzeugaufnahme Typ

BIG plus Spindel

15) Hochgeschwindigkeitssatzverarbeitung HAS-4

Max. Vorschub: 12.000mm/min

4) Vorschibe

Eilgang

(X-Y-,Z- Achse) 20.000mm/min
(C-Achse) Max.100min” (B-Achse) Max. 20min’

16) Stabilisierung gegen Warmeverzug in den Sténdern

mit Wochenzeitschaltuhr

17) Wochenzeitschaltuhr

Max. Vorschub

(X-Y-Z- Achse) 5.000mm/min (Standard)
(C-Achse) Max.100min” (B-Achse) Max. 20min’!

18) Automatische Kompensation des Spindelwarmegang

Individuelle Werte

Kleinstes Eingabeinkrement

0,000Tmm (Grad)

19) Automatische Tur fur den Werkstlckwechsel

20) Schnittstelle fur Werkstuck Handling Systeme

far System 3R / EROWA

21) Kuhlmittelstandiberwachung

5) Automatischer Werkzeugaufnahme MAS BT40
Werkzeugwechsler Anzugsbolzen JIS B6339-40P
Magazinplatze 60
Max. Werkzeugdurchmesser / -lange / -gewicht ¢70mm (¢ 100mm) / 250mm / 7kg
6) Maschinengewicht Ca. 15.000kg
7) Elektrischer Anschluss 40kVA

8) NC-Steuerung

FANUC 31i-B5 Plus

2. Standardausristung
1) Optisch Messsysteme

X-Y-,Z-B-und C-Achse
mit Auflésung 0,0001Tmm (Grad)

2) Kuhlmitteleinrichtung

Type AA / 2 Flachdisen
Tankinhalt 300L

3) Spritzschutz

Vollverkleidung, Arbeitsraumleuchte
Tdr und Dach manuell zu &ffnen

4) Spaneforderer

Spiralférderer in der Maschine

5) Spulpistole

in Bedienernahe

6) System zur Stabilisierung des Warmegangs

Standard Typ

7) Automatische Kompensation des Spindelwarmegang

mit Standardwerten

8) Schnittstelle fir automatische Feuerldschanlage
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