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LIEFERSCHEIN 01. Oktober 2010/11s
Zustandig: Herr Brunn, Tel.-DW -32
Zustandig im AuRendienst: Herr Herbert Weiler
WMV-W erkzeugmaschinenvertrieb Weiler
Tel.07153/38627+313 98,
Fax 3 14 94, Mobil 0171/ 7 40 04 68
lhre Bestellung vom 03. September 2010
Unsere Order-Nr. ' 100 492
Anlieferung 13. Oktober 2010

Horizontal-Bearbeitungszentrum MAXIA H.PLUS-405/PC-12

1 Maschine mit technischen Daten und Standardzubehér gemaf
Standardangebot Nr. 502 493/10, mit
- FANUC 3-Achsen-CNC-Steuerung 30i
- Palettenwechsler mit 2 Paletten
- Scheibenmagazin mit Servoantrieb, 51 Werkzeugplatze
- Hauptspindel 40 — 12.000 min™', fettgeschmiert
- Spindelaufnahme SK40 DIN 69871 Big+
- CE-Zeichen
- Dreifarbanstrich silber, hellblau, dunkelblau
(Pos. M 1.1)

Sonderzubehor fiir die Maschine

1 Erweiterungen der Werkzeugmagazinkapazitat von standardmafig
51 auf 360 Werkzeuge, inkl. Vorbereitung fir 520 (Pos. M 2.13)

1 Paletten-Rundspeicher (Regal 2 Ebenen) fiir 12 Paletten, inkl. Lade-
und Ruststation mit 10 Paletten 500 x 500 mm, 2 weitere Paletten sind
im Maschinengrundpreis enthalten (Pos. M 3.3)

1 Zusatzbohrbild fir die Paletten in gleicher Ausfiihrung wie bei der

MAXIA
Geschaftsfiihrer: Bert Kleinmann Commerzbank AG, Wiesbaden The Bank of Tokyo-Mitsubishi UFJ, Ltd., Disseldorf
Amtsgericht: Wiesbaden HRB 9078 (BLZ 510 400 38) Kto.-Nr. 5 174 446 (BLZ 300 107 00) Kto.-Nr. 511 205 674

Ust.-Id Nr. DE 161 049 627 IBAN: DE77 5104 0038 0517 4446 00, BIC: COBADEFFXXX IBAN: DE97 3001 0700 0000 205674, BIC: BOTKDEDX




Lieferschein
Order 100492
01. Oktober 2010

Maschine mit der Bestellung Nr. 100 287 Matsuura

1 HSC-Hauptspindel 50 — 10.000 min~" mit Big-Plus-Aufnahme, Motor
36/24 kW, max. Drehmoment 254 Nm bis 900 min~", Spindeldlkiihler,
automatische Fettschmierung (Pos. M 5.1)

1 Prazisions-NC-Rundtisch anstelle des Index-Tisches, Eilgang und
Vorschub 100 min~" inkl. direktem MeRsystem und Steuerungser-
weiterung (B-Achse) (Pos. M 6)

1 Direktes WegmeRsystem (Heidenhain) in X-, Y- und Z-Achsen, mit
Sperrluft beaufschlagt (Pos. M 7)

1 KNOLL Kahimittelanlage, bestehend aus:

1 Kratzbandspaneforderer mit Hebepumpe und  Spaneabfuhr zur
Bedienseite

1 Kihlmittelzufuhr durch die Spindel mit Kiihimittelpumpe KTS25-50T,
Leistung 24 I/min bei 70 bar, 5,5 kW KihImitteldruck in 3 Stufen schaltb

1 Aulenkiihlung mit Kiihimittelpumpe, Leistung 100 I/min bei 1,4 bar

1 KGhImitteldusche mit Kihimittelpumpe, Leistung 100 I/min bei 1,4 bar

1 Wartungsarmer Schwerkraftfilter PF210, Filterleistung 210 I/min

Abmessungen der Gesamtanlage LxBxHca.2,9x1,21x1,6 m

Tankinhalt ca. 1.300 Liter (Pos. M 8.2)

1 KuhImittelsprihpistole im Arbeitsraum inkl. Pumpe und elektrischer
Installation (Pos. M 8.7)

1 Luftdise am Spindelstock zum Kiihlen der Werkzeuge, Giber M-Funktion
schaltbar (Pos. M 8.8)

2 Spiralspaneférderer (Pos. M 8.9)

1 Messtaster RENISHAW OMP 60 fiir das automatische Nullpunktsetzen
und Vermessen von Werkstiicken, Giber den Werkzeugwechsler in die
Spindel einwechselbar:

Inklusive EASY PROBE SOFTWARE (Pos. M 10.1)
DruckmeRdose fir Werkzeuglangenvermessung und Werkzeugbruch-
Uberwachung (Pos. M 10.2) Paketpreis (Pos. M 10.4)

1 Dreifarbige Warnleuchte fiir Alarm (rot), Ankiindigung des Programm-
endes (grin) und Bearbeitungsendes (gelb) (Pos. M 10.4)

1 Schnittkraftiberwachung (Pos. M 11.5) M IA
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Matsuura
Wochenzeitschaltuhr zum automatischen Starten und Abschalten der
Maschine bei mannarmer Fertigung (Pos. M 11.6)
Sonderzubehoér fiir die Steuerung
Speichererweiterung von standardmafig 0,5 MB auf 2 MB (Pos. F 2.2)
Data Server-Funktion: Ethernet-Schnittstelle, interne 512 MB Memory-
karte und Programmabruffunktion. Zum Speichern und Abarbeiten
grofer 3D NC-Programme (Pos. F 2.3)
Erhohung der Werkstlickkoordinatensysteme von 6 auf 306 (Pos. F 3.2)
Koordinatensystemdrehung G68/G69 (Pos. F 7)
Automatische Nullpunktmitfiihrung (Pos. F 13)
Wiederanfahren an die Kontur
Nach Unterbrechung des Automatikbetriebs und manuellem Verfahren
der Achsen, z.B. zur Prifung von Arbeitsergebnis oder Werkzeug, fahrt
die Maschine automatisch an die Position, an der die Bearbeitung unter-
brochen wurde (F 15)
Erweiterung der Makrovariablen von standardmaRig 100 — 149,
500 — 549 auf 100 — 199, 500 — 999 (Pos. F 16.2)
Vorausprufung der Werkzeugverfligbarkeit
Integrierter Kollisionsschutz in Echtzeit, FANUC
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