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OBWOHL SIE SO WINZIG SIND, BEEINDRUCKEN KOLIBRIS
AUSSERGEWOHNLICHE GENSCHAFTEN: DIE NA
AUSGESTATTET DIE SIE MIT R ALS 50 km/h VORWARTS TREIBT

I'I. 1 1!. . ".l
Beweghch prazise und schnell wie dle Kohbrls =~ das sind die Elgehschaftqgjw;@_und des Services von KAO-MING Machine
Kunden und schnelle Reaktion werden durch Ihren kompetenten Partner vor Ort, IBERIMEX-MVR, garantiert. Angewandte innovative Techno
auch die Verpflichtung zu Nachhaltigkeit und Umweltschutz. Von' der Konstruktion tiber die Produktion bis hin zum Einsatz der Maschinen bei
Energieverbrauch bei maximaler Effizienz ist:der Beitrag von KAO-MING fir e;{\e gi‘unere Zukunft.
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HOCHGESCHWINDIGKEITS-PORTALFRASMASCHINEN

1. Die KMC HIS-Reihe bietet Hochgeschwindigkeits-Portalfrésmaschinen mit bester Performance und ist erste Wahl, wenn es um kosten-
effektive Produktionslosungen geht.

2. Eine Kombination von Hochgeschwindigkeit wie bei unseren KMC DV-Modellen, hoher Steifigkeit wie bei unseren SV-Modellen und
standardmal3iger Ausriistung mit einem Z-Achsen-Verfahrweg von 850 mm.

3. Alle drei Achsen sind mit grol’dimensionierten und optimal vorgespannten Linearfihrungen ausgeristet.

4. Die zwei Fuhrungen der Y-Achse (quer) sind oben und von vorne versetzt angeordnet. Die obere Fiihrung ist um 90°
zur unteren Fuhrung auf dem Querbalken aufgebaut. Dadurch wird eine hohe Steifigkeit und Kréfteverteilung erreicht.

5. Die Hauptspindel ist direkt mit dem Antriebsmotor verbunden. Dies ermdglicht eine hohe Dynamik der Spindel und reduziert die
Wérmeentwicklung bei hohen Drehzahlen bei gleichzeitiger Erhohung der thermischen Stabilitat.

6. Der Spindelkopf ist symmetrisch zentrisch zur Mitte des Spindelkastens ausgelegt, um eventuell mégliche thermisch bedingte
Malabweichungen der Spindeleinheit zu vermeiden.

7. Die Einsatzmoglichkeiten der HIS sind durch die groRe Bandbreite der Konfigurationsmaglichkeiten wie direkt mit der Spindel ge-
koppeltem Motor (direct drive), wahlweise ISO 40 oder ISO 50 Werkzeugaufnahmen, direkte (built-in) Elektrospindel oder zwei-
stufigem Getriebe des Hauptantriebs ideal fur den Einsatz im Werkzeug- oder Formenbau.

8. Die innovative Antriebsspindel mit Werkzeugaufnahme 1SO 50 und 10.000 min! ist direkt mit dem 22/26/30-kW-Motor gekoppelt
und leistet bis zu 286 Nm Drehmoment. Eine Spindel mit Werkzeugaufnahme ISO 40 und 12.000 min™ oder HSK 63 und 15.000 min"'
ist ebenfalls optional erhéltlich (Standardausriistung bis 24.000 min bzw. auf Anfrage).

9. Alle Maschinenkorper sind in Guss ausgefiihrt und mittels Finite-Elemente-Analyse optimiert.

10. Alle drei Achsen verfligen tber vorgespannte Kugelrollspindeln mit groRem Durchmesser. Die Kugelrollspindel der X-Achse ist mit einer
Bohrung versehen und wird in Verbindung mit dem Olkiihlkreislauf thermisch stabilisiert. Zusétzlich werden die Lagerbécke tiber einen
kontrollierten Luftstrom gekuhlt. Optional konnen die Kugelrollspindelmuttern ebenfalls 6lgekihlt werden. Somit ist die gesamte
Antriebseinheit fur die hohen Vorschubgeschwindigkeiten bei thermischer Stabilitét ausgelegt.

11. Das hydraulische Gegengewicht der Z-Achse ist standardméRig mit zwei direkt wirkenden Hydraulikzylindern ausgefthrt. Diese arbeiten
direkt ohne mechanische Umlenkung und untersttitzen so die hohe Gesamtdynamik der HIS.

12. Alle Gusskorper sind gegltiht und kiinstlich gealtert.

13. Kuhlmittelzufuhr durch das Werkzeug ist optional lieferbar. Ebenso automatische Umschaltung Wasser/Luft.
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KMC HIS REIHE / Verwindungssteife Struktur

Die Maschinenstander und der Quertréger sind aus Meehanite-Guss gefertigt und bieten dadurch ein Maximum an Biege- und Verwindungssteifigkeit.

I'T1 121 Optimal dimensionierte Rollen-Linearfiihrungen mit SCHNEEBERGER-Rollenumlaufschuhen
MR 55 (Y-/Z-Achse) und MR 65 (X-Achse)

| 31 Die Maschinenstdnder sind im unteren Bereich nochmals verbreitert fiir eine verbesserte
Steifigkeit und Praszision

141 151 Maschinen mit vergroBertem Abstand zwischen den Sténdern sind ausgertstet mit
3 Fuhrungsbahnen in der X-Achse fur erhohte Steifigkeit o -



131

141

151

161

KMC HIS REIHE / Verwindungssteife Struktur 05 | 06

Hydraulisches Gegengewicht fir die Z-Achse. Zwei direkt wirkende Hydraulikzylinder erhéhen die
Feinfuhligkeit und Dynamik bei der Bearbeitung.

Kombination von Hochgeschwindigkeit wie bei unseren KMC-DV-Modellen, hoher Steifigkeit
wie bei unseren KMC SV-Modellen und eine standardmé&Rige Ausriistung mit Z-Achsen-Verfahrweg
von 850 mm.

Fur die Y-Achse wird ein innovatives Design verwendet. Durch einen Versatz von 225 mm zwi-
schen der unteren und oberen Fiihrung wird das Schwerpunktzentrum in den oberen Support
verlagert und erhéht dadurch die Steifigkeit des Spindelstocks. Die doppelten Fiihrungsbahnen
sind flr eine erhohte horizontale und vertikale Steifigkeit stufenférmig versetzt angeordnet.

Ubertragung durch Direktantrieb: Die Spindel ist spiel- und vibrationsfrei direkt durch einen Spin-
delmotor angetrieben. Der Spindelmotor Ubertragt hohe Leistungswerte und hohe Drehmomente
auf die Spindel und somit auf das Fréswerkzeug. Einbau-Spindelsysteme (built-in) sind optional
erhéltlich.

Manuelles Prazisionsschaben garantiert die Genauigkeit der Basis, des Sténders und des Quer-
balkens und erhoht die gesamte Préazision.

Alle drei Achsen verfligen (ber vorgespannte Kugelrollspindeln mit groRem Durchmesser.

Die Kugelrollspindel der X-Achse ist mit einer Bohrung versehen und wird in Verbindung mit dem
Olkuihlkreislauf thermisch stabilisiert. Optional kénnen die Kugelrollspindelmuttern ebenfalls
olgekuhlt werden. Zusétzlich werden die Lagerbocke tiber einen kontrollierten Luftstrom gekdihlt.
Somit ist die gesamte Antriebseinheit fir die hohen Vorschubgeschwindigkeiten bei thermischer
Stabilitat ausgelegt.



KMC HIS REIHE / HAUPTSPINDEL

LEISTUNGSSTARK UND EFFIZIENT

PERFORMANCE UND EFFIZIENZ der Hauptspindel

1. HOCHLEISTUNGS-SPINDEL MIT DIREKTANTRIEB

+ Hochgeschwindigkeits- und Prazisionsspindel mit Direktantrieb
1. Wahlweise Werkzeugaufnahme 1SO 40, ISO 50 oder HSK 63
2. Anwendungsbereiche sind: Automotive, Spritzformen,
Druckgussformen, Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
far Luft- und Raumfahrt sowie Prazisions-Maschinenteile

« Optimal symmetrisch ausgefuihrter Spindelkopf.

« Die gesamte Spindelstockeinheit ist mit einem doppelt wirkenden
Zylinder fur den Gewichtsausgleich versehen. Dies gewéhrleistet
einen optimalen Masseausgleich, ohne den Servomotor bei hoch
dynamischer Bewegung zu belasten.

2. HOHE ZERSPANLEISTUNG

« Werkzeugaufnahme ISO 40 High-Speed oder ISO 50 Direktantrieb-
spindel mit hohem Drehmoment. Die Spindel mit Werkzeugauf-
nahme ISO 40 hat einen Drehzahlbereich von 12.000 min™. Die
Werkzeugaufnahme ISO 50 liefert ein hohes Schnitt-Drehmoment

fur schwere Zerspanung.

Frasleistung Motor Heidenhain QAN260L,
Spindel mit Direktantrieb (Opt.)

Fonfasen
Werkstoff
Spindeldrehzahl (min™)

Eingriffsbreite (mm)
Zustellung (mm)
Vorschub (mm/min)
Spanvolumen (cm? /min)

« Es stehen verschiedene Hauptspindeln zur Auswahl, z.B. Einbauspin-
del, Spindel mit Getriebe. Die Einbauspindel (built-in) ist fir die
3D-Bearbeitung bestens geeignet, da sie Vibrationen verringert und
somit hohe Oberflachenqualitét bietet. Die Spindel mit Getriebe

kann ein hoheres Drehmoment fiir stabile Schwerzerspanung liefern.
« Innere Kuhlmittelzufuhr als Option bis 70 bar lieferbar.
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KMC HIS REIHE / WERKZEUGWECHSLER

AUTOMATISCHE WERKZEUGMAGAZINTUR
Die Werkzeugausstattung innerhalb des Magazins ist
gut durch eine automatische Tur gegen Spéne und
Kthlmittel geschtzt.




KMC HIS REIHE / WERKZEUGWECHSLER 09110

WERKZEUGWECHSELSYSTEM
MIT VIELEN WAHLMOGLICHKEITEN

1. DIN-; HSK-; CAT-; ISO; BT-Schaft
2. Magazin ftr Aufnahmen wahlweise 1SO 40, I1SO 50
oder HSK 63

3. einfaches Be- und Entladen der Werkzeuge
4. Auffangwanne fur Kthlmittelreste am Werkzeug

LEISTUNGSSTARKER HOCHGESCHWINDIGKEITS-
WERKZEUGWECHSLER

Das Standard-Werkzeugmagazin ist mit einer Kapazitat
fur 30 Werkzeuge ausgertstet und kann auf 40, 50,
60 oder 90 Werkzeuge erweitert werden. Der Doppel-
Wechselarm wird durch einen Motor angetrieben.

Dies reduziert dauerhaft die Werkzeugwechselzeit auf
weniger als 6 Sekunden (Werkzeug zu Werkzeug).

Die Kette wird bi-direktional von einem Hydraulikmotor
bewegt. So wird immer der kirzeste Weg zum nachsten
Werkzeug genommen.

Bequemes Be- und Entladen von Werkzeugen

Das Laden und Entladen der Werkzeuge kann entweder
uber die Spindel oder am Werkzeugmagazin durchge-
fuhrt werden. Ein FuBpedal steht an beiden Stellen zur
Verftigung. Hierdurch wird ein ergonomisches Handling
auch von grolReren Werkzeugen erreicht.




KMC HIS REIHE / STANDARD-MASCHINENAUSRUSTUNG

| 11 Spindelslkihler

| 2 1 Kuhlgerét fur Schaltschrank

MINIMALMENGENSCHMIERUNG

| 11 Schonung der Umwelt und verminderter
Co?-Ausstol?.

121 Verwendung minimaler Olmengen
bei optimaler Schmierwirkung.




KMC HIS REIHE / FERNDIAGNOSE
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Uber die Ferndiagnose (Option) kann direkt von
KAO-MING oder der IBERIMEX-MVR auf die Daten
der Maschine zugegriffen werden. Es ist eine sofor-
tige Fehlerdiagnose maglich. Die Ferndiagnose gibt
Auskunft tber das NC-Programm, letzte Bearbei-
tungsabldufe und Fehlermeldungen. Wenn der Feh-
ler tber die Software der Steuerung zu beheben
ist, kann dies direkt online durchgefuhrt werden.

112
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KMTCS-KAO-MING THERMISCHES KOMPENSATIONSSYSTEM (OPT.)

Die einzigartige Technologie KMTCS, bestehend aus temperaturgeregeltem Spindel-
kahler, Platine zur Steuerung der Warmekompensation und PLC-Software, sorgt ftr

konstante Temperatur der Spindel durch schnelle Anderungen des Leistungsfaktors

des frequenzgeregelten Kompressors in Abhangigkeit zur Drehzahl der Spindel.

Gerade in anspruchsvollen Einsatzgebieten wie HSC-Frasen im Dauerbetrieb und im
Werkzeug- und Formenbau bietet der Einsatz des KMTCS einen bedeutenden Vorteil:
Da die warmebedingte Spindelausdehnung mit einer Toleranz von maximal 0,02 mm
kontrolliert kompensiert wird, ist ein hochgenaues Ergebnis der Oberflache beim
Schlichtfrésen garantiert. Optional ist das Kompensationssystem PMC-M lieferbar.
Dieses System korrespondiert zusatzlich direkt mit der CNC-Steuerung und den in
der PLC hinterlegten Parametern.

[ 11 Automatischer Werkstiick-Messtaster,
als Infrarot- oder Funkmesstaster
lieferbar

| 2 1 Automatisches Werkzeugléngen-Mess-
system, mit Funkibertragung lieferbar

| 31 NC-Drehtische

| 41 Scharnierband-Spaneférderer




KMC HIS - KUHLMITTELZUFUHR DURCH DIE SPINDEL

KUHLMITTELZUFUHR DURCH DIE SPINDEL
Die KuhImittelzufuhr durch die Spindel ist optional
lieferbar. Das komplette Pumpen-/Filtersystem

ist mit einem groRen Tank mit 600 (1.000) Liter
Kapazitat, Hochdruckpumpen und zwei Filtern
ausgestattet. Zur Auswahl stehen verschiedene
Druckbereiche. Eine Arbeitsraumspulung steht
optional zur Verfigung.

mittlerer hoher

Druck Druck
Druck 20 bar 35 bar 70 bar
Forderleistung 30 L/min 30L/min | 30 L/min




PLATZBEDARF
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KMC HIS REIHE / PLATZBEDARF UND TISCHABMESSUNGEN

X=2000/3000/4000

HIS TISCHABMESSUNGEN
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Einheit:mm
218 HIS 221 HIS 223 HIS 318 HIS 321 HIS 323 HIS 418 HIS 421 HIS 423 HIS
A 6130 8130 10130
B 4868 5168 5466 4868 5168 5466 4868 5168 5466
C 2401 2551 2699 2401 2551 2699 2401 2551 2699
D 1160 1310 1460 1160 1310 1460 1160 1310 1460

W
B c
TISCHABMESSUNGEN
Einheit:mm
ostand zaischen 1500 2100 2300

L 1650 1850 2000
A 145 75 30
N 9 11 9
P 170 170 230
W 22H8 22H8 24H8
T 37 37 42
H 42 42 42
K 16 16 18




KMC HIS REIHE / SPEZIFIKATIONEN

KMC-218HIS KMC-221HIS KMC-223HIS KMC-318HIS KMC-321HIS
X-Achse - langs 2230 3230
Verfahrwege
Abstand Tischaufspannfliche ISO 50 150~1000*C ISO 40 / 200~1050
zur Spindelnase
Abstand zwischen den Sténdern 1800 2100 2300 1800 2100
Tischaufspannflache 1650%x2000 1850%x2000 2000x2000 1650%x3000 1850x3000
Tisch T
max. Werkstlckgewicht 8000 kg 10000 kg 10000 kg 10000 kg 12000 kg
ISO 40 100-15.000 min-1, 15/18,5/22 kW, 150 Nm (max)
Drehzahlbereich *|SO 40 100-12.000 min-1, 22/26 kW, 165 Nm (max) [nicht fur IKZ geeignet]
(direkt angetriebene Spindel) *ISO 40 100 — 12.000 min-1, 22/26/30 kW, 268 Nm (max) [+Spindelverstarker]
9 P *1SO50 100-10.000 min-1, 22/26/35 kW, 222 Nm (max)
Spindel *ISO 40 (1SO50) 100-12.000 (10.000) min-1, 22/26/35 kW, 222 Nm(max) [nicht fir IKZ geeignet]
Drehzahlbereich ISO40 100-15.000 min-1, 15/18,5 kW, 79 Nm (max) *ISO40 100-12.000 min-1, 22/25 kW, 235 Nm(max)
(Einbauspindel) *ISO50 100 — 10.000 min-1, 22/26/37 kW, 326 Nm(max)
i in. 24, 24,1 , , 24, 20, 15 , , , ,
Vorschup  [E19BNG(XYZmimin) [ 24,2415 o 24,20,15 o 242035 Lo 20,24,15 o 20,20,15
o betsvorschub | 1=10000mm/min
Werkzeugaufnahme | DIN 6987118040 (ISO50)
Anzugsbolzen DIN 69872
autom. |- S e ettt
Werkzeug- Kapazititd Werkzeugwechslers . 30(*40,50,*60,*90) Werkzeuge
wechsler  max. Werkzeugdurchmesser | SO 40 @75/@150mm(bei freien Nachbarplatzen) (ISO 50*@130/@200mm(bei freien Nachbarplatzen))
max. Werkzeuglange | . 1s040300mm/ISO50350mm
max. Werkzeuggewicht ISO 40 10 kg / ISO 50 20 kg
Leistungs- |Clektr Leistungsbedart | SOKVA (*60KVA)
bedarf Druckluft 5~7kg/cm?
Gesamthohe der Maschine 4420
Maschinen- | Platzbedarf 6130x4868 6130x5168 6130x5466 8130x4868 8130x5168
Abmessungen| 1
Maschinengewicht netto 20000 kg 21500 kg 23500 kg 23000 kg 24500 kg
Positioniergenauigkeit +0.004/300 ; £0.008/ ter W
Genauigkeit | oStoniergenauigkeit | ... *¥0.004/300 mm ; +0.008/ gesamterWeg
.. |Wiederholgenauigkeit | $0.002
CNC-Steuerung FANUC 0i (31i) Serie,*"HEIDENHAIN iTNC 530 HSCI

*Option Technische Anderungen ohne Ankiindigung vorbehalten.



KMC-HIS OPTIONALES ZUBEHOR

17118

KMC-HIS )
STANDARD-AUSRUSTUNG

KMC-HIS )
OPTIONALES ZUBEHOR

I 1 I Kthlmitteleinrichtung

| 1 1 Scharnierband-Quer-Spaneforderer

I 2 | Automatische Zentralschmierung

I 2 | Minimalmengenschmierung

I 3 | Gewindeschneiden ohne
Ausgleichfutter (Rigid Tapping)

| 3 I NC-Drehtisch

I 4 1 Vollumhausung

| 4 | Werkzeugaufnahme CAT 50,
ISO 50

I 5 | Wartungswerkzeug (1 Satz)

| 5 | Werkzeugaufnahme CAT 40,
DIN 40, ISO 40 HSK63

| 6 | Bedienungsanleitung und
Elektroplan (1 Satz)

| 6 | Linearmal3stébe,
sperrluftbeaufschlagt

| 7 I Nivellier- und
Fundamentschrauben

| 7 I Autom. Werkzeug-
Langenmesssystem

KMC-323HIS KMC-418HIS KMC-421HIS KMC-423HIS
4230
220 | 1700 | 2000 | 2200
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 800 e
ISO 50 150~1000*0 1ISO40 / 200~1050
2300 1800 2100 2300
2000x3000 1650x4000 1850x4000 2000x4000
12000 kg 12000 kg 13000 kg 15000 kg
ISO 40 100-15.000 min-1, 15/18,5/22 kW, 150 Nm (max)

*1SO 40 100-12.000 min-1, 22/26 kW, 165 Nm (max) [nicht fiir IKZ geeignet]
*1SO 40 100 — 12.000 min-1, 22/26/30 kW, 268 Nm (max) [+Spindelverstarker]
*ISO50 100-10.000 min-1, 22/26/35 kW, 222 Nm (max)
*ISO 40 (ISO50) 100-12.000 (10.000) min-1, 22/26/35 kW, 222 Nm(max) [nicht fur IKZ geeignet]

1ISO40 100-15.000 min-1, 15/18,5 kW, 79 Nm (max) *ISO40 100-12.000 min-1, 22/25 kW, 235 Nm(max)
*SO50 100 — 10.000 min-1, 22/26/37 kW, 326 Nm(max)

| 8 | Arbeitsleuchte

| 8 | Autom. Werkstiick-Messtaster

I 9 | Spindelélkuhler

I 10 | Alarmlampe

| 9 | KthImittelzufuhr durch die
Spindel (Typ A)

I 11 | Ausblaseinrichtung des Konus'

. 20,20,15 o 20,24,15 o 20,2015 o 20,20,15

ISO 40 10 Kg / ISO 50 20 KG

| 12 | autom. Abschalten der Maschine

| 10 | KMTCS Thermisches
Kompensationssystem

| 13 | Kontrollleuchte fiir Arbeitsende

| 11 | Abtast-/Digitalisierungssystem

I 14 | Schneckenspéneforderer
an beiden Seiten des Tisches

| 12 | GréRerer Kithlmitteltank

I 15 | Transformator (auller 220 V)

| 13 | KthImittel-Reinigungssystem

I 16 I Innengekuhlte Kugelrollspindel
X-Achse

| 14 | Papierbandfiltersystem

I 17 | Fuhrungsbahnabdeckungen

| 15 1 Olskimmer

50KVA (*60KVA)

I 18 | Werkzeugwechsler 30-fach

| 16 | Spezifizierte Aufsatztische,
T-Nuten, Maschinenfarbe

I 19 | Schaltschrank-Innenbeleuchtung

117 | Erhohte Tischbelastung

_ 2
5-7kg/em I 20 | Manueller Werkzeugwechsel I 18 | Olnebelabsauganlagen,
4420 und FuRschalter Filtersysteme
I 21 | Verstarkter Tritt an beiden 1 20 | Kiihlkreislauf fur die hydraulischen
8130x5466 10130x4868 10130x5168 10130x5466 Tischenden Systeme
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" I 22 | Kuhlgerat fur Schaltschrank
28000 kg 27500 kg 29500 kg 33000 kg

+0.004/300mm ; +0.008/gesamter Weg (+0.0003/gesamter Weg)

FANUC 18i(*0iD,*31i) Serie,*HEIDENHAIN iTNC 530 HSCI

Einheit: mm
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ONE MORE STEP TO EXCELLENCE

HEAD OFFICE /
No.861, Sanfong Rd., Fongyuan Dist. Taichung City
42073, Taiwan
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TEL / +886-4-25577650
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GABO DESIGN 04-22580389 w

Cat.34 | 104(E)*2000(A)




