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PRODUKTCHARAKTERISTIK

Horizontal-Werkzeugmaschine und Bearbeitungszentrum

Die neue Hochleistungsmaschine mit dem Namen WHT 130 (C) ist eine Horizontal-
Werkzeugmaschine, welche fur die anspruchsvollsten Operationen geeignet ist, welche prazises
Bohren, Gewindeschneiden, Karusselldreharbeiten oder Frasen erfordern. Die Maschinen WHT
130 (C) kénnen als Bearbeitungszentren mit einer breiten Palette von Zusatzeinrichtungen, zum
Beispiel mit automatischem Wechsel von technologischen Paletten, Werkzeugen,
Sonderzubehér und Zusatztischen fur Karusselldreharbeiten und mit einer ganzen Reihe von
weiteren Erganzungen konzipiert werden, welche die Bedurfnisse auch der anspruchsvollsten
Anwendungen in solchen Branchen wie Flugzeugindustrie, Energiewirtschaft, Erdarbeiten,
Olindustrie und allgemeiner Maschinenbau zufriedenstellen. Diese ,Multitasking“-Maschinen
sind sowohl fur die Stuck- als auch fur die Serienproduktion geeignet.

Grundkonzept der Maschine

In der Grundausfihrung hat die Maschine 5 vollgesteuerte Achsen (X — Tisch-Querverstellung,
Y — Spindelkasten-Vertikalverstellung, Z — Stadnder-Langsverstellung, W — Spindelausfahrt und
B — Tisch-Drehbewegung und eine CNC-gesteuerte Drehzahl der Spindel mit der M&glichkeit
ihrer Winkelpositionierung.

Die Werkzeugmaschinen WHT 130 werden standardmafRig durch das Steuerungssystem
HEIDENHAIN TNC 640 gesteuert und mit den AC-Digital-Servoantrieben fir den Antrieb der
Vorschibe und mit dem AC-Digital-Spindelantrieb der Firma Siemens ausgerUstet. Auf
Kundenwunsch kann die Maschine mit einem anderen Steuerungssystem (SIEMENS Sinumerik
840 D SL usw.) ausgerustet werden.

Die Maschinen WHT 130 werden in der ,linken“ Ausfuhrung, d. h. mit dem Spindelkasten zur
linken Hand des Bedieners (beim Blick vom Standort des Bedieners zur Bearbeitungsstelle)
angeboten.

Zu Angebot Nr. 504 Seite 2 von 34



Slrojimporl... )2

Export—-Import

TIFIZRERT || I
0 TGO

MASCHINEN-HAUPTVARIANTEN

Varianten nach dem Werkzeugtrager (Spindelstock- oder
Fraskopftréager)

—  Maschine mit ausfahrbarer Spindel (Koordinate W) — fur klassische Fras-, Bohr-,
Ausbohr- und Gewindeschneidtechnologien.

Varianten nach dem Werkstiicktréger (Drehtisch oder Palette)

—  mit Dreh-Spanntisch mit gesteuerter B-Koordinate ausgertstete Maschine.
fur die vollig kontinuierlich gesteuerte B-Achse ist der Antrieb durch zwei elektronisch
vorgespannte Ritzel ausgefihrt.

—  mit automatischem Palettenwechsel ausgerustetes Bearbeitungszentrum

—  mit Tisch fur Karusselldreharbeiten ausgerustete Maschine

—  mit dem automatischen Palettenwechsel mit der Karussell-Palette ausgeristet

Varianten nach der Ausfiihrung des automatischen
Werkzeugwechsels
— die Maschine kann nach dem technologischen Bedarf mit mehreren Magazin-Typen
ausgeristet werden, die sich durch die Anzahl der Lagerplatze fur die Werkzeuge,
welche separat neben der Maschine situiert sind, unterscheiden:
- Kettenmagazin
- Regalmagazin

Varianten nach dem Steuerungssystem

—  Steuerungssystem HEIDENHAIN TNC 640 (die
Maschine ist mit Antrieben HEIDENHAIN und
Motoren SIEMENS ausgerustet)

—  Steuerungssystem SIEMENS Sinumerik 840 D-SL
(die Maschine ist mit Antrieben sowie Motoren
SIEMENS ausgerustet)

Zu Angebot Nr. 504 Seite 3 von 34



Slrojimporl... )2

Export—-Import

TIFIZRERT || I
0 TGO

3. KONSTRUKTIVE AUSFUHRUNG DER MASCHINENKNOTEN

3.1 Maschinenrahmen

Die schweren Grundteile der Maschine
(Tische, Paletten, Quer- und Langsbett) sind
aus Grauguss gegossen. Der Tisch-Schlitten
ist als dicht verrippter Gussteil gelést. Der
Maschinenstédnder ist als Doppelmantel-
Gussteil, ebenfalls aus Grauguss mit
optimierter Struktur konstruiert. Fir die
maximale Steifigkeit und das minimale
Gewicht ist der Spindelstock- und
Auslegerkérper aus Spharoguss hergestellt.
Das Léngs- und das Querbett der Maschine
sind zum Fundament verankert — und sie sind untereinander verbunden. Fur jede
Maschinenvariante sind in der X-Achse Schnecken-Spaneférderer integriert.

3.1.1 Parameter — Stander

Senkrechte Verstellung des Spindelkastens Y mm 1 500.2 000. 2 500. 3 000*

Min. Hohe der Spindelachse tber dem

Arbeitstisch / der technologischen Palette mm 0

Langsverstellung des Standers Z mm 1 500%*. 2 000. 2 500. 3 000

*

nur fur die Horizontal-Werkzeugmaschine WHT 130

In diesem Z-Achsen-Parameter kann das AWW-System nur fiir den Werkzeugwechsel mit
einer maximalen Lange von 220 mm verwendet werden. Das System erlaubt keinen
Werkzeugwechsel, wenn die kurze Fuhrungshalterung PVK 130 - 250 R montiert ist.

*%*

Bemerkung: bei der Wahl des automatischen Wechsels des Sonderzubehdrs ist es notig, den
richtigen Parameter der Z-Achse zu wahlen. Siehe Kapitel: 8.3 ,Magazin des Sonderzubehors*.

3.1.2 Drehtische mit Verstellung

Kontinuierlich gesteuerte B-Achse

1800 x 1 800, 1 800 x 2 200,
Aufspannflache des Tisches mm 1800 x 2 500, 2 000 x 3 000,

2500 x 3000

Max. Werkstickgewicht kg 20 000
Querverstellung des Tisches X mm 2 000, 3 000, 4 000, 5 000*
Max. Drehzahl 1/min 3
,1"-Spann-Nuten des Tisches
- GroRe mm 28H8
- Abstand mm 160
- Anzahl 11, 15 (2 500 x 3 000)

*

nur fur die Horizontal-Werkzeugmaschine WHT 130
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3.1.3 Karusselltisch

Kontinuierlich gesteuerte B-Achse

Aufspannflache des Tisches mm @ 2000

Max. Werkstiickgewicht kg 10 000
Querverstellung des Tisches X mm 2000, 3 000, 4 000, 5 000*
Max. Drehzahl 1/min 250

Max. Arbeitsmoment B Nm 7 000

* nur fur die Horizontal-Werkzeugmaschine WHT 130

3.2 Spindelstock

Die Maschine WHT 130 (C) ist mit einem zentral
gefuhrten Spindelkasten ausgeristet. Diese Losung
ist hinsichtlich der gleichmaRigen Warme- und
Kraftbelastung des Maschinenrahmens optimal. Die
Basis des Spindelkastens ist eine massive Platte,
welche den Ausleger, den Hauptmotor und weitere
Knoten tragt. Bei der Maschine mit ausfahrbarer
Spindel wird die Hauptlagerung durch
Zusammenstellung von Hohl- und Werkstickspindel
gebildet. Die ausfahrbare Werkstuickspindel ist nitriert
und in véllig nitrierter Hohlspindel mit minimalem Spiel
gelagert. Die Hohlspindel ist im System von
hochprazisen vorgespannten Spindel-
Schragkugellagern gelagert.

Der Spindelantrieb wird beim langsam laufenden
Spindelkasten Uber zwei Getriebe gefihrt, welche an
den Hauptmotor angeschlossen sind, und 3
Getriebestufen ermdglichen. Beim  Schnelllauf-
Spindelkasten wird er Uber das typisierte, an den
Hauptmotor  angeschlossene  Getriebegeh&ause
gefuhrt, in dem elektromechanisch 2 Getriebestufen
geschaltet werden. Die Finalibersetzung der
Arbeitsspindel wird durch die Zahnradubersetzung
realisiert. Das  Getriebegehause und die
Hauptlagerung werden durch den geschlossenen
Schmierdlkreis mit dem Kuhler zur Sicherstellung der Temperaturstabilitdt geschmiert.

Das Gewicht des Spindelkastens wird hydromechanisch (durch den hydraulischen Zylinder)
unter Ausnutzung der selbststandigen hydraulischen Quelle kompensiert.

Die Einspannung der Werkzeuge erfolgt mittels Hebel. Die Spannkraft von 25 kN wird durch die
Tellerfedern mechanisch entwickelt, das Lésen erfolgt hydraulisch. Unter Verwendung von
Einspannschéaften fur Werkzeuge vom Typ DIN 69 871 werden die Werkzeuge mittels
standardisierter Spannaufsatze DIN 69 872 aufgenommen.

Wahrend des Werkzeugwechsels wird der Hohlkegel mit Druckluft gereinigt.
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3.2.1 Parameter — Spindelkasten
Spindelkasten WHT 130 ‘ WHT 130 C
Durchmesser der Werkstuckspindel mm 130
Hohlkegel der Werkstuckspindel ISO 50

Ausfuhrung des Werkzeugschaftes

DIN 69871/A (ohne Werkzeugkihlung)

DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkuhlung)

BT 50 MAS 403-1982
CAT ANSI/ASME B5

Ausschub der Spindel (W) mm 800

Drehzahlbereich der Werkstiickspindel 1/min | 10-4000| 10-4000 10 — 5 000"
Nominale Hauptmotornennleistung (S1) kW 41 41 41
Nominales Drehmoment an der Spindel (S1) Nm 3200 3200 1718

* Beim Spindelausschub W= 400 und mehr wird die Spindeldrehzahl auf 4 000 min-' reduziert.

3.3

3.4

11/19

Fuhrung der verstellbaren Baugruppen

Die Fuhrung aller linear verstellbaren Baugruppen der Maschine in
den Achsen X, Y, Z wird mittels vorgespannter kompakter Linear-

Walzfihrungen realisiert.

Die ausfahrbare Spindel wird in der Hohlspindel gleitend gefiihrt.
Der hintere Teil der Spindel wird ebenfalls mittels vorgespannter

kompakter Linear-Walzfihrungen gefthrt.

Der Tisch ist auf dem groRformartigen Quer-Langs-Walzlager, welches tber hohe Tragféﬁigkeit

und Steifigkeit verfugt, gelagert.

Die Fuhrungen der verstellbaren Gruppen (d. h. das Langs- und Querbett und der Sténder) und
die Antriebsmechanismen der Maschine sind konsequent abgedeckt und gegen die Wirkung der

Arbeitsumgebung geschitzt. In den Koordinaten X

und Z sind Teleskopabdeckungen

angewendet, in der Koordinate Y sind Lamellenabdeckungen aus Stahl installiert.

Antriebe der Vorschiibe und Klemmung

Die Antriebe der Linearachsen werden mittels
selbststandiger Servoantriebe mit eingelegter
Riemenubersetzung und Kugelrollspindel mit hoher
Steigung realisiert. Die Antriebe der Achsen X und Z
werden mittels Kugelrollspindel mit rotierender Mutter mit
Kugelgewinde realisiert. Der Antrieb der Achse Y und W
wird mittels rotierender Kugelrollspindel realisiert.
Der Antrieb der Tisch-Drehbewegung wird sichergestellt:
1) Servoantriebe mit Ubersetzung auf 2 Ritzel

(vom System Master-Slave gesteuert) — diese Ausfuhrung erméglicht kontinuierliche
Steuerung im ganzen Bereich der Tisch-Drehbewegung und Bearbeitung mittels der
Drehbewegung des Tisches auch bei seiner gleichzeitigen Bewegungsumkehr
einschlieBlich der kontinuierlichen Interpolation mit weiteren CNC-Achsen der Maschine

(die Hauptschnittbewegung wird durch das in

der Werkstuckspindel der Maschine

aufgenommene rotierende Werkzeug durchgefihrt).
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2) Torquemotor: Es handelt sich um einen direkten Antrieb ohne zwischengeschaltete
Ubersetzung — diese Ausfiihrung erméglicht die kontinuierliche Steuerung im ganzen
Bereich der Drehbewegung des Tisches sowie die Bearbeitung mittels der
Drehbewegung des Tisches auch bei seiner gleichzeitigen Bewegungsumkehr
einschlieBlich der Kkontinuierlichen Interpolation mit weiteren CNC-Achsen der
Maschine, und diese Antriebsart erméglicht des Weiteren Dreharbeiten (die
Hauptschnittbewegung wird durch den rotierenden Tisch durchgefiihrt).

.1 Parameter — Vorschiibe
Maschinentyp: WHT 130 WHT 130 C
Bereich der Vorschibe — X, Y, Z mm/min | 1-—25000 1-36 000
-W mm/min 1-20 000
-B 1/min 0,003-3
Max. Vorschubkrafte
-inden Achsen X,Y,Z,W kN 20
- in der Achse B kKNm 15
Max. Lastmoment bei der Klemmung kKNm 25
der B-Achse

Schmierung der Maschine

Die Schmierung der beweglichen Gruppen und Mechanismen der

Maschine ist wie folgt ausgefihrt:

- Lager der Hauptlagerung mit dem Spindelkasten werden
durch das Ol-Luft-System geschmiert

- zentrale Verlust-Olschmierung: Nachschmierung der
Walzeinheiten der kompakten Linearfuhrungen,
Bewegungsmuttern mit Kugelgewinde des Antriebes der
Linearachsen (X, Y, Z, W) und Lager fir die Lagerung der
Kugelrollspindeln in den Achsen Y, W.

- Olumlaufschmierung fiir das Antriebsgetriebe der Y-Achse,
den Spindelantrieb sowie die Zahnrader im Spindelkasten.

Bedienung der Maschine

Die Bedienung der Maschine ist an der Hauptbedientafel zusammengefuhrt.
Diese ist auf dem drehbaren, vertikal verstellbaren Arm am Ort der Bedienung
der Maschine befestigt. Die Hauptbedientafel wird standardmaRig um die
tragbare  Bedientafel erganzt, welche fir die Bedienung der
Maschinenbewegungen im Handbetrieb einschliellich der Bedienung mit dem
elektronischen Handrad bestimmt ist.

Peripherie-Maschinenknoten — die Einrichtungen fur den automatischen
Werkzeugwechsel bzw. den automatischen Palettenwechsel sind mit Hilfstafeln

fur die Handbedienung der einzelnen Bewegungen beim Einrichten, der Manipulation mit
Werkzeugen oder bei der Wartung ausgerustet.
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3.7 Steuerungssysteme

Sie steuern die Maschine mit der ausfahrbaren Spindel und mit dem
Drehtisch in 5 vollgesteuerten Achsen (X, Y, Z, W, B) und die
Spindel mit der M&glichkeit der Winkelpositionierung. Die Position in
Koordinaten wird mit dem Inkrement von 0,001mm
beziehungsweise 0,001° in der B-Koordinate programmiert.

Das Bearbeitungszentrum WHT 130 (C) wird mit dem
Steuerungssystem HEIDENHAIN TNC 640 oder Sinumerik 840 D
SL angeboten.

3.8 Wegmess-System

Die Linear-Achsen X, Y, Z, W sind mit direktem Wegmess-System
ausgeruUstet, im Falle des Siemens-Steuerungssystems sind sie mit
absolutem in die Schneeberger-Linearfuhrung integriertem Wegmess-
System ausgeristet. Im Falle des Heidenhain-Steuerungssystems handelt
es sich um ein Inkremental-Wegmess-System. Die Messung verlauft auf
Basis von magnetischem Widerstand. Die Winkeldrehung des Tisches (B-
Achse) wird als absolute, direkte Messung durch den in der Tischmitte platzierten Drehgeber
geldst.

3.9 Automatischer Werkzeugwechsel

Der automatische Werkzeugwechsel bildet einen auf dem
Fundament  neben der  Maschine platzierten
selbststandigen Knoten. Je nach dem technologischen
Bedarf des Kunden kann das Magazin in mehreren
verschiedenen Ausfuhrungen geliefert werden, welche
sich durch die Anzahl der Werkzeugplatze und die
Konstruktionslésung unterscheiden. Die Werkzeugsuche
wird vom Konzept her anhand des kodierten Platzes im
Werkzeugmagazin geldst.

Die Ausfihrung mit dem Ketten- / Maandermagazin
besteht aus Magazin und verstellbarem mit drehbarem Doppelarm-Greifer ausgerlstetem
Manipulator.

Die Einrichtung erméglicht den automatischen Werkzeugwechsel auch in den Fraskopf mit
CNC-gesteuerter Position der Spindelachse (HUI 50, HUF 50, HOIL 50).

Die Einrichtung erméglicht den Werkzeugwechsel bei der aufgesetzten Fihrungsstutze nur fur
die Parameter Z=2 000, 2 500 und 3 000.

Bei dem Parameter Z = 1500 kann AWW nur fur Werkzeugwechsel mit einer maximalen
Lange von 220 mm verwendet werden.

T
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3.9.1 Parameter — Automatischer Werkzeugwechsel

3.9.1.1 Wahl des Magazins

Magazintyp Anzahl der Lagerplétze
Kettenmagazin 40, 60, 80
Regalmagazin * 100 +
3.9.1.2 Technische Parameter fiir Kettenmagazine
Abstand der Lagerpléatze im Magazin mm 130
Max. Werkzeugdurchmesser
- bei voll besetztem Magazin mm 125
- bei freien nebeneinanderliegenden Platzen mm 320
Max. Werkzeuglange mm 500
Max. Werkzeuggewicht kg 25
Max. Gewicht der Werkzeuge in der Kette kg 1 000
Zeit des Werkzeugwechsels s 16
(Werkzeug — Werkzeug)

Marsgemant

Sysem
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3.10 Automatischer Palettenwechsel

Vom Konzept her basiert die Einrichtung fir den
Palettenwechsel auf dem automatischen Wechsel der
technologischen  Paletten  zwischen den  stationaren
Ablagestationen und der Spanngrundlage der Palette auf der
Maschine. Die Manipulation mit Paletten wird durch den
verstellbaren, drehbaren Paletten-Manipulator realisiert.

3.10.1 Parameter — Automatischer Palettenwechsel

11/19

o

=

3 —|

Abmessungen der Palettenaufnahmeflache mm 1600x1 (%Qg 30%(;0 x 2000
Max. Tragfahigkeit der

Palette (Pgarusgsellpalette) kg 16000 (10 000)
Querverstellung der Palette X mm 2000, 3 000, 4 000, 5 000"
Spannnuten in ,T“-Form fur Paletten *

- Grole mm 22H8

- Abstand mm 160

- Anzahl 9

Anzahl der Paletten im System Stk. 2-4

Zeitdauer des automatischen

Palettenwechsels (bei 2 Paletten) Sec 203

*

nur fur die Horizontal-Werkzeugmaschine WHT 130
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3.11 Energiequellen

Die elektrische Ausristung befindet sich im Schaltschrank. Er enthalt das Grundmodul des
Steuerungssystems und die Steuerung der Antriebe der Vorschiibe sowie der Spindel und alle
Versorgungs-, Schalt- und Sicherungselemente. Die elektrische Ausristung ist mit Elementen
renommierter Firmen bestickt (Telemécanique, Merlin Gerin, Siemens). Der Schaltschrank wird
durch eine in der Tur des Schaltschranks eingebaute Einheit gekihlt. Samtliche Aggregate
bilden die kompakte Einheit ,Energiebox”, welche mit der Maschine verbunden ist.

3.12 Schutzverkleidung der Maschine

Die hochwertige Schutzverkleidung ist ein unabdingbarer Bestandteil jeder modernen
Werkzeugmaschine. Sie dient vor allem zur Sicherheit bei der Bedienung, jedoch schitzt sie
gleichzeitig die Umgebung vor Umweltverschmutzung und sie erhdht generell die Hygiene und
die Kultur am Arbeitsplatz. Die Schutzverkleidung der Maschine kann wie folgt ausgefuhrt sein:

3.12.1 WHT 130 Horizontal-Bohrwerk

Grundverkleidung: Verkleidung der Betten (X, 2Z),
des Standers (Y) und des Platzes fur die Bedienung
der Maschine. Die Verkleidung des Bettes X erfullt die
Funktion der Sammlung der Flussigkeit und der Spane
in die Forderer. Die feste Verkleidung schlielt das Bett
in einheitliche Kontur ab. Die Platten der festen
Verkleidung sind abnehmbar

Umzdunung der Maschine:
Die Umz&unung der Maschine verhindert das Eindringen eines Fremden. Die Umz&unung
kann in zwei Versionen geliefert werden:

a) Version von Zaunbereichen mit Drahtgeflecht gefiillt.

b) Version von Zaunbereichen mit Drahtgeflecht gefullt und erganzt mit 11 oder 14 Stick
Polycarbonatplatten (Dicke 2mm). Dieses Design verhindert auch teilweise das
Verspritzen von Kihlmittel und das Abfliegen von Chips.

Bemerkung: Wendet fur Grund Verkleidung und optionale Verkleidung Nummer 1 und 2 an.

11/19 Zu Angebot Nr. 504 Seite 10 von 34
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Ausfiihrung der Verkleidung als Option:

1) Verkleidung der Maschine mit
automatischem Werkzeugwechsel:
Verkleidung der Betten (X, Z), des Sténders (Y),
des Platzes fiur die Bedienung der Maschine und
Verkleidung des automatischen
Werkzeugwechsels.

2) KVR Schutzverkleidung: Direkt auf dem Tisch der
Maschine eingebaute Zusatzverkleidung. Eingebaute
Kabine — KVR hat im vorderen Teil eine manuell
offnende Tar  ohne Verglasung fur  die
Werkstuckbeladung mit dem Kran. Mit der Tur wird
auch der Kreisausschnitt im Dach geoffnet.

3) ,»C“-Verkleidung: Die feste C-Verkleidung stellt einen
Aufbau auf die feste Verkleidung des X-Bettes dar. Sie
erfullt die Funktion der Sammlung der Flissigkeit und der
Spéne in die Forderer. Ein Bestandteil der C-Verkleidung
ist die Tur fur den Werkstuckwechsel. Die Tir hat nur eine
untere Fihrung, beim Offnen bleibt der obere Teil der Tur
frei fur die Beladung mit dem Kran. Die Tur ist mit einem
Antrieb ausgerustet, und sie arbeitet im automatischen
Betrieb. C — die Verkleidung ist in der Ein-Mantel-
Ausfuhrung aus Stahlblech. Die C-Verkleidung enthalt eine
Eingangstur fur den Bediener.

11/19 Zu Angebot Nr. 504 Seite 13 von 34



Marsgemant
Syrtem
150 90072005

Slrojimporl....

Export—-Import

e ey L
LR R iRl )

3.12.2 WHT 130 C Horizontal-Bearbeitungszentrum

Vollschutzverkleidung der

Maschine, als technisch z=—=
hochwertigste L&sung der :
Arbeitsplatzabdeckung  wird
als bevorzugte Ausfuhrung
des Bearbeitungszentrums
angeboten. Die
Schutzverkleidung ist aus
Blechplatten
zusammengestellt. Im
Arbeitsraum sind manche
Platten mit Fenstern aus
durchsichtigem Material
versehen. Die
Schutzverkleidung ist mit
einer breiten Schiebetur versehen, welche auch in den Dachteil eingreift, sodass sie die
problemlose Beladung der Werkstiicke mit dem Kran erméglicht. Die Wande sind so konstruiert,
dass die Flussigkeit und die Spéne in die Férderer I&dngst der X-Achse abgefiihrt werden. Die
Ableitbleche sind direkt zum Bett der X-Achse verankert. In den Wanden gibt es Zuleitungen fir
das Abspilen der Ableitbleche. Der Raum X-Y ist einschlielich des Dachs komplett
geschlossen.

Optionsausfiihrung fiir die Schutzverkleidung des Bearbeitungszentrums:

1) Spéanespilung
2) Aerosolabsaugung aus dem Arbeitsplatz - Absolent AB
(Integrierte Rohrleitung in die Schutzverkleidung oberhalb des Standers)

3.13 Elemente zur Sicherstellung der Sicherheit und des

11/19

Gesundheitsschutzes

Diese sind ein integraler Bestandteil der Maschine und sie schlieRen besonders die logischen
Steuerkreise der Maschine, den Schutz gegen die Emission von Stoffen und den Schutz gegen
den Zutritt einer fremden Person in den Raum der Maschine ein. Es ist nétig, die
Konformitatsanforderung mit EG-Richtlinien (CE-Zeichen) in der Bestellung anzufihren. Die
Ausrustung der Maschine muss dann die Elemente nach dem Kapitel 3.12 enthalten.

Zu Angebot Nr. 504 Seite 14 von 34
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3.14 Sonstige Parameter

Arbeitsdruck der Hydraulikkreislaufe MPa 11-13,5
Arbeitsdruck fur die Auswuchtung des MP

X a 15
Spindelstocks
Druckluft-Versorgung der Maschine
- Druck MPa 0,6
- Menge (Durchfluss) L/S 18
Spannung / Frequenz des Stromnetzes V/Hz 3 x400/50, 3 x400 /60
Bedienungs- / Steuerspannung = 24
Gesamtanschlusswert der Maschine (mit
ausfahrbarer Spindel, Drehtisch und kVa 110 / je nach Ausfuhrung
Kettenmagazin)
Schallpegel A an der Arbeitsstelle max. dB (A) 80
Gesamtgewicht der Maschine (mit ausfahrbarer
Spindel, mit niedrigsten Parametern X, Y, Z,
Drehtisch 1 250 x 1 250, automatischem kg 34 100
Werkzeugwechsel fur 40 Werkzeuge und mit
Vollschutzverkleidung)
Gesamtabmessungen der Maschine mm je nach Ausfuhrung

4. GENAUIGKEIT UND PRUFUNG DER MASCHINE

41 Geometrische Genauigkeit der Maschine
Wird mit dem Dokument ,Abnahmeprotokoll der geometrischen Genauigkeit‘, welches von
Normen ISO 10791-1 beziehungsweise ISO 3070-2(3) ausgeht, erklart. Es handelt sich um ein
internes Dokument, die Prufung wird beim Hersteller bei der Ausgangsprifung durchgefihrt.
Das Protokoll wird der Maschine beigelegt, und die Kontrolle wird bei der Ubergabe der
Maschine an den Kunden nochmals wiederholt.

4.2 Positioniergenauigkeit der Gruppen der Maschine
Sie wird durch das ,Positioniergenauigkeitsprotokoll“ bestatigt. Im Protokoll, welches ein
internes Dokument des Herstellers ist, wird die Genauigkeit mit den Kenngréf3en nach VDI/DGQ
3441 mit den vom Hersteller festgelegten Toleranzen ausgedrickt.
Die Prufung wird beim Hersteller bei der Ausgangsprifung durchgefthrt. Sie wird beim Kunden
nicht mehr durchgefuhrt, soweit im Kaufvertrag nichts anderes vereinbart ist.

4.3 Arbeitsgenauigkeit der Maschine
Sie wird beim Hersteller bei der Ausgangskontrolle durch die Bearbeitung des
Probewerkstlickes ,NASA® kontrolliert. Das Prifergebnis wird durch das Protokoll belegt,
welches ein internes Dokument des Herstellers darstellt. Beim Kunden wird die Prufung nicht
durchgefuhrt, soweit im Kaufvertrag nichts anderes vereinbart ist.

4.4 Sonstige Priifungen bei der Ausgangskontrolle
- Uberprifung der richtigen Funktion aller Teile der Maschine beim Leerlauf
- Kontrolle der elektrischen Ausrustungen der Maschine

- Uberprifung der Ubereinstimmung der technischen Parameter, der
Herstellungsausfuhrung und der Vollstédndigkeit des Produktes mit der Spezifikation der
Bestellung

11/19 Zu Angebot Nr. 504 Seite 15 von 34
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SICHERHEIT UND NUTZUNG DER MASCHINE

Wir bestatigen, dass die Konstruktion und die Herstellungsausfihrung den allgemein gultigen
Normen bezuglich der Arbeitssicherheit sowie der Hygiene entsprechen und dadurch die
Sicherheit des Maschinenbedieners sicherstellen.
Die Maschine kann auch nach speziellen Sicherheitsvorschriften geliefert werden.
Es ist notig, besondere Aufmerksamkeit der Konformitdt mit den EG-Richtlinien zu
widmen, welche fiir Maschinen in der EU obligatorisch ist (CE-Zeichen), aber es ist aus
technischen und Sicherheitsgriinden nétig, sie auch fur andere Lander anzuwenden.
Um die Konformitat zu erfilllen, muss die Maschine mit folgenden Sicherheitselementen
ausgerustet sein:
- die Maschine selbst und ihre logischen Steuerkreise und Sicherheitsschaltkreise
entsprechen den CE-Vorschriften
- der Schutz des Bedieners sowie der Umgebung der Maschine gegen wegfliegende
Spéane und andere Stoffe muss durch eine Verkleidung nach dem Kapitel 3.12
durchgefuhrt werden
- Schutz gegen den Eintritt einer fremden Person: bei Standardmaschinen mit
Schutzverkleidung wird dieser Schutz durch eine eigene Schutzverkleidung
sichergestellt. Der Schutzzaun rund um den automatischen Werkzeugwechsel stellt
die Standardausristung dar.
Es ist nétig, Maschinen mit automatischem Palettenwechsel um einen Schutzzaun,
beziehungsweise um eine Lichtschranke rund um den Raum der Ablagestationen zu
erganzen.

LIEFERUNG UND UBERNAHME, NUTZUNG DER MASCHINE

Information: Der Kunde ist verpflichtet, beim Abschluss des Kaufvertrages die Mal3skizze der
Maschine zu genehmigen. Erst dieser Schritt ist die Anweisung fur die Aufnahme der
Herstellung der Maschine.

Die Maschine wird im teilweise demontierten Zustand einschlieBlich des normalen
(standardmaBig gelieferten) Zubehdrs, welches flr die Nutzung der Maschine notwendig
ist, ohne Olfullungen und ohne Kuhlflussigkeit geliefert.

Ein Bestandteil der Lieferung ist die technische Begleitdokumentation.
Die Maschine wird mit der finalen Oberflachenbehandlung geliefert.
Die Grundfarbausfuihrung muss bereits beim Bestellen der Maschine prazisiert werden.

Es ist notig, die Bedingungen und das Vorgehen fir die Abnahme der Maschine mit dem
Maschinenhersteller im Voraus zu vereinbaren, der Inhalt kann nach dem Kapitel 4
prazisiert werden.

Zum Erreichen der garantieten Gebrauchseigenschaften, der geometrischen- und
Arbeitsgenauigkeit muss die Maschine auf ein vom Maschinenhersteller empfohlenes
Fundament aufgestellt und verankert werden.

Unter Berlcksichtigung der Garantiebedingungen ist es nétig, dass die Montage und die
Inbetriebnahme der Maschine vom Serviceorgan des Herstellers oder von einem anderen
seitens des Herstellers beauftragten Organ durchgefuhrt werden.

Die Bedingungen und Anweisungen fur die Durchfuihrung der Montage, die Bedingungen
fur den sicheren und zweckmafigen Betrieb der Maschine, die Regeln und Grundséatze fir
die Bedienung der Maschine, die Anweisungen und Bedingungen fiur die Wartung und
Reparaturen sind in der technischen Begleitdokumentation der Maschine angefuhrt.

Der Hersteller bietet auch benutzerorientierte Schulungen und technische Unterstutzung
bei der Nutzung der Maschine in dem im Voraus zu vereinbarendem Umfang an.
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7. VERPACKUNG, BEFORDERUNG, LAGERUNG

. Die Vorbereitung der Maschine fur die Beférderung und die Beférderung haben sich nach
dem Kaufvertrag zu richten.
Nach der Entfernung der Verpackung muss die Maschine gegen unerwinschte
Witterungseinflisse und mechanische Beschadigung gesichert werden.

. Die Hinweise fur die Manipulation mit Baugruppen der Maschine sind in der technischen
Begleitdokumentation angefunhrt.

8. ZUBEHOR
8.1 Normalzubehor

Liste des Normalzubehdérs (des standardmiafig
gelieferten Zubehors) der Maschine:

- Verankerungsmaterial KM WHT 130 (C)

- Spannansétze zur Werkzeugspannung — WHT 130 (C) - 30 St
oder nach der Anzahl der AWV
(Bei Benutzung von Werkzeugschaften laut DIN 69871/AD, DIN 69871/A und BT50 - MAS
403 sind die Ansatze laut Norm DIN 69872A ausgefuhrt.)

- Wischer des Spindelhohlkegels

- Satz von hydraulischen Elementen

- Satz von Verbrauchsmaterialien >

- Satz Werkzeuge zur Bedienung und Wartung

- Technische Begleitdokumentation einschl.
Betriebsanleitung zur Maschine

- Kontrolldorn und Einstellring

- Ferndiagnostik

Der Preis des normalen Zubehérs ist im Preis der Maschine

enthalten. | .

v
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8.2 Sonderzubehor

8.2.1 PVK 130 — 250 R - Fiihrungsstiitze

Die Nutzung der Fuhrungsstutze erméglicht durch ihre Ausfuhrung
bedeutende Erhéhung der Steifigkeit der Lagerung und der Fuhrung der
Arbeitsspindel der Maschine und dadurch ihre Nutzung besonders fur
die Kraft- beziehungsweise Préazisionsbearbeitung bei groRReren
Auskragungen und zwar im ganzen Drehzahlbereich, wobei gleichzeitig
das Ausfahren der Arbeitsspindel ermdglicht wird.

e ey L
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- Abstand der Stirnfldche der Stiitze von der Spindelkasten-
PVK 130 — | Stirnfliche der Maschine betrdgt 330 mm

250 R - Gesamtgewicht der Fithrungsstiitze 120 kg
- Max. zuldssige Arbeitsspindeldrehzahl 5 000 U/min

manuelles
Aufsetzen auf den
Spindelkasten mit
der ausfahrbaren
Spindel

8.2.2 PVD 130 - 340 A — Fuhrungsstitze

Die Nutzung der Fuhrungsstiutze erméglicht durch ihre Ausfihrung
bedeutende Erhdhung der Steifigkeit der Lagerung und der Fuhrung der
Arbeitsspindel der Maschine und dadurch ihre Nutzung besonders fur
die Kraft- beziehungsweise Prazisionsbearbeitung bei grofReren
Auskragungen und zwar im ganzen Drehzahlbereich, wobei gleichzeitig
das Ausfahren der Arbeitsspindel erméglicht wird.

- Abstand der Stirnfldche der Stiitze von der Spindelkasten-
PVD 130 — | Stirnflache der Maschine betragt 340 mm

340 A - Gesamtgewicht der Fiihrungsstiitze 180 kg
- Max. zuldssige Arbeitsspindeldrehzahl 5 000 U/min

automatisches
Aufsetzen auf den
Spindelkasten mit
der ausfahrbaren
Spindel
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8.2.3 LD650 — Planscheibe

Die Planscheibe setzt sich aus dem achssymmetrischen
rotierenden Grundkérper mit Achsbohrung fur die
Durchfthrung der Werkstiickspindel der Maschine und
aus einem im Korper lotrecht zur Achse gleitend
gefiihrten Schieber zusammen.

Die Bewegung des Schiebers wird vom Ausfahren der
Werkstuckspindel mit der Bewegungsubersetzung im
Verhéltnis 1:1 abgeleitet. Der Schieber mit
Aufspannfugen in ,T“-Form dient zum Befestigen des
Messerhalters zum Aufspannen der Dreh- oder Sonderwerkzeuge.

Bei den mit automatischem Werkzeugwechsel (AWW) ausgestatteten Maschinen kann diese
Funktion nicht genutzt werden, wenn die Planscheibe aufgesetzt ist.

automatisches
- Durchmesser des Grundkorpers 650 mm Aufsetzen auf den
LD650 - Verstellen des Schiebers (Koordinate U) 170 mm Spindelkasten mit
- Max. Arbeitsdrehzahl der Planscheibe 150 U/min der ausfahrbaren
Spindel

8.2.4 Cogsdill ZK - 200/300/420-TC - Planscheibe

Planscheiben Cogsdill der Baureihe ZK werden manuell
aufgesetzt. Der Ausschub des Schiebers der Planscheibe
wird direkt, Uber die mechanische Verbindung, durch den
Ausschub der Spindelachse gesteuert (nummerisch
gesteuerter Ausschub).

Nutzung fur die Operationen beim Abschragen der inneren
und &ulleren Kanten sowie der Kanten am Ende der
Bohrung, beim Ausdrehen und konischen sowie
zylindrischen Gewindeschneiden, fur die konkave und
konvexe Bearbeitung mittels der Interpolation anderer
Achsen auf der Maschine.

. - max. Drehzahl 800 U/min manuelles.Aufsetzen
Cogsdill . auf den Spindelkasten
- Verstellen des Schiebers 38 mm .
ZK 200-TC mit der ausfahrbaren
- max. Durchmesser der herzustellenden Bohrung 500 mm Spindel
Cogsdill - max. Drehzahl 500 U/min manuelles Aufsetzen
7ZK 300-TC | - Verstellen des Schiebers 75 mm auf den Spindelkasten
- max. Durchmesser der herzustellenden Bohrung 800 mm | mit der ausfahrbaren
Spindel
Cogsdill - max. Drehzahl 350 U/min manuelles Aufsetzen
7ZK 420-TC | - Verstellen des Schiebers 102 mm auf den Spindelkasten
- max. Durchmesser der herzustellenden Bohrung 980 mm | mit der ausfahrbaren
Spindel
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U-Tronic sind mittelgrof3e und groRe CN Kdpfe, welche an
die CNC U Achse der Werkzeugmaschine zum Ausfiihren
von AuBen-, Innen- und Unterschnittplanbearbeitungen
zum  zylindrischen und konischen Bohren und
Gewindeschneiden sowie fur konkave und konvexe
Radiusbearbeiten mittels Interpolation mit den anderen
Achsen der Werkzeugmaschine angeschlossen werden.
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8.2.5 D’Andrea UT3 -360S/UT5 —-500S / UT5 — 630 - Planscheiben

D’Andrea | _ \”?fétg{fﬁ 322' gggigé:rgmo mm manuelle oder automatische
UT3-360S | _ nax. Durchmesser der herzustellenden A;;S:LZSL;:%i:;;gf;?gelis:gecr
Bohrung 800 mm P
D'Andrea | _ max. Drehzahl 315. U/min manuelle oder automatische
- Verstellen des Schiebers 160 mm Aufsetzung auf Spindelstock
UT3-360S | _ max. Durchmesser der herzustellenden mit aussc?\iebbafer Spindel
Bohrung 1 000 mm P
i - max. Drehzahl 250 U/min .
D°Andrea | _ Verstellen des Schiebers 200 mm El,lafrs‘ngIEHOdaleaSUt?r::ae?sst(c:::i
UT3-360S | _ max. Durchmesser der herzustellenden mit aussc?liebbafer Spindel
Bohrung 1 250 mm P

11/19
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8.2.6 Karussellaufsatzstiick

- 450 2
Im Falle der i .|‘"— e
Notwendigkeit der (11 —

| -
Nutzung der i =1,
Dreharbeiten ist es Ul A 778N
méglich, die 450 | (1 P e
Karussellaufsatzstiick || ol o {@"@
zu verwenden. 1 S (b 1"
Diese , — T

Karussellaufsatzstiick
ist besonders zum
Drehen der vertikalen
Umfangsflache
geeignet. Teilweise erméglicht das Drehen der horizontalen

Oberflache.

Einspannen des Werkzeugs mit dem Capto C8.

Der Karussellaufsatzstiick ist zum Kuhlen mit der Spindelachse geeignet. Das automatische
Aufsetzen an den Spindelstock ist mit dem AWSZ-system oder mit dem SZP mdoglich. (siehe

Kap. 8.3)
automatisches
- Abstand der Flanschplanfliche von der Messerspitze 500 mm Aufsetzen auf den
Karussellaufsatz | - Gesamtgewicht des Aufsatzes ohne Werkzeug 160 kg Spindelstock mit der
- Max. Karusselltisch-Drehzahl 250 U/min ausfahrbaren
Spindel
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8.2.7 HPR 50 — Der Vertikal-Fraskopf

Vertikal-Fraskopf HPR 50 besteht aus zwei kompakt verbundenen
Grundteilen mit der Moglichkeit ihrer gegenseitigen Verdrehung zur
Erreichung der benétigten Position der Arbeitsspindel des Kopfes.

Der Winkel der Drehung in der Teilungsebene des Kopfes wird
mittels einsteckbaren Griffs nach Entklemmung des in Drehrichtung
verstellbaren Kopfteiles eingestellt. Das einstellbare Kopfteil wird
durch Anziehen der Schrauben am Umfang der Teilungsebene
festgeklemmt. Der eingestellte Winkel ist auf der Skala am Umfang,
ausgerustet mit Nonius, ablesbar. Zur genaueren Einstellung der

TIFITFERT '
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Spindelposition des Kopfes ist
Vorrichtungen notwendig.

die Anwendung von Mess-

Werkzeughohlkegel der Spindel ISO 50 /1SO 50 BIG+
DIN 69871/A (ohne Werkzeugkuhlung)
DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkuhlung)
BT 50 MAS 403
Ausfuhrung des Werkzeugschaftes CAT ANSI/ASME B5.50
Max. zulassige Spindeldrehzahlen 1/min 3 000*
Max. zulassige Ubertragene Leistung kW 25*
Max. zuldssiges Drehmoment der Spindel Nm 1 200*
GroRke der mechan. Ubersetzung des )
: . 1:1
Spindelantriebes
Drehbereich der Kopfteile Grad +180°
Entfernung der Spindelachse von der
Stirnflache des Maschinen- mm nach Design **
Zentrierflansches
Zufuhr der Kuhlflissigkeit durch 1.7
Werkzeugmitte
Zufuhr der Kuhlflissigkeit durch 03
AuBenzufihrung ’
Bendtigter Druck zur Werkzeugfreigabe MPa 8
Gesamtmasse des Kopfes kg 200
Bgfestlgung des Fraskopfes an den Manuelle
spindelstock

11/19
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Technologieanforderungen ab.
Konsultieren Sie den Hersteller.

Zu Angebot Nr. 504

Parametern des Fraskopfes entsprechen der Leistung von Hauptmotor der Maschine.

Die spezifischen Abmessungen hangen von den Maschinentyp- und
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Der handbediente Universal-Fraskopf HUR 50 besteht aus
drei kompakt verbundenen Grundteilen mit der Méglichkeit
ihrer gegenseitigen Verdrehung zur Erreichung der
benétigten allgemeinen Position der Arbeitsspindel des
Kopfes. Die Drehwinkel in beiden Teilungsebenen des
Kopfes werden mit Hilfe eines Steck-Griffes nach
Entklemmung der einzelnen drehverstellbaren Kopfteile
eingestellt. Die einstellbaren Kopfteile werden gegenseitig
durch Anziehen der Schrauben am Umfang der
Teilungsebenen festgeklemmt. Der Kopf kann in8
Grundpositionen mittels Arretierung eingestellt werden.

Marsgemant
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-

Werkzeughohlkegel der Spindel

ISO 50 /1S0O 50 BIG+

Ausfuhrung des Werkzeugschaftes

DIN 69871/A (ohne Werkzeugkihlung)
DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkuhlung)

BT 50 MAS 403
CAT ANSI/ASME B5.50

Max. zulassige Spindeldrehzahlen 1/min 3 000*
Max. zulassige Ubertragene Leistung kW 20*
Max. zulédssiges Drehmoment der Spindel Nm 1 000*
GroRe der mechan. Ubersetzung des )

. . 1:1
Spindelantriebes
Drehbereich der Kopfteile Grad 2x £180°

Entfernung der Spindelachse von der
Stirnflache des Maschinen-Zentrierflansches

mm

nach Design **

spindelstock

Benotigter Druck zur Werkzeugfreigabe MPa 8
Zufuhr der KuhIquSS|gkelt durch MPa 1.7
Werkzeugmitte
Zufuhr de[ Kuahliflussigkeit durch MPa 0.3
Auflenzufiihrung
Gesamtmasse des Kopfes kg 330
Befestigung des Fraskopfes an den

Manuelle

11/19

*%*

Parametern des Fraskopfes entsprechen der Leistung von Hauptmotor der Maschine.

Die spezifischen Abmessungen hangen von den Maschinentyp- und

Technologieanforderungen ab.
Konsultieren Sie den Hersteller.
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Der automatisch positionierbare Universal-Fraskopf besteht aus
drei kompakt verbundenen Grundteilen mit der Moglichkeit ihrer
gegenseitigen Verdrehung zur Erreichung der benétigten
allgemeinen Position der Arbeitsspindel des Kopfes.

Die einstellbaren Kopfteile sind in beiden Teilungsebenen mit
genauen Zahnkranzen mit Hirth-Verzahnung versehen, deren
Teilung dem Grund-Positionierinkrement entspricht und in den die
drehbaren Teile des Kopfes festgeklemmt werden.

Die Positionierung der einstellbaren Kopfteile wird von der
Rotationsbewegung der Maschinenspindel abgeleitet, wobei die

Marsgemant
Syrtem
150 90072095
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8.2.9 HUI 50 — Der automatisch positionierbare Universal-Fraskopf

Steuerung der Drehposition der Maschinenspindel ausgenutzt wird.

Werkzeughohlkegel der Spindel ISO 50 /ISO 50 BIG+
Ausfiihrung des Werkzeugschaftes
DIN 69871/A (ohne Werkzeugkuhlung)
DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkuhlung)
BT 50 MAS 403
CAT ANSI/ASME B5.50
Max. zulassige Spindeldrehzahlen 1/min 3 000*
Max. zulassige Ubertragene Leistung kW 32*
Max. zuldssiges Drehmoment der Spindel Nm 1 000*
Grundinkrement der Positionierung in Grad 2 50
Drehrichtung in beiden Teilungsebenen ’
GroRke der mechan. Ubersetzung des .
: . 1:1

Spindelantriebes
Drehbereich der Kopfteile Grad 2 x 360°
Entfernung der Spindelachse von der
Stirnflache des Maschinen- mm nach Design **
Zentrierflansches
Bendtigter Druck zur Werkzeugfreigabe MPa 8
Zufuhr de[ Kuhlflussigkeit durch MPa 0.3
Auflenzufiihrung
Zufuhr der Kuhlflu33|gke|t durch MPa 1-7
Werkzeugmitte
Gesamtmasse des Kopfes kg 440
Bgfestlgung des Fraskopfes an den Autoratische
spindelstock

11/19

*
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Technologieanforderungen ab.
Konsultieren Sie den Hersteller.
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Parametern des Fraskopfes entsprechen der Leistung von Hauptmotor der Maschine.

Die spezifischen Abmessungen hangen von den Maschinentyp- und
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8.2.10 HUF 50 - Der automatisch positionierbare Universal-Fraskopf

Der automatisch positionierbare Universal-Fraskopf besteht aus .

Die einstellbaren Kopfteile sind in beiden Teilungsebenen mit
genauen Zahnkranzen mit Hirth-Verzahnung versehen, deren
Teilung dem Grund-Positionierinkrement entspricht und in den
die drehbaren Teile des Kopfes festgeklemmt werden.

drei kompakt verbundenen Grundteilen mit der Mdglichkeit ihrer =

gegenseitigen Verdrehung zur Erreichung der bendtigten '

allgemeinen Position der Arbeitsspindel des Kopfes. '
-

Die Positionierung der einstellbaren Kopfteile wird von der

Rotationsbewegung der Maschinenspindel abgeleitet, wobei die Steuerung der Drehposition
der Maschinenspindel ausgenutzt wird. Kontinuierliche Positionierung wird durch
Servomotoren, die die Drehung von Hirth-Verzahnung und den anschlieRenden Schritt von
0,001° ermdglichen, sichergestellt.

Werkzeughohlkegel der Spindel ISO 50 /1SO 50 BIG+
Ausfuhrung des Werkzeugschaftes DIN 69871/A (ohne Werkzeugkuhlung)
DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkihlung)
BT 50 MAS 403
CAT ANSI/ASME B5.50

Max. zulassige Spindeldrehzahlen 1/min 3 000*

Max. zulassige Ubertragene Leistung kW 28*

Max. zuldssiges Drehmoment der Spindel Nm 1 000"

Grundinkrement der Positionierung in Grad

Drehrichtung in beiden Teilungsebenen 0,001°

GroRe der mechan. Ubersetzung des

Spindelantriebes 1:1

Drehbereich der Kopfteile Achse A Grad 360°

Drehbereich der Kopfteile Achse C Grad +180°

Entfernung der Spindelachse von der mm nach Design **

Stirnflache des Maschinen-Zentrierflansches

Bendtigter Druck zur Werkzeugfreigabe MPa 8

Zufuhr der Kuhliflussigkeit durch MPa

AuRenzufihrung 0,3

Zufuhr der Kuhliflussigkeit durch MPa

Werkzeugmitte 1-7

Gesamtmasse des Kopfes kg 610

Befestigung des Fraskopfes an den Automatische

spindelstock

Parametern des Fraskopfes entsprechen der Leistung von Hauptmotor der Maschine.

*%

Die spezifischen Abmessungen hangen von den Maschinentyp- und
Technologieanforderungen ab.

Konsultieren Sie den Hersteller.
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8.2.11 HOIL 50 — Der Orthogonal-Fraskopf mit automatischer Indexierung

Der Kopf besteht aus drei kompakt verbundenen Grundteilen mit .:.#
e

Méoglichkeit ihrer gegenseitigen Verdrehung in Achsen A und C fur 4
das Erreichen der allgemeinen Position der Arbeitspindel. Die '__r -
verstellbaren Teile der Képfe sind in beiden Verteilungsebenen mit

genauem Kranz mit Hirth Verzahnung ausgerustet, dessen
Verteilung entspricht dem Basispositionierung Inkrement, in dem
die Rotationsteile des Kopfes indexiert sind. Die Positionierung von
Rotationsteilen ist durch mechanischen Antrieb von der
Maschinespindelstock gesichert und ermdéglicht die Positionierung
1185 Grad in der Achse C und £100 in der Achse A.

Werkzeughohlkegel der Spindel ISO 50 /SO 50 BIG+
Ausfihrung des Werkzeugschaftes DIN 69871/A (ohne Werkzeugkihlung)
DIN 69871/AD (mit der Werkzeugkuhlung)
BT 50 MAS 403
CAT ANSI/ASME B5.50

Max. zuldssige Spindeldrehzahlen 1/min 3 500*
Max. zuléssige Ubertragene Leistung kW 25*
Max. zuldssiges Drehmoment der Spindel Nm 1 000*
Basis Inkrement der Positionierung von beiden

; Grad 10
Teilungsebenen
Grole der mechan. Ubersetzung am .

) . 1:1
Spindelantrieb
Bereich der Verdrehung in Achse A Grad +100°
Bereich der Verdrehung in Achse C Grad £185°
Positioniergenauigkeit in Achsen A und C Grad +3”
Max. Geschwindigkeit der Kopfdrehung in 1/min 5
Achsen Aund C
Entfernung der Spindelachse von der Stirnflache mm nach Design **
des Maschinen-Zentrierflansches
Zufuhr der Kahlflussigkeit durch Werkzeugmitte MPa 1-7
Zufuhr der Kuhlflussigkeit durch Auenzufihrung | MPa 0,3
Kraft der Werkzeugspannung kN 20
Bendtigter Druck zur Werkzeugfreigabe MPa 55
Gesamtmasse des Kopfes kg 450
Befestigung des Fraskopfes an den spindelstock Automatische

* Parametern des Fraskopfes entsprechen der Leistung von Hauptmotor der Maschine.

> Die spezifischen Abmessungen hangen von den Maschinentyp- und
Technologieanforderungen ab.
Konsultieren Sie den Hersteller.
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Die Einrichtung zur Kuihlung der Werkzeuge CHZ ist als technologisches Sonderzubehér fur
Horizontal-Bohrwerke bestimmt. Die Einrichtung dient zur Kuhlung der Werkzeuge mit der
Auflenzufihrung der Kuhliflussigkeit durch die Disen. Die Steuerung der Menge der
Flussigkeit, welche in einzelne Disen zugefihrt wird, erfolgt manuell, die Funktion der
ganzen Einrichtung wird manuell oder automatisch gesteuert. Die Kuhleinrichtung CHZ
besteht aus dem Sammelbehalter fur die Kuhlflussigkeit mit eingebauter Pumpe fir die
Lieferung der Flussigkeit zur Maschine, mit Olabscheider zur Olabscheidung aus der
Kuhlflissigkeit, aus der selbststdndigen Pumpeinheit, welche die Flissigkeit aus dem
Sammelbecken in den Sammelbehalter fordert und aus Verteilungsteilen, welche die
Forderung der Flussigkeit bis zum an der Stirnfliche des Spindelstocks installierten

Dusenpaar ermdglichen.

Sammelbehalter-Volumen dm?3 1000
Pumpenmotor-Aufnahmeleistung kW 0,8
Nenndruck der Pumpe MPa 0,3
Pumpenleistung (Férdermenge) L/min 60
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8.2.13 CHOV - Einrichtung zur Kiihlung der Werkzeuge

11/19

Die Einrichtung zur Kuhlung der Werkzeuge CHOV ist als
technologisches  Sonderzubehér  fur  Horizontal-Bohrwerke
bestimmt.

Die Einrichtung mit zwei selbststandigen Kuhlkreisen dient zur
Kuhlung der Werkzeuge mit Zufihrung der Kuhlflissigkeit durch die
Werkstuckspindelachse (Kdhlung durch die Spindel) und mit
AuRenzufuhrung der Kuhlflissigkeit durch Dusen. Im Falle der
Kuhlung durch die Spindel ist die gesteuerte Druckregelung der Kuhlﬂu33|gke|t am Austritt
aus der Pumpe (ab 40 bar) méglich. Die Druckregelung der in die Spindelachse zugefuhrten
Kuhlflussigkeit erfolgt manuell oder automatisch, die Steuerung der Menge der Flussigkeit
im Kreis mit AuRenzufihrung in die einzelnen Disen ist manuell, die Funktion der ganzen
Einrichtung wird manuell oder automatisch gesteuert.

Die Kuhleinrichtung CHOV besteht aus dem Sammelbehalter fir die Kuhlflissigkeit mit
eingebauten Pumpen beider Kreise fur die Lieferung der Flussigkeit zur Maschine, mit der
Filtereinrichtung des Kreises der Kuhlung durch die Achse und mit dem Olabscheider zur
Olabscheidung aus der Kuhlflissigkeit, aus der selbststandigen Pumpeinheit, welche die
Flussigkeit aus dem Sammelbecken in den Sammelbehélter fordert, und aus
Verteilungsteilen, welche die Férderung der Flussigkeit bis zur Spindelachse und zum an der
Stirnflache des Spindelstocks installierten Dusenpaar erméglichen.

Kreis der Kuhleinrichtung mit Zufiihrung: durch die Spindel ASE;ZSi;n
Nenndruck der Pumpe MPa | 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 7 0,3
Szanérnzlrt))ehalter-Volumen (gemeinsamer dm? 1000
Pumpenmotor-Aufnahmeleistung kW | 1,5 ‘ 2,2 ‘ 3,5 ‘ 55 0,8
Pumpenleistung (Férdermenge) L/min 30 60
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8.2.14 Spannwiirfel

Spannwaurfel UK 500, UK 1000, UK 2000 und UK 2500
sind als technologisches  Sonderzubehér  fur
waagerechte Bohrwerke bestimmt. Sie dienen zur
Aufspannung von Werkstiicken und werden direkt auf
einen Spanntisch oder eine Spannplatte gespannt.
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Klemmwiirfeltyp UK 500 | UK 500 | UK 1000 | UK 1500 | UK 2000 | UK 2500 | UK 3000
Markierung 223?: NPP 225

Lange mm 500 500 | 1000 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000
Breite mm 500 400

Hohe mm 500

Gesamtgewicht kg 285 | 420 | 820 | 1220 | 1620 | 2020 | 2420
Material Grauguss (CSN 42 2425)

Oberflachenharte HB 190 + 10

Max. Belastung kg/0,25m?| 12000 ‘ 15 000

Locher fir

Klemmschrauben M20

Klemmung "T" Schlitze

- GroRe mm 222{'3";:’ 22H12, 28H12

- Abstand mm 160

- Nummer 6 4
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8.2.15 Spannwinkel

Ausfiihrung Nr. 1
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Die Spannwinkel UU 800 — UU 4500 sind aus Qualitats-Grauguss
hergestellt und ihre Verrippung sichert eine hohe Steifigkeit.

Die Spannwinkel UU 5000 - UU 6000 werden als dinnwandige
Stahlschweilteile ausgefuhrt.
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Abmessungen des Spannwinkels T- Nuten
Bezeichnung Masse
. (mm) (mm/ mm/ Nr.)
des Winkels +39, (kg)
X Y Z S h | t Breite | Abstand | Anz.
Uu 800 320 | 800 | 500 | 320 | 80 | 120 | 125 | 22 H12 160 5 350*
UuU 950 500 | 950 | 500 | 560 | 80 | 145 | 140 |22 H12 160 6 455
uu 1120 320 {1120 | 600 | 320 | 80 | 150 | 140 |22 H12 160 7 380
Uu 1450 500 | 1450 | 650 | 560 | 80 | 148 | 160 |22 H12 160 9 780
* Masse bevor der Bearbeitung.
Gesamtausfiihrung und Anordnung
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Ausfiihrung Nr. 2
Abmessungen des Masse
Bezeichnung Spannwinkels (mm) T-Nuten (mm /mm/Nr.) |, 5o (kg)
des Winkels
X Y Y4 h Breite | Abstand| Anzahl
Uu 1620 700 1620 725 165 22 H12 175 9 1250
Uu 2000 800 2000 1000 165 22 H12 175 11 1850
UuU 2500 1000 2500 1200 165 22 H12 175 14 3200
Uu 3000 1200 3 050 1500 165 28 H12 175 17 5700
Uu 3500 1200 3570 1500 165 28 H12 175 20 6 400
UU 4000 1300 4000 1700 165 28 H12 175 22 7 870"
Uu 4500 1300 4 500 1700 165 28 H12 175 25 8 200
Uu 5000 1300 5000 1880 260 28 H12 200 24 9 200
UuU 6000 1 500 6 000 2080 290 28 H12 200 29 12 000*
* Masse bevor der Bearbeitung.
Gesamtausfiihrung und Anordnung
A
* AT T
| |05/ 10004 |1} . - Zamm e
. * *
~_C 2000 A PG A1000 A
.
o Z10ATA]
#é
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8.3 Sonderzubehér-Magazin

Das Magazin fur Sonderzubehér dient zum Ablegen des technologischen Sonderzubehérs,
welches fur den halbautomatischen und automatischen Wechsel im PICK-UP-System bestimmt
ist.

Fur den automatischen Sonderzubehdr-Wechsel muss die Maschine immer mit der Anpassung
fur den automatischen Sonderzubehér-Wechsel ausgerustet sein (UPPT).

Das Zubehérmagazin kann in folgenden Ausfihrungen ausgefihrt sein:

a) AWSZ - Das auf dem BetonfuRboden neben der Z-Achse platzierte Magazin
(automatisches Aufsetzen — Abb. Nr. 1). Die Aufspannung des Zubehdrs zum
Spindelstock der Maschine erfolgt mittels der 4 Spanneinheiten, welche vom
Steuerungssystem der Maschine automatisch betatigt werden. Diese Ausfiihrung
ist durch die Lange der Z- und Y-Achse limitiert, deshalb ist es nétig, diese mit
dem Hersteller zu konsultieren.

Die minimale GréR3e der Z-Achse fir die Anwendung des AWSZ-Systems ist vom
konkreten Typ des technologischen Zubehors und der Anforderung an den AWW
fur dieses technologische Zubehér abhangig.

Technologisches minimaler Parameter der Z-Achse (mm)

Zubehor ohne AWW ins mit dem AWW ins
technologische technologische
Zubehor Zubehor

HUI 50 2 500 3000

HUF 50 2 500 3000

HOIL 50 2 000 3000

PVD 130-340 A 2 000 2500

Anzahl der Ablageplatze:

Parameter der Y- Achse (mm): 1 500 2 000, 2 500, 3 000
Anzahl der Ablageplétze 1 2
Magazine enthalt einen zusatzlichen Ablageplatz fur die Abdeckplatte.

b) SZP - Zusatzmagazin, welches auf der Flache des Arbeitsdrehtisches oder der
Palette befestigt ist (halbautomatisches oder automatisches Aufsetzen — Abb. Nr. 2).

Dieser Stander hat einen Stauraum und einen Stauraum fiir die Abdeckplatte

Ausfiihrungsvarianten des Sonderzubeh6r-Magazins fiir die Tischmaschinen

Abb. Nr. 1: Abb. Nr. 2:
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9.1 Komponenten der Maschine WHT 130 (C)
Bezeichnung: Hersteller Staat
Logo
SLEVARNA SLEVARNA
KURIM _ s ) KURIM
Guss (GIEREREI Tschechische
KURIM) Republik '
METALURGIE A
Rumburk ot
Kugelrollspindeln ;SChiﬁthSChe }‘* ‘
KSK Kufim epubll \ K K
t LK URIM
Motoren Deutschland
SIEMENS SIEMENS
Antriebe Deutschland
SIEMENS SIEMENS
Zahnriemen England
GATES PT
Zahnrader ;
WIKOV MGI Tschechlsche
Republik
Lager und Muttern SKF Schweden
Lager und Muttern INA Deutschland
Energieschleppketten IGUS Deutschland
Kabel LAPP Group Deutschland
LAFP RGLE
Teleskopabdeckungen | HESTEGO Tschech Ische HESTEGO
Republlk PROTECTHON SYSTEMS
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Bezeichnung: Hersteller Staat
Logo
. Tschechische HESTEGO
Verkleidung HESTEGO . - "
Republik PROTECTION S¥STEMS
RICHTER
Spéneforderer Fordertechnik + Deutschland

Metallbau GmbH

Fordertechnik

150 9007: 2015
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o . ASTOS Tschechische ASTOS
Filtrierstation Machinery Republik MACHINERY
. Tschechische | A R G © I
Hydraulikaggregat ARGO-HYTOS Republik - “YTOS
Steuerungssystem
Simumerik 840D SIEMENS Deutschland SIEMENS
Steuerungssystem HEIDENHAIN
S EIENEAT TNG 640 | HEIDENHAIN Deutschland | [l
. Tschechische ‘m
Kahler HYDAC Republik
Dichtung Dichtomatik Deutschland @
DICHTOMATIK
Werkzeugeinspannung | OTT Jakob Deutschland OTTi
Spanntechnik
. Tribotec Tschechische —
Schmierung Republik :
Hydac epubli i
Elektrokomponenten Schneider Deutschland Schneider

&Eh-:ctric
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