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2.0 EINLEITUNG

Die vorliegende Betrlébsaﬁléft‘mi'g unterbreitet Angabein und Hinweise hinsichtlich
des Aufbaus, der Inbetrlebsetzung und des sachgeméss erfiliten Betriebes der
Drehmaschine T-400!1 000:

Mit dém Inhalt dieser Anleituiig mtissen sich sowoh! dér Bediener, als auch die fur
den richtigen Bétrieb der Maschine verantwoertlichen téchnischen Leiter noch vor der

Inbetriebsetzung der Maschme vertraut machen, und es ist unbedingt notwéndig, die

darin.enthaltenen Anwelsungen zu befolgen.

Von der Inbetriebsetzung. der Maschine beginnehd, mMuR der Reinhaltung,
Schmierung und Aneignunig der Maschinenbedienung: grésste Aufmérksamkeit
gewidmet werden. Die' -Betriebsanleitung stellt hiérzu gute Ratschldge und
Anweisufigen dar, derer Béfolgung nicht nur eine dauerhafte Genauigkeit, sondern
auch einén einwandfreien Bétrieb gewahrleistet.

indem wir Ihnen vielen Erfolg fur die Arbeit mit der Maschine wiinschen, bitten wir
Sie, uns lhre Erfahrungefi aller Art, sowie lhre- Beﬁierkun’gen tber die Anwendung

“der Maschine in der Praxis zur Erzielung.der Weiterentwicklung und der Ausnutzung

im Inferesse unserer. Kunden mlttellen zu wollen.

EXCEL CSEPEL
WERKZEUGMASCHINENFABRIK G.m.b.H.
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3.0 RECHTSERKLARUNGEN

3.01

3.02

3.03

3.04

Rechtsschutz

Diese Befricbsanleitung beinhaltet Anweisurigen, Zeichnungen und
notigenfalls Beilagen, die weder im Ganzen ndch auszugsweise vervielfiltigt
und verdffentlicht werden dirfen.

Sie durfen weiterhin nicht konkurrenzhalber angewzndt oder einem Dritten
zuganglich gemacht werden.

Garantiéerklérung

Unsere Firma leistét Geéwahr fir die im Abschnitt TECHNISCHE DATEN und
im Abschhitt GENAUIGKEITS-PRUFPROTOKOLL enthaltenen Angaben, die
Aufstellungsabmessungen, sowie fur die Typenidentitat der Maschine und
deren qualifizierten Ausfithrung.

Die Qualitdtszeugnisse der bei der Fertigung der :‘Maschine verwendeten

Grundmaterialien und Teile, welche einer Qualitatszeugnispflicht unterliegen,
sind in unserem Besitz. Abweichungen von diésén angegebenen Kenndaten
flhrt unsere Firma nur auf Grund einer - im Lieférverirag mit einbegriffenen -
Vereinbarung durch.

Garantiebedingungen

Der Verkaufer garantiert fur die vorschriftsméassige Funktion und die
dauerhafte Genauigkeit der Maschine. Die Dauer und die Bedingungen der
Garantie sind in dem Liefervertrag enthalten.

Wir méchten unsere Kunden darauf aufmerksam rmachen, dafl die Garantie
der Maschine lediglich bei Einhaltung der der Maschine beigefiigten
Betriebsanleitung, sowie der in deren Beilagén enthaltenen Vorschriften gilt.

Es ist verboten, die Maschine wahrend der Garantiezeit zu demontieren oder
zu verstellen, da diese den Entzug der Garantie nach sich ziehen. Eine
Ausnahme hiervon bilden die Obliegenheiten, die eine funktionsmiRige
Einstellung. der Maschine, sowie deren ‘Bedieriung und Instandhaltung
umfassen.

Abnahme

Die Maschine wurde entsprechend dem beigelegten Genauigkeitspriifprotokoll
Ubernommen.




4.0 TECHNISCHE DATEN

Max. Umlaufdurchmesser

{iber dem Maschinenbett
Uber dem Schlitten

Arbeitsraum

Vorschub in Querrichtung
Vorschub in Langsrichtung

Hauptgetriebe

mit AC-Motor-Antrieb und zweistufigem

Drehzahlbereichwechsel

Typ _

Leistung P 100%ED

Leistung P.. 50%ED, 30 min

Hauptspindeldrehzahl

- Bereich |. i=1:4

- Bereich I, -i=1:1

Das von der Hauptspindel abnehmbare
Drehmoment (100%ED)

Haugt_spinde!

Spindelkopfende nach DIN 55026
Bohrung des Hauptspindellagers
Bohrung der Hauptspindel

Max. Stangendurchmesser

Nebenantriebe

Typ des Antriebes "X" und "Z"
Motorleistung, Pgaic

Arbeitsvorschub  "X" und "Z"
Eilgangvorschub "X"
lIZN
Max. Vorschubkraft "X"
Max. Vorschubkraft "Z"

mm
mm

mm
mm

stufenlos

kW

kW

min-'
min-"
min-"

Nm

dia.mm
dia.mm
dia.mm

stufenlos

kW X
Z

mm/min

m/min

m/min

N

N

535
380

230
1115

AC

18,5

22
35-3500
35-875
140-3500

495

A8
110
82
70

AC

2,5

3,7
1-10000
15

20

9000
13572
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4.0 TECHNISCHE DATEN

Werkzeugsystem

"COMBI"-System (programmierbar)

Anzahl der Werkzeugplatze

Abmessung der Werkzeughalter

Zylindr. WerkzeuganschluBstiick

Dauer eines Positionsswechsels (zwischen
Entklemmung und Klemmung)

Max. Umlaufdurchmesser der in die Werkzeug-
halter eingespannten Werkzeuge
Werkzeugschaft-Querschnitt der in die Werk-
zeughalter einspannbaren Werkzeuge (BxH)

Reitstock

Hublénge der Reitstockpinole
Durchmesser der Reitstockpinole
Innenkegel der Reitstockpinole
Max. Spannkraft
Reitstockbewegung

Betatigung der Reitstockpinole

TOEM 200 ,06"
12
DIN 69880
dia.mm 40
sec. 0,68

diamm 530

25x25

mm 150

mm 90
MK4

daN 980
hydraulisch
hydraulisch
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4.0 TECHNISCHE DATEN

Allgemeine Daten
Kiihlung

Max. Kuhimittelférdérung der Kiihlarilage I/min 25

Abmessungen der Maschine

Masse kg.ca. 8300
Lange mm 3690
Breite mm 1750
Hoéhe mm 1900

Bedingungen fiir den Maschinénbetrieb

Die Genawgkensdaten der Maschine stimmen bei 20 °C 12°C mit den im
-GENAUlGKEITS-PRUFPROTOKOLL angegebenen Weiten Gberein.

Es ist verboten die Maschine an einer Stelle, die Strahlungswérme oder grésseren
Luftstromungen ausgesetzt ist, aufzustellen Bei extremen Temperaturverhaltnissen
kann weder die Genauigkeit noch eine betriebssichere Funktion der Maschine
gewshrleistet werden. Deshalb darf die Anderung der Umgebungstemperatur den
Wert von 1 °C in drei Stunden nicht Gberschreiten.

(Max. 3 °C wahrend einer 8-stiindigen Arbeitsschicht.)

Kiifhatische Eigénschaften des Maschinenbetfiebes

Temperatu fg’_renzwerte °C . 16-35
‘Relative Luftfeuchte O % 20-75
- fur max. 8 Stunden % 95

R £
s "_;ﬂv_‘:""”‘"j :
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5.0 NORMALZUBEHOR

Benennung Zeichn.-Nr. Abmessung

Schraubenschlussel
MSz 1151 (DIN895)

Sechskantschlissel
Msz 05-29.1060 (DIN 811)

Schraubenzieher
Unterlagsplaite 637837-0
DIN 5610B M16x70 183495-2
Feste Spitze -

Maschinenlampe

‘Bedienanleitung

89
10-11
12-13
17-19
22-24

oW !hw

MORSE 4

Stiick

[ N W, NS WL ML N — o — — —

RN N Ny

4
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.01

6.02

Allgemeine Konstruktionsbeschreibung

Aufgrund ihrer Konstruktion ist die Drehmaschine fir die Bearbeitung
scheiben-, wellen- und stangenartiger Werkstlicke geeignet, welche ihrer
Arbeitsraumgrdsse entsprechen. Betitigt werden kann die Drehmaschine nur
mit numerischer Steuerung Ausgenommen davon sind die Schlittensystem -
Positionierung, die Durchfuhrung des Werkestiickwechsels, sowie die
Bétatigung der Spaneférderaniage.

Dank der an die Maschine gekoppelten Steuerung und dem konstruktionellen
Aufbau der Vorschubwerke, ist es Uber die rechiwinkligen Zykien hinaus
méglich, auch konische, und Plangewinden zu bearbeiten.

Die starre Maschinenkonstruktion, die Hauptantriebsleistung, sowie der breite
Bereich der Hauptspindeldrehzahlen gewihrleisten die Moglichkeit zur
Ausnutzung der durch die modernen Schneidwerkzeuge gesicherten Vorteile
bei der Bearbeitung von Werkstiicken unterschiedlicher Grundstoffe.

Separat bestellbare Maschineneinheiten erméglichen die Fertigung von
Nuten, exzentrischen Bohrungen, Gewindebohrungen und Senkbohrungen.
Bei der Gestaltung des Maschinenarbeitsraumes und bei der Anordnung der
Steuerelemente kamen die Gesichtspunkte der Ergonomie weitgehend zur
Geltung. Infolge dessen kann die Bedienung und Betatigung der Maschine,
vom Standpunkt der an der Maschine arbeitenden Person aus betrachtet, am
ginstigsten vorgenommen werden.

Durch ihre kompakte Bauweise karin die Maschiné beim Transport und Heben
als eine einzige Einheit behandelt werden und ihre Aufstellung benétigt
verhalinismaig wenig Arbeit. :

Bett

Die bei-ber Bearbeitung auftretenden Belastungen werdén durch ein - eine
entsprechende Steifigkeit verleihendes - aus hoschsteifem GuReisen
hergestelltes Bett mit Wabenstruktur, angemessener Wandstirke und innerer
Verrippung aufgenommien. Der Spindelstock sowie die die Fuhrungsleisten
aufnehmenden Flachen sind entsprechend der schrigen Anordnung des
Betftes unter 30 ° zur Senkrechten geneigt.

Senkrecht zur unter 30 ° geneigten Anlageflache des Spindelstocks ist eine
Anschlagschultér angeordnet. Die zwei Flachen bilden etwa ein Prisma in
welchem der Spindélstock wegen seinies Eigengewichtes bis zum Anschlag
hinunterrutscht. Dies erleichtert die Positionierung des bei der Kollision mit
dem Schlittensystem verriickten Spindeistockes in grossem Masse, denn die
Befestigungsschrauben sind nur zu I6sen und dann wieder anzuziehen.

Zur Fiihrung des Schlittensystems und des Reitstockes dienen gehirtete und
geschliffene aufgeschraubte Filthrungsleisten.

Auler dem bereits erwdhnten Spindelstock, dem Schlittensystem und dem
Reitstock werden auch die Motoren des Haupt- und Nebenantriebes sowie
das Geriistwerk der Abdeckung vom Bett getragen.
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.03

Spindelstock und Drehgeber fiir Gewindeschneiden

Vom Standpunkt eines ruhigen, gerduscharmen und vibrationsfreien
Hauptspindellaufes aus gesehen ist es vorteithaft, dal der Spindelstock aulier
der Hauptspindel und ihren Lagern kein weiteres, rotierendes und
schwingungserzeugendes Element (z.B. Zahnrad) enthélt.

Die Hauptspindel lauft in universal einbaubaren, leicht vorgespannten und mit
Dauerfettschmierung versehenen Prézisions-Spindellagern, wobei sich vorn 3
Lager in ,TANDEM-O"-Anordnung, und hinten 2 Lager in "O"-Anordnung
befinden. Die Lager sind werkmaRig vorgespannt. Diese Lageranordnung
ermdglicht bei hoher Steifigkeit die Erzielung von hohen Drehzahlen.

Die Lager bediifen keiner Nachschmierung. Lauft die Hauptspindel der
Maschine dauerhaft der oberen Drehzahlgrenze nahe, sollten der
Spindelstock nach etwa 2000 Betriebsstunden zerlegt, die Lager gewaschen
und neugeschmiert werden. Die stirnseitige Anordnung der Hauptspindel
entspricht der Grosse nach A8 DIN 55026.

Der Drehsignalgeber fur Gewindeschneiden wird durch die Hauptspindel
mittels eines Zahnriemenantriebes mit Ubersetzung 1:1 angetrieben. Die
gelagerte Welle der angetriebenen Riemenscheibe ist mit der Welle des

-~ Drehsignalgebers durch eine Torsions-Kupplung verbunden.

Hauptgetriebe

An dem unter dem Spindelstock befindlichen Teil des Bettes ist die
Motortragplatte geschraubt, an welchem der Motormontagebock zwischen
Schwalbenschwanzfihrungen verschoben und nach Einstellung der
Beltspanniing wieder befestigt werden kann. Das Moment zwischen der
Ausgangswelle des Getriebes und der Hauptspindel wird durch. einen
Keiliemen Poly-V mit Langsrippen Gbertragen. Die Vorspannung des
Hauptantriebgriemens wird vor und nach dem Dauerlauf und den
Belastungsproben ebenfalls eingestellt.

Sollite die Maschine auf die Dauer mit grosser Leistung betrieben werden, so
kdnnte eine Nachstellung der Vorspannung des Hauptantriebsriemens

- notwendig werden.

Die Vorspannung ist richtig, wenn bei halber Lénge des Riemens_;weiées
durch die Wirkung einer senkrechten Belastung von F= 320N (F=zf=
32 x 10 N ) eine Durchbiegung von Ea = 18 mm gemessen wird.
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.05

6.06

Schlittensystefi

Der Bettschiitten gléitest an am Bett angeschrdubten, gehérteten und

geschliffenen Fuhrungslelsten Seine aufliegenden Flachen (und die der
"Riickhalteieisten”) sind mit einem Teflonband mit guten Gléiteigenschaften
uberzogen. Die Fuhrung des Bettschllttens parallel. mit der Hauptspindel -
Achsenlinie wird von ener Keilleiste gesmhert

Der Querschlltten bewegt sich an arh Bettschlitten angeschraubten,

geharteten und: geschllffenen Fuhrungsleisten. Seine Auflageflachen sind

:ebenfalls mit Teflonband Uberzogen. Die Fiihrungsleisten des

Schlittensystems sind’ gegen abfallende Spané durch eine Abdeckung
geschiitzt.

Das Schlittensystetn wird durch Prazmnons-KugeIspmdeIn bewedt.

Furdie Schriierung der Gleitfithrungen, der Rolls¢huhe, der Kugelspinidellager
sowie' der ‘Kugelspindelmuttern sorgt eine Zentral- -Schmieranlage. Der

Arbeitsraum der Schiitten wird durch elektromechanlsche Endschalter
begrenzt.

Achtung ! _
Wir méchten unsére Kunden darauf aufmgi‘k‘:-‘iaih machen, daB die
Enidschailter nur den "léeren™ Arheitsraurn bégienzen, und sie schiitzen

nicht geden Kollisioniéh zwischen der ‘Revélverscheibe und dem

Werkstiick bzw. dem Futter unid der Reitstock !

Solite ein Endschalter aus irgendeinéem Gruhde durch den Schiitten
uberfahren werden, so wird er einen NOT-ENDSCHALTER anfahren, der die
Haupt- und Nebenbewegungen unverziglich abstéllt: In so einem Falle kann
die Maschine erst dann wieder angelassen werdefn wenn vorher der Schlitten
miit Hilfe der Kugelspindel im Arbeitsraum zur(ickbewegt wird.

"Z"-Antrieb"

Das Schllttensystem wird durch &inen in "Z" Ri¢htufig stufenlos regelbaren, in
wésentlichem Masse .Oberlastbaren FANUC AC Servomotor mit grossem
Moment und sehr guten dynamischen Eigenschaften angetrieben.

Der Motortragbock fir den Antrieb der "Z"-Achse ist am Bett angeschraubt
und dieser ‘nimmt den Vorschubmotor auf. ‘Der Antrieb wird auf die
Kugelspindel mittels einés Zahhriementriebés Ubertrageén. Die verzahnten
Riemenscheibén sind an den Wellenenden durch Spannhiilsen befestigt.

Die Kugelspindel ist an beiden Enden gelagert, wobei das Vorderlager ein
speziales Kombinationslager ist. Das hintere Lager dient nur zur radialen
Abstlitzung der Kugelspindel.

RIEMENSCHEIBEN | KUGELSPINDEL | ZAHNRIEMEN

P36-8M-20-6F - 6511339 880-8M-20

P48-_8M-20-6F @38 X 10 (POWER GRIP)
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.07

6.08

ux"_Ant"‘,iebu

Die ‘Bewegung in "X"-Richtung wird ebénfdlls durch einén stufenlos

regelbaren, gebremstén FANUC AC Servomoter” mit grossem Moment und
guten dynamischen Eigenschaftén verwirklicht. Der Mdtor sitzt auf der an dem

‘Bettschlitten fontierten Tragplatte und die Bewégung wird mittels

Zahnriementriebs auf die Kugelspindel tibértragen.

Die verzahnten Rlemenschelben smd an den Wellefiériden mit Spannhilsen
befestigt.

Auf der Antriebsseite lauft die Ku’,’_cjels’piﬁdél in eihem Spezial -
Kombinationslager.

Das afidere Ende der Kugelspmdel ist einé sogenannte "fllegende" Welle.

£ e r adn TEN

‘RIEMENSCHEIBEN KUGELSPINDEL ' sZAHNRIEMEN;
‘P24-8M-20-6F 651114-0 | -960-8M-20
P32- BM 20 6F @32 X10 . (POWER GRIP)

Revolverkopf

Der Revolverkopf versieht die Aufgabe dér Eirspannung der fur die

Bedfbeitung notwendigen Werkzeuge urid bririgt sie in Arbeitsposition. Der

Revolverkopf schliesst sich iiber eine PaRplatte an dem oberen Schlitten an.

Die - Werkzeugspltze wird zur Drehachse der Hauptspindel eingestellt indem
man di¢ Pa3platte bei der Montage genau auf Mass bearbeitet. '
Der Revo[verkopf besteht aus zwei Teilen, dem Getriebegéhiause und der
Revolvérscheibe. Das Getnebegehause ist entsprechend der Anzahl der
Werkzeugplatze der Revolverschelbe geelgnet fur die Einstellung von 12

‘Positionen. _
Die Konstruktionsbeschireibung und Bediefianleiturig des Getriebegehauses

sind der Betriebsanleitung beigelegt.

Die Revolverscheibe ist mit- 12 Bohruiigen fur die Aufnahime von
- Werkzéughaltern versehen. Die Werkzeughaltérbohrungen sind in einer

Ausfiithrung nach DIN 69880 gefertigt.

Zapfendurchmésser des Werkzeughaltérs: Zmm 40
AuBendurchmesser der Revolverscheibe: Zmm 410
Max. Umlaufdurchmesser der in die Werk-

zeughalter eingespannten Werkzeuge: Zimm 530

Das Kihimittel kann Uber die Revolverschieibe und die Werkzeughalter jedem
Werkzeug unmittelbar zugefuhrt werden.
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.09

6.10

Reitstock - Reitstockpinole

Der Reitstockgul® bewegt sich an den am Bett angéschraubten, geharteten
und geschliffenen Fuhrungsleisten, Die hydraulische Bewegung der

‘Reitstockpinole erfolgt mittels Fupedals.

Das Klemmen und Entklemmen des Reiststock-Unterteils erfolgt automatisch,
von einem Programm aus, auf hydraulischem Wege. Der Reitstock wird durch
den Vorschubmotor ,Z” bewegt indem er mit Hilfe eines sogenannten durch
einen Hydraulikzylinder betatigten ,,Aufsteckbolzens“ mit dém Grundschlitten
verkoppelt wird.-Die Entkoppelung wird durch ginén Druckschaiter erfasst. Die
zur Aufnahme der Spitze MORSE 4 dienenden Huilse ist in der Reitstockpinole
gelagert. ‘Das vordere Lager ist ein zweireihiges Prazisions
Walzenzapfenldger mit konischer Bohrung. Die hinteren Lager sind 3 Stiick
leicht vorgespannte Prazisions-Schragkugellager in "TANDEM-O"-Anordnung.
Die notwendige Vorspannung der vorderen Lager wird durch das MaR der
hinter dem Lager angeordneten Distanzhillse gewéhrieistet. Die Lager haben
Dauerfettschmierung und bediirfen keiner Nachschmierung.

Falls die Maschine auf die Dauer mit einer hohen Drehzahl laufen sollte,
empfehlen wir lhnen, nach ca. 2000 Betriebsstunden eine Nachschimierung
vorzunehmen. Es empfiehlt sich die obige Instandhaltung, ebenfalls wie bei
dem Spindelstock, unserem Servicedienst anzuvertrauen, denn nach der
Neuschmierung ist die Lagerung zwecks gleichméaBiger Verteilung des
Schmierfettes laufen zu lassen. Die Spannkraft der Reitstockpinole kann mit
Hilfe des am hydraulischen Steuerblock hinter der vorderen Abdeckung
befindlichen Druckreduzierventils eingestellt werden, wobei der eingestelite
Druck am Manometer abzulesen ist. Die max. Spannkraft bel einem Druck
von p=35 bar betragt F"*=9.8 kN.

Das Entstehen des fir die Reitstockpinole vorgeschriebenen Druckwertes wird

durch einen “Druckschalter, die Endstellungen des Reitstockpinolenhubes
werden durch induktive Endschalter iberwacht.

Achten Sie darauf, daf} in die Kegelbohrung der Hilse nur eine solche Spitze
eingelegt werden soll, die von aulen entfernt wéerden kann, denn sie kann
infolge der Konstruktion des Reitstockes nicht ausgeschlagen werden.

Abdeckung
|

Die Abdeckung umkleidet den Arbeitsraum der Maschine von allen Seiten und
verhindert, da® Spane bzw. Kithlwasser ausser dén Arbeitsraum gelangen.
DieTar schitzt den Arbeiter gegen herumfliegende Spane und Gefahrquellen
und das grole Fenster aus Sicherheitsglass erméglicht die Beobachtung der
Arbeitsvorgange. Das die Abdeckung tragende, steife, geschweisste
Eisengeriist ist am Bett angeschraubt. Die aufschliessbaren Tire und die
abnehmbaren Deckel erméglichen einen guten Zugang zu denf wichtigsten
Funktionseinheiten der Maschine. Ebenfalls zur Abdeckung gehéren der
elektrische Steuerschrank und das gut vernehmbare und leicht erreichbare
Bedienpult. Sowohl eine &sthetische Linienfhrung als | auch die
ergonomischen Anforderungen wurden beriicksichtigt. Wihrend der
Bearbeitung muB die Abdeckungstiir geschlossen sein. Der geschlossene
Zustand der Tir wird durch einen eingebauten elektrischen Schalter
Uberwacht der gleichzeitig die geschlossene Tur verriegelt |
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6.0 KONSTRUKTIONSEINHEITEN

6.11

6.12

6.13

Spaneférderer und Kiihimittelanlage

Der Spanefdrderer sammelt mit Hilfe der daran angebauten Lenkplatten die
angefallenen Spane und das Kihimittel und dient gleichzeitig als
Lagerbehalter derselben. Auch die Kihimittelpumpe ist an dem Spéaneférderer
angeordnet. In manueller Befriehsart kann die Kihimittelpumpe vom
Bedienpult aus geschaltet werden, wahrend der Spaneférderer mit dem daran
angeordneten Handschalter gesteuert werden kann. Im Normalfall kénnen
sonst beide Anlagen von einem Programm betrieben werden.

Hydraulikanlage

lhre Aufgabe besteht darin, die hydraulischen Einrichtungen (Hydraulikfutter,
Reitstock) der Maschine oder eventuelle andere hydraulisch betéatigten
Hilfseinrichtungen (Linette, Werkstuck-Auffangvorrichtung, automatische
Turbetatigung, usw.) mit Energie zu versorgen. Als Speiseeinheit dient ein mit
Kihler und selbstregelnder Pumpe ausgeriisteter Olbehélter. Dank seinem
kompakten Aufbau enthalt die Speiseeinheit die Pumpe und den Kihler.

Der max. Betriebsdruck von 40 bar des Systems wird durch eine von unserem
Werk eingestelite selbstregelnde Pumpe gesichert, wobei das Vorhandensein
des Betriebsdrucks von einem Druckschalter Uberwacht wird. Die zur
Steuerung der funktionalen Einrichtungen (Futter, Reitstock) dienenden

hydraulischen Elemente - Druckreduzierventil, Drosselventil, Wegeventil -

sind in je einem geschichteten Block an der Steuerungseinheit untergebracht,
welche sich an der Bedienungsseite der Abdeckung befindet. Auch die drei
Manometer sind hier angeordnet (Systemdruck, Futter, Reitstock). Die
Wegeventile sind bistabile, in ihren Endstellungen mechanisch verriegelte
Ventile und kdnnen mittels einer Not-Betatigungstaste auch von Hand
umgeschaltet werden.

Funktionen der Hydraulikanlage:

» Futterbetitigung

» Reitstockpinolen-Betétigung

s Reitstockklemmung-Entklemmung ‘
¢ Verkuppelung des Reitstockes mit dem Bettschlitten

o Werkstickauffanger-Betatigung (Option)

» Betitigung der "C"-Achse (Option)

+ Linettenbetétigung der Linette (Option)

¢ Bremsenbetétigung {Option)

¢ Arbeitsraumtiir-Betétigung {Option)

e Messarmbetatigung {Option)

Zentrale Schmieranlage

Die zentrale Schmieranlage arbeitet automatisch mit Impulsen wobei sie von
der Steuerung Uberwacht wird.In dem System gibt es keinen Olricklauf,
deshalb vermindert sich das Olniveau der Speiseeinheit fortwdhrend. Das
Erreichen des minimalen Olstandes wird durch einen elektrischen Anzeiger
erfasst.
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In diesém-Abschnitt sifd digjenigen Konstruktionséinheiten aufgefiitirt,
die auf Wunsch des Kunden als Option 6der Sonderzubehdr ausgebaut
werden,
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7.0 SONDERZUBEHOR, OPTIONEN

7.01

7.02

7.03

MeBarm

In den herunterklappbarén Arm, der in einein am Spindelstock angebauten
Gehause montiert ist, ist ein MeBkopf eingebaut. Seine Aufgabe ist die
Voreinstellung der Werkzeuge innérhalb der Maschine bzw. die
Werkzeugverschleill-Ubérwachung.

Mit der Spitze dés Weérkzeuges kann man deh ‘MéRkopf von 4 Richtungen
berithren (+/-X und +/-Z). Auf Beriihrurig funktioniért der MeRkdpf als ein
Schalter. Aufgrund eines bei der Untérbrechung: einés Stronikreises

-entstehenden Signals wird die Position deér Werkzeugschnelde von der

Steuerung automatisch quittiert. Bei eifier Anlaufgeschwmdlgkett von 5 mm/s
betragt die Wiederholgenauigkeit 1 pm.

Die Anlaufgeschwindigkeit ist max. 1 m/s. Wenn dér Meflarin nicht benutzt
wird, ist dieser aus dem Arbeitsraum Zu entférien.

Ein Bearbettungszyklus kann nur im aufgeklappten Zustand des MeRlarmes
gestartet werden.

Werkstiick-Auffangvorrichtung

lhre Aufgabe besteht darin, bei der Bearbeitung von starigenartigen Teilen die

abgestochenen Werkstiicke aus dem Arbeitsraum zu entfernen.
Grosste Werkstiickabmessungen: @ 70 mm x 150 mm

Die Werkstiick-Auffangvorrichtung wird mittéls Hydraulik betétigt und sie

funktioniert vom technologischen Programm mit Hilfe von "M"-Koden.
Funktion: Nach dém Betrieb des Verteilerventils béwegt sich der Kolben des
Hydraulikzylinders nach aufen und deér Kanal der Werkstick -

Auffangvorrichtung erhebt sich _um das abzustechende Werkstiick

abzustitzen. Nach dem Abstechvorgang fallt das Werkstiick ab und rollt durch
den abfalligen Kanal und die an der Abdeckurigstiir befindliche ‘Offnung in den

Behalter.

Nach wiederholtem Betrleb des Verteilerventils lasst sich der "Kanal" in

Ruhelage nieder.

Die Werkstick-Auffangvorrichtung arbeitet béi einém Systerhdruck von 40 bar
ufid ihre Betriebsgeschwindigkeit kann mittels Drossélventils reguliert werden.

Liriette

Charakter angebracht an der Werkzeu_gmaschlne eine Lunette zu benutzen.

Die kundenspezifisché Lunette kann an der Drehmaschine angébaut werden.
Durch ihre konstruktionélle Aufbau ist es moglich, entweder nur die Lunette
selbst zu entfernen, oder die ganze Linetten-Einheit abzubauen, da sie die
Grenzabmessungen des Werkstlickes beschrankt.

Die Betatigung der Lunette erfolgt von der Hydralik der Grundmaschine aus.
Im Klemmungszweig der Lunette wird das Vorhandensein der Klemmung
durch enen Druckschalter erfasst.
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7.0 SONDERZUBEHOR, OPTIONEN

7.04

7.06

7.06

Hauptspindelbremse

Ihre Aufgabe besteht darin die positionierte Hauptspindel festzuklemmen. In
der Ruhelage der Scheibenbremse werden die Brémsbacken durch
Tellerfeder mit einer Vorspannung von 7 kN gegen die Bremscheibe gepresst.
Die Bremse kann mit einem Betriebsdruck von 50 bar hydraulisch gelést
werden.Das Feststellmoment betragt ungefahr 800 Nm.

Hauptspindelverriegélung

In der Bremsscheibe der hydraulischen Haltebrerise sind 24 gehértete
Buchsen mit konischer Bohrung untergebracht, welche die genaue
Positionierung der Hauptspindel in Stufén von 15 Grad in den Stellungen 15°,
30°, 45°, 60°, 75°... usw. erméglichen.

Der im GuEe:sengehéuse an der Oberseite des Spindelstocks sehr genau
gefuhrte Verriegelungsbolzen ist hydraulisch betétigt. Der Betriebsdruck
betragt ca. 10 bar. Nach der Verriegelung sperrt die Haltebrenise und halt die
Hauptspindel wahrend der Bearbeitung mit einem Bremsmoment von 800 Nm
in Position.

Antrieb fiir "C"-Achse

Dieser wird bei Bearbeiturnig von Werksticken mit Drehwerkzeugen benutzt.
Béim Bohren der in der auf dem gegebenen Teilkreis vorgeschriebenen Win-
kelteilung anlegbaren Bohrungen wird die Drehung der Hauptspindel in die
gewiinschte Position bzw. bei Frasaufgaben die Drehung der Hauptspindel mit
einer dem vorgeschriebenen Kreisvorschub entsprechenden Drehzahl durch
den Antrieb fur "C"-Achse an Stelle des Hauptantriebs gewahrleistet.

Der Antrieb ist mechanisch ausgefthr. In eingeschaltetern Zustand des An-
triebs fir "C"-Achse wird die Hauptspindel durch einen Servomotor Giber ein
Schneckengetriebe mit einer Ubersetzung von 1:100 getrieben.

Die Tragkonstruktion in. welcher die Schneckenwelle gelagert ist und die den
Servomotor aufnimmt, ist an dem Schlitten auf dem Spindelstock befestigt.
Der Schlitten kann mit einem Hydraulikzylinder mit kurzen Hilben bewegt wer-
den und infolgedessen ist die Verkuppelung des Schnécke-Schneckenradge-
triebes erméglicht. Darliber hinaus geschieht auch die Beseitigung des aus
dem Flankenspiel resultierenden Spieles dadurch, dal die Schnecke mit dem
Hydraulikzylinder kontinuierlich zwischen die Z&hne des Schneckenrades ge-
presst wird. Das Schneckengetriebe und die Lager haben Fettschmierung.




