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1 Maschinenaufbau

Das Bearbeitungszentrum vom Typ ECO RS ist durch einen Festste-
henden, schwingungsarmen Portalrahmenbau mit integriertem, wéh-
rend der Bearbeitung feststehendem Maschinentisch auf stabilem
Unterbau gekennzeichnet. Der Maschinentisch steht nahezu senk-
recht (um 12° schraggestellt) und kann zum Beschicken um 180° ge-
dreht werden. Die Beschickung erfolgt von der Vorderseite.

Aggregatebewegungen verlaufen innerhalb der Schutzkabine.

Die Hauptmaschinenbaugruppen bestehen aus verrippten Schweii3-
konstruktionen, welche auf ein optimales Steifigkeits- bzw. Gewichts-
verhaltnis abgestimmt sind. Dies ermdglicht sehr hohe Beschleuni-
gungswerte.

2 Arbeitsaggregate und Ausstattung
2.1 5-Achs Arbeitsaggregat (2 Stiick)
Es sind 2 Arbeitsaggregate installiert.

Kardanisch gelagerter Arbeitskopf mit angebauter Fréisspindel for
Fras-, Bohr-, Sage- und Schleifarbeiten. Die Lageanderung der
Frasspindel erfolgt durch die simultane Bewegung der B- und C-
Achse.

Beide NC-Achsen (B, C) sind mit vorgespanntem zweistufigem Zahn-
radgetriebe aufgebaut. Die Getriebe sind spielfrei. Aufgrund der durch
Federelemente erzeugten Vorspannung wird die Spielfreiheit der Ra-
dergetriebe bis zum max. zulassigen Verschlei3 (Lebensdauer) ga-
rantiert.

Die eingesetzten Spezialzahnrader sind gehartet und geschliffen und
hochgenau gefertigt. Durch die spezielle Verzahnung in Verbindung
mit der hohen Oberflachenqualitdt und Genauigkeitsklasse der Zahn-
rader wird ein extrem gerduscharmer und sanfter Lauf der Getriebe
garantiert was sich unmittelbar am Frasbild wiederspiegelt. Durch
diese Anordnung sowie Ausfihrung werden extrem hohe Verstellge-
schwindigkeiten von 180°/sec an beiden Getrieben erzielt. Der An-
trieb der NC-Achsen erfolgt Giber Siemens-Servomotore mit integrier-
tem absolutem Wegmesssystem.

Uber die 68° Schrige kann der Kopf 46° unterschwenken.
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2.2 Aggregateanordnung

Arbeitsaggregat 1 und Arbeitsaggregat 2 sind auf Separaten Z-

Schlitten angebracht. Diese sind wiederum an separaten X-, bzw. Y-
Schlitten montiert

Somit kénnen die Aggregate unabhéngig voneinander in X-,Y- und Z-
Richtung verfahren.

Minimalabstand in X-Richtung zwischen den Aggregaten ca. 690mm

2.3  Spindel der Firma Omlat (2 Stiick)
(Leistung 7 kW, Drehzahl 40.000 min™, HSK-E40)

Leistung 7 kW, konstant von 12.000 — 40.000 min-1.

Drehzahl von 1.000 — 40.000 min-1 Giber Programm vorwahibar.
Drehmoment von 0 — 12.000 min-1 konstant 5,5 Nm.

Drehmoment von 12.000 — 40.000 min-1 5,5 Nm — 1,7 Nm proportio-
nal zur Drehzahl

Antrieb durch statischen Frequenzumrichter.

Beim Ausschalten wird die Spindel automatisch abgebremst.
Rechts- / Linkslauf tiber Programm vorwihibar.

Die Bauform der Spindel ist rund.

Die Spindel ist wassergekUhlt. Die Lagerung der Spindel ist 6l-nebel-
geschmiert. Das Entspannsystem ist hydraulisch.

Werkzeugaufnahmen mit Kegel-Hohlschaft HSK-E40 nach
DIN 69893.

Es diirfen nur einwandfrei ausgewuchtete Werkzeuge eingesetzt
werden. Die resultierende Schwinggeschwindigkeit darf 1,8 mm/s (Q
2,5) nicht tiberschreiten.

2.4 Kiihlaggregat

Beide Spindeln werden tiber ein gemeinsames Kiihlgert betrieben.

2.5 Blasdiise (2 Stiick)

Jedes Arbeitsaggregat ist mit einer Blasdiise ausgeristet. Blasdiise
tber NC-Steuerung aktivierbar und deaktivierbar.

2.6 Blasdiise mit lonisation (2 Stiick)

Frésmotor mit Blasdiise ausgerlstet. Blasdiise iiber NC-Steuerung
aktivierbar und deaktivierbar.

Der lonisator induziert einen Luftstrom aus der Umgebungsluft mit
einem Verhéltnis von 5:1 und minimiert dadurch den Verbrauch an
Druckluft bei Maximierung des ionisierten Luftstroms. Der Luftdruck
kann variabel eingestellt werden.
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WY | Leistungsdaten
— \L Eingangsdruck Luftverbrauch Gerauschpegel Abéta\t/ling
PSIG BAR SCFM I/min dBA Sekunden
20 1,4 7.4 209 67 0,45
40 2,8 11,5 325 74 0,33
60 4.1 15,8 447 79 0,24
80 5,5 22 622 82 0,18
100 6,9 24 679 85 0,18
- *6“ (152 mm) vom Ziel entfernt
% : Durchmesser
S Durckluft- Ratio-Effekt Helohweits (entspricht Modell
i anschluss Luftstromverstarkung BP6013 High Velocity
= ' Air Jet)
El 1/8“ BSP 5:1 Bis zu 4,6 m 13 mm

3 Werkzeugwechsler
3.1 6-fach Pick-Up Werkzeugwechsler (2 Stiick)

Automatischer Werkzeugwechsler auf der linken bzw. rechten Seite
des Arbeitsraums installiert.

Der Wechsler legt pneumatisch in den Arbeitsraum vor.

Der Wechsler ist gegen Spéne geschiitzt.

Max. WZ-Anzahl: 6 Stk.

Max. WZ-@: 4 Stick 40 mm
2 Stlick 240 mm

Max. WZ-Lange: 270 mm

(ab Plananlage)

Max. WZ-Gewicht: 2 kg

Max. Gewicht aller Werkzeuge: 24 kg

Diese Angaben beziehen sich ausschlieBlich auf das Werkzeugmagazin. Abwei-
chend davon kann es Einschrankungen beziiglich der Werkzeugabmessung und der
Werkzeugmasse in Verbindung mit bestimmten Frésspindelausfiihrungen geben.

Es werden Zylinder von der Fa. Festo verbaut!
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4 Daten der Antriebe und Achsen

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

NC-Achsen

X1/X2-Achse ca. 2.320 mm = Querbewegung Portal1 (Gantry)
X3/X4-Achse ca. 2.320 mm = Querbewegung Portal2 (Gantry)
Y1-Achse ca. 1.980 mm = Léingsbewegung Aggregat 1
Y2-Achse ca. 1.980 mm = Léingsbewegung Aggregat 2
Z1-Achse ca. 860 mm = Vertikalbewegung Aggregat 1
Z2-Achse ca. 860 mm = Vertikalbewegung Aggregat 2

B1-Achse +181° = Schwenkbewegung Aggregat 1
B2-Achse +181° = Schwenkbewegung Aggregat 2
C1-Achse +361° = Drehbewegung Aggregat 1
G2-Achse +361° = Drehbewegung Aggregat 2
Drehtisch +180° = Drehbewegung

Siehe Zeichnung 78.900.23.00

Verfahrgeschwindigkeiten

Beschleunigungen

Zentralschmierung

Vorschubantriebe

in X-Richtung: 90 m/min
in Y-Richtung: 45 m/min
in Z-Richtung: 90 m/min

Stufenlos programmierbare Arbeitsgeschwindigkeit in der X/Y-Ebene
auf beliebiger Bahn bis 113m/min.
Die Drehbewegungen der B- und C-Achse liegen bei max. 180°/s.

in der X- Achse: 8 m/sec?
in der Y- Achse: 8 m/sec?
in der Z- Achse: 8 m/sec?

in der C-Achse: 5 rad/sec2
in der B-Achse: 5 rad/sec?

Installiert fiir Vorschubfi]hrung und Vorschubelemente, mit automati-
scher Ansteuerung. Alle anderen Schmierstellen miissen geman Be-

Wartungsfreie, hochdynamische Drehstrom-Servo-Motoren mit mo-

derner Digital-Antriebstechnik und integriertem Absolutwertgeber
(Messsystem).
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5 Maschinentischausfiihrung

5.1 Drehtisch

"1 2 schraggestelite Maschinentischflachen auf einer Drehvorrichtung
* montiert. Die Tischflache ist um 12° geneigt. Der Tisch ist um 180°

drehbar. Die Position wird tber ein Stiitzbolzen in der Endlage gesi-
chert.

Der Nullpunkt befindet sich in der ersten Buchse.

& Max. zulassige Maschinentischbelastung je Tischseite 600kg
(Flachenbelastung)

Die Drehzeit vom Maschinentisch betragt ca. 3 Sekunden je nach Be-
lastung.

5.2 BearbeitungsmaBe

(X/Y/Z): 2530/1500/600 mm.
Dieser Arbeitsbereich kann mit den Arbeitsaggregaten mit einer
Werkzeuglange von 100mm und einem Werkzeugdurchmesser von
10mm voll umfahren werden.

Die angegebene Werkzeuglange bezieht sich nur auf die Angabe des
Arbeitsraums.

Siehe Zeichnung 78.900.23.00

5.3 Auflageleisten mit Pass- und Gewindebuchsen

! Die Auflageleisten sind im Abstand von 200 mm in Y-Richtung ange-
| ordnet. Pro Tischseite sind 7 Leisten installiert.

Diese sind mit Gewindebuchsen M10 und Passbuchsen 30/22 im
Raster von je 100 mm in X-Richtung versehen. (beginnend mit Ge-
winde, 50 mm weiter in X-Richtung Buchse, 50 mm weiter in X-
Richtung Gewinde usw.). Die Buchsen sind um 2 mm in der Leiste
versenkt.

Die Leisten werden Symmetrisch aufgebaut. Das Gewinde zum Auf-
schrauben der Spannvorrichtung in der Tischmitte entfallt.

Die Nut in der Aluleiste wird groBer als der Buchsendurchmesser
ausgeflhrt.
Es kann eine Buchse im Tisch als Referenzbuche verwendet werden.

Die Zwischenrdume zwischen den Auflageleisten werden fla-
chenbiindig mit Blech abgedeckt.
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6 Medienanschliisse und Bedienelemente am Maschinentisch

6.1  Ubersicht Drucktaster und Leuchtmelder
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6.2 Hartingstecker

Jede Tischseite verfiigt iiber zwei 50 polige verschlieBbare Hartin-

gstecker.

Uber den Hartingstecker wir

d die Spannvorrichtung Codiert.

Zudem findet eine Signalausgebe zur kundenseitigen Spannvorrich-

tung statt.
Siehe Tabelle
Tisch 1 Tisch 2
Seite links Seite rechts Seite links Seite rechts
2 x Dauerdruckluft 2 x Dauerdruckluft 2 x Dauerdruckluft 2 X Dauerdruckluft
1 x Hartingstecker 50 Polig | 1 x Hartingstecker 50 | 1 x Hartingstecker 50 | 1 x Hartingstecker 50
Polig Polig Polig

1 x Not-Halt 1 x Not-Halt 1 x Not-Halt 1 X Not-Halt

6.3 Not-Halt (Schlagtaster) (4 Stlick)

Pro Tischseite sind je 2 Not-Halt Taster installiert,

7 Vakuumversorgung

7.1 Vakuumanlage

Die Vakuumanlage besteht aus:

1 Vakuumpumpe mit 160 " Saugleistung
1 Druckspeicher mit 250-Liter-Kessel

1 Druckwachter fiir den Gesamtdruck
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7.2 Vakuumverteilung

Pro Maschinentischseite werden 2 (1x links und 1x rechts) Vakuum-
kreise installiert. Jeder Vakuumkreis ist an zwei Verteilern mit 2 An-
schliissen angeschlossen.

Vorne am Maschinenbett werden zusétzlich 2 FuBschalter ange-
bracht iber die das Vakuum geschaltet werden kann. (linker FuB-
schalter = linke Station, rechter FuBschalter = rechte Station)

Die Anschliisse und Taster werden wie auf dem Bild angebracht.
Die unteren Hartingstecker werden vom Kunden beigestelit.
Die Fa. Reichenbacher baut diese unverdrahtet in die Maschine ein.

8 Absaugung und Spaneentsorgung
8.1 Spéaneférderer mit Steiganteil

Die Spéne fallen wahrend der Bearbeitung, durch das schragstehen
st § des Tisches, ins Maschinenbett. Die Blechverkleidungen sind so aus-
& geflihrt, dass sich keine Spanenester bilden kénnen.

Das Maschinenbett ist so ausgefiihrt, dass die Spane mittels Kratz-
" bandférderer in X-Richtung aus dem Bearbeitungsbereich herausge-
| fihrt werden. Die Abwurfhdhe betragt ca. 920mm Uber dem Funda-
I ment.

Transportrichtung links bzw. rechts.
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9 Sicherheitseinrichtungen

9.1

9.2

9.3

Schutzkabine

Die Maschine ist komplett mittels Schutzkabine mit Deckenelement
gekapselt. Fiir den Stationswechsel wird der Tisch durch eine (NC-)

Der arbeitsplatzbezogene Emissionswert betragt nach EN ISO 11202
im Leerlauf: ca. 70,2 + 2 dB(A)

Beim Drehen des Tisches sind die Schallschutzwerte nicht relevant.

Die Maschinenausrl‘jstung und Absicherung entspricht den CE-
Vorschriften. Das CE-Zeichen wird sichtbar an der Maschine ange-
bracht.

Flachenscanner im Beschickungsbereich

Safety Integrated

Die Drehbewegung des Tisches wird durch einen Laserscanner ab-
gesichert, dieser ist auf der Vorderseite der Maschine angebracht.
Der Erfassungsbereich betrégt ca.2500mm im Radius um den Scan-
ner. Der Scanner ist nur aktiv solange die Drehbewegung ausgefihrt
wird, sobald diese abgeschlossen ist kann der Bereich zum Umriisten
der Teile betreten werden.

Sollte wahrend oder kurz davor ein‘Bediener den Sicherheitsbereich
betreten, muss diese bevor die Bewegung ausgefiihrt werden kann
den Bereich verlassen und quittieren.

An dem Bedienstinder (auBerhalb der Beschickungskabine) befindet
sich eine Kupplung fiir eine kundenseitige Druckluftpistole.

Absicherung der Maschine Uber Safety Integrated.

Links und rechts am Tisch befindet sich ein Schalter der zum Einfah-
ren betatigt werden kann.
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9.4 Sicherheitshinweise zur kundenseitigen Spannvorrichtung

10 Steuerung

10.1 Bedienkomponenten

v

Alle Teile der kundenseitigen Spannvorrichtung missen wahrend ih-
rer Spann- und Entspannbewegungen und mit ihren Endstellungen
nach erfolgter Bewegung innerhalb der vorgegebenen Umgren-
zungsmafe des Maschinentisches verbleiben.

Der Auftraggeber sichert zu, dass alle Spannvorrichtungen, die auf
der Maschine zum Einsatz kommen sollen und die vom Auftraggeber
beigestellt werden, der Norm EN 848-3.528 entsprechen.

Quetsch- und Scherstellen an den Spannvorrichtungen werden vom
Auftraggeber beseitigt.

e

Fabrikat: Siemens
Typ: Sinumerik 840D sl
CNC-Steuerung: NCU 720.3B

- Bedientafel TFT Flachbildschirm 17¢
- Anzeigerechner PCU 50.5

- Betriebssystem Windows 7

- Bedienoberflache HMI Operate

Technische Daten PCU 50.5:

Vier USB-Schnittstellen (USB 2.0) schaffen Anschlussmdglichkeiten
fiir Tastatur, Maus und andere Peripheriegerate. Fiir eine Compact-
Flash-Card (CF-Card) ist ein abgedeckter Slot vorhanden.

Merkmale:
- Robuster Aufbau (Dauerbetrieb, hohe Storfestigkeit) e
- Platzsparender Einbau durch kompakte Bauweise
- Servicefreundlicher Aufbau (z.B. Batterie extern zuganglich)
- Erweiterbar tiber zwei PCl-Karten
- Leistungsstarke Prozessoren
- Bildschirmauflosung:
bis -1600 x 1200 bei 60 Hz / 32 Bit Farbtiefe
- Stromversorgung: DC 24 V mit Ein- / Ausschalter
- Modellabhéngiger Arbeitsspeicher min. 512 Mbyte

Schnittstellen:

- PROFIBUS (max. 12 MBaud)

- DVI-I Schnittstelle flir externen Monitor
- 2 x Ethernet 10/100 MBit/s

- 4xUSB2.0

- Serielle Schnittstelle COM1 (RS 232C)
- 2 x PCIl-Slots
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¢

10.2 Steuerungsfunktionen

£a.) AW W W AR
‘tq.r‘n

- Programmiersprache nach DIN 66025

- Hochsprachenerweiterung

- Standard-Bedienoberflsiche und Dialogprogramm unter Windows

- Graphische Simulation

- Automatisches Abarbeiten von Festplatte

- Serielle Schnittstelle

- Teileprogramme kénnen mit Namen versehen werden

- Hauptprogrammaufruf aus Haupt- und Unterprogrammen

- 7 Unterprogrammebenen

- Polarkoordinaten—Programmierung

- MaBangaben metrisch und Inch

- Programmsprﬂnge und Verzweigungen

- Rechen- und Winkelfunktionen

- Vergleichsoperationen und logische Verkniipfungen

- Makrotechnik

- Mechanik schonende Beschleunigung mit Ruckbegrenzung

- Look-Ahead-Funktion ,

- Das Bremsen an den Satziibergangen wird vermieden; die Funkti-
on ermdglicht ein glattes Geschwindigkeitsprofil mit maximaler
Vorschubgeschwindigkeit.

- Bahnsteuerbetrieb mit vorgegebenem und programmiertermn

- Uberschleifabstand

- FRAME-Konzept

- Verschieben, Drehen, Skalieren und Spiegeln

- USB Schnittstelle fiir Dateni]bertragung per USB-Stick

- Die Programmeingabe kann wahrend der Bearbeitung erfolgen.

- Fehleranzeigen fiir NC- und Maschinenfehler im Klartext

- Werkzeugkorrektur fiir Lange und Radius

- Vorschub-Override 0 — 120 %

- Spanner offen und schlieBen wahrend des Frasprozesses (iber M-
und H- Funktionen

10.3 interpolationsarten

S linear und 2 4 D zirkular interpolierende Achsen

104 Programmspiegelung

Programmierbar (iber NC-Anweisung

10.5 Startimpulsspeicher

vorhanden fiir wechselseitige Beschickung

10.6 Entspannen

Automatisch (iber Programmanweisung, mit zusatzlicher Absicherung
iber Softwareendschalter auf der Z-Achse
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