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2.7 KUHLSCHMIERUNG VON WERKZEUG UND SPANFORDERER

271 TLE/01-K165 : AUSSEN-KUHLSCHMIERUNG DES WERKZEUGS

Dieses System besteht aus einem Spanauffangbehalter und einem Kahischmiersystem, das mit
ist. Die Pumpe ist mit

Filtern und einer Pumpe (50 V/min - 0,5 MPa) au
o 'en flexibler Diisen verbunden, die in Abhangigket bor der Spindeinase positioniert werden.
Mah ng der Kahischmierung ist Gber die numerische Steuerung programmierbar oder kann
% uell Ober eine spezielle Drucktaste erfolgen. Der Auffangbehdlter hat Rader, was die
einigung und Wartung vereinfacht.

2.7.2 CRS/04-K165: AUTOMATISCHER SPANFORDERER
Der automatische Spanforderer steht als Alternative
. uerung gesteuert.
rlich ablaufenden

Dieser entfemt Spéne aus dem Arbeitsbereich, und zwar Uber einen kontinuie ende
Reinigungsproze® mit emulgierbarer Flussigkeit. Die Spane werden in einem Behalter (der nicht in
der Lieferung enthalten ist) auBerhalb der Maschine gesammelt. Bei dem Farderer handelt es sich
um einen Mitnehmer- oder Raumforderer und er ist somit zum Abtransport von kurzen Spanen
geeignet. Er ist mit einem Trommelfiltersystem ausgestattet. Ein Flassigkeitsstrahl, der von einer
entsprechenden Pumpe in Gegenrichtung gespritzt wird, sorgt fur die Reinigung des Filters.

Der Forderer ist an eine Auffangwanne lossen, an der sowohl die Pumpe zur aue_,eren
Kihlschmierung der Werkzeuge als auch die Pumpe, die die Spllung des Arbeitsbereiches

sur  Spaneauffangwanne  des

ausfihrt, sitzt.
Wichtigste technische Daten:
- Fassungsvermdgen der Auffangwanne: .........o.orueesceees 350 |
= FIBBIGrad: .........cccooveencscrunmsessssssnsnsas sasssasennasssnsanasadanacansasianss 250 ym

50 I/min, 2 bar

- Durchsatz und Druck der KihlsSChmierpumpe: ........cccooueeeee
0,6 MPa (6 bar)

- Max. Druck der Kiihilschmierpumpe:

27.3 SCC/50: KUHLSCHMIERUNG DURCH DAS WERKZEUG SELBST

Kann mit Werkzeugaufnahmen und Werkzeugen, die fur diese Art der Kithischmierung ausgelegt
sind, verwendet werden und umfasst:
e Hochdruckdrehverteiler.

e Hochdruckpumpe : 50 bar, 29 /min
e Zusitzliche und unabhéngige Filtereinheit mit Kartusche und Filterkapazitat von 30 pm.

Mit dieser Vorrichtung kann die Kuhlflissigkeit oder das Luft-Ol-Gemisch durch die Spindel, die

Werkzeugaufnahme und das Werkzeug hindurch geschickt werden.
Diese Option ist nur mit den Optionen M3A/20-24/K , CRS/04-K165 und MBSH/22-30 kompatibel.
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| rung wer 4
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teuerung ste Krénzen mit hvdraul : istet
: ue . ‘ yaraulischer Verriegelun ewahrleistet.
" automatisch die Einstellung und kompgnsiergt dgie Position der \ s

; TECHNISCHE DATEN MBSH/22-30
B erfahmeg B-Achse +24° | -102°
Schritt B-Achse
30
Verfahrweg C-Achse +AB0R AT
Schritt C-Achse &
'\:/ersatz in Bezug auf Spindelachse o0 i
ositioniergenauigkeit der A
chsen Bund C F
(nac?l‘f N?rm VDI/DGQ 3441 und ISO 230-2) gl
Posmonlergenauigkeit der Achsen B und C Winkel
3 Winkel”

(nach Norm ASME B5.54)

Innendurchmesser des vorderen Lagers

Spindeldrehzahlbereich 300 + 30000 1/min

Maximales Drehmoment (S6 - 60%) 22 kW

Bereich mit konstanter Leistung 5850 + 30000 1/min

Werkzeugaufnahme (DIN 69893) HSK 50 E

AuBendurchmesser der Spindel 200 x 180 mm
55 mm

Spindelschmierung

minimal Luft/Ol

Losen der Werkzeugklemmung

hydraulisch betéatigter Bolzen

Maximaler Abstand Spindelnase/Tischoberfliche

676 mm

(Spindel in vertikaler Position)

AUSRUSTUNG FUR DIE FUNF-ACHSEN-BEARBEITUNG

2.4
241 M5A/7-32 : FRASEN MIT SPINDEL 7,5 kW - 32.000 U/min
242 M5A/3-60 : FRASEN MIT SPINDEL 3,5 kW - 60.000 U/min

Z-Schlittens integrierte d.reh- und schwenkbare Kopf erméglicht die
Illﬂis der Spindel im Raum. Die Drehungen der Achsen B und C erfolgen
g den iiber direkt auf den Achsen montierte Encoder tibertragen.

t die Einstellung mit kontinuierlicher Interpolation

Der im unteren Tei

inuierliche Einste
kontinuie Motoren und wer

Steuerung steue

tiber birstenlose
Die numerische




‘:t\‘.t HAND .
. N s ou::CH FUR DIE BENUTZUNG, INSTALLATION UND VORBEUGENDE WARTUNG
| l Maschine: Fraszentrum mod. K166

Revision: 01

kom ' ' .
pensiert die Position der Werkzeugmitte in Fun
FlUssigkei : verfugt uber
Kahif S:Sei'ti“'_"“auf mit geschlossenem Kreislauf.
SChnittsteﬁ eit mit kontrollierter Temperatur gek
en-Verbindung vom Typ “mit Kartusche”

im
Kopf gekapselte Spindel

ktion der Spindelneigung
ein geeignetes
Die Spindel wir
It. Auferdem verein
den Vorgang des Ersetzens.

(Software RTCP). Die
Klimatisierungssystem mit
d durch eine umlaufende
facht die mechanische

L TECHNISCHE DATEN M5A/7-32 M5A/3-60
::: CB;:‘,:Z:ZZ +110° +1 1o:
Max. Drehgeschwindigkei 1:3601°. 1:3601 |
Max. Beschleunigun e Acheen Bume= i .l,m|2n >0 im;n
9 1000°/s 1000°/s

Positioniergenauigkeit / Wiederholbarkeit Achsen B

7,2 /5 arc-secC

7.2 /5 arc-sec

| und C (Normen VDI/DGQ 3441 und 1SO 230-2)
Positioniergenauigkeit / Wi i
und C (Normen AgS s g:)erholbarkelt Achsen B 5/ 3 arc-sec 5 /| 3 arc-sec
Max. Leistung (S6-60%-2 min) 7,5 kW 3,5 kKW
6000 + 60000 1/min

Spindel-Drehzahl

3200 + 32000 1/min

16000 + 32000 1/min

40000 + 60000 1/min

Bereich mit konstanter Leistung

Anschluss Werkzeugaufnahme (DIN 69893) HSK 40 E HSK25 E

AuRenabmessungen der Spindel 135 x 135 mm 135 x 135 mm

Innendurchmesser der Vorderlager 45 mm 25 mm
minimales Luft-Ol- minimales Luft-Ol-

Spindelschmierung :
Gemisch Gemisch
Entriegelung Werkzeugaufnahme Druckluftkolben Druckluftkolben
602 mm 602 mm

Max. Abstand Spindelnase -
Tischebene (Spindel vertikal)

2.5 OPTIONEN FUR DAS WERKZEUGMAGAZIN

Erweiterung des Kettenmagazins von 20 auf 42 Platze fur Werkzeugaufnahmen, deren Typ durch

rten Codes identifiziert wird.
Mit der Option ETC42/**E ist es moglich die Werkzeuge des hinteren Maschinenteils per Hand

auszuwechseln. Die zum Austausch der Werkzeuge notige Bewegung der Kett ' '
wird tiber ein entsprechendes Bedienpult gesteuert. i e im Handbetrieb
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281 ETCa228E: ERWEITER
KZEUGAU
ix TYP HSK40/E . :
TYSA2/50E: ERWEITERUNG DES WZ-MAGAZINS FUR m“:“

254 ETC42/63EA K165
: ERWEITERUNG DES WZ-MAGAZINS FUR
WEszzUoAUmmuen TYP HSK63/E o HSK63/A
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26 VORRICHTUNGEN FUR DIE WERKZEUGLANGENMESSUNG

26.1  TmD/Mm. MANUELLE LANGENMESSDOSE | '

262 TMS/F-K165: VOR TELL

: VORRICHTUNG ZUR AUTOMATISCHEN EINSTELLL

FIDIA-LASERMESSFUHLER | -1

i ()

g:’::f;?en Steuerung verwalteten automatischen M Uberprift. wrerf @i

et ® Steuerung von Werkzeugen mit 10 unterschiedlichen Formen vorgesehen.

orrichtung befindet sich innerhalb des Arbeitsraums der Maschine. & TIOR8
SasGergtmsmkannnmmdquﬁmmemumndawudm. |

- Lasersonde mit entsprechenden Haltevorrichtu ¢
- Messfﬂhlemelnigung durch Druckluftzufiihrung g

- Anschlusskabel
- Software fiir die automatische Messung

- Muster Werkzeug.

TMS/R-K165: VORRICHTUNG ZUR AUTOMATISCHEN VOREINSTELL
LASERSONDE 5
Durch automatisch von der CNC verwaltete Messzyklen kénnen damit Lange,

Form der Werkzeuge (berpriift werden.
Es kénnen 10 verschiedene Werkzeugtypologien berpriift werden.

26.3

ngeord
Das Gerét umfasst femer:
« Werkzeugreinigung mittels Druckluft.
« Schnittstellen-Schaltkarte und Anschlusskabel.
o Software fir die Werkzeugvoreinstellung.
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