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etriebsameitung Einleitungsinformationen
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2. ne
1 Ausfiihrung der Maschine
Charakteristik

Einleitungsinformationen

ist S‘(E)SV\‘/:??:;S S'Qh um eine neue Maschine mit moderner Konstruktion. Die komplette w\j‘a’uf‘,r‘t"e

Heidenhain SK?OQIICh aus Standardkomponenten von Weltmarkenherstellern (Bosch, Siemens

die Beibeﬁait een) ZUSammengestellt. So ist eine grof3e Yarl‘abmta}t mogjuch un;i glemi?zem;g auch

Servi ung vom giinstigen Preis/Leistung-Verhaltnis mit gleichzeitigem Vorteil der
ICeunterstutzung rund um die Welt.

2 Di-e Horizoptalbohrmaschine WET 13 CNC ist eine bahn gesteuerte Fras- und Bohrmaschine in
er Tischausfiihrung moderner Konstruktion, die fiir die komplette Leistungsbearbeitung von

Werkstiicken bis 15 t ideal geeignet ist.

Bahn gesteuerte Horizontalbohrmaschine WFT 13 CNC
T-Bettanordnung
4 lineare Achsen + Drehtisch

Ausschiebbare Arbeitsspindel
Die Maschine wurde fiir die universale Verwendung in der Maschinenherstellung

durchgefuhrt

Geeignet fur die Schruppoperationen sowie fur die prazise Formenbearbeitung

Die Maschine kann man wahlweise mit Werkzeugwechsler mit Manipulator (ATC), mit
Werkzeugkuhlung durch die Spindelachse, mit Spaneforderer ausstatten

Die Maschine ist fur die Benutzer bestimmt, die eine Maschine mit hoher Schneidleistung,
mit breiter technologischer Nutzung, Zuverléssigkeit und einfacher Bedienung fordern.

Die Maschine ist CNC gesteuert, Steuerungssystem HEIDENHAIN iTNC 530 (SIEMENS
Sinumeric 840D; FANUC 31i), was die Steuerung von vier Achsen X, Y, Z, W in der Lagekopplung
in Spi de|ausschubachse ist eine Hilfsachse) und der C-Achse in der Geschwindigkeitskopplung
(die Ftllfb ‘e Lagemessung bei den Achsen X, Y, Z und W flihrt Encoder durch (Option - X, Y und Z
er‘?UD ‘e Messung). Die Winkelpositionierung der C-Achse ist durch einen Drehgeber gesteuert
— linear@ enseitige Lagekopplung der Spindel und der Vorschub-Kugelgewindespindel
und die 9€9 en. Die Lagemessung der B-Achse ist durch den Winkelgeber, der

B Gewindeschneid _
ermoglicht das hmitte angebracht ist, gesteuert. Die Spindelkastendrehzahl ist

zen in der Tisc
lzcg:;lrrﬁlghalz: vollen Bereich der Arbeitsdrehzahlen einstellbar.

gaben der Maschine WFT 13 CNC

Hau pttechniSChe An
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— linea
re Me
und

ermoglicht d
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upttechnische Angaben der Maschine WFT 13 CNC

i i

5 Y€denseitige Lagekopplung der Spindel und der

&= ago?ewlrjdeschne.iden. Die Lagemessung der B-Achse ist

dichl zen in der Tischmitte angebracht ist, gesteuert. Die
im vollen Bereich der Arbeitsdrehzahlen einstellbar.

Lagemessung bei den Achsen X, Y, Z und W fiihrt Encoder durch (Option - X, Y und Z

Ssung). Die Winkelpositionierung der C-Achse ist durch einen Drehgeber gesteuert
Vorschub-KugeIgewindespindel

t durch den Winkelgeber, der
Spindelkastendrehzahl ist

Spindelkasten GB 3000

Kegelaufnahme der Spindel ISO 50
Werkzeugkegel DIN 69871
Werkzeugschaftkegel DIN 69872
Durchmesser der Arbeitsspindel 2130 mm
Spindeldrehzanhl 10-3 000 U/Min
Max. Spindeldrehmoment (nach Kundenwunsch) 2008 | ° Nm
Spindelschlittenabmessungen 400 x 400 mm
Leistung des Hauptmotors (nach Kundenwunsch) 87 kW
Stinder und Verfahrwege L
Tisch - Langsverfahrweg — X (nach Kundenwunsch) 3500 mm
Senkrechter Spindelkastenverfahrweg — Y (nach 2500 mm
Kundenwunsch)
Stander - Querverfahrweg — Z (nach Kundenwunsch) 1700 mm
Ausschiebung der Spindel W 730 mm
Arbeitsvorschubinallen Achsen 1.— 8 000 | mm/min
12 000 | mm/min

Verfahrgeschwindigkeit XY




WFT 13 CNC

BEtriebsan leitung Einleitungsinformationen "

Verfahr
=_r'geschwing;j kei
Max_lmale Sc:hubkrz';g‘?ftzIt o

10 000 | mm/min

in Achsen X und Y

aximale § e 20 kN
agemessushtébkrafte In Achsen Z und W 30 KN
Option) g der Maschinenbaugruppen X, Y und Z Abtastung vom Motor (Encoder)
Lageme Elektrooptisch, linear
T SsSung der Maschinenbaugruppen B, C Elektrooptisch, winkel
9€messung der Maschinenb
Gesamtab nbaugruppe W Abtastung vom Motor (Encoder)
(Die AbranssSUngen (L x B x H)
i bmessqngen sind durch die Wahl der
ahrwege in einzelnen Achsen nach Kundenwunsch 00 coR 0 AL
gegeben.)
Gewicht der Maschine 43 400 kg
Hydraulik und Pneumatik AT
Nenndruck im hydraulischen Aggregat 9 MPa
Nenndruck im Schmierungsaggregat 3 MPa
Werkzeugspannkraft . 20 kN
Werkzeugspannung Hydromechanisch
Druck der zugefiihrten Luft bei der Werkzeugklhlung 0638 MPa
(nach Kundenwunsch) ; ‘
Menge der zugeflihrten Luft bei der Werkzeugkiihlung _260-300

Automatischer Werkzeugwechsel AVN (nach Kunderfvg ; - '_»-‘

Anzahl der Werkzeuge (nach Kundenwunsch) ‘

Zeit des Werkzeugwechsels 14| sec

Max. Werkzeuggewicht 25 | ke .
Max. Werkzeugdurchmesser bei 'v-oller Bgsetz'qng 125 S 5y
Max. Werkzeugdurchmesser (bei je 1 Freiposition) 250 mm
Max. Werkzeuglange 400 mm |

& Drehtisch B
naen der Tischplatte (nach Kundenwunsch) 2000x2400 |
,Clt;r;renS:,L;SgWerkstUCkgewicht (nach Kundenwunsch) 20000 |
- 12007850
I'Sschahr?nhfme” Grolke (nach Kundenwunsch) 22H8
L D 2 ] . Pt 6" s o iniing

Sty
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gefihrten Ly

I(:‘?ach Kundenwuns h) ft bei der Werkzeugkiihlung 0,6 MPa
enge d o :
SF 2ugefihrten Luft bei der Werkzeugkiihlung 260-300 I/min
Anzah = Automatischer Werkzeugwechsel AVN (nach Kundenwunsch)
eit des V\; Werkzeuge (nach Kundenwunsch) 40 ks
Max. w erkzeugwechsels 14 sec
Max. Werosuggewicht 25 kg
Max. WzrkZEUgdurchmesser bei voller Besetzung 125 mm
Max- W . Zeugd._urchmesser (bei je 1 Freiposition) 250 mm
. erkzeuglange 400 mm
Ab Drehtisch
Mamessungen der Tischplatte (nach Kundenwunsch) 2 000 x 2 400 mm
. XIméleS Werkstiickgewicht (nach Kundenwunsch) 20 000 kg
TischhGhe 1200 mm
T-Spannnuten, GroRe (nach Kundenwunsch) 22H8 mm
Abstand 160 mm
Anzahl 13
Bereich der Arbeitsvorschiibe B =2 U/Min
Eilgang B 2| UMin
Kiihlung
Niederdruckkiihlung — max. geférderte Menge 62 I/min
Niederdruckkiihlung — Druck der Kiihlungsfliissigkeit 4 bar
Niederdruckkihlung — Behalterinhalt 550 |
Hochdruckkihlung — max. geforderte Menge (Option) 37 I/min
Hochdruckkihlung — Druck der Kahlungsflissigkeit, 30 bas
Kiihlung durch die Spindeimitte (Option)
Hochdruckkiihlung - Behaiterinhalt (Option) R
Elektrische Angaben R |
Gesamtaufnahmeleistung 80 kVA
Betriebsspannung 3 xk400 AV
Toleranz der Betriebsspannung Fis 7
Betatigungs- und Steuerungsspannung 24 V]
Frequenz der Betriebsspannung : 50 Hz
Gerauschpegel am Bedienungsplatz Laeq (bei 80 % der 81 dB
Drehzahl und des Vorschubes)
Maximales Gerauschpegel am Bedienungsplatz 81 dB

Klimatische Ausfuhrung

Normal

Spindelantrieb

Wéchselnd, asynchron

Antriebe der Vorschube

Wechselnd, asynchron




3.3 Abmessungen der Masc

2 Die Maschinenabmessungen sind auf |
undamentplane zu den verschiedenen Me

Abb. 3.5 Abmessungen der Maschine -

)

L = nach dor Tabelle (Z-Achse]

1500

= 3 _566 Vorschub X-Achse

Lx= nach der Tabelle (X-Achse)

Vorschub | Bettlinge
Z-Achse (=)
1 200 3 100
1 700 > 3 600
i1 500 3 400
2 000 3 900
]

18-
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Abb, =
e AbmeSS“”Q@n der Maschine - 2
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VYO-;Sccr?sL;b Standerldnge (Y) Linge Ly
1 700 3300 4 450
2000 3600 4750
2 500 )( 4 100 5350
3000 4600 5 850
3 500 5 100 6 350




Bty 2NG Transport der Maschine v

Betrj S
tflebsan|e|tu"g
3. \
4 Transport der Maschine
\\\_ M Um die Beschadigung der Maschine und der Maschinenteile wahrend des Transportes und der
anipulation halten Sie die unten angefiihrten Anhangungsplane ein

Abb. 3.7 Anhangungsplan des Tisches mit Bett, X-Achse

Q= nach der Tabelle

Lx= nach der Tabelle

Tabelle der Drehtischgewichte nach der Grél3e der Spannplatten und Bettenla

' '!’I‘omchub Linge Ly =T
1500 4250 11 370 12 250 13830
2000 4 750 12 270 13150 14 730
2 500 6250 13170 14 050 15 630
3 000 5 750 14070 14 950 16 530
3 500 6 250 14970 15 850 17 430
4000 6 750 15 870 16750 18 330
4500 7350 | 16770 | 7650 19230
5 000 8950 178700 | 18880 [ 20 130




e e LIS TNG Transport der Maschine '

Betri ;
|ebsan|enung
3.4 N
\ Transport der Maschine
\\ Ma le die Beschadigung der Maschine und der Maschinenteile wihrend des Transportes und der
Nipulation halten Sie die unten angefiihrten Anhdngungspléne ein

Abb. 3.7 Anhangungsplan des Tisches mit Bett, X-Achse

Qr = nach der Tabelle

Lx= nach der Tabelle

Tabelle der Drehtischgewichte nach der Grée der Spannplatten und Bettenldngen
=== E g — E——

\;(o_zc&b Lange Ly -
1500 4250
2 000 4 750
2 500 5250 &
3 000 5 750
3 500 6 250
4000 6 750 Lﬁ
4 500 7 3508w T
5 000 8950
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Abb

3.10 /\nh.muulu

Transport der Maschine

1 des Spindelkastens einschlief¥lich des Schlittens

Qu = nach der Tabelle

Farmar’

Tabelle der Lange und des Gewichtes des Spindelkastens GB

ANGEWENDETE
| BINDEMITTEL

| + Verklirzer

[ s
| + Verklirzer

| Endlose kreisférmige
| Schiiefe

[ Endlose kreisférmige
Schliefe

/ Rundstahl ¢ 70- 80 mm

Spindelkasten Lédnge Ly Gewicht Qy

GB 3000 3500 4100

GB 3000R 3500 4 600
‘l
Tabelle notiger Bindemittel 3
LANGE TRAGFAHIGKEIT ST 7 ‘.
(Meter) (Kilogramme) [
[ Kettenférmiger Vierhaken 2 5000 1

' Kettenférmiger Vierhaken 1 800 1 el

6 8000 4
4 4000 2
) 2.3 2

e

i - pm——
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Betriebsanleitung

Fundament der Maschine

Abb. 3.1 Fundamentplan zur Maschine WFT 13 CNC - 1
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Abb. 3.2 Fundamentplan zur Maschine WFT 13 CNC - 2

Fundament der Maschine
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Fundament der Maschine

Abb. 3.3 Fundamentplan zur Maschine WFT 13 CNC -3

- Depth of instatation of pipes for posRiond (4),
/

RN

R A
AR . |

53 (7

: E-E(1:40)

i N\

= Cpth of instafiation of pipes for postions (1),

2), O (6)

pipe,
pipe with a rigid walls and undistorad.

Matertal of wiring tube s PVC
All wiring tube final cut off above the plans
’ 0

concrete foundaton about S0 mm.
Each brandh condult tubing wire

for instaflation of cabeds.

| ] ]

]

1
741

for cable to rotarytabie

(1) Wiring tubs 3 100mm
o ’I Wiring hube neart Into depth 1000mm

2) Wirmg tube 7 100mm

for cable ' all s 10 SBCTIC UN.
® o o o806 p

Wiring Tube nSert Nto degth 1000mm.
o

3) Winng tube S80mm
for cable 10 2 xS actuater.
g tube NSSMT N0 dapth 1000mem.

4) Wirng tube S80mm
for cable 0 X xS actustor,cable ©

Wiring tube insert mto depth 400mm.

{5) Wiring tube 3100mm

fioe hydraulic cabie to agregat of - cooling off
B & and pressure oll, cooling water k.
22104 - = (i
24104 4

(5) Wiring tube & 100mm
for cable i agregat of - cooling ol and

pressure ol
Wiring tube NSEt iNto degKh L000mM.

e " (7) Wiring hube 2100mm
o ﬁﬁ..“"" *‘——-“ ol and.
'.H..E e mmunhhmm

(8) Electric energy and compressed a8
Cable CYKY 4xS0
Safety-fuse 2004
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Abb. 3.4 Fundamentplan zur Maschine WFT 13 CNC - 4

) n_ N WO, VAR Omo— - 2 i

Total length of pipes in each node:
1) 5950 mm
2) 5670 mm
3) 3300 mm
4) 4020 mm
5) 3390 mm
6) 5340 mm
7) 5410 mm
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WET 13 CNC Betitigung der Maschine
B@lriohsanlpimng Werkzeugwechsel

6 Betitigung

6.1 Betadtigungsstellen

6.1.1 Bedienungskabine

] savstemes siter auch
In der Bedienungskabine sind das Betatigungspaneel des Steuerungssystems und weiter au
die Ablagekasten flr die Werkzeuge stationiert

Abb. 6.1 Hauptbetatigungspaneel

vy Test

ooaralion

®  BEBIN PEN 17088 Hn
BUK FORN 8.7 IXede Ivens 1248
TOOL CALL Bi Z mieee
L X+@ vso me reses
L 241 me FOOON M
CYCL DEF 5.9 CIRCULAR POOKET
CYOL DEF B.1 SET UPL
ovel
eveL

18 ovey

11 OVEL DEF 5.5 rsees DR-

12 oveL cALL
13 OVCL DEF 6.8 CIRCULAR POCKET
14 CVCL DEF 5.1 BET UPL




WFT 13 cne

Betriebsa Nleitung

Beschreibung der Maschine — "

Tisch und Tischschlitten

S.11 Tisch und Tischschlitten

Die Baugruppe Schiitten und Tisch bilden eine kompakte Montagegruppe
' aus Grauguss GG 30. Der Tischschlitten ist von der unteren Seite gleitend auf dem

Diese Teile sind

@)
D

- \; D ¢

o Q

..

Al
L @
.

j_,_:: €se Maschine ist mit einem Drehtisch eigener Konstruktion und Herstellung ausgesiat
_ usch mit der La gsverstellung besteht aus einem festen Bett, auf dem sich der Tisch
e t dem drehbar gelagerten Tisch bewegt. Die Tischlagemessung in der B-Achse w
ey _:eh Winkelgeber, der zum festen Bolzen in der Tischmitte befestigt i‘st. durf:i'-gefl} rt
ViesChine  ist standardmaRig mit einem Motor Harmonic Drive und mit zwei mechan
;O:;es:\a“.“te" Ritzeln fur den Spielausgleich im Zahnkranz ausgestattet (in der Option ist die
,""S:'“ ne in der Version mit zwei Motoren geliefert und das Spiel ist elektronisch durch das System
R — SLAVE ausgeglichen).

Der Verfahrweg in der X-Achse wird in den standarden Lingen 1500, 2000, 2500, 3000, 3500

'

) mm geliefert.
Den Drehtisch kann man in folgenden GréRen liefern:

€ Drehtisch 1 600 x 1 800 mm
e Drehtisch 1 800 x 2 200 mm

oA
(V2]

5

L

@

Abb. 5.22 Drehtisch einschlieRlich des Schlittens
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Beschreibung der Maschine — 5. 4
Betriebsameitu"g

hydraulisches Aggregat HYTEK

5.14 Hydraulisches Aggregat und Schmierungsaggregat der
Maschine

5.14.1  Hydraulisches Aggregat

Das hydraulische Aggregat ist eine Einrichtung, die in die hydraulischen Umkreise der
Maslchme Druckdl liefert. Das Schema des hydraulischen Aggregates und die Betriebsanleitung
50:’}"? Warlungsanleihmg ist als eine selbststandige Broschiire zusammen mit dieser Anleitung
geliefert,

Dieses Aggregat ist mit einer Zahnpumpe, die die Druckquelle bildet, ausgestattet. Die

?_33""9_9'“99 ist mit dem elektrischen Motor durch eine Kreuzkupplung, die das Drehmoment
Ubertragt, verbunden.

. Im [_)ruck'c';iumkreis ist ein regulierbarer Druckschalter untergebracht, der automatisch den
Oldruc}; im hydraulischen Aggregat auf 15 MPa hlt und das in der Weise, dass bei Drucksenkung
um 10 % das Druckrelais den Pumpenmotor anlésst

_Im hydraulischen Aggregat ist ein Akkumulator mit dem Inhalt von 3,5 dm?® untergebracht, der
die dynamischen Eigenschaften der Umkreisreglung verbessert und den starken Druckabfall
verhindert und so auch die Anzahl der Pumpenmotoreinschaltung reduziert.

Gegen den eventuellen Uberdruck ist der Druckkreis durch ein Uberlaufventil, das auf den
Druck von 18 MPa eingestellt ist, gesichert. In den hydraulischen Kreis ist auch ein Druckmesser,
der zum Baustein befestigt ist, angeschlossen. Wenn es nétig ist den Akkumulator oder den
ganzen Druckumkreis der Maschine drucklos zu machen, muss erst die Bedingung erfullt sein,
dass die Stromzuleitung zum hydraulischen Aggregat unterbrochen ist.

Zum Baustein der hydraulischen Ausgénge sind die hydraulischen Ve
des Druckoles zu einzelnen Stellen steuern, sowie Druckschalter, deren
hydraulischen Schema angefiihrt sind, angeschlossen. 2

iler, die die Zuleitung

Das hydraulische Aggregat dient zur Werkzeugfreigabe
des Drehtisches (B-Achse), wo der Druck durch ein Reduzi

Technische Daten

Behalternenninhalt — Teil Hydraulik
Behalternenninhalt — Teil Schmierung
Gelieferte Menge — Teil Hydraulik
Gelieferte Menge — Teil Schmierung
Nenndruck — Teil Hydraulik
Nenndruck — Teil Schmierung

Inhalt des hydraulischen Akkumulators
Fulldruck des Akkumulators — Sticks
Leistungsaufnahme des Elekiromotors — T
Drehzahl des Elektromotors — Teil Hydral
Leistungsaufnahme des Elekiromotors — 1

Drehzahl des Elektromotors — Teil St hmi
Ger3uschpegel bei der Belastung
Genehmigte 1 e Umgebungsluftfeu

Maxi ", —
Arbeitsia 5 TR
Arbeitsfliissigkeit “Mineraldl

Absolute R n  der e 10 MIC
Bereich der Arbeitstem min. +5 s
e ! max. +55 C
[Genehmigte Umgebungs min. +15 5

o




e -0 o el M GUISUTIETT ATEIS IST aucn eln Druckmesser,

Qanzen'b;cgljitelz befestigt ist, angeschlossen. Wenn es nétig ist den Akkumulator oder den
dass die Strama oS der Maschine drucklos zu machen, muss erst die Bedingung erfiillt sein,
> OMzuleitung zum hydraulischen Aggregat unterbrochen ist.
e [;’rrSCE;:sStem dgr hydraulischen Ausgénge sind die hydraulischen Verteiler, die die Zuleitupg
hydrauiisch <u elnzelnen"Stellen steuern, sowie Druckschalter, deren Einstelldruckwerte im
en Schemag angeflhrt sind, angeschlossen.

D . . :
des D?Sh?/ dLau"SChe Aggregat dient zur Werkzeugfreigabe (11 - 15 MPa), weiter zur Verfestigung
Sthes (B-Achse), wo der Druck durch ein Reduzierventil auf 0,6 MPa reduziert ist.

Technische Daten

Behélternenninhalt — Teil Hydraulik

Behélternenninhaft — Teil Schmierung

Gelieferte Menge — Teil Hydraulik

Gelieferte Menge — Teil Schmierung
Nenndruck — Tei| Hydraulik

Nenndruck — Teji Schmierung

Inhalt des hydraulischen Akkumulators
Filldruck des Akkumulators — Stickstoff

Leistungsaufnahme des Elektromotors — Teil Hydraulik
Drehzahl des Elektromotors — Teil Hydraulik

Leistungsaufnahme des Elektromotors — Teil Schmierung

Drehzahl des Elektromotors — Teil Schmierung

Geréuschpegel bei der Belastung

Genehmigte relative Umgebungsluftfeuchtigkeit

Maximale Seehohe

Arbeitslage

Arbeitsflussigkeit

Absolute Reinheit der Arbeitsflissigkeit

Bereich der Arbeitstemperaturen

Genehmigte Umgebungstemperatur

-60 -




