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150 CNC

Leistung bei viel Talent

Als Universalmaschine der mittleren Baugrésse
verbindet die Voumard Schleifmaschine 150 CNC
vollauf die aktuellsten Technologien mit den
strengen Qualitatsprinzipien, welche seit Uber
60 Jahren den Erfolg von Voumard kennzeichen.
Entwickelt in Funktion der Anwenderbedirfnisse
wie einfache Programmierung, ergonomischer

Zugang, universell und ohne Kompromiss auf
Prazision und Verfluigbarkeit.

¢ Innen- wie Aussenschleifen, konzentrische Profile, vordere
wie rtckliegende Flachen
¢ Bearbeitung von kurzen, mittleren oder langen Teilen

¢ Wirtschaftlich ab Einzelteil sowie bei Klein- oder Mittel-
serien

¢ Produktionsmaschine mit integriertem automatischem La-
der oder Roboter

e Einfache, kreative mechanische Losungen
¢ Dialog Bediener-Maschine im Klartext

¢ Bedienerfreundliche Programmierung mit vielen Mdglich-
keiten, erstellt durch Schleifer

e Integrierte Maschinendiagnose

® CE-Konformitat

¢ \/ollkommener Vergleich Qualitat-Leistung-Prézision-Preis
¢ Weltweiter Kundendienst in Anwendernéhe

e \lerschiedene Ausbildungsprogramme.




VOUMARD

Innen- wie 4- Stationen Automatisches Voumard Einfacher Dialog
Aussenschleifen Revolverkopf Beschickung (Option) Schleifspindeln Bediener-Maschine



150 CNC

Professionell

Der Fachmann entdeckt auf den ersten Blick,
dass es sich um eine mit vielen Vorteilen, von
Praktikern entwickelte, Maschine handelt.

Maschinenstéander aus Mineralguss
¢ Exzellentes dynamisches und thermisches Verhalten

Achsialschleiftisch - Z Achse

¢ Vorgespannte Umlauf-Zylinderrollenfiihrung

* Direktantrieb Uber Kugelrollspindel und AC-Motor FANUC
e Linearmesssystem

Radialschleiftisch - X Achse

* Doppelreihen Rollenflihrung

* Direktantrieb Uber Kugelrollspindel und AC-Motor FANUC
¢ Linearmesssystem

Numerischer Spindelrevolver

* Drehbewegung mit der Langsbewegung des X-Tisches
kombiniert (nur ein Motor flir die X-Bewegungen und Revolver-
drehungen)

* Bis zu 4 Schleifspindeln einbaubar

¢ |ndexierung von 2° zu 2°

Werkstiicktisch

* |n 3 Tischléangen verflgbar. Diese erlauben das Langsver-
schieben des Spindelstockes in Funktion der Teile- und
Futterlange. Bereiche siehe Seite 6

Werkstiickspindelstock

® Auswahl von 2 Typen

* Programmierbare Drehzahl

® Antrieb mittels AC-Motor FANUC

Schleifspindeln

¢ Motorschleifspindeln Voumard
Drehzahlbereich: je nach 3000 bis 120 000 min™
Leistung je nach Spindeltyp: 3 bis 22 kVA

Diamanthalter

e Auf WerkstUcktisch angebaut und pneumatisch betatigt

* Moglichkeit des Anbaus einer Abrichtspindel zum Abrichten
von CBN-Schleifscheiben

Elektrische Ausriistung

* Elektrische Vorbereitung fir den Anschluss einer Dunst-
absaugvorrichtung, Kuhimittelreinigungsanlage, zweiter
Diamanthalter usw.

Numerische Steuerung

¢ GE FANUC mit integriertem PLC

e Schwenkbare Steuertafel mit integriertem elektronischen
Handrad

* Dialogprogrammierungmodus MENU




VOUMARD

Zentral-Schmiereinheit

e Ol-Impulsschmierung fiir Tischfuhrungen, Kugelspindeln
usw.

e Luft-Ol-Gemischschmierung fiir Schleifspindeln, Werk-
stlickspindel usw.

Vollverschalung
¢ \/erschiebetliren mit Sicherheitskontakten.

Spindelposition 1 Spindelposition 3



150 CNC

Praktisch auf Mass

Erfinderisch in der Technologie enthiillt die
150 CNC auch ihre einfache und klare Gestaltung
bei grosser Auswahl in den Méglichkeiten der
Grundausstattung mit Perspektive auf weitere
Ausristungen. Bei richtiger Bestimmung des
gegenwartigen Bedarfs behilt der Anwender die
Optionen fiir spatere Verwendungen offen.

Werkstiicktisch

Erleichterung des Schwenkens und Winkelpositionierung
Uber Druckluftentlastung. Mikrometeranschlage fir die
Winkeleinstellung.

Auswahl zwischen zwei Querstellungen des Werkstlick-
tisches (Option A oder B), erlaubend eine unterschiedliche
Aufteilung der Innen- sowie Aussenchleifbereiche. Maschi-
nendaten siehe Seite 10 und 11.

Drei verschiedene Werkstiicktischldngen:

Ausfihrung L7 L13 L15

L = Achsialverstellung des
WerkstUckspindelstockes 700 mm {1300 tam 1 SCO

Manuelle Winkelverstellung:
— Option A 15° 10° 10°

— Option B 10° 10° 10°

Werkstiicktisch-Schwenkachse B

Numerisch gesteuerte Schwenkung der Werkstticktischeinheit
- Aufldsung: 0.0001°

- Pneumatische Winkelklemmung

— Maximaler Schwenkwinkel:

Option A Option B
L7 o =19" o=10°
L13/L15 o=10° oa=10°
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Zwei Werkstiickspindelstock-Typen

Auswahl zwischen zwei Werkstlckspindelstock-Typen in
Abhéangigkeit der Abmessung und des Gewichtes der Ein-

heit Spannfutter-WerkstUck.

Standard-Spindelstock:

- Max Gewicht Futter/Werksttick: 200 daN/100 mm
- Max Drehzahl: 850 min™

- Spindeldurchlass: 50 mm

- Spindelnase Typ C

- Aufnahmekegel: metrisch 70

- Achsialkraft der hydraulischen Spannvorrichtung:

750 daN bei 20 bar.

Verstarkter-Spindelstock:

- Max Gewicht Futter/Werkstck: 250 daN/100 mm

- Max Drehzahl: 560 min”'

- Spindeldurchlass: 70 mm

- Spindelnase Typ D

- Aufnahmekegel: metrisch 80

- Achsialkraft der hydraulischen Spannvorrichtung:
1200 daN bei 20 bar.

Diamanthalter-Auswahil:

109.2

Der gleichzeitige Einbau von zwei Diamanthaltern ist moglich.

Abrichten keramisch
gebundener Scheiben

Einschwenkung pneumatisch betéatigt, Hochfrequenz-Abrichtspindel fiir CBN-

Abrichten von
CBN-Scheiben

2 Einkorn-Diamanten oder Abrichtplatten.  Schleifscheiben.

Maximale Drehzahl 30 000 min'.

VOUMARD

min. 177 — max. 207
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Bahngesteuertes
Radiusabrichten

Vertikal eingebaute Abrichtspindel flr das
bahngesteuerte Abrichten von Radien
oder Profilen.




150 CNC
Alltaglicher Dialog

Zu technischer Leistung eine leistungsfahige
Steuerung. Hohe Leistung, schnell, einfach,
sicher, sind die Starken der GE-FANUC Steue-
rung mit integriertem PLC der 150 CNC. Schleif-
software von Voumard entwickelt durch Schileifer
fiir Schleifer. Der Bediener verwendet den Dialog-
modus MENU, dabei kann auf separatem PC unter
Anwendung der Software FG-PROG ein weiteres
Werkstlickprogramm programmiert werden.

Lf,
(\

Das schwenkbare Steuerpult, ergonomisch ein-
gebaute Bedienungselemente und elektronisches
Handrad, als Einstellerleichterung, funktions-
massige Einordnung der Steuertasten, des Bild-
schirms, Tastatur der Steuerung, des Frequenz-
umformers der Schleifspindeln, bringen dem
Bediener die vollkommene Unterstiitzung zur
Ausfihrung der ihm zugeteilten Aufgaben.

Numerische Steuerung

e GE-FANUC mit integrierter PLC und Anwendersoftware
Voumard

e Steuer- und Programmier-Pult mit Bildschirm und elektro-
nischem Handrad

e Linear-Interpolation beim Abrichten und Schleifen

e Kreis-Interpolation beim Abrichten in MENU und beim
Schleifen in ISO-Programmierung

* Diagnose uber Bildschirm

e Schnittstelle V24/RS 232.

Programmierung

¢ Jedes Werkstlckprogramm kann bis 20 Schleifsequenzen
fur Durchmesser, Stirn-, Vorder- oder Rickseite enthalten

® Programmierung, grafisch unterstitzt, im Dialogmodus
Voumard. 4 Sprachen zur Auswahl

® Programmierung an der Maschine oder auf separatem PC

* Mdglichkeit des Einfigens von ISO-Fenstern ins MENU.

Optionen

e |ntegrierter PC fur das Speichern von 80 Programmen

e Off-line Programmierung mittels der Software FG-PROG
auf integriertem oder separatem PC.
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Schleifscheiben Abrichtparameter

Zu den Einstellmdglichkeiten des Schleifzyklus, welche man
von einer solchen Steuerung mit Recht erwartet, wie Durch-
messerschleifen, vorderen oder hinteren Planflachen, ge-
rade oder winklig, kontinuierlicher oder schrittweiser Zustel-
lung, Kreis oder Linearinterpolation der Achsen X und Z usw,
sind die nachstehenden Merkmale hervorzuheben:

VOUMARD

_ DIAMETER WORKPIECE DATA 1 =

DIAMETER WORKPIECE DATA 2 |

11 WORKPIECE SPEED S = 200.8 RP)
55. 8000
6000
2. 8800 AUTO TAST SPEED FX=
a’ ** || BACK OFF AFTER A.TAST |XB
7. 1650 DRESSING EVERY .... NP=
. 8006
2. 8000 CORRECTION CHANNELS NOC1= 8 C2= 8
. 4008 REVERSED WORKHEAD ROT., = 08 1=0N,B=0F}
X ROUGHING 2-| X2 . BBee
X FINISH kS . 8360

0.608 MM/MI
8. sees Mi
0 PIECES

DWELL TIME LEFT TL 1.600 S.
DWELL TIME RIGHT TR= 1.000 S.
MICRO RECIPROCATION M2 M

15:40:27

| HOME |OPTION|FEED

Schleifzyklus-Einstelldaten

PATH CONTROL DATA 1

Td1 DRES. CONTI. PATH CONTROL DATA 2

8000 J
600 ]E DX
22. 8000 e i
}. 8000 DX COMPUTED
a8ee
. 8060
. 8600 DRESSING:
. 00600 Y N DX 8.01580 M
0. a6e f” ] ~ I” DZ 0.0000 M
X INGOING —— | X0 265. 1608 -G i "';_' i DX |% 70.0
PROFIL NUMBER |PN | bz 35
NO S
(4}

HOME | P-FORM|PROFIL |D. REF |

Scheibenprofil Abrichten

e Schnellanstellvorrichtung AUTO-TAST (gap eliminator)

e Abrichten und Schleifen von Profilen im MENU-Modus
oder Uber ISO-Fenster

e Kurzhub nach Bedarf auf der linken oder rechten Um-
steuerung des Schleiftisches

e Automatisches Abrichten nach Bedarf wéahrend des
Schleifens

¢ Nachschleifen am Zyklusende bei minimalstem Inkrement
1um

* Korrekturprogramm des Endmasses in Abhangigkeit der
Abricht-Werkzeugabnutzung, CBN-Schleifscheibenver-
schleiss oder Veranderung der Schnittbedingungen der
Schleifscheibe nach dem Abrichten.



150 CNC

Maschinendaten
Option A Option B
Schleifdaten
Innendurchmesser, bis 300 mm 250 mm
Maximaler Aussendurchmesser 180 mm 350 mm
Empfohlene Schleiftiefe 200 mm 200 mm
Maximale Abmessungen von Werkstiick und Spannmittel:
a) Schwingdurchmesser Uber Werkstucktisch 400 mm 400 mm
innerhalb der Standardschutzhaube 350 mm 350 mm
Uber Schleiftisch 680 mm 520 mm
b) Lénge: Werkstiicktisch-Ausfihrung L 7 700 mm
Werkstlicktisch-Ausfiihrung L13 1300 mm
Werkstucktisch-Ausfihrung L15 1500 mm
Achsen X und Z
X-Hub 200 mm
Z-Hub 500 mm
Schnellverstellung 20 m-min”’
Auflésung 0.5 um
Option Hochst-Auflosung 0.2 pm
Numerischer Schleifspindelrevolver
Winkelindexierung 2"
Maximale Schleifspindelanzahl 4
Maximaler Schleifspindelkérper-@ 150 mm
Werkstiicktisch L7 L13 L15
Langsverschiebung des Werkstlickspindelstockes 700 mm 1300 mm 1500 mm
Manuelle Winkelverstellung bei Option A 15° 10° 10°
Manuelle Winkelverstellung bei Option B 10° 10° 10°
Schwenkachse B (Option)
Winkelverstellung bei Option A 154 10° 10°
Winkelverstellung bei Option B 10° 10> 10°
Aufldsung 0.0001° 0.0001° 0.0001°
Werkstiickspindelstock Standard Verstarkter
Max Belastung Futter/Werksttick in daN/100 mm 200 250
Drehzahl 850 min”' 560 min”'
Spindeldurchlass 50 mm 70 mm
Aufnahmekegel metrisch 70 metrisch 80
Schileifspindelausriistung, je nach Wahl der Schleifspindel und Frequenz:
Drehzahlbereich 3000 bis 120 000 min™'
Maximale Schleifspindel-Leistung, Frequenzumformer 12 kVA 8,4 KW
Maximale Schleifspindel-Leistung, Frequenzumformer 30 kVA 18 kW
Allgemeine Maschinen-Richtdaten L7 L13/15
Laénge 3300 mm 3900/4100 mm
Tiefe 1950 mm 1950 mm
Hohe 2150 mm 2150 mm
Gewicht 5000 kg 6000 kg
Spitzenhohe Uber Boden 1200 mm
Anschlussleistung je nach Frequenzumformer 22 oder 40 kVA

Die Angaben in diesem Katalog kdnnen jederzeit und ohne Voranmeldung geéndert werden.
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Verstellung der X-Achse

Hauptdaten der Elektro-Schleifspindeln Typ VMX:
Fur Anwendung mit Frequenzumformer 12 kVA.

Bemerkungen:

— Die Spindel VMX 06 ist fUr das Aussen- oder Stirnschleifen
mit Flachscheibe @ 250 mm bestimmt

- Weitere Spindeln mit starkerer Leistung stehen zur Verfii-
gung, Dokumentation auf Anfrage.

VMX 06 3 - 6000 min”* 7 KW 150 mm
VMX 7.5 5 - 7500 min”' 7 kW 150 mm
VMX 15 9 - 15 000 min”* 8 kW 150 mm
VMX 30 20 - 30 000 min™* 8 kW 150 mm
VMX 40 33 - 40 000 min"' 7 KW 150 mm
VMX 65 42 - 60 000 min"' 4 kW 120 mm
VMX 90 60 - 90 000 min™ 3 kW 90 mm
VMX 120 | 90 - 120 000 min"' 2 kw 90 mm

-t

1



150 CNC

Universalitat

Im Besonderen erlaubt die Maschinenauslegung Option B
ein rationelles Schleifen in derselben Aufspannung von Innen-
und Aussen-@. ;

Bearbeitungsmaoglichkeit von Aussen-@ und Planflachen mit
einer auf 30° abgeschwenkten Scheibe mit @ 250 mm.

Mit der Werksttickspindel-Achse C und zugehohriger Soft-
ware ausgerustet kann die Maschine 150 CNC unrunde
Bohrungen (Nocken), Gewinde, Mitnehmerflachen oder Keil-
nuten schleifen.
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lhr Vertreter:

Schulung

Eine gute Ausbildung der Bediener und Programmierer ist
Grundlage zur besten Nutzung aller Moglichkeiten der Maschine
150 CNC.

VOUMARD Performa unterrichtet in seinem Schulungs-
zentrum nach Bedarf Ausbildung im Bedienermodus MENU
auf Simulator und Maschine, sowie im mechanischen und
elektronischen Unterhalt.

Voumard Machines CO SA
CH-2068 Hauterive/Neuchatel
Rouges-Terres 61

Tel. +41/32 727 33 33

Fax +41/32 727 33 99

E-Mail: voumard@voumard.ch
Internet: www.voumard.ch

Printed in Switzerland 9354/ Adequa Aa communication P 31 D 2000 0012



