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Dieses Inhaltsverzeichnis stellt eine Zusammenstellung aller Erweiterungen

(Sondereinrichtungen) dar. Die Zusammenstellung der Kapitel in diesem Hand-

buch entspricht der Ausstattung Threr Maschine.

H. J. Cieslak, Dasseldorf PD 2923
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Abbildung des Untersatzes mit Planscheibe

In der Standard-Ausfiihrung ist die Maschine, wie abgebildet, mit einer Plan-
scheibe ausgeriistet. In der Sonderausfiihrung kann die Planscheibe durch
ein hydraulisch betdtigtes Spannfutter oder durch eine Palettenaufnahme
ersetzt sein.

Erlduterung der Positionen siehe folgende Seite.
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Erlduterung der Positionen

11
12

13
14

Untersatz

Axiallager, Axialrillenkugellager

Radiallager, Kegelrollenlager

Zahnscheibe

Planscheibe (kann durch Spannfutter oder Palettenaufnahme ersetzt sein)
Planetengetriebe (hydraulisch geschaltetes, zweistufiges Getriebe)
Antriebsritzel

Kapilarrohre in der Zuleitung der Getriebeschmierung
Befestigungsschrauben der Planscheibe

Deckel iiber dem Zentrum des Untersatzes. In der Standard-Ausfiihrung ist
unter dem Deckel (10) ein Rotationsgeber angeordnet, der unbedingt vor
einer Demontage der Planscheibe entfernt werden mug.

Die Anordnung des Rotationsgebers, speziell fiir Ihre Maschine, finden
Sie am Ende dieses Kapitels.

Hydraulikzylinder fiir die Getriebeschaltung

Induktivschalter, ﬂberwachung der Getriebeschaltung. Dié Demontage der
Induktivschalter, sowie deren Justierung kann auBerhalb des Untersatzes

erfolgen.
Deckel iiber dem Planetengetriebe

Ring zum Verspannen der Planscheibenlagerung

Hinweis: Die Deckel (10) und (13) miissen 61dicht montiert werden.

H. J. Cieslak. Dusseldorf PD 2923
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Allgemeines

Der Untersatz (1) ist mit dem Stdnder verschraubt. Beide zusammen bilden die
Basis, das Geriist, der Maschine.

Im Untersatz (1) ist die Lagerung der Planscheibe (5)* und das Planetenge-
triebe (6) zu deren Antrieb montiert.

Die Planscheibe (5) ist mit der Zahnscheibe (4) verschraubt und kann, ohne
einen Eingriff in die Lagerung vorzunehmen, demontiert werden. Die Lagerung
der Planscheibe bilden die beiden Wdlzlager (Axialrillenkugellager, 2) und
(Kegelrollenlager, 3), die gegeneinander verspannt sind.

Das Verspannen der Lager erfolgt durch das Montieren des Ringes (14), der
entsprechend der erforderlichen Yorspannung eingepaBt ist.

Die Vorspannung der Lagerung wird wdhrend der Maschinenmontage im Herstel-
lerwerk eingestellt. Wihrend der Lebensdauer der Wdlzlager bedarf es keiner
weiteren Einstellung. Die Lagerung ist also wartungsfrei.

Der Antrieb der Planscheibe (2) erfolgt von einem thyristorgesteuerten
Gleichstrommotor, der hinten dem Stidnder aufgestellt ist. Siehe hierzu
Kapitel 4.3 dieses Handbuches.

* Bei Maschinen in Sonderausfiihrung kann die Planscheibe durch ein hydrau-
lisch betdtigtes Spannfutter oder durch eine Palettenaufnahme ersetzt

sein.

H. J Cieslak. Dosseldori PD 2923
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AbBildung der Rotationsgeber im Zentrum des Untersatzes
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Im Zentrum des Untersatzes sind zwei Rotationsgeber ibereinander angeordnet.
Die Gehiuse der Rotationsgeber sind mit dem Untersatz verschraubt, also

feststehend. Die Wellen sind iiber elastische Kupplungen mit der Palettenauf-

nahme verbunden.

Der Rotationsgeber (1) ROD 426 hat folgende Funktionen:
1. Erfassung der Palettendrehzahl

2. Drehzahliiberwachung bei Vorschub pro Paletternumdrehung

3. Einfahren der Palette in die NULL-Position (definierter Spindelstop)

Der Rotstionsgeber (2) ROD 700 dient als MeBsystem zum Erfassen der Palet-
tenposition, wenn die Betriebsart BOHR- und FRASBETRIEB angewdhlt wurde. In

dieser Betriebsart wird aus dem Hauptantrieb ein Vorschubantrieb.

H. J. Cieslak, Dasseldort PD 2923
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Abbildung des Planscheibenantriebes

3

Der Planscheibenantriebsmotor (1), ein thyristorgesteuerter Gleichstrommotor
ist hinten im Stdnder (2) angeordnet. Er treibt iiber die Keilriemen (3) ein
Planetengetriebe an, das im Untersatz angeordnet ist.

Yom Planetengetriebe wird die Leistung auf eine Zahnscheibe unter der Plan-
scheibe tbertragen.

Der Gleichstrommotor (1) ist mit der, zum Spannen der Keilriemen (3) ver-
schiebbaren Spannplatte (4) verschraubt. Zum Verschieben der Spannplatte (4)
werden die Schrauben (5) geldst und die Stellschrauben (6) entsprechend der
erforderlichen Riemenspannung gedreht.

Das Beliiften (kiilhlen) des Planscheibenantriebsmotors (1) erfolgt mittels des
Gebldses (7). Das Gebldse (7) wird von einem eigenen Antriebsmotor angetrie-
ben (Fremdbeliiftung). Die Luft wird durch ein Filter angesaugt, durch den
Gleichstrommotor gefdrdert und durch die Luftaustrittsdffnung (8) wieder an
die Umgebungsluft abgeageben.

H. J. Ciestak. Dasseldorf PD 2923
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Das Planetengetriebe ist an ein Umlaufschmiersystem angeschlossen. Das 61
wird von einer der Pumpen des Zentralhydraulikaggregates (siehe Kapitel 5.2
dieses Handbuches) zum Planetengetriebe gefdrdert. Eine Riickférderpumpe
fordert das 01 zum Behdlter zuriick.

Eine relativ groBe 61menge garantiert eine ausreichende Schmierung und ge-
wihrileiste eine konstante Temperatur des Getriebes und des Untersatzes.

Die affnung im Untersatz in der sich das Planetengetriebe befindet wird mit
einem Deckel geschlossen. Dieser muB nach einer Demontage mit Dichtungsmasse
an den Auflagefldchen montiert werden.

Soll das Getriebe ausgebaut werden, so muB die Demontage wie nachfolgend
beschrieben durchgefiihrt werden:

1. Planscheibenoberfldche reinigen.

Deckel im Zentrum der Planscheibe entfernen.

Kupplung zum Rotationsgeber im Zentrum des Untersatzes 1Gsen.
Befestigungsschrauben der Planscheibe 18sen und entfernen.

Planscheibe entsprechend der Anhdngebeispiele in Kapitel 2.1 an einen
Kranhaken hdngen. Die Planscheibe muB, in jeder Richtung, waagerecht
hdngen.

Rotationsgeben entfernen.
7. Ring im Zentrum des Untersatzes entfernen.

8. Zahnscheibe mit Anhdngedsen und Seilen an einen Kranhaken hdngen und
vorsichtig anheben.

9. Axiallager der Planscheibe entfernen (auch den unteren Lagerring).
10. Rohre oberhalb des Planetengetriebes entfernen.

11. Olriicklaufschlauch, seitlich am Planetengetriebe, entfernen. Der
Schlauch muB unter dem Untersatz losgeschraubt werden.

12. Keilriemenspannung aufheben und Keilriemen aushdngen.

13. Planetengetriebe mit Anhdngedsen und Seilen an einen Kranhaken héngen
und vorsichtig anheben.

N B~ WM
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Die Montage des Planetengetriebes erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

ACHTUNG:

Beim Ausbau und beim spdtern Einbau des Planetengetriebes, sowie der Plan-
scheibenlagerung und der Planscheibe ist gréBte Sorgfalt geboten.

Vor der Montage des unteren Lagerringes des Axialrillenkugellagers sind die
Lagerunterstiitzungen zu priifen und ggf. zu korrigieren.

H. J. Cieslak, Dasseidorf PD 2923
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Abbi]dung des Stdnders
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Der Stdnder (1) stellt mit dem, an der Fliche (2) verschraubten und verstif-
teten Untersatz, das Geriist der Maschine dar.

Die Fithrungsfldchen (3), an denen der Querbalken bei seiner Verstellung
gefiihrt sowie festgeklemmt wird, sind links und rechts an der Vorderseite
des Stdnders angeordnet. '

Die Querbalken-Verstellung erfolgt durch zwei Hydraulikzylinder (4) die im
Standerinneren eingebaut sind. Beide Hydrau]ikzylinder sind durch je eine
Kette (5), die iiber die Kettenrider (6) gefiihrt werden, mit dem Querbalken
verbunden. :

Hinter den Filhrungsflichen befinden sich die Auflageleisten (7) auf denen
der Querbalken nach erfolgter Verstellung fixiert und abgelegt wird.

Die Stdnderriickseite ist unten zur Aufnahme des Planscheibenantriebsmotors

ausgespart.

H. J. C.esla~ Tdsselrzr 27 2923
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Abbildung des Querbalkens am Stinder
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Allgemeines )
Der Querbalken (1), der vorn am Stdnder (2) angeordnet ist, dient der Fih-

rung des Supportschlittens. Er bildet also die horizontale Achse der Maschi-

ne.

In der normalen Betriebssituation liegt der Querbalken (1) mit den beiden

Auflageriegeln (3) in den Auflageleisten (4) (Zahnprofil) auf und wird mit-

tels der Federspannzylinder (5) und den Klemmpratzen (6) an den Stinder (2)
geklemmt. %
Zur Arbeitsbereichsverlagerung kann der Querbalken (1) entlang der Fihrungs- -
fldchen des Stédnder (2) verstellt werden. Die Verstellung des Querbalkens
(1) erfolgt mittels der beiden Hydraulikzylinder (7).

An der Vorderseite des Querbalkens (1) sind mehrere Fiihrungsflichen angeord-
net, an denen der Supportschlitten gefiihrt wird. Der Vorschubantrieb des

Supportschlittens ist an der rechten Querbalkenseite angeordnet.

H. J. Cleslak, Dasseidorf PD 2923
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Die Klemmung des Querbalkens
Der Querbalken (1) ist mit einer hydraulisch-mechanischen Klemmung ausge-

ristet. Das Klemmen erfolgt durch die, in den Federspannzylindern (5) vorge-
spannten, Tellerfederpakete. Die Federkraft wird, verstirkt durch die Hebel-
wirkung, {iber die Klemmpratzen auf die Hintergriffleisten des Stdnders (2)
Ubertragen. Der Stdnder (2) wird also zwischen den Flihrungsflichen des Quer-
balkens (1) und den Klemmpratzen (6) geklemmt.

Die Querbalkenklemmung ist bei eingeschalteter und bei ausgeschalteter
Maschine aktiviert,

Geldst wird die Klemmung vor und wihrend der Querbalkenverstellung., Zum
Losen wird Drucksdl in die Federspannzylinder (5) geleitet, wodurch die
Tellerfederpakete zusammengedriickt werden und die Kraft von den Klemmpratzen
(6) genommen wird,

Die Klemmpratzen (6) sind derart justiert, daB sich bei geldster Klemmung
das erforderliche Fiihrungsspiel einstellt.

Mittels des rechten Auflagerijegels wird der Querbalken (nur bei einge-

schalteter Maschine) an die innere seitliche Fihrungsfliche des Stinders

gezogen.

Die Fiihrung des Querbalkens am Stinder

Der Querbalken (1) wird, bei seiner Verstellung, an den Fihrungsflichen (8)
des Stidnders (2) gefiihrt. Die Klemmpratzen (6) dienen als Hintergriffleiste.
An der rechten Seite des St#nders (2) erfolgt die seitliche Fihrung des
Querbalkens. Die &duBere Fihrungsfliche (9), ein Kunststoffbelag, ist fest
mit dem Querbalken verschraubt und verklebt. Die innere Fihrungsfliche (10},
ebenfalls ein Kunststoffbelag, befindet sich auf einer PaBleiste. Diese
Pafleiste ist derart gefertigt, daB die Fihrung ihr notwendiges Spiel auf-
weist.

Die innere Fiihrungsfliche (10) stellt die Bezugsflidche dar, an die der Quer-
balken nach jeder Verstellung zur Anlage gebracht wird und zwar bevor die
Klemmung aktiviert wird.

In jede der Fihrungsflichen (auch in den Klemmpratzen) ist eine Schmiernut
eingearbeitet, die zeitabhdngig mit Schmier&l versorgt wird. Es handelt sich
hier um ein Verlustschmiersystem, d.h. die Schmierstellen werden immer mit

frischem 01 versorgt.

H. J. Cieslak, Dasseldorf PD 2923
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Der Querbalkenverstellzyklus

Der Querbalken (1) kann am Stinder (2) verstellt werden. Die Hbhenlage des
Querbalkens kann so den unterschiedlichen Werkstiickhdhen angepaBt-werdeh.
Die Querbalkenverstellung wird nach dem Betidtigen der entsprechenden Bedie-
nungselemente, QUERBALKEN AUF oder QUERBALKEN AB, automatisch ausgefiihrt.

In der Sonderausfiihrung kann die Querbalkenverstellung auch programmiert

werden.,

Zum Verstellen des Querbalkens sind mehrere Einzelschritte erforderlich, die
in dem nachfolgend beschriebenen Zyklus zusammengefaft sind:

1.

Die Querbalkenklemmung wird geldst. Die Kolben in den Federdruckspannzy-
lindern (5) werden gegen den Druck der eingebauten Tellerfedern zurlickge-

zogen.

Die Hydraulikzylinder (7) im Stidnderinnern werden derart mit Druck be-
aufschlagt, daB der Querbalken geringfligig (ca. 6 mm) angehoben wird.

Die Auflageriegel (3) werden gegen den Druck der eingebauten Federn zu-
rlickgezogen.

Die Querbalkenverstellung erfolgt nun in der gewihlten Richtung (AUF /
AB).

Bei QUERBALKEN AUF wird Druckdl in die Hydraulikzylinder (7) gepumpt und
der Querbalken wird {iber die Ketten nach oben gezogen.

Bei QUERBALKEN AB sinkt der Querbalken unter dem Eigengewicht nach unten.
Das Druckdl wird {iber ein Drosselventil (Geschwindigkeitseinstellung) zum

Tank zurlickgeleitet,
Das Verstellen des Querbalkens erfolgt solange, bis der Verstellantrieb

durch entsprechende Bedienung ausgeschaltet wird, oder ein Wegbegrenz-
ungstaster angefahren wurde. . :

Der Querbalken wird solange verstellt, bis sich die Auflageriegel (3) ca.
6 mm Uber der Auflagefliche der Auflageleisten (4) befinden. Ein Induk-
tivschalter erfapt diese Position des Querbalkens.

Der Auflageriegel (3) werden durch den Druck der eingebauten Federn in
die Auflageleisten (4) gedriickt. Der Auflageriegel an der rechten Quer-
balkenseite wird zusdtzlich mit Drucksl beaufschlagt, damit sich der
Querbalken an die innere seitliche Fihrung anlegt.

Der Querbalken wird soweit gesenkt, bis sich die Auflageriegel (3) auf
die Auflagefliche der Auflageleisten (4) auflegen.

Die Querbalkenklemmung wird wirksam. Der Querbalken wird durch die Kraft
der in den Federdruckspannzylinder (5) eingebauten Federn geklemmt.

H. J. Cieslak, Dusseldort PD 2923
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Der Querbalkensupport

Der Querbalkensupport besteht aus zwei Baugruppen, dem Querbalkensupport-
schlitten und dem MeiBelschieber mit seinem Gehduse.

Der Supportschlitten, der an den waagerechten Filhrungsflichen des Quer-
balkens gefiihrt wird bildet die X - Achse der Maschine.

Der MeiBelschieber wird in seinem Gehduse senkrecht gefiihrt. Er bildet die

Z - Achse der Maschine.

Die Fiihrungen des Supportschlittens und des MeiBelschiebers erfolgt hydro-
statisch. Diese Art der Fithrung verfligt iiber alle wichtigen Eigenschaften,
die eine Fiihrung einer Werkzeugmaschine haben muB.

Der Vorschubantrieb des Querbalkensupportes erfolgt, separat in jeder Yor-
schubachse durch einen Servo-Motor. Beide Servo-Motore sind an dem fest-
stehenden Maschinenteil angeordnet.

Jeder Servo-Motor treibt, liber ein Untersetzungsgetriebe, eine Kugelgewinde-
spindel an, welche sich bei der Verstellung in der feststehenden Kugelge-
windemutter dreht.

Eine Klemmung des Querbalkensupportes im herkdmmlichen Sinne ist nicht vor-
handen. Bei eingeschalteter Maschinensteuerung wird die Lage des Querbalken-
supportes durch die Lagekreisregelung der Vorschubmotore gehalten. Mach dem
Ausschalten der Maschinensteuerung iibernimmt eine Bremse in den Vorschubmo-
toren diese Aufgabe.

Diese Bremsen kénnen im Bedarfsfall (z.B. Notbegrenzung angefahren) elektro-
magnetisch geldst werden.

Zu diesem Zweck ist im Schaltschrank eine Bedienungsstation mit den erfor-
derlichen Bedienungselementen untergebracht (siehe Abschnitt 3). Die Ver-
fahrwege des Querbalkensupportes sind durch Endschalter begrenzt. An jedem
Verfahrwegende sind zwei Endschalter hintereinander angeordnet. Der End-
taster, der zuerst angefahren wird, ist der Wegbegrenzungstaster, der den
Verstellantrieb abschaltet und ein Wiedereinschalten in dieser Richtung
verhindert.

Der zweite Endtaster wird normalerweise nicht erreicht. Er dient der Sich-
erung der Maschinen beim Uberfahren des Wegbegrenzungstasters.

H. J. Cieslak, Dasseidorf PD 2923
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Darstellung der 0uerba1kensupportsch11tten-Fﬁhrung

Erlduterung der Positionen

Supportschlitten

groBfldchige vordere Fiihrungsplatte
obere, vordere Flihrungsplatte, PaBleiste
untere Schmalfiihrung

untere, hintere Fiihrungen, Keilleisten
obere, hintere Filhrungen, Keilleisten

N AW N

ACHTUNG: Die Keilleisten diirfen nicht nachgestellt werden.
wurde im Herstellerwerk den Erfordernissen entsprechend durch
Die Hydrostatik gewdhrleistet einen verschleiBfreien Betrieb.

Die Einstellung
gefiihrt.

133916
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Darstellung der MeiBe]schieber-Fﬁhrung

Erlduterung der Positionen

1 MeiBelschiebergehiuse

2 obere, hintere Flihrungsflichen

3 untere, hintere Fiihrungsflichen

4 obere, seitliche Flihrungsfldche(rechts)

5 untere, seitliche Fiihrungsfliche
(rechts)

[=)]

obere, seitliche Fiihrungsfliche
{1inks)(Keilleiste von oben eingebaut)

7 untere, seitliche Filhrungsfliche (1inks)
(Keilleiste von unten eingebaut)

8 obere, vordere Fithrungsflichen
(Keilleiten von oben eingebaut)

9 untere, vordere Fiihrungsflichen
(Keilleisten von unten eingebaut)

10 Werkzeugaufnahme

ACHTUNG: Die Einstellung der Keilleisten

wurde im Herstellerwerk den Erfordernissen
entsprechend durchgefiihrt. Die Konstruk-
tion, die Auswahl der sich beriihrenden
Materialien und die ausreichende Schmierung
gewdhrleisten einen verschleiBarmen Be-
trieb.

133918
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Verfahrwegbegrenzungen und Markierungen in der X- Achse

—S6

—S4

Drehmitte
!
= H -
H f=——————— s
. i — 3
— T e s s
Spurbelegung
S1 NOT-AUS in beiden Richtungen (+/-)
S2 NOT-AUS in Richtung +X, nur innerhalb des Werkzeugzyklus
S3 Referenzpunkt
S4 Verfahrwegbegrenzung in Richtung -X

S5
S6

Verfahrwegbegrenzung in Richtung +X
Freigabe fiir die Querbalkenverstellung

133916
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Verfahrwegbegrenzungen und Markierungen in der Z- Achse

i1

]

|

S S3_sS
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Spurbelegung

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8

NOT~AUS in Richtung -Z
Verfahrwegbegrenzung in Richtung -Z
Spur nicht belegt

Spur nicht belegt

NOT-AUS in Richtung +Z
Verfahrwegbegrenzung in Richtung +Z
Spur nicht belegt

Referenzpunkt

133916
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Q&erba]kensupport-Vorschubantriebe

Der Vorschubantrieb erfolgt, in beiden Achsen "X" und "z", von Jje einem
separaten Servo-Motor. Jeder Vorschubmotor treibt Uber ein Untersetzungsge-
triebe eine Kugelgewindespindel an, die sich in einer, am zu verstellenden
Maschinenteil, befestigten Kugelgewinde-Doppelmutter dreht. Diese beiden
Mutterhdiften sind gegeneinander verspannt, wodurch die Spielfreiheit ge-

wahrieistet wird.
Die Drehzahl der Servo-Motore kann innerhalb ihres Drehzahlbereiches stufen-

los verdndert werden.

Allgemeines
Die Verstellwege der Supporte sind in allen Richtungen begrenzt. An Jjedem

Verstellwegende ist ein Wegbegrenzungstaster angeordnet, der bej Betdtigung
den betreffende Vorschubantrieb abgebremst und zum Stillstand bringt.

Ein erneutes Einschalten des Vorschubantriebes in der Anfahrrichtung ist
nicht mdglich. Der Bediener muB die Gegenrichtung vorwdhlen und den End-
schalter wieder "frejfahren".

Hinter den Wegbegrenzungstastern sind aus Sicherheitsgriinden NOT-Begren-
zungs-Endtaster angeordnet, die im Normalbetrieb nie erreicht werden.

Beim Anfahren eines dieser Taster wird der betreffende Vorschubantriebe zum
Stillstand gebracht und ausgeschaltet (die Bremse 1im Vorschubmotor wird

aktiviert).

Die Maschine kann erst dann wieder betriebsbereit gemacht werden, wenn das
aufgefahrene Maschinenteil von Hand in den Arbeitsbereich zuriickgefahren
wurde.

Das Verstellen eines aufgefahrenen Maschinenteiles ist nur durch Drehen der
betreffenden Kugelgewindespindel miglich (ohne Zuhilfenahme von Werkzeugen),
wenn gleichzeitig der, fiir die Achse zustindige Taster (VORSCHUBBREMSE

LOSEN) im Schaltschrank betdtigt wird.

H. J. Cieslak, Disseldorf PD 2923
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FRORIER Yorschubantriebe ' Al

ACHTUNG! Nach dem L&sen der Bremsen von senkrechten Achsen wird das betref-
fende Maschinenteil sofort unter dem Eigengewicht abwirts fahren, es sej
denn, die unterste Stellung ist ohnehin schon erreicht. Aus Sicherheitsgriin-
den werden diese Maschinenteile vor dem L§sen der Bremse mit Holzbldcken
unterbaut.

Knderungen an der elektrischen Steuerung, die ein Verfahren der aufgefah-
renen Maschinenteile trotz des betdtigten NOT-Endtasters ermdglichen, diirfen
nicht vorgenommen werden.

Je nach Art der Stdrung kdnnten ernsthafte Folgeschdden entstehen.

Hinweis: Die Vorschubantriebe werden bei ihrer Montage mit einem Spezialfett

(siehe Schmierplan) eingesetzt und bediirfen, unter normalen Betriebsbedin-
gungen, innerhalb der nichsten 5 Jahre kein Nachfetten.

1. Das Gehduse des Untersetzungsgetriebes wird zu 1/3 mit Fett gefiillt.

2. Die Kugelgewindedoppelmutter wird solange iiber einen Schmiernippel mit
Fett gefiil1t bis dieses am Gewinde der Spindel austritt.

3. Das Mittenlager der Kugelgewindespindel wird mit Fett eingesetzt.

H. J. Cieslak. Dasseldarf FD 2923
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Darstellung des MeiBelschieberverste]Iaﬁtriebes

Erlduterung der Positionen:

Querbalken

Querba]kensupportsch1itten
MeiBelschieber

Kugelgewindespindel

Vorschubgetriebe

Vorschubmotor
Kuge]gewindespinde]lagerung,

\IO\U‘I-P-NNH

unteres Lager

8 Kuge]gewindespinde]1agerung,
oberes Lager

9 Kuge]gewindespinde]]agerung,
Mutterlager

RS

H. J. Cieslak, Dusseldorf PD 2923
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SCHIESS BESCHREIBUNG . 4.8 ~ 1

FRORIEPR Werkzeugaufnahme A1l

Allgemeines

Der MeiBelschieber ist mit einem Werkzeugsystemen, WSD-B1, zur Aufnahme von
Bohr— und Schleifképfen und Vierfach-MeiBelhalter ausgeristet, welcﬁe in der
folgenden Beschreibung Képfe genannt werden,

Das Werkzeugsystem arbeiten vollautomatisch, d.h. die Képfe werden, nach
entsprechender Programmierung, automatisch aus der Werkzeugaufnahme des
MeiBelschiebers entfernt oder aus dem Werkzeugmagazin aufgenommen.

Innerhalb eines Werkzeugwechselzyklus werden die Werkzeuge automatisch ge-
klemmt und geldst.

Die Kdpfe werden, im geklemmten Zustand, form- und kraftschliissig mit dem
MeiBelschieber verbunden. Ein bajonettférmiger Klemmring verbindet durch die
Kraft vorgespannter Tellerfederpakete den Kopf mit der Werkzeugaufnahme.
Hierbei werden zwei Stirnverzahnungen, eine am Kopf und eine an der Werk-
zeugaufnahme des MeiBelschiebers, ineinander gepresst.

Zum L&sen der Klemmung wird der Klemmring mittels eines Hydraulikzylinders
geweitet. '

Zum Offnen des Klemmringes wird der geweitete Klemmring um 22,5° geschwenkt.
Das Schwenken des Klemmringes erfolgt mittels eines Hydraulikzylinders der

am Kopfmagazin oberhalb der Magazinscheibe angeordnet ist.

Der Kopfwechselzyklus

Der MeiBelschieber wird nach dem Starten des Zyklus in die Startposition zum
Kopfwechsel gefahren. Die Abdeckhaube am Kopfmagazin wird gedffnet und der
MeiBelschieber fiZhrt mit dem montierten Kopf in den Wechsler. )

Zum Wechsel eines Kopfes wird zundchst: der Klemmring geweitet. AnschlieBend
wird der Klemmring geschwenkt. Hierbei wird das Bajonet nach unten gedffnet
und der Kopf legt sich auf die Magazinscheibe des Kopfmagazins auf,

Der MeiBelschieber fiZhrt mit geSffneten Bajonet in +Z- Richtung aus dem
Kopfmagazin. Die Magazinscheibe schwenkt den aufgerufenen Kopf unter die
Werkzeugaufnahme des MeiBelschiebers. Der Meifelschieber wird soweit nach
unten tiiber den Kopf gefahren, bis die beiden Stirnverzahnungen ineinander

greifen. Der Klemmring wird zuriick geschwenkt (das Bajonett ist geschlossen)

und die Klemmung aktiviert.

ACHTUNG !

Wird der Klemmring auBerhalb des normalen Werkzeugwechselzyklus geldst und
verdreht, z.B. beim Reinigen der Werkzeugaufnahme, so muf der Klemmring vor
dem nidchsten Einsatz zur Aufnahme eines Werkzeuges in die Basisposition zu-
riick geschwenkt werden. Die Basisposition wird mittels einer federbeauf-

schlagten Kugel arretiert,

. - H. J Cieslak, Dasseldorf PD 2923
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FRORIEP Werkzeugaufnahme

4.8 - 2

Abbildung der Werkzeugaufnahme
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Erlduterung der Positionen sieche folgende Seite.
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FRORIEPR Werkzeugaufnahme Al

Erliuterung der Positionen

1

2

MeiBelschieber, senkrechte Maschinenachse (Z-Achse)
Werkzeugaufnahme (Kopfaufnahme), Werkzeugsystems WSD-B1

Klemmring mit Bajonettprofil. Der Klemmring bewirkt eine form- und
kraftschliissige Verbindung zwischen Werkzeugaufnahme und Maschine.

Hydraulikzylinder zum L3sen der Werkzeugklemmung (zum Weiten des Klemm-
ringes 3)

Tellerfederpakete zum Klemmen der Werkzeuge
Vorrichtung zum Schwenken des geweiteten Klemmringes (3). Das Schwenken
des. Klemmringes (3) bewirkt das Offnen und Schliefen des Bajonettes.

Diese Vorrichtung ist am Werkzeugmagazin und zwar oberhalb jeder
Magazinscheibe angeordnet.

Kﬁhlmittelaustrittséffnung
Antriebswelle fiir Bohr- oder Schleifkdpfe

Kupplungselement, Verbindung zwischen dem Antrieb und dem montierten
Kopf

H. J. Cieslak, Dusseldort PD 2923
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