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4. Baugruppen, Aufbau und Wirkungsweise

- der Pinole mit Werkzeugkegel MK6

4.1 Maschinenbett,
MaschinenfiiBe, Spadnewanne

Das Maschinenbett und die Fue sind
aus hochwertigem Graugul} herge-
stellt; die Fuhrungsbahnen sind gehartet
und prazise bearbeitet.

Das Maschinenbett ruht auf den
MaschinenfliRen; es dient als Fihrung von
Reitstock und Bettschlitten und als Auf-
nahme der Linette.

Die beim Drehen entstehenden Krafte
werden vom Maschinenbett aufgenommen.

Es tragt folgende Baugruppen:
- Spindelkasten

- Schlitten X- und Z-Achse

- Reitstock

- Schutztiren

4.2 Reitstock

Der Reitstock dient zur Unterstitzung
groRer Teile bzw. bei der Wellen-
bearbeitung zwischen Spitzen.

Er besteht aus : .
- dem Gehause mit Feststelleinrichtung,

- dem Handrad mit Gewindespindel fur
den Vorschub der Pinole.

- dem Getriebe fur den Pinolenvorschub

Die Positionierung des Reitstocks in der

Z-Achse erfolgt Uber Klemmschrauben.

Die Ausrichtung zur X-Achse erfolgt

Uber 2 Schrauben.

Achtung!| Um Beschadigungen der

Reitstockklemmung zu
vermeiden, Klemm-
schraube nach dem Ein-
richten festziehen,

Drehen

H SEIGER
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4.  Baugruppen, Aufbau und Wirkungsweise

Drehen

B'SElaER

4.3 Kreuzschlitten

Der Kreuzschlitten besteht aus:
- Z-Achse (Langsschlitten) und
- X-Achse (Planschlitten)

4.3.1 Z-Achse

Die Z-Achse bewegt das Werkzeug in
Langsrichtung, parallel zur Bettbahn.
Den Vorschub erzeugt ein Servomotor,
dessen Rotation Uber eine Sicherheits-
kupplung auf die Kugelgewindespindel
Ubertragen wird.

Die Mutter der Kugelgewindespindel ist
irekt mit dem Z-Schlitten verschraubt.
Sie ist vorgespannt und verwandelt die
Drehbewegung in eine axiale.

Die Fuhrungen gleiten auf den geharteten
FUhrungsbahnen des Maschinenbettes.
Alle Reibstellen sind an die automatische
Zentralschmierung angeschlossen.

Das Fiihrungsspiel ist nachstellbar.

4.3.2 X-Achse

Die X-Achse tragt den Werkzeughalter
und bewegt das Werkzeug rechtwinklig
zur Bettbahn, in Planrichtung.

Als Antrieb dient ein Servomotor dessen
Rotation Uber eine Kupplung in die
Kugelgewindespindel eingeleitet wird.
Die Kugelgewindespindel ist unter der
LinearfUhrung angeordnet.

Die Mutter der Kugelgewindespindel ist
direkt mit dem X-Schlitten verschraubt.
Sie ist vorgespannt und verwandelt die
Drehbewegung in eine axiale.

4.4 Vorschubantriebe

Die Positionierung von X- und Z-Achse
erfolgt durch hochdynamische digitale
Servo-Drehstrommotoren.

Deren Ansteuerung wird von der Steuerung
vorgenommen.

Inkrementale Impulsgeber sorgen fur
eine exakte MeRwerterfassung.

Sie sind an das angetriebene Ende der
Kugelgewindespindeln angekuppelt.

In der X — Richtung erfolgt die Wegmess-
ung direkt Uber einen Linearmalistab.

Die Motoren sind wartungsfrei und Uber
verschraubbare Steckverbindungen
angeschlossen.

4.5 Spindelkasten

Der Spindelkasten dient zur Aufnahme
der Hauptspindel.

Spindelkasten

Die Hauptspindel ist in Spindellagern
aufgenommen.

Die Lager sind Lebensdauer — Fett
befullt.

Betriebsanleitung SLZ 620E
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4.  Baugruppen, Aufbau und Wirkungsweise

B SEIGER

4.6 Schutztiiren Die Schutzturen sind stabil und in Linear-
fuhrungen leichtgangig gefihrt.

Die Endschaltertberwachung verhindert
den Eingriff des Bedieners in die
laufende Maschine.

Grolizugige Fensterflachen erméglichen
Die Beobachtung des Prozesses im Be-
trieb.

Schutztiiren sind Bestandteil des
Maschinensicherheits-
A konzeptes.
Manipulatiomnen an diesen
Einrich-
tungen kénnen zu Personenschédden

flihren. Die Gewahrleistung erlischt in
jedem Fall.

4.7 Liinette

Die Lunette verhindert die Durchbiegung
bei der Bearbeitung langer dinner
Werkstlcke; sie leitet Komponenten der
Schnittkrafte ins Maschinenbett ab.

Die Linette besteht aus:
- Rahmen (10)

- Sindel (20)

- Pinole (30)

- Klemmung (40)

- Rollbacken (50)

- Feststellung (60)

Betriebsanleitung SLZ 620E Ausgabe 01/2009 4 417
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ﬂ SEIGER

4.8 Bedienelemente
Bildschirm

Bedienfeld

Elemente fiir SIEMENS Steuerung

4.8:_1.1 Bildschirm

4.8.2.1 Bedienfeld Maschine

HHE ENE NEE . - -
0 OEE ENE EEE G -
OEE BEE NEN o
N HEE BN EEE
HEGE NEN ORE BE BE

Maschinen des Typs SLZ sind mit
Steuerungen von
SIEMENS oder HEIDNHAIN ausgestattet.

Hinweis

Die ausfuihrliche Funktionsbeschreibung
entnehmen Sie bitte dem beiliegenden
Datenblatt des Steuerungsherstellers.

Bildschirm (hochauflésender 10,4
Flachbildschirm) und Eingabetastatur
dienen der Maschinenprogrammierung,
bzw. der Kontrolle der Parameter oder
der Simulation.

Uber das Bedienfeld kénnen alle
Funktionen der Maschine gesteuert
werden.

Pos. |Benennung Pos. | Benennung

1 Konturhandrad 11 NOT AUS

2 Ubersetzung Handrader 12 Vorschub override

3 Handrad Z-Achse 13 Spindel override

4 Handrad X-Achse 14 Spindel Rechts- / Linkslauf
5 KihImittel 15 RESET

6 Eilgang 16 Vorschubrichtungswahl

7 Zyklus STOP 17 Futter AUF / ZU

8 Zyklus START 18 Innen- / AuBen SPANNUNG
9 Werkzeugquittierung 19 Orientierter Spindelstop

10 Konturhandrad FREIGABE

Betriebsanleitung SLZ 620E Ausgabe 01/2009 _ 4 517
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B SEIGER

Elemente fiir Heidenhain Steuerung

4.8.1.2 Bildschirm

CEEma

5aEom

Bildschirm (hochauflésender 10,4"
Flachbildschirm) und Eingabetastatur
dienen der Maschinenprogrammierung,
bzw. der Kontrolle der Parameter oder
der Simulation.

Uber das Bedienfeld kénnen alle
Funktionen der Maschine gesteuert
werden.

Pos. |Benennung Pos. |Benennung

10 Betriebsartenwahlschalter 110 |Spindel override

20 Ubersetzung Handrader 120 |Konturhandrad FREIGABE
30 Handrad Z-Achse 130 |[Vorschub override

40 KihIimittel 140 |Vorschubrichtungswahl

50 Zyklus STOP 150 |Frontplatte

60 Zyklus START 160 |Eilgang

70 Werkzeugquittierung 170 |Frontplatte

80 NOT AUS 180 |Handrad X-Achse

90 Gehdause

100
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5 SEIGER

4.9.2 Impulsschmierung
4.9.2.1 Aggregat

(o' Die Impulsschmierung ist ein Einleitungs-
Zentralschmiersystem.
Die Olmenge fur die einzelnen Reib-
stellen wird mit Dosierventilen erzeugt.
Die den Reibstellen zugefiihrte Schmier-
stoffmenge ist abhangig von der Anzahl
der Schmierzyklen und nicht von der
Einfiill6ffnung Pumpenla ufzeit.
Die Impulsschmierung besteht aus:
- dem Pumpenaggregat mit
- Hauptleitungsfilter,
- Fullstandsschalter
max. Fiillstand - Einfull- und Beluftungsfilter,
- Kolbenverteilern,
- diversen Schmierstellenleitungen und
- Verschraubungen.

—min. Fiillstand

Achtung!

Sinkt der Olstand unter die am Behilter aufgebrachte “Min.“ Marke,
besteht die Gefahr, daB Luft in das Schmiersystem eindringt und
die Reibstellen trockenlaufen.

Zum Nachfiillen nur Schmierstoffe gleicher Marke verwenden.

Nur sauberes Schmierdl in den Behélter nachfiillen.

4.9.2.2 Kolbenverteiler

Kolbenverteiler dosieren und verteilen das
M 8x1 von der intermittierend arbeitenden Pumpe
geforderte Ol.
Die Olmengen kénne durch auswechselbare

> Dosiernippel
UL E— PP Dosiernippel beeinflut werden.

!_!.
TR §i5—— Dosiervolumen
.m""p [, [l X 10 mm?

.“ b Achtung!
[ g'
il 1”31
;'l“ &2 . W1 AuBerste Sauberkeit beim wechseln der
@j Dosiernippel.
!
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