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Werkzeugmaschinen

4 futbau und Technisehe Doten

4.7 Aufbou der Maschine

4.1 Autbau der Maschine
(siche auch Maschinenplan  Ordner 5 , Mechanik I,
Zeichnungen, Pléne)
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4 Auvtbau und Technische Doten RKHAS
4.1 Autbou der Maschine Werlaeugmaschinen

4.1.1 Ausbaustufen

Die in der Maschine vorhandenen Aushausiufen sind mit ,®“ ge-
kennzeichnet. Die dozugehérigen Benutzerinformationen sind in der

Betriebsanleitung enthalien,

4.1.1.1 Maschine

Maschinentyp MC80

Arbeitsbersiche | X-Achse 1600 mm
Y-Achse 1000 mm
Z-Achse 1000 mm
B-Achse NC-Drehtisch
V-Achse

Hydraulikanschluf} fir automatische Werkstickspannung

Kihlmittel durch dos Werkzeug &

Kihlmittel Vorsatzeinheiten

NC Plandreheinrichtung

Schwenkkopf (horizontal/vertikal) 20 - 5000 min™

Werkzeugaufnahme fir Steilkegelschaft DIN 69871 ®

Hohlschaft DIN 69863-HSK-A

Werkzeug-Plananlage Spindel &

Fixier- und Abstiizeinrichtung fir Vorsatzeinheiten

Drehzahlen 20 - 6000 min’* ®
20 - 10000 min™

Spindel- und Getriebekihlung

Bedienpendel &

Externes Bediengerét fragbar




Werlzeugmaschinen

4 Authou und Technische Daten
4.1 Autbau der Maschine

erkzeugmagazin

Werkzeugmagazin

24 Werkzeuge

80 Werkzeuge

160 Werkzeuge

280 Werkzeuge X
Sonder
Werkzeugltinge 560 mm
750 mm &
Werkzeugein- und -ausgabe Uber Werkzeugkassette
Werkzeugein- und -ausgabe tber Drehteller &
Zusétzliche Werkzeugkossette
Ablagegestell fir Werkzeugkassette
Beschickungswagen fir Kassetten
4.1.1.3 Palettenmagazin
Paletten MC 60 630 x 630
630 x 800
Paletten MC80 800 x 800
800 x 1000 &
Ausfihrung der Paletten Gewindebohrungen
T-Nuten X
Palettenwechsler 2fach ®

Palettenmagazin MC 60

8fach (Paletten 630 x 630)

6tach (Paletten 630 x 800)

Paleftenmagazin MC 80

bfach

Ladestation Werksticke manuell drehbar

Hydraulik Kupplung fir automatische Werkstickspannung
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4 Avtbau und Technische Daten v
4.1 Aufbou der Maschine Werkzsugmaschinen

4,7.1.4 1

erkzeug

Schneidennachstellung

Werkzeugverstelladapter

NC Plondrehkopf @ 200/ 250 mm

Kegelreinigung

Protokollieren von Werkzeugdaten

Werkzeugidentifikationssystem &

4.1.1.5 Hilfssysteme

-,

Kihlmittel 160 I/min, 2,5 bar X

30 [/min, 20 bar

30 I/min, 20/50 bar umschaltbar &
Druckreduzierung ®
Werkstick und Palette abspilen

Anschlul an zentrale Kéhimittelonlage
Papierbandfilter Q
Siebtrommelfilter

Rickkihlaggregat &

Hydraulik separates Aggregat fir Werkstick-
spannung > 60 bar

Rickkihlaggregat




Warkreugmaschinen

DT + WEB

4 Avtbau und Technische Daten
4.7 Auvtbou der Maschine

4.1.1.6 Steuverungs-, MeB- und Regelsysteme

Drehmoment- und Vorschubkraftiberwachung &
Messen MefBeinrichtung mit 3D-MeBiaster Re- &
Werkstiick nishaw

MeBiaster 2y
Mechanische Werkzeugléngen-Bruchkontrolle Y

MeBsystem - Spindelsteigungsfehler Kempensation

Protokollieren von Meflergebnissen




4 Butbhou uvnd Technische Daten

4.1 Authau der Maschine

Werlzeugmaschinen

T +

4.1.1.7 Programmieren

GOA - Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

e

SPLINE-Interpolation

WOP - Werkstattorientierte Programmierung
‘ g

Zylinderinterpolation, Frasen von Zylinderbahnen

4.1.1.8 Kopplung zu externen Gerdten

Ferndiognose Uber Telefonmodem

Rechnerkopplung Seriell mit CP315

SINEC-HT mit CP231A

Begrenzte DNC

Voll DNC

MefBwerte zum Ferfigungsleitrech-
ner Ubertragen

Blockweises Nachladen von NC-
Programmen

Sonstige Funktionen gemaf3 BW-
Spezifikation

Lochstreifenleser




Werlmeugmaschinen

4 Avutbou und Technische Daten
4.2 Technologiedoten Maschine

4.2 Technologiedaten Maschine

4.2.1 Elektrik

Fod

»

-N60204/VDE 0113.

-

ie Ausflhrung der gesomten Elekiroanlage entspricht der Norm

MC80
Spannung Drehstrom 400V / 50 Hz
Steverspannung mit Trafo 230V /AC
24V /DC
Nennstrom 130 A
Zuleitung 70 mm?
Hauptsicherung 160 A trage

AnschluBwert

65 KW / 75 KVA

NC SIEMENS SINUMERIK 840C
Achsaniriebe Digital
Spindelantrieb Digital
4.2.2 Speicherkapaziidien
( Frei fir Anwender
Aktiver CNC-Speicher 2 MB
Passiver CNC-Speicher auf 100 MB
Harddisk
4.2.3 Hydraulik
Behalter 160 Liter
Druck 60 bar
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4 futbou und Technische Dolen

BUR

K

4.7 Technologiedaten Maschine Werkzeugmaschinen
4.2.4 Pneumatik
Druck 4 -6 bar
Verbrauch 10 Nm*/h
Reinheit Max. 10 um, Filterung in der
Maschine

4.2.5 Kihlmitteleinrichtung

Die Kihimittelversorgung ist entsprechend der Bestellung als zentrale
Kihlmittelversorgung oder mit einem Kihimittelbehélter (ca. 1200
Lifer) ausgelegt.

Code Funkiion Férdermenge Pumpendruck
Pumpe [I/min] ca. [bar] ca.
M7 Kihlmittel 2, innen 30 20
durch das Werkzeug
Opti
o 30 50
Die Verwen-
dung von innerem
Kohlmittel ist bei
nicht drehenden Ar-
beitsspindeln verbo-
ten |
M8 Kihlmittel 1, aufien 160 2,5
M50 | Abspilen Werkstick 160 2,5
und Palette
M52 | Kbhimittel Vorsatz- 30 20
einheiten 30 50
Option
M53 | Druckreduzierung 30 20
Option
M54 | Druckreduzierung 30 30
Option
M53=60 | Druckreduzierung 80 60
Option
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T + WEB

4 Avtbau und Technische Doten

Werlzeugmaschinen 4,2 Technologiedaten Maschine
Code Funldion Fordermenge Pumpendruck
Pumpe [I/min] ca. [bar] ca.
M&E3=50 | Druckreduzierung 80 50
Option
M53=40 | Druckreduzierung 80 40
Option
M&3=28 | Druckreduzierung 80 30
Option
M53=20 | Druckreduzierung 80 20
Option
M53=10 | Druckreduzierung 80 10
Option
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4 Butboy und Technische Duten
4.7 Technologiedaten Maschine Werkzeugmaschinen

4.2.6 Larm

Die Gertiuschmessung erfolgt nach DIN 45635,

Dauerschalldruck der Maschine siehe Protokolle Ordner 7

ACHTUNG Ausreichenden persdnlichen Gehérschuiz tragen.
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zga 5 4 Butbou und Technische Daden

Werkzeugmaschinen 4.3 Technologiedaten Achsen

4.3 Technologiedaten
4.3.1

Allgemeines

4.3.1.1 Zvordnung Achsadresse - Achsnummer

Achsadresse Achsnummer
X 1. Achse  Hauptachse
Y 2. Achse  Hauptachse
Z 3. Achse  Hauptachse
B 4. Achse  Rundachse
\ 5. Achse  Plandrehachse {Option)
Q 6. Achse  Werkzeugwechsel
X1 7. Achse  Werkzeugmagazin
Y1 8. Achse  Werkzeugmagoazin
Cl 9. Achse  Gewindebohren {Option)
10. Achse Rundachse Aufsatztisch (Option)
Ebenenanwahl! Standardvorbesetzung
G17 1. Achse X 2. Achse Y
G18 3. Achse Z 1. Achse X
G19 2. Achse Y 3. Achse Z
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4 AButhav und Technische Daoten

4.3 Technologiedaten Achsen

Warkzeugmaschinen

T +

4.3.1.2 Achskombinationen

Interpolationen Wegadressen Wegadressen
simultan
Eilgang X 1Y 1 Z 1BV 5von 5
Linear X 1Y | Z | B |V 5von b
Zirkular X 1Y 1 Z 1V 2 von 4
Helikal X 1Y | Z |V 2 von 4 zirkular
1 von 4 linear
Zylinder (Option) | B | X | Y | Z BY, BX, BZ

Interpolationsparameter

% fir die Achsen X, X1 und V

J fir die Achsen Y und Y1

K fir die Achse Z
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4 Autbau und Technische Daten

Werkzeugmaschinen 4.3 Technologisdaten Achsen
4.3.1.3 Genauigkeiten
Achse Positionsunsicherheit P | Positionsabweichung Pa Erfduterung

(nach VDI/DGQ 3441)

(nach VDI/DGQ 3441)

X 0,008 mm 0,005 mm

Y 0,008 mm 0,005 mm

Z 0,008 mm 0,005 mm

B 8 Winkelsekunden 5 Winkelsekunden Hirthverzahnung
B (Option} | 6 Winkelsekunden 4 Winkelsekunden NC-Drehtisch
V (Option) | 0,020 mm 0,012 mm Bezogen auf den

Verstellweg des
Planschiebers.
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4 Auvthau vnd Technische Daten BU
4.3 Technologiedaten Achsen Werlzeugmaschinen

4.3.1.4 Geschwindigkeiten und Kréfie

Achse Eilgang/Vorschub Kraft [N]
[mm/min]
X-Achse 25000 17000
Y-Achse 25000 170006
Z-Achse 25000 17000
V-Achse {Option} 1200 3000
MC60
Achse Eilgang/Vorschub Momente [Nm]
[min™]
B-Achse 15 Tangentialmoment
{Schalttisch mit 20000

Hirthverzahnung)
. Kippmoment Palet-

tenoberkante
25000
B-Achse (Option) 15 Tangentialmoment
(NC-Drehtisch) 12000
Kippmoment Palet-
tenoberkante
20000
MC80
Achse Eilgang/Vorschub Momente [Nm]
[min™
B-Achse 10 Tangentialmoment
(Schalttisch mit 32000

Hirthverzahnung)
Kippmoment Palet-
tenoberkante

28000

B-Achse (Option) 10 Tangentialmoment
(NC-Drehtisch) 25000

Kippmoment Palet-

tenoberkante
26000 Nm
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