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v GESELLSCHAFT MBH

Ausgabe;
Datum:

01
April 1999

3.1 Gesamtmaschine

Netzspannung; 400V 5%
Netzfraquenz: 50/60 Hz +1%
max. Lelstungsaufnahme: 120 KW
max. Stromaufnahme: ) 200 A
Steuerspannung:; 24V DC

Pneumatik
Betriebsdruck: 6 bar

Hydraulik

Betriehsdruck: 100 bar

Dauérschalldruckpegel.

dB (A)

Schalldruck Hochstwert:

PA

Schalleistungspegel:

dB (A)

Ldnge: 21.500 mm
Breite: 5.000 mm
Héhe: 3.800 mm

Gesamtgewicht:

ca. “90.000 kg

3.2 Zu bearbeitende Werkstiicke

Lange: 300 mm 11.000 mm
Bearbeitungslénge: 10.700 mm
Durchmesser: 80 mm 260 mm
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3.3 Maschinenkomponenten
3.3.1  Unterbau
Fiihrungsbahnbreite 1200 mm
Flhrungsbhahnlénge 15200 mm
Gewicht 45000 kg
3.3.2 Vorschubschlitten
Vorschub tber AC-Servomotor (Leitspindef): Z-Achse
MDD 115C-N-020-N2M-180PB0:; n= 2000 min”!
M= 75 Nm
(Ng= 1500 min™)
Kegeiradgetriebe: i= 1:1
Cyclogetriebe: = 177 :1
Zahnstange: Modul= 8 mm
= 23
dy= 184 mm
Eilgang max.: - 4000 mm/min
3.3.3 Planschlitten
Vorschub Gber AC-Servomotor: X-Achse
MDD G93C-N-030-N2M-130PB2; n= 3000 min™
M= 19,5 Nm
Kegelradgetriebe: = 5:1
Kugelrollspindel: = 83 mm °
p= 10 mm
Eilgang max.: Vinax= 6000 mm/min
Planschlittenarbeitshub flir Schéleinheit: + 35/-10 mm
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3.3.4 Rollenliinettenschlitten und Rollenliinette
Vorschub Gber AC-Servomotor: U-Achse
MDD 093C-L-030-N2M-130PB2: n= 3000 min™
My= 28 Nm
Kegelstirnradgetriebe: i= 50:1
Zahnstange: Modui= 8 mm
Ritzel: = 15
do= 120 mm
Eilgang max.: Vinax= 8000 mm/min
Rollenlinette
max. Spanndurchmesser: 430 mm
min. Spanndurchmesser: 70 mm
max. Spanndruck: 100 bar
Arbeitsdruck; 5 - 40 bar
max. Spannkraft pro Rolle: 3500 daN
max. Umfangsgeschwindigkeit: 725 m/min
3.3.5 Schileinheit PSE-G-440
Antrieb (ber AC-Hauptspindelmotor: Hauptantrieh
2AD 225C-B350B1 AS03-D2V1: ny= 1500 min”!
Py 93 kw
Riementrieb: i= 15:1
max. Drehzahl des Schélgeréts:
. Schélbetrieb: Nenax™ 200 min™
Woerkstlckdaten:
max. Durchmesser: D= 260 mm
3.3.6 Vorlaufende Liinette
Spannbereiche:
Schélbacken: = 80 - 260 mm
max. Spannkraft bei 80 bar {ohne Wirkungsgrad) F= 3300 daN
max, Arbeitsdruck: 50 bar
max. Spanndruck: 80 bar
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3.3.7Nachlaufende Liinette
Spannbereiche:
Schélbacken: = 80 - 260 mm
max. Spannkraft bei 80 bar (ohne Wirkungsgrad) F= 3300 daN
max. Arbeitsdruck: 50 bar
max. Spanndruck: 80 bar
3.3.8 Reitstock
Verschub dber AC-Servomotor: W-Achse
MDD 093C-N-030-N2M-130PB2: n= 3000 min™
My= 19,5 Nm
Kegelstirnradgetriebe: = 50:1
Zahnstange: Modul= 8 mm
Ritzel: = 15
do= 120 mm
Eilgang max.: Vinax= 8000 mm/min
Pinale: = 220 mm
Hub= 150 mm
Kegel SK 50
Druckkraft bei 50 bar; 2500 daN
Zugkraft bei 50 bar: 1700 daN
max. Druck: 50 bar
Zentriereinheit:
MDD 093C-N-030-N2L-130PBO0: n= 3000 min™
M= 19,5 Nm
Riementrieb: G 3,64:1
max. Zentrierspindeldrehzahl: n= 800 min™
Zentrierbohreraufnahme: Werkzeugaufnahme
mit Spannzange
SK 50
DIN 62871
max. Zentrierbohrerdurchmesser: &= 20 mm
3.3.9 Werkstiickunterstiitzungen
Durchmesserbereich: = 80 bis 300 mm
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3.3.10 Spindelkasten
Vorschub {iber AC-Servomotor: C-Achse
MDD 118D-N-015-N2L-180PBO: n= 1500 min”!
: My= 88 Nm
Abtriebsdrehmoment an Arbeitsspindel im ca. 7.000 Nm
Dauerbetrieb (51)
Kegelradgetriebe: i= 5.1
Schneckentrieb: i= 27,5:1
Gesamtuntersetzung: i= 137,51
Arbeitsspindeldrehzahl: n= 0,5-11 min™
Arbeitsspindelhéhe: h= 1.300 mm
Futter Gr. 400
Bohrung: &= 115 mm
max. Spanndruck: 29 bar
Spannkraft bei 29 bar: F= 30000 daN
Aulienspannung: = 82-260 mm
Zentriereinheit:
MDD 093C-N-030-N2L-130PR20: n=: 3000 min™
My= 19,5 Nm
Kegelradgetriebe: i= 3:1
max. Zentrierspindeldrehzahil: ns= 800 min
Zentrierbehreraufnahme: Spannzange
DIN 6388
max. Zentrierbohrerdurchmesser: &= 20 mm
3.3.11 Schiitten mit Uitraschallkopf
Vorschub Uber AC-Servomotor: V-Achse
MDD 071C-N-Q30-N2T-095PB0: n= 3000 min*
My= 6,6 Nm
Kegelstirnradgetriebe: i= 501
Zahnstange: Modul= 3 mm
Ritzel: = 20
do= 63,66 mm
Eilgang max.: Vinax™ 10000 mm/min
Ultraschallkopf Fabr, NUKEM
Koppelmedium: Wasser mit
Rostschutzzusatz
Konzentrationseinsteliung: ca. 3%
Erforderlicher Wasserdruck; mind. 3 bar
Tankinhalt Konzentrat; 151
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3.3.12 Spédneférderer
Antriebsleistung: P= 1,5 kW
Fullmeng: ca. 2500 |
Aufgabebreite: 450 mm
Aufgabehdhe: 1550 mm
Bandgeschwindigkeit: 4,8 m/min
3.3.13 Filteranlage
Bandfilter:
Filterflies mit Filterfeinheit: 30 ym
Filterkapazitat: 165 Ifrmin
_ Flllmenge: ca. 350 |
KOhimittelpumpe:
Antriebsleistung: P= 0,5 kW
Forderleistung theor.: 160 I/min
F&rderleistung an den Diisen: 50 I/min
3.3.14 Hydraulik
Flligelzellenpumpe:
Fdrdermenge: 65 I/min
max. Betriebsdruck: p= 100 bar
Antriebsleistung: P= 15 kW
Tankvolumen: 2501
Olkuhler: P= 0,3 kW
3.3.15 Zentralschmiereinrichtung
Zahnradpumpenaggregat:
Férderstrom: 0,5 fmin
Tankinhalt: 61
Antriebslelstung: P= 0,07 kW

Dosiermenge Kolbenverteiler:

0,16 /0,03 cm®

3.3.16 Ol-Luft-Schmiereinrichtung

Zahnradpumpenaggregat:

Forderstrom: 0,5 Vmin

Tankinhalt: 31

Antriebsleistung: P= 0,07 kw
Dosiermenge Kolbenverteiler: 0,16 cm?®
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4.1 Konstruktiver Aufbau

Die PROFILBEARBEITUNGSMASCHINE besteht im wesentlichen aus:

//
L
am

Abb. 4.1.1; Grundriz und Seitenansicht der Gesamtmaschine

Baugruppenaufstellung

1. Unterbau 12. Kémer

2. Schutzverkleidung 13. Werkstickunterstlitzungen
3. Vorschubschiitten 14. Spéaneforderer

4. Planschlitten 15. Absaugung

5. Rollenlinettenschlitien 16, Kihlmittelfilter

6. Schlitten fir Ultraschallkopf 17. Hydraulik, Zentralschmier-
7. Bearbeitungseinheiten einrichtung und Pneumatik
8. Spindelkasten 18. Elektrik

9. Vorlaufende Linette 19. Bedienpult

10. Nachlaufende Linette 20. Computer fir

11. Reitstock Wandstérkenmefzung

21. WEINGARTNER-Maschinen-
Diagnose-System

Betriebsanleitung Seite 26/95 VARIO-1200-11000
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4.2 Ausfiihrung der Grundmaschine

o Standard-Vorschubschlitten mit einem Planschlitten
+« Gerdtewechsel manueli
« 6B-Achsen CNC-Steuerung mit einem externen Bedienpuilt

Die WIRBEL/FRAS-MASCHINE ist eine Schrégbettmaschine in Modulbauweise, die eine
ergonomische Bedienung und gute Spéneabfuhr ermdglicht. Die Anordnung der
Flhrungsleisten gewahrleistet aufgrund ihrer breiten Basis und des guten
FOhrungsverhaltnisses optimale Stabilitdt und Vibrationsarmut, auch bei groRen
Zerspanungsleistungen.

Antriebsschema und Achseniibersicht

Abb. 4.2.1a: Seitenansicht
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Abb. 4.2.1b; Grundrift

Achsenauflistung

C - Achse = Werkstlickdrehachse (Futter)
X - Achse = Zustellachse (FPlanschlitten)

Z - Achse = Vorschubachse - Langsschlitten
W - Achse = Reitstockverstellung

U - Achse = Rollenliinettenschlitten

V -Achse = Schlitten fur Ultraschallkopf
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4.2.1

4.2.2

4.2.3

4,24

4.2.5

Unterbau
+ Schragbettversion
- optimale Sp&neabfuhr
- Erleichterung beim Werkstlck- bzw. Werkzeugwechsel
- héhere Steifigkeit _
- Beschédigung der Fiihrungen durch Werkstticke oder Werkzeuge ist
dadurch praktisch ausgeschlossen
mit 2 durchgehérteten und geschliffenen Flihrungsleisten
massive, schwingungssteife Schweiftkonstruktion
Energiefihrungen sind vor Spénen geschitzt
Gesamter Bearbeitungsraum ist durch eine Spanehaube abgeschlossen

- * - >

Schutzverkleidung
+ manuell betétighare Schiebetlren .
+ Sicherheitsschalter gegen unbeabsichtigtes Offnen

Vorschubschlitten
+ ausgebildet als Schweilteil und tragt den Planschlitten
+ Fahrungen des Vorschubschlittens
- kombinierte vorgespannte Rollenflihrungen und Gleitflihrungen
+ Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung
+ hydr. betétigter Mitnehmer flr vorlaufenden Liinettenschlitten
+ Z-Achsantrieb
- durch AC-Servomotor, Kegelradgetriebe, Cyclogetriebe, Ritzel und
Zahnstange

Planschlitten
+ Tragt die Bearbeitungseinheiten
+ Flhrungen des Planschlittens
- kombinierte vorgespannte Rollenfihrungen und Gleitfiihrungen
+ Spieleinstellung Uber Vorspannkeile
+ Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung
+ X-Achsantrieb
- durch AC-Servomotor, Kegelradgetriebe und Kugelrollspindel
+ Gewichtsausgleich
- hydraulisch

Rollenliinettenschlitten
+ ausgebildet als Schweilteil und tragt die Rollenliinette
+ FUhrungen des RolleniUnettenschlittens
- kombinierte vorgespannte Rollenfiihrungen und Gleitfihrungen
+ Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung
+ U-Achsantrieb '
- durch AC-Servomotor, Kegelstirnradgetriebe und Zahnstangenantrieb
+ Rollenlinette
- hydraulisch betétigt
- Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung

Betriebsanleitung
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4.2.6

4.2.7

4.2.8

Schlitten fir Ultraschallkopf
+ ausgebildet als Schweiftteil und tragt den Arm mit Ultraschallkopf
¢+ FUhrungssystem '
- Kugelumlaufflhrung
+ Schmierung ,
- Zahnstange automatisch durch die Fett-Zentralschmierung
~ Kugelumlauffihrung manuell mit Fett
+ V-Achsantrieb
- durch AC-Servomotor, Kegelstirnradgetriebe und Zahnstangenantrieb
+ Ultraschallkopf
- Verwendung zur Wandstarkenmef3Rung
- pneumatisch betatigt
- Koppelmedium Wasser mit Rostschutzzusatz

Schileinheit
+ Verwendung
- zum Schélen von Bohrstangen
+ Aufbau
- Schweillgehduse aufgebaut am Planschlitten
- Antrieb durch AC-Hauptantrieb Gber Zahnriemenvorgelege
+ Hohlwellenlagerung
- zwei Rillenkugellager
- Schmierung erfoigt durch eine Ol-Luft-Schmierung
+ Hohiwelle mit geharteter Aufnahme fur die Werkzeuge

Spindelkasten

+ ausgebildet als Schweilteil

+ Arbeitsspindel -
- gelagert in spielfrei einstellbaren Kegelrollenlagern
- Spindelkopf-Aufnahme nach DIN 55021, Gréte 15
- Antrieb durch einen Drehstrom-Servomotor, Kegelradgetriebe und spielfrei

einsteilbaren Schneckentrieb '

- Lagerung der Arbeitsspindel und des Schneckentrieb laufen in Ol
- Kontrolle des Olstandes durch Olschauglas

+ Werkstlckspannung durch 3-Backen-Kraftspannfutter (Futter Gr. 400)
- hydraulisch betétigt
- mit Sicherheitssperrventil

+ Zentriereinheit eingebaut in Arbeitsspindel
- Fertigung der Zentrierbohrung bei im Futter eingespanntem Werkstlick
- hydraulisch betéatigter Vorschub
- Antrieb durch Servomotor und Kegelradgetriebe
- Aufnahme des Zentrierbohrers in einer Spannzange

Betriebsanleitung
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4.2.9Vorlaufende Lunette

+ mittenzentrierende Llinette
- Schweilkonstruktion mit gehérteter und geschliffener Flhrungsleiste
- Betéatigung hydraulisch
- Synchronisierung durch Links- Rechtskugelgewindespindel
- Druck (ber Proportionaldruckregelventil einstelibar

+ Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung

+ Spieleinstellung Uber Bronzekeile

¢+ Anordnung
- vor der Bearbeitungseinheit auf dem Vorschubschlitten

+ Funktion )
- Flihrung der Werkstlicke durch gehértete, auswechselbare

Prismenbacken

4.2.10 Nachlaufende Liinette
siehe Pkt. 4.2.9 Vorlaufende Liinette

4.2.11 Reitstock
+ QOberteil ausgebildet als Schweilteil, Schlitten als Schweilteil
+ Flhrungen des Reitstocks
- kombinierte vorgespannte Rollenfiihrungen und GleitfGhrungen
(Flachflihrungen)
+ Antrieb
- durch AC-Servomotor, Kegelstirnradgetriebe und Zahnstangen-
Ritzelantrieb
+ Schmierung automatisch durch die Zentralschmierung
+ Klemmung auf der Langsfiihrung (hydr. Reitstockspanneinrichtung)
- durch Federspannzylinder
- l.ésen hydraulisch
+ Fahrung der Pinole
- sternférmig angeordnete, vorgespannte Rollénfihrungen
(Rollenumlaufschuhe}
+ Pinole ist gehartet und geschliffen mit eingebauter Zentrierspindel
+ Betéatigung der Pinole
- hydraulisch
- Druck einstellbar
‘- Materialldngenausgleich durch die hydr. Ansteuerung méglich
+ Pinolenschmierung mit Wiélzlagerfett
+ Zentriereinheit eingebaut in Pinole
- Fertigung von Zentrierbohrungen und Fasen
« Vorschub durch Reitstockantrieb
- Spindelantrieb durch Servomotor und Zahnriementrieb
- Aufnahme des Zentrierbohrers in einer Spannzangenaufnahme SK 50
+ Spindelaufnahme SK 50 fiir Kérner, Faswerkzeug und Zentrierwerkzeug

4,212 Korner
+ Korneraufnahme SK 50
+ Grundkorper mit eingeldteten Hartmetallspitzen
+ Korner mit Aufsteckkopf
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