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SPINDELSTOCK

Allgemein

Der Spindelstock liegt mit einer Auflageleiste auf der Unter-
seite des Spindelkanales im Bett auf und ist mit ihm-ver—- - -
schraubt. Mittels einer Keilleiste wird der Spindelstock gegen
diese Auflage gespannt. Die Abstilitzung gegen den Untefsatz

14

wird durch zwei Ausrichteschrauben erreicht, die an der Vorder- = -

seite des Spindelstockes angebracht sind. Nach Abnahme der bei-.
den Abdeckbleche am Vorsprung des Untersatzes llegen diese
Schrauben frei ST co

Hauptaﬁtrieb

Der Spindelstock wird lber ein 4stufiges Schaltgetriebe von
einem Gleichstrom-NebenschluB8-Regelmotor angetrieben. Die

vier Drehzahlreihen werden automatisch im Programm geschaltet.
Zwel -HydrauTikZyTitider bewegen die beiden Schieberadblécke in
ihre Endlagen. Berillhrungslose Endschalter iberwachen die Stel-
lung der.Schieberadbldcke.

Stimmen die programmierten Drehzahlreihen nicht mit den ge-
schalteten Uberein, so schaltet sich der Antrieb nicht ein.

Der obere Schieberadblock ist im Verh&dltnis 1:2 {ibersetzt, der
untere im Verh&dltnis 1:3,5. Auf Befehl zum Schalten wird der
Antrieb durch die Steuerung auf eine fest eingestellte Mini-
maldrehzahl heruntergeregelt. Nach Rilickmeldung der erreichten
Drehzahl wird das Schieberad eingeriickt. Danach f&hrt der An- -
trieb die Spindel auf die angewd8hlte bzw. programmierte Dreh-
zahl hoch.

Feld- und Ankerregelung

Die Ubersetzung des Spindelstockes sind so ausgelegt, daB der
Schruppbetrieb den gesamten Feldregelbereich und etwa 15 % des
oberen Ankerregelbereiches umZaBt, da hierbei noch genligend
Leistung zur Verfigung steht.
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SPINDELSTOCK
7

Der Ankerregelbereich ist filir Schlichtbetrieb vorgesehen. Soll
im Ankerbetrieb auch geschruppt werden, so muB die Spantiefe

. der. zur Verfligung stéhenden Leistung angepaBt werden." (Siehe -
dazu Drehzahl-, Leistungs- und Momentendiagramm.) Der Ubergang
vom Feld- zum Ankerregelbereich ist verzdgerungs- und'stoffrei
und wird. von.der-Antriebssteuerung automatisch vollzogen.

Spindel uh&vsﬁiﬁéellagerung

Die Drehsp - dreifach gelagert. Am Spindelkopf mit * =
einem Prdzisionskegelrollenlager, in der Spindelmitte mit
eine, Hydra-Rib-Lager und am Spindelende mit einem Zylinder-
rollenlager als Loslager. Das Hydra-Rib-Lager besteht aus
einem Prézisionskegelrollenlager in Verbindung mit einer
geschlossenen Olkammer. Die Ulkammer ist iiber einen Druck-.
ring-mit-den-Kegeélrollen des Lagers- verbunden sowie iber

ein elektrisch einstellbares Druckregelventil mit dem
Hydraulikaggregat. Werkseitig ist das Druckregelventil

fir Drehoperationen auf ca. 7 bar Druck und fiir Frdsope-
rationen auf ca. 1 5 bar Druck eingestellt. Diese Lager-
anordnung gewdhrleistet ein axial und radial speilfreies
Umlaufen der Drehspindel (siehe Zeichnung Nr. 7801935).

Ein Nachstellen des Lagerspiels ist nicht erforderlich.

Zwel Druckschalter Uberwachen den im Hydra-Rib-Lager an-
stehenden Druck.

Die Drehspindel darf nicht anlaufen, wenn die Olkammer
des Hydra-Rib-Lagers nicht druckbeaufschlagt ist, da
sonst das Lager beschddigt werden k&nnte.

Lager - Nenngré&fe 195

Vorderlager Nr. 2809529 % 195
Mittellager Nr. 3804900 o 213
[linterlager Nr. 2809530 ¢ 165
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Gewindeschneideinrichtung

Flir den synchronen Lauf von Hauptsplndel und Kugelgewinde-
spindel bei Vorschubprogrammierung in mm/U und beim Gewinde-
schneiden ist auf der linken Seite des Spindelstockes ein
Winkelschrittgeber angebracht der Uber einen Zahnriemen-
trieb von der Hauptsplndel im Verhdltnis 1:1 angetrleben

w1rd e

Schmierung

Der Spindelstock ist an die Umlaufschmierung der Maschine an-
geschlossen, die alle Lager und Zahnrdder mit 81 versorgt.
Lage und GrdBe der Einspritzdiisen flir die Schmierung der Haupt-
spindellagerung dlirfen auf keinen Fall verdndert werden.

Die Funktion .der—-Schmierung wird von einem Strdmungswichter,

16

welcher—sich-im~Schmieraggregat befindet, durch die Steuerung =~ =

Uiberwacht. Auf dem Spindelstock ist auBerdem im Blickfeld des
Bedienungsmannes-ein Schauglas angebracht, das die Sichtkon-
trolle der Schmierung erlaubt.
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SPINDELSTOCK

Wird die Spindel beim Fr&dsen zur Vorschubbewegung und belm Boh-
ren zum Positionieren als C~Achse interpolierend elngesetzt

so wird sie von einem gesonderten Servo~Motor iber eine ein-
und ausschwenkbare Schnecke und ein Schneckenrad angetrle—

ben. Der untere Schieberadblock im Spindelstock wird in diesem
Fall ausgerilickt (Mittelposition). kY

%

Flir den abgestimmten Lauf der Hauptspindel mit den Kugelgewinde-
spindeln bei der Vorschubprogrammierung in mm je Umdrehung l&ngs
und plan und beim Drehen mit konstanter Schnittgeschwindigkeit
einerseits und fiir eine Vorschubrotations-und Positionsbewegung
der Hauptspindel andererseits ist an der linken Seite des Spin-
delkastens ein Doppel-Pulsgeber mit 2500 (fiix den Lageregelkreis
des Hauptantriebmotors) und 18000 Puls je Umdrehung (filir den Lage-
regelkreis des C-Achsen-Antriebs) angebracht. Er erhidlt {iber eine
axial flexible Kupplung und einen Zahnriementrieb seine Drehbe-
wegung von der Hauptspindel.

Die Schnecke wird Uber die beaufschlagte Kolbenfliche eines 01-
hydraulikzylinders gegen die Kraft zweier Druckfedern in das
Schneckenrad geschwenkt. Ein feinverstellbarer Festanschlag ge-
wdhrleistet einen spielfreien Schneckentrieb. Wird der Not-AUS-
Schalter betdtigt und damit auch die F&6rderpumpe abgeschaltet,
so hdlt ein entsperrbares Rlickschlagventil die Zuordnung von
Schnecke zu Schneckenrad aufrecht.

Der Schneckentrieb bekommt sein Frischdl in dosierten Impulsen
von der Zentralschmieranlage.
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Lidngsschlitten B

Der Lédngsschlitten ist in der 80 mm breiten Schmalfiihrung

des Bettes geflihrt. Die Keilleiste ist an der oberen, druck-
entlasteten Seite der Schmalflihrung angebracht. Die Leisten-
stellschraube ist nach Abnahme der vorderen Abstreife# zu-
gdngig. Die Untergriffleisten sind ebenfalls mit Keilleisten
ausgefiihrt, deren Stellschrauben unter den Abstreifern liegen.
Zurzusdtzlichen Abstlitzung des Schlittens gegen das Bett sind
aufder Riickseite des Lidngsschlittens zwei Rollenelemente ange-
bracht. Jedes dieser beiden Rollenelemente ist mittels zweier
Federsdulen mit je 125 daN vorgespannt, so daB die gesamte
Abstilitzkraft 500 daN betr&dgt. Nach einer evtl. Demontage sind
die Federelemente wieder so einzustellen, daB ein Federpaket
11,2 mm hoch ist. Die Rollenelemente sind rundum mit Abstrei-
fern gegen Eindringen von Schmutz geschiitzt und bedilirfen
keinerlei Wartung.

Vom AC-Servomotor mit 25 Nm konstant wird iber einen Zahnrie-
mentrieb mit der Ubersetzung i=1,964 und einer Kugelgewinde-
spindel der L&ngsschlitten angetrieben. Die Kugelgewindespin-
del hat einen Durchmesser von 50 mm und eine Steigung von

10 mm. Der Antrieb ist mit einem Geh&duse am linken Bettende
hinter dem Spindelstock angeschraubt. (Bei zwei Normschlit-
ten ist der zugehdrige Antrieb flir den linken Schlitten am
rechten Bettende in einem Gehduse montiert.) Die zugehdrige
Kugelgewindemutter ist in einem Lagergehduse montiert, das

in der Unterseite des Lidngsschlittens eingepasst, verschraubt
und verstiftet ist. Die Kugelgewindemutter ist vom Hersteller
mit ' :
' Vorspannung auf der Kugelgewindespindel montiert. Diese
Vorspannung darf unter keinen Umstdnden veré&ndert werden. Bei
evtl. Schdden an der Kugelgewindespindel oder -mutter miissen
beide Teile ausgewechselt oder zur Reparatur eingesandt wer-
den. Die maximale zuldssige Axialbelastung der Kugelgewinde-
spindel betrdgt in etwa 3100 daN. Bei Uberschreiten der zu-
ldssigen Belastung verringert sich die Lebensdauer von Spin-
del und Mutter.

Flir die Wegmessung des Ldngsschlittens ist an dem Antriebs-
geh&use am linken Bettende in Verldngerung der Kugelgewinde-
spindel ein inkrementaler Drehgeber (Resolver) angebaut.

Der Referenzpunkt wird gemdB den Maschinendaten eingegeben.

DOK8/BA 26751 - 18 "
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Querschlitten

Der Querschlitten ist als Flachschlitten ausgebildet und in
einer Schmalfihrung im L&ngsschlitten gefiihrt.

Der maximale Hub des Querschlittens betrdgt 520 mm. Flir den
Nachlauf des Schlittens bei Ausfall der Steuerung ist in
beiden Bewegungsrichtungen ein zusé&dtzlicher Nachlaufweg von
etwa 45 mm vorgesehen.

Die Schmalflihrungs=:und Untergriffleisten sind zur Spielein-
stellung als Keilleisten ausgefiihrt. Nach Abnahme der Abstrei-
fer, die am Ldngsschlitten angebracht sind, k®&nnen die Keil-
leisten mit den Stellschrauben nachgestellt werden.

Der Antrieb flir den Querschlitten ist im Oberteil des Lings-
schlittens eingebaut. Er besteht aus einem Zahnriementrieb

mit einer Ubersetzung von i=1,9 und einer Kugelgewindespin-

del. Als Antriebsmotor dient ein Servomotor mit 25 Nm konstant.
Die Kugelgewindespindel von 50 mm Durchmesser hat 10 mm Stei=-
gung. Die Kugelgewindemutter ist in ein Lagergeh&duse einge-
setzt, das auf der Unterseite des Querschlittens eingepaBt und
verschraubt ist. Die Kugelgewindespindel und -mutter sind vom
Hersteller vorgespannt. Diese Vorspannung darf in keinem Fall
gedndert werden. Die maximal zuldssige Axialbelastung der Kugel-
gewindespindel betrdgt in etwa 3000 daN. Wird diese zuldssige
Belastung lberschritten, so verringert sich die Lebensdauer von
Spindel und Mutter. Bei evtl. Schdden an der Kugelgewindespindel
oder -mutter missen beide Teile ausgewechselt oder zur Reparatur
eingesandt werden.

Auf der rechten Seite des Querschlittens ist ein Lingenmelsystem
mit einem Glasmafstab flr die X-Achse angebaut. Der MaBstab ist
am Querschlitten, die Abtasteinrichtung am Ldngsschlitten ange-
schraubt. Die Einheit ist gegen Spdne, Staub und Spritzwasser
geschilitzt. Da etwaige Ungenauigkeiten des Vorschubantriebes bei
diesem System umgangen sind, hat es mit 0,001 mm eine hoche Ge-
nauigkeit. Der Referenzpunkt wird gemdB den Maschinenda*en ein-
gegeben.

Bei Stromausfall oder nach dem Abschalten des CNC-Systems mubB
der Referenzpunkt neu angefahren werden.

DOK8/BA 26751 - 19
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Uberwachenﬁ@er Bewegung der Z-Achse

Flir die Uberwachung der Bewegungen der Z-Achse ist auf der
Rickseite. des Lidngsschlittens ein vierfach Reihengrenztaster
angebracht+-Die-dazugehSrigen Nocken liegen auf der Riickseite
des Bettes. Die-Lage der Referenzpunkte ist aus dem Wegeplan

zu ersehen. Die Referenzpunkte missen sowohl von Hand als auch
im Programm jeweils in +X- und in +Z- Richtung -angefahren werden,
wobel die Reihenfolge beliebig ist.

Funktion der Reihengrenztaster, vom FuB der Halterung aus ge-
sehen

Z-Achse, Drehschlitten:

1. 'Not= Aus-*réchtsw.ﬂM”.ww

2. Referenzpunkt

3. Endbegrenzung, rechts

4., frei

Z-Achse, Frdsschlitten:

1. ©Not-Aus, links
2. Réferenzpunkt
3. Endbegrenzung, links

4, frei

DOK8/BA 26751 - 20 o
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Die im Motor der X-Achse eingebaute Federdruckbremse arbditet
mit einer Gleichspannung von 24 Volt. Diese Bremse verhindert
ein Absenken des Querschiebers bei ausgeschalteter Steuerung.
Belm Elnschalten des Hauptstromes w1rd die Bremse gelGst.

Uberwachen der Bewegung der X-Achse : : S

Fir die- Uberwachung der Bewegungen der X-Achse sind auf der
einer Seite des Lidngsschlittens ein vierfach Reihengrenz-
taster angebracht. Die dazugehSrige Nockenbahn befinden sich
auf der Unterselte des Querschlittens. (Referenzpunkt: siehe
Wegeplan) :

Funktionen der Reihengrenztaster, vom FuB der Halterung aus

gesehen

1. Not-Ausiy= oben, ‘unten

2. ”Reférenzpunkt

3. Endbegrenzung oben

4. Endbegrenzung unten

Zwischen zwel Lidngsschlitten auf dem Hauptbett ist eine
Kollisionssicherung angebaut, die aus einem zweifach Reihen-
grenztaster an den einen Schlitten und einer Nockenbahn am
zweiten Schlitten besteht.

Fuﬁktion des Reihengrenztasters, vom FuBl der Halterung aus
gesehen.

1. Not Aus, links/rechts
2. Endbegrenzung, links/rechts

Zur Uberwachung und Ansteuerung des Absenkens der hydrauli-
schen Spindelabstlitzung bel Uberlangen Kugelumlaufspindeln
(Artrlebssplnd\*, z-Achse) 1ist auf der Oberseite des Haupt-
bettes eine Nockenbahn angebracht sowie am Jjeweiligen Liéngs-
schlitten ein Reihengrenztaster, die bewirken, dafl wenn
einer der Schlitten im Bereich einer Spindelabstiitzung ver-
f&hrt, dieselbe abgesenkt wird.

DOK8/BA 26751 - 21 o
27.01.1992
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Spannstation fiir Drehwerkzeuge )
Die Spannstation ist auf dem Querschlitten geflihrt und ver-
schraubt-und-—verstiftet. Beim Einschieben der Werkzeuge in
die Spannstatlon wird ein Rastbolzen {iberfahren, der das
Werkzeug in noch gelSstem Zustand gegen die Auflagebutzen
driickt. Ein_ Nodkenschalter an der Auflagefldche quittiert
das ordnungsgemaBe Aufliegen des Werkzeuges. Danach wird
durch einen Zuganker mit etwa 73 kN bei 100 bar gegen die
Prismen gespannt. Die Betdtigung des Zugankers geschieht
hydraulisch... . .

DOK8/BA 26751 - 22
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Achtung: Die Nocken auf den Nockenbahnen filir die Uberwachung
der Bewegungen der X-Achse und Z-Achse sind festein-
gestellt. Ihre Lage darf in keinem Fall geandertfwer—
den.

MaBnahmenwnqgh~V¢£%@§ﬁen,des Arbeitsbereiches - -

Wie beschrieben, wird der Arbeitsbereich in X- und Z-Richtung
durch Endschalter iliberwacht und gesichert.

Zusdtzlich zu den mechanischen Endschaltern werden X- und
Z-Achse durch Software-Endschalter iberwacht und gesichert.
(siehe Programmieranleitung)

Ein Uberfahren dieser Software-Endschalter ist nur m&glich,
wenn nach den Einschalten der Maschine versdumt wurde, die
Referenzpunkte in X- oder Z-Richtung anzufahren.

Wenn der Schlitten durch einen Bedienungsfehler den Soft-
ware-Endschalter liberfahren hat und die Bewegung durch den
mechanischen Not~-Aus Schalter abgeschaltet wurde, kann der -
Schlitten durch gleichzeitiges Betdtigen der entsprechenden
Richtungstaste und des Schlisselschalters mit der Aufschrift
"NOT-AUS-Uberbriickung” (am Schaltschrank) in den Arbeits-
bereich zuriickgefahren werden.

Nachdem der Schlitten in den Arbeitsbereich zurilickgefahren
worden ist, missen die Referenzpunkte neu angefahren werden.

In beiden Achsen ist nach jeder Seite soviel Nachlauf-
reserve vorgesehen, daf auch beim Uberfahren im Eilgang der
Schlitten ohne Beschddigung der Kugelelemente auslaufen
kann,

Wenn bei Wartungs- oder Reparaturarbeiten der Schlitten
mittels Handkurbel verfahren wird, wobei der Querschlitten
(X~Achse) gegen die Bremse, die sich beim Ausschalten des
Hauptmotors anlegt, bewegt werden mull, ist darauf zu
achten, daB der Bauptschalter ausgeschaltet ist.

zum Schutz der Bettbahn und der Gleitfldchen der Schlitten
sind an der Stirnseite der Schlitten Abstreifer mit Kunst-
stofflippen angebracht. Bel Beschddigung der Abstreifer sind
diese sogleich auszuwechseln. Beim Reinigen der Maschine
sind die Abstreifer mit einer weichen Blrste von Schmutz und
Spdnen zu sdubern.

DOK8/BA 26751 - 23 0
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Schmierung

Flir die Schmierung des Lidngs- und Querschlittens ist ein 61—
behdlter im Schmieraggregat beigestellt. Dieses Aggregat -
schmiert Ubefr Kolbénverteiler und Dosiereinheiten simtliche
Gleitfldchen der Schlltten, ferner die Kugelgewindemuttern
der X- und+=Z= Achse, “die Lagerungen der Gewindespindeln, die
Reltstockplnole ‘und die Hililsenlagerung von der mitlaufenden

Zentrierspitze.

Die Kolbenverteiler und Dosiereinheiten sind in zwei Gruppen
angeordnet. 13 Kolbenverteiler filir die Schmierung des Quer-
schlittens sind in einer Aussparung auf der rechten Oberseite
des Querschlittens angebracht. Die Aussparung ist durch einen
eingelassenen Deckel verschlossen. Die 10 Kolbenverteiler fiir
die Schmierung des Ldngsschlittens sind in einer Mulde im
rechten Unterteil: des Langsschllttens angeordnet. Nach Hoch-

fahren” des'Qqersghllttens in die obere Stellung kann der
Deckel abgeschraubt werden.

Der Olbehdlter faBt ca. 15 Liter Schmierdl. Die Funktion der
Pumpe und der Olstand im Tank werden elektrisch {iberwacht.

Die Schmierung der Schlitten ist eine Impulsschmierung. Die
Intervallzeit zwischen den Schmierimpulsen ist beili dieser
Maschine "fest im SPS abgelegt”.

Es ist darauf zu achten, daB die Maschine (die zu schmierenden
Elemente) stets ausreichend mit 01 versorgt ist.

DOK8/BA 26751 - 24 o
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I3
i

MaBnahmen vor der Demontage des Vorschubmotors (X-Achse)

Vor-.der-Demontage—des—Vorschubmotors muB -der Querschlitten un-
bedingt vor dem Abgleiten gesichert werden, da die Mutter der
Kugelgew1ndesp1ndelmke1ne Selbsthemmung hat.

Zuerst sollte der” Querschlltten in Mittelstellung gefahren und
dann mit einem geeigneten Holzbalken abgestiitzt werden.

BEISPIEL

DOK8/BA 26751 - 25
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REITSTOCKOBERTEIL MIT HYDRAULISCH BETATIGTER PINOLE 140 ¢

Anbringung

- Das Reitstockoberteil ist auf dem verfahrbaren Schlitten
aufgeschraults "DIé“Fﬁhrung des Oberteils liegt senkrecht
zur Drehmitte--in einer Quernut im Unterteil. Der Verstell-
bereich betragt*iTZ 5 mm. Die genaue Elnstellung zur Dreh-
mitte ubernehmen'zwel Verstellschrauben im Oberteil, die
sich an zweil Vierkantbolzen im Unterteil abstiitzen. Die

Hohe des Oberteils ist auf MaB geschabt.

Plnole und Plnolenantrleb

Die Reitstockpinole hat einen Durchmesser von 140 mm und ist
im Oberteil eingeldppt. Ein Stahlring und ein Abstreifer an
der vorderen Stirnseite des Oberteiles schiitzen die Pinole
vor elndrlngendem Wasser, Schmutz und den Sp&nen. Die Pinole
hat einen ma¥ximalel Hub von 152 mm und wird durch einen in
der Pinole ausgebildeten Zylinder von 65 mm Durchmesser
ldngsbewegt. Die Olzuflihrung geht durch die feststehende
Kolbenstange an der rechten Stirnseite des Gehduses. Zum
Entliften des Zylinders ist nach Abnahme der Olzufiihrungen
und der beiden Ringmuttern auf der Kolbenstange der hintere
Deckel abzunehmen. Die Entliliftung wird an den beiden Zylin-
derkopfschrauben M 6 vorgenommen, die im hinteren Zylinder-
deckel auf der Pinole angebracht sind.

Der Pinolenhub ist durch den Anschlag des Kolbens an der vor-
deren und hinteren Zylinderwand begrenzt. Die hintere Grund-
bte“lung der Pinole ist durch einen Endschalter markiert, der
im Raum unter der Bedientafel des Reitstockoberteils liegt.
Gegen Verdrehen ist die Pinole durch einen PaBbolzen gesichert,
der unter dem hinteren Stahldeckel auf der Vorderseite des
Oberteils liegt.

Da die Kolbenfldche des Pinolenantriebes A = 6,52 pi/4 =
33,2 cm? betrdgt, ergibt sich bei einem 0ldruck von 50 bar
eine Pinolenkraft von etwa 1660 daN.

Die umlauZende Zentrierspitze 1st in einer Aufnahme ange-
bracht, die in zwel zweireihigen Zylinderrollenlacgern gelagert
ist.
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REITSTOCKOBERTEIL MIT HYDRAULISCH BETATIGTER PINOLE 140 )

b i’g
Fiir die Aufnahme der Langskraft ist ein Axialkugellager ein-
gebaut. Durch Labyrinthringe an der Stirnseite der Pinole ist
dieTLagerung—gbgedightet.-Flir das Herausdriicken der Reitstock-

spitze aus der Plnole ist eine Abdrickmutter auf der Zentrier-
spitze vorgesehen ke

Ausbau der Pinole

Vor einem Ausbau der Pinole milssen zunidchst die Hydraullk—
leitungen fiir den Pinolenhub entfernt werden, ferner die
Muttern auf der Kolbenstange und der hintere Deckel am Pi-
nolengehduse. Nach Abbau der beiden Endschalter fiir die Pi-
nolenbewegung samt Nocken filir die Grundstellung im Raum unter
dem Reitstockbedienfeld und des PaBbolzens filir die radiale
Halterung auf der Vorderseite des Reitstockoberteils kann
die- Pinole-nach-vorn oder hinten aus dem Gehiuse hinausge-
schoben werden.wf““‘

Die Bewegungen der Pinole werden im Handbetrieb durch Betdti-
gen des Drucktasters "Pinole vor" und "Pinole zurilick" einge-
leitet. Nach Einfahren der Pinole in das Werkstilick ist der
Taster "Pinole vor" noch etwa 1 Sekunde niederzudriicken, um
den Druckaufbau im Hydraulikkreis zu gewdhrleisten.

Das Einstellen der Pinolenkraft wird am Druckregelventil der Hy-
draulikanlage vorgenommen. Die Pinolenkraft errechnet sich nach
der Formel:

Anstellkraft (in daN) F = 33,2 x Oldruck {(in bar)

Die Anstellkraft ist abhédngig vom Werkstlickgewicht, der Schnitt-
kraft, dem Schlankheitsgrad (Xnickldnge) des Werkstiickes und muf
vom Bedienungsmann ermittelt werden. Werden Stirnmitnehmer ver-
wendet, so ist die Anstellkraft aus der Betriebsanleitung fiir den
Stirnmitnehmer zu ersehen.

Schmieruna

Die Schmierung des Reitstockcberteiles ist an der zentralen
Impulsschmieranlage angeschlcssen, die die Pinole und die
Lagerung zZlir die umlaufende Zentrierspitze mit Druckdl schmiert.
Die Kolbenverteiler sind auf der Innenseite der hinteren Reit-
stockwand angeordnet.
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REITSTOCKSCHLITTEN MIT KLEMMUNG DURCH TELLERFEDERN

Allgemein ' '%

Der Reitstockschlitten gleitet auf dem Unterbett in einer
- Schmalflihrung-und-wird. von einem AC-Servomotor angetrie-.
ben. Der Reitstockschlitten wird durch hydraulisch beauf-
schlagbare, vorgespannte Tellerfedernpakete auf dem Unter-

bett geklemmt,

Klemmelnrlchtung

Flir die Klemmung des Reitstockschlittens sind zehn Klemm-
zylinder mit-Tellerfedernpaketen in zwei Reihen zu je fiinf
auf der oberen und unteren Seite des Schlittens angebracht.
Diese Tellerfedernpakete wirken liber Spannschrauben, die die
beiden Klemmleisten des Schlittens an die Bettbahn ziehen.
Zum Entspannen ist ein Hochdruckaggregat der Hydraulik im/am
Reitstockschlitten eingebaut. Es liefert einen Oldruck bis

zu 300.bar._Pumpenaggregat, UOlbehdlter und Steuerventil siand
in einer—-Einheit—-zusammengefaft. Die Pumpe ist flir Kurzzeit-
betrieb ausgelegt-und l&duft nur so lange, bis der elngestellte
Druck erreicht ist. Bei abfallendem Druck schaltet sich die
Pumpe wieder ein.

Der Olbehdlter faBt etwa 5 Liter Hydraulik®l. Da das Drucksystem
in sich geschlossen ist, ist kein Olverlust zu erwarten. Sollte
ein Olverlust dennoch eintreten, so ist die Leckstelle an den
Federspannzylindern oder den Rohrverbindungen zu suchen und zu
beseitigen. Dazu muB das Reitstockoberteil abgenommen werden.
Dies geschieht durch L&sen der zehn Verbindungsschrauben am
Reitstockoberteil. Nach Beseitigen der Stdrung ist der Olbe-
hé&lter mit frischem Hydraulikd&l zu flillen. Vor der Wiederin-—
betriebnahme mull das System entlliftet werden. Die geschieht an
cden Entliftungsschrauben, die an der Oberseite der Federspann-
zylinder angebracht sind.

Bedienung

Fiir die manuelle Bewegung des Reitstockschlittens auf dem
Unterbett ist auf dem Bedienfeld der Steuerung der Achs-
wahlschalter "E-Achse" vorgesehen.

Zusammen it Drucktaster "+/-" (- = in Richtung Spindelstock)
1lift gich der Reitstock im Schleichgang verfahren. Soll der
Reitstock im Eilgang verfahren werden, mulBl zusdtzlich die
Taste "Eilganglberlagerung" gedrilickt werden. Beim Freigeben
der Drucktaste +/- wird die Bewegung abgeschaltet. Aus- und
Einfahren der Pinole geschieht {iber Handtaste.

DOK8/BA 26751 - 28 .
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REITSTOCKSCHLITTEN MIT KLEMMUNG DURCH TELLERFEDERN

i
Y
i

In der Grundstellung befindet sich der Reitstock am rechten
Bettende. Auf Befehl zum Verfahren werden die Tellerfedern-
pakete hydraulisch.beaufschlagt und somit die Klemmung auf-
gehoben:~Nach~einer—einstellbaren Verzdgerungszeit fdhrt der
Reltstockschlltten 1n die gewdhlte Richtung.

Nachdem der'Reltstockschlltten seine Position erreicht hat,
schaltet das Hochdruckaggregat im/am Reitstockschlitten ab,
die Ricklaufleitung wird ilber ein Magnetventil gedffnet,
wodurch sich die Tellerfedern entspannen und somit den Reit-
stockschlitten. auf dem Bett klemmen.

Uberwacht wird die E-Achse mittels 2fach Reihengrenztaster
am Bettende und einer Nockenbahn, die am Reitstockschlitten
angebaut ist (Kollisionsschalter; Abschaltung nach links).

Schlltterantrleb ,,,,,

Fir den Langsantrleb des Reitstockes ist vorne am Reitstock-
schlitten ein Schneckengetriebe (i=50) mit Ritzel (200 mm/U)
und Servomotor (m = 3000; M = 3,1 Nm) angebaut. Die Zahn-
stangen sind am Unterbett befestigt. Am Servomotor angebaut
ist ein inkrementaler Drehgeber (2500 Impulse/U) flir die Weg-
messung (E-Achse) (Positionierung). Das Verfahren kann ent-
weder von Hand (Bedienfeld) oder im Programm eingeleitet wer-
den.

Schmierung

'thrung und die Bahn des Unterbettes werden von der Impuls-
schmieranlage der Maschine mit 0l versorgt.

Im Innenraum des Reitstockunterteiles sind ein Dreifach- und
ein Flinffach-Schmierkolbenverteiler angebracht, die liber die
Dosiereinheiten mit den einzelnen Schmierstellen verbunden sind.
Aui den Dcsiereinheiten ist die Schmierstoffmenge je Kclberhub
aufgeschlagen. Die Gr&fe der Dosiereinheiten dari nicht ver-
dndert werden.

HaZtschmierstoffe flr den Zahnstangentrieb:

BP: Energrease LS - EP 00
LS - EP 2

DEA: Multifak EP 2

(Texaco)

Schneckengetriebe: siehe beiliegende Einbau und Wartungs-
anleitung

DOK8/BA 26751 - 29 .
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Normelemente
Servo-Systeme

Hochleistungs-Schneckengetriebe

mit einstellbarem Zahnspiel

Achsabstand
a, =50 mm

Bild D)
Abtriebswelle
mit PaBfeder-

verbindung N
NN
el
Bild @
Abtriebswelle P
far Klemm- [
verbindung N
N
Bestell-Nummern Uber- variable Mafe Gewicht Jred Ol
fiir Schneckengetriebe  setzung in 10+ menge
Bild Bild ® i D%’ k r X y 4 e G kg kg m? L
58 43 107 58 83 107 6,75 0,4140
5843109 58 83109 9,25 0,3490
58 43115 58 83 115 14,5 0,2800 :
58 43 120 58 83 120 19.5 95 222 152 5 42 100 115 M8 7,0 0,1960 0.3
58 43 139 58 83 139 39,0 0,2310
58 43 150 50,0 0,2140
58 43 207 58 83 207 6,75 ~ 0,4140
58 43 200 58 83 209 9,25 - 0,3490
58 43 215 58 83 215 14,5 0,2800
58 43 220 58 83 220 195 50 222 152 5 42 100 95 M6 7,0 0,1960 0.3
58 43 239 58 83 239 39,0 0,2310
58 43 250 _ 50,0 0,2140
58 43 307 58 83 307 8,75 0,4140
58 43 309 58 83 309 9,25 0,3480
58 43 315 58 83 315 14,5 0,2800
58 43 320 58 83 320 19,5 80 222 152 5 42 100 100 M6 7.0 0,1960 0,3
58 43 339 58 83 339 39,0 0,2310
58 43 350 , 50,0 - 0,2140 f@\
5843807 58 83 807 6,75 0,4140 %W
58 43 809 58 83 809 9,25 0,3490
58 43 815 58 83 815 14,5 0,2800
5843820 5883820 19,5 95 238 167 5 58 "5 180 Ms 8,0 0,1960 0.3
58 43 839 58 83 839 39,0 0,2310
58 43 850 50,0 0,2140
58 43 907 58 83 9_97 6,75 0,4140
58 43 909 58 83 909 9,25 0,3490
58 43 915 58 83 915 14,5 0,2800
58 43 920 58 83 920 19.5 110 238 167 5 58 115 130 M8 8,0 0.1960 0.3
58 43 939 58 83 939 39,0 ' - 0,2310 o
58 43 950 50,0 0,2140
1
Maftabellen passender AnschiuB3bauteile finden Sie:
Kupplungen flir Motor/Getriebe .« .. ... e Seite 8
Klemmverbindungen fir Hohlwelle/Abtriebswelle . .. ... ... o o . Seite 8410
Abtriebswellen gerade und schragverzahnt, sowieohneVerzahnung .. ... ... ... i i i i Seite 9-12
Zahnstangen, gerade und schrégverzahnt,
weich und gehartet, mitgefraster und mitgeschliffenerVerzahnung. ... .. ... o i i Seite 13-16
Ubersicht moglicher Applikationen mit am Markt angebotenen Servo-Motoren
(alphabetischnach Anbieterngeordnet) . . ... ... . i e Seite 21-23
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Normelemente

Servo-Systeme Einbau und Wartung

Montageanleitung

Schneckengetriebe

Es stehen 5 bearbeitete Anbauflachen mit ausreichend dimensionierten Befestigungs- und Gewindebohrungen flr eine verspannungsireie
Montage in allen Einbaulagen zur Verfligung. Bei voller Ausnutzung der Zusatzkréfte (s. Seite 18) empfehlen wir die Montage an den groten
Anlageflachen, d.h. an einer ger beiden Deckelseiten vorzunehmen. Die glnstigste Einbaulage fur die Schmierung wird bei seitlicher bzw.
untenliegender Schneckenwelle (Eintriebswelle) erreicht. Bei obenliegender Welle ist zu beachten. daB sich dadurch die Antrieosleistung um
ca. 10 vermindert. Ein Einbau mit nach unten hangendem Motor ist wegen evtl. auftretendem Leckol (Warmeausdehnung!) zu vermeidan.

Kupplung
Die Kupplung wird vormoniiert geliefert. Vor Befestigung auf der Motorwelle ist zu beachten, daB samtliche Kontaktflachen sauber gereinigt
und durch einen leichten Olfilm geschiitzt sind.

Empfohlener Arbeitsablauf:
Kupplung auf Motorwelle bis zum Anschlag (Schulter bzw. Sicherungsring) aufschieben
Spannschrauben leicht anziehen und Kupplung auf Rundlauf prifen.
Schrauben abwechselnd gleichmaBig berkreuz anziehen.

Anzugsmoment It. nebenstehender Tabelle einhalten und hierbei beachten, Bestell-Nr. Reihe Anzugs-Moment

daB Spalt zwischen Kupplung und Druckflache gleichméBig breit bleibt. 6543 . .. 7 Nm

Eine nochmalige, abschlieBende Rundlaufkontrolle am dafiir vorgesehenen Prifbund 6544 . .. 10 Nm

ist zu empfehlen. 6546 . .. 10 Nm
Motor h
Motor mit montierter Kupplung in die Getriebezentrierung/Schneckenwellenverzahnung einschieben und mit Getriebe-Gehause ver-
schrauben.

Abtriebs-Ritzelwellen
Sofern die Abtriebsritzelwelle nicht bereits bei Lieferung fertigmontiert ist, empfehien wir folgenden Arbeitsablauf:
Sitzstelle in der verlangerten Hohlwelle saubern und anschlieBend fetten oder eindlen.
Aufschieben der Schrumpfscheibe auf Hohlwelle (Schrauben bitte vorher nicht anziehen!).
Ritzelwelle in die Bohrung schieben und in gewlinschte Position bringen.
Ausrichten der Schrumpfscheibe, d.h. Planparallelitat der beiden Spannscheiben durch anziehen der Spannschrauben herstellen.
Festspannen durch gleichmaBiges Anziehen der Schrauben der Reihe nach Bestell-Nummer Anzugs-Moment

(nicht Gber Kreuz). In der Regel sind mehrere Umlaufe erforderlich, 80 83 030 4 Nm
e bis die Schrauben mit dem vorgegebenen Anziehdrehmoment It. nebenstehender 80 84 036 12Nm
wcceeee o~ Tabelle verspannt sind. e . 12 Nm
e e . 80 85 050
' T ‘ 80 86 062 12Nm
Zahnstangen : e
Damit unsere Normzahnstangen in beliebiger Lange montiert werden kénnen, sind sie so verzahnt, daB ' Companion piece for
Anfang und Ende jeweils eine halbe Zahnliicke bilden. Nebenstehendes Bild zeigt, wie Zahnstange 1 correct pitch assembly !
und Zahnstange 2 in teilungsgenaue Position gebracht werden kann. Fir die schragverzahnte Ausfiih-
rung liefern wir Montagehilfen, die in der Gegenrichtung verzahnt sind. Bestell-Nummer siehe Seite 14.
- e e s e - Rack 1 - Rack2
Wartung , —
Nachstellen des Verdreh-Flankenspiels: o ' S

Die Getriebe werden im Werk auf das kleinstméglichste Flankenspiel eingestelit. Nach Iangerer Betriebszeit kann sich das Splel durch Ver-
schleiB-Abtrag vergroBern (Richtwert | >15 ) Durch Nachricken der exzentrisch gelagerten Abtriebswelle (= Schneckenrad) ist eine Spielre-
gulierung moglich.

Dabei ist wie folgt vorzugehe
Innen-Sechskaht- Schraubenid beiden seitlichen Deckel abschrauben; hierbei jedoch Deckel nicht abnehmen, da sonst Ol austritt.
Verdrehen der beiden Deckel zur nachst hdheren am Gehause eingegossenene Zahl. Dabei ist zu beachten, daB beide Seiten gleich

“'Durch Drehen des Schneckenrades um mindestens eine voIIe Umdrehung Splel uberprufen .
Falis erforderlich ~ nachstellen um eine weitere Stufe.
Innen-Sechskant-Schrauben wieder gleichmasig Gberkreuz anziehen. -
Veran%erung des Getriebe-Achsabstandes auf Gesamt-Betriebsverhéltnisse der Anlage durch evtl. Korrektur der Getriebe-Betestigung
berticksichtigen.

Schmierstoffwechsel:

Die Getriebe sind ab Werk mit synthetischem Schmierstoff gefiillt, probegelaufen und betriebsbereit- Es empfiehlt sich, die Fillung einmal
monatlich, in den ersten Betriebswochen mehrmals, zu Uberprifen. Bei mittlerer Belastung und im Einschichtbetrieb sollte ein Schmierstoft-
Wechsel im 4jahrigen, bei 2-3-schichtigem Betrieb im jahrlichen Turnus erfolgen. Dazu sind die Getriebe zu entleeren, auszuspilen und mit
einer der unten angefithrten Schmierstoffsorten bis zur jeweils in etwa Getriebemitte vorhandenen Kontrolloffnung aufzufillen. (Achtung:
Synthetische Schmierstoffe diirfen nicht mit Mineralélen gemischt werden!) Olmenge siehe MaBtabelien.

Wir empfehlen folgende synthetische Getriebeschmierstoffe:
SHELL Tivela WB, BP Energol SG-XP 220, ARAL Degol GS 220, KLUBER Syntheso HT 220
Bestell-Nummer far 1 Liter SHELL Tivela WB: 65 90 000

20
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Linettenschlitten mit hydraulischer Klemmung

Allgemeines

Der Liinettenschiitten-ist auf dem Unterbett in einer Schmal-
flhrung geflihrt-und -wird von einem AC-Servomotor vom rechten
Bettende aus angetrleben. hS

Der Lunettensch¢1tten wird wie der Reitstockschlitten mit Tel-
lerfedern/Hydraulikzylinder auf dem Unterbett geklemmt bzw.
geldst.

Schlittenantrieb D-Achse

Der Antrieb flir den Liinettenschlitten ist an der rechten Stirn-
seite des Unterbettes angebaut. Er besteht aus einem Zahnriemen-
trieb (i=1,964) und einer Kugelumlaufspindel -(Steigung 10 mm) .
Als Antriebsmotor dient ein AC-Servomotor (n = 2000 mm) mit

17,5 Nm konstanter Leistung. Am Servomotor ist ein inkrementaler
Drehgeber (2500 Impulse/U) flir die Wegmessung (Positionierung)
angebaut .- e '

Uberwacht wird die D-Achse mittels 2fach Réihengrenztaster am
Spindelstock und einer Nockenbahn, die am Liinettenschlitten an-
gebaut ist. (Kollisionsschalter; Abschaltung nach links).

Schmierung

Linette, Flhrungsbahn, Spindelmutter und die Bahn des Unter-
bettes werden von der Impulsschmieranlage der Maschine mit 01
versorge.

Im Innenraum des Linettenschlittens sind zwei Dreifachkolben-
verteiler angebracht, die Uber die Dosiereinheiten mit den
einzelnen Schmierstellen verbunden sind. Auf den Dosiereinhei-
ten ist die Schmierstoffmenge je Kolbenhub aufgeschlacen. Die
GréBe der Dosiereinheiten darf nicht verdndert werden.
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Ausrichten der Liinette zur Drehachse

Die Liinette wird an das Lilinettenoberteil so angeschraubtﬁ
daB sie sich noch leicht verschieben 1&d8t. Eine Kontroll-
welle wird zwischen Futter und Reitstockspitze eingespannt.
“In- Kraftrlchtung«vonwgwel Linettenrollen werden zweili Mef-
uhren angebracht

An dem Lunettehobertell befinden sich Stellklétze, mit denen
sich die Lilnette genau ausrichten 1&8t.

Durch das Offnen und SchlieBen der Liinette kann an den MeB-
uhren die Abweichung abgelesen werden und dementsprechend
an den Stellkldtzen korrigiert werden. Um das Durchhdngen
der Kontrollwelle zu kompensieren, wird die Linette auf
1/100 - 2/100 plus eingestellt.

Bedienung

Das Verfahren kann entweder von Hand oder. im Programm ein-
geleltet werden.$¢m

Fir das Verfahren von Hand ist auf der Bedientafel der
Steuerung der Achsenwahlschalter "D-Achse" angebracht.
Zusammen mit dem Drucktaster "+/-" (- = in Richtung Spin-
delstock) 148t sich der Lilinettenschlitten im Schleichgang
verfahren. Soll der Liinettenschlitten im Eilgang verfahren
werden, muB zusdtzlich die Taste "Eilgangliberlagerung" ge-
driick werden. Beim Freigeben der Drucktaste "+/-" wird die
Bewegung abgeschaltet.

DOK8/BA 26751 - 31
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BETTBAHNABDECKUNG

Uber die gesamte Fihrungsbahn des Haupt- und Unterbettes *
sind Stahlbandabdeckungen angebracht, die das Eindringen von
Schmutz und Spédnen verhindern. Das Stahlband hat eine Dicke
von 160--x—-053-—-mm—und--tst-in der Aussparung am Spindelstock
bzw. am Unterbett mit einer Leiste verschraubt. Am linken
und am rechten Bettéende sind die Stahlbinder an einer Leiste
am Bett federnd aufgehdngt. Die Druckfedern bewirken, daB
das Band immer fest in die Aussparung des Bettes gedriickt
wvird. Die stérkeren Federn am linken Bettende bewirken, da8
sich die Stahlbdnder bei der Linksbewegung der Schlitten
nicht aufwdlben. Innerhalb der Schlitten werden die Abdeck-
b&nder in einer Aussparung Uber den Gewindemuttern durchge-
flihrt. Zwei Umlenkleisten an den Stirnseiten eines Schlittens
flihren das Band wieder in die Aussparung im Bett zurilick.

Das Abdeckband hat die Aufgabe, Spdne und Schmutz von Spin-
del und Fihrung fernzuhalten, kann aber ein Eindringen von
Wasser nicht.ganz.verhindern. Mit dem Wasser gelangen feinste
Spédnchen -in-—-die-Fthrungsnut, die sich als Schlamm am Boden-
absetzen. Gemdf--dem Wartungsplan mufl das Abdeckband halb-
jéhrig abgenommen und der Fihrungskanal gereinigt werden.
Dazu wird das Abdeckband zundchst an der rechten Bettseite
durch Abschrauben der Befestigungsleiste geldst, dann an der
linken Seite am Spindelstock. Nach Hochklappen der Bandenden
und spdterem Durchziehen des Bandes unter den Schlitten kann
die Flhrungsnut gereinigt werden. Dabei sind ggf. zugesetzte
Wasserablaufl&cher in der Fihrungsnut mit einem Draht wieder
zu &ffnen. Die Wiedermontage des Abdeckbandes geschieht in
umgekehrter Reihenfolge wie die Demontage.

Curch Auffallen schwerer Gegenstiinde auf die Bandabdeckung
oder nach ldngerer Betriebsdauer kann das Abdeckbanrd wellig
werden. Sobald sich das Band an den Rdndern wirft, mull es
ausgewechselt werden. Dies geschieht zweckmdBig durch einen
uns=rer Auflenmcnteure. Schadhafte Bdnder flihren zu erhdhtem
Verschleif an Bettbahn, Fihrung, (Kugel-) Gewindespindel und
(Kugel=-)Mutter.

DOK8/BA 26751 - 32 "
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SCHMIEREINHEIT FUR UMLAUF- UND ZENTRALSCHMIERUNG

Die Olbéhélter:fﬁrﬁdie Schmierung des Spindelstockes und dér
Zentralschmierung flir die Schlitten und Kugelgewindetriebe
sind in einer Schmiereinheit zusammengefaBt und hinter der

Maschlnefaufgesmeiliwm¥4~;~m~~

Umlaufschmierung==="" -

Flir die Schmierung des Getriebes im Spindelstock und der Frds-
einrichtung ist ein Olbehdlter mit etwa 85 1 0Olinhalt vorge-
sehen. .

Das Schmieraggregat hat eine eigene, von einem Motor ange-
triebene Pumpe, die dem Spindelstock das filir die Schmierung
und Kithlung benbtigte 01 zuflihrt. Die Rickflihrung des Abdls
durch Gefdlle kann in einem durchsichtigen Kunststoffschlauch
beobachtet werden

Das 01 wird im. Vorlauf gefiltert. Im Einfiillstutzen des Be-
hdlters-ist—ein-Sieb. als Grobfilter angebracht, das beim
Olwechsel stets gereinigt werden muSB.

Das Schmieraggregat enthdlt eine Olstands- und Durckfilter-
kontrolle und zusdtzlich einen Strdmungswdchter. Sollte
einer der Kontrollschalter oder der Motorschutzschalter der
Schmiermittelpumpe ausl&sen, wird dem CNC-System "LESER
HALT" gemeldet, die Maschine hdlt an, und auf dem Bildschirm
erscheint "SCHMIERUNG STORUNG".

Ist die Stdrung beseitigt, wird durch Dricken der Symbol-
taste flir die Schmierung auf dem Bedienfeld die Stdrmel-
dung aufgehoben. Driickt man nun noch die Quittiertaste des
betreffenden Fehlers, dann wird der Maschinenstillstand
("LESER HALT") aufgehoben.
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SCHMIEREINHEIT FUR UMLAUF~ UND ZENTRALSCHMIERUNG

Zentralschmierung fiir die Schlitten- und
Kugelgewindetriebschmierung

Flir-diez FVlscholschmlerung der Schlitten und Kugelgewinde-
triebe und der Reitstockpinole dient ein gesonderter Olbe-
hdlter mit in _etwa 15 Liter Inhalt im Schmleraggregat

Die Pumpe des Aggregats arbeitet im Aussetzbetrieb. Der
Zeitabstand der Schmierimpulse ist bei dieser Maschine
fest im 'SPS' abgelegt.

Auch ist lUber eine Taste im Bedienfeld die Schmie-

rung durch zusdtzliche Impulse mdglich.

Kommt ein Schmierimpuls {iber die Automatik oder Handeingabe,
so arbeitet die Pumpe so lange, bis die Schmierung mit Er-
reichen des Druckes an der vom Schmieraggregat am weitesten
entfernten Stelle erreicht ist. Wdhrend des Schmlervorganges
leuchtet*dLe:Schmlertaste im Maschinenbedienfeld. T
Tritt elne'Stbrung wegen fehlenden Schmier6ls im Behdlter

auf durch Ausfall des Motorschutzschalters oder des Schmier-
steuergerdtes, wird dem CNC-System "LESER HALT" gemeldet und
im Bedienfeld erscheint das Signal "SCHMIERUNG STORUNG".

Ist die Ursache der St8rung beseitigt, wird die Meldung
"SCHMIERUNG STORUNG" durch einen Schmierimpuls aufgehoben.
Nun muB noch die Taste des betreffenden Fehlers quittiert
werden um den Maschinenstillstand ("LESER HALT") zu beheben.
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WARTUNGSPLAN ~ = , , L B
ﬁihtaglich 3m = 1/4 jdhrlich A = Maschinist
= 1/2 j&hrlich M = Mechaniker
= j&hrlich E = Elektriker
S = Schmierer
Zeitspanne S Durchzuflihrende Arbeiten

t w m 3m 6m J Nr.

A 1 Sduberung der Maschine
A 2 Sduberung des Arbeitsplatzes
A 3 Sduberung der Steuerung
A ttberwachung der Steuerungsorgane
M Uberwachung von Spindelnase, Reit-
stockpinole und Flhrungskeilleisten
M 14 Uberpriifung der Fahrgenauigkeit des
Querschlittens
M 15 Uberpriifung der Fahrgenauigkeit des
Ldngsschlittens
M 16 Uberpriifung der Plangenauigkeit des
Querschlittens zur Drehmitte
M 17 Uberpriifung der Parallelitdt des
Lidngsschlittens zur Drehmitte
M 20 Kontrolle des Riemenantriebes
A 22 Endschalter fiir Referenzpunkt und
Endbegrenzung des Arbeitsbereiches
flir die L&ngsbewegung sduberrn und
Olen
Y 23 Nockenbahnren und Abstreifer ciubern
M 24 Karal flr Kugelgewindespindeli-
schmierung sidukern
A 25 Vor Arbeitsbeginn Maschine durch-
schmieren
* giehe Blatt 37 bis 39
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Blatt

7 eitspanne v“‘;;_:h:;f_,’,l._f A

Durchzufliihrende Arbeiten

Olstédnde und Olzirkulation priifen
Filter reinigen

Olwechsel im Schmier&lbehdlter der
zentralen Olversorgung

Olwechsel im Behdlter des Hydro-
Aggregates

Olbehdlter flir. Schmierung der Schlit-
ten und der Kugelgewindespindel auf-
fillen

Erneuerung des Kihlmittels

* gsiehe Blatt 37 bis 39

DOKS/BA 26751
27.,01.1992

36

36



HEINEMANN Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co. KG
7742 St. Georgen , i

Bedienungsanleitung - Dokumentation
HEINEMANN—-CNC-SONDERDREHAUTOMAT DN 300 W 140 x 4500
Blatt
MA-Nr. 26 751
WARTUNGSANWEISUNG
Nr. ~ Zeit  Beschreibung , -t
T .ﬁwwf;*”~%v>aMaschine muB zum Saubermachen stillgesetzt

~werden. Hauptschalter am Maschinensteuer-
‘schrank ausschalten. UNFALLGEFAHR!

Maschine abblirsten. Keine Druckluft verwen-
den. Festsitzende Spdne mit einem Stiick
Holz abkratzen. Maschine mit einem mit Pe-
troleum angefeuchteten Lappen abputzen, an-
schlieBend trockenreiben.

Flihrungen und freiliegende Bewegungsteile
mit Maschinentl eindlen.

Spdnewanne entleeren und ausblirsten.

3 w Steuerschrank von auBen trocken abstauben.
w0 Bedienungstafel mit einem feinen Pinsel
“ reinigen.
Ventilator und Luftfilter reinigen.

11 t Alle Steuerungsorgane durch Funktionspri-
fung oder widhrend des normalen Betriebes
iberwachen.

i4 o 3m - . - - Eine gewdhlte Strecke mit SchrittmaB oder
nach Programm abfahren und mit Endmaflien
nachpriifen.

15 3m Eine gewdhlte Strecke mit Schrittmal oder
nach Prcogramm abfahren und mit Endmalfen
nachpriifen.

16 6m Plangenauigkeit zur Drehmitte durch Bear-
beiten einer Planfl&dche oder mit eilner
MeBlehre Uberpriifen.
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Nr. - Zeit

Beschreibung 4

7 6m

Lehrkaliber fliegend und schlagfrei im
Drehfutter laufen lassen. MeBuhr mit Sta-
tiv auf dem Schlitten befestigen. Mit der
MeBuhr den Lehrkaliber abfahren.’

Schutzblech an der Verkleidung abnehmen.
Riemen auf Beschddigung und flatter-

freie Flhrung wdhrend des Laufes priifen.
(Maximaler Radial- und Axialschlag 0,05mm)
Falls erforderlich: Auswechseln des Riemens
und Riemenscheiben.

23 w

Nockenbahnen und Abstreifer mit einer Bilir-
ste alle 14 Tage sdubern.

24 om

Kanal fir die Kugelgewindespindel s&ubern.
Demontage des Abdeckbandes, Reinigung des
Kanals von evtl. eingedrungenen kleinen
Spdnen und Schlamm, Reinigung der Kugelge-
windespindel.

25 t

Jeden Morgen vor Beginn der Arbeit, beson-
ders aber nach Sonn- und Feiertagen, muB
die Maschine durch etwa ein- bis zvei-
maliges Betdtigen des Drucktasters
"Schmierung" an der Drucktastertarfel durch-
geschmiert werden.

Olstandsanzeigen am Olbeh&lter der zentral
¢lversorgung der Maschine, am Hydraulikacg
gregat und am Behdlter flir die Schmierung
der Schlittenfihrungen und der Kucelgewin-
despindeln Uberpriifen.

Gegebenenfalls U1 nach SchmierstoZ={ber-
sicht nachfillen.

33 3m

Filterwechsel oder -reinigen an den zentra-
len Olversorgungen.
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WARTUNGSANWEISUNG
- Nr. Zelt ... ... . Beschreibung i
34 Spiildl einfiillen. Kein Petro-

~leum oder Waschbenzin verwenden!
- EXPLOSIONSGEFAHR !!! :
Maschine etwa 10 bis 15 min mit dem Spiildl
laufen lassen. Splildl ablassen.
Schmiertlbehdlter bis Oberkante, Olstands-
auge mit 01 nach der Schmierstofflibersicht
auffillen.

36 6m ' 01l ablassen. Oberen Deckel abschrauben.
Behdlterboden mit Hilfe von Splil6l s&ubern.
Kein Petroleum oder Waschbenzin verwenden!
EXPLOSIONSGEFAHR !!!
o Behdlter bis Oberkante Olstandsauge mit
e Hydraulik&1l fiillen.

37 W Olbehdlter mit 01 nach Schmierstoffiiber-
sicht auffillen:

40 3m Nach Entfernen der Spdne altes Kihlmittel
ablassen und Schlammabsetzbehdlter reini-
gen und mit Wasser auswaschen. Frisches
Kihlmittel einfiillen.
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Werte der empfohlenen Hydraulik—- und Schmier8le, Schmierfette

Schmierstelle;é$x;u;, Kinetische
Nr. - o0 Viskositdt bei
4O°2C (c St)
("Schmierschild") (mm~/s)
1 A 46
2 10
3 68
4 - o ”"';" "";-'”"T""i:':';'i T 2 2 O
Schmierfett
Schmierstelle Tropfpunkt Walkpenetration
Nr. bei 25° C
(°C) nach DIN 51804
("Schmierschild") (0,1 mm)
5/6/7 180 265/295
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