Angebotsspezifikation
Basismaschine

Kapitel-Inhalt Wir bieten eine Maschine an, die sich aus
den Abschnitten und Funktionsgruppen zusam-
mensetzt:

Basismaschine mit:

technischen Daten,
mechanischer AusriUstung,
elektrischer Ausrlstung,
Maschinensteuerung.
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Unterflur-Radsatzdrehmaschine, Typ 106 T CNC

Pos . 3 1

Eine Mit der nachfolgend angebotenen Maschine

Basismaschine kdnnen an fahrzeugmontierten Radsdatzen fol-

Art.Nr:106-04004 gende Bearbeitungsaufgaben durchgefihrt
werden:

Einsatzbereich - Drehen von Radreifenprofilen.

Meflaufgaben Es werden nachstehende MefRaufgaben erle-
digt:

- Profilverschleiffmessung,

- A_-Mafz-Vermessung (falls erforderlich),

- Dﬁrchmessermessung,

- Protokollierung der Mefs—- und Drehergeb-
nisse,

Erweiterter Bei AusrUstung der Maschine mit entspre-

Einsatzbereich chenden Zusatzausrustungen koénnen zusatz-
lich folgende Bearbeitungsaufgaben durchge-
fihrt werden:

* Drehen von inneren/aufferen Radreifen-
stirnflachen,

* Drehen von gekuppelten Radsatzen,

* Drehen von ausgebauten Radsatzen,

* Drehen von Bremsscheiben an eingebauten
Radsétzen,

* Drehen von Radsdtzen mit verschiedenen
Spurweiten,

* Gleichzeitiges Drehen von zwel Radsatzen
in einem Drehgestell (Tandem—-Ausfihrung).

Anmerkung:

* Die Ausrustungen werden je nach Anfrage oder
Anfrage-Ausschreibung angeboten.
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Technische Daten

Radsatz-
Abmessungen
(Arbeitsbereich)

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
Typ 106T CNC

Spurweite

Bandageninnenmafs (AR-Maf3)

Laufkreisdurchmesser
Bereich-1
Bereich-2 *

Radreifenbreiten
Bereich-1
Bereich-2 *

Achslangen-Bereich
einschlieflich Lagerung**

Kérnerspitzenwinkel **

Kleinster Achsabstand beil
nicht gekuppelten Radséatzen

Kleinster Achsabstand bei
gekuppelten Radsdtzen ***
- bei Aufienlagerungen
- bei Innenlagerungen

Durchmesser-Bereich

Wellenbremsscheiben
Radbremsscheiben

Anmerkungen:

1435 mm

*k 1360 mm
+ 30 mm

600 - 1400 mm

520 - 1100 mm

90 - 145 mm

85 = 130 mm

1620 - 2450 mm

90¢°

1000 mm

siehe Zusatz-
ausrustung

siehe Zusatz-
ausriustung

* Die Maschinengestaltung fir die angegebenen
Radsatzabmessungen erfordert eine Uberprufung
der Fahrzeuglichtraumverhdltnisse und AR-Mafie
und wird nur nach gesonderter schriftlicher

Zusage ausgefiihrt.

Angaben sind Richtwerte. Die zu beriicksichti-

genden Mafe sind bei Auftrag anzugeben.

%k %k Xk

Stitzeinrichtungen.
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Arbelts-
genaulgkeiten

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
Typ 106T CNC

Technische Daten

Erreichbare Arbeitsgenauigkeiten
Bereich: Profilbearbeitung:

- Durchmesserdifferenz/Rads. < 0,15 mm
— Durchmesserdifferenz/2 Rads. < 0,30 mm
- Spurmafabweichung * < 0,20 mm
- Rundlaufabweichung * < 0,10 mm
- Planlaufabweichung * < 0,30 mm

- Profilgecometrieabweichungen
(Laufflache bis Spurkranzkuppe) < 0,20 mm

- Oberflachenglte (in Abhangig-
keit des Vorschubes) Rz 40-60
Ra 8-12

55

Anmerkungen:

Zur Erreichung der Werte wird das Drehen eines
Mefschnittes, einwandfreie Schneidwerkzeuge, nor-
male Zerspanungsbedingungen und korrekte Radial-
zentrierung der Radsatze vorausgesetzt.

* Bei gummigefederten Profilen muff mit Wertzunah-
men bis zu 0,3 mm gerechnet werden.
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Technische Daten

Produktionsleistung Nachfolgend aufgefihrte Produktionsleistun-
gen beziehen sich auf folgende Kenndaten:
— Radreifenbreite 115-120 mm
— Radreifenfestigkeit max. 1050 N/mm?
- Spanquerschnitt/Support max. 7 mm?
~ Schnittgeschwindigkeit 40-80 m/min
- Achslast
mit oder ohne Niederhalte-
einrichtung ca. 150 kN
- ungekuppelte Radsédtze
Durchmesser
600/ 800/1000/1200/1400/ mm
Mefs/Drehschnitt
9f 12y 154 i8S 21/ wmin
Gesamt—-Nebenzeit
8/ min
Boden-zu-Boden Zeit 7
174 204 237 286f 29/ min
* Zusatz- 2ter Drehschnitt
zeit 1 DL 2/ 3/ 37 4/ min
* Zusatz- Zu- oder AbflUhrung der Fahrzeuge
zeit 2 4-8/ min
* Zusatz- Wechsel von Radsatz zu Radsatz
zeit 3 3-6/ min
* Zusatz- Vorvermessen
zeit 4 5/ min
Unterflur-
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Technische Daten

Leistungsbeispiel Beispiel flur die Bearbeitung von zweili Rad-
satzen in einem Drehgestell mit geforderten
Durchmessergleichheiten.

- Laufkreisdurchmesser 800 mm
— Fahrzeug zur Maschine flihren 4 min
- Radsatz (1) vorvermessen

(inkl. Nebenzeit) 5 min
- Radwechsel zu Radsatz (2) 3 min
- Profilbearbeitung Radsatz 2

(Boden zu Boden Zeit) 20 min
- Radwechsel von Rads. (2) zu (1) 3 min
- Profilbearbeitung Radsatz (1)

(Boden zu Boden Zeit) 20 min
Zykluszeit fUr zwel Radsétze 55 min
Zykluszeit fUr einen Radsatz 27,5 min

Schichtleistung pro 8h, 85 %
Auslastung 14,5 Rads.

Weitere Schichtleistungen kénnen analog ab-
geleitet werden.

Die Produktionsleistungen sind Richtwerte
und gelten ohne gesonderte schriftliche
Vereinbarung nicht als Garantieleistungen.

Kundenspezifische Leistungsangaben werden
auf Anfrage und nach Spezifizierung der zu
bearbeitenden Fahrzeuge/Radsatze u. ge-—
wunschter Maschinenausristung abgegeben.
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Technische Daten

* Erlduterungen Nebenzeit-Aufteilung:
- Fahrzeugaufnahme - Operationen 3,0 min

— Durchmesser- und Profil-
verschleiffmessungen 1,5 min

- Umsetzung der Mefiergebnisse,
Profilauswahl, Werkzeug-
einstellung 1,0 min

- anteilige Nebenzeiten, z. B.
Stahlwechsel 1,0 min

- Fahrzeugausspann - Operationen 1,5 min

Gesamt-Nebenzeit 8,0 min

Zusatzzeit 1,
gilt bei Spanguerschnitten, die Uber den
vorgegebenen Spangquerschnitten liegen.

Zusatzzeit 2,

ist abhangig von den Transportmitteln und
-wegen.

Zusatzzeit 3,
ist abha&ngig von den Transportmitteln und
Achsabstanden.

Zusatzzeit 4,

gilt bei der Bearbeitung von zwei Radsatzen
in einem Drehgestell und tolerierter Durch-
messergleichheit, d.h. Vorvermessen des er-
sten Radsatzes einschliefflich Nebenzeiten.

Unterflur-
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Technische Daten

Maschinendaten Grofite aufnehmbare
Achslast 150 kN
Hauptantriebsleistung 44 kKW
(Drehstrom—Asynchron-
motoren (2 x 22 kW)
Drehzahlen
Antriebsrollen
(stufenlos regelbar) 5,2=-77-154 1/min
Schnittgeschwindigkeiten
Konst. Drehmoment 4 - 64 m/min
Konst. Leistung 64 - 128 m/min
Vorschubbereich
(stufenlos regelbar) 0,1-2,5 mm/U
Support-Eilgange 3300 mm/min
Spanquerschnitt/Support
{bei 150 kN Achslast) 6 — 7 mm?2
Betriebsspannung * 400 v +/-5%, 50 Hz
Steuerspannung * 230 Vv, 50 Hz, AC
24 v, DC
Gesamt—-Anschluffleistung 86 KVA
Gewicht der Maschine
einschl. Schienenanlage 31.500 kg
MaRsystem der Maschine metrisch
Farbanstrich * griin, RAL 6011, DIN 1844
Sprache: CNC-Bildschirm deutsch
Schilder
Dokumentationen
Maschinensteuerung: Teil— und
vollautomatisierte
Maschinencoperationen
und
CNC-Supportsteuerung
* Andere Daten auf Anfrage méglich.
Unterflur-
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Mechanische Ausrustung

Eine bestehend aus den nachfolgend aufgefiuhrten
mechanische Maschinenbaugruppen:

Ausristung

Art.Nr:106-04302

Zwel Maschinen- flir die Aufnahme der einzelnen Maschinen-
stander baugruppen.

Zur Ausrlstung gehdren:

- zwel Stander in verwindungsarmer
GuRkonstruktion,

- ein Fundamentrahmen in stabiler Schweif-
konstruktion,

- zwel klappbare Gitterroste zur Abdeckung
der Spanedffnung,

- ein Satz Spaneleitbleche.

Ein Radsatz- fiir die Aufnahme und Antrieb der Radsatze.
antriebssystem

Zur Ausrustung gehdren:

- vier Antriebsrollen in geharteter Ausfih-
rung kompl. montiert,

- zweli Antriebsrollentréger mit je zwei in
Prézisionsrollenlagern gelagerten An-
triebswellen, einschliefRlich Verzwei-
gungstrieb,

- zwei hydr. beté&tigte Hebeeinrichtungen
einschlieRlich Stlitzsdulen und Hubzylin-
der flur das Anheben und Abstltzen der An-
triebsrollentrager,

- zwel HOheneinstellvorrichtungen fur die
Antriebsrollentrédger mit elektrischer
Niveauregulierung,

- vier hydraulisch betdtigte Seitenstitzzy-
linder zur Ausmittelung der Antriebsrol-
lentradger und Auffangen der Schnittkraf-
te.
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Mechanische Ausriistung

Zwel Hauptantriebe flir das Radsatzantriebssystem
Zur Ausrustung gehdren:

- zwel Hauptantriebsgetriebe, ausgeflihrt
als mehrstufige Untersetzungsgetriebe,
mit geharteten und geschliffenen Zahnra-
dern und Tauchschmierung,

- zwel Keilriemenantriebe als Zwischenglied
zwischen Hauptantriebsgetriebe und Haupt-
antriebsmotoren,

(Daten der Hauptantriebsmotoren, siehe
Pos. "Elektrische Ausrustung").

Zwel Aufienlager- fiir die radiale und axiale Zentrierung im
Zentriereinrich- Fahrzeug eingebauter, auflengelagerter Rad-
tungen satze.

Zur Ausrustung gehdren:

- zwel Zentriereinheiten montiert in den
Maschinensté&ndern mit vertikal positio-
nierbaren Stutzbdcken, hydr. Verstellein-
heiten und hydr. entriegelbaren Senksper-
ren,

- zwel StlUtzadapter,

- vier gehértete und geschliffene Rollen
zur axialen Fuhrung der Radsatze, ein-
schlieRlich Rollenhaltern mit hydr. beta-
tigten Axial- Radialzustellmechanismen
und hydr. betdtige Klemmvorrichtungen.

Zwel Niederhalte- fur die Lasterhdhung und Zentrierung aufen-
einrichtungen gelagerter Radsatze von Fahrzeugen unter
(-auten) 120 kN Achslast und fUr die Bearbeitung von

Einzelradsatzen *.

Max. aufnehmbare
Achslasterhdhung 150 kN

Zur Ausrlstung gehodren:

- zwei Basiseinrichtungen in Stahlschweif3-
konstruktion, bestehend aus je einem
hartverchromten Hubrohr u. Pinolentrager,
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Zwel CNC-
Drehsupporte

Unterflur-

Radsatzdrehmaschine
Typ 106T CNC

Mechanische Ausristung

- zwei hydr. horizontal verschiebbare
Niederhaltepinolen mit hartverchromten
Fuhrungen,

- zwel hydromotorische Héhenverstellantrie-
be, mit Verstellspindeln und Hydromoto-
ren,

- zwei zuschaltbare Verdrehsicherungen fur
die horizontale Drehachse, einschlief3lich
hydraulisch betéatigten Indexbolzen und
Indexringen, komplett eingebaut,

- zwei auswechselbare Niederhaltepratzen in
Stahlschweifkonstruktion.

* Anmerkung:

Fir die Bearbeitung von ausgebauten Einzel-
radsdtzen ohne Lagergehduse ist folgende
Zusatzausrustung erforderlich:

- zwel rotierende Kdérnerspitzen
(siehe Art.-Nr.: 106-05050).

fiir die Durchflhrung der Dreharbeiten.
Zur AusrlUstung gehdren:

- zwei auf den Maschinenstandern montierte
Supportuntersatze,

- zweil Planschlitten flUr die X-Achsen,

- zwel Langsschlitten fur die Z-Achsen,
versehen mit je einem Stichelhaus fir die
Aufnahme der Drehwerkzeuge,

- gehéartete, geschliffene und austauschbare
Fllhrungsbahnen, gepaart mit Bronzegleit-
beldgen an allen Fuhrungen,

- robuste Flihrungsbahnabstreifer fir alle
Fuhrungsbahnen,

- zwel Vorschubantriebe mit je zwei Vor-
schubachsen zur Erzeugung der Vorschub-
und Eilganggeschwindigkeiten.

Antrieb jeder Vorschubachse durch spiel-
frei vorgespannte Pré&zisions-Kugelroll-
spindeleinheiten mit gekapselten Spindel-
muttern und Drehstrom-Servomotoren,
(Spezifikation der Drehstrom-Servomotoren
siehe Abschnitt-Elektr. Ausristung.),
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Mechanische Ausriistung

- Steuerung des Vorschubantriebes erfolgt
durch eine CNC-Mehrachsen-Bahnsteuerung.

Eine Schienenanlage fur die Uberbriickung der Fundamentgrube vor
und hinter der Drehmaschine. Ausgelegt fur
Fahrzeuggewichte gemafs techn. Datenblatt.

Zur AusrUstung gehoOren:

- zwei Stahlbrlcken in stabiler Schweiffkon-
struktion mit LAngstrdgern, Querstreben
und Stltzsdulen gefertigt,

- vier fest montierte Fahrschienen, Profil
UIC 60 mit passenden Axial-Flhrungsschie-
nen,

- zwel hydr. verschiebbare Anschluf3schienen
als bewegliches Verbindungsglied zwischen
Stahlgerlst und Maschine, einschliefilich
hydr. Verschiebezylinder und Steuerung,

- ein Satz Fundament-Befestigungselemente.

Anmerkung:

Bei Bearbeitungswunsch von gekuppelten Rad-
gsdtzen ist eine Erweiterung der Schienenan-
lage flr die Aufnahme von Hebebécken, Hebe-
zylindern oder Zweirollen-StuUtzeinrichtun-
gen erforderlich.

Sehen Sie dazu die entsprechenden Zusatz-

ausrustungen.
Ein Hydraulik- fiir die Versorgung und Steuerung der ges.
aggregat Maschinenhydraulik, mit Nieder- und Hoch-
druckstufen.

Zur Ausrustung gehoéren:

- ein Olbeh&lter mit grofier Reinigungs&ff-
nung,

- ein Luftfilter,

- ein Olfilter mit elektrischer Uberwa-
chung,

- eine Olstandsanzeige,

- eine Heizung fur das Hydraulikdl,

- eine Nieder- und Hochdruckpumpeneinheit,

Unterflur-
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Mechanische Ausristung

- ein Satz erforderliche Schaltgeréte,
Uberdruckventile und Manometer, komplett
installiert in separaten Hydraulikschran-
ken an den Maschinenstéandern,

- gerduschgeminderte Ausfliihrung mit einer
Gerduschemission £ 76 dB(A).

Ein automatisches fiur die Schmierung der Supportgleitbahnen,
Schmiersystem der Niederhalteeinrichtungen und des Rad-
satzzentriersystems.

Zur AusrUstung gehodren:

- Olvorratsbehalter mit Olstandssichtglé-
sern und angeflanschten elektrisch ange-
triebenen Oldruckpumpen,

- Progressivverteilerblécke mit Schaltgera-
ten und Ventilen,

- elektrische Oldruckkontrolle,

- elektrische Olstandskontrolle,

- ein Satz Filtereinheiten mit elektrischer
Uberwachung und wechselbaren Filterein-
sdtzen.

Standardzubehdr zur Ausrustung gehdren:

- ein Satz verstellbare Verbindungselemente
(Fixatoren) zur Befestigung der Maschi-
nenstander auf dem Fundament,

- ein Satz Bedienungswerkzeuge,

- eine Einstellehre fur die periodische
Uberprifung und Justierung der Ver-
schleiffmefditaster und Drehsupporte,

- zwel Schutztiren zur Abschirmung des
Drehraumes zum Bedienungsstand,

- eine erste 0lflllung fUr Hydraulikaggre-
gat, Getriebe und Zentralschmierung,

- ein Satz Ersatzmanschetten und Dichtungen
fur das Hydrauliksystem,

- ein Satz Ersatzfiltereinsatze fur das
Hydraulik—- und Schmiersystem,

- Bedienungsplattformen mit Treppen und Ge-
ladndern flUr den Bedienungsbereich "Nie-
derhalteeinrichtung",

- drei satz Wartungs- und Betriebsanleitun-
gen, (oder nach vertraglicher Vereinba-
rung) .
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Mechanische Ausristung

Standard fir die Radreifenprofil-Bearbeitung:
Drehwerkzeuge
Zur Ausrustung gehdren:

- zwel Doppelstahlhalter 1. u. r.,
- vier Aufnahmekassetten,
- zwanzig Hartmetall Wende-Schneidplatten *.

* Anmerkung:

Die Festlegung der Fabrikate erfolgt, wenn
nicht nach K&uferspezifikation vorgegeben,
durch uns.
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Elektrische Ausristung

Eine bestehend aus den nachfolgend aufgefihrten
elektrische Antrieben und deren Steuerungszubehor.
Ausrustung

Art.Nr:106-04508 Ausgefihrt nach VDE und IEC Vorschriften.

(K&duferseitige Elektro-Vorschriften werden
soweit bestatigt berlcksichtigt.)

Betriebsspannung: 400 vV +/-5%, 50 Hz
3 Phasen, AC

Steuerspannung

fiir Leistungsschiutze,

Warmetauscher, Klhlaggregat230 V, 50 Hz, AC

Steuerspannung
flir Hilfsschiitze, Bedientafeln,
Magnetventile, SPS—-Steuerung: 24 vV, DC

Hauptantriebe Zur Ausrlistung gehdren:

zwel Drehstrom-Asynchronmotoren mit Fre-
guenzregelung,
Schutzart: IP 54

Leistung gesamt: ca. 44 kW
Leistung je Motor (PS1-100%): ca. 22 kw
Uberlastf&hig im Kurzzeitbetrieb:

PS6-60% * 27,5 kW
PS6—-40% * 33 kw
Drehzahlbereich:

- gesamt 1-1500-3000 1/min
- konst. Drehmoment 1-1500 1/min
- konst. Leistung 1500-3000 1/min
Anmerkung:

* PS6 - Betriebsspielzeit = 10 Minuten
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Elektrische Ausristung

- Motorensteuerung Uber Wechselrichter,
- Fremdllfter,

- elektrische Bremsung,
- Geschwindigkeitsriuckmelder,
- Fernverstellung und Fernanzeige.

Anmerkung:

Drehzahlen der Antriebsrollen und Schnittge-

schwindigkeiten: siehe "Technische Daten" der Ma-
schine.

Unterflur-
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Vorschubantriebe
Art.Nr:106-04551

Pumpenantrieb
Hydraulikaggregat

Hilfsantriebe

Beleuchtungsanlage

Schaltschranke

Unterflur-

Radsatzdrehmaschine

Typ 106T CNC

Elektrische Ausriistung

vier hochdynamische Elektro-Servomotoren,
stufenlos regelbar fidr Vorschub-

und Eilgangbewegungen,

Leistung je Motor ca. 2,1 kW,

bei 2000 1/min,

Schutzart: IP 54.

ein Drehstrommotor,
Leistung ca. 5,5 kW, bei 1500 1/min,
Schutzart: IP 44.

ein Satz Schmierpumpenantriebe,
Stellantriebe, Liufter usw.,
Schutzart: IP 44 oder IP 54.

zwel Niedervoltstrahler je 70 W,

Zur Ausleuchtung der Drehwerkzeuge,
vier Leuchtstofflampen je 36 W

zur Ausleuchtung des Bedienungsstandes.

eine Schaltschrankanlage in Stahlblechaus-
filhrung mit abgedichteten Fronttiren,
Schutzart: IP 54.

Zur AusrlUstung gehoOren:

— Schaltschrank-Innenbeleuchtungen,

- Innenraum-Temperaturregulierung * mit
Lifter und Filter oder Warmetauscher (in
Abhangigkeit von der Elektroausridstung),

- Platzreserve und Anschlufméglichkeit ei-
ner Fahrdrahtverriegelung fir Fahrzeuge,
die mit Eigenantrieb auf die Maschine ge-
fahren werden.

711 195-7477 Hy/na 13.09,1393 3/ 17



Verbindungskabel

Bedlenungselemente

Unterflur-

Radsatzdrehmaschine

Typ 106T CNC

Elektrische Ausriistung

In der Schaltschrankanlage sind unterge-
bracht:

- eine kompl. installierte und verkabelte
Steuerungsanlage mit Schaltschiitzen fur
den Leistungsteil,

- die Ein- und Ausgabemodule der SPS-Steue-
rung,

— die Logikteile der Maschinensteuerung,

- die Vorschub- und Hauptantriebssteuerung.

ein Elektro-Steuer-Verbindungskabel zwi-
schen Schaltschrankanlage und Drehmaschine,
max. Lange 10 m.

eine Bedienungssadaule mit zentraler ergono-
mischer Anordnung am Bedienungsstand der
Maschine,

Schutzart: IP 54.

Versehen mit folgender Ausrustung:

- der Bedienertafelkomponente der CNC-
Steuerung mit Bildschirm,

- den notwendigen Bedienungselementen, Mel-
deleuchten und Anzeigeinstrumenten.

Anmerkung:

* Die Betriebsbereitschaft der Schaltschrankin-
halte ist fiir eine Umlufttemperatur
von +0 bis +45 °C ausgelegt.
Bei Umlufttemperaturen itber +45°C bis max.
+55°C ist eine Klimatisierung der Schalt-
schrdanke erforderlich.
Siehe: "Zusatzausrustung Elektrik".
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Maschinens teuerung

Eine
Maschinensteuerung Die Steuerung beinhaltet die Funktionsgrup-
System CNC pen:
Art.Nr:106-04704
— CNC-Mehrachsen-Bahnsteuerung mit inte-
grierter SPS
— Profilverschleifi— und Durchmessermefisy—
stem
— Schlupfliberwachung
- Protokolldrucker

Funktionen Alle Schritte fir die Fahrzeugaufnahme und
-abgabe oder Radwechsel sowie alle Mef— und
Bearbeitungsprogramme werden in teil- und
vollautomatisierten Zyklen durchgefihrt.
Die Radreifenprofile werden durch eine Pro-
grammsteuerung nach vorgegebenen Profilfor-
men gedreht.

CNC/SPS-Steuerung Folgende Aufgaben und Steuerungsfunktionen
werden von der CNC und SPS in automatischen
Zyklen erledigt.

- Fahrzeugaufnahme-Operationen mit automa-
tischer Ermittlung und Regelung der Rol-
lenandruckkréfte (das Anlegen der Nieder-
halteeinrichtungen erfolgt in einzelnen
Zyklen) ,

- Steuerung der Radreifenprofilverschleifs-
und Durchmessermessungen,

- Datenlbernahme, Speicherung u. Verarbei-
tung der MefRwerte von den
Profilverschleifi— und Durchmessermessun-
gen,

- Datenubernahme der Uber die Zifferntasta-
tur eingegebenen Variablen,

- Ausmittelung der axialen Bearbeitungsebe-
ne nach gemessenem AR-Maf,

(wird angewandt wenn k&uferseitig keine
andere axiale Bezugsebene angegeben
wird),

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
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Maschinensteuerung

- Errechnung der neu zu drehenden Lauf-
kreisdurchmesser unter Einhaltung mini-
malster Spanabnahme,

- Errechnung der max. Spantiefe mit autom.
Schnittaufteilung bei Uberschreitung der
vorprogrammierten max. Spantiefen,

- MeRschnittdrehen mit automatischer Werk-
zeugkorrektur und automatischer Reposi-
tionierung der Supporte zum Drehen der
Enddurchmesser,

- vollstadndige Profilbearbeitung mit even-
tuellen notwendigen Teilabschnitt-Bear-
beitungen an den Profilen, einschliefilich
aktueller Durchmesserkontrollmessung,

- Programmsteuerung fir automatische Werk-
zeugverschleifRkorrektur,

- manueller Werkzeugrlickzug beil Werkzeug-
bruch, mit automatischer Neupositionie-
rung zum Ruckzugspunkt,

- Ausgabe von Vor-, Nachmef- und Rechener-
gebnissen und sonstiger Profildaten auf
dem CNC-Bildschirm oder Uber Protokoll-
drucker,

- Fahrzeugabgang- oder Radwechsel-Operatio-
nen,

- Uberwachung von Bedienerangaben und nicht
ausgefihrter Befehle,

- Stdrungsdiagnose von Uber 150 Funktions-
stellen, wie Motoren, Endschalter, hydr.
Ventile, elektrische und elektronische
Steuergerate. Die Fehleranzeige erfolgt
im Klartext,

- Grafische Darstellung aller Stellfunktio-
nen und deren Betatigungselemente und Zu-
stande (Relais, Ventilmagnete, Endschal-
ter und Druckschalter) als Diagnosehilfe
bei Stérungen.

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
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Maschinensteuerung

Zur AusruUstung gehoéren:

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine

eine modulare Mikroprozessor-CNC-Bahn-
steuerung,

Typ 840CE - Sinumerik,

Fabrikat Siemens

mit Zentralger&t und CNC-SPS Logikkompo-
nenten und deren dazugehorenden Mikropro-
zessoren,

Bedientafelkomponente mit Volltastatur
und Farbbildschirm 14",

14 Softkey-Menuetasten zur Bedienerunter-
stitzung,

Farbgrafik zur Bedienerunterstiitzung,
Programmspeicherkapazitat 1 Mbyte Ar-
beitsspeicher, 5 Mbyte Anwenderspeicher,
Ein-/Ausgabemodule,
Schneidradius-Kompensation,
Werkzeugkorrekturspeicher

stufenlos regelbarer radsatzumdrehungsab-
h&ngiger Vorschub fir beide Vorschubach-
sen, regulierbar bis Eilganggeschwindig-
keit,

Override fuUr Vorschube und Antriebsdreh-
zahlen,

eine universelle Schnittstelle,

V 24 (RS 232 C),

Bildschirmtexte in gewlunschter Landes-
sprache (es stehen vorrangig zur Verfu-
gung: deutsch, englisch, franzdsisch,
italienisch oder spanisch),

2 programmierte Radsatzprofile gemaf Kau-
ferangaben,

(weitere Programme fir Radsatzprofile
siehe ZusatzausrlUstung-Steuerung).
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Maschinensteuerung

ProfilverschleifR- fiir die Ermittlung folgender Daten:
und Durchmesser-
mefisystem — Verschleiffzustande der Radreifenprofile,
d.h., Z-X-Koordinaten der verschlissenen
Profile,
- Verschleifs— und Fertigdurchmesser der
Radreifenprofile,

- axiale Lage der Radsédtze in der Maschine,
- Bandageninnenmafe - AR-Mafd
(falls gewlnscht),
- Spurmafte - SR-Mafd,
- Rundlaufabweichungen der Radreifenprofi-
le,
- Planlaufabweichungen der Radreifen
(nur als ZusatzausruUstung).

Die Ergebnisse obiger Messungen werden
durch die CNC/SPS-Steuerungen verrechnet,
angezeigt und in Funktionen umgesetzt.

Zur Ausrustung gehdren:

- zwel elektronische Verschleifmefitaster
bestehend aus je einem Mefsupport, inte-
grierter Prazisions-Tastrolle, inkremen-
talen Gebern, Grenztastern und hydr. Zu-
stellmechanismus,

- zwel elektronische Durchmesser-Mefein-
richtungen bestehend aus je einem hydr.
schwenkbaren Mefsigehduse mit Prazisions-
Meftrad und inkrementalen Drehgeber,

- ein photoelektronischer Impulsgeber zur
Zdhlung der Radsatzumdrehungen,

- Korrekturmoglichkeit der MefRradverschlei-
Re Uber Rechenparameter in der SPS—Steue-
rung.

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
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Maschinensteuerung

Steuerung fur Automatiksteuerung zur Verhinderung Kurz-
Schlupfiberwachung zeitiger Reibschluffunterbrechungen zwischen

Antriebsrollen und zu bearbeitendem Rad-
satz,

Die Steuerung fahrt autom. die Schneidstah-
le frei und setzt den Hauptantrieb still,
sobald eine Reibschluftunterbrechung festge-
stellt wird. Die Steuerung reagiert, wenn
die fir eine Radsatzumdrehung bendtigte
Zeiteinheit nicht eingehalten wird.

Zur Ausrlstung gehoOren:

- eine Software—-Programmierung der SPS—-Ma-
schinen-Steuerung,

- ein photoelektronischer Impulsgeber mit
elektrischer Ausrlstung zur Registrierung
der Radsatzumdrehungen.

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
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Protokolldrucker

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
Typ 106T CNC

Maschinensteuerung

Fir die Protokollierung von Fahrzeug- und
Bearbeitungsdaten.

Protokoll-Aufteilungsbeispiel:

a) Manuelle numerische Dateneingabe Uber
die Zifferntastatur der CNC im Dialog-
verkehr:

- Bediener-Nr.,

- Zug-/Wagen-Nr.,

- km—-Stand des Fahrzeuges,

- letzte Bearbeitung km

- Drehgestell-Nr.,

- Radsatz-Position,

- Profil-Nr.,

- Bearbeitungsgrund,

- AR-MafRtoleranz (Bandageninnenmaf)
(falls gewlnscht).

b) Zusatzlich zu den manuell angegebenen
Daten werden folgende Daten ausgedruckt:

- Datum und Zeit,

- Ausgangsdurchmesser, links-rechts,

- berechneter oder angewahlter * End-
durchmesser,

- gedrehter Durchmesser, links-rechts,

- Bandagen-Innenmafs (AR-Maf3)
(falls erforderlich),

- Spantiefen, links-rechts

- Schnittzustellungen, links-rechts.

Ausdruck von Daten auf besondere Bestel-
lung:

- Spurkranzdicken, links-rechts, (Vor- und
Nachvermefdaten) ,

- Spurkranzhdéhen, links-rechts, (Vor- und
Nachvermeffdaten) ,

- Koordinaten der Profilverschleifwerte.
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Pos . : 2

Zwel Stlck
Innenlager-Zentrier-
und Niederhalteein-
richtungen
Art.Nr:106-05020

Unterflur-
Radsatzdrehmaschine
Typ 106T CNC

Maschinensteuerung

Zur Ausrustung gehoren:

ein Matrix Drucker mit hoher Arbeitslei-
stung,

eine Schnittstelle,

ein Software—-Anteil zur Erarbeitung der
Druckprogramme,

2000 Blatt Drucker Papier,

ein Verbindungskabel zwischen Steuerung
und Drucker.

Anmerkung:

*

Bei Zwischenprofilen nach DIN 5573 erfolgt der
Ausdruck optimal errechneten Enddurchmesser
oder der angewahlten Durchmesser nach einer
Zwischenprofil-Vorschlagstabelle, die auf dem
CNC-Bildschirm angezeigt wird.

fir die radiale Zentrierung und Lasterhé-
hung fahrzeugmontierter, innengelagerter
Radsatze. Empfohlen flur Fahrzeuge unter 120
kN Achslast.

Zur Ausristung gehoéren:

zwel Zentriereinheiten montiert an den
Maschinenstandern,

zweli vertikal positionierbare Stitzbodcke,
mit integrierten hydraulischen Verstell-
einheiten und kombinierten Hub-/Senksper-
ren,

zwel Stutzadapter,

zwel Niederhalteadapter
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Einleitung

Seit vielen Jahrzehnten widmet
HEGENSCHEIDT seine Aktivi-
tat der Konstruktion und Ent-
wicklung von Einzweck-Rad-
satzdrehmaschinen, wodurch
wir umfangreiche Erfahrungen
auf diesem Spezialgebiet gesam-
melt haben.

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE

et

103103-8 @

Seit 1950 wurden durch
HEGENSCHEIDT mehr als
1300 Radsatzdrehmaschinen in
mehr als 80 Lindern in der
Welt installiert.
HEGENSCHEIDT-Maschinen
bestreiten derzeit mehr als die

Hilfte der gesamten Radsatzbe-
arbeitungskapazitat in der Welt.
Leistung, Robustheit und Zuver-
lassigkeit sind die bekannten
und herausragenden Eigenschaf-
ten unserer Maschinen.

Typ 106 UDB 0436




GESAMTKONZEPT

Technische Daten:

Typen 106=@ 106T=0
106 CNC=M 106T CNC=M

Mechanik GroBte aufnehmbare Achslast 250 150 kN
auf Anfrage 400 kN
Laufkreisdurchmesser 600-1600 600-1400 mm

Schnittgeschwindigkeiteh:

Drehstromantrieb 26/40/53/80 26/40/53/80 m/min

Gleichstromantrieb ( swufenlos regelbar)  6,5-130 6,5-130 m/min
Vorschubbereich:

Hydr. Kopiersupporte 0,5-2,5 @ 0,5-2,5 @ mm/U

CNC-Drehsupporte 0,1-2,5 W 0,1-2,5 1 mm/U

Support - Eilgange

Hydr. Kopiersupporie 800-1000 @ B00-1000 ® mm/min
CNC-Drehsupporie 3300 m 3300 @ mm/min
Spanquerschnitt / Support ca.11-12 ca.6-7 mm?
Elektrik Betriebsspannung* 380/50 380/50  V / Hz
Steuerspannung* 230/50 230/50 V / Hz
24 24 \Y%
Hauptantriebsleistung:
Drehstrommotoren 32/42/50/62 32/42/50/62 kW
Gleichstrommoltoren 67 67 kW
Steuerung Maschinensteuerung wahlweise:
SySLEm 1 mit manueller VerschleiBmessung [ ] (]
System Il mit mechanischer Verschleibmessung @ ®
Syslem II1 mit elektronischer Verschleibmessung @ [ ]
System CNC [ | [ |
BaumaBe Gewicht:
Maschine + Schienenanlage ca.360 ca.330 kN
Maschinenabmessungen:
Linge ca.6000 ca. 6000 mm
Breite ca.2200 ca.2200 mm
Hohe ca.2600 ca.2600 mm

Wir behalten uns konstruktive Anderungen gegeniiber den Angaben und Darstellungen in dieser lllustration vor.
Eine Weitergabe sowie Vervielfdltigung dieser Unterlage, Verwertung und Mitteilung ihres Inhaltes
an Dritte sind nicht gestattet, sofern nicht ausdricklich zugestanden.

HEGENSCHEIDT 1992
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Konzept der Unterflur-Radsatzdrehmaschine

Das Konzept der Unterflurrad-
satzdrehmaschine resultiert aus
der Forderung, die Stillstandzei-
ten und Kosten bei der Bedarfs-
instandhaltung von Schienen-
fahrzeugen auf ein Minimum zu
reduzieren, um dadurch eine

hohe Wirtschaftlichkeit und
Verfiigbarkeit der Fahrzeuge zu
gewidhrleisten.

Die Unterflurdrehmaschine ist
ein groBer Beitrag zur wirt-
schaftlichen, automatisierten In-

GESAMTKONZEPT

standhaltung, da sie in der Lage
ist, ProfilverschleiBzustinde der
Radsitze ohne Demontagearbei-
ten am Fahrzeug in kirzester
Zeit zu erfassen, auszuwerten
und zu beseitigen.

= Die Aufstellung der Maschine erfolgt unterflur wobei zwei Maschinenstiander, rechts-

und linksseitig des Schienenstranges angeordnet, die Basis bilden. Jeder Maschinenstin-
der ist im oberen Teil mit einem Reibrollenantriebsystem zur Aufnahme der Fahrzeuge

und zur Erzeugung der notwendigen Bearbeitungskrifte versehen.
Der Antrieb erfolgt durch zwei Elektromotoren.

Maschine in der Endmontage:

A\
‘l

= Zur Erreichung hochster Bearbeitungsgenauigkeiten werden die zu bearbeitenden Rad-

sitze radial und axial (ber Zentrier- und Niederhaltevorrichtungen konstant zum Dreh-

werkzeug zentriert.

= Das Reibrollenantriebssystem ist dagegen schwimmend angeordnet und paBt sich dem

Zustand der Radlaufflichen an.

= Die Zentrierung erfolgt in Abhiingigkeit von den Fahrzeugbauarten vorrangig uber die

Achslagergehiuse, die in diesen Fillen als Drehzentrum dienen.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE
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= Bedingt durch die Friktionsmitnahme des Reibrollenantriebssystems ist die Zerspanungs-
leistung abhiingig von den Fahrzeugachslasten. Niederhaltevorrichtungen werden zusitz-
lich zur Achslasterhbhung bei leichten Fahrzeugen eingesetzt.

= Die Drehsupporte mit den Werkzeugen sind zwischen den Antriebsrollen angeordnet.

(e Die Profilkonturen werden in einem Durchgang (in einem Zuge) ohne Umsetzen der
Antriebsrollen fertiggedreht.

CNC - gesteuerte Unterflur-Radsatzdrehmaschine

=

—

= Das Konzept der Maschine gestattet Maschinenausfihrungen mit einfachen und
teilautomatisierten, hydraulisch gesteuerten Drehsupporten bis hin zu
vollautomatisierten CNC-Varianten mit Bedienerfithrung.

= Integrierte VerschleiBmeBsysteme erlauben bei allen Supportvarianten eine Profilver-
schleiBmessung und -auswertung zur Bestimmung der neu zu drehenden Profile und

Durchmesser.

=g Durch die Zwei-Stinder-Anordnung ist in der Mitte der Maschine ausreichend Frei-
raum zur Uberwachung der Bearbeitungsprozesse und fiir manuelle Titigkeiten vorhan-
den.

= Das Konzept der Maschine erlaubt Ausbaustufen fiir verschiedene Anwendungsbereiche

und Automatisierungsgrade.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 uD6 0452 -2
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Anwendungsbereich:

Triebfahrzeuge
Triebzige
Nahverkehrsziige
Reisezugwagen

o000

Giiterwagen

166 T CNC - 138

Einsatzbereiche der Unterflur-Radsatzdrehmaschine Typ 106

Bearbeitung von Radsitzen, eingebaut in Schienenfahrzeugen:

[ Drehen von Radreifenprofilen.

Mogliche Ergianzungen fiir die Bearbeitung von:

Bremsscheiben an eingebauten Radsitzen
Einzelradsitzen

gekuppelten Radsitzen

Radsitzen mit verschiedenen Spurweiten

cCOo000

zwei Radsitzen gleichzeitig ( Tandem-Anordnung )

Vorteile der Unterflur-Radsatzdrehmaschine:

[0  Spitzenloses Drehen

[0  Drehen bei geschlossenen Achslagergehdusen

O Hohe Zerspanungsleistungen in einem Drehschnitt

[0 Drehen der Profile in einem Zuge

[0  Automatisierte ProfilverschleiB— und Durchmessermessung
0O Bestimmung der neu zu drehenden Durchmesser

[0 Hohe Maschinenleistung

00 Hohe Bearbeitungsgenauigkeiten

00 Hoher Automatisierungsgrad

0O Ein-Mann-Bedienung

0 Vermeidung von Demontagearbeiten an den Fahrzeugen
[0  Hohe Verfigbarkeit der Fahrzeuge

00  Reduzierung der Instandhaltungskosten

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0440




Genauigkeiten

GESAMTKONZEPT

Erreichbare Bearbeitungsgenauigkeiten fiir die Profilbearbeitung:

Typen

Radsatz

Rad

Profil

D D'
Sr
r bt
D
Dl L Dl "
TH
106 106 CNC
106T 106T CNC

Durchmesserdifferenz:

eines Radsatzes A D-D' <0,20 <0,15 mm

Radsatz zu Radsalz A D-D' <0,40 < 0,30 mm
Spurmal} Sr <0,30 < 0,20 mm
Rundlauf 2H <0,10 < 0,10 mm
Planlauf 2G  <0,30 < 0,30 mm
Profilgeometrie

( Laulfliche bis Spurkranzkuppe ) T™H <0,20 < 0,20 mm
Oberflachengiite

( in Abhiingigkeit vom Vorschub ) RA 11-12 11-12 Hm
Anmerkungen:
Die Werte kdnnen nur bei einwandfreien Werkzeugschneiden erreicht werden.
Die Werte gelien nicht fiir gummigefederte Radreilenprolile.
Bei gummigefederien Radreifenprofilen mufl mit bis zu 0,3 mm héheren
Werten gerechnet werden.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106  UD6 0396
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Unterflur-Radsatzdrehmaschine

Die Maschine ist in Zwei-Stinder—Bauweise mit
viel Freiraum in Maschinenmitte konzipiert.
Jede Maschinenseite hat getrennte Baugruppen,
die Uber elektrische und hydraulische Steue-
rungssysteme harmonisiert werden.

MASCHINENSTANDER
RADSATZ-ANTRIEBSSYSTEM
AUBENLAGERZENTRIEREINRICHTUNG
NIEDERHALTEEINRICHTUNG
DREHSUPPORT ( CNC dargestellt )
SCHIENENANLAGE

STEUERUNG

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE Typ106 uD6 0012
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Aufstellungsbeispiel

Basismaschine mit Schienenanlage
Elektrik, Elektronik, Antrieb
Schaltschrank

Dargestellte Ausstattung:

Hydraulikaggregat
Spinefdrdersystem Variante SF1 * ( als Beispiel )
Abdeckungen®, Treppen® und Geldnder*

Nicht dargestellte Ausstattung: Staub- und Rauchgasabsauganlage*,

sB=Nufl B:lsl § |

Fahrzeugverschiebeanlage*

* nur auf besondere Bestellung / Zustatzausriistung

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UDE 0392



Radsatzantriebssystem

Radsatzaufnahme und -antrieb
erfolgen mit einem horizontal
und vertikal schwimmenden
Reibrollenantriebssystem.

Die zur Leistungsiibertragung
dienenden Reibrollen sind paar-
weise in zwei getrennten Rollen-
triagern gelagert, die jeweils in
einer reibungsfreien Dreipunktla-
gerung abgestiitzt werden,

Die Lagerung wird im Bereich
der Reibrollen tiber hydr. Zylin-
der permanent hydraulisch
druckbeaufschlagt, so daB das
System kraftschliissig den Un-

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

rundheiten und Flachstellen der
Radlaufflichen folgen kann.
Kombiniert mit den nachfolgend
erliuterten Radsatzzentrierme-
thoden garantiert das System

maximale Umsetzbarkeit von
Achslast in Drehmoment, d.h.
es werden grofite Spanquer-
schnitte und optimale Bearbei-
tungsgenauigkeiten erreicht.

______ e . S .
» i | ROLLENTRAGER-
- H—JF— - DREIPUNKT-
il G F \ o LAGERKABTEN- y ABSTUTZUNG
/ i A ABSTUTZUNG | N
ERRLL L ~ i ﬁ_._._._N 3 Iﬂ
ROLLENTRAGER ] Y
N
n 1
T ANTRIEBS- ’E At e
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ZYLINDER _ | \
il < ¥
: — ! |
-L 1 i STUTZSAULE 1 ‘
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VERTIKAL=- [
=0 0 HUBZ YLINDER e

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE
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Rollentriger-Fiihrung

ACHSLAGERGEHAUSE

ADAPTER

LAGERAB-
STUTZUNG

ANTRIEBS~-
ROLLENTRAGER

SEITENSTUTZ-
ZYLINDER "~ |

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

Die Rollentriger, als Hauptaul-
nahmeelemente der Radsiitze, ha-
ben starre Rollenabstinde.
Daraus ergibt sich durch die An-
triebsrollentangenten bei der Rad-
satzaufnahme eine Prismawirkung.
Sie ermoglicht eine einwand(reie
Aufnahme der in Lingsrichtung
auftretenden Schnittkrifte, so dal
hohe Spanquerschnitte bei gleich-
zeitig schwimmendem Antriebssy-
stem in einem Schnitt gedreht

werden kdnnen.

_ RADSATZ

SUPPORT

Die im oberen Maschinenstinderbereich befindlichen Rollentriger werden durch seitlich

angeordnete Stiitzzylinder in Abhdngigkeit der Bearbeitungssituation gefiihrt, d.h.:

[ Wihrend der Radsatzaufnahme und -zentrierung werden die Rollentrager iiber die

Seitenstiitzzylinder symetrisch zur Maschinenachse blockiert.

Die Blockierung wird nach der Einspannphase aufgehoben, so dal3 eine letzte

Anpassung der Antriebsrollen zum Radsatz erfolgt.

[0 Wihrend der Profilbearbeitung werden die Rollentrdger durch die Seitenstitzzylinder

vertikal gefiihrt und entgegen der Schnittkraft proportional zur Achslast abgebremst.

In Relation zur Achslast ermog-
licht dieses System eine Zerspa-
nung mit groBten Spanquer-
schnitten, da die auf die Rider
wirkenden Zerspanungskrafte
nicht Gber die Lagerzentrierun-
gen, sondern Uber die Seiten-
stiitzzylinder der Rollentrager

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE

aufgenommen und direkt in die
Maschinenstander eingeleitet
werden.

Die Verbindung Radlagergehiu-
se — Maschine wird dadurch
nicht durch horizontale Zerspa-
nungskrifte beansprucht.

Diese Kombination von Eigen-
schaften ist bisher ausschlieBlich
an der HEGENSCHEIDT
Unterflur-Radsatzdrehmaschine,
Typ 106 vorhanden.

Typ 106 UD6 0460



I'J'bergangsloser
Antriebsrollenkontakt

Das schwimmende Antriebssy-
stem driickt die Antriebsrollen
mit fortschreitendem Drehab-
schnitt stindig gegen die Lauf-
flache.

Der Ubergang zwischen gedreh-
tem und verschlissenem Bereich
erfolgt kontinuierlich, so daB3
das Profil in einem Durchgang
(in einem Zuge) gedreht wird.

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

NEUES PROFIL VERSCHLEISS PROFIL

KONTAKT
ROLLE-
RADSATZ

KONTAKT
ROLLE-
RADSATZ

PROFILDREH-
WERKZEUG

<o

KONTAKT \ 3
ROLLE-
RADSATZ PROFILDREH-

WERKZEUG

3

KONTAKT

ROLLE- 3
RADSATZ

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UDé 0572




RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

GETRIEBE ANTRIEBS-
ROLLEN-
\ TRAGER

Hauptantrieb —
TRIEB
Die Maschine ist mit zwei separaten Elektroan-
: ; - ; HAUPT-
trieben versehen, deren Leistungen uber Rie- A"c‘,TTF“gBS'
MOTO

mentriebe und Untersetzungsgetriebe aul die

Antriebsrollen iibertragen werden.

P - Motor
(kW) :
1 Polumschaltbarer Drehstromantrieb

# 31
25 L : Da die Antriebsrollen den Radsatz an seinem
5 e i Umfang antreiben, entspricht auch bei unter-

e schiedlichen Radsatzdurchmessern die Radsatz-
16 ; oL ;
- e schnittgeschwindigkeit der Rollenumfangsge-

in= 1 i ‘el 1 7 15 -
n - Motor 500 750 1000 1500 min-! schwindigkeit. Der Einsatz robuster, wartungs

| freier und unter Schnitt schaltbarer Drehstrom-

Schnitt- e —— ——l' == | | BV i i . . .
geschwindighet : ' 1 ) motoren als preisgiinstiger Standardantrieb ist
Variante [1] 21 32 43 65 m/min .
dadurch gerechtfertigt.
g g
Schaltt- M—l- — i ! i Vv Es stehen zwei Antriebe mit unterschiedlichen
hwindigkeit 3 ¥ . s s
Variaate (2] 24 LT Bt m/min Schnittgeschwindigkeiten zur Verfigung.
bevorzugter
Bereich
P - Motor Md-konstant PN konstant Md NEGLGE
Gleichstromantrieb o g (kW) I_]_:_J_n_ il '[‘ Md - Motor
35 PN=33, Sk\v 350 nm
_ _ _ | il \
Optimale Leistungsausnutzung der Maschine 30 | AI l 300 ‘
bei unterschiedlichen Zerspanungsbedingungen 25 | /! E ---lt*—" | 250 :
wird durch den alternativ einsetzbaren Gleich- 20 Md= 190Nm | 200
stromantrieb mit einem Regelbereich von 1:20 15 L / N_ i ! 150
erreicht. Weitere Vorteile sind die niedrigen i ! / ' Il | 100
: T l oor]
Anlaufstrome und die konstanten Drehmomen- p I/ | ] 50
te im unteren sowie die konstanten Leistungen o g 1460 | (] "
im oberen Drehzahlbereich zur Ausnutzung der 0 l 1000 | 2000 ?§00 et
. . n - Motor
Schnittleistung moderner Drehwerkzeuge. [ : | JL
: i . ey
Der Antrieb gehort bei CNC-gesteuerten Ma- Schaltt- , ;u ;5 ;u -l v
; s h k
schinen zur Standard-AUSruSlUng. J bevorzugter
Bereich

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0464




ACHSLAST

b

M

Radsatzzentrier- und Niederhaltesysteme

Zur Erreichung hochster Bear-
beitungsgenauigkeiten ist es
wichtig, daB die eingebauten
Radsitze bei der Reprofilierung
zu der Basis der MeB- und
Drehwerkzeuge konstant gehal-
ten werden. Dies wird je nach
Fahrzeug- und Radsatzbauart

durch Radial- und Axialzentrie-

AUBENLAGERZENTRIERUNG
UND -NIEDERHALTUNG

rung der Radsitze vorrangig
uber deren Lagergehduse und
Innenbandagenflichen oder in
Sonderfillen, Uber die Rad-
Spurkrinze oder Achs-Korner-
bohrungen erreicht.

Ausreichende Achslasten der
Fahrzeuge sind eine wichtige

INNENLAGERZENTRIERUNG
UND -NIEDERHALTUNG™

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

Aullenlagerzentrierung
Innenlagerzentrierung*
Spurkranzzentrierung*
Axialfihrung
Aullenniederhaltung

Innenniederhaltung*

Kornerspitzenniederhaltung*

=>F < =P

Antriebsrollenzentrierung

Voraussetzung fur eine wirksa-
me Radialzentrierung.

Zusatzlich einsetzbare Nieder-
halteeinrichtungen erhdéhen den
Zentriereffekt und bieten Achs-
lasterhdhung bei leichten Fahr-
zeugen.

KORNERSPITZENNIEDERHALTUNG™

* = Zusatzausristung

UD6 0444
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Lagerzentrierung

AuBenlagerzentriereinrichtung

Die Radialzentrierung der einge-
bauten Radsiitze erfolgt im Nor-
malfall durch Unterstiitzung der
duBeren Lagerkisten mit hydrau-
lisch betitigten Zentriereinheiten
(Stiitzbdcke), die in den Maschi-
nenstindern geflihrt werden. Zur
Vermeidung von Lagerkistenbe-
schidigungen und unndtiger
Achslastminderung ist die Unter-
stitzung auf ca. 20-25 kN
(max. 30 kN) begrenazt.

Innenlagerzentriereinrichtung
( Zusatzausriistung )

Fiir die Abstitzung bzw. Radial-
zentrierung innengelagerter Radsét-
ze kann die Maschine mit zusétzli-
chen hydr. betiitigten Zentrierein-
heiten ausgertistet werden. Die An-
wendungsmethode ist gleich der
AuBenlagerzentriereinrichtung.

Beide Verfahren garantieren hdchstmogliche Rundlaufgenauigkeiten, da die

ADAPTER — F—_L'_I., .

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

AUSSENLAGER-
ZENTRIEREINHEIT

abgestiitzten Lager als Drehzentrum benutzt werden.

Spanquerschnitt/
Achslastdiagramm

Der wirksame Einsatz der Zentrie-
reinrichtungen richtet sich nach
den zur Verfligung stehenden
Achslasten und den gewlinschten
Spanquerschnitten.

Um von Achslast/Spanquerschnitts-
verhiltnissen weitestgehend unab-
hiangig zu sein, werden nachfol-
gend beschriebene Niederhalteein-

richtungen eingesetzt

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

[ [ '
-
ZENTHIERERHET
INHEI
ADAPTER ] R
|
|
0L ]
Achslast kN Radreifen-
320 Materialfestigkeiten:
' 1 I
280 —1250 N/mm?
—1100 N/mm?
507 7~ 900 N/mm?
200 | ™ 750 N/mm?
160
120
80 !
40 —
0
0 7] 4 6 10 12

mm?

Spanquerschnitt / Support

Typ 106 UDE 0016



RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

Radsatzaxialzentrierung

Zur axialen Zentrierung der Durch die 4-fache Axialfixie- Zusatzlich bietet die Anordnung
Radsitze sind vier axiale Fih- rung wird ein Auslenken (o) ausreichenden Arbeitsraum fir
rungsrollen den vier Antriebsrol- der Radsidtze auf den Antriebs-  Plandreharbeiten.

len gegeniiberliegend angeord-  rollen unterbunden.

net.

Die Zustellung der Rollen in ., pu

Axial- und Radialrichtung er-

folgt durch hydraulisch betétigte |

Zustellmechanismen. ;. ; 3 Ly ¥ REE
i

¥ <<= @I_F—ﬁ
=i f
T [
SN A
AXIALE .
e
P

FUHRUNGSROLLE \ %‘ i
1 r

| 1 U

« Ll 1,

= S =
- A

Axialzentrierung bei Typ 106 T / 106 T CNC

"
'y

AXIALE
__——  FUHRUNGSROLLE

e

Bei Nahverkehrsfahrzeugen werden aus Platzgriinden axiale Fiihrungs-

L _J i ! rollen in abgewandelter Form eingesetzt.

( Der Einsatz des Spurkranzzentriersystems ist in diesen Fillen nicht méglich )

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6E 0468
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Niederhalteeinrichtung

Die bei der Reprofilierung zu
erzielenden Spanquerschnitte
richten sich nach den Fahr-
zeugachslasten (siehe Spanquer-
schnitt/Achslastdiagramm).

Um von den Achslast—Span-
querschnittverhéltnissen unab-
hingig zu sein, ist die Maschine
mit zwei Niederhalteeinrichtun-
gen ausgeristet, die es ermdgli-
chen, eine Zusatzlast auf die
Radsétze aufzubringen, so daB
auch leichte Fahrzeuge wirt-
schaftlich mit hohen Spanlei-
stungen reprofiliert werden kon-
nen.

Die Radlasterhdohung selbst er-
folgt nach dem Ausrichten der
Radsitze durch Auflegen von
Niederhaltepratzen auf die
Achslagergehduse und anschlie-
Bender Druckerhohung der An-
triebsrollen gegen den Radsatz.

Die vertikalen Zustellbewegun-
gen der Einrichtungen erfolgen
durch elektrisch angetriebene
Verstellspindeln, die auch letzt-
lich die vertikalen Krifte auf-
nehmen. Zur leichteren Ma-
schinenbeschickung sind die
Einrichtungen zusitzlich um

+ 90° elektromotorisch
schwenkbar.

Die Niederhaltepinolen sind ho-
rizontal hydr. verschiebbar und
zur Aufnahme von verschiede-
nen Niederhaltepratzen oder
rotierenden Kornerspitzen aus-
gelegt.

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

NIEDERHALTEPRATZE A,
PINOLE
P1 P2
NIEDERHALTE-
] B —,— ENRICHTUNG
_ T : En .
P3
I T
ol alenn i PLATTFORM ZUM
P T I BEDIENEN DER
Ui | + NIEDERHALTE-
EINRICHTUNG
Jl /// TREPPE
|
|
! ——— I ¥ I e e ]
|
|
P - ROLLENANDRUCKKRAFT
S R Pl =  1/2 ACHSLAST

r2

ACHSLASTERHOHUNG (max.75 kN)

P3 = ZENTRIERLAST (20-30 kN)

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Typ 106 UD6 0448



ROLLENANDRUCKKRAFT
1/2 ACHSLAST
ACHSLASTERHOHUNG
ZENTRIERLAST

P1 =

P3 =

v

P1> 60 kN

RADSATZANTRIEB & ZENTRIERUNG

NIEDERHALTE-
. BUGEL

P1 < 60 kN

P3
|

ki
P mﬁ%

ADAPTER

INNENLAGER- =
ABSTUTZUNG

==
NN
i

Innenlagerzentrier— und Niederhalteeinrichtung ( Zusaizausristung )

Fir Fahrzeuge, die nur utber ih-
re Radsatzinnenlagerungen zen-
triert werden konnen, ist eine
Maschinenerweiterung mit zu-
satzlichen Innenlagerzentrier—
und Niederhalteeinrichtungen

erforderlich.

Die Einrichtungen koénnen un-
terschiedlich als Zentriereinheit
mit Lagerunterstitzung fir
Fahrzeuge tiber 120 kN

Achslast oder als Niederhal-
teeinrichtung far Fahrzeuge un-
ter 120 kN Achslast bzw. kom-
biniert als Zentrier- und
Niederhalteeinrichtung einge-
setzt werden.

Die Zentrierbarkeit der Lager-
gehduse sowie die Anordnung
und Ausfiihrung der Niederhal-
tebtigel sind jedoch abhiingig
von den Gehdusekonturen.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Die vertikale Zustellung und
Fixierung der Einrichtungen in
Arbeitsstellung erfolgen durch
hydraulisch betitigte Stellglieder
und Arretierungen.

Typ 106 UDE6 0540




RADSATZBEARBEITUNG

CNC-gesteuerter Drehsupport

Hydraulisch gesteuerter

Kopierdrehsupport
Drehsupport - Ausfiihrungen
Fiir die Bearbeitung der Radrei- neu zu drehenden Raddurch- mit rechnerunterstiitzten Steue-
fenprofile werden Drehsupporte  messer sind die Drehsupporte rungen geliefert werden.
mit CNC-Steuerungen oder mit  mit VerschleiBmeBtastern und Generell sind zwei Drehsupporte
hydraulischen Kopiersystemen Durchmessermefeinrichtungen vorhanden, die an jedem Ma-
eingesetzt. gekuppelt. schinenstiander zentrisch unter-
Zur automatischen Ermittlung Supporte mit hydraulischen Ko-  halb der Antriebsrollen an-
der Radreifenprofilverschlei3e piersystemen konnen zusdtzlich  geordnet sind.

und der daraus abzuleitenden

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0476




CNC-Drehsupporte

Eigenschaften und Aufbau der
Drehsupporte sind speziell flr

das Reprofilieren von Radreifenprofilen
und eventuellem Plandrehen von

RADSATZBEARBEITUNG

DREHWERKZEUG

VORSCHUBMOTOR
Z-ACHSE

LANGSSCHLITTEN
Z-ACHSE

o

2RE
_1; 2 VORSCHUB-

SERVOMOTOR
X-ACHSE

Bremsscheiben ausgelegt. MESSTASTER
Eigenschaften sind: PLANSCHUTTEN
X-ACHSE

O Kompakte Flachbauweise
0O Gute Zuganglichkeit fiir Werkzeugwechsel
0O Gunstig ausgelegtes

Schnittkraft-Fihrungsverhaltnis
O Speziell integriertes VerschleiBmeBsystem
0O Spezielle Bearbeitungsprogramme
O Konstanter Umdrehungsvorschub
[0 Zuschaltbares Spanbruchkontroll-System®*.
Aufbau:
Jeder Drehsupport hat einen Servomotoren angetrieben und
Lingsschlitten (Z-Achse) und durch eine CNC-Steuerung ge-
einen Planschlitten (X-Achse) steuert.
fir die Aufnahme der Dreh- Kraftige Schmal- Gleitfiihrungen
werkzeuge. in gehirteter und geschliffener
Die Schlitten werden iiber vor- Ausfiihrung mit ausgezeichneten

gespannte Kugelrollspindeln und  Fithrungs— und Ddampfungsei-

spielfreie Zwischengetriebe von genschaften gewdhrleisten auf
frequenzgeregelten Drehstrom- Dauer hochste Bearbeitungsge-

nauigkeiten der Supportschlit-
ten.

Robuste, flexible Fiihrungsbahn-
abstreifer und Schutzhiilsen fir
die Vorschubspindeln gehéren
zum Langzeitschutz der Schlit-
ten.

* = Zusatzausriistung

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD& 0040



™~ DOPPELSTAHL-
HALTER (4)

+ / +

WENDESCHNEIDPLATTE (3)

KASSETTE (2)

; DOPPELSTAHLHALTER (4)

KASSETTE (1)

WENDESCHNEIDPLATTE (3)

Drehwerkzeuge fiir Profilbearbeitung

Fiir die Profilbearbeitung werden Doppelstahlhalter (Werkzeugschifte) mit

Kassetten—Aufnahmen fiir standardisierte Hartmetall-Wendeschneidplatten eingesetzt.
In den Wendeschneidplatten eingearbeitete Spanleitstufen sichern im allgemeinen

einen guten Spanbruch.

RADSATZBEARBEITUNG

Die speziell von den Firmen SANDVIK, WIDIA und KENNAMETAL fiir die Radsatzbearbeitung

entwickelten Kassettendrehwerkzeuge haben folgende Eigenschaften:

O Nur ein Werkzeugsystem fiir alle Profilkonturen
0 Werkzeugwechsel in Sekundenschnelle
O GroBe Schnittiefen
0O Hohe Standzeiten
O Weltweite Verfigbarkeit
0O Lieferantenunabhiéngigkeit.
Nr. Benennung Bestellnummer:
SANDVIK WIDIA KENNAMETAL HEGENSCHEIDT
1 Kasselte R/L 175.32-3219-19 215.55.409 u. 410 SU 12
2 Kassette R/L 177.32-3219-19 215.55.407 u. 408 SU 13
3 Wendeschneidplatte 175.32-191940-25 LNUX 1919 40T KRR-6610
4 Doppelstahlhalter

UNTERFLUR- RADSATZDREHMASCHINE

Typ 106

uUD6 0324
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RADSATZBEARBEITUNG

) (3)

WENDESCHNEIDPLATTE (3)

SRR

KASSETTE (2)

— @)

PLANDREHWERKZEUG (5)

AJ‘ SUPPORT
/

Drehwerkzeuge fiir Radreifenplanbearbeitung

Fiir die Planbearbeitung der inneren und &uBeren Radreifenseiten werden zusdtzliche

Doppelstahlhalter eingesetzt.

Es kommen die gleichen Kassettendrehwerkzeuge zum Einsatz wie bei der Profilbearbeitung.

Nr. Benennung Bestellnummer:
SANDVIK WIDIA KENNAMETAL HEGENSCHEIDT
2 Kassette R/L 177.32-3219-19 215.55.407 u. 408 SU 13
3 Wendeschneidplatte 175.32-191940-25 LNUX 1919 40T KRR-6610
5 Plandrehstahlhalter

UNTERFLUR- RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0564



Schienenanlage

Fir die Zufihrung der Schie-
nenfahrzeuge ist die Maschine
beidseitig mit einer Schienenan-
lage versehen.

Sie ist als starre Stahlschwei3-
konstruktion ausgefiihrt und im
Uberbriickungsbereich der Ma-
schinenmitte mit hydr. betitig-

ten Schiebeschienen ausgeristet.

Die Schiebeschienen werden
nach Fahrzeugaufnahme zur

PROFIL
uIiC 60

Schienenquerschnitt

—lﬁlﬁ

FUNKTIONSGRUPPEN

SCHIEBESCHIENEN

P

SCHIENENANLAGE
LY ] d
A\ \ Q
L— ‘ N
. I
r
z"ﬂ
e _ \
\ - -
MASCHINE — || STUTZSAULE

S

Freigabe des Arbeits— und Be-
dienungsraumes aus der Maschi-
Mit
Ausnahme der Schiebeschienen
bei Maschinentyp 106 T ist die
gesamte Schienenanlage fir

nenmitte zuriickgezogen.

Laufflichenlauf ausgelegt. Bei
Maschine Typ 106 T muB} im
Bereich der Schiebeschienen
wegen haufig vorkommender

AXIAL-
FUHRUNG
P

Schienenquerschnitt
mit Schiebeschiene
Typ 106

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Schmalprofile Spurkranzlauf an-
gewandt werden. Wegen der re-
lativ kurzen Laufstrecke sind je-
doch keine nepgativen
Auswirkungen zu erwarten.

Um die Radsitze in etwa sym-
metrisch zur Maschinenmitte zu
positionieren, werden sie in der
gesamten Schienenanlage beid-
seitig gefiihrt.

VOLLBAHN-

1
L—" PROFIL

STRASSEN-
BAHN- |
PROFIL

Schienenquerschnitt
mit Schiebeschiene
Typ 106 T

Typ 106 UDE 0020



Hydraulische Anlage

Der hydraulisch betriebene Teil
der Maschine wird durch ein
Hydraulikaggregat versorgt.

Die zum Einsatz kommenden
Steuerventile sind auf Verteiler-
platten direkt an der Maschine
installiert und konnen leicht
ausgewechselt werden.

Es werden nur Geridte der Hy-
dro-Norm eingesetzt. Als Hy-
draulikpumpe wird eine soge-
nannte Nullhub-Pumpe mit
druckabhingigem Fordervolu-
men verwendet.

Aus sicherheitstechnischen
Griinden arbeitet die Anlage im
aktiven Funktionsbereich mit
Niederdruck von maximal 63

bar und in passiven Spannberei-

Automatische Schmiersysteme

Ein Progressivverteiler—
Schmiersystem ist fiir alle Fih-
rungsbahnen der Supporte,
Be]astungséﬁnrichtungen und
Zentriersysteme vorgesehen.
Zentrale Pumpeneinheiten mit
Ol-Vorratsbehiltern, Uberwa-
chungseinheiten und Progressiv-
verteilern versorgen samtliche
Schmierstellen.

Zwei weitere unabhingig arbei-
tende Umlaufschmierungen sind
fiir die Hauptgetriebe vorgese-
hen. Olservice und eventuell

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

FUNKTIONSGRUPPEN

106 CC - GoT
chen und bei Nebenaggregaten,
wie Hebeeinrichtungen fur ge-
kuppelte Achsen, mit Hoch-
druck von maximal 170 bar.

auftretende Stdorungen werden
von den Einheiten an den Be-
dienungstafeln angezeigt.

uD6 0484

Typ 106




Elektrische Ausriistung

FUNKTIONSGRUPPEN

Die elektrische Ausrlistung ist nach den neuesten Empfehlungen der IEC 204-1 (International Elec-
trotechnical Commission) bzw. nach VDE-0113 ausgefihrt.
Sie umfafit Hauptantriebs- und Hilfsmotoren und deren Schiitzensteuerung.

Sondervorschriften kénnen berticksichtigt werden.

Netzdaten

Motoren

Schaltschrankanlage

Die Maschine ist fiir den AnschluB an ein Drehstromnetz einge-
richtet. Die genauen Netzdaten (Betriebsspannung und Frequenz,
evtl. Tropenisolation) sollten uns mitgeteilt werden. Der Anschluf3
wird iiber HauptanschluBklemmen und einen Hauptschalter ge-
fihrt. Die Steuerspannungen werden iiber je einen Transformator
mit getrennten Wicklungen von der Netzspannung abgenommen.

Alle Motoren entsprechen den IEC- bzw. CENEL-Normen je
nach Anforderung in den Schutzarten IP 23 und IP 54. Alle
Drehstrommotoren haben Direktanlauf. Sie sind durch thermische
Uberstromausldser oder Motorschutzschalter in allen drei Phasen
geschiitzt. Fiir den KurzschluBschutz sind den Uberstromausldsern
Sicherungen vorgeschaltet.

Die Schaltschrankanlage ist in einen separaten Hauptschaltschrank
und Teilschrinke aufgegliedert, die teilweise direkt an der Maschi-
ne angebaut sind. Die Schutzart entspricht IP 54. Die zulissige
Umgebungstemperatur betrigt max. 45 °C. Bei héheren Tempera-
turen bis max. 55 °C wird eine verstirkte Kiihlung oder ein Kihl-
aggregat angeboten.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0488




Maschinensteuerungen

Steuerungssysteme

Maschinensteuerung System I

Maschinensteuerung System II

Maschinensteuerung System III

Maschinensteuerung System CNC
CNC - Steuerung , Gesamtkonzept
CNC - Softwareiibersicht

CNC - Software Menuebeispiele

CNC - Bedientafel

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106

UD6 0492



MASCHINENSTEUERUNG

Steuerungssysteme - Ubersicht

Die Unterflur-Radsatzdrehmaschine kann in Bezug aul Drehsupporte, Steuerungen und
MeBeinrichtungen vorzugsweise in folgenden Zusammenstellungen geliefert werden:

System I

O  Hydraulisch gesteuerte Kopierdrehsupporte
0 Maschinenschiitzensteuerung

0O  Elektronisches DurchmessermeBsystem

O  VerschleiBmessung mit SpantiefenmeBlehre

SCHUTZENSTEUERUNG

— n System 11
[0  Hydraulisch gesteuerte Kopierdrehsupporte
i I O  SPS - Maschinensteuerung
[0  Elektronisches Durchmessermel3system
: ‘—ﬁ [0  Mechanische VerschleiBmeDBtaster
O  Schlupfiiberwachung
| O  Protokolldrucker
SPS - STEUERUNG (0  Spanbruchkontrollsteuerung ( als Zusatzausriistung )
System 111
0  Hydraulisch gesteuerte Kopierdrehsupporte
O  SPS - Maschinensteuerung
I [0  Elektronisches Durchmessermelisystem
O  Elektronische VerschleiBmeBtaster
0  Schlupfiiberwachung
O  Protokolldrucker
SPS - STEUERUNG [0  Spanbruchkontrollsteuerung ( als Zusatzausriistung )

System CNC

CNC - Drehsupporte

CNC - Support- und Maschinensteuerung
Elektronisches Durchmessermellsystem
Elektronische VerschleiBmeltaster
Schlupfiiberwachung

Protokolldrucker

ODoO00o0Oo0oad

CNC - SPS - STEUERUNG

Spanbruchkontrollsteuerung

Zeichenerkliarung: SPS = speicherprogrammierbare Steuerung

CNC Mikroprozessor Mehrachsenbahnsteuerung

n

mit integrierter SPS.

UNTERFLUR - BRADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0604
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[EGENSCHEIDT,

MASCHINENSTEUERUNG
ELEKTRONISCHE
DURCHMESSER- IMPULSGEBER FARB-GRAFIK~
MESSEINRICHTUNG BILDSCHIRM
CNC-DREH-
SUPPORT ELEKTRONISCHER \ CNC-BEDIENTAFEL
VERSCHLEISS-
] - ? — MESSTASTER
|
Z-ACHSE - s — o | Z-ACHSE 0 Eacee—e of|0
H : / .. — -_ : '3-,-_ : ~ r-rL_r,TtTrr;f'rlzn-'rtrrrilFrﬁxnﬂ|
sl 2 e T
J_] PROGRAMMIERGERAT*
SIEMENS
T,
X-ACHSE X-ACHSE 1
CNC | S
SPS /| PLC
STELLGLIEDER SCHUTZENSTEUERUNG

O MASCHINE
0 SUPPORTE
O SICHERHEITSKREISE

00 HAUPTANTRIEBE
00 HILFSANTRIEBE

Maschinensteuerung System CNC

Die Steuerung der Maschine

wird mit einer CNC-Mehrach-

senbahnsteuerung der Firma

Siemens, Serie 840 CE, mit in-

tegrierter SPS- (speicherpro-

grammierbare) Steuerung reali-

siert. Die Steuerung zihlt zur
hochsten NC-Klasse und hat
die

Fahigkeit Rechenoperation und

logische Entscheidungen
durchzufihren.

Die Bedienung der Maschine
erfolgt Uber wihlbare Menue-
programme und damit verbun-
dene textliche (in Landespra-
che) und grafische
Darstellungen auf dem CNC-
Farbbildschirm. Die Bedienfol-
gen und Bearbeitungsabliufe in-
nerhalb der Programme sind
vorgegeben und verlangen vom
Bediener nur Entscheidungen.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

IBM — AT o
KOMPATIBEL s

s i i 3
PP L e

EXTERMNER RECHNER™®

DRUCKER
* = Zusatzausrustung

Die Steuerung hat simtliche re-
levanten Bearbeitungszyklen ge—
speichert, so daB Programmie-
rungen durch den Bediener
nicht erforderlich sind.

Uber serielle Schnittstellen sind
Programmiergerite und Gber-
geordnete Leitstellenrechner an-
schlieBbar.

Typ 106 UD6 0056




CNC - Softwareiibersicht

Durch speziell von uns entwik-
kelte Software-Programme wer-
den die schwierigen Anforde-
rungen zur automatisierten
Steuerung einer Unterflurdreh-
maschine durch sogenannte Me-
nueprogramme erfillt.

Die Bedienung der Maschine
wird dem Bediener durch An-
wahl von Menueprogrammen
auf einfachste Form vorgege-
ben.

Standardisierte ProzeBabliufe
wie Fahrzeugaufnahme und
-abgabe, Messen, Berechnen
und Bearbeiten sind vollautoma-
tisiert.

Alle Maschinenfunktionen sind
zusdtzlich in Teilzyklen oder
einzelnen Schritten anwihlbar.

Aufgabenerledigung:

0000 O0000O000000

Bei Abliufen mit manuellen
Eingriffen, wie z.B. Anlegen der
Niederhalteeinrichtung oder Be-
arbeitungen von Bremsscheiben,
werden die einzelnen Schritte
durch grafikunterstiitzte Bedie-
nerfihrung vorgegeben.

Die Steuerung diagnostiziert u.a.
tiber MeBprogramme die Ver-
schleiBprofile und errechnet aus
einer vorgegebenen Profilaus-
wahl die neu zu drehenden
Durchmesser unter Einhaltung
minimaler Spanabnahmen. Bis
zu 10 Radsitze mit gleichen
Durchmesservorgaben kénnen
vorvermessen und selektiert

werden.

Anzeige der grafischen Darstellungen zur Bedienerfithrung
Dateniibernahme der eingegebenen Werte

Anzeige von eingegebenen, errechneten und gemessenen Werten
Steuerung der Fahrzeugaufnahmeoperationen

Steuerung der VorvermeB- und Positionierungsoperationen

Steuerung der Bearbeitungsabliufe mit Schnittaufteilungen
Ausgabe von MeB- und Rechenergebnissen auf dem CNC-Bildschirm

Steuerung und Uberwachung der Schiitzensteuerung fir den Leistungsteil der Endschalter,
Hydraulikventile und elektrischer/elektronischer Steuergerite

Formatierung und Ausdruck von Protokollen

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

MASCHINENSTEUERUNG

Alle fiir die Bearbeitung erfor-
derlichen technologischen und
geometrischen Informationen
sind in den CNC-Speichern zur
Steuerung der Drehsupporte ab-
gelegt. Beide Supporte kénnen
sowohl unabhingige als auch
abhdngige Funktionen durchfiih-
ren. Dies ermdglicht eine zwei-
kanalige CNC-Ausfiihrung.

Die PLC-Steuerung kontrolliert
die Stellfunktionen und Antrie-
be der Maschine und koordi-
niert die Anpassung beider
Steuerungen untereinander, d.h.
CNC und PLC.

Ubernahme, Speicherung und Verarbeitung von ermittelten MeBdaten
Berechnung des Bandagen-InnenmaBes (AR) und Ausmitteln der axialen Bearbeitungsebenen
Berechnung der Bearbeitungsdaten wie Durchmesser, Schnittiefen, Zustellungen

Verhinderung von Fehlbedienungen mit Hinweisen auf die falsche Bedienhandlung
Uberwachung der Bedieneingaben mit Plausibilititspriiffung zwischen vorgegebenen Grenzwerten
Anzeige von nicht ausgefithrten Befehlen mit Hinweisen auf die fehlenden Voraussetzungen
Fehlermeldungen, Stérungsdiagnose im Klartext auf dem CNC-Bildschirm

Typ 106 UD6 0340
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Identifikation

Identifikation:

Kilometerstand:

Bearbe i tungsgrund

CNC - Software Menuebeispiele

Der Bedienungsablauf wird auf
dem CNC-Bildschirm durch
Menuebilder angezeigt.
Nachfolgende Beispiele zeigen
einen Ausschnitt der anwihlba-
ren Menuebilder.

Weitere mogliche

Bedienungsabliufe:

[1 Prozessdaten

] Datum und Zeiteinstellung
[ Profilreferenz

[1 Horizontales Ausrichten
[] Manuelle Steuerung

(] Profilberechnung

(] Bearbeitungsdaten

] Zusatzbearbeitung

] WerkzeugverschleiBkorrektur
() Schnittaufteilung

[ Spanbruchkontrollsystem
(] Bearb. in Ankratztechnik
] Bremsscheibenbearbeitung

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106

MASCHINENSTEUERUNG

Profilwahl

Bau-Nr. Achse: ‘

Protoko | | ==/ | e 8 ‘
Werte in Cmml ‘

gest.MNr. eingeben!

Einspannen mit Niederhalteeinrichtung

Einspannart

Niederh. aussen Zusatzlas

Niederh. innen Zusatzlas

Koernerspitzen-Zentrierung:

0

Vermessen und Zustellungsberechnung:

En

TTT

Vermessen und Zustell.

L
2.ea

—Rund | auf ———

Werte In (mm]
ddurchmesser aendern?

Bearbeitung:

@.88——Ist-Durchmesser—

Profilvariante;—

Werte in [mm]

E]_? L? [?]';]_ _T_ [f] o

UD6 0380



CNC - Bedientafel

Vor der Maschine sind Bedien-
sdulen mit den Bedienelemen-
ten angeordnet. Die Bedienung
der Maschine erfolgt vorrangig
liber die Bedientafel der CNC-
Steuerung und deren 14" Farb-
grafikbildschirm.

Die Auswahl der Menuepro-
gramme erfolgt iber sogenannte
Softkeys, die unterhalb des
Bildschirmes angeordnet sind.

Jede dieser Tasten entspricht
der speziellen Funktion, die mit
den Dialogsofltkeys des jeweilig-
en Menuebildes direkt tber der
Taste angezeigt wird.

Die Bildschirmanzeigen dienen
zur Information des Bedieners
uber Maschinen- und Bearbei-
tungsstand der Ergebnisanzeigen

sowie der Anzeige von Bedie-

MASCHINENSTEUERUNG

In Klartext und Grafikbildern
werden die Elemente

der Maschine, die zu bearbei-
tenden Werkstiicke und die Er-

gebnisse angezeigt.

Erginzend zum CNC-Bedien-
feld sind in den Bediensdulen
Anzeigeinstrumente und Steuer-
elemente zur manuellen Einzel-
steuerung der Maschine vorge-

nerbefehlen. sehen.
BETRIEBSART BETRIEBSZUSTAND NUMERIERUNG
\\ I! //
2 [ 0000
BILDSCHIRM-~ —
i g R | ADRESSENTASTATUR
-TEXTE OO0
~GRAFIK [0
-DIALOGTEXTE OOOO0OO0D0O0
~HINWEISE
_Z{RAF?,\E,,%‘ENEH OO0 OOOoad ZEICHENTASTATUR
-MELDUNGEN . OooOo O
. o R o, S
Oo0 O ~  RECHENOPERATIONEN
=
O i
0O : : [E o /oo GO ZEHNERTASTATUR
7 = \\
Dl?{jDDDqDDDDNI_IDEIDDD I e KORREKTUR / EINGABE
/ | N /
/ \ \/ BETRIEBSARTENGRUPPEN
DIALOG-
SOFTKEYS SOFTKEYS STEUERTASTATUR

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE
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Mefsyteme

Eine wirtschaftliche Reprofilierung erfordert u.a. eine schnelle Diagnose

der bahngelaufenen Radreifenprofile mit VerschleiBwertermittlung.

Das Ergebnis sollte eine weitestgehend geringe Zerspanung zur Radrei-
fenprofilerneuerung bei absoluter Durchmessergleichheit erméglichen.
Dies wird sowohl bei Maschinen mit hydraulisch- als auch bei CNC
gesteuerten Drehsupporten durch eine maschinengebundene Profilver-
schleiB— und Durchmessermessung erreicht.

(1 Mechanischer VerschleiBmeftaster
Zusatzmessungen mit mechanischem VerschleiBmefBtaster
Elektronischer VerschleiBmeBtaster

Profildatenermittlung / Zwischenprofile

B D

DurchmessermeBeinrichtung

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0568



Elektronischer VerschleiBmeftaster

Zur Ermittlung der Profilver-
schleiBwerte und der axialen
Einspannlage der Radreifenpro-
file zu den Maschinenreferenz-
punkten ist jeder CNC-Dreh-
support mit einem elektroni-
schen VerschleiBmeBtaster aus-
gerustet.

Jeder VerschleiBmeBtaster hat
zwei getrennte Prizisionstastrol-
len. Sie sind mit einer Mecha-
nik, inkrementalen Gebern und
Mikroschaltern verbunden, de-
ren MeB- und Steuerimpulse
die Maschinensteuerung aktivie-
ren.

Der VerschleiBmeBtaster wird
hydr. in MeBposition ge-
schwenkt.

ProfilverschleiBmessung

Die Messung erfolgt bei rotie-
rendem Radsatz an mindestens
10 fixierten Stellen des Ver-

schleiBprofils . Die ermittelten
Werte werden zur Bestimmung

der neu zu drehenden Durch-

Bearbeitungsvorschldge, aus de-
nen entweder nach Spurkranz-
dicke, SpurmaB- oder MeB-
kreisdurchmesser das optimierte
neue Profil selektiert werden
kann, werden alternativ tabella-
risch auf dem CNC-Bildschirm
dargestellt.

( CNC - Ausfilhrung )

MASCHINENSTEUERUNG

messer mit den jeweils fir die
Reprofilierung zugelassenen Pro-
filen in der CNC-Steuerung
verglichen. Rundlauf- und Plan-
laufabweichungen, Flachstellen,
axiale Lage der Profile und ein-

MESSPUNKTE

AR - MASS

AXIAL-
TASTROLLE

zuhaltende SpurmaBe werden
dabei berucksichtigt.

( Siehe Profildatenermittiung )

Daraus ergeben sich die Werte
fiir eine autom. Schnittauftei-
lung und Werkzeugzustellung.

NEUES
PROFIL

VERSCHLEISS-
/ PROFIL

VERSCHLEISS-
TASTROLLE

VERSCHLEISSMESSTASTER

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Typ 106 uD6E 0036
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Profildatenermittlung

Folgende profilrelevante Mafle werden ermittelt:

ProfilverschleiBmessung:

EeemCO0O00

Durchmesser:

Zwischenproﬁle ( Zusatzausriistung )

Die CNC-Steuerung hat die
Féhigkeit, Zwischenprofile,
d.h. Profile, die zwischen ma-
ximaler und minimaler Spur-
kranzdicke liegen, zu selektie-
ren und zur Bearbeitung vor-
zugeben, wie z.B. in DIN
5573 (SR-Spurweiten-Staffe-
lung) dargestellt. Diese Vorga-
be ist gestaffelt.

Ziel der Methode ist eine Neu-
reprofilierung unter Einhaltung
groBtmoglicher Laufkreisdurch-
messer. Der MeBzyklus ent-
spricht einem normalen Ablauf.
Eine vorbereitete Software se-
lektiert automatisch aus den

MeBdaten des VerschleiBmeB-

ProfilverschleiBabweichung in mir.d. 10 MeBpunkten
Spurkranzhdhe Sh
Spurkranzdicke Sd
Spurmall Sr

Zeichenerkldrung:
5]

diese Werte werden
auch angezeigt

BandageninnenmaB AR-MaB
Rundlaufabweichung 2H
Planlaufabweichung G2 ( Zusatzau:-istung )
Werte D1 und D2 von der DurctmessermeBeinrichtung

SPURKRANZDICKE
VARIABEL

|<—Sd

VOLLPROFIL

ZWISCHENPROFILE
SPURMASS '
VARIABEL LAUFKREIS- Pl
> DURCHMESSER
Sr VARIABEL

tasters die Zuordnung von Spur- lung und Werkzeugzustellung er-

kranzdicken (Sd) und Spurma-  folgen automatisch.
Ben (SR) zum groBtmoglichen Alternativ zur automatischen
Laufkreisdurchmesser, wobei Datenauswahl kann am CNC-
& - Gleichheiten von bis zu 10

vorvermessenen Radsdtzen Be-

Bildschirm oder Drucker an-
hand einer Vorschlagsliste eine
ricksichtigung finden konnen. manuelle Auswahl erfolgen.

AnschlieBende Schnittauftei-

UNTERFLUR - RADSATZDRE-MASCHINE Typ 106 UD6 0560



DurchmessermeBeinrichtung

Die Erfassung der Raddurchmes-
ser erfolgt, flir jedes Rad separat
durch Umfangmessungen mit ei-
nem elektronisch unterstiitzten
ReibradmeBsystem, dessen Me-
chanik hydraulisch schwenkbar
angeordnet ist.

Zur Messung werden die MeDBra-
der der MefBsupporte an den ro-
tierenden Radsatz in MeBkreis—
ebene angelegt. Mit den MeBra-
dern gekuppelte,

inkrementale Drehgeber senden
die Impulse von mehreren vor-
gegebenen Radsatzumdrehungen
an eine Elektronik zur Auswer-
tung. Zudem werden die Rad-
satzumdrehungen beriihrungslos
durch Impulsgeber erfaBt.

Durchmessererfassung und Ver-
schleiBmessung erfolgen zeit-
gleich, so daB beide MeBergeb-
nisse gleichzeitig zur Bestim-
mung der notwendigen Spantie-
fen zwecks Reprofilierung her-
angezogen werden kbnnen. Zur
Kontrolle der erzielten Durch-
messergleichheiten erfolgt noch
wihrend des Drehvorganges
ohne Zeitverlust eine automati-
sche Kontrollmessung.

MeBschnitt ( patentiertes Verfahren )

Zur Erreichung hochster Durch-
messergleichheiten kann ein so-
genannter MeBschnitt  durch-
gefihrt werden.

Bei dem Verfahren wird ca. 2
bis 3 mm unter Soll-Durchmes-

MESS-SUPPORT

MASCHINENSTEUERUNG

MESSKREISEBENE

REFLEKTOR

IMPULSGEBER

L

MESS-SCHNITT

MESSRAD

ser gedreht und wihrend des
Schnittes eine Kontrollmessung
vorgenommen. Die daraus er-
mittelte Korrektur fir den Fer-
tigschnitt kompensiert zusitzlich

eventuellen WerkzeugverschleiB.

Bei CNC-gesteuerten Drehsup-
porten erfolgen Ablauf und
Korrektur automatisch, bei
hydr. gesteuerten Drehsuppor-
ten teilautomatisiert mit manuel-
ler Korrektur.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0332



Schlupfiiberwachung

Zur Ausrtstung der Maschinen-
steuerung gehdrt ein Schlupf-
uberwachungssystem, das kurz-
zeitiges Durchrutschen der
Antriebsrollen bei zu hoher
Spanleistung oder bei ver—
schmutzten Radlaufflichen ver-
hindert.

In Kenntnis der Reibrollendreh-
zahlen bzw. der Radsatzum-
fangsgeschwindigkeit tiberwacht
die Steuerung die Frequenz der
Radsatzumdrehungen in einer
bestimmten Zeiteinheit.

Anti-Schlupfregelsteuerung

Die Anti-Schlupfregelsteuerung
ist eine alternative Komfortlo-
sung, mit der auftretender
Schlupf zwischen Antriebsrollen
und Radsatz iiberwacht wird.
Dabei sind zwei Grenzwerte vor-
gegeben.

DURCHMESSER-
MESSEINRICHTUNG

ROTATIONS-
IMPULSGEBER

Fiir die Uberwachung werden
u.a. der Impulsgeber und Re-
flektor der DurchmessermeBein-
richtung eingesetzt.

Zeitliche Verzogerungen oder
ein Ausbleiben der Impulse,

>

MASCHINENSTEUERUNG

hervorgerufen durch Schlupf

oder Radsatzstillstand, bewirken
eine Signalgebung fir das Frei-
fahren der Drehwerkzeuge und
Abschalten des Hauptantriebes.

l REFLEKTOR

y
|--$—

IMPULSGEBER

e

e

Elektronischer

( Zusatzausriistung )

Unter Anwendung der vorhan-
denen DurchmessermeBeinrich-
tung und zusitzlich mit den An-
triebsrollen gekuppelten
Rotations-Impulsgebern wird
uber die rechnergesteuerte Ma-
schinensteuerung eine konstante
Drehzahliberwachung durchge-
fihrt.

ROTATIONS-
IMPULSGEBER

MESSRAD

Elektronischer
Zahler

ZUR

STEUERUNG

e

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

l Zahler

ZUR | STEUERUNG

Die Steuerung liest zyklisch die
Winkelgeschwindigkeiten beider
Rotationsimpulsgeber ein und
vergleicht beidseitig eventuellen
Schlupf unter Berticksichtigung
relevanter Werkzeugpositionen,
d.h. Verdnderungen der Radien
(R) wihrend der Drehvorginge
werden berticksichtigt.

Die Steuerung reagiert auf

zwei programmierte Grenzwerte:

Warnschwelle:
00  Anzeige iiber Warnleuchten

Grenzschwelle:

O  Durchrutschgefahr, d.h.
automatisches Freifahren der
Drehwerkzeuge und Stillsetzen
des Hauptantriebes.

Typ 106 UD6 0432



Spanbruchkontroll—Steuerung ( Zusatzausriistung )

Allgemein entstehen bei kleinen
Schnittiefen und Vorschlben
wihrend der Zerspanung lange
Wendelspidne, die speziell bei
der Unterflur-Radsatzreprofilie-
rung eine Behinderung des Zer-
spanungvorganges darstellen.
Bei der von Hegenscheidt ent-
wickelten Steuerung fir automa-
tisierte Spanbruchkontrolle an
Unterflurdrehmaschinen wird
das Drehwerkzeug durch eine
kurze Eilgangbewegung aus dem
Vorschubschnitt herausgezogen

und sofort wieder an die Kontur
herangefahren.

Die Bewegung wird pro Radsatz-
umdrehung etwa 3 x automati-
siert gesteuert. Dabei entstehen
aus etwa 1,2 m Zerspanung ca.
150 mm lange Wendelspiane.
Durch die oszillierende Werk-
zeugbewegung erhoht sich die
Rauhtiefe értlich um 30 % bis
50 %, die jedoch beim Lauf des
Rades auf der Schiene geglittet
wird.

Vorteile der Spanbruchkontroll-Steuerung:

Wahlweise Zuschaltbarkeit
Wihlbare Spanlingen
Leichte Spaneentsorgung

Keine Spinebrecher im Spaneentsorgungssystem
Umschaltbarkeit von Dauer— auf Kurzbetrieb

Schemalische Darstellung

MASCHINENSTEUERUNG

P

SPANLANGE
SPANDURCHMESSER

OBERFLACHE EINES MIT
SPANBRUCHKONTROLL-STEUERUNG
BEARBEITETEN RADES

SPAN

130 mm
12 mm

’.", ca. 3 Einzelspane
_ bel

" X’ D x 17 = 3000 mm
s

B O OO 8o

Leistungssteigerung der Maschine

[ r

durch Entlastung des Bedieners

OO Arbeitsplatzverbesserung /f/‘* i
g : : =1
O Hohe Wirtschaftlichkeit i
LI i KONTUR, DIE VOM WERKZEUG

AM RADPROFIL IN VORSCHUB-

O Kontur-, vorschub-, drehzahl-, proze- und RICHTUNG ERZEUGT WIRD

zustellbezogene Steuerung
(nur bei NC-gesteuerten Maschinen)

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 uUDé& 0004



ZUSATZAUSRUSTUNG

FESTER
ACHSABSTAND

min. 1450 mm min. 1450 mm
max, 3500 mm max. 3500 mm

EINROLLEN- i—

STUTZEINRICHTUNG
GEKUPPELTE
y T - ACHSE
) H—

'! EINROLLEN-
STUTZEINRICHTUNG

—

HYDRAULIK
| ZYLINDER

MASCHINE

Einrollen-Stiitzeinrichtung max.Achslast 150 kN

( Zusatzausriistung )

Alternativ zu der Abstltzung gekuppelter Radsitze mit He-
bebocken kénnen Fahrzeuge mit festen Achsabstinden
Uber stationdr in der Schienenanlage integrierte Einrollen-
Stiitzeinrichtungen von den Schienen freigehoben werden.

Die Rollen sind in der Schienenanlage exzentrisch gelagert

und befinden sich unterhalb des Schienenkopfes in Ruhe- T R

stellung, so daB sie {iberrollt werden konnen. STUTZEINRICHTUNG FREIUNGOROLLE

Das Freiheben der Radsitze wird durch druckknopfgesteu-
erte hydr. Verstellung der exzentrischen Rollenlagerung
durchgefiihrt.

Die Radsatzaufnahme erfolgt an der Lauffliche.

Die Einrichtungen haben den Vorteil einer leichten und

schnellen Bedienung ohne manuelle Einrichtearbeit.

Mindest
' Abstand

250mm

Tandemausfithrung '
\\J /
. y ' ™ . N : //

Bei begrenzt unterschiedlichen Achsabstinden sind Tan- TTZT
demanordnungen oder Anordnungen mehrerer Rollen- o B— = |
kopfe hintereinander mit Mindestabstinden von 250 mm [ ‘ [_{_

moglich.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0132



Bearbeiten von Bremsscheiben

Rad- oder Wellenbremsscheiben
von eingebauten Radsitzen kon-
nen mit Zusatzausrustungen auf
der Maschine bearbeitet wer-
den. Die Supporte erhalten fir
die Bearbeitungsmoglichkeit zu-
sitzliche Schaftaufnahmen zur
Befestigung von speziellen
Werkzeughaltern, die in Abmes-
sungen und Geometrie den zu
bearbeitenden Bremsscheiben
angepalt werden.

Aufnahme, Zentrierung und
Antrieb der Radsiitze erfolgen
wie bei der Profilbearbeitung.

BREMSSCHEIBEN-
BEARBEITUNGS-
WERKZEUG

ZUSATZAUSRUSTUNG

AXIALFIXIERUNG
MITLAUFENDE
KORNERSPITZE

AUFNAHME

( Zusatzausriistung )

Der Maschinenantrieb enthalt
jedoch eine zweite Drehzahlstu-
fe fir Mindest-Schnittgeschwin-
digkeiten von 120 m/min.

Bei Maschinen mit Gleichstro-
mantrieb ist eine V-Konstant-
Steuerung vorgesehen.

Zur Einhaltung von Paralleli-
tits— und Planlauftoleranzen ist
eine exakte Axialfixierung der
Radsitze erforderlich.

Dies kann durch den Einsatz
von rotierenden Kérnerspitzen
oder durch Axialverspannung
der Achslagergehduse mit den

SUPPORT

Niederhaltepratzen erfolgen.
Die horizontale Ausrichtung der
Radsitze erfolgt ebenfalls zur
Einhaltung von Genauigkeitsan-
forderungen durch ein besonde-
res MefBprogramm.

Die Rust- und Bearbeitungspro-
gramme werden weitestgehend
manuell durchgefiihrt.

Bei CNC-Drehsupporten sind
teilautomatische Bearbeitungs-
programme mit Bedienerfiihrung
vorgegeben.

min 30 min 90
- t‘ ‘ max.225
—Hi R R i SRR (bl 106) | max
| B : 305 180
1 lap ‘ b (bei 106 CNC)
[
|
|
WERKZEUGAUSLEGUNG

UND PLAZIERUNG
AUF DIE JEWEILIGEN
ARBEITS- UND

Wellenbremsscheibenbearbeitung

PLATZVERHALTNISSE
ANGEPABT

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Radbremsscheibenbearbeitung

Typ 106 UDE 0328



Spineentsorgungsvorschlige

ail

Spéanewagen und Kran

Spianewagen und Hub-Kippforderer

Scharnierbandférderer

Scharnierbandforderer (Hoch- und Flachforderer)

Scharnierbandférderer und Spinebrecher

ZUSATZAUSRUSTUNG

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD6 0580




ZUSATZAUSRUSTUNG

Spineentsorgung mit Spinewagen  ( Zusatzausriistung )

Die Spineentsorgung spielt bei Nachfolgend aufgefiihrte Bei- Auslegung der Maschinengrube
der Maschinenrentabilitdt und spiele geben einen Uberblick und der dazugehdrenden

dem tiglichen Arbeitsaufwand iiber rentable Spianeentsorgungs- Werkshalle maBgebend.

eine wichtige Rolle. 1osungen. Dabei ist jedoch die

Die Entsorgung ist mit Spinewagen in folgenden Versionen mdglich:

Variante:
SW1 Ein Spanewagen auf Hilfsschienen, manuell verschiebbar.
Hilfsschienen in Kreisbogenform.
MITTE
MASCHINE _|
SW2 e - ——|  Zwei Spanewagen (ein Reservewagen) auf Hilfsschienen, manuell
=3 verschiebbar. Eine Drehscheibe fiir 90° Wagenwendung. Eine
REEHEEEC L_ / Zugwinde zum Transport der Wagen unter die Drehmaschine.
A I .
— f
ZUGWINDE LW
SW3 _ Ein Spanewagen auf Hilfsschienen, manuell verschiebbar.
Scharnierbandférderer fur Spanetransport von der Maschine zum
SPANEWAGEN Spanewagen.
SPANE-
FORDERER

Transport der Spianewagen auf Hallenflurhhe ( Zusatzausristung )

Variante:
SH1 T \] Ein- und Ausheben der Spinewagen erfolgt durch einen Schwenk-
- | kran mit Plazierung am Grubenrand oder durch einen Hallenkran.
T
| ¥ =
[ | l
SH2 Ein- und Ausheben der Spinewagen erfolgt mit einem Hub- und

Kippforderer.
Uberflur werden die Wagen automatisch gekippt und in einen

Container entleert.

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UD€ 03838




SPANEFORDERER

; O

ZUSATZAUSRUSTUNG

MASCHINE
T E = T
| =
AH : SPANELEIT-
BH N BLECH
*H L-I et y ¥
' : /
i | 60° \___ i _—rt—_f': EH
‘ ‘ | = AF
1
ca.250
) I | ,
| R [Ty =
T ;
. S
o A
!= BL ‘!

Scharnierbandforderer

Der dargestellte Scharnierband-
forderer wird zum Spédnetran-
sport innerhalb des Grubenbe-
reiches zur Beschickung eines
nachfolgenden Spanekastens,
—wagens oder Spianeforderers
eingesetzt.

Technische Daten:
Mechanik

Baumale

Elektrik

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE

Typ 4”/FH 2.5 ( Zusatzausriistung )

Der Transport des Foérdergutes
erfolgt Uiber ein Stahlscharnier-
band mit Mitnehmern. Uberlap-
pende Seitenborde verhindern
das Eindringen von Spédnen in
den Bereich der beidseitig am
Scharnierband befestigten For-
derketten.

Fordererbreite ( Typ 4'')
Forderer-Steigungswinkel
Fordererhohe ( FH )
Auswurfhohe ( AH )
Einfillhéhe ( EH )
Achsabstand ( A )
Achsabstand ( B )

Linge ( BL)

Hoéhe ( BH)

Breite ( BB )

Betriebsspannung

Der Antrieb erfolgt iiber Hoch-
leistungsgetriebe mit integrierter
Sicherheits—-Rutschkupplung.
Der Forderer kann an vorgege-
bene FundamentgroBen ange-
palt werden.

ca. 475 mm
600 Grad

ca. 2500 mm
ca. 1100 mm
ca. 600 mm
ca. 3500 mm
ca. 2500 mm
ca. 4000 mm
ca. 3000 mm
ca. 610 mm

wie Basismaschine

Tye 106  UD6 0868



ZUSATZAUSRUSTUNG

w1 Geritetyp SRF 2800 NS
zur Absonderung von Grob-/
Feinstiuben und Ol-/Rauchga-

sen.
Staub- und Rauchgasabsauganlage ( Zusatzausristung )
Die bei der Reprofilierung di- mechanische Filtersysteme zu- zusiitzlich verhindern, daB auch
rekt am Drehstahl oder im Spa- sammen. bei nicht rechtzeitiger Filterrei-
nebereich entstehenden Staub-  Elektrozellen sorgen fir schirf-  nigung die Rauchgase ungefiltert
und Rauchgase kdnnen mit ei- ste Ausfilterung der angesaugten in den Arbeitsraum stromen.
ner Kompaktabsaug- und Filter- Rauchgaspartikel, wiahrend me-  Der Sattigungsgrad beider Filter-
anlage beseitigt werden. chanisch abscheidende Grobfil-  systeme wird durch jeweils ein
Bei der Anlage wirken im Fil- termatten und Filterpatronen Manometer angezeigt.
terbereich elektrostatische und

o g e R
Eine dritte Kohlefilterstufe sorgt T i

zusitzlich fiir Geruchsbeseitigung,
so daB die Abluft wieder in den
Arbeitsraum zurlickgefihrt wer-
den kann.

B = grobe Rauchstaubteilchen

@ = feinste Rauchgaspartikel LAilt Metall- ladt Feinpar-  halten Fein-  dientder verhinderndas mindern
A = Geruchstoffe kérnchen tikel statisch partikel Kontroll-  Austreten Gerliche
zuriick auf zuriick anzeige durchschla-

gender Partikel

Saugleitungsnetz

Zur Komplettierung der Sauganla-
ge gehoren Saugdisen flr den
Support- und Spédnebereich sowie
ein entsprechendes Rohr-
leitungsnetz, das, angepalit an die
ortlichen Verhiltnisse, von den
Saugdiisen zu der Kompaktanlage
fihrt.

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 uDé 0152
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INSTALLATIONS + PLATZBEDARF
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Fundamentausfithrung

Die hier dargestellte Fundamen-
tausfihrung zeigt den Mindest-
raumbedarf fiir die Aufstellung
der Maschine und deren Ne-
benaggregate. Beiliegender Aul-
bauplan zeigt erginzend deren
Plazierungen.

Individuelle Werkstattverhaltnis-
se und Anforderungen verlan-
gen in den meisten Fallen eine

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE

3000

Anpassung des vorzegebenen
Raumbedarfs, so ¢zB von uns
bei Aultragserteilung nach spezi-
fizierten Planungen angepallte
Fundamentpldne (chne statische
Berechnungen) zur Verfigung
gestellt werden. Die letztliche
Ausflihrung der Spineentsor-
gung findet dabei ebenfalls Be-
ricksichtigung.

- Variiert je nach Spurweite
und Zusammenstellung der
Gesamtanlage

Wir empfehlen, bei der Planung
von Maschinengrube und der
dazugehorenden Werkshalle,
groBen Wert auf eine groBzigige
und arbeitsfreundliche Ausfiih-
rung zu legen. Die von uns vor-
gegebenen Mindestabmessungen
der Grube in Linge und Breite
konnen groBer ausgelegt wer-

den.

Typ 106 UD6 0296
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I@ INSTALLATIONS & PLATZBEDARF

4310 3000

Schienenanlagen- Stlitzsdulen—

befestigung (A) Dbefestigung (B)

A% /100 )
% ]
j 390

° 180

w

B 180

Maschinen— Maschinen—

befestigung (C)  Dbefestigung (D)

Statik— und Belastungssystem Typ 106T / 106T CNC (fir Maschine mit 150 KN Achslast)

Der hier dargestellte Statik- und Belastungsplan zeigt die Funda-
mentbefestigungspunkte und deren Kréfte sowie Momente.
Die angegebenen Werte sind Maximalwerte.

( Ausstattungsvarianten sind nicht beriicksichtigt. )

Belastungen je Belastungspunkt:

Vertikalkraft Horizontalkraft Horizontalkraft Moment
v Hx Hy M
Schienenanlagenbefestigung (A) + 75 kKN + 26 kN + 13 kKN + 5 kNm
Stiitzenbefestigung (B) + 75 kN + 13 kN =26 kNm
Maschinenbefestigung (C) + 115/-75 kN
Maschinenbefestigung (D) + 125 kN
Zeichenerklarung: F = 12 Achslast
+ = Druckkraft
= = Zugkraft

UNTERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UDeE 0164



INSTALLATIONS & PLATZBEDARF

Antriebsrollenbereich

e mp—( 1| ,’ Jrf— "1 p /'\"
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AXIALROLLEN- ANTRIEBSROLLEN- — B —™
BEREICH BEREICH A
SRR

Platzbedarf im Radsatzaufnahmebereich

Im Antriebsrollenbereich ist die
Aufnahmemoglichkeit der zu be-
arbeitenden Fahrzeuge/Radsitze
anhand der aufgefithrten Maschi-
nengrenzmale {berpriifbar.

In Zweifelsfillen kann eine
Uberpriifung durch uns erfolgen,
wobei die Uberlassung von aus-
fihrlichen Zeichnungsmaterial
der Fahrzeuge/Radsitze voraus-
gesetzt wird.

Maftabelle:

Typ: 106 / 106 CNC

Typ: 106 T / 106 T CNC

UN

AXIALROLLEN-
RADIUS

SCHIENEN-
SPUR- OBERKANTE
KRANZ-

FUHRUNG

Axialrollenbereich

A B C D E F G H J K

275 520 100 600 330 +2 40 60 135 300

80 800 -1,5
70 1000 -4
60 1200 )
55 1400 -6,5
45 1600 =75

265 480 100 520 220 +20 90 18 90 190
90 600 230 +15
75 800 240 +6
65 1000 250 =3
60 1200 260 -10
50 1400 265 -16

TERFLUR - RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UDE 0500




I@ INSTALLATIONS & PLATZBEDARF

Platzverhiiltnisse im Bedienungsbereich ( Spurweite 1435-1676 )

Spurweite

|--—- 1345-1676 ——»‘

DURCHGANG min. 420
( Achtung nur bel
Maschinenstilistand )

SPANESCHUTZ-
KLAPPE

10

S | —
ggggoona

ca.
2000
(1850)

UNTERFLUR-RADSATZDREHMASCHINE Typ 106 UDé 0768



