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314 Bearbeltungselnhelten 01L -01R

Die Bearbeitungseinheiten 01L und 01R bestehen aus folgenden
Elementen:

» Baugruppe Maschinenbett/waagerechter Kreuzschiitten (X-/ Z-Achse)

» Baugruppe Séule/Bearbeitungskopf (Y-Achse

), mit Drehkopf an einer
Arbeitsspindel (S-Achse).

Abb. 1-3 Achsen der Einheit 01L
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Abb. 1-4 Achsen der Einheit 01R
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3.1.5 Steuereinheiten

Diese Maschine verfagt dber folgende Kontrolleinrichtungen:
» Werkzeugbruchlberwachung der Fa. LEUKHARDT

3.1.6 Bedienfelder an der Maschine

3.1.7 Hilfssysteme

Version: 19/08/2013

1059_MIGE_A3_V0_DE( 4o,

Die Maschine verfugt 0Ober ein im Schaltschrank unte

rgebracht
Bedienfeld, das zur K°°rd'"'°mng der Maschine und zur Veno\sfialtun;7 d?;
Hilfssysteme (Hydraulik, Pneumatik, usw.) dient.

Im Einzelnen ist es wie folgt ausgestattet:
> Schim OP12 + TCU
> Pushbutton Panel MPP 483 IEH

> Steuer 840D sl Siemens fir Maschinesteuerung an der
Hauptschlatschrank.

Die Maschine verfiigt Uiber folgende Hilfssysteme:
Hydraulik

Pneumatik

Schmiersystem

Kss-system

Elektrik

Spaneforderer.

vV V V V V V
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1 Ladeluke zum Be-/ Entladen 8 Pneumatik-Panel
2 Spannvorrichtung 9 Zentralschmierung
3 Sé4ule-Spindelkopf 01L 10 Schaltschrank
4 S4ule-Spindelkopf 01R 11 Spénefdrderer
J 5 Kreuzschlitten 01L 12 Ruckpumpan lage
6 Kreuzschlitten O1R- 13 Nebelabsaugu,,g
7 Hydraulikzentrale

Abb. 1-5 Maschinenlayout
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2 zU BEARBEITENDE WERKSTUCKTYPEN

Die Maschine wurde fur die Bearbeitung von drei versch
Kurbellwellen eingerichtet:
_FAMB-EUROS/EURO6".

Werkseitig ist die Mdglichkeit vorgesehen, die Maschine spéter fur die

Bearbeitung von Kurbelwellen con una longitud maxima de 550mm, mittels
entsprechender Anpassung umzuristen.

3
iedenen Typen von

Ausgangszustand des Werkstiicks
» Bruttozustand.

_ Referenz Werkstiick | ’Bvoéchﬁlt:s’unL __ Material
55573947 K“lésg%gﬁﬁ?
55584456 KURBELWELLE 3BMSIVS
s | RIS

Tabelle 2-1  Zu bearbeitende Werkstiicktypen
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Abb. 1-6 Bearbeitetes Werkstiick, Bezeichnung von Mittel- und Hublager
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3.3 TECHNISCHE DATEN
—
m\ﬁm Hohe [mm]
i | [mm] L e
— |wascnme | epaoo | tes0 | 3000 |
——|Hydraulkzentrale | o985 | 647 | 2085
- |Schaltschrank 2000 600 2100
Spéneforderer 7850 561 300/ 1969
| I R B E— ]
L |Ruckpumpanlage 1400 1050 | 621/1828 |
| Gewicht | Gewicht (ungefdhr) [kg] |
| |Maschine 16.000 @
L |Spéaneférderer 1.000
Rickpumpanlage 400
Elektrik Elektrische Daten :
| Anlagenleistung 59 KVA
Spannung 400 V 50 Hz
Strom unter Volllast 15A
Steuerspannung 24 VDC
Fluide Anschluss Verbrauch
Luft G %" 6 Nm%h
Larm Maximaler Schalldruckpegel
o Maschine 75 dBA
= Zyklus Gesamt
E Taktzeit
(1 Werkstiick/Takt) 54s
Tabelle 2-2 Technische Daten der Maschine s
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