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6.11 Hydraulik

Die Hydraulikeinheit ist auf der Riickseite der Maschine, im Bereich des Maschinenantriebsraumes
auf Halter, die mit dem Betonuntersatz verschraubt sind, montiert und durch Schlauchleitungen mit
der Maschine verbunden. Sie besteht aus dem Olbehilter, der Pumpe, den Druckschaltern, den
Druck- und Wegeventilen, dem Filter, dem Hydrospeicher, einem Absperrventil und dem Manometer-
wahlschalter.

Alle Elemente der Hydraulikeinheit sind durch Symbole in ihrer Funktion gekennzeichnet.

Der Netz- und der Spanndruck werden durch zwei Druckschalter an der Hydraulikeinheit iiberwacht.
Das Druckreduzierventil dient zur Einstellung des Spanndruckes.

Ein Druckfilter sorgt fiir die erforderliche Reinheit des Hydraulikoles. Die néti ge Olmenge wird von
einer Nullhubpumpe gefirdert.

Der Hydrospeicher kann iiber ein Absperrventil entlastet werden. Das muB grundsitzlich vor jeder
Arbeit an der Hydraulik geschehen. Das Ventil befindet sich unterhalb des Druckspeichers auf dem
Olbehilter.

Ein Olstandsauge am Olbehélter dient der Uberwachung des Olstandes im Hydraulikélbehilter.
Am Manometerwahlschalter kénnen die wichtigen Driicke des Hydrauliksystemes iiberpriift werden.
Der zu priifende Druck wird durch Drehen des Knopfes angewihlt und durch Eindriicken am

Manometerwahlschalter angezeigt. Die iiberpriifbaren Driicke sind mit Symbolen gekennzeichnet.

Alle Driicke des Hydrauliksystemes sind in der Montageabteilung eingestellt. Nur der Spanndruck
muB bei Bedarf am Druckreduzierventil (DMYV) neu eingestellt werden.
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6.12 Schmierung

Die Schmierung des Spindelstockes (Spindellagerung und Getriebe), der Schlittenfiihrungen und der
Kugelgewindespindeln wird durch die links neben dem Schaltschrank, an der Riickseite des Betonun-
tersatztes montierte Hydraulikeinheit, bewirkt.

Die Schmierung von Spindellagerung und Getriebe wird durch einen Strémungsschalter kontrolliert.
Die Schmierung der Fiihrungen von Lings- und Planschlitten und der Kugelgewindespindeln ist als
Impulsschmierung ausgelegt und wird durch einen Druckschalter fiberwacht,

Die Schmierung der beweglichen Teile des Revolvers ist als Tauchschmierung ausgelegt.
6.13 Kiihler

Das Hydraulik®! fiir die Langsschlittenfiihrung, fiir die Schmierung des Planschlittens, der Kugelge-
windespindeln und des Spindelstockes sowie fiir die Gangschaltung wird durch zwei, oberhalb des
Olbehilters des Hydraulikaggregates montierten Kiihler - zu giingig durch Entfernen der Abdeckhaube
des Hydraulikaggregates an der Maschinenverkleidung - auf etwa konstante Temperatur gehalten,
wodurch eine hohe Fertigungsgenauigkeit der Werkstiicke erreicht wird,

Der erste Kiihler, bestehend aus dem Wabenkiihler und dem Liiftermotor, ist an der Leckolleitun g der
Nullhubpumpe angeschlossen und bewirkt die Kiihlung des Leckéles. Die Einschaltung des Liifter-
motors erfolgt gleichzeitig mit der Einschaltung des Hydraulikmotores.

Der zweite Kiihler, ebenfalls ein Wabenkiihler, ist an der Druckleitung vor dem Spindelstock und dem
Getriebe angeschlossen und wird von einem Thermostat gesteuert.

Bei Ausfall eines Liiftermotores wird Stormeldung durch den Leuchttaster - | /\| - , wie unter Punkt
6.2 ausgefiihrt, angezeigt und auf dem Bildschirm sichtbar gemacht. Es erfolgt Stillsetzen der

Maschine.

Eine einwandfreie Kiihlung ist aber nur dann sichergestellt, wenn die Waben des Kiihlers von Schmutz
freigehalten werden. Bei Bedarf ist der Schmutz durch Ausblasen mit PreBluft zu entfernen.
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6.14 Reitstock

Der Reitstock (Option) dient zur zusitzlichen Abstiitzung der Werkstiicke im Spannfutter oder zum
Spannen wellenformiger Werkstiicke zwischen Spitzen. Er ist an eine, mit dem Maschinenbett
verschraubte, prismenftrmige Fiihrungsleiste montiert und geklemmt.

Die Maschine wird auf Kundenwunsch mit einem "Reitstock motorisch verfahrbar” oder mit einem
"Reitstock, automatisch" ausgeriistet.

0 a) Reitstock motorisch verfahrbar
Das Lisen und Klemmen des Reitstockes auf der Fiihrungsbahn erfolgt durch Lissen und Anziehen

der Klemmschrauben am Reitstock. Das Verfahren des Reitstockes wird durch die Betitigung der
Leuchttaster - “i;l -und - | |- auf der Bedientafel fiir die Handbedienung im Tippbetrieb bewirkt.

) b) Reitstock, automatisch

Das Losen und Klemmen des Reitstockes erfolgt automatisch durch Druck®! beaufschlagte Tandem-
kolben (Druckverstirker). Das Verfahren des Reitstockes wird im automatischen Betrieb iiber die
Programmierung (T-Funktion) bewirkt.

Zusiitzlich kann der Reitstock durch die Betiitigung der Leuchttaster - g - und - E - auf der
Handbedientafel verfahren werden.

Die Bewegungen der Pinole werden entweder durch FuBischalter (bei Handbetrieb) oder durch die
Programmierung bewirkt.
- ndhere Ausfiihrungen sieche Sonderbeschreibung "Reitstock motorisch verfahrbar" und "Reitstock,

automatisch" -
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6.15 Verschiebbare Arbeitsraumverkleidung

Die seitlich verschiebbare Arbeitsraumverkleidung schiitzt den Bedienungsmann vor Spineflug und
Spritzwasser und verhindert den Zugang zum Arbeitsraum der Maschine bei automatisch ablaufendem
Zyklus.

Die Stellung der Arbeitsraumtiir (offen: geschlossen) wird elektrisch iiberwacht. Bei geiiffneter Tiir
ist der Start verriegelt.

Die geschlossene Arbeitstiir wird zusétzlich durch eine Sicherheitstiirverriegelung mit mechanischer
Zuhaltung - Firma Wollenhaupt, Kéln - verriegelt. Diese Einrichtung besteht aus einem, oben am
Rahmen der Arbeitsraumverkleidung montierten Gehiuse, zur Aufnahme der mechanischen und
elektrischen Bauelemente und dem an der Arbeitsraumtiir angeschraubten, federgelagerten Schliissel,
der beim SchlieBen der Arbeitsraumtiir in das Gehiuse eingefiihrt wird. Zum Offnen von Hand muf
die Arbeitsraumtiir durch den Taster - [%2 | - auf der Handbedientafel entriegelt werden. Bei einem
ablaufenden Programm erfolgt die Entriegelung automatisch mit "Programm-Ende" (M30). Eine
Entriegelung erfolgt auch beim "Programm-Halt" (M0).

6.16 Schaltschrank

Der Schaltschrank ist auf der Riickseite der Maschine, neben dem Hydraulikaggregat auf Halter, die
mit dem Betonuntersatz verschraubt sind, montiert. Im Schaltschrank sind die Verstirker fiir den
Hauptantrieb, die Servoantriebe und der Starkstromteil sowie weitere Elektrobauteile untergebracht.
Die NC: und PC-Steuerung ist im Schaltschrank integriert.

An der linken Schmalseite des Schaltschrankes sind in der Regel zwei Harting-Einbausteckdosen
installiert. Sie dienen zum AnschluB des Antriebsmotors fiir den Spéneforderer und zum AnschluB der
Kiihlmittelpumpe.

Der an der linken Schmalseite des Schaltschrankes befindliche Hauptschalter dient zum Einschalten
der Sromversorgung der Maschine.
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Bei eingeschaltetem Hauptschalter leuchten auf der Bedientafel verschiedene Meldeleuchten.

Der ausgeschaltete Hauptschalter kann mit einem VorhéngeschloB gegen unbefugtes Einschalten
gesichert werden.

Der Hauptschalter darf bei laufender Maschine nicht ausgeschaltet werden.
6.17 Bedientafel

Die Bedientafel ist oben und unten durch je einen Tragarm, wobei der untere gleichzeitig als
Kabelfiihrung dient, mit dem Maschinengeh#use verbunden. Sie ist unterteilt in einen Bedienteil fiir
die Numerik, einschlieBlich der Bildschirmanzeige, der Maschinensteuertafel und einem Handbedien-
teil. Alle Anzeige- und Bedienelemente sind auf der Vorderseite der Bedientafel angeordnet und durch
Symbole gekennzeichnet.

Die Elemente zur Handbedienung sind unterhalb der Bildschirmanzeige angeordnet.

An der linken Schmalseite der Bedientafel ist ein abschlieBbares Drehzahliiberwachungsgeriit, zur
Begrenzung der Spindeldrehzahl, installiert. Zwei Datensteckbiichsen, zugingig durch Lisen der
Schraube und Hochklappen der schwarzen Abdeckhaube, erméglichen den Anschluf eines Programm-
Eingabegeriites oder Programm-Ausgabegeriites.

Eine rechts neben der Datensteckbiichse installierte Steckdose (220V/2A) dient zur Stromversorgung
von Daten-Eingabegeriten und Daten- Ausgabegeriiten,

Die Bedientafel ist drehbar gelagert und kann zur Erleichterung der Bedienung der Maschine in die
gewiinschte Position geschwenkt werden.
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8. Bedienen der Maschine
8.1  Einschalten der Maschine
8.2  Spannen
8.2.1 Spannen im Futter
8.2.2 Spannen im Futter mit Pinolenunterstiitzung
8.2.3 Spannen zwischen Spitzen
8.2.4 Spannen im Futter mit angebautem Stirnseitenmitnehmer und Pinolenunterstitzung
8.2.5 Spannen im Sonderfutter mit integriertem, kraftbetitigtem Stirnseitenmitnehmer und
Pinolenabstiitzung
8.2.6 Spanndruck einstellen
8.3  Spindel einschalten
8.3.1 Tippbetrieb
8.3.2 Gangschaltung
8.3.3 Spindel Ein
84  Revolver Schwenken
8.5  Revolverschwenkfreigabe
8.6 Revolverbewegungen (Syn chronisation)
8.7  Drehzahlbegrenzung
8.8  Spineforderer
8.9  Arbeitsraumverkleidung
8.10 Startvoraussetzung
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8. Bedienen der Anlage

Schliissel von Schaltschriinken, von Schliisselschaltern und dgl. gehéren in die Verwahrun g eines
verantwortungsbewuBten Mitarbeiters. Schliissel sollen nureingesteckt sein, wenn sie bendti gt werden.

8.1  Einschalten der Maschine
Priifen, ob der Pilztaster NOT AUS entriegelt ist!

Am Schaltschrank wird der Hauptschalter eingeschaltet,
- siche auch unter Punkt 6.16 -

Danach werden die Steuerung und der Antrieb fiir die Hydraulik (Taster - @ - ) eingeschaltet.

Die zur Bearbeitung des Werkstiickes erforderlichen Maschinenfunktionsvorwahlen werden, ausge-
hend vom PC-Grundmenii, durch die Betitigung der zugehtrigen Softkey-Taste (auf der
Softkey-Leiste), unterhalb der Bildschirmanzeige PCMDI, sichtbar und eingeschaltet (z.B. AuBen-
spannen - [\ -).

- Nihere Erlduterungen zur Handhabung der Maschinenfunktionsvorwahl kénnen den Ausfiihrungen
unter Punkt 7 "Bedienelemente MCS-F (15T- )" entnommen werden.

Durch den Schliisselschalter, 4. Reihe Handbedientafel, wird die Betriebsart, z.B. Automatikbetrieb,
angezeigt und durch die Meldeleuchte - |£3| -, eingeschaltet.

8.2  Spannen

Die Maschine kann auf Kundenwunsch mit unterschiedlichen S panneinrichtungen ausgeriistet werden,
z.B. kraftbetitigte Futter (3-Backenfutter; 2-Backenfutter), kraftbetitigte Spannzangen, Stirnmitneh-
mer, kraftbetiitigte Stimmitnehmer, Sonderspanneinrichtungen mit zwel, unabhiingig voneinander
arbeitenden Spannsystemen etc..

Zusitzlich ist eine Abstiitzung der Werkstiicke durch die Reitstockpinole - beim Einsatz eines
Reitstockes - oder durch eine Liinette - bei einer angebauten Liinette - moglich.

27.08.91 A MONFORTS GMBH & CO. POSTFACH 386 Ersatz fir:
TEW/Am/Ry/Rei/RNCT-00] v - 4050 MONCHENGLADBACH 1




‘ s Bedienungsanleitung 105680008

Seite: 37
(@ENFOATD
@ RNC 7 Seitenzahl: 71

Dadurch kénnen sich folgende Spannsituationen ergeben:

0 Innenspannen
AuBenspannen
Innenspannen mit Pinolenabstiitzung
AubBenspannen mit Pinolenabstiitzung
Spannen zwischen Spitzen mit Stirnseitenmitnehmer
Spannen zwischen Spitzen mit kraftbestitigtem Stirnseitenmitnehmer
Innenspannen mit Stirnseitenmitnehmer und Pinolenabstitzung
Auflenspannen mit Stirnseitenmitnehmer und Pinolenabstiitzung
Innenspannen mit kraftbetitigtem Stirnseitenmitnehmer und Pinolenabstiitzung
Aullenspannen mit kraftbetitigtem Stirnseitenmitnehmer und Pinolenabstiatzung

Zu allen Spannsituationen kann zusétzlich das Werkstiick durch eine, an der Maschine vorhandene
Liinette abgestiitzt werden. Nach Vorwahl der Liinette - Q - erfolgt die Betidtigung der Liinette
(Offnen und SchlieBen) durch die Betétigung der beiden Taster - |Cs}| - und - |G| - auf der Handbe-
dientafel.

Bei vollautomatischem Fertigungsablauf wird das Offnen und SchlieBen der Liinette durch die
Programmierung von M29 und M28 bewirkt.
- Niheres siehe separate Beschreibung "Liinette" -

8.2.1 Spannen im Futter

Beim Einstellen des Spanndruckes ist darauf zu achten, daB Spannfutter und Spannzylinder nicht durch
zu hoch eingestellte Driicke iiberlastet werden.

Bei Einsatz von Sonderfuttern ist zu iiberpriifen, ob das Spannfutter vom Futterhersteller fiir die max.
Spindeldrehzahl der Maschine zugelassen ist. Ist dies nicht der Fall, so muB die Spindeldrehzahl durch
eine Drehzahlbegrenzung begrenzt werden.

- siche Punkt 8.7 -

Die Flichkraft der Spannbacken an Drehfuttern kann einen so wesentlichen Einflull auf die Spannkraft
haben, daB bei héheren Spindeldrehzahlen dieser EinfluB unbedingt beachtet werden mufl. Bei
Werkstiicken, die von auBen nach innen gespannt werden, wirkt die Fliehkraft der Spannkraftentgegen.
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Dabei kann die Flichkraft eine GriBe erreichen, die die Spannkraft erreicht, bzw. iibersteigt, so dal
das Werkstiick nicht mehr sicher oder gar nicht mehr gespannt ist. Eine Uberpriifung ist erforderlich,
wenn:

& a) Spannfutter mit Sonderspannbacken betrieben werden
¥ b) mit reduziertem Spanndruck gespannt wird (bei diinnwandigen Werkstiicken)
Formel fiir die Ermittlung der Backenfliehkraft bei 3-Backenfuttern mit Grund- und Aufsatzbacken:

2
Fe=0102-G-r- (- %)

Fe: Fliehkraft (daN)
G: Gewicht der 3 Grund- und Aufsatzbacken (kg)

: Schwerpunktradius der Backen bis Futtermitte (m)
n:  Spindeldrehzahl (min’!)

Die im Lauf vorhandene Spannkraft ergibt sich z.B. fiir ein 3-Backenfutter, in dem im allgemeinen die
Spannkraft aller drei Backen als Summe angegeben wird:

Fn= FD— Fn

Fo: Spannkraft aller Backen im Stillstand (daN)
Fn:  Spannkraft aller Backen bei umlaufender Spindel (daN)

Eine max. Spannkraft Fn ist dadurch zu erreichen, dal die Spannkraft Fo méglichst groB gewihlt, die
Fliehkraft Fc miglichst klein gehalten wird.

Die Spannkraft wirkt radial. Sie wird vom Spannzylinder iiber die Zugstange erzeugt. Die erzeugte
Axialkraft wird durch die Bauart des Futters in die radiale Spannkraft umgewandelt. Die axiale
Zugkraft darf den vom Futterhersteller angegebenen Wert nicht iibersteigen.
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Die axiale Zugkraft 1Bt sich aus der wirksamen Kolbenfliche des Spannzylinders und dem auf dieser
Flache wirkenden Druck errechnen:

F=p- A

axiale Zugkraft in daN

wirksamer (eingesteller) Spanndruck in bar

P
A: wirksame Kolbenfliiche in cm

>

Die entsprechende Spannkraft kann nicht errechnet werden. Sie ist u.a. von der Bauart, dem Alter und
Pflegezustand des Spannfutters abhéingig. Sie ist mit Hilfe einer handelsiiblichen MeBvorrichtung (z.B.
Mebdose) in Abhiingigkeit von der axialen Zugkraft zu ermitteln,

Eine Reduzierung der Flichkraft kann erreicht werden durch:

a) mdglichst geringes Backengewicht

b) moglichst kleinen Schwerpunktradius der Spannbacken

c) Gegengewicht zum Ausgleich der Fliechkraft (z.B. Spannfutter mit Fliehkraftausgleich)
d) durch Reduzierung der Spindeldrehzahl

Je groBer die Drehzahl und damit die Fliehkraft wird, desto griiBer ist die erforderliche Kraft Fp. Ergibt
sich eine unzuldssig hohe Kraft Fo, dann ist die max. zulissige Drehzahl durch folgende Formel zu

ermitteln:

h=3ﬂﬂ-'\]%=3ﬂ'ﬂ""i £
o § G-r

I Schwerpunktradius der Backen in cm
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21 Technische Daten
Arbeitsbereich
Umlauf- ¢ tiber Radialschlittery . . . ¢« v 6 a v o v o v anai saeia 1} 1 R 550
res b ol P s e e ey et e G SR A R MM o s 720
Verfahrweginder X-Achse .. ........ (RSP o e M ko K1
VerfahrweginderZ-Achse . . ... . .. .00t i oo 1 i1 SRR 1600
DHSHIRNERINANE. oox o5 i aim mom Bl W o EE R R R mm ..... 1500
Abstand Spindelkopf-Revolvermax. . . .. .. ..o v v v v v v v v ns mm .. ... 1800
(bei Spindelkopf Al11)

Spindel- und Spannfutterabmessung

Spindelkopf . . ol G G Vi e be b whe BlE Ee e0E EE £ i ade wa A1l DIN 55026

Spindel-gimvorderenLager . ... ... ... .. a0 e iy T 150

MaterigldoreBlaBInmg. . o . 0 05 b e d ot W i EE e T Fe R Y voa e 82

Spannfutter-g mowmal | oL .n s w e eh T B e SE R 8 MY Githaess 315 /400
Sonderausfilbrong . . . o v v v v s e s s b b e e 1 e 500 /630

Arbeitsspindel-Antrieb
- Fanuc -
Der Antrieb, die Antriebsleistung, die Getriebeausfithrung, der Drehzahlbereich sowie die Leistung in

Abhiingigkeit von der Spindeldrehzahl sind dem zugehorigen Leistungs-Drehzahl-Diagramm zu
entnehmen.

Vorschubantriebe
.- Fanuc -
Vorschubmotor Z-Achse . ... .0 v o ot v o v v o v o v m o ons Nm..... 22,5
Vorschubmotor X-AcChSE . . . . v v o v s s v s s o s 0 o8 o 5 s 8 = 2« Nm ..... 22.5
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Vorschubkraftimax. Z-Achse . . . . . . v i i v v b e e e e e daN . . 1400

Vorschubkraft max. X-Achse . . .. . .. . .« ¢ i ottt cuwan daN . 1400

Vorschubgeschwindigkeit

DU R-ACBRBEI.. i s wos sin s08 35RO R RS 0O NS e e inin .. 12

Eilganggeschwindigkeit

Ponn RN ooy oo o Mo miE G0 M U GIR N e AR MVinin o TR

Kugelrollspindel

Dmchmesser: T-ACHSE . v o0 vs o8 55 vd o8 v v e e i 111 1 P 63
Moafiehee: con Do ST U EE R R R s 1 1) 11 T 50

Werkzeugaufnahme

nach DIN 69880-60x94

T 51§ T mm .. ... 6l

ABZAIL & v v e e eh ms mw we m W w e w e e e e e e e e e e s e e s a 12

(auf einem Lochkreis angeordnet)

Reitstock

(nur bei Bestellung)

AunBep-pderPinole 6o i i s en e YR s ER YT E T MM o o5 . 120

Pinplentuihoanaz: o6 o S0 S0 5 30 ok Sl e e R g g mm ..... 150

zuliissige Pinolenkraft max. ca. daN 2000

- Nihere Angaben zu den max. zuldssigen Pinolenkriiften, in Abhéingigkeit von der Spindeldrehzahl,

sind dem Diagramm unter Punkt 8 "Bedienen der Maschine” zu entnehmen. -
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Liinette
(nur bei Bestellung)
Spannbereiche:
SMW TypSEEEIT & oo g G0 6 84088 SR e s 20-120
SMW Ty SLE 314 o . o o i v e Ve d e i o 1 30-145
SMWTSIESNIY | i iieniabereaiasisieis TN 405 50-200
Podeaet Typ CZ20-10 . .o ov comer vn st o 0s 06 000 0 0 i 11| DR 20-150
Forkardt Typ LZ 35-220 . . . . . . o o v it i i it et e e e e e (v P 35-220
Fallmengen
HydranHhibeRBRBr tl.. o voneii o @R v o mscins a0 6w a0 e o 160
DTt R ERORE GR .o o 0 B e A Tl 0 T B o T | S 440

Maschinenabmessungen (Lademaf)

ohne Spéneforderer

Bodcaliphe x Hihe o (o iaaimmaymei 8 &5 80 o 55 8% mm . 5090x2790x2200
- genaue MaBangabe siehe Platzbedarfszeichnung -

Zur Einhaltung des LKW-LademabBes ist die Bedientafel zu demontieren.

Gewicht

komplett, jedoch ohne Kithlmittelbehélter und Sp#neftrdererca. ... kg ... .. 15.000
- Genaue Gewichtsangaben sind den Versandpapieren zu entnehmen. -
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