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Technische Daten der Grundmaschine

max. Dreh- und Umlaufdurchmesser
max. Bearbeitungs-/Werkstiickhéhe
(Abstand Planscheibe bis Spindelnase GB 1B)

max. Werkstiickgewicht

Durchmesser der Planscheibe

Anzahl der Klauenkésten

Spannkraft jeweils

Drehzahl stufenlos — fiir Drehbearbeitung
Drehzahl stufenlos — fiir Frasbearbeitung
max. Drehmoment

Hauptantriebsleistung

Waagerechtverstellung Fras-/Drehsupports von
Planscheibenmitte nach rechts (X-Achse)
Waagerechtverstellung des Fras-/Drehsupports
von Planscheibenmitte nach links (X-Achse)
waagerechte Fihrungslénge des Supports
Prismenhéhe der Supportfiihrungen

Senkrechtverstellung des Ram (Z-Achse)
Fuhrungslédnge Ram

Querschnitt Ram

max. zuléssige Schnittkraft fir Drehbearbeitung
kleinster Eintauchdurchmesser

Eilgang/Vorschubgeschwindigkeiten (X/Z-Achse)

Verstellgeschwindigkeit des Querbalken (W-Achse)

Querbalkenverstellweg stufenlos (W-Achse)

Portalverstellung (Y-Achse)
Vorschubgeschwindigkeit des Portals

Bohr- und Friseinrichtunqg (Masterhead-Prinzip)

Leistung

Spindeldrehzahlen Stufe 1
Stufe 2

Drehmoment an der Spindel Stufe 1

Stufe 2

5000
3000

50

4000

8
12000
0-120
0-6
100
110

4800
3100

2200
1400

2000

1600

420 x 340
60

550

0 - 16000
2000
2000

5000
0... 16000

1,4-52-52

5-180-520
30-1100-3150

2400-2400-850
450-450-160

mm
mm

mm
Stiick

U/min
U/min
kNm
kW /AC
mm

mm

mm
mm

mm

mm
mm
kN

mm

mm/min
mm/min
mm

mm
mm/min

kW

U/min
U/min

Nm



Modell VERTIMASTER, Typ VMG 4,
in vorbeschriebener Ausfuhrung,
einschlieBlich Fundamentzubehor

1. Arbeitsraumschutzerweiterung

2. Hubtor 6000 x 2500 mm(altemativ 2 Schiebetore
sind zuléssig)

3. Hydrauliken/Olkiihler Support/Planscheibe

4. Bedienbiihne

5. Hydrostatikspaltmessun g Planscheibe

6. Probebearbeitung

Werkzeugwechselsystem

Kopfwechsel in 2 Achsen verfahrbar auf Fundament
Schwenkadapter

Mehrfachhalter-Drehmeif3elhalter Schaft 40 mm)
Mehrfachhalter-Drehmeif3elhalter KM 63/UTS 63
Modularer Drehwerkzeu halter KM 63/UTS 63)
Gerader Bohr- und Fraskopf GB 1 B

Universal Bohr- und Fraskopf UB 05 B
Werkstuckvermessung RENISHAW RMP 60
Portables Handbediengerat B-MPI

Werkzeu verwaltun

Teleservice

DNC - Datentransfer MCIS

Spaneforderer



2. Technische Beschreibung

(2.1 Maschinenkonfiguration

Die Vertimaster-Baureihe ist als Senkrecht-Bearbeitungszentrum fur die
Technologien Drehen, Bohren/Frasen konzipiert.

In der Grundausfihrung ist die Maschine als reine Karussell-Drehmaschine
mit 2-bahngesteuerten Achsen und einem automatischen Werkzeugwechsler
erhéltlich.

Typ-Bezeichnung VT

Die Ausbaustufe | beinhaltet eine integrierte Bohr- und Frasspindel und eine
bahngesteuerte C-Achse (Planscheibe).
Typ-Bezeichnung VM

In der Ausbaustufe Il ist eine dritte Linearachse (Y) mdglich, bei der das
Portal quer zur X-Achse Uber der Planscheibe verfahrt, so das eine Rundum-
Bearbeitung des Werkstiickes im Bohr- Frasbetrieb durchgefiihrt werden
kann.

Typ-Bezeichnung VMG

Bei der angebotenen Maschinenvariante handelt es sich um die
Ausbaustufe II.

22 Grundmaschine

Untersatz

Der kraftig dimensionierte schwingungsdampfende und biegesteife
Maschinenuntersatz in Grauguss- Ausfiihrung ist Giber Fixatoren fest mit dem
Fundament verbunden. Er dient zur Aufnahme der Planscheibe.

Planscheibenlagerung

Das Planscheiben- und Werkstiickgewicht sowie die Schnittkrafte werden
von einem groR dimensionierten, hydrostatischen Axiallager aufgenommen.
Dieses Lager wird mit dem Prinzip ,Pumpe pro Tasche® betrieben und ist
Uber ein axiales Walzlager vorgespannt.

Ein digitaler induktiver Wegaufnehmer Giberwacht permanent den korrekten
Hydrostatikspalt im Rahmen seiner voreingestellten Werte.

Eine derartige Lagerung gewahrleistet hohe Genauigkeit, groRe Laufruhe,
gute Oberflachenqualitat und ist unempfindlich gegen StoRbelastung sowie
absolut verschleil¥frei.

Die hohe Rundlaufgenauigkeit der Planscheiben wird durch ein
doppelreihiges Prazisions-Zylinderrollenlager, das auf einem geschliffenen
Kdénigszapfen montiert ist, gewahrleistet.

Uber den konischen Innenring kann das Lager den Erfordernissen
entsprechend vorgespannt werden.



Planscheibe

Die Planscheibe ist eine stark verrippte Guf3konstruktion (GG 25), an deren
Unterseite der groRRziigig ausgelegte Antriebszahnkranz verschraubt und
verstiftet ist.

Alle Klauenkasten selbst sind mit einer Drehmomentwandlung zum leichteren
Spannen schwerster Werkstiicke ausgeriistet.

Jeweils 1 Satz harte Spannbacken sind ebenfalls im Lieferumfang enthalten
In der Oberseite befinden sich zudem radial angeordnete T-Nuten
(36H12mm) zur Befestigung von Spannmitteln.

Im Planscheibenzentrum befindet sich eine Zentrierbohrung @ 100 H7.

Planscheibenantrieb

Die Planscheibe wird durch zwei digitale Spindelantriebe uber jeweils eine
feste Getriebestufe sowie Ritzel und Zahnkranz angetrieben.

Die Motore werden im Master-Slave-Betrieb gesteuert, so dass sich die
Leistungen addieren. Durch dieses System kann die Drehzahl von min. bis
max. ohne Getriebestufenschaltung genutzt werden. Die Antriebsmotore mit
den jeweiligen Untersetzungsstufen sind als kompakte Einheiten vorderseitig
direkt am Untersatz angeschraubt.

Im Frasbetrieb der Maschine werden die Antriebe elektronisch
gegeneinander verspannt, und die Planscheibe kann als spielfreie,
bahngesteuerte Rundachse ,, C “ betrieben werden.

Maschinenportal

Das Maschinenportal besteht aus zwei Stédndern und einer Zwischentraverse
in schwingungsdampfender GuRRkonstruktion.

Im oberen Bereich sind die Stander durch die kraftige Traverse grof3flachig
miteinander verbunden, wodurch eine hohe Quersteifigkeit erreicht wird.

An der Vorderseite der Stander befinden sich jeweils zwei Filhrungsbahnen
mit Hintergriffen fir die exakte und steife Querbalkenfiihrung.

Im unteren Bereich sind beide Stander Uber Bettschlitten mit den
Standerbetten verbunden. Die Lastaufnahme und Fihrung erfolgt
hydrostatisch im Umgriff. Zum Antrieb befinden sich in jedem Bettschlitten 3
digitale Servomotore, die Uber Ritzel und eine gemeinsame Zahnstange die
Vorschubbewegung erzeugen.

Der exakte Gleichlauf wird durch jeweils ein direktes Mefisystem und die
elektronische Gantry -Kopplung der Antriebe erreicht.

Die Uberwachung der Hydrostatiktaschen erfolgt sicher {ber
Durchflusswéchter.

Der- Schutz der hydrostatischen Fuhrungen erfolgt mittels Stahlteleskop-
Abdeckungen in nach innen geneigter Pultform.



Querbalken

Der Querbalken, ebenfalls in schwingungsdampfender Gukonstruktion, wird
an den Standerbahnen senkrecht gleitgefuhrt und geklemmt.

Die Querbalkenverstellung erfolgt stufenlos durch zwei synchronisierte
Servomotore Uber Planetenrolispindeln (Fabr. SKF bzw. ROLLSWISS).

An jedem Stander befindet sich ein absolutes MeRsystem (Fabr.
HEIDENHAIN), wodurch in jeder Position eine parallele Lage zur
‘Planscheibe gewahrleistet ist.

Die Klemmung des Querbalkens erfolgt (ber insgesamt 32 Stick
Hohlkolbenzylinder, die hydraulisch gelést werden.

Jede beliebige Querbalkenposition kann programmiert werden und der
Lése,- Verstell- und Klemmvorgang erfolgt im automatischen Zyklus.

An der Vorderseite des Querbalkens befindet sich das Fuhrungsprisma fir
die waagerechte Supportfilhrung. Diese Rechteckfiihrungen sowie der
Doppelritzelantrieb mit Zahnstange fir den waagerechten Vorschub (X-
Achse) sind durch Stahlteleskopabdeckungen geschitzt.

Dreh- und Fréassupport

Der Support besteht aus einem am Querbalken waagerecht hydrostatisch
gefilhrten Schlitten und einem auf dem Schlitten montieten Ram-Gehause
mit einem ebenfalls hydrostatisch senkrecht gefiihrten, rechteckigen Ram.
Durch die hydrostatischen Rundum-Fihrungen (8 Flachen) in Verbindung mit
den sehr groRziigig bemessenen Fuhrungslangen und Fihrungsbreiten
sowie dem rechteckigen Ram-Querschnitt wird eine hohe dynamische
Steifigkeit der Maschine erreicht.

Dariiber hinaus bleibt auch bei groRer Belastung die Anfangsgenauigkeit der
Maschine Uber die gesamte Lebensdauer erhalten.

Die Uberwachung der Hydrostatiktaschen erfolgt sicher Uber
Durchflusswéchter

Der Vorschubantrieb fir die Senkrechtverstellung des Ram (Z-Achse) erfolgt
durch einen Servomotor in Verbindung mit einer Kugelgewindespindel (Fabr.
JENATEC) und vorgespannter Doppelmutter. Die Kombination Servomotor,
elektronisch verspanntes Doppelritzel/Zahnstange dient dem Vorschub des
Schlittens in horizontaler Richtung (X-Achse).

Fur beide Achsen werden gekapselte direkte Wegmefsysteme, Fabrikat
HEIDENHAIN, eingesetzt.

Die Frasspindel wird durch einen digitalen, im Ram eingebauten Motor in
Verbindung mit einem ebenfalls im Ram eingebauten 2-stufigen
Planetengetriebe angetrieben.

Die form-und kraftschlissige Aufnahme der einzelnen Bohr- und Frasképfe
erfolgt wie die der Schwerzerspanwerkzeuge nach dem so genannten
Masterhead-Prinzip Uber ein selbsthemmendes Spannsystem mit 4
Anzugselementen (Fabr. BERG).

Die Adapterflache des angebotenen Ram ist baugleich zu den schon bei
MWA Halberstadt vorhandenen Vertimaster- Karusselldrehmaschinen mit
einem Querschnitt von 280 x 240mm. Dadurch kénnen nach geometrischer
Anpassung, die Képfe der vorhandenen Maschinen (mit Ausnahme des
Universal Bohr- und Fraskopfes), an der hier angebotenen Maschine genutzt
werden.



[2.2 '| Elektroausriistung

2.3  CNC-Steuerung SINUMERIK 840 D (aktuellster Softwarestand)

Die Elektroausristung der Maschine beinhaltet die Schaltschranke mit allen
fur die Funktionen erforderlichen Komponenten sowie die komplette
Installation an der Maschine selbst und die Verbindungskabel vom
Schaltschrank zur Maschine. Als CNC-Steuerungssystem wird die
SINUMERIK 840 D verwendet.

Die im Schaltschrank verbaute Steuerungs- und Regeltechnik sind
ausschlielich westeuropéische Fabrikate

Die CNC-Steuerung ist mit allen fur das Betreiben der Maschine
erforderlichen Optionen ausgeristet.

Im Schaltschrank ist ein Betriebsstundenzéhler eingebaut.

. Betriebsspannung 3 Phasen, 400 V

. Frequenz 50 Hz

. GesamtanschluRwert ca. 500 kVA
. Netztyp TN-C

Funktionalitidt der Steuerung in der Grundausfiihrung

Die Steuerung enthalt die fir die Realisierung der Maschinenkonfiguration
notwendigen Hard- und Softwarekomponenten.

Dieses beinhaltet die Auslegung fur:
notwendige Achsanzahl / Spindeln

Auslegung der Anpasssteuerung (PLC) entsprechend der bendétigten
Ein- und Ausgange und des benétigten Speicherbereiches

Steuerungsart
Mehrprozessorsteuerung fur die Bereiche:

- Kommunikation Anzeige / Bedienung / Datentibertragung
- NC-Funktionalitat
- PLC Funktionalitat auf Basis STEP 7

Hardwarekomponenten

Maschinenbedientafel

» Flachbedientafel OP 010C
=  TFT-Farb-Flachbildschirm 10,4“

= PCU 50 (Windows XP)

= 19" Maschinensteuertafel

» maschinenspezifische Tastatur

Baugruppen im Schaltschrank

» digitales Umrichtersystem SIMODRIVE 611

» NCU Baugruppe mit NC, PLC und Kommunikationsaufgaben
» Profibus fahige Peripheriebaugruppen



CNC-Funktionalitit

e Anzeigen

» Bildschirmanzeigen
» Betriebsanzeigen im Klartext
» Maschinensteuertafel- und Kundentasten mit LED

e Bedienung

» Aufteilung in Bedienbereiche
» Bedienunterstiitzung tiber 8 horizontale und 8 vertikale Softkeys
» komfortable Editiermdglichkeiten mit integriertem Texteditor
» Grafikbilder und Bedienfolgen projektierbar
- Anpassung an maschinenspezifische Bedienablaufe
- Versorgung von freiprogrammierbaren Zyklen
- Unterstiitzung der Teileprogrammeingabe
- Unterstiitzung der Maschineninbetriebnahme

e NC-Programmierung

» Programmiersprache (DIN 66025 und Hochsprachenerweiterung)

» Teileprogrammverwaltung (Programmname 23 alphanumerische
Zeichen)

* 11 Unterprogrammebenen und 4 Internet-Routinen

» Hochsprachenelemente

e Speicherausbau CNC Anwenderprogrammspeicher

= 3,0 MB (inkl. Herstellerzyklen)
» Freischaltung aller SIEMENS- Standardbearbeitungszyklen (Drehen,
Frasen)

e Speicherausbau CNC Festplattenspeicher 40 GB
- davon 12,0 GB fur den Anwender nutzbar

e Datenverkehr

= Schnittstellen
- serielle Schnittstelle RS 232 C (V.24)
- Ethernet
-USB 2.0

» Datenein- / -ausgabe tiber NC-Tastatur und Softkeys
- Haupt- und Unterprogramme
- WZ-Korrekturen
- Nullpunktverschiebungen
- R-Parameter
- Maschinendaten
- Settingdaten



[2.4.

Bedienkonzept

Die Bedienung der Maschine erfolgt mittels einer schwenkbaren Bedientafel,
die das NC-Bedienfeld mit Bildschirm sowie maschinenspezifische
Bedienelemente enthélt.

Rechtsseitig vor dem Portal auf dem Standerbettschlitten befindet sich eine
in Schweiltkonstruktion ausgefiihrte Bedienbilhne mit der in Z- Richtung
verfahrbaren Bedienkanzel.

Diese Ausfilhrung gestattet somit eine motorische Positionierung der
Bedienkanzel in vertikaler Richtung.

Die Bedientafel ist so ergonomisch in der Bedienkanzel angeordnet, dass
eine optimale Bedienbarkeit wahrend des Zerspanungsprozesses
gewabhrleistet wird.

Fir den Einrichtebetrieb ist zusatzlich der Anschluss fiir ein tragbares
Handbediengerat mit den notwendigen Grundfunktionen vorgesehen.

max. Belastbarkeit (inkl. Bedientafel) 300 kp
max. Hub in Z-Richtung 1600 mm

.5  Arbeitsraumschutz

Um den Bedingungen des Arbeits- und Gesundheitsschutzes zu
entsprechen, ist die Maschine mit einem Arbeitsraumschutz versehen.

Der Arbeitsraumschutz verhindert Verletzungen durch Spaneflug sowie das
Austreten von Kilhischmierstoffen. Im vorderen Bereich erméglicht ein in den
Boden absenkbares Hubtor (Breite 6000 mm / H6he 2500 mm) das Be- bzw.
Entladen der Planscheibe. (alternativ 2 Schiebetore sind zuléssig)
Entsprechende Sicherheitseinrichtungen verhindern das unbefugte Betreten
wahrend des Arbeitsprozesses.

Hohe der Seitenwand (isoliert) Gber Flur linksseitig ca. 6000 mm
Hoéhe der Seitenwand Giber Flur rechtsseitig ca. 3000 mm
Gerauschemission (Schallpegel) <80 dB(A)
Bemerkung:

Laut § 3 der UVV- Larm wird ein Gesamtwert von 80 dB(A) zugelassen.
Grundlage fur die Emissionsmessung ist das sog. Hillflachenverfahren nach
DIN 45635 T1.

Folgende Voraussetzungen wahrend der Messung sind zu beachten:
1. kein Zerspanungsprozef}

2. Arbeitsraumschutztiiren geschlossen
3. Umgebungsgerausche am Aufstellort < 70 dB (A)



Die Farbgebung der Maschine erfolgt in Strukturlack
(analog vorhandener Vertimaster- Karusselldrehmaschinen in
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_Zusatzeinrichtungen

2.7.1.

2.7.2.

273

Werkzeugwechselsystem

Am rechten Stander befindet sich seitlich ein Kettenmagazin in vertikaler
Anordnung.

Ein in Y- Richtung (NC-Achse) verfahrbarer Manipulator mit schwenkbaren
Doppelgreifer realisiert die Entnahme und Ablage aus bzw. in das

Kettenmagazin.
Durch weitere hydraulische Achsfunktionen wird das entsprechende Werkzeug
in eine vertikale Spindellage eingewechselt (kopfabhéngig).

Anzahl der Platze fur SK- Werkzeuge 80 Stck.
max. Werkzeuglange 500 mm
max. Werkzeugeinzelgewicht 35 kg
max. Werkzeugdurchmesser bei freien Nebenplatzen 260 mm
max. Werkzeugdurchmesser bei voller Belegung 125 mm
Kopfwechselsystem

Am unteren Ende des Ram werden die verschiedenen Zusatzgeréate fiir Dreh-
und Bohr-bzw. Frasoperationen im Pick-up-Verfahren automatisch
aufgenommen.

Uber ein hydraulisches Klemmsystem mit mechanischer Selbsthaltung werden
diese Zusatzgerate am Ram kraft- und formschliissig gespannt.

Die Entnahme erfolgt aus einer Magazinscheibe. Diese befindet sich rechts
neben der Maschine auf dem Fundament und kann in X und Z Richtung auf
eine Kopfwechselposition verfahren werden. Durch Rotation der
Magazinscheibe wird das aufgerufene Zusatzgerat in die gewiinschte
Wechselposition gebracht.

Anzahl der Platze fur Zusatzgerate 6 Stck.
inklusive Aufnahme von 1 Stck. GB 1XB aus
vorhandenen Vertimaster- Karusselldrehmaschinen

Schwenk —und Positionieradapter (s. Datenblatt S 303402 D-E)

Ein Adapter gehért zum empfohlenen Lieferumfang der Vertimaster-Baureihe.
Er wird im Pick-up-Verfahren aus dem Kopfwechselsystem entnommen. Uber
ein Spannzangensystem wird der Adapter sowohl kraftschliissig als auch
formschliissig am Ram gehalten.

An diesen Adapter kénnen Drehwerkzeughalter in verschiedener Ausfiihrung
angedockt werden.



2.7.4 Mehrfachhalter (s. Datenblatt S 303402 D-E)

2.7.5 Modularer Mehrfachhalter

2.7.6

2.7.7

3 horizontale Aufnahmen Schaft m 40 mm
3 vertikale Aufnahmen Schaft m 40 mm
max. Schnittkraft, jeweils 40 kN

- aullere Kuhlmittelzufuhr, umschaltbar
- manuelle Werkzeugspannung

(s. Datenblatt S 307502 D-E)

3 horizontale Aufnahmen modular KM 63/ UTS 63
3 vertikale Aufnahmen modular KM 63/ UTS 63
max. Schnittkraft, jeweils 31 kN

- innere und auflere Kahlmittelzufuhr, umschaltbar
- manuelle Werkzeugspannung

Modularer Drehwerkzeughalter (s. Datenblatt S 308392 D-E)

Dieser Drehmeif3elhalter wird im ebenfalls im Pick-up Modus entnommen.

Verlangerung 468 mm
horizontale Werkzeugaufnahme modular KM63/UTS 63
max. Schnittkraft 20 kN

- innere und auBere Kuhimittelzufuhr
- manuelle Werkzeugspannung

Gerader Bohr- und Fraskopf GB 1 B (s. Datenblatt S 109012 D-E)

Die Maschinenkonfiguration basiert auf dem Masterhead-Prinzip.

Fur Bearbeitungsaufgaben im Standardbereich ist der gerade Bohr- und
Fraskopf angeboten. Er kann ebenfalls im Pick-up-Verfahren aus dem
Kopfwechselsystem in den Ram aufgenommen werden.

Eine automatische Werkzeugspannung sowie innere und &ufiere
KuhImittelzufuhr stehen fir diesen Kopf zur Verfigung.

max. Leistung 52 kW
max. Spindeldrehmoment 2400 Nm
max. Drehzahl 3150 U/min
Ubersetzung 1:1
Kenndrehzahl 180 U/min

Werkzeugaufnahme DIN 69871 Form AD SK 50

=



2.7.8

2.7.9

Universal Bohr- und Frdaskopf UB 05B (s. Datenblatt S 135212 D-E)

Fir Bearbeitungsaufgaben im Bereich auferhalb 90 Grad ist der Universal
Bohr- und Fraskopf angeboten. Er kann ebenfalls im Pick-up-Verfahren aus
dem Kopfwechselsystem in den Ram aufgenommen werden.

Eine automatische Werkzeugspannung sowie innere und &ulere
Kahlmittelzufuhr stehen fur diesen Kopf zur Verfiigung.

max. Leistung 30 kW
max. Spindeldrehmoment 400 Nm
max. Drehzahl 4000 U/min
Ubersetzung 1:2
Kenndrehzahl 640 U/min
Werkzeugaufnahme DIN 69871 Form AD SK 50
Schwenkbereich der B-Achse 195 Grad

RENISHAW - Werkstiickvermessung

Zur Erfassung der Werkstiickabmessungen bzw. NV-Ermittlung (Nullpunktver-
schiebung) kommt ein schaltender multidirektionaler Mefitaster mit
telemetrischer Signaliibertragung der Fa. Renishaw zum Einsatz

(Typ RMP 60). Es ist nicht notwendig, dass ein Sichtkontakt zwischen Sende-
und Empfangsmodul besteht.

Der MefRtaster ist unter einer freien T-Nummer im Magazin in die
Werkzeugverwaltung der Steuerung integriert. Wie jedem anderen Werkzeug
wird auch ihm eine D-Korrektur-Nummer in TO-Speicher zugeordnet.

Die Anzeige der Messergebnisse erfolgt am Bildschirm. Sie kébnnen entweder
auf Diskette oder Uber eine serielle Schnittstelle auf einen Drucker protokolliert
werden, wobei Diskettenlaufwerk und Drucker nicht zum Lieferumfang
gehéren.

Die CNC-Steuerung beinhaltet MeRzyklen als Unterprogramme fir das
Messen der Werkstiicke.

Das Messen erfolgt achsparallel zu den zwei Maschinenachsen und in den
jeweiligen Achsen nacheinander.

Das maschineneigene Mefisystem wird fir den MeRRvorgang verwendet, und
das MeRverfahren ermdéglicht die Kontrolle definierter Abmessungen am
Werkstuck.

Standardmefzyklen:

siehe Anlage



2.7.10 Portables Handbediengerét B-MPI

Zum bequemeren Einrichten bzw. fir Vermessungsprozesse kann die
Maschine mit einem Handbediengerat ausgeriistet werden.

e portables Handbediengerat enthalt

= Achswahlschalter
Positionsanzeige
Handradbewertung x1, x10, x100
Taste +; - fur kontinuierliches Verfahren
Zustimmtaster
elektronisches Handrad

Folgende Beeinflussungen von Maschinenablaufen sind mdéglich:
» Einrichtbetrieb
Achsverstellung kontinuierlich bzw. inkremental (iber Handrad
entsprechend Bewertung

» Automatikbetrieb
Erzeugen einer Nullpunktverschiebung mittels Handrad bei aktiver
DRF-Funktion

2.7.11 Werkzeugverwaltung

Die Funktion Werkzeugverwaltung stellt sicher, dass an der Maschine zu jeder
Zeit das richtige Werkzeug am richtigen Platz ist und die einem Werkzeug
zugeordneten Daten dem aktuellen Stand entsprechen.

Wesentliche Funktionen sind:

e Werkzeugauswahl Giber Magazin fiir aktive Werkzeuge

e Ermittlung eines passenden Leerplatzes in Abhangigkeit von
WerkzeuggréRe und Platztyp

e \Werkzeugabhéngige Platzcodierung (fest und variabel)

e Anstof® zum Werkzeugwechsel mit T-Befehl

e Hauptzeitparallele Achsbewegungen wahrend des Werkzeugwechsels

e Standzeitiberwachung mit Vorwarngrenzeniberwachung

2.7.12 Teleservice (MMC + CNC/PLC)

Mit Hilfe der Ferndiagnose wird die Maschinensteuerung unter Verwendung
diverser Hardware- und Software-Komponenten in die Lage versetzt, Uiber ein
Modem bzw. eine ISDN-Karte mit in unserem Hause vorbereiteten PC
(Laptop) zu kommunizieren. Dies bedeutet, dass das auf dem Monitor der
Maschinensteuerung ersichtliche Bild auch auf dem Bildschirm dieses PC
erscheint und somit diese Steuerung von dort aus durch unseren
Servicespezialisten bedient werden kann.

Die Ferndiagnose umfasst folgende Funktionen:
. Remote-Control

» File-Transfer
» Chat



Zugriffsrechte: 1. Ebene: Bedienpersonal (kein  Zugriff  auf
Maschinendaten, div. Programm-Parameter wie z.B. R-
Parameter; GUD)
2. Ebene: Wartungspersonal (kein Zugriff auf Hersteller-
Zyklen)
3. Ebene: Hersteller (Vollzugriff)

Voraussetzungen (kundenseitiq): 1. Telefonleitung zur Maschine (kein
Nebenstellenanschluf3 !)
2. Telefonleitung (Mobil) zwecks
sprachlicher Kommunikation

2.7.13 DNC- Datentransfer MCIS

- Ubertragung und Verwaltung von Haupt-und Unterprogrammen
- Initiative ausgehend von Maschinenbedientafel der SINUMERIK-CNC

2.7.14 Spaneforderer

Seitlich der Planscheibe sind in Y-Richtung 2 Spaneférderer und in X-Richtung
1 Spéneférderer angeordnet. Der rechtseitig der Planscheibe in Y-Richtung
angeordnete Spaneférderer transportiert das Spangut ausschlie3lich in den
Querforderer.

Der linksseitig positionierte zweite Y-Foérderer beinhaltet ein Z- férmiges
Steigteil (60 Grad). Von hier aus werden die Spéne in einen, ausserhalb der
Werkhalle, befindlichen Spaneauffangbehélter in ca. 1600 mm Hohe
abgeworfen.

Alle Forderer sind Scharnierbandférderer und in Breite und Fassungs-
vermdgen den Leistungsdaten der Maschinenkonfiguration angepalt.

Ein geeigneter Spaneauffangbehélter ist vom Kunden bereitzustellen.

2.7.15 Kithimitteleinrichutng
Zentrale Kiihimittelaufbereitung durch Kunden

Die notwendigen Druckerhéhungsstufen (Pumpenauslegung analog der
vorhandenen Vertimaster- Karusselldrehmaschinen) werden an der Maschine
installiert.

Das abflieBende Kihimittel wird im Arbeitsraum aufgefangen und uber
Leitbleche in die Spaneférderer und dann in den Tank zuriickgefiihrt.

Pumpenleistung, duRere Kiihimittelzufuhr
- Menge 40 I/min
- Druck 4 bar

Pumpenleistung, innere Kiihimittelzufuhr
- Menge 15 I/min
- Druck 20 bar




Dokumentatio

Die technische Dokumentation mit nachfolgendem Inhalt ist in 3-facher
Ausfertigung in deutscher Sprache im Lieferumfang enthalten:
(2-fach Papier, 1-fach CD)

® Fundament- Anschlussplan (Oberflachendarsteliung)
® Bedienhandbuch
®

Wartungshandbuch fir
o Mechanik

. Elektrik

. Hydraulik

® Programmieranleitung (maschinenspezifisch)
® Diagramme / Schaltplane fur

. Elektrik
o Hydraulik
. Pneumatik

___Vorabnahme

Die Vorabnahme der Maschine im Werk der SCHIESS GmbH findet
ca. 3 Wochen vor dem vertraglichen Liefertermin statt.

Der Verkaufer informiert den Kunden rechtzeitig vor Beginn der Vorabnahme,
damit dieser daran teilnehmen kann.

Maschinengeometrie nach DIN 8609 und DIN 8636 Teil 2
Positioniergenauigkeiten gemar VDI/DGQ 3441
Maschinenfunktionen

Vollstandigkeit des Lieferumfanges

Die Baugruppen zur Y-Achse kénnen parallel zur Endmontage des Portals
bereits im Kundenwerk montiert werden. Die erreichten geometrischen
Genauigkeiten werden vor Auslieferung nachgewiesen.

___ Endabnahme

- siehe Festlegung im Kaufvertrag



. Schulung der Mitarbeiter des Kunden

Der Maschinenpreis beinhaltet die nachfolgenden Schulungen:

im Werk der SCHIESS GmbH:

° Mechanik / Hydraulik / Fehlerdiagnose 1 Tag
[ Elektrik / Elektronik / Fehlerdiagnose 2 Tage
° Programmierung (maschinenspezifisch) 2 Tage;

Die Anzahl der Teilnehmer fiir diese Schulungen kann vom Kunden festgelegt
werden, jedoch gehen die Reise- und Aufenthaltskosten zu dessen Lasten.

im Werk des Kunden:

° Maschinenbedienung/Einweisung
Bedienpersonal erfolgt wahrend bzw.
unmittelbar im Anschlu3 an die
Inbetriebnahme 5 Tage.

_ Montage und Inbetriecbnahme

Fur die Montage und Inbetriebnahme der Maschine im Werk des
Kunden werden wir unser Fachpersonal entsprechend unseren
Montagebedingungen fir ca. 12 Wochen einschlieRlich Bediener-
einweisung gegen Berechnung entsenden.

Falls sich die Montagezeit aus Griinden verzdgert, die der Kaufer zu
vertreten hat, so werden diese Kosten gesondert in Rechnung
gestellt.

Im Auftragsfall stellen wir lhnen einen verbindlichen Fundamentanschluf3plan
zur Verfigung.

Darin aufgefihrt ist die Gestaltung der Fundamentoberflache sowie die aus der
Maschinenkonfiguration abgeleiteten statischen und dynamischen Belastungen.

Die zum Einbringen der Fixatoren erforderlichen Materialien, wie Zement,
VerguBmasse oder Rahmen um die Fixatoren gehéren nicht zu unserem
Lieferumfang.

Betriebs- und Hilfsstoffe, wie Ole, Kilhl- Schmierstoffe usw., sind vom Kunden
kostenfrei bereitzustellen.

Aufwendungen fiir Fundamentabdeckungen, Roste, Spaneleitbleche und
ahnliches, die nicht direkt der Maschine zuzuordnen sind und an das
Fundament angepal’t werden missen, sind vom Kunden kostenfrei
bereitzustellen.



Werkstiickvermessung
SIEMENS-MeRzyklen

Die SIEMENS-MeRzyklen sind allgemeine (feste) Zyklen zur Lésung bestimmter
MeRaufgaben, die iiber Parameter an das konkrete Problem angepaft werden
kdnnen.

MeBzyklen | fiir Fras-und Bearbeitungszentren Ergebnis
Varianten

CYCLEY976 |Kalibrieren Werkstiickmeftaster in|Lage, Abweichung,
beliebiger Bohrung (Ebene) mit| Nullpunktverschiebung
bekanntem Bohrungsmittelpunkt

CYCLEY976 |Kalibrieren Werkstiickmeftaster in|Lage, Abweichung,
beliebiger Bohrung (Ebene) mit| Nullpunktverschiebung
unbekanntem Bohrungsmittelpunkt

CYCLE976 |Kalibrieren Werkstiickmeftaster an|Lage, Abweichung,
beliebiger Fliche Nullpunktverschiebung

CYCLE976 |Kalibrieren Werkstiickmeftaster in|Lage, Abweichung,
Applikate mit Ermittlung der| Nullpunktverschiebung
MeRtasterldnge

CYCLE977 |Werkstiickmessung-Bohrung messen |IstmaB(Durchmesser),
Abweichung,Mittelpunkt,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE977 |Werkstiickmessung-Welle messen IstmaB(Durchmesser),
Abweichung, Mittelpunkt,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE977 |Werkstiickmessung-Nut messen IstmaR(Nutbreite),
Abweichung, Nutmitte,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE977 |Werkstiickmessung-Steg messen IstmaR(Stegbreite),
Abweichung, Stegmitte,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung




Werkstiickvermessung
SIEMENS-MeRzyklen

CYCLE977

Werkstiickmessung-Rechteck innen

Istwert Rechteckldnge und —
breite,
IstmaBRechteckmitte,
Abweichung Rechtecklidnge
und -breite, Abweichung
Rechteckmitte,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE977

Werkstiickmessung- Rechteck auRen

Istwert Rechteckldnge und —
breite,

IstmaR Rechteckmitte,
Abweichung Rechteckldange
und -breite, Abweichung
Rechteckmitte,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE978

Werkstiickmessung-Rohteilerfassung

Lage, Abweichung,
Nullpunktverschiebung

CYCLE978 |Werkstiickmessung-1-Punkt-Messung |IstmaR, Abweichung,
Werkzeugkorrektur
CYCLE979 |Dreipunkt(Vierpunkt-)messung unter |IstmaB(Durchmesser),
beliebigem Winkel Abweichung, Mittelpunkt,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung
CYCLE979 |Zweipunktmessung unter IstmaB(Nutbreite
beliebigem Winkel Stegbreite), Abweichung,

Nutmitte, Stegmitte,
Nullpunktverschiebung

CYCLE998 |Werkstiickmessung-Winkelmessung [IstmaR (Winkel),
Abweichung,
Nullpunktverschiebung
CYCLEY961 |Automatisches Einrichten Ecke mit|{Eckpunkt,
Vorgabe von Abstanden und Winkeln |Winkel
CYCLEY961 |Automatisches Einrichten Ecke mit|Eckpunkt,
Vorgabe von 4 Punkten Winkel

it 5 ¢




Werkstiickvermessung

SIEMENS-MeRzyklen

MeBzyklen | fiir Drehmaschinen Ergebnis
Varianten
CYCLE973 |Kalibrieren WerkstiickmeRBtaster in|Lage, Abweichung,

Referenznut (Ebene)

Nullpunktverschiebung

CYCLE973

Kalibrieren WerkstiickmeRtaster
beliebiger Flache

an

Lage, Abweichung,
Nullpunktverschiebung

CYCLE974

1-Punkt-Messung NV-Ermittlung

IstmaB(Durchmesser,Linge)
, Abweichung,
Werkzeugkorrektur,
Nullpunktverschiebung

CYCLE974

1-Punkt-Messung

IstmaB(Durchmesser,Linge)
, Abweichung,
Werkzeugkorrektur

CYCLE974

1-Punkt-Messung mit Umschlag

IstmaB(Durchmesser,Lénge)
, Abweichung,
Werkzeugkorrektur

CYCLE9%94

2-Punkt-Messung

IstmaR (Durchmesser),
Abweichung,
Werkzeugkorrektur




Werkstiickvermessung

SIEMENS-MeRzyklen

Eine

volilstandige

Beschreibung dieser

Zyklen

Benutzerhandbuch MeRzyklen, SINUMERIK 840 D.
Zum Zyklenpaket gehoren die Hilfsunterprogramme

=

4844 8304003338033 0330838738

CYCLE100
CYCLE101
CYCLE102
CYCLE104
CYCLE105
CYCLE106
CYCLE107
CYCLE108
CYCLE109
CYCLE110
CYCLE111
CYCLE112
CYCLE113
CYCLE114

CYCLE116 und

CYCLE118.

Diese miissen immer in der Steuerung geladen sein.

finden

Sie

in

der
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Einzelheit
Fundamentumrandung

KLOCKNER-Bodenbelagswinkel Profil-Nr. W 65.009.0

50/30/20/14/7 fUr 7mm Abdeckblech

%

sGmtliche Kabelkanal- und
Grubenabdeckungen kundenseits

Betonanker mussen
bauseits angeschweilt werden

vorldufiger FundamentanschluBplan
Stand: 20.07.07

Hinweise zu Fundamentplanen

Zur Beachtung (fur ausfilhrende Baufirma und Statiker):

Das Fundament ist bis auf sicheren tragfahigen Grund zu fiihren.

Andernfalls sind Sondermanahmen (Pfahlungen u. a.) erforderlich.

Die Bodenpressungsverteilung sollte bei Belastung mit max. Werkstlickgewicht weitgehend gleichmaRig sein. Die zulassige
Bodenpressung richtet sich nach der Bodenart.

Die {iberschlagige Ermittlung der Fundamentdicke ist fiir Planungszwecke nach folgender Naherungsformel méglich:

0,6 bis 1+/L (L = Fundamentléange in m)

Quelle:
Weck, Thurat, Dietz, Nendza, Ulrichs — ,Projektstudie — Werkzeugmaschinenfundamente® 1978, KfK Karlsruhe
Major, A. — ,Berechnung und Planung von Maschinen- und Turbinenfundamenten®

Die Durchbiegung des Fundamentes unter entlang den Verfahrwegen wandernden Maschinen- und Werkstiicklasten in Langs-
und Querrichtung darf folgenden Wert nicht iiberschreiten:

Ymax (mm) = 0,01L/2 (L = Fundamentldnge bzw. —breite in m)

Die Neigung der Biegelinie darf 0,005 mm/m nicht tiberschreiten.

Schwingungen und StoRe, wie sie durch andere Maschinen oder Anlagen verursacht werden, miissen durch aktive und / oder
passive Schwingungsisolierung soweit gemindert werden, daf} sie sich auf die Arbeitsgenauigkeit der Maschine nicht auswirken.

Die Fundamentoberflaiche ist mit Gefélle Richtung Spéneférdererkanal / Kiihimittelsumpf auszufiihren, um anfallendes
Restspritzwasser in den Sumpf der Kiithimitteleinrichtung abzuleiten.
Die Oberfliche des Fundamentes mulR mit einem &l- und wasserresistenten Schutz versehen werden.

Die Abdeckung des Fundamentes wird durch den Kunden realisiert.

Auflagemdglichkeiten fiir diese Abdeckungen sind bereits bei der Fundamentgestaltung zu berticksichtigen.

Alle fest im Fundament eingegossenen Stahlbauelemente wie Kantenprofile, Profilstdhle, Bleche etc. sind Bestandteile des
Fundamentes und durch die ausfiihrende Baufirma zu stellen.

Ausnahme: Fixatoren, Druckwinkel

Die Abmessungen und Lage dieser Elemente gehen aus dem Fundamentanschlufplan hervor.

Das Vergiefien erfolgt vor Aufstellung des Untersatzes und der Betten durch die Baufirma.

Die Bohrbildbemaltung gilt nur fiir das Einbringen der EinguRlécher der Ankerschrauben zur Fundamentbefestigung der
Fixatoren und Druckwinkel.

Zum Setzen der Ankerschrauben ist die BohrbildbemaRung nach Fertigstellung der Maschinenbetten bzw. -stander durch den
Maschinenhersteller bestétigen zu lassen.

Zum VergieRen der Ankenschrauben ist ein schwundkompensierter VVerguRmartel mit einer Druckfestigkeit von mind. 60 N/mm?
nach dem vollstdndigen Aushérten zu verwenden (z. B. Topolit Grout: Fa. P+T)

MaschinenverguBmértel, Kérnung 0 — 4 mm

Druckfestigkeit 101 N/mm?

Biegezugfestigkeit 14 N/mm?

Haftzug 14 N/mm?)

DER VERGUSSMORTEL IST VOM KUNDEN BEIZUSTELLEN!

Die Bohrungen fiir Bedienpult, Verkleidungen, Fundamentgrubenabsperrungen usw. sind nach Anri? entsprechend den
verwendeten Befestigungselementen einzubringen.

DIE ABDECKUNGEN DES FUNDAMENTES, DER KABEL- UND ROHRKANALE, DIE KABEL- UND ROHRBEFESTIGUNGEN,
BLECHKABELKANALE, SPANELEITBLECHE UND SPANEROSTABDECKUNGEN GEHOREN NICHT ZU UNSEREM
LIEFRUMFANGI!

Bei Kabelverlegung sind Leistungs-, Steuer- und Informationskabel voneinander abgeschirmt zu verlegen.

Achtung:

Falls die Bohrungen fiir die Fundamentanker nicht eingegossen, sondern mechanisch eingebracht werden, missen die
Wandungen bauseits aufgerauht werden!

Bei Fundamenten, auf denen im Maschinenaufstellbereich eine abschlieRende Estrich — Schicht aufgebracht wird, muss im
Bereich der auszugieenden Fixatoren ein mit SCHIESS abzustimmender Freiraum gelassen werden. Das gilt auch fiir die

Fundamentversiegelung vor dem Setzen der Fixatoren.

Zum Zeitpunkt der Anreise der SCHIESS — Monteure muss das Fundament gereinigt und Baufreiheit gewahrleistet sein.
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