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RET10X - WAAGERECHTES BOHRWERK — KREUZAUSFUHRUNG

= Das Modell RET10X ist ein aus eigener Konstruktion stammendes waagerechtes Bohrwerk
in Kreuzausfihrung. Diese Ausflihrung zeichnet sich dank des Baukastenprinzips durch
eine maximale Variabilitdt aus.

» Je nach Kundenanforderungen kann zwischen einem Vorschub in der Achse V
(Traghtilse) oder W (Spindel) bzw. in beiden Achsen gewahlt werden.

SPINDELSTOCKE

= Des Weiteren sind die Verfahrwege der Grundachsen X, Y und Z, die GroBe, Anzahl (1 oder 2)
und Funktionen der Aufspannflachen (NC-Drehtisch, Positionierdrehtisch, fester Tisch),
Fraskopfe, automatische Werkzeugwechsler, und weiteres Zubehor waéhlbar.
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MOGLICHKEITEN

DIE MASCHINE, DIE SICH AN IHRE BEDURFNISSE ANPASST

WERKZEUGWECHSLER

FRAS- & PLANKOPFE
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN

ECKDATEN

horizontale Bohr- und Fradsmaschine mit Bahnsteuerung
Kreuzanordnung der Betten

4/5 lineare Achsen + Drehtisch / fester Tisch

ausfahrbare Traghtlse / Arbeitsspindel oder eine Kombination
universell fir die Produktion im Maschinenbau einsetzbar

sowohl fur das Schruppen, als auch fiir Nachbearbeitungen geeignet

kann entsprechend der technologischen Kundenanforderungen
konfiguriert werden (Lénge der Verfahrwege, 1 oder 2
Aufspannflachen, Umfang der Maschinenabdeckung)

zusatzliche Ausriistung mit einem grof3en Sortiment an Sonderzubehor
maoglich, wie z.B. mit automatischen Werkzeugwechslern (AVN),
Fraskopfen, automatischen Fraskopfwechslern (AVH), einer

Planscheibe, Werkzeugkihlung mittels Disen (CHZ), Kiihlung durch
die Spindelmitte (KMS), Sprihktihlung (CHM) oder einer
Spaneforderanlage

BEDIENUNG DER MASCHINE

alle Maschinenfunktionen aufSer dem Werkzeugklemmen / -losen
werden mittels Bedienpanel des Steuerungssystems, das
aus Bedienfeld und LCD-Bildschirm besteht, gesteuert

Steuerung des Werkzeugklemmens / -I6sens durch Druckknopfe
am Spindelstock

das Bedienpanel ist mit einem tragbaren Hilfsbedienpanel (Handrad)
ausgeruUstet, das einige Grundfunktionen der Maschinenbedienung
dupliziert

das Bedienpanel ist schwenkbar an der inneren Wand des
Bedienschutzes angebracht

das Steuerungssystem ermdglicht drei Bedienarten:
manuell / halbautomatisch / automatisch

die Standardkommunikationsschnittstelle ermdglicht eine
Verbindung mit dem internen Betriebsnetzwerk und dient

der einfacheren Verwaltung und Distribution verfahrenstechnischer
Programme sowie der Diagnostik und dem Service

des Steuerungssystems

STANDARDAUSFUHRUNG »

STEUERUNGSSYSTEM
= HEIDENHAIN iTNC 530 HSCI/ TNC 640 + Handrad
= Antriebe HEIDENHAIN

= Motoren SIEMENS

GESTEUERTE ACHSEN

X —Verstellung des Drehtischschlittens am Querbett

Z —\Verstellung des Sténderschlittens am Langsbett

Y — Vertikalverstellung des Spindelstocks am Stander

V - Verstellung der Traghtilse

B — Drehung des Tisches

S — Drehung der Arbeitsspindel

TECHNOLOGISCHE LEISTUNGEN

m Achsen X,Y, Z,Vinterpoliert

m Achse B als Positionierachse gesteuert
m Geraden-Interpolation

m Kreis-Interpolation

m Schraubenlinien-Interpolation

m Spline-Interpolation — Raumkurven

m Interpolation der Achsen S und Z (V) — Drehen der
Spindel in Abhdngigkeit von der Position
der Achse Z (V) — ermdglicht das Gewindeschneiden
ohne Ausgleichsfutter

m die technologischen Leistungen konnen aufgrund
territorialer Unterschiede in den Ausfiihrungen
des NC-Programms des Steuerungssystems
eingeschrankt sein

SPINDELSTOCK V1
= ausfahrbare Traghulse
= feste Arbeitsspindel

= | uftdruckreinigung der Kegelbohrung der Spindel wahrend des
Werkzeugwechsels

= Spindelantrieb durch zwei Getriebestufen — Zahnrader

= hydraulische Schaltung der einzelnen Getriebestufen

= Vorbereitung zur Werkzeugkthlung mittels Diisen an der Front
derTraghUlse

ANTRIEBE DER ACHSEN X, Y, Z

= digitaler Wechselstrom-Servomotor mit Servoantrieb

= spielfreier Zahnriemenantrieb

= Kugelgewindetrieb

ANTRIEB DER ACHSE V
m digitaler Wechselstrom-Servomotor mit Servoantrieb
= spielarmes Planetengetriebe

= Kugelgewindetrieb

ANTRIEB DER ACHSE B - TISCH V1
= digitaler Wechselstrom-Servomotor mit Servoantrieb
® spielarmes Planetengetriebe

m Zahnkranz

FUHRUNGEN DER BAUGRUPPEN
m Achsen X, Y, Z,V - Linearfihrung mit Rollenkette

m Achse B - Kreuzrollen-Drehverbindung

SCHMIERUNG
= automatische Schmierung aller Achsen

m die Dosierung korreliert mit der abgefahrenen Bahn der konkreten
Baugruppe
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KLEMMUNG

= Achsen X, Y, Z,V — nicht geklemmt — Positionsbindung

= Achse B — hydraulisch

HYDROAGGREGATE

= Schmieraggregat HYTOS — Schmierung aller Achsen
= Druckaggregat HYTOS - Losen des Werkzeugs, Feststellen

von Achse B

MESSSYSTEM

m Achse S -

= Achsen X, Y, Z — absolute digitale optische HEIDENHAIN
Langenmessgerate

m Achse V - absoluter Drehgeber im Motor
= Achse B - absolutes HEIDENHAIN Winkelmessgerat
inkrementaler HEIDENHAIN Drehgeber

SCHUTZABDECKUNG DER MASCHINE

m Achsen X, Y, Z - vollstandig abgedeckte Baugruppen

CE - GILT FUR DIE EUROPAISCHE UNION

= Gesamtsystem der Sicherheitselemente gemaR der jeweiligen
Rechtsvorschriften und technischen Normen

» Bedienschutz

= Umzdaunung des Arbeitsraums der Maschine

PARAMETER DER MASCHINE
Norm der Werlzeuge D | |

Spannkegel
Werkzeugschaft

Spannaufsatz

69871
4100793

1ISO
DIN

Spindelstock—V1, V2,13 e R

Querschnitt der Traghtlse — Breite x Hohe
Arbeitsspindel-Durchmesser
Spindeldrehzahl

Leistung des Hauptmotors (51/56-40%)
Maximales Drehmoment der Spindel (51/56-40%)
V... Verstellung der Traghulse

W... Verstellung der Spindel

Arbeitsvorschiibe... V, W — manuell
Arbeitsvorschiibe. .. V, W — automatisch

Eilgang... VW

315x 380
100/ 105
10 - 3500
22/34
567/ 851
650
610
4-500
4-10000
15000

mm x mm
mm
U/ min
kW
Nm
mm
mm
mm / min
mm / min

mm / min

Aufspannflache des Tisches 1250 x 1250 mm x mm
1500 x 1500 mm x mm
Durchmesser 1300 mm
Breite der Spannnuten 22 H8 mm
Tragfahigkeit des Tisches 8000 kg
Arbeitsvorschub der Tischdrehung... B **16 U/ min
Eilgang der Tischdrehung... B 21 U/ min

** Erhohung der Geschwindigkeit zum Karusselldrehen bei gleichzeitiger Reduzierung des Drehmoments méglich

Hobeltisch -V3 I S

Sonstige Achsen | ___

X... Querverstellung des Tisches

(Eilgang 18 m / min)
(Eilgang 13 m / min)

Z... Langsverstellung des Standers

Y... Vertikalverstellung des Spindelstocks
Arbeitsvorschibe... X,Y, Z - manuell
Arbeitsvorschibe. .. X, Y, Z - automatisch

Eilgang... X,Y, Z

1000, 1250, 1500, 1750, 2000
2500
3000
1000, 1250, 1500, 1750, 2000
1000, 1250, 1500, 1750, 2000
4-500
4-10000
25000

mm

mm
mm
mm/ min
mm/ min

mm / min

Aufspannflache des Tisches 1250 x 1250 mm X mm
1500 x 1250 mm X mm
1500 x 1500 mm X mm

Breite der Spannnuten 22 H8 mm

Tragfahigkeit des Tisches 8000

Anschlussleistung KVA

Maschinengewicht — Standardausfiihrung 11000 kg

Aufbaufléche inklusive CE - Richtwert, Standardausfihrung 5900 x 8000 mm x mm
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STEUERUNGSSYSTEM
= SIEMENS SIN 840D SL + Handrad

m SIEMENS Servoantriebe und Motoren

SPINDELSTOCK V2

= ausfahrbare Traghulse — Achse V

= ausfahrbare Arbeitsspindel — Achse W
= Antrieb W - Servomotor, Planetengetriebe, Kugelgewindetrieb
m FUhrung W - Linearfihrung mit Rollenkette

= Klemmung W - nicht geklemmt — Positionsbindung

= Messsystem W — absoluter Drehgeber im Motor

m fUr weitere Details siehe Spindelstock V1

SPINDELSTOCK V3

= nicht ausfahrbare, feste Traghulse

ausfahrbare Arbeitsspindel — Achse W

Antrieb W - Servomotor, Planetengetriebe, Kugelgewindetrieb

Fuhrung W - Linearfiihrung mit Rollenkette

Klemmung W - nicht geklemmt — Positionsbindung

= Messsystem W — absoluter Drehgeber im Motor

fur weitere Details siehe Spindelstock V1

TISCHV2

= Achse B interpolationsgesteuert

Zylindermantel-Interpolation mittels Drehtisch

Antrieb — 2 Servomotoren (Master/Slave), 2 Planetengetriebe,
Zahnkranz

flr weitere Details siehe Tisch V1

TISCH V3 - fester Hobeltisch

2 TISCHE - beliebige Kombination der Tische V1,V2,V3

AVN R04-10 - WERKZEUGWECHSLER
= Regalspeicher auf dem Tisch bzw. Pick-up

= Verwendung mehrerer Speicher
an verschiedenen Stellen moglich

= Aufnahme und Ablage der Werkzeuge mittels
Arbeitsspindel der Maschine

m WerkstUck-Tastsystem TS 460 ist Teil der Anlage

AVN R03-30/40 - WERKZEUGWECHSLER
= die Anlage AVN bildet eine separate Baugruppe

= Magazin mit Servoantrieb zur Positionierung
der Magazintaschen mit Werkzeugen

= Werkzeugwechseleinheit
mit Elektro-/ Pneumatikantrieb

Parameter des Werkzeugwechslers AVN R04-10

Bereitstellungszeit

Anzahl der Werkzeugplatze in einem Speicher
Max. Speicheranzahl - Tisch V1, V2

Max. Speicheranzahl - fester Pick-up

Max. Speicheranzahl — drehbarer Pick-up
Abstand zwischen den Werkzeugpldtzen
Max. Werkzeug-Durchmesser

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht

Gewicht ohne Werkzeuge

Parameter des Werkzeugwechslers AVN m

Bereitstellungszeit

Anzahl der Werkzeugplatze

Abstand zwischen den Werkzeugpldtzen

Max. Werkzeug-Durchmesser — ohne Beschrankung
Max. Werkzeug-Durchmesser — mit freien Magazintaschen
Max. Werkzeugldnge

Max. Werkzeuggewicht

Max. Gesamtgewicht der Werkzeuge im Magazin
Max. Unwucht der Werkzeuge im Magazinrad

Max. Drehgeschwindigkeit des Rades
Betriebsluftdruck

Erforderliche Luftreinheit

Gewicht ohne Werkzeuge

15
30
130
125
200
500
15
250
50

40
1240

20
10

S
St.
St.
St.
St.

mm

mm

mm
kg
kg

(Ro3-40|
15 S

40
130
125
200
480
15
300
70

40
1380

St.
mm
mm
mm
mm

kg

kg
kg
U/ min
bar
pm

kg
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CHZ - WERKZEUGKUHLUNG - EMULSION

Werkzeugkihlung mittels Disen an der Front des Spindelstocks

separate Kuhleinheit mit Pumpe, Wasserstandmesser,
Druckiberwachung

Tankvolumen ca. 100 |
maximaler Druck 4 bar / 40 |/min

die Vorbereitung fir die Kihlung ist stets
Maschinenbestandteil - Verteilungen, Disen

CHZ-V - WERKZEUGKUHLUNG - LUFT

Kaltluftpistole

Kihlung ohne thermischen Schock

positiver Einfluss auf die Genauigkeit und die Oberflachengtite
hohe Betriebssicherheit

umweltschonender Betrieb

nahezu ohne Betriebskosten

KMS-K - KUHLUNG DURCH DIE SPINDELMITTE - FLUSSIGKEIT

kann nach begonnener Herstellung nicht mehr nachtraglich
in die Maschine integriert werden

separate Kihleinheit mit Filter- und Magnetabscheider
fur die Spane erforderlich

maximaler Druck 40 bar — Emulsion, Tankvolumen 1000 |
maximaler Druck 80 bar — Ol, Tankvolumen 100 |
eine gleichzeitige Verwendung von Ol und Emulsion ist nicht méglich

weitere erforderliche Anderungen an der Maschine
und der CE-Ausstattung sind vom geforderten Druck
des Kihlschmiermittels abhangig

KMS-V - KUHLUNG DURCH DIE SPINDELMITTE - LUFT

kann nach begonnener Herstellung nicht mehr nachtrdglich
in die Maschine integriert werden

maximaler Druck 5 bar

KMS-M - KUHLUNG DURCH
DIE SPINDELMITTE - SPRUHKUHLUNG

= kann nach begonnener Herstellung nicht mehr
nachtrdglich in die Maschine integriert werden

m separate programmierbare Spriihkthleinheit

= maximaler Druck 5 bar

CHM - SPRUHKUHLUNG

= nurin der Ausfiihrung Spindelstock V3
(Kahlmittelzufihrung von auf3en)

® jederzeit nachtrdglich in die Maschine integrierbar
= einfache Montage

= einfache Anwendung

SPANEFORDERANLAGE
= stationdrer Forderer im Betonfundament der Maschine

m zwischen den Betten entlang der Achse X

= Details der Maschinenausfiihrung kénnen
an die Anforderungen des Kunden angepasst werden

ZUBEHOR

STANDARDMASSIG GELIEFERTES ZUBEHOR

Fuhrungsstltze VP170 — nur bei ausfahrbarer Spindel
Putzkegel fur die Kegelbohrung VK-ISO50
Spannaufsétze — 15 Stick

Ankermaterial KM

Werkzeug-Grundausristung zur Bedienung
und Wartung der Maschine

Ersatzteil-Grundausristung

technische Begleitdokumentation

SONDERZUBEHOR

Fuhrungsstltze VP320 — nur bei ausfahrbarer Spindel
Fuhrungsstltze VP470 — nur bei ausfahrbarer Spindel
manuelle Vertikal-Fraskopfe HPR50, FP40

manuelle Universal-Fraskopfe HUR50, UFP40

Vertikal- und Universal-Indexierfraskopf von SEMPUCO
Universal-NC-Fraskopf von SEMPUCO

Planscheibe COGSDILL — nur mit den Spindelstdcken V2, V3
(ausfahrbare Spindel notwendig)

halbautomatischer Fraskopfwechsler PVH
automatischer Fraskopfwechsler AVH
Spannwdrfel UK500

Spannwinkel UU800, UU950, UU1120, UU1450
Ersatzteilpaket fur 3-jahrigen Betrieb
Druckluft-Filteranlage von HEIDENHAIN DA 400

3D Werksttck-Tastsystem von HEIDENHAIN TS 460
mit Radio-/Infrarot-Ubertragung

kabelloses Handrad HEIDENHAIN HR 550 FS

Optionen des Steuerungssystems HEIDENHAIN - z.B.
DXF-Konverter, Kollisionsiberwachung usw.

CE Sicherheitsmodus 3 (nur flr den deutschen Markt)



FRASKOPF-WECHSEL

HALBAUTOMATISCHER FRASKOPF-WECHSEL
(FUR MANUELLE FRASKOPFE)

= 1. Arbeitsschritt — Beforderung des Fraskopfs mittels Kran auf den Tisch

= 2. Arbeitsschritt — Spindelstock und Traghdlse
(Aufstecken des Fraskopfs an der TraghUlsenfrontseite)

Fraskopfklemmung — manuell/automatisch — je nach Fraskopf

max. 3 Fraskopfe

AUTOMATISCHER FRASKOPF-WECHSEL
(FUR AUTOMATISCHE FRASKOPFE)

Wechsel durch Spindelstock, Traghtilse, Pick-up

Fraskopfklemmmung — automatisch

max. 3 Fraskopfe

mit dem Werkzeugwechsler R04-10 kombinierbar

MANUELLE FRASKOPFE

HPR50 - TOS VARNSDORF
= manueller Vertikalfraskopf
= hydraulisches Losen / Klemmen der Werkzeuge mittels Federn

m Werkzeugkihlung mittels DUsen oder durch die Spindelmitte

HUR50 - TOS VARNSDORF
= manueller Universalfraskopf
= hydraulisches Losen / Klemmen der Werkzeuge mittels Federn

= Werkzeugkihlung mittels Disen oder durch die Spindelmitte

AUTOMATISCHE FRASKOPFE

KF-D2/90 - SEMPUCO
= Positionierfraskopf — vertikal

m 1 Achse, 90°, Teilung 1° oder 2,5°

KFU-D2/90 - SEMPUCO
m Positionierfraskopf — universal, orthogonal

m 2 Achsen, 90°/ 90°, Teilung 1° oder 2,5°

KFU-D2/45 - SEMPUCO
m Positionierfraskopf — universal

= 2 Achsen, 90°/ 45°, Teilung 1° nebo 2,5°

KFU-NC2/45 - SEMPUCO
= V1 - Universalfraskopf — Teilgenauigkeit 5 (0,0014°)
m V2 — NC-Fraskopf — universal, fir NC-Frasen

m 2 Achsen, 90°/ 45°, stufenlos

Manuelle Frdskopfe
HPR50 KFU-D2/90

Automatische Frdskopfe

PLANSCHEIBEN

ECKDATEN

= mechanische Planscheibe mit Antrieb durch die Maschinenspindel
m Schiebervorschub vom Arbeitsspindelvorschub abgeleitet

m KUhImittelzufuhr in das Werkzeug durch die Spindelmitte

m Oberflachengtite bis Ra1,6; Lochgenauigkeit H7

ZX 200-TC - COGSDILL
= Dmax =500 mm; Mmax = 100 Nm; Nmax =800 U/ min; m = 107 kg

m Schiebervorschub Achse U =38 mm

ZX 300-TC - COGSDILL
= Dmax =800 mm; Mmax = 800 Nm; Nmax = 500 U/ min; m = 168 kg

m Schiebervorschub Achse U =75 mm

ZX 420-TC - COGSDILL
= Dmax =980 mm; Mmax = 800 Nm; Nmax = 350 U/ min; m = 175 kg

m Schiebervorschub Achse U =102 mm
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ZX-200-TC ZX-420-TC



