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2.3 TECHNISCHE DATEN FBF 6000
TISCH
Tischoberflache (mm)
Anzahl und Breite der Nuten T (mm)
Abstand zwischen Nuten T (mm)
Hochstgewicht auf Tisch (Kg)
KURSE
Die Lange des Tisches — X (mm) 6000
Stosseltraverse — Y - (mm) 1200
Senkrecht— Z {mm) 1500 (2000 — 2500 optional)

SPANNFUTTERN — MASCHINENSPINDEL
Kegel des Auswuchtdorns — Werkzeugart

Hydraulische Werkzeugblockierung

Blockierkraft des Werkzeuges (daN)
Zugstrebe fir die Werkzeugblockierung
Winkelpositionierung des Auswuchtdorns

Hauptantriebsleistung (KW)
Geschwindigkeit bei fortlaufender Anderung

{min~ ")

Geschwindigkeitsbereiche

Unterer Arbeitsbereich (min~ ")
Mittlerer Arbeitsbereich (min~ ")
Oberer Arbeitsbereich (min~ ")
Konstantes Drehmoment 40 =198 min™"
(Nm)
Konstante Leistung 199 - -3000 min™ *
(kW)
VORSCHUBE
Arbeitsvorschub (mm/min)
Eilgang (m/min)
Beschleunigung (ms?)
" | Vorschubkraft (X_Y_Z) (daN)
Motordrehmoment (X_Y_Z) (Nm)
Antrieb "X"-Achse
Kugelspindel (Y — Z)
Durchmesser (mm)
Steigung (mm)
HYDRAULIKAGGREGAT
Leistung (kW)
Durchflusspumpe (I/min)
Arbeitsdruck ' (bar)
Fullvermogen des Behélters (N
KUHLANLAGE
Kuhlleistung.
Kompressorleistung
Durchflusspumpe

50 DIN 69871A
Ja
1500
ISO 7388/2-A
von Hand
36

40 - 3000 (40 — 6000 optional)

40 -515
516 — 1289
1290 — 3000

1730

36

0 —-12000
25
2
4000-2000-2200
(36-36)-27-36
Vorladung der doppelten Ritzel/Zahnstange

(Y) 50 (Z) 63
20

5.5
25

110
120
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KUOHLFLUSSIGKEIT

Leistung niedriger Druck : (kW) 2.2
Durchfluss am Ausgang (I/min) 24
Arbeitsdruck (bar) 6
Hochdruckleistung (kW) 2.2
Durchfluss am Ausgang (I/min) 20
Arbeitsdruck (bar) 20
Fassungsvermogen des Behalters 0] 120

2.3 TECHNISCHE DATEN FBFS 6000

SCHMIERUNG DES GETRIEBEKASTENS
Pumpe fur die Schmierung

Leistung (kW)

Durchfluss (I/min)
‘Ruckférderpumpe

Leistung (kW)

Durchfluss (I/min)
Fullvermégen des Behélters )]

AUTOMATISCHE SCHMIERPUMPE
Bauteile, die geschmiert werden miissen

Schmiersystem

Dosiersystem

Haufigkeit der Schmierung (Std.)
Leistung (W)
Durchfluss (I/min)
Arbeitsdruck (bar)
Dekompression (bar)
Fullvermdgen des Behalters 0]
Steuersystem

SCHMIERUNG RITZEL/ZAHNSTANGE
Bauteile, die geschmiert werden missen

Schmiersystem

Dosiersystem

Fullvermégen des Behalters )]
Ungefahre Dauer (Tage)

GENAUIGKEIT
Positionierung (mm)

Wiederholbarkeit (mm)

GEWICHT DER MASCHINE
Nettogewicht (Kg)

mit Verzahnungen
0.36
7
mit Verzahnungen
0.36
12
30

Fuhrungsschienen — Kugelspindel
Einfache Leitung — Ol verloren
Dosierer in direkter Aktion
2
70
0.2
20
1.5

2.7

Druckmesser — Minimaler Olpegel
Arbeitsdruck - Zyklusbetrieb

Ritzel und Zahnstange
Fett
Automatisch fortlaufend (Maschine in Betrieb)
0.47
300

<0.010
< 0.007

23500
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FUHRUNGSSCHIENENSYSTEM

Die Fithrungen an den drei Achsen sind Rollfilhrungen mit Rollengleitern auf behandelten und
geschliffenen Linearfilhrungen mit folgenden Merkmalen:

Harte Prazisionsgrad: IT4 Vorspannung 13%C
Das Ergebnis ist:

- Héhere Geschwindigkeit und Beschleunigung

- Hohere Positionierungsgenauigkeit und Bahnverlaufkontrolle
- VerschleiRfreiheit

- Hohe Steifigkeit

- Verbesserung des Dampfungskoeffizienten

2.3 TECHNISCHE DATEN |

ACHSENANTRIEBE

Durch die Servomotoren, die unter Wechselstrom laufen (Typ ,brushless”), doppeltes Ritzel-
Zahnstange vorgeladen (X) und Kugelspindel mit vorgeladener doppelter Gewindemutter (Y-Z). Der
Anschluss zwischen Servomotor und Spindel erfolgt durch Rollen und Préazisionstreibriemen Typ HTD, mit
einem Reduktionsverhéltnis i = 1/2,29.

Die Kugelspindel der Z-Achse wird auf Lagern montiert, die mit radial/axial Walzrollen kombiniert
werden, mit einem System, das doppelt einzementiert wird, indem der Einheit eine Starrheit von 380 N/um
bereitgestellt wird.

Die Kugelspindel der Y-Achse wird auf Lagern montiert, mit radial/axial Walzrollen und strahlenférmig
angeordneten Kugeln, mit einem System, das doppelt einzementiert wird, indem der Einheit eine Starrheit
von 175 N/um bereitgestellt wird.

ARBEITSKAPAZITAT. SPANENDES VERFAHREN

Zerspanungsvolumen (cm?*min) wird durch einen Planfréser fur verschiedene Materialien erreicht:

- Herkdmmlicher Stahl 50 — 60 kg/mm? ...l 600 - 800
- Legierter geharteter Stahl 90 — 110 kg/mm?® ... 250 - 300
-GURGG?25 e, 650 - 850
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machine tool engineering, s.a.

3.2 ENTFERNUNGEN UND SICHERHEITBEREICH
In der beiliegenden Zeichnung werden die Abmessungen der Maschine einschliefllich der maximalen
Verschiebungen seiner beweglichen Bauteile angegeben.

In Ubereinstimmung mit dem Benutzer der Maschine wurde die AuRenabgrenzung definiert,
besonders die Entsprechende im Arbeitsbereich, in Abhéngigkeit der Zusammensetzung der Maschine.

Der Benutzer der Maschine, muss in Ubereinstimmung mit den Abmessungen der Werkstiicke
und dem Umgang mit diesen, wahrend des Be- und Entladevorgangs, einen Freiraum lassen,
der nicht gréfRer als 80 cm, als die maximal notwendigen Abmessungen ist.

GEFAHR

In der Zeichnung wird durch die griine Linie der Bereich der maximalen Abtastung aufgrund der
Verschiebung der beweglichen Teile der Maschine, angegeben.

Die rote Linie gibt den Sicherheitsbereich an, ab den Verschiebungen und den Abmessungen der
Maschine oder andernfalls, der Sicherheitsbereich ab der Auflenabgrenzung, die daflir vorgehen ist.
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'TIRANTES DIN 69872 - ISO 7388/2

(Fig. 3)
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DIN 69872 FormaB

13
19
23
28

13
19
23
28

13.20
18.80
23.90
29

13
17
21
25

13
17
21
25

13
17
21
25

D,

14
17
21

14
17
21

9,15
12,80
16,15
19,45

CODIGO

0399 16 0100
0399 16 0200
0399 16 0300
0399 16 0400

0399 26 0100
0399 26 0200
0399 26 0300
0399 26 0400

0399 17 0100
0399 17 0200
0399 17 0300
0399 17 0400

ISO 7388/2 Forma B

30504011100
30504014150
30504017200
30504020250



