_ CNC PENDELHUBSCHLEIFMASCHINE
FUR KURBELWELLEN UND NOCKENWELLEN

LYNX 2000 CNC - Code-Nr. A99A38010

Maschinenbeschreibung:

*| Die Maschine ist fiir das Schleifen von Kurbelwellen (Haupt- als auch Pleuellager)

und Nockenwellen (unterschiedliche Nockenformen) verwendbar.

| Die Maschine erméglicht die Bearbeitung von verschiedenen Kurbelzapfen und
Nockenformen durch CNC-Interpolation der Werkstiickdrehachse (C) mit der
Schleifscheibenachse (X) in einer einzigen Aufspannung zwischen den Spitzen
(Orbitalschieifen).

¢/ Durch die Tischachse "Z" kénnen Sprungbewegungen zur Fertigbearbeitung
ausgefihrt und / oder es kdnnen Sitzbreiten hergestellt werden, die gréRer sind

als die Schleifscheibenbreite (Einstechschleifen, Mehrfachstechschieifen und

Oszillationsschleifen).

| Die Maschine erméglicht die Verwendung von herkdmmlichen keramisch
gebundenen Schleifscheiben (35 m/sek) ebenso wie weilen Aluminium-Oxyd
Edelkorundscheiben (63 m/sek) oder CBN-Schleifscheiben (125 m/sek).




Al

gemeine Beschreibung:

Die Maschine besteht aus einem einteiligen GrauguB — Untergestell mit Linearfiihrungen
fur die Tischgleitung (Z-Achse) und quer dazu die linearen Rollenfilhrungen fiir den
Schleifspindelkopf (X-Achse).

Beide Achsen werden durch lineare Motoren angetrieben und durch optische MaRstabe
mit hoher Aufldung kontrolliert.

Auf dem Tisch sind montiert der "direkt drive" Aufspannkopf, der Reitstock und
rechtwinklig dazu auf dem Schlitten der "direkt drive" Schieifspindelkopf.

Die Abrichtvorrichtung (Einzeldiamant oder rotierendes Diamantrad) ist entweder
auf dem Aufspannkopf oder auf dem Reitstock fest montiert und richtet nahezu alle
Schleifscheibenprofile durch Interpolation der Tisch- und Schleifspindelachse (X, Z).

Eine Durchmesser-MeRvorrichtung "Probe"”, die auf dem Schleifspindelkopf montiert ist

nimmt das "Null"-MaR auf.

Der max. Schleifdurchmesser beim Pendelhubschleifen (Pleuelzapfendurchmesser plus
Kurbelhub) betragt 220 mm.

Max. Hub tber Drehachse 70 mm, mit Schleifscheibendurchmesser 660 mm
Spitzenhthe 270 mm.

Max. Schieifdurchmesser beim Zylinderschleifen 300 mm.



« GRUNDAUSRUSTUNG

Maschinenuntergestell — Tisch (Z-Achse)
MoEoIitisches GuBeisen-Untergestell mit linearen Rollenfiihrungsbahnen fiir hohe Genauigkeit und

Stgrrheit; linearer Motor mit direktem Antrieb der Z-Achse garantiert schnellen und genauen

Vo
De
No
Ma
9.0

Sc

'schub. Z-Achse mit Linear-Encoder (min. Zustellung 0,0001 mm).

r Tischantrieb besitzt einen eingebauten Uberlastungsschutz mit
abschaltung.Tischverstellung 1500 mm. Max. Abstand zwischen den Spitzen 1700 mm.
X. Schleiflange 1300 mm. Programmierbare Vorschubgeschwindigkeit von

01 bis 10.000 mm/min.

nleifspindelkopfschlitten (X-Achse)
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Beiserne Struktur mit linearen Rollenfiihrungsbahnen fur hohe Genauigkeit und Starrheit, mit

lingaren Motoren fir direkten Antrieb der X-Achse. X-Achse mit Linear-Encoder (min. Zustellung
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001 mm).
r Schlittenantrieb besitzt einen eingebauten Uberlastschutz mit Notabschaltung.

X. Verstellweg 490 mm. Vorschiibe von 0.001 bis 35.000 mm/min (berechnet sich

automatisch aus Geometrie der Welle und Werkstiickdrehzahi.
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X. Ruckzugsgeschwindigkeit des Schieifkopfs 10.000 mm/min..

hleifspindelkopf
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nleifspindelkopf mit Spindelwelle auf Rollenlagern montiert.
rieb der Motorspindel tiber integrierten Direktantrieb mit Fliissigkeitskiihlung.
Drehwertgeber sorgt fur permanente Drehgeschwindigkeitskontrolle mit Anpassung an den

rchmesser der Schleifscheibe.

Schieifscheibenschutz fir Schleifscheiben mit Durchmesser 660 mm x 80 mm —
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men 1-5-7 (entsprechend der Breite.)
nleifscheibenspindelleistung: 25 KW
glichkeit mit Einzelschleifscheibe zu arbeiten, sowie Vorbereitung fur die Montage einer

leifvorrichtung fiir konkave Nocken (Option).




prkstiickkopf (C-Achse)

fspannkopf mit Spindelwelle auf Rollenlagern montiert,

ptation der Motorspindel Uiber integrierten Direktantrieb der C-Achse mit Flussigkeitskiihlung.
ehwertgeber (Encoder) mit hoher Auflésung (min. Zustellung 0.0001 mm).
X. Werkstuickgewicht zwischen den Spitzen. Kilogramm.

ahrend der Vorbereitung ist eine Kraftjustierung der Hydraulikspanner ebenso wie Zentrierspitzen

aglich.

_ StTndard Reitstock
Rejitstock einschliesslich Spindelwelle auf Rollenlager montiert. Manuelle hydraulische
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olenklemmung. Pinolenhub 50 mm. Pinolenriickzug manuell oder tber Fullpedal. Korrektur der

Zﬂindrizitét tber Querverstellung der Zentrierspitze. Abrichthalter mit Aufnahme MK1. Gekiirzt mit

er festen Position (0°). Klemmkraft variierbar Uber EUCHNER-Fernsteuerung

chanischer MeRtaster

[ dem Schleifspindelkopf befindet sich der Meftaster, dieser wird fur das Messen (Winkel Null)

—  der Kurbelwellen und Nockenwellen verwendet. Auffinden des axialen Nullpunkts und Vermessen

des -profils.

—  Dig Vorrichtung ist mit einer Abdeckung versehen (um sie wahrend der Schleifphase zu schitzen)
und ist komplett mit dazugehoriger Elektronik.




Sensor fiir den Kontakt zwischen Schlelfschelbe und Werkstlick und automatischer

Scllllelfschelbenauswuchtu ng.
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Vorrichtung Marposs E82 (Kontaktlose Ubertragung) hat zwei Funktionen:

Auswuchtung der Schleifscheibe durch zwei im Kopf befindliche Gewichte und die Kontrolle /

Uberwachung des Werkstiicks durch einen integrierten Sensor.

Maschinenverkleidung
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Maschine wurde gemaf den CE Normen konstruiert und mit Schutzhauben und Schiebetiiren
gerustet. Wenn diese Vorrichtungen gebéffnet sind, ist die

/ Entladungszone vollstandig frei.

e 1900 mm, Lange 5500 mm, Breite 2500 mm.

rmetauscher fiir Linear- und Direktantriebsmotoren
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ileinheit, um konstante Temperatur der linearen Motoren zu halten. Eine solche Funktion ist
wendig, um die Genauigkeit und die Leistung der Maschine zu sichern. Automatische
richtung far die Kontrolle und das Steuern der Temperatur, der Motoren und der
rrmoelemente.

iraulische Einheit

Hydraulische Einheit fur die Bedienung der Verfahrungen und Einrichtungen

~Relitstockpinole, Lunetten, Bremsen und Einrichtungen).

Pneumatische Einheit

Angebracht auf der Maschinenrickseite. Erforderlicher Lftdruck 1000 NI/min.

Ele

ktrische Einheit

Angebracht auf der Maschinenriickseite. Kihlung durch Ventilator. Hangendes Bedienpendel mit

Hal

ter und Abstiitzung.
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Steuerungseinheit (numerische Steuerung und PLC)

Die Maschine verwendet die oben genannte numerische Steuerung fir folgende Funktionen:
MM (man-machine interface) fur die Programmierung, Speicherung, Kontrolle und Ausdruck der
Schleifprogramme.

CN (numerical control board) fur die Achsenkontrolle der digitalen SERCOS Schnittstelle.
Bedienflache mit dem Farb-TFT

Bedienflache mit alphanumerischer Tastatur fur die Programmierung

Bedienflache fiir die Kontrolle der Maschinenfunktionen

Eingabe von metrischen Parametern

Bewegliches Terminal LCD, Tastatur, elektronisches Handrad , Ubersteuerung,
Auswahltaste.
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2. Geometrie der Werkstiicke (Durchmesser, Radien, Nockenprofile)
3. Arbeitsweise
4. Abrichten der Schleifscheibenkontur

Elektrischer Anschlu

. Netzspannung 400 Volt + 10%.

. Netzfrequenz 50/60 Hz. + 1 Hz.

. Installierte Leistung 40 kW

. Steuerspannung 24 Volt DC.

. Bpannung fir die Magnetventile 24 Volt DC
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Die Lieferung umfaRlt

1x|\VV26A38002  Elektronische "in process" MeRvorrichtung mit manueller Justierung, aufgebaut
auf einer Maschine ohne Einrichtung fur negative Profile.

Elektronische MeReinrichtung MARPOSS P5 mit schwarz/weif LCD-Display und
MeRkopfeinheit FENAR-L in "Wide Range" Version. (Die Einheit besteht aus:
hdraulischem Tastarm, MeRRgabel mit HBT-Umformer, Gabelhalter) fir die "in
process" Kontrolle von Pleuelzapfen und Hauptlager).

Eine V-Lehre in "Wide Range" Version mit Leistung 25 mm fur Durchmesser von
37-62 mm und eine V-Lehre Leistung 25 mm fur den Bereich 47-72 mm. Die
FENAR-L ist auf einem Schlitten mit manueller Justierung montiert.

V-Lehren fiir unterschiedliche Bereiche sind auf Anfrage erhéitlich.




