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HAUPTABMESSUNGEN

IGR 250 IGR 600

Maximale Werkstiickabmessungen Max 355 595 mm
Auslegergewicht

(150 mm von der Spindelnase) Max 80 400 Ke
Maximale Lange (inkl. Spannmittel)

(Abstand Spindelnase - interne Spindelabstiitzung)

Max 1.200 2.300 mm

Maximale Schleiftiefe Max 350 1.000
Aufnahmebohrung 120 120 mm
+8° +6°
Maschinentisch-Schwenkbereich 7 BT
Geschwindigkeit 0-4 0-4 m/min
Rotation Geschwindigkeit 0-400 0-400 rpm
Innen Aufnahmekonus 5 6 ™M
Selbstzentrierender Futterdurchmesser 250 250 mm
Schleifspindelstock Elektromotor 4,0 11,0 kw
Werkstiickspindelstock Elektromotor 1,5 4,0 kw
KihImittelpumpe Elektromotor 2,2 2,2 kw

Maximaler Durchmesser, der mit der
Plandrehvorrichtung (mit Schleiftopf) geschliffen 355 mm

PLANDREHVORRICHTUNG werden kann
Schleifscheibe Durchmesser 125 mm
Maximale Schwenkbereich 10°

Spindelnase Abstand Spindelnase - interne Spindelabstiitzung

Spitzenhohe liber
Tisch

™ interne
= Spindelabstlitzung
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AUSSTATTUNG

SIEMENS TP 700 Touchscreen-Bedienfeld

Schleifscheiben- und Tischbewegung mittels Brushless Motoren

Kugelgewindetrieb mit doppelt vorgespannter Kugelmutter fir Tisch- und Wagenbewegung
Tischneigungsverstellung komplett mit Messuhr zum Konusschleifen

Bewegung des Wagens auf Linearfiihrungen und Rollenlagern

Positionierung des Wagens mittels Steuerung durch Encoder

Elektrische Ausriistung in einem separaten Schrank

Pneumatische Anlage

Zentralschmieranlage

STANDARDZUBEHOR

Innenschleifeinrichtung

Umrichtergesteuerter Radspindelmotor

Plandrehvorrichtung mit Schleiftopf @ 125 mm

Kihlsystem komplett mit Pumpe, Tank, Leitungen und Diise
Automatische Schleifscheiben-Abrichtvorrichtung (ohne Diamant)
Ol fiir Schmierfiihrungen: 5 Kg

Betriebsanleitung

PLANDREHVORRICHTUNG

TOPFSCHEIBE 7 SCHLEIFSCHEIBE




PLANDREHVORRICHTUNG

e Optische Linien auf den Achsen
e Hochste Positioniergenauigkeit und Wiederholbarkeit

LINEARE FUHRUNGEN
e Hervorragende Leistung bei der Interpolationsbearbeitung
o Hohe Beschleunigung bei niedrigen Geschwindigkeiten
e Entfernung des Stick-Slip-Effekts.

GRANITSOCKEL

o Niedriger Warmeausdehnungskoeffizient
« Hervorragende Steifigkeit
e Schwingungsdampfung




SCHLEIFSPINDEL REVOLVER

Der Spindelrevolver mit integrierter Schwenkachse  Der Spindelrevolver dreht sich automatisch und
ermoglicht den Einsatz von bis zu vier Schleifspin- positioniert sich genau und préazise. (Der Spindelre-
deln volver dreht sich nicht in den Versionen 1 und 2)

« 3 Innenschleifspindeln - 1 Aussenschleifspindeln

« 4 Innenschleifspindeln

o 1 Reitstock

INNENSCHLEIFEN AUSSENSCHLEIFEN-INNENSCHLEIFEN
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INNENSCHLEIFSCHEIBE i

AUSSENSCHLEIFSCHEIBE

REITSTOCK 4

HAUPTABMESSUNGEN

SCHLEIFSPINDEL REVOLVER Spitzenhdhe Uber Tisch 325mm
Anzahl Spindeln Max 4 n Werkstick Durchmesser Max 650 mm
Aufnahmebohrung Max 120 mm Schleifldange Max 300 mm
Schwenkbereich -5° +275°grade Schleiflange innen Max 200 mm
Repetitionsgenauigkeit <1" Schleif Durchmesser aussen Max 200 mm
Schwenkzeit fur 180° <10 sec
Auflosun 0.001 rade ACHSE Z
& ’ & Weg Max 650 mm
WERKSTUCKSPINDELSTOCK Geschwindigkeit Max 10. 000 mm /min
Drehzahlbereich 1—800rpm Auflosung 0.0001 mm
Aufnahmekonus 6 ASA
ACHSE X
Aufnahmekonus 5CM
Weg Max 450 mm
Aufnahmebohrung 35.5mm — -
- - Geschwindigkeit Max 10.000 mm/min
Werkstickspindelstock Elektromotor 1.6 kW Aufldsun 0.0001 mm
Auslegergewicht (150 mm von der Spindelnase) 80kg g ’
GROSSE AcHsE B
- Schwenkbereich +30° -20°
Hohe 1700 mm — — "
L5 2600 Repetitionsgenauigkeit <1
dange mm Auflosung 0.001
Breite 1600 mm

Gesamtgewicht 2600 kg
RBEI
5



HALBAUTOMATISCHE

« Anzeige der Positionen des Schleifspindelstocks
und des Maschinentisches am Bedienfeld
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e 12 unterschiedliche programmierbare Durchmes- X __+0,420 o
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ser flr einen einzigen Schleifzyklus

« Korrektur eines jeden Durchmessers am Bedien-
feld

« Halbautomatischer Schleifzyklus mit Stoppfun-
ktion, die den Schleifscheibenvorlauf anhalt, wenn
der programmierte Durchmesser erreicht ist.

« Automatischer Abrichtzyklus der Schleifscheibe
mit Ausgleich aller Schleifhéhen

Manuell UndAutomatisch
X Achse Bewegung des Werkstiickspindelstocks
Z Achse Bewegung des Maschinentisches

Auswahl der Trennung der elektronischen Handrader
SIEMENS
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ARBEITSZYKLEN MIT EINFACHER

PROGRAMMIERUNG

LANGSCHLEIFEN
EINSTICHSCHLEIFEN
PLANSCHLEIFEN
MEHRFACHER DURCHMESSER

LiiiiL

«Grenzwert flir Zugabe und Feinschleifen
«Umkehrpositionen des Tisches mit Stillstandszeiten
« Ausfunkzyklus

« Stillstand beim Ausfunken

DURCHGANGSSCHLEIFZYKLEN

Erhéhung beim Vor- und Feinschleifen
EINSTICHSCHLEIFZYKLEN

Automatischer Vorlauf beim Vor- und Feinschleifen

Bedienfeld mit Touchscreen (SIEMENS TP 700) fir
eine leichte Programmierung der Arbeitszyklen

o



=
[—]
<&

LEICHTES PROGRAMMIEREN

Es kdnnen komplexe Programme erstellt werden, ohne
Uber Kenntnisse der ISO-Programmierung zu verfiigen.
Anleitung fur die Einstellung

Die Eingabe der Parameter wird durch eine Reihe an
Nachrichten und lkonen erleichtert, die die Bedeutung
der verschiedenen Parameter Schritt fiir Schritt er-
kldren.

Die Programmierung der Arbeitszyklen erfolgt, indem
dieselben Parameter des Zyklus eingegeben werden.
Die Reihenfolge der Ausflihrung der diversen Zyklen
kann schnell und intuitiv gedndert werden.
Fehleriiberwachung

Die wichtigsten geometrischen Parameter eines je-
den einzelnen Zyklus kdnnen auf der Ubersichtsseite
Uberwacht werden, um Fehler bei der Programmau-
sfihrung zu verhindern.

IM LIEFERUMFANG ENTHALTENE
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OMICRON _|

SCHULTER
3 ARTEN

STANDARDPROGRAMME
DURCHGANGSSCHLEIFEN Vv
EINSTICHSCHLEIFEN Vv
PLANSCHLEIFEN Vv
MEHRFACHES EINSTICHSCHLEIFEN
SCHRAGEINSTICHSCHLEIFEN Vv
KONISCHES SCHLEIFEN Vv

PROGRAMMIERUNG DES
ABRICHTENS

Alle Parameter fiir den automatischen Abrichtzyklus
der Schleifscheibe kdnnen programmiert werden.
Das Abrichten kann erfolgen:

e unabhangig vom Arbeitszyklus

« automatisch wahrend des Arbeitszyklus (zu
Beginn, vor der Feinbearbeitung oder bei Zyklu-
sende)

o automatisch mithilfe eines Werkzeugversch-
leiRzdhlers (wahrend des Arbeitszyklus - auf
Anfrage).

GENAUE GEOMETRISCHE ERGEBNISSE

Bei jedem Zyklus kdnnen mogliche Konizitatsfehler

korrigiert werden, indem die beiden X- und Y-Ach-

sen interpoliert werden.

Bei jedem Zyklus besteht die Moglichkeit, die Be-
arbeitung der Schultern einzugeben, die wie folgt
aktiviert werden kann:

MANUELL:

Die Maschine schaltet sich voriibergehend ab und
ermoglicht dem Bediener die Bearbeitung der
Schultern mit dem elektronischen Handrad.
AUTOMATISCH:

Die Maschine fiihrt vor dem Feinschleifen die Be-
arbeitung der Schultern bis auf die programmierte
Hohe durch.

AUTOMATISCH MIT SCHNITT IN DER LUFT:

Die Maschine fihrt eine automatische Suche der zu
bearbeitenden Schulter durch und entfernt automa-
tische vom Berlihrungspunkt aus die programmierte
Materialmenge. Nachdem dieser Vorgang beendet
ist, kann die Maschine eine Riickstellung der Z-Ach-
se ausfiihren. So ist es moglich, weitere Schultern
am selben Werkstiick hochprazise und mit geringe-
rer Zykluszeit zu schleifen.



SEIT 1936 DAS UNTER

Die in diesem Katalog enthaltenen Texte, Abbildungen
und technischen Spezifikationen beruhen auf dem Stand
der Informationen zum Zeitpunkt der Veréffentlichung.
Trotz gréfSter Sorgfalt kénnten technische
Ungenauigkeiten oder Schreibfehler enthalten sein.

AN IHRER SEITE!

Das Unternehmen Robbi ist seit 1936 im Bereich
der Werkzeugmaschinen tdtig und hat sich auf
den Bau von mafigefertigten Maschinen (Polier-
und Schleifmaschinen) fiir Industrieunternehmen
spezialisiert.

Prdizision, Stabilitdt und wettbewerbsféhige Preise
sind die wichtigsten Aspekte der Schleifmaschinen
des Hersteller ROBBI, fiir die nur die besten
Technologien und die robustesten Teile verwendet
werden, die auf dem Markt erhdltlich sind und
umfassend geprtlift wurden.

Die Bemiihungen von ROBBI zielen darauf

ab, die Kunden zu unterstiitzen und ihnen auf
proaktive Weise zu helfen, um die Effizienz des
Produktionsprozesses zu steigern.
Zusammengefasst bietet das Unternehmen Robbi
folgende Dienstleistungen an:

Beratung bei der Umsetzung des industriellen
Prozesses mit besonderen Schleifmaschinen
langfristige Verfiigbarkeit von Ersatzteilen
Weiterbildungsprogramme, um die Rentabilitit der
Investition in die Maschinen des Herstellers ROBBI zu
erhéhen.

Unser Ziel ist, es den Kunden zu ermdéglichen, die
Eigenschaften der Werkzeugmaschinen von Robbi
bestméglichst auszunutzen und die Lebensdauer zu
erhéhen.

Die Anforderungen des Kunden zu verstehen, ist
der beste Weg, um Lésungen und Dienstleistungen
anbieten zu kénnen, die die Kapitalrendite erhhen.
Willkommen sind alle Ideen, die die Arbeit beim
Industrieschweifsen oder Polieren verbessern.

Lassen Sie uns bitte wissen, wenn wir etwas tun
kénnen, um lhre Erfahrung mit dem Unternehmen
ROBBI zu verbessern.

Robbi engagiert sich dafiir, dass alle Kunden vollsten
zufrieden sind.

Entscheiden Sie sich fiir die Préizision des Herstellers
Robbi, um lhre Produktivitéit zu steigern und die
Rentabilitéit der Investition zu erhéhen.

Rufen Sie uns an.
Wir haben eine Lésung fiir Ihre Erfordernisse an das
industrielle Schleifen.
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Die Robbi Group srl behdilt sich vor, den Inhalt,
einschlieflich der Bilder und Texte, jederzeit und ohne
Vorankiindigung zu d@ndern.

MEMBER
COMPANY

Robbi Group srl iibernimmt keine Verantwortung in 390 JZaZI '27700
Bezug auf Ungenauigkeiten, Fehler oder Auslassungen 390442 47966

im vorliegenden Katalog. robbi@robbigroup.com

https://rettificatrici-robbi.com



