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DIE LEISTUNG DER CNC & EINFACHE BEARBEITUNG

«Optimierter Zyklus mit geometrischen und Arbeitsparametern
«Die Schleifmaschinen CNC werden den Anforderungen an die Produktion von mittelgroBen Werkstlicken

gerecht.

«Die Schleifmaschinen sind mit dem System SIEMENS 840Di sl der neuesten Generation ausgestattet.
«Die Maschine kann mit automatischen Messsystemen ausgeriistet werden.
«Es ist moglich, die Schleifscheibe fiir Geometrien auszulegen, die speziell fiir die geforderte Produktion-

sart erstellt wurden.

«Es konnen hochprazise Bearbeitungen vorgenommen werden, wenn die Schleifmaschinen mit einer drit-
ten interpolierten Achse und einer speziell erstellten Software ausgeristet wird.

LEICHTES PROGRAMMIEREN

Es kdnnen komplexe Programme erstellt werden,
ohne liber Kenntnisse der ISO-Programmierung zu
verfigen.

Anleitung fir die Einstellung

Die Eingabe der Parameter wird durch eine Reihe an
Nachrichten und lkonen erleichtert, die die Bedeu-
tung der verschiedenen Parameter Schritt flr Schritt
erklaren.

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

Die wichtigsten geometrischen Parameter eines je-
den einzelnen Zyklus kénnen auf der Ubersichtsseite
Uberwacht werden, um Fehler bei der Programmau-
sflhrung zu verhindern.
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GENAUE GEOMETRISCHE ERGEBNISSE |m
Bei jedem Zyklus kdnnen mogliche Konizitatsfehler
korrigiert werden, indem die beiden X- und Y-Ach- 2
sen interpoliert werden.




EINFACHES UND INTUITIVES INTERFACE
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IM LIEFERUMFANG ENTHALTENE

STANDARDPROGRAMME
AUSSENSCHLEIFEN  INNENSCHLEIFEN

DURCHGANGSSCHLEIFEN \ \
EINSTICHSCHLEIFEN v v
PLANSCHLEIFEN v v
MEHRFACHES EINSTICHSCHLEIFEN v

SCHRAGEINSTICHSCHLEIFEN v v
KONISCHES SCHLEIFEN v v

PROGRAMMIERUNG DES
ABRICHTENS

Alle Parameter flr den automatischen Abrichtzyklus

der Schleifscheibe kdnnen programmiert werden.

Das Abrichten kann erfolgen:

e unabhangig vom Arbeitszyklus

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

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

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 fihrt 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 Werkstick hochprazise und mit geringe-
rer Zykluszeit zu schleifen.
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| OMICRON CNC 3206

HAUPTABMESSUNGEN 3206 3210
Spitzenweiten max. 600 1000mm
Schleiflange max. 600 1000mm
Spitzenhdhe Uber Tisch 160 mm
Werkstick Durchmesser max. 315 mm
Werkstlckgewicht zwischen Spitzen —max. 120 kg
Werkstlickgewicht beim Fliegendschleifen® max. 40 kg
QUERSCHLITTEN (Z-ACHSE) 3206 3210
Automatischer Weg max. 680 1080mm
Maschinentisch-Schwenkbereich +2,, +i°
Kleinster Automatischer Weg 3 mm
Geschwindigkeit 1-5000 mm/min
Handrad fir Graduierung 0001 001 01 mm
WERKSTUCKSPINDELSTOCK

Rotation Geschwindigkeit 0-600 rpm
Spindeldurchlass 26 mm
Innen Aufnahmekonus 4MT
AuBen Aufnahmekonus? 5ASA
Max Schwenk Winkel 90°
REITSTOCK

Pinolenhub 50 mm
Pinolendurchmesser 70mm
Innen Aufnahmekonus 4MT
SCHLEIFSPINDELSTOCK (X-Achse)

Schwenk Winkel max. +/-180°
Handradteilung 0001 001 01 mm
Vorschubweg mit Handrad 130 mm
Weg max 200 mm

Geschwindigkeit

max 0,2-3000 mm/min

Spindle Drehzahl (inverter)

SCHLEIFRAD MERKMALE

600-1600 rpm

Durchmesser max. 450 mm
Bohrung ¢ 127 mm
Breite min. 20 mm,
max. 50 mm
VORSCHUB (mm)
Zerstellen Betrag Bei Tisch Umkehrung 0,001
INNENSCHLEIFVORRICHTUNG FUR RIEMENSPINDELN?
Aufnahme borung 80 mm
Elektromotor 1,50 kW
ELEKTROMOTOREN
Schleifspindelstock 4,00 kW
Werkstuckspindelstock 0,75 kW
‘ Vorschub Schleifspindelstock 3,00 Nm
R oo ~§ Vorschub Querschlitten 6,00 Nm
‘ | Hydraulikeinheit® 0,75 kW
° ° KihImittelpumpe 0,18 kW
| GROSSE 3206 3210
| Uid, ! D l l 3 | Lange 2900 3700mm
i Breite 1350 1350mm
Hohe 1750 1900mm

—

5 1 Auf 150mm Spindelnase Werkstiickspindelstock.

Gesamtgewicht

20hne Wechselrichter

3700 4900Kg

3Fakultativ
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CNC 3620

7 1 Auf 150mm Spindelnase Werkstiickspindelstock.

HAUPTABMESSUNGEN 3606 3610 3615 3620
Spitzenweiten max. 630 1030 1530 2030mm
Schleiflange max. 630 1030 1530 2030mm

Spitzenhohe lber Tisch

180 230*mm

Werksttick Durchmesser

max. 355 4553 mm

Werkstlickgewicht zwischen Spitzen max. 250 300%kg

Werkstiickgewicht beim Fliegendschleifen? max.

QUERSCHLITTEN (Z-ACHSE)

80 80kg

3606 3610 3615 3620

Automatischer Weg max.

780 1180 1680 2180 mm

Maschinentisch-Schwenkbereich

Kleinster Automatischer Weg

+9°  +8° +7° +6°

LI R CHE
4 mm

Geschwindigkeit

1-5000 mm/min

Handrad fir Graduierung

WERKSTUCKSPINDELSTOCK

0,001 0,01 0,1 mm

Rotation Geschwindigkeit 0-600rpm
Spindeldurchlass 31 mm
Innen Aufnahmekonus 5MT
AuBen Aufnahmekonus® 5ASA
Max Schwenk Winkel 90°
REITSTOCK

Pinolenhub 70mm
Pinolendurchmesser 70mm
Innen Aufnahmekonus 5MT
SCHLEIFSPINDELSTOCK (X-Achse)

Schwenk Winkel max. +/-180°
Handradteilung 0,001 0,01 0,2mm
Vorschubweg mit Handrad 200mm
Weg max 380mm

Geschwindigkeit

max__ 0,2-3000 mm/min

Spindle Drehzahl (inverter)

SCHLEIFRAD MERKMALE

600-1600 rpm

Durchmesser 450-500 mm
Bohrung 127 mm
Breite min. 20 mm_

max. 80 mm
VORSCHUB mm
Zerstellen Betrag Bei Tisch Umkehrung 0,001

INNENSCHLEIFVORRICHTUNG FUR RIEMENSPINDELN (Option)

Aufnahme borung 80mm
Elektromotor 1,5 kW
ELEKTROMOTOREN 3606 3610 3615 3620
Schleifspindelstock 5,50 - 7,50° kW
Werkstlckspindelstock 1,50- 2,203 kw
Vorschub Schleifspindelstock 3,00 Nm
Vorschub Querschlitten 11,00 Nm
Hydraulikeinheit® 0,75 kW
KihImittelpumpe 0,18 kw

GROSSE 3606 3610 3615 3620

Lange 2900 3700 5200 6600 mm
Breite 1500 1500 1500 1500 mm
Hohe 2100 2100 2100 2100 mm

Gesamtgewicht

20hne Wechselrichter

3800 4700 6200 7700 Kg

3Fakultativ
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HAUPTABMESSUNGEN 6010 6015 6020 6030
Spitzenweiten max. 1150 1750 2250 3150 mm
Schleiflange max. 1000 1600 2100 3000 mm
Spitzenhohe Gber Tisch 300350 mm
Werkstick Durchmesser max. 595 695*mm
Werkstiickgewicht zwischen Spitzen max. 1200 kg

Werkstuckgewicht beim Fliegendschleifen®  max. 120 kg

QUERSCHLITTEN (Z-ACHSE)

6010 6015 6020 6030

Automatischer Weg max.

1150 1650 2150 3050 mm

Maschinentisch-Schwenkbereich

Kleinster Automatischer Weg

+8° +7° +6° +5°

I CE R CR T
3 mm

Geschwindigkeit

1-5000 mm/min

Handrad fir Graduierung

WERKSTUCKSPINDELSTOCK

0,001 0,01 0,1 mm

Rotation Geschwindigkeit 0-350rpm
Spindeldurchlass 44 mm
Innen Aufnahmekonus 6 MT
AuBen Aufnahmekonus® 8 ASA
Max Schwenk Winkel 90°
REITSTOCK

Pinolenhub 70mm
Pinolendurchmesser 80mm
Innen Aufnahmekonus 5MT
SCHLEIFSPINDELSTOCK (X-Achse)

Schwenk Winkel max. +/-180°
Handradteilung 0,0010,01 0,1mm
Vorschubweg mit Handrad 250 mm
Weg max 480 mm

Geschwindigkeit

max__ 0,2-3000 mm/min

Spindle Drehzahl (inverter)

SCHLEIFRAD MERKMALE

600-1250 rpm

| o '+ Durchmesser max. 610mm
| ! Bohrung 230mm

‘ -
| 5 ° ° . min. _.50mm_
Breite max. 120 mm

|

@ﬁl D | l P4 1 VORSCHUB (mm)
5 ' Zerstellen Betrag Bei Tisch Umkehrung 0,001

INNENSCHLEIFVORRICHTUNG FUR RIEMENSPINDELN (Option)

e
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1 Auf 150mm Spindelnase Werkstiickspindelstock.

Aufnahme borung

100 120°mm

Elektromotor

2,20 4,00°kW

ELEKTROMOTOREN

Schleifspindelstock 15,00kW
Werkstickspindelstock 3,60kW
Vorschub Schleifspindelstock 6,00 Nm
Vorschub Querschlitten 11,00Nm
Hydraulikeinheit® 0,75kwW
KihImittelpumpe 0,18kwW
GROSSE 6010 6015 6020 6030
Linge 5200 5700 6850 9000 mm
Breite 1950 1950 1950 1950 mm
Hohe 2100 2100 2100 2100 mm
Gesamtgewicht 6800 8100 9300 11000Kg
20Ohne Wechselrichter 3Fakultativ
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L Auf 150mm Spindelnase Werkstiickspindelstock.

HAUPTABMESSUNGEN 8030 8040 8050 8060 8080
Spitzenweiten max 3000 4000 5000 6000 8000 mm
Schleiflange max 3000 4000 5000 6000 8000 mm

Spitzenhdhe Uber Tisch

400450°500°mm

Werkstick Durchmesser

max 795 8952 9953mm

Werkstlckgewicht zwischen Spitzen max 4000 kg

Werkstiickgewicht beim Fliegendschleifen® max 180 kg

QUERSCHLITTEN (Z-ACHSE) 8030 8040 8050 8060 8080

Automatischer Weg max 3200 4200 5200 6200 8200 mm

+4° +3° +2° +0°

Maschinentisch-Schwenkbereich

Kleinster Automatischer Weg

-1 -1° -1° -0°
4 mm

Geschwindigkeit

1-5000 mm/min

Handrad fir Graduierung

WERKSTUCKSPINDELSTOCK

0,001 0,01 0,1 mm

Rotation Geschwindigkeit 0-150rpm
Spindeldurchlass 44 mm
Innen Aufnahmekonus 6 MT
AuBen Aufnahmekonus? 8 ASA
Max Schwenk Winkel 90°
REITSTOCK
Pinolenhub 80mm
Pinolendurchmesser 120mm
Innen Aufnahmekonus 6 MT
SCHLEIFSPINDELSTOCK (X-Achse)
Schwenk Winkel max. +/-180°
Handradteilung 0,0010,01 0,1mm
Vorschubweg mit Handrad 250 mm
Weg max 480 mm
Geschwindigkeit max__ 0,2-3000 mm/min
Spindle Drehzahl (inverter) 600-1250 rpm
SCHLEIFRAD MERKMALE
Durchmesser 760-1200 mm
Bohrung 305mm
Breite min. _.50mm_
max. 120mm
VORSCHUB (mm)
Zerstellen Betrag Bei Tisch Umkehrung 0,001

INNENSCHLEIFVORRICHTUNG FUR RIEMENSPINDELN (Option)

Aufnahme borung

100 120°mm

Elektromotor

2,20 4,00 kW

ELEKTROMOTOREN

Schleifspindelstock 15,00 18,00 kW
Werkstuckspindelstock 7,50 kw
Vorschub Schleifspindelstock 6,00 Nm
Vorschub Querschlitten 36,00 Nm
Hydraulikeinheit® 1,50 kW
KihImittelpumpe 0,18 kw
GROSSE 8030 8040 8050 8060 8080
Lange 9860 12260 14000 16500 18500 mm
Breite 2400 2400 2400 2400 2400 mm
Hohe 2650 2650 2650 2650 2650 mm

Gesamtgewicht 23000 25000 27500 30000 35000 Kg

20hne Wechselrichter 3Fakultativ



MASCHINENBETT

Das Maschinenbett besteht aus normgerechtem
und stabilem Gusseisen mit breiten geschliffenen
Flhrungen.

Am unteren Teil befinden sich die Nischen, um die
Maschine zu befestigen und zu nivellieren.

MASCHINENTISCH

Der Tisch in zwei Teilen ist aus normgerechtem,
stabilem Gusseisen.

Der obere Teil kann in zwei Richtungen geschwenkt
werden, um konische Werkstiicke zu schleifen.

Die Schmieranlage sorgt durch einen konstanten Olf-
luss fiir die Schmierung der Fithrungen. Der Olfluss
verteilt sich dabei auf der gesamten Lange.

STROMANLAGE

Die Stromstation ist von der Maschine getrennt und
enthalt alle elektrischen und elektronischen Bestan-
dteile.

HYDRAULIKANLAGE
Sie besteht aus einer von der Maschine getrennten
Steuerung.

SCHMIERANLAGE

Vom Maschinenkoérper getrennte Schmieranlage
zur kontinuierlichen Schmierung der Flihrungen des
Maschinentisches.

Das aufgefangene Ol wird gefiltert und zur Schmie-
ranlage zurickgeleitet.

PNEUMATIKANLAGE

Sie vereinfacht die manuellen Verlagerungen, da der
Werkstlickspindelstock, der Reitstock und der Ober-
schlitten leichter bewegt werden kénnen.

SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Alle beweglichen Teile sind durch Schutzvorrichtun-
gen geschutzt.

Dazu gehoéren insbesondere die Schutzabdeckungen
der Riemen, die Schutzabdeckung der Schleifscheibe
und die Abdeckungen der Lauffiihrungen.

Die frontale Schutzvorrichtung wurde mit Schie-
betliren aus Blech mit einer Abschirmung aus
Polycarbonat realisiert.

Eine bewegliche Blechabschirmung, die mithilfe
eines Pneumatikyzlinders betatigt wird, schiitzt den
Bediener vor der rotierenden Schleifscheibe, wenn
die frontalen Schutzvorrichtungen ged6ffnet sind.

Ein Sicherheitssystem verhindert den Start des Au-
tomatikzyklus, wenn die Tur offen steht.

iy
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TECHNISCHE MERKMALE

i __A_L_Jtomatische Langsbewegung des Maschinentisches Kugel_gmlaufs_pindeln__ v
2 < Messstab mit Tausendstel-Einteilung zur Anzeige der Position - - - o
§ g Vorrichtung mit Feinverstellung und Zentesimalvergleicher zur Kontrolle der Konizitat v
§ Bei S_chleifmaschinen mit ginem Abstand dgr Spitzgn Uber.4000 mm wird di.e Bewegung zur N
_______ Ausrichtung der oberen Tischplatte durch ein Luftkissen einfacher und praziser. - -
Diamantwerkzeug zum Abrichten der Schleifscheibe fiir das AuBenschleifen, das am Reitstock N
_befestigt ist.
o Lineares Abrichten der Schleifscheibe B B B B v
E Abrichten der Schleifscheibe mit Strahlen an den Kanten durch Interpolieren zwischen X- und
X Y-Achse - - - - -
§ Halterung fiir das Werkzeug zum Abrichten der Schleifscheibe fiir das AulRenschleifen, das auch
~ am Spindelstock montiert ist. - - - - )
§ _An der Elektrospindel montierte Diamantrolle (Abrichten der Schleifscheibe CBN oder PCD).
5 Diamantwerkzeug zum Abrichten der Schleifscheibe zum Innenschleifen, das am Maschinenti-
< 'sch befestigt ist. B B B B B
Halterung fiir das Werkzeug zum Abrichten der Schleifscheibe zum Innenschleifen, hydraulisch 0
_______ kippbar
KLIMATISIERTE STROMSTATION MIT STROMANLAGE y
Die Temperatur der Stromstation mit Stromanlage wird durch eine eigene Klimatisierung kontrolliert
BETATIGUNG DES HYDRAULIKZYLINDERS Reitstock \
FETTGESCHMIERTE SPIRALEN DER KUGELUMLAUFSPINDELN v
‘5 Automatisches Offnen und SchlieRen des KihImittelflusses V|
- :
| H
% KihImittelbecken mit hohem Fassungsvermoégen, komplett mit Elektropumpe v
i " " H
2 Magnetabscheider kombiniert mit Magnet + Papier Vi
:_I_:_I_E_$_TSTEHENDE SCHUTZVORRICHTUNGEN AUS METALL, DIE SEITLICH VOM MASCHINENBETT INSTALLIERT SIND.  V
KOMPLETTVERKLEIDUNG o]




STANDARDAUSSTATTUNG

Kihlanlage, Stromanlage, Auffangbecken flr Kihimittel

Magnetabscheider und Abscheider mit Filterstoff

1

Schleifscheibe Flansch

Ausgleichswelle

Abzieher

2 Spitzen in der Mitte aus Hartmetall

Satz mit Schrauben und Platten zur Nivellierung der Maschine

2 Faltenbalge aus Stoff zum Schutz der Tischflihrungen

Sechskantschlisseln

Satz mit zur Inbetriebnahme

Schleifspindel 5 kg

Schmierol Fiihrungen 5 kg

Betriebsanleitung

AUSRUSTUNG

X

L O L0k Liki< i< i<

Messstab an der Achse 5

Vorlauf des Schleifspindelstocks und des Maschinentisches mithilfe

eines burstenlosen Motors

Kugelumlaufspindel mit vorgespannter  X-Achse des Schleifspindelstocks

Spindelmutter zur Achsenbewegung Z-Achse des Maschinentisches

Vorrichtung zur Regulierung der Tischneigung mit Vergleicher (zum Kegelschleifen)

Schleifspindelstock

Schleifspindelstock mittels Kugelumlaufspindel mit doppelt vorgespannter Mut-
ter, auf Linearbewegungsfiihrung mit Rollenkafig.

Hydraulikanlage zur Steuerung des Reitstocks

Anlage

Pneumatik :
Zentralschmierung

AL L Lii<: < 0L
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

TYyrP A

® SCHLIESSEN KOMPLETT
® STILVOLL

® AUSGEGLICHEN

® SCHLIESSEN KOMPLETT
® FUNKTIONAL
® WESENTLICH

® WESENTLICH
® WIRTSCHAFTLICH

® FUNKTIONAL




SCHLEIFSPINDELSTOCK

t PRAZISE POSITIONIERUNG

Er besteht aus zwei Wagen aus normgerechtem Gusseisen.
Der obere Wagen, in dem sich die hydrodynamisch gehal-
tene Schleifspindel befindet, sorgt fiir die manuelle Posi-
tionierung, wodurch die Verwendung der Schleifscheibe
optimiert werden kann.

Die Bewegung auf dem Luftkissen erleichtert das Gleiten.
Der untere Teil wird durch eine Kugelumlaufspindel mit
vorgespannter Spindelmutter bewegt, die aufFliihrungen
auf Linearbewegung mit Rollenkafig.

Die Schmierung der Fiihrungen ist zeitlich festgelegt.
Der birstenlose Motor, der die Spindel bewegt, bei ge-
schlossenem Ring durch einen optischen Messstab mit
Millimetereinteilung kontrolliert, der eine prazise Positio-
nierung auf dem gesamten Lauf von 0,001 mm garantiert.

L ROTATION uM 180° 7

Der Schleifspindelstock dreht sich um 180°.

Die Rotation kann wie folgt erfolgen (auf Anfrage):
e manuell

« manuell angezeigt

« manuell mit Indexierung des Rads HIRTH von 2,5°
« mithilfe des burstenlosen Motors mit Indexierung

t AUFBAU DES SCHLEIFSPINDELSTOCKS

des Rads von HIRTH von 2,5°

e kontinuierlich mit TORQUE Motor \
Der Schleifspindelstock kann mit einer zweiten Sch- -
leifscheibe zum AulRenschleifen ausgeristet wer-

den, die am rechten Teil der Schleifspindel montiert
wird.

KUNDENSPEZIFISCHE ANPASSUNG DES y

Um komplexere Bearbeitungen zu ermdoglichen,
kdnnen kundenspezifische Anpassungen vorgenom-
men werden, wie z. B. Schleifscheiben, die an zwei
Elektrospindeln montiert sind.

L SPINDEL DES SCHLEIFSPINDELSTOCKS ) -1

Die hydrodynamische Schleifspindel dreht sich auf
Bronzelagern aus reibungsfestem Metall, die beim
Feinschleifen einen optimalen Schleifgrad garantie-
ren. Die Rotationshewegung wird durch einen We-
chselstrommotor erzeugt.Die Ubertragung erfolgt
Uber Riemenscheiben und Poly-V-Riemen.

L PERSONALISIERUNGEN 7

«Die Geschwindigkeit der Schleifspindel kann durch
einen Wechselrichter reguliert werden.

«An der Schleifmaschine kénnen Elektrospindeln
mit unterschiedlichen Leistungen montiert werden.




WERKSTUCKSPINDELSTOCK

FESTSTEHENDE ODER ROTIERENDE SPITZE,
DURCH LUFTKISSEN GESTUTZT

Er besteht aus einem Korper aus normgerechtem,
stabilem und entsprechend geripptem Gusseisen,
der dazu dient, das Gewicht des Werkstlicks tragen
und die wahrend des Schleifens erzeugten Belastun-
gen aufzunehmen.

Der Stock verfligt tiber eine Schleifspindel mit fest-
stehender oder rotierender Spitze.

Die Schleifspindel rotiert auf sehr prazisen Lagern,
die geringe Toleranzen und eine hohe Festigkeit bei
der Bearbeitung gewahrleisten.

Die Rotation der Schleifspindel erfolgt bei der Au-
sfiihrung CNC mithilfe eines biirstenlosen Motors
(mit einem Wechselstrommotor bei den herkomm-
lichen Ausfiihrungen und PLC). Die Drehzahldander-
ung kann programmiert werden.

Die Rotation der Schleifspindel kann manuell mit
Unterbrechungen oder automatisch erfolgen.

Die Bewegung zur Positionierung des Maschinenti-
sches wird durch die Lagerung auf einem Luftkissen
erleichtert.

L RoTAaTION UM 180° 7

Der Werkstlickspindelstock kann sich um 90°
drehen.

Die Rotation kann wie folgt erfolgen (auf Anfrage):
« manuell

« manuell angezeigt

« indexiert mit 1 Grad durch das Rad HIRTH




REITSTOCK

Er halt gemeinsam mit dem Werkstiickspindelstock
das zu bearbeitende Werkstuck.

Die Bewegung des Reitstocks auf dem Maschinen-

tisch wird durch die Lagerung auf einem Luftkissen
erleichtert.

Der Druck der Spitze kann genau reguliert werden.

DIE KORREKTUR DER ZYLINDRIZITAT KANN CON SEmMI CNC
indem der Tisch geneigt ird. V...V
Reitstock mit Korrektur der Zylindrizitat O O V

vorgenommen werden

t REITSTOCK MIT KORREKTUR DER ZYLINDRIZITAT W

An der CNC-Schleifmaschine wird ein Reitstock montiert:

« Dieser besteht aus 2 Kérpern aus normgerechtem und stabi-
lem Gusseisen, der eine manuelle Korrektur der Zylindrizitat
ermoglicht. )

e Er ist mit einer hydraulischen Vorrichtung zum Offnen und
SchlielRen der Pinole versehen, die Uber ein Pedal betatigt
wird.

Das Offnen der Pinole erfolgt nur, wenn sich die Schleifscheibe

in zurickgefahrener Position befindet.

Die Korrektur der Zylindrizitat wird leichter und schneller bei

einem Abstand von +/- 200 um.

ROBAL
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SCHLEIFMASCHINE FUR INNENSCHLEIFEN

Die Maschine kann mit einer Schleifspindel fir das

Innenschleifen ausgeristet werden. SCHLEIFSPINDEL ZUM INNENSCHLEIFEN, AM

Sie kann wie folgt positioniert werden: HINTEREN MASCHINENTEIL POSITIONIERT
« am hinteren Teil des Schleifspindelstocks

» oder an der kippbaren frontalen Halterung.

Robbi Group bietet ein grofSes Sortiment an Schlei-

fmaschinen zum Innenschleifen an, die folgender-

malen aufgebaut sein kdnnen:

o mit Riemen bis 42.000 Umdrehungen pro Minute
(auf Anfrage mit Olnebelschmierung)

o mit Elektrospindeln bis 120.000 Umdrehungen
pro Minute

SCHLEIFSPINDEL ZUM INNENSCHLEIFEN, AN
DER KIPPBAREN FRONTALEN HALTERUNG
POSITIONIERT

i)
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ABRICHTEN

t NACH BEDARF PERSONALISIERBAR 7

Eine leistungsfahige Schleifspindel ist fir einen effi-
zienten Schleifprozess von Qualitat grundlegend.
Das Diamantwerkzeug zum Abrichten fir das Au-
Renschleifen kann wie folgt befestigt werden:

« am Maschinentisch

« am Reitstock

Die Halterung des Diamantwerkzeugs kann folgen-
dermalien ausgelegt sein:

o feststehend

« hydraulisch kippbar

FIXIERTE ODER ROTIERENDE y

Es konnen feste oder rotierende Abrichtwerkzeuge
verwendet werden, die besonders zum Innenschlei-
fen geeignet sind.

\.".“_?f
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PROZESSUBERWACHUNG

AUTOMATISCHES AUSGLEICHEN DER \]
SCHLEIFSCHEIBE

Dadurch wird es moglich, den Zustand der Schlei-

fspindel kontinuierlich zu Gberwachen und jedes

Ungleichgewicht der Schleifscheibe in Echtzeit zu

beheben. Das Ausgleichen:

everbessert die mechanische Stabilitat der Maschi-
ne;

everbessert die Oberflachenqualitdt des Werkstlicks
und verhindert Mangel des Facettenschliffs, der
Rundheit und Rauigkeit;

«ermoglicht es, die Umlaufgeschwindigkeit der Sch-
leifscheibe zu erhdhen;

«erhoht die Menge der geschliffenen Werkstlicke;

ereduziert die Belastung auf die Lager der Schleif-
spindel.

t BERUHRUNGSKONTROLLE \]

Der Zeitpunkt, an dem die Schleifscheibe mit dem
Werkstlick in Berlihrung kommt, ist eine wichtige
Information, um die Zykluszeit zu reduzieren und
den Vorschub der Achsen zu optimieren.

Durch die Analyse der Berlihrung zwischen Schleif-
scheibe und Diamant erhalt man ein perfektes Profil
und optimiert die Abtragungen.

k ERFASSUNG DER BERUHRUNGEN IM SUBMIKROMETERBEREICH (LUCKEN) 7

t KONSTANTE UBERWACHUNG DER BEARBEITUNG W

t VERHUTUNG VON KOLLISIONEN (ANTICRASH) W

i)
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MESSUNG WAHREND DER ARBEIT

t POSITIONIERUNG DES WERKSTUCKS 7 ' '

Die Verwendung eines Tasters ermoglicht die sch-
nelle Werkzeugpositionierung, um die Zykluszeit bei
den Bearbeitungen zu reduzieren.

MESSUNG WAHREND DES ]

Durch den Einsatz von Messsystemen beim Pro-

duktionsprozess konnen bearbeitete Werkstiicke

produziert werden, die den strengsten Toleranzen

entsprechen.

Die Losungen beinhalten:

« absolute Messung der glatten oder genuteten
Durchmesser

o Vergleichsmessung im kleinen und groRen Mes-
sbereich mit Referenzmuster

« Kontrolle der kontinuierlichen oder unterbroche-
nen Oberflachen

¢ Rundheits- und Formanalyse

¢ Messung von AuRen- und Innendurchmesser,
Starken, Abzugsunterteilung, Konizitat, Schultern
USW.

« automatischer Ausgleich zur Prozesskorrektur

r ¥ 4
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INDUSTRIE 4.0

DIE SCHLEIFMASCHINEN
OMICRON CNC
SIE SIND (fakultativ)
MINDSPHERE
SIEMENS

L HOHERE PRODUKTIVITAT

L BESSERE QUALITAT

k DIGITALISIERUNG DES PRODUKTIONSPROZESSES )

Die CNC-Schleifmaschinen kdnnen mit Softwarepro-
grammen und geeigneten Sensoren vervollstandigt
werden, um:

o den Produktionsprozesse zu digitalisieren;

o die Arbeitsparameter zu analysieren.

Die CNC-Schleifmaschinen kdénnen (auf Anfrage) zu-
satzlich personalisiert werden, um den Anforderun-
gen des Produktionsprozesses des Kunden gerecht
zu werden.

~
k ANALYSEN
N
L BESCHLEUNIGUNGEN
~
L TEMPERATUR
~
L GESCHWINDIGKEIT
~
L VIBRATIONEN

o Programmteil von einem externen Speicher au-
sfuhren;

e Mit dem industriellen Kommunikationsprotokoll

OPC Unified Architecture OPC UA ausgestattet

werden;

Weltweit installiert und sicher (iberwacht werden.

Zudem konnen die Arbeitsbedingungen kontinu-

ierlich Gberwacht werden.
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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.

PRECISION SINCE

i

[ MADE I ITALY

1836

Robbi Group srl
Via dell'Industria 7
37040 Veronella - VR

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



