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CNC-Prazisions-Nachdrehmaschine

Extrem schnelle CNC-Prazisions-Nachdrehmaschine fir héchste Qualitat

Konventionelle Drehmaschinen haben bei Nachdreh-
operationen einen wesentlichen Nachteil: je kirzer die
Bearbeitungszeit, desto hoéher ist der prozentuale
Anteil der Wartezeiten fur das Hochlaufen und Ab-
bremsen der Spindel. In unglnstigen Fallen kann
dieser sogar hoher sein als die eigentliche Bearbei-
tungszeit. Dieser Umstand hat Lehmann Préazision
GmbH dazu bewogen, bei der Konzeption ihrer neuen
CNC-Nachdrehmaschine auf modernste Technik zu
setzen. Die Spindel der Maschine ist — was sonst nur
bei grolen Drehmaschinen der Fall ist — mit einem
hochdynamischen Hohlwellenmotor ausgeristet.

Dessen Daten Uberzeugen: er beschleunigt die Spin-
del der neuen CNC-Nachdrehmaschine in nur 600 ms

auf 6000 U/min. Das ist drei bis vier mal schneller als
bei einer konventionellen Drehmaschine vergleichba-
rer Gro3e. Zusammen mit dem ergonomisch gestalte-
ten Arbeitsplatz und dem teilautomatisierten Werk-
stiickwechsel lassen sich so Produktionsleistungen
von 700 bis 1000 Teile pro Stunde erreichen. Dies
geht aber nicht auf Kosten der Qualitat. Der Aufbau
der Maschine und die Komponenten sind so gewahlt,
dass héchste Wiederholgenauigkeit in der Serienferti-
gung im Dreischichtbetrieb gewahrleistet werden
kann. Gleichzeitig lasst sich die Maschine, dank guter
Zuganglichkeit, aber auch einfach und schnell fir klei-
ne LosgréRen umristen.



Stabiler und verzugsfreier Grundaufbau fur

hdchste Wiederholgenauigkeit

Der Grundaufbau der Nachdrehmaschine besteht aus
einem stabilen geschweildten Stahlrohrgestell mit
einer aufgesetzten massiven Naturhartgesteinplatte.
Naturhartgestein zeichnet sich durch absolute Ver-
zugsfreiheit, einen niedrigen Warmeausdehnungsko-
effizienten sowie sehr gute Schwingungsdampfung
aus. Der Werkstoff eignet sich deshalb hervorragend
fur den Aufbau von Prazisionsmaschinen.

Hohlwellenmotor fir héchste Dynamik

Der Synchron-Hohlwellenmotor erméglicht den direk-
ten Antrieb der Spindel mit aufRerordentlich hoher
Leistungsdichte und Dynamik. Es sind
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Werkstickspanneinrichtung

Abhangig vom Anwendungsfall kann die Spindel mit
einer passenden Werkstiickspanneinrichtung bestlickt
werden:

e Zugspannzange der genormten Reihe 300
Druckspannzange der genormten Reihe 100
Dreibackenfutter bis @ 125 mm

Innenspannzange

werkstiickspezifische Sonderspannungen.

Zustellfuhrung und Werkzeugsystem

Als Zustellfihrung wird ein massiver Kreuzschlitten
aus Grauguss mit hochprazisen, vorgespannten
Kreuzrollenfilhrungen eingesetzt. Der

keine zusatzlichen Ubertragungsele- I Antrieb erfolgt Uber wartungsfreie AC-
mente, wie z. B. Antriebsriemen oder . o Servomotoren und Kugelrollspindeln.
Kupplungen notwendig, die die Dyna-  HOchste Produktivitat |5 verbindung mit einem Linearmess-
mik negativ beeinflussen und den Wir- dank System kann so eine Wiederholgenau-

kungsgrad heruntersetzen. Spindel
und Antrieb liegen raumsparend in ei-

innovativer Technik

igkeit von £0,0015 mm gewadhrleistet
werden. Mit einer Beschleunigung vom

ner Achse, wodurch sich Einbauraum

und Einbauaufwand erheblich reduzieren. Der War-
tungs- und Instandhaltungsaufwand ist gegenlber ei-
nem konventionellen Antrieb minimal.

Kommutierung und Drehzahlregelung erfolgen Uber
einen Drehgeber und einen digitalen Regler. Je nach
Belastung wird der Hohlwellenmotor durch einen Lif-
ter oder durch einen Wasserkreislauf gekuhlt.

2,5 m/s® und einem Eilgang von 15
m/min ist die Zustellfihrung zudem ein wahrer Kurz-
streckensprinter.

Auf die Zustellfihrung kénnen alle gangigen Werk-
zeugsysteme montiert werden.
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CNC 2%.D-Bahnsteuerung mit integrierter
SPS

Die Maschine wird durch die hauseigene 2¥%D-
Bahnsteuerung LS 300 gesteuert und Uberwacht.
Diese besticht durch einfache Bedienbarkeit.

Die Programmierung in einem erweiterten Befehlssatz
nach DIN 66025 erfolgt entweder direkt an der Steue-
rung (Folientastatur und 8-zeiliges LCD-Display), oder
offline auf einem PC. Die Benutzerfiihrung erlaubt die
Bedienung aller Funktionsbereiche Uber ein hierar-
chisch aufgebautes Menlsystem mit Dialogmasken.
Die Steuerung verwaltet immer nur ein Programm. Fur
den Transfer der Programme zwischen PC und Steu-
erung wird eine spezielle Software mitgeliefert.

Direkt in die Steuerung integriert ist eine SPS mit 20
optoentkoppelten Eingédngen und 32 Ausgangen. Die
Ein- und Ausgange koénnen innerhalb des CNC-
Programmes Uber M-Funktionen jederzeit abgefragt
resp. gesetzt oder zurtickgesetzt werden. Damit kdn-
nen die optionalen oder externen Funktionen, z.B. die
Teilautomatisierung, gesteuert werden.

Teilautomatisierter Werkstiickwechsel

Der ergonomische Arbeitsplatz wird nach Wahl des
Kunden flr sitzende oder optional fir sitzende und
stehende Arbeitsweise ausgelegt.

Das Einlegen des Werkstiicks erfolgt manuell. Mit
einer hochgenauen Laserlichtschranke kann kontrol-

liert werden, ob es richtig in der Spannzange sitzt.
Nach dem Spannen und der Freigabe des Lichtvor-
hangs startet die Bearbeitung automatisch. Die ferti-
gen Werkstiicke werden mit Druckluft blitzschnell aus
der Spannzange in einen Auffangtrichter geblasen.
Von dort aus gelangen sie Uber eine Rutsche in einen
Auffangbehalter. Dabei werden sie durch einen Induk-
tivsensor gezahlt. Der entsprechende Stiickzéhler auf
dem Bedienteil der Maschine kann wahlweise als
Additions- oder als Subtraktionszahler verwendet
werden.

Die Funktionalitat der Maschine kann durch verschie-

dene Optionen im Baukastensystem optimal den Kun-

denbedirfnissen angepasst werden. Zur Auswabhl ste-

hen:

e Auslegung des Arbeitsplatzes fir sitzende und
stehende Arbeitsweise

e Anbau eines automatischen Werkstiickwechslers

e Optische Anwesenheits- und Lagekontrolle fur
das Werksttick

e Spaneabsaugung

e Ausrlstung der Maschine fir Bearbeitung mit Mi-
nimalmengenschmierung

e weitere Anpassungen an Kundenwiinsche sind
mdglich. Fragen Sie uns an.

Technische Daten

Spindel Drehzahlbereich 0 — 6.000 U/min

Drehzahlregelung stufenlos
Uber CNC programmierbar
Beschleunigungs-/Bremszeit 600 ms
von 0 auf 6.000 U/min

Antriebsleistung ca. 1,5 kw
Nenndrehmoment 4 Nm
Spitzendrehmoment 8 Nm

Fahrweg X- und Z-Achse 200 x 200 mm
Wiederholgenauigkeit +0,0015 mm
Beschleunigung 2,5 m/s’
Eilgang 15 m/min
Anschluss-Spannung 3x400V,3Ph+N+PE
Leistungsaufnahme ca. 2 kVA
Betriebsdruck 6 bar
Gewicht ca. 500 kg
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DEUTSCHLAND

Lehmann Prazision GmbH

WeilerstraRe 27, D-78739 Hardt

Tel.: 0 7422/ 95 80 -0, Fax: 0 7422 / 95 80 20
vertrieb@lehmann-praezision.de
www.lehmann-praezision.de

SCHWEIZ

Lehmann Prazisionstechnik GmbH
HauptstraBe 5, CH-8598 Bottighofen
Tel.: 071 688 82 55, Fax: 071 688 82 56
verkauf@lehmann-praezision.ch
www.lehmann-praezision.ch
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