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Technische Daten

2.2 Technische Daten

NILES-SIMMONS

Arbeitsbereich
Bearbeitbare Linge siehe Bild 7/1
Arbeitshéhe 1101 mm
Nennlinge 4500
Umlaufdurchmesser liber Bett 1010-960 mm
 {iber Liangsschlitten 900 mm
Drehdurchmesser, max. iiber gesamte Linge 940 mm
iber Langsschlitten 900 mm
Schlittenwege, max., plan
Dreheinheit: Planschlitten 580 mm
Friseinheit: 972 mm
Liangsschlittenweg, max. 6898  mm
Drehspindel
Drehspindelkopf nach DIN 55026, Grofe Al5
Drehspindeldurchmesser im vorderen Lager 280 mm
im hinteren Lager 260 mm
Drehspindelbohrung 204 mm
Orientierter Spindelhalt 0 bis 359,5°
Nenngrofie Kraftspannfutter 630/800 mm
Werkstiickmasse zwischen Spitzen, max. (Futter-Futter) 6000 kg
Werkstiickmasse, Futterteil max. 750 kg
Gegenspindel
Drehspindelkopf nach DIN 55026, Grofe All
Durchmesser der Gegenspindel 195 mm
Hub der Gegenspindel zwischen den Festanschligen 250 mm
Axialkraft der Gegenspindel (programmierbar) 4bis22 kN
Innenkegel MK 5
Verfahrgeschwindigkeit der Gegenspindel, max. 12 m/min
Verfahrgeschwindigkeit der Gegenspindelpinole, max. 8 m/min
N 43 .12 Seite 2. 3
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Technische Daten N|LES-S|MMONS

Programmierbare(r) Pinolendruck/-kraft

Axialdruck 8...45 bar
Spannkraft der Reitstockpinole 4...22 kN
Hauptantrieb
AC-Motor Siemens 1 PH7
ED 100% 60 kW
ED 60% 71 kW
Drehzahlbereich (Reihe 2) 4...1618 min’
Drehmoment, max. ED 100% (Annahme:Wirkungsgrad 4590 Nm
ED 60% n 0,9) 5431 Nm
Vorschubantriebe
Achsantriebe Xy X, V4 Y2 E(W)
Vorschubbereich 0,1...12000 {0,1-2400{0,7-3000 - {mm/min
Eilgang 12 12 24 12 12 | m/min
Vorschubkraft 25 25 20 25 - kN
Weg 580 {972 6898 510 <6713 mm
Positions-Endlage 1| =19 |-20 -720 -210 <372 mm
Positions-Endlage 2| 561 | 952 | 6178 +300 <7185 mm
Gewindesteig., max. 400 ' mm /U
Werkzeugsystem:
- feststehende Werkzeuge:
Schneidkopfe fiir AuBen- und Innenbearbeitung HSK100A -

AuBenbearbeitung, senkrechte Werkzeugaufnahme

Hauptschnittkraft, max. 25 kN
F-MaB fiir Drehwerkzeuge, min. 65 - mm
- Frasspindel/Frdseinheit:
Grundhalter HSK100A
Anzahl der angetriebenen Spindeln 1
Schaltzeit beim Schwenken um 90° ~ <2 S
Schwenkbereich (B-Achse) --125... +95°

N 43 .12 NILES-SIMMONS Industrieanlagen GmbH Seite 2. 4



Technische Daten

Antrieb fir Frasspindel
Leistung,max. (100%/ 60% ED)
Getriebestufen, programmierbar
Drehzahlbereich
Drehmoment, max. (100%/60% ED)
Axialkraft an der Spindel,

NILES-SIMMONS

27/32,5 37/45 kW

3

10... 4000min™
350 / 420Nm

20 kN

Integriertes Werkzeugwechselsystem fiir feststehende und angetriebene Werkzeuge

Werkzeugwechselzeit
Werkzeugmagazin: Speicherbauform
Aufnahme
Anzahl Speicherplitze
Wechsler: Bauform
Doppelgreifer Zangensystem
Lingsgeschwindigkeit
Drehspindelpositionierung:
Drehspindelindexierung

Indexierschritte zu
Indexiergenauigkeit

C-Antrieb an der Drehspindel
Vorschubbereich

Eilgang

Drehmoment, max. 100%/60%)
Positioniergenauigkeit
Klemmkraft/Bremskraft Spindelbremse

15 S
Kette
GrosBe 100

96
Portal-Laufwagen

90 m/min

2,5 Grad
+ 0,02°

0,01...30 min
30 min!
2800 / 3200Nm
+ 0,002°

200/250...1000Nm

Kiihlmitteleinrichtung
Forderleistung der Pumpe 40 I/min
Druck der Pumpe 11 bar
Kiihlmittelmenge 930 1
Seite 2. 5
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Technische Daten N|LES-S|MMONS

Masse
Maschine, mit Spanefoérderer 55 000 kg
Platzbedarf
Linge (ohne Spaneforderer) 12 820 mm
Breite (ohne Bedienpult) 3381 mm
Hohe | 3800 mm
Elektrische Ausriistung
Betriebsspannung Uy 400V + 10%
Frequenz 50Hz + 2% 7
Gesamtanschlubwert P 205  kVA
Nennstrom I _ 266 A
Zuleitung Vorsicherung, trage 315 A
Zuleitungsquerschnitt Cu 4x18 mm?
Kabeldurchmesser, max. 84 mm

N 43 .12 NILES-SIMMONS Industrieanlagen GmbH Seite 2. 6
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2.3 Schalldruckpegelmessung

- A-bewerteter Schalldruckpegel in 1,60 m Hohe iiber dem Boden und im Abstand von der
Maschinenkontur bei maximaler Leerlaufdrehzahl der Hauptspindel im stationéren
Zustand (ohne aufgebaute Spannzeuge).

L = 80 dB (A)

- Hochstwert des A-bewerteten Schalldruckpegels unter vorgegebenen MeSbedingungen an
den Baugruppen:

Bedienstand: dB(A)

- Zwischengetriebe: dB(A)

N 43 .12 NILES-SIMMONS Industrieanlagen GmbH Seite 2. 7
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2 Technische Daten
2.1 Einsatzmoglichkeiten

Das Bearbeitungszentrum N50 UC dient der Komplettbearbeitung von vorwiegend rotations-
symmetrischen Werkstiicken, die als Wellen-, Futter- oder Hiilsenteil, ggf. mit dem Einsatz
einer oder mehrerer Liinetten, im Arbeitsraum gespannt werden konnen.

Die Bearbeitung der Werkstiicke erfolgt durch die Verfahren Drehen, Bohren und Frisen.

Im Arbeitsraum sind auf einem Léngsschlitten je eine Bearbeitungseinheit fiir das Drehen (je
ein Werkzeugplatz flir AuBen- und Innendrehen bzw. werkstiickzentrisches Bohren mit festem
Werkzeug) und fiir das Bohren/Frésen angeordnet. Das sind Einzel-Werkzeugplitze mit
Spannaufnahmen fiir die Werkzeugkopf-Wechsel-Systeme HSK 100A (Kennametal). Sie
erlauben eine weitestgehend behinderungsfreie Bearbeitung im Arbeitsraum und - durch das
Werkzeugmagazin und den Werkzeugwechsler - den Einsatz von bis zu 48 Werkzeugen. Die
massearmen Werkzeugkopfe sichern kurze Werkzeugwechselzeiten und ein platzsparendes
Werkzeugwechselsystem. Drehspindeleinheit, Reitstock und die Schlitten sind so gestaltet, dafl
die Werkzeuge iiber die gesamte maximale Werkstiicklinge einsetzbar sind.

Bearbeitungseinheit Drehen

Sie besteht aus dem Planschlitten (rechts direkt auf dem Langsschlitten mit kombinierter Gleit-
Wailzfithrung) und dem darauf angeordneten Drehschlitten mit den Werkzeugaufnahmen fiir
das Drehen und zentrische Bohren.

Das AuBlendrehen erfolgt mit Werkzeug an der radialen Spannstelle bei zuriickgezoge-
nem Drehschlitten. Dieser hat rechts eine zylinderformige Aussparung, die speziell grofziigig
das Drehen an nach rechts steigenden Werkstiickkonturen und Planflichen (das Hinter-Bund-
Drehen) gestattet. o
Das Innendrehen erfolgt mit Werkzeug an der a xiale n Werkzeugspannstelle (Pinole). Die
Werkzeug-Pinole wird entsprechend der Bearbeitungstiefe ausgefahren und geklemmt. Zur
Erreichung von Werkzeugpositionen in Néhe der Drehachse wird der Drehschlitten in die
untere Endstellung gefahren. Die Werkzeugpositionierungen beim Drehen werden stets vom
Planschlitten ausgefiihrt.

N 43 .12 ‘ NILES-SIMMONS Industrieanlagen GmbH Seite 2. 1
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Bearbeitungseinheit Friasen/Bohren.

Sie befindet sich links auf dem Langsschlitten, wird bei zuriickgezogener Dreheinheit in
Arbeitsposition gebracht und besitzt zwei Spindeln fiir angetriebene Werkzeuge (Werkzeug-
kopfe). Die Baugruppen sind wilzgefiihrt. Die beiden Spindeln erlauben durch ihre spezielle
Anordnung und durch die B- (Schwenk-) und Y-Achse ein weitestgehend behinderungsfreies
Bearbeiten an linksseitigen und rechtsseitigen Stirnseiten- und Planfldchen sowie ein aufler-
mittiges Bohren und Frisen.

Antriebsleistung und Drehzahlbereich der Drehspindel sind fiir den Einsatz moderner Schneid-
stoffe konzipiert. Die C-Achse bzw. Indexiereinrichtung an der Hauptspindel ermdglicht in
Verbindung mit den anderen Achsbewegungen die winkellageorientierte Herstellung fiir alle
Nebenformen (Bohrungen, Gewindebohrungen, Senkungen, Planflichen, gefrdste Flichen) an
Plan- und Mantelflachen des Werkstiickes.
- Hohe Eilgénge, geringe Beschleunigungs- und Bremszeiten fiir alle Achsbewegungen und
kurze Werkzeugwechselzeiten minimieren die Maschinenhilfszeiten.
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