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TECHNISCHE DATEN:

Werkstick-Durchmesser M3 - M27
Schleiflange max. 200 mm
Einspannlange 30 - 220 mm
Schwenkwinkel 0° bis +6° rechts
Hinterschliff 0,056-0,4
Hinterschliff-Frequenz max. 70 (100)
Scheiben-Durchmesser 280 — 400

Schleifscheibenbohrung 160
Scheiben-Breite

Scheiben-Antrieb
Schnittgeschwindigkeit ma

Werkstlick-Drehzahl

m/s
1/min

(technische Anderungen vorbe
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PRODUKTINFORMATION

Der Gewindebohrerschleifautomat RGB 25 ist eine CNC-Ma- Verfiigbare Optionen:

schine fur die Grolserienproduktion von Standardgewinde- = Elektro-hydraulisches Ladesystem (generaliiberholt)
bohrern mit geraden oder spiraligen Nuten sowie von Gewin- anstelle Roboterbeladung
deformern. (Basis: Reishauer Gewindeschleifmaschine Typ = Mechanische Hinterschliffbewegung mit auswechsel-
RGB 25) barer Hinterschliffkurve (generaliberholt) anstelle mo-

. ) . ) ) . dernerer Lineartechnologie
Die RGB25 nutzt die bewahrte Konstruktion einer soliden = Zweite Abrichtachse (W-Achse) zum programmierbaren
Maschinenbasis und bietet durch Erweiterungen zuséatzliche und flexiblen Abrichten (Anschnitt)

Funktionen bei hoher Produktivitat und Prazision.

Die Maschine ist mit 5 bis 7 CNC-Achsen ausgeriistet:
Die Maschine ist mit der neuesten Antriebs- und Steuerungs-

. - e . . Werkstuck-Antrieb (C-Achse)
technik (digitale Servoantriebe: Siemens, Prazisionslangen- Werkstiickschlitten (Z-Achse)
messsysteme: Heidenhain) ausgeristet. Die CNC-Steuerung Hinterschliffeinheit (Linearmotor) (X2-Achse)
(Siemens 840D sl) kann sehr leicht - dank Schleifsupport (X-Achse)
werkstlckspezifischer Bedienoberflache von SMS (HMI) - Abrichtachse radial (V-Achse)
vom Bediener im Dialog programmiert werden und erlaubt Abrichtachse axial (optional) (W-Achse)
kurze Rustzeiten.

Steigungswinkel wird manuell eingestellt (A-Achse)

Der Maschinenkérper aus Polymerbeton vereint die Vorzi-
ge hoher Steifigkeit, Thermostabilitdt und sehr guter Damp-
fungseigenschaften.

Die optional verfligbare W-Achse ermdglicht flexibles 2-Achs-
CNC-Abrichten der Anschnittpartie.

Durch den Einsatz von Satz-Profilrollen flir Gewinde und An- Alternativ (anstelle Linearmotor, X2-Achse)
schnitt ist es mdglich, sowohl das Gewinde als auch den An-
schnitt in einer Aufspannung zu schleifen. Hubkurven-Antrieb (B-Achse)

Hubkurvenverstellung (W2-Achse)
Die Schleifscheibe wird in programmierten Zyklen automa- -
tisch profiliert. Die Schleifscheibe samt Flansch wird mit Hilfe
einer in die Spindel integrierten Auswuchteinheit ausgewuch-
tet.

Die Werkstiicke werden zwischen Spitzen aufgenommen.
Die Mitnahme erfolgt durch ein hydraulisches Spannfutter
oder Vierkant-Mitnehmer.

Bearbeitungsbeispiel: Gewindebohrer M24
Fir die Hinterschliffbewegung wird moderne Linearmotor-

Technologie eingesetzt. Uber die CNC- Steuerung wird die Stelgung P: i 3,0mm
. . o Gewindelange: 35 mm

Hubbewegung mit den Ubrigen Achsen exakt synchronisiert, . -
; . Anzahl Spannuten: 3 (spiralig)
was sehr hohe Drehzahlen und Hinterschlifffrequenzen er- . . M
. . . ) : . Spannutenwinkel: 38,5

moglicht. In Verbindung mit der auf dieser Maschine einge- . . . .

setzten Hochgeschwindigkeitstechnologie ist héchste Pro Abrichten (Mehrzahn): Diamantprofilrolle
9 9 9 Taktzeit: 130 Sek. (Gewinde+Anschnitt)

duktivitat mit sehr kurzen Taktzeiten gewahrleistet.

Der Einsatz eines - mit mehreren Palettenstationen (Roh-/ Srer
Fertigteil) ausgestatteten - 6-Achs FANUC Roboters erlaubt A@ 190 s0on2018
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sehr kurze Werkstlck-Wechselzeiten bei héchster Flexibilitét. | Lo |
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