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high quality machine tools

FLECKENSTE

GmbH

TECHNISCHES DATENBLATT

Reibschweilimaschine

Fabrikat KUKA
Typ RS 12
Baujahr 2010

Maschinendaten

Max. Reibkraft 81
Min. Reibkraft 57
Max. Stauchkraft 120
Max. Spindeldrehzahl 2.500
Max. Schlittenhub 400
Spindelantrieb Nennleistung 147

(frequenzgeregelter Drehstrommotor)

kN bei 100 bar
kN bei 7 bar
kN bei 148 bar
min-*

mm

kW

Elektrische Anschlusswerte

Nennspannung 400 V /50 Hz
Max. Anschlussleistung 250
Mittlerer Leistungsbedarf 50
Mittlerer Betriebsstrom 250
Vorsicherung 630
Kabelquerschnitt 240

kVA
kW

A trage
mm
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Maschinensteuerung

Elektrische Steuerung:

- SIEMENS S7 — CPU 317-PN/DP (mit Profibus und Ethernet)

- Steuerung programmiert in STEP 7 mit GRAPH 7 Schrittketten
- Hydraulikanlage: Fabr. REXROTH

- Hauptpumpe: Fabr. PARKER

- Spindelantrieb: Fabr. LENZE incl. Umrichter (147 kW)

Grundausstattung:

- Aktives TFT-Farbdisplay 12 Zoll

- Folientastatur mit vollem Zeichensatz

- Menlwahl

- Anzeige wahrend der Uberwachung. Wahrend des SschweiRablaufes sind die Ist-Werte sowohl
digital als auch analog in Kurvendarstellung anzeigbar. Diese Einrichtung erlaubt eine visuelle
Kontrolle des SchweiRablaufes der Maschine und des Uberwachungsgerates.

- Maschinen- und Uberwachungswerte fiir 128 Programme (zusétzliche Programme auf Diskette
moglich)

- Schnittstelle fur Drucker. Mit dem Drucker kénnen alle eingestellten Maschinenparameter,
Uberwachungsgrenzwerte und fiir jede SchweiRung samtliche Ist-Werte protokolliert werden.

- Alle SchweiBungen werden durch laufende Nummern gekennzeichnet. Zusatzlich werden die
Zahlerstande fur Gutteile, Ausschussteile und abgebrochene Schweil3versuche, zu kurzer oder
zu langer Bauteile ausgedruckt.

- Einzellenausdruck und/oder Kurvenausdruck

- Speicherung der Ist-Werte der letzten 16 Teile

- Diskettenlaufwerk zur Archivierung der 128 Schweil3programm je Diskette

- Ausdruck der Programmiibersicht aller 128 Programme

- Ausdruck des Meldepuffers (letzte 200 Meldungen)

Ausbaustufen:

- Fehlerdiagnose

- Benutzerverwaltung, frei definierbare Zugriffsrechte fur 2 Schliisselschalter und weitere Benutzer
Uber Passwort

- Datenbankarchivierung — alle Programm- und Istwertdaten kénnen in einer grélienméafig
Definierbaren Access-Datenbank (Lokal oder Netz) abgelegt werden

- Rechnerkopplung — ankoppeln des PCD 314 an einen Fremdrechner uber serielle Schnittstelle
oder Netzwerkkarte

Bediengerat:

- Panel PC 677B mit Schrittkettendiagnose

- Am Panel PC 677B kann zw. der PCD Oberflache und Maschinenvisualisierung gewechselt
werden

Mit Hilfe der Standardsoftware WinCC-flexible und ProAgent wird jeweils der aktuelle Stand des

induviduellen Maschinenablaufprogramms am Monitor der Bedieneinheit angezeigt. Die erleichtert

die Fehlerdiagnose bei Maschinenstillstand.
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Ferndiagnose:
- Die Maschine ist fir Ferndiagnose der SPS und PCD ausgeristet.
Voraussetzung kundenseitige Telefonleitung.

Sicherheitseinrichtungen:
- gemal EG-Maschinenrichtlinie, Konformitatserklarung CE.

Speichern der Prozessdaten

Nockenlose Schlittensteuerung

Die Maschine besitzt einen numerisch gesteuerten hydraulischen Schlittenvorschub. Uber
leistungsféahige Reglerstrukturen und —algorithmen erfolgt die Positionier-, Geschwindigkeits- und
Druckregelung, die ein optimales und reproduzierbares Fahrverhalten gewéhrleisten.

Die Verfahrprogramme der numersichen Steuerung sind auf die besonderen Erfordernisse des
Reibschweil3prozesses abgestimmt und optimiert.

Die numerische Schlittensteuerung ist so in das Steuerungssystem der Reibschweilimaschine
Eingebunden, dass sie vom Anwender leicht zu bedienen ist.

Alle den SchweilR3prozess betreffenden Parameter sind in die Bedienoberflache des PCD-Systems
Als Schwei3programm-Parameter integriert.

Vorteile:

- sehr einfache Parametrierung des Schlittenvorschubs

- bei der Umriistung der Maschine auf ein anderes Werkstick sind bzgl. Schlittensteuerung
keinerlei manuelle Einstellung nétig

- alle Einstellwerte, die die Schlittensteuerung betreffen, sind gemeinsam mit allen anderen
Schweil3parametern im Datensatz des Schweil3programms enthalten und werden somit
Automatisch dokumentiert und archiviert

- gegeniiber herkbmmlicher Nockensteuerung erheblich praziser und ruckfreie Schlittenfahrt

KUKA-Parameter-Uberwachungssystem PCD 314 mit TFT-Farbdisplay

Dieses System dient der Uberwachung der SchweiRparameter an ReibschweiRmaschinen und
stellt zusammen mit Gblichen Prifmethoden ein Instument dar um die Qualitéat der Produktion

in hohem Mal3e zu sichern.

Das PCD 314 besteht aus einem PC-basierenden Echtzeitsystem und einem SIEMENS Panel PC
zur Darstellung der Bedienoberflache.

Der Panel-PC wird auBerdem fir die Maschinebedienung genutzt. Die Bedienoberflache arbeitet
auf Basis des Betriebsystems ,Windows XP*.

- Zum Steuern und Uberwachen der SchweiBparameter wahrend des Schweil3prozesses
(Abtastrate <1 ms) in Grundausstattung, einschlie3lich:

- Messwertaufnehmer

- Stromversorgung

- Verknupfung mit der Maschinensteuerung

- Druckerschnittstelle zur Dokumentation der Schweif3daten.
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Folgend Toleranzgrenzen sind frei einstellbar:

- max. und min. gemeinsame relative Ausgangslang, die sogenannte. Ausgangslage der beiden
Bauteile in 0,01 mm

- max. und min. Spindeldrehzahl Wahrend der Reibphase in min-1

- max. und min. Reibdruck wahrend der Reibphase in bar

- max. und min. Reibweg (Reibverkirzung) am Ende der Reibphase in 0,01 mm

- max. und min. Zeit der Reibphase in 0,001 sec

- max. und min. Stauchdruck wahrend der Stauchphase in bar

- max. und min. Gesamtverkirzung nach dem Schweif3en in 0,01 mm

- Bremsphasentberwachung (Zeit und mittlerer Druck)

- ggf. max. und min. Winkelposition nach dem positionierten Reibschweil3en

- max. und min. gemeinsame relative Endlénge, die sogenannte Endlage in 0,01 mm

Die speicherprogrammierbare Steuerung ermdéglicht zusammen mit dem Parameter-

Uberwachungssystem PCD 314 die Steuerung und Uberwachung komplexer Fertigungsaufgaben

fur Reibschweil3maschinen. Das Programmieren und Abspeichern der Fertigungsabléaufe wird

Vereinfacht. Maschinen- und bauteibedingte Ist-Werte kdnnen problemlos abgerufen, Uberprift

und ausgedruckt werden. Dadurch lassen sich unterschiedliche Schweil3ungen beliebig oft und

genau reproduzieren.

Spannwerkzeuge rotativ - feststehend

Spannzangenfutter fur das rotierende Teil in Sonderausfuhrung fur max. Schaftlange 160 mm bei
max. Durchmesser 28 mm

Sonderspannblock mit Zentrierbewegung fiir das feststehende Teil, ausgelegt fir Durchmesser
32 — 70 mm, Kopflange max. 40 mm

Ausstattung, Zubehor

- KUKA Reibschweimaschine RS 12 — kurze Ausfiihrung
- Maschinensteuerung

- Bediengerat Panel PC 677B mit Schrittkettendiagnose
- Parmeter-Uberwachungseinrichtung PCD 314

- Ferndiagnose

- Nockenlose Schlittensteuerung

- Spannwerkzeuge rotativ — feststehend

- Sicherheitseinrichtung

- Automatisch betatigte Bedientire

- Heizung fur das Hydrauliksystem

- FlieRfettschmierung

- Scanner integriert in RS 12

- Sonderantrieb 147 kW

- CE-Konformitatserklarung

Die Kuhlung von Hauptmotor sowie Schaltschrank erfolgte durch dezentrale Brauchwasser-
kuhlung, und muss ggf. durch neues Kaltwassergerat sichergestellt werden.
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