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Tokarka bramowa do zestawow kolowych typu PN 190

Tokarka bramowa typu
PN 190 do zestawow
kolowych

Tokarka bramowa typu PN 190
do zestawow kotowych to
pionierski projekt w dziedzinie
obrébki i obstugi zestawdw
kotowych. Potaczenie ramy
bramowej z napgdem ciernym
otwiera nowe mozliwosci W
dziedzinie technologii toczenia
zestawow kotowych w zakresie
wydajnosci oraz jakosci
obrobki.

Bramowy korpus obrabiarki

Rozwiazanie bramowe stanowi
idealny sposéb na stworzenie
odpowiedniego przeswitu do
za- | wyladowania zestawu
kotowego (jest on przetaczany
przez- i za- tokarkg) oraz do
obstugi maszyny. Jest to
ekonomiczne rozwiazanie |
zapewnia duza wydajnos¢. Co
wigcej, w mysl tego zalozenia
projektowego, imaki narzedzio-
we zamontowane sa na gorze,
dzicki czemu mozna usuwac
wiory bez zadnych przeszkod.

Rolkowy naped cierny

Rozwiazanie to ma swoje zalety
konstrukcyjne, dzigki ktorym
wydajno$¢ w zakresie doktad-
no$ci obrotowej oraz bicia po-
przecznego zostaje zwiekszona
dwu- a nawet trzykrotnie w
poréwnaniu z konwencjonal-

nymi  obrabiarkami i ich
uchwytami mocujacymi.
Oznaki (odciski) mocowania

zostaja W takim przypadku
wyeliminowane. Mozliwa jest
obrébka z  zamocowanymi
maznicami bez wzgledu na ich
rozmiary.
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Ekonomicznos$é

e Wysoki stopien zautomatyzowania

e Szybkie fadowanie i roztadowywanie

e Duza wydajnos¢ dzigki zoptymalizo-
wanemu procesowi skrawania

e Mozliwos¢ szybkiej zmiany narzedzia,
plytek skrawajacych i oprzyrzadowania

e Wytrzymate (heavy-duty) uktady napgdowe

e Dhuga trwato$¢ uzytkowa i okresy

miedzyprzegladowe

Bezpieczenstwo

e Brak obrotowych elementéw

napedu

¢ Brak oznak (odciskdw)
mocowania

¢ Niezawodna, sprawdzona

konstrukcja bramowa z imakami

narzgdziowymi zamontowanymi

u gory

o Duzy przeswit do za- i wy-

tadowania zestawow kolowych

i ich przelotowy transport przez

(za) tokarke

e Zoptymalizowany proces

usuwania wiorow przez duzy

otwor zrzutowy w podtodze

I wspomagajaca ptyte kierujaca

e Optymalna ochrona operatora

dzieki obudowie i zamknietej

konstrukcji maszyny

Zmniejszenie
promienia kota

.

29

AR
\ .
‘= profil nominalny
profil "zuzyty" |

nowy profil po ]
19

prze!oczeniu
(peiny zarys) 28

tradycyjne toczenie profilu kota
bez optymalizacji grubo$ci widra
(kosztem zmniejszenia szeroko$ci -
grubosci kotnierza) skutkuje
zmniejszeniem $rednicy tocznej

az do 40 mm (1) przy jednym
przetoczeniu!

20

Dokladnos$¢

e Duza doktadnos¢ obrdbki
w zakresie doktadnosci obro-
towej (bicia promieniowego)
1 jakosci powierzchni

e Minimalne sity dziatajace
na kty centrujace dzigki opty-
malnemu rozmieszczeniu
rolek napedowych i narzedzi
skrawajacych

e System pomiarowy $redni-
cy i1 zuzycia profilu kot
jezdnych

o System pomiarowy
umozliwiajacy okreslenie
potozenia kot na osi

o System pomiarowy
umozliwiajacy okreslenie
doktadnosci obrotu 0si

e System pomiarowy
umozliwiajacy okreslenie
potozenia tarcz hamulcowych
montowanych na osi i ha
kotach

Uniwersalnos$¢

e Przetaczanie wszystkich typo-

wych profili zestawoéw kotowych

przeznaczonych do lokomotyw,

wagonow osobowych i towaro-

wych

o Obrdbka zewnetrznych i wew-

netrznych powierzchni czotowych

nowych obreczy po ich natozeniu

na kota bose

e Toczenie tarcz hamulcowych

(wewngtrznych/zewngtrznych)

montowanych na osi oraz kotach

o Wygodny ekranowy przewodnik

dialogowy dla operatora

e Mozliwos$¢ stosowania wozkow

zatadowczych

e Toczenie kota bosego pod
obrecze kot

e Toczenie i dogniatanie czopow

tozyskowych na 0si

¢ Funkcja toczenia do ostatniego

rowka oznaczajacego minimalng

dopuszczalng $rednice kota
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Precyzyjna obrébka, duza
niezawodnos¢ i jakos¢
obrabianych zestawdow

Kazde z dwodch kot zestawu,
ktore jest obrabiane, jest
napedzane przez trzy rolKi
cierne, ktore pracuja od strony
kotierza kota. W
przeciwienstwie do tokarek z
tradycyjnymi  zabierakowymi
uchwytami mocujacymi,
napedowe rolki cierne hie
pozostawia zadnych oznak
mocowania. Dodatkowo,
naped cierny jest niezwykle

mato wrazliwy na cigzar
zestawow  kotowych,  sity
mocujace oraz bledy w

geometrii nakietkéw i klow
tokarskich, dzieki czemu
fatwiejsza jest zawsze do
osiagniecia niezwykta doktad-
no$¢ obrotu zestawu kolowe-
go. Wynikajaca stad wigksza
odporno$¢ na  zuzywanie
profilu wptywa na wigkszy
komfort w podrézy oraz
dtuzsza trwato$¢ uzytkowa i
przebieg  migdzynaprawczy
zestawu kolowego.

Wyisza elastycznosé pro-
dukcji i wigksza wydajnosé

Dzigki bramowej konstrukcji
tokarki PN 190 mozliwa jest
wydajna obrobka zestawdw
kotowych i ich przelotowy
transport po obrobce za
obrabiarke. Dodatkowo, dzieki
napgdowi ciernemu osiagnigta
zostaje wigksza elastyczno$¢ w

produkcii, poniewaz
kompletnie  wyeliminowana
zostata konieczno$¢
czasochtonnego ustawiania
zabierakbw  dla  roéznych

srednic mocowania, co jest
wymagane w  przypadku
konwencjonalnych tokarek z
tarczami tokarskimi. W ten
sposob czas za- i wytadunku
zestawow kotowych zostaje
znaczaco Skrocony, co z kolei
wplywa na wzrost wydajnosci.

Obrabiarka zapewniajaca duza wydajnos$¢, dokladnos$¢ oraz bezpieczenstwo pracy

zapewniajaca

Norma CE

duze bezpieczenstwo
Tokarka kolowa PN 190

cechuje si¢ zgodnoScia z
normami CE, ktore zapewniaja
wysoki poziom bezpieczenstwa
operatora. Dzigki temu, ze
imaki narzedziowe Sterowane
CNC sa zamontowane u gory,
mozliwe jest usuwanie WiOrow
bez zadnych przeszkod, co, w
potaczeniu ze zintegrowanym
transporterem wioréw,
wyklucza ryzyko zranienia i
obrazen powodowanych przez
ostre krawedzie widrow.
Ponadto, operator ma
mozliwosé kontrolowania
procesu skrawania na poziomie
wzroku. W trakcie cyklu pracy
cata komora obrabiarki jest
catkowicie zamknigta przez
drzwi 1 ostony, wszystkie
ruchome czgsci s oslonicte, a
operator jest zabezpieczony
przed widorami powstajacymi w
czasie toczenia.

System kamer umozliwia zdal-
ne monitorowanie  procesu
obrobki kot i umozliwia opera-
torowi szybkie reagowanie w
przypadku wadliwego dziata-
nia obrabiarki.




System sterowania i monitoringu obrobki

Automatyczne sterowanie i
monitoring

Podczas cyklu pracy
monitorowane sg rézne procesy
i czynnos$ci wykonywane przez
obrabiarke. Po automatycznym
ustaleniu i zamocowaniu
zestawu  kotowego, system
CNC przeprowadza pomiary
wstepne 1 w ten sposob okresla
parametry obrobki. Nastgpnie
system sterowania okre$la i
proponuje operatorowi kilka
mozliwosci  cyklu  obrobki,
ktére, jezeli to konieczne,
mozna zmodyfikowac recznie.

Po zatwierdzeniu wybranej
propozyciji, zestaw kot
przechodzi cykl obrébki,
ktérego wynik mozna

sprawdzi¢ poprzez ponowne
automatyczne pomiary
geometrii profilu po obrébce.

Zapisywanie i przetwarzanie
danych dotyczacych obrébki i
obstugi

Wszystkie dane sa zapisywane
i moga zosta¢ udokumento-
wane na rozne sposoby. Odnosi
si¢ to calego  procesu
przetaczania profilu zestawu
kotowego wraz z toczeniem
tarcz ~ hamulcowych  oraz
obreczy kot. W obrabiarce
przewidziano wieloosiowy,
ciagly strumien transmisji
danych CNC, ktory zapisuje i
przetwarza dane dotyczace
sterowania i pomiarow w
format  obslugiwany przez
komputery, a takze porzadkuje

i zarzadza
danymi dotyczacymi zestawu
kotowego. System ten mozna

okreslonymi

polaczy¢ z  komputerem
wyzszego rzedu nalezacym

do  dzialbw  zarzadzania
warsztatem lub zaktadem.
Taki system danych
wykonuje nastgpujace
zadania:

¢ Pozyskiwanie i zarzadzanie
szczegblowymi, obszernymi

danymi dotyczacymi zestawu
kot

¢ Graficzna prezentacja
przebiegu-statystyki zuzycia
(wraz z prognozowaniem
terminu nastgpnego
przetoczenia) profilu

e Zapisywanie danych
dotyczacych produkcji,
zarzadzanie zleceniami oraz
ksiggowos¢

e Samo-diagnostyka  stanu
technicznego obrabiarki
wprowadzanie danych,

zdalne logowanie serwisu po
linii telefonicznej

Wygodny komunikator dialogowy
(przez ekran) dla operatora

Aby upewnic¢ sie, ze operator zapozna
sie ze wszystkimi potrzebnymi
informacjami dotyczacymi zestawu
kotowego oraz parametrami
skrawania, przewidziano
komunikator w postaci dialogu z
ekranem, ktdry obejmuje zestaw
pytan dotyczacych proponowanych
cykli pracy.

Po automatycznym przeprowadzeniu
zaprogramowanych pomiarow system
CNC sterowania maszyna
zaproponuje warianty parametrow
obrébki dotyczace toczenia zestawu
kotowego odpowiadajace wybranej
strategii obrobki i priorytetom.
Dzigki tej wygodnej i niezawodnej
komunikacji cztowiek-maszyna,
uzyskiwane sa niezwykle ekono-
miczne i precyzyjne zatozenia wy-
nikbw po obrébce, ktore zostaja
niezaleznie zarejestrowane i przetwo-
rzone przez systemy maszyny.

===

ﬂ

System napedu ciernego [ ]
Imaki narzgdziowe zamontowane u gory

Urzadzenie zatrzymujace i wypychajace zestaw kotowy, ptyta kierujaca widry
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Koncepcja obrabiarki podatnej na wariantowy dobdr parametrow obrobki,
zapewniajacej wysoka jakos¢ powierzchni oraz dokladnos¢ profilu

Naped przenoszony od strony
kolierza

Walki cierne przenosza naped
na kolnierzowa obrecz kot
zestawu. Jest to niezawodny
sposob, dzieki ktéremu wilry
nie sg zwijane do $rodka, co
zapobiega uszkodzeniu
powierzchni tocznej kota.

W  przypadku przenoszenia
napegdu na powierzchni¢ toczna
kota, w zwiazku z ro6znymi
profilami két moze zachodzi¢
koniecznos¢  zmiany  lub
ustawienia watkow. Dzieki
opatentowanemu  sposobowi
przeniesienia napgdu od strony
kolnierza, wzrasta znacznie
wydajno$¢, poniewaz w tym
przypadku ksztalt profilu kota
nie jest istotny i nie trzeba
zmienia¢ oprzyrzadowania.

Wydajne systemy
narzedziowe
Zastosowano narzedzia

skrawajace z wkladkami z
weglika  spickanego  typu
kasetowego, dzigki ktoremu
mozliwa jest szybka wymiana
narzedzi.

Dzieki szerokiemu zakresowi
predkosci  obrotowych, jakim
charakteryzuje  si¢  naped
glowny, do  dodatkowych
zadan obejmujacych toczenie
tarcz hamulcowych lub kota
bosego (pod obrecz), mozna
uzy¢ specjalistycznych
narzedzi skrawajacych, dzigki
ktorym mozna osiagna¢ duze
predkosci  skrawania  oraz
skrocié catkowity czas toczenia
zestawu kotowego.

profilu kota

rysunek przedstawia ,,stara”, punktowa technikg pomiaru,
obecnie Hegenscheidt-MFD stosuje ciagla metodg pomiaru

Obrébka charakteryzujaca si¢
duzg elastycznoS$cia

Jezeli suporty narzedzi
skrawajacych sa wyposazone w
hydraulicznie wysuwane suwaki,
poza zwyklymi  operacjami
obejmujacymi toczenie profilu
kot, mozna wykona¢ wiele
dodatkowych zadan zwiazanych
z toczeniem.

Niezbedne narzgdzia skrawajace
oraz suwaki do szybkiej zmiany
narzedzia sa wyposazone W
czujnik potozenia narz¢dzia oraz
urzadzenie kodujace do
identyfikacji narzegdzia, ktore sa
zamontowane na koncu suwaka
narzedziowego.

Specjalistyczne programy do
pomiardéw oraz obrobki z funkcja
propozycji parametrow
skrawania dla operatora,
umozliwiaja ustawienie wysoce
zautomatyzowanego imaka
narzgdziowego wzglednie blisko
przedmiotu obrabianego.

*) Pozycjonowanie (ustalenie
polozenia) oraz pomiary zuzycia

Punkt pomiarowy 0:

e Okreslanie wymiaru migdzy komierzami
(back to back), wymiar AR

o Okres$lanie punktu zwrotnego dla ustalenia
osiowego w ktach zestawu kotowego

e Ustalenie imakow narzgdziowych
wzgledem zestawu kotowego

Punkt pomiarowy 1:
o Pomiar $rednicy kotnierza kota

Punkty pomiarowe 1,2,5i 7:

® Pomiar zuzytego profilu zestawu kotowego
poprzez odczyt wielkosci $rednicy kotnierza i
$rednicy tocznej kota

Punkty pomiarowe 3, 4:

e Pomiar zuzytego profilu zestawu kolowego
poprzez odczyt profilu kotnierza w kierunku
wzdhiznym

Punkt pomiarowy 8:
o Okreslanie grubosci obrgezy kota
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Wyposazenie pomocnicze (dodatkowe)

Toczenie profilu kot w
odniesieniu do S$rodka osi
zestawu

Dzigki tokarce kotowej PN 190
z napgdem ciernym, po raz
pierwszy zapewniona zostaje

mozliwosé obrobki kot
wzgledem $rodka osi zestawu
kotowego. Za pomoca
specjalistycznego  urzadzenia
do dokonywania dodatkowych
pomiarébw ustalone  zostaje
potozenie = kot  wzgledem

srodka osi zestawu (wymiar
C). W procesie tym mierzone
sa  czotowe  powierzchnie
odniesienia obrgczy od strony

koncOw o0si oraz potozenie
wewngtrznych powierzchni
czotowych  obrgczy  kota.

Wszelka konieczna obrdbka
korekcyjna jest wykonywana
automatycznie.

Centrowanie maznicy

Dzigki napedowi ciernemu
mozliwe  jest  zaciSnigcie
(ustalenie) i wycentrowanie
zestawu kotowego, bez
otwierania maznicy i dostgpu
do nakietkow. Dzi¢ki
zintegrowanym systemom
zaciskowym, maznica zostaje

prawidlowo  ustalona  za
pomoca odpowiednich
adapterow. Dzigki  temu
pomocniczemu wyposazeniu,

zbgdny okazuje si¢ klopotliwy
demontaz i otwieranie
maznicy, w zwiazku z czym

pojawia sig mozliwosé
wprowadzenia pewnych
usprawnien W  warsztacie
mechanicznym.

Urzadzenie do centrowania

maznicy

Mozliwe jest centrowanie zestawow
kotowych z zewngtrznymi maznicami
zamontowanymi na osi. Urzadzenie do
centrowania maznicy jest wysuwane i
cofane poprzez sitownik hydrauliczny.

Toczenie Kkola

obrecz

bosego pod

Tokarka PN 190 zostata takze
zaprojektowana do toczenia kot
bosych (wiencow kot). Dzigki
temu pomochiczemu  wyposa-
zeniu, wieniec jest napedzany
przez walki cierne przez co
zapewnia sie uzyskanie
odpowiedniej jakosci (gtadkosci)
powierzchni.

Toczenie tarczy hamulcowej

Tokarka PN 190 z napedem
ciernym moze zostaé
wyposazona w urzadzenia do
toczenia szerokiej gamy tarcz
hamulcowych.

Po wlaczeniu specjalistycznego

urzadzenia pomiarowego,
okresla  si¢  automatycznie
zuzycie tarczy hamulcowej

zamontowanej na kole lub osi
zestawu. Dokonuje sie toczenia
z duza predkoscia skrawania
obu  powierzchni  ciernych
tarczy na dwoch tarczach
hamulcowych jednoczes$nie.

=S Maznica

Urzadzenie centrujace
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Dane techniczne
Mechaniczne

Rozstaw szyn: zgodnie ze specyfikacja
Zakres $rednic zestawu kotowego 540 - 1400 mm
(podlegajacych obrobce toczenia):

Zakres $rednic zestawu kotowego (dla 540 - 1 250 mm
transportu przelotowego przez obrabiarke):

Zakres $rednic tarczy hamulcowej 300 - 940 mm
(podlegajacej obrobce toczenia):

Dlugosci osi: maks. 2 600 mm
Masa zestawu kotowego: maks. 5 000 kg
Zakres posuwOw imaka narz¢dziowego: 0,01 - 3,5 mm/obr
Predkosci imaka narzgdziowego: maks. 4 500 mm/min
Przekrdj poprzeczny widra w jednym

przejsciu na jeden imak: maks. 18 mm?
Napigcie robocze: zgodnie ze specyfikacja
Napigcie sterujace: zgodnie ze specyfikacja
Moc wyjsciowa napgdu gtdéwnego: okoto 100 kW
Zakres predkosci: 5 - 500 m/min

o)
o

o

S

M

<

o

5

8

o

g

Np. przy $rednicy kofa @ 1 000 mm: 1,6 - 160 obr/min g
Wymiary 2
Masa maszyny: okoto 35 000 kg §
Wysoko$§¢ maszyny ponad poziom podtogi: okoto 2 300 mm =
Wymiary maszyny (dla rozstawu 1 435 mm): s
Dlugo$¢ x szeroko$¢ x wysoko$é, mm : 7000 x 2 700 x 3 300 mm E
E
Roznica $rednicy: < 0,2 mm =3
Doktadno$¢ obrotu (bicie promieniowe): <0,1 mm -
Bicie poprzeczne: <0,2 mm ?,-i.;
Geometria profilu: <0,2mm 5y
Wydajnos¢ z
Zestawy kolowe na 8 godz.: 25-45 szt. *) N
- W jednym przej$ciu nozy: ok. 40-45 szt. 8
- w dwéch przej$ciach nozy: ok. 25-30 szt. &

*) zaleznie m.in. od Srednicy, materiatu, twardoSci,

parametréw skrawania

© wszelkie prawa zastrzezone; zabrania sie edycji broszury, zmiany tresci, czesciowego kopiowania, itp.
29.01.2012
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