Tokarka podtorowa do zestawow kotowych

Typ U 2000-400

\

Obrabiarka sterowana CNC z automatycznym ukiadem pomiarowym
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Zakres roboczy oraz zakres zastosowan

Nowoczesna podtorowa tokarka do
zestawow kotowych spetnia nie tylko
wszystkie aktualne wymagania w zakresie
dokfadnosci oraz warunkow pracy. Celem
projektu maszyny, obejmujgcego dwie
kolumny oraz zintegrowang belke
poprzeczng, na ktorej osadzone sg imaki
narzedziowe, jest dostarczenie rozwigzania
umozliwiajgcego spetnienie wszelkich
przyszitych wymagan oraz zapewnienie
dalszych nowych ulepszen.

Jest to maszyna, ktéra jest szczegolnie
przyjazna dla uzytkownika oraz serwisu

i ktéra charakteryzuje sie sztywnoscia
dynamiczng. Maszyna ta prezentuje
najwyzsze standardy w zakresie
nowoczesnej technologii obrobki zestawow
kotowych.

Wysoki wspétczynnik wykorzystania,
precyzja maszyny, dtugi okres eksploataciji
oraz niskie koszty utrzymania zapewniajg
optymalng efektywnos¢ ekonomiczna.

Funkcja

Zestawy kolowe uzywane w przemysle
kolejowym, a takze w firmach Swiadczgcych
ustugi transportowe (tramwajowych, metrze
itp.) sg przetaczane (przeprofilowywane) z
najwiekszg doktadnoscia, z wykorzystaniem

Opis

Zestawy kotowe przeznaczone do
przetoczenia (ponownego profilowania), sg
ustalane za pomocga szyn najazdowych, tj.
albo pojazd szynowy ,najezdza” na
obrabiarke, albo dzwigu (jezeli zestawy sa
zdemontowane). Podczas przetaczania
(przeprofilowywania), zestawy sg napedzane
na powierzchni tocznej két przez rolki napedu
ciernego.
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podtorowych tokarek Hegenscheidt-MFD
niezaleznie od tego, czy zestawy te sg
zamontowane, czy tez zdemontowane z
pojazdu szynowego.

Na kazde koto przeznaczone sg 2 rolki.

Aby osiggna¢ mozliwie najwiekszg doktadnosé
obrobki, wazne jest, aby zapewniona byta duza
sztywnos¢ zamocowanych zestawow
kotowych. Jest to osiggane dzieki ustalaniu
promieniowemu maznic tozyskowych i osi
zestawu oraz bocznym, wzdtuznym rolkom
prowadzgcym.
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Podtorowa tokarka do zestawow
kotowych jest odpowiednia do:

¢ Przetaczania (przeprofilowywania)
zestawow kotowych

e Czesciowego przetaczania zestawow
kotowych

e Obrobki (toczenia) wewnetrznej oraz
zewnetrznej powierzchni czotowych kota

¢ Przetaczania (przeprofilowywania)
poszczegodlnych kot zestawu indywidualnie
¢ Obrobki tarcz hamulcowych montowanych
na osiach i/lub kotach (opcjonalne)

Obrabiarka podtorowa jest obstugiwana
poprzez panel i monitor centralnego
sterowania, dzieki czemu operator ma
zapewniony staty dostep do wszystkich
funkcji obrabiarki, pozostajgc w tym czasie
w optymalnej pozycji roboczej.

W czasie obrobki, operator jest chroniony
przed opitkami i widérami.
Zautomatyzowany system obrébki zostat
tak zaprojektowany aby dostarczy¢
operatorowi tatwej do zrozumienia
komunikacji z informacjami wyswietlanymi
na ekranie.

Przygotowane przez komputer propozycje -
warianty obrébki czynig obrabiarke
przyjazng operatorowi i prostg w obstudze.

U

L—-

Dwie tarcze hamulcowe (cztery powierzchnie cierne) sg toczone jednoczesnie

Tokarka podtorowa Hegenscheidt-MFD, typ U 2000-400
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BUDOWA OBRABIARKI

Podzespoty standardowe

Podstawowa maszyna to Standardowy Zesp(’)* e Uktad sterowania CNC Sinumerik 840 DE

sterowany CNC, zaprojektowany do marki Siemens, przewodnik operatora w
podnoszenia, mierzenia oraz obrobki zestawu Proponowanym jezyku (réwniez polskim)
kotowego. e Wskaznik potozenia zestawu kotowego

Dostepna jest réowniez wersja tandemowa Podzespoty okreslane przez klienta

umozliwiajgca jednoczesng obrobke lub wybierane dla danego
Wszystkich czterech kot w wozku jezdnym. konkretn ego poJ azdu:
W sktad maszyny podstawowej e Mocowanie zestawu kotowego
wchodza standardowo nastepujace Z maznicami zewnetrznymi wraz
elementy: z odpowiednimi adapterami
¢ Mocowanie zestawu kotowego
¢ 2 kolumny maszyny Z maznicami wewnetrznymi wraz
¢ Belka poprzeczna z adapterami
¢ 2 imaki narzedziowe ze zintegrowanym, ¢ Rodzaj i wielko$c¢ (typ) szyn
automatycznym uktadem pomiarowym ¢ Urzadzenia do famania wiorow
¢ 2 napedy cierne (zespd6t napedowy z rolkg + e Transporter wioréw zaadoptowany do
druga rolka czynna) warunkéw na hali (kierunek odprowadzenia
¢ Wyposazenie elektryczne wiérow, wielko$¢ pojemnika, wysoko$g, itp.
e Uktady hydrauliczne ¢ Urzgdzenie podnoszace wozek jezdny
e Obudowa maszyny pary zestawow kotowych
e Zintegrowany transporter wiéréw » Niezbedne urzadzenia, adaptery
a8 i przedtuzki do rozbudowy maszyny,
8 dobierane wedlug zakresu i charakterystyki
obrobki

Dostepne sg inne opcje umozliwiajace zwiekszenie zakresu stosowania
maszyny oraz stopnia jej zautomatyzowania:

¢ Urzadzenia do obrébki tarcz hamulcowych skrawajgcej (obstugiwana przyciskiem) wraz

¢ Narzedzia robocze do obrébki tarcz z automatycznym ponownym ustawieniem w

« Dodatkowe kiy ustalajgce zestawy kotowe punkcie przerwania pracy

« Ukiad kontroli poslizgu obrabianych kot * Wigksza pamie¢ do przechowywania danych
e Uktad sterowania tamaniem wioréw * Opcja umozliwiajgca programowanie

« Opcja umozliwiajgca przerwanie pracy dodatkowych profili kot

maszyny w przypadku pekniecia ptytki * Inne opcje wg wymagan Klienta sg dostgpne

na zamowienie

Tokarka podtorowa Hegenscheidt-MFD, typ U 2000-400 Strona 4z 8



Zalety

Tokarki podtorowe Hegenscheidt-MFD posiadajg nastepujace zalety:

¢ Dzieki ostonie/obudowie, ktéra jest zintegrowa-
na z maszynga, oraz zoptymalizowanemu syste-
mowi usuwania wiéréw - zostajg zapewnione
operatorowi lepsze warunki bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia.

¢ Zainstalowane kierownice wiorow oraz duze
otwory spustowe, zapewniajgce dostep do
zamontowanego transportera wiérow i opcjonalny
tamacz utatwiajg usuwanie wiorow.

¢ Prosty, fatwy dostep do wiekszosci typéw tarcz
hamulcowych dzieki nowej konstrukcji imakow
narzedziowych.

e Permanentna, stata doktadnos¢ prowadzenia
imakéw narzedziowych.

e Smarowanie imakéw narzedziowych olejem
zostato zastgpione smarem w zwigzku z
kwestiami dotyczgcymi ochrony srodowiska oraz
koniecznoscig uproszczenia konserwacji.

o Wszystkie podzespoty zwigzane z
zapewnianiem doktadnosci (np. prowadnice
liniowe imakdéw narzedziowych)

sg zaprojektowane z uwzglednieniem
ograniczenia ich zuzycia oraz
uproszczenia konserwacji.

e Maszyna jest dostarczana do odbiorcy
po catkowitym, wstepnym montazu i
odbiorze fabrycznym przez Klienta i
moze zostac przygotowana do pracy w
bardzo krotkim czasie.

o Kompaktowa, zwarta budowa maszyny
umozliwia wykonanie mniejszego,
ptytszego wykopu pod fundament.

¢ Prosta konstrukcja fundamentow,
umozliwiajgca wyeliminowanie kanatow
kablowych z uwagi na to, ze gtéwna
szafa rozdzielczo-sterujgca stanowi
integralng cze$¢ maszyny.

e Modutowa konstrukcja maszyny
umozliwia dodawanie kolejnych opcji
oraz dalszg jej rozbudowe (tzn.
dodawanie opcji transferu danych,
dodatkowe tapy dociskajgce itp.)

Tokarka podtorowa Hegenscheidt-MFD, typ U 2000-400
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Gléwne wymiary oraz dane robocze

Dane dotyczace zestawéw kotowych

Rozstaw szyn (przeswit toru) 1 000-1 676 mm
Min. srednica powierzchni tocznej kota **350 mm
Maks. srednica powierzchni tocznej kota 1400 mm

Min. szerokos¢ profilu 75 mm

Maks. szerokosc profilu 155 mm

Min. odlegtos¢ pomiedzy osiami, potgczonymi 1 300 mm

Min. odlegto$¢ pomiedzy osiami, roztgczonymi 1 000 mm
Maks. dtugos$c¢ osi przy rozstawie 1.435 mm 2 600 mm

Min. dtugos¢ osi przy rozstawie 1.435 mm 1 600 mm
Maks. obcigzenie osi na tokarce 400 kN

Maks. obcigzenie osi na szynach manewrowych 150/300/400 kN

**) bez uwzglednienia dodatkowych zespotow, takich jak hamulce szynowe lub urzgdzenia
czyszczace tory
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Dokladnos$é obrébki

1) Formularz tolerancji geometrycznych zgodny z DIN/ISO 1101
Obrébka profilu

Bicie promieniowe powierzchni tocznej <0,1mm ¥
Bicie poprzeczne (wzdtuzne) <0,2mm*?
Odchylenie od nominalnej geometrii profilu <0,2mm
Maks. réznica $rednic dwdch két na jednej osi <0,1mm?
Maks. réznica $rednic czterech kot w jednym wozku jezdnym <0,3mm?
Chropowatos¢ (gtadkos¢) powierzchni profilu Ra <12 uym
Chropowatos¢ (gtadkosc¢) powierzchni czotowych kot Ra <25 um

2) przy zatozeniu: identyczny materiat obu két, ostre ptytki skrawajgce, doktadny i sztywny zacisk maznic,
grubos¢ wiéra <4 mm (skrawanie w dwoch przejsciach)

3) wymaga sie: toczenia w dwaéch przejsciach noza, okragtych ciernych rolek dociskowych jak réwniez ptytek
skrawajgcych w dobrym stanie, prawidtowo dobranych parametréw, poprawnego, doktadnego zamocowania
w ktach

4) wymagane dopuszczalne bicie wzdtuzne kotnierza jezdnego < 0,5 mm

5) przy toczeniu zestawow kotowych z wktadkg (gumowag) amortyzujgca (wyciszajgcg) moze wystgpi¢ wzrost
podanej wartosci do 0,3 mm

Obrobka tarcz hamulcowych

Bicie poprzeczne (wzdtuzne) <0,2 mm
Ptaskos¢ < 0,1 mm/100 mm
Chropowatos¢ (gtadkosc) powierzchni Ra<2,5um
Zainstalowana moc napedu 2 x 30 kW
Sita skrawania (przy dostatecznym obcigzeniu poprzecznym osi) 26 kN
Maks. przekrdj wiéra (kazdy imak narzedziowy) 10 mm**
Zakres predkosci gtéwnych napedéw (ptynna regulacja)

- przy statym momencie obrotowym 0-1 500 obr/min
- przy statej mocy 1.500-6.500 obr/min
Zakres predkos$ci skrawania

- przy statym momencie obrotowym (rolki napedowe) 0-70 m/min
- przy statej mocy (rolki napedowe) 70-305 m/min
Predkos¢ skrawania

- podczas obrobki profili kot jezdnych 20-120 m/min

- podczas obrébki tarcz hamulcowych, stata predk. skrawania 120 m/min
Przesuw szybki imaka, poprzeczny, w osi X 2 m/min
Przesuw szybki imaka, podtuzny, w osi Z 4,7 m/min
Zakres posuwu, ptynna regulacja 0-2,5 mm/obrét
Odlegtosc osi pomiedzy rolkami napedowymi 440 mm
Srednica rolek napedowych 220 mm
Poziom hatasu emitowany przez obrabiarke (bez obrébki) <76 dB (A)
Ukfad pomiarowy maszyny metryczny

* w zaleznosci od obcigzenia osi oraz obcigzenia dodatkowego
Dane dotyczace podigczenia maszyny
Opracowane zgodnie z przepisami VDE, EN oraz IEC (inne przepisy sg dostepne na

zadanie

Napiecie robocze 400 V*
Czestotliwos¢ sieci zasilajagcej 50 Hz*
Rodzaj sieci zasilajgcej TN
Moc podtgczeniowa <100 kVA
Przyblizona masa tokarki podtorowej 20 000 kg
Wymagana powierzchnia na zainstalowanie obrabiarki

w przyblizeniu (di. x szer.) 6 mx 7 m**
Orientacyjna gtebokos¢ wanny fundamentowej 2,3m

* dopuszcza sie wartosci alternatywne
** przy rozstawie szyn 1.435 mm (dla innych rozstawéw szyn - prosimy pytac)
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GP 078 EN HM-PC 09.04 - Podlega zmianom technicznym bez uprzedzenia 27.08.08

Tokarka podtorowa U 2000-400 D ; wersja tandem — do jednoczesnego toczenia 4 két w wozku jezdnym
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