Die UNION P- und PC-Baureihe — eine Bohrwerkskonzeption aus
dem Modular-System der UNION mit hoher Zerspanungsleistung
zur GroBieilbearbeitung fir Werksticke bis 25 m Linge

Konstruktive Besonderheiten

Eine Plattenausfihrung (auch Fahrstinder- oder 3D-Maschine
genannt) der neven Generation zur wirtschaftlichen und
genauven Bearbeitung von GroBteilen mit Gesamtabmessungen
L x B x H bis 25 x 2,5 x 3,5 m und zur erheblichen Reduzierung Fahrwege X

von Durchlaufzeiten. Die Maschine in Verbindung mit einem i e L

5 5 : 5 Fahrwege Y
Aufspannplattenfeld, Dreh- und Kipptischen, Pick-up-Station 2000, 2500, 3000 oder 3500 mm

Hauptdaten

Spindeldurchmesser
130 mm oder 150 mm

fir Friskopfe und schwere Werkzeuge ist eines der Fahrweg Z

universellsten Produktionsmittel fir die Bearbeitung groBer ioz e =

und sperriger Werksticke. 750 mm-
Antriebsleistung
max. 60 kW

Steuerung
TNC 530, Sinumerik 840 D

Aufspannplattenfeld
entsprechend der GroBe des
X-Fahrweges der Maschine bzw.
gemaB Kundenwunsch

Havptmerkmale Varianten

¢ Maschine wahlweise in Frasspindel- Variante P 130/150:

oder Plansupportausfuhrung lieferbar CNC-Plattenbohrwerk ohne

Bei Plansupportausfiihrung wird die automatischen Werkzeugwechsel
U-Achse automatisch gesteuert

4 Achsen CNC Bahnsteuerung - in
Verbindung mit NC-Drehtischen

6 bzw. 8 Achsen

Digitale stufenlose AC Antriebs-
technik, hohe Antriebsleistung
GroBer Drehzahl- und Vorschub-

Variante PC 130/150:
Bearbeitungszentrum mit
automatischem Werkzeugwechsel

Variante PU 130/150:
CNC-Plattenmaschine mit

bereich eingebautem NC-Plansupport
* Nitriergehartete, axialverstellbare
Bohrspindel Variante PCU 130/150:

Kreuzbeweglicher Stander
Kompakte Prazisions-Rollen-
fuhrungen fur alle Verstellungen
zur Erreichung héchster Arbeits-
genauigkeiten

Optional; ausfahrbarer und héhen-
verstellbarer Bedienstand

Durch entsprechendes Zubehor
auch fur die Mehr-Seitenbearbei-
tung erweiterbar.

Bearbeitungszentrum mit eingebautem
NC-Plansupport und automatischem
Werkzeugwechsel

Profitieren Sie vom Know-how eines Maschinenherstellers,
der seit vielen Jahren in der GroBteilbearbeitung MaBstibe setzi.
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Technische Ausfishrung

kreuzverfahrbarer, schwingungs-
steifer Kastenstander, der gegentber
Rahmenkonstruktionen eine mehr-
fache Biegesteife aufweist

Spindelstock Vollverkleidung

Prazisionswalzschraubtriebe fur alle
linearen Vorschubbewegungen fiir
Verfahrwege bis 5 m

Sténderverstellungen tber 5 m
werden mittels spielfreien Doppel-
ritzelantrieb und Zahnstange realisiert

* Hohe Eilganggeschwindigkeiten
¢ kurze Positionierzeiten
¢ CE - gerechter Bedienstand

.

Automatischer Werkzeugwechsel flr
40 oder 60 Werkzeuge.

Avtomatischer
Werkzeugwechsel

Am Maschinenstander befestigtes
Magazin und Bogenschiene fiir den
Werkzeugwechsler. Bei Spindelstock-
ausfiihrung mit NC-Plansupport erfolgt
der automatische Werkzeugwechsel
nur in die Bohrspindel.

Spindelstock

Maschinenbett/Kreuzschlitten

Vorgezogene Hauptlagerung mit
hoher Stabilitat fur anspruchsvolle
Frasleistung
Prazisionsspindellagerung mit
Dauerfettschmierung

Bohrspindel mit orientiertem
Spindelstop und innerer
Kihlmittelzufuhr (optional)
NC-gesteuertes Gewindeschneiden
Automatisch-hydromechanische
Werkzeugschnellspannung

SerienmdaBig mit Warmetauscher
zur Temperaturstabilisierung des
Getriebes

Avusfihrung mit Plansupport

Der fest im Spindelsystem integrierte
NC-gesteuerte Plansupport ermoglicht
die Bearbeitung von groBen AuBen-
und Innenkonturen, Ringnuten und
Kegeln.

Im Automatikbetrieb bietet der
gesteuerte Planschieber in Kombination
mit den anderen Achsen eine umfang-
reiche technische Einsatzbreite bei der
Konturbearbeitung. Unabhangig vom
eingebauten Plansupport kann die
Bohrspindel im gesamten Drehzahl-
bereich der Maschine eingesetzt
werden.

Breites 3-Bahnenbett nivelliert auf Stellkeilen. Fahrwege von X = 4000 und
5000 mm werden durch 6 bzw. 7 m lange Betten in einem Stick realisiert.

Durch verschiedene Bettverlangerungen kann die Maschine in Meter-Schritten bis
zu 25 m Standerquerverstellung geliefert werden.

Der Kreuzschlitten dient zur Realisierung der maschinentypischen Kreuzbewegung
des Stinders in der X- und Z-Achse. Steife Gestellteile und groBdimensionierte
Fiihrungs- und Antriebselemente sind Gewahr fir eine hohe Leistungsibertragung
und schwingungsarmen Betrieb. Durch die allseitig vorgespannten Linear-Kompakt-
Rollenflihrungen fur die Schlittenverstellungen ist eine hohe Arbeitsgenauigkeit
besonders bei der Zirkular-Interpolation garantiert.




Prazision und Zuverldssigkeit — Made in Germany -
die typischen Eigenschaften eines UNION-Bohrwerkes

@- ®
Das Herz der Maschinen UNION P 130/150 - der Spindelstock mit der CE - gerechie Bedienung  4-Achsen Transportable
Hauptlagerung — wird ausschlieBlich im Hause UNION gefertigt * Mitfahrender Bedienstand in CNC-Bahnsteverung Aufspanntische

Kabinenform mit schwenkbarem
Bedientableau und transportablem
elektronischen Handrad, der optio-
nal héhenverstellbar und in Spindel-
richtung verschiebbar ist
Automatik-Betrieb nur bei
geschlossenem Kabinenfenster

im Bedienbereich

Schutz der Ubrigen Bereiche der
Maschine gegen unberechtigten
Zugang durch Gitterzaune bzw.
Spannseile mit elektrischer
Verriegelung

Zur Erweiterung des Anwendungs-
bereiches des Plattenbohrwerkes
kénnen verschieden groBBe Dreh-
und Verschiebetische oder auch
Kipptische eingesetzt werden.
UNION bietet transportable Tische
mit eigener Steuerung sowie

NC Drehtische gesteuert von der
Maschine.

Tischpositionierung 0.001° - 360000
Positionen und verzugsfreie Klemmung
fur die Tischdrehung

* Steuerungstypen: Heidenhain

TNC 530 oder Sinumerik 840 D

Digitale Schnittstelle zu den

Antriebsstellern

Gesteuerte Achsen X, Y, Z und W

* Bei Lieferung mit UNION Drehtischen
werden die B und Z' Achse von der
Maschinensteuerung mitgesteuert

* Geraden-, Kreis-, 3D- und Helix-

Interpolation

10-Zoll-Farbbildschirm TFT mit

Grafikfunktionen

Programmierung im Klartext-Dialog

in verschiedenen Dialogsprachen.

Dialogsprache englisch ist immer

verflighar

Bedienerflihrung, externe Programm-

erstellung, Anzeige des aktuellen

Programmablaufes

Programmspeicher auch auf Fest-

platte mit bis zu 2.1 G-Byte

[
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Weitere Informationen entnehmen Sie
bitte dem Prospekt UNION Dreh-,
Verschiebe- und Kipptische.
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Spindelstock in Frasspindelausfihrung ] ' I enzails Une Vorschgb-Override,
== i Werkzeugkorrekturen in Durchmesser
o St ARl L und Lange, Nullpunktverschiebungen
H“"p“ugerung LA 50 K. ACMiotar: lemens 1717 185 :' in allen Achsen
(kW) P i . i
4 (Nmg § « Betriebsarten: Manueller Betrieb,
Das Haupt-Spindelsystem mit seinen &0 i 1 . Positionierung mit Handeingabe,
Prazisionsspindellagern ist in einer grof 51 Plansupport 7 f j Programmeingabe/Korrektur (auch
dimensionierten, festen Lagerhdlse e / ‘ ’f& wahrend automatischem Programm-
montiert, die in den Gusskorper des szf; . i ! . ablauf), Programmlauf Einzelsatz
Spindelstocks eingeschoben ist. Diese \| & oder Satzfolge,
Konstruktion erlaubt ein um 370 mm * Bearbeitungszyklen fir Tiefbohren,
vorgezogenes Frontlager und damit eine i.‘ Gewindebohren, Nutenfridsen,
optimale Leistungsiibertragung im ' Rahmenfrasen, Kreistaschenfrasen,
Hauptarbeitsbereich. Das System ist fur 610 B Spiegeln, Verschiebung und TischgréBen:
Kahlmittel durch die Spindel vorbereitet. / i Drehung des Koordinatensystems « 1250 x 1600 und 1600 x 2000 mm
PRTECAE e et ‘l' * Parameter- und Polar-Koordinaten- Verstellung 1250 mm;
\ : ¢ 4 Programmierung Belastung 12 t
Erfowerlt( erhéhte Lﬁ!stungEgpa;arrr‘leter i / JH + Tangentiales Anfahren und Verlassen « 1800 x 2000 und 2000 x 2500 mm
er Werkzeugmaschinen. Ein hohes . Ao i einer Kontur Verstellung 1600 mm;
?gghm.oT?ntf!?eldptih?aﬁlenbumer sao| i ‘. * Daten-Schnittstelle V 24 nach Belastung 25 t
min™ ist far lie Frasbear eitung s . I T = e i : : _ _ Standard RS 232-C sowie « 2500 x 3000 mm
n.LItZIOS. UNION bietet lhnen do”j nOFh | iaseEet i Weitere Ausfuhrungsvananten mit V11 nach RS 422 Verﬁte”ung 2000 mm:;
glar:sg?a';zsngrslr—;nmgoerrr:sn!;;er‘:‘éoti; I':rjirrc‘ijle G < I (Bohrspindel) o 11 (Bohrsp) & Shiuaeadwnc ERk p * Stdrungsdiagnose fur Steuerung, Belastung 40 t

Station fur lange und schwere

MeBsysteme und Maschine

namlich bei Drehzahlen tber 150
Umdrehung pro Minute.

Werkzeuge oder Fraskopfe, zwei
Maschinen gegenuberliegend mit
dazwischen liegenden Plattenfeld und
dergleichen mehr sind auf Wunsch
lieferbar. :

Andere Steuerungen auf Anfrage
Leistungs- und Drehmoment Schaubild der Baureihe 130/150 eSS 7 9 g

Formabweich r Geraden Bezgsirecke 630 mm < 20 m *

Durchmessergenauigkeit (Innenbaohren) IT6 J
Formabweichung vom Kreis (Innenbohren) @ 160 mm < 8um [
Formabweichung vom Kreis (AuBenfrasen, zirkular) bis @ 300 mm
Koaxialitat aus beiden Kreisen

Positioniergenauigkeit nach VDI/DGQ 3441

009LX 0002

<20 um |
< 20 um |

Layout einer Maschinen-

anlage bestehend aus

2 Maschinen auf einem .
Bett mit entsprechender
Sicherheitseinrichtung

sowie vorgestellten

Plattenfeld und unter-
schiedlichen Drehtischen

zur Pendelbearbeitung

Achsen X, Y, Z garantierte @ erreichte t
Werte Werte i
0,025 mm 0,012 mm i
0,040 mm 0,018 mm |
0,016 mm 0,008 mm
0,008 mm 0,003 mm

0,010 mm 0,004 mm

Positionsunsicherheit
Positionsunsicherheit X>6m
Positionsstreubreite
Umkehrspanne
Positionsabweichung

UNION-Messzentrum KMZ




Sonderzubehor, Sonderausfihrungen, Optionen

Kihimittel-Kompaktanlage 1

Die Kihlmittelzufuhr erfolgt Gber ein
separat ansteuerbares Strahlrohr. Das
ablaufende Kihimittel wird Gber die
Spaneabfihreinrichtung rickgefihrt
und wieder in den Umlauf gebracht.
Forderleistung 25 I/min mit einem
Strahlrohr bzw.

Kihimittel-Kompakianlage 2
(ciuBere Zufuhr)

Forderleistung 50 I/min mit regelbarer
Pumpe und 3 richtbaren Strahlrohren
bei 3 bar und entsprechender Filter-
technik. 3
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Kihimittel-Kompaktanlage 4
(durch die Bohrspindel)

Die Kihlmittel-Kompaktanlage 2 wird
mit einem Hochdruck-Kreislauf erganzt
und die Bohrspindel fir die innere
Kihlmittelzufuhr ausgerdstet. Ein vlies-
loser Feinfilter reinigt das Kihlmittel.
Forderleistung 30 I/min bei 20 bar
(héherer Druck mdoglich)
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Spaneabfihreinrichiung

Ein Gliederbandférderer entsorgt die
anfallenden Spéne. Ldnge und Forder-
héhe ist der Maschinenspezifikation
anzupassen. Uber Auffangschalen
wird der Umlauf des KihImittels
gewahrleistet.

Sicherheitseinrichtung

Die Maschine wird im Bedienerbereich
mit CE-gerechter Einhausung in Form
eines gesicherten Bedienstandes gelie-
fert. Die notwendigen weiteren
Sicherheitsvorkehrungen sind anhand
der ortlichen Verhaltnisse und nach
MaBgabe der landesspezifischen
Gesetze zu bestimmen und vor
Inbetriebnahme zu installieren. Ein
Zugang in den Arbeitshereich der
Maschine zum Einrichten ist
gewahrleistet.

3D- Messtaster

Tastsystem mit Funk-Ubertragung zur
Maschinensteuerung inkl. Software
und Messzyklen.

| Stitzlager zur Unterstitzung

der Bohrspindel

i e LA Nutzlinge
130 (150) 330 440 560 440

130 (150) 330 440 315 195

Adapter fir
Frésspindel- und
~  Plansupport-

\ ausfiihrung

Zur Aufnahme

610
@ 440 hé
0 440 h6

axMz0K=e4t0 [

2130

von Stitzlagern,
Vertikal- und
Universalfrés-
apparaten.

ae

Universalfrdsapparat

mit Einstellung der Winkellagen in bei-
den Ebenen von Hand nach beiliegen-
der Winkeltabelle. Lange bis zur senk-
recht stehenden Spindel 700 mm.

Fraskopfe mit aviomatischer
Positionierung

Auf Wunsch kénnen auch Vertikal- und
Universalfrasképfe mit Hirth-Stirnver-
zahnung sowie Zweiachs-NC-Gabel-
képfe mit kontinuierlich schwenkbaren
Achsen geliefert werden.

H’lﬁ~
W

Universalfrasapparat

mit automatischer Positionierung

(2 x 144 x 2,5°) und Werkzeugspannung,
max. Leistung 25 kW

Dieser Fraskopf ist auch in orthogonaler
Ausfiihrung lieferbar.
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Vertikalfrasapparat

mit automatischer Positionierung
(144 x 2,5°) und Werkzeugspannung,
max. Leistung 30 kW

Andock-Vorrichtung
fur das automatische Befestigen von
Frasapparaten etc.
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Technische Daten
Bohrspindel Achse
Durchmesser mm
Antriebsleistung, max. kw
Werkzeugaufnahmekegel DIN 69871 (HSK auf Anfrage) ISO
Drehzahlbereich, stufenlos min”
Durchmesser des Plansupports* mm
Drehzahlbereich, Plansupport* min’
Fahrwege
Standerquerverstellung X mm
optional Verlangerung in Stufen von X mm
max. empfohlene Stdnderquerverstellung X mm
Spindelstocksenkrechtverstellung Y mm
optional ¥ mm
Standerlangsverstellung z mm
Planschieberradialverstellung* W= mm
Bohrspindelaxialverstellung W mm
Vorschiibe / Eilgdnge
Vorschub aller Achsen mm/min
Eilgang der linearen Achsen mm/min
Vorschub des Planschiebers* mm/min
Vorschubkraft max. fiir die Hauptachsen N
Automatischer Werkzeugwechsel
Anzahl| der Werkzeuge im Magazin
Werkzeugdurchmesser bei voller Magazinbelegung mm
max. Werkzeugdurchmesser mm
max. Werkzeugléange mm
max. Werkzeuggewicht kg
Nettogewicht Grundmaschine kg

* nur bei Ausfihrung des Spindelstocks mit Plansupport

2500, 3000 u. 3500

Layout einer
P/PC 130/150

Grundausfuhrung mit einer
Aufspannplatte 5000 x 2000 mm
und Spaneférderer

UNION

gibt allgemeine Empfehlungen der
Lage der Maschine zum Plattenfeld.
Diese und die Lage der Aufspann-
platten zur Flurhéhe sind jedoch
variabel und sind vor Bestellung
festzulegen.

P/PCI130 P/PC150
130 150

50 50, optional 60

50 50
5...3000 5...2800
700 700
2,5...280 2,5...280
4000 5000
1000 1000
25000 25000
2000 2500
3000 u. 3500

800 800

220 220

750 750
1...15000 1...15000
15000 15000
1...1000 1...1000
25000 25000
40 (60) 40 (60)
125 125

250 250

500 500

30 30
28000 30500




