Ihr Technologiepartner fiir die wirtschaftliche Zerspanung

AUSSTEUERN




Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL Effekt.

Luft- und
Raumfahrttechnik Automotive

Maschinen- und

Sie Wir

suchen einen Technologie- setzen uns mit aller Kraft
Experten, der mit fiir die Losung
lhnen weiterdenkt? lhrer Aufgaben ein.

Schiffbau

Schienenverkehr

Medizintechnik

Energieerzeugung
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Mitarbeiter weltwait fiar die zerspanende

Bearbeitung
von kubischen
Bautailen

Werkzeug- und Prozesslosungen verbunden

mit umfassenden Dienstleistungen
/ Wir verstehien urs als Technologiepartnern, der Sie bei der Entaicklung von effidenten und ressour-
censchonenden Fertigungsprozessen mit Standardwertkzeugen, individusllen Wekzeugkonzepten

und der Optimierung wan Werkzeugdetails unterstotzt. Dabei srfillan unsare Werkzeuge die Anfor-
demungen an Prozesssicherheit, Prazision und einfaches Handling. Wie? Durch fortschrittliche Ent-
wicklungs- und Konstruktionsmethoden sowie eine Produktion mit modernsten Fertigungsanlagen.

Sie beniitigen nicht nur das optimale Werkzeug far Thre Aufgaks sondem suchen einen Partner, der
die gesamte Planung und Betreuung Ihres Prozessas Obsmimmt? Auch in diesem Fall sind wir for Sie
da Wir betreuen Sie wahrend aller Produktionsphasen und halten lhre Fertigung auf Top-Miveau:
hachprodukte, wirtschaftlich und prozesssicher. Zudem bieten wir Ihnen vernetzte Kompletisun-
gen firalle Periphenzaufgaben nund um den eigertlichen Zemspanungsprozess.
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Reiben und Viollbohren, Aufbohren Drehen
Feinbohren und Senken
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KOMPETENZ AUSSTEUERN

Aussteuerwerkzeuge stehen fiir hdchstes Rationalisierungs- und Optimierungspotenzial in der
Zerspanung. Deshalb und um der Forderung nach kompletten Werkzeugprogrammen gerecht zu
werden, gehdren seit Anfang der 1990er Jahre auch innovative Aussteuerwerkzeuge, Bohrstan-
gen und Plandrehkdpfe zum Portfolio von MAPAL. Ob fiir Sondermaschinen oder zur Komplett-
bearbeitung auf flexiblen Bearbeitungszentren - wenn es gilt, komplexe Konturen, nichtzylin-
drische Bohrungen, Planflachen oder Einstiche an kubischen Bauteilen zu bearbeiten, bietet
MAPAL die optimale Werkzeugldsung.

Das Produktprogramm umfasst mechanische
Aussteuerwerkzeuge, die maschinenseitig
durch Zug-/Druckstangen oder U-Achs-
Systeme angetrieben werden, sowie NC-
gesteuerte Werkzeuge, wie das besonders
flexible mechatronische Werkzeugsystem
TOOLTRONIC, fiir Maschinen ohne zusatzliche
Vorschubeinheit. Das erfahrene und hochspe-
zialisierte MAPAL Engineering Team erarbeitet

in enger Abstimmung mit dem Kunden die
optimale Lésung fiir dessen Zerspanungs-
aufgabe. Aufwendige, genau abgestimmte
Mechanik und die Vielzahl verschiedener
Bauteile im Inneren eines Aussteuerwerk-
zeuges erfordern hochste Genauigkeit und
Sorgfalt bei jedem Produktionsschritt. Um die
hohe Prézision der Werkzeuge sicherzustel-
len werden diese bei MAPAL ausschlieBlich

Maschinenseitige Einsatzbedingungen fiir Aussteuerwerkzeuge:

Bearbeitungszentrum mit U-Achse

Bearbeitungszentrum ohne Aussteuerfunktion
(Aussteuerwerkzeug wird liber Magazin eingewechselt)

(Aussteuerwerkzeug wird iber Magazin eingewechselt)

WANN AUSSTEUERN

Komplexe Konturen

Bearbeiten von Drehkonturen
an kubischen Bauteilen

Komplettbearbeitung
auf Bearbeitungszentren
Produktiv und wirtschaftlich

manuell montiert. Um die Inbetriebnahme
der Werkzeuge beim Kunden so schnell und
effizient wie moglich auszufiihren, werden
komplexe Aussteuerwerkzeuge vorab um-
fangreich unter extremen Belastungen und
realen Einsatzbedingungen getestet. Die Inbe-
triecbnahme beim Kunden erfolgt dann durch
einen MAPAL Zerspanungsfachmann.

Sondermaschine ohne Aussteuerfunktion
(TOOLTRONIC-Antrieb als Spindeleinbau)

Dl Sondermaschine mit Zug-/Druckstange
(Aussteuerwerkzeug adaptiert auf Spindel)

SchneidenverschleiBkompensation

Flexibel und prozesssicher
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KOMPLEXE KONTUREN

Bearbeiten von Drehkonturen an kubischen Bauteilen

Ventilsitz- und Ventilfiihrungsbearbeitung
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TURBOLADER

Konturzug
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ZYLINDERKURBELGE-
HAUSE

Zylinderbohrung [ LKW
Konturbearbeitung vor dem Einpressen der Zylinderlaufbuchse

BREMSSATTEL SCHWENKLAGER ANHANGER-
KUPPLUNG

Kugelbearbeitung

Trompetenform Dichtnut und Anschluss Kegeldrehen
kleines Auge elektronische Feststellbremse

N
g R e e
/x e

Einfiihrung



10 AUSSTEUERN | Einfiihrung

KOMPLEXE KONTUREN

Bearbeiten von Drehkonturen an kubischen Bauteilen

GETRIEBEGEHAUSE




Lagersitz- und Dichtflachen

=

Hauptbohrung

FORM-, KONTUR- UND
ROHRENDENBEARBEITUNG

AUSSTEUERN | Einfiihrung
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KOMPLETTBEARBEITUNG

TOOLTRONIC”® auf Bearbeitungszentrum ersetzt Drehmaschine

Der Trend zu immer komplexeren Werk-
stiicken halt in der Metallbearbeitung
ungebremst an. Zudem herrscht ein hoher
Kostendruck. Daher ist es erforderlich freie
Konturen, Einstiche oder nichtzylindrische
Bohrungen an kubischen Werkstiicken mit
hoher Prézision in einer Aufspannung auf
Bearbeitungszentren (BAZ) effizient zu fer-
tigen. Mechanische Aussteuerwerkzeuge

oder das mechatronische Werkzeugsystem
TOOLTRONIC von MAPAL ermdglichen die
Realisierung dieser Werkstiicke auf dem
BAZ. Bearbeitungsschritte miissen nicht
auf Drehmaschinen ausgelagert werden.

Beispiel Hauptbohrung im Turbinen- und Verdichtergehause

Downsizing und Abgasturbolader sind aus der

modernen Motorenentwicklung nicht mehr
wegzudenken. Fiir die Produktion der Turbin-
en- und Verdichtergeh3use eines Turboladers

komplette Bearbeitung auf einem Bearbei-
tungszentrum ermdglicht. Mit dem mecha-
tronischen Werkzeugsystem TOOLTRONIC
und durch Interpolationsdrehen werden

VORTEILE

- Keine Kosten fiir Verkettung, da nur
eine Aufspannung

- Reduzierte Investitionskosten durch Verzicht
auf Drehmaschine

- Kurze Liegezeiten

Konturen und Einstiche bearbeitet. Kombina-
tionswerkzeuge fassen dariiber hinaus viele
Bearbeitungsschritte zusammen.

waren bisher oftmals Bearbeitungszentren
und Drehmaschinen erforderlich. MAPAL hat
ein Fertigungsverfahren entwickelt, das die

Taktzeit 60% reduziert
Standzeit 40% erhdht

Drehmaschine eingespart
Einwechselbare Werkzeugachse

TOOLTRONIC®

Interpolationsdrenwerkzeug

l

6 Bearbeitungsmerkmale
1 Kontrollschnitt

ISO-Kombinationswerkzeug
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SCHNEIDENVERSCHLEISS-
KOMPENSATION

Prozesssicherer Regelkreis

Prézisionsbohrungen, insbesondere im
Motorenbau, stellen hohe Anforderungen

an die Qualitat, da sehr kleine MaB-, Lage-,
Form- und Oberflachentoleranzen gefordert
sind. Zudem miissen die Bearbeitungsprozesse
fiir maximale Produktivitdt ausgelegt werden,
das bedeutet hohe Standmengen bei kurzer
Taktzeit. Um die bendtigten Toleranzan-
forderungen lber eine lange Standzeit
prozesssicher einzuhalten werden MAPAL
Aussteuerwerkzeuge mit Feinjustierung zur
automatischen VerschleiBkompensation

Beispiel Zylinderbohrung in Motorbldcken

Bislang wurden diese Werkzeugsysteme

meist iber Zug-/Druckstangenbetitigung auf
TransferstraBen eingesetzt. Kiirzere Produk-
tlebenszeiten, kleinere LosgroBen und zu

hohe Investitionskosten erfordern jedoch den
Einsatz auf flexibleren Fertigungssystemen
und Bearbeitungszentren. Dafiir bietet MAPAL
die Ldsung: ein durch den zentralen KiihImit-
teldruck des BAZ angetriebenes Werkzeug.
Nach dem Bearbeiten der Zylinderbohrung

Riefenfreies Ausfahren aus
der Bohrung durch Schneidenabhebung

Kompensationswerkzeug

ausgefiinrt. Dabei wird das Werkstiick nach
der Bearbeitung in einer nachgeschalteten
Messstation im oder auBerhalb eines Bear-
beitungszentrums vermessen. Der gemessene
Ist-Wert der Bohrung wird an die Steuerung
des Bearbeitungszen-trums gemeldet.
Entsprechend der Messwerte werden dann
die Schneiden an der Vorrichtung selbsttatig
nachgestellt und der ermittelte Verschlei
automatisch kompensiert.

In Verbindung mit geeigneten Messsystemen
entstehen so geschlossene Regelkreise.

mit niedrigem KiihImitteldruck werden die
Schneiden mittels Druckerh6hung eingesteu-
ert und das Werkzeug kann somit riefenfrei
aus der Bohrung ausfahren. Die Schneiden-
verschleiBkompensation erfolgt, nach
Riickmeldung einer Messstation, lber die
stirnseitige Zentralschraube automatisiert

an einer Justiervorrichtung.

(zum Beispiel 10° = 1 pm im Radius)

VORTEILE

- Hohe Genauigkeit durch geschlossenen

Regelkreis

13

- Léngere Standzeit durch bessere Ausnutzung

der Schneiden

Gleichzeitiges Nach-
stellen der Schneiden

Zentralschraube

Automatisches
p-genaues Einstellen

Justiervorrichtung

Einfiihrung
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Details | Funktionsweise
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ANTRIEBSARTEN IM DETAIL

Y[x

Bearbeitungszentrum
ohne Aussteuerfunktion

1 2 3

Antrieb Antrieb Antrieb
durch KihImitteldruck durch Auflaufprinzip durch TOOLTRONIC® U-Achse

Der KiihImitteldruck regelt das Aussteuern der Bei diesem Prinzip lduft die Auflaufglocke Als in sich geschlossenes Antriebsmodul
Schieber oder das Positionieren der Schneiden. auf der Vorrichtung oder dem Werkstiick auf. stellt die TOOLTRONIC eine vollwertige, in
Die Vorschubgeschwindigkeit wird iiber ein Die Werkzeugaufnahme wird dadurch in das die Maschinensteuerung eingebundene
Drosselventil manuell eingestellt. Uber ein in- Werkzeug hineingedriickt und der Schieber da- NC-Achse dar, die durch induktive Energie
nenliegendes Federpaket werden Schieber oder durch ausgesteuert. Durch die Maschinenachse und bidirektionale Dateniibertragung ein
Schneide zuriickgestellt. wird die Vorschubgeschwindigkeit bestimmt. breites Einsatzspektrum erméglicht. Das
Die Riickstellung des Schiebers erfolgt Gber ein Aussteuern der Schieber erfolgt liber ei-
innenliegendes Federpaket. nen Stellmotor im Werkzeug. Welches

Aufsatzwerkzeug mit der TOOLTRONIC »

Einsatzgebiete und Funktion Seite 18 Einsatzgebiete und Funktion Seite 20 Einsatzgebiete und Funktion Seite 22
Anwendungsbeispiele Seite 36 Anwendungsbeispiele Seite 42 Anwendungsbeispiele Seite 48
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17

Sondermaschine
ohne Aussteuerfunktion

3

Antrieb durch TOOLTRONIC®
U-Achse Spindeleinbau

Bearbeitungszentrum Sondermaschine

mit U-Achse mit Zug-/Druckstange
Antrieb Antrieb

durch U-Achse der Maschine durch Zug-/Druckstange

verwendet wird, hdngt von der jeweiligen
Bearbeitungsaufgabe ab. Grundsatzlich
konnen aktorische Werkzeuge, die bisher
mit KiihImitteldruck, Auflaufprinzip oder
Zugstange betdtigt werden, mit der TOOL-
TRONIC geregelt angetrieben werden.

Die Schieber werden Gber die U-Achse der Bear-  In einer Sondermaschine kann die zentrale
beitungsmaschine ausgesteuert. Die Vorschub- Zug-/Druckstange fiir das Aussteuern der
geschwindigkeit wird liber die U-Achse einges- Schieber oder das Positionieren der Schneiden

tellt. Im Regelfall ist diese Achse rotierend und genutzt werden. Die Vorschubgeschwindigkeit

eine voll funktionsfahige NC-Achse.

wird liber die U-Achse eingestellt. Die Riick-
stellung erfolgt ebenfalls iiber diese Achse
(NC-gesteuert).

Einsatzgebiete und Funktion Seite 22
Anwendungsbeispiele Seite 53

Einsatzgebiete und Funktion
Anwendungsbeispiele

Seite 24 Einsatzgebiete und Funktion Seite 26
Seite 58 Anwendungsbeispiele Seite 62

An- und Abtriebsarten
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ANTRIEBSART KUHLMITTELDRUCK

Einsatzgebiete:

Die kiihImittelgesteuerten Werkzeuge kon-
nen aufgrund ihrer variablen Schnittstelle
auf Bearbeitungszentren eingesetzt
werden.

Funktionsweise:

Das MAPAL Aussteuerwerkzeug wird tiber
die innere KiihImittelzufuhr der Werkzeug-
maschine gesteuert. Hierbei wirkt der
Druck des KiihImittels auf einen Kolben
im internen Olkreislauf der wiederum mit
der Druckstange verbunden ist. Mit der
translatorischen Bewegung der Drucks-
tange werden Schieber durch hochgenau
geschliffene Verzahnungsflachen radial
nach auBen bewegt oder Biegeelemente
auf Position gestellt.

Um ein Verschmutzen des Kolbenbereiches
durch KiihImittel zu verhindern, wird es
durch eine Membran vom inneren Olkreis-
lauf getrennt. Mit Hilfe einer eingebauten
Drossel wird die Aussteuergeschwindigkeit
des Schiebers eingestellt. Die Riickstellung
erfolgt tiber Federkraft. Uber einen Bypass
wird KiihImittel Gber den Grundkérper des
Werkzeuges zur Schneide gefiihrt.



AUFBAU:

1 | Maschinenschnittstelle (HSK, alternativ andere Schnittstellen)
2 | Interne KiihImittelzufuhr
3 | Membran
4 | Olreservoir
5 | Kolben

6

7

| Riickstellfeder I LEISTUNGSMERKMALE

| Zug-/Druckstange

- Aussteuern mit definiertem Vorschub auf
Festanschlag

- Axiale Position des Einstichs kann tiber
z-Achse der Maschine definiert werden

AUSSTEUERN | An- und Abtriebsarten

I VORTEILE

- Werkzeugtyp kann auf jeder Maschine
verwendet werden

- Antriebsart wird zum Einstechen oder zur
Schneidenabhebung eingesetzt

19

An- und Abtriebsarten
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ANTRIEBSART AUFLAUFPRINZIP

2|5

Einsatzgebiete:

Die auflaufgesteuerten Werkzeuge kdnnen
aufgrund ihrer variablen Schnittstelle auf
Bearbeitungszentren eingesetzt werden.

Funktionsweise:

Das MAPAL Aussteuerwerkzeug wird tiber
das Auflaufen der Auflaufglocke oder des
Auflaufdornes auf dem Werkstiick oder
der Vorrichtung gesteuert. Hierbei bleibt
der Auflaufkérper des Werkzeuges axial
stehen und die Zugstange, die direkt mit
der Aufnahme verbunden ist, wird axial in
den Auflaufkdrper hineinbewegt.

Uber die z-Achse der Maschine wird ein
geregelter Vorschub erreicht. Der Schieber-
riickhub beziehungsweise die Werkzeug-
riickstellung erfolgt tiber Federkraft.




AUFBAU:

1 | Maschinenschnittstelle
(HSK, alternativ andere Schnittstellen)
2 | Interne KiihImittelzufuhr méglich
3 | Auflaufglocke
4 | Riickstellfeder
5 | Werkstiick / Vorrichtung

AUSSTEUERN | An- und Abtriebsarten

I LEISTUNGSMERKMALE

- Aussteuern mit definiertem Vorschub auf
Festanschlag
- Position des Einstiches fixiert und definiert

VORTEILE

- Kiirzere Bearbeitungszeit durch Substitution
der Frésbearbeitung

- Werkzeugtyp kann auf jedem Bearbeitung-
szentrum verwendet werden

21
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ANTRIEBSART TOOLTRONIC” U-ACHSE

=

TOOLTRONIC® - prizise, unwuchtfrei und wartungsarm

KiihImitteldruck gesteuerte Werkzeuge
oder Auflaufwerkzeuge, die liber Aus-
steuermechanismen verfiigen, haben

den Nachteil, dass ihnen Grenzen bei der
Bearbeitungskomplexitat gesetzt sind.
Nicht jede Kontur ist mit der geforderten
Genauigkeit realisierbar. Die TOOLTRONIC,
das mechatronische Werkzeugsystem von
MAPAL, bietet mehr. Die TOOLTRONIC real-

TOOLTRONIC® fiir Bearbeitungszentren

Mit der inneren KiihImittelzufuhr, den
verschieden realisierbaren Werkzeug-
schnittstellen und dem automatischen
Werkzeugwechsel stellt die TOOLTRONIC
fiir Bearbeitungszentren einen einwech-
selbaren Antrieb fiir viele Einsatzgebiete
dar.

Dabei ist die TOOLTRONIC flexibel und
durch einfache Programmierung auch
an Bauteilvariationen anpassbar. Die
Werkzeugvielfalt wird reduziert und
Fertigungs- und Durchlaufzeiten werden
verkiirzt. Die TOOLTRONIC Antriebsein-
heit ist als Standardkomponente mit
verschiedenen Maschinenschnittstellen
lieferbar. An die Antriebseinheit kdnnen
Variationen von Aussteuerwerkzeugen
angeflanscht werden, die je nach Bear-
beitungsaufgabe das jeweils geeignete
Aussteuerprinzip und die entsprechenden
Getriebekomponenten beinhalten.

isiert sowohl auf Bearbeitungszentren als
auch auf Sondermaschinen einfach und
zuverldssig Aussteuerbewegungen. Das
Bearbeiten von Konturen, Hinterstichen
und nichtzylindrischen Bohrungen wird
dadurch ebenso mdglich wie geschlossene
Regelkreise zur Schneidenkompensa-

tion oder die einfache Herstellung von
variantenreichen Teilefamilien. Als in

TOOLTRONIC® fiir Sondermaschinen

Die TOOLTRONIC als Spindeleinbau

findet in FertigungsstraBen, wie auch

in Rundtaktmaschinen ihren Einsatz.
Aufwendige Fertigungsoperationen konnen
auf eine Werkzeugmaschine beziehun-
gsweise Bearbeitungsstation reduziert
werden. Dadurch werden Durchlaufzeiten
und Kosten auf ein Minimum gesenkt.

Die modulare Bauweise ermdglicht dabei
trotz Sonderldsung kurze Reaktionszeiten
sowie montage- und wartungsfreundliche
Standardkomponenten. Die Verlagerung
der induktiven Energie- und bidirektio-
nalen Dateniibertragung auBerhalb

des Bearbeitungsraumes der Werkzeug-
maschine ermdglicht eine kurze Bauweise.
Das wiederum gewahrleistet ein hohes
MaB an Steifigkeit der TOOLTRONIC-
Spindel. Ein weiteres Merkmal ist die
innere KiihImittelzufuhr, die optimalen
Spéanetransport und erhdhte Standzeiten
der Werkzeugschneide garantiert.

sich geschlossenes Antriebsmodul stellt
die TOOLTRONIC eine vollwertige, in

die Maschinensteuerung eingebundene
NC-Achse dar. Sie ermdglicht eine erhe-
bliche Verkiirzung von Fertigungs- und
Durchlaufzeiten, bei verbesserter Ober-
flachenqualitat und hdherer Formtreue,
ohne die Leistungsmerkmale der Maschine
einzuschranken.
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I LEISTUNGSMERKMALE

- Frei programmierbare U-Achse

- Bidirektionale Dateniibertragung erméglicht
das Ubermitteln von beliebigen Sensordaten
aus der TOOLTRONIC an die Maschinensteu-
erung und erdffnet damit neue Bearbeitungs-
und Regelungskonzepte

AUFBAU TOOLTRONIC"
FUR SONDERMASCHINEN:

1 | KiihImitteliibertrager
2 | Ubertragungseinheit

3 | Spindeldorn

4 | Spindelwelle

5 | Motoreinheit

6 | Modulare Schnittstelle

AUFBAU TOOLTRONIC”
FUR BEARBEITUNGSZENTREN:

1 | Maschinenschnittstelle

2 | Elektronik

3 | Motoreinheit mit definierter Anschlussstelle
4 | Modulare Schnittstelle

5 | Stator (stehende Einheit)

VORTEILE

- Kosteneinsparung durch Reduzierung der
Werkzeugvielfalt

- Verkiirzung der Bearbeitungszeit durch
Komplettbearbeitung auf einer Maschine

23
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ANTRIEBSART U-ACHSE DER MASCHINE

Einsatzgebiete:

Uberall dort, wo Maschinen mit U-Achs-
Systemen ausgestattet sind, konnen
dafiir vorbereitete steuerbare Werkzeuge
eingesetzt werden.

Beliebige Konturen, Hinterstiche und
nichtzylindrische Bohrungen an Pumpen-,
Hydraulik- und Ventilgehdusen kdnnen
mittels dieser zusatzlichen NC-Achse
hergestellt werden.

Funktionsweise:

Das steuerbare Werkzeug wird wie je-
des andere Standardwerkzeug aus dem
Werkzeugmagazin in die Maschine
eingewechselt. AnschlieBend koppelt sich
die

U-Achse der Maschine mit der U-Achse
des Werkzeuges. Die Betatigung kann
rotatorisch oder translatorisch erfolgen
und stellt eine vollwertige NC-Achse dar.
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AUFBAU:

1 | Maschinenschnittstelle Hohlschaftkegel (HSK), I LEISTUNGSMERKMALE
alternativ Steilkegel (SK)

2 | Lineares oder rotatorisches Ansteuern der U-Achse - Verschiedene Maschinenschnittstellen

moglich
- Lineares und rotatorisches Aussteuern
der U-Achse

- Zeiteinsparung durch Wegfall des Umspan-

VORTEILE

nvorgangs auf einer Drehmaschine
Ausgezeichnete Bearbeitungsqualitat
Hohe Fertigungsflexibilitat

Hohe Prozesssicherheit

Geringer Wartungsaufwand

25
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ANTRIEBSART ZUG-/DRUCKSTANGE

4

Einsatzgebiete: Funktionsweise:

Die lber Zug-/Druckstange gesteuerten Das MAPAL Aussteuerwerkzeug wird Giber
Werkzeuge konnen aufgrund ihrer Zug- die zentrisch verbaute Zug-/Druckstange
stangenanbindung an den Stellantrieb ausgesteuert. Durch die translatorische
in entsprechend modifizierten Bearbei- Bewegung der Zug-/Druckstange werden
tungsmaschinen verwendet und eingesetzt Schieber durch hochgenau geschliffene
werden. Verzahnungsflachen radial nach auBen

bewegt und [ oder Biegeelemente auf
Position gestellt.



AUFBAU:

1 | Maschinenschnittstelle, verschiedene Flanschaufnahmen
2 | Zug-/Druckstange

I LEISTUNGSMERKMALE

AUSSTEUERN | An- und Abtriebsarten

I VORTEILE

- Geregeltes Aussteuern oder Positionieren mit - GroBe Betatigungskrafte realisierbar

NC-Antrieb mdglich
- Fertigbearbeitung komplexer Konturen an

- GroBe Bauteile [ groBe Hiibe

kubischen Bauteilen auf Sondermaschinen

- Stabile Konstruktion fiir jeden Anwendungs-

fall

27
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ABTRIEBSARTEN M DETAIL

Bewegen und Steuern

Linearschieber Schragschieber

Schwenkschieber

Uber eine Schrigverzahnung auf der Zug-/ Funktion wie bei Linearschieber, jedoch steht
Druckstange wird der Linearschieber, der rech-  der Schieberwinkel ungleich 90° zur Mitte-
twinklig zur Mittelachse des Werkzeugs steht, lachse des Werkzeugs.

ausgesteuert.

Einsatzgebiete: Einsatzgebiete:

Bremsgehiuse | Zylinderkurbelgehiuse | Bremsgehiuse | Zylinderkopf
Getriebegehause | Pumpengehause |

Schwenklager Bearbeitungen:

Einstechen | Fasen | Kegeldrehen
Bearbeitungen:
Einstechen | Konturdrehen | Plandrehen |
Passlagerdrehen

Der Schwenkschieber wird mittels eines
internen Hebelmechanismus iiber einen zen-
tralen Bolzen angesteuert. Durch die Eigen-
rotation des Werkzeuges und die liberlagerte
Rota-

tion des Schwenkschiebers wird ein Kugel-
abschnitt drehtechnisch hergestellt.

Einsatzgebiete:
Differentialgehiuse | Kugelbolzen

Bearbeitungen:
Kugelkalotte drehen
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Drehschieber

Kompensieren und Abheben

Biegehalter Wipphalter

Das Aussteuern des Drehschiebers erfolgt
liber eine Kombination aus Drallwelle und
Drallbuchse. Dabei wird die Axialbewegung
der Drallwelle mittels Drallbuchse in eine
Drehung [ Rotation ungewandelt. Der Radial-
hub erfolgt durch exzentrische Lagerung.

Einsatzgebiete:
Serienkleinteile | Getriebegehduse

Bearbeitungen:
Einstechen | Konturdrehen | Plandrehen |
Passlagerdrehen

Eine schiefe Ebene auf der Zug-/Druckstange ist beim Biege- und Wipphalter fiir das Aussteuern
des Kurzklemmhalters verantwortlich. Je nach Lage der Zug-/Druckstange wird der Halter auf
den entsprechenden Fliehkreisdurchmesser gestellt.

Einsatzgebiete:
Bremsgehiuse | Zylinderkurbelgehiuse | Getriebegehduse | Pumpengehiuse | Schwenklager

Bearbeitungen:
SchneidenverschleiBkompensieren | Drehen von kleinen Konturen | Einstechen

An- und Abtriebsarten
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AuswahImatrix | Anwendungsméglichkeiten
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AUSWAHLMATRIX

Kombinationsmdglichkeiten von An- und Abtrieb fiir Aussteuerwerkzeuge

Bearbeitungszentrum ohne Aussteuerfunktion
(Aussteuerwerkzeug wird liber Magazin eingewechselt)

UE Bearbeitungszentrum mit U-Achse

P (Aussteuerwerkzeug wird {iber Magazin eingewechselt)

Linearschieber (radial)

. ):Dj Sondermaschine ohne Aussteuerfunktion
(TOOLTRONIC-Antrieb als Spindeleinbau)

NenngréBen
Dl Sondermaschine mit Zug-/Druckstange
(Aussteuerwerkzeug adaptiert auf Spindel)
Toleranz in um <10
KUHLM'TTELDRUCK Radialhub in mm <20 ??;itlabse;)'l?gr;?nge

(SIEHE SEITE 18) 1.3 | SEITE 38

Drehzahl in min™' <3.000

Toleranz in pm <10
Schieberwerkzeug
¥ e, B 2.2 | SEITE 43
: AUFLAUFPRINZIP . 2.4 | SEITE 45
Radialhub in mm <15
(SIEHE SEITE 20) =8 Schieberbohrstange
2.3 | SEITE 44
Drehzahl in min™" <2.000
Toleranz in um <10 LAT*
® 3.3 | SEITE 50
Ll TOOLTRONIC 3.4 | SEITE 51
m U-ACHSE Radialhubinmm <56 T Er
LL| (SIEHE SEITE 22) 3.5 | SEITE 52
Drehzahl in min” < 4.000 Schieberbohrstange
I— o Toleranz in ym <10
TOOLTRONIC .
< L b | UACHSEALS e o a7|sETEss
<C SPINDELEINBAU

Schieberbohrstange

(SIEHE SEITE 22)
Drehzahl in min™! < 4.000

Toleranz in pm <10

U-ACHSE
DER MASCHINE
LINEAR / ROTATORISCH

(SIEHE SEITE 24)

Schieberwerkzeug

Radialhub in mm <56 4.2 | SEITE 59

Drehzahl in min™' < 4.000

ZU G_/ Toleranz in um 3 Schieberwerkzeug
5.3 | SEITE 64
DRUCKSTANGE Radialhubinmm <20 LAT*
2 LINEAR / ROTATORISCH 5.5 | SEITE 66
5.7 | SEITE 68
(SIEHE SEITE 26) 5.8 | SEITE 69

Drehzahl in min™' <3.000



Schrégschieber

<10

<20

< 3.000

<10

<15

< 2.000

<10

<15

< 2.000

<10

<20

< 3.000

<10

<20

< 3.000

<10

<20

< 3.000

Kegeldrehwerkzeug

Einstechwerkzeug
1.4 | SEITE 39

Kegeldrehwerkzeug

Einstechwerkzeug

Kegeldrehwerkzeug

Einstechwerkzeug

Kegeldrehwerkzeug

Einstechwerkzeug

Kegeldrehwerkzeug

Einstechwerkzeug

Kegeldrehwerkzeug
5.2 | SEITE 63

Einstechwerkzeug

Schwenkschieber

<10

V120°

< 2.000

1120°

< 2.000

<10

V120°

< 2.000

<10

V120°

< 2.000

V120°

< 2.000

<10

V120°

< 2.000

Kugeldrehwerkzeug

Kugeldrehwerkzeug

Kugeldrehwerkzeug

Kugeldrehwerkzeug

Kugeldrehwerkzeug

Kugeldrehwerkzeug
5.1 | SEITE 62

ABTRIEBE

Drehschieber

<3

<N

< 8.000

<5

<n

< 8.000

<10

<20

< 6.000

<10

<20

< 10.000

EAT*
3.1 | SEITE 48
3.2 | SEITE 49

EAT*
3.6 | SEITE 53

EAT*

EAT*
5.4 | SEITE 65
5.6 | SEITE 67

Hinweis: Kombinationsmdglichkeiten fiir 90 % der Anwendungsfalle. Aoweichende Sonderfélle auf Anfrage.
*Standardprogramm fiir lineare Aussteuerwerkzeuge (LAT) und exzentrische Aussteuerwerkzeuge (EAT).
' Hubangabe in Grad []
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Hinweis: In dieser Matrix sind empfohlene Kombinationsmdglichkeiten dargestellt
- zu allen blau markierten Feldern finden Sie Anwendungsmaoglichkeiten im Katalog
(siehe Seitenverweise).

Biegehalter

<5

<02

< 10.000

<5

<02

< 10.000

<5

<02

< 10.000

<5

<02

< 10.000

<5

<02

< 10.000

Feinbohrwerkzeug

Feinbohrwerkzeug
(kompensierbar)

Feinbohrwerkzeug
(kompensierbar)

Feinbohrwerkzeug
(kompensierbar)
4.1 | SEITE 58

Feinbohrwerkzeug
(kompensierbar)

Wipphalter
%l}
i
<5
Feinbohrwerkzeug
1.1 | SEITE 36
<1
Einstechwerkzeug
< 10.000
<5
Einstechwerkzeug
=3 2.1 | SEITE 42
< 10.000
<5
Feinbohrwerkzeug
<1 (kompensierbar)
Einstechwerkzeug
< 10.000
<5
Feinbohrwerkzeug
<f (kompensierbar)
Einstechwerkzeug
< 10.000
<5
Feinbohrwerkzeug
<f (kompensierbar)
Einstechwerkzeug
< 10.000
<5
Feinbohrwerkzeug
<f (kompensierbar)
Einstechwerkzeug
< 10.000

Kombination

An- und Abtrieb
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KUHLMITTELDRUCK

Anwendungsmdglichkeiten

1.1 Zylinderbohrung im Zylinderkurbelgehduse
1.2 Kurbelwellenpasslagerbohrung im Zylinderkurbelgehduse

1.3 Hauptbohrung am Bremssattel

1.4 Fertigbearbeitung Kegel- und Schrégeinstich

36
37
38
39

35
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Aussteuern durch Kihlmitteldruck

Anwendungsmdoglichkeiten

L

1.1 Fertigbearbeitung der Zylinderbohrungen eines 6-Zylinder-Motorblocks

AUFGABE:

- Bearbeitung der Zylinderbohrung in ge-
forderter MaB- und Oberfldchenqualitdt

- Verldngerung der Einsatzdauer bei
gleichzeitiger Schneidkosteneinsparung
durch automatisierte VerschleiBkompensa-
tion

LOSUNG:

Zunachst werden die justierbaren Schneiden
liber die Steuerung des Kiihimitteldrucks
(ca. 40-50 bar) auf den eingestellten Bear-
beitungsdurchmesser positioniert und es
erfolgt die Bearbeitung der Zylinderbohrung.
Nach Beendigung wird der KiihImitteldruck
ausgeschaltet, die justierbaren Wippen mit

I LEISTUNGSMERKMALE

- Reduzierte Schneidstoffkosten und hohe
Standzeiten durch SchneidenverschleiB-
kompensation

- Verschiedene Maschinenschnittstellen
moglich

den Finish-Schneiden heben vom Werkstiick
ab und das Werkzeug kann riickzugsriefenfrei
aus der Bohrung ausgefahren werden. Uber
eine stirnseitig angebrachte Zentralschraube
kénnen die Schneiden gleichzeitig, entweder
manuell mit einem Montageschliissel oder
automatisch Uiber eine Justiervorrichtung im
Bearbeitungszentrum, u-genau nachgestellt
werden, um den SchneidenverschleiB zu
kompensieren.

SCHNITTDATEN
- Material GG26Cr
- Schneidstoff PcBN
- Durchmesser 92,9 mm
- Schnittgeschwindigkeit ~ 1.000 m/min
- Schnitttiefe 0,3 mm
- Drehzahl 3.430 min™'
- Z3hnezahl 5
- Vorschubgeschwindigkeit  3.083 mm/min
- Vorschub 0,9 mm
- Bearbeitungszeit 3s
- Schnittleistung 4 KW
- Werkzeuggewicht 12 kg
VORTEILE

- Hohe Prozesssicherheit durch riickzugs-

riefenfreies Bearbeiten mittels Schneiden-

abhebung

- Einfaches p-genaues manuelles oder autom-

atisches Einstellen der Finish-Schneiden
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Aussteuern durch KiihImitteldruck

Anwendungsmdglichkeiten

L

1.2 Fertigbearbeitung von Kurbelwellenpasslagern

AUFGABE:

- Fertigbearbeitung eines Passlagersteges
im Plandrehverfahren auf Bearbeitungs-
zentrum ohne U-Achse (im entsprechenden
Toleranzfeld)

beiteten Kurbelwellenlagerbohrung abge-
stiitzt. Das KiihImittel gelangt zentral in

das Werkzeug und wird liber die Regelung
des KiihImitteldrucks (ca. 40-80 bar) zum

Steuermedium fiir einen inneren Olkreislauf.

Dieser sorgt fiir das gleichmaBige Aussteu-

bearbeitet werden. Nach Beendigung wird
der KiihImitteldruck ausgeschaltet, die
ausgefahrenen Schieber mit den Finish-
Schneiden steuern ein, und das Werkzeug

kann aus der Bohrung ausgefahren werden.

37

Kombination

An- und Abtrieb

LOSUNG: ern der Bearbeitungsschieber. Dabei kann
Aufgrund der Bohrungstiefe wird das Werk- je nach Einstellung der Bearbeitungssch-
zeug lber Fiihrungsleisten in der fertigbear- neide jeweils einseitig oder beidseitig SCHNITTDATEN
- Material AlSi8Cu3 / GG
- Schneidstoff HM-beschichtet
- Durchmesser 60 - 81,5 mm
- Hub (Schieber) 1 mm
- Schnittgeschwindigkeit 94 - 128 m/min
- Schnitttiefe 0,5 mm
- Drehzahl 500 min™'
- Z&hnezahl 1 + 1 (beidseitig)
- Vorschubgeschwindigkeit 75 mm/min
- Vorschub 0,15 mm
(einstellbar)
- Bearbeitungszeit 9s
- Schnittleistung 1 KW
- Werkzeuggewicht 17,5 kg
- Kippmoment (@am HSK) 22 Nm
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE

- Fluchtgenaue Passlagerbearbeitung

- Fiir die Bearbeitung von Kurbel- und Nocken-

wellenlagerbohrung einsetzbar ohne zusatzliche Abstiitzung

- Kombinationen mit Bohrungsbearbeitung - Hohe Prozesssicherheit durch getrennte
mdglich KiihImittel- und Steuermedienkreise
- Optionale Positionsabfrage des Schiebers mit

TOOLTRONIC-S
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Aussteuern durch Kihlmitteldruck

Anwendungsmdoglichkeiten

L

1.3 Bearbeitung von Einstichen am Bremssattel

AUFGABE: LOSUNG: die Nuteinstiche zu erzeugen. Ein Highlight
- Bearbeitung der Kolbenbohrung im Kombination von Einstich- und Durch- ist die kombinierte Vor- und Fertigbear-
Bremssattel auf dem Bearbeitungszentrum messerbearbeitung realisiert. Uber einen beitung der beiden Einstiche, wobei durch
(BAZ) mit kurzer Taktzeit. geschlossenen Olkreislauf wird eine Druck- innovative Technik der Schieber fiir die Fer-
stange betéatigt. Durch die translatorische tigbearbeitung den Vorbearbeitungsschieber

Bewegung der Druckstange werden iiber eine  kurz vor Bearbeitungsende iiberholt, um das
hochgenaue, geschliffene Verzahnungsflache fertige Einstichprofil zu erzeugen.
zwei Radialschieber nach auBen bewegt, um

SCHNITTDATEN
- Material GG50 / GG6O
- Schneidstoff HM-beschichtet
(HP455)
- Durchmesser 59,4 - 67,6 mm
- Hub (Schieber) 4,2 mm
- Schnittgeschwindigkeit 100 m/min
- Drehzahl 502 min™’'
- Zdhnezahl 1+1
- Vorschub 0,1 mm (einstellbar)

- Werkzeuggewicht 8 kg

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Ausfiihrung auch fiir Zug-/Druckstangen- - Kiirzere Bearbeitungszeit ohne Werkzeug-
betdtigung maglich wechsel
- Optionale Positionsabfrage des Schiebers - Hohere Genauigkeit der Einstiche zur Grund-
tiber TOOLTRONIC-S bohrung, da Fertigung in einer Aufspannung
- Integrierte Endlagenkontrolle erfolgt

- Vor- und Fertigbearbeitung mit einem
Werkzeug
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Aussteuern durch KiihImitteldruck

Anwendungsmdglichkeiten

L

1.4 Fertigbearbeitung von Kegeln oder Schrageinstichen einer Pneumatiksteuereinheit

AUFGABE: LOSUNG: einer speziellen Einstellschraube (Drossel)

- Erzeugen eines Schrdgeinstiches auf einer Bei kiihimittelgesteuerten Schieberwerkzeu- die Vorschubgeschwindigkeit der Schieber
Planfldche eines kubischen Pneumatik- gen werden die Arbeits- und Ausgleichss- eingestellt. Nach Erreichen der Endposition
bauteiles chieber iiber den Druck der zentralen inneren wird der KiihImitteldruck ausgeschaltet. Im

- Automatischer Werkzeugwechsel Kiihimittelzufuhr (ab 20 bar) des Bearbei- Werkzeug verbaute Gasdruckfedern sorgen
ist erforderlich tungszentrums gesteuert. Der Arbeitsschieber  fiir eine schnelle Riickstellung der Schieber in

wird liber einen bestimmten Winkel aus dem ihre Ausgangsposition.

Grundkdrper herausgeschoben und erzeugt
somit die Kontur des Werkstiicks. In einem in
sich geschlossenen Olkreislauf wird mit Hilfe

SCHNITTDATEN
- Material AlSi1
- Schneidstoff HM-beschichtet
- Durchmesser 38 mm
- Hub (Schieber) 1 mm
- Schnittgeschwindigkeit 330 m/min
- Schnitttiefe 55 mm
- Drehzahl 2.800 min™'
- Zdhnezahl 1
- Vorschubgeschwindigkeit 56 mm/min
- Vorschub 0,02 (einstellbar)
- Bearbeitungszeit 5s
- Werkzeuggewicht 17,2 kg
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Kegelbearbeitung vom kleinen zum groBen - Kurze Bearbeitungszeit durch Drehoperation
Durchmesser moglich auf Bearbeitungszentrum
- Endlagenkontrolle integrierbar - Gedrehtes Oberflachenbild
- Flexibler Einsatz auf verschiedenen Bearbei- (dichtungsrelevant)

tungszentren

Kombination

An- und Abtrieb
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AUFLAUFPRINZIP

Anwendungsmdglichkeiten

2.1 Anschluss elekronische Feststellbremse am Bremssattel
2.2 Balkonsitztiefe an der Zylinderbohrung im LKW-Motorblock
2.3 Kurbelwellenpasslagerbohrung im Zylinderkurbelgehduse

2.4 Fasbearbeitung Zylinderbohrung im Zylinderkurbelgehause

42
43
44

45
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Aussteuern durch Auflaufprinzip

Anwendungsmdoglichkeiten

Y[ x
2 :

2.1 Fertigbearbeitung Bremssattelaufnahme

AUFGABE:

- Durch die Kombination mehrerer Bearbei-
tungsschritte soll eine Verkiirzung der
Bearbeitungszeit erreicht werden

- Bearbeitung der Anschlusskontur fiir die
elektronische Feststellbremse am Brems-
sattel

LOSUNG:

Zwei feineinstellbare Kurzklemmhalter
iberdrehen den AuBendurchmesser und zwei
weitere Schneiden fasen den entstandenen
AuBendurchmesser. Gleichzeitig werden
durch das Auflaufen auf das Werkstiick -
und durch das Festhalten der internen Zug-

I LEISTUNGSMERKMALE

- Durch flexiblen Einsatz auf Bearbeitungs-
zentren kann auf Sondermaschinen verzichtet
werden

- Einfache SchneidenverschleiBkompensation
und Korrektur des Bearbeitungsdurchmessers
liber z-Achse der Maschine

- Mehrspindlereinsatz moglich

stange - zwei bewegliche Wippen aktiviert,
die radial von auBBen mit speziellen Schneiden
Nuten in den gedrehten AuBendurchmesser
einstechen. Somit werden drei Einzelopera-
tionen - Uberdrehen, Fasen und Einstechen

- in einem Werkzeug zusammengefasst.

SCHNITTDATEN
- Material GGG
- Schneidstoff HM-beschichtet
- Durchmesser 50,2 mm
- Schnittgeschwindigkeit 80 m/min
- Schnitttiefe 0,25 (3,5) mm
- Drehzahl 510 min'
- Zdhnezahl 2
- Vorschubgeschwindigkeit 102 mm/min
- Vorschub 0,1 mm
(einstellbar)
- Bearbeitungszeit 6s
- Schnittleistung 1 KW
- Werkzeuggewicht 8 kg

VORTEILE

- Reduzierte Bearbeitungszeit durch Umstel-
lung von einer Frés- auf eine Drehoperation

- Verschiedene Maschinenschnittstellen
moglich
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Aussteuern durch Auflaufprinzip

Anwendungsmdglichkeiten

AL

2.2 Fertigbearbeitung der Balkonsitztiefe am LKW-Motorblock

AUFGABE:

- Herstellung des Balkonsitzes in eng de-
finierter Toleranz zur Dichtflache zum
Zylinderkopf

- Einsparung des Messvorgangs im Prozess
durch Genauigkeit im Werkzeug

LOSUNG:

Die Planflache fiir die Auflage der Zylinder-
laufbuchse (Balkonsitz) wird traditionell

auf Transfermaschinen mit zugstangen-
betatigten Aussteuerwerkzeugen gefertigt.
Bei kleineren LosgroBen oder verketteten
Bearbeitungslinien wird aus Kostengriinden
oftmals auf eine Sondermaschine verzichtet.
Die Forderung nach einem hochprazisen Sitz
fiir die Zylinderlaufbuchse - mit definierter

Toleranz + 0,01 mm

I LEISTUNGSMERKMALE

- Plandrehbearbeitung auch auf Bearbeitung-
szentren moglich

- Keine zusatzlichen Messungen erforderlich

durch die zur gefrasten Zylinderkopfflache

definierte Balkonsitztiefe

Radialer und axialer Einstich mit nur einem

Werkzeug
Plandrehbearbeitung kombinierbar mit Ein-

stichbearbeitung

und eng tolerierter Geometrie von Sitztiefe
und Winkel - bleibt dennoch bestehen. Die
Planschulter ist oft so breit, dass sie nicht im
Stechverfahren in der geforderten Genauig-
keit erzeugt werden kann. MAPAL hat hierfiir
ein Auflaufwerkzeug entwickelt, das die
geforderte Prazision auch auf Bearbeitung-
szentren erzeugt.

SCHNITTDATEN

Motorblock

- Material GG25
- Schneidstoff Hartmetall TiN
beschichtet
- Durchmesser 144 mm
- Schnittgeschwindigkeit 120 m/min
- Schnitttiefe 0,25 mm
- Drehzahl 265 min™'
- Zdhnezahl 1
- Vorschub 0,1 mm
- Bearbeitungszeit 9s
- Schnittleistung 0,5 kW
- Werkzeuggewicht 20 kg
Zylinderlaufouchse ‘
|
|
|
\
VORTEILE

- Hohe Flexibilitdt, da mehrere Schieber
mit unterschiedlichen Winkeln mdglich sind
- Freispiilen oder Freiblasen der Auflaufflache

moglich

- Fiir Sondermaschinen Ausfiihrung iiber Zug-/

Druckstangenbetatigung

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch Auflaufprinzip

Anwendungsmdoglichkeiten

AL

2.3 Fertigbearbeitung von Kurbelwellenpasslagern

AUFGABE:

- Fertigbearbeitung vom Passlagersteg
im Plandrehverfahren auf Bearbeitungs-
zentrum ohne U-Achse

Schieberbohrstange

LOSUNG:

Wahrend des Einfahrens des Werkzeuges in
die Kurbelwellenlagerbohrung des Zyl-
inderkurbelgehduses oder auBerhalb der
Maschine, stehen beide Schieber in einge-
fahrener Position. Im ersten Arbeitsgang
fahrt das Werkzeug mit der Spitze in ein
gegeniiberliegendes Lagerpaket ein, bis es
an die Schulter des Lagerpaketes auflguft
und somit den Grundkdrper axial fixiert. Ein

I LEISTUNGSMERKMALE

- Exakt geschliffene Verzahnung
- Hochste Genauigkeit durch den Einsatz von
Lagerpaketen und Reihenbohrstangen

weiteres Verfahren der z-Achse der Maschine
bewirkt, dass sich die innenliegende Zugs-
tange in den Grundkdrper driickt und somit
liber eine exakt geschliffene Verzahnung

die Schieber radial aus dem Grundkdrper
schiebt. Auf diesem Schieber sind Kurzklem-
mhalter eingesetzt, die eine Planbearbeitung
durchfiihren. Das Riickstellen der Schieber

| Zugstange erfolgt iiber ein innenliegendes
Federpaket.

SCHNITTDATEN
- Material Aluminium [ GG
- Schneidstoff HM-beschichtet
- Durchmesser 74 - 92 mm

- Schnittgeschwindigkeit 120 m/min
- Schnitttiefe 0,15 mm
- Vorschub 0,1 mm

Lagerpaket
(Ansicht transparent dargestellt)

VORTEILE

- Kein zusétzlicher Antrieb der U-Achse not-
wendig

- Vorschub der Schieber wird tber den
Vorschub der Maschine bestimmt
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Aussteuern durch Auflaufprinzip

Anwendungsmdglichkeiten

AL

2.4 Fasbearbeitung der Zylinderbohrung im Zylinderkurbelgehause

AUFGABE:

- Kombination mehrerer Bearbeitungsschritte
inklusive Aussteueroperationen auf einem
Bearbeitungszentrum anstelle einer Son-
dermaschine

LOSUNG: gehalten wird. Ein weiteres Vorfahren der .
Wahrend das Werkzeug eingewechselt z-Achse der Maschine bewirkt, dass sich die §§
wird, wird die Auflaufglocke in eine Drehmo- innenliegende Zugstange (HSK-Aufnahme) %fé
mentstiitze der Maschine rotatorisch in den Grundkorper driickt und somit iiber § i
fixiert. Nun kann mit dem rotierenden eine exakt geschliffene Verzahnung die =
Werkzeug auf das Werkstiick aufgelaufen Schieber radial aus dem Grundkdrper schiebt.

werden, da die Auflaufglocke steht. Das Au- Auf diesem Schieber sind Kurzklemmhalter

flaufen der Glocke bewirkt, dass der Grund- verbaut, die eine Fasbearbeitung im Stech-

korper des Werkzeuges axial in seiner Position  verfahren durchfiihren. Das Riickstellen der
Schieber [Zugstange erfolgt Giber ein innen-
liegendes Federpaket.

SCHNITTDATEN
- Material GG
- Schneidstoff HM-beschichtet
- Durchmesser 130 mm

- Schnittgeschwindigkeit 140 m/min

- Schnitttiefe 0,25-0,5mm
- Zéhnezahl 1-4
- Vorschub 0,1-0,2 mm
- Werkzeuggewicht 30 kg
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Exakt geschliffene Verzahnung - Exaktes Positionieren der Einstechschieber
- Einsatz einer Auflaufglocke, die durch eine aufgrund der Auflaufposition der Glocke
Drehmomentstiitze der Maschine gehalten ~ Vorschub der Schieber wird tiber den

wird Vorschub der Maschine bestimmt



46

AUSSTEUERN | Kombination An- und Abtrieb



AUSSTEUERN | Kombination An- und Abtrieb

TOOLTRONIC® U-ACHSE

Anwendungsmadglichkeiten

3.1 Kleines und groBes Auge am Pleuel

3.2 Ventilsitz und -flihrung am Zylinderkopf

3.3 Hauptbohrung im Turbolader

3.4 Kugelbearbeitung der Anhdngerkupplung
3.5 Honen mit TOOLTRONIC®

3.6 Innenkontur an Schaltventilen

3.7 Getriebegehduse Windkraft
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmdoglichkeiten

AL

3.1 Bearbeitung kleines und groBBes Auge am Pleuel

AUFGABE:

- Bearbeitung des groBen und kleinen Auges
auf Bearbeitungszentrum

- Kleinste Zustellbewegung fiir eng tolerierte
Trompetenform im p-Bereich erforderlich

LOSUNG:

Bei der Explosion im Verbrennungsraum des
Motors wirken die auftretenden Krafte direkt
auf den Kolbenbolzen. Dadurch verformt sich
der Bolzen im Pleuelauge. Damit trotz dieser
Verformung noch eine optimale Kraftiiber-
tragung zwischen Kolbenbolzen und Pleuel
stattfindet, muss die Kolbenbolzenbohrung
eine ganz bestimmte Form aufweisen. Die
zunehmende hohere spezifische Leistung von
Bauteilen bei immer geringerem Gewicht
flihrt dazu, dass Materialeigenschaften
komplett ausgeschdpft werden miissen.
Deshalb geht man bei der Pleuelbearbeitung

I LEISTUNGSMERKMALE

- Bearbeitung von kleinem und groBem Auge
mit exzentrischem Aussteuerwerkzeug

- Trompetenform mit Formtoleranz + 1,5 pm
bei einem Arbeitshub von nur 10 um

- Innovative Werkzeugl6sung mit 4-Schneiden-

Kombinationswerkzeug: Je Stufe eine Semi-

und eine Finishbearbeitung mit jeweils

separater Schneide

Flexibilitat bei hoher Prozesssicherheit und

Genauigkeit mit Standardkomponenten

dazu liber, das kleine Pleuelauge trompeten-
férmig zu fertigen, um die Kantenpressung

zu minimieren. Dabei wird das Pleuel auf

drei Punkte aufgelegt und exakt gegeniiber
den Auflagepunkten gespannt. Das auf die
Bearbeitung angepasste Aufsatzwerkzeug
besitzt vier Schneiden. Die Schneide zur Vor-
bearbeitung der eingepressten Pleuelbuchse
aus Bronze ist aus beschichtetem Cermet und
die Fertigungsschneide aus polykristallinem
Diamant. Fiir das groBe Auge des Pleuels aus
dem Werkstoff 70MnVS4 sind zwei Schneiden
aus beschichtetem Cermet im Einsatz (Vor-
und Fertigbearbeitung).

SCHNITTDATEN

Kleines Pleuelauge
mit beidseitiger Trompetenform

- Material Bronze

- Durchmesser 30 mm

- Drehzahl 3.000 min™

- Vorschub 0,1 mm (Semi)

0,05 mm (Finish)

GroBes Pleuelauge -
Ausspindeln mit beidseitiger Fase

- Material 70MnVS4

- Durchmesser 55,6 mm

- Drehzahl 1.500 min™'

- Vorschub 0,1 mm
VORTEILE

- Durch groBen Hub kdnnen verschiedene
Durchmesserbereiche mit der TOOLTRONIC
abgedeckt werden

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Formgenauigkeit: Standardabweichung
0,5-0,7 um wird mit dem EAT-Aussteuer-
werkzeug trotz Umkehrung der Aussteuer-
richtung erreicht, da der EAT praktisch kein
Umkehrspiel aufweist

- Alle Schneiden einzeln kompensierbar
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmdglichkeiten

AL

3.2 Bearbeitung Ventilsitz und -flihrung am Zylinderkopf

AUFGABE: LOSUNG:

- Kombinierte Bearbeitung von Ventilsitz Reiben der Ventilfiihrung mit starrer Reibahle
und -flihrung (Einschneider oder Mehrschneider). Drehen

- Flexible Konturen frei programmierbar von Ventilsitz mit TOOLTRONIC-Antrieb und

EAT auf Standard Bearbeitungszentrum.

SCHNITTDATEN

- Material Sintermetall

Reiben Ventilfiihrung:
- Drehzahl 2.200 min™'
- Vorschub/Schneide 0,12 mm

Drehen Ventilsitz:
- Drehzahl 1.400 min™'
- Vorschub/Schneide 0,06 mm

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Hochste Qualitatsanforderungen - Gedrehte Ventilsitze
- Rundheit < 2 pm, Geradheit < 2 um auf Bearbeitungszentren

- Frei programmierbare Konturbearbeitung

- Verschiedene Winkel kdnnen mit dem
gleichen Werkzeug bearbeitet werden

- Ein- und Auslassventil, beziehungsweise ver-
schiedene Werkstilicktypen sind moglich

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmdoglichkeiten

AL

3.3 Bearbeitung der Hauptbohrung am Turbolader

AUFGABE:

- Finishbearbeitung des kompletten Kontur-
zuges der Hauptbohrung auf dem Bearbei-
tungszentrum anstelle einer Dreh-
maschine

LOSUNG:

Egal ob beim Turbinen- oder Verdichterge-
hause, fiir die Fertigbearbeitung der
kompletten Innenkonturen wurde beim
herkémmlichen Bearbeitungsprozess bislang
oftmals eine Drehmaschine zusétzlich einge-
setzt. Dieser zeit- und kostenintensive Fer-
tigungsprozess wird durch die TOOLTRONIC
ersetzt, ein mechatronisches Werkzeugsystem

I LEISTUNGSMERKMALE

- Bearbeitung beliebiger Konturen und Hinter-
stiche moglich

fiir Bearbeitungszentren. Zum Bearbeiten

der Innenkonturen von Turboladergehdusen
wird die Antriebseinheit mit einem linearen
Aussteuerwerkzeug kombiniert. Die Feinbear-
beitung des Konturzuges wird anschlieBend
durch ein Aufsatzwerkzeug mit Drehschnei-
den ausgefiihrt.

SCHNITTDATEN

- Material Hitzebestdndiger
Stahlguss (1.4849)
GX40NiCrSiNb38-19

- Schnittgeschwindigkeit 90 m/min

- Vorschub/Schneide 0,15 mm

- Schnitttiefe 0,1-0,5mm

VORTEILE

- TOOLTRONIC ersetzt Drehmaschine
- Feinbearbeitung des kompletten Konturzuges
mit einem Werkzeug
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmdglichkeiten

AL

3.4 Konturbearbeitung der Kugel an der Anhangerkupplung

AUFGABE: LOSUNG:

- Bearbeitung der Kugelform auf Bearbei- Die Kugel wird bei stehendem, fest ges-
tungszentrum anstelle einer Dreh- panntem Bauteil bearbeitet. Die Bearbeitung
maschine erfolgt durch frei programmierbares Kon-

turdrehen mit TOOLTRONIC-Antrieb LAT auf
einem Bearbeitungszentrum.

SCHNITTDATEN
- Material 42CrMo4
- Durchmesser 50 h13
- Drehzahl 1.100 min™"
- Vorschub 0,2 mm

- Vorschubgeschwindigkeit 229 mm/min
- Schnittgeschwindigkeit 180 m/min
- Schnitttiefe

Schruppen: 2 mm
Schlichten: 1 mm
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Abtragen von 6 mm SchmiedeaufmaB mit - Komplettbearbeitung in einer Aufspannung
einem Schrupp- und einem Schlichtschnitt auf einem Bearbeitungszentrum
- Vorwérts- und Riickwartsbearbeitung durch - Kein Umriisten, keine separate Drehmaschine
zwei verschieden eingebaute ISO-Wendesch- - Keine komplizierte Spannvorrichtung fiir die
neidplatten Drehbearbeitung der Kugel erforderlich
- Stabiler, leichter Ringaufbau des Werkzeuges - Komplettbearbeitung der Kugel und des riick-

seitigen Kugelhalses mit nur einem Werkzeug

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmoglichkeiten

AL

3.5 Honen mit TOOLTRONIC®

AUFGABE: LOSUNG: SCHNITTDATEN

- Honbearbeitung bei Klein- und Mittelserien ~ Viele Bohrungen werden im letzten Fer-

- Komplettbearbeitung auf einer Maschine tigungsschritt auf einer separaten Hon- _ Material GG40
maschine feinbearbeitet. Ziel ist es, _ Drehzahl 750 min-'
Oberfléchen- - Vorschubgeschwindigkeit 2.000 mm/min
qualitdt, MaB- und Formgenauigkeit noch- _ AufmaB 0,03 mm
mals zu verbessern. Haupteinsatzgebiet des - Schnitttiefe/Zustellung 1 um pro Doppelhub

Fertigungsprozesses Honen ist die gesamte
metallverarbeitende Industrie.

I LEISTUNGSMERKMALE I VORTEILE
- Engste Fertigungstoleranzen sowie Flexibilitat - Geregelter Honprozess auf Standard-
in der Fertigung Bearbeitungszentrum
- Kompensiert prozesssicher den Verschleil der - Zeit- und kostensparend
Honleisten durch eine sehr feinfiinlige und - GroBe Einspar- und Qualitatspotenziale bei
hochgenaue Aussteuerbewegung der TOOL- Klein- und Mittelserien
TRONIC - Gleiche Aufspannung wie bei den

- Hohe Oberflachenqualitat und MaBgenauig-
keit - Zeitaufwendige Umriistvorgange entfallen

|

Vorbearbeitungsschritten




Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmdglichkeiten

3 |F

3.6 Bearbeitung von Schaltventilen auf Rundtaktmaschine

AUFGABE:

- Bearbeitung von Konturen und IT 7 Pass-
ungen in Alugehdusen bei hdchsten
Drehzahlen
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LOSUNG:

Auf der Rundtaktmaschine sind mehrere
TOOLTRONIC-Einheiten als Spindeleinbau
integriert. Sowohl Drehen verschiedener
Durchmesser, Uberginge und Einstiche

als auch frei programmierbares Kontur-
drehen mit in der Spindel integriertem
TOOLTRONIC-Antrieb mit EAT sind in einem

Konturzug maglich. Fiir die Teilefamilien
werden verschiedene Aufsatzwerkzeuge
eingesetzt.

SCHNITTDATEN
Schaltventilbohrung
- Material Aluminium
- Durchmesser 10 mm
- Drehzahl 6.000 min™'
- Schnittgeschwindigkeit 180 m/min
- Vorschub 0,08 mm
- Vorschubgeschwindigkeit 480 mm/min
- Schnitttiefe ~1mm

THHI- O

I LEISTUNGSMERKMALE

- Durchmessergenauigkeit IT 6

- Rundheit < 5 pm

- Bearbeitung groBer Bauteilvielfalt
mit ,Drehstahl”

- Wuchtneutral - hohe Drehzahlen

VORTEILE

- Drehbearbeitung bei stehendem, fest ges-
panntem Bauteil

- Gratfreie, gerundete Ubergénge méglich

- Reduzierung der Anzahl der Sonderwerkzeuge

- Wartungsarmes EAT-System

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch TOOLTRONIC® U-Achse

Anwendungsmadglichkeiten

=

3.7 Getriebegehause Windkraft

AUFGABE:
- Vor- und Fertigbearbeitung von tief im Ge-
hause liegenden Lagersitzen und Konturen

LOSUNG:

Die Drehbearbeitung mit der TOOLTRONIC
bietet stabile Voraussetzungen im Vergleich
zu Frasoperationen. Dies liegt an der langen
Auskragung. Die Baureihen der Plandrehein-
heiten sind je nach Bearbeitungsaufgabe
konfigurierbar. Das bedeutet, dass gewisse
Dimensionen und Elemente an die Platz- und
Maschinenbedingungen angepasst werden
konnen. Hauptsachlich trifft dies fiir die Aus-
kragldnge und die Kopplung an die Maschine
Zu.

Die Betatigung der Planschieber erfolgt bei
dieser Baureihe mittels einer TOOLTRONIC-
Einheit, die durch einen integrierten Elektro-
motor angetrieben wird. Die TOOLTRONIC
wird von der Maschine mit Energie und ent-
sprechenden Daten versorgt. Dieser mechat-

ronische Aufbau bendtigt wesentlich weniger

mechanische Teile als ein konventionell

angetriebener Ausdrehkopf. Dadurch sind die

MAPAL Plandreheinheiten sehr robust und
nicht stéranfallig.

Fiir die am Plandrehkopf montierten
Schneideinsdtze gibt es neben einer Reihe
von Standardhaltern auch Sonderhalter,
die entsprechend der Bearbeitungsaufgabe
konstruiert werden.

Beispiele Plandreheinheiten

Plandreheinheit 8 230 mm

Abmessung ca. 500 x 500 mm,
Lange bauteilbezogen

Drehzahl ca. 500 min™'

Arbeitsbereich Hub 75 mm

Plandreheinheit g 320 mm
ca. 500 x 500 mm,
Lange bauteilbezogen

ca. 350 min™

Hub 75 mm

Bearbeitung

(Beispiel: 230 - 380 mm
Bearbeitungsdurchmesser)
Schrupp- oder Schlichtbearbeitung

(Beispiel: 320 - 470 mm
Bearbeitungsdurchmesser)
Schrupp- oder Schlichtbearbeitung

Plandreheinheit @ 500 mm

ca. 500 x 500 mm,
Lange bauteilbezogen
ca. 200 min™'

Hub 100 mm

(Beispiel: 500 - 700 mm
Bearbeitungsdurchmesser)
Schrupp- oder Schlichtbearbeitung




Wechselbare Plandrehein-
heit mitintegriertem
TOOLTRONIC-Spindeleinbau
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I LEISTUNGSMERKMALE I VORTEILE
- Doppelschieber fiir Bearbeitung z = 2 - Einsatz fiir groBen Durchmesserbereich
- Bearbeitungsdurchmesser max. 700 mm - Hohe Positionsgenauigkeit der Planschieber
- Stabilere Voraussetzungen durch Dreh- statt durch Wegmesssystem am Schieber
Frasoperation aufgrund langer Auskragung - Werkzeugwechsel liber Portallader in die
- Flexible und wirtschaftliche Bearbeitung von Maschine

groBen Bohrungen und Bauteilen in Getrie-
ben, im Schiffbau, bei der Wind- und Wasser-
kraft oder im GroBmaschinenbau

Kombination

An- und Abtrieb
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U-ACHSE
DER MASCHINE

Anwendungsmdoglichkeiten

4.1 Zylinderbohrung im Zylinderblock

4.2 Honfreigang Zylinderbohrung im Zylinderblock

58
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Aussteuern U-Achse der Maschine

Anwendungsmdoglichkeiten

4115

—

4.1 Lineares Ansteuern | Fertigbearbeitung Zylinderbohrung

AUFGABE: LOSUNG:

- Fertigbearbeitung der Zylinderbohrung mit Flexibler Einsatz des Werkzeuges auf Bearbei-
Schneidenabhebung und Ver- tungszentren anstelle von Sondermaschinen.
schleiBkompensation Die Schneidstoffkosten kénnen durch héhere

Standzeiten aufgrund der VerschleiBkompen-
sation reduziert werden. Durch die Schnei-
denabhebung kann das Werkzeug riefenfrei
aus der Bohrung gefahren werden. Abhangig
vom Durchmesser kann das Werkzeug mit bis
zu sieben Schneiden ausgefiihrt werden.

SCHNITTDATEN
- Material Aluminium
- Schneidstoff PcBN, PKD
- Durchmesser 88 mm
- Schnittgeschwindigkeit 800 m/min
- Drehzahl 2.760 min™'
- Vorschub/Schneide 0,1 mm
- Werkzeuggewicht 9,7 kg
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Hub 0,3 mm - Hohe Standzeiten tber VerschleiB-
- Kiihlschmierstoff Emulsion (alternativ MMS) kompensation

- Drehzahlen bis zu 4.000 min™' méglich Riickzugsriefenfreies Ausfahren aufgrund
- Flexible Schneidenaufteilung méglich Schneidenabhebung
- Schnell wechselbar {iber HSK-Schnittstelle

- Werkzeug voreinstellbar auf Einstellgerat

Taktzeitreduzierung
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Aussteuern U-Achse der Maschine

Anwendungsmdglichkeiten

4115

—

4.2 Rotatorisches Ansteuern | Honfreigang mit thermischer Spritzschicht

AUFGABE: LOSUNG:

- Entfernen Overspray im Bereich Honfrei- Beim Frasen kann die LDS-Schicht abplatzen.
gang Dies wird durch das Drehverfahren verhindert.

- Frésen verursacht Abplatzen der thermis- Die Konturbearbeitung ist iber die Maschin-
chen Spritzschicht (LDS) en-U-Achse ausgesteuert. Die Planschieber

sind mit zwei Schneiden fiir die Bearbeitung
des Honfreiganges und der Eintrittsfase
ausgefiihrt.

SCHNITTDATEN
- Material LDS Plasmaschicht /
Aluminium
- Schneidstoff PKD
- Durchmesser 82 -92 mm
- Schnittgeschwindigkeit 260 m/min
- Drehzahl 1.000 min™'

- Vorschub/Schneide 0,1 mm
- Werkzeuggewicht 8 kg

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Radialhub 8 mm - Ausdrehen statt Frasen vermeidet
- Kiihlschmierstoff Emulsion (alternativ MMS) Abplatzungen an der LDS-Schicht
- Flexibler Einsatz auf Bearbeitungszentrum mit - Flexible Programmierung

HSK100 Aufnahme anstelle einer Sonder-

maschine

59
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Anwendungsmadglichkeiten
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Kugelform im Differentialgehduse

Ventilsitz und -fiihrung im Zylinderkopf

Wassermantelkontrollschnitt in der Zylinderbohrung im Zylinderblock

Kleines Auge am Pleuel

Kleinteilebearbeitung mit LAT

Rohrendenbearbeitung mit EAT

Rohrendenbearbeitung mit LAT

Endenbearbeitung mit LAT
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdoglichkeiten

5.1 Bearbeitung der Kugelform im Differentialgehduse

AUFGABE: LOSUNG:

- Produktive Ausbringung von Differentialge-  Bei der Bearbeitung von Differentialgehdusen
hausen auf Sondermaschine durch Auft- ist die Bearbeitung des Kugelabschnittes die
eilung in Vor- und Fertigbearbeitung schwierigste Aufgabe aufgrund ihrer Form-

und Lagetoleranz. Dabei wird der Schwenk-
schieber mittels eines internen Hebel-

I LEISTUNGSMERKMALE

- Bearbeitung des Kegelabschnittes
im Drehverfahren

mechanismus liber einen zentralen Bolzen
angesteuert. Durch die Eigenrotation des
Werkzeuges und die liberlagerte Rotation
des Schwenkschiebers wird ein Kugelab-
schnitt drehtechnisch hergestellt.

SCHNITTDATEN
- Material GGG40
- Schnittgeschwindigkeit 130 m/min
- Drehzahl 410 - 1.300 min™"
- Vorbearbeitung:
Zdhnezahl 2
Vorschub 0,5 mm
- Fertigbearbeitung:
Zdhnezahl 1
Vorschub 0,2 mm
VORTEILE

- Keine Konturverzerrung im Bauteil durch
Schwenkbewegung
- Keine NC-Bearbeitung notwendig



AUSSTEUERN | Kombination An- und Abtrieb 63

Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdglichkeiten

5 Bk

5.2 Bearbeitung von Ventilsitz und -flihrung im Sechs-Zylinderkopf

AUFGABE: LOSUNG: Drehzahlen und Vorschiiben maglich. Sepa-
- Eng tolerierte Konzentrizitdt von Ventilsitz Ventilsitz und Ventilfiihrung kénnen rate, leicht wechselbare Aufsatzwerkzeuge
und -fiihrung erfordert Aufspannung auf unabhingig voneinander in der gleichen sorgen fiir groBe Flexibilitat bei Werkstiick-
einer Station Aufspannung bearbeitet werden. Die beiden dnderung oder Bauteilvarianten. Die inte-
Schrégschieber werden von einer zentralen grierte Reibahlen-Pinole mit dem MAPAL
Zugstange angetrieben. Vorteil: Die beiden Spannsystem wird dabei unabhéngig anges-
Bearbeitungen sind mit unterschiedlichen teuert.

SCHNITTDATEN
Material GG25
Ventilsitz
- Schneidstoff PcBN
- Durchmesser 34 - 48 mm
- Schnittgeschwindigkeit 299 - 352 m/min
- Drehzahl 2.800 min™'
Ventilfiihrung
- Schneidstoff Hartmetall
- Durchmesser 9 mm
- Schnittgeschwindigkeit 98 m/min
- Drehzahl 3.466 min™'
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Kombination von Semifinish- und Finishbear- - Genauigkeit des Kegelwinkels fiir Ventil-
beitung oder Unwuchtausgleich méglich sitztoleranz wird vom Werkzeug erzeugt
durch 2-Schieber-Variante - Einsatz auf Sondermaschinen und Transfer-
- Reduzierte Schneidstoffkosten durch Einsatz straBen mit zum Teil mehrspindligen Variant-
von MAPAL ISO-Wendeschneidplatten und en
Standard-Reibschneiden - Hohe Prozesssicherheit und Prozessgenauig-

keit durch angepasste Werkzeugldsung

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdoglichkeiten

5 Bk

5.3 Bearbeitung aller Einstiche des Wassermantel-Kontrollschnittes

AUFGABE:

- Bei der Bearbeitung von groBen, schweren
Zylinderkurbelgehdusen werden zugstan-
gengesteuerte Schieberwerkzeuge haufig
mehrspindlig eingesetzt

- Die hohen Anforderungen an Form und
Lagetoleranzen fordern bei gleichzeitigen
geringeren Stlickzahlen eine Zusammen-
fassung mehrerer Bearbeitungsschritte auf
einer Sondermaschine mit Zugstange

LOSUNG:

Das Werkzeug libernimmt die Vorbereitung
fiir das Einpressen des fertigen Liners in

das Zylinderkurbelgehduse. Hierbei werden
samtliche Absatze zundchst vorgedreht und
liber spezielle Wipphalter kompensations-
fahig fertigbearbeitet. Dabei werden mit
Hilfe einer innenliegenden Zug-/Druckstange

I LEISTUNGSMERKMALE

- Semifinish- und Finishbearbeitung inklusive
aller Einstiche und Wassermantel-Kontrolls-
chnitte bei LKW-Kurbelgehdusen

- Mehrschneidige Bearbeitung der Einstich-
und Absatzkonturen

die Halter auf Position gefahren, um die
Finishbear-beitung exakt auszuflihren. Auch
werden

bendtigte Einstiche liber die Schieber-Zug-
stangenkombination zweischneidig einge-
stochen. Somit ist gewahrleistet, dass alle
Einstiche und Absatze absolut zueinander
laufen und ein optimales Ergebnis erzielt
wird.

SCHNITTDATEN
- Material GG26Cr
- Schneidstoff HM beschichtet
- Durchmesser 120 mm
- Hub 10 mm
- Schnittgeschwindigkeit 130 m/min
- Zdhnezahl 2
- Vorschub 0,15 mm
- Werkzeuggewicht 38 kg
VORTEILE

- Neun Bearbeitungsschritte in einer Station
zusammengefasst
- VerschleiBkompensation automatisch mdglich
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdglichkeiten

5.4 Fertigbearbeitung von Pleuelbohrungen kleines Auge

AUFGABE: LOSUNG: und wird stark untersetzt, um die Schneide
- Semifinish und Finishbearbeitung bei engen  Fiir die Bearbeitung der Bohrung mit extrem p-genau zu positionieren. Eine modulare
Toleranzen, teilweise mit Formbohrungen feinen Konturen und Ubergingen wird hier Ausfiihrung der Werkzeugschnittstelle, zum
und Ubergangen im pu-Bereich der sogenannte Kippkopf eingesetzt. Die Beispiel HSK erlaubt eine externe Einstellung
Ansteuerung erfolgt Gber Zug-/Druckstange der Aufsatzwerkzeuge.

SCHNITTDATEN
- Material C70 [ Buchse
- Schneidstoff HM beschichtet / PKD
- Durchmesser 20 mm
- Hub +0,3mm
- Schnittgeschwindigkeit 200 - 600 m/min
- Zdhnezahl T+1
- Vorschub 0,12 mm
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Semifinish- und Finishbearbeitung in einer - Automatische VerschleiBkompensation
Aufspannung maglich
- Modulare HSK-Schnittstelle - Kurze Bauweise da Kippkopf weit in die
- Werkzeug im Voreinstellraum einstellbar Spindel integriert werden kann

- Bei Verwendung von Zugstange mit
NC-Achse ist Konturbearbeitung mdglich

Kombination

An- und Abtrieb
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdoglichkeiten

5 Bk

5.5 Bearbeitung Kleinteile mit Plandrehkopf

AUFGABE:

- Bearbeitung von Kleinteilen in verschieden-
sten Ausfiihrungen und Materialien bei
héchsten Drehzahlen

- Taktzeitbestimmende Bearbeitung auf Son-
dermaschine mit mehreren Stationen

@125 mm

LOSUNG:

Der Plandrehkopf, der mit dem individuell fiir
den Bearbeitungsfall entwickelten Aufsat-
zwerkzeug bestiickt ist, wird iiber Ziehen
beziehungsweise Driicken einer zentrischen
Zugstange gesteuert. Mittels Schrégver-
zahnung wird die axiale Bewegung der
Zugstange in einen linearen Radialhub des
Arbeitsschiebers umgesetzt. Dieser hat einen
maximalen Radialhub von 12,6 mm (= Delta-
Durchmesser 25,2 mm) und arbeitet nahezu

I LEISTUNGSMERKMALE

- Hohe Drehzahlen, bis zu 6.000 min™"

- Auf Sondermaschinen und TransferstraBen
mit zum Teil mehrspindligen Varianten

- Sehr kurze Bearbeitungszeiten fiir komplette
Bauteile

- Unwuchtausgleich in Schieberebene

- AnschlussmaBe zur Spindel kénnen mit Zwis-
chenflansch kundenspezifisch angepasst
werden

- Werkzeuge zur AuBen- und Innenbearbeitung

spielfrei. Durch das von MAPAL entwickelte
Unwuchtausgleichssystem ist die Einheit von
Schieber und Aufsatzwerkzeug in jeder Schie-
berposition dynamisch gewuchtet. Somit
wird bei Drehzahlen von bis zu 6.000 min™'
eine schwingungsfreie Bearbeitung gewahr-
leistet. Dies wirkt sich unmittelbar positiv
auf die Standzeit und auf die zu erzeugenden
Oberfldchen aus. Zudem ist die Bearbeitung
schonend fiir die Spindellagerung.

SCHNITTDATEN

Kleinteile fiir ABS-Bremssystem
- Werkstoff ETG 100
- Schneidstoff HM beschichtet
- Durchmesser 4-8mm
- Schnittgeschwindigkeit 73 - 145 m/min
- Drehzahl 6.000 min™'
- Taktzeit 25s
- Maximaler Radialhub 12,6 mm

VORTEILE

- Feingewuchtet bei hohen Drehzahlen, daher
Einsatz von beschichtetem Hartmetall oder
PcBN mdglich

- Kompakte Bauweise

- Geringer Schmierstoffverbrauch durch abge-
dichtetes System

- Geringe Riist- und Taktzeiten
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdglichkeiten

5.6 Planbearbeitung und Rohrendenbearbeitung mit EAT-Plandrehkopf

AUFGABE: LOSUNG: Durch das rotorische Verdrehen des Arbeits-

- Endenbearbeitung mit hohen Schnitt- Eingesetzt wird ein Plandrehkopf mit einem schiebers und die dadurch entstehende
geschwindigkeiten und Genauigkeiten exzentrisch ausgelegten Arbeitsschieber mit Flugkreisanderung der Schneide kdnnen sehr

- Innen-, AuBen- und Planbearbeitung auf HSK-Aufnahme. Exzenterplandrehkdpfe sind exakte Durchmesser bearbeitet werden.
einer Station zusammen mit dem Aufsatzwerkzeug in jeder

Stellung unwuchtfrei. Angesteuert wird der
Plandrehkopf mit Hilfe eines liberlagerten
Rotationsantriebes (U-Achse) der Maschine.

SCHNITTDATEN

@160 mm

- Schnittgeschwindigkeit 300 m/min

- Drehzahl 2.000 min™'

- Maximaler Planhub 6 mm

- Maximales Aufsatzgewicht 1,7 kg

- Durchmesser je nach
Aufsatzwerkzeug

Schneide 1 - Innenkontur

Schneide 2 - AuBenkontur

Innenkontur | AuBenkontur

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Bis zu 10.000 U/min méaglich - Genaueste Art der Positionierung einer Sch-
- HSK-Schnittstelle zum Aufsatzwerkzeug neide auf einem Plandrehkopf

- Zentrale Kiihimittelzufuhr

Kombination
An- und Abtrieb
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdoglichkeiten

5.7 Rohrendenbearbeitung mit LAT-Plandrehkopf

AUFGABE: LOSUNG:
- Drehbearbeitung von asymmetrischen Angesteuert werden die beiden Schieber iiber
Bauteilfamilien unterschiedlicher BaugroBe  die zentral liegende Zugstange, die mit der

U-Achse der Maschine verbunden ist. Einer
der beiden Schieber ist der Arbeitsschieber,
der zweite (verdeckt) dient als Unwuchtaus-
gleich fiir den Arbeitsschieber. Im Arbeitss-
chieber ist ein hydraulisches System verbaut.

%400 mm

I LEISTUNGSMERKMALE

- Automatischer Werkzeugwechsel
- Zentrale KiihImittelzufuhr

Dies erlaubt es, mit Hilfe des Wechslers der
Maschine auf dem Plandrehkopf verwendete
Aufsatzwerkzeuge, automatisch ein- und
auszuwechseln. Der Plandrehkopf verfiigt
ebenfalls liber eine zentrale KiihImittelzufuhr
fiir die eingewechselten Aufsatzwerkzeuge.

SCHNITTDATEN
- Schnittgeschwindigkeit 300 m/min
- Drehzahl 700 min™'
- Maximaler Planhub 50 mm

- Maximales Aufsatzgewicht 8 kg
- Durchmesser je nach
Aufsatzwerkzeug

VORTEILE

- Plandrehkopf fungiert als Spindelvorderkante
- Alle géngigen Werkzeugtypen konnen

eingewechselt werden
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Aussteuern durch Zug-/Druckstange

Anwendungsmdglichkeiten

5.8 Endenbearbeitung von zylindrischem Vollmaterial mit LAT-Plandrehkopf

AUFGABE: LOSUNG: mit verschiedenen Aufsatzwerkzeugen

- Senken, Planen und Fasen Angetrieben werden die beiden gegeniiber- bestlickt werden. Aufgrund seiner diame-

- Flexible Plan- und AuBenbearbeitung von liegenden Arbeitsschieber mit Hilfe eines tralen Ausfiihrung kann, ebenfalls modular,

verschiedenen RohrgréBen liberlagerten Rotationsantriebes. Zwei exakt zentrisch ein weiteres Bearbeitungswerkzeug
geschliffene Schieber laufen gleichzeitig angebracht werden. Dieser Plandrehkopf wird
und gewahren in jeder Stellung einen zum Planen, Zentrieren und Fasen von Rund-
Unwuchtausgleich. Beide Schieberaufnah- material verwendet, wobei das Werkstiick
men sind modular aufgebaut und kénnen nicht rotiert.
9 629 mm

SCHNITTDATEN
- Schnittgeschwindigkeit 300 m/min
- Drehzahl 600 min™'
- Maximaler Planhub 200 mm

- Maximales Aufsatzgewicht 2,5 kg

- Durchmesserbearbeitung 20 - 400 mm
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
——
- Exakt geschliffene Fiihrungsbahnen | - Kein Uberlagerungsgetriebe notwendig
Verzahnungen - Zusatzliches zentrales Werkzeug maglich

- Modulare Aufsatzwerkzeuge - Werkstlick muss nicht rotieren

Kombination

An- und Abtrieb
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TOOLTRONIC®

TOOLTRONIC - der universelle Antrieb fiir mehr Fertigungsvielfalt und Flexibilitat
auf Bearbeitungszentren und Sondermaschinen. Die TOOLTRONIC fiir Bearbei-
tungszentren ist eine vollwertig einwechselbare Werkzeugachse, die ein breites
Einsatzspektrum erméglicht.

TOOLTRONIC”

Integration TOOLTRONIC® 74
Standardprogramm TOOLTRONIC® 76
- Systeme fiir Bearbeitungszentren 78

- Systeme fiir Sondermaschinen 82

73
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INTEGRATION TOOLTRONIC”

Generelle Systemiibersicht

Um eine hohe Genauigkeit der TOOLTRONIC
U-Achse in Verbindung mit der Werkzeug-
maschine zu erreichen, ist die TOOLTRONIC
U-Achse in die Lageregelung der Werkzeug-
maschine eingebunden und kann mit anderen

Maschinenachsen interpoliert werden.
Voraussetzung fiir die Regelung der Achse ist
ein analoges Achsmodul mit einem Ausgang
fiir die Geschwindigkeitsvorgaben und einem
Eingang zur inkrementellen Lagelibermit-

MASCHINENHERSTELLER

ENERGIE

SIEMENS
HEIDENHAIN

FANUC
BOSCH REXROTH

MASCHINENSTEUERUNG

DATENFREIGABE/
STATUS

----- DATEN-
REGELUNG

SERVICE-
SCHNITTSTELLE

Anforderungen an Maschinensteuerung
- Einbindung der TOOLTRONIC als analoge Achse

(im Steuerungsportfolio muss ein entsprechendes Modul
verfuigbar sein, zum Beispiel SIEMENS ADI4, HLA,...)

Mindestanforderungen an Achsmodul

- Sollwertausgang +10V

- Ist-Wert Eingang 1 Vss, alternativ RS422
Mindestanforderungen PLC + Energieversorgung
- 24VDC15A

- 9 freie digitale Eingénge [ 12 frei digitale Ausgénge;

Alternativ Profibus 1,5 MBit
- 230V ACB6,7 A, alternativ 400 VAC 13,5

tlung. Dariiber hinaus werden Eingédnge und
Ausginge am PLC (Programmable Logic
Controller) vorausgesetzt. Die Signale und
die elektrische Energie fiir den Motor der
U-Achse werden beriihrungslos und ver-
schleiBfrei tiber einen Induktiviibertrager
(TOOLTRONIC Stator) zum rotierenden Teil
(Antriebsspindel) tibertragen.

Steuerungsoptionen

- PLC Logik von Maschinenhersteller programmierbar

- Schneidenradiuskompensation fiir Drehwerkzeuge
mdéglich

- Programmierung mit konstanter Schnittgeschwindigkeit

- Drehzyklen (Auszeilen, etc.)

- Unterstiitzung von U-Achsen | Drehwerkzeugen in der
Werkzeugverwaltung



MAPAL STANDARDPROGRAMM

MASCHINENSCHNITTSTELLE

HSK63
HSK100

SK40
SK50

AUSSTEUERN | Standardprogramm TOOLTRONIC® und Plandrehképfe

EINHEITEN MIT LINEAREN
AUSSTEUERWERKZEUGEN - LAT

EINHEITEN MIT EXZENTRISCHEN
AUSSTEUERWERKZEUGEN - EAT

BEISPIELE FUR
AUFSATZWERKZEUGE

75
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STANDARDPROGRAMM
TOOLTRONIC®

EAT-Plandrehkdpfe — exzentrisches Aussteuerwerkzeug fiir hohe Drehzahlen

Abhdngig von der Bearbeitungsaufgabe Schnittstelle der TOOLTRONIC eingesetzt. Als
werden verschiedene Plandrehkdpfe (Ab- Standard kommen exzentrische Aussteuer-
triebe) von MAPAL auf der modularen werkzeuge (EAT) zum Einsatz.

Rundschieber

Werkzeugschnittstelle

U/min. A Hub-/Drehzahldiagramm
EAT-Plandrehképfe
8,000
6,000 -4:
4,000 : i
1,000 ;
T T >
0.6 10.0 56.0 Hub [mm]
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Hochste Genauigkeit bei kleinen Hiiben - Hohe Genauigkeit bei hochsten Drehzahlen
- Wilzgelagerter, abgedichteter und wartung- - Statische Unwucht durch Exzenterprinzip
sarmer Rundschieber ausgeglichen
- Verstellbewegung und Drehzahl nahezu ohne - Geringere Betatigungskréfte und Antrieb-
Einfluss auf statische Unwucht sleistungen
- Verschiedene Abtriebe auf modularer - Besonders fiir HSC-Bearbeitung geeignet

Schnittstelle der TOOLTRONIC einsetzbar
- Innere KiihImittelzufuhr bis maximal 40 bar

Plandrehkopf ist dauergeschmiert
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LAT-Plandrehkopfe - lineares Aussteuerwerkzeug fiir groBe Hiibe

Anwendungen, die einen groBen Hub bei an- Lineare Aussteuerwerkzeuge kdnnen modular
gepasster Drehzahl benétigen, werden mit mit der TOOLTRONIC auf Bearbeitungszentren
linearen Aussteuerwerkzeugen (LAT) als oder Sondermaschinen eingesetzt werden.

Standard abgedeckt.

Linearschieber

Langenmess-
system (LMS) optional

Werkzeugschnittstelle

o)
o)
(]
o)
(]
o)
(o]
o)
o)
o)

U/min. A Hub-/Drehzahldiagramm
LAT-Plandrehkdpfe

8,000

6,000 -

4,000

1,000
0.6 10 56.0 Hub [mm]
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE

- Fir die Feinbearbeitung bei groBen Hiiben - GroBe Hiibe bei angepasster Drehzahl
- Wartungsarmer Linearschieber mdglich
- Unwucht teilweise durch Unwucht- - Lineare Aussteuerwerkzeuge kdnnen modular

Ausgleichsschieber kompensierbar fiir Bearbeitungszentren oder als Sonder-
- Maglicher Radialhub bis maximal 56 mm |6sung auf der TOOLTRONIC eingesetzt
- Innere KiihImittelzufuhr bis maximal 40 bar werden

- Flexible Schnittstellen fiir Aufsatzwerkzeuge
- Abhangig vom Anwendungsfall sind
Drehzahlen bis 4.000 min™" realisierbar

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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C®

Systeme fiir Bearbeitungszentren mit LAT

17 Auflagefldche Werkzeug

= Tl
@ =
o |
— —fe 4+ <
° |
- B
Lle ) S e
L 3
17 Auflagefliche Werkzeug
13
l2
. T L—
@ |
[&]
rCH — - — 3 - s g <
o |
=
- | E— r
Einheiten mit linearen Aussteuerwerkzeugen (LAT)
NenngroBe dq dy d3 Iq 12 I3 B Ge- Radialhub Delta n max. Dvg Spezifikation Bestell-Nr.
wicht D [min'] [mm/min]
kgl
HSK63 125 - 145 186.3 42 - 50 7 40(+/-20) 80 4,000 900 D-HSK-A63-LAT125 30534639
HSK100 160 125 145 186.7 45 129.5 50 12 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-HSK-A100-LAT125 30534643
HSK100 160 - 188 199.7 45 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-HSK-A100-LAT160 30534649
SK40 125 - 145 179.3 35 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-SK040-LAT125 30534651
SK50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-SK050-LAT125 30534655
SK50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-SK050-LAT160 30534661
BT40 125 - 145 179.3 35 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-BT040-LAT125 30778516
BT50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-BT050-LAT125 30778521
BT50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-20) 112 4,000 900 D-BT050-LAT160 30778528
CAT50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-CAT050-LAT125 30534663
CAT50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAT050-LAT160 30534669
C6 125 - 145 174.3 30 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-CAP063-LAT125 30534671
C8 160 - 188 184.7 30 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAP080-LAT160 30602295
Einheiten mit linearen Aussteuerwerkzeugen (LAT) und Lingenmesssystem (LMS)
HSK63 125 - 145 186.3 42 - 50 7 40(+/-20) 80 4,000 900 D-HSK-A63-LAT125-LMS 30534638
HSK100 160 125 145 186.7 45 129.5 50 12 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-HSK-A100-LAT125-LMS 30534642
HSK100 160 - 188 199.7 45 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-HSK-A100-LAT160-LMS 30534648
SK40 125 - 145 179.3 35 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-SK040-LAT125-LMS 30534650
SK50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-SKO50-LAT125-LMS 30534654
SK50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-SK050-LAT160-LMS 30534660
BT40 125 - 145 179.3 35 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-BT040-LAT125-LMS 30778515
BT50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40(+/-20) 80 4,000 900 D-BT050-LAT125-LMS 30778520
BT50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-BT050-LAT160-LMS 30778527
CAT50 160 125 145 176.7 35 119.5 50 13 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-CATO50-LAT125-LMS 30534662
CAT50 160 - 188 189.7 35 - 58 18 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAT050-LAT160-LMS 30534668
Cé6 125 - 145 174.3 30 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-CAP063-LAT125-LMS 30534670
c8 160 - 188 184.7 30 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAP0O80-LAT160-LMS 30602294
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Systeme fiir Bearbeitungszentren mit EAT

17 Auflagefléche Werkzeug
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Einheiten mit exzentrischen Aussteuerwerkzeugen (EAT)

NenngroBe dj 1 ) W Gewicht Exzen- "max. "max. nmax. 12y Spezifikation Bestell-Nr.
[kg]  trizitdit Radial- DeltaD [min”] [mm/min~"]
hub

HSK63 125 2043 42 HSK-C32 7 3 5 10 8,000 150 D-HSK-A63-EAT125-3 30534640
HSK63 125 2043 42 HSK-C32 7 6 n 22 7,000 300 D-HSK-A63-EAT125-6 30534641
HSK100 160 2147 45 HSK-C50 15 3 5 10 8,000 150 D-HSK-A100-EAT160-3 30534644
HSK100 160 2147 45 HSK-C50 15 6 n 22 7,000 300 D-HSK-A100-EAT160-6 30534645
SK40 125 1973 35 HSK-C32 7.2 3 5 10 8,000 150 D-SK040-EAT125-3 30534652
SK40 125 1973 35 HSK-C32 7.2 6 n 22 7,000 300 D-SK040-EAT125-6 30534653
SK50 160 2047 35 HSK-C50 16 3 5 10 8,000 150 D-SK050-EAT160-3 30534656
SK50 160 204.7 35 HSK-C50 16 6 n 22 7,000 300 D-SK050-EAT160-6 30534657
BT40 125 1973 35 HSK-C32 7.2 3 5 10 8,000 150 D-BT040-EAT125-3 30778517
BT40 125 1973 35 HSK-C32 7.2 6 1 22 7,000 300 D-BT040-EAT125-6 30778518
BT50 160 204.7 35 HSK-C50 16 3 5 10 8,000 150 D-BT050-EAT160-3 30778522
BT50 160 204.7 35 HSK-C50 16 6 n 22 7,000 300 D-BT050-EAT160-6 30778523
CAT50 160 204.7 35 HSK-C50 16 3 5 10 8,000 150 D-CAT050-EAT160-3 30534664
CAT50 160 204.7 35 HSK-C50 16 6 n 22 7,000 300 D-CAT050-EAT160-6 30534665

1)
2)
3)

Abhédngig vom Aufsatzwerkzeug
vs = Maximale Verstellgeschwindigkeit
Werkzeugschnittstelle Aufsatzwerkzeug

MaBangaben in mm.
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TOOLTRON

C®

Systeme fiir die Bearbeitung von Ventilsitz und -flihrung auf Bearbeitungszentren mit EAT

Ausflihrung
d;=125mm

Ausflihrung
d; =160 mm

Abbildungen: Flansch mit HFS-Schnittstelle

MaBangaben in mm.
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Einheiten mit exzentrischen Aussteuerwerkzeugen [ kombinierte Bearbeitung von Ventilsitz und -fiihrung

81

NenngréBe  dq  dy I ly I3 "W Gewicht Exzen- max. max. max. 2 vf Spezifikation Bestell-Nr.
[kg]  trizitit Radial- Delta D [mm/min]
hub
HSK63 125 - 2053 42 - HFS12 8.3 6 6 12 7,000 300 D-HSK-A63-EAT125-6-S 30601534
HSK100 160 125 205.7 45 1295 HFS12 13 6 6 12 7,000 300 D-HSK-A100-EAT125-6-S 30601544
SK40 125 - 1983 35 - HFS12 8.5 6 6 12 7,000 300 D-SK040-EAT125-6-S 30601568
SK50 160 125 1957 35 119.5 HFS12 14 6 6 12 7,000 300 D-SK050-EAT125-6-S 30601569
BT40 125 - 1983 35 - HFS12 85 6 6 12 7,000 300 D-BT040-EAT125-6-S 30778519
BT50 160 125 1957 35 119.5 HFS12 14 6 6 12 7,000 300 D-BT050-EAT125-6-S 30778526
CAT50 160 125 1957 35 119.5 HFS12 14 6 6 12 7,000 300 D-CAT0O50-EAT125-6-S 30601570

VW = Werkzeugschnittstelle
2 vf = maximale Verstellgeschwindigkeit

Hinweis: Die Bestellbezeichnung beinhaltet nur die Grundeinheit ,Antrieb montiert mit EAT".
Der Aufnahmeflansch fiir Reibwerkzeug, Aufsatzwerkzeug und Reibahle (Abbildung Seite 80) muss
bauteilspezifisch ausgelegt und bestellt werden.

MaBangaben in mm.

MaBangaben in mm.

Standardprogramm
TOOLTRONIC" / Plandrehképfe
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TOOLTRONIC”

Systeme fiir Sondermaschinen

En

Beispiel Spindeleinbau

00000100000
HOOOO(BOOOM

d3

5 o| M F
[a]
©
IIl Kiihlmittel-/Schmiermittel-Ubertrager (Anbauteile)
Anschluss Spezifikation Bestell-Nr.
a) 1 Medium
M16x1,5 LH 1K 30649685
b) 2 Medien
Flansch 2K 30649687
Ubertragungseinheit - Standard
dy g Iy Spezifikation Bestell-Nr.
ohne Ldngenmesssystem
1 Medium 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-1 30649337
2 Medien 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-4 30644464
mit Ldngenmesssystem
1 Medium 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-1-LMS 30649410
2 Medien 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-4-LMS 30649411
Spindeldorn
dj dy d3 1 Iy Bestell-Nr.
68 46 45,5 40 y -
@ Motoreinheit - Standard
dq dy I Spezifikation Bestell-Nr.

125 65 141 SuU K70314-00
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H{ % i ; P
s - £
© 7
£
£
@ Spindelwelle — optional MAPAL oder Maschinen- / Spindelhersteller
Innenkontur dq Bestell-Nr.
nach MN686bI1 min. 90 -
@ Aussteuerwerkzeug - Ausfithrung exzentrisch EAT
dq [ Werkzeug- Exzen-  max. max. max. 2 Vf Spezifikation Bestell-Nr.
schnittstelle  trizitdst Radial- DeltaD  Drehzahl [mm/min]
hub [min~']
125 83 HSK-C32 3 5 10 8,000 150 TT-EAT-125-3-HSK32-1 30240585
125 83 HSK-C32 6 n 22 7,000 300 TT-EAT-125-6-HSK32-1 30240589
160 93 HSK-C50 3 5 10 8,000 150 TT-EAT-160-3-HSK50-1 30240593
160 08 HSK-C50 6 n 22 7,000 300 TT-EAT-160-6-HSK50-1 30240594
Aussteuerwerkzeug - Ausfiihrung linear LAT
dy dy [ I B Radialhub max. max. 2 Vf Spezifikation Bestell-Nr.
Delta D  Drehzahl [mm/min ]
[mm] [min ]
ohne Ldngenmesssystem
125 145 65 69 50 40 (+/- 20) 80 4.000 900 TT-LAT-125-40 30272151
160 188 78 83 58 56 (+/- 28) 112 4.000 900 TT-LAT-160-56 12-30-017656
mit Lingenmesssystem
125 145 65 77,5 50 40 (+/- 20) 80 4.000 900 TT-LAT-125-40-LMS ~ 30435367
160 188 78 85,5 58 56 (+/- 28) 112 4.000 900 TT-LAT-160-56-LMS ~ 30435368

U Kundenspezifisch  ?v¢ = Maximale Verstellgeschwindigkeit

MaBangaben in mm.

Standardprogramm
TOOLTRONIC" / Plandrehképfe
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PLANDREHKOPFE

Plandrehkdpfe werden zum Plandrehen, Einstechen und Bearbeiten von Kon-
turen vorwiegend in der GroBserienfertigung auf Sondermaschinen eingesetzt.
Die Betatigung dieser Schieberwerkzeuge beziehungsweise die Aussteuerung
der Werkzeughalter und Schneiden erfolgt iiber eine NC-gesteuerte Planzugein-
richtung, die sich am Spindelantrieb oder an der Riickseite der Vorschubeinheit
befindet.

Plandrehkopfe

Einfachschieber - LAT 1 88
Parallel-Doppelschieber - LAT 2 90
Einfachschieber mit verdecktem Unwuchtausgleichsschieber - LATC 92

Rundschieber — EAT 94

85

Standardprogramm
TOOLTRONIC" / Plandrehképfe
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STANDARDPROGRAMM
PLANDREHKOPFE

Aussteuern mit Zug-/Druckstange

Einfachschieber LAT 1 Parallel-Doppelschieber LAT 2

Merkmale: Merkmale:

- Mittlere bis schwere Bearbeitung bei maximaler Gesamtsteifigkeit - Mittlere bis schwere Bearbeitung bei maximaler Gesamtsteifigkeit

- Ausgelegt fiir Zentralschmierung durch die Zugstange - Bearbeitungsvarianten z = 1 oder z = 2, beide Schieber mit Aufsatzwerkzeug
- Standardbaureihe LAT ohne innere KiihImittelzufuhr bestiickt oder Schieber 1 bestiickt mit Aufsatzwerkzeug,

Schieber 2 mit Ausgleichsgewicht
- Ausgelegt fiir Zentralschmierung durch die Zugstange
- Standardbaureihe LAT ohne innere Kiihimittelzufuhr

Drehzahlbereich: Drehzahlbereich:

- Niedrige Drehzahlen, ohne Wuchtausgleich - Mittlere Drehzahlen, Wuchtausgleich durch symmetrischen

- Faustformel fiir Grenzdrehzahl: npay = _\/25',::% Doppelschieber

- Grenzdrehzahl und Betatigungskraft sind abhangig von LAT-BaugréBe, - Grenzdrehzahl und Betdtigungskraft sind abhangig von LAT-BaugroBe,
Werkzeuggewicht, Werkzeuglange und Schieberstellung Werkzeuggewicht, Werkzeuglange und Schieberstellung

w .

i
\
I
il
\
i

Seite 88 Seite 90
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Einfachschieber LAT C

Merkmale:

- Mittlere bis schwere Bearbeitung bei maximaler Gesamtsteifigkeit

- Definiertes Aufsatzwerkzeuggewicht wird durch abgestimmtes Gegengewicht
ausgeglichen

- Ausgelegt fiir Zentralschmierung durch die Zugstange

- Standardbaureihe LAT ohne innere Kiihimittelzufuhr

Drehzahlbereich:

- Hohe Drehzahlen, Wuchtausgleich durch Gegenschieber

- Grenzdrehzahl und Betdtigungskraft sind abhangig von LAT-BaugroBe,
Werkzeuggewicht, Werkzeugldnge und Schieberstellung

Rundschieber EAT mit HSK

Merkmale:

- Mittlere Bearbeitung bei hochsten Drehzahlen liber kompletten Hubbereich

- Definiertes Aufsatzwerkzeuggewicht wird durch abgestimmtes Gegengewicht
ausgeglichen

- Geringe Winkeldnderung an der Schneidengeometrie

- Ausgelegt fiir Zentralschmierung durch die Zugstange

- Standardbaureihe EAT ohne innere KiihImittelzufuhr

Drehzahlbereich:

- Hochste Drehzahlen, systembedingt entsteht keine Unwucht

- Grenzdrehzahl und Betatigungskraft sind abhangig von EAT-BaugrdBe,
Werkzeuggewicht und Werkzeuglange

- Betatigungskraft unabhangig von der Schieberstellung

Seite 92

Seite 94

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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PLANDREHKOPF

Einfachschieber — LAT 1

3

L

L

L4
L3 Zmax. <
! | K5
lg ls
!
: ———F o] |
i I " _ge
£
[«]
: n \m_
Bezeichnungen Einfachschieber — LAT 1
LAT-080-1-10  LAT-100-1-17  LAT-125-1-22  LAT-160-1-32  LAT-200-1-40 LAT-250-1-50 LAT-320-1-63
D 80 100 125 160 200 250 320
Haupt- Qmax 10 17 22 32 40 50 63
abmessungen Zmax 11,92 20,26 26,22 38,14 47,67 59,59 75,08
H 42 48 58 70 85 100 125
D4 66,7 89 114 149 186 232 300
dq M10x1 LH. M10x1 LH. M12x1,5 LH. M16x1,5 LH. M16x1,5 LH. M20x1,5 LH. M20x1,5 LH.
dy M7 12 12 14 18 18 25 25
d3 16 16 18 25 32 40 40
dg 29,5 29,5 31,5 39,5 55,5 69,5 69,5
ds js 30 30 32 40 56 70 70
L4 46 62 73 93 125 153 168
P Ly 31,08 38,74 43,78 50,86 72,33 88,41 87,92
nschluss-
maBe L3 6 8 10 10 10 20 30
Lg 3 3 3 4 5 5 5
Lg 8 12 12 12 12 15 15
Lg 14 18 18 24 32 40 40
G1 M6 (3x) M6 (4x) M6 (6x) M6 (8x) M8 (8x) M10 (8x) M12 (8x)
T 7.5 14 14,8 13 15 21 29
alpha - - - 15° 15° 15° 15°
beta - 35° 35° 45° 45° 45° 50°
gamma 3x120° - - - - - -
A 70 83 103 128 160 200 257
Schieber- B 36 40 53 70 90 110 130
maBe C 12 12 14 17 19 24 28
E 28 35 42 60 76 94 107

MaBangaben in mm.
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LAT

200

40

Linear Actuating Tool

(Plandrehkopf)

Kopfdurchmesser = D

Werkzeugaufnahme wird kundenspezifisch angepasst.

mit einem Linearschieber Querhub = Qpax

Einfachschieber LAT 1
10,000

9,000 — LAT-320-1-63 mit 2,8 kg

8,000 ! e | AT-250-1-50 mit 2,2 kg
=== AT-200-1-40 mit 1,8 kg

= 7,000
= ——LAT-160-1-32 mit 1,0 kg
&£ 6000 ——LAT-125-1-22 mit 0,7 kg
c
i 5,000 —LAT-100-1-17 mit 0,35 kg
S ——LAT-080-1-10 mit 0,25 kg
S 4000
2
Had
T 3,000
2] | J -

2,000 f— = -

1,000 : . D

——
0 1,000 2,000 3,000 4000 5000 6,000 7,000

Drehzahl [min™]

Beispiele fiir die Auslegung der Werkzeugaufnahme

Flanschanschluss HSK ABS
// C T T
L T T
sl
& . o ilasTall-
K @ dso 4 @
[ ] ! ﬁ‘i%\)\ \ ( AUFNAHME \
! \ J / | i | Ags - !
@ ‘ @ KEI}/ @ C @ =1 AUFNAHME @
® o S | 1@ o | =00y | e
\\’/’/ \\// \\\{}J_/ g
\\’/ D S~ _ ! 7~

- Kurzes, stabiles Aufsatzwerkzeug

- Nur Schneidplatten werden gewechselt

- Werkzeug schnell wechselbar - Werkzeug schnell wechselbar

und voreinstellbar und voreinstellbar

- GroBe Wechselgenauigkeit

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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PLANDREHKOPF

Parallel-Doppelschieber — LAT 2

3

PSCR)

Lg
AL_? Zmax.
ol|& B B @% }***-:T S| 5
! NNE
Le Ls
— %
H= ——F & .
-l f % 3
S i
. . L
] B,
Bezeichnungen Parallel-Doppelschieber — LAT 2
LAT-080-2-10  LAT-100-2-17  LAT-125-2-22 LAT-160-2-32 LAT-200-2-40 LAT-250-2-50 LAT-320-2-63
D 80 100 125 160 200 250 320
Haupt- e 10 17 22 32 40 50 63
abmessungen Zmax 11,92 20,26 26,22 38,14 47,67 59,59 75,08
H 42 48 58 70 85 100 125
D4 66,7 89 14 149 186 232 300
dq M10x1 LH. M10x1 LH. M12x1,5 LH. M16x1,5 LH. M16x1,5 LH. M20x1,5 LH. M20x1,5 LH.
dp 17 12 12 14 18 18 25 25
d3 16 16 18 25 32 40 40
dg 29,5 29,5 31,5 39,5 55,5 69,5 69,5
dg js 30 30 32 40 56 70 70
Lq 46 62 73 93 125 153 168
Ly 31,08 38,74 43,78 50,86 72,33 88,41 87,92
AnschlussmaBe L3 6 8 10 10 10 20 30
Lg 5] 3 3 4 5 5 5
Lg 8 12 12 12 12 15 15
Lg 14 18 18 24 32 40 40
G1 M6 (3x) M6 (4x) M6 (6x) M6 (8x) M8 (8x) M10 (8x) M12 (8x)
T 7,5 14 14,8 13 15 21 29
alpha - - 0° 15° 15° 15° 15°
beta - 35° 35° 45° 45° 45° 50°
gamma 3x120° - - - - - -
A1 70 83 103 128 158 200 257
SchiebermaBe B1 45 53 68 80 102 115 145
B2 15 19 24 28 36 40 52,5

MaBangaben in mm.



Bestellbeispiel:

LAT

125

2

Kopfdurchmesser = D

Linear Actuating Tool

mit zwei gegen-
(Plandrehkopf)

laufigen Linearschiebern

AUSSTEUERN | Standardprogramm TOOLTRONIC® und Plandrehképfe 91
6 3
Querhub = Qpax
Parallel-Doppelschieber LAT 2
7.000
6.000
i LAT-080-2-08 mit 0,18 kg
5,000 4 —— LAT-100-2-17 mit 0,25 kg
= — LAT-125-2-22 mit 035 kg
& 4.000 ! )
© ! | AT-160-2-32 mit 0,7 kg
ﬁ I
23000 g LAT-200-2-40 mit 1,0 kg
S F
2
2,000 i
9] Ky
o g
Fd ; -
1.000 f’f T R e
G T
5 =
0 1.000 2.000 3.000 4000 5000 6.000 7.000
Drehzahl [U/min]

Werkzeugaufnahme wird kundenspezifisch angepasst.

Beispiele fiir die Auslegung der Werkzeugaufnahme

Flanschanschluss

- Werkzeug schnell wechselbar

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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PLANDREHKOPF

Einfachschieber mit verdecktem Unwucht-Ausgleichsschieber — LAT C

3

L

Zmax.

D
_ Qmax,

|
\
9]
d
d3
dg

Ls

e
Qmax.
o7

Zmax.

Bezeichnungen Einfachschieber mit verdecktem Unwucht-Ausgleichsschieber — LAT C

LAT-100-C-12 LAT-125-C-16 LAT-160-C-24 LAT-200-C-32 LAT-250-C-40
D 100 125 160 200 250
Haupt- Qe 12 16 24 32 40
abmessungen Ty 14,3 19,07 28,6 38,14 47,67
H 74 92 105 123 145
D1 89 114 149 186 232
dq M10x1 LH. M12x1,5 LH. M16x1,5 LH. M16x1,5 LH. M20x1,5 LH.
dp 17 12 14 18 18 25
d3 16 18 25 32 40
dg 29,5 31,5 39,5 55,5 69,5
dg i5 30 32 40 56 70
L1 56 73 93 125 141
AnschlussmaBe Ly 38,7 50,93 60,4 81,86 88,33
L3 8 10 20 10 20
Lg 3 3 4 5 5
Lg 12 12 12 12 15
Lg 18 18 24 24 40
Gq M6 (4x) M6 (6x) M6 (8x) M8 (8x) M10 (8x)
T 12 14 12,5 17 17
alpha - 0° 15° 15° 15°
beta 35° 35° 45° 45° 45°
A 88 109 136 168 210
SchiebermaBe B 40 %6 0 % 1o
C 14 14 19 22 24
E 30 36 52 66 90

MaBangaben in mm.
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Bestellbeispiel:

LAT

Linear Actuating Tool
(Plandrehkopf)

100
\

Kopfdurchmesser = D

C

mit verdecktem
Unwuchtausgleich

12

Querhub = Qpax

25.000

20.000

15.000

10.000

Betitigungskraft [N]

5.000

Einfachschieber LAT C mit verdecktem Unwucht-Ausgleichsschieber

== AT-100-C-12 mit 0,18 kg

==L AT-100-C-17 mit 0,25 kg
LAT-160-C-24 mit 0,35 kg

s | AT-200-C-32 mit 0,7 kg

== AT-250-C-40 mit 1,0 kg

3.000

4.000

Drehzahl [U/min]

5.000 6.000 7.000

Werkzeugaufnahme wird kundenspezifisch angepasst.

Beispiele fiir die Auslegung der Werkzeugaufnahme

Flanschanschluss HSK ABS
// C— _ T P "
L— 1 . N} T—s L
@ & ARE
a v [e]4 o 2 o & o | TR T | o
Ty &> B O @ | e @
[ E j j } ( ﬁ%ﬁj\‘\ \ i AUFNAHME 3 0
L ! J | P ]
@ @ v @ &:‘&/ @ C @ 71 AUFNAHME @
o |® | Sle ® s |le o | = 0y | 0
BorRBILD AUFNAHNE [ |
T~ T T~ | 1 T~ &
\\/ \\/ \\/

- Kurzes, stabiles Aufsatzwerkzeug
- Nur Schneidplatten werden gewechselt und voreinstellbar

- GroBe Wechselgenauigkeit

- Werkzeug schnell wechselbar

- Werkzeug schnell wechselbar
und voreinstellbar

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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PLANDREHKOPF

Rundschieber mit exzentrischer Aussteuerung — EAT

3

BH SL
KH LH

::7, L Rl =]
— S a
L L
*1 Mitnehmer versetzt gezeichnet *4 Schliisselzugang hoher Mitnehmer HSK *7 Tiefe Mitnehmer (7 mm)
*2 Storkontur Gegengewicht *5 Schneide Endstellung / Stange gezogen
*3 Gegengewicht zu Aufsatzwerkzeug *6 Endstellung / Stange gedriickt

Bezeichnungen Rundschieber mit exzentrischer Aussteuerung — EAT

EAT-085-032-HSK-C32 EAT-100-050-HSK-C40 EAT-125-080-HSK-C50 EAT-160-125-HSK-C63 EAT-200-200-HSK-C80  EAT-280-320-HSK-C80

s AD 55 60 70 90 110 110
g K 85 100 125 160 200 180
g kA 85 98 m 129 149 177
5 B 95 13 131 154 180 203
s E 32 5 8 12,5 20 32
T oM 37 59 94 147 235 37,6
- LH 224 28,8 36 448 56,8 72
58 8D 28,8 32,4 39,6 50,4 63 81
g § BL 69 83 98 18 145 178
Sz S 16 18 22 28 35 45
gg St 97 18 140 168 208 256
EE Dy 1 13 16 20 22 25
3 E.’, Ly 12,5 13,8 16 19 20,5 22,8
28 6 10x1 12x1,5 14x1,5 18x1,5 20x1,5 22x1,5
< Ly 12,5 15 17,5 22,5 25 27,5
7D 30 35 45 60 80 100
g, 2 10 14 19 25 35 50
§ ?Eu TK1 74 88 110 145 182 260
339 63 M5 M6 M8 M8 M10 M12
2 V% L3 7.5 9 12 12 15 15
< MBD 9 147 14,7 16,6 16,6 24
MBA 35 40 52 68 88 100
. NsB 6 8 10 12 16 16
T ONSA 16 20,5 255 32 40,5 50
S NSL 4 4 5 6 8 8
£ sw 72 72 72 72 72 72
“ HsK 32 C40 C50 C63 €80 €80

MaBangaben in mm.
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Bestellbeispiel:

EAT - 200 - 200 - HSK - C80
\

Eccentric Actuating Tool Kopfdurchmesser = D Exzentrizitdt = E Werkzeugaufnahme Werkzeugaufnahme
(Plandrehkopf)

Betétigungskraft bei maximaler Drehzahl
und Schnitttiefe 2 mm

EAT085 5000 N
EAT100 5000 N
EAT125 7500 N
EAT160 7500 N
EAT200 9000 N
EAT280 9000 N

Beispiele fiir die Auslegung der Werkzeugaufnahme

Aufnahme HSK-C

- Standard EAT ohne Innenkiihlung
- Maximale Drehzahl abhéngig von der Ausfiihrung des Aufsatzwerkzeuges
- Alle verwendeten Aufsatzwerkzeuge sind gewuchtet und auf gleiches Gewicht abgestimmt

- Zentralschmierung durch Zugstange
- Nichtlineares Aussteuern liber Steuerung kompensierbar
- EAT-K&pfe in Sonderausfiihrung auf Anfrage

Standardprogramm
TOOLTRONIC” / Plandrehképfe
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KUNDENSPEZIFISCHE ANPASSUNGEN

Folgende Varianten sind entsprechend der Bearbeitungsaufgabe und den
maschinenseitigen Voraussetzungen lieferbar.

Verzahnungswinkel / Ubersetzungsverhiltnis

Radialer Hub i \E ‘

lii L L ) Axialer Hub Zahnstange

f
22| ‘ N
%%
R 2 224 - ——
% o v |
IN\N7/%%\%4 Z NI
7 P
7,
9
7

N

S
Ry

NN

NN
N
NN

40° Verzahnungswinkel Standard
38° Verzahnungswinkel 1 : 1,25 Verzahnungswinkel ‘
26,565° Verzahnungswinkel 1 : 2 L

Zugstange
Ausfiihrung mit Bajonettkupplung und Anschlag Ausfiihrung mit Anschlag
- lg Lg
‘ L Zmax. \Y Ly ‘ L
> L R L 2 v L
-7 A ‘ ‘
N —_— N% /]

dg
]
\
[ 1]
|
I
dz
dg
|
|
!
|
dg
dz
dg

P - S 7
<
Bezeichnungen fiir Sonderausfiihrungen Zugstange
dg dy dg dg L7 Lg Lg Vv S R hg

LAT-080-1-10 M24x1.5 19 13 17 8 74 1" 17 8.2
LAT-100-1-17 M24x1.5 19 13 17 12 90 1" 17 8.2
LAT-125-1-22 M27x1.5 19 15 17 18 105 13 19 8.2

LAT 1 LAT-160-1-32 M33x1.5 26 19 21 20.5 133 13 27 10.2 10
LAT-200-1-40  M45x1.5 33 19 26 325 172 15 32 12.2 10
LAT-250-1-50  M56x1.5 41 26 33 38 210 19 38 15.2 12
LAT-320-1-63 M56x1.5 41 26 33 36 225 19 38 15.2 12
LAT-080-2-10 M24x1.5 19 13 17 8 74 n 17 8.2
LAT-100-2-17 M24x1.5 19 13 17 12 90 n 17 8.2
LAT-125-2-22 M27x1.5 19 15 17 18 105 13 19 8.2

LAT 2 LAT-160-2-32 M33x1.5 26 19 21 20.5 133 13 27 10.2 10
LAT-200-2-40 M45x1.5 33 19 26 32.5 172 15 32 12.2 10
LAT-250-2-50  M56x1.5 41 26 33 38 210 19 38 15.2 12
LAT-320-2-63 M56x1.5 41 26 33 36 225 19 38 15.2 12
LAT-100-C-12 M24x1.5 19 13 17 12 84 n 17 8.2 6
LAT-125-C-16 M27x1.5 19 15 17 18 105 13 19 8.2 6

LAT C LAT-160-C-24  M33x1.5 26 19 21 30 133 13 27 10.2 10
LAT-200-C-32 M45x1.5 33 19 26 42 172 15 32 12.2 10
LAT-250-C-40  M56x1.5 41 26 33 38 198 19 38 15.2 12

MaBangaben in mm.
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Zwischenflansche fiir genormte Spindelkdpfe
und fiir Sonderspindeln sind auf Anfrage erhiltlich.

LK

=) D = Flanschdurchmesser
LK = Lochkreisdurchmesser
d = Zentrierdurchmesser
B = Flanschdicke

Standardprogramm
TOOLTRONIC” })Plandrehkﬁpfe
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REIHEN-
BOHRSTANGEN

Ausfiihrung | Zubehér | Anwendungsmdglichkeiten

Reihenbohrstangen

e, TN
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REIHENBOHRSTANGEN

Ausfiihrung und Zubehor

Reihenbohrstangen sind Werkzeuge zur
speziellen Bearbeitung von Lagerstegen

in Gehausen. Dabei wird das Werkzeug
liber mindestens ein Fiihrungslager in der
Vorrichtung (Werkstlickspannung) gefiihrt.
Mehrere Schneiden im Werkzeug erlauben
die gleichzeitige Bearbeitung mehrerer
Stege. Eine optionale Zug-/Druckstange
ermdglicht eine zusatzliche Planbearbei-
tung des jeweiligen Steges und [ oder eine
Schneidenabhebung, um einen Schneiden-
verschlei zu kompensieren.

Eingesetzt werden Reihenbohrstangen bei
der Bearbeitung von Kurbel- und Nock-
enwellenlagerbohrungen. Sie gelten als
die genaueste Art der Herstellung dieser
Bohrungen im Zylinderkurbelgehduse.

Ausfiihrung

e el

Aufnahmen

- Alle gangigen, schnell wechsel-
baren Standardaufnahmen sowie
Flanschaufnahmen kénnen mit
Reihenbohrstangen kombiniert

werden freies Ausfahren aus der Bohrung

- Standard: HSK-A, HSK-C, SK,
ABS, BT, CAT

- Kundenspezifische
Flanschaufnahmen

Planschieber / Wipphalter

- Planschieber fiir die Bearbeitung
des Kurbelwellenpasslagers

- Wipphalter zur Schneidenver-
schleiBkompensation und riefen-

Haltersysteme

Anwendungsfall

- FA-KKH

(Fine Adjustable Cartridge)

- EFA-KKH (External Fine
Adjustable Cartridge)
- EinsteckmeiBel

- Haltersysteme kdnnen einfach
u-genau eingestellt werden

- Feinjustierbare Kurzklemmhalter
mit Wendeschneidplatte fiir jeden

- 1SO-KKH (ISO-Kurzklemmhalter)

I
\,"1

Schwingungsdampfer

Entsprechende Auslegung von
Schwingungsddampfern in Reihen-
bohrstangen bei kritischem
Lidngen-/Durchmesserverhiltnis
Verringerung [ Eliminierung von
Restschwingungen

Schonung der Schneiden durch
vibrationsarme Bearbeitung
Erh&hung der Standzeit
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Zubehor

Reiterlehren

- Einstelllehren und Einstellmeister
zum Einstellen von Sonder-
werkzeugen

- Modulares Baukastensystem

- Schnelles Einstellen in der
Maschine

Vorrichtungen

- Messvorrichtungen und
Einstelltische

- Einstelladapter

- Verstellschliissel

Pendelhalter / Pendelfutter

- Ausgleich des Versatzes von
Maschinenspindel zu Lagerpake-
ten

- Aufnahmen spindel- und
werkzeugseitig werden kundens-
pezifisch angepasst

Lagerpakete

Lagerpakete dienen zur Abstiit-
zung der Reihenbohrstange
Hohe Genauigkeit durch engste
Passungstoleranzen von Lagerring
und Reihenbohrstange
Bevorzugt Walzlager oder alter-
nativ Gleitlager

Sperren und Entriegeln der Lager
durch eine externe hydraulische
Vorrichtung oder durch selbst-
sperrenden Lagerinnenring

Reihenbohrstangen
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Schieberbohrstange mit Zug-/Druckstange

Anwendungsmdoglichkeiten

4

Kurbelwellenlagerbohrung PKW-Kurbelgehause

AUFGABE: LOSUNG: Der Passlagersitz wird mittels Plandrehbear-
- Bearbeitung von Lagerstegen und Pass- Die Durchmesserbearbeitung wird in zwei beitung der aussteuerbaren Planschieber mit
lagersitz in entsprechenden Toleranzen und ~ Bearbeitungsschritten durchgefiihrt. derselben Schieberbohrstange bearbeitet.
kurzer Taktzeit Gleichzeitige Vorbearbeitung aller Lager- Dadurch wird eine sehr gute Oberflachen-

stege mit anschlieBender Fertigbearbeitung. qualitat und deutlich schnellere Bearbeitung

gegeniiber der Frasbearbeitung erreicht.

710 mm

© 82,5 mm

tet

5. ® U, TH, o o
070 570 oVo M, OOOOOOOOO o

o o

— £
£
5
G SCHNITTDATEN
J . o :
- Schnittgeschwindigkeit 120 m/min
- Drehzahl 450 - 550 min™'

- Maximaler Planhub 10 mm
- Vorschub 0,1 mm

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Kombination von Steg- und Passlagerbearbei- - Hohe Genauigkeit durch Abstiitzung
tung in ausgerichteten Fiihrungslagern

- Integrierte Schieber fiir Passlagerbearbeitung
- Exaktes und einfaches Einstellen der
Schneiden tiber FA-KKH
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Reihenbohrstange mit Pendelhalter

Anwendungsmdglichkeiten

Kurbelwellenlagerbohrung LKW-Kurbelgehause

AUFGABE: LOSUNG: abgesenkt. AnschlieBend erfolgt die Vor- und
- Prozessfdhige Bearbeitung der Lagerstege Die Bearbeitung wird auf Transfermaschine Fertigbearbeitung der Lagerstege. Ein Pendel-
in eng tolerierten MaBangaben und kurzer mehrfach gelagert durchgefiihrt. Dabei wird halter gleicht einen mdglichen Versatz von
Taktzeit das Zylinderkurbelgehduse angehoben, die Maschine zu Vorrichtung und Zylinderkurbel-

Reihenbohrstange in die Lagerpakete einge- gehduse aus.

fahren und danach das Kurbelgehduse wieder

910 mm

i@ (o —

)

2

i

==

%99 mm

Pendelhalter
SCHNITTDATEN

- Schnittgeschwindigkeit 140 m/min
- Drehzahl 460 min™'
- Vorschub 0,1 mm

I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Genauigkeit der Bohrstange kommt aus der - Héchste Genauigkeit durch exakt auf die Rei-
zum Werkstiick ausgerichteten Vorrichtung henbohrstange abgestimmte Lagerpakete

- MAPAL liefert alle Komponenten
- Reduzierung der Bearbeitungszeit durch
gleichzeitiges Bearbeiten aller Stege

Reihenbohrstangen
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Reihenbohrstange mit integrierten Lagerpaketen

Anwendungsmdoglichkeiten

=

Nockenwellenlagerbohrung LKW-Kurbelgehduse

AUFGABE:

- Bearbeitung einer tiberlangen Nocken-
wellenlagerbohrung in geforderter Form-
und Lagetoleranz. Aufgrund der
Bauteilgeome-trie ist eine Abstiitzung liber
walzgelagerte Lagerpakete nicht moglich

LOSUNG:

Die wélzgelagerte Abstiitzung wird in die
Reihenbohrstange integriert, somit kann im
Bauteil ein platzsparender fester Ring auf der
Vorrichtung eingesetzt werden. Die Bearbei-

tung erfolgt im klassischen Reihenbohrver-
fahren: Ein- und Ausfahren in die Lager

bei aus der Mitte versetztem Werkstiick.
Semifinish- und Finish-Schneiden sind jeweils
gleichzeitig im Einsatz.

‘ 1.800 mm
ﬁﬁ T ] [ ,1 A ===
C[ | l [ [ o [ | I
B
Walzlager 1 SCHNITTDATEN
- Schnittgeschwindigkeit 130 m/min
Wilzlager 2 - Drehzahl 650 min™'
- Vorschub 0,1 mm

LEISTUNGSMERKMALE

1 (e == 7" /1 NN _—~ T

d - Bel engen PIatzverhaItmssen im Werkstiick ist

die Bearbeitung mit klassischen Reihen-
bohrverfahren durch abgestimmte Lagerpa-
kete moglich

- Genauigkeit der Bohrstange kommt aus der
zum Werkstiick ausgerichteten Vorrichtung

VORTEILE

- Reduzierung der Bearbeitungszeit durch
gleichzeitiges Bearbeiten aller Stege

0 60 mm
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Reihenbohrstange mit Einsteckmeil3el

Anwendungsmaglichkeiten

5

Nockenwellenlagerbohrung PKW-Kurbelgehause

genommen und liber mehrere Lagerpakete
abgestiitzt. Vor der Bearbeitung wird das
Bauteil angehoben und die Reihenbohrstange
in die Lagerpakete der Vorrichtung einge-
fahren. Infolge der sehr engen Platzverhalt-
nisse sind diese als Gleitlager ausgelegt.

AUFGABE: LOSUNG:

- Bearbeitung einer Nockenwellenlager- Aufgrund des kleinen Werkzeugdurchmessers
bohrung mit sehr groBem Durchmesser/ (geringer Bauraum) werden EinsteckmeiBel
Langenverhdltnis und besonders engen eingesetzt. Das Werkzeug wird liber eine
Form- und Lagetoleranzen HSK-C Aufnahme an der Spindel auf-

852 mm

I LEISTUNGSMERKMALE

- Durch den Einsatz von EinsteckmeiBeln mit
kleiner BaugroBe wird die Bohrstange
nur gering geschwacht

- Abstiitzung ist mit Walz- oder Gleitlager
mdglich

SCHNITTDATEN

- Schnittgeschwindigkeit 100 m/min
- Drehzahl 1.500 min™"
- Vorschub 0,1 mm

VORTEILE

- Sehr gute Geradheit der Bohrung wird trotz
groBer Lange durch mehrfache Lagerung und
perfekt ausgerichteter Reihenbohrstange er-
reicht.

%18 mm

Reihenbohrstangen
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SONSTIGE
ANWENDUNGEN

Taumelwerkzeuge | Interpolationsdrehen

107

Taumelwerkzeuge

Interpolationsdrehen
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TAUMELWERKZEUGE

Herstellung von Innen- und AuBenprofilen

Y x
1
MAPAL Taumelwerkzeuge ermdglichen eine lediglich punktférmig im Einsatz und e
wirtschaftliche und maschinenschonende somit auch nur punktférmig belastet.
Herstellung von Innen- und AuBenprofilen. Die bendtigte Vorschubkraft ist deutlich
Durch die Rotation der Taumelstange wird geringer als beim herkdmmlichen Raum- T
eine Taumelbewegung erzeugt. Aufgrund und StoBverfahren und entlastet somit die T -
dieses Taumels sind diese Werkzeuge Vorschubeinheit der Werkzeugmaschinen.
Pragrammicbeisie el B tesunesmermaLE VORTEILE
- Taumelwinkel immer 1,2° - Komplette Profilbearbeitung in einem

aisdiss EILIX GROUVE GRH.26 Stbedes

nEg13-1 - Abstand Planflache [ Kopfanlage zu Arbeitsgang

H1000 WAK{&)

WIR0 HHl=1% W7 A g Taumelpunkt immer 18 mm - Geringe Vorschubkraft

WI010 &b G%dl.1 AZTD &GS G&Z GT1 49% I3 ¥0 240 G477 BON

i - Maschinenschonende Bearbeitung

60 IF (EARMUPL=1) OF (MOCEU=3l] THEN
H10E0 ATR{3LS]

JE0 EMDIF

ATH WAIT

WlDLn 88 §11

1 wWRIT

RERg1)=4

ML MTF

W1060 61 B2 Fd.08
H10TH &1 E-75.3 Fi.3
H10BO &1 £35 FO.40
MR

1 WAIT

RER{11=1

N10%0 ATE i)

W1100 G0 G84.1 AZTD
380 IF (EARMEURA=1) OF (MODZA=13) THEN
Al110 ATREELS )

80 EmoIF

200 WAIT

H11E0 &0 X3 WO E35 D1
1| wWRaT

RINgLi=d

HTh BT

R1140 w1 202 0,05
H1LER &1 8-75.3 FU.D
W11ED 21 B3% FO.L0

1 WRIT

RERgIp=1

H11T0 &0 G390 540 MY Wik EDL
HTE

N11ED ATR ()
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Aufbau:

1 | Werkzeugschnittstelle
2 | Grundkdrper

3 | Lagerung Taumelstange
4| Taumelstange

5 | Schneidkopf

Werkzeuggrundkdrper

Kreisbahn der Taumelstange

Schneidkopf

Farbig dargestellt - beispielhaft
vier Positionen (90°) der Taumelbewegung

Taumelwerkzeuge
Interpolationsdrehen
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INTERPOLATIONSDREHEN

Drehprozess auf Bearbeitungszentren

Y[ x
Z

Das Interpolationsdrehen ist ein Bear- Beispiel die Kegelform kénnen mit dem
beitungsverfahren mit dem Drehprozesse Interpolationsdrehen auf Bearbeitungszen-
auf Bearbeitungszentren realisiert werden tren erzeugt werden.

konnen. Eingesetzt wird es zum Beispiel

fiir Einstiche an kubischen Werkstiicken, Wichtige maschinelle Voraussetzung fiir
die ansonsten durch Zirkularfrasen herg- die Einsetzbarkeit ist eine Hauptspindel,
estellt werden. Aber auch viele andere fiir die als lagegeregelte Achse betrieben

das Drehen typische Geometrien, wie zum werden kann.

——— Planflache drehend bearbeiten

Nuten einstechen

— Kegelbearbeitung

Planfldche auf Bohrungsgrund
drehend bearbeiten

Schrég einstechen




Funktionsweise:

Fiir das Interpolationsdrehen wird die
Hauptspindel des Bearbeitungszentrums
in den lagegeregelten Betrieb (auch Achs-
betrieb genannt) umgeschaltet. Sie Idsst
sich dann wie eine Drehachse ansteuern.

Beim Einstechen oder Plandrehen auf
Drehmaschinen lduft die Schneide auf
einer Spirale auf das Werksttick zu. Dabei
ist der radiale Vorschub pro Umdrehung
die Spiralsteigung. Diese Spiralbewe-
gung wird beim Interpolationsdrehen auf
Bearbeitungszentren lblicherweise mit
Halbkreisen angenahert, das heiBt die

Bild 1: Orientierung des Werkzeuges synchron zur Po-
sition in der x-y-Ebene

Bild 2: Werkzeugbewegungen beim Interpolationsdre-
hen (Spirale, Kreisbahn)
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Vorschubachsen fahren in Kreisinterpola-
tion einen Halbkreis (in der x-y-Ebene)
und gleichzeitig wird die Hauptspindel der
Bewegung der Vorschubachsen nach-
gefiihrt (Bild 1).

Die Mittelpunkte der Halbkreise sind
dabei leicht gegenliber der Mittelachse
des Einstichs verschoben. Dadurch ergibt
sich eine Bewegung der Schneide, die der
Spirale beim konventionellen Drehen auf
Drehmaschinen sehr dhnlich ist.

Die maximale Abweichung im Radius der
tatsachlich gefahrenen Bahn gegeniiber
der Spirale entspricht etwa 5 Prozent des
radialen Vorschubs pro Umdrehung. Bei
einem Vorschub von 0,15 mm betrdgt also
die maximale Abweichung gegeniiber der
Spirale ca. 7,5 pm.

Geometrie
des Einstichs

Werkzeug

Startposition
der Schneide \
Spiralbahn |

Kreisbahn am Ende
" der Beay
" i

Bild 1

Startpunkt

2. Halbkreis
angendherte

Spirale

1. Halbkreis
Bild 2

LEISTUNGSMERKMALE

Bearbeitung von Einstichen, Nuten fiir Dicht-
ringe, Freistichen und drehende Bearbeitung
von Planflichen (zum Beispiel Hydraulik-
ventilgehduse, Schwenklager, Getriebe-
gehiuse, Bremssattel)

Kurze kompakte Werkzeuge

Bearbeitung gestufter Durchmesser
mit einer Schneide

- Kombination aus Fris-/Planwerkzeug
und Interpolationswerkzeug

VORTEILE

¥,
Spanungsdicke und Schnittkraft sind konstant ' - Im Vergleich zum Frdsen schwingungsarme

Bearbeitung

- Bearbeitungszeit kiirzer als beim
Zirkularfrasen

- Hdéhere Zeitspanvolumina

- Hohe Prozesssicherheit

- Héhere Werkzeugsteifigkeit gegeniiber
Zirkularfrasen

Taumelwerkzeuge
Interpolationsdrehen
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SERVICES

Serviceprozess | Servicevertrige | Wartungsintervalle
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SERVICE AUSSTEUERWERKZEUGE

Alles aus einer Hand

MAPAL bietet im Bereich Aussteuerwerkzeuge
eine umfangreiche Beratung zum gesamten
Produktportfolio an.

Bei ersten Gesprachen werden Anforderungen
zum Bearbeitungsprozess durch die Vertrieb-
smitarbeiter aufgenommen, um ein auf den
Kunden zugeschnittenes Produkt anbieten zu
kénnen.

Als Spezialist fir Sonderlésungen werden
auch kundenspezifische Anpassungen mit
Verwendung von standardisierten Kompo-
nenten angeboten.

Um Wartungstermine planen zu kénnen und
die Servicekosten zu reduzieren besteht die
Maglichkeit, einen maBgeschneiderten Ser-
vicevertrag abzuschlieBen (siehe Seite 119).

Das MAPAL Serviceteam liberpriift die
Werkzeuge in einem definierten Wartungsin-
tervall.

IHRE VORTEILE

- Reduzierte Gesamtbetriebskosten

- Konstante Bearbeitungsqualitdt und
Prozesssicherheit

- Erh6hung der Lebensdauer
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WARTUNGSABLAUF

I MAXIMALE BETRIEBSSTUNDEN ERREICHT I

Wartung des Werkzeuges ist notwendig

\)

| KONTAKTAUFNAHME,
ABHOLUNG ODER VERSAND
Versand der Aussteuerwerkzeuge
zu MAPAL \L

DETAILLIERTE INSPEKTION
Demontage des Werkzeuges und
Analyse des IST-Zustandes

\

| ABSTIMMUNG UND ANGEBOT
Definition des Wartungsaufwands
mit anschlieBender Angebotserstellung
inklusive Liefertermin. J,

| WARTUNG UND INSTANDSETZUNG
Reparatur und Wartung nach Kundenfreigabe

| RUCKVERSAND
Termingerechter Riickversand des Werkzeuges
an den Kunden

15

Services
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SERVICE AUSSTEUERWERKZEUGE

Wartungsintervalle

Qualitdt und Genauigkeit

1 1
| I
o - = —————

hoch ! 1
!
I I I
I I ‘ I
I I I
1 1 ‘ 1
I I I
I I ‘ I
I I I
I | I
: 1 1

1 Lebensdauer : Lebensdauer Werkzeug : Lebensdauer

) 5 1 Neuwerkzeug | nach 1. Service | Werkzeug nach 2.
niedrig | | i Service
| I I
s & ' '
Neuwerkzeug Service 1 Service 2

Lebensdauer (Zeit) der Werkzeuge

Plandrehkopf im Detail

1| Grundkdrper
2 | Planschieber
3 | Zahnplatte

4| Abstimmplatte
5 | Zugstange

Werkzeugverschlei3 am Beispiel Planschieber

Abhingig vom Zustand
des Werkzeuges werden

- Riefen entfernt

- Oberfldchen veredelt

- Schieber neu eingepasst

- Komponenten ausgetauscht
- Werkzeugfunktionen getestet
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17

Typ Schmierung Werkzeuge Wartungsintervalle* (Richtwerte)
(Betriebsstunden bis zur Wartung
in Stunden)
TOOLTRONIC® LAT manuell 4.000 - 5.000
TOOLTRONIC® EAT dauer- 4,000 - 5.000
geschmiert
Schieberwerkzeuge
+ Plandrehkdpfe mit zentrgl, 8.000 - 10.000
Zugstange automatischer
(LAT und EAT) Schmierzyklus
Auflaufwerkzeuge 4.000 - 5.000
manuell
KiihImittelgesteuerte 4000 - 5.000
Werkzeuge manuell

* Die angegebenen Richtwerte gelten bei Einhaltung der Schmierzyklen in der Werkzeugdokumentation.

Services
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SERVICE AUSSTEUERWERKZEUGE

Wouchten vor Ort und individuelle Servicevertrage

MAPAL Werkzeuge werden vor der Aus-
lieferung in der vom Kunden geforderten
Wuchtqualitdt gewuchtet. Um das Bearbei-
tungsergebnis weiter zu verbessern, sollte das
komplette System ,Spindel / Werkzeug" nach
Montage des Werkzeuges auf die Spindel
feingewuchtet werden.

Durch die reduzierten Schwingungen nach
dem Feinwuchten werden die Oberflachen-
giite und die Rundheit am Werkstilick verbes-
sert. Zusatzlich wirkt sich die Reduzierung der
Schwingungen positiv auf die Standzeit der
Schneiden aus.

i

MAPAL bietet diesen Wuchtservice vor Ort

als Dienstleistung an. Das Gesamtsystem wird
mit Hilfe eines mobilen Wuchtgerates direkt
auf der Maschine analysiert und die Schwin-
gungen werden reduziert. Auch Resonanz-an-
alysen, beispielsweise in welchem Drehzahl-
bereich die Spindel am ruhigsten lduft, sind
mdglich. Hohe Bearbeitungsqualitdt und ein
stabiler Prozess werden durch diesen Service
gesichert.
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INDIVIDUELLE SERVICEVERTRAGE

Gerne arbeiten wir mit Ihnen ein optimal @ BASIC @ COMFORT © COMPLETE

auf Ihre Bedirfnisse abgestimmtes

Servicekonzept aus. Unsere verschiedenen Ihre verschiedenen Werkzeugarten Auf Wunsch bevorraten wir zusat- Mit Ihrem Servicevertrag kénnen Sie
Servicemodelle umfassen zum Beispiel warten wir in vorab definierten zlich gemeinsam mit Ihnen defini-  uns nicht nur die anfallenden War-
kundenspezifische Wartungsvertrage, Zeitintervallen. Dabei stimmen wir erte VerschleiBteile. Dadurch kén-  tungsarbeiten, sondern auch die lo-
in denen alle Personal- und Reisekosten auch den Ablauf der Wartung im nen wir lhre Werkzeuge im gistische Abwicklung und die Doku-
inklusive sind. Bei Aussteuerwerkzeugen Voraus mit Ihnen ab. Service- oder Reparaturfall wesen- ~ mentation der Wartung komplett
kénnen Sie drei Arten von Servicevertragen tlich schneller instand setzen. iibertragen.

abschlieBen:

WARTUNG DER WERKZEUGE | | |
BEVORRATUNG ERSATZTEILE - | | |

LOGISTISCHE ABWICKLUNG - - L]

Services
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Technischer Anhan
TOOLTRONIC®
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POSITIONSUBERWACHUNG

TOOLTRONIC-S® - Aussteuerwerkzeuge mit Endlagenkontrolle

Y[ x
(]

Endlage
Position 1

Zug-/Druckstange

M

Endlage
Position 2

Mebhr Sicherheit und
weniger Bearbeitungszeit

Um schwierige Bearbeitungen, wie zum
Beispiel Einstiche oder Hinterdrehungen

an Bauteilen in der GroBserienfertigung,
wirtschaftlich herstellen zu kdnnen, werden
meist Sonderwerkzeuge mit Aussteuer-
funktionen verwendet. Dabei wurden diese
Werkzeuge hauptséchlich auf Sonderma-
schinen, die tiber entsprechende Einrichtun-
gen wie Zugstangen verfligen, eingesetzt.
Der allgemeine Trend geht jedoch weg von
der Sondermaschine hin zu modernen und
flexiblen Bearbeitungszentren. Auch hierfiir
bietet MAPAL innovative Werkzeuglsungen
an, die ohne zusétzliche Vorschubeinheit
Aussteuerfunktionen umsetzen kénnen -
kiihimittelgesteuerte Werkzeuge oder Auf-
laufwerkzeuge. GroBtes Potenzial haben
hierbei die kiihImittelgesteuerten Werkzeuge.
Dieses Medium steht auf fast allen Bearbei-

tungszentren mit zum Teil unterschiedlichen
Druckstufen zur Verfiigung. Ein Nachteil bei
den bisher eingesetzten Systemen ist, dass
keine Riickmeldung erfolgt, ob der Schieber
ein- oder ausgefahren ist. Fiir eine héhere
Sicherheit werden zusatzliche Verweilzeiten
programmiert. Diese erhéhen jedoch die
Gesamtbearbeitungszeit und bringen keine
100-prozentige Sicherheit, dass der Schieber
in der richtigen Position steht.

TOOLTRONIC-S®
fiir alle Schieberwerkzeuge

Dabei werden unabhangig von der Aus-
steuerart die jeweiligen Endlagen abgefragt.
Uber Sensoren im Werkzeug werden die
Informationen an die Maschinensteuerung
weitergeleitet. Somit kann der ndchste Satz
im Maschinenprogramm ohne zusatzli-

che Verweilzeit sofort eingeleitet werden.
Zeiteinsparungen von bis zu 20 Sekunden

pro Bearbeitungstakt sind das Ergebnis.

Als Schnittstelle zwischen Werkzeug und
Maschine kommt dabei der Stator der
MAPAL TOOLTRONIC zum Einsatz. Die induk-
tive Ubertragung der Daten und der Energie
machen das System sehr sicher. Eine interne
Stromversorgung (Batterie) im Werkzeug wie
bei Funksystemen wird nicht benétigt. Der
maschinenseitig angebrachte Stator kann
sehr einfach fiir den Betrieb einer vollwerti-
gen TOOLTRONIC Achse verwendet werden.
Damit ist es dann auch mdglich, komplette
Konturen zu bearbeiten.

VORTEILE

- Hochste Prozesssicherheit durch Abfragen der
Endlagen

- Zeitersparnis (keine Verweilzeiten)

- Aufriistung auf TOOLTRONIC mdglich
(Konturbearbeitung)
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PASSLAGER
KOLBENBOHRUNG
ZYLINDERBOHRUNG

ENDLAGEN-
KONTROLLE

Der Bearbeitungszyklus ohne und mit TOOLTRONIC-S’

Aussteuerbewegung Riickzug Schieber
A und Bearbeitung
(zum Beispiel Einstich)

PN

Bearbeitungszeit (t) pro Bauteil

Aussteuerbewegung (mm)

Vv

ohne TOOLTRONIC-S

Nachstes
Bauteil

Verweilzeit

mit TOOLTRONIC-S )

Nachstes

Bauteil

SIGNAL

9

Technischer Anhan

TOOLTRONIC®
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DATENUBERTRAGUNG

Direkte Wegmessung in zugstangenbetatigten Aussteuersystemen

3

Mit Messsystem ausgestattete Aussteuer-
systeme werden konventionell mit einer
Zugstange betdtigt. Durch ein direkt am
Schieber angebautes, hochauflésendes
Messsystem wird die Stellgenauigkeit
erhdht. Mechanische Toleranzen der
Antriebselemente sowie der Temperatur-
gang konnen somit ausgeglichen werden.
Dadurch werden Bearbeitungsgenauig-
keiten erreicht, die mit mechanischen
Aussteuersystemen ohne Messsystem nicht
realisierbar sind.

Erstmalig kann die Schieberbewegung
direkt gemessen und damit direkt geregelt
werden. Der Schieber wird mit einer Zug-
stange liber einen maschinenseitigen
Antrieb bewegt. Die Messsignale werden
durch eine beriihrungslose Energie- und
Dateniibertragung am Spindelende
liber-tragen. Zur Verbindung mit dem
Wegmesssystem miissen Signalleitun-
gen durch die Maschinenspindel gefiihrt
werden.

\/

L Ubertragungseinheit fiir Sondermaschinen
- -'r |-|-:.-.
e

SERVICE-
SCHNITTSTELLE

DATEN-
REGELUNG

Istwert-
Eingang
AJB1VSS
5 VT

DATENFREIGABE/
STATUS

ENERGIE
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3 4 5 6 7
Aufbau:
1 | Zugstangenantrieb
2 | Ubertragungseinheit
3 | Spindelwelle
4 | Zug-/Druckstange
5 | Signalleitung
6 | Wegmesssystem
7 | LAT-Plandrehkopf
I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Ausregelung des Umkehrspiels auch bei ver- - Direkt-Messsystem am Schieber erh6ht die
schleiBbedingter Veranderung Positioniergenauigkeit und damit die Bearbe-
- Einfluss von VerschleiB auf die Bearbeitungs- itungsqualitat
qualitat wird reduziert - Wirmegang des Zugstangenantriebs kann

kompensiert werden

- Prozessfahigkeit wird verbessert

et

— Mit Messsystem

— ONNE Messsystem

Restungenauigkeiten an mechanischen Aussteuersystemen kénnen durch direkte Messung am Schieber kompensiert werden.
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MASCHINENVORBEREITUNG

TOOLTRONIC® U-Achse — mehr Sicherheit und weniger Bearbeitungszeit

Y[ x
(]

Zum Zeitpunkt der Maschinenanschaffung Eine nachtrdgliche Komplettintegration in die Werkzeugmaschine mit einem U-

steht oft nicht fest, ob zukiinftig Teile bereits installierten Maschinen ist deutlich Achssystem aufzuriisten. Dank umfangre-

bearbeitet werden, die vorzugsweise mit teurer als die vorherige Integration der icher Standardisierung der technischen

einer einwechselbaren U-Achse herzustel- U-Achse. Schnittstellen kann auch erst bei der

len sind. tatsachlichen Integration entschieden
Minimale Vorriistkosten schaffen die werden, welches U-Achssystem den An-
Option, bei Bedarf einfach und schnell forderungen am Besten entspricht.

Stator [ Statorwechselteil U-Achswerkzeug

STATORBASISMODUL

VERKABELUNG

Combox

zur vorlaufigen Aufnahme
der Kabel zwischen Stator und
U-Achs-Anpass-Elektronik
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I LEISTUNGSMERKMALE VORTEILE
- Maschinenhersteller bietet die Vorbereitung - Ausbaumdglichkeiten im Schaltschrank
fiir ein U-Achssystem fiir die herstellerspezifischen
- Option zur Individualisierung der Maschine Elektronikkomponenten
- Erweiterte Moglichkeiten fiir Werkzeug- - Ausbaumdglichkeiten fiir Analogmodul
maschinen in der NC-Maschine

- Beriicksichtigung der U-Achse in der
Steuerungskonfiguration

NC-STEUERUNG SIGNALE

Konfigurierbare NC-Steuerung PLC: I/O - Signale
mit analogen Schnittstellen

KABEL
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+10 V Geschwindigkeits-SOLL-Wert
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ELEKTRONIK NETZGERAT UND ELEKTRONIK

zur Anpassung der Schnittstellensignale

Platzreservierung fiir die herstellerspezifische vom U-Achswerkzeug zu NC / PLC
U-Achs-Anpasselektronik

Maschinenvorbereitung
flir U-Achssystem

Integrationskomponenten
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Varianten

Y x
3

PROFIBUS

NTEGRATIONSVARIANTEN

W4 - .,a @
v ;
W5 o y
> & | f Combox Stator fiir Bearbeitungszentren
-4 ) 5
W21 ¥ ‘_ 11‘ | -——.—‘»_""‘_H:F—" 4
—— Ubertragungseinheit fiir Sondermaschinen
\/
ENERGIE DATENFREIGABE/ DATEN- SERVICE-
STATUS REGELUNG SCHNITTSTELLE
DIGITALE E/A
W5 .
| T -
¥ - .a @
g .:l R
ey — Combox Stator fiir Bearbeitungszentren
o :
[ =
a - — Ubertragungseinheit fiir Sondermaschinen
| oo
ENERGIE DATENFREIGABE/ DATEN- SERVICE-
STATUS REGELUNG SCHNITTSTELLE




Programmierbeispiel

100,00

85,00

80,00

65,00
42,99
30,00
—2,50
0,00

225,00

*
45°)

265,00

280,00

T

Al
e o
Yy
Vi bty

Wiy

S1 e

T Huly
L.I‘:n.:g,? I"" :

285,00

N100 G17 G90;
ARBEITSEBENE ANWAHLEN / ABSOLUTE POSITION

N190 G54;
WERKSTUCKNULLPUNKT AUFRUFEN
N200 G0 X0 Y0 DO X/Y ACHSE POSITIONIEREN

(OHNE WERKZEUGLANGENKORREKTUR)

UP_TOOLTRONIC_EIN;
UNTERPROGRAMMAUEFRUF TT-EIN
N220 D1 WERKZEUGKORREKTUR AUFRUFEN
N290 G95

N300 GO Z2 X39

N310 G1 X87 Z1 G41 F0.1

SRK AUFRUF (ACHTUNG: SCHNEIDENLAGE IN WERKZI

SPEICHER)

N320 G1 X80 Z-2.5
N330 G1 Z-30
N340 G1 X65 Z-42
N350 G1 Z-65
N360 G3 X35 Z-80 CR
N370 G2 X25 Z-85 CR
N380 G1 Z-102
N390 G1 X24

N400 G40;

SRK ABWAHLEN

q

UG




Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-L6sungen, die Sie vorwarts bringen:

REIBEN | FEINBOHREN

VOLLBOHREN | AUFBOHREN | SENKEN
FRASEN

DREHEN

SPANNEN

AUSSTEUERN

EINSTELLEN | MESSEN | AUSGEBEN
SERVICES

www.mapal.com
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