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Soluciones de herramientas y procesos junto con servicios completos

Somos un socio tecnoldgico que le apoya para el desarrollo de procesos de produccion eficientes
y que ahorran recursos con herramientas estandar, conceptos de herramientas individuales y la
optimizacion de los detalles de las herramientas. De este modo nuestras herramientas cumplen los
requisitos de seguridad de proceso, precision y facil manejo. ¢{Cémo? Con métodos de desarrollo y
construccion avanzados, asi como una produccion con las instalaciones mas modernas.

¢No solo necesita la herramienta 6ptima para su tarea, sino que busca un socio que se encargue de
toda la planificacion y asistencia de su proceso? También en este caso estamos a su lado. Le ase-
soramos en todas las fases de produccion y mantenemos su fabricacion a un alto nivel: altamente
productiva, econémica y segura para el proceso. Ademas, ofrecemos soluciones completas interco-
nectadas para todas las tareas periféricas relacionadas con el proceso real de arranque de virutas.

<]
Escariado y mandrinado Taladrado, retaladrado Fresado Torneado
de precision y avellanado

Herramientas Sujecion Ajuste, medicion y Servicios
accionadas entrega
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COMPETENCIA DE
HERRAMIENTAS ACCIONADAS

Las herramientas accionadas ofrecen el maximo potencial de racionalizacion y optimizacion
en el arranque de virutas. Por lo tanto y para atender la demanda de programas completos de
herramientas, desde principios de los afilos 1990 la gama de productos de MAPAL incluye también
herramientas accionadas, barras de mandrinar y cabezales de careado innovadores. Ya sea para
maquinas especiales o para el mecanizado completo en centros de mecanizado flexibles: cuando
se trata de mecanizar contornos complejos, agujeros no cilindricos, superficies planas o ranuras
en componentes cubicos, MAPAL tiene la solucion por medio de la herramienta dptima.

El programa de producto comprende her- MAPAL, altamente especializado, elabora éstas se montan en MAPAL solo manualmen-

ramientas accionadas mecanicas que se en estrecha colaboracion con el cliente la te. Para ejecutar la puesta en servicio de las

accionan dentro de la maquina por medio solucion optima para su tarea de arranque de  herramientas en el cliente lo mas rapida y

de barras de traccion o sistemas de eje-U, virutas. La esmerada mecanica, adaptada con  eficientemente posible, las herramientas ac-

asi como herramientas controladas por NC, precision, y la gran variedad de componentes ~ cionadas complejas se prueban previamente

como el sistema de herramientas mecatronico  diferentes en el interior de una herramienta con cargas extremas y en condiciones de uso
TOOLTRONIC, especialmente flexible, para accionada requieren la maxima precision y reales. Un especialista en arranque de virutas
maquinas sin unidad de avance adicional. cuidado en cada fase de produccién. Para de MAPAL efectua la puesta en servicio en el

El experimentado equipo de ingenieria de asegurar la alta precision de las herramientas,  cliente.

Condiciones de uso en el lado de la herramienta para herramientas accionadas:

¥x

Centro de mecanizado sin funcion de herramientas accionadas )Dj Méq_uina gspecial sin funcion de herram_ientas agcionadas
(la herramienta accionada se cambia por medio del cargador (accionamiento TOOLTRONIC como montaje de husillo)
automatico)

U! Centro de mecanizado con eje-U :l Maquina especial con barra de traccion

—_— (la herramienta accionada se cambia por medio del cargador (herramienta accionada adaptada al husillo)
automatico)

CUANDO ACCIONAR

Contornos complejos Mecanizado completo en centros Compensacion de desgaste de filos

Mecanizado de contornos torneados de mecanizado
en componentes clbicos Productividad y economia

<k

Pagina 8 Pagina 12

Flexibilidad y seguridad de proceso

Pagina 13
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CONTORNOS COMPLEJOS

Mecanizado de contornos torneados en componentes cubicos

Mecanizado del asiento y de la guia de valvula

Trazado de contorno

2 %
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BLOQUE DEL MOTOR

Taladro del cilindro / cami6n
Mecanizado de contorno antes de prensar la camisa del cilindro

Alojamieto eje arbol
de levas

SOPORTE DE EJE ACOPLAMIENTO
DE REMOLQUE

0Ojo pequefio Ranura de cierre y conexion Torneado cénico Mecanizado esférico

de forma abocinada del freno de mano electronico
Pva
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CONTORNOS COMPLEJOS

Mecanizado de contornos torneados en componentes cubicos

CAJA DE TRANSMISION




Superficies de asiento
de cojinete y de sello
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ARBOL DE ACCIONAMIENTO

Barreno principal Mecanizado esférico

MECANIZADO DE FORMA,
CONTORNO Y EXTREMOS DE TUBOS

ACCESORIO
I~
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MECANIZADO COMPLETO

TOOLTRONIC® en el centro de mecanizado sustituye el torno

La tendencia fabricar piezas cada vez mas
complejas en el mecanizado de metales
no cesa. Ademas existe una gran presion
de costes. Por ello es necesario producir
eficientemente contornos libres, ranuras o

el sistema de herramientas mecatrénico
TOOLTRONIC de MAPAL permiten realizar
estas piezas en el Centro NC. Los pasos
de mecanizado no deben extraerse para
tornos.

VENTAJAS

agujeros no cilindricos en piezas cubicas,
con gran precision, en una sujecion, en
centros de mecanizado (Centro NC). Las
herramientas accionadas mecanicas o

- No hay costes de encadenamiento,
ya que solo hay una sujecion

- Reduccion de los costes de inversion
al prescindir del torno

- Tiempos de estancia cortos

Ejemplo de agujero principal en la carcasa de turbinas y compresores

La reduccion del tamafo de los
turbocargadores de gases de escape es algo
ya estandar en el moderno desarrollo de los
motores. Hasta ahora, para la produccion
de la carcasa de la turbina y el compresor
de un turbocargador eran necesarios, con
frecuencia, centros de mecanizado y tornos.
MAPAL ha desarrollado un procedimiento

de produccion que permite el mecanizado
completo en un centro de mecanizado.

Con el sistema de herramientas mecatrénico
TOOLTRONIC y por medio del torneado

por interpolacién se mecanizan contornos

y ranuras. Ademas, las herramientas
combinadas resumen muchos pasos

de mecanizado.

Tiempo de ciclo reducido en un 60 9% Se ahorra el torno

Tiempo de vida util aumentado un 40% Eje de herramienta cambiable

Herramienta de torneado por interpolacion TOOLTRONIC®

6 Caracteristicas de mecanizado

1 Corte de control

Herramienta combinada ISO
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COMPENSACION DE
DESGASTE DE FILOS

Circuito de regulacion para el proceso sequro

Los agujeros de precision, especialmente en

la construccion de motores, plantean grandes
exigencias de calidad, ya que son necesarias
tolerancias muy pequefas de dimensiones,
posicion, forma y superficies. Ademas, los
procesos de mecanizado deben disefiarse para
la maxima productividad, lo que significa vida
utiles largas con un tiempo de ciclo corto.
Para cumplir los requisitos de las tolerancias
necesarias con una vida util larga, de forma
segura para el proceso,se ejecutan las
herramientas

Ejemplo del agujero del cilindro en bloques del motor

Hasta ahora, estos sistemas de herramientas
se utilizaban, principalmente, mediante
accionamiento con barras de traccion lineas
transfer. Sin embargo, la vida util de los
productos mas corta, tamafios lotes mas
pequefios y costes de inversion excesivos
requieren el uso de sistemas de produccion y
centros de mecanizado mas flexibles. MAPAL
ofrece la solucidn para ello: una herramienta
accionada por medio de la presion central del
refrigerante del BAZ. Después de mecanizar
el agujero del cilindro con presion de

::::

Retorno del agujero sin rayas
mediante la retraccion de los filos

Herramienta combinada

accionadas MAPAL con ajuste de precision
para compensacion automatica

de desgaste. Después del mecanizado, la
pieza de trabajo se mide en una estacion

de medicién pospuesta, dentro o fuera de un
centro de mecanizado. El valor real medido
del agujero se transmite al control del centro
de mecanizado. Los filos sean reajustadas
en forma automatica en el dispositivo,
segun los valores de medicion y el desgaste
calculado para su compensaacion. De este
modo, junto con los sistemas de medicion

apropiados se crean circuitos de regulacion
cerrados.

VENTAJAS

- Alta precision debido al circuito cerrado
de regulacion
- Vida utiles largas gracias al mejor aprove-

chamiento de los filos

refrigerante baja, lal aumentar la presion

los filos se retractan y, de este modo, la
herramienta puede retornar del agujero sin
rayar. La compensacién de desgaste de filos
se realiza, después de la confirmacion de una
estacion de medicion, por medio del tornillo
central en la parte frontal automaticamente
en un dispositivo de ajuste.

(por ejemplo 10° = 1 um en el radio)

Reajuste simultaneo

de los filos

Tornillo central

Ajuste automatico con
precision micrométrica

Dispositivo de ajuste
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TIPOS DE ACCIONAMIENTO

DETALLADOS

Centro de mecanizado sin funcion de accionamiento

1

Accionamiento con presion
del refrigerante

2

Accionamiento mediante principio
por contacto

3

Accionamiento mediante
el eje-U TOOLTRONIC®

La presion del refrigerante requla el accionami-
ento de la corredera o el posicionamiento de los
filos. La velocidad de avance se ajusta manual-
mente por medio de una valvula de estrangu-
ladora. Con un paquete de resortes montado en
el interior retroceden la corredera o los filos.

Por medio de este principio se acciona por
contacto la campana sobre el dispositivo o la
pieza de trabajo. De este modo, el amarre de la
herramienta se presiona dentro de la herrami-
enta y se controla la corredera. La velocidad
de avance se determina por medio del eje de la
maquina. La corredera retrocede por medio del
paquete de resortes montando en el interior.

Como es un médulo de accionamiento
cerrado en si mismo, el TOOLTRONIC es un
eje NC de alta calidad, unido al control de
la maquina, que por medio de la energia
inductiva y la transmision bidireccional
de datos permite un amplio espectro

de uso. Las herramientas accionadas

de la corredera se mueven por medio

de un servomotor en la herramienta.

La herramienta superpuesta que se ~ »

Campo de uso y funcionamiento
Ejemplos de aplicacion

Pagina 18
Pagina 36

Campo de uso y funcionamiento
Ejemplos de aplicacion

Pagina 20
Pagina 42

Pagina 22
Pagina 48

Campo de uso y funcionamiento
Ejemplos de aplicacion
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Maquina especial sin Centro de mecanizado
funcion de herramientas con eje-U

3 4

Accionamento mediante el eje-U  Accionamiento mediante
empotrado dentro del husillo el eje-U de la maquina

Magquina especial con
barra de traccion

5

Accionamiento mediante barra
de jalar - empujar

use con el TOOLTRONIC depende de Las correderas se muevan por medio del eje-U
la tarea de mecanizado respectiva. de la maquina de mecanizado. La velocidad de
Basicamente, con el TOOLTRONIC pueden avance se ajusta por medio del eje-U.

accionar herramientas, cuales previamente Por reqular es un eje giratorio y completamente
fueron actuadas por presion de funcional como eje CNC.

refrigerante, accionamiento por contacto o
barra de traccion.

En una maquina especial puede utilizarse la
barra de traccion central para accionar las
correderas o el posicionamiento de los filos. La
velocidad de avance se ajusta por medio del
eje-U. El retroceso se realiza también por medio
de este eje (control NC).

Campo de uso y funcionamiento Pagina 22  Campo de uso y funcionamiento Pagina 24
Ejemplos de aplicacion Pagina 53 Ejemplos de aplicacion Pagina 58

Campo de uso y funcionamiento  Pagina 26
Ejemplos de aplicacion Pagina 62




18 HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Tipos de accionamiento y barra de traccion

ACCIONAMIENTO CON PRESION DEL REFRIGERANTE

Campos de uso:

Las herramientas controladas por medio
del refrigerante pueden utilizarse

en centros de mecanizado gracias

a su conexion variable.

Funcionamiento:

La herramienta accionada MAPAL se
controla por medio de la alimentacion
interna de refrigerante de la maquina
herramienta. Para ello, la presion del
refrigerante actua sobre un piston en el
circuito de aceite interno que, a su vez,
esta unido a la barra de empujar. Con el
movimiento translatorio de la barra

de empujar se mueven las correderas
radialmente hacia fuera mediante las
superficies dentadas, rectificadas con

alta precision, o se colocan en su posicion
los elementos de flexion.

Para evitar que se ensucie con refrigerante
la zona del émbolo, una membrana la
separa del circuito de aceite interior. Con
la ayuda de una valvula estranguladora
incorporada se ajusta la velocidad de
ajuste de la corredera. El retroceso

se realiza por medio de la fuerza de
resorte. A través de una derivacion se
lleva refrigerante a través del cuerpo

de la herramienta, hasta el filo.
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ESTRUCTURA:

1 | Conexion de maquina (HSK, alternativamente otras conexiones)
2 | Alimentacién interna de refrigerante
3 | Membrana

4 | Depésito de aceite
5

6

7

mstoﬂn o I CARACTERISTICAS
uelle de retroceso DE RENDIMIENTO

| Barra de traccién
- Herramientas accionadas con avance
definido contra tope fijo
- La posicion axial de la ranura puede
definirse por medio del eje z de la maquina

VENTAJAS

- El tipo de herramienta puede usarse
en cualquier maquina

- El tipo de accionamiento se usa
para ranurar o para elevar los filos

19
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ACCIONAMIENTO POR CONTACTO

25

Campos de uso:

Las herramientas controladas por medio
del accionamiento por contacto pueden
utilizarse en centros de mecanizado
gracias a su conexion variable.

Funcionamiento:

La herramienta accionada MAPAL se
controla por contacto de la campana o
del mandril sobre la pieza de trabajo o el
dispositivo. Para ello, el cuerpo de accion-
amiento por contacto de la herramienta
permanece estatico axialmente y la barra
de traccion, que esta unida directamente
con el amarre, se mueve axialmente hacia
dentro del cuerpo de accionamiento por
contacto.

Por medio del eje z de la maquina se logra
un avance regulado. El retroceso de la
corredera o de la herramienta se realiza
por medio de la fuerza de resorte.




ESTRUCTURA:

1 | Conexién de maquina
(HSK, alternativamente otras conexiones)
2 | Alimentacion interna de refrigerante posible
3 | Campana de accionamiento por contacto
4 | Muelle de retroceso
5 | Pieza de trabajo / dispositivo

HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Tipos de accionamiento y barra de traccion

CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Herramientas accionadas con avance - Tiempo de mecanizado mas corto mediante
definido contra tope fijo la sustitucion del fresado
- Posicion de la ranura fijada y definida - El tipo de herramienta puede usarse

en cualquier centro de mecanizado

21
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ACCIONAMIENTO DE EJE-U TOOLTRONIC®

3

TOOLTRONIC® - preciso, sin desbalanceo y con bajo mantenimiento

Las herramientas controladas por la
presion del refrigerante o herramientas
con accionamento por contacto que
poseen mecanismos de movimiento, tienen
el inconveniente de tener limitaciones
para la complejidad del mecanizado No
pueden realizarse todos los contornos

con la presion requerida. TOOLTRONIC, el
sistema de herramienta mecatronica de

TOOLTRONIC® para centros
de mecanizado

Con la alimentacion de refrigerante
interna, las diferentes conexiones de

la herramienta realizables y el cambio
automatico de herramienta, TOOLTRONIC
es un accionamiento cambiable para los
centros de mecanizado, para multiples
ambitos de uso.

TOOLTRONIC es flexible y también puede
adaptarse a las variaciones de compo-
nentes gracias a su facil programacion.

La variedad de herramientas se reduce

y se acortan los tiempos de produccion

y de paso. La unidad de accionamiento
TOOLTRONIC puede suministrarse como
componente estandar con diferentes
conexiones de maquina. En la unidad

de accionamiento pueden embridarse var-
iaciones de herramientas accionadas que,
dependiendo de la tarea de mecanizado,
incluyen el principio de accionamiento ap-
ropiado y los componentes de engranajes
correspondientes.

MAPAL ofrece mas. TOOLTRONIC realiza
movimientos de ajuste tanto en centros de
mecanizado como en maquinas espe-
ciales, facil y fiablemente. De este modo
pueden mecanizarse contornos, tronzados
y agujeros no cilindricos, como circuitos
cerrados de regulacion para la compen-
sacion de filos o la fabricacion facil de
familias de piezas con multiples variantes.

TOOLTRONIC® para maquinas especiales

TOOLTRONIC se utiliza como mon-

taje de husillo en lineas de produccion,
asi como en maquinas rotativas. Las labo-
riosas operaciones de produccion pueden
reducirse a una maquina herramienta

0 estacion de mecanizado. De este modo
se reducen al minimo los tiempos de paso
y costes.

La construcciéon modular, a pesar de la
solucidn especial, permite tiempos de
reaccion cortos, asi como componentes
estandar de facil montaje y mantenimien-
to. El traslado de la transmision bidirec-
cional de datos y de energia fuera del area
de mecanizado de la maquina herramienta
permite una construccion corta. Esto,

a su vez, garantiza una gran rigidez del
husillo TOOLTRONIC. Otra caracteristica
es la alimentacion interna de refrigerante,
el transporte dptimo de las virutas y los
tiempos de duracion mayores de los filos
de las herramientas.

Como es un maddulo de accionamiento
cerrado en si mismo, el TOOLTRONIC es
un eje NC de alta calidad, unido al control
de la maquina. Permite reducir consid-
erablemente los tiempos de fabricacion

y de paso, con mayor calidad superficial

y fidelidad de forma, sin limitar las carac-
teristicas de rendimiento de la maquina.
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ESTRUCTURA DE TOOLTRONIC®
PARA MAQUINAS ESPECIALES:

1 | Transportador de refrigerante
2 | Unidad de transmision

3 | Mandril del husillo

4 | Arbol del husillo

5 | Unidad del motor

6 | Conexion modular

ESTRUCTURA DE TOOLTRONIC"
PARA CENTROS DE MECANIZADO:

1 | Conexién de maquina

2 | Sistema electrénico

3 | Unidad del motor con toma definida
4 | Conexién modular

5 | Estator (unidad estético)

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Eje U libremente programable

VENTAJAS

- Ahorro de costes mediante la reduccion

- La transmision bidireccional de datos permite de la variedad de herramientas

transmitir datos de sensor de cualquier tipo - Reduccion del tiempo de mecanizado gracias
desde el TOOLTRONIC al control de la al mecanizado completo en una maquina
maquina y abre de este modo nuevos

conceptos de mecanizado y regulacion
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ACCIONAMIENTO EJE-U DE LA MAQUINA

Campos de uso:

En general, alli donde las maquinas estan
equipadas con sistemas de eje-U, pueden
utilizarse herramientas controlables pre-
paradas para ello.

Por medio de este eje NC adicional pueden

crearse los contornos, tronzados y agujeros

no cilindricos que se deseen en carcasas
de bombas, hidraulicas y de valvulas.

Funcionamiento:

La herramienta controlable se cambia
en la maquina como cualquier otra her-
ramienta estandar desde el cargador de
herramientas. Sequidamente, se acopla
el eje-U de la maquina con el eje-U de
la herramienta. El accionamiento puede
realizarse rotatoria o traslatoriamente
y representa un eje NC de gran calidad.
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ESTRUCTURA:

CARACTERISTICAS VENTAJAS
1 | Conexién de maquina con HSK, DE REN D”V"ENTO
alternativamente conos SK
2 | Accionamiento rotativo y lineal del eje U - Son posibles diferentes conexiones - Ahorro de tiempo mediante la supresion
de maquina del proceso de recambio en un torno
- Accionamiento rotativo y lineal del eje U - Calidad de mecanizado destacada

- Alta flexibilidad de produccion
- Alta seguridad del proceso
- Bajo esfuerzo de mantenimiento
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ACCIONAMIENTO BARRA DE TRACCION

5 | @k

Campos de uso:

Las herramientas controladas mediante
barra traccion pueden utilizarse y aplicarse
por medio de su conexidn con la barra
regulador de accionamiento en maqui-
nas de mecanizado consecuentemente
modificadas.

Funcionamiento:

La herramienta accionada MAPAL se
controla por medio de la barra de traccion
montada centralmente. Con el movimiento
translatorio de la barra de traccién se
mueven las correderas radialmente hacia
fuera mediante las superficies dentadas,
rectificadas con alta precision, y [ o se
colocan en su posicion los elementos de
flexion.
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ESTRUCTURA: I CARACTERISTICAS I VENTAJAS
1 | Conexion de méaquina, diferentes bridas de amarre DE REN DlMIENTO
2 | Barra de traccion ) ) )
- Son posibles las herramientas accionadas - Pueden generarse grandes fuerzas
o0 posicionamiento regulados con de accionamiento
accionamiento NC - Componentes grandes [ carreras grandes

- Mecanizado de acabado de contornos
complejos en componentes cibicos
en maquinas especiales

- Construccion estable para cada
caso de aplicacion
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TIPOS DE BARRA DE TRACCION DETALLADOS

Movimiento y control

Corredera linear

Corredera inclinada

Corredera giratoria

Por medio de un dentado diagonal en la barra
de traccion se controla la corredera linear, que
se encuentra perpendicular al eje central de la
herramienta.

Ambitos de uso:

Carcasa de freno | Blogue del motor | Caja
de cambios | Carcasa de bombas | Cojinete
giratorio

Mecanizados:
Tronzar | Tornear contornos | Refrentar |
Tornear apoyo axial

Funcionamiento como con la corredera linear,
pero el angulo de corredera no es igual a 90°
respecto al eje central de la herramienta.

Ambitos de uso:
Carcasa de freno | Culata

Mecanizados:
Tronzar | Biselar | Torneado conico

La corredera giratoria se controla por medio
de un mecanismo de palanca interno, a través
de un perno central. Por medio de la rotacion
propia de la herramienta y la rotacion so-
brepuesta de la corredera giratoria se fabrica
una seccion esférica mediante torneado.

Ambitos de uso:
Carcasa del diferencial | Perno esférico

Mecanizados:
Tornear casquete esférico
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Corredera giratoria

Compensacion y levantamiento

Porta flexionarse Porta basculante

El accionamiento de la corredera giratoria se
realiza mediante una combinacion de arbol
rollizo y de casquillo rollizo. De este modo

se transforma el movimiento axial del arbol
rollizo por medio de casquillo rollizo en un
giro [ una rotacion. La carrera radial se realiza
mediante un soporte excéntrico.

Ambitos de uso:
Piezas de serie pequefias | Caja de cambios

Mecanizados:
Tronzar | Tornear contornos | Refrentar |
Tornear apoyo axial

Un plano inclinado en la barra de traccion es responsable del accionamiento del porta de flexion
y basculante con el cartucho para placa de corte reversible. Dependiendo de la posicion de la
barra de traccion se coloca el cartucho en el diametro de volteo correspondiente.

Ambitos de uso:
Carcasa de freno | Bloque del motor | Caja de cambios | Carcasa de bombas | Cojinete giratorio

Mecanizados:
Compensacién de desgaste de filos | Torneado de contornos pequefios | Tronzado
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MBIKACION DE
CIONAMIENTO Y
BARRA DE TRACCION

Matriz de seleccion | Posibilidades de uso
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MATRIZ DE SELECCION

Posibilidades de combinacion de accionamiento y barra de traccion para herramientas accionadas

N

ACCIONAMIENTOS

HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Combinacion de accionamiento y barra de traccion

Centro de mecanizado sin funcion de herramientas accionadas
(la herramienta accionada se cambia por medio del cargador automatico)

Centro de mecanizado con eje-U

(la herramienta accionada se cambia por medio del cargador automatico)

Maquina especial sin funcién de herramientas accionadas
(accionamiento TOOLTRONIC como montaje de husillo)

Magquina especial con barra de traccion
(herramienta accionada adaptada al husillo)

PRESION DEL
REFRIGERANTE
(VEASE LA PAGINA 18)

PRINCIPIO DE
ACCIONAMIENTO
POR CONTACTO
(VEASE LA PAGINA 20)

FJE-U TOOLTRONIC®
(VEASE LA PAGINA 22)

EJE-U TOOLTRONIC®
COMO MONTAJE DE

HUSILLO

(VEASE LA PAGINA 22)

EJE-U DE LA
MAQUINA

LINEAR [ ROTATORIO
(VEASE LA PAGINA 24)

BARRA DE
TRACCION

LINEAR [ ROTATORIO
(VEASE LA PAGINA 26)

Medidas
nominales

Tolerancia en pm

Carrera radial
enmm

Revoluciones
en rpm

Tolerancia en um

Carrera radial
en mm

Revoluciones
en rpm

Tolerancia en pm

Carrera radial
enmm

Revoluciones
en rpm

Tolerancia en um

Carrera radial
enmm

Revoluciones
en rpm

Tolerancia en um

Carrera radial
en mm

Revoluciones
en rpm

Tolerancia en um

Carrera radial
enmm

Revoluciones
en rpm

Corredera linear (radial)

<10

< 3.000

<15

< 2.000

<10

<56

< 4.000

<10

< 4.000

< 4.000

<10

< 3.000

Barra de mandrilar
con corredera

1.2 | PAGINA 37
1.3 | PAGINA 38

Herramienta
de corredera
2.2 | PAGINA 43
2.4 | PAGINA 45

Barra de mandrilar
con corredera
2.3 | PAGINA 44

LA
3.3 | PAGINA 50
3.4 | PAGINA 51

TOOLTRONIC
para brufido
3.5 | PAGINA 52

Barra de mandrilar
con corredera

AT
3.7 | PAGINA 54

Barra de mandrilar
con corredera

Herramienta
de corre,dera
4.2 | PAGINA 59

Herramienta
de corredera
5.3 | PAGINA 64

LAT*

5.5 | PAGINA 66
5.7 | PAGINA 68
5.8 | PAGINA 69
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Nota: En esta matriz se muestran las posibilidades de combinacién recomendadas:
en el catalogo (véanse las referencias a las paginas) encontrara posibilidades
de aplicacion en todos los campos marcados en azul.

BARRA DE TRACCION

Corredera inclinada Corredera giratoria Corredera giratoria Cartucho basculante

Soporte de flexion

<10 <10 <5 <5 Herramienta
Herramienta de i
- de mandrinado
torneado conico . -
Herramienta de Herramienta de precision
<20 . 1 120° . <072 de mandrinado <1 1.1 | PAGINA 36
Herramienta tron- torneado esferico .
de precision
zadora ‘ Herramienta
1.4 | PAGINA 39
< 3.000 < 2.000 < 10.000 < 10.000 tronzadora
<10 <10 <5
Herramienta de
torneado conico . Herramienta
<G ) e Herramienta d§ < tronzadora
Herramienta tron- HEIEE D ESeiee 2.1 | PAGINA 42
zadora
< 2.000 < 2.000 < 10.000
<10 <10 <3 <5 <5 Herramienta
Herramienta de EAT* Herramienta de mandrinado
) torneado esferico 3.2 | PAGINA 49 ' P P
Herramienta tron- (compensable)
zadora Herramienta
< 2.000 < 2.000 < 8.000 < 10.000 < 10.000 tronzadora
<10 <10 <5 <5 <5 Herramienta
Herramienta de . de mandrinado
torneado conico Herramienta de precision
<20 1120° Herramienta de < EAT* . <02 de mandrinado <1 ESi——
. torneado esferico 3.6 | PAGINA 53 ! de precision P
Herramienta tron- A ————)
zadora P Herramienta
<3.000 <2.000 <8000 < 10.000 < 10.000 tronzadora
<10 <10 <10 <5 <5 Herramienta
Herramienta de Herramienta de mandrinado
torneado conico Herramienta de de mandrinado de precision
<20 U 120° . <20 EAT* <02 de precision <1 (compensable)
. torneado esferico
Herramienta tron- (compensable)
zadora 4.1 | PAGINA 58 Herramienta
< 3.000 < 2.000 < 6.000 < 10.000 < 10.000 tronzadora
<10 . <10 <10 <5 <5 Herramienta
Herramienta de ’
- . . de mandrinado
torneado cénico Herramienta de EAT* Herramienta de precision
<20 52| PAGINAE3 ), (G CETED <20 54| PAGINA65 <02 CRIEEITELD <1 (compensable)
5.1 | PAGINA 62 : de precision
. 5.6 | PAGINA 67
Herramienta tron- (compensable) .
Jadora Herramienta
< 3.000 < 2.000 < 10.000 < 10.000 < 10.000 tronzadora

Nota: Posibilidades de combinacion para el 90 % de los casos de aplicacion. Casos especiales diferentes por solicitud.

*Programa estandar para herramientas accionadas lineares (LAT) y herramientas accionadas excéntricas (EAT).

Vlndicacion de carrera en grados [°]
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PRESION DEL
"RIGERANTE

AJ
Tl

1

1.1 Agujero del cilindro en el bloque del motor

Posibilidades de aplicacion

1.2 Agujero del apoyo axial del cigiiefial en el bloque del motor

1.3 Agujero principal en la pinza portapastillas

1.4 Mecanizado de acabado de ranura cénica e inclinada

36
37
38
39

35
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Accionamiento mediante presion del refrigerante

Posibilidades de aplicacion

L

1.1 Mecanizado de acabado de los agujeros de cilindros de un bloque del motor de 6 cilindros

TAREA: SOLUCION: trabajo y la herramienta puede retornar sin
- Mecanizado del agujero del cilindro en la En primer lugar, los filos ajustables se posi- rayas el agujero. Por medio de un tornillo
calidad dimensional y superficial requerida cionan por medio del control de la presiéon del  central situado en la parte frontal pueden
- Prolongacion del tiempo de uso, en refrigerante (40-50 bar aprox.) al diametro reajustarse los filos, simultaneamente, bien
conjunto con ahorro de costes de corte, ajustado para el mecanizado y se realiza el manualmente con una llave de montaje o au-
gracias a la compensacion automatica mecanizado del agujero del cilindro. Después tomaticamente con un dispositivo de ajuste
de desgaste. de finalizar se desconecta la presion del en el centro de mecanizado, con precision
refrigerante, los balancines ajustables con micrométrica, para compensar el desgaste de
los filos de acabado se elevan de la pieza de los filos.

DATOS DE CORTE

- Material GG26Cr

- Material de corte PcBN

- Diametro 92,9 mm

- Velocidad de corte 1.000 m/min
- Profundidad de corte 0,3 mm

- Revoluciones 3.430 rpm

- Numero de filos 5

- Velocidad de avance 3.083 mm/min
- Avance 0,9 mm

- Tiempo de mecanizado 3s
- Potencia de corte 4 KW
- Peso de la herramienta 12 kg

I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Reduccion de los costes de material de - Alta seguridad de proceso gracias
corte y vidas utiles prolongados gracias al mecanizado con retorno sin rayas
a la compensacion de desgaste de filos mediante la elevacion de los filos
- Son posibles diferentes conexiones - Facil ajuste manual o automatico
de maquina con precision micrométrica de los filos

de acabado
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Accionamiento mediante presion del refrigerante

Posibilidades de aplicacion

L

1.2 Mecanizado de acabado de apoyos axiales del cigienal

TAREA:

- Mecanizado de acabado de una bancada
para la cara de apoyo axial en el
procedimiento de careado en el centro de
mecanizado sin eje-U (en el campo
de tolerancia correspondiente)

SOLUCION:

Por la profundidad del agujero,

la herramienta se apoya por medio de
guias sobre las bancadas terminadas

dentro del alojamiento del cigiiefial.

El refrigerante llega centralmente a la
herramienta y por medio de la regulacion
de la presion del refrigerante (40-80 bar
aprox.) se convierte en el medio de control
para un circuito de aceite interno. Este se
encarga del accionamiento uniforme de

la corredera de mecanizado. Dependiendo
del ajuste del filo de mecanizado puede
mecanizarse por una o dos caras. Después

o .. - Material
de finalizar se desconecta la presion del

- Material de corte

- Didmetro

- Carrera (corredera)

- Velocidad de corte

- Profundidad de corte
- Revoluciones

- Numero de filos

- Velocidad de avance

- Avance

- Tiempo de mecanizado

37

refrigerante, retroceden las correderas
extraidas con los filos de acabado y la
herramienta puede retornar del agujero.

DATOS DE CORTE

AISi8Cu3 / GG
metal duro con
recubrimiento

60 - 81,5 mm

11 mm

94 - 128 m/min
0,5 mm

500 rpm

1 + 1 (ambos lados)
75 mm/min

0,15 mm (ajustable)
9s

- Potencia de corte 1 KW
- Peso de la herramienta 17,5 kg
- Par de volcado (en HSK) 22 Nm
CARACTERISTICAS
I DE RENDIMIENTO VENTAIAS

- Puede utilizarse para el mecanizado
alojamiento arbol de levas y del cigiiefal

- Es posibible combinar el maquinado junto con
el acabado de las bancadas

- Opcional, control | de posicion
de la corredera con TOOLTRONIC-S

de control separados

- Mecanizado de bancadas con precision
concéntrica sin apoyo adicional

- Alta seguridad del proceso mediante
circuitos de refrigerante y de medios
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Accionamiento mediante presion del refrigerante

Posibilidades de aplicacion

L

1.3 Mecanizado de ranuras en la pinza portapastillas

TAREA: SOLUCION:

- Mecanizado del agujero de piston en la Realizar combinacion de mecanizado de ra-
pinza portapastillas en el centro de mecan-  nura y de diametro. Por medio de un circuito
izado (BAZ) con tiempo de ciclo corto. cerrado de aceite se acciona una barra de

empujar. A través del movimiento translatorio
de la barra de empujar se mueven hacia fuera
dos correderas radiales por medio de una
superficie dentada, pulida, de alta precision,

I CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Es posible también la ejecucion para el
accionamiento de barras de jalar - empujar

- Opcional, control de posicion de la corredera
por medio de TOOLTRONIC-S

- Control integrado de posicion final

para crear ranuras. Un aspecto destacado

es el mecanizado previo y de acabado com-
binado de ambas ranuras, donde gracias a

la técnica innovadora de las correderas para
el mecanizado de acabado, la corredera de
premecanizado efectta un repaso poco antes
del final de mecanizado, para crear el perfil
de la ranura terminado.

DATOS DE CORTE

- Material GG50 / GG6O
- Material de corte metal duro con
recubrimiento

(HP455)
- Diametro 59,4 - 67,6 mm
- Carrera (corredera) 4,2 mm
- Velocidad de corte 100 m/min
- Revoluciones 502 rpm
- Numero de filos 1+1
- Avance 0,1 mm (ajustable)

- Peso de la herramienta 8 kg

VENTAJAS

- Tiempo de mecanizado mas corto
sin cambio de herramienta

- Mayor precision de las ranuras respecto
al agujero basico, ya que la produccion
se realiza en una sujecion

- Mecanizado previo y de acabado
con una herramienta
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Accionamiento mediante presion del refrigerante

Posibilidades de aplicacion

L

1.4 Mecanizado de acabado de conos o ranuras inclinadas de una unidad de mando neumatica

velocidad de avance de la corredera por
medio de un tornillo de ajuste especial
(valvula de estrangulacion). Después de
alcanzar la posicion final se desconecta

la presion del refrigerante. Los resortes de
presion de gas montados en la herramienta
permite un retroceso rapido de las correderas
a su posicion inicial.

TAREA:

- Creacion de una ranura inclinada en un
plano de un componente neumatico cubico

- Se requiere cambio automatico de
herramienta

SOLUCION:

En las herramientas de corredera controladas
por medio del refrigerante, las correderas

de trabajo y de compensacion se controlan
por medio de |a presion de la alimentacion
central de refrigerante interna (desde 20
bar) del centro de mecanizado. La corredera
de trabajo se extrae del cuerpo en un

angulo determinado vy, de este modo, crea

el contorno de la pieza de trabajo. En un

circuito cerrado de aceite se ajusta la DATOS DE CORTE
- Material AlISi1
- Material de corte metal duro con

recubrimiento

- Diametro 38 mm
- Carrera (corredera) 1 mm
- Velocidad de corte 330 m/min

- Profundidad de corte 55 mm

- Revoluciones 2.800 rpm

- Numero de filos 1

- Velocidad de avance 56 mm/min

- Avance 0,02 (ajustable)

- Tiempo de mecanizado 55
- Peso de la herramienta 17,2 kg

I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Posibilidad de mecanizado de conos - Tiempo de mecanizado corto mediante
del diamtro pequefio hacia grande la operacion de torneado en el centro
- Control de posiciones finales integrable de mecanizado
- Uso flexible en diferentes centros - Acabado de la superficie por torneado

de mecanizado (relevante para el sellado)
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PRINCIPIO DE
ACCIONAMIENTO
POR CONTACTO

Posibilidades de aplicacion

2.1 Conexion del freno de mano electronico en la pinza portapastillas 42
2.2 Profundidad del asiento de balcon en el agujero del cilindro del bloque

del motor de un camion 43

2.3 Mecanizado cara de apoyo axial del agujero cigiiefial en el bloque del motor _44

2.4 Mecanizado de chaflan del agujero del cilindro en el bloque del motor 45

41
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Accionamiento mediante principio por contacto

Posibilidades de aplicacion

Y[ x
2 :

2.1 Mecanizado de acabado del amarre de |a pinza portapastillas

TAREA: SOLUCION: activan dos balancines moviles que cortan
- Mediante la combinacion de varios pasos Dos cartuchos porta inserto con ajuste ranuras con filos especiales en el diametro
de mecanizado debe reducirse el tiempo de precision repasan mediante torneado exterior torneado, radialmente desde el
de mecanizado el diametro exterior y otros dos filos biselan exterior. De este modo se agrupan en una
- Mecanizado del contorno de conexion para el didametro exterior generado. Al mismo herramienta tres operaciones individuales -
el freno de mano electronico en la pinza tiempo, mediante el accionamiento por repaso, biselado y tronzado.
portapastillas contacto sobre la pieza de trabajo -y la

sujecion de la barra de jalar interna - se

DATOS DE CORTE

- Material GGG
- Material de corte metal duro con

recubrimiento

- Diametro 50,2 mm
- Velocidad de corte 80 m/min
- Profundidad de corte 0,25 (3,5) mm
- Revoluciones 510 rpm
- Numero de filos 2
- Velocidad de avance 102 mm/min
- Avance 0,1 mm (ajustable)
- Tiempo de mecanizado 6s
- Potencia de corte 1 KW
- Peso de la herramienta 8 kg
I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Mediante el uso flexible en centros - Reduccidn del tiempo de mecanizado
de mecanizado puede prescindirse mediante el cambio de una operacion
de maquinas especiales de fresado a una de torneado
- Facil compensacion de desgaste de filos - Son posibles diferentes conexiones
y correccion del didmetro de mecanizado de maquina

por medio del eje z de la maquina
- Posibilidad de uso en maquinas multihusillos
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Accionamiento mediante principio por contacto

Posibilidades de aplicacion

AL

2.2 Mecanizado de acabado de la profundidad del asiento de balcon en el bloque del
motor de un camion

TAREA: SOLUCION: tolerancia de la profundidad del asiento y

- Fabricacion del asiento de balcon con una El plano para el apoyo de la camisa del el angulo. Con frecuencia, el resalte de pla-
tolerancia estrecha definida para el plano cilindro (asiento de balcon) se produce neado es tan ancho que no puede crearse con
de cierre con la culata tradicionalmente en maquinas de transfer- la precision requerida mediante el proced-

- No es necesaria la operacion de medicion encia con herramientas accionadas por barra imiento de tronzado. MAPAL ha desarrollado
en el proceso debido a la precision de traccion. Con tamarfios de lote menores para ello una herramienta con accionamiento
de la herramienta o lineas de mecanizado encadenadas, para por contacto que logra la precision requerida

reducir costes a menudo se prescinde de también en centros de mecanizado.
una maquina especial. Sin embargo, sigue
existiendo la exigencia de un asiento de
alta precision para la camisa del cilindro - DATOS DE CORTE
con una geometria definida y con estrecha _ Material GG25

- Material de corte metal duro con

recubrimiento TiN

- Diametro 144 mm

- Velocidad de corte 120 m/min
- Profundidad de corte 0,25 mm

- Revoluciones 265 rpm

- Numero de filos 1

- Avance 0,1 mm

- Tiempo de mecanizado 9s
- Potencia de corte 0,5 kW
- Peso de la herramienta 20 kg

Camisa del cilindro

Tolerancia + 0,01 mm

Bloque del mo
CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Posibilidad de mecanizado de careado - Alta flexibilidad, ya que pueden usarse varias
también en centros de mecanizado correderas con diferentes angulos
- No son necesarias mediciones adicionales - Posibilidad de lavado o soplado de la
debido a la profundidad definida del asiento superficie de accionamiento por contacto
de balcon respecto a la superficie de culata - Para maquinas especiales ejecucion mediante
fresada accionamiento con barra de traccion

- Ranura radial y axial con una sola
herramienta

- Mecanizado de careado combinable
con mecanizado de ranuras
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Accionamiento mediante principio por contacto

Posibilidades de aplicacion

AL

2.3 Mecanizado de acabado de apoyos axiales del cigliefal

TAREA:

- Mecanizado de acabado de la bancada para
la cara de apoyo axial en el procedimiento
de careado en el centro de mecanizado sin
eje-U

Barra de mandrilar
con corredera

SOLUCION:

Durante la entrada de la herramienta en el
agujero del bancada del cigliefial del bloque
del motor o fuera de la maquina, ambas
correderas se encuentran en la posicion
introducida. En la primera operacion de
trabajo, la herramienta entre con la punta en
un paquete de soportes opuesto, hasta que
se acciona por contacto en el resalte del pa-
quete de soportes y, de este modo, el cuerpo
se fija axialmente. Si sigue avanzando el eje z

I CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Dentado pulido con precision

- Maxima precision mediante el uso
de paquetes de soportes y barras
de mandrilar en linea

de la maquina, la barra de traccion montada
en el interior presione el cuerpo y, de este
modo, la corredera empuje radialmente fuera
del cuerpo por medio de un dentado pulido
con precision. En esta corredera hay monta-
dos cartuchos para placa de corte reversible
que realizan un mecanizado de careado.

La corredera [ barra de jalar retrocede por
medio del paquete de resortes montando en
el interior.

DATOS DE CORTE

Aluminio [ GG
metal duro con

- Material
- Material de corte
recubrimiento

- recubrimientoDiametro 74 - 92 mm
- Velocidad de corte 120 m/min
- Profundidad de corte 0,15 mm

- Avance 0,1 mm

Paquete de soportes
(Vista representada transparente)

VENTAJAS

- No es necesario accionamiento
adicional del eje-U
- El avance de la corredera se determina

por medio del avance de la maquina
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Accionamiento mediante principio por contacto

Posibilidades de aplicacion

AL

2.4 Mecanizado de chaflan del agujero del cilindro en el bloque del motor

TAREA: SOLUCION: de la maquina, la barra de traccion montada
- Combinacion de varios pasos de Mientras se cambia la herramienta, la en el interior (amarre HSK) presione el
mecanizado incluidas operaciones de campana de accionamiento por contacto cuerpo y, de este modo, la corredera empuje
accionamiento en un centro de mecanizado  se fija rotatoriamente en un soporte de radialmente fuera del cuerpo por medio de
en lugar de una maquina especial par de la maquina. Seguidamente, puede un dentado pulido con precision. En esta
accionarse por contacto con la herramienta corredera hay montados cartuchos para
rotatoria sobre la pieza de trabajo, ya que la placa de corte reversible que realizan un
campana esta parada. El accionamento por mecanizado de chaflan en el procedimiento
contacto de la campana hace que el cuerpo de tronzado. La corredera/barra de jalar
de la herramienta se fije axialmente en su retrocede por medio del paquete de resortes
posicion. Si se avanza nuevamente el eje z montando en el interior.

DATOS DE CORTE

- Material GG
- Material de corte recubrimiento
de metal duro

- Didmetro 130 mm

- Velocidad de corte 140 m/min

- Profundidad de corte 0,25-0,5 mm
- Numero de filos 1-4

- Avance 0,1-0,2 mm

- Peso de la herramienta 30 kg

I CARACTERISTICAS

DE RENDIMIENTO A
- Dentado pulido con precision - Posicionamiento exacto de la corredera
- Uso de una campana de accionamento tronzadora debido a la posicion de
por contacto que se fija por medio accionamiento por contacto de la campana
de un soporte de par de la maquina - El avance de la corredera se determina

por medio del avance de la maquina
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FJE-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC

Posibilidades de aplicacion

Ak

3.1 Mecanizado del agujero pequefo y grande de la biela

TAREA:

- Mecanizado del agujero grande y pequefio
en el centro de mecanizado

- Necesidad de un movimiento de
aproximacion minimo para forma
abocinada con tolerancia estrecha
y precision micrométrica

SOLUCION:

Cuando se produce una explosion en la
camara de combustion del motor, las fuerzas
generadas actuan directamente sobre el
perno del piston. De este modo se deforma

el perno del agujero de |a biela. Para que, a
pesar de esta deformacion, se siga obteniendo
una transmision 6ptima de la fuerza entre

el perno del piston y la biela, el agujero

del perno de la biela debe tener una forma
muy determinada. El rendimiento especifico
cada vez mayor de los componentes, con

un peso cada vez menor, hace que deban
aprovecharse completamente las propiedades
del material. Por lo tanto, en le mecanizado

DE RENDIMIENTO

Mecanizado del agujero pequefo y grande

I CARACTERISTICAS

con herramienta accionada excéntrica
Forma abocinada con tolerancia de forma

+ 1,5 um con una carrera de trabajo
de solo 10 um

Solucion innovadora de utillaje

con herramienta combinada de 4 filos: Cada
etapa es un mecanizado semi y de acabado
con un filo independiente, respectivamente
- Flexibilidad con gran seguridad de proceso
y precision con componentes estandar

®

de la biela, el agujero pequeio debe tener
forma abocinada para minimizar la presion
en el margen de la pieza. La biela se apoya en
tres puntos y se fija exactamente contra los
puntos de apoyo. La herramienta sobrepuesta
adaptada para el mecanizado tiene cuatro
filos. El filo para el premecanizado del buje
casquillo de bronce prensado en la biela

es de Cermet con recubrimiento y el filo

de corte para el acabado es de diamante
policristalino. Para el agujero grande de la
biela del material 70MnVS4 se usan dos filos
de Cermet recubierto (mecanizado previo y de
acabado).

DATOS DE CORTE

Agujero pequeiio de biela con forma
abocinada en ambos lados

- Material Bronce
- Didmetro 30 mm
- Revoluciones 3.000 rpm

- Avance 0,1 mm (semi)

0,05 mm (acabado)

Agujero grande de biela - Mandrinado
de acabado con bisel en ambos lados

- Material 70MnVS4
- Diametro 55,6 mm
- Revoluciones 1.500 rpm
- Avance 0,1 mm
VENTAJAS

- Debido a la gran carrera pueden cubrirse
diferentes rangos de diametros con
el TOOLTRONIC

- Alta precision de repeticion

- Precision de forma: La diferencia estandar
de 0,5-0,7 pm se obtiene con la herramienta
accionada EAT, a pesar de la inversion de
la direccion de accionamiento, ya que EAT
no tiene, practicamente, juego de inversion

- Todos los filos pueden compensarse
individualmente
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion

Ak

3.2 Mecanizado de asiento y guia de valvula en la culata

TAREA: SOLUCION:

- Mecanizado combinado de asiento Escariado de guia de valvula con escariador
y guia de valvula rigido (uno o varios filos). Torneado del

- Contornos flexibles libremente asiento de valvula con accionamiento
programables TOOLTRONIC y EAT en el centro

de mecanizado estandar.

DATOS DE CORTE

- Material Metal sinterizado

Escariado guia de valvula:
- Revoluciones 2.200 rpm
- Avance/Filo 0,12 mm

Torneado asiento de valvula:
- Revoluciones 1.400 rpm
- Avance/Filo 0,06 mm

CARACTERISTICAS
I DE RENDIMIENTO M
- Méximos requisitos de calidad - Asientos de valvula torneados en centros
- Redondez < 2 um, Rectitud < 2 pm de mecanizado

- Mecanizado de contorno libremente
programable

- Pueden mecanizarse diferentes angulos
con la misma herramienta

- Valvula de admision y de descarga o son
posibles diferentes tipos de pieza de trabajo

49
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion

Ak

3.3 Mecanizado del agujero principal en el turbocargador

TAREA: SOLUCION: mecatronico para centros de mecanizado.
- Mecanizado de acabado de la seccion del Tanto en la carcasa de turbinas como de Para mecanizar los contornos interiores de las
contorno completo del agujero compresores, para el mecanizado de acabado  carcasas de turbocargador se combina la uni-
- principal en el centro de mecanizado en lu-  de los contornos interiores completos, hasta dad de accionamiento con una herramienta
gar de un torno ahora se usaba con frecuencia un torno adi- accionada linear. El mecanizado de precision
cional en el proceso de mecanizado habitual. de la seccion del contorno se ejecuta a con-
Este proceso de produccion, que requiere tinuacion con una herramienta sobrepuesta
mucho tiempo y costes, se reemplaza por el con filos de corte para tornear.

TOOLTRONIC, un sistema de herramientas

DATOS DE CORTE

- Material Fundicién de acero
resistente al calor

(1.4849)
GX40NiCrSiNb38-19
- Velocidad de corte 90 m/min
- Avance/Filo 0,15 mm

- Profundidad de corte 0,1 - 0,5 mm

CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Posibilidad de mecanizado de todo tipo - TOOLTRONIC reemplaza el torno
de contornos y perfiles traseros - Mecanizado de precision del contorno

completo de la seccion a maquinar con una
herramienta
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion

Ak

3.4 Mecanizado del contorno de la esfera en el acoplamiento del remolque

TAREA: SOLUCION:
- Mecanizado de la forma esférica en el cen- La esfera se mecaniza con el componente
tro de mecanizado en lugar de en un torno firmemente sujeto. El mecanizado se realiza
mediante el torneado de contorno libremente
programable con el accionamiento TOOL-
TRONIC LAT en un centro de mecanizado.

DATOS DE CORTE

- Material 42CrMo4
- Didmetro 50 h13
- Revoluciones 1.100 rpm
- Avance 0,2 mm
- Velocidad de avance 229 mm/min
- Velocidad de corte 180 m/min
- Profundidad de corte
Desbaste: 2 mm
Acabado: 1 mm
I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Remover 6 mm de sobrematerial en la forja - Mecanizado completo en una sujecion,
con un corte de desbaste y otro de acabado en un centro de mecanizado
- Mecanizado de avance y retroceso mediante - Sin reensamblaje, sin usar un torno aparte
dos plaquitas de corte reversible 1ISO - No es necesario ningun dispositivo
montadas de modo diferente de sujecion complicado para el mecanizado
- Disefio de la herramienta en forma de un de torneado de la bola
anillo con peso reducido y estable - Mecanizado completo de la bola y del cuello

esférico trasero con una sola herramienta
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC

Posibilidades de aplicacion

AL

3.5 Brufido con TOOLTRONIC®

TAREA: SOLUCION:
- Bruiiido con series pequefas y medianas Muchos agujeros se mecanizan con pre-
- Mecanizado completo en una maquina cision en el ultimo paso del proceso, en

una maquina de brufiido independiente. El
objetivo es mejorar todavia mas la calidad
de la superficie, la precision de medidas y de
forma. El ambito de uso principal del proceso
del brunido es de toda la industria de trans-
formacién de metales.

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Las tolerancias de producciéon mas estrechas,

asi como flexibilidad en la produccion

- - Compensa con seguridad de proceso
el desgaste de las barras abrasivas para
el brufiido por medio de un accionamiento
del TOOLTRONIC muy sensible y preciso
- Alta calidad de las superficies y exactitud
dimensional

®

DATOS DE CORTE

- Material GG40
- Revoluciones 750 rpm
- Velocidad de avance 2.000 mm/min
- Exceso 0,03 mm
- Profundidad de corte/
aproximacion 1 um por carrera
doble
I VENTAJAS

Proceso de brufiido regulado en

el centro de mecanizado estandar
Ahorro de tiempo y costes

Gran potencial de ahorro y calidad
con series pequefas y medianas
La misma sujecién que en

los pasos de premecanizado
No son necesarios procesos
de reequipamiento laboriosos
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion

3B

3.6 Mecanizado de valvulas de mando en una maquina rotativa

TAREA: SOLUCION: DATOS DE CORTE
- Mecanizado de contornos y ajustes IT 7 en En la maquina rotativa hay integradas
carcasas de aluminio con las revoluciones varias unidades TOOLTRONIC como montaje Taladro de valvula de mando
maximas de husillo. Tanto el torneado de diferentes - Material Aluminio
didmetros, transiciones y ranuras como - Didametro 10 mm
también el torneado de contornos libremente - Revoluciones 6.000 rpm
programable con accionamiento TOOLTRONIC - Velocidad de corte 180 m/min
integrado en el husillo con EAT pueden - Avance 0,08 mm
realizarse en un solo paso. Para las familias - Velocidad de avance 480 mm/min
de piezas se usan diferentes herramientas - Profundidad de corte ~1mm
sobrepuestas.

THHI- O

I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Precision de diametro IT 6 - Mecanizado torneado con
- Redondez < 5 um el componente firmemente sujeto
- Mecanizado de una gran variedad - Pueden realizarse transiciones
de componentes con "cuchilla” redondeadas, sin rebabas
- Balanceado neutro - Altas revoluciones - Reduccion del numero de

herramientas especiales
- Sistema EAT con bajo mantenimiento
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Herramientas accionadas mediante el eje-U TOOLTRONIC®

Posibilidades de aplicacion

3;

3.7 Caja de cambios de fuerza edlica

TAREA:

- Desbaste y de acabado de asientos de
cojinetes y contornos localizados profundo
dentro de la carcasa

SOLUCION:

El mecanizado de torneado con el
TOOLTRONIC ofrece requisitos estables en
comparacion con operaciones de fresado.
Esto se debe al voladizo largo. Las series de
unidades de careado pueden configurarse
segun la tarea de mecanizado. Esto significa
que pueden adaptarse determinadas
dimensiones y elementos a las condiciones
de espacio y de la maquina. Esto afecta,
principalmente, a la longitud de voladizo

y el acoplamiento a la maquina.

El accionamiento de la corredera radial

se realiza en esta serie por medio de una
unidad TOOLTRONIC accionada por un
motor eléctrico integrado. TOOLTRONIC
recibe alimentacion de energia y los datos
correspondientes de la maquina. Esta
estructura mecatronica necesita menos
piezas mecanicas que un cabezal de
mandrinado accionado convencionalmente.
De este modo, las unidades de careado

de MAPAL son muy robustas y no tienden
a sufrir averias.

Para los insertos de filos montados en el
cabezal de careado, ademas de una serie de
soportes estandar hay disponibles también
especiales, construidos segun la tarea

de mecanizado respectiva.

Ejemplos de unidades de careado

Dimension
Revoluciones

Area de trabajo

Mecanizado

Unidad de careado g 230 mm

aprox. 500 x 500 mm,
Longitud segun disefio de la pieza
aprox. 500 rpm

Carrera 75 m

(Ejemplo: 230 - 380 mm

Diametro de mecanizado)
Mecanizado de desbaste o acabado

Unidad de careado ¢ 320 mm

aprox. 500 x 500 mm,
Longitud segun disefio de la pieza
aprox. 350 rpm

Carrera 75 mm

(Ejemplo: 320 - 470 mm

Didmetro de mecanizado)
Mecanizado de desbaste o acabado

Unidad de careado g 500 mm

aprox. 500 x 500 mm,
Longitud segun disefio de la pieza
aprox. 200 rpm

Carrera 100 mm

(Ejemplo: 500 - 700 mm

Diametro de mecanizado)
Mecanizado de desbaste o acabado




Unidad de careado cambia-
ble con montaje de TOOL-
TRONIC dentro del husillo
integrado
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CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

Corredera doble para mecanizado z = 2
Diametro de mecanizado max. 700 mm
Requisitos mas estables gracias a la operacion
de torneado en lugar de fresado debido

al voladizo largo

Mecanizado flexible y econémico de grandes
agujeros y componentes en engranajes,
construccion naval, energia edlica e hidraulica

o la construccion de grandes maquinas
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VENTAJAS

- Uso para el rango de diametros grandes

- Alta precision de posicion de la corredera
radial debido al sistema de medicion
de recorrido en la corredera

- Cambio de herramienta a través del cargador
de portal en la maquina
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FJE-U DE LA
MAQUINA

4

4.1 Agujero del cilindro en el bloque del cilindro

Posibilidades de aplicacion

4.2 Paso libre brufiido del agujero del cilindro en el bloque del cilindro
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Herramientas accionadas mediante el eje-U de la maquina

Posibilidades de aplicacion

415

—

4.1 Accionamineto lineal | Mecanizado acabado del agujero del cilindro

TAREA: SOLUCION:

- Mecanizado de acabado del agujero del Uso flexible de la herramienta en centros de
cilindro con retraccion de filos y compen- mecanizado en lugar de maquinas especiales.
sacion de desgaste Los costes del material de corte pueden

reducirse con vida utiles mas largas, gracias
a la compensacion de desgaste. Mediante la
retraccion de los filos, la herramienta puede
salir del agujero sin rayar. Dependiendo del
diametro, la herramienta puede ser disefiado
hasta con siete filos.

DATOS DE CORTE

- Material Aluminio
- Material de corte PcBN, PKD
- Diametro 88 mm

- Velocidad de corte 800 m/min
- Revoluciones 2.760 rpm
- Avance/Filo 0,1 mm

- Peso de la herramienta 9,7 kg

I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Carrera 0,3 mm - Vida utiels larga por medio
- Emulsion de lubricante refrigerante de la compensacién de desgaste
(alternativamente MMS) - Retorno sin rayas debido
- Son posibles revoluciones hasta 4.000 rpm a la retraccion de los filos

- Es posible la distribucion flexible de los filos Cambio rapido por medio de la conexion HSK
- Herramienta preajustable

en el dispositivo de ajuste

Reduccion del tiempo de ciclo
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Herramientas accionadas mediante el eje-U de la maquina

Posibilidades de aplicacion

415

—

4.2 Accionamineto rotativo | Paso libre brufiido con capa pulverizada térmica

TAREA: SOLUCION:

- Eliminacién del sobrerrociado en el area de Al fresar puede desprenderse la capa LDS.
paso libre brufiido Esto se evita con el procedimiento de

- El fresado provoca el desprendimiento de la  torneado. El mecanizado de contorno se
capa pulverizada térmica (LDS) acciona por medio del eje-U de la maquina.

Las correderas radiales estan ejecutadas con
dos filos para el mecanizado del paso libre
bruiiido y del bisel de entrada.

DATOS DE CORTE

- Material LDS capa de plasma /
Aluminio

- Material de corte PKD

- Diametro 82 -92 mm

- Velocidad de corte 260 m/min
- Revoluciones 1.000 rpm
- Avance/Filo 0,1 mm

- Peso de la herramienta 8 kg

CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Carrera radial 8 mm - El mandrinado en lugar de fresado evita
- Emulsion de lubricante refrigerante desprendimientos en la capa LDS
(alternativamente MMS) - Programacion flexible

- Uso flexible en el centro de mecanizado
con amarre HSK100 en lugar de
una maquina especial
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5.1 Mecanizado de la forma esférica en |la carcasa del diferencial

TAREA: SOLUCION: de un mecanismo de palanca interno,

- Fabricacion productiva de las carcasas Para el mecanizado de |as carcasas de a través de un barra central. Por medio
de diferencial en la maquina especial diferencial, la tarea mas importante es de la rotacion propia de la herramienta
mediante la distribucion en mecanizado el mecanizado de la seccidn esférica, y la rotacion sobrepuesta de la corredera
previo y de acabado debido a su tolerancia de forma y posicion. giratoria se fabrica una seccion esférica

La corredera giratoria se controla por medio mediante torneado.

DATOS DE CORTE

- Material GGG40
- Velocidad de corte 130 m/min
- Revoluciones 410 - 1.300 rpm
- Premecanizado:
Numero de filos 2
Avance 0,5 mm

- Mecanizado de acabado:

Namero de filos 1
Avance 0,2 mm
CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Mecanizado de la seccion esférica - Sin distorsion del contorno en el
en el procedimiento de torneado componente por el movimiento de giro

- No es necesario mecanizado NC
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 |k

5.2 Mecanizado de asiento y guia de valvula en la culata de seis cilindros

SOLUCION:

El asiento y la guia de valvula pueden
mecanizarse independientemente entre si,
en la misma sujecion. Las dos correderas
inclinadas se accionan por medio de

una barra de jalar central. Ventaja: Los
dos mecanizados pueden realizarse con

TAREA:

- La tolerancia estrecha de concentricidad
del asiento y guia de valvula requiere
la sujecion en una estacion

diferentes revoluciones y avances. Las
herramientas sobrepuestas independientes,
facilmente cambiables, permiten una gran
flexibilidad para modificar la pieza trabajada
o0 variantes de componentes. La pinola
integrada para avanzar el escariador con

el sistema de sujecion MAPAL se controla
independientemente.

DATOS DE CORTE

Material GG25
Asiento de valvula
- Material de corte PcBN
- Diametro 34 - 48 mm
- Velocidad de corte 299 - 352 m/min
- Revoluciones 2.800 rpm
Guia de valvula
- Material de corte Metal duro
- Diametro 9 mm
- Velocidad de corte 98 m/min
- Revoluciones 3.466 rpm

I CARACTERISTICAS VENTAJAS

DE RENDIMIENTO

Posibilidad de combinacién de mecanizado
de semiacabado y acabado o compensacion
de desbalanceo con la variante con

2 correderas

Reduccion de los costes de material de corte
mediante el uso de plaquitas de corte
reversible ISO y filos de corte estandar

para el escariador de MAPAL

- La herramienta logra la precision del angulo

dentro la tolerancia del asiento de la valvula

- Uso en maquinas especiales y lineas

de transferencia, en parte con variantes

de multiples husillos

- Alta seguridad y precision de proceso

mediante la solucion de herramienta

adaptada
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 |k

5.3 Mecanizado de todas las ranuras del corte de control en la camara de agua

TAREA: SOLUCION: traccion interior se desplazan los soportes

- Para el mecanizado de bloques del motor La herramienta se encarga de la preparacion a la posicion, para ejecutar exactamente el
pesados y grandes se utilizan con frecuen- para el ensamble a presion de la camisa mecanizado de acabado. También se cortan
cia herramientas de corredera controladas terminada en el bloque del motor. Para ello las ranuras necesarias mediante la combi-
por barra de traccion de mdltiples husillos se pretornean primero todos los escalones nacion corredera-barra de traccion, con dos

- Los grandes requisitos de tolerancias de y mecanizan el acabado de modo compen- filos. De este modo se garantiza que todas
forma y posicion, con nimeros de unidades  sable por medio de cartuchos basculantes las ranuras y escalones estan totalmente con-
bajos, requieren el agrupamiento de varios especiales. Con ayuda de una barra de centricos y se obtiene un resultado 6ptimo.

pasos de mecanizado en una maquina es-
pecial con barra de jalar

DATOS DE CORTE

- Material GG26Cr
- Material de corte Metal duro con
recubrimiento

- Didmetro 120 mm

- Carrera 10 mm

- Velocidad de corte 130 m/min
- Numero de filos 2

- Avance 0,15 mm

- Peso de la herramienta 38 kg

CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Mecanizado de semiacabado y acabado - Nueve pasos de mecanizado agrupados
incluidas todas las ranuras y cortes de control en una estacion
en la camara de agua con cajas de cigiieial - Posibilidad de compensacién de desgaste

de camion automatica
- Mecanizado con varios filos de los contornos
de ranuras y escalonados
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 |k

5.4 Mecanizado de acabado de agujeros en la biela del ojo pequefo

TAREA: SOLUCION: intensamente para posicionar los filos con
- Semiacabado y mecanizado de acabado con  Para el mecanizado del agujero con precision micrométrica. Una ejecucion
estrechas tolerancias, en parte con agujeros  contornos y transiciones extremadamente modular de la conexion de la herramienta,
de forma y transiciones micrométricos finos se usa el llamado cabezal basculante. por ejemplo HSK, permite un ajuste externo
El accionamiento se realiza por medio de de las herramientas superpuestas.

la barra de traccion y se desmultiplica

DATOS DE CORTE

- Material C70 / casquillo
- Material de corte Metal duro con
recubrimiento

- Diametro 20 mm
- Carrera +0,3mm
- Velocidad de corte 200 - 600 m/min
- Numero de filos 1+1
- Avance 0,12 mm
I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Mecanizado de semiacabado y acabado - Posibilidad de compensacion automatica
€n una sujecion de desgaste
- Conexion HSK modular - Construccidn corta, ya que el cabezal
- Herramienta ajustable en el area de preajuste basculante puede integrarse ampliamente
en el husillo

- Si se utiliza la barra de jalar con eje NC
es posible el mecanizado de contorno
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 Bk

5.5 Mecanizado de piezas pequefas con cabezal de careado

TAREA:

- Mecanizado de piezas pequefias con los
acabados y materiales mas diversos con
maximas revoluciones

- Mecanizado que determina el tiempo
de ciclo en maquina especial con varias
estaciones

@125 mm

SOLUCION:

El cabezal de careado, equipado con la her-
ramienta sobrepuesta desarrollada individual-
mente para cada caso de procesamiento, se
controla al empujar o jalar una barra de trac-
cion central. Por medio del dentado diagonal
se convierte el movimiento axial de la barra
de traccion en una carrera radial linear de la
corredera de trabajo. Esta tiene una carrera
radial maxima de 12,6 mm (= diametro Delta
de 25,2 mm) y trabaja casi sin juego. Por

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Revoluciones altas, hasta 6.000 rpm

- En maquinas especiales y lineas
de transferencia, en parte con variantes
de multiples husillos

- Tiempos de mecanizado muy cortos
para componentes completos

- Compensacion de desbalanceo
en el nivel de corredera

- Las medidas de conexion para el husillo
pueden adaptarse especificamente para
el cliente con una brida intermedia

- Herramientas para mecanizado exterior
e interior

medio del sistema de compensacion de des-
balanceo desarrollado por MAPAL, la unidad
de corredera y la herramienta sobrepuesto
estan balanceadas dindmicamente en cada
posicion de corredera. De este modo se
garantiza un mecanizado sin vibraciones con
revoluciones de hasta 6.000 rpm. Dando un
resultado inmediatamento positivo en la vida
util y en las superficies obtenidas. Ademas, el
mecanizado es cuidadoso para el rodamiento
del husillo.

DATOS DE CORTE

Piezas pequenas para sistema de frenos ABS
ETG 100

recubrimiento de

- Material
- Material de corte

metal duro
- Diametro 4-8mm
- Velocidad de corte 73 - 145 m/min
- Revoluciones 6.000 rpm
- Tiempo de ciclo 25s
- Carrera radial maxima 12,6 mm
VENTAJAS

- Balanceado de precision con revoluciones
altas, por eso puede usarse metal duro
recubierto o PcBN

- Construccion compacta

- Bajo consumo de lubricante
gracias al sistema sellado

- Tiempos cortos de equipamiento y ciclo
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Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 |k

5.6 Mecanizado de careado y de extremos de tubos con cabezal de careado EAT

TAREA: SOLUCION: de rotacion sobrepuesto (eje-U) de la

- Mecanizado de extremos con altas Se utiliza un cabezal de careado con maquina. Mediante la torsion rotativa de la
velocidades de corte y precisiones una corredera de trabajo dispuesta corredera de trabajo y el cambio del didmetro

- Mecanizado interno, externo y de careado excéntricamente con amarre HSK. Los de volteo de los filos producido de este modo
en una estacion cabezales excéntricos de careado estan libres  pueden mecanizarse diametros muy exactos.

de desbalanceo en cualquier posicion, junto
con la herramienta sobrepuesto. El cabezal de
careado gira por medio de un accionamiento

5160 mm DATOS DE CORTE
- Velocidad de corte 300 m/min
- Revoluciones 2.000 rpm

- Carrera de refrentado
maxima 6 mm
- Peso sobrepuesto maximo 1,7 kg
- Didmetro segun la
herramienta su

perpuesta
Filo 1 - Contorno interior
Filo 2 - Contorno exterior
Contorno Contorno
interior exterior
CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Son posibles hasta 10.000 rpm - El tipo de posicionamiento mas preciso
- Conexion HSK para herramienta de un filo en un cabezal de refrentado

con accionamento por contacto
- Alimentacion central de refrigerante



68 HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Combinacion de accionamiento y barra de traccion

Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5.7 Mecanizado de extremos de tubos con cabezal de careado LAT

TAREA: SOLUCION: sistema hidraulico. Esto permite quitar y
- Mandrinado torneado de familias de com- Las dos correderas se accionan por medio poner automaticamente las herramientas
ponentes asimétricos de diferente tamafio de la barra de traccion central que esta sobrepuestas usadas en el cabezal de careado
unida al eje-U de la maquina. Una de las por medio del cambiador de la maquina.
dos correderas es la corredera de trabajo, la El cabezal de careado posee también una
segunda (cubierta) sirve como compensacion alimentacion de refrigerante central para las
de desbalanceo para la corredera de trabajo. herramientas sobrepuestas intercambiables.

En la corredera de trabajo hay montado un

%400 mm

DATOS DE CORTE

- Velocidad de corte 300 m/min
- Revoluciones 700 rpm
- Carrera de careado
maxima 50 mm
- Peso sobrepuesto maximo 8 kg

- Diametro segun la
herramienta
sobrepuesta

CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO

- Cambio automatico de herramienta - El cabezal de car

- Alimentacion central de refrigerante - Careado es igual el nariz del husillo

- Pueden cambiarse todos los tipos
de herramientas habituales



HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Combinacién de accionamiento y barra de traccion 69

Herramientas accionadas mediante barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

5 Bk

5.8 Mecanizado de extremos de material macizo cilindrico con cabezal de careado LAT

TAREA: SOLUCION: parse con diferentes herramientas superpues-
- Avellanado, careado y biselado Las dos correderas de trabajo opuestas se tas. Debido a su acabado diametral, también
- Careado y mecanizado exterior flexible de accionan por medio de un accionamiento de modular, puede colocarse centrada otra
diferentes tamafios de tubos rotacion sobrepuesto. Dos correderas pulidas herramienta de mecanizado. Este cabezal de
con precision se mueven simultaneamente y careado se usa para refrentar, centrar y bise-
ofrecen en cualquier posicion una compen- lar material redondo, para lo que la pieza de
sacion de desbalanceo. Ambos alojamientos trabajo no gira.

de corredera son modulares y pueden equi-

@629 mm

DATOS DE CORTE

- Velocidad de corte 300 m/min
- Revoluciones 600 rpm
- Carrera de careado maxima 200 mm

- Peso sobrepuesto maximo 2,5 kg
- Mecanizado del diametro 20 - 400 mm
I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
—_—
- Carriles guia [ dentados pulidos con precision - No es necesario engranaje de superposicion
- Herramientas superpuestas modulares - Posibilidad de herramienta central adicional

- La pieza de trabajo no debe rotar
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TOOLTRONIC®

TOOLTRONIC - el accionamiento universal para obtener mas variedad de
produccion y flexibilidad en centros de mecanizado y maquinas especiales.

EI TOOLTRONIC para centros de mecanizado es un eje adicional de herramienta
cambiable de gran calidad que permite un amplio espectro de uso.

TOOLTRONIC”

Integracion de TOOLTRONIC®

Programa estandar TOOLTRONIC®

- Sistemas para centros de mecanizado

- Sistemas para maquinas especiales

74

76

78

82

73
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INTEGRACION DE TOOLTRONIC®

Vision general del sistema

Para lograr una alta precision del eje-U
TOOLTRONIC junto con la maquina
herramienta, el eje-U TOOLTRONIC esta
integrado en la regulacion de posicion de la
maquina herramienta y puede interpolarse

con

otros ejes de la maquina. Para la

regulacion del eje es necesario un modulo
de eje analdgico con una salida para los
valores de velocidad y una entrada para la
transmision de posicion incremental.

FABRICANTE DE LA MAQUINA

ENERGIA

4

CONTROL DE LA MAQUINA

SIEMENS
HEIDENHAIN

FANUC
BOSCH REXROTH

TOS

HABILITACION DE
DATOS [ ESTATUS

REGULACION DE DA-

CONEXION
DE SERVICIO

Requisitos para el control de la maquina

- Integracion de TOOLTRONIC como eje analdgico
(en la gama del control debe haber disponible
un mddulo correspondiente, por ejemplo,
SIEMENS ADI4, HLA,...)

Requisitos minimos para el modulo de eje
- Salida de valor nominal £10V
- Entrada de valor real 1 Vss, alternativamente RS422

Requisitos minimos para PLC + alimentacion de energia

- 24VDC 15A

- 9entradas digitales libres [ 12 salidas digitales libres;
alternativamente Profibus 1,5 MBit

- 230V AC 6,7 A, alternativamente 400 V AC 13,5

Ademas, son necesarias entradas y salidas
en el PLC (Controlador Logico Programable).
Las sefiales y la energia eléctrica para el
motor del eje-U se transmiten sin contacto
ni desgaste, por medio de un transmisor
inductivo (estator TOOLTRONIC) a la pieza
rotatoria (husillo de accionamiento).

Opciones de control

- Logica del PLC programable por el fabricante
de la maquina

- Posibilidad de compensacién de radio de filos
para cuchillas de torno

- Programacion con velocidad de corte constante

- Ciclos de torneado (alineacion, etc.)

- Apoyo de ejes-U [ herramientas rotatorias
en la administracién de herramientas
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PROGRAMA ESTANDAR DE MAPAL

UNIDADES CON HERRAMIENTAS EJEMPLOS DE HERRAMIENTAS
ACCIONADAS LINEARES - LAT SOBREPUESTOS

HSK63
HSK100

SK40
SK50

UNIDADES CON HERRAMIENTAS
ACCIONADAS EXCENTRICAS - EAT

CONEXION DE MAQUINA

€3I ‘:9
o U



76 HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Programa estandar TOOLTRONIC® y cabezales de carreado

PROGRAMA ESTANDAR
TOOLTRONIC®

Cabezales de careado EAT - Herramienta accionada excéntrica para numeros de revoluciones altos

Dependiendo de la tarea de mecanizado se modular de TOOLTRONIC. De forma estandar
utilizan diferentes cabezales de careado se utilizan herramientas accionadas excén-
(barra de traccion) de MAPAL en la conexion  tricas (EAT).

Corredera redonda

onexion de herramienta

rpm A Diagrama de carreras/revoluciones
Cabezales de careado EAT
8,000 -
6,000 -4:
4,000 : :
1,000 o: E
T T >
0.6 10.0 56.0 Carrera
[mm]
CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Méxima precision con carreras pequefas - Alta precision con revoluciones maximas
- Corredera redonda con rodamientos, - Desbalanceo estatico compensado
cerrada y con bajo mantenimiento con el principio excéntrico
- El movimiento de regulacion y las - Fuerzas y potencias de accionamiento
revoluciones no tienen casi influencia menores
en el desbalanceo estatico - Especialmente indicado para
- Pueden utilizarse diferentes barras de traccion el mecanizado HSC
en la conexion modular del TOOLTRONIC - El cabezal de careado estd lubricado
- Alimentacion interior de refrigerante permanentemente

hasta max. 40 bares
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Cabezales de careado LAT — Herramienta accionada linear para carreras grandes

Las aplicaciones que requieren una gran Las herramientas accionadas lineares pueden
carrera con las revoluciones adaptadas usarse modularmente con el TOOLTRONIC

se realizan de forma estandar con en centros de mecanizado o maquinas
herramientas accionadas lineares (LAT). especiales.

Corredera linear

Sistema de medicion
longitudinal
(LMS) opcional

Conexion de herramienta

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

rpm A Diagrama de carreras/revoluciones
Cabezales de careado LAT

8,000 —

6,000 <

4,000

1,000
0.6 10 56.0 Carrera
[mm]
CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- Para el mecanizado de precision - Posibilidad de carreras grandes
con grandes carreras con revoluciones adaptadas
- Corredera linear de bajo mantenimiento - Las herramientas accionadas lineales pueden
- Desbalanceo compensable parcialmente usarse modularmente para centros
mediante corredera de compensacion de mecanizado o como solucion especial
de desbalanceo en el TOOLTRONIC
- Posible carrera radial hasta maximo 56 mm - Conexiones flexibles para herramientas
- Alimentacion interior de refrigerante hasta superpuestas

max. 40 bares Dependiendo del caso de aplicacion pueden

obtenerse revoluciones hasta 4.000 rpm
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TOOLTRONIC®

Sistemas para centros de mecanizado con LAT

11 cara de apoyo herramienta
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Unidades con herramientas accionadas lineares (LAT)
Tamafio dq dy d3 Iq 12 I3 B Peso  Carrera Delta n max. Dvg Especificaciones Referencia
nominal [kal radial D [rpom]  [mm/rpm]
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-SKO050-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-CATO50-LAT160 30534669
Cé 125 - 145 174.3 30 - 50 7.2 40(+/-20) 80 4,000 900 D-CAP063-LAT125 30534671
Cc8 160 - 188 184.7 30 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAP080-LAT160 30602295
Unidades con herramientas accionadas lineares (LAT) y sistema de medicion longitudinal (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-SK050-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-CAT050-LAT125-LMS 30534662
CAT50 160 - 188 189.7 35 - 58 18  56(+/-28) 112 4,000 900 D-CATO50-LAT160-LMS 30534668
Cé 125 - 145 174.3 30 - 50 7.2 40 (+/-20) 80 4,000 900 D-CAP063-LAT125-LMS 30534670
Cc8 160 - 188 184.7 30 - 58 17 56 (+/-28) 112 4,000 900 D-CAP080-LAT160-LMS 30602294
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Sistemas para centros de mecanizado con EAT

I cara de apoyo herramienta
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Unidades con herramientas accionadas excéntricas (EAT)

Tamafio dq I Iy W Peso Excentri- "car- "Delta nmax. 12y Especificaciones Referencia
nominal [kal cidad rera  Dmax. [rpm] [mm/rpm]
radial
max.
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 " 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 1 22 7,000 300 D-HSK-A100-EAT160-6 30534645
SK40 125 197.3 35 HSK-C32 7.2 3 5 10 8,000 150 D-SK040-EAT125-3 30534652
SK40 125 197.3 35  HSK-C32 7.2 6 " 22 7,000 300 D-SK040-EAT125-6 30534653
SK50 160 204.7 35 HSK-C50 16 3 5 10 8,000 150 D-SK050-EAT160-3 30534656
SK50 160 204.7 35 HSK-C50 16 6 " 22 7,000 300 D-SK050-EAT160-6 30534657
BT40 125 197.3 35  HSK-C32 7.2 3 5 10 8,000 150 D-BT040-EAT125-3 30778517
BT40 125 197.3 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 " 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 1 22 7,000 300 D-CAT050-EAT160-6 30534665

1)
2)
3)

Dependiendo de la herramienta sobrepuesta
v¢ = Velocidad de regulacion maxima
Conexion de herramienta sobrepuesta

Medidas en mm.
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TOOLTRONIC®

Sistemas para mecanizar asientos y guias de valvulas en centros de mecanizado con EAT

11 (cara de apoyo herramienta)
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Unidades con herramientas accionadas excéntricas / mecanizado combinado de asiento y guia de vélvula

Tamafio dq dy I Iy I3 YW  Peso Excent- Carrera Delta D Revolu- 2vf Especificaciones Referencia
nominal [kg] ricidad radial max. ciones  [mm/rpm]
max. max.
[rpm]
HSK63 125 - 2053 42 - HFS12 83 6 6 12 7,000 300 D-HSK-A63-EAT125-6-S 30601534
HSK100 160 125 2057 45 129.5 HFS12 13 6 6 12 7,000 300 D-HSK-A100-EAT125-6-S 30601544
SK40 125 - 1983 35 - HFS12 85 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 1195 HFS12 14 6 6 12 7,000 300 D-CAT050-EAT125-6-S 30601570

W = Conexion de herramienta
2 vg = Velocidad de regulacién maxima

Nota: La designacion del pedido solo contiene la unidad basica "Accionamiento montado con EAT".
La brida de montaje para escariador, herramienta sobrepuesta y escariador (figura en pagina 80) debe
disefiarse y solicitarse especificamente para el componente.

Medidas en mm.
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TOOLTRONIC®

Sistemas para maquinas especiales

N

Ejemplo de montaje de husillo

12
— 1 12
s e !
® e
- 5 5 -
© Q
e o ~
2 e b}
IIl Transportador de refrigerante/lubricante (accesorios)
Conexion Especificaciones Referencia
a) 1 medio
M16x1,5 LH 1K 30649685
b) 2 medios
Brida 2K 30649687
Unidad de transmision — Estandar
dy g Iy Especificaciones Referencia
sin sistema de medicion longitudinal
1 medio 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-1 30649337
2 medios 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-4 30644464
con sistema de medicion longitudinal
1 medio 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-1-LMS 30649410
2 medios 125 181 147 0S-AD-HSK-C40-181-4-LMS 30649411
Mandril del husillo
dj dy d3 1 Iy Referencia
68 46 45,5 40 o =
@ Unidad del motor — Estandar
dq dy I4 Especificaciones Referencia
125 65 141 SU K70314-00

d3



6]

d1

d2

4]
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d1

5]

@ Arbol del husillo - opcional MAPAL o fabricante de la maquina / el husillo

83

d, con carrera max.

Contorno interior dq Referencia
segun MN686bI1 min. 90 oo
@ Herramientas accionadas - Ejecucion excéntrica EAT
dq Iy Conexion de  Excentri- Carrera Delta D Revolu- 2 Vf Especificaciones Referencia
herramienta cidad radial max.  ciones max.  [mm/rpm]
max. [rpm]
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
Herramienta accionada - Ejecucion linear LAT
dy dy [ I B Carrera Delta Revolu- 2 Vf Especificaciones Referencia
radial D max. ciones max. [mm/rpm]
[mm] [rpm]
sin sistema de medicion longitudinal
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
con sistema de medicion longitudinal
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

Y Especifico del cliente 2

)

v¢ = Velocidad de regulacion maxima

Medidas en mm.
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CABEZALES
DE CAREADO

Los cabezales de careado se usan para carrear, tronzar y mecanizar contornos,
principalmente en la fabricacién de grandes series en maquinas especiales. El
movimiento de estas herramientas de corredera o el accionamiento del portaher-
ramientas y los filos se realiza por medio de un dispositivo controlado por NC
para un movimiento transversal que esta en el accionamiento del husillo o en la
parte posterior de la unidad de avance.

Cabezales de careado

Corredera simple - LAT 1 88

Doble corredera en paralelo - LAT 2 90

Corredera simple con corredera cubierta de compensacion

de desbalanceo - LAT C 92

Corredera redonda - EAT 94

85
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PROGRAMA ESTANDAR DE
CABEZALES DE CAREADO

Herramientas accionadas con barra de traccion

Corredera simple LAT 1 Doble corredera en paralelo LAT 2

Caracteristicas: Caracteristicas:

- Mecanizado de medio a pesado con rigidez total maxima - Mecanizado de medio a pesado con rigidez total maxima

- Disefiado para lubricacion central mediante la barra de jalar - Variantes de mecanizado z = 1 0 z = 2, ambas correderas equipadas

- Serie estandar LAT sin alimentacion interior de refrigerante con herramienta sobrepuesta o corredera 1 equipada con herramienta

sobrepuesta, corredera 2 con peso de compensacion
- Disefiado para lubricacion central mediante la barra de jalar
- Serie estandar LAT sin alimentacion interior de refrigerante

Rango de revoluciones: Rango de revoluciones:

- Revoluciones bajas, sin compensacion de desbalanceo - Revoluciones medias, compensacion de desbalanceo mediante

- Férmula empirica para revoluciones limite: npax =-\/2.400 [ carrera doble corredera en paralelo

- Las revoluciones limite y la fuerza de accionamiento dependen del tamaro - Las revoluciones limite y la fuerza de accionamiento dependen
LAT, el peso de la herramienta, la longitud de la herramienta y la posicion del tamafio LAT, el peso de la herramienta, la longitud de la
de la corredera herramienta y la posicion de la corredera

i

I
1
|
|
w %

Pagina 88 Pagina 90
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87

Corredera simple LAT C con corredera cubierta
de compensacion de desbalanceo

Caracteristicas:

- Mecanizado de medio a pesado con rigidez total maxima

- El peso definido de la herramienta sobrepuesto se compensa mediante
contrapeso adaptado

- Disefiado para lubricacion central mediante la barra de jalar

- Serie estandar LAT sin alimentacion interior de refrigerante

Rango de revoluciones:

- Revoluciones altas, compensacion de desbalanceo mediante contracorredera

- Las revoluciones limite y la fuerza de accionamiento dependen del tamafio
LAT, el peso de la herramienta, la longitud de la herramienta y la posicion
de la corredera

Corredera redonda EAT con HSK

Caracteristicas:

- Mecanizado medio con maximas revoluciones en todo el rango de carrera

- El peso definido de la herramienta sobrepuesto se compensa mediante
contrapeso adaptado

- Baja modificacion de angulo en la geometria de filos

- Disefiado para lubricacion central mediante la barra de jalar

- Serie estandar EAT sin alimentacion interior de refrigerante

Rango de revoluciones:

- Revoluciones maximas, no se produce ningun desbalanceo debido al sistema

- Las revoluciones limite y la fuerza de accionamiento dependen del tamafio
EAT, el peso de la herramienta y la longitud de la herramienta

- Fuerza de accionamiento independiente de la posicion de la corredera

Pagina 92

Pagina 94
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CABEZAL DE CAREADO

Corredera simple = LAT 1

2

L

L4

L3 Zmax. <

D
Qmax
|
|
[
|
|
ds
il
|
|
|
\
ds
dy
d3
d4

T
1 1 Zmax. B |

Designaciones de corredera simple — 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
Dimensiones Qmax. 10 17 22 32 40 50 63
principales Pt 11,92 20,26 26,22 38,14 47,67 59,59 75,08
H 42 48 58 70 85 100 125
D1 66,7 89 14 149 186 232 300
dq M10x1 LH. M10x1 LH. M12x1,5 LH. ~ M16x1,5LH.  M16x1,5LH.  M20x1,5LH.  M20x1,5 LH.
dp "7 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
L1 46 62 73 93 125 153 168
o Ly 31,08 38,74 43,78 50,86 72,33 88,41 87,92
zfem;”nse'ii”ée; L3 6 8 10 10 10 20 30
Ly 3 3 3 4 5 5 5
Ls 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 75 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
Dimensiones B 36 40 53 70 90 110 130
de corredera C 12 12 14 17 19 24 28
E 28 35 42 60 76 94 107

Medidas en mm.
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Ejemplo de pedido:

LAT - 200 - 1 - 40

Linear Actuating Tool Diametro del cabezal =D con una corredera linear Carrera transversal = Qpax
(cabezal de careado)

89

Corredera simple LAT 1
10,000
9,000 — LAT-320-1-63 con 2,8 kg
— 8,000 f === AT-250-1-50 con 2,2 kg
= == AT-200-1-40 con 1,8 kg
S 7,000
1 ~——LAT-160-1-32 con 1,0 kg
v
‘e 6000 ——LAT-125-1-22 con 0,7 kg
.g 5,000 —LAT-100-1-17 con 0,35 kg
:b; 4000 = LAT-080-1-10 con 0,25 kg
S
g o i -
5 200 ot . -
1,000 ; : e
" s e ——
0 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 6,000 7,000
Revoluciones [rpm]
El amarre de la herramienta se adapta especificamente para el cliente.
Ejemplos para el disefio del amarre de la herramienta
Conexion con brida HSK ABS
//\ T~ T
T T T
O |
% ; & & & s &
@ i D @ | s @D
| | | /{%\ | i AUFNAHNE 1 i
\ | | \ﬁ | | U e ]
@ J y @ KE,,E/ @ C @ 4 s @
soresio © @ e | 1€ & 7/ \: @&
\\/ ~_ 1 7 T~ & 7
S~ . \\/ \\//
- Herramienta sobrepuesta corta, estable - Herramienta de cambio y preajuste rapido - Herramienta de cambio y preajuste rapido

- Solo se cambian las placas de corte - Gran precisién de cambio
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CABEZAL DE CAREADO

Doble corredera en paralelo — LAT 2

2

PSCR)

Lg
AL_? Zmax.
RE o o o
v Y K
Lg Ls
- %
: — ¥ &
R g =)
S i
B Zmax. ‘ &
] \— B,
Designaciones de doble corredera en paralelo — 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
Dimensiones Qmax. 10 17 22 32 40 50 63
principales . 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. M12x1,5LH.  M16x1,5LH.  M16x1,5LH.  M20x1,5LH.  M20x1,5 LH.
do 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
L1 46 62 73 93 125 153 168
o Ly 31,08 38,74 43,78 50,86 72,33 88,41 87,92
Bgmcf)”nse'zi”éerf L3 6 8 10 10 10 20 30
Lg 3 3 3 4 5 5 5
Ls 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 75 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
2'6";?;'322 B1 45 53 68 80 102 115 145
B2 15 19 24 28 36 40 52,5

Medidas en mm.
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Ejemplo de pedido:

LAT - 125 - 2 - 63

Linear Actuating Tool Diametro del cabezal =D con dos correderas Carrera transversal = Qpax
(cabezal de careado) lineares opuestas

Doble corredera en paralelo LAT 2
7.000
6.000

[ LAT-080-2-08 con 0,18 kg
= !
z‘ 5.000 === AT-100-2-17 con 0,25 kg
) ]
k> j — LAT-125-2-22 con 0,35 kg
£ 4.000 !
g | = | AT-160-2-32 con 0,7 kg
S !
— 'l
9 3.000 LAT-200-2-40 con 1,0 kg
e /
v r
- o
 2.000 /
y
E g ; —
= 1.000 7 — R =

S e =T
§ s it
0 1.000 2,000 3.000 14,000 5.000 6.000 7.000
Revoluciones [rpm]
El amarre de la herramienta se adapta especificamente para el cliente.
Ejemplos para el diseno del amarre de la herramienta
ABS Conexion con brida

- Herramienta de cambio rapido
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CABEZAL DE CAREADO

Corredera simple con corredera cubierta de compensacion de desbalanceo — LAT C

2

L

Zmax.

D
_ Qmax,

|
|
\
9]
d
d3
dg

Ls

e
Qmax.
o7

Zmax.

Designaciones de corredera simple con corredera cubierta de compensacion de desbalanceo — 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
Dimensiones Qmax. 12 16 24 32 40
principales Zisein 143 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.
do 17 12 14 18 18 25
d3 16 18 25 32 40
dg 29,5 31,5 39,5 55,5 69,5
ds j5 30 32 40 56 70
L1 56 73 93 125 141
Dimensiones Ly 38,7 50,93 60,4 81,86 88,33
de conexion 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
Blireisiones B 40 56 70 90 110
de corredera c 14 14 19 22 24
E 30 36 52 66 90

Medidas en mm.
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Ejemplo de pedido:

LAT - 100 - C - 12

Linear Actuating Tool Diametro del cabezal =D con compensacion de Carrera transversal = Qpax
(cabezal de careado) desbalanceo cubierta

Corredera simple LAT C con corredera cubierta de compensacion
25.000 de desbalanceo

— LAT-100-C-12 con 0,18 kg

20.000 ==—LAT-100-C-17 con 0,25 kg

LAT-160-C-24 con 0,35 kg
15.000 s | AT-200-C-32 con 0,7 kg

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

10.000

Fuerza de accionamiento [N]

5.000

0 1.000 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 7.000

Revoluciones [rpm]

El amarre de la herramienta se adapta especificamente para el cliente.

Ejemplos para el disefo del amarre de la herramienta

Conexion con brida HSK ABS

b4 & K el @& S HCE ES

@ & ® / \ @ D\ || O

| | / 7 %\ ] ! 1 \
\ K ] | L J

@ @ v y @ \%}/ @ C @ 1 AUNAHME @

@ k| ® i | @ o | = | e
\/ \/ \\\{}j/ -
\\/ \\/ \\/

- Herramienta superpuesta corta, estable - Herramienta de cambio y preajuste rapido - Herramienta de cambio y preajuste rapido

- Solo se cambian las placas de corte - Gran precisién de cambio
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CABEZAL DE CAREADO

Corredera redonda con herramientas accionadas excéntricas - EAT

2

BH SL

*
<

T
— i elsg
W
L |4
*1 Arrastrador mostrado desplazado *4 Acceso a la llave del arrastrador alto HSK *7 Profundidad de arrastrador (7 mm)

*2 Contorno de interferencia de contrapeso *5 Posicion final del filo / barra jalada
*3 Contrapeso para la herramienta sobrepuesta *6 Posicion final [ barra empujada

Designaciones de corredera redonda con herramientas accionadas excéntricas - 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

AD 55 60 70 90 110 110
gy KD 85 100 125 160 200 180
S°g  KH 85 98 11 129 149 177
sg B 95 13 131 154 180 203
5% E 3.2 5 8 12,5 20 32
QH 3.7 59 9.4 14,7 23,5 37.6
Vo U 224 28,8 36 44,8 56,8 72
=32 BD 28,8 32,4 39,6 50,4 63 81
Sc Bl 69 83 98 18 145 178
Sw SD 16 18 22 28 35 45
L5 sl 97 18 140 168 208 256
gz D17 1 13 16 20 22 25
22 L 12,5 13,8 16 19 20,5 22,8
E g Gy 10x1 12x1,5 14x1,5 18x1,5 20x1,5 22x1,5
Ly 12,5 15 17,5 225 25 27,5
D 30 35 45 60 80 100
% % pal 10 14 19 25 35 50
g T 74 88 110 145 182 260
22 63 M5 M6 M8 M8 M10 M12
€% 13 7.5 9 12 12 15 15
5 MBD 9 147 14,7 16,6 16,6 24
MBA 35 40 52 68 88 100
o NsB 6 8 10 12 16 16
S8 NSA 16 205 25,5 32 40,5 50
2E NS 4 4 5 6 8 8
Eg SW 72 72 72 72 72 72
HSK 32 C40 C50 63 C80 €80

Medidas en mm.
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Ejemplo de pedido:

EAT - 200 - 200 - HSK - C80

Eccentric Actuating Tool Didmetro del cabezal =D Excentricidad = E Amarre de la herramienta Amarre de la herramienta
(cabezal de careado)

Fuerza de accionamiento con revoluciones
maximas y profundidad de corte de 2 mm

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

Ejemplos para el disefio del amarre de la herramienta

Amarre HSK-C

- EAT estandar sin refrigeracion interior
- Revoluciones maximas dependiendo de la ejecucion de la herramienta sobrepuesta
- Todas las herramientas sobrepuesta usadas estan balanceadas y adaptadas al mismo peso

- Lubricacion central mediante barra de jalar
- Herramientas accionadas no lineales compensables con el control
- Cabezales EAT en ejecucion especial por solicitud
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ADAPTACIONES ESPECIFICAS PARA EL CLIENTE

Pueden suministrarse las variantes siguientes segun la tarea
de mecanizado y los requisitos del lado de la maquina.

Angulo de dentado / relacion
de transmision

Carrera radial i ‘ )
Carrera axial

liid ) barra de traccién

e -

N
W
NN

NS

NN

7
XD

N
N
R

N

S
Ry

NN

NN
N
NN

40° angulo de dentado estandar
38° angulo de dentado 1: 1,25 angulo de dentado

26,565° angulo de dentado 1: 2 estandar IJ

Barra de traccion

Ejecucion con acoplamiento de bayoneta y tope Ejecucion con tope
- lg Lg
S l_ - L Zmax. \Y Ly ‘ Ly
7 R L ‘ vl
|
NN — N% /)

P - S 7
<
Designaciones para ejecuciones especiales de barra de traccion
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 6
LAT-100-1-17 M24x1.5 19 13 17 12 90 1" 17 8.2 6
LAT-125-1-22 M27x1.5 19 15 17 18 105 13 19 8.2 6
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 " 17 8.2 6
LAT-100-2-17 M24x1.5 19 13 17 12 90 n 17 8.2 6
LAT-125-2-22 M27x1.5 19 15 17 18 105 13 19 8.2 6
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 1" 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

Medidas en mm.
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Por solicitud pueden obtenerse bridas intermedias para
cabezales de husillo normalizados y para husillos especiales.

B
| |
(—r» ‘
:::#::::‘
|
ok,
e —
a4
JE— g | || N4 c
itz 1 -| ¥| o D = D!ellmetro de brida .
EW Leaooile” | i ; LK = Diametro de paso de agujeros
’5%2;25/2 ’é* ] d = Didmetro de centraje
Wzl B = Espesor de brida
,ZQ%/LJ\
e
-l
‘ T
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BARRAS DE MANDRILAR EN LINEA

Ejecucion y accesorios

Las barras de mandrilar en linea son her-
ramientas para el mecanizado especial de
bancadas de apoyo en carcasas. Para ello,
la herramienta se guia, como minimo, por
medio de un cojinete guia en el dispositivo
(sujecion de la pieza de trabajo). Varios
filos en la herramienta permiten el mecan-
izado simultaneo de varias bancadas. Una
barra de traccion opcional permite un
careado adicional de la bancada respectiva

y [ 0 una elevacion de filos para compensar

un desgaste de los mismos.

“

Ejecucion

Se utilizan barras de mandrilar en linea
para el mecanizado de agujeros de cojine-
tes del arbol de levas y del cigiedal. Sirven
como la forma mas precisa de ejecucion
de estos agujeros en el bloque del motor.

Amarres

- Todos los amarres estandar de
cambio rapido habituales, asi
como las bridas de amarre pueden

Corredera radial |
cartucho basculante

do del apoyo axial del cigliefial
- Cartucho basculante para

Sistemas de sujecion

- Corredera radial para el mecaniza- - Cartucho porta inserto con ajuste

de precision y inserto reversible
para cada caso de aplicacion

combinarse con barras de mandri- compensacion de desgaste de filos - 1SO-KKH (cartucho para inserto
lar en linea y retorno sin rayar el agujero 1S0)
- Standard: HSK-A, HSK-C, SK, - FA-KKH (Fine Adjustable
ABS, BT, CAT Cartridge)
- Bridas de amarre especificas - EFA-KKH (External Fine
para el cliente Adjustable Cartridge)
- Buril

- Los sistemas de sujecion se dejan
ajustar facilmente en el rango

Amortiguador de vibraciones

Disefio correspondiente de
amortiguadores de vibraciones
en barras de mandrilar en linea
con relacion critica de longitud/
diametro

Reduccion / eliminacion

de vibraciones residuales
Proteccion de los filos con
mecanizado bajo en vibraciones
Aumento de vida util
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Calibres de seguimiento

- Patrones de ajuste y patron
maestro de ajuste para ajustar
herramientas especiales

- Sistema modular

- Ajuste rapido en la maquina

Dispositivos

- Instrumentos de medicion
y mesas de ajuste

- Adaptador de ajuste

- Llave de regulacion

Mandrino flotante /
Mandril flotante

- Compensacion del desplazamien-

to del husillo de la maquina
a paquetes de soportes

- Los amarres del lado del husillo
y de la herramienta se adaptan
especificamente para el cliente

Paquetes de soportes

Los paquetes de soportes sirven
para apoyar la barra de mandrilar
en linea

Alta precision con las tolerancias
de ajuste mas estrechas del anillo
de soporte y la barra de mandrilar
en linea

Son preferentes los rodamientos
o, alternativamente, los cojinetes
deslizantes

Bloqueo y desbloqueo del soporte
por medio de un dispositivo hi-
draulico externo o un anillo inte-
rior de cojinete con autobloqueo
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Barra de mandrilar con corredera con barra de traccion

Posibilidades de aplicacion

3

Agujero de la bancada del cigliefal del bloque de motor para autos

TAREA: SOLUCION: La cara de apoyo axial se mecaniza mediante
- Mecanizado de las bancadas y caras El mecanizado del didametro se realiza en un torneado con la unidad radial accionable
de apoyo axiales dentro de sus dos pasos. Premecanizado simultaneo de la misma barra de mandrilar con
especificaciones y tiempo ciclo corto de todas las bancadas de apoyos con corredera. De este modo se logra una calidad
mecanizado de acabado posterior. superficial muy buena y un mecanizado

mucho mas rapido respecto al fresado.

710 mm

© 82,5 mm
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u DATOS DE CORTE
& . )
- Velocidad de corte 120 m/min
- Revoluciones 450 - 550 rpm

- Longitud de careado
maxima 10 mm
- Avance 0,1 mm

CARACTERISTICAS
I DE RENDIMIENTO CEIARE
- Combinacién de mecanizado de bancada - Alta precision mediante el apoyo
y apoyos axiales en cojinetes guia alineados

- Corredera integrada para mecanizado
de apoyos axiales

- Ajuste exacto y preciso de filos
mediante FA-KKH
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Barra de mandrilar en linea con mandrino flotante

Posibilidades de aplicacion

e

Agujero de la bancada del cigliefal del bloque de motor para cami-

TAREA: SOLUCION: nuevo la pieza. Sequidamente se realiza

- Mecanizado apto para el proceso de las El mecanizado se realiza en la maquina de el mecanizado previo y de acabado de la
bancadas de soportes con dimensiones de transferencia con varios apoyos. El bloque del ~ bancada de soportes. Un mandrino flotante
tolerancia estrecha y tiempo de ciclo corto motor se eleva, la barra compensa un posible desplazamiento de la
de mandrilar en linea se introduce en el maquina hacia el dispositivo y el bloque del

paquete de soportes y después se baja de motor.
910 mm

ik (e Heliel (o el el AankeE ek f @l o | Boail B ek ] -
ERe EsEife) «m=pHe He e =EEe e s

Mandrino flotante

DATOS DE CORTE

- Velocidad de corte 140 m/min
- Revoluciones 460 rpm
- Avance 0,1 mm

I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- La precision de la barra de mandrinar - Maxima precision gracias a los paquetes
se obtiene del dispositivo alineado de soportes adaptados exactamente
con la pieza de trabajo a la barra de mandrilar en linea

MAPAL suministra todos los componentes
Reduccion del tiempo de mecanizado gracias

al mecanizado simultaneo de todas
las bancadas



104

HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Barras de mandrilar en linea

Barra de mandrilar en linea con paquetes de soportes integrados

Posibilidades de aplicacion

=

Alojamiento arbol de levas dentro del motor del camion

TAREA:

- Mecanizado del alojamiento extra largo
para el eje arbol de levas en la tolerancia
requerida de forma y posicion. Debido a la
geometria del componente no es posible el
apoyo por medio de paquetes de soportes
con rodamientos

Rodamiento 1

SOLUCION:

El apoyo con rodamientos se integra en la El mecanizado se realiza con el procedimien-
barra de mandrilar en paralelo, El apoyo to de mandrilar en linea clasico: Entrada y
con rodamientos se integra en la barra de salida en el cojinete con la pieza de trabajo
mandrilar en linea, lo que permite utilizar desplazada del centro. Los filos semiacabados
dentro de la pieza un anillo fijo y compacto, y acabados se usan simultaneamente.

montado en el dispositivo.

1.800 mm

———

DATOS DE CORTE

- Velocidad de corte 130 m/min
Rodamiento 2 - Revoluciones 650 rpm
- Avance 0,1 mm

e

VENTAJAS

SO E BN

Cuando el espacio en la pieza de trabajo es
muy reducido puede realizarse el mecanizado gracias al mecanizado simultaneo

2
P

- Reduccidn del tiempo de mecanizado

con el procedimiento de mandrilar en paralelo de todas las bancadas
clasico por medio de los paquetes de soportes

adaptados

La precision de la barra de mandrinar

se obtiene del dispositivo alineado

con la pieza de trabajo

0 60 mm
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Barra de mandrilar en linea con buril

Posibilidades de aplicacion

e

Alojamiento arbol de levas dentro del auto motor

TAREA: SOLUCION: sobre varios paquetes de soportes. Antes del

- Mecanizado de un agujero de arbol de levas  Debido al diametro pequefio de la herrami- mecanizado se levanta el componente y la
con una relacion diametro/longitud muy enta (falta de espacio en el cuerpo) se usan barra de mandrilar en serie se introduce en
grande y tolerancias de forma y posicion buriles. La herramienta se aloja en el husillo los paquetes de soportes del dispositivo. De-
especialmente estrechas por medio de un amarre HSK-C y se apoya bido al espacio muy reducido estan disefiados

como cojinetes deslizantes.

852 mm
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DATOS DE CORTE

- Velocidad de corte 100 m/min
- Revoluciones 1.500 rpm
- Avance 0,1 mm

UVYSEA|
RACTERISTICA

~ DE RENDIMIENTO VENTAJAS
- Mediante el uso de buriles de tamafio - La rectitud muy buena del agujero, a pesar
pequefio solo se debilita un poco la barra de la gran longitud, se logra gracias al apoyo
de mandrinar multiple y la barra de mandrilar en paralelo
- El apoyo puede realizarse con rodamientos perfectamente alineada.

o0 cojinetes deslizantes

N AN\

% 18 mm
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OTRAS
APLICACIONES

Herramientas oscilantes | Torneado por interpolacion
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HERRAMIENTAS OSCILANTES

Realizacion de perfiles interiores y exteriores

sz
1

Las herramientas oscilantes MAPAL definidos y solo se cargan en estos e
permiten la realizacion econdmica puntos en concreto. La fuerza de avance
y cuidando la maquina de perfiles interiores necesaria es muy inferior que con el
y exteriores. Mediante la rotacion de la procedimiento de brochado y ranurado T
barra oscilante se crea un movimiento habitual y, de este modo, descarga T - _
oscilante. Debido a esta oscilacion, la unidad de avance de las maquinas \ -
estas herramientas solo trabajan en puntos herramienta. L -

_ o CARACTERISTICAS VENTAJAS
Ejemplo de programador ranura helicoidal: DE RENDIMIENTO
- Angulo de oscilacion siempre 1,2° - Mecanizado completo de perfiles
dikddddd NELIN GROOVE D24.24 dddddde . . A 1
nEg13-1 - Distancia plano [ soporte cabezal en una operacion de trabajo
H1O00 WAES&)
WIR0 HHl=1% W7 A g al punto oscilante siempre 18 mm - Baja fuerza de avance
WI010 &b G%dl.1 AZTD &GS G&Z GT1 49% I3 ¥0 240 G477 BON
i - Mecanizado cuidando la maquina
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Estructura:

1| Conexién de herramienta
2| Cuerpo

3| Soporte de barra oscilante
4| Barra oscilante
5 | Cabezal cortador

Cuerpo de la herramienta

Pista circular de la barra oscilante

Cabezal cortador

Representado en color - ejemplo de cuatro
posiciones (90°) del movimiento oscilante
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TORNEADO POR INTERPOLACION

Proceso de torneado en centros de mecanizado

¥[x
2

El torneado por interpolacion es un
procedimiento de mecanizado con el que
pueden realizarse los procesos de torneado
en centros de mecanizado. Se utiliza, por
ejemplo, para realizar ranuras en piezas
de trabajo cubicas, que de lo contrario se
hacen con fresas circulares. Pero también
muchas otras geometrias tipicas para el
torneado como, por ejemplo, la forma

cdnica puede realizarse con el torneado
por interpolacion en centros de mecani-
zado.

Un requisito mecanico importante para
la usabilidad es un husillo principal, que
puede usarse como eje con posicion
regulada.

Torneado de la cara plana

Cortar ranuras

— Mecanizado cénico

Torneado de la cara plana en el
fondo del agujero

Cortar ranuras inclinadas




Su socio tecnologico para el arranque de virutas econdmico
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Cuando se crea algo mas entre Ud. y nosotros:
Es el efecto MAPAL

]

_ﬁﬁf ’% _# " yastronautica Automocion
WEEF b

Construccion de maquinas
e instalaciones

.

Usted Nosotros =

busca un experto en tecnologia
que piensa en el futuro
junto con Ud.?

dedicamos todos nuestros
esfuerzos a solucionar
sus tareas.

Construccion naval

NS

Transporte ferroviario

Técnica médica

Generacion de energia



Funcionamiento:

Para el torneado por interpolacion se
cambia el husillo principal del centro
de mecanizado al funcionamiento con
posicion regulada (denominado también
funcionamiento de eje). Puede rotarse
como un eje de rotacion.

Al tronzar o refrentar en tornos, el filo
realiza una espiral sobre la pieza de
trabajo. La pendiente helicoidal es el
avance radial por vuelta. Este movimiento
helicoidal se realiza normalmente

en el torneado por interpolacion con
semicirculos en centros de mecanizado,

Imagen 1: Orientacion de la herramienta sincronizada
con la posicion en el plano x-y

Imagen 2: Movimientos de la herramienta en el
torneado por interpolacion (espirales, pista circular)
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lo que significa que los ejes de avance
realizan en la interpolacion circular

un semicirculo (en el plano x-y) y, al
mismo tiempo, el husillo principal sigue
el movimiento de los ejes de avance
(imagen 1).

Los puntos centrales de los semicirculos
se desplazan ligeramente hacia el eje
central de la ranura. De este modo se
obtiene un movimiento del filo que es
muy similar a las espirales del torneado
convencional en tornos.

La diferencia maxima del radio de la
pista realmente recorrida respecto a las
espirales es de un 5% aprox. del avance
radial por vuelta. Con un avance de
0,15 mm la diferencia maxima respecto
a las espirales es de 7,5 pm aprox.

Geometria de
laranura  EASSSARAEAEN

Herramient

Pista circular al final |
del mecanizado

Imagen 1

Punto de inicio

& 2° semicirculo
Espirales

aproximadas

1° semicirculo
Imagen 2

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

son constantes

toricas, entalladuras y torneado de caras
planas (por ejemplo, carcasa de valvula

hidraulica, cojinete giratorio, caja de cambios,

pinza portapastillas)

- Herramientas compactas cortas

- Mecanizado de diametros escalonados
con un filo

- Combinacion de herramienta de fresar/
refrentar y herramienta de interpolacion

El espesor de la viruta y la fuerza de corte

Mecanizado de ranuras, ranuras para juntas

VENTAJAS

- En comparacion con el fresado es
un mecanizado de bajas vibraciones

- Tiempo de mecanizado mas corto que
con fresas circulares

- Tasa superior de arranque de virutas
por unidad de tiempo

- Alta seguridad del proceso

- Rigidez superior de la herramienta
respecto a las fresas circulares




112 HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Servicios




HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Servicios 113

SERVICIOS

Proceso de servicio | Contratos de servicio | Intervalos de mantenimiento
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SERVICIO DE HERRAMIENTAS ACCIONADAS

Todo de un Unico proveedor

MAPAL ofrece en el ambito de las herramien-
tas accionadas un asesoramiento completo de
toda la gama de productos.

En las primeras conversaciones se acuerdan

los requisitos del proceso de mecanizado con
los empleados de ventas, para poder ofrecer
un producto adecuado para el cliente.

Como especialista en soluciones especiales
se ofrecen también adaptaciones especifi-
cas para los clientes, usando componentes
estandarizados.

Para poder planificar citas de mantenimiento

y reducir los costes de servicio puede con-
certarse un contrato de servicio a la medida
(véase la pagina 119).

El equipo de servicio de MAPAL comprueba
las herramientas en un intervalo definido de
mantenimiento.

SUS VENTAJAS

- Reduccion de los costes operativos totales

- Calidad de mecanizado y sequridad
de proceso constantes

- Aumento de la durabilidad
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SECUENCIA DE MANTENIMIENTO

I HORAS DE SERVICIO MAXIMAS ALCANZADAS I

Es necesario mantenimiento de la herramienta

\)

| TOMA DE CONTACTO, RECOGIDA 0 ENVIO |
Envio de herramientas accionadas a MAPAL

\

INSPECCION DETALLADA |

Desmontaje de la herramienta y analisis
del estado REAL

\

| ADAPTACION Y OFERTA |
Definicion del esfuerzo de mantenimiento con
preparacion posterior de oferta, incluido plazo
de suministro. \L

| MANTENIMIENTO Y REPARACION |
Reparacion y mantenimiento después de la
autorizacion del cliente

| DEVOLUCION |
Devolucion puntual de la herramienta al cliente
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SERVICIO DE HERRAMIENTAS ACCIONADAS

Intervalos de mantenimiento

Calidad y precision

| 1
| |
A o w»_ F————-

alta I
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| | I
I I ‘ I
| | I
1 1 ‘ 1
| | I
I I ‘ |
| | I
I | |
: 1 1
| Duracién de la nueva : Duracion de la : Duracion de la

. 1 herramienta | herramienta después | herramienta después

baja | | del1esenicio | del 2° servicio

1 | |
[ & ' ' >
Herramienta Servicio 1 Servicio 2 o i
nueva Duracion (tiempo) de las herramientas

Cabezal de careado detallado

1| Cuerpo

2 | Corredera radial
3 | Placa dentada
4| Placa adaptadora
5 | Barra de jalar

Dependiendo del estado
de la herramienta

- se eliminan las estrias
- se mejoran las superficies
- se adaptan de nuevo las correderas
- se cambian componentes
- se comprueban las funciones
de la herramienta
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Tipo Lubricacion Herramientas Intervalos de mantenimiento*
(valores orientativos)
(Horas de servicio hasta
el mantenimiento en horas)
TOOLTRONIC® LAT Manual 4.000 - 5.000
TOOLTRONIC' EAT | lubricado per- 4.000 - 5.000
manentemente
Herramientas de Ciclo de
corredera + cabezales Iubrlca'm'on 8.000 - 10.000
de careado con automatico,
barra de jalar central
(LAT y EAT)
Herramientas con
accionamento por Manual 4.000 - 5.000
contacto
Herramientas
controladas por medio Manual 4.000 - 5.000
del refrigerante

* Los valores orientativos indicados se usan para el mantenimiento de los ciclos de lubricacion en la documentacion del vehiculo.
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SERVICIO DE HERRAMIENTAS ACCIONADAS

Balanceado in situ y contratos de servicio individuales

Las herramientas MAPAL se balancean antes
del suministro con la calidad de balanceado
requerida por el cliente. Para mejorar
nuevamente el resultado del mecanizado
debe balancearse de nuevo con precision todo
el sistema "husillo [ herramienta” después de
montar la herramienta en el husillo.

Con la reduccion de las vibraciones después
del balanceado de precision se mejoran las
calidades superficiales y la redondez de la
pieza de trabajo. Ademas, la reduccion de
las vibraciones influye positivamente en

la duracion de los filos.

MAPAL ofrece este servicio de balanceado

in situ como servicio. Todo el sistema se
analiza por medio de un balanceador movil
directamente en la maquina y se reducen las
vibraciones. También son posibles analisis

de resonancia, por ejemplo, en qué rango

de revoluciones funciona el husillo mas
silenciosamente. Con este servicio se asegura
una alta calidad de mecanizado y un proceso
estable.
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CONTRATOS DE SERVICIO INDIVIDUALES

19

Confeccionamos junto con Ud. un concepto
de servicio 6ptimamente adaptado a sus
necesidades. Nuestros diferentes modelos

de servicio comprende, por ejemplo, contratos
de mantenimiento especificos para clientes,
en los que se incluyen todos los costes de
personal y viajes. Para las herramientas
accionadas pueden concertarse tres tipos

de contratos de servicio:

MANTENIMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS

@ BASIC

Mantenemos sus diferentes tipos
de herramientas en los intervalos
de tiempo predefinidos. Para ello,
acordamos también con Ud.
previamente la secuencia de
mantenimiento.

@ CONFORT

Si se desea, creamos junto con Ud.

una reserva de piezas de desgaste
definidas. De este modo, podemos
reparar sus herramientas mucho
mas rapido en caso de servicio

o reparacion.

© COMPLETO

Con su contrato de servicio no solo
nos traspase los trabajos de
mantenimiento a realizar, sino
también la gestion logistica y la
documentacion de mantenimiento.

RESERVA DE PIEZAS DE RECAMBIO

GESTION LOGISTICA
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CONTROL DE POSICION

TOOLTRONIC-S® - Herramientas accionadas con control de posiciones finales

¥[x
z

Posicion final
Posicion 1

Barra de jalar - empujar

M

Posicion final
Posicion 2

Mas seguridad y menos tiempo
de mecanizado

Para poder realizar econdmicamente mecani-
zados dificiles, como por ejemplo, ranuras o
torneados en componentes en la producion
de grandes series, la mayoria de las herrami-
entas especiales se usan con funciones de
accionamiento. Estas herramientas se usaron,
principalmente, en maquinas especiales que
poseen los equipos correspondientes como
barras de jalar. Sin embargo, la tendencia
general se aparta de la maquina especial

y se orienta a los centros de mecanizado
modernos y flexibles. MAPAL ofrece también
para ello soluciones de herramientas inno-
vadoras que sin unidad de avance adicional
pueden implantar funciones de herramientas
accionadas, de herramientas controladas

por el refrigerante o con accionamiento por
contacto. Las herramientas controladas por
el refrigerante tienen el maximo potencial.
Este medio esta disponible en casi todos los

centros de mecanizado, en parte con difer-
entes niveles de presion. Un inconveniente
de los sistemas utilizados hasta ahora es, que
no hay ninguna confirmacion si la corredera
esta en posiciion dentro o fuera. Para una
mayor seguridad se programan tiempos de
permanencia adicionales. Sin embargo, esto
aumenta el tiempo de mecanizado total y
no ofrece una seguridad del 100% de que
la corredera se encuentre en la posicion
correcta.

TOOLTRONIC-S’ para todas
las herramientas de corredera

Independientemente del tipo de herramien-
tas accionadas se consultan las posiciones
finales respectivas. Por medio de sensores en
la herramienta se transmiten las informa-
ciones al control de la maquina. De este
modo puede iniciarse inmediatamente el
paso siguiente en el programa de la maquina,
sin tiempo de permanencia adicional.

El resultado son ahorros de tiempo de hasta
20 segundos por ciclo de mecanizado. Como
conexion entre la herramienta y la maquina
se usa el estator del TOOLTRONIC de MAPAL.
La transmision inductiva de los datos y la
energia hacen el sistema muy seguro. No es
necesaria una alimentacion eléctrica interna
(bateria) en la herramienta, como en los
sistemas de radio transmision. El estator
dispuesto en el lado de la maquina puede us-
arse muy facilmente para el funcionamiento
de un eje TOOLTRONIC de gran calidad. De
este modo también resulta posible mecanizar
contornos completos.

VENTAJAS

- Maxima seguridad de proceso mediante
consulta de las posiciones finales

- Ahorro de tiempo (sin tiempos
de permanencia)

- Posibilidad de rearmado en TOOLTRONIC

(mecanizado de contornos)



HERRAMIENTAS ACCIONADAS | Anexo técnico TOOLTRONIC® 123

APOYOS AXIALES
AGUJERO DE PISTON
AGUJERO DEL CILINDRO

CONTROL DE
POSICIONES
FINALES

El ciclo de mecanizado sin y con TOOLTRONIC-S®

Movimiento de las herramientas Retroceso de corredera
A accionadas y mecanizado
(por ejemplo, ranura)

PN

Tiempo de mecanizado (t) por componente )
sin TOOLTRONIC-S

Tiempo
de perma-
nencia

Y

Movimiento de accionamiento (mm)

Componente
siguiente

Tiempo de
permanencia

con TOOLTRONIC-S

Componente
siguiente
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TRANSMISION DE DATOS

Medicion directa del recorrido en sistemas de herramientas accionados por barra de traccion

2

Los sistemas de herramientas accionadas
equipados con sistema de medicion se
accionan convencionalmente con una
barra de traccion. Por medio de un sistema
de medicion de alta resolucion montado
directamente en la corredera se aumenta
la precision de regulacion. De este forma
pueden compensarse las tolerancias
mecanicas de los elementos de accion-
amiento, asi como de la temperatura. De
este modo se obtienen las precisiones de
mecanizado que no pueden lograrse con
los sistemas mecanicos de herramientas
accionadas sin sistema de medicién.

W5

Y

ENERGIA

=T
e L

i g T

HABILITACION DE
DATOS | ESTADO

Por primera vez puede medirse directa-
mente el movimiento de la corredera y,

de este modo, regularse directamente. La
corredera se mueve con una barra de trac-
cion, por medio de un accionamiento en el
lado de la maquina. Las sefales de
medicion se transmiten desde el extremo
del husillo por medio de una transmision
sin contacto de energia y datos. Para
conectar con el sistema de medicién de
recorrido, las lineas de sefalizacion deben
guiarse a través del husillo de la maquina.

\/

oy

1

REGULACION
DE DATOS

Entrada de
valor real
A/B 1VSS

5 VTTL)

Unidad de transmision para maquinas especiales

CONEXION DE SER-

VICIO
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I CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

- Regulacion al maximo del juego de inversion
- también por posibles variaciones debido al
desgaste
- Se reduce la influencia del desgaste en
la calidad del mecanizado

Estructura:

1 | Accionamiento de la barra traccion
2 | Unidad de transmision

3 | Arbol del husillo

4 | Barra de traccion

5 | Linea de sefalizacion

6 | Sistema de medicion de recorrido
7 | Cabezal de careado LAT

VENTAJAS

- El sistema de medicidn directo en la corred-
era aumenta la precision de posicionamiento
y, con ello, la calidad del mecanizado

- Puede compensar la dilatacion

- térmica de la barra de traccion

- Se mejora la capacidad de proceso

et

IW A

— CON Sistema de medicion

— SIN Sistema de medicion

Las faltas de exactitud residual en sistemas mecanicos de herramientas accionadas pueden compensarse con la medicion directa en la corredera.
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PREPARACION DE LA MAQUINA

Eje-U TOOLTRONIC® - Mas sequridad y menos tiempo de mecanizado

¥ x
2

Con frecuencia, en el momento de adqui- Una integracion completa posterior en las y rapidamente la maquina herramienta

sicion de la maquina no se determina si en maquinas ya instaladas es considerable- con un sistema de eje-U. Gracias a la

el futuro deben mecanizarse piezas que, mente mas cara que la integracion previa estandarizacion total de las interfaz

preferiblemente, deben fabricarse con un del eje-U. técnicas puede decidirse también en la

eje-U cambiable. integracion real qué sistema de eje-U
Los costes minimos de preequipamiento se ajusta mejor a los requisitos.

permiten, si es necesario, equipar facil

Estator [ pieza cambiable

Herramienta de eje-U
del estator

MODULO BASICO DEL ESTATOR

o
o
<C
Ll
—
<
(@)

Combox

al amarre provisional del cable
entre el estator y la electronica
de adaptacion del eje-U
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I CARACTERISTICAS VENTAJAS
DE RENDIMIENTO
- El fabricante de la maquina ofrece la - Posibilidades de ampliacion en el armario
preparacion para un sistema de eje-U de distribucion para los componentes
- Opcion de personalizacion de la maquina electronicos especificos del fabricante
- Mayores posibilidades de las maquinas - Posibilidades de ampliacién para médulo
herramienta analégico en la maquina NC

- Consideracion del eje-U en la configuraciéon
del control

CONTROL NC SENALES

Control NC configurable con PLC: Sefiales E/S
conexiones analdgicas

CABLE
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+10 V Valor NOMINAL de velocidad
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©
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SISTEMA ELECTRONICO FUENTE DE ALIMENTACION
Y SISTEMA ELECTRONICO

Reserva de espacio para la electronica de adaptacion para adaptacion de las sefiales de conexion
del eje-U especifica del fabricante de la herramienta de eje-U al NC / PLC
Preparacion de la maquina Componentes de integracion

para el sistema de eje-U
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VARIANTES DE INTEGRACION

Variantes

Y x
z

PROFIBUS

\i

W5 I o
> @ g " Combox Estator para centros
¢ 5 de mecanizado

W21 ’ R = )

> | ©
— Unidad de transmisién para maquinas especiales

Y
ENERGIA HABILITACION DE ~ REGULACION CONEXION
DATOS / ESTADO DE DATOS DE SERVICIO
E/S DIGITALES
W5 .

Y

l | v W4ﬂ .-3 {ﬂ

" 4 [
W
- ! e Combox Estator para centros
v |‘ ol de mecanizado
1 .

o bien

Unidad de transmision para maquinas especiales

T 3
W21

HABILITACION DE REGULACION CONEXION
DATOS | ESTADO DE DATOS DE SERVICIO

ENERGIA
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Ejemplo de programador

N100 G17 G90;
ARBEITSEBENE ANWAHLEN / ABSOLUTE POSITION

> e o e e [~ . N190 G54;
8 wvo @ & S 3 3 WERKSTUCKNULLPUNKT AUFRUFEN
TR G AN 1 1 ¥ idh N200 GO X0 Y0 DO X/Y ACHSE POSITIONIEREN

(OHNE WERKZEUGLANGENKORREKTUR)

UP_TOOLTRONIC_EIN;
UNTERPROGRAMMAUFRUF TT-EIN

N220 D1 WERKZEUGKORREKTUR AUFRUFEN

N290 G95

N300 G0 Z2 X39

N310 G1 X87 Z1 G41 F0.1

SRK AUFRUF (ACHTUNG: SCHNEIDENLAGE IN WERKZEUGSPEICHER)

< o o
% B e e s 5 2 N320 G1 X80 Z-2.5
81 a el B R N330 G1Z-30
Y N340 G1X65 Z-42
U A N350G1  Z-65
N360 G3 X35 Z-80 CR=15
pI8 % N370 G2 X25 Z-85 CR=5
. // / // / 7 | | N380 G1 Z-102
A LTt / —r— T v N390 G1X24
/ / / / A M A7 ,/1 N400 G40;

SRK ABWAHLEN
N410 GO 72




Descubra ahora las soluciones de herramientas y servicio que le haran avanzar:

ESCARIADO | MANDRINADO DE PRECISION
TALADRADO COMPLETO | RETALADRADO | AVELLANADO
FRESADO

TORNEADO

SUJECION

HERRAMIENTAS ACCIONADAS

AJUSTE | MEDICION | ENTREGA

SERVICIOS
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