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Mit Hochgeschwindigkeit
Bearbeitungszeiten verkiirzen

Werkzeugaufnahme

Die erreichbaren Spindeldreh-
zahlen verlangen den Ersatz der bis-
her ublichen Steilkegelschafte fiir
Werkzeuge durch die neuen Hohl-
schaft-Kurzkegel-(HEK)-Aunahmen,
Bei cieger HSK-Schnittstelle wird das
Werkzeug mit hoher Krafl axial mit
der genau laufenden Planflache der

Spindel verspannt. Dadurch ergilbt
sich eine steife und genaue Verbin-
dung, die sich positiv auf das Stand-
zeitverhalten der Werkzeuge und aul
die Genauigkeit der damit zerspanten
Werkstiicke aunswirkt, Das Werkzeug
wird tiber einen kurzen Hohlschaft
radial zentriert. Aufgrund der hohen
Drehzahlen bewirkt die Fliehkralt eine
weitere Verstarkung der Werkzeug-
Spannung

Werkzeuge -
" Die Hochgeachwindigkeitsbe-
arbeituneg erfordert auch neus Werk-
zeugkonzepte. Mit sinem Universal-
werkzeug kénnen z B, mehrere Boh-
rungen unterschiedlicher Durchmes-
ser durch Zirkularbearbeitung rmt
Vorschubgeschwindigkeiten von

20 mymin. erzengt werden. Die da-
bel erzielbaren Formiehler stehen im
direldem Vergleich zu Ergebnissen
mit Spezialwerkzeugen herkommili-
cher Bauart, Dasg ermoglicht es, die
Werkzeuganzahl gegeniber kenven-
tioneller Bearbeitung nahezu zu
halbieren. Universalwerkzeuge sind
daritber hinaus auch prelswerter und
ermiglichen bel zitkularer Bearbel-
tung auch eine Werkzeugverschleil:-
Kompensation

§9_L_r1delantneb

Motorisierie Spindelantriebe
mit Drehzahlen von max. 4000 min™
erganzen sinavall das neue Maschi-
nenkonzept Bel einem vorderen
Spindelschaftidurchmesser von T0 mm
wird eine Spindelleistung von 40 kW
beleinem Drehmoment von 45 Nm
aktivier!, das durchaus auch konven-
tionelle Bearbeitungstechnologien
zulal







Die Steuerungskonfiguration

Das neue Konzept

Die Hochgeschwindighkeits
bearbeinmg stellt besonders hohe
Anforderungen an die NC-Steuerung
und die Antriebe. Erat die optimale
Kombination von Anfrieb und Steue-
rung vermag dissen Ansprichen
gerechi zu werden:

Die schnelle und modular auf
gebaute NC-Steuerung zeichnet sich
durch besondere Eigenschaften
aus:

B iubersichtliche Bedienerfihning

B Funinonsuberwachung und
Diagnose

B Werkzevamanagement

B Wulti-Prozefiahigkei

B dezenirale E/A-Periphens

B NC-Befehlssatz nach DIN 66025

Cie m Antriebsbereich einge-
saizten Linearantriebe werden Uber
mtelligente, digitale AC-Servosteller
gespeist. Die Kommunikation zwi
achen Steverung und Servosteller
erfolgt durch stérunempfindliche,
Lichtwellenleiter (LWL) digital dbetr
eing SERCOS-Schmitistelle

In "u"l‘:_‘f...,'l" dun«._:r mit der Steue

I 'Su[. -Vior Lna.euu.r*'r max. 2 ms

B Satzvorbeteiingspl ffer

B Zyiluszeit fiir geometrische und
mathematische Intern nams

B Feininterpelation 0,25

M ook Ahead-Funktion

M schlepp- und beschleunigunags-
fehlerfreie Le ageregelung

N hiohe Positionzaufloaung selbsat bei
80 m/min Achsgeschwindighkesit

Die Look Ahead-Funknon in
Verbindung mit der Satzvorbereitung
ist bei der Hochgeschwindiglkeits-
bearbeitung Voraussetzung fiir hohe
fjr.'it"_'llgt'[h.:LL.qu-‘ﬂ‘-'. am Werkstuck
[urch die Satzvorbereiiung werden
wihrend der Bearbeitung auftretende
Nebenzeiten erheblich reduziert.

Drehmoment- und Leistungsdia-
gramm des Hochgeschwindigkeils-
Bearfu -1f!_|rr.:i_n;y{_-.”ilr”;'”_-_- XHC 240

Was bedeutet die Hochgesachwin
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Eine Vergleichstud

Aluminivm-Kupplungsgehause
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.. Die Werk ugbilanz zeigt
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EX-CELL-O

Technische Daten

Arbeitshereich X-Quaf ftm @3 Arbeitsspindel Antrisbalestong W 40
Y-Benkrech e fi3f Drmbmniment bel 100% ED N 45
Z¥arachub ot Til Vorderer Lager-0 M 10
Drehzahiberaich min! 8024000
Rufspanntisch Tallung Grad . 360 000 x 0.001* Dreheatiaiufen Anzah] - smofenios
Hehe bis Oberkante Pilete. mm 1100 Werkesumautnahme [N £9853 HEX A3-A
Cphion E
shis i B A
Palettenaufbac Hihe max mm &G Palettenwechsal- £mzahl der Palatten 2
Durchmasser (Starlaes) mxemm 780 7 i3
Briiis e A #inrichtung Paletenamrassmg o
ke " - DN 55204-& TETI B0
et ) . Beladegewicht mix K 300
Achsgeschwindigkeiten (V.2 Elgung miin B0 s S
L. Y.Z2 Vomschub ey 16D (00 A i
: Etbean: L |
i Eligang e W Werkzeugmagazin Magarmplstes max Anzah] 40
[ P LAt ‘ lere 10
hubkr ¥ b | 00 % B 1] a0 Werkseggewich! mak kg 10
Yoree Al w‘f“.“'—” H;:I' .‘ Y t,;;. Werlepuitings mix bishii} 300
Y bt 100 ¥ E1 F LN Werkzeugrinrchmessst max
Genanigkeit Wegmassumg X. ¥, 2 bek Vallbessieiums miti B5
bk - ; net Fremlats 12
Posiionsonneherhes P*  mm Q00T Cari FIE‘.,.,Iar..En. 2l 126
Poition=stres bila B T N i r
brsitis Py (rittad) mm 0003 Span-zu-Span-Teit 148 55 Q0 T y A
* niich VDUTRGE 3441 " 1 o
I X il ! i
NC-Rundiisch 360 000 x 0,001° Hydraulikaniage e
Spimcnrunigai ¥ oyt Kiihimittelanlage Tatikinhalt | | 800
A Srdnalkrdirer
braita P (mittal) Bojgenz=k 3 Sphnelydses, B
: Fordermenca (bel 3 bar)  Uimin 200
% Leistungsanfnahme UL AT kVA ca. 6
ristalde KV Bl
Maschinengewicht Msohing kg 15000
Aogregate kg 5o

Anderungen m Zuge der technischen
Walterentwicklung vorbehallen
Blldnachwems: Kranss-Maillen (Selle 3 oban),
G. Pritachow/W. Philipp (Seits 3 rechis unten)
E. Fischer AG (2, Esite-4 oban]




