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Komplettbearbeitung grof3er Teile
Fertigungszeit drastisch reduziert

Das Unternehmen Georg
hat das Bearbeitungszen-
trum ultraturn MCc im
Portfolio. Die Maschine
kann Werkstiicke von 12 bis
250 Tonnen Gewicht bear-
beiten und weist eine Fiille
von Innovationen auf.

Georg hat die sultraturn MC«
fir die Komplettbearbeitung
von Werkstiicken mit einem
Durchmesser zwischen 1100
und 4000 mm und nahezu
beliebiger Linge entwickelt.
Die Maschine ist fiur komple-
xe und schwere Werkstiicke
konzipiert. Bei der Innenbear-
beitung von Bauteilen punktet
die Maschine mit Merkmalen
wie der Dreh-Frasbearbeitung
oder dem Bearbeiten von
komplexen Innenkonturen, die

nicht parallel zur Mittelachse
des Werkstiickes verlaufen.
Da die gesamte Bearbeitung
— zum Beispiel das Drehen,
Bohren, Frasen oder Schleifen
— und auch das Messen auf
der selben Maschine erfolgen,
spart die ultraturn MC viel Zeit
in der Produktion: Die bisher
erforderlichen, zeitraubenden
Transporte zwischen unter-
schiedlichen Maschinen sowie
die damit verbundenen Warte-
und Rustzeiten entfallen. Alle
Wechselvorgange  erfolgen
automatisch — ein Novum fiir
Maschinen dieser Grofsenord-
nung. Ein Sechs-Achs-Roboter
wechselt die Werkzeuge; sie
sind in einer mitfahrenden
Werkzeugarena gelagert. Un-
ter anderem durch die 2000
mm breiten Maschinenbetten,
die hydrostatisch gelagerten

Die »ultraturn MCt von Georg ist tief in den Boden eingelassen,
sodass alle Komponenten ohne Stufen erreichbar sind.

Fithrungsbahnen der Linea-
rachsen und spielfreie, NC-ge-
steuerte Achsantriebe erzielt
die Maschine hochste Prazisi-
on. Georg liefert das Bearbei-
tungszentrum in mehreren
Versionen mit Spitzenweiten
bis zu 25000 mm. Neu fiir die
Bearbeitung sehr groler Teile
ist auch, dass Georg die Quali-
tatskontrolle in die Fertigung

integriert. Das mitfahrende
Zwei-Punkt-Werkstiickmess-
system arbeitet wie eine gro-
Be Mikrometerschraube mit

zwei  Tastern

und vermisst E! E
die Werkstiicke I

direkt in der

Maschine. E

www.georg.com

Zwei Rundtische fiir mehr Power
Komplexe Teile einfach gefertigt

Hedelius zeigt, was ein
Bearbeitungszentrum mit
gezielt eingesetzten Opti-
onen erreichen kann: Zwei
Schwerlast-NC-Rundtische
ermoglichen eine optimale
Serienfertigung grofRer und
schwerer Werkstiicke.

Vier Achsen im Werkzeug
und dank der Rundtische je-
weils eine Achse im Werkstiick
—damit lassen sich selbst kom-
plexe Teile in maximal zwei
Aufspannungen fertigen. Im
Fall der »T7 3200¢ mit stufen-
los schwenkbarer Hauptspin-
del meint das zwei komplexe
Teile mit einem Einzelgewicht
von maximal 1200 kg. Die Son-
derausstattung mit zwei NC-
Rundtischen bietet 2 x 1330
mm X-Verfahrweg bei serien-

maRig 750 mm Y- sowie 695
mm Z-Verfahrweg. Eine Lang-
teilbearbeitung von Werkstii-
cken bis 3200 mm Lange wird
durch einfaches Herausneh-
men der Trennwand moglich.
In der Fertigung zerspant die

leistungsfahigste  Schwenk-
spindel in Stahl bis zu 550
Kubikzentimeter pro Minute
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— wahlbar sind drei Spindeln
mit 12000, 14000 oder 18 000
Umdrehungen pro Minute.
Dabei erfolgt der Wechsel der
Spindel zwischen den Arbeits-
raumen im Pendelbetrieb bin-
nen etwa zehn Sekunden, ein
Werkzeugwechsel der Haupt-
spindel benétigt eine Span-zu-
Span-Zeit von circa 9,5 Sekun-

den. Die T7 3200 punktet mit
sehr hoher Prazision, die die
Maschine uneingeschrankt fiir
den Werkzeug- und Formen-
bau geeignet macht. Direkte
optische NC-Messsysteme fiir
langfristige Genauigkeit sind
Standard. Der Pendelbetrieb
ermoglicht hauptzeitparalle-
les Risten und eliminiert so
unproduktive  Nebenzeiten.
Mittels geeigneter Spannsys-
teme kann Funktion kleinerer
Werkstiicke ausspielen. Als
Option konnen Nullpunkt-
spannsysteme planeben in

die Rundtische
oder die Ma- E' [E
schinentische

integriert wer-
den. E

www.hedelius.de

Hochleistungsfrasen in Grof3e XXL
Ein Konner fur Grof3volumiges

Hochgeschwindigkeit
plus Hochgenauigkeit
- dieses Konzept kenn-
zeichnet seit Jahrzehnten
die Werkzeugmaschinen
von Mecof. Nach einem
Relaunch setzt die »)Dyna-
millc diesen Weg fort.

Der Verfahrweg der Dyna-
mill beginnt in der X-Achse
bei 4500 mm, in der Z- Achse
reicht er bis zu 2500 mm und
in der Querachse (Y) bis zu
4000 mm. Der robuste und
modulare Maschinenaufbau

mit zahlreichen Ausfiihrungs-
varianten und Optionen er-
laubt eine hohe Ausrichtung

an individuellen Kundenanfor-
derungen. Die Vorschub- und
Achsen-Verfahrgeschwindig-
keit aller Linearachsen betragt
40 m/min bei einer Positio-
niergenauigkeit deutlich unter
den Vorgaben VDI / DGQ 3441.
Die hohe Beschleunigungen
von 2,5 m/s? der Llinearach-
sen erreicht die Maschine
dank eines spielfreien Ritzel- /
Zahnstangenantriebes.  Dies
ist fur den im Werkzeug- und
Formenbau wichtigen Um-
kehrbetrieb von hoher Bedeu-
tung. Kernkomponenten, wie
zum Beispiel die Spindelkopfe
werden bei Mecof traditionell
selbst entwickelt, gefertigt
und montiert. Auch hier ste-

Emco Mecofs »Dynamill« eignet sich ideal fiir die Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung groBer Spritzgussformen.
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hen dem Kunden bei der Dyna-
mill verschiedenste Versionen
zur Auswabhl:
« vollautomatische Fras-
kopf-Wechselsysteme
« mechanische Universal-
fraskopfe bis 1200 Nm
und 6 000 min™
«  Elektrospindeleinheiten
als Universal — und Ga-
belkopfe bis 120 Nm und
30000 min™

In Verbindung mit dem Fiinf-
achs-Fraskopf erreichen die
Nutzer Bearbeitungsergebnis-
se, die ihnen Nachbearbeitung
ersparen oder auf ein Mini-
mum reduzieren. Dank der ho-
hen Beweglichkeit der C-Achse
von + 185 Grad sowie der A-
Achse von + 110 Grad kann
der Anwender das Werkzeug
immer entsprechend der je-
weiligen Frasstrategie optimal
anstellen. Das automatische
Spindelkopfwechselsystem
gestattet ihm, fiir die Schrupp-
bearbeitung wie auch Schlicht-
bearbeitung auf die optimalen
Spindelkopfe zu wechseln. Ein
Platz in der Spindelkopfabla-
ge fiir einen dritten Spindel-
kopf steht zur Verfiigung. Die
Ablagestation ist auRerhalb
des Bearbeitungsbereiches si-
cher geschiitzt vor KiihImittel

AViA B“NTLEDN Ideen. Systeme. Losungen. P

und Spanen angeordnet. Um
die Trennstelle an den Spin-
delkopfen vor schadigenden
Einfliissen zu schitzen, ist die
Spindelkopfablage zusatzlich
automatisch abgedeckt. Ein
zentraler Erfolgsfaktor fiir die
Genauigkeit der Anlagen ist
die Temperaturstabilitat — Me-
cof hat dafiir eine maschinen-
interne Temperierung durch
kontrollierte Kuihlprozesse
aller Medien und Maschinen-
baugruppen wie Achsantriebe
(teilweise wassergekiihlt) und
Fraskopfeinheiten mit einem
geschlossenen  Kiihlkreislauf
entwickelt. Zusatzeinrichtun-
gen wie innere Kihlmittel-
zufuhr,  Ol-Luft-Kiihlsysteme,
Werkzeugwechselsysteme mit
bis zu 20/40/64 oder 96 Abla-
geplatzen, Vorschubkraftiiber-
wachung, verschiedene Mes-
staster, Video-Uberwachung
der Bearbeitung, Druckluft be-
aufschlagte Fiihrungsbahnab-
deckung, Absauganlagen oder
die Ausstattung fiir Ferndiag-
nose sind interessante Optio-
nen, die helfen
das Potential
der  Dynamill
bestmoglich
auszuschopfen.

www.emco-world.com













