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Kompakte Bauweise:
hydraulische Langsschlitten-Vorschubeinheit
mit Linearmesssystem und Regelventil

Zerspanungsraum eines Sechsspindel-
Drehautomaten der Baureihe PC
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Bearbeiten Sie komplexe Teile aus NE-Metall oder Stahl?

Diirfen Schwerzerspanung und Genauigkeit bei lhnen kein Widerspruch sein?
Wollen Sie mehrere Fertigungsverfahren auf nur einer Maschine zusammenfassen?
Sind lhnen dabei Vielseitigkeit bei gleichzeitig einfacher Programmierung wichtig?

Automaten der Baureihe PC sind Bearbeitungszentren und kommen Uberall zum Einsatz, wenn klassische kur-
vengesteuerte Automaten an ihre Grenze stofSen. Ihr Funktionsumfang geht weit Uber das Drehen hinaus. Ge-
winden, Frasen, Mehrkantfertigung und aufSermittiges Bohren machen das Komplettbearbeiten geometrisch
anspruchsvoller Werksticke moglich. Sechs oder acht Drehspindeln, unabhangig voneinander steuerbare Langs-
und Querschlitten sowie Rickseitenbearbeitungen mit bis zu drei Werkzeugen sind dabei Standards. Uber das
Schitte-Programmiersystem SICS lassen sich die mehr als 56 Achsen einfach steuern.

PC-Mehrspindler sind auf die Zerspanung geometrisch anspruchsvoller Teile aus hartfesten Materialien ausgelegt.
Breite Einstiche und schwere Bohroperationen zahlen bei ihnen zum Produktionsalltag. Die Maschinen sind robust
konstruiert, langlebig und fertigungstechnisch flexibel. Sie liefern einbaufertige Prazisionsteile in kleiner und mitt-
lerer LosgrofSe. Haupt- und Nebenzeiten sind wirtschaftlich kurz, der Umristaufwand auf neue ist Teile gering.

Maschinen der Baureihe PC werden eingesetzt bei Automobilherstellern und -Zulieferern, in der Armaturen-,
Pneumatik- und Hydraulikbranche und der Lohnfertigung fur Prazisionsteile.

- freier Spanefall, kein Spanestau

+ je nach Ausfithrung sechs oder auf Wunsch acht
unabhangig voneinander steuerbare Werkstiickspindeln

- jede Werkstiickspindel hat eigene Langs- und
Querschlittenvorschiibe mit direktem Wegmesssystem

« Riickseitenbearbeitung mit bis zu drei Werkzeugen
¢ kurze Rist-, Neben- und Stiickzeiten

« die iber 56 CNC-Achsen lassen sich einfach programmieren
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Langsschlittenblock der
Mehrspindel-Drehautomaten
Baureihe PC

Kihlschmierstoff- Aufbereitungsanlage
mit Vollstromfilter und Kiihlung
(optional)
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Jede Leistung braucht ihr Fundament. Bei der Integration verschiede-
ner Verfahren, beim Zerspanen zaher Werkstoffe, fiir Schnelligkeit,
Prazision und sichere Prozesse ist dies eine stabile Maschinenstruk-
tur. Das modulare und flexible Schiitte-Konzept basiert auf Giber 100
Jahren Erfahrung im Bau von Werkzeugmaschinen.

Maschinenbett und Spindelkasten aus Mineralguss sichern die Dampfung
Thermostabilitat als Voraussetzung fir sehr gute Werkstlckoberflachen und
lange Werkzeugstandzeiten.

Die Spindeltrommel der PC-Mehrspindler wird durch eine hydraulisch beta-
tigte, dreiteilige Hirth-Verzahnung verriegelt. Die formschlussige Arretierung
der Trommel bewirkt Stabilitat und Wiederholgenauigkeit.

Hydraulik und (auf Wunsch) der Kihischmierstoff werden aktiv gekthlt. Die
Maschine arbeitet so auch bei grofsem Zerspanungsvolumen unter gleich
bleibender Temperatur. Das Ergebnis ist eine konstant hohe Fertigungsgenauigkeit
auch bei hochst anspruchvollen Zerspanungsaufgaben.

Spindeltrommel mit Hirthverzahnung,
im Spindelkasten arretiert

« stabiler Grundaufbau durch bewahrte Rahmenkonstruktion

« Bett und Spindelkasten aus Mineralguss sorgen fiir hohe Dampfung
und Thermostabilitat

- optimale Langsschlittenfiihrung bis an die Zerspanstelle durch den
Schiitte-Block: Die Kraft flieRt unmittelbar durch die Spindelmitte

- Positionierung der Spindeltrommel iiber dreiteilige
Hirthverzahnungsringe

= Kiithlung von Hydraulik und Kiihlschmierstoff (Option)

Spindelkasten mit Querschlitten und Spindeltrommel
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Antriebe flr geregelte
Drehzahlen in ausgewahlten Lagen

Zentralantrieb §
drehzahlgeregelter Einzelspindelantrieb //
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Wie effektiv ein Fertigungsmittel arbeitet, hangt entscheidend davon ab,
wie gut die verwendeten Technologien ineinandergreifen. Fiir die PC-Mehr-
spindler hat Schiitte ein Antriebskonzept entwickelt, das den Anforderun-
gen einer Hochleistungsfertigung genauso gerecht wird wie denen nach
Energieeffizienz.

Ein starker Zentralantrieb stellt fir jede Spindel genau die Leistung bereit, die diese zum
Stechen oder Stech-Langdrehen braucht.

Auch das Einbringen grofRer Bohrungen mit hohen Vorschubkraften und Dreh-
momenten ist fir die Spindel- und Vorschubantriebe kein Problem.

Sind technologisch optimale Werkstlckdehzahlen erforderlich, die von der
Grunddrehzahl abweichen, kdnnen drehzahlgeregelte Einzelspindelantrie-
be zugeschaltet werden (Option). Sie ermdglichen bei geringen Zusatzkosten
einen unabhangigen drehzahlgeregelten Betrieb jeder Spindel.

« Zentralantrieb mit hohem Drehmoment

- zuschaltbare Einzelspindelantriebe fiir
lagenspezifische Drehzahlwahl

- frei programmierbarer Drehzahlverlauf

 Optimierung von Zerspanung und Stiickzeit

CNC-gesteuerte Mehrkant-Schlageinrichtung
mit direktem Antrieb

MODULARES SPINDELKONZEPT, WIRTSCHAFTLICHE PRODUKTION
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Anwendungsbeispiel:
variabler Werkzeugantrieb
in Spindellage 6

Anbauschema der
variablen Werkzeugantriebe

)

O digitale Werkzeugantriebe
Antriebsalternative Uber Wechselrader
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Die passende Drehzahl
fur jeden Prozess

Die Drehzahl der Werkzeugspindel kann unabhangig ausgewahlit und
im Prozess variiert werden: So kann sie optimal arbeiten. Fiir beson-
dere Anforderungen kann man die Antriebswelle der Werkzeugspin-
deln stillsetzen (Option).

Der Antrieb erfolgt spielfrei Uber Zahnriemen. Dank der prazisen Regelung von Drehzahlen
und Vorschub ist Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter moglich. Optional lassen sich die
Werkzeugantriebe auch Uber Wechselrader vom Zentralantrieb abgreifen.

Typische Anwendung ist die Gewindefertigung mit Gewindebohrern, Formern und Schneid-
eisen im interpolatorischen Verbund mit der Langsvorschub-Achse, Gegenspindelantrieb mit
frei programmierbarer Drehzahl sowie Regelantrieb fur Zusatzeinrichtungen.
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AUF DEN PUNKT GENAUE TECHNOLOGIEDATEN
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Prazision und
Prozesssicherheit

bei komplexen Bauteilen:
Querschlitteneinheit mit
Standard-Wechselhalter

Antriebskasten mit hydraulischen
Langsschlitten-Vorschubeinheiten
und Linearmesssystemen
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Alle Spindel-, Vorschub- und Schaltantriebe der Mehrspindel-
Drehautomaten Baureihe PC sind digital geregelt. Die Rege-
lungsgiite sichert eine hohe Konturtreue beim Kopierdrehen
und die Oberflachenqualitat geschlagener Flachen.

Die exzellente Dampfung der Maschinen verbessert das Regelkreisverhalten in
dynamischen Prozessen. Die hohe Kraftdichte ermdglicht kompakten Maschi-
nenbau. Im Fall vom Crashs sind die hydraulischen Vorschubantriebe Uberlast-
sicher.

Das Schnellwechselsystem SWS 400 fir die Drehwerkzeuge reduziert die
Stillstandzeiten. Auf Mehrspindel-Drehautomaten bestens bewahrt, macht SWS 400 das

Voreinstellen der Werkzeuge aufSerhalb der Maschine méglich. Hohe Wiederholgenauigkeit ist
garantiert.

Schnellwechselsystem SWS 400

- direktes, hoch auflésendes Messsystem

« Schnittstelle zum Schnellwechsel-System
SWS 400 fiir DrehmeiRel

= HSK-Schnittstelle fiir Bohrwerkzeuge
 kompakte, starke hydraulische Vorschubantriebe
+ integrierte Handhabungs- und Abfiihreinrichtung (Option)
- Beschadigungsfreies und gerichtetes Abfiihren
der Werkstiicke

Schnellwechselsystem SWS 400
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Die Kreuzschlitten, montierbar auf

allen Langs- und Querschlitten, stellen
beliebige Innen- und AuRenkonturen
mit einfachen Standardwerkzeugen her.
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Die Kreuzschlitten der PC-Reihe machen auch komplexe Konturen maglich.
Man kann sie in allen Langs- und Querlagen der Drehautomaten aufbauen.
Die Konturelemente am Teil werden mit Standardwerkzeugen hergestellt und
in hoher Konturtreue und Genauigkeit gefertigt.

Typische Anwendungsfelder fur Kreuzschlitten sind Kontur-
drehen und Gewindestrehlen. Beliebige rotationssymmetrische Kon- .
ren, wie Kegel, Kugelformen, Freistiche und Radientbergange
kédnnen innen oder aullen gefertigt werden.

Die Kreuzschlitten werden auch in Verbindung mit angetriebenen
Einrichtungen eingesetzt, beispielsweise beim Mehrkant-
schlagen im Langdrehverfahren, Frasen oder exzentrischen
Bohren.

Die Kreuzschlitten lassen sich komfortabel Uber die Steu-
positionieren. Das hilft beim Umrusten oder einer Werkzeugkor- rektur aber auch
beim Wechsel von DrehmeifSel oder Aufbaueinheiten.

Querschlitteneinheit flr rlckseitige Bearbeitung mit einem
feststehenden und einem angetriebenen Werkzeug

* bis zu 15 CNC-Kreuzschlitten je Maschinentyp
» CNC-Kreuzschlitten auch fiir die Werkstiickriickseite
- einfach und bequem aufbau- und nachriistbar

= CNC-Kreuzschlitten als Basis fiir Einrichtungen,
stehend oder angetrieben, und fiir Werkzeughalter-Systeme

« beliebige Auen- und Innenkonturen mit einfachen
Standard-Schneidwerkzeugen

« hydrodynamische Flachfiihrungen fiir die Kreuzschlitten quer

+ hydrodynamische Muldenfihrung fiir die Kreuzschlitten langs
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Bohreinrichtung mit einstellbarer
Exzentrizitat von 0 mm bis 26 mm und HSK-Schnittstelle
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Komplettbearbeitung bedeutet haufig, unterschiedliche Fertigungsverfahren
zusammenzufassen. Zahe wie auch hochfeste Werkstoffe zu bearbeiten, be-
dingt ausgereifte, flexible Zerspantechnik. Antriebe, Werkzeug- und Zusatz-
ausrustung werden ganz nach Anforderung des Kunden konfiguriert. Spater
lasst die Maschine sich bei Erweiterung des Anwendungsspektrums jederzeit
nachriisten.

FUr die PC-Baureihe steht ein umfangreiches Angebot von Einrichtungen zur Verfligung.

Damit kann die Maschine entsprechend der Bearbeitungsaufgabe ausgeristet werden.

Hierzu gehoéren unter anderem

«  CNC-Gegenspindel mit Prazisionsspannfutter,

+ Bohrspindeln” von ldngs mit HSK-Schnittstelle,

+ Bohreinrichtung” mit einstellbarer Exzentrizitat von 0 mm bis 26 mm und HSK-Schnittstelle,
entweder mit Antrieb Uber einen Radersatz oder Uber den variablen Werkzeugantrieb,

+ Mehrkant-Schlageinrichtung mit regelbarem Antrieb,

 Fraseinrichtung mit Schaftfraser oder zum Schlitzfrasen,

« voreinstellbares Werkzeugsystem SWS 400,

+ Werkstlick-Abholeinrichtung zur beschadigungsfreien Werkstlickentnahme,

« Gewindebohr- oder Gewinderoll-Einrichtung axial oder radial sowie kraftvolle Antriebe mit ho-
hem Drehmoment und programmierbarem Drehzahlverlauf

+ Y-Achse mit CNC-Funktionalitat und bis zu zwei angetriebenen Werkzeugen.

+ Querbohreinrichtung”, auch fiir auBermittiges
Bohren und Frasen geeignet.

Y Innere KihImittelzufuhr auf Wunsch

AUF WUNSCH WEITERE BEARBEITUNGSMOGLICHKEITEN
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Ein auf beide Bedienseiten der
Maschine schwenkbarer Flachbildschirm
stellt die Bedienelemente dort be-

reit, wo sie gebraucht werden.

MenUbild , Lagenkonfiguration”:
Spindelantriebe und Schlitten
werden ausgewahlt und
programmiert.

DIN-ISO-Programmierung mit
erganzenden Programm-Masken

@ el 5chicto = =

Lot ~

o

Programmierung virtueller Kurven mit
vorgedachten Kurventypen:
Nur wenige Parameter sind einzugeben.
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56 und mehr Achsen zu steuern, braucht eine ausgereifte Hardware und Steuerungstechnik.
Dies insbesondere dann, wenn man die Handhabung und Programmierung nicht allein den
Spezialisten uiberlassen will.

Hardware-Basis ist ein schneller Industrie-PC, er koordiniert alle Maschinenfunktionen und bietet so die Voraussetzung fir
den Ausbau als dezentrales System (Prinzip der verteilten Intelligenz). Zur Kommunikation mit Achsen, Sensoren und Aktoren
dient der Profibus. Das Betriebssystem TwinCat vereint CNC und SPS. Projektier- und Diagnosetools fur SPS, den Service von
Achsen nebst Vorbereitung flr Teleservice sind Standard ,on Board”.

Die Technologie- und Bedienoberflache ,SICS 2000” ist so gestaltet, dass die typischen Merkmale, wie Kurvenwelle, Nocken-
schaltwerk und die speziellen Bearbeitungszyklen zur Verfigung stehen. Dies wird durch ein flaches, benutzerfreundliches
Bedien-tableau unterstutzt. Die Bedienoberflache ,SICS 2000 ist nach Betriebsarten und Bedienbereichen auf die speziellen
Anforderungen eines Mehrsprindlers zugeschnitten - zusammenhangende Prozesse sind in MenUs zusammengefasst. Die
Programmierung und Optimierung kann dem technologischen Ablauf entsprechend lagenweise und mit hoher Nutzerun-
terstltzung durchgefihrt werden.

Fr die Erstellung der Bearbeitungsprogramme stehen Zyklen mit der Visualisierung des Bewegungsablaufs und Abfrage
der Eingangsparameter bereit - der Anwender kann sein Bearbeitungsprogramm in DIN ISO oder in einer Kombination von
beiden programmieren.

Nach Fertigstellung kénnen die Zykluszeiten der einzelnen Lagen im grafischem Bewegungsablauf dargestellt werden.

dezentrale Hyd u.a. far:

und Querschlitteneinheiten, + Alle Antriebselemente - elektrische Antriebe, Hauptspindelantrieb und hydraulische
ung und Vorschub, Materialanschlag Schlittenantriebe - sind geregelte Achsen
DPMC 56 Achsen (und optional mehr) kénnen mit ,SICS 2000" programmiert werden
Profibus-

Netzwolly - Die Koordination aller Maschinenachsen erfolgt Giber einen zentralen Rechner.
- Ein Profibus-System verbindet Steuerung, Antriebsregler und Bedienpult
+ Das Programmiersystem gewahrleistet einfaches und sicheres Programmieren

 Maschinen- und Programmanalyse per Online-Service




GroRter Stangendurchmesser
normal, rund
Vierkant
Sechskant

Stangenldnge, max.
Spindelkreisdurchmesser
Werkstoffvorschub, max.

Langsschlitten
Langsschlittenweg (Lage)
Langsschlittenweg (Lage)
max. Geschwindigkeit
max. Vorschubkraft

Schlittenweg fiir riickseitige Bearbeitung

Zusatzvorschiibe

Anzahl der Zusatzlangsvorschiibe
Weg der Zusatzlangsvorschiibe

max. Geschwindigkeit
max. Vorschubkraft

Querschlitten
Querschlittenweg (Lage)
Querschlittenweg (Lage)
Spitzenhohe (Lage)

max. Geschwindigkeit
max. Vorschubkraft

Spindeldrehzahl (stufenlos)

Nebenzeit, normal

Nennleistung des Antriebsmotors

Abmessungen
Lange
Breite
Hohe

Transportgewicht Maschine

36
25
30

4
358
115

145 (..v1, vin
250 (vi)

25

4500

130

14
145
25
4500

80 @, m
70 (u..vun
60 (1..vi)

20

4500
560...4000
1,2

28

5830
1900
2580

8500

36
25
30

4
300
115

145 (..v)
250 (v))
25
4500

130

10
145
25
4500

90 (1..v)
70 (v
60 (..v
35 (v
20
4500

560...4000

1,2
28

5780
1576
2400

7500

51
36
44

4,2
340
140

175 (..v)
280 (vi)
25
8000

130

10
175
25
8000

100 (..v)
70 (v
60 (..v)
35 (vi)
20
6000

335...3000

1,5
28

5900
1766
2550

9300
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