4-Spindel-Drehzentrum fur Zahn-,
Kegel-, Ketten- und Schaltrader
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MASCHINENBAU

Vollautomatisierte Fertigungszelle

e Simultaner Einsatz von 4 Hauptspindeln

e Vorder- und rickseitige Bearbeitung

e 4 angetriebene Werkzeuge fir Bohr-,
Frasbearbeitung

e Zyklenzeit: in 60 Sekunden 2 Bauteile
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Prazision bei hoher Stuckleistung ...
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Beladeroboter
(Bin-Picking)

Orientierungseinheit

Beladeportal

Beladeband

4 Spindeldrehzentrum fiir vorder- und riickseitige Bearbeitung von
Zahn-, Kegel-, Ketten- und Schaltradern

Die geschweifte Rahmenkonstruktion des Maschinen-
bettes in Flachbettbauweise tragt die Baugruppen der
Zerspanung und nimmt die erzeugten Prozesskrafte
auf. Verrippungen des Bettes liefern die benétigte
Steifigkeit fur schwingungsarmes Zerspanen.

Langsseitig des Bettes, in zwei Abschnitten, sind die
X-Achsenflihrungen mit den orthogonal darauf ange-
ordneten Z-Achsenfliihrungen montiert. Diese Anord-
nung fuhrt zu den 2 Kreuzschlitten, die die waagrech-
ten Doppelspindeln (Synchronspindeln) tragen und
positionieren. Als Absolut-Langenmesssystem sind fur
die Linearachsen GlasmaBstabe eingesetzt. Die wechsel-
seitige Anordnung der X-Achsen mit Uberschneidenden
Fahrwegen ermdéglichen den Doppelspindeln eine Bau-
teillbergabe in gesicherter axialer und radialer Positi-
on, somit ist die vorder- und rlckseitige Bearbeitung
des Werkstuckes moglich. Auf 2 Ebenen, den Doppel-
spindeln gegenulberliegend, befinden sich die festste-
henden Werkzeuge auf massiven Tragern. Die exzentri-
schen Lochbohrungen der Werkstiicke fertigen die

4 feststehenden, angetriebenen Bohrer. Jeder Spindel
ist ein angetriebenes Werkzeug zugeordnet. Das ge-
spannte Werkstick wird Gber die Achsen der Spindel

(X, Z und C) komplett an den feststehenden Werk-
zeugen bearbeitet.

Gleitfihrungen mit Rollentrieb zwischen den Werk-
zeugebenen in der X-Achse und Gleitfihrungen
zwischen den Synchronspindeln/Doppelspindeln in
Z-Achse ermoglichen die Werkzeugkorrektur ver-
bunden mit Genauigkeiten von 0,005 mm.

Mittig zwischen den Werkzeugtragern und den X-Achsen
der Doppelspindeln angeordnete Schachte leiten die
fallenden Spane zum Austrag aus dem Bearbeitungs-
raum auf das bodennahe Férderband. Durch diese
Schachte wird auch der Kihlschmierstoff zurtick zur
KuhlImittelanlage mit ihrem Bandfilter und den
Pumpen geflhrt.

Vier Werkstlickprogramme

@ 97 mm x29 mm
@ 88 mm x 36 mm
2 136 mm x41 mm
@ 145 mm x 40 mm

PWN =




und anwenderfreundlicher
Bedienung

Beladung

Die Vereinzelung der Werkstlcke aus dem Schuttgut Gbernimmt zunachst
der im Beladebereich installierte Industrieroboter im Bin-Picking Verfahren
(Griff in die Kiste). In Folge werden die Schalt-/Festrader auf dem Belade-
band Uber Stopper und pneumatischem Mitnehmer der Orientierungs-
einheit zur Drehlagenausrichtung zugefuhrt.

Der Schwenkgreifer nimmt das ausgerichtete Teil auf und fuhrt es nach-
einander den beiden Ubereinanderliegenden Greifer des Beladeportals

zu. Die Beladung endet mit dem Fahren der Greifer zur Ubergabeposition
gegeniber den Doppelspindeln von OP10.
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Lot - - Sl
Beladeband, Stopper und pneumatischer
Mitnehmer (oben), robuste Belade

W

Feststehende Werkzeuge fur hohe Das Werkstlck fest im Griff, die Spann-
Zerspanungskrafte zange

Operation 10: Mittenbohrung fertigen, Schruppen,
Schlichten von Plan-, Innen- und AuBBenflachen

Fixiert an der MantelauBenflache durch die Dreibackenniederzugfutter der
Doppelspindeln werden in OP10 die beiden Schmiederohlinge vorderseitig
bearbeitet:

e Bohren der Wellennabe und Herstellung der Innenpassung

e Schruppen und Schlichten von 2 radialen Planflachen mit Kontur
¢ Ruckseitiges anfasen der Wellenpassung

e Ansenken von 7 exzentrischen Bohrungen zwischen den Stegen
¢ Einrollen von Beschriftung

e Drehen der verfigbaren AuBenmantelteilflache

Nach der Bearbeitung Ubergeben die Spindeln von OP10 im Schnittbereich I g '
beider X-Achsen die Rohlinge an die Segmentspanndorne der Doppelspindeln e
von OP20. Die Ubergabe erfolgt in definierter axialer und radialer Lage. i e
Bearbeitungsraum, Ubersichtlicher
Werkzeugaufbau

Operation 20: Schruppen und Schlichten von Plan-
und MantelauBenflache, Setzen von exzentrischen
Bohrungen

Die Segmentspanndorne mit Anschlag — alle Spannmittel sind mit Luft-
anlagenkontrolle ausgestattet — halten die Werkstlcke an der gefertigten
Wellennabe und erméglichen folgende rlickseitige Bearbeitung:

e Schruppen und Schlichten des AuBenmantels
¢ Schruppen und Schlichten von 2 radialen Planflachen mit Kontur
e Bohren von 7 exzentrischen Léchern zwischen den Stegen

Die zerspanende Bearbeitung der Teile ist beendet und die Segment- Sp'ar(;n?orn mit leistungsstarker Motor-
spanndorne Ubergeben an das Entladeportal. if'nac
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Entladung: Teileabnahme, Reinigung, Qualitatssicherung, Beschriftung

Das Entladeportal entnimmt die Teile aus dem Arbeitsraum der Zerspanung
und stellt sie dem Industrieroboter des Kontrollbereichs fir die nachgela-
gerten Tatigkeiten zur Verfligung. Zur Optimierung der Verfahrwege in
Verbindung mit kurzen Transportzeiten ist dieser mit einem Doppelgreifer
ausgestattet.

Uber die Handhabungsfunktionen des Roboters durchlaufen die Teile die
Stationen:

e Abblas- und Reinigungseinheit

e Mess-, Qualitatssicherungsstation

e Messteilausschleusung fur SPC-Teile, je Spindelebene getrennt
e Laserbeschriftung

¢ Entladeband bzw. Waschmaschine

Highlights

¢ Gleichzeitige Bearbeitung von 4 Werkstticken
4 simultan arbeitende Hauptspindeln
Vorder- und riickseitige Bearbeitung
Hohe Zerspanungskrafte

Feststehende Werkzeuge fiir schwingungsarme
Zerspanung - lange Werkzeugstandzeiten

Kurze Span- zu Spanzeit

Serienausstattung

e 4 Arbeitsspindeln, 23,1 kW, 130 Nm, 7000 U/min, wassergekthlt
Verfahrwege der Synchronspindeln: X: 1500 mm, Z: 240 mm

2 U-Achsen fur Korrektur zwischen den oberen und unteren Werkzeugen
2 W-Achsen fur Korrektur zwischen den Synchronspindeln

2 Spannzangen, 2 Spanndorne

18 feststehende Werkzeugaufnahmen Capto C4

Pragewerkzeug OP10

2 angetriebene Werkzeugspindeln HSK-C 63 mit 14,6 KW, 35 Nm,
4500 U/min OP10

2 angetriebene Werkzeugspindeln HSK-C 63, 20,3 KW, 50 Nm,
4500 U/min OP20

Qualitatsprufung — Besttickung und ‘
Entnahme per Roboter

Entladeband

Optionen

¢ Visualisierung Werkzeug-
verwaltung

¢ Bedienoberflachen

¢ Werkzeugbruchtberwachung

¢ Motorspindeln mit Drehdurch-
fuhrung fur Werkzeuge mit

¢ Maschinensteuerung Sinumerik 840 D SL innerer Kahlschmierstoffzufuhr

e Zentralschmierung

e KSS mit Kompaktbandfilter und Eintauchkihler .

. Spaneforderer Maschinenabmessung

¢ Nebelabsaugung e Werkzeugmaschine inkl.

¢ Hydraulikanlage Peripherie:

¢ Industrieroboter 15000 mmx 5000 mm
HK-CON GmbH

CON Maschinenbau Tel.: (0661) 25062-0
MASCHINENBAU BocklerstraBe 19 Fax: (0661) 25062-20

36041 Fulda E-Mail: info@hk-con.de www.hk-con.de




