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Dreh-Schleif-Maschine

Fur Futterteile Im Getriebe- und Motorenbau

Auf der Dreh-Schleif-Maschine VLC 350 GT von Emag laufen diverse Hartbearbeitungspro-

zesse an Futterteilen bis 350 mm Durchmesser hintereinander und in einer Aufspannung ab.
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roBe Stiickzahlen, prizise Bear-

beitungsprozesse und massiver

Kostendruck — auf diese Anfor-
derungen im Getriebebau will die VLC-
GT-Baureihe von Emag eine wirtschaft-
liche Antwort sein. Die Abkiirzung >GT«<
steht fiir die Grinding und Turning und
damit fiir die Kombination aus Schlei-
fen und Drehen (plus weiterer Verfah-
ren) erganzt um die bewihrte Pick-up-
Automation. Als erste Maschine er-
schien vor rund zwei Jahren die VLC
200 GT. Jetzt folgt die VLC 350 GT
(Bild) als groBer Bruder mit Werkstiick-
durchmessern bis 350 mm. Erstmalig
ist optional eine Schleifspindel mit NC-
Schwenkachse fiir das Schleifen innen-
liegender Bohrungen integrierbar.

Vom klassischen Getrieberad

bis zum Futterteil mit Innenkegel

So kann in der VLC 350 GT die Hartbe-

arbeitung von Getrieberadern — vom

Hartdrehen der Planflachen iiber Vordre-

hen der Bohrung und des duBeren Syn-

chronkegels bis zum Fertigschleifen die-

ser Konturen — und von zig weiteren

Futterteilen mit Innenkegeln erfolgen.

Bei Letzterem zahlt sich die Innenschleif-

spindel mit NC-Schwenkachse aus:

= Drehen der Planflichen: Das Beladen
(und spatere Entladen) erfolgt mit

1 Die VLC 350 GT
ist flir Bauteile bis
350 mm Durch-
messer ausgelegt;
der Arbeitsraum ist
fir alle Aufgaben
vorbereitet und
bietet Platz fiir
mehrere Schleif-
spindeln © Emag

hohem Tempo per Pick-up-Spindel.
Die Bearbeitung startet mit dem
Hartdrehen der Planflachen.
= Drehen von Konturen: Je nach Bau-
teilgeometrie konnen im zweiten
Schritt Innenkonturen (mit ein oder
zwei Kegeln), eine zylindrische Boh-
rung und der duBere Synchronkegel
vorgedreht werden.
Schleifen der Innenkonturen: Der
Einsatz eines zylindrischen Schleif-
korpers auf der schwenkbaren NC-
Achse ermoglicht es, unterschiedliche
innenliegende Kegelwinkel zu bear-
beiten. Dazu wird die Schleifspindel
prazise auf den jeweils benotigten
Winkel geschwenkt. Auch eine etwai-
ge Bohrung wird so gefertigt (mit
einem Schleifwinkel von Null Grad).
= Schleifen der AuBenkontur: Abschlie-
Bend erfolgt das Schleifen des duBe-
ren Synchronkegels mit der AuBen-
schleifspindel.
»Ist ein groBes Teilespektrum mit vielen
verschiedenen Bohrungen zu bearbei-
ten, sind auch zwei Innenschleifspindeln
in die VLC 350 GT integrierbar«, sagt
Vertriebsmitarbeiterin Marina Manger.
»SchlieBlich erfordern kleinere Bohrun-
gen hohere Drehzahlen am Schleifkor-
per und groBe Bohrungsdurchmesser
eher eine niedrigere Drehzahl. Das kann
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man unter Umstdnden nicht mit einer
Schleifspindel abdecken. «

Kiirzere Taktzeiten -

fallende Werkzeugkosten

Generell sorgt die Kombinationsbear-
beitung aus (Hart-)Drehen und Schlei-
fen fiir schnelle Prozesse und eine hohe
Bearbeitungsqualitdt: Nach dem Dre-
hen verbleibt nur noch ein Restaufmaf
von wenigen Millimetern. Der Schleif-
prozess fallt somit deutlich kiirzer aus.
AuBlerdem lasst sich die Schleifschei-
benspezifikation — angesichts des gerin-
gen AufmaBes — gezielter auf die End-
qualitdt hin auslegen. Ein integrierter
Messtaster liberpriift Durchmesser und
Linge des Bauteils nach dem Prozess.
Fiir kleine Span-zu-Span-Zeiten sorgt
dariiber hinaus ein Linearmotor in der
X-Achse, der die Bauteile schnell in die
Bearbeitungsposition bringt.

Flexible Konfiguration

So eroffnen sich viele Einsatzmdoglich-
keiten fiir die VL.C 350 GT, wie Marina
Manger betont: »Aufgrund der Leis-
tungsfihigkeit empfiehlt sich die
Maschine vor allem fiir die Mittel- und
GroBserie. Thre Riistfreundlichkeit so-
wie die angesprochene Flexibilitit bei
der Konfiguration macht sie aber auch
fiir geringere Stiickzahlen mit haufig
wechselnden Produktionsaufgaben
interessant.« Dabei kann die Maschine
von Hand beladen oder in Linien
integriert werden.

Nicht zuletzt bietet Emag seinen
Kunden die VLC 350 GT zu einem at-
traktiven Preis-Leistungs-Verhiltnis an,
was auch am Einsatz bewéhrter Stan-
dardkomponenten liegt. » Die Kombina-
tion aus schnellen Prozessen, niedrigen
Werkzeugkosten und flexiblen Einsatz-
moglichkeiten hat bereits bei der Vor-
gangermaschine viele Produktionspla-
ner liberzeugt«, betont Manger. =
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