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das Zentrum fiir
anspruchsvolle wie
hochprézise
Bearbeitung von
Werkstiicken des
Werkzeug- und
Formenbaus freuen
sich hier (von links
nach rechts) Heino
Claussen-Markefka,
Geschéftsfiihrer,
Bernd Kleinschmidt,
als Leiter der
Gruppenmontage
und Hulusi Bozkurt,
Gesamtleiter der
Konstruktion.

UNIVERSALBEARBEITUNG MIT DEM NEUEN SCHLEIFZENTRUM

Inklusive Funf-Achs-Frasen

Prazise Komplettbearbeitung bei gleichzeitig optimalen Haupt- und
minimalen Nebenzeiten hat viele Vorteile. Ein Technologiespektrum
wie das der Multitec 8 bedeutet damit auch mehr Wertschopfung.

INNOVATIV an dem Bear-
beitungszentrum (BZ) Mul-
titec 8 ist sehr viel: das Kon-
zept der angeordneten
Werkstiick- und Werkzeug-Verfahrein-
heiten, die beiden rechtwinklig zuei-
nander angeordneten Arbeitsspindeln
und vor allem die kompromisslosen Ei-
genschaften sowohl zum Spanen mit
geometrisch definierter Schneide als
auch zum Schleifen.

»Ein derartiges System, das auch den
Prizisionsanforderungen aller Techno-
logien gerecht wird, konnen nur Schlei-

NEAND

fer bauen«, ist Heino Claussen-Mar-
kefka, Geschiftsfithrer von ELB-
Schliff-Werkzeugmaschinen, ganzlich
tiberzeugt. Im Vordergrund steht ein
umfassender Nutzen. Das bedeutet,
Werkstiicke ohne Umspannen in hoher
Genauigkeit zu erzeugen und dabei ho-
he Laufzeiten, auch im mannlosen
Nachtbetrieb, zu realisieren.

Die Vorteile der prizisen Komplett-
bearbeitung bei gleichzeitig optimalen
Haupt- und vor allem minimalen Ne-
benzeiten sind fiir unterschiedliche An-
wenderbranchen und Werkstiicke inte-
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ressant. Sehr gunstig wirkt sich das
beim Bearbeiten von Werkstiicken des
Werkzeug- und Formenbaus aus.

Die Multitec 8 ist sowohl fiir zylindri-
sche wie fur kubische Werksticke
geeignet. Deren Werkstoff kann unge-
hirtet oder gehirtet sein. Neben den

ELB-Schliff Werkzeugmaschinen GmbH
Tel. +49 6073 140
www.elb-schliff.de
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i FUNF-SEITEN-KOMPLETTBEARBEITUNG

Die Multitec 8 ist eine Mehrwertlsung,
welche die beiden >Welten< Schleifen
und spanendes Bearbeiten mit definier-
ter Schneide zusammenfasst. Damit rea-
lisiert dieses BZ fiir die Fiinf-Seiten-
Komplettbearbeitung in einer Aufspan-
nung alle gangigen Technologien:

erwihnten spanenden Bearbeitungs-
techniken zum Schruppen, Schlichten
und Feinbearbeiten inklusive Hartdre-
hen sind weitere Technologien denk-
bar. So sieht das Konzept vor, dass der
Anwender selbst Walz- und Laserbear-
beitungen oder SchweifSen integrieren
kann. Weil der Schleifmaschinenher-
steller ELB-Schliff das BZ entwickelte,
erfiillt es die qualitativ hohen Anforde-
rungen an die Schleifergebnisse.

Ausgezeichnete Dampfung
und Thermostabilitat

Die Multitec 8 bearbeitet hochflexibel
Werkstiicke bis 800 mm Durchmesser
oder 560mm Kantenlinge und
300mm Hohe. Das neue Konzept
bringt dem Bediener das Werkstiick
zum Rusten und Werkstiickwechsel
gut handhabbar entgegen. Dies betrifft
sowohl die Position als auch die Zu-
ganglichkeit. Der integrierte Werk-
zeugwechsler sorgt fiir einen einfachen
und schnellen Austausch der Werkzeu-
ge und unterstiitzt den kurzfristigen
Wechsel der Technologien.

Die Basis des gesamten Systems — der
Grundrahmen — sowie die beiden Ver-
fahreinheiten fur Werkzeug und Werk-
stiick bestehen aus einer Stahlblech-
Reaktionsharz-Konstruktion. Sie ge-
wahrleistet die sehr hohe Dampfung
und Thermostabilitit des BZ. Auf je ei-
nem Schenkel des Grundrahmens ver-
fahren die Werkstiick- und Werkzeug-
einheit.
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®m Innenrundschleifen, oszillierend,

m AuBenrundschleifen, oszillierend,
m Innenrundschleifen, einstechend,
m AuBenrundschleifen, einstechend,
m Flachschleifen, oszillierend,

m Profilschleifen, einstechend,

m Bohren,

m Drehen, innen/aulRen,

m Plandrehen,

m Frasen, kartesisch interpolierend,

m Frasen, zirkular interpolierend.

Neuer Stand der Technik:
Kompromisslose Auslegung in fiinf
Achsen fiir erfolgreiches Anwenden
der unterschiedlichen Technologien
sind einige Kennzeichen des neuen
Bearbeitungszentrums Multitec 8.

Die Werkstiickeinheit verfihrt in
X-Richtung und triagt den Rundtisch.
Er ist vertikal angeordnet, was der
einfachen Spanabfuhr zugute kommt.
Seine Antriebe bewegen ihn zum einen
auf der Werkstiickeinheit senkrecht in
Y-Richtung und zum anderen um die
C-Achse. Beim Drehen und Rund-
schleifen rotiert das Werkstiick um die-
se Achse, bei anderen Bearbeitungen ist
sie geklemmt, positioniert oder inter-
poliert mit anderen Achsen.

Den Antrieb tibernimmt ein Torque-
Motor mit zwischen 0 und 120 min™!
regelbarer Drehzahl, einem maximalen
Drehmoment von 990 Nm und 10 kW
Leistung. Die Systemgenauigkeit des
hochauflosenden Winkelmesssystems
betragt 0,0005 Grad.

Wichtig fiir die Arbeitsqualitit ist auch
die extrem hohe Steifigkeit des axial
und radial hydrostatisch gelagerten
Rundtisches. Im rechten Winkel zur
Werkstuickeinheit verfihrt die Werk-

Das Konzept: Die auf dem
L-formigen Grundrahmen
angeordnete Verfahreinheit fiir
Werkzeuge (Vordergrund) und
Werkstiick ist vor dem Einhausen
deutlich zu erkennen. Der
Rundtisch des Dreh-, Bohr-, Fras-
und Schleifzentrums nimmt
Werkstiicke bis 800 mm
Durchmesser auf.

zeugeinheit in Z-Richtung. Auf ihr ist
die um die B-Achse drehbare Spindel-
einheit gelagert. Die Achse einer Spin-
del liegt in ihrer Normalposition recht-
winklig zur X-Achse und damit zur
Aufspannfliche des Rundtisches. In
dieser Position fithrt sie Rundschleif-,
Bohr-, Dreh- und Frasarbeiten aus.

Ein Maximum an
Bearbeitungsszenarien

Die zweite Spindel liegt in ihrer Nor-
malposition parallel zur X-Achse und
zur Aufspannfliche. Sie fuhrt die
Flach- und Profilschleifoperationen am
Werkstiick aus. Die Bewegung beider
Spindeln ldsst sich sowohl mit den
Achsen der Werkstiickeinheit wie auch
mit der B-Achse koordinieren. Dies
ergibt ein Maximum an Bearbeitungs-
szenarien.

Die Spindeldrehzahlen reichen von 0
(geklemmt) tiber 6000 (Schleifen) bis
zu 16000 min! (typisch zum Bohren
und Frisen). Entsprechend ausgelegt
sind die Drehmomente mit 130 sowie
79 Nm beziehungsweise die Leistung
mit 23,1 und 28,9 kW. Das Konzept
der Multitec 8 ldsst sich direkt auf gro-
Bere und kleinere BZ ubertragen, zum
Beispiel mit 1200 oder 400 mm Werk-
stiickdurchmesser. m
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