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PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
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MEHRKANTSCHLAGEN De Profilier- und Wélzschlagzentren der Marke LP-

Laschet sind fir die Bearbeitung von Polygonen,

UND VERZAHNEN speziellen Formen und radialen Profilen konzipiert.

Basis des Verfahrens ist eine frei programmier-
bare Synchronisation zwischen der Werksttick-
und Werkzeugspindel mittels eines elektroni-
schen Getriebes. Dies gewahrleistet hochste
Prazision und Teilungsgenauigkeit.

Dank extrem kurzer Zerspan- und Magazinzeiten
werden die Zykluszeiten reduziert. Zylindrische
Werkstlcke kdnnen in der Regel durch die Hohl-
spindel des Spindelkopfes zugefihrt werden.

Durch den frei zuganglichen Arbeitsraum ohne
Storkonturen ist eine Handbeladung fir Son-
der- und Kleinserien jederzeit ohne Umbauten
moglich.

Zwei Baureihen sind Teil der Produktpalette:
« LP110
« LP130
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Das Profilier- und Walzschlagzentrum der Bau-
reihe LP110 rationalisiert die spanende Ferti-
gung im Bereich des Mehrkantschlagens und
Verzahnens. Das rotative Walzschlagen auf
dem Profilierzentrum vereint Dreh- und Frés-
technik.

Die manuell schwenkbare Werkzeugeinheit der
LP110-CNC lalit sich ohne groBRen Ristaufwand
von der Mehrkant- zur Verzahnungsbearbeitung
schwenken.

Auf dem Werkzeugschlitten integrierte Bohr-,
Andreh- und Fraswerkzeuge erlauben die
Zusammenfassung verschiedener Arbeits-
gange auf einer Maschine, die vorher mehrere
Maschinen erfordert haben.

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
LP110

Handbeladung fiir Sonder- und Kleinserien
jederzeit ohne Umbauten, moglich durch

frei zugénglichen Arbeitsraum ohne Stor-

konturen

Schwenken der manuell schwenkbaren

Werkzeugeinheit von der Mehrkant- zur Ver-
zahnungsbearbeitung ohne groBen Rist-

aufwand

Zusammenfassung verschiedener Arbeits-

gange auf einer Maschine durch auf dem

Werkzeugschlitten integrierte Bohr-, An-

dreh- und Fraswerkzeuge

Folgende Bearbeitungssysteme werden ein-

gesetzt:

¢ Universal-Walzschlagsystem
¢ Mehrkantsystem

*  Dual-Walzschlagsystem

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN

Steuerung Siemens CNC

Werkzeugaufnahme:
KK 3 - H 28 — horizontal
D 28 — H 28 - horizontal
D20 K -V 28 - vertikal

Werkstiickspindeldurchlass: @ 30 mm

Vorschub X und Z-Achse: stufenlos bis zu
700 mm/min

Eilgange X und Z-Achse: 15 m/min
Verfahrweg X-Achse, radial: 300 mm
Verfahrweg Z-Achse, axial: 280 mm
Werkzeugspindeldrehzahl: bis zu 6 000 UpM

Positioniergenauigkeit der Hauptspindel:
0,01°

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
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Werkstiickspindeldrehmoment: 35 Nm

Werkzeugspindeldrehmoment: 7 Nm
optional 16 Nm

Anschlusswert: 20 KW, 30 A

Anschlussspannung: 400 V, 50 Hz (oder auf
Anfrage)

Betriebsdruck - Pneumatik: 5-8 bar
Betriebsdruck - Hydraulik: 20 bar

Abmessungen der Maschine mit Schalt-
schrank [L x W xH]:
2800 mm x1450 mm x 2000 mm

Gewicht: ca. 3500 kg (abhangig von der
Ausrlistung)
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Andrehen der Planflache

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
LP110

Anwendungsbeispiel: * NC-Ladesystem
PlusMinus-Schraubendreher

 Schraubwerkzeugprofile:

Fiinfachsiges CNC-Walzschlagzentrum — zur Kreuzschlitz PH 00 - PH 4

Bearbeitung von PlusMinus-Schraubendreher- » Torx T1 bis T60 2
klingen + PozidrivPz0-Pz4 ) |
Sechskant SW 2 bis SW 10 Walzschlagen von PlusMinus-

* Rohteile-@ 2-10 mm
Teilelangen 50-320 mm

+ Werkstiickspindelkopf LP110 mit Spann-
futteraufnahme, Bremsscheibe fiir Taktbe-
trieb und AC-Servomotor

Sechskant-Kugelkopf SW 2 bis SW 10 Schraubendreferklingen

*  Bearbeitungsschritte:

Vereinzelung der abgeschlagenen/abge-

sagten Abschnitte Uber Hublademagazin

in Klingenmagazin

+ Frassystem manuell schwenkbar von hori- . Schieben der Abschnitte mittels NC-La-
zontaler auf vertikale Position

desystem von hinten durch Werksttick-
+ Frasspindel zur Bearbeitung von PlusMinus- spindelkopf in Spannposition
Werkzeugprofilen « Fertigung der flr Kreuzschlitz- und Torx-

profile notwendigen Drehbearbeitungen

+ Durchstolmagazin fiir Hublader r
« in einer Aufspannung

Frasen der Uberstehenden
Kanten

4

PlusMinus-Schraubendreher-
klinge nach der Bearbeitung
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Zuflihrung des Rohteils tiber
LP-Stufenforderer

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN

LP110
Anwendungsbeispiel: « Schraubwerkzeugprofile:
Torx-Kugelkopf-Schraubendreher - Kreuzschlitz PH 00 - PH 4

Torx T1 bis T60

Funf-achsiges CNC-Walzschlagzentrum zur Pozidriv P2 0 - Pz 4

Bearbeitung von Schraubendreherklingen

_ Sechskant SW 2 bis SW 10
Rohteile-@ 2,5-10 mm « Sechskant-Kugelkopf SW 2 bis SW 10 Zufiihren des Werkstlckes
* Teilelangen 50-320 mm + Bearbeitungsschritte
+ Werkstickspindelkopf LP110 mit Spann- + Zuflihrung des Rohteils ber LP-Stufen-
futteraufnahme, Bremsscheibe flir Taktbe- forderer

trieb und AC-Servomotor Andrehen der Planfliche

+ Frassystem manuell schwenkbar von hori- - Walzschlagen der Torx-Kugelkopf-
zontaler auf vertikale Position Schraubendreherklinge in einer Auf-

+ Durchstomagazin fiir Hublader Spannung

NC-Ladesystem

3

Walzschlagen der Kugelkopf-
Schraubendreherklinge

4

Torx-Kugelkopf-Schrauben-
dreherklinge nach der Be-
arbeitung
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Andrehen der Planflache

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
LP110

Anwendungsbeispiel:
Kreuzschlitz-Schraubendreher

Das hier gezeigte Profilier- und Walzschlag-
zentrum ist fir die Bearbeitung von Kreuz-
schlitz-Schraubendrehern konzipiert.

2

Walzschlagen
+ Zuflihrung der Rohlinge (Rund oder Sechs-

kant) Gber Stufenforderer
* Rohteil-@ 2-4 mm
+  Teilelange 80-200 mm

«  Profile: Kreuzschlitz, Torx, Pozidriv, Sechs-
kant, Sechskant-Kugelkopf

« Maschine mit finf CNC-Achsen

+ DurchstoBmagazin flir Hublader ausgelegt
flr Werkstiick-@ 2-12 mm

3

Langdrehen und Auswurf des
fertigen Werkstiickes

4

Kreuzschlitz -Schrauben-
dreherklinge nach der Be-
arbeitung
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Das Walzschlagzentrum LP130 ist fir die mitt-
lere bis schwere Zerspanung von Mehrkant-,
Sonder- und Radialprofilen konzipiert.

Die Basis der LP130 sind das rotative
Fertigungsverfahren, die Automatisierungs-
maglichkeiten, die Zusatz- und Werkzeugein-
richtungen fir die Optionen Frasen, Bohren,
Andrehen usw., sowie die Bedien- und Rist-
freundlichkeit.

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
LP130

Kompakter Spindelkopf mit @ 80 mm
Spindeldurchlass

Variable Werkzeugsysteme

Hohe Antriebsleistung

Grofter Werkstiickspindeldurchlass
Optimale Zerspanleistung

Hohe statische und dynamische Steifigkeit

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN

Steuerung Siemens CNC

Werkzeugaufnahme:
KK 3 — H 28 — horizontal
D 28 - H 28 - horizontal
D28 L -V 28 - vertikal

Werkstuickspindeldurchlass: @ 80 mm

Vorschub X und Z-Achse: stufenlos bis zu
700 mm/min

Eilgdnge X und Z-Achse: 15 m/min
Verfahrweg X-Achse, radial: 300 mm
Verfahrweg Z-Achse, axial: 280 mm
Werkzeugspindeldrehzahl: bis 5700 UpM

Positioniergenauigkeit der Hauptspindel:
0,01°

PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN
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Werkstiickspindeldrehmoment: 42 Nm

Werkzeugspindeldrehmoment: 7 Nm
optional 16 oder 25 Nm

Anschlusswert: 25 KW, 35 A

Anschlussspannung: 400 V, 50 Hz (oder
auf Anfrage)

Betriebsdruck — Pneumatik: 5-8 bar
Betriebsdruck — Hydraulik: 30 bar

Abmessungen der Maschine mit Schalt-
schrank [L x W xH]:
2800 mm x 1450 mm x 2000 mm

Gewicht: ca. 4000 kg (abhangig von der
Ausriistung)

& 15
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PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTREN

LP130
Anwendungsbeispiel: Die Fertigung von Verlangerungen erfolgt in
Verlangerung fir Steckschlissel drei Arbeitsgéngen:

Uberdreh
Um die Fertigung von Verlangerungen effektiv erarenen

zu gestalten, werden auf der LP130 Fertigungs-  *  Bearbeitung des Vierkants
schritte aufgeteilt und parallel durchgefuhrt. + Bohrung

In der ersten Bearbeitungsstation wird die  Anwendungsbeispiele (Bilder)

Werkstickkontur gedreht und der Vierkant (sw 1. Walzschlagen des Vierkants (Bild 1)
1/4'-3/8"-1/2") wéalzgeschlagen. . ,

2. Uberdrehen (Bild 2)
AnschlieBend wird das Werkstlck zur zweiten 3. Schlagen des Vierkants (Bild 3)

4

5

Bearbeitungsstation, der Bohrstation, transpor- . ONC-Ladeachse (Bild 4)

tiert. Diese befindet sich aus Steifigkeitsgriinden _ )
auch auf dem Maschinenbett. . Fertigung _der Querbohrung mit VHM-Werk-
zeugen (Bild 5)

In der Bohrstation wird CNC-gesteuert eine
Querbohrung in den Vierkant gebohrt (2,5—
6,6 mm @).

Parallel zur Bohrbearbeitung wird der nachste
Vierkant bearbeitet.
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ZUBEHOR

BEARBEITUNGS- Abhangig von Applikation und gewtnschter Zer-

spanleistung kommen verschiedene Walzschlag-

SYSTEME systeme zum Einsatz.

Alle Systeme konnen in Walzschlagzentren der

Baureihen LP110 und LP130 eingesetzt werden.

18 ZUBEHOR

Universal Walzschlagsystem

Das manuell schwenkbare Kombi-Werkzeug-
system lasst sich in kirzester Zeit von der
vertikalen in die horizontale Position bringen.
Mehrkantprofile werden in horizontaler Werk-
zeugspindelposition hergestellt.

Fur die Bearbeitung von Aullenverzahnungen
wird die Werkzeugeinheit in die vertikale Posi-
tion geschwenkt. Die kurze Ristzeit unter-
streicht eindrucksvoll die hohe Flexibilitat der
Maschine (Bild S. 6).

Merkantsystem — Extra Strong

Die Anwendung: Universell einsetzbar bei mitt-
leren bis groBen Zerspanleistungen in der Ein-
zel- und Serienfertigung von Mehrkanten und
Stirnprofilen (Bild 1).

ZUBEHOR

Dual Walzschlagsystem

Die vertikale und horizontale Werkzeugspindel
sind stationdr angeordnet. Beide Werkzeug-
systeme sind ohne Umrlstung einsetzbar.
Hierdurch lassen sich in einer Aufspannung
Mehrkant- und Radialprofile bearbeiten.

Die hohe statische und dynamische Steifigkeit
der Maschinenelemente lassen den Einsatz
modernster Hartmetallschneidmittel zu. Das Er-
gebniss sind kurze Taktzeiten, hohe Prazision
und lange Werkzeugstandzeiten. (Bild 2)

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Mehrkantsystem — Extra Strong mit Entgrat-
werkzeug (Bild 1)

2. Dual Walzschlagsystem mit Radial- und
Horizontal-Walzschlagkopf (Bild 2)

€
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WERKZEUGE
SPANNMITTEL

Messerkopfe

Fir den Mehrkantbereich wurden Standard-
Messerkopfe entwickelt, die in der Regel mit
handelsiblichen Hartmetall-Wendeschneidplat-
ten bestlckt sind. Mit einer Standardiberset-
zung von 2:1 werden alle Profile mit parallelen
Flachen hergestellt.

Durch die Anzahl der Hauptschneiden eines
Messerkopfes wird das gewlinschte Profil de-
finiert (z. B. eine Schneide bearbeitet 2 Fldchen;
2 Schneiden bearbeitet 4 Flachen; 3 Schneiden
bearbeitet 6 Flachen).

Zusatzliche Werkzeugschneiden in den Messer-
képfen ermdglichen eine gleichzeitige Kanten-
brechung, Entgratung und Schnittaufteilung.

Fur das Vertikalsystems wurde eine breite
Palette von Walzschlagwerkzeugen fir die
Herstellung folgender Profile entwickelt:

+ Zahnwellenprofilen,
 Hirthverzahnungen,

* Frontverzahnungen,

+ Zahnkantenentgratungen

+ Sonderprofilen mit Konus

ZUBEHOR

Spannwerkzeuge

Die von uns eingesetzten Spannmitteln erfillen
hochste Anforderungen auch bei schwierigen
Bearbeitungsaufgaben.

Sicheres Spannen und hohe Rundlaufgenauig-
keit garantieren Qualitatsprodukte bei hohen
Werkzeugstandzeiten.

Das Druckspannzangenfutter wurde fiir Spann-
zangen nach DIN 6343 ausgelegt.

Backenfutter- und Spanndornlésungen werden
von uns nach den werkstlckspezifischen An-
forderungen konzipiert.

ZUBEHOR

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Messerkopfe flr die Mehrkantbearbeitung
(Bild 1)

2. Walzschlagwerkzeuge zur Herstellung von
Zahnwellenprofilen (Bild 2)

3. Druckspannzangenfutter (Bild 3)
4. Spreizdornfutter fir Innenspannteile (Bild 4)
5. Backenfutter (Bild 5)

€
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OPTIONEN

Die Maschinen konnen mit verschiedenen
automatischen Werkstiickzufihrungen ausge-
riistet werden.

Wellenformige Werkstlicke werden in der Regel
durch die Spindel automatisch zugefiihrt. Durch
dieses Konzept bleibt der Arbeitsraum der Ma-
schine ohne stérende Magazinaufbauten frei
zuganglich. Der Werkzeug- und Spannmittel-
wechsel kann schnell und problemlos vorge-
nommen werden.

Folgende Automatisierungssysteme werden
angeboten:

+ Schwingforderer mit optischer Werkstick-
erkennung

Hubforderer — kombinierbar mit Stempel-
einheit

 Schwerkraftforderer mit Vereinzelung und
Ein- und Ausstoleinheit

+ Portallader mit Schwenkgreifer
Roboter

* Modulare Zufiihrsysteme mit Transport-
bandern

ZUBEHOR

Sonderzubehor

Fraseinheit
* Bohreinheit
¢ Andreheinheit
*  Einstecheinheit
+  Entgrateinheit
Spindelkopfbremse fiir die Taktbearbeitung
+ Werksttickgegenhalter
¢ Linette
Stempeleinheit
+ Schiftachse flir Radial - Messerkopf
+Magnet- oder Scharnierband-Spaneforderer

+  Messerkopfeinstellgerat

ZUBEHOR

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Ladesystem Schwenkgreifer (Bild 1)
2. Stufenforderer (Bild 2)

3. Schwingforderer (Bild 3)

4. Stempeleinheit (Bild 4)

5

. CNC-gesteuerter Kreuzschlitten mit Profilier-
werkzeug, Bohrwerkzeug, Andrehkopf und
Einstecheinheit (Bild 5)

€
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WERKSTUCKORIENTIERTE

PROGRAMMIERUNG

Die Berger Gruppe bietet eine grolle Bandbreite an
men-gefiihrten Oberflachen fiir komplexe Anlagen-

PROGRAMMIERUNG  teyerungen
Anwendungsbeispiele (Bilder)
1. Werkstlickorientierte Programmierung WOP
(Bild 1)
2. Maschinenzustande "online” Ubersicht (Bild 2)
Spindelfreigabe fehlt —> Taster Spindelfreigabe hetatigen m

JoG

I |
3 6009

 25.08.20 12:21:12

Anlage aus '.'3' ]
 Sinamic aus | Hydraulik aus

56 Betriebsstunden

Fsum warrungeeinhizk
wnd ,‘en‘fralwhrllwmg'\1 ‘ E336
E34.2
N . — 5
Hydraulik=sgoreqrt Elk bro-5ihalts chiran b — 1 :L__ —
\ — = — ] —
M & é’ —] __lj_:__,__—:‘i"i——‘—
T — ) = —| I I
p l ian' s |
@322 g
e 1
P _I__
I/
[ S8 ——— ]|f|®E343
'r:ﬁ,ﬁ'd;“;;g,, - ;M.MEEM . T@Eu4 Ladezustand: 8
- P _f\'\ Ladezustand 8: Lader leer
Rl e .E_ = ; 5 ~ Ladezustand 1: Teil in Laderinne
LT TS]

IMI Einschal’thed.| | | | | |

Ladezustand 2: Teil in Mittenpos.
: Ladezustand 3: Teil eingeschohen
7 A T Ladezustand 4: Teil geladen
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PROGRAMMIERUNG

2 Spindelfreigahe fehlt —> Taster Spindelfreigabe hetatigen

i &

e — .=

1T

| 95.08.20 12:21:27

| Sinamic aus | Hydraulik aus |

@ 6009
Daten holen L _ Kugeldurchmesser = 3.700
Dateiibernahme : Kugeltorx GrOBe - Werkzeugradius = 12.490
Anfangswinkel = 0.008
Endwinkel = 1085.0
Anfangsoffset = 236.8
Endoffset = 40.0
Anfahrvorschub = hep
Vorschub 1 = 2008
Vorschub 2 = 178
Werkzeug PL = 2
Positionen des Laders: Werkzeug TX = 327
Teileausstand = 14.600 Drehzahl PL = 2508
Mittenposition = 350.008 Drehzahl TX = 600
Uereinzelungsposition = 1156.008 Folgewinkel = 0.0
Eilgang Endposition = 30.008 Trans 2PL = 30.500
Vorschub beim EinstoBen = 5000 Trans 2TX = 34.000
Nullposition Lader = 156.008 Durchmesser Material = 50

- Kugeltorx | | | | |

Die Berger Gruppe bietet eine universelle bus-
basierte Erfassung von Sensorsignalen wie
die Temperatur von Kihlschmierstoffen oder
AE-Signalen an der Spindelsteuerung an Ma-
schinen an. Uber das Berger Machine Interface
(BMI4.0) werden die Maschinen miteinander
vernetzt.

Funktionen des BMI4.0

Universelle Bus-basierte Erfassung von
Sensorsignalen an einer Maschine wie z. B.
KSS-Temperaturen, Motorlast, AE-Signale
zur Spindeliberwachung, Luftdruck und
-menge

Datenreduktion und Visualisierung mit Aus-
werte-Software

Vernetzung mit I0T oder Firmennetz

Programmierung von Schnittstellen zur in-
dividuellen Anbindung an bestehende BDE
oder ERP-Systeme mit OPC-Server

PROGRAMMIERUNG

REVPI AND SIEMENS I0T SERVER

- f
.
= U avarasitny o{hr!:.'-;m—.p'a
b vis VPN Connection E
1

= Teol { terial,
= . .; . i E-Mail
BMI - Analims | S—— |27

Vorteile des BMI4.0

+ Voraussetzung flr intelligente Ressourcen-
steuerung (IRP)

+ Voraussetzung flr vorbeugende Wartung
und Echtzeitliberwachung des Maschinen-
parks

+ Erfassung von Prozessdaten zur Prozess-
optimierung und Erkennung von Prozess-
abhéngigkeiten

+ Optimierung von Stillstand- und Ristzeiten,
dadurch optimale Kapazitatsplanung

& 25
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WALZSCHLAGEN VON

SCHRAUBENDREHERKLINGEN
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UND BITS

BEARBEITUNGSBEISPIELE

Universal-Walzschlagsystem

Die Profilierungszentren der Baureihen LP110 und
LP130 sind ideale Produktionsmaschinen zum Pro-
filieren von Schraubendreherklingen und Bits.

BEARBEITUNGSBEISPIELE

AL

— A+ E+HRO ARG R

Die automatische Beladung von Klingen (Lénge
bis ca. 400 mm) und Bits erfolgt durch die Hohl-
spindel des Spindelkopfes. Dies reduziert er-
heblich die Magazinzeiten.

« Tamper Torx
¢ Sechskant-Kugelkopf
+  Schlitzklinge (Zweiflach)

+ Torg-Set
Das Teilespektrum fiir die Schraubwerkzeugin- . Tri.wing
dustrie umfasst folgende Profile: )
+ Zweikant
+ Phillips ,
P * Vierkant
+ Pozidriv
¢ Sechskant
« Torx
Pos. Bearbeitung Zerspanzeit in Sekunden Pos. Bearbeitung Zerspanzeit in Sekunden
1| Vielzahn 7.0 14 | Schraubendreherklinge-Tri Wing 8,0
2 | Bolsterklinge Phillips Gr. 2 2,0 15 | Schlitz-Bit-Zweiflach 10,0
3 | Schraubendreherklinge Phillips Gr. 1 2,0 16 | Schlitz-Bit-Zweiflach mit Andrehen 6,5
4 | Schraubendreherklinge Pozidriv Gr. 2 3,7 17 | Torx-Bit Gr. T 30 mit Andrehen 6,5
5 | Schraubendreherklinge Torx Gr. T 25 2,0 18 | Tamper Torx-Bit Gr. T 40 6,5
6 | Schraubendreherklinge Tamper Torx Gr.T 40 6,0 19 | Torq Set-Bit 10,0
7 | Schraubendreher-Schlitzklinge 6,0 20 | Phillips-Bit Gr. 3 2,5
8 | Schraubendreher-Schlitzklinge mit Andrehen 7,0 21 | Pozidriv-Bit Gr. 1 3,5
9 | Schraubendreher-Schlitzklinge mit Andrehen 7,0 22 | Pozidriv-Bit Gr. 3 4,0
10 | Phillips mit Andrehen (1./2. Seite) 70/6,5 23 | Phillips-Bit Gr. 0 mit Andrehen 6,0
11 | Schraubendreher-Schlitzklinge 7.0 24 | Torx-Bit Gr. T 6 mit Andrehen 8,0
12 | Schraubendreherklinge-Kugelkopf 4,5 25 | Pozidriv-Bit Gr. 2 37
13 | Schraubendreherklinge-Square Recess 45 26 | Sonder-Bit Gr. 2 3,0
BEARBEITUNGSBEISPIELE 6 27
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Horizontal-Wélzschlagsystem einer Bearbeitung mit dem HorizontalWalz-
schlagsystem. (Prinzip des horizontalen Walz-
Die unten gezeigten Werkstlcke sind Beispiele  schlagens siehe Zeichnung 1,S. 29).

Pos. Bearbeitung Zerspanzeitin Sekunden Pos. Bearbeitung Zerspanzeitin Sekunden
1| 4 Stirnnocken 10 12 | Zweiflach SW 7 mit Radienfacetten und 18
2 | Sechskant SW 15 mm 9 Radienauslauf
13 i
3 | 4 Stirnnocken mit Hinterschnitt 5° 10 3 Stirnocken 8
14 i i
2 | 2 strmocken " Komplette Schneidengeometrie (@ 12 mm) 9
1 -
5 | 9 Strmnocken s 5 | Stimnute 10 x 20 mm 6
- - 16 | Dreikant 5
6 | Vierkant SW 1/2 6
17 | Vierk; W 12 2
7 | Zweiflach SW 13 mm [Sonderlegierung] 18 lerkant S mm 0
18 | Kopierter Vierkant SW 1/2" 8
8 | Schneidengeometrie 35 mm mit 20 operer veran /
Vorschneider 19 | Tieferliegender Vierkant SW 16 mm 12
9 | AuBenkontur — Stirnnute — Bohrung @ 25 20 | Vierkant SW 20 mm 10
6,5mm -
21 | Sechskant SW 30 mm [Nirosta] 9
10 i i i
Schneidengeometrie und Stirnnute ! 22 | Schlitzschraubendrehklinge - Zweiflach 5
11| 2 Sti ki 9
« rnocken 23 | Kugelkopf — Sechskant SW 8 mm 6 |
Radial-Walzschlagsystem 1
15 Die oben gezeigten Werkstlicke sind Beispiele

einer Bearbeitung mit dem Radial-Walzschlag-
system. (Prinzip des radialen Walzschlagens
siehe Zeichnung 2, S. 29).

Pos. Bearbeitung Zerspanzeit in Sekunden
1 | 24 Stimnuten 11
2 | Steckverzahnung z = 29 19
3 | Stirnzdhne z = 30 — mit Hinterschnitt 18
4 | Kegelverzahnung z = 10 18
5 | Verzahnung z = 30 12
6 | Steckverzahnungz =13 17
7 | Steckverzahnungz =15 23
8 | Kegelverzahnung z = 18 8 2
9 | Schraubendreher - Phillipsform Gr.2 2
10 | Kegelverzahnung z = 17 6
11 | Kupplungszdhne z =9 12
12 | Steckverzahnungz =15 25
13 | Keilwellenverzahnung z = 5 24
14 | Kegelverzahnung z = 11 15
15 | Senker — Schneidenprofil z = 4 8
16 | Steckverzahnungz =11 12 A
17 | AuBenverzahnung 90° z = 36 14 H ‘ ‘
B . m
Prinzip: Radiales Walzschlagen
28 BEARBEITUNGSBEISPIELE BEARBEITUNGSBEISPIELE 6 29
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SCHLEIFMASCHINEN

BG/DA/NT Okonomisches Schleifen einfacher
Geometrien

Die CNC-gesteuerte Seiten-Flachenschleifmaschine
BG/DA/NT ist fur das ckonomische Schleifen von
WerkstUcken mit einfachen Geometrien — in diesem
Fall Schraubendreherklingen — konzipiert.

SCHLEIFMASCHINEN

Digitale Windows Steuerung Siemens

In CNC-Steuerung integrierte Messsteue-
rung mit Messtaster, Digitalanzeige des
Schleifringverschleifles, Ermittlung  der
Reststandzeit des Schleifrings

Schleiftisch in 30° Schragbett-Bauweise,
Rollenschienenfiihrung mit direktem Weg-
messsystem

Werkstlickabhangige Programmiersoftware
AC-Servomotor

Automatische intervall-gesteuerte Fett-Zen-
tralschmierung mit Uberwachung und Stor-
anzeige

Vorbereitet fir die Aufnahme von Spannvor-
richtungen

TeamViewer fiir Diagnose/Remote Control
der CNC- und SPS-Funktionen

Spindelantrieb 7,5 kW
Schleiflinge 300 mm

Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi-
sionslagerung, ausgelegt fir eine Umfangs-
geschwindigkeit von bis zu 50 m/s

Aufnahmeflansch fiir 450 mm Schleifring-@

SCHLEIFMASCHINEN

Dreiachsige CNC-Schleifmaschine:

X-Achse = Haupt-Vorschubachse
Schleiftisch angetrieben mit Linearmotor

Z-Achse = Zustellachse Schleifring
Y-Achse = Lineare Andruckachsel

+ Digitaler Achsenantrieb auf vorgespannter
Kugelrollspindel Z-Achse bzw. Prazisions-
untersetzungsgetriebe A-Achse, digitaler
Achsenantrieb Linearmotor flr X-Achse

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Seiten-Flachenschleifmaschine der Baureihe
BG1/DA/NT (Bild 1)

2. Bearbeitung von Mikroklingen in Kassette
(Bild 2)
3. Aufnahme der Rohteile (Bild 3)

4. Bearbeitung von Flachschraubendrehern;
gleichzeitiges Schleifen von vier Flachen =
zwei Schraubendreherklingen in sechs Se-
kunden (Bild 4)

5. Abtransport der bearbeiteten Werkstiicke
(Bild 5)

& 3
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ANGEBOTSANFRAGE
FRAGEBOGEN FUR TECHNISCHE DATEN

Firma

Kontakt

E-Mail

Tel./Fax

Bitte schicken Sie mir ein Angebot Uber:

MASCHINEN SEITE
PROFILIER- UND WALZSCHLAGZENTRUM 4-17
Rohteile-@
Teilelange

Schraubwerkzeugprofile
|| Kreuzschlitz
|| Torx
|| Pozidriv
| | Sechskant
|| Sechskant-Kugelkopf
|| Andere

Zufiihrung der Rohteile:

SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINE 30-31

Werkstiick
Stiickzahl
LosgroRe

Anzahl der Modelle
Be- und Entladung
Kapazitat Magazin

Bitte sende Sie den Fragebogen an sales@bergergruppe.de.

€

zuriick zu Inhalt
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