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EINLEITUNG

DIE KUGELZAPFEN-
BEARBEITUNG AUF EIN /%

§ | NEUES LEVEL HEBEN s

i
-5 . In unseren Pkws sind Kugelgelenke
: Sh— unverzichtbar - als prézisé und flexible
m Verbindung zwischen beweglichen
Teilen, wobei sie beispielsweise im
f ! Bereich von Stabilisator, Lenkung oder

Aufhangung zum Einsatz kammen.
Daruber hinaus sind diese Bauteile in
vielen anderen Branchen wie etwa dem
Maschinenbau wichtig.




Dabei unterliegen die Komponenten des
Gelenks - wie etwa der Kugelzapfen oder die
Kugelhiilsen - héchsten Qualitatsanforde-
rungen, wobei sie mit Toleranzen im Mikro-
meterbereich hergestellt werden. Mit der
neuen Maschine VST 50 bietet EMAG jetzt zum
ersten Mal eine Maschine an, die speziell flr

I die Bearbeitung der Kugel und daran anschlie-
f3enden Hals entwickelt wurde. Sie sorgt fir

l extreme Produktivitatsspringe:

» Die Span-zu-Span-Zeit der Maschine betragt
weniger als 2 Sekunden.

» Mithilfe einer rasanten Automation (inklu-
sive drei Robotern) verlasst etwa alle sieben
Sekunden ein Bauteil die Maschine.

» Damit vollzieht sich der Bearbeitungsprozess
am Kugelzapfen rund doppelt so schnell wie
bei anderen Produktionslésungen.

Wichtig dabei: Die VST 50 ist grundsatzlich
geeignet sowohl fiir kurze Kugelzapfen (Kugel-
durchmesser 16 bis 40 mm, Bauteillange 50
bis 150 mm) als auch fur lange Kugelzapfen
bis zu 450 mm.

Die Maschine bearbeitet den
hier grun markierten Bereich -
also Kugel und Hals.

Hochprazise Oberflachen
im Fokus: Die neue VST 50 von

EMAG sorgt fur eine rasante
Bearbeitung der Kugelzapfen.



DER ARBEITSRAUM DER VST 50

TEMPOMACHER IN EINEM

ANSPRUCHSVOLLEN FELD

Kugeloberflachen gehéren zu den anspruchsvollsten Bearbeitungs-
aufgaben beim Drehen - wobei EMAG mit ihrer neuen Maschine nicht
nur Qualitat garantiert, sondern zudem die ,Costs per Piece" senkt.
Was zeichnet die Losung im Detail aus?

Zwei Werkstlckspindeln

Der Grundaufbau der
VST 50 beinhaltet zwei
Werkstlckspindeln
(oben) und zwei Reit-
stocke (unten).
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Vertikal bewegliche Reitstocke (optional)



Drehbare B-Achse

U-Achse flr
die Zustellung
an der Kugel

Werkzeuge fur das

Drehen und Rollieren

der Kugel

Hohe Qualitat, schnelle Prozesse, maximale
Bedienerfreundlichkeit - die Entwickler der
VST 50 hatten alle Faktoren im Blick, die fiir eine
wirtschaftliche Metallbearbeitung stehen. Der
J<technische Kern" ist dabei gepragt von einem
hochstabilen Aufbau:

» Die Basis bildet ein Grundkorper aus dem Poly-
merbeton MINERALIT®, der ein 8-fach besseres
Schwingungsverhalten aufweist als Grauguss.
In der Folge entstehen weniger Schwingungen
am Werkzeug, was die Oberflachenqualitat
verbessert.

»

»

»

Bearbeiten des
Halses

Der Aufbau des Kreuzschlittens im Detail:

Auf der rechten Seite befinden sich die Werkzeuge
fur die Bearbeitung des Halses, auf der linken
Seite die Werkzeuge fir die Kugeloberflache. Die
Vorschubbewegung bei der Bearbeitung der Kugel
erfolgt durch die B-Achse. Der Kugeldurchmesser
wird durch die NC-gesteuerte U-Achse eingestellt.

Im oberen Bereich des Arbeitsraums gibt es zwei
hangende Werkstlckspindeln, die sich unabhan-
gig voneinander verfahren lassen — und das heif3t:
\Wahrend eine Spindel beim Bearbeitungsprozess
im Einsatz ist, kann die andere be- und entladen
werden.

Zwei Reitstocke (im unteren Bereich) kommen
optional zum Einsatz — etwa bei langeren Kugel-
zapfen.

In der Mitte zwischen Werksttlckspindeln und
Reitstocken befindet sich das ,Herzstiick” der
Maschine: der Kreuzschlitten mit den Werkzeugen.

Werkzeuge fur das



FLEXIBILITAT UND BEDIENER-

FREUNDLICHKEIT IM FOKUS

Im vorderen Bereich der Maschine befindet sich eine Roboterzelle fur ein
Hochstmaf3 an Flexibilitat und Tempo bei der Beladung. Die VST 50 lasst sich
somit sehr schnell umristen. Aufderdem sorgen die Roboter fiir einen rasan-
ten Werkzeugwechsel, unabhangig vom Maschinenbediener.

Roboter 3:
Teilehandling von Ubergabestation
nach aufden

Roboter 2:
fir die rechte Werkstlickspindel

Roboter 1:
fur die linke Werksttickspindel




Fufdbedienung

Werkzeug-
magazin

Ubergabestation

Messeinheit

Greiferstation:
Werkstlckgreifer,
Werkzeuggreifer

Bedienpanel

Einstellmeister

Die Aufgaben der drei parallel angeordneten
Roboter sind klar voneinander getrennt -
jeder Gibernimmt einen anderen Teilprozess im
Werkstlckfluss. Selbstverstandlich ware es
moglich, die dazugehoérigen Bewegungen mit nur
einem Roboter auszufiihren. Allerdings wiirden
dann die angestrebten, extrem kurzen Taktzei-
ten nicht erreicht.

Im Ergebnis entsteht ein perfekt synchroni-
siertes Zusammenspiel mit hohem Tempo.
Die Gesamtlosung ist hochautomatisiert:

» Der linke Roboter transportiert die Werk-
stiicke von der Ubergabestation zur linken
Werksttickspindel (hin und zurtick).

» Der mittlere Roboter transportiert die Werk-

stiicke von der Ubergabestation zur rechten
Werkstiickspindel (hin und zuriick). Blick auf die Roboterbeladung der VST 50:

i ) Wahrend R1 und R2 die Maschine be- und
» Der rechte Roboter transportiert die Werk-

stiicke von der Ubergabestation zur externen
Automation.

entladen, sorgt R3 im Hintergrund fir
den Transport zwischen Beladestation und
aufderem Forderband.
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Blick auf den Zugang zum
Werkzeugmagazin auf der
linken Seite der Maschine.

JAS ZU;AM;ENSPIEL VON
WERKZEUGE PER KNOPFDRUCK

TAUSCHEN

Wenn der Bediener ein verschlissenes Werk-
zeug austauschen will, driickt er einfach eine
Taste - und das Werkzeugmagazin schwenkt
fur den Tausch nach aufden. Wichtig dabei: Der
Produktionsprozess wird wahrenddessen nicht
unterbrochen!

Nach Ablauf der Standzeit wechselt der Robo-
ter die beiden Werkzeuge.



Wie kann man sich diesen gesamten Prozess
im Detail vorstellen? Der Bediener bestiickt
aufderhalb der Maschine das Werkzeugmagazin.
Dann wird das Magazin in den Arbeitsraum ein-
geschwenkt und die Maschine fihrt selbststan-
dig die Werkzeugwechsel aus. Wenn alle Werk-
zeuge im Einsatz waren, kann das Magazin
wieder rausgeschwenkt werden und der Bedie-
ner die Werkzeuge austauschen.

Um eine Fehlbedienung zu vermeiden, wird der
Bediener durch farbige Statusleuchten und co-
dierte Werkzeugaufnahmen unterstutzt.

Die Roboter be- und entladen nicht nur die
Maschine (hier im Bild), sondern sorgen auch

fur den Werkzeugwechsel.

Minimale Stillstandzeiten durch automatischen
Werkzeugwechsel:

» Zum Beginn des Werkzeugwechsels tauscht
der Roboter seinen Werkstlickgreifer gegen
einen Werkzeuggreifer

» Anschliefdend entnimmt der Roboter die ver-
schlissenen Werkzeuge aus den Werkzeugauf-
nahmen im Arbeitsraum und legt dieses im
Magazin ab. Danach werden die neuen Werk-
zeuge aus dem Magazin entnommen und in die
Werkzeugaufnahmen eingesetzt.

» Werkzeugdaten kénnen tber einen RFID-Chip
vor und nach der Bearbeitung gelesen und be-
schrieben werden.

1l



PROZESSKONTROLLE PER
KAMERA UND MESSEINHEIT

FUR MAXIMALE SICHERHEIT
UND QUALITAT

Wie lasst sich eine hohe Sicherheit bei anspruchsvollen spanenden Bearbeitungs-
prozessen garantieren? Die Antwort von EMAG ist umfassend: Prozesskameras

und ein spezielles Lichtband-Mikrometer sorgen unter anderem fur eine dauer-

hafte Bauteilqualitat und stabile Produktion.

Kamerabild des Maschinenraums
auf dem Panel:

Der Bediener kann hier etwa tUber-
prifen, ob die Spanebildung eine

Storung im Prozess verursacht.

Mittels einer hochauflésenden Kamera kann
die Bearbeitung der Werkstiicks auf dem
Bedienpanel angezeigt werden. Dies erleich-
tert dem Bediener das Uberwachen des Prozes-
ses.
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Das Lichtband-Mikrometer ermittelt die bend-
tigten Messwerte in Sekundenbruchteilen, wobei
das Ergebnis sehr umfassend ist: Es werden der
finale Kugel- und Halsdurchmesser bestimmt
und zugleich etwaige Spane detektiert. Interes-
sant dabei: Alle (!) fertigen Bauteile durchlaufen
diese Messung. Fehlerhafte Bauteile werden
automatisch ausgeschleust.

Umfassendes Ergebnis:
Die Aufnahme des Lichtband-Mikrometers

zeigt diverse Messwerte an.
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STEUERUNG

STEUERUNG_ ._
MAXIMALE PRODUKTIVITAT

IMMER MIT EINGEBAUT




Im Zuge der immer schneller voranschreitenden technologischen Entwicklung spielen
die Leistungsfahigkeit und Flexibilitat einer CNC-Werkzeugmaschine eine entscheidende
Rolle. Die Steuerung, das Herzstiick der Maschine, hat sich dabei als Schliisselfaktor
fiir eine effiziente und qualitativ hochwertige Produktion herausgestellt. Ein
aktuelles Beispiel dieses technologischen Fortschritts ist der Einsatz der neuesten
Steuerungsgeneration SINUMERIK ONE.
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Hohere Leistung und Effizienz
Kompatibilitat mit vorherigen Steuerungen
Durchgangige Bedienung flir einfachen Umstieg

Ersatzteilverfiigbarkeit und Software-Updates
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