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Spanende Fertigung
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Messe AMB: Weiterentwicklungen bildeten das Gros des Angebots

Komplettbearbeitung
liegt weiterhin im Trend

Solide Fertigungstechnik statt
technischer Spielereien zeigten
die Hersteller spanender Werk-
zeugmaschinen auf der Stutt-
garter Messe AMB. Die Neue-
rungen zielen darauf, die Pro-
duktivitdt und Wirtschaftlichkeit
der Anlagen weiter zu steigern.

Die Stimmung wihrend der Metallbearbei-
tungsmesse AMB war gut. Mehr als 50000
Besucher kamen laut Veranstalter auf den
Stuttgarter Killesberg. Viele der 851 Aus-
steller — weitere 149 Unternehmen waren
auf Gemeinschafts- oder Hindlerstinden
vertreten — freuten sich iiber gute Gespri-
che und teilweise iiber Abschliisse. ,Es
geht aufwirts" oder ,Wir erwarten im
kommenden Jahr gute Geschifte", solche
Sitze waren hiufig zu héren.

Statt auf revolutiondre Neuerungen setz-
ten die Maschinenhersteller auf solide
Weiterentwicklung. Das Gros der Neuhei-
ten bildeten Erginzungen bestehender

Modellreihen sowie (iberarbeitete und
verbesserte Anlagen.

Mit dem Hochgeschwindigkeits-Bearbei-
tungszentrum Angulax 900 zeigte die
Goppinger Yamazaki Mazak GmbH eine
Maschine, ,.die in dieser Form von unse-
rem Haus bisher nicht angeboten, speziell
vom deutschen Markt aber gefordert wur-
de", sagte Geschiftsfihrer Dr. Omer
Ganiyusufoglu Das Zentrum ist fiirs pro-
duktive Mehrseitenbearbeiten konzipiert.

Bearbeitungszentrum FZ |12K: Das Ketten-
magazin bevorratet bis zu 64 HSK-50-
Tools. Der Werkzeugtausch - inklusive Ab-
bremsen und Beschleunigen der Spindel -
erfolgt in 0,9 s (Bild: Chiron)

Das Hochgeschwindigkeits-Zentrum Angulax
900 ist fiir die Mehrseitenbearbeitung aus-
gelegt und auf hohe Produktivitdt getrimmt.
Die Hauptspindel kann in jede beliebige
Position zwischen Horizontal- und Vertikal-
stellung gebracht werden. Gleichzeitiges
Offnen der vorderen Tiir mit der oberen Ab-
deckung und der seitlichen Tiir sorgt fiir
einen guten Zugang zum Arbeitstisch

(Bild: Mazak)

Die Hauptspindel kénne jede beliebige
Position zwischen der Horizontal- und Ver-
tikalstellung einnehmen und dadurch kon-
tinvierlich mehrere Flichen bearbeiten.
Eine hohe Positioniergenauigkeit und
schnelle Indexierung werden durch
umkehrspielfreie Laufrollengetriebe der
A-Achse erreicht. Spindeldrehzahlen von
bis zu 18000 min-! und Eilganggeschwin-
digkeiten in X-, Y- und Z-Richtung von
50 m/min sorgen fiir effizientes Arbeiten.
Der Arbeitstisch kann Spannvorrichtun-
gen, die bis zu 940 mm durchmessen und
700 mm hoch sind, aufnehmen. Die maxi-
male Tischbelastung betrigt 800 kg.

Fir die Komplettbearbeitung ist auch das
universelle Fraszentrum Unispeed 5 konzi-
piert. Die SHW Werkzeugmaschinen
GmbH, Aalen, bietet die Anlage in der
Grundausstattung  mit  CNC-Rundtisch,
Universalfriskopf und Werkzeugwechsler
an. Der Orthogonal-Friskopf arbeitet
hochgenau. Die maximale Tischbelastung
liegt bei 6000 kg, das Maschinengewicht bei
40000 kg. Das eigenstabile Maschinenbett
in Hydropolbauweise macht ein Fun-
dament iiberfliissig. Die Unispeed 5, deren
Achsen mit bis zu 2 m/s beschleunigen und
mit maximal 30 m/min verfahren, zielt ins-
besondere auf den Werkzeug-, Formen-
und Modellbau sowie auf Lohnbearbeiter
und die Luftfahrtindustrie.

Premiere feierte das modulare Kompakt-
Bearbeitungszentrum der Baureihe 12K
der Tuttlinger Chiron-VWerke GmbH & Co.
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