Hembrug Mikroturn® Vertikalserie

Hartfertigdrehen
von Werkstucken bis zu g 1.500 mm

Beste Toleranzen bei Werkstiicken aus gehartetem Stahl:

 Toleranzen bei der Oberflachengiite : 0,1 —0,4 pm
¢ Formgenauigkeit

* MaB3genauigkeit

o Max. Werkstiickdurchmesser
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Das Hartfertigdrehen
bietet groBe

Vorteile gegenuber
dem Rundschleifen

Kosteneinsparung

Mit Hartfertigdrehen kénnen an einer einzelnen Hartfer-
tigdrehmaschine gehartete Werkstiicke in ein und derselben
Aufspannung mehrfach bearbeitet werden. Dadurch kann auf
ein herkdmmliches mehrstufiges Schleifen in zwei oder drei
Arbeitsgangen verzichtet werden.

Umweltfreundlich

Hartdrehen ist dank des Wegfalls von Schleiffllissigkeit und
Schleifschlamm ein trockenes und umweltfreundliches
Verfahren. Weiterhin kann durch die Trockenbearbeitung ein
nachfolgender Reinigungsprozess eingespart werden.

Hembrug Hartfertigd

Hartfertigdrehen beschreibt das Verfahren des Einpunktzer-
spanens von geharteten Werkstiicken mit Harten zwischen 55
und 68 HRC und einer Genauigkeit innerhalb von 0,002 mm.
Es ist ein einfaches, sicheres und innovatives Verfahren, dass
der Schleiftechnik den flihrenden Rang streitig macht. Dies
gilt insbesondere fiir Anwendungen, bei denen der Hersteller
Umristzeiten verklrzen muss um eine héhere Produktivitat zu
erreichen.

Mit der Hartfertigdrehtechnologie von Hembrug lasst sich das
kostspieligere und zeitaufwandigere Rundschleifen ohne Ein-
buBen in der Werkstlickqualitat ersetzen.

Enge Toleranzen

Hartfertigdrehen ermdglicht die Bearbeitung selbst komplexer
Werkstiicke in nur einer Aufspannung. Daher kdnnen sehr
hohe Genauigkeiten bei Rundlauf, Rechtwinkligkeit und Rund-
heit erzielt werden.

Mehr Flexibilitat

Mit standard CBN-Wendeschneidplatten und einer einzigen
Aufspannung kann eine groBe Vielfalt von Werkstiicken mit
unterschiedlichen Konturen und GréBen bearbeitet werden.
Dies sorgt fiir mehr Flexibilitat in der Fertigung und reduziert
Umrustzeiten.

Hohere Produktivitat

Hartfertigdrehen gewahrleistet im Vergleich zum Schleifen pro
Bearbeitungszyklus einen gréBeren Materialabtrag. Dadurch
ist das Hartdrehen 3- bis zu 4-mal schneller als Rundschleifen.



Drehen im Submikrometer Toleranzbereich

Hembrug Mikroturn® Vertikale Hartdrehmaschinen ermogli-
chen eine groBe Vielfalt von Werkstiicken, bis zu einem maxi-
malen Durchmesser von 1.500 mm, zu fertigen.

Toleranzen von < 2 pm und eine Oberflachengiite Ra von 0,1
pm sind keine Ausnahme mehr. Dank kontinuierlicher Innova-
tionen durch Hembrug kénnen unsere Kunden die Werksttick-
qualitét und Prozesssicherheit verbessern. Die Verwendung
von Hembrug Mikroturn® Ultraprazisions-Hartdrehmaschinen
gewabhrleistet die Erflllung heutiger und zukiinftiger Anforde-
rungen.

Hydrostatische Schlitten und
Hauptspindel

Hohe Anforderungen an die Genauigkeit von Prazisionsteilen
kdnnen nur mit geeigneten Maschinenkonzepten erfiillt wer-
den. Erforderlich sind eine exzellente statische und dynami-
sche Steifigkeit, eine Rundlaufgenauigkeit der Hauptspindel im
Submikrometerbereich sowie eine hohe thermische Stabilitat.
Die hydrostatischen Komponenten in der Mikroturn® Maschi-
nenserie von Hembrug sind allen anderen herkémmlichen
Lagersystemen (iberlegen und bieten groBe Vorteile.

« Ein neuer, kontinuierlicher Olfilm iiber die ganze Lange der
Flihrungen und Lagerelemente bietet die Gewahr fiir exzel-
lente Dampfungseigenschaften und eine hohe statische und
dynamische Steifigkeit.

* Die Vermeidung von Metallkontakt und damit Verschlei
garantiert eine lange und zuverldssige Lebensdauer der
Maschine und geringe Betriebskosten.

« Der temperaturgeregelte Olstrom gewéhrleistet thermische
Stabilitat.

» Aufgrund des Fehlens des stick-slip-Effekts sind kleinste
inkrementelle Schritten von 0,01 pm mdglich.

Maschinenbett aus
Naturgranit

Bei der Zerspanung von Werkstiicken aus gehartete Stahl
treten hohe Prozesskrafte auf, durch die Werkzeugmaschine
absorbiert werden missen. Aus diesem Grund wurde Natur-
granit fiir das Maschinenbett ausgewahlt. Naturgranit bietet
eine viel hohere Steifigkeit als Polymerbeton oder andere
Ausgangsstoffe. Er ist korrosions- und stressfrei und hat einen
niedrigen thermischen Ausdehnungskoeffizienten, was zu einer
erstklassigen thermischen Stabilitat fiihrt.

» Exzellente Dampfungseigenschaften

* Hohe thermische Stabilitat

» Hohe statische und dynamische
Steifigkeit

» Spannungsfrei

» Korrosionsfrei




Hembrug.Mikroturn®

2-ac;.hsige Vertikaldrehmaschine

Mit der vertikalen, 2-achsigen Mikroturn® kénnen, abhangig vom Modell,
Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 1.000 mm bearbeitet werden. Die
Modelle der Serie gewahrleisten eine flexible Produktion von groBen, rotations-
symmetrischen Werkstticken. Die horizontale Spanntechnik ermdglicht eine
einfache Handhabung des Werkstiicks. Die Verwindung des Werkstucks ist auf
ein Minimum begrenzt. Dank der Oberflachengenauigkeit kann in vielen Féllen
auf zusatzliche Endbearbeitungen verzichtet werden.

Mikroturn® Vertical 1000 V
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AuBenring

Abmessungen : 870 mm (A.D.)/810 mm (1.D.) 2-Achsen Bearbeitungszeit

Werkstoff . 100MnCr6 1. 1.D. Vorbearbeitung 5,9 min.

Harte : 60-62 HRC 2. 1.D. Endbearbeitung 7,8 min.

Spindelstock : 0,3 mm 3. A.D. Vorbearbeitung 8,3 min.
4. A.D. Endbearbeitung 10,2 min.
5. Plandrehen 8,0 min.
6. Plandrehen 8,0 min.

Gesamtbearbeitungszeit 48,2 min.



2-Achsen Hartdrehen

Hydrostatischer Z1-Schlitten
mit 0,1 pm
Wiederholgenauigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler
(optional)

Rundlaufgenauigkeit des hydrostatischen
Drehtisches 0,2 pm

Technische Daten

Hembrug Mikroturn® 650V 8oov 1000V
Max. Drehdurchmesser 650 mm 800 mm 1.000 mm
Max. Drehléange 350 mm 350 mm 350 mm
Max. Werkstiickgewicht 800 kg 800 kg 2.000 kg
Max. Tischdrehzahl 1.200 U/min 600 U/min 200 U/min
Nennmoment 270 Nm 300 Nm 800 Nm
Rundlaufgenauigkeit Hauptspindel / Drehtisch 0,2 ym 0,2 ym 0,2 um
Z-Achsen-Verfahrweg 400 mm 400 mm 400 mm
X-Achsen-Verfahrweg 700 mm 700 mm 700 mm
Max. Verfahrgeschwindigkeit 10 m/min 10 m/min 10 m/min
Max. Vorschubgeschwindigkeit 0-10 m/min 0-10 m/min 0-10 m/min
Aufldsung der Steuerung 0,01 pm 0,01 pm 0.01 pm
Positioniergenauigkeit 1um 1um 1 um
Wiederholgenauigkeit d. Fiihrungsbahn +/- 0,1 ym 0,1 ym 0,1 um

Maschinengewicht (ca.) 18.000 kg 18.000 kg 20.000 kg



4-achsi91 Vertikaldrehmaschine

Mit den Modellen der vertikalen, 4-achsigen Mikroturn® Serie kénnen
Werkstiicke bis zu einem Durchmesser von 1.500 mm bearbeitet werden. Dank
der 4-achsigen Konfiguration sind die Maschinen imstande, einen Innen- und
AuBendurchmesser simultan zu bearbeiten, was eine Reduzierung der Zyklus-
zeit um bis zu 40 % im Vergleich zu einer 2-achsigen Maschine ermdglicht.

Innenring
Abmessungen :

Werkstoff : 100MnCr6
Harte : 60-62 HRC
Spindelstock : 0,3 mm

2-Achsen Bearbeitungszeit
1. 1.D. Vorbearbeitung
2. A.D. Vorbearbeitung
3. 1.D. Endbearbeitung
4, A.D. Endbearbeitung

Gesamtbearbeitungszeit

815 mm (A.D.)/710 mm (I.D.)

10,2 min.

22,2 min

22,0 min.
16,0 min.

70,4 min.

Mikroturn® Vertical 1000 V4

Total machining time

4-Achsen Bearbeitungszeit

X/Z-Achse
1. I.D. Vorbearbeitung
2. 1.D. Endbearbeitung
Gesamtbearbeitungszeit

70.4 min.

U/W-Achse
A.D. Vorbearbeitung
A.D. Endbearbeitung
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18 min.
30 min.

Es ergibt sich eine Reduzierung der Zykluszeit bei der Bearbeitung in einer 4-achsigen Konfiguration um iiber 30%.



4-Achsen Hartdrehen

Hydrostatischer
UW-Schlitten

mit 0,1 pm
Wiederholgenauigkeit

Maschinenbett
aus
Naturgranit

Rundlaufgenauigkeit des hydrosta
Drehtisches 0,2 pm

Das vertikale, hochprazise Hartdrehen mit 4 Achsen erfiillt die heutigen Anfor-
derungen der Industrie: kiirzere Durchlaufzeiten, niedrigere Fertigungskosten

und flexible Mengen, ohne QualitdtseinbuBen. Hembrug Machine Tools bietet

ein Maschinenkonzept, das die hdchste Prozessfahigkeit gewahrleistet.

Technische Daten

Hembrug Mikroturn® 1000 V4 1500 V4
Max. Drehdurchmesser 2 1.000 mm 2 1.500 mm
Max. Drehlénge 350 mm 350 mm
Max. Werkstiickgewicht 2.000 kg 3.000 kg
Max. Tischdrehzahl 200 U/min 200 U/min
Nennmoment 800 Nm 1.200 Nm
Rundlaufgenauigkeit Hauptspindel / Drehtisch 0,2 ym 0,2 ym
Z-Achsen-Verfahrweg 400 mm 400 mm
X-Achsen-Verfahrweg 750 mm 750 mm
Max. Verfahrgeschwindigkeit 10 m/min 10 m/min
Max. Vorschubgeschwindigkeit 0-10 m/min 0-10 m/min
Auflosung der Steuerung 0,01 ym 0,01 ym
Positioniergenauigkeit 1 pm 1 um
Wiederholgenauigkeit d. Fiihrungsbahn +/- 0,1 um 0,1 pm
Maschinengewicht (ca.) 28.000 kg 30.000 kg



Optionen

e Automation

e Emulsionkiihlung

» Hochdruckkiihlung

» Werkzeug-Voreinstellungssensor

» Werkzeugbrucherkennung

e Automatischer Werkzeugwechsler mit 20
Capto C5 Werkzeughalter

e Automatische Werksttlickzentrierung

» Spaneférderer

 Graphische Simulation der
Werkstlickprogramme am
Bedienbildschirm

» Fraskopf und / oder Schleifspindel

Der entscheidende Vorteil
Hartfertigdrehen in der heutigen Welt

Hembrug hat eine lange Tradition in der Entwicklung und Her-
stellung von Werkzeugmaschinen. Heute verfiigen wir Uber eine
Uber 45-jahrige Erfahrung in der Konstruktion, Herstellung und
Vermarktung von hydrostatischen Ultraprazisions-Drehmaschi-
nen. Hembrug unterstiitzt seine Kunden in ihrem Bestreben die
Produktivitat und Qualitat zu erhéhen, um sich den aktuellen
Marktanforderungen zu stellen.

Vertreten durch:

The hard turning company

Hembrug-Vertretungen
in der ganzen Welt

Hartfertigdrehen wird gegentiber der Rundschleiftechnologie
immer wettbewerbsfahiger und mittlerweile finden unsere
Ultraprézisionsmaschinen Abnehmer weit iber Europa hinaus.
Unser Hauptsitz liegt in Haarlem, Niederlande. Vertrieb und
Service werden Uber ein weit verzweigtes Netzwerk von erst-
klassigen Vertretungen und Distributoren weltweit angeboten.
In den USA haben wir eine eigene Vertriebsniederlassung.

® 1509001

Hembrug Machine Tools
H. Figeeweg 1a+b
2031 BJ Haarlem
P.O. Box 6014
2001 HA Haarlem
The Netherlands
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