KOMtronic
U-axelsystem

Effektivt recessingverktygssystem

for svarvkonturer med stationart
arbetsstycke for bearbetningscentrum
och specialmaskiner

CERATIZIT ar en hégteknologisk koncern,

voramasngar ,
Tooling a Sustainable Future \ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




KOMtronic

Effektivt U-axelsystem
for bearbetningscentrum

Bearbetningscentrum

Instickssvarvning

Sparstang

Svarvning av
ventilfaste

Frisparssvarvning av
differentialhus

Lagersate

Inre kontursvarvning

Frisvarvning av
kylkanaler

Yttre kontursvarvning



Mojlighet till kontursvarvning
av stationara arbetsstycken

De fritt programmerbara KOMtronic U-axelsystemen majliggor valfria kontur-
och svarvarbeten pa icke rotationssymmetriska delar.

Tillsammans med mattillverkade tillsatsverktyg och optimalt utvalda vandskar
kan du nu klara bade konturer i borrhal och utvandig bearbetning. Detta forkortar
tillverkningstiden betydligt — med férbattrad ytkvalitet och hdgre formfdljsamhet.

Hogre effektivitet

A Anvandning av standardmaskiner istéllet for specialmaskiner
A Minskat antal verktyg

A Du slipper anvanda spannanordningar for sluttillverkning pa svarvar

Minskad styckkostnad

A Kortare bearbetnings- och genomloppstider tack vare komplett
bearbetning pa en maskin

Farre verktygsbyten
Du slipper tidskravande cirkularbearbetning
Minskad ledtid

Hog avverkning

> > > >

Lagre driftkostnader

A Komplett bearbetning pa en maskin, utan rotering av arbetsstycket

A Minimalt effektbehov tack vare U-axelsystem

Vi svarar garna pa dina fragor! Kontakta din ansvariga
kundtjanstmedarbetare eller vand dig direkt till

tech.scandinavia@ceratizit.com



Direkt
lagesgivare pa den
rorliga sliden

U-axelsystem med
direkta lagesgivare

Fordelar A Direkt lagesgivare pa den rorliga sliden
och nytta Positionen avléses s& néara verktyget som mdjligt.

A Maximal positionsnoggrannhet
For precis bearbetning.

A Direktkopplad slid
Slitage och annan mekanisk paverkan elimineras.

A Hansyn till rekylspel, slitage och andra fel som uppstar
med mekaniska komponenter
Processaker bearbetning som minskar paverkan fran fel.

A Forbattrad repeterbarhet
Jamn kvalitet.

A Overvakning av slitage hos mekaniska komponenter
Med dubbel lagesbestamning i U-axeln.
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Performance

Verktygskombinationer

Verktygskombinationer

Verktygskombinationernas funktioner beror pa L/D-forhallandet, vikten och skarparametrarna.
Hénsyn maste tas till U-axelns maximala varvtal.

Forklaring

» ABS-koppling

, Cylindriskt forband

» Serrationskoppling

» UltraMini/EcoCut-koppling

— Kapitel 5
MicroKom - svarvbom

MicroKom - svarvbom,
vibrationsoptimerat

MicroKom - svarvbom

MicroKom - serrationsstomme +
skarbarare

MicroKom - skarbarare for
utvéndig bearbetning

@5-70 mm

Utdrag ur katalogen med bearbetningsverktyg (exempel)

— Kapitel 12 o
UltraMini @05-7mm ===}

Q7
— Kapitel 10

a4
EcoCut-Mini @2-8mm = 26
@ 8-24mm
@5,6-8mm \lgﬂ=
@8- 24 mm EEH=
@13 =17 mm )
@17 -26 mm &c—)— = = = =
@5,6mm/@6,9mm e Ep—
d9mm/@ 11 mm e

@6-22mm

@25-44 mm

1

— Kapitel 5

a4
a5
76
a7
28

@44 —63 mm

MicroKom - 3
skarbarare E I
63 -93mm

MicroKom -
bom + skarbarare
@90 -365mm

28

216

212

216

J%@

26
a8

210 [
212
216 H

212
216

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Recessingverktyg
Verktygsprogram fér U-axelsystem

Tillsatsverktyg
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HPS 115

A Slagléngd: 2 (1) mm
A maximal matningshastighet: 80 mm/min
A maximalt varvtal: 6 000 min-

HPS-115-EM-ABS32 — 8

HPS 160

A Slagléngd: 2 (1) mm
A maximal matningshastighet: 100 mm/min
A maximalt varvtal: 6 000 min-

HPS-160-EM-ABS40 — 9

UAS 115

A Slaglangd: 22 (¥11) mm
A maximal matningshastighet: 300 mm/min
A maximalt varvtal: 4000 min-

UAS-115-E-G-22-2 / UAS-115-EM-G-22-2 — 10
UAS-115-E90-G-22-2 / UAS-115-EM90-G-22-2 — 11

UAS 160

4 Slagléngd: 32 (¥16) mm
A maximal matningshastighet: 350 mm/min
A maximalt varvtal: 4000 min*!

UAS-160-EM-G-32-3 — 12

A Slagléngd: 50 (+25) mm
A maximal matningshastighet: 350 mm/min
A maximalt varvtal: 4000 min-*

UAS-160-EM-G-50-3 — 13

A Slagléngd: 70 (£35) mm
A maximal matningshastighet: 350 mm/min
A maximalt varvtal: 4000 min*!

UAS-160-EM-G-70-3 — 14



Performance

Recessingverktyg
Serie 2

KOMtronic High-Performance-System HPS-115-2
HPS-115-EM-ABS32

8| o
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LF 0
Skarlage
LPR
Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begaran.
HPS-115-EM-ABS32 Direkt lagesgivare pa den skjutbara sliden
Beteckning KOMET-nr Granssnitt LPR LF wr
Artikelnr mm mm kg
E32 20012
HPS-115-HSK63-EM-ABS32-2-2 60 005 10257 HSK 63 171 42 6,5
HPS-115-SK40-EM-ABS32-2-2 E32 22012 SK 40 164 35 6,6
Tekniska data
A Slaglangd: 2 (+1) mm utan balansering Diagram dver max. slaglangd kontra varvtal
A maximal matningshastighet: 80 mm/min inom 0,5 mm slaglangd, tilsatsverktyg upp tll 0.6 kg
darefter avtagande 7000
A maximalt varvtal: 6 000 min-!
A invindig kylmedelstillférsel: 40 bar — MMS mdjligt 6000 ~__
A kompakt konstruktion = 5000
" . " . o . £
A storre noggrannhet tack vare direkt lagesgivare pa den skjutbara delen £ 4000
<2
S 3000
Skyddsklass: IP67 2000
Driftsatt: fullvardig NC-axel for intrapolering
1000
Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 16.
0 0.2 04 06 08 1,0

Slag + [mm]
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Recessingverktyg
Performance Serie 3

KOMtronic High-Performance-System HPS-160-3
HPS-160-EM-ABS40

8| 8|3 8
s|=8 s -
\ o 5
IS
IS
o
LF Skarlage
LPR
Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begaran.
HPS-160-EM-ABS40 Direkt [agesgivare pa den skjutbara sliden
Beteckning KOMET-nr Grénssnitt LPR LF Wt
mm mm kg
HPS-160-HSK100-EM-ABS40-2-3 1E32000100008X HSK 100 214 45 13,6
HPS-160-SK50-EM-ABS40-2-3 1E32000100010X SK 50 204 35 14,0
HPS-160-CAT50-EM-ABS40-2-3 1E32000100012X CAT 50 204 35 14,0
HPS-160-BT50-EM-ABS40-2-3 1E32000100011X BT 50 222 53 15,1
Tekniska data
A Slaglangd: 2 (+1) mm utan balansering Diagram dver max. slagléngd kontra varvtal
. . . . . = tillsatsverktyg upp till 0,8 kg
A maximal matningshastighet; 100 mm/min inom +0,5 mm slaglangd,
dérefter avtagande 7000
A maximalt varvtal: 6 000 min*
A invindig kylmedelstillférsel: 40 bar - MMS mdjligt 6000 ~__
A kompakt konstruktion — 5000
“ . " . o . £
A storre noggrannhet tack vare direkt lagesgivare pa den skjutbara delen £ 4000
£
S 3000
Skyddsklass: IP67 2000
Driftsatt: fullvardig NC-axel for intrapolering
1000
Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 17.
0 0.2 04 06 08 1,0

Slag + [mm]
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Recessingverktyg

Performance Serie 2
KOMtronic U-axel UAS-115-2
UAS-115-E-G-22-2 | UAS-115-EM-G-22-2
Orienteringshal
o -
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N LF
LPR Skarlage [|
Dimensionering av borrbild pa sidan 15.
Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begéran.
UAS-115-EM-G-22-2
RASE e Direkt ldgesgivare pa den skjutbara sliden
. KOMET-nr . KOMET-nr A LPR LF WT
Beteckning Artikelnr Beteckning Artikelnr Grénssnitt mm mm kg
E21 20110 E3120110
UAS-115-HSK63-E-G-22-2 60 005 02257 UAS-115-HSK63-EM-G-22-2 60 005 12257 HSK 63 178 42 6,4
UAS-115-SK40-E-G-22-2 E2122110 UAS-115-SK40-EM-G-22-2 E31 22110 SK 40 171 35 6,5
UAS-115-CAT40-E-G-22-2 E21 24110 UAS-115-CAT40-EM-G-22-2 E3124110 CAT 40 171 35 6,8
UAS-115-BT40-E-G-22-2 E21 26110 UAS-115-BT40-EM-G-22-2 E3126110 BT 40 178 42 6,7
Tekniska data Diagram dver max. slaglédngd kontra varvtal
tillsatsverktyg upp till 1 kg inkl. adapter
A Slaglangd: 22 (£11) mm
A maximal matningshastighet; 300 mm/min 4500
A maximalt varvtal: 4000 min' beroende pa den skjutbara delens lage 4000 \
(se diagram dver slaglangd kontra varvtal) 3500
A invandig kylmedelstillférsel: 40 bar — 3000 \
A Utforanden med annan slaglangd méjliga pa begaran £
= 2500
=
S 2000
Skyddsklass: IP67
Driftsétt: fullvardig NC-axel for intrapolering 1500
1000
Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 16. 500 I —
On takimlar: Sayfa 18. 0 2 4 6 10
Slag + [mm]
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Recessingverktyg
Performance Serie 2

KOMtronic U-axel UAS-115-2
UAS-115-E90-G-22-2 / UAS-115-EM90-G-22-2

Orienteringshal

L6sgéring
vridning 90°
A_I § Im &g =
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3 3 © _
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e =
S o
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w
T
8
o
h LF
LPR Skarlage []
Dimensionering av borrbild pa sidan 15.
Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begaran.
UAS-115-EM90-G-22-2
R A S H e Direkt ldgesgivare pa den skjutbara sliden
Beteckning KOMET-nr Beteckning KOMET-nr Grénssnitt LPR LF Wt
mm mm kg
UAS-115-HSK63-E90-G-22-2 E21 20120 UAS-115-HSK63-EM90-G-22-2 E3120120 HSK 63 178 42 6,4
UAS-115-SK40-E90-G-22-2 E21 22120 UAS-115-SK40-EM90-G-22-2 E3122120 SK 40 171 35 6,5
UAS-115-CAT40-E90-G-22-2 E21 24120 UAS-115-CAT40-EM90-G-22-2 E3124120 CAT 40 171 35 6,8
UAS-115-BT40-E90-G-22-2 E21 26120 UAS-115-BT40-EM90-G-22-2 E3126120 BT 40 178 42 6,7
Tekniska data Diagram dver max. slaglangd kontra varvtal
tillsatsverktyg upp till 1 kg inkl. adapter
A Slaglangd: 22 (£11) mm
A maximal matningshastighet; 300 mm/min 4500
A maximalt varvtal: 4000 min' beroende pa den skjutbara delens lage 4000 \
(se diagram dver slaglangd kontra varvtal) 3500
A invandig kylmedelstillférsel: 40 bar — 3000 \
A Utforanden med annan slaglangd méjliga pa begaran g \
= 2500
E \
S 2000
Skyddsklass: IP67
Driftsétt: fullvardig NC-axel for intrapolering 1500
o ) ) 1000
Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 16. 500 I —
On takimlar: Sayfa 18. 0 2 4 6 8 10
Slag + [mm]
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Performance

Recessingverktyg

Serie 3

KOMtronic U-axel UAS-160-3
UAS-160-EM-G-32-3

Orienteringshal
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Dimensionering av borrbild pa sidan 15.

Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begaran. Granssnittsplacering med 90° vridning pa begaran

UAS-160-EM-G-32-3 Direkt |agesgivare pa den skjutbara sliden

Beteckning KOMET-nr Granssnitt LPR LF Wt
Artikelnr mm mm kg
1E313310032010

UAS-160-HSK100-EM-G-32-3 60 005 13255 HSK 100 198,5 45 12,11

UAS-160-SK50-EM-G-32-3 1E313330032010 SK 50 188,5 35 12,5

UAS-160-CAT50-EM-G-32-3 1E313350032010 CAT 50 188,5 35 12,5

UAS-160-BT50-EM-G-32-3 1E313370032010 BT 50 206,5 53 13,6

Tekniska data

A Slaglangd: 32 (£16) mm

A maximal matningshastighet: 350 mm/min

A maximalt varvtal: 4000 min-' beroende pa den skjutbara delens lage
(se diagram &ver slaglangd kontra varvtal)

4 invandig kylmedelstillforsel: 40 bar

A Utféranden med annan slaglangd méjliga pa begaran

Skyddsklass: IP67
Driftsatt; fullvardig NC-axel for intrapolering

Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 17.

On takimlar: Sayfa 18.

12

Diagram 6ver max. slaglangd kontra varvtal
tillsatsverktyg upp till 1,8 kg inkl. adapter

4500
4000

3500 \
3000 \\

2500

Varvtal [min”]

2000 \
1500 \
N\

1000
\
500
0 5 10 15 20 25
Slag + [mm]
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Recessingverktyg

Performance Serie 3
KOMtronic U-axel UAS-160-3
UAS-160-EM-G-50-3
Orienteringshél
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E
3 LF
- LPR

Dimensionering av borrbild pa sidan 15.

Standardgranssnitt HSK, fler grénssnitt (sidan 19) pa begaran. Granssnittsplacering med 90° vridning pa begaran

UAS-160-EM-G-50-3 Direkt |agesgivare pa den skjutbara sliden

Beteckning KOMET-nr Granssnitt LPR LF Wt
Artikelnr mm mm kg
1E313310050010

UAS-160-HSK100-EM-G-50-3 60 005 15055 HSK 100 196 45 12,4

UAS-160-SK50-EM-G-50-3 1E313330050010 SK 50 186 85 12,8

UAS-160-CAT50-EM-G-50-3 1E313350050010 CAT 50 186 35 12,8

UAS-160-BT50-EM-G-50-3 1E313370050010 BT 50 204 53 13,9

Tekniska data

A Slaglangd: 50 (£25) mm

A maximal matningshastighet: 350 mm/min

A maximalt varvtal: 4000 min' beroende pa den skjutbara delens lage
(se diagram &ver slaglangd kontra varvtal)

A invandig kylmedelstillforsel: 40 bar

A Utféranden med annan slaglangd méjliga pa begéran

Skyddsklass: IP67
Driftsatt; fullvardig NC-axel for intrapolering

Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 17.

On takimlar: Sayfa 18.

cuttingtools.ceratizit.com

Diagram dver max. slaglédngd kontra varvtal
tillsatsverktyg upp till 1,8 kg inkl. adapter
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Recessingverktyg
Performance Serie 3

KOMtronic U-axel UAS-160-3
UAS-160-EM-G-70-3 Orienteringshal
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Dimensionering av borrbild pa sidan 15.

Standardgranssnitt HSK, fler granssnitt (sidan 19) pa begaran. Granssnittsplacering med 90° vridning pa begaran

UAS-160-EM-G-70-3 Direkt lagesgivare pa den skjutbara sliden

Beteckning KOMET-nr Granssnitt LPR LF Wt
Artikelnr mm mm kg
1E313310070010

UAS-160-HSK100-EM-G-70-3 60 005 17055 HSK 100 196 45 12,6

UAS-160-SK50-EM-G-70-3 1E313330070010 SK 50 186 35 13,0

UAS-160-CAT50-EM-G-70-3 1E313350070010 CAT 50 186 35 13,0

UAS-160-BT50-EM-G-70-3 1E313370070010 BT 50 204 53 141

Tekniska data Diagram dver max. slaglédngd kontra varvtal

tillsatsverktyg upp till 1,8 kg inkl. adapter
A Slaglangd: 70 (£35) mm

A maximal matningshastighet: 350 mm/min 4500
A maximalt varvtal: 4000 min beroende pa den skjutbara delens lage 4000 \
(se diagram &ver slaglangd kontra varvtal) 3500
A invandig kylmedelstillforsel: 40 bar = 3000 \
A Utforanden med annan slaglangd méjliga pa begaran E 2500 \
§ 2000 \
Skyddsklass: IP67 \
Driftsétt: fullvardig NC-axel for intrapolering 1500 N
1000
Integrering i verktygsmaskinen: Sidan 17. 500 —
On takimlar: Sayfa 18. 0 5 10 15 20 25

Slag * [mm]
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Performance Serie 2 och 3
Dimensionering av borrbild serie 2 och 3
Slaglangd:
70 (£35) mm
40
AL Orienteringshal
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Recessingverktyg

Performance Serie 2

Integrering i verktygsmaskinen (schematisk bild)

En detaljerad schematisk bild tas fram per projekt.

Maskin/spindel
Stator med
statorledning @ 8,4 mm
Langd 2-5m
Modulator
Bussledning @ 8,2 mm Ledning 48 V@ 11,1 mm
Kopplingsutrustning Niitdel 48 V

115/230 V
eller 400 V
240 W

fran
maskinen

PLC-granssnitt

NC: n Ledning: +10 V mélvarde 24V 0,5A
analog -
axelmodul fran
o . . maskinen
0 Ledning: Arvérde for position
Maskintillverkare CERATIZIT

PLC-grénssnitt
| PLC behdvs 13 ingdngar och 4 utgangar 3 M-kommandon behévs fér markering och avmarkering av U-axeln.

Malvérdesangivelse
+10 V hastighetsmalvarde fran NC-styrsystemets analoga axelmodul till NCA.

Inkrementellt positionsérvéarde

NCA dverfor inkrementellt den aktuella positionen till den analoga axelmodulen i NC-styrsystemet.
Féljande signalformer ar tillgangliga:

A TTL-niva (5 V) till RS-422, interpolerad, fyrkantsvag

A 1 Vit (1V topp-topp), sinusvag

Med KOMtronic U-axelsystem behdvs ingen effektdel i NC-styrsystemet.

16
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Recessingverktyg

Performance Serie 3
Integrering i verktygsmaskinen (schematisk bild)
En detaljerad schematisk bild tas fram per projekt.
Maskin/spindel
Stator med
HPS-160 statorledning @ 8,8 mm
Langd 2-5m
Modulator
UAS-160
Bussledning @ 6,7 mm Ledning 48 V @ 11,1 mm
Koppli trustni
opplingsutrustning Natdelda
115230 V
eller 400 V
240 W

PLC-granssnitt

[\ [0%

0 Ledning: £10 V malvarde

analog
axelmodul

0 Ledning: Arvarde for position

fran
maskinen

NC-anpassning

24V 0,5A

fran
maskinen

Maskintillverkare

CERATIZIT

I PLC-granssnitt

| PLC behdvs 13 ingéngar och 4 utgangar 3 M-kommandon behdvs for markering och avmarkering av U-axeln.

I Malvérdesangivelse

110 V hastighetsmalvarde fran NC-styrsystemets analoga axelmodul till NCA.

I Inkrementellt positionsérvarde

NCA odverfor inkrementellt den aktuella positionen till den analoga axelmodulen i NC-styrsystemet.

Foljande signalformer &r tillgéngliga:
A TTL-niva (5 V) till RS-422, interpolerad, fyrkantsvag
A 1 Vit (1V topp-topp), sinusvag

Med KOMtronic U-axelsystem behdvs ingen effektdel i NC-styrsystemet.

cuttingtools.ceratizit.com
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Tillsatsverktyg
Performance Serie2och 3

Frontverktyg

Tillsatsverktyget kan monteras direkt pa den skjutbara delen.
Féljande hallare ar tiligangliga for verktyg med standardgranssnitt (fler pa forfragan).

o
N
w
ABS-hallare Cylindrisk hallare
SZID LPR LB WT KOMET-nr DCONWS  BD LPR LB WT  KOMET-nr
mm mm kg Artikelnr mm mm mm mm kg  Artikelnr
P80 23060
ABS 32 33 22,5 0,28 60 006 13200 10 17,8 36 26,5 0,22 P8121070
P80 24060 P8121080
ABS 40 37 26,5 0,37 60 006 14000 12 21,8 36 26,5 0,23 60 006 01200
P8121090
ABS 50 42 28 0,64 P80 25060 16 25,8 46,5 36 0,27 60 006 01600
P8121100
20 33,8 46,5 36 0,38 60 006 02000
25 38,8 56 46,5 0,53 P8121110
32 47,8 58,5 49 0,67 P8121120

ad

LPR

Universalhallare Brygghallare
DCONWS d LPR LB WT d LPR LB WT
mm mm mm mm kg KOMET-nr mm mm mm kg KOMET-nr
16
ABS 32 65 48 38 0,56 P81 29060 65 18 8,49 0,36 P8129070

Artikelnr 60- tillgangligt i lager

18 cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Oversikt dver verktygsgranssnitt

Oversikt dver maskinspindelgranssnitt
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Performance

Recessingverktyg

Komplett bearbetning

Komplett bearbetning i en sluten processkedja

1o [

Samma vanliga programmering ...

Integrering av KOMtronic U-axelverktyg i de olika

maskinstyrsystemen

20

Svarvbearbetning och métning
i fleroperationsmaskinen

Komplett bearbetning:
- Farre tempo

- Farre verktyg behovs, inga specialverktyg

- Hogre kvalitet

Matning av passningar:

- Precisionsmatning med matdorn eller métprobe

- Méjlighet till automatiskt testsnitt

A Sparar tid

A Sparar verktyg

A Hogre kvalitet

A Automatisk slitagekompensering

GO U15

G120

G1U14.5Z-0.5 0 Avfasning
G1Z-6

G1U14 0 Steg
G1U13.75 2-6.25 0 Avfasning
G1Z17

G1U135 0 Steg
G1225

G3Z-3418 U9.9E13.5 0 Radie
G1Z-42U12 0 Lutande
G0 U9.75

G0 210

Styrsystemstyp | Tillverkare
Sinumerik 840 D powerline
Sinumerik 840 D(i) solution line SIEMENS
Sinumerik ONE
Fanuc 15i | 16i | 18i | 21i

- FANUC
Fanuc 30i | 31i| 32i|0i  fran version D
Heidenhain iTNC 530 | iTNC 530 HSCI

HEIDENHAIN

Heidenhain TNC 640, TNC 7
Mazatrol Matrix | SmoothX MAZAK
Bosch Rexroth MTC-200 V18 BOSCH
Bosch Rexroth MTX REXROTH
Meldas MITSUBISHI
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Recessingverktyg
Performance Bearbetningscentrum

Arbetsstycke: Differentialhus

4 Flexibilitet

A Minskad mangd dyrbar formskarning

A Ersitter separata bearbetningar pa en svarv,
ingen sérskild spannanordning behévs

A Hogre kvalitet

Bearbetning: Svarvning av invdndig radie Bearbetning: reverserad planing
Skéarhastighet v, =80 m/min Skérhastighet v, =80 m/min
Matning f =01 mm/vary Matning f =012 mm/varv
Skérdjup  1:a snittet a, = 1,5 mm Skérdjup a =0,3mm

2:a snittet a, = 0,2mm Radiellt slag 14,5 mm
Radiellt slag 10 mm

Arbetsstycke: Medicinsk ledplatta

Bearbetning: konisk bearbetning
med radiekontur

A Kortare genomloppstid
A Lagre verktygskostnader
A Kortare tillverkningstid
A Hogre kvalitet och
processékerhet

Material: Titan

Skérhastighet
v, =50 m/min

Matning
f=0,05 mm/varv

Med méjligheterna till svarvning, frisparssvarvning, avfasning och framstalining av NC-styrda konturer kan arbetsstycken bearbetas
komplett med hdg precision och pa kortare tid.
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Recessingverktyg
Performance Bearbetningscentrum

Arbetsstycke: Styrblock

Bearbetning: Svarvning av innerkona

A Ersitter separata bearbetningar pa en svarv,
ingen sérskild spannanordning behovs

A Kortare tillverkningstider

A Hogre kvalitet

Materialet Inconel 625 6verfors till ett koniskt borrhal
och bearbetas med tva snitt.

Skarhastighet v, =30 m/min

Matning f =0,08 mm/varv

Skardiup ~ T:asnittet a =2,5mm
2:asnittet a  =0,5mm

Arbetsstycke: Hjulhallare

Bearbetning: Omvénd konisk bearbetning

A Komplett bearbetning pa en maskin

A Ersatter separata bearbetningar pa en svarv,
ingen séarskild spannanordning behovs

A Kortare genomloppstider

A Hogre kvalitet

Skarhastighet v_ =150 m/min

Matning f =0,08 mm/ivarv 35
Konvinkel a= 9,5°_0Y05‘,
Material: aluminiumgjutgods
s| 8y ST
| — L L

Med mdjligheterna till svarvning, frisparssvarvning, avfasning och framstalining av NC-styrda konturer kan arbetsstycken bearbetas
komplett med hdg precision och pa kortare tid.
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Recessingverktyg
Performance Bearbetningscentrum

Arbetsstycke: Lagerplatta

Bearbetning: svarvning av lagersate

A Kortare genomloppstid

A Kortare verktygsbytestid

A Léagre verktygskostnader

A Komplett bearbetning

A Flexibilitet

A Hogre noggrannhet och processakerhet

Material 42CrMo4
Variabel diameter

Arbetsstycke: Styrblock

Bearbetning: Komplett bearbetning
med ett svarv-/fradscentrum

A Kortare tillverkningstid
A Léagre verktygskostnader
A Flexibilitet

A Hogre kvalitet

Material 42CrMo4

Arbetsstycke: Styrblock

Bearbetning: svarvning av ytterkonturer

A Komplett bearbetning i ett bearbetningscentrum

A Ersatter separata bearbetningar i en svary,
ingen sérskild spannanordning behodvs

A Kortare tillverkningstider

A Hogre kvalitet

Material: Inconel
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Recessingverktyg
Performance Bearbetningscentrum

Arbetsstycke: Hydraulcylinder

Bearbetning: sparsvarvning av ventiler
Ursvarvning av invéndiga konturer och
instick med tva U-axelsystem

A Kortare genomloppstider
A Kortare verktygsbytestider
A Léagre verktygskostnader
A Léagre kringkostnader

A Flexibilitet

Matning f = 0,1-0,15 mm/varv
Varvtal n = 2000 min"'

Ventilsatesbearbetning

A Bearbetning med standardmaskiner
i stallet for specialmaskiner

A Prototyptillverkning, motorberedning

A Svarvning av konturer inom ett brett
omrade i en operation

A Hogre kvalitet

A Hogre produktivitet

DIN uppygift — VAR I6sning

Finborrning Slipning Brotschning och utvéndig flexibel och modulér
sparsvarvning verktygsuppbyggnad
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Performance Industry Solutions

Komplett bearbetning av
turboladdningsaggregat

Planfrds med fasthal MaxiMill 275 for bearbetning av turboladdningsaggregat
@ 50-125 mm
Med dubbelsidiga oktagonformade vandskar med 16 anvandbara skarkanter.

A Robust design, stabil och stadig verktygskropp

A Speciellt skarmaterial for hdgsta termomekaniska krav

4 Definierad, stabil skdareggsstyrning

A Garanterat hégsta produktivitet, processakerhet och kostnadseffektivitet

Foérbearbetning utvandigt av V-band - interpolerande avstickningsverktyg

A Extremt stabilt verktygsutférande

A Skargeometri speciellt anpassad till bearbetningsprocessen avseende
bearbetningstid och hallbarhet

4 Invandig kylmedelstillforsel direkt vid verktygsskaret

Slutbearbetning utvéandigt av V-band — KOMtronic U-axelsystem
Med additivt tillverkade tillsatsverktyg och specialformade vandskar,
3 skér med slipad spargeometri och spannspar.

A Véasentligt hogre skarvarden jamfért med konventionell bearbetning
A Integrerad lagesgivare
A Kortare och stabilare verktygskonstruktion med optimal skarvférbindning

Slutbearbetning av motlager till trumpethal KOMtronic U-axelsystem
Med stegtillsatsverktyg med 4 vandskar

A Komplett slutbearbetning med ett verktyg

A Hogsta noggrannhet nas

4 99 % anvéandning av standardvéandskar

A Direkt skarvétsketillforsel till varje skar

A Integrerad lagesgivare

A Kortare och stabilare verktygskonstruktion med optimal skarvférbindning
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Recessingverktyg
Performance For specialmaskiner

KOMtronic SMS / UAC / UAD

Plansvarvhuvud med inbyggd givare och KOMtronic U-axelsystem som kan integreras i spindein

Skapa svarvkonturer med stationart arbetsstycke till en lag kostnad

CERATIZIT utokar produktprogrammet med KOMtronic U-axelsystem som kan integreras i spindeln, baserat pa flera decenniers erfaren-
het av tillverkning av plansvarvhuvuden for specialmaskiner. Systemen ar avsedda for olika monterings- och driftvillkor hos plansvarvhu-
vuden.

A Plansvarvhuvuden med direkt KOMtronic ldgesgivare pa den skjutbara delen
A KOMtronic U-axelsystem med egen drivning, kan integreras i spindeln

KOMtronic U-axelsystem som kan integreras i spindeln
Ventilsatesbearbetning
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Recessingverktyg

Performance

Slide Measurement System

KOMtronic SMS

Slide Measurement System

Konventionella plansvarvhuvuden med direkt Iagesgivare (SMS)

A Direkt lagesgivare pa den sliden 6kar positionsnoggrannheten och darmed ocksa bearbetningskvaliteten.
A Reglering av rekylspelet dven vid slitagebetingade féréndringar

A Mindre paverkan av slitage pa bearbetningskvaliteten

A Méjlighet att kompensera for varmgang hos dragstangsdrivningen

A Battre processkompatibilitet

Dragstangsmandvrering

medroterande elektronikenhet

Spindel

Plansvarvhuvud

berdringsfri energi-
och datadverforing

Signalledning

Lagesgivare

Exempel:

PKE 160-25-101-SMS/positionering med motorgivare/100 upprepningar per mm/métomrade +10 mm

0,02
——min
@ max

4 Max-min (spread)
—=— Mmedelvarde (median)

- \
0015 A~ \
> A\

0,01

0,005 | A %

Avvikelser

0,005

-0,01
Lage hos skjutbar del

PKE 160-25-101-SMS/direkt lagesgivare/100 upprepningar per mm/méatomrade £10 mm

Avvikelser

-0,005
Lage hos skjutbar del
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Recessingverktyg
Performance U-Axis Cartridge

-

¥

KOMtronic UAC
U-Axis Cartridge

KOMtronic UAC-system som kan integreras i spindeln

A KOMtronic-drivningen i plansvarvhuvudet integrerad i spindelnosen

4 Inga drivningsdelar genom spindeln (mitten &r fri vilket underlattar genomféring av medier,
exempelvis MMS) och da behovs inga lagerstéllen for drivningselement.

A Kort verktygsoverhdng, maximal styvhet, speciell spindelutformning (lager), kompakt konstruktion

A Kan fas med direkt lagesgivare pa den skjutbara delen for hdgre noggrannhetskrav

A Enkel montering av recessingverktyg med drivenhet, anslutning av moduler via stickkontakt

A Avsett for hogre varvtal (hos balanserade plansvarvhuvuden)

4 Ingen instéllningsrorelse utifran i den roterande spindeln och darmed belastas inte
spindelanslutningskonstruktionen ytterligare

Integrering i verktygsmaskinen, se sidan 30.

Skérvétskesvarvgenomforing

Elektronikenhet

Plansvarvhuvud med

bal i
alansering Signalledning

berdringsfri energi-
och datadverféring

Energiledning

central skarvatskegenomféring

28 cuttingtools.ceratizit.com




Recessingverktyg

Performance U-Axis Drive
I

KOMtronic UAD

U-Axis Drive

KOMtronic UAD-system som kan integreras i spindeln

A Elektronikenhet med inbyggd servomotor (medroterar i spindeléanden)

A Justeringsrorelser behover inte utforas i spindeln utifran. Det minskar belastningarna pa spindelsystemet.
Den inbyggda elservodrivningen i spindelanden medroterar och forsorjs med el via en transformator som
ocksa medroterar. Data 6verfors ocksa berdringsfritt via den medroterande transformatorn.

4 Vil anpassad for borrskaft med skjutbar del. Axelrotationen omvandias i borrskaftet med skjutbar till en
translatorisk rorelse.

A Kan fas med direkt lagesgivare pa den skjutbara delen for hogre noggrannhetskrav

A Bara en signalledning genom maskinspindeln behovs

A Spindellagerdiametern kan hallas lag

Integrering i verktygsmaskinen, se sidan 30.

Skarvatskegenomfdring

Elektronikenhet med drivning

Plansvarvhuvud med balansering

Skarvatskehal

berdringsfri energi-
och datadverféring

Signalledning

Axel for justering den skjutbara delen i plansvarvhuvudet
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Recessingverktyg

Performance UAC / UAD

B uac ( Bm (

Integrering i verktygsmaskinen (schematisk bild)

En detaljerad schematisk bild tas fram per projekt.

Maskin/spindel

KOMtronic-system integrerade i spindeln

Stator med
statorledning @ 8,8 mm
Langd 2-5m

Modulator

Bussledning @ 6,7 mm Ledning 48 V @ 11,1 mm

Kopplingsutrustning Néatdel 48 V

115/230 V
eller 400 V
240 W

fran

maskinen

[ PLC-grénssnitt NC-anpassning
NC: u Ledning: +10 V mélvarde 24V 0,5A

analog .
axelmodul fran
e . . maskinen
I Ledning: Arvérde for position
Maskintillverkare CERATIZIT

I PLC-granssnitt
| PLC behdvs 13 ingangar och 4 utgangar 3 M-kommandon behdvs for markering och avmarkering av U-axeln.

I Malvérdesangivelse
110 V hastighetsmalvarde fran NC-styrsystemets analoga axelmodul till NCA.

I Inkrementellt positionsérvarde
NCA dverfor inkrementellt den aktuella positionen till den analoga axelmodulen i NC-styrsystemet.
Foljande signalformer r tillgéngliga:
A TTL-niva (5 V) till RS-422, interpolerad, fyrkantsvag
A 1 Vit (1V topp-topp), sinusvag

Med KOMtronic U-axelsystem behdvs ingen effektdel i NC-styrsystemet.
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Performance

Fragor och svar/installationshjélp

Fragor och svar om U-axelverktyg

1. Vilken noggrannhet kan jag uppna med KOMtronic U-axel?

Utan matsystem i den skjutbara delen: diameter £0,01 mm, med
métsystem diameter £0,005 mm. Métsystemets uppldsning ar

<1 um (noggrannheten som kan uppnas beror pa annan paverkan
under bearbetningen, exempelvis verktygsbytesfel, skarslitage
och s vidare).

2. Hur kan vandskarets position korrigeras?

Varje skér korrigeras direkt via NC-styrsystemets
verktygshantering. Pa verktyg med korta klamhallare kan
instéllningen ocksa ske via dessa.

3. Maste U-axeln alltid méatas pa nytt efter skarbytet?

Nej, U-axeln eller den skjutbara delen har alltid samma lage.
Véndskarets 14ge kan korrigeras under processen direkt i
maskinen.

4. Maste KOMtronic U-axel tas ut ur maskinen nér verktyget
ska matas?

Nej, det kan ske om en skarvstalle anvands (tillval) med bekvam
lossning.

5. Vad ar varvtalsgransen?

4 000 varv/min med viktsymmetriskt monterat tillsatsverktyg
i mitten av den skjutbara delen, beror pa slaglangden vid
mandvrering.

6. Ar grovbearbetning méjlig med KOMtronic U-axel?

Olika bearbetningsmetoder (grov- och finbearbetning) ar méjliga.
Den skjutbara delen har en maximal kraft pa 4 000 N.

Det tillatna vridmomentet & 200 Nm. Men anvandningsdata beror
pa verktygets totala langd och pa U-axeln.

7. Hur drivs U-axeln?

U-axeln drivs av en servomotor. Den skjutbara delen pa serien
UAS115/160 drivs av en kulskruv med minimalt spel.

Installationshjalp

Uppdragsgivaren behover sakerstalla fljande villkor for att
KOMtronic U-axelsystem ska kunna integreras i maskinen och
fungera som avsett:

1. Statortillagg for beroringsfri energi- och datadverféring till
KOMtronic U-axel. Tank pa att det inte far finnas nagra konflikter
med andra maskindelar, verktygsvaxlaren eller dylikt. Tillverkning
av anpassningsdelen for statorelementet ingar inte i leveransen
fran CERATIZIT.

2. In- och utgangarna som behdvs for KOMtronic U-axelsystem
pa maskinsidan tillhandahélls av uppdragsgivaren. Det

analoga axelaggregat som behgvs fér U-axeldrivningen maste
tillhandahallas och konfigureras av uppdragsgivaren.

cuttingtools.ceratizit.com

8. Vilken arbetsstyckesdiameter kan bearbetas?
Anvéndningsomradet &r 0,5-500 mm med hansyn till
motsvarande verktygsdverhang och skarv.

9. Hur manga olika diametrar eller skar kan anvandas?

Flera skér kan anvandas, hur manga beror pa NC-styrsystemet
och verktygsuppbyggnaden.

10. Hur stélls verktygssystemet in?

U-axeln byts alltid i mittiaget. Da kan aven tillsatsverktyget méatas
pa en dummy i férinstaliningsanordningen. Matningen efter
processen kan ocksa ske med automatisk skérkorrigering via
verktygshanteringen.

11. Underhallsintervall och service?

Hogst 2 ars mellanrum men 1 gang per ar rekommenderas.

12. Vilken ar den forvantade livslangden?

Med regelbundet underhall och skétsel och byten av slitdelar ar
den realistiska livslangden 6ver 6 500 drifttimmar vilket motsvarar
ca 10 ar.

13. Kan KOMtronic U-axlar anvéndas pa maskiner

med flera spindlar?

Ja, men hansyn till de évriga uppgifterna for verktyg i maskiner
med flera spindlar.

14. Upp till vilken storlek kan HSK63 eller HSK100 bearbetas?
KOMtronic UAS-115 upp till ca @ 250 mm, KOMtronic UAS-160
upp till ca @ 500 mm med hénsyn till verktygséverhang och skarv.
15. Ar U-axlarna battre Iampade for vertikal eller

horisontell bearbetning?

U-axlarna kan anvéndas bade vertikalt och horisontellt.

De kan jamf6ras med fér- och nackdelarna hos vanliga verktyg
(centrifugalkrafter).

3. De nddvandiga programvaruanpassningarna i
maskinforloppsstyrsystemet maste utféras av uppdragsgivaren
fore idrifttagningen.

4. Funktionell bedomning: Processkraven avseende maskin-
och bearbetningskonceptet maste uppfyllas. Bedém da bland
annat takttider och bearbetningsdata. Verktygsvéxlaren maste
vara anpassad for verktygsvikten och verktyget maste passa i
magasinet.

Vid bedémningen av dessa uppgifter ger CERATIZIT stod efter
behov.
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Performance BaZMod

KOMtronic HSK-i B i

Forskningsprojektet BaZMod Z
Komponentanpassad maskinkonfiguration vid tillverkning med cyberfysiska tillsatsmoduler. M @ D

Som projektledare slutférde CERATIZIT forskningsprojektet BaZMod med partner fran industrin
och forskningsvarlden.

Vad betyder BaZMod?
Med syftet att utdka bearbetningsspektrat i moderna bearbetningscentrum (BAZ) anvénds en méngd intelligenta verktyg
(CPM, cyber physical modules) som ocksa behdver forsérjas med data, energi eller medier.

Integrering av dverforingselement i verktygsspindeln och halaxelverktygshallaren (HSK-A) ska mojliggéra 6verforingen
via maskin-/verktygsgranssnittet. Malet ar att ta fram en framtida standard som ger mgjlighet ill tillverkaroberoende och
standardiserad inkoppling av intelligenta verktyg eller CPM:er.

Inom ramen for BaZMod-projektet (www.bazmod.de) utékades det befintliga HSK-granssnittet med kontakter pa planytan
for data- och energidverforing.

HSK-i 1 Data+ [ Data—

Maskin-/verktygsgranssnitt

- F\
: oo+
) ]
y S —
1 GND 148VDC
Kontaktallokering Dataéverforing
4 kontakter finns med foljande signalférdelning: liknar RS485, 22,85714 MHz, 8N1
(1 startbit, 8 databitar, 1 valideringsbit, 8 databitar,
I Data+ 1 valideringsbit, atfoljande riktningsbyte, 1 startbit,
8 databitar, 1 valideringsbit, 8 databitar och en
I Data— valideringsbit och s& vidare), halv duplex
1 +48V High Power Supply Dataéverféringsprotokoll
liknar Profidrive-protokollet for telegram typ 3,
I GND (48V) High Power Supply Ground, ej galvaniskt isolerad mojlighet till kompletterande egenutvecklad datadverforing

Energidverforing

+48 V med max. 12,5 A; (max. 600 W)

(£ 10 % med < 5 % peak-to-peak-rippel vid effekter 50-400 W samt + 20 % med < 5 % peak-to-peak-rippel vid effekter 0-50 W
och 400-600 W)
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Forskningsprojekt
Performance BaZMod

KOMtronic HSK-i B m Z
Standardisering av kommunikationsperiferin med maskinstyrsystemet och CPS n
(cyberfysiskt system) M @D

A Standardiserat granssnitt — HSK-i 63 eller HSK-i 100

A CPS med stélldon och sensorer for aktiv bearbetningsdrift

A CPS med givare for bearbetningsévervakning eller reglering

A Berdringsfri data- och energidverféring i spindeldanden

A Upp till 600 W effekt kan 6verforas

A Kan kopplas till +48V

4 10 Mbit/s full duplex (med Profidriveadapter) eller 22 Mbit/s halv duplex (med CPS)
4 Overféringen liknar den hos RS485

HSK-i
Maskin-/verktygsgranssnitt

KOMtronic U-axel
for bromssadel-
bearbetning

Energi- och datadverforing
via spindelenhet

Svarvéverforing 600 W/
liknar RS485 22,8514 MHz

KOMtronic med
dversvarvnings-
verktyg

Maskinkopplingsskap:
data, energi

KOMtronic U-axel
med tillsatsverktyg

Intresserad?
BaZMod-tekniken kan erhallas fran CERATIZIT Besigheim i allt fran maskinutrustningen ill verktyget.
Kontakt: tech.scandinavia@ceratizit.com
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KOMilife . s

Automatisk, sekundsnab"b -

registrering av driftsdata

& KOMET

l.\\\y

Automatisk registrering och bearbetning av
driftsdata direkt pa respektive verktyg

Fordelar

>

Planerat, forebyggande underhall

Genom regelbunden planering av underhall i god tid
kan livslangden for verktygen 6kas och kvaliteten pa
arbetsstyckena sakerstallas i alla led.

Digital registrering av driftsdata
Genom patenterad, dynamisk QR-kod och
KOMIlife-appen.

Slutsatser om verktygsanvéandning
Slutsatser om status och belastning pa skareggar
genom dataregistrering under anvandning.

Ej bunden till verktygstillverkaren
KOMlife kan inférlivas i nya och roterande system
(aven fristdende), oberoende av verktygstillverkaren.

Tekniska data

Litiumbatteri CR2032
Batterilivslangd ca?2ar
Min. acceleration 1,59

Min. verktygsdiameter 50 mm

cuttingtools.ceratizit.com/se/sv/komlife

Recessingverktyg

Anvandning

Specialverktyg



Ergonomisk indikeringsenhet

A Anta driftstimmar
A Aktuell status for underhallsintervallet
A Matt: 30 x 30 x 11 mm

KOMlife
avaktiverat

Anvandbar pa diverse verktygssystem

A Vid linjar eller roterande acceleration éver 1,5 g
A Nobdvandigt monteringsutrymme: 30,1 x 30,1 x 10 mm

Verktyg roterat

‘ KOMlife

aktiverat

Kundspecifik anpasshning

A Instéllbart underhallsintervall beroende pa anvandning
A Robda, blinkande LED-lampor visar nédvandigt
verktygsunderhall

Underhallsintervall
uppnatt

QR-kod,
bildskarm

Patenterad, dynamisk QR-kod

A Digital registrering och export av driftsdata via
smartphone och KOMlife-appen
A Visning av serienummer och driftsdata

Digital avlasning av
driftsdata

Testa SjélV med _Gorgtis };OtMlife-app i App Store for
. iOS-enheter
KOMIlife-appen!
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Service och underhall

KOMET \ Performance KOMdrive / KOMtronic

Service och underhall

for recessingverktyg KOMdrive/KOMtronic

Var service

Visuell kontroll

Demontering och rengdring

Analys av faktiskt skick

Byte av alla tatningar

Montering, funktionskontroll och upprattande
av testprotokoll

A Om reparationer kravs lamnar vi en rimlig
offert med bindande leveranstid

> > > > >

Underhallsrekommendationer Underhallsintervall
Precisionsverktyg i bearbetningsprocesser stalls De har riktvardena kan variera med olika anvandningsfall.
infor besv?rllga anvandmngsfqrhallapden. Span, Verktyg Smérining Underhallsintervall
smuts, skarvatska och mekaniska pafrestningar
medfor hogt slitage. Dessutom forsamras KOMtronic Permanent-  2000-3000 drifttimmar,
kvaliteten hos slutprodukten som tillverkas och U-axelsystem smorjning med hogst 1-2 ars mellanrum
ar ofta den bakomliggande orsaken till samre
processkompatibilitet. Plansvarvhuvuden :i?;l::la’tiska 8000-10 000 drifttimmar,
. . d dragsta o 7 milj 5

Med regelbundet underhall kan dyrbara reparationer med aragstang smorjcykler mijonermanovrer
undvikas. Om servicetidpunkterna planeras i férvag Kontaktstopp-
minskar risken for maskinavbrott betydligt. verktyg manuell 30004000 drifttimmar
Facit: Regelbundet underhall 6kar

Borrskaft med manuell 3000-4000 drifttimmar

recessingverktygens livslangd och anlaggningens skjutbar del
overgripande I6nsamhet.

Och om reparationer skulle behovas:
Inga problem!

Livslangd utan underhall
eller service

langre livslangd med ) .
regelbundet underhall Alla reparationer eller underhall av huvud-

och basdelar utférs enbart av CERATIZIT pa
anlaggningen i Besigheim. Reparerade

En forsta bedomning sker efter en forutbestamd tid. recessingverktyg lamnar var montering i tekniskt
Den individuella underhallsplanen utarbetas med felfritt skick. Undvik produktionsavbrott genom att
hansyn till anvandningsvillkoren. inforskaffa ersattningsverktyg.

Underhallssystemet KOMET KOMlIife —
autonom och sekundprecis registrering av driftdata

Driftdata kan utlasas digitalt via en dynamisk QR-kod.
Kan anvandas pa olika verktygssystem
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