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CNC-Maschine

Rohre und Stangen miissen
nach dem Ablangen oder
einer erfolgten Umformung
an den Werkstiickenden bear-
beitet werden. Eine gezielt
entwickelte Maschine
verspricht hohe Wirtschaft-
lichkeit sowie schnelle und
unkomplizierte Bearbeitung
der Enden in einem Hub.
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Die Mindestanforderung bei der Bearbei-
tung von Werkstlickenden ist eine Bear-
beitung der Stirnseite inklusive der Entgra-
tung dieses Bereichs. Oftmals werden Zen-
trierbohrungen, AuBen- oder Innenfasen
oder auch ein Absetzen des Innen- oder
AuBendurchmessers gefordert. Fur die
Durchfihrung dieser Aufgaben werden
oftmals CNC-Drehmaschinen oder CNC-Be-
arbeitungszentren eingesetzt.

In Drehmaschinen wird das Werkstick in
der Regel durch die Spindel eingeftihrt und
in Rotation versetzt. Akzeptable Bearbei-
tungsergebnisse bei groBeren oder unsym-
metrischen Werkstlcken kénnen nur mit
relativ hohem finanziellen Aufwand er-
moglicht werden. Bearbeitungszentren
sind mit hohen Investitionen verbunden
und in der Regel nur fur kurze Werkstlicke
geeignet. Lange Werkstlicke kdnnen nur
in kostspieligen Bohrwerken mit sehr ho-
hen Stundensatzen bearbeitet werden. Die
Be- und Entladung von Werkstlicken ist
durch die Gestaltung dieser Maschinen
sehr zeitintensiv. Diese Maschinen sind fur
gréBere Produktionsmengen in der Regel
nicht die beste Losung.

Eine speziell entwickelte, CNC-gesteuerte
Endenbearbeitungsmaschine wie die »E 15«
von Hagen & Gobel ist fur diese Aufgabe
besser geeignet. Die horizontale Endenbe-
arbeitungsmaschine wurde konzipiert, um
an runden Werkstlcken (Rohr oder Voll-
material) in beliebiger Ldnge schnell und
unkompliziert die Werkstuickenden mittels
eines mehrschneidigen Endenbearbei-
tungskopfes mit Wendeplatten bearbeiten
zu kénnen. Durch die bearbeitungsspezifi-
sche Anordnuna der Wendeplatten kon-
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Endenbearbeitungsmaschine mit hydraulischem Zentrierspannstock, pneumatischem Werkstiick-
Langenanschlag und Prismen-Vorauflage zur manuellen Beladung sowie einem kundenspezifischen

Endenbearbeitungskopf.

nen in einem Hub gleichzeitig unterschied-
liche Bearbeitungen schnell und zuverlassig
durchgefuhrt werden, zum Beispiel Fasen,
Stirnseitenbearbeitung, Zentrierbohrun-
gen sowie Absetzen des Innen- oder Au-
Bendurchmessers.

Im Gegensatz zu den Ublichen horizonta-
len Bearbeitungszentren und Drehmaschi-
nen sind die Werkstlicke durch die offene
und flexibel gestaltete Bauweise der En-
denbearbeitungsmaschine schnell und un-
kompliziert wechselbar, entweder durch
eine ausreichend groB3 dimensionierte
Rronttir oder durch eine Beladedffnung
im Bereich des Zentrierspannstocks. Durch
den fur die Bearbeitungsaufgabe optimier-
ten Aufbau konnte die Maschine beson-
ders kompakt ausgefiihrt werden. GréBere
Werkstlcklangen spielen durch die offene
Bauform eine untergeordnete Rolle.

Die sehr einfach programmierbare CNC-
Steuerung, eine Eigenentwicklung von Ha-
gen & Goebel, kann auch ohne CNC-Pro-
grammierkenntnisse schnell und unkom-
pliziert programmiert werden. Zur Opti-
mierung der Zerspanungsergebnisse sind
wahlweise Spanbruch- oder Entspanzyklen
durch einfaches Anwahlen aktivierbar. Auf
diese Weise konnen auch bei langspanen-
dem Material bestmogliche Ergebnisse er-
zielt werden. Um die Ableitung von Bear-
beitungsrtickstédnden zu optimieren, wurde
die Maschine, &hnlich einer CNC-Drehma-
schine, in einer 60-Grad-Schragbettausfih-
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rung konzipiert. Fiir das Herausférdern von
Spanen sind Scharnierband- oder Kratzer-
forderer lieferbar.

Die derzeitige Baureihe umfasst drei Bau-
gréBen mit einer Spindelmotorleistung von
vier, 7,5 und 15 Kilowatt. Die Ausfihrung
der Maschine kann speziell an die Erfor-
dernisse des zu bearbeitenden Werkstlicks
angepasst werden. Es sind zudem Ausfih-
rungen mit automatischer Beladetur, inne-
rer KihImittelzufuhr, Roboterschnittstellen,
Rundumleuchte sowie angepasster Dreh-
zahl- und Hubbereiche der Bearbeitungs-
einheit verflgbar.

Die Endenbearbeitungsmaschine »E1S«.



