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Werkzeugmaschine
+ Automation

= Wirtschaftlichkeit ²



Unterschiedliche Bauteile – unterschiedliche Anforderungen



Horizontale Hochleistungszerspanung mit doppelspindligem BAZ



Tesla – Reduzierung der benötigten Teileanzahl

Model 3 rear underbody
70 pieces of metal

Model Y 3 rear underbody
2 pieces of metal (eventually a single piece)

Bild: insideevs.com
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LiFLEX 12126 I DL B0 / Spannvorrichtung Subframe

Hauptspanner – 4x

Hauptauflage – fest 12x

Nebenspanner A – 3x

Abstützer – 4x

Ersatzspanner – 4x

Nebenspanner B – 5x





Automation



Automation für LKW Filtergehäuse



Automation für PKW-Filtergehäuse



Automation für Radträger



Greifer-Aufbau: bestehend aus 2 Händen:

1. HIRA-Hand: greift Hilfsrahmen

2. SL-Hand: greift Schräglenker links und rechts

3. Allgemeines

4. Eingriffpositionen:

a) Entnahme aus SLT HIRA Rohteile
b) Entnahme aus SLT SL links/rechts
c) Beladung SPV HIRA
d) Beladung SPV SL
e) Beladung Warenträger Waschmaschine

Kombigreifer zur BAZ-Beladung



4. Ladungsträger - Eingriffpositionen



Kombigreifer SL-Hand

Zustände:

1. Eingefahren

2. Ausgefahren

3. Ausgefahren + Rotiert

1. 2. 3.



4. Greiferabmessungen

690

1500

530



Echtzeitsimulation



Simulation einer Komplettautomation



18© LiCON mt GmbH & Co. KG Vertraulich

i-Technologie / i³- Technologie, unabhängige Achsen Doppelspindler

i – technology (standard)
independent

Z - axis

i³ – technology (option)
independent

X / Y / Z - axes



i³-Technologie – Unabhängigkeit ALLER 3 Linearachsen

Warum Unabhängigkeit der Y-Achse?

A-Achse bei180°

Y



LAVA Zerspanung vor LAVA
Optimierung

Zerspanung nach LAVA
Optimierung Ergebnis

vf 357,5 mm/min 477,5 mm/min 33,6%

S ( 1/min ) 955 1/min 1273 1/min 33,3%

fz (mm) 0,125 mm/min 0,125 mm/min 0,0%

Amplitude 100% 67% -33,0%

Werkzeug- und Prozessoptimierung

LAVA für gesteigerte Ausbringung und reduzierte Schwingung



Werkzeug- und Prozessoptimierung

Optimierung von Schnittdaten und NC-Bahnen



Ein System – 3 Beladeoptionen: DL, DT und PC

Das LiFLEX Konzept



Einspindlige Bearbeitungszentren

Das LiFLEX Konzept



Doppelspindlige Bearbeitungszentren

Das LiFLEX Konzept



Unsere Erfolgsfaktoren für einen wirtschaftlichen Zerspanprozess
Maschinendynamisch

hoch performante
Werkzeugmaschine

Ratterfreier Zerspanprozess mit
niedrigen Beschleunigungen an

der Werkzeugschneide

Kontinuierliche Prozessüberwachung
mittels Schwingdiagnose und
Werkzeugbruchüberwachung

Werkstückspanntechnologie für
Komplettbearbeitung

Auf Ladungsträger und
Spannvorrichtung abgestimmte
Greiferkonzepte

Roh- und Fertigteilmanagement
abgestimmt auf Autonomiebedarfe

Intelligentes Management der
Produktionsdaten in der
Zellensteuerung

Remotesupport

NC-Bahnen optimiert über
digitale Simulation


