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Unterschiedliche Bauteile — unterschiedliche Anforderungen
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Tesla — Reduzierung der benotigten Teileanzahl

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

Bild: insideevs.com
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“ Tesla — Reduzierung der bendtigten Teileanzahl :&E{ ,
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Model 3 rear underbody Model Y 3 rear underbody
70 pieces of metal 2 pieces of metal (eventually a single piece)

Bild: insideevs.com
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LIFLEX 12126 | DL BO / Spannvorrichtung Subframe
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Hauptspanner — 4x

Abstlutzer — 4x
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Process Simulation
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Automation fur PKW-Filtergehause
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Kombigreifer zur BAZ-Beladung

Greifer-Aufbau:
1. HIRA-Hand: greift Hilfsrahmen
2.
3.

4.

SL-Hand:

Allgemeines

Eingriffpositionen:

a)
b)
C)
d)
e)

Entnahme aus SLT HIRA Rohteile
Entnahme aus SLT SL links/rechts
Beladung SPV HIRA

Beladung SPV SL

Beladung Warentrager Waschmaschine

bestehend aus 2 Handen:

greift Schraglenker links und rechts
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4. Ladungstrager - Eingriffpositionen




Kombigreifer SL-Hand

Zustande:
1. Eingefahren
2. Ausgefahren

3. Ausgefahren + Rotiert
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4. Greiferabmessungen

530




Echtzeitsimulation

INUMERIK Operate - Window Mode
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Simulation einer Komplettautomation
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I-Technologie / i3- Technologie, unabhangige Achsen Doppelspindler

TECHNOLOGY TECHNOLOGY

i — technology (standard) I* — technology (option)
independent independent
Z - axis XIY/IlZ -axes

© LiICON mt GmbH & Co. KG Vertraulich |< * 18
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13-Technologie — Unabhangigkeit ALLER 3 Linearachsen

| .
Warum Unabhéangigkeit der Y-Achse? ~
-
i
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Werkzeug- und Prozessoptimierung
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LAVA flr gesteigerte Ausbringung und reduzierte Schwingung

27

20

53 30 107

40 60 80

Zerspanung vor LAVA
Optimierung

133 160

100 120
Zeit, [s]

Zerspanung nach LAVA
Optimierung

187 213

140 160 180

Ergebnis

\Z 357,5 mm/min 477,5 mm/min 33,6%

S (1/min) 955 1/min 1273 1/min 33,3%
f, (mm) 0,125 mm/min 0,125 mm/min 0,0%

Amplitude 100% 67% -33,0%




Werkzeug- und Prozessoptimierung

Optimierung von Schnittdaten und NC-Bahnen
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Das LiFLEX Konzept fu LICON™M

Ein System — 3 Beladeoptionen: DL, DT und PC

PALLET CHANGER PC DIRECT LOADING DL DOUBLE TRUNNION DT
PALETTENWECHSLER PC DIREKTBELADUNG DL DOPPELSCHWENKTRAGER DT




Das LIFLEX Konzept

Einspindlige Bearbeitungszentren

Axes
Achsen

4/5

Axes
Achsen

4/5

Axes
Achsen

4/5

Axes
Achsen

Spindle torque Spindle rpm
(Max.) (Max.)
Spindel-Dreh Spindel-Drehzahl
(Max.) (Max.)
85 ... 500 Nm 6.000 ... 16.000 rpm
Spindle torque Spindle rpm
(Max.) (Max.)
Spindel-Dreh Spindel-Drehzahl
(Max.) (Max.)
85 ... 500 Nm 6.000 ... 16.000 rpm
1}
Spindle torque Spindle rpm
(Max.) (Max.)
Spindel-Drehmoment Spindel-Drehzahl
(Max.) (Max.)
85 ... 500 Nm 6.000 ... 16.000 rpm
1}
Spindle torque Spindle rpm
(Max.) (Max.)
Spindel-Drehmoment Spindel-Drehzahl
(Max.) (Max.)
85 ... 500 Nm 6.000 ... 16.000 rpm

LIFLEXI 30168

Axes
Achsen

Spindle torque
(Max.)
Spindel-Drehmoment
(Max.)

85 ... 500 Nm

Spindle rpm
(Max.)
Spindel-Drehzahl
(Max.)

6.000 ... 16.000 rpm

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

750/ 470 / 420

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

1200/ 660 / 650

Work travel
(X/¥/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

1200/ 1250/ 650

Work travel
(X/¥/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

2000/ 1200/ 650

Work travel
(X/¥/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

3000/ 1600/ 800

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63/100

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plstze)

30/60-96 /120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plstze)

30/ 60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Pliitze)

30/60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Pliitze)

30/ 60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plitze)

30/ 60-96 / 120-160

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

\/

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

v

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler

Pallet changer
Palettenwechsler
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Das LIFLEX Konzept

LIFLEX II 444

Spindle distance Spindle torque Spindle rpm
Axes (mm) (Max.) (Max.)
Ak P S Spindel-Drehzahl
(mm) (Max.) (Max.)
4/5 450 85... 500 Nm 6.000 ... 16.000 rpm

Axes
Achsen

4/5

Spindle distance
(mm)
Spindelabstand
(mm)

750

Spindle torque
(Max.)
Spindel-Drehmoment
(Max.)

85... 500 Nm

LIFLEXII1066 &

%
%

Axes
Achsen

4/5

%
%

Spindle distance
(mm)
Spindelabstand
(mm)

1050

Spindle torque
(Max.)
Spindel-Drehmoment
(Max.)

85 ... 500 Nm

LIFLEXI11266 1§

Axes
Achsen

4/5

Spindle distance
(mm)
Spindelabstand
(mm)

1300

Spindle torque
(Max.)
Spindel-Drehmoment
(Max.)

85... 500 Nm

Spindle rpm
(Max.)
Spindel-Drehzahl
(Max.)

6.000 ... 16.000 rpm
Spindle rpm
(Max.)

Spindel-Drehzahl
(Max.)

6.000 ... 16.000 rpm
Spindle rpm
(Max.)

Spindel-Drehzahl
(Max.)

6.000 ... 16.000 rpm

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

450/ 470/ 420

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/¥/Z mm)

750/ 660 / 650

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/Y/Z mm)

1050 / 660 / 650

Work travel
(X/Y/Z mm)
Arbeitshub
(X/¥/Z mm)

1300/ 660 / 650

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Spindle
(HSK)
Spindel
(HSK)

63 /100

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plitze)

30/ 60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plitze)

30/ 60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plitze)

30/ 60-96 / 120-160

Tool magazine
(places)
Werkzeugmagazin
(Plitze)

30/ 60-96 / 120-160

Doppelspindlige Bearbeitungszentren

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

v

Direct loading
Direktbeladung

v

Double trunnion
Doppel-
schwenktrager

v

Double trunnion
Doppel-
schwenktrager

v

Double trunnion
Doppel-
schwenktrager

Double trunnion
Doppel-
schwenktrager

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler

v

Pallet changer
Palettenwechsler
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Unsere Erfolgsfaktoren flr einen wirtschaftlichen Zerspanprozess

Maschinendynamisch
hoch performante
Werkzeugmaschine

Ratterfreier Zerspanprozess mit
niedrigen Beschleunigungen an
der Werkzeugschneide

Remotesupport

Intelligentes Management der
Produktionsdaten in der
Zellensteuerung

Kontinuierliche Prozessiberwachung
mittels Schwingdiagnose und

Roh- und Fertigteilmanagement Werkzeugbruchuberwachung

abgestimmt auf Autonomiebedarfe

Auf Ladungstrager und
Spannvorrichtung abgestimmte
Greiferkonzepte

Werkstuckspanntechnologie flr
Komplettbearbeitung

NC-Bahnen optimiert tiber
digitale Simulation



