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KomTronic® - Werkzeug-Systeme sind
innovative mechatronische Werkzeugsys-
teme mit denen die Bearbeitungsmdglich-
keiten um Drehoperationen erweitert
werden konnen. Es kdnnen Konturen
beliebiger Art an Zapfen oder in Bohrun-
gen gefertigt werden, womit die Komplett-
bearbeitung von Bauteilen mit hoher
Préazision und rationell moglich ist.

U-Achssysteme ersetzen die getrennte
Bearbeitung auf einer Drehmaschine

Die frei programmierbaren KomTronic® U-
Achssysteme  ermdglichen  beliebige

Kontur- und Drehbearbeitungen an nicht
rotationssymmetrischen Teilen.
Zusammen mit maRgeschneiderten Auf-
satzwerkzeugen und optimal ausgewahl-
ten Wendeschneidplatten kénnen Kontu-
ren in Bohrungen sowie AufRenbearbei-
tungen realisiert werden. Dies ermdglicht
eine erhebliche Verkirzung von Ferti-
gungszeiten, bei verbesserter Oberfl&-
chenqualitat und hoherer Formtreue.
Weitere Zeit- und Kosteneinsparungen
erzielt man durch die Reduzierung der
zuvor benétigten Werkzeugvielfalt. Zum
Beispiel beim Zirkularfrésen einer komple-
xen Innenkontur mit verschiedenen Form-
frasern. Die dabei erzielte Einsparung der
Formfraser und Werkzeugwechsel redu-
zieren zusatzlich die Fertigungszeit und
Fertigungskosten.

Stark reduzierte Durchlaufzeiten und
hohere Genauigkeit

KomTronic® U-Achssysteme bestehen im
Wesentlichen aus jeweils einem kompak-
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ten Plandrehkopf mit Einfachschieber, der
mittels Servomotor und Gewindespindel
angetrieben wird. Die Energie zur Versor-
gung der Elektronik und des Antriebs wird
bertihrungslos  induktiv in das U-
Achssystem Ubertragen. Ebenso werden
die Daten induktiv mit dem U-Achssystem
ausgetauscht. Spindelseitig ist ein soge-
nannter Stator angebaut. Er ist segment-
formig ausgefuhrt, was einen automati-
schen Werkzeugwechsel erlaubt. Auf der
U-Achsseite gewabhrleistet die ringférmige
Induktiv-Ubertragungseinheit den Daten-
und Energieaustausch in jeder Winkella-
ge. So sind die mechatronischen U-
Achssysteme, dank frei programmierbarer
und dynamisch wahrend der Bearbeitung
einstellbarer Schneide, automatisch ein-
wechselbare NC-Achsen. Eingebunden in
die Maschinensteuerung erfolgt die Pro-
grammierung in der ublichen NC-
Programmiersprache mit allen Funktionali-
taten.



