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Technische Daten mpFuture Werkzeugrevolver Kompressor / Warmetauscher o
Sternrevolver o
Verfahrweg Linearachsen VDI 25 DIN 69880 Spaneforderer
Platten- /Kratz- / Magnetband o
B1 Anzahl Werkzeugplatze
X 400 mm - 12 o Weitere Optionen
Z1 210 mm -
Einzelplatzantrieb Werkzeuguberwachung o
BS 6.000 U/min o Messtaster o
X1/ X2 je 200 mm Post-Prozess-Messung o
(unabhangige Bewegung) - Max. Antriebsleistung
X1/ X2 je 310 mm 6 kW, max. 12,5 Nm o Programmierbarer
(gekoppelte Bewegung) - Spanndruck pneum. o
71 210 mm - Werkzeugvermessung
z2 210 mm - Mikroskop o Feinfiihlige Gegendruck-
Kamera o spannung pneum. o
Eilganggeschwindigkeit X/Z
45 m/min - Steuerung Teleservice o
Siemens 840D - Netzwerkanbindung o
Beschleunigung X/Z
10 m? - Sonstiges Automatisierungslosungen
Hauptspindel Zentralschmierung Roboterzellen o
Fett Impulsschmierung -
Motorspindel wassergekuhlt - Benzinger-Automations-Losungen
Kuhlmittelbehé&lter Schwenklader (Span zu Span-Zeit
Stangendurchlass 160 Ltr. - ab ca. 3 sec.) o
32/26 /o
Gesamtanschlusswert Hochgenauigkeitsausfiihrung
Spindeldrehzahlen ca. 25 kVA -
6.000 / 8.000 U/min /o Hydrostatisch gelagerte
Maschinengewicht Drehspindeln o
Antriebsleistung B1
14 /12 KW (S1) /o ab ca. 4,5t - Hochgenauigkeitspakete fur:
Spindeln o
Spindelnase BS Fuhrungen o
DIN 55026 A4 - ab ca. 6t - Messsysteme o
Spannkraft pneum. / hydr. Abmessungen (LxBxH) Zusatzeinrichtungen
15/ 33 kN /0 2.460 x 1.900 x 2.170 mm - Schleifspindeln o
Rundtisch o
FuttergroRe Pneumatikversorgung Gewindewirbeleinrichtung o
bis 160 mm - 6 bar - Fraseinrichtungen o
Hobeleinrichtungen o
C-Achsen Auflésung Optionen
0,01° / 0,001° /o
Kuhlmittelversorgung durch die
Werkzeugsystem Spindeln o
Linearwerkzeuge - = Standard
System BENZINGER o Hochdruck an den Revolvern o Sonder
Fremdfabrikate o 30/ 80 / 140 bar o

Kuhlmittelfiltration
50 / 20 pm o

KahImittelkiihlung
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m FUtu re — die Hochpréazisionsmaschine die auch
Ihnen neue Dimensionen er6ffnet

= HOchste Prazision
= |deal fur Hartbearbeitung
= Hochproduktiv

Durch mehrere konstruktive Mallnahmen und einen vollig
neuen konzeptionellen Ansatz ist es gelungen, die bereits
bekannte BENZINGER-Prézision noch deutlicher zu steigern.
Um hochste Prazision zu erreichen, muss selbstverstandlich
auch héchste Genauigkeit bei den Komponenten einge-
setzt werden, was wir konsequent umgesetzt haben,
indem wir jeweils die Top-Produkte der Marktfiihrer ausge-
wahlt haben: die Kugelgewindetriebe von Mannesmann,
die Linearfuhrungen von Schneeberger und die Glas-
malfstabe von Heidenhain.

Doch diese Komponenten alleine machen noch keine
Prazisionsmaschine aus.

Erst durch die Trennung der beiden Achsen, die nun
jeweils direkt auf dem mit 3,2 t schweren, sehr massiv aus-
gelegten Maschinenbett aus schwingungsdampfendem
Grauguss angeordnet sind, wird es maglich, Teile mit einer
Toleranzbreite von 2u prozesssicher herzustellen.

Mittels Post-Prozess-Messung mit Messwertriickfihrung
kénnen stérende Einflisse wie z.B Werkzeugverschleil,
wirksam eliminiert werden.

Der lange Hub des Querschlittens erlaubt die Integration
von Zusatzkomponenten wie z.B. Werkzeugrevolver,
Zahnradfraseinrichtung, Schleifspindel, Gewindewirbel-
einheit etc.

Der Einsatz eines neuen Schwenkladekonzeptes ermog-
licht Werksttickwechselzeiten von 3 sec. Dadurch und
durch Eilganggeschwindigkeiten von 45 m/min bei 1 g
Beschleunigung wird die mpFuture zur optimalen
Maschine fiir hochprazise GroR3serienteile.

Solite die Ausbringung einer Spindel nicht ausreichen, so
steht nun mit der 2-spindligen Variante eine wirtschaftlich
hochinteressante Losung zur Verfigung. Sie bietet auf
gleicher Flache doppelte Ausbringung bei Synchron-
Bearbeitung.

AuBerdem kann mit dieser Variante durch Einsatz einer
Wendestation (optional) eine Vorder- und Rickseiten-
bearbeitung realisiert werden.
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Das neu konzipierte Schwenkladesystem erlaubt
Werkstuckwechselzeiten im Bereich um 3 sec.
Damit eignet sich die Maschine optimal fur die
Produktion von GroRserienteilen.

Massen- und Kleinteile

= superschneller Lader

= hochdynamisch durch Motorspindel- und
Achsbeschleunigung

Glanzbearbeitung, optische Oberflachen
= hochauflosende Glasmalstabe

= vibrationsarm, hohe Dampfung

= ausgezeichnete Laufruhe

= optional NC-Rundtisch

<«

Durch den grofziigig dimensionierten Verfahrweg der
X-Achse kbnnen neben den Werkzeugtragersystemen
noch weitere Zusatzeinrichtungen untergebracht
werden.

Somit kdnnen in einer Maschine auch
Kombinationsbearbeitungen wie z.B. Drehen/Frasen
oder Drehen/Schleifen durchgefihrt werden.

C-Achs-Bearbeitung in Verbindung mit
= angetriebenen Werkzeugen VDI 25
= Zusatzeinrichtungen wie

- Schleifspindeln

- Gewindewirbeleinrichtung

- Zahnradfraseinrichtung

Hartbearbeitung IF
= Toleranzen kleiner 2 prozesssicher

= beste Oberflachen

= hohe Werkzeugstandzeiten
= schleifen, finishen optional

.





