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Fertigungsprogramm

. PASSNUTENFRASMASCHINEN, VERTIKAL

1.1 PalRnutenfrasmaschinen, CNC gesteuert
1.2 Aufspannmittel fir Pal3nutenfrasmaschinen
1.3 Zubehdr zum Nutenfrésen

. PASSNUTENFRASMASCHINEN, HORIZONTAL

2.1 Pal3nutenfrasmaschinen, CNC gesteuert

. PRODUKTIONSFRASMASCHINEN

3.1 Maschinen zur Herstellung von Schlitzen und Latgnwaurch Scheibenfraser

3.2 Maschinen aus einem Gruppenbaukasten montietikaeinach Kunden-
lastenheft

3.3 Maschinen aus einem Gruppenbaukasten montierzdmbal, nach Kunden-
lastenheft

. DOPPEL- ODER DUPLEX FRASMASCHINEN

4.1 Maschinen zur Herstellung von Ventilblocken undsklainen zur Herstellung
von diversen Automobilteilen

4.2 Kantenfrasmaschinen

4.3 Maschinen flr die Druckereimaschinenindustrie

4.4 Doppelspindelige Rohrendenbearbeitungsmaschinen

. PORTALFRASWERKE

. TIEFLOCHBOHRWERKE

. KOMPLETTPROGRAMM ZUR BEARBEITUNG VON FUHRUNGS-

SCHIENEN
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1.1 CNC gesteuerte PASSNUTENFRASMASCHINEN, vertikal
Typ CNC - NF1, FB1, FB2, FB3

Mit gestuften Hauptantriebsleistungen und gestuftelnswegen, nach einem Baukasten-
prinzip konzipiert.
Antriebsleistung: 3,2 KW bis 60 KW
Verfahrwege..... X von 700 mm bis 4000 mm alternatis b0 000 mm
Y von 150 mm bis 500 mm
Z von 150 mm bis 600 mm

| T

CNC -NF1
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In ihrer Ausfuhrung sind diese Maschinen Bearbgszentren. Das Besondere an ihnen
ist ihr auRerst stabiler Kopfaufbau. Da die Fréseder Bearbeitung nicht abgedréngt
werden dtrfen ist ein solcher Kopfaufbau wichtigichA die Filhrungen der Bearbeitungs-
achsen sind aul3erst stabil ausgefuhrt. Die Achswiegein Y und Z sind relativ klein um
den Maschinen weitere Stabilitat zu geben.

Da Wellen im Normalfall schlank und lang sind gste solche Maschinenausfihrung
schlussig.

Weitere Vorteile unserer Maschinen:

Ein fur alle Nutenbreiten im Speicher der CNC Stang abgelegtes Unterprogramm
beschrankt den Programmieraufwand auf ein Minimisbrauchen nur 5 Parameter
besetzt werden. Die entsprechenden Unterprogramthaligen schon alle Vorschiibe,
Spindeldrehzahlen und Werkzeugaufrufe.

Durch die vorher beschriebene stabile Maschinedaushg ergibt sich eine sehr lange
Standzeit der Fraser. (Hohe Schwingungsdampfungemdides Zerspanungsvorganges)
Die Basismaschinen kénnen aus diesem Grund ohnkz2&legwechsler ausgeriistet
werden.

Ein Werkzeugwechselsystem ist selbstverstandli¢cioogl im Angebot.

Abgerundet wird dieses Maschinenprogramm durcligidVellen abgestimmtes
Programm von Aufspannmitteln.

Die gréf3eren Maschinen FB2 und FB3 sind durchhioteen Antriebsleistungen ,den
vorhandenen Untersetzungsgetrieben und den daesudtierenden, grof3en
Drehmomenten auch gut geeignet fur die Zerspanunhgrofien Messerkopfen.
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1.2 AUFSPANNMITTEL

Zu jeder dieser Maschinentypen kann aus dem spérielas Nutenfrdsen von Wellen
entwickelte, Uber Jahre getestete und verbessefspannmittelprogramm die jeweils
sinnvollste Variante ausgewahlt werden.
Je nach Bedarf kdnnen angeboten werden:
-Selbstzentrierende Schraubstocke (Handspannung)
-Selbstzentrierende Schraubstdocke (hydraulischarpey)
-Spitzenspanneinrichtungen mit Stirnseitenmitnemuerd Reitstocken
-Teilapparate (CNC gesteuert)
-Reitstdcke als Spannungserganzung zu den Teilaigpar
(hydraulisch - oder manuell betétigt)
-Verstelleinrichtungen der Aufspannelemente Ubeupmatisch betatigte
Schwimmplatten

Ein Spezialkatalog ist vorhanden.
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SERVICE UND LIEFERUNG VON ERSATZTEILEN

Service und Ersatzteile liefern wir fir alle im Eatz befindlichen Maschinen der Firma
A. und W. Busch, Gevelsberg ca. ab dem Hersteljahg4990.
Konstruktionszeichnungen aller dieser Maschined serfligbar.
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1.3 ZUBEHOR ZUM NUTENFRASEN

Nutenlagenprufgerate
Keilziehzangen

Nuten - Entgratwerkzeuge
Nutenmikrometer
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2.1 PASSNUTENFRASMASCHINEN, CNC GESTEUERT
CNC- HNF1 , CNC- HFB2

Diese Maschinen sind im Arbeitsbereich von oberzggtinglich und werden deshalb in
automatisch verkettete Maschinenanlagen eingesetzt.

Da bei diesen Maschinengruppen kurze Nebenzegsonuers wichtig sind ,werden
diese Maschinen mit einem mitfahrenden Werkzeugmagait kurzen Wechselzeiten
ausgerustet.

Wichtig bei Wellen mit unterschiedlichen Nutenbeeit

Die noch schnellere und fur die Verfugbarkeit noptimalere Ausfihrung ,ist durch eine
parallel angeordnete Hauptspindel gegeben . Dik¥éege in den beiden Spindeln
kommen hintereinander zum Einsatz.

Eine solche Maschine, mit zwei Bearbeitungsplatemh Pendelbearbeitung, ist als
Produktionsmaschine mit zwei Spitzenspanneinrigaroptimal geeignet fur grol3e
Serien.
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Eine noch schnellere Bearbeitungstaktzeit ist dernb doppelspindelige Ausfiihrung
gegeben. (Bearbeitung von zwei Nuten gleichzeifig® Hauptspindeln liegen
sich gegeniber.

Aufspannmittel, Zubehor, Service und Ersatzteile we im vorigen Kapitel
beschrieben.
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3.1 PRODUKTIONSFRASMASCHINEN
zur Herstellung von Schlitzen und Langnuten drch Scheibenfraser

Diese Maschinen sind Giberwiegend mit einer horaent Hauptspindel ausgeriistet.
Eine Pendelbearbeitung ist méglich.

Die Arbeitsbewegung kanmorizontal bei Langbettmaschinen oder bei kurzen
Werkstlckervertikal erfolgen.

Uberwiegend werden mehr als ein Scheibenfrasedeufirbeitswelle angebracht.
Die mitfahrende Gegenlager sind so ausgebildes dasAustausch des gesamten
Werkzeugpaketes, bei vorhanden sein eines zweiteaingestellten Paketes zeitlich
schnell von Hand durchgefuihrt werden kann.

Die Maschinen kdnnen mit einem automatischen Weclesekompletten Werkzeuges
einschliel3lich Gegenlager geliefert werden.

Wechselzeit ca. 20 Sekunden

Herstellung von Wellen mit Langnuten
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Herstellung von Schlitzen in Radialpumpen

Herstellung von Kronenverzahnungen
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Herstellung von Schlitzen in Elektrokomutatoren

Unsere Maschinen werden fir einige dieser Bedalésdéich in einedoppelspindeligen
Ausfuihrung geliefert .

Der Tisch fahrt und macht die Arbeitsbewegung ,Spendelstocke werden automatisch
zugestellt. Eine Mehrfachspannung von Werksticketeteinanderliegend und gegenuber-
liegend ist sinnvoll und gibt einen hohen Nutzumgsder Maschine.

.
.’ € ssne

See gg
ALLLTTTY™

Die Maschinen werden in der einfachsten Form mieekombinierten elektrohydraulischen
Folgesteuerung mit drei Achsen und zwei Hauptdmneausgertstet. Die maximale
Ausfuhrungsvariante hat sieben NC- Achsen und Haeiptantriebe.
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3.2 PRODUKTIONSMASCHINEN, vertikal aus Baugruppen
der CNC -FB Maschinen

Anwendungsfall: Maschine zur Frasbearbeitung vomLKenkstangen.
Mit zwei parallel nelmemander angeordneten Hauptspindeln und
DoppelplatzausfihrungzPendelfrasen.
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3.3 PRODUKIONSMASCHINEN, horizontal aus Baugruppen der
CNC-HFB Maschinen

Anwendungsfall: Maschine zur Bearbeitung von Noekealien fir Sportmotoren.
Mit Busch Aufspannreitt und Doppelplatzausfihrung zum
Pendelfrasen.

Anwendungsfall: Maschine zur Bearbeitung von LKWhaschenkeln.
Die Maschine besifzéaell entwickelte Spannvorrichtungen mit
Wechselteilen um &l& diesem Kunden vorhandenen Achsschenkel
mit kleinen Losgrof&ainell bearbeiten zu kbnnen. Maschine in
Doppelplatzausfihruugn Pendelfrdsen und automatischen
Briickenwerkzeugwechdaérausziehbare Ablagespeicher fir drei
Bearbeitungsbriickemh jmizwei Scheibenfrdsern mit Durchmessern
von 360 mm. ( KEBILD)
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4. DOPPEL- ODER DUPLEX - FRASMASCHINEN
fur den hohen Leistungsbereich mit Hauptantrielsleistungen
bis 2x 60 KW
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4.1 Herstellung von Ventilblécken

In Mehrfachspannung als Erstbearbeitungsmaschinen.

Zum Frasen der Aufnahmeflachen und KopfflachenidBieitig werden Befestigungs-
bohrungen durch eine Zusatz - Bohreinheit eingdtir&ie dienen fur die spatere
Rundumbearbeitung als Aufnahme der Werkstlcke.

Zur Herstellung von Ausfrasungen in Automobilkolben
Die Maschinen sind mit einer automatischen Auseictiichtung der Werkstiicke ausgerustet
und stehen in einer Kolbenfertigungsstrasse.
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4.2 Kantenfrasmaschinen

Zur Herstellung von Rundumfrasungen \rormplatten (4x90 Grad) in Abmessungen
von max. 1200mm x 1000mm x 320mm

Die Werkstlcke werden Uber eine hydraulisch zufjesteMittelstempel gespannt. Zum
Mittelstempel gehdren 4 Stiick Satellitenstempel ,danen die Platten an den Ecken
gespannt werden .

Diese werden bei der 90 Grad Drehung automatisgatadben. Die Drehung erfolgt tGber
einen Automatiktisch. Es kdnnen mehrere Plattemaibandergelegt werden. Bei der
grof3ten Maschine sind zwei Messerkopfe mit Durcdseae400mm im Einsatz. Die
Messerkopfe werden automatisch in die Spindeln ghasdt.

Die Werkstuckzufiihrung erfolgt ebenfalls automdtisc

Kantenfasmaschinen fir Formplatten als Erganzung zu den Kantenfrasmaschinen
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4.3Doppelspindelige Maschinen fur die Druckereimaschianindustrie.

Hier sind lange schlanke Teile stirnseitig Ubeediomplexe Werkzeugfolge zu
bearbeiten. (Frasen, Ausspindeln, Bohren)

Die Maschinen haben einen doppelseitigen autonerstVerkzeugwechsel.

Die Genauigkeit bei der parallelen BearbeitungWerkstticklangen betragt durch eine
besondere vorgesehene Messeinrichtung maximal @02en3000mm Lange der Teile.
Eine weitere Besonderheit sind die oberhalb dendgstocke angebrachten Z —
Fuhrungen die ein Verschmutzen durch Spéne vertrinde
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4.4 Doppelspindelige Rohrendenbearbeitungsmaschime

Zum Ausdrehen von Passungen und genauen KonturBolaien die spater mit ihren
Gegenstlucken verklebt werden.

Die Bearbeitung geschieht tiber CNC- Plandrehkopfe.

Die Rohre werden automatisch zu und abgefuhrt.

Diese Maschinen sind Alternativen zu Mittenantrarebmaschinen.
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5. Portalfraswerke
Bis zu einem Durchgang von 1600mm fir Sighwerstzerspanung.

Es konnen Sonderfraskdpfe mit 4 Scheibenfraserranddre Werkzeuge automatisch
eingewechselt werden .
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6. Tieflochbohrwerke
zum Ejectorbohren und Einlippenbohren

Die Maschinen kdnnen mit einem automatischen Werdgzechsel ausgertstet werden.
Das Anbohren zur Fiihrung der Tiefbohrwerkzeugegrfiturch ein kurzes gesondertes,
dem Durchmesser entsprechendes, Spiralbohrerweykzeu
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7. Komplettes Maschinenprogramm zur Herstellung vorFihrungs-
schienen und Flihrungswagen

7.1 Bohren von Miniaturschienen Utber eine Sonderbahnlage

Hauptzeitparalleles Einwechseln der Werkstlicke.
Die Schienen werden in senkrechter Lage bearbditas Ein- und Ausschwenken
geschieht Gber einen 180 Grad Schwenktisch .
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7.2 Bohren von Fuhrungswagen (Rundtischausfiihrung)




7.3 Bohren und Frasen
von Fuhrungswagen (translatorisches Takt)n

7.4 Bohren und Senken von Fuhrungsschienen beidsgi

Aufteilung der Bearbeitungsaufgaben auf gleichgeihd parallel arbeitende
Bearbeitungsstationen, die gegenuberliegend aafraggm Fuhrungen angeordnet sind .
Die Hauptspindeln arbeiten horizontal .

Anfaseinrichtung fur die Stirnseiten der Fiihrungsschienen; Kontneendurch CNC-
Achsen

Bemerkung: Diese Aufstellung ist nicht vollstandig.
Sie wird standig erganzt.

Stand 052001



