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A Piktogramnm DOLittle B1

A Piktogramm DOLittle B3

Die Anforderungen an die Produktion von Morgen steigen
stetig. Neben den steigenden Genauigkeitsanforderungen
ist eine Miniaturisierung der Werkstucke klar erkenntlich.

Auf diese Anforderungen hin ist die Benzinger-Baureine
DOlLittle entwickelt worden. Auf kleinster Stellfldche vereinen
sich Prézision, Rustfreundlichkeit und niedrigste Takizeiten mit
modernster Technologie.

Die Maschinenbaureihe ist wahlweise als einspindlige Ma-
schine fur die Einseitenbearbeitung oder mit Gegenspindel
fUr die Komplettbearbeitung erhdltlich.

Der maximale Stangendurchlass liegt bei 16 mm, verbun-
den mit Drehzahlen bis zu 15.000 U/min, erhaltlich sowohl far
die Haupt- als auch fur die Gegenspindel. Somit lassen sich
selbst bei kleinsten Durchmessem noch optimale Schnittge-
schwindigkeiten erzielen.

Kleine Bauteilabmessungen fUhren automatisch zu miniatu-
risierfen Werkzeugen. Um diese Werkzeuge optimal auf die
Einsatzbedingungen rdsten zu kdnnen, haben wir bei der Ent-
wicklung auf zwei Dinge besonderen Wert gelegt.

1. Die Maschine wird immer mit einer Y-Achse ausgestattet.
Damit lassen sich die Werkzeuge exakt und mit gerings-
tem Aufwand auf Spitzenhdhe einstellen.

2. Alle Werkzeuge kénnen auRerhalb der Maschine paral-
lel zur laufenden Bearbeitung gerUstet und voreingestellt
werden. Das spart zum einen RUstzeit und verbessert zu-
satzlich die Prazision beim Rusten. HierfUr stehen spezielle
hochprdzise Mehrfach-Werkzeugblocke zur Verfugung,
die Uber eine eigens entwickelte Schnittstelle sehr schnell,
AuBerst prazise und mit einer Wiederholgenauigkeit von
deutlich kleiner 0,01 mm in der Maschine eingesetzt wer-
den.

Durch die Kombination der Y-Achse mit den verschiedenen
Mehrfach-Werkzeugbldcken verzichtet die DOLittle auf einen
Werkzeugrevolver. Alle Werkzeuge werden linear in den BIo-
cken aufgenommen, ermdéglicht durch den Y-Hub von

80 mm, in drei Reihen Ubereinander.

Dabei kénnen die Werkzeuge in allen gdngigen Aufnahmen
(z.B. Hydro-Dehn-Einsatze, Reduzierhulsen, etc.) direkt in den
Werkzeugblécken aufgenommen werden. Dies gilt sowohl fur
stafische als auch angetriebene Werkzeuge. Somit reduzie-
ren sich die Schnittstellen; eine weitere Voraussetzung fur die
enorme Prazision der DOLittle. Als erfreulichen Nebeneffekt
reduzieren sich die Takizeiten bei der Bearbeitung auffallig,
da die Werkzeugwechselzeiten von Linearwerkzeugsystemen
deutlich unter denen von Werkzeugrevolvern liegen.

Ebenfalls aus Genauigkeitsgrinden verzichtet die DOLittle
darauf, alle drei Linearachsen aufeinander aufzubauen,
um immer optimale Krafteinleitungspunkte in das Maschi-
nenbett zu gewdhrleisten. Aus diesem Grund verféahrt die
Hauptspindel in Z-Richtung und die Werkzeugtréger in X- und
Y- Richtung.

Im Falle einer Ruckseitenbearbeitung wird die Gegenspin-
del auf der X/Y-Einheit unternalb der Werkzeuge aufgebaut.
Bauartbedingt erdffnet dies die Mdglichkeit bei der Uber-
nahme die Gegenspindel in allen drei Linearachsen exakt
auf die Hauptspindelposition zu positionieren. Dies fuhrt zu
einer nachhaltig préziseren Ubernahmegenauigkeit von der
Haupt- in die Gegenspindel.
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DOLittle B1 mit linearem Werkzeugaufbau:

Auf 300 mm X-Hub lassen sich bis zu vier Werkzeugbldcke
linear aufbauen. Davon kann ein Block mit sechs angetrie-
benen Werkzeugen schwenkbar (0° - 90°) ausgefuhrt sein.

Somit k&nnen bei einer maximalen Anzahl von bis zu 20
Werkzeugen kurzeste Takizeiten realisiert werden aufgrund
der sehr geringen Span-zu-Span-Zeit beim Werkzeugwech-
sel. Durch die Reduzierung der Schnittstellen bei einem li-
nearen Aufbau im Vergleich zu einer Revolverldsung ist ein
HochstmaB an Steifigkeit verbunden mit einer optimalen
Dadmpfung gegeben.

Die in ZRichtung verfahrbare Hauptspindel hat eine sehr
kompakte und, in Bezug auf die Krafteinleitungspunkte in die
Maschinenwange, optimale Bauform zur Folge.

Die standardmdaBige Y-Achse mit 80 mm Gesamthub bietet
neben der exakten Spitzenmitten-Einstellung der Werkzeuge
vielfdltige Freirdume bei der Bearbeitung von komplexen
Werkstuckkonturen.

Die Hauptspindel mit bis zu 15.000 U/min, bei einem maxi-
malen Stangendurchlass von 16 mm, in Verbindung mit un-
terschiedlichen, auf die jeweiligen Bedarfsfdlle abgestimm-
ten Spannsystemen, ist speziell fur kleine Werkstlicke mit
hochsten Genauigkeitsanforderungen ausgelegt. Der in die
Spindel infegrierte Anfriebbsmotor ist wassergekihlt und sorgt
damit fUr beste thermische Stabilitat.

Optional kann die Maschine auch mit verschiedenen auto-
matischen Teilehandlingsystemen ausgestattet werden.

A DOvittle B1 mit linearem Werkzeugaufbau

DOLittle B3 mit linearem Werkzeugaufbau und
Gegenspindel:

Die DOlittle B3 ist konzipiert fur die Komplettbearbeitung.
Am Grundaufbau der Maschine dndert sich dadurch nichts
und es sind auch keine weiteren Achsen notwendig.

Die Gegenspindel wird unterhalb der Werkzeugbldcke fUr die
Hauptspindelbearbeitung aufgebaut. Die mogliche Anzahl
an Werkzeugblocken reduziert sich hierdurch auf drei.

Zum Abstechen der Werkstucke bei der Bearbeitung ab Stan-
ge steht eine separate Abstecheinheit zur Verfugung, die als
NC-Achse ausgefuhrt und im Vorschub programmierbar ist.

Der groRe Vorteil liegt nun darin, dass die Gegenspindel zur
Hauptspindel in drei Linearachsen (X/Y / Z) verfahren werden
kann. Somit kann die Gegenspindel bei der Teilelbernahme
immer optimal zur Hauptspindel positioniert werden, was die
Ubergabegenauigkeit deutlich verbessert. Uber einen Mes-
staster (Option) kann dies wahrend des Bearbeitungsprozes-
ses auch automatisch erfolgen.

Des weiteren steht die Y-Achse auch fur die Bearbeitung an
der Gegenspindel zur Verfugung. Hierfur werden bis zu zwei
Mehrfachbldcke unterhalb der Hauptspindel, in Z-Richtung
verfahrbar, aufgebaut.

A DOLittle B3 mif linearem Werkzeugaufbau und
Gegenspindel
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A Werkzeugblock DOLittle fur stafische Werkzeuge

Das DOLittle Werkzeugsystem fiir angetriebene
Werkzeuge:

In den Rundschaftaufnahmen @ 25 fur die statischen Werk-
zeuge lassen sich alternativ z.B. Hochfrequenzspindeln oder
Luffturbinen flr angetriebene, schnell drehende Werkzeuge
aufnehmen.

Wahlweise steht hierzu ein 3- oder 6-fach angetriebener
Werkzeugblock mit NC-Antrieb zur Verfugung, bei dem die
mittleren Werkzeuge jeweils mit 6.000 U/min und die oberen
und unteren Werkzeuge mit 18.000 U/min betrieben werden
kénnen.

Dieser Werkzeugblock ist auf einer Schwenkplatte montiert,
SO dass er pneumatisch jeweils in die Endlagen 0° oder 90°
geschwenkt werden kann. Somit konnen alle Werkzeuge
sowohl in axialer als auch in radialer Richtung eingesetzt
werden.

Als weitere Option in Verbindung mit dem 6-fach angetrie-
benen Werkzeugblock steht eine NC-Schwenkeinheit zur Ver-
fugung, die den Block beliebig zwischen 0° und 90° positio-
niert, z.B. fUr schrége Querbohrungen oder Frasungen unter
einem festen Winkel.

A Werkzeugvoreinstellgerat

Das DOLittle Werkzeugsystem fiir statische
Werkzeuge:

Zum Einsatz kommmen ausschlieBlich Mehrfach-Werkzeugblo-
cke in unterschiedlichen AusfUhrungen.

Diese Mehrfachbldcke werden Uber eine speziell entwickel-
te Schnittstelle mit Schnellverschluss auf einer Grundplatte
in der Maschine aufgenommen. Die Wiederholgenauig-
keit beim Einsetzen der Werkzeugbldcke liegt deutlich unter
10 um, gemessen an den Werkzeugen.

Somit ist gewdhrleistet, dass alle Werkzeuge auBerhalb der
Maschine gerustet und voreingestellt werden kdnnen und die
erforderliche Prdzision nach dem Einsetzen erhalten bleibt.
Es stehen zwei unterschiedliche Blocke zur Verfugung, entwe-
der mit vier Rundschaftaufnahmen @ 25 mm und einer Auf-
nahme fur Vierkant 10 mm oder vier Aufnahmen fur Vierkant
10 mm und zwei Aufnahmen fur Rundschaft @ 25 mm, die
in drei Reihen Ubereinander angeordnet sind.

In den Rundschaftaufnahmen kénnen z.B. Hydrodehn-Ein-
satze oder Reduzierhulsen fUr statische Werkzeuge eingesetzt
werden. Alle Werkzeugbldcke werden direkt Uber die Grund-
platte intern mit Kihimittel versorgt, Uber Koaxventile kédnnen
die einzelnen Blécke getrennt voneinander optimal mit Kuhl-
mittel versorgt werden. Der maximal maégliche Druck betragt
hierbei 80 bar (optional).

A Werkzeugblock DOLittle fUr angetriebene Werkzeuge

Werkzeugvermessung:

Vermessen werden die Werkzeuge entweder in einem Werk-
zeugvoreinstellgerdt oder Uber eine optional erhdltliche
Vorrichtung auBerhalb der Maschine. Dabei kénnen die im
Werkzeugblock eingespannten Werkzeuge sowohl in X-, Y-,
und Z-Richtung vermessen werden.

Die Messwerte werden in den Werkzeugkorrekturtabellen der
Steuerung eingetragen, unter Angabe auf welcher Position
der gesamte Block eingesetzt wird. Die jeweiligen Basiswerte
flr die einzelnen Werkzeugbldcke sind in der Steuerung fest
hinterlegt.

Der zeitrelevante Rustaufwand in der Maschine, d.h. die
nicht produktive Zeit, reduziert sich somit auf ein Minimum,
da in der Maschine keine Werkzeuge mehr vermessen wer-
den mussen.
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Steuerung:

Zum Einsatz kornmt die kompakte und robuste Siemens-Steu-
erung 828D mit Werkzeugverwaltung.

Das Bedienpult ist schwenkbar angeordnet und kann somit
zum Einrichten der Maschine in eine optimale Position ge-
schwenkt werden. In der Parkposition liegt es platzsparend an
der Maschinenverkleidung an.

Komfortable Programm- und Parametereingabbe mittels
QWERTY-Tastatur.

Shop-Turn: kurzeste Programmierzeit bei der Herstellung von
Kleinserien und Einzelteilen.

ProgramGuide: kirzeste Bearbeitungszeit und maximale Fle-
xibilitét bei der Herstellung von GroRserien.

Moderne Datenubertragung via USB-Stick, CF-Karte und Netz-
werkanbindung maoglich.

A Steuerung

Drehspindel: Messtakt pol.: 0.10° 90° (1)Rundh1_f

Spindeldrehzahlen bis 15.000 U/min und ein Stangendurch- Zif.itk:ﬁeé{;’ 'V3;8°°° m 553532325:?

lass von 16 mm stehen sowohl fur die Haupt- als auch fur f/g‘fsotgri:?_1

die Gegenspindel zur Verfugung. Die Spindeln sind als Mo- F:0.05N o

forspindeln ausgefuhrt und verfugen Uber eine integrierte Lsc

Spindelkdhlung. Auf Kundenwunsch kénnen unterschiedliche

pneumatische, hydraulische und federkraftbeaufschlagte

Spannsysteme adaptiert werden, um den unterschiedlichen

Anforderungen an Drehzahl und Spannkraft (z.B. feinfuhliges

Spannen mit Gegendruck) gerecht zu werden.

Die erzieloaren Rundheiten am Werkstuck liegen bauteilab-

hangig im Bereich bis ca. 0,5 um.
Rundh1_f (O] 0,00000 0,47156
Rundh2_f @ 0,00000 0,44685
Rundh3_f g 0,00000 0,48617

A Messprotokoll Benzinger Abnahmeteil

Messtaster:

Im Falle einer RUckseitenbearbeitung wird die Gegenspindel
auf der X/Y-Einheit unterhallb der Werkzeuge aufgebaut. Bau-
artbedingt eréffnet dies die Moglichkeit bei der Ubemahme
die Gegenspindel in allen drei Linearachsen auf die Haupt-
spindelposition zu positionieren. Dies fuhrt zu einer nachhal-
tig préziseren Ubemahmegenauigkeit von der Haupt- in die
Gegenspindel.

Mittels Messtaster kann die Position der Hauptspindel zur Ge-
genspindel ermittelt werden. Uber das NC-Programm erfolgt
dann die automatische Kompensation der drei Linearach-
sen. Ebenfalls kann Uber den Messtaster die Durchmesser-
und Langenmessung am Werkstuck erfolgen.

A Messtaster
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Technische Daten DOLittle Bl B3
Verfahrweg X -Achse 310 mm ° °
Verfahrweg Z1-Achse 160 mm ° o
Verfahrweg Z2-Achse 80 mm — °
Verfahrweg Y -Achse 80 mm ° °
Eilganggeschwindigkeit X/2/Y 30 m/min ° °
Beschleunigung X/Z/Y 5 m/s2 ° °
Messsysteme X/Z/Y GlasmaRstab X ° °
GlasmaBstab 72 — °
GlasmaBstab Y/Z o} o
Hauptspindel Motorspindel wassergekuhlt ) °
Gegenspindel Motorspindel wassergekuhlt — )
Stangendurchlass 16 mm ° °
Spindeldrehzanhl 15.000 U/min ) )
Anfriebsleistung 13 kW (S1) ° °
Spindelnase Benzinger ° °
Spannkraft hydraulisch 8,5 kN ) °
FuttergroRe bis @ 65 mm ° °
C-Achse Auflésung 0,0071° ¢} ¢}
Werkzeugtrager Linearsystem Benzinger ° °
Anzahl Werkzeugbldcke max. 6 o} e}
Angetriebene Werkzeuge 50 - 6.000/ 18.000 U/min o} e}
schwenkbar gegen Festanschlag o) l¢)
schwenkbar Uber NC Achse o} o}
Zentralschmierung Fett Impulsschmierung ° °
KUhimittelbehdlter 1401 ° °
Gesamtanschlusswert mind. ca. 15 kVA ° °
Maschinengewicht ca. 2,5t ° °
Abmessungen (L x B x H) 2.398 x 1.429 x 1.890 mm ° o
Pneumatikversorgung 6bar ° °
Steuerung Siemens 828 D ° °
Optionen Kuhimittelversorgung durch die Spindeln
Hochdruck an den Werkzeugtrager 30 bar / 80 bar o o
KUhimittelfiltration 50 um /20 um
Kdhimittelkahler Kompressor / Warmetauscher o/o o/o
Spdneforderer Platten-/ Kratz-/ Magnetband o o

Weitere Optionen:

Werkzeuguberwachung, Messtaster, Stangenlader, pneum. Stangenvorschub,
WerkstUckentladeeinrichtung, Teleservice, Nefzwerkanbindung,
Benzinger-Automationslosungen, Roboter-Zelle und vieles mehr.

e Standard o Option — nicht verfiigbar
Stand 08/12, Anderungen vorbehalten
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Alliance Member

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Carl Benzinger GmbH
Robert-Bosch-Str. 28

D-75180 Pforzheim-Buchenbronn
Tel.: +49(0)7231/41531-100
Fax: +49 (0) 72 31 /415 31 - 388
E-Mail: info@benzinger.de
Interet: www.lbenzinger.de

Energieeffizienz, u.A.:

e Ein zentrales Kihlsystem fiir die Drehspindeln, den Schaltschrank und die Hydraulik,
alternativ auch als Warmetauscher zum Anschluss an firmenseitige Kaltwassernetze
zur Energiertickgewinnung.

« Verschiedene Stand-by-Schaltungen einzelner Maschinenkomponenten fiir unter-
schiedliche Maschinenzustande, wie z.B. Warmlauf der Maschine, Programmier- und
Ristzeiten, Produktion, Fertigungsbereitschaft, etc.

 Achsantriebe mit Bremsenergiertickgewinnung und Riickspeisung in das
Stromnetz u.v.a.






