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Bei der Maschinenbaureihe Take5 dreht sich alles um Kundenbedarf, Komplettbearbeitung und die
Lésung lhrer spezifischen Anwendungsfdlle.

Um diesen Anforderungen auch in der Zukunft gerecht zu werden, vereinigt die Muschinenbuureine Take5 uuf ihrer kompukten
Aufstellfiiche leistungsfahige, hdchst prdzise und hochmoderne Technoloygie. Speziell gestaltete Maschinenkomponenten
wie z.B. die Mauschinenwange und die Schlitten, gepaart mit hochprdzisionsgeschliffenen FUhrungsschienen und
Kugelrollspindeln, verleihen der Maschine optimale Ddmpfunygseigenschaften und eine Uberdurchschnittliche
Mgaschinensteifigkeit. Kombiniert mit digitalen Antrieben mit modernster Reyeltechnik, erflllt die Maschine auch héchste
Anforderungen dun Prdzision, Dynamik und Zuverldssigkeit.

Als Spindeldurchluss werden 32 und 42 mm unygeboten, wobei sowohl die Haupt- uls uuch die Geyenspindel thermosym-
metrisch integriert sind. Beide Drehspindeln sind dls so gehunnte Motorspindeln mit eigenem Kuhlkreislauf aufgebaut,

Fur die Komplettbearbeitung von komplexen Bauteilen wird die Maschinenbaureihe Take5 mit einer zustzlichen Frasspindel,
die auf einer Y/B-Achseinheit aufgebaut ist, ausgertstet. Diese Frdseinheit arbeitet wahlweise an der Haupt- oder
Geyenspindel. In Verbindunyg mit dem ygroBzlgiy bemessenen Werkzeugwechsler mit Dopjpelgreifer fUr bis zu 52 Werkzeughalter
und dem zusGtzlichen 16-fuch Revolver mit Einzelplatzantrieb werden komplexe Werkstlicke simultan komplett bearbeitet.
Optional ist auch fur den 16-fuch Revolver eine Y-Achse erhditlich. Dies ermdglicht Beurbeitungsoperationen simultan mit
beiden Werkzeugtragern in Y-Richtung.

Der hier gewdhlte Aufbau hat den Vorteil, duss pro Bearbeitungseinheit (Haupt- und Gegenspindel und die Frasspindel)
jeweils hur zwei Achsen aufeinander aufgebaut sind. Dies fUhrt zu einer sehr hohen Gesumisteifigkeit der gesamten Maschine und
gewdhrleistet, duss alle Fihrungen sehr nuhe an der Zerspunstelle sind und die Krafteinleitungspunkte in die Fihrungen opti-
mal gestaltet werden kénnen.

In punkto Prdzision entspricht die Muschine den sehr hohen Anforderungen die unspruchsvolle Kunden an uns und unsere
Mgaschinen stellen. Somit reiht sich die Take5 nahtlos ein in die bestehenden Benzinger-Maschinenbaureihen, die allesamt fur
héchste Prdzision und Zuverldssigkeit am Markt bekannt sind.

Du die beiden Arbeitsbereiche der Drehspindeln nicht in Langsrichtung hintereinander angeordnet werden mussen, ergibot
sich eine sehr kompakte Bauform der Maschine. Somit erreicht die Maschine lediglich eine Lange von ca. 3 m bei einer Tiefe
von 2,2 m. Gerude einmul 6,5 m? Stellfliche beunsprucht die komplette Muschine, und dus inkl. dem Werkzeugmagazin fir
die Frasspindel.

Die Reduzierung der Rustzeiten, die Steigerunyg der FlexibilitGt und somit die Erhédhunyg der Effizienz sind die Vorziige dieser
Maschinenldsuny.

Als Automatisierungslésung besteht die Mdglichkeit, heben dem Einsutz eines Kurzstangenladers, die Maschine mit verschie-
denen Benzinger-eigenen Automatisierungsldsungen auszustatten. Selbstverstdndlich kann die Maschine auch Uber ver-
schiedenhe Roboterlbsunyen automutisiert werden.

Die Take5 bringt Ihnen Flexibilitat, Effizienz, Prézision und reduziert |hre Kosten in der Produktion, wie Sie es von Benzinger
gewohnt sind.
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Wdhrend die Frasspindel an der Hauptspindel bearbeitet,
fdhrt die Geyenspindel in X-Richtuny nuch unten und
bearbeitet die Ruckseite um feststehenden Revolver.
Somit kann die Frasspindel oberhalb der Geyenspindel
kollisionsfrei fUr die Bearbeituny un der Huuptspindel
schwenken.

Die Muschine ist konzipiert fur die simultune Komplett-
beurbeituny auf der Haupt- und Geyenspindel. Die beiden
Drehspindeln sind jeweils auf einem X/Z Kreuztisch aufye-
baut. Die Frdsspindel mit einer Bearbeitungsdrehzahl bis
30.000 U/min ist auf einer Y/B-Einheit montiert. Der
Werkzeugrevolver, ausgefthrt dls Sternrevolver VDI 25 mit
16 Positionen und Einzelplatzantrieb dller Stationen, ist fest
aufgebaut, mittiy unterhalb der beiden Drehspindelh und
kann ebenfalls mit einer Y-Achse ausgestuttet werden.

Die Frasspindel auf der Y/B-Einheit in Verbindung mit dem
Kreuzschlitten und der C-Achse der jeweiligen Drehspindel
ermoylicht die Bearbeitung mit fiinf Achsen simultan pro
Spindel. Buuurtbedingt arbeitet die Frdsspindel wechsel-
weise sowohl un der Haupt- wie auch un der Geyen-
spindel. FUr jede der beiden Drehspindeln steht ein
nutzbaurer Schwenkwinkel der Frdsspindel von 90° zur
Verfuguny.

Durch die Méglichkeit die beiden Drehspindeln Uber die
jeweilige X-Achse (Hub 370 mm) des Kreuzschlittens im
Arbeitsraum quer zu verfahren, ergeben sich fur die
Beurbeituny jeweils zwei voneinander unubhdnyige
Arbeitsrume. Dies erleichtert dus Programmieren und
Einrichten der Muschine erheblich, du die Beurbeitunys-
ubfolge der underen Drehspindel nicht berucksichtigt
werden muss.

Die jeweiligen Arbeitsrume von der Haupt- und
Gegenspindelbearbeitung liegen rédumlich von einander
getrennt in X-Richtung hintereinander, so dass eine
Kollision wéhrend der Bearbeitung ausgeschlossen ist.

Wdhrend die Frdsspindel un der Geyenspindel beurbeitet,
fanrt die Hauptspindel in X-Richtung hach unten und beur-
beitet die Vorderseite um feststehenden Revolver. Somit
kaunn die Frasspindel oberhalb der Huuptspindel kollisions-
frei fUr die Beurbeitunyg an der Geygenspindel schwenken.
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1. Ubergabe von der Haupt- in die Gegenspindel,
abstechen liber den Revolver

Das an der Haupftspindel gefertigte Werkstuck wird durch
das Spunnmittel der Geyenspindel Ubernommen und
dann drehzahlsynchron durch ein Abstechwerkzeug im
Revolver ubgestochen. Die Ubernahme von profilierten
Werkstucken ist sowohl winkel- dls auch drehzahlorientiert
maoylich. Bei der Ubernuhme entstehende Rundluuf-
dabweichungen sind < 1/100 mm maglich.

2. Exzentrische Ubergabe von der Haupt- in die
Gegenspindel, abtrennen mit der Frésspindel

Wird un der Hauptspindel ein Werkstick mit auBermittig
oder exzentrisch ungeordneter Abygreifmdglichkeit gefertigt,
kann dieses nhicht zwischen drehzahlsynchronisierten
Spindeln drehend ubyestochen werden. Uber ein
Frdswerkzeuy in der Frasspindel wird dus Werkstiick von
der Reststunge getrennt. Uber die beiden X-Achsen wird
der Mittenversutz von Spindel 1 in Spindel 2 programmiert.

3. Stangenvorschub und Teileentladen

Es kdénnen Stangenidngen von max. 1.000 mm Ldnge
verarbeitet werden. Diese werden Uber ein Kurzstangen-
lademaguzin  vollautomatisch dbyearbeitet, oder auch
Uber einen Stungengreifer im Revolver vorgezoyen.
Abhdngiy von der Werkstickgeometrie st dus
Herausziehen auf die notwendige Ausspunnidnge duch
Uber die Gegenspindel moglich. Somit ist kein weiteres
Eingreifen anderer Vorschubarten hotwendig.

Uber einen Greifer auf dem Revolver kdnnen Werkstticke
sowohl aus der Haupt- wie auch dus der Geyenspindel
enthommen werden, um auf ein Enfladeband dbyelegt zu
werden, welches die Werksticke <us der Maschine
heraustransportiert. Der Entladegreifer kann mit Prismen-
backen oder Halbschalen bestuckt werden.
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Werkzeugvermessung

Das Mikroskop dient der Ermittlung der Werkzeuy-
Korrekturduten der Revolverwerkzeuge in der Muschine.
Hierzu wird dus Mikroskop in die yeschUtzte Halterung an
der jeweiligen Spindel eingesetzt und dus zu vermessende
Werkzeuy im Fudenkreuz der Optik positioniert. Die
Korrekturduten werden hun mit hur einem Tustendruck un
die Steueruny Ubertragen.

Zum Vermessen der Werkzeuge in der Frasspindel ist ein
Lasersensor in die Muschine integrierbar. Die ermittelten
Werkzeugldngen werden per Knopfdruck in den
Korrekturspeicher Ubernommen. Des weiteren kann der
Laser zur Werkzeugbruch-Kontrolle auch kleinster
Werkzeuyge verwendet werden.

4 Steuerung
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< Werkzeugwechsler mit Doppelgreifer

Der Wechseluarm holt hauptzeitheutral dus ndchste
Werkzeuy auus dem Werkzeugspeicher.

Wdhrend des Werkzeugwechsels besteht dunn die
Maoglichkeit, mit dem unten angebrachten Revolver un
den beiden Drehspindelh weiterzuarbeiten. Der Werkzeuy-
speicher bietet Plutz fUr 52 Werkzeughalter Typ HSK-40, fur
verschiedene Frds- und Drehwerkzeuge. Optional kann
die Speicherkupuzitat durch den Anbuu eines weiteren,
externen Speichers erweitert werden.

Mit der Steueruny Siemens Sinumerik 840D kommt bei dieser Muschine eine der modern-

:" sten und leistunysfdhigsten Steuerungen zum Einsutz, Ausyefeilte Mehrkunal-Technik

schafft die Voraussetzungen fur Ubersichtliche Programmstrukturen und damit fUr ein-
fuche Programmieruny. Dynamische Bereichsgrenzen verhindern zuverlGssig Kollisionen.
Optiondl sind Teleservice und Netzwerkanbindung moglich. Dus Bedienpult ist
schwenkbar an einem Doppelgelenk-Tragurm angebracht und kann somit zum
Einrichten in eine optimale Position yeschwenkt werden. In der Parkposition liegt es platz-
spurend un der Muschinenverkleidunyg dun.
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Technische Daten Take5

Verfahrweg X-Achsen
370 mm .

Verfahrweg Z-Achsen
190 mm .

Verfahrweg Y1-Achse
125 (-40/+85) mm .

Verfahrweg Y2-Achse
+/- 25 mm J

Eilganggeschwindigkeiten X/Z/Y
45/45/5 m/min .

Beschleunigungen X/Z/Y
10/10/5 m/s? .

Vorschubkraft
3.500 N .

Mess-Systeme X/Z/Y
GlasmaBstab .

Hauptspindel

Motorspindel

wassergekuhlt, indexierbar

fur Frésbetrieb °

Stangendurchlass
32 / 42 mm e/0O

Spindeldrehzanhl
6.000 / 8.000 U/min e/O

Antriebsleistung
17.5/21,5 kW (S1) o

Spindelnase
DIN 55026 A4 .

Spannkraft pneum./hydr.
15/ 33 kN e/O

FuttergroBe
bis 130 mm o

C-Achsen Aufldésung
0,01°/0,001° e/0O

Gegenspindel

Motorspindel

wassergekuhlt, indexierbar

fur Frasbetrieb .

Stand 08/13, Anderungen vorbehalten.

Stangendurchlass

26 mm e/0O
Spindeldrehzahl

6.000 / 8.000 U/min e/O
Antriebsleistung

12 kW (ST) .
Spindelnase

DIN 55026 A4 .
Spannkraft pneum.

10 kN e/O
FuttergréBe

bis 130 mm .
C-Achsen Auflésung

0,01°/0,001° o
Drehrevolver

Sternrevolver

VDI 25 DIN 69880 .
Anzahl Werkzeugpl&tze 16 .
Einzelantrieb

6.000 U/min .
Max. Antriebsleistung

6 kW, max. 12,5 Nm °
Werkzeugvermessung

Mikroskop o
Frasspindel

Frasspindel wassergekuhlt,
indexierbar fur Drehbetrieb .

Spindeldrehzahl max.

30.000 U/min .
Antriebsleistung

10 kW (ST) .
Werkzeugaufnahme

HSK-T40 DIN 69893 o
Werkzeugwechsler

Werkzeugspeicher fur
52 Platze intern / externe
Erweiterung e/O

Werkzeug-Wechselzeit an der
Frasspindel ca. 5 sec. .
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Werkzeugvermessung
Lasersensor

Steuerung
Siemens Sinumerik 840D

Zentralschmierung
Fett Impulsschmierung

Kuhimittelbehdalter
160 Lir.

Gesamtanschlusswert
ca. 30kVA
Maschinengewicht
ca. 6t

Abmessungen (LxBxH)
3.110x2.100 x 2.200 mm

Pneumatikversorgung
6 bar

Optionen:
Kudhimittelversorgung
durch die Spindeln

Hochdruck an den Revolver
30 bar

Hochdruck durch die Frasspindel
30 bar

KUhimittelfiltration
S50um / 20pum

Kuhlmittelkdhler
Kompressor / Warmetauscher

Spdnefdrderer
Platten-/Kratz-/Magnetband

Weitere Optionen:

Werkzeuguberwachung
Messtaster
Programmierbarer
Spanndruck pneum.
Kurzstangenlader

Pneum. Stangenvorschub
Stangengreifer
Teleservice
Netzwerkanbindung
Roboter-Zelle

Benzinger Automations-Lésungen
und vieles mehr

e Standard
o Option






