LT ULIRA o - LT ULIRA

OUR PROFESSION IS PRECISION o OUR PROFESSION IS PRECISION

Aftholderberg, Wiesenstrafe 9
D-88634 Herdwangen-Schonach
Tel. +49 (0) 7552 / 40599-0

Fax +49 (0) 7552 / 40599-50
E-Mail: info@lt-ultra.com
www.lt-ultra.com

ULTRA-PRAZISIONS-DREHMASCHINE

: 2

TECHNISCHE DATEN:

Steuerung: Delta Tau Power Pmac

CNC-Achsen: X,Zund B, C

LINEAR-ACHSEN:

Flhrungen: Hydrostatisch gelagert (Ol)

Antriebe: X- und Z-Achse Linearmotoren
B-Achse Torquemotor

Fahrwege: X-und Z- Achse = 250 mm

Geschwindigkeit: X- und Z- Achse max. 5000 mm/min

Steifigkeit: 600 N/pm

Linearmafstabe:

Auflésung < 0,009 nm

Lagerung: Hydrostatisch (Ol)
Antrieb: Biirstenloser DC Motor
Drehwinkel: 360°

Geschwindigkeit:

max. 10 U/min

HAUPTSPINDEL (C-ACHSE):

Lagerung: Aerostatisch

Antrieb: Gleichstrom Servomotor

Drehzahl: Spindel max. 4000 U/min bzw. 2300 U/min im Achsbetrieb
optional max. 10000 U/min bzw. 3000 U/min im Achsbetrieb

@ Uber Bett: @ 230 mm (@ 500 mm bei Verwendung des

Rundtisches bzw. optional)

OPTIONEN:

C- Achse fiir Unrund-/Freiformbearbeitung mit dynamischem Achssystem
Fast Tool Achse
Kamera zur Prozessbeobachtung ’
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Werkzeugmesssystem

Werkstlickmesssystem (Formkorrektur)

Minimalmengenspriihsystem
B-Achse

Auswucht - Software

3D- Taster

USW.
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MTC 250

Die Maschinen der MTC-Baureihe (Micro Turning
Center) sind flr die ultraprdzise Bearbeitung von
Drehteilen ausgelegt. Durch den Einsatz von
Diamantwerkzeugen kénnen optische Ober-
flachen auf Nichteisenmetallen, Kunststoffen und
Kristallen gefertigt werden. Die Achsen der
MTC 250 sind dabei durch eine leichtgewichtige
Konstruktion auch fir den dynamischen Einsatz
ausgelegt. In Kombination mit der Option
,C-Achse” konnen so im dynamischen Modus auch
nicht rotationssymmetrische Werkstiicke gedreht
werden.

Die Basis der MTC 250 bildet ein Naturgranit in
T-Form. Die Schlitten der X- und Z-Achse sowie das
Gehduse der Hauptspindel sind ebenfalls aus
Naturgranit hergestellt. Linearachsen und
Rundtisch sind hydrostatisch (Ol) gelagert. Auf
dem X-Schlitten ist die Hauptspindel mit
aerostatischer Lagerung montiert.

Am Spindelgehduse kann optional ein Video-
mikroskop fiir die Werkzeugvermessung befestigt
werden. Die Verbindung erfolgt dabei mit einer
Wechselschnittstelle, wodurch das System ab-
nehmbar gestaltet ist. Auf dem Z-Schlitten ist der
Werkzeughalter fiir die Drehwerkzeuge sowie eine
Schnittstelle fiir die optional montierbare Kamera
zur Prozessbeobachtung vorgesehen. Auflerdem
kénnen verschiedene Messmittel wie 3D-Taster
oder LVDT montiert werden.

Bei Verwendung des optional erhdltlichen Rund-
tisches, bildet dieser die Montageplattform fir
Werkzeuge, Messmittel usw., wodurch sich viele
weitere Moglichkeiten ergeben. Beispielsweise
kann der Rundtisch als Werkzeug-/Messzeug-
revolver genutzt werden. Hierfiir ist der Tisch mit

r'
Fiihrungen hydrostatisch (Ol) J !

einer Klemmung ausgeriistet. In Kombination mit
Noturgronitoufbou | dem Rundfclsch 'erd es welt?rhln moglich das
. . . . . Werkzeug im Winkel nachzufiihren, so dass der
= Aktiver vaeauousglelch und Schwmgungswoherung Eingriffspunkt an der Werkzeugschneide konstant
= Werkstiickmesssystem (Formkorrektur) gehalten werden kann. Auflerdem kann der
= Integriertes Werkzeugmesssystem Ru.ndtisch dazu genutzt wer.den den Eingriffspunkt

bei Werkzeugverschleifd gezielt zu verstellen.

= Kamera zur Prozessbeobachtung

= Formgenauigkeit: bis zu < 150 nm auf @ 100 mm Neben vielen weiteren Optionen welche die
= Rauheit: bis zu < 2 nm (Ra) MTC 250 zu einem universell einsetzbaren Werk-

zeug machen, besteht jederzeit die Moglichkeit
auf spezielle Wiinsche unserer Kunden auch mit
Sonderkonstruktionen einzugehen.
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