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PV-Serie

Die vielseitige PV-Serie ermoglicht die Kom-

plettbearbeitung von rotatorischen Bauteilen.

Einspindelige, zweispindelige und Pendel-
schlittenmaschinen.

Das Unternehmen

PITTLER: hochpréazise Multifunktions-
drehmaschinen fur rotationssymmetrische
Bauteile

EEE

Walzschalen

Von der Theorie zur Praxis: Die Entwicklungs-
reise des Walzschalens und seine zunehmen-
de Bedeutung in der modernen Fertigungs-
industrie.

Inhaltsverzeichnis

Hart-Fein-Bearbeitung

Die PV-Serienmaschinen von Pittler vereinen
Stabilitat und Prazision. Die verschiedenen
Softwareoptionen machen sie zur perfekten
Losung, wenn es um effiziente Bearbeitungen
im Hartdrehen und Schleifen geht.

PVHDC-Serie

Leistungsstarke PV-Maschinen fiir prazise
Bearbeitung groBer Werkstlcke: anpassbare
Werkzeugtrager, optionales Werkzeugmaga-
zin und robuster leistungsstarker Spindelkas-
ten mit hoher Genauigkeit.



PVSL-Serie

Flexibel einsetzbare Pickup-Maschine: bis zu
vier Werkzeugrevolver, vielseitige Drehbe-

arbeitung. Einzigartige Kombination von zwei
Arbeitsrdaumen. Hohe Leistung, platzsparend

und innovativ.

PITTLER pSkive

Moderne Walzschdlmaschine fur hochwer-
tige Innen- und AuBenverzahnungen dank
PITTLER SKIVING Technology — Neue

MaBstabe in der Verzahnungsbearbeitung.

SkivelLine-Serie

Hochst flexible Walzschalmaschinen mit Mul-
tifunktionskopf, PITTLER SKIVING Software
und automatischen Be- und Entladungsoptio-
nen fur effiziente und sichere Werkstickher-

stellung.

Betriebssoftware

Bedienerfreundliche, werkstattorientierte
hochst effiziente Softwarelésungen von
PITTLER.

MultiTool

Flexibles und standardisiertes Werkzeug-
konzept zur Taktzeitoptimierung beim
Weichdrehen.

V300

Der Multitechnologie-Baukasten fur die
Komplettbearbeitung von Wellen. Drehen,
Bohren, Frésen, Walzschéalen, Walzfrasen:
hocheffiziente automatisierte Fertigungs-
zellen.

PITTLER Werkzeug-
Engineering
Optimale Walzschal-Werkzeugkonzepte

fir das beste Kosten-Nutzen-Verhaltnis fur
die PITTLER SKIVING-Technologie.
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PITTLER T&S

PITTLER entwickelt und produziert hochprazise Multifunktionsdrehmaschinen
sowie Walzschalmaschinen. Optimiert fur die Weich- und Hartdrehbearbei-
tung sowie die Bohr- und Frasbearbeitung von rotationssymmetrischen Bau-
teilen mit bis zu vier Metern Durchmesser.

Im Geiste des Firmengriinders Wilhelm von Pittler wurde die Walzschaltechno-
logie zu einer effizienten Verzahnungstechnologie weiterentwickelt, die sich
sowohl im Rahmen der Komplettbearbeitung, aber auch als Einzeltechnologie
im Maschinenportfolio von PITTLER etabliert hat.

PITTLER T&S bietet den Prozess des Walzschalens als Singelprozess oder in
einer Kombination mit der Komplettbearbeitung an. Ein integriertes Werk-
zeugmagazin ermoglicht es, diese effiziente Technologie der Verzahnung
neben den Prozessen Drehen, Frasen, Bohren, Schleifen, Gewindeherstel-
lung und Messen in einer Maschine kompromisslos darzustellen. Der flexible
Technologieeinsatz erlaubt es, in maximal zwei Aufspannungen zu bearbeiten,
und garantiert somit hohe Genauigkeiten. Zur Ktthlung und fir den besseren
Spanefluss kann Kihimittel, Ol, Pressluft oder eine Kombination verwendet
werden.

KERNTECHNOLOGIEN IM FOKUS

DREHEN FRASEN BOHREN

DAS UNTERNEHMEN IM VERBUND DER DVS TECHNOLOGY GROUP

Die DVS TECHNOLOGY GROUP besteht aus erfahrenen Unternehmen, deren Fokus auf den
Bearbeitungstechnologien Drehen, Verzahnen, Schleifen und Honen liegt.

Weltweit beschaftigt die DVS TECHNOLOGY GROUP mehr als 1050 Mitarbeiter und gilt

als fihrender Systemanbieter von Maschinen, Werkzeugen und Fertigungslésungen fur die
Weich- und Hartbearbeitung von Komponenten.

Die DVS TECHNOLOGY GROUP gliedert sich in die folgenden Geschéaftsbereiche:

DVS Machine: DVS International Sales & Service:
Herstellung und Verkauf von hochpréazisen lokale DVS-Ansprechpartner fur Vertrieb und
Werkzeugmaschinen und Automatisierung Service in den internationalen Markten.

DVS Services & Tools:

kundenspezifische Entwicklung, Herstellung
und Vertrieb von Maschinenkomponenten,

Werkzeugen und Schleifmitteln, sowie der

dazugehdrigen Services.

PITTLER SKIVING SCHLEIFEN MESSEN



PITTLER T&S Walzschélen

Walzschalen
Flexibel und wirtschaftlich

Das Walzschalen ist ein spanabhebendes Verfahren zur Herstel-
lung von Verzahnungen, basierend auf dem Patent von
Wilhelm von Pittler aus dem Jahr 1912. Die Technologie hat
sich in den letzten Jahren zu einer effizienten und flexiblen
Alternative bei der Verzahnung von Werkstiicken entwickelt.

Fur das Walzschalen kennzeichnend ist die schrage Anordnung
der Werkzeugachse zur Werkstiickachse. Durch diese Anstel-
lung des Werkzeugs, einen definierten Axialvorschub und die
gekoppelte Drehzahl von Werkzeug und Werkstlick entsteht
eine Relativbewegung. Diese Relativbewegung ,schalt” die
Zahnlucke entlang der Hauptschnittrichtung aus dem Werk-
stlick.

Innendurchmesser drehen

Einstechen
Innenverzahnen
AuBendurchmesser
drehen Bohren
Entgraten
AuBenverzahnen




IHR VORTEIL

B Hohe Rundlauf- und Verzahnungsqualitat

B Kurze Hauptzeit

B Nijedrige Prozesskrafte

B Moderate Werkzeugkosten

B Kombination mit anderen Bearbeitungen moglich
|

Fertigung von Innen- und AuBBenverzahnungen
in einer Aufspannung

Werkzeuge und Technologie aus einer Hand

Erfinder des Walzschalens

Wilhelm von Pittler, ein deutscher Industrieller und Ingenieur im spaten 19. und

friihen 20. Jahrhundert, der die Welt des Maschinenbaus maBgeblich beeinfluss-
te. Er fuhrte wegweisende Entwicklungen auf dem Gebiet der Metallbearbeitung
ein und brachte zahlreiche bahnbrechende Konzepte hervor.

Unter seinen wegweisenden Innovationen ragt besonders das Verfahren des Walz-
schalens hervor, welches 1912 ein kaiserliches Patent erlangte. Die tatsachliche
wirtschaftliche Realisierung dieses Verfahrens wurde erst durch die parallele Entwick-

lung von elektrischen Antrieben, fortschrittlichen Produktionsmaschinen, modernen
Werkzeugmaterialien und innovativen Beschichtungen ermdglicht.

Durch die Einfuhrung des Walzschalens revolutionierte Wilhelm von Pittler nachhaltig

die Branche der Metallverarbeitung und trug maBgeblich zur Evolution der Fertigungs-
technologien bei. Seine kreativen Ideen und sein unternehmerischer Elan leisteten einen
Beitrag fur den Maschinenbau.




Hart-Fein-Bearbeitung auf der PV-Serie
Hier trifft Prazision auf Leistung

Die PV-Serie wurde mit Blick auf Stabilitat entwickelt, wodurch sie sich gleichermaBen fiir an-
spruchsvolle Zerspanungsprozesse in der Weichbearbeitung mit hohen Vorschiiben und Zustel-
lungen sowie in der Hart-Fein-Bearbeitung mit Drehen und Schleif eignet. Diese Stabilitat bildet
die Grundlage fur herausragende Prazision und Oberflachenqualitat und legt somit den Grund-
stein fir die Bewaltigung selbst anspruchsvoller Bearbeitungsaufgaben.

Zur Verbesserung der Benutzerfreundlichkeit wurde die PV-Serie um Softwarefunktionen fur das
Schleifen erweitert. Die neu integrierten Funktionen ermoglichen prézise Kontrolle bei verschie-
denen Schleifaufgaben wie Planschleifen, Durchmesserschleifen mit dem Einstechschleifverfah-

ren oder Oszillationsschleifen. Diese Prazision ermoglicht, feinste Oberflachen und exakte Form-
und Lagetoleranzen zu erzielen und hochsten Anforderungen gerecht zu werden.

Der groBBzligige Arbeitsraum eréffnet die Maglichkeiten fur den Einsatz von Abrichtwerkzeu-
gen wie Einkorndiamant, Fliese oder Abrichtrollen. Diese Vielseitigkeit verbessert nicht nur die
Maschinenleistung, sondern steigert auch die Effizienz, indem zusétzliche Prozesse in derselben
Einspannung integriert werden kénnen.

Ein zentrales Merkmal ist ihre Flexibilitat, die zu gesteigerter Wirtschaftlichkeit fuhrt. Dieser
Ansatz gewahrleistet nicht nur hochwertige Oberfléachen, sondern auch makellose Einhaltung




geometrischer Toleranzen. Durch die Fertigung von Bauteilen in einer einzigen Spannung werden
kumulative Fehler beim Umspannen eliminiert, was zu Gberragender Bauteilqualitdt und Geome-
trie fuhrt.

Die nahtlose Umstellung von Hartdrehen auf Schleifen in einer einzigen Maschine reduziert die
Einrichtzeit drastisch und optimiert die Produktionsprozesse. Die Steigerung der Prozessflexibili-
tat ist ein zentrales Prinzip der PITTLER Philosophie, das durch die PV-Serie verkdrpert wird. Mit
einem integrierten Werkzeugmagazin und dem Multifunktionskopf, der starre und angetriebene
Werkzeuge aufnehmen kann, sind die Bearbeitungsmaoglichkeiten nahezu grenzenlos. Diese
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PITTLER T&S Hart-Fein-Bearbeitung

Konfiguration erméglicht einen reibungslosen Wechsel zwischen verschiedenen Operationen,
optimiert Produktionsablaufe und minimiert Ausfallzeiten.

Kurz gesagt reprasentiert die PV-Serie die Spitze modernster Methoden, indem sie die Technologie
des Hartdrehens und Schleifens unter einem Dach vereinen. Basierend auf Stabilitat, Softwareop-

tionen und der anpassbaren Arbeitsraumgestaltung bieten diese Maschinen nicht nur fortschrittli-
che Fahigkeiten, sondern auch einen ganzheitlichen Ansatz fir Effizienz, Prézision und Innovation.

Erleben Sie die Zukunft der Prazisionsbearbeitung.



Kompakte Maschine
reduziert die Stellflache in der Produktion
und vereinfacht den Transport

Kosteneffizient
durch Zeitersparnis dank festen Werkzeugen
und dem Wegfall des Werkzeugwechsels

Ergonomisches Bedienpult
mit neuester Siemens
,SINUMERIK ONE"“-Technik

Benutzerfreundliche Bauweise
Ergonomisch und optimal fur
Handbeladung, optional automatische
Beladung durch internen Loader oder
Roboterbeladung

Optimal abgestimmte
Haupt- und Werkzeugspindel
dank dem Fokus auf eine Technologie

Kurze Zykluszeiten
durch Verzicht auf
einen Werkzeugwechsel.




pSkive
Hochste Qualitat fir Innen-
und AulBenverzahnungen

Die pSkive wurde speziell mit der PITTLER SKIVING-
Technologie entwickelt und gebaut. Mit dieser Maschine
kénnen Innen- und AuBenverzahnungen in auBergewdhnli-
cher Qualitat héchst produktiv hergestellt werden.

Die pSkive in der PV315-Ausfiihrung bietet beeindruckende
Flexibilitdt von Modul 0,3 bis Modul 5. Dabei konnen

Werksticke von bis zu einem Durchmesser von & 315 mm
bearbeitet werden. Dank der PITTLER SKIVING Technology
kénnen Innen- und AuBenverzahnungen mit maximaler
Genauigkeit und Qualitat hergestellt werden. Die pSkive ist
somit die ideale Losung fur Unternehmen, die hochwertige
Verzahnungsteile in mittlerer Sttickzahl fertigen méchten.

PRAZISION IM u-BEREICH VON SMALL BIS MEDIUM




PITTLER T&S pSkive

DUO-Kopf fur zwei MONO-Kopf fur einzelne
Verzahnungswerkzeuge Verzahnungswerkzeuge
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pSkive mit MONO-Kopf

Die pSkive, in der Standardausfuih-
rung als MONO-Kopf-Variante, bietet
eine Vielzahl von Vorteilen bei der
Bearbeitung von Ringhohlradern. Mit
ihrer angetriebenen Werkstlckspin-
del und bis zu vier festen Aufnahmen
fir Drehwerkzeuge und/oder einem
Inprozessmesstaster ermdglicht die
pSkive eine effiziente und prazise Be-
arbeitung verzahnter Werksttcke.

Der MONO-Kopf mit seiner ,,Revol-
vertechnik” (Schwenkbereich des
Kopfes +/-105 ° stufenlos) hat den
Vorteil, dass WerkstUcke in einer Auf-
spannung fertig geschélt, entgratet
und etaige Bezugsdruchmesser und
Flachen Uberdreht werden. Dadurch
kénnen nicht nur hochanspruchsvol-
le Verzahnungsqualitaten, sondern
auch eine gesamtheitliche Bauteil-
qualitat in Bezug auf Form- und
Lagetoleranzen hergestellt werden.

Daruber hinaus bietet der MONO-
Kopf die Moglichkeit des Einsatzes
eines Inprozessmesstasters. Dies
ermdglicht eine Vermessung der
Werkstticke wahrend des Be-
arbeitungsprozesses. Dadurch wird
sichergestellt, dass Anforderungen
wie beispielsweise Kugelmal und
Flankenlinie der Verzahnung in effi-

zienter Weise erfolgen. Ebenso wirkt
sich der Messtaster positiv auf den
Prozess des Einrichtens nach einem
Werkzeugwechsel aus. Die von Pittler
entwickelte Bedieneroberflache
unterstiitzt dabei die Uberwachung
der Bauteilqualitat.

Zusatzlich kann auch ein Sensor zum
Finden der Zahnltcke fur das Hart-
schalen implementiert werden. Dieser
ermdglicht eine prazise und vollauto-
matische Steuerung des Prozesses bei
der Bearbeitung von gehérteten
Werkstucken.

Die Kombination aller dieser Ausstat-
tungsmaglichkeiten ermdéglicht eine
effiziente Bearbeitung und eine hohe
Werkstuckqualitat. Die gewohnte
smarte Bedienung machen die
Walzschalmaschine pSkive zu einer
vielseitig einsetzbaren Lésung bei
rotationssymetrischen Bauteilen mit
Innen- wie Aussenverzahnung.

IHR VORTEIL DES MONO-KOPFS

= Schélen und Fertigdrehen
m  Bis zu vier feste Aufnahmen
m  Einsatz eines Messtasters bzw. eines Sensors beim Hartschalen




pSkive mit DUO-Kopf

Der DUO-Kopf bietet zahlreiche Vorteile bei
der Hohlradproduktion in der pSkive. Mit
seinem innovativen Design und den vielsei-
tigen Funktionen tragt der DUO-Kopf dazu
bei, die Effizienz und Prazision des Produk-
tionsprozesses zu steigern.

Ein entscheidender Vorteil des DUO-Kopfs
sind zwei angetriebene Werkstlckspin-
deln. Dadurch kénnen zwei Walzschalrader
montiert werden, was die Produktivitat
deutlich erhdht. Wahrend zum Beispiel an
einer Spindel ein Schruppwerkzeug (gréBere
Module) eingesetzt wird, was eine effiziente
Materialabtragung ermdglicht, kann auf
der zweiten Spindel das Schlichtschalrad
montiert werden, um die Bauteilkosten zu
senken und das kostenintensive Schlicht-
werkzeug zu schonen.

Eine weitere Mdglichkeit von zwei Schal-
spindeln ist der Einsatz von Schwesterwerk-
zeugen oder von zwei unterschiedlichen
Schélradern, die z. B. bei einem gestuften
Planetenrad erforderlich sind.

Wie auch bei der pSkive mit MONO-Kopf
kénnen bei dem DUO-Kopf bis zu vier feste
Aufnahmen montiert werden. Weitere Be-

arbeitungen oder Bauteilpriifungen mittels
Messtaster oder das Finden von Zahnliicken
mittels Sensor sind moglich. Dies eroffnet
eine breite Palette von Anwendungsmég-
lichkeiten bei der Herstellung von komple-
xen Hohlradern.

Zusammenfassend ermdglicht der DUO-
Kopf in der pSkive eine effiziente, prazise
und vielseitige Produktion.

Durch die Méglichkeit, in Sekunden auf ein
zweites Schalrad zu schwenken und somit
den Prozess noch flexibler und zeitsparender
zu gestalten, ist sie die Walzschalmaschine
der modernen Fertigungsindustrie.




IHR VORTEIL DES DUO-KOPFS

Werkzeugtrager

m  Zwei angetriebene Werkzeugspindeln

Bis zu vier feste Aufnahmen
Optional Bohrspindel oder Schleifspindel integrierbar

Mogliche Ausstattungsoptionen

Schrupp- und Schlichtschalwerkzeuge

Separates Schalen der linken und rechten Flanke

Zwei gleiche Schalwerkzeuge (Schwesterwerkzeuge)
Walzschalen in Kombination mit Bohren oder Schleifen

Schleif- oder
Bohrspindel integrierbar

Bis zu vier feste
Aufnahmen far
Drehwerkzeuge und
Messtaster

pSkive-DUO-Kopf im Detail

Zwei SKIVING-Spindeln



PITTLER T&S pSkive

Technische Daten

pSkive pSkive pSkive pSkive
MONO-Kopf DUO-Kopf MONO-Kopf DUO-Kopf
.. B-ACHSE ALS VERSPANNTES
N STIRNRADGETRIEBE
Durchmesser max. (mm) 315 Haltemoment (Nm) 1200
Umlaufdurchmesser max. (mm) 400 Schwenkgeschwindigkeit max. (1/min) 40
Modulbereich (Mn) 0,3-5 Schwenkbereich (o) 105
WERKZEUG SKIVING-SPINDEL 1x 2X
Durchmesser max. (mm) 150 Werkzeugsystem CbBx
Aufnahmen Capto C5x Antriebsleistung (kW bei 100 % ED) 36
Schwenkbereich (0) +/- 105 Drehmoment (Nm bei 100 % ED) 120
Drehzahl (1/min) 0-6000
AUFSATZ-WZ-TRAGER FUR BIS ZU
VIER DREHWERKZEUGE
Schnittstelle Capto C5
Spannung ETVE
Separater Bohr-/
Sonstiges Schleifspindel-

einsatz moglich
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Stabiler Multifunktionskopf

fiir hochgenaue Bearbeitungsergebnisse

Komplettbearbeitung in Verbindung
mit dem Werkzeugmagazin, Multifunktions-
kopf mit Schwenkachse undleistungsstarker
Werkzeugspindel méglich

Vielfaltige Kiihlungsméglichkeiten
per Emulsion, Ol, Druckluft
oder Kombinationen

Flexible Automation
Kran- oder Handbeladung,
Roboterbeladung, optionale
Shuttlebeladung und
PITTLER-Automationszelle

Schnelle Beladung bei

PV315 SkiveLine

Werkstlckwechsel in ca. 8 Sekunden,
Be- und Entlade-Shuttle in Kombination
mit Schwenklader am Kreuzschlitten

Spannmittel aus einem Haus
Entwicklung und Fertigung im
DVS TECHNOLOGY Konzern

Hohe Steifigkeit
dank Maschinenbett im
Stufendesign

Automatischer

Werkzeugwechsel

16-faches Tellermagazin,

Werkzeugwechsel in 12 Sekunden méglich,
Werkzeugsystem: Capto C6, C8 oder HSK

SkiveLine

Bedienerfreundliche HMI

Optional mit Zusatzbildschirm/Monitor;
automatische Generierung von
Bearbeitungsprogrammen Gber

die eigene Bedieneroberflache

Leistungsstarker Spindelkasten
dank Spindelkasten mit y-Achse,

max. 400 mm Hub, Linearmesssystem,
Option: hydraulische Klemmung



SkivelLine-Serie
Komplettbearbeitung in einer Aufspannung

Moderne Walzschalmaschine mit flexiblem Multifunktionskopf,  stlick-Shuttle oder die Werksttickspindel mithilfe einer Roboter-
Werkzeugmagazin, y-Achse und Original PITTLER SKIVING- zelle zu be- und entladen. Diese Roboterzelle kann wahlweise
Software. Durch diese Maschinenkonzeption wird eine flexible an der rechten oder linken Seite der Maschine platziert werden.
Fertigung Ihrer Werkstlicke ermdglicht.

Der groBzlgige Arbeitsraum, gepaart mit einer Arbeitsraumtir
Durch die Integration eines optionalen Schwenkladers in inklusive einer groBflachigen Sicherheitsscheibe, die eine Be-
Verbindung mit einem internen Werksttick-Shuttle, das sich ladung von oben durch einen Kran erlaubt, gewahrleistet den
zwischen der Automatisierungseinheit und dem Arbeitsbereich Bedienern eine klare Sicht auf das Bauteil und den Bearbei-
bewegt, wird eine zligige Be- und Entladung von Bauteilen mit tungsprozess.
einem Durchmesser von bis zu @ 270 mm ermdglicht. Eine wei-
tere Auswahlmdglichkeit besteht darin, entweder das Werk-

HOCHFLEXIBEL BEI LOSGROSSEN VON SMALL BIS LARGE




Das Multitalent

Die SkiveLine-Serie bietet eine beeindruckende Flexibilitat im Bereich des Walzschalens
von Modul 0,3 bis Modul 10. Mit einer maximalen WerksttickgroBe von bis zu @ 1250
mm Durchmesser kédnnen branchenspezifische Werkstlcke problemlos bearbeitet wer-
den.

Eine der herausragenden Eigenschaften der SkiveLine-Serie ist ihre enorme Flexibilitat.
Durch die Moglichkeit der Komplettbearbeitung inklusive des Innen- und AuBenver-
zahnens in einer einzigen Aufspannung kénnen hohe Qualitatsanforderungen von dem
Lauf der Verzahnung (z. B. zu einem Kugellagersitz) realisiert werden. Dies erhoht nicht
nur die Bauteilqualitat, sondern spart auch wertvolle Durchlaufzeiten und erhéht die
Produktivitat.

In Verbindung mit dem Multifunktionskopf (MFK) und dem 16-Fach-Werkzeugmagazin
(bis zu 150 Werkzeugen bei der PV1250 SkiveLine) kénnen umfangreiche Bearbeitungs-
operationen durchgefiihrt werden. Dies bedeutet, dass verschiedene Arbeitsschritte
effizient kombiniert werden kénnen.

Die SkiveLine-Serie ist somit eine hochmoderne und leistungsstarke Lésung fur

die Verzahnungsbearbeitung. Mit ihrer Flexibilitdt, dem groBen Werksttickbereich, dem
Werkzeugmagazin und der Moglichkeit der Komplettbearbeitung ist sie eine optimale
Losung fur verschiedene Anwendungen in der Industrie.

IHR VORTEIL

Flexibilitat durch das Walzschalen von Modul 0,3 bis Modul 10
Werkstlick-Randdaten bis max. @ 1250 mm Durchmesser

Universell dank des Werkzeugmagazins

Enorme Flexibilitat durch Innen- und AuBenverzahnen in einer Spannung

Komplettbearbeitung durch den Multifunktionskopf moglich




PAC - Die multifunktionale
Automation

Fur einen effizienten Materialfluss von Werkstticken mit bis zu

@ 270 mm Durchmesser hat PITTLER die Automationszelle , PAC"
entwickelt. Kirzere Verfahrwege und ein integriertes Werksttick-Shuttle
ermoglichen eine deutliche Verklrzung der Werkstlckwechselzeiten.
Zudem wurden die Beladewege innerhalb und auBerhalb der Bearbei-
tungszelle zur Dezimierung von Spane- und Emulsionsverschleppung
weitestgehend voneinander getrennt.

Trotz der sehr kompakten Bauweise der ,PAC* mit nur 4,5 m2 benotig-
ter Stellflache ist das Ladesystem im Innern auBerst zuganglich. Dank
der offenen Bauweise kann ,, PAC" mit zusatzlichen Priif- oder Bearbei-
tungssystemen erweitert und so multifunktional eingesetzt werden. Die
Automationszelle ist serienmaBig mit SPC-Ausschleusung und NIO-Band
ausgestattet.

Zwei SkiveLine-Maschinen konnen von einer PAC-Zelle beladen werden.

Robotergestiitzte Beladesysteme
individuell nach Kundenwunsch
gefertigt

Individuelle Automationslosungen
fur die Serienfertigung

Um den Ansprichen jeder Fertigung gerecht zu
werden, bietet PITTLER neben standardisierten Auto-
mationslésungen auch individuell maBgeschneiderte
Ladesysteme an.

Die Ingenieure von PITTLER greifen dabei auf einen um-
fangreichen Erfahrungsschatz zurtick, der auch roboter-
gestUtzte Fertigungsinseln oder integrierte Schwenk-
greifer mit angeschlossenem Transportband umfasst.
So kdnnen standardisierte und individuelle Lésungen
angeboten werden, die optimal auf ihre spezifischen
Bedurfnisse abgestimmt sind.



PITTLER T&S Skiveline-Serie

PV315 Skiveline

Technische Daten

SkiveLine PV315 SkiveLine PV630 SkiveLine PV1250

WERKSTUCK
SkiveLine
Durchmesser max. (mm) 400 630 1250
Werkstickhohe max. (mm) 400 800
LINEARACHSE
X-Achsenfahrweg (mm) 900 2200
Z-Achsenfahrweg (mm) 780 1000
Y-Achsenfahrweg (mm) 0-200 0-400 +/- 300

HAUPTSPINDEL

PV630 Skiveline

Spindeldrehzahl (rpm) 3500 1500 700
Hauptspindelantrieb (mm) 31 39 104
C-Achsen-Drehmoment (Nm) 425 1375 7440 PV1250 SkiveLine

MULTIFUNKTIONSKOPF B-ACHSE

Schwenkwinkel (Grad) 110 270
Skiving-Antrieb (kW) 29
Skiving-Spindel-Drehmoment (Nm) 141

Modul max. 5 6,5 10







Automatischer
Bis zu 6-Achsen-Bearbeitung Werkzeugwechsel
Drehen, Schleifen, Frasen, Bohren, Messen, mit bis zu 150 Werkzeugen
PITTLER SKIVING mit Y-Achse mdglich,
weitere Integration von NC-Achsen
(Werkzeugtrager) moglich

Hoher Grad an Flexibilitat
durch zahlreiche Ausstattungsvarianten

11

Leistungsstarker Spindelkasten

bis zu 23400 Nm Drehmoment, GroBziigig bemessener Arbeitsraum
Option: Hydraulische Klemmung, und gute Zuganglichkeit fiir
einspindelige Maschinen mit Y-Achse erhaltlich optimale Beladung




PV-Serie (630 - 1600)
Der Allrounder tir mittlere bis grol3e Bauteile

Die PV-Serie bietet einen kompakten Baukasten, der Konfigu-
rationen fur Multitechnologie-Maschinen und die Komplett-
bearbeitung von rotatorischen Bauteilen mit Durchmessern
von & 350 mm bis @ 1600 mm ermaoglicht.

Die Serie umfasst einspindelige Maschinen sowie Maschinen
mit zwei voneinander getrennten Arbeitsraumen, von denen
jeder einen eigenen oder bis zu zwei Werkzeugtrager besitzt.

Zusatzlich gibt es Pendelschlittenmaschinen, die eine ausge-
zeichnete Balance zwischen Neben- und Hauptzeit gewahr-
leisten.

Dank diesem vielseitigen modularen System kénnen samtliche
Anwendungen wie Drehen, Schleifen, Bohren und Frasen auf
den Maschinen durchgefihrt werden.

KOMPLETTBEARBEITUNG VON BAUTEILEN VON @ 350 MM BIS © 1600 MM




Tradition verpflichtet

Die PITTLER T&S GmbH entwickelte die PV-Baureihe Schritt fur Schritt zu einem Drehbearbei-
tungszentrum und deckt damit ein weites Spektrum hochwirtschaftlicher Komplettfertigungs-
technologien in allen WerkstickgréBen ab. Mit modernster Maschinenbautechnik sowie
neuester Antriebs- und Steuerungstechnik Giberzeugt PITTLER heute seine Kunden im
Anwendungsbereich der 5-Achsen-Bearbeitung bis zu einem Werksttckdurchmesser von

& 1600 mm.

Den Kern der Innovation bilden Werkzeugtragersysteme fur die Komplettbearbeitung, die
im grinen (weichen) Werksttickzustand mit den Technologien (Drehen, Walzschalen, Frasen,
Bohren, Gewindeschneiden und Reiben) hochste Wirtschaftlichkeit bei verbesserter Werk-
stlckqualitat erreichen. So wandelte sich die konventionelle Vertikaldrehmaschine zu einem
vollwertigen Drehbearbeitungszentrum.

Mit der neuen PV-Generation hat PITTLER auch das Feld der Hartbearbeitung erschlossen und
den Schleifprozesse substituiert. Durch die bedienerfreundliche Software und die auf das Bau-
teil und den Schleifprozess abgestimmten Abrichtzyklen kann die PV-Serie alle gangigen
Schleifapplikationen abbilden und das Bauteil nicht nur im weichen, sondern auch im harten
Zustand in gewohnter Prazision und Wirtschaftlichkeit fertigen.

Die PV-Serie ist also ein perfekter , Allrounder” fir mittlere bis groBe Werkstlcke, der jeder
Herausforderung gewachsen ist.

WEITERE HIGHLIGHTS UND
KONFIGURATIONEN

Weitere Highlights, ihre technischen
Spezifikationen und Maschinenbett-
konfiguarationen finden Sie ab Seite 30.

IHR VORTEIL

m  Leistungsstarke Spindelkasten

m  Einsatz von unterschiedlichen Werkzeugtragern maoglich
®  Magazin mit bis zu 150 Werkzeugen

m  Schleifspindel sowie Abrichtwerkzeuge integrierbar

m  Bei einspindeligen Maschinen Spindelkasten mit Y-Achse

erhaltlich




Spindelkasten mit Y-Achse

MASCHINENBETT

Ein stabiler Monoblock im Stufenbett-Design bildet den Kern dieser Maschi-
neserie. Prazise geschweift und mit schrumpfarmem Beton ausgegossen,
Uberzeugt dieser Aufbau durch hochste statische und dynamische Steifigkeit.
Gleichzeitig minimiert er Vibrationen, bietet optimale Dampfung und gewahr-
leistet thermische Stabilitat.

Das intelligente Design ermdglicht eine ideale Krafteinleitung in das Fiihrungs-
system und Maschinenbett. Besonders bemerkenswert ist die direkte Schnitt-
krafteinleitung in die Rollenfiihrung, die solide Voraussetzungen fur stabile
Bearbeitungsvorgange schafft. Diese bewdhrte Konstruktion eréffnet vielseiti-
ge Moglichkeiten fur prazise Bearbeitung und Uberragende Leistung in
verschiedenen Anwendungsbereichen.




Solides Maschinenbett
mit durchgehender Fuhrungstrager-
auflage fur hochste Steifigkeit und
Genauigkeit

GroBer Technologiebaukasten

z. B. unterschiedlichste Werkzeug-
trager zum Drehen, Bohren, Frasen,
Schleifen, mit oder ohne B-Achse

Automatischer
Werkzeugwechsel
Uber Kettenmagazin
mit bis zu 87 Platzen

Leistungsstarke
Spindelkasten

mit bis zu 72000 Nm
Drehmoment und einer Leistung
von bis zu 300 kW, Zustellungen
bis zu 20 mm bei 1 mm Vorschub ‘

Bis zu 4-Achsen-Bearbeitung
Drehen, Schleifen, Frasen, Bohren,
Messen mdglich, weitere Integra-
tion von NC-Achsen (Werkzeugtra-
ger) ist realisierbar




PVHDC-Serie (2000 — 4000)

Grol3e Ringe leicht gemacht

Die PVHDC-Maschinen zur Bearbeitung von groBen Werk-
stcken von @ 1000 bis & 4000 mm Durchmesser und bis zu
1000 mm Hohe verfligen Uber ein besonders stabiles Maschi-
nenbett mit durchgehender Auflage des Fihrungstragers fiir
hochste Steifigkeit und Genauigkeit. An den Fihrungen des
Maschinenbettes kdnnen bis zu zwei Kreuzschlitten verbaut
werden, die eine groBe Bandbreite von Werkzeugtragern auf-
nehmen kénnen: von feststehenden Werkzeugaufnahmen bis
zu Multifunktionskdpfen mit Rotationsachse und Motorfras-
spindeln. Es kénnen bis zu zwei Werkzeugmagazine mit bis zu
jeweils 87 Werkzeugen fiir einen automatischen Werkzeug-
wechsel vorgesehen werden.

Der massive Spindelkasten zeichnet sich durch eine sehr
robuste und hdchst prazise Walzlagerung aus. Der Antrieb
erfolgt Uber eine Zahnradstufe und ist Gber die Zahl der ver-
bauten Motoren skalierbar.

Die Konfigurationsmoglichkeiten der PV-Serie und PVHDC-
Serie sind dhnlich modular aufgebaut.

OPTIMIERT FUR WERKSTUCKE VON @ 1000 BIS @ 4000 MM DURCHMESSER




PITTLER T&S PVHDC-Serie (2000-4000)

Drehzentrum

Die PVHDC-Serie beeindruckt mit leistungsstarken Spindel-
kasten, die eine Zustellung von bis zu 20 mm bei einem
Vorschub von 1 mm bieten.

Der Technologiebaukasten der PVHDC-Serie umfasst Werk-
zeugtrager, die das Drehen, Bohren, Frasen und Schleifen ab-
decken kénnen. Die Méglichkeit, eine B-Achse im Werkzeug-
tréger zu integrieren, erweitert das Bearbeitungsspektrum
und ermdglicht das Fertigen von hochkomplexen Geometrien.

Der automatische Werkzeugwechsel wird Uber Kettenmaga-
zine realisiert, die bis zu 87 Platze bieten. Dadurch kdnnen
verschiedene Werkzeuge schnell und effizient gewechselt
werden, was die Produktivitdt der Maschine erhoht. Das
solide Maschinenbett der PVHDC-Serie verfigt Uber einen
durchgehenden Fihrungsschlitten, der héchste Steifigkeit und
Genauigkeit gewahrleistet. Dies sorgt fur prazise und zuver-
lassige Bearbeitungsergebnisse.

Darlber hinaus kénnen Schleifapplikationen wie in der PV-Se-
rie integriert werden. Dies ermdglicht eine Hard-Fein-Bearbei-
tung. Mit dieser Funktion kédnnen Werksticke mit besonderen
Anforderungen an Harte, Prazision und Oberflachengute
bearbeitet werden.

Insgesamt ist die PVHDC-Serie eine bewdhrte Maschinen-
|6sung. Dank leistungsstarker Spindelkasten, vielseitiger
Bearbeitungsfahigkeiten, automatischem Werkzeugwechsel,
solidem Maschinenbett und der Moglichkeit zur Integration
von Schleifapplikationen ist sie ideal fur anspruchsvolle An-
wendungen im Bereich Windenergie, Luft- und Raumfahrt,
Bau- und Nutzfahrzeuge sowie Industriegetriebe.
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IHR VORTEIL

m  Leistungsstarke Spindelkasten: ST-Momente bis 72000 Nm und S1-Leistungen bis 300 kW

m  Zustellungen bis zu 20 mm bei 1 mm Vorschub

Technologiebaukasten aus Werkzeugtrager und B-Achse fiir komplexe Geometrien
Automatischer Werkzeugwechsel Uber Kettenmagazin mit bis zu 87 Platzen

B Solides Maschinenbett mit durchgehendem Fuihrungsschlitten fiir hochste Steifigkeit und Genauigkeit




PITTLER T&S PVHDC-Serie (2000-4000)

KREUZSCHLITTENEINHEIT

Der Kreuzschlitten ist eine ausgekltgelte Konstruktion mit seiner widerstandsfahigen Die durchdachte Platzierung der Fhrungsschienen des Kreuzschlittens mit groBztgigem
Gussausfihrung, die mit Rippen verstarkt ist, und der direkten Anbindung an das Zentral- Y-Abstand erweist sich als idealer Gewichtsausgleich zu den stabilen Werkzeugtragern. Dies
schmiersystem. Seine vertikale Anordnung geht einher mit sorgfaltig dimensionierten Rollen- ermoglicht das effektive Abfangen von Kippmomenten und den Kraften des Werkzeugtragers,
umlauffihrungen, die eine reibungsarme Bewegung gewahrleisten, sowie Teleskopabdeckun-  was die Prazision und Stabilitat Ihrer Bearbeitungsprozesse optimiert. Die gesamte Konstruk-
gen, die die X-Achsen-Schlittenfihrungen schitzen und ihre Lebensdauer verlangern. tion des Kreuzschlittens ist auf Verwindungssteifigkeit ausgelegt, was die Grundlage fir ein

HochstmaB an Prazision und Zuverlassigkeit bildet.
Die Antriebskraft wird Uber duBerst belastbare Kugelgewindetriebe Ubertragen, die von hoch-

dynamischen und zugleich wartungsfreien Drehstrom-Vorschubmotoren angetrieben werden:  Insgesamt gesehen verbindet der Kreuzschlitten hohe Steifigkeit mit ausgeglichener Kraft-
ein Garant fUr rasche und zuverlassige Bewegungen. Ubertragung und ist somit ein Schlusselelement fir erstklassige Bearbeitungsergebnisse und
Qualitat.

Kreuzschlitten

Werkzeugtrager
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Modulares System im Uberblick

Die prozessorientierte Konfiguration des modularen
Systems bietet zahlreiche Vorteile fur die Fertigung. Durch
die breite Palette an unterschiedlichen Varianten und
durch ein speziell an Kundenwunsch und an bauteilspezifi-
sche Herausforderungen angepasstes Maschinenportfolio
bietet PITTLER fir die Komplettbearbeitung lhrer Werk-
stlicke eine groBe Varianz. Hierbei entsteht ein optimales
. Kosten-Nutzen-Verhaltnis”, und Investitionskosten fir
eine weitere Maschine kdnnen eingespart werden.

Der individuell angepasste Aufbau verbessert zudem

die Werkstlckqualitat durch die Reduzierung von Auf-
spannfehlern. Kurze Durchlaufzeiten und eine einfache
Fertigungsplanung werden erreicht, indem mehrere Be-
arbeitungsschritte in einer Maschine kombiniert werden.
Hauptzeitparalleles Umristen und/oder Werksttick-
wechsel minimieren die Stillstandszeiten. Eine weitere
Maoglichkeit bei der PV-Maschinenserie besteht darin,
einen zweiten Werkzeugtrager zu implementieren und MASCHINENBETT 1-1 MASCHINENBETT 1-2
somit eine vierachsige Bearbeitung umzusetzen oder Son-

derapplikationen wie Schleifen in das Bearbeitungsporfolio

mitaufzunehmen.

Insgesamt fuhrt die modulare Konstruktion zu einem effi- ® 1 Spindel | 1 Kreuzschlitten = 1 Spindel | 2 Kreuzschlitten
zienten Einsatz von Ressourcen, schnellerer Produktliefe- m  Standardversion = 4-Achsen-Simultanbearbeitung zur
(rjgng und Koster.ms.gnkur?gen. D|e Unternehm?n verbesﬂsern = Optional mit Y-Achse erhaltich Reduzierung der Hauptzeit oder
ie Produktqualitat, steigern ihre Produktivitat und starken spezieller Werkezugtrager fur
ihre Wettbewerbsfahigkeit durch prozessorientierte Konfi- Sonderanwendungen
gurationen.

B Optional mit Y-Achse erhaltlich



MASCHINENBETT 2-1P
PENDELSCHLITTENVERSION

m 2 Spindeln | 1 Kreuzschlitten

®  Manuelles Be- und Entladen sowie
Ausrichten und/oder UmrUsten an
Spindel 1, wahrend Spindel 2 bearbeitet

MASCHINENBETT 2-2P
PENDELSCHLITTENVERSION

m 2 Spindeln | 2 Kreuzschlitten

B Manuelles Be- und Entladen sowie
Ausrichten und/oder Umristen an
Spindel 1, wahrend Spindel 2 vierachsig
bearbeiten kann

MASCHINENBETT 2-2

m 2 Spindeln | 2 Kreuzschlitten

B Zwei Maschinen in einer:
wesentliche Investitionsersparnis,
Kapazitatserweiterung



Weitere Highlights

Spindelkasten Revolver

m  Achtfach oder zwolffacher Revolver mit
unterschiedlichen Werkzeugsystemen
(starr oder angetrieben)

m  Unterschiedliche Spindelkasten
oder Motorspindeln mit und ohne
Y-Achse erhaltlich

Multifunktionskopf

Standard-
mit zusatzlicher A-Achse

Multifunktionskopf

= Multifunktionskopf mit zwei voneinander
getrennten Werkzeugaufnahmen:
eine fur Drehwerkzeuge (feste Aufnahme),
eine Motorspindel fur angetriebene
Werkzeuge

= Mit stufenloser A- und B-Achse

= Multifunktionskopf mit zwei voneinander
getrennten Werkzeugaufnahmen:
eine fur Drehwerkzeuge (feste Aufnahme),
eine Motorspindel fir angetriebene
Werkzeuge

= Mit stufenloser A- und B-Achse




Einzelwerkzeugaufnahme

m  Einzelne Werkzeugaufnahme fest oder

angetrieben; bei angetrieben wird die
Spindel Uber Hydrodehn beim Drehen
geklemmt

Kettenwerkezugmagazine

m  Werkzeugmagazine in unterschiedlichen

Langen mit bis zu 87 Werkzeugen und
unterschiedlichsten Werkzeugsystemen
wie Capto oder HSK

= Mit Werkzeugmagazine fUr automati-
schen Werkzeugwechsel kombinierbar

Turmwerkzeugmagazin

m  Werkzeugmagazin mit Ristposition fiir
bis zu 150 Werkzeuge und unter-
schiedlichsten Werkzeugsystemen wie
Capto oder HSK




PITTLER T&S PVHDC-Serie (2000-4000)

Spezifische Werkzeugtrager der PVHDC-Serie

Die universellen Werkzeugtrager werden applikationsabhdngig ausgewahlt.
Neben den schon bekannten Systemen sind HDC-spezifische Werkzeugtrager
verflgbar:

Der Tertia-Kopf integriert zwei starre Drehaufnahmen (eine fur die Innen- und eine fur die
AuBenbearbeitung) und bietet duBerst leistungsfahige Motorspindelvarianten. Der Bearbei-
tungskopf mit integriertem St6Bel (RAM) bietet auch bei hohen Bauteilen eine optimale
Bearbeitung. Seine zusatzliche Z-Achse von 750 mm gepaart mit der gewohnt hohen Steifig-
keit bietet die Losung fur hohe Werkstticke.

Werkzeugaufnahme wie Capto und/oder HSK finden in allen Werkzeugtréagern der HDC-
Baureihe Verwendung. Je nach MaschinengréBe und Zerspanungsaufgabe wird eine GroBe
zwischen C6 und C10 oder HSK63 und HSK100 eingesetzt.

Die mechanisch betrieben Werkzeugklemmungen fir den automatischen Werkzeugwechsel
sind integriert. Es sind keine weiteren Zwischeneinheiten oder Adapter notwendig.

Bei einigen Werkzeugtragern steht eine leistungsfahige Variante mit angetriebener Motorspin-
del zur Verflgung, die im Bedarfsfall hydraulisch geklemmt wird und so auch als Dreh-Werk-
zeugaufnahme verwendet werden kann.




PITTLER T&S PVHDC-Serie (2000-4000)

Tertia-Kopf StoBel (RAM)

m Zwei starre Drehaufnahmen: eine
far die Innen- und eine fur die
AuBenbearbeitung

m Zusatzliche stabile Z-Achse von 750 mm
als StoBel ausgefuhrt

m  Gesamtweg der Z-Achse 1750 mm
m  Eine leistungstarke Motorspindel fur

angetriebene Werkzeuge




PITTLER T&S PV-Serie (630-1600)

Technische Daten

PV1250
BAUREIHE PV630 PV1250 PV1600
WERKSTUCK
Lange max. (mm) 500 500 (1000) 500 (1000)
Gewicht max. (kg) 1000 3000 10[0]0}
TECHNOLOGIEN Drehen, Schleifen, Frasen, Bohren, Messen

MASCHINENKOMPONENTEN

Spindelflansch-@ (mm) 380 520 800

Planlager-@ (mm) 240 460 670

Leistung bei 100 % ED (kW) 39 104 208

Drehmoment bei 100 % ED (Nm) 1375 12000 23400 Al
Drehzahl (min-1) 1000 500 400

Y-Achse (mm) +250/-150 +-300 +-300

Dreh-@ 630 1250 1600







PITTLER T&S PVHDC-Serie (2000-4000)

PVHDC2000

Technische Daten

PVHDC2000 PVHDC3000 PVHDC4000
WERKSTUCK
Tisch-/Spannfutterdurchmesser max. (mm) 2000 2500 3800
Werkstickdurchmesser max. (mm) 2200 3000 3800 PVHDC3000
Flugkreis max. 2500 3200 4000
Abstand Tischplatte zu Werkzeugaufnahme 800 - 1200
Werkstuckhohe 600 - 1000
MASCHINE (M. 1/2 SUPPORTEN)
Lange ohne Spaneforderer (mm) 6600 7000/ 7400 9600
Lange mit Spaneférderer (mm) 8600 7400/ 11400 11800
Hohe (ohne / mit Ram) (mm) 5300/ 6000 5700/ 6500

PVHDC4000

Tiefe (mm) 5000 6000

Gewicht (t) 50 - 100 95-130 150 - 250
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Modularer Arbeitsraum

Z. B. Integration eines
NC-Abhebehalters fur die
Bearbeitung von Bremsscheiben

Prozessflexibilitat
Parallel- oder Wendebearbeitung
maoglich

Einfache Verkettung

der Anlagen und vielseitige
Bauteilzufuhrlésungen

der Roh- und Fertigteile

Vereinfachte Werkstiickzufiihrung
Seitliche Zufuhrung der Werkstlcke
bei PVSL N1, bei PVSL 450 Zufiihrung
der Werksttcke individuell von allen
Seiten




PVSL-Serie
Vertikale Pick-up-Drehmaschinen

Die PITTLER PVSL-Serie zeichnet sich durch ihre hohe Techno-
logiedichte auf kleinstem Raum aus. Mit bis zu vier Werkzeug-
revolvern bietet sie vielseitige Einsatzmdglichkeiten sowohl in
der Weich- als auch Hartbearbeitung.

Die PVSL-Serie vereint zwei Arbeitsrdume in einer Maschine
und verwendet eine Wendestation, um das Bauteil um 180°
zu wenden. Mit der altbewahrten Pick-up-Technik entfallt die
Notwendigkeit einer externen Automation, da die Bauteile
automatisch durch die Spindeln vom Rohteilband/Rohteil-
shuttel abgegriffen und auch so auf das Fertigteilband/Fertig-
teil-Shuttle abgelegt werden.

Fur eine weitere Optimierung lhrer Produktionsprozesse
kdnnen optional externe Automations- und Roboterzellen hin-
zugefugt werden. Die Kombination aus kurzen Verfahrwegen
und dem effizienten Pick-up-Ladesystem ermoglicht auch bei
der Serienfertigung komplexer Bauteile kurze Taktzeiten. Mit
der PVSL-Serie erhalten Sie eine innovative Fertigungslésung,
die nicht nur Platz spart, sondern auch leistungsstark und
auBerst flexibel ist.

KURZE BELADEZEIT DANK PICK-UP-SYSTEM

o
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Entdecken Sie die PVSL-Serie

lhre Losung flr vielseitige vertikale Pick-up-Drehbearbeitung!

Unsere PVSL-Serie bietet Ihnen eine vertikale Pick-
up-Drehmaschine mit einer flexiblen Zuftihrung der
Werksticke direkt in den Automationsraum der
Maschine. Diese intelligente Konstruktion optimiert
die Raumausnutzung und erméglicht eine duBerst
effiziente Werkstluckzuftihrung.

Als eigenstdndige Stand-Alone-Maschine ist die PVSL
450 besonders einfach zu automatisieren, da zwei
Anlagen Rucken an Ricken mit einer Automationszel-
le betrieben werden kdnnen. Bei der PVSL N1 ist die
Automation an der Vorderseite positioniert und die
Werkstiicke werden seitlich dem Automationsraum
zugefuhrt.

Die nahtlose Integration von einem NC-Abhebehalter,
Mehrspindelbohrkopf und einem zweiten Revolver
zum vierachsigen Drehen ist nur ein kleiner Auszug
einer breiten Palette von Zusatzapplikationen, die in
den Arbeitsraum integriert werden kénnen.

Die PVSL-Serie zeichnet sich durch die innovative Par- 'l ]-
allel- und Wendebearbeitung aus, die lhnen erlaubt, o W B
zwei Werksticke gleichzeitig zu bearbeiten. Diese
Funktion reduziert die Durchlaufzeiten erheblich und
steigert die Produktivitat Ihrer Fertigungsprozesse.

Gleich, ob Sie komplexe Werkstticke mit unterschied-
lichen Anforderungen oder eine groBe Sttickzahl

von Teilen bearbeiten mochten, die PVSL-Serie ist die
ideale Wahl. Unsere vertikale Pick-up-Drehmaschi-

ne bietet nicht nur hochste Prazision und Qualitat,
sondern auch Flexibilitdt und Effizienz in Ihrer Produk-
tion. Investieren Sie in die PVSL-Serie und profitieren
Sie von den zahlreichen Vorteilen, die diese Maschine
fur Ihre Fertigung bietet. Steigern Sie Ihre Wettbe-
werbsfahigkeit und setzen Sie neue MaBstabe in der PVSL 450 - 2
vertikalen Drehbearbeitung.

IHR VORTEIL PVSL N1

Fertigteile nétig

IHR VORTEIL PVSL 450

= Beladung Gber Flachenspeicher fiir autarkes Bearbeiten B GroBziigig bemessener Arbeitsraum, dadurch zusatzliche Ausstattungen wie
m  Automatische Teilevereinzelung: kein definiertes Ablegen der Roh- und NC-Abhebehaltern, Mehrspindelbohrkopf und zweiter Revolver méglich

m  FUr schwere Zerspanung geeignet

m  Rustfreundlich: in weniger als 15 min auf ein neues Werkstiick umgerdstet m Beladung von alle Seiten méglich, dadurch héchste Flexibilitat bei der Integration

der Maschine in eine Fertigungslinie




MASCHINENBETT PVSL N1 UND PVSL 450 INDIVIDUELLE ROBOTERVERKETTUNG

FUR DIE PV SL-SERIE

Zweispindelausfiihrung mit zwei

- . PITTLER T&S bietet maBgeschneiderte Automatisierungs-
unabhangigen Kreuzschlitten

|6sungen fir die Verkettung mehrerer Maschinen der
PVSL-Serie an. Die Auswabhl reicht von der Bandautomation
mit Flachenspeicher bis hin zur robotergestiitzten Beladung,
m  Vorschubantrieb durch wahlweise um den spezifischen Anforderungen der Kunden gerecht zu
Kugelgewindetrieb oder Linearmotor werden.

m  Fir die Folge- oder Parallelbarbeitung

: — I m  Zusatzeinheiten wie Mehrspindel-
| | bohrkopf in der Mittel- und Insbesondere bei der PVSL 450 ermdglicht die individuelle Be-

GroBserie ladung eine unkomplizierte Verbindung mit weiteren Maschinen.
Die Produktionsanlage z. B. fur Differentialgehduse wird durch
einen Roboter verknUpft, was zusatzliche Vorteile mit sich bringt.

Die Mess- und Markierstationen werden ebenfalls durch Roboter

m Alternative: zweispindeliges
Bohren mit Werkzeugrevolver fur
programmierbaren Teilkreis

automatisch beladen, um den Prozess noch effizienter zu gestalten.

= PVSL N1 in zwei unterschiedlichen
Bettlangen verfugbar: 2400 mm und
3000 mm




PITTLER T&S PVSL-Serie

Technische Daten

PVSL N1/ PVSL N1/ PVSL 3/ 2-2 PVSL 450 /

2-2 2400 2-2 3000 XL
WERKSTUCK
Durchmesser max. (mm) 140 280 450 550
Lange (mm) t{0) 280 450/ 550

PVSL N1

HAUPTSPINDEL
Umlauf-@ bis zu (mm) 350 530 550
Spindelflansch-@ (mm) 182 220 300 KK A8
Leistung 100 % EDV 40 % ED (kW) 29/34 67 /80 64 /80
Drehmoment max. (Nm) 484 885 1220
Drehzahl (U/min) 4500 4000 3500
TECHNOLOGIEN Drehen, Bohren, Frasen

PVSL 450

S1 - Moment des Hauptantriebes max. [Nm] 194 820







Drehen, Frasen und Verzahnen 6-Seiten-Bearbeitung
von Wellen in einer Aufspaqnung Automatischer Werkzeugwechsel in 12 s mit robusten .und leistungsstarken
Wélzschélep und Walzfrasen bis durch Tellermagazin am Arbeitsraum, ggf. Motorfrasspindeln und Revo!vem
Modul 6 mit der robusten unterstitzt durch Hintergrundmagazin fir Haupt- und Gegenspindel
Motorfrasspindel

Mittenantriebstechnologie
Hocheffiziente Komplettbe-
arbeitung von Wellen durch
simultane Bearbeitung der beiden
Wellenenden durch Drehen,
Frasen und Verzahnen

Schneller Werkstiickwechsel
durch integrierte Automation




V300
Der Allrounder fUr verzahnte Wellen

Die V300 erméglicht vielseitige Konfigurationen zur Multitechnologie-Komplettbearbeitung
von verzahnten Wellen von kleinen bis zu sehr groBen Stickzahlen. Mit bis zu zwei Arbeits-
spindeln und vier Werkzeugtragern auf einem robusten Maschinenbett konnen Sie drehen,
bohren, frasen, walzschalen und walzfrasen — alles in einer Maschine. Der Mittenantrieb
ermdglicht prazise und schnelle Bearbeitung der Werkstlickenden. In Kombination mit einer
zweiten Maschine zur Bearbeitung der Werkstlckmitte entstehen hocheffiziente, automatisierte
und dennoch leicht umristbare Fertigungszellen fur die Komplettbearbeitung.

FUR DURCHMESSER BIS MAXIMAL @ 350 MM




PITTLER T&S V300

Das Multitalent fur
wellenférmige Bauteile

Die V300 deren Maschinendesign von
unserem Schwesterunternehmen WMZ Uber-
nommen und speziell an die Anforderungen
unserer Kunden angepasst wurde. Wie die
gesamte Serie zeichnet sich die V300 durch
ihre Vielseitigkeit bei der Bearbeitung hoch-
komplexer wellenformiger Bauteile aus. Mit
einem Multifunktionskopf in Verbindung mit
einem Magazin kann die bewahrte PITTLER
SKIVING-Technologie in hoher Qualitat und
Produktivitat umgesetzt werden.

Die V300 bietet jedoch noch mehr: Sie kann
mit bis zu vier Supporten und zwei Haupt-
spindeln ausgestattet werden. Auch die
effiziente Technik des Mittenantriebs kann
man in die Maschine integrieren.

Insgesamt ist die PITTLER V300 die ideale
Losung fur die Bearbeitung von Wellen. Dank
des Baukastensystems, der hohen Flexibili-

tat und der vielfaltigen Softwareoptionen, IHR VORTEIL

die auf die Bedurfnisse der Bediener abge-

stimmt sind, ist die V300 eine perfekte und m  Drehen, Frasen und Verzahnen von Wellen in nur einer Aufspannung
leistungsstarke horizontale Maschinen fir die m  Simultane Bearbeitung beider Wellenenden dank Mittenantriebstechnologie

anspruchsvolle Bearbeitung von wellenférmi-

. | m  6-Seiten-Bearbeitung in Haupt- und Gegenspindel mit bis zu vier Werkzeugtragern
gen Bauteilen.

m  Automatischer Werkzeugwechsel in 12 Sekunden durch Tellermagazin
m Integrierte Automation fir schnellen Werksttckwechsel
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Interner Lader mit externem Magazin




Modulares System im Uberblick

Die PITTLER V300 Uberzeugt nicht nur durch
ihre prozessoptimierte Leistung, sondern
auch durch ihre vielfaltigen Konfigurations-
maoglichkeiten, die perfekt auf das Werkstlck
und die Kundenanforderungen abgestimmt
werden. Dadurch bietet sie ein unschlagbares
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Gleich, ob sie mit einer Hauptspindel und ei-
nem Multifunktionskopf als Einzweckmaschi-
ne fUr das Verzahnen von Werkstticken ein-
gesetzt wird oder hochkomplexe Werkstlcke
mit vier unterschiedlichen Werkzeugtragern
gleichzeitig auf der Haupt- und Gegenspindel
oder dem Mittenantrieb fertigt: Die V300 ist
in der Lage, sich flexibel und kundenorientiert
den Anforderungen der modernen Fertigung
in hochster Qualitat anzupassen.

Das modulare System ermoglicht eine werk-
stlickangepasste Fertigung. Dies ermog-
licht reduzierte Fertigungszeiten und senkt
dadurch Stlckkosten. Unsere Prioritat liegt in
der Erhéhung der Werkstuckqualitat und der
optimalen Nutzung der Ressourcen, was von
Anfang an konsequent bei der Entwicklung
der PITTLER V300 umgesetzt wurde.

V300 S

Leistungsstarke Frasspindel mit B-Achse;

in Verbindung mit 16-Fach-Werkzeug-
magazin

Absenkbare LUnette: Umschaltung zwischen
Lunette und Spindelstock

Absenkbarer Reitstock: axial Bearbeitung
mit Frasspindel

Leistungsstarker unterer Revolver

V300 MT

6-Seiten-Werksttickbearbeitung
5-Achsen-Bearbeitung

Haupt- und Gegenspindel

Leistungsstarke Frasspindel mit B-Schwenk-
achse; WZM mit 16 Werkzeugen und Y-Achse

Unterer Revolver optional mit angetriebe-
nen Werkzeugen in Achse mit Frasspindel



V300 O

6-Seiten-Werksttckbearbeitung
Haupt- und Gegenspindel

Drei Revolver optional mit angetriebenen
Werkzeugen

Y-Achse optional auf Oberschlitten

V300 CT

m  6-Seiten-Werkstlckbearbeitung in einer
Aufspannung

m  Zwei obere Revolver auf einem Kreuzschlitten
mit X- und Z-Achse sowie optionaler Y-Achse

m  Zwei ZX-untere Revolver mit optionalen
Life-Tools

m  Hocheffiziente Maschine zur Bearbeitung

der Wellenenden in einer Aufspannung mit
hochster Genauigkeit

PITTLER T&S V300
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PITTLER T&S V300

Technische Daten

V300 S V300 CT V300 MT V300 O
WERKSTUCK
Durchmesser max. (mm) 250 150 300 250
Lange (mm) 1500 700 Prozessabhdngig Prozessabhdngig

TECHNOLOGIEN

Drehen (XZ / XYZ), 5-Achs Frasen (XYZBC), Verzahnen

Drehen (XZ / XYZ),
3-Achs Frasen (XYZ)

ANTRIEB Spindelreitstock Mittenantrieb Haupt- gnd Haupt- gnd
Gegenspindel Gegenspindel
S1 - Moment des Hauptantriebes max. [Nm] 820 290 820







Pittler MultiTool
Spart Platz, Zeit und Kosten

Ein echtes Multi-Tasking-Talent ist das PITTLER MultiTool. Mit bis zu

sechs Schneiden an einem Werkzeug wird der Werkzeugwechsel am
Werkstlck vollzogen. Das spart Zeit bei der Bearbeitung und Platz im Werk-
zeugmagazin. Dank unterschiedlicher Adapterlangen perfekt auf die Geome-
trie des Bauteils angepasst, konnen AuBen-, Innen- und Plandrehoperationen,
Hinterschnitte oder Einstiche hocheffizient umgesetzt werden. Wahlweise mit
HSK- oder Capto-Schnittstelle ausgestattet, fugt sich das PITTLER MultiTool
perfekt in das Bearbeitungskonzept der PV315 / 630 Skiveline ein.

IHR VORTEIL

m  Bis zu sechs Drehwerkzeuge in einem
reduziertem Werkzeugbestand

m  Werkzeugwechsel in nur 0,3 s

®  Mehr Output dank kurzerer Nebenzeiten
®  Mehr Platz fur Schwesterwerkzeuge

B HSK- oder Capto-kompatibel

Das wahre Potenzial des PITTLER MultiTools zeigt sich in der praktischen
Anwendung, wie anhand des bereits umgesetzten Beispiels eines Planeten-
radhohlrings deutlich wird. Bei diesem duBerst prazisen Getriebeteil ist es
erforderlich, sowohl Innen- als auch AuBenbearbeitungen in einer einzigen
Aufspannung durchzufihren, inklusive Schruppen und Schlichten.

Unter herkdmmlichen Umstanden waren sechs verschiedene Drehwerkzeuge
notwendig, die sechs Platze im Werkzeugmagazin belegen und mehrfach im
Arbeitsraum ein- und ausgewechselt werden mussten.

Das MultiTool fasst diese Aufgaben in einem einzigen Werkzeug
zusammen.



Der MultiTool-Kopf dreht in nur 0,3 Sekunden die jeweils
benotigte Schneidengeometrie in die Bearbeitungsebene.
Langs- und Plandrehoperationen sowie Hinterschnitte und
Einstiche mit unterschiedlichen Werkzeuggeometrien werden
so ermdglicht. Alternativ kénnen an den Schneidpositionen
geometrisch gleiche Werkzeuge verwendet werden, die beim
Standzeitende eingedreht werden.

ANSCHLUSS
CAPTO C6 / HSK 63

Gesamtlange

Variabel je nach Anforderung

Verlangerungen (mm)

40 80 120

KihImittel (optional)

Kuhlmittel auf allen Schneiden

Messerkopf

vier Werkzeuge

Messerkopf-g (mm)

48 - 100

ANSCHLUSS
CAPTO C6 / HSK 63

Gesamtlange

Variabel je nach Anforderung

Verlangerungen (mm) 50

100 (10)

Kdhlmittel (optional)

Kahlmittel pro Schneiden

Messerkopf

sechs Werkzeuge

Messerkopf-@ (mm)

100 - 120

ANSCHLUSS
CAPTO C6 / HSK 63

Gesamtldnge

Variabel je nach Anforderung

Verlangerungen (mm) 50

150

KihImittel (optional)

Kuhlmittel pro Schneiden

Messerkopf

sechs Werkzeuge

Messerkopf-@ (mm)

100 - 120
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PITTLER Werkzeug-Engineering
Intelligent, individuell und kostensparend

Ein weiterer wichtiger Faktor fur das Walzschalen sind die Werkzeuge und deren Schneiden-
geometrie. Diese werden fiir jede Verzahnung (Modul und Zahnezahl) individuell ausgelegt.
Schruppwerkzeuge, die bei Verzahnungen mit einem Modul gréBer 3 zum Einsatz kommen,
sind mit Standardwendeplatten besttickt. Ihre Verwendung trégt entscheidend zur VerschleiB-
reduzierung der Walzschalwerkzeuge bei.

Der Schlichtvorgang erfolgt mittels zylindrisch oder konisch geformter, pulvermetallurgisch
beschichteter Werkzeuge oder Hartmetallwerkzeuge. Diese kénnen nach Standzeitende ent-
schichtet, nachgeschliffen und erneut beschichtet werden. PITTLER bietet von der Auslegung
des Werkzeugs bis zur Nachbearbeitung den kompletten Werkzeugservice aus einer Hand.

GroBes Bild: zylindrisches Schalwerkzeug
Kleines Bild: Schruppwerkzeug mit V-Wendeplatten

KONISCH GEFORMTES SKIVING-WERKZEUG

®  Symmetrisches Profil
= Einfache Positionierung und Technologiefihrung
B Hohe Flexibilitat

ZYLINDRISCH GEFORMTES SKIVING-WERKZEUG

®  Deutlich héhere Standzeit durch gréBere Nutzbreite
B Profilkonstanz Gber den Nachschliff
B Komplizierte Profile moglich (z. B. Protuberanz)



Pittler Wendeschneidplatten
Die Losung fir hohe Anspriche

Die Verwendung von PITTLER Wendeschneidplatten ab Modul 4 eréffnet
neue Dimensionen in der Fertigung. In diesem Kontext werden die , groBen
Module” als Standard betrachtet. Hierbei kommen mindestens ein Schrupp-
werkzeug und ein Schlichtwerkzeug zum Einsatz, wobei bei besonderen Qua-
litatsanforderungen sogar zwei Schlichtwerkzeuge mit einflankigem Schnitt
verwendet werden. Bisherige Ansdtze mit V-férmigen Wendeschneidplatten
fuhrten jedoch zu nachteiligen Ergebnissen.

Die V-férmigen Wendeschneidplatten zeigen in der Schruppbearbeitung sub-
optimale Standzeiten aufgrund ihrer ungtnstigen Profilform fur das Walz-
schalen. Die FlankenaufmaBe sind ungleichmaBig, und es entstehen schartige
Flankenprofile. Diese Mangel fihren zu einer verkUrzten Lebensdauer der
teuren Schlichtwerkzeuge. Zudem wurde die volle Lickentiefe aufgrund der
begrenzten Wendeplattenhohe nicht erreicht.

Die Antwort auf diese Herausforderungen prasentiert sich in Form der
PITTLER Standard-Wendeschneidplatte. Diese zeichnet sich durch ein evolven-
tennahes Wendeplattenprofil aus, welches zu evolventennahen Werkstuck-
profilen fihrt. Ein besonders gleichmaBiges FlankenaufmaB wird erreicht, was

sich wiederum in einer langeren Lebensdauer der Schlichtwerkzeuge nieder-
schlagt. Diese optimierten Wendeschneidplatten sind ideal fir das Schruppen
von Modul 4 bis 10 geeignet.

Die Innovation besteht darin, dass fur die Module 4 = 6 und 6 - 10 jeweils
spezifische Wendeschneidplatten entwickelt wurden. Dies ermdglicht nicht nur
eine gezielte Anpassung an die unterschiedlichen Anforderungen der Module,
sondern fluhrt auch zu schnelleren Taktzeiten im Vergleich zu den bisherigen
V-Platten. Dies ist unter anderem auf den gréBeren Kopfradius zurtickzu-
fuhren. Die Kostenstruktur wird durch diese Wendeschneidplatten ebenfalls
optimiert: Die verbesserten Takt- und Standzeiten machen die neuen Lésungen
preislich attraktiver.

Insgesamt erweisen sich die PITTLER Standard-Wendeschneidplatten als
wegweisende Innovation, die die Schwachstellen herkémmlicher V-férmiger
Wendeschneidplatten gekonnt Uberwindet. Sie erméglichen nicht nur eine
effizientere Fertigung, sondern auch eine verbesserte Kosteneffizienz und
Produktqualitat.



Profilform nach

dem Schruppen ,
Restmaterial

soll- Schlichtspan
Zahnform .
IHR VORTEIL GEGENUBER VOLLWERKZEUGEN
B Kein Nachschleifprozess
= Kein groBes gebundenes Kapital
= Kein neues Einrichten mit WKZ-Voreinstellung oder Profilkorrektur notwendig
B Keine Gefahr von Transportschaden
B Keine logistische Organisation
B Deutlich geringerer Schaden bei Zahnbruch im Prozess
(
HERAUSFORDERUNG LOSUNG: PITTLER STANDARD-WENDESCHNEIDPLATTEN
B Ab Modul 4 sprechen wir bei PITTLER von ,,groBen Modulen” ®  Evolventennahes Wendeplattenprofil
® |n der Regel mindestens ein Schruppwerkzeug und ein Schlichtwerkzeug im Einsatz u Fuhrt zu evolventennahen Werkstlckprofilen
B Bej besonderen Qualitatsanspriichen zwei Schlichtwerkzeuge mit einflankigem Schnitt u Sehr gleichmaBiges FlankenaufmaB
B Bisher fur die Schruppbearbeitung haufig V-férmige Wendeschneidplatten eingesetzt u Kostenersparnis durch ldngere Lebensdauer der Schlichtwerkzeuge
B Schruppen von Modul 4 bis 10
n Zwei unterschiedliche Wendeschneidplatten fir Modul 4-6 und Modul 6-10
NACHTEILE VON V-FORMIGEN WENDESCHNEIDPLATTEN " Schnellere Taktzeiten als mit V-Platten
u Dank gréBerem Kopfradius
B Schlechte Standzeiten durch fir das Walzschalen, unvorteilhafte Profilform B Preislich attraktiver durch bessere Takt- und Standzeiten
B UngleichméBiges Flankenaufmaf und schartige Flankenprofile
B Klrzere Lebensdauer der teuren Schlichtwerkzeuge
®  Teilweise volle Luckentiefe aufgrund begrenzter Wendeplattenhohe nicht erreichbar






Betriebssoftware

Einfach bedienen

SIEMENS

Eingabe Schnittaufteilung
1 Verzahnung 1 =
o @ ohne Ausgleich Zahnliicke =
ap.C1 mm/U U/min U/min m/min U/min % sek AKW Kappa C PART
100400 0.000 0.500 530 2952.9 130.0 0.0 15.000 28.000 0.000 *
0725 0.000 0.500 530 29529 130.0 .0 15.000 28.000  0.000
0.850 0.000 0.400 530 29529 130.0 .0 15.000 28.000  0.000
0.000 0.000 0.000 0 00 1300 0000 0.000 0.000
0,000 0.000 0.000 0.0 130.0 0,000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000 0.0 130.0 0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000 0.0 130.0 0000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.0 130.0 0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.0 130.0 0.000 0.000 0.000
0,000 0.000 0.0 130.0 0,000 0.000 0.000
0,000 0.000 0.0 130.0 0,000 0.000 0.000

ap.Y ap.Cl mm/U U/min U/min m/min U/mi AKW  Kappa C_PART

050000 0.000 0.000 0 00 1300 0.000 0000 0.000
55 0.000 0.000 0.000 530 29529 0.0 0.000 0000 0.000

Zustellung (WKS mit Y - eingabe mm)

0.000
0.000
0.000
0.000

~ Geladen 2023-08-08 16:33:30

Leerschnitt Werkzeug Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug
[O] 1 2 3 4 5 5

Einlaufweg

Auslaufiweg

Ausrdumen

Rechnen

Position
Liste

Zurick

Die Pittler Skiving-Software ist eine leistungs-
starke Losung, die eine werkstattorientierte
Bedienoberflache bietet und die Bearbeitung
von Innen- und AuBenverzahnungen ermég-
licht. Ein besonderes Highlight ist die integ-
rierte Plausibilitatsprtfung der eingegebenen
Werte, die eine hohe Prazision und Sicherheit
gewahrleistet.

Dadurch, dass die PITTLER Skiving-Software
nach der Eingabe von Verzahnungsdaten,
Werkzeugdaten und Schnittparameter

das NC-Programm voll automatisch generiert,
wird kein spezieller Verzahnungsexperte
bendtigt. Naturlich hat der Bediener die
Maglichkeit verschiedene Strategien wie z. B.
Schruppen und Schlichten mit unterschiedli-
chen Werkzeugen, Leerschnitt nach dem Ent-
graten usw. einfach und effizient anzuwahlen
und somit die richtigen Bearbeitungsoptionen
auszufuhren. Dies spart Zeit und Ressourcen.
Zusatzlich punktet die PITTLER Skiving-Soft-
ware mit den Optionen , SkiveExpert” fur
den Einsteiger und der ,freien Schnittdaten-
eingabe” fur die Verzahnungsexperten.

Wohingegen der SkivingExpert fir Einstei-
ger konsepiert wurde, um Ihnen intelligente



Schnittstrategien vorzuschlagen und somit den Einstieg in die
Walzschalbearbeitung zu erleichtern, bietet die , freie Schnitt-
dateneingabe” jede Mdglichkeit, in den Walzschalprozess ein-
zugreifen und ihn perfekt fir jedes Bauteil individuell anzupas-
sen und zu optimieren. Mit diesen vielseitigen Funktionen
bietet die PITTLER Skiving-Software eine herausragende Losung
fur hochwertige und anspruchsvolle Verzahnungsanwendun-
gen.

IHR VORTEIL

= \Werkstattorientierte Bedienoberflache fur
Innen- und AuBenverzahnungen

m Integrierte Plausibilitdtsprifung der eingegebenen
Werte

m  Moglichkeit zur Schrupp-Schlicht-Strategie

m  Automatische NC-Programmgenerierung,
kein Verzahnungsexperte notig

m  Pittler SkiveExpert mit Schnittstrategievorschlag

Aufruf der PITTLER SKIVING-Software

Eingabe der Geometriedaten des Werkstiicks

v v
K OPERATE L ™ SINUMER{K OPERAT osonzs | Fagl
SIEMENS SINUMERIK OPERATE W H&(‘. SIEMENS N T HE S
Auswah| Eingabedaten Programm Name Eingabedaten - \{enahnunq Eingabe nor. Modul (mm)
o Grund Verzahnung
Werkzeug
S 0.1310)
0.00000]
s e
Parameter i )
B e NIV
| 6500 ;¥
rons
Abiau
4500
iz [ 172.238)
Korrektur {000
Position
Liste
\.i K L - L o o - - -
Maschinen Daten Programm Grund Varzahnung Verzahnung
Kalibrieren | Einstellung [ e ‘ Speichern Nummer | Bt Veszzhnung | 2 ‘ | 3 |

SIEMENS SINUMERIK OPERAT gt E N

Ubersicht - Werkzeugdaten 1- &

| 15000 20000l 20000  0.000]  0.000)
| 150000 20000, 20000,  0.000,  0.000)

e

I A e e R [ e 2

A

Eingabe der Geometriedaten der Werkzeuge

SINUMERIK OPERAT 0 ™
SIEMENS INUMERI s | (M i}g

Step Einschalten oder Ausschalten

Bearbeitungs Parameter

159
159

Pammetu

159

Eingabe der Bearbeitungsparameter



PITTLER T&S SkivingExpert

SkivingExpert

SIEMENS

Bearbeitungs Parameter

120
120
120

R
BALANAY

PITTLER|
SKIVING |

0350

Bearbeitungs
Parameter

Schnittdaten
Ubernehmen

Einfache Korrekturen

IHR VORTEIL

m Ideal fur Skiving-Einsteiger

m  Selbsterkldrende Bedienoberflache

= Mit nur finf Parametern zur Verzahnung:
—> Vorgabe von dem Werkzeughersteller
—> werkstiickspezifische Angabe

" Nachtrdgliche Optimierung an dem Schnitt-
strategievorschlag moglich

64

SIEMENS SINUMERIK OPERATE I E ﬁ
Eingabe - Werkzeugkorrektur ) ,
o~ IHR VORTEIL
+ 0.000]
Werkzeug : . .
Datan m Einfache Bedienung ohne tief-
gehende Programmierkenntnisse
—_ maoglich
m  Korrektur sym-/asymetrische
Herstale Flankenlinienkorrekturen
ils
m  Korrektur diametrales ZweikugelmaB
S— m  Gezielte Korrekturen von
0.000 Flankenlinienwinkel wie z. B.
- - Endrticknahmen méglich
£ m Balligkeitskorrekturen der Flanken
Flankeniiniz [ F I F | Flankenlinle e L
ELINCERAN Ko Verz. 1 | Soll Verz.2 | Kom. Verz. 2 | Soll Verz. 3 | Kom. Verz. 3 moghch
| m  Vorhalten von MaBabweichung
SIEMENS SINUMERIK OPERATE (63| E_ G vor einer folgenden Warme-
Eingabe - Werkzeugkorrektur Mdk Ist behandlung
Werkzeugkorrektur - Verzahnung Sl
Werkzeug
Daten
Bearbeltungs
Parameter
Mess-
ergebnis
Ablauf
WKZ
Komektur
0.0850 -0.306f% 0.000
. Zuridck
VImli Flankenlinle Profliwinkel Mdk MeBtaster N
Abvieichung I fHE fHa Korrektur Korrektur 23




Betriebssoftware-Erweiterungen

Messen:

B |n-Prozess-Messung der Verzahnung
B Einfaches Steuern und Auswerten
von integrierten Messvorgangen
B Messen von:
—> MDK, Zwei-KugelmaB
—> Winkel der Flankenlinie bzw. Schragungswinkel
B Automatische Korrektur der Messmerkmale

Ausrichten mit Sensor:

m Steigerung der Rustfreundlichkeit
m  Reduzierung der Ristzeit bei einer
Skiving-Operation mit mehreren Werkzeugen
m  Nachtragliche Korrekturen der Zahnpositionen méglich

SIEMENS

Ergebnisse - Verzahnung 1

287.522

Korr MDK
Ein / Aus

Korr Flanke
Ein / Aus

Daten

Werkzeug
Daten

Bearbeitungs
Parameter

ergebnis

el
SIEMENS SINUMERIK OPERATE maens | Fpr

Auswahl Verzahnung 1 oder 2

Mess-
ergebnis

Messen

Hinterlegung

| Verzahnung ‘
1

" Verzahnung ‘
2

Verzahnung
3

SIEMENS SINUMERIK OPERA el .M

Werkzeugeinstellen - Innenverzahnung

Werkzeug
Messen




Freie Schnittdateneingabe

IHR VORTEIL

m Jeder einzelne Schnitt von 1-54 kann frei
eingegeben werden; dadurch ist eine gleichmaBige,
linear degressive Zustellung ohne Zwischenstufe
maoglich

B Nahezu jeder Schnittparameter kann frei eingeben
werden

®  |deal bei groBmoduligen Verzahnungen mit viel
Schruppanteil

m |deal bei Einsatz von mehreren Werkzeugen,
z. B. einem Wendeplattenschruppwerkzeug und
zwei Schlichtwerkzeugen

m Viele zusatzliche Optionen wie Spdlstopp, alter-
nierende Drehzahl, Verdrehung der Werksttick-
oder Werkzeugachse

SIEMENS SINUMERIK OPERA

Eingabe Schnittaufteilung

0.500 530 2952.9 130.0
0.500 530 2952.9 130.0 0.0 15.000
0.400 530 2952.9 130.0 0.0 15.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0.000
0.000 0.0 0.0 0.000
0.0

0.0 15.000

~ Geladen 2023-08-08 16:33:30

Leerschnitt ‘ Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug
¢ 2 3 4 5 3

Einlaufweg

Auslaufweg

Ausrdumen

Rechnen

Position
Liste

Zuriick

Exit

SIEMENS m
J0G
Eingabe Schnittaufteilung
0.500 530 2952.9 130.0 0.0 15.000 28.000
2 0.500 530 2952.9 130.0 0.0 15.000 28.000 —
3 0400 530 2952.9 130.0 0.0 15000 28.000 O. Einlaufweg
0 0.000 0.0 1300 0.0 0000 0.000 FIENNI
0 0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000 —
0 0.000 0.0 1300 0.0 0000 0.000 ey e
0 0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000
0 0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000
0 0.000 0.0 0.0 0000 0000 O Rachinen
0 0.000 0.000
0
0.0 0000 0.000
0.0 0000 0000 O Position
Liste
Zuriick
~ Geladen 2023-08-08 16:33:30
Leerschnitt | Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug ‘ Werkzeug ‘ Bt
1 2 3 4 5 6

A

Ubersicht iiber Eingabe
der freien Schnittdatentabelle

m Freie Eingabe der Schnittparameter, Schnitt 1-54

m  Moglichkeit der Eingabe von zwei Leerschnitten,
z. B. beim Einsatz von zwei Schlichtwerkzeugen

A
Alternierende Drehzahleingabe

Zum Aktivieren eine Prozentangabe, z. B. 5 %, und eine Zeit
in Sekunden., z. B. 0.5 s, im wei3en Feld im gewinschten
Schnitt eintragen.

Funktion: Die Drehzahl wird zuerst 0,5 Sekunden lang um
5 % verringert und dann wieder 0,5 Sekunden lang auf
100 % erhoht (im standigen Wechsel).



SIEMENS SINUM

Eingabe Schnittaufteilung

Verzahnung 1 - @
<@ ohne Ausgleich Zahnliicke
0500 53029529 130.0 0 0 0.0 15.000 28.000 e
0500 53029529 130.0 O 0 0.0 15.000 28000
0400 530 29529 130.0 0 O 0.0 15.000 28.000 Einlaufwieg
0.000 001300 0 0 00 0000 0000 O BEElis)
0.000 001300 0 0 00 0000 0.000 —
0.000 001300 0 0 0.0 0000 0.000 Athomen
0.000 001300 0 0 0.0 0000 0.000
0.000 001300 0 0 0.0 0000 0.000
0.000 001300 0 0 0.0 0.000 0.000 Rechnen
0.000 001300 0 0 0.0 0.000 0.000
0.000 001300 0 0 0.0 0000 0.000
0000 0 00
0000 530 29529 00 i Position
Liste
Zuriick
~ Geladen 2023-08-08 16:33:30
Leerschnitt | Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug | Werkeeug | Werkzeug | Werkzeug X
| tetpen | e | g | Mg | el | MR | e

SIEMENS SINUMERIK OPERA m
J0G
Eingabe Schnittaufteilung
a ']
0500 530 2952.9 130.0 0.0 15000 28.000 e
0500 530 29529 130.0 0.0 15000 28.000
0400 530 2952.9 130.0 0.0 15000 28.000 Einlaufwieg
0.000 0.0 1300 0.0 0000 0.000 BEElis)
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000 —
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0000 Athomen
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000 Rechnen
0.000 0.0 130.0 0.0 0000 0.000
0.000 00 130.0 0.0 0000 0.000
0000 0
0000 530 29529 0.0 J Position
Liste
Zuriick
~ Geladen 2023-08-08 16:33:30
Leerschnitt | Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug | Werkzeug X
B g | g | e | e | M | em

SIEMENS
Eingabe Schnif

Verzahnung 1
ohne Ausgleich Zahnliicke

0.0 15.000

0500 530 29529 1300 0 0
0000 0.500 530 29529 130.0 0 0 0.0 15000 28.000
0.000 0.400 530 29529 130.0 0 0 0.0 15000 28.000 Einlaufweg
0.000 0.000 0.000 0 001300 0 0 0.0 0000 0000 BEElis)
0.000 0000 0000 0 001300 0 0 0.0 0000 0.000 —
0000 0000 0000 0 0.0 1300 0 0 0.0 0000 0.000 ]
0000 0 001300 0 0 0.0 0000 0.000
0000 0 001300 0 0 0.0 0000 0.000
0000 0 001300 0 0 0.0 D000 D0.000 Rachnen
0000 0 001300 0 0 0.0 0000 0000
0000 0 00 0 0 00 0000

0.0
0.0

0.000 530 2952.8 Fosition
Liste
Zuriick
16:33:30
Wierkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Werkzeug Exit
2 3 4 5 3

A
Spiilstopp, um Spéane besser rausspiilen zu kénnen

Zum Aktivieren eine Drehzahl, z. B. 40 U/min, im weiB3en
Feld im gewilnschten Schnitt eintragen.

Bearbeiten mit einem oder zwei Schlichtwerkzeugen
(fir hohe Qualitat)

Zum Aktivieren anschalten (siehe blauer Pfeil)

Funktion wenn aktiviert: Bei Bearbeitung mit mehreren
Werkzeugen und Verdrehung wird die Verdrehung mit dem
ersten Werkzeug ausgeglichen, damit das Folgewerkzeug
beide Flanken schneidet.

Ohne Ausgleich wirde das Folgewerkzeug nur eine Flanke
schneiden.

Es konnen die Spalten AKW, KAPPA, C_Part und
ap.C1 eingeschaltet werden (siehe blaue Pfeile).

Dadurch werden die Eingabefelder in den Zeilen aktiviert.

Der vorgegebene Achskreuzwinkel AKW und der Versatz-
winkel KAPPA kdénnen gedndert werden.

C_Part: Hier kann eine Werksttickverdrehung eingegeben
werden.

ap.C1: Hier kann eine Werkzeugverdrehung eingegeben
werden.



ProAC Software
Profile Angle Correction

ProAC ist eine Software von PITTLER, die
speziell entwickelt wurde, um die Maschinen-
parameter zur Reduzierung von Profilwinkel-
fehlern beim Walzschalen (PITTLER SKIVING)
zu berechnen.

Um auf ProAC zugreifen zu kénnen, wird das
DVS-Connect-Portal verwendet. Dafiir wird
entweder ein Computer oder ein mobiles
Endgerat wie ein Handy oder Tablet bendtigt.
In Zukunft wird es auch moglich sein, ProAC
direkt an der Werkzeugmaschine aufzurufen.
Dies wird durch die DVS Edge ermdglicht,
durch einen separaten IPC, der mit dem
Internet verbunden sein muss.

Ein groBer Vorteil der Direktinstallation ist,
dass ProAC direkt auf die Verzahnungs- und
Werkzeugdaten der Maschine zugreift. Der
Bediener hat lediglich die Aufgabe, den
gemessenen Fehler des Profilwinkels einzuge-

ben. Dadurch wird die Bedienung vereinfacht
und werden mogliche Fehlerquelle reduziert.

FUr eine Berechnung mit PITTLER ProAC spielt
es keine Rolle, ob zylindrische oder konische
Werkzeuge verwendet werden. Es ist auch
unerheblich, ob der Profilwinkelfehler aus
der Werkzeugfertigung stammt oder durch
den Nachschliff der konischen Werkzeuge
entsteht. ProAC kann mit beiden Varianten
umgehen und liefert zuverlassige Ergebnisse.

Dank ProAC kénnen Unternehmen von einer
praziseren Profilwinkelberechnung profitie-
ren, was zu einer verbesserten Qualitat der
produzierten Werksticke fuhrt. Die Soft-
ware vereinfacht den Prozess, spart Zeit und
minimiert potenzielle Fehlerquellen, was letzt-
endlich zu einer effizienteren und wirtschaft-
licheren Fertigung beitragt.



Funktionsweise

ProAC basiert auf dem Konzept der An-
naherung durch Iterationsrechnung. Dabei
werden verschiedene variable Parameter, wie
beispielsweise der Achskreuzwinkel (Sigma-
Winkel) und der Kappa-Winkel, gemaB einer
bestimmten Logik variiert. AnschlieBend
werden die Schnittpunkte der beiden Profil-
linien mit einem Null-Grad-Profilwinkelfehler
verglichen. Im optimalen Fall treffen diese
drei Flachen an einem Punkt zusammen, was
theoretisch einen Profilwinkelfehler von 0°
ergibt.

Zusatzlich werden Grenzwerte Uberwacht,
um sicherzustellen, dass das Werkzeug nicht
mit dem Werksttick kollidiert, falls es zu einer
zu starken Veranderung von Sigma oder
Kappa kommt.

e BEARBEITUNGSBEISPIEL
m  Messergebnis des ersten Bauteils
m  Qualitat-Profilwinkelfehler fHa 7
DIN 3961/62 Q [ X #63  #42  #22 #1 Zan #1 #22  #42  #63 X [ Q
[7Jr2n2[eg| [62 78 64 66|fHa[ -10 3 26 33 [1a]12n2[ 5|
1=8 6 0/20 8.2| 71 8.2 8.0 94 Fa 46 26 49 55| 44 0120 5
EINGABEDATEN SPEICHERN EINGABEDATEN LADEN Flankenkorrektur beide =7 =5 5 0/16 5.3 5.3] 51 51 55 ffa 43 28 35 39 36 016 5
START PROAC CALCULATION
m  Messergebnis des zweiten Bauteil nach Berechnung
KORREKTURPARAMETER mlt PI’OAC
m  Qualitat-Profilwinkelfehler fHa 4

=5

DiN3sesz | @ | [ ]

x #53 | maz | §22 | 81 | Zahn| B1 | #22 | 842 | #63 X [ 1] O
3 e[ oo T8 2| -4 18 Ma | 11 -8 22 -8|
5 o1 51 47| 50 57 61 Fa | 45 40 35 38
s o 49 43 49 83 50 fa | 42 37 23 4

Mit PITTLER SKIVING und PITTLER ProAC reduzieren Sie Wartezeiten, vermeiden unnétige Berechnungen,
Gutteil ab dem zweiten Werkstiick und Werkzeuge kénnen trotz fHa Fehler verwendet werden.

IHR VORTEIL

m Einfache Handhabung (durch die Verwendung von [
Istwerten) =

m  Keine komplexen Berechnungen seitens Bediener -

erforderlich
m  Kein Try-and-Error-Verfahren mehr, Bedienerfehler -
werden reduziert
m  Optische Darstellung fur den Bediener oder Meldung, g
falls keine Verbesserung des Profilwinkelfehlers
maoglich ist

Reduzierung der Anzahl der Ristteile
Reduzierung der Rustzeit

Werkzeugfehler werden kompensiert, Standzeiten
kénnen erhdht werden

Es kdnnen konische als auch zylindrische Werkzeuge
kompensiert werden

Erhdhung der Maschinenverfigbarkeit durch
Reduzierung der Wartezeit

Flexibel, d. h. maschinenunabhéangig, einsetzbar




Zusatzliche Verzahnungsprozesse

Eine weitere Option der PITTLER SKIVING-Software ist die Mdglichkeit des Abdachens. Mittels der speziell von PITTLER entwi-
ckelten Eingabemasken wird die Nutzung der komplexen Abdachkinematik vereinfacht, und der Prozess ist fir den Bediener

besser zuganglich.

SIEMENS
Abdachen
Links

0.000 soll Dachwinkel

Abdachen Korrektut

0.000 Korrektur

0.000 soll Firstwinkel
0.000 Korrektur

0.000 soll Tiefe[mm]
0.000 Korrektur

SIEMENS s 'ﬁ' m SIEMENS UM k i 'ﬁ' m
s | N R 06
Winkel fur B-Achse Abdachen
Korr.Rechts
Ubernehmen
schwenkwinkel 1528810 AbdachenLinks @  soiwere Abdachen Messer

Z Achse Dachwinkel : . Korr.Rechts
Startposition 5.000 0.000 Rechts ol + 0.000  KeinKorr. £ 0.000 Links Verwerfen
Endposition -0.101 Firstwinkel soll Tiefe 0.000 soll Tiefe 0.000 )

X Achse 0.000 Korr.Links
Startposition 18.968 i Abweichung st Tiefe ist Tiefe  Abweichung Ubememen
Endposition 18.968

dposkia 00 0.000 0.000 0.000 0.000 ariria
Startposition -75.246 Varmerren
Endposition -75.246

C11 Achse
] & Automatische
Drehr\ch_tx_mg M3 Korrektur Korrektur
[Startposition 1.650 Werkzeugname Ein/Aus

C13 Achse 2
[Drehrichtung M4
Startposition 307.670 Vorschub  0.150 mm/U
[Teilung 2
[Drehzahl 2700 Zurtick Zurtick
~ ~

Abdachen Abdachen Abdachen Abdachen Abdachen Abdachen Abdachen Abdachen

Komektur Rechts @ Messen | ‘ | =i Komektur Links | Rechts @ Messen ‘ | =i
Abdachen: Abdachung korrigieren und messen:

m  Selbsterklarende Bedienoberflachen

m Integration eines weiteren Fertigungsprozesse
ohne erneutes Umspannen

m  Kein Umspannfehler

m  Steigerung der Rustfreundlichkeit

m  Reduzierung der Ristzeit

Definierte Korrekturen der Werkzeuge

Korrektur von Dachwinkel , Firstwinkel , Abdachungstiefe
In-Prozess-Messen der Abdachung

Automatisches Korrigieren wahrend der Bearbeitung
Messen der Abdachungstiefe

0.000 Schwenkwinkel 0.000

Startposition Z 0.000 0.000 Endposition 0.000
Startposition X 0.000 0.000 Endpositicn 0.000
Startposition Y 0.000 0.000 Endposition 0.000
Startpesition C11 0.000
Startposition C13 0.000

~

Abdachen Abdachen ‘ Abdachen
Korraktur Links Messen

Rechts

0.000 soll Dachwinkel
0.000 Korrektur

0.000 soll Firstwinkel
0.000 Korrektur

0.000 soll Tiefe[mm]
0.000 Korrektur

0.000 Startposition
0.000 Startposition
0.000 Startposition
0.000 Startposition
0.000 Startposition

W
M

e
=106
Korrektur
Faktor

Zuriick.

Exit




Weltweiter Service
Maximale Leistung und
Nachhaltigkeit

PITTLER Maschinen sind Uberall dort im Einsatz, wo hohe Leistungen gefordert sind. Um diese
Anforderungen langfristig und zuverlassig zu gewabhrleisten, ist ein kundennaher Service ein
wichtiger Anteil unserer Produkte.

Das Ziel aller unserer Serviceleistungen ist es, den Ertrag unserer Kunden nachhaltig zu
steigern sowie die Kundenbedurfnisse bzw. Erwartungen immer schneller und besser zu
erfullen. Zur Erreichung dieses Zieles bieten wir eine Vielzahl von Serviceprodukten an, die in
Zusammenarbeit mit unseren Kunden entwickelt und standig angepasst werden.

Fur einen moglichst langen Lebenszyklus lhrer Maschine bieten wir die folgenden Service-
dienstleistungen an:

B Reparatur B Schulung

B Wartung B Produktionsbegleitung
= Ferndiagnose = Retrofit

]

Ersatzteilversorgung

. Vi
See g

moduncesSSSied

\




Contact us:

Members of the DVS TECHNOLOGY GROUP

Pittler T & S GmbH Tel. +49 (0) 6074 4873-0
Johannes-Gutenberg-StraBe 1 Fax +49 (0) 6074 4873-294
63128 Dietzenbach info@pittler.de

Germany dvs-technology.com/pittler

DVS MACHINE

Co

Buderus
SCHLEIFTECHNIK

<
®
arbc

BUDERUS Schleiftechnik GmbH | dvs-technology.com/buderus-schleiftechnik
1.D. grinding — O.D. grinding — Bore honing — Hard turning

PITTLER T&S GmbH | dvs-technology.com/pittler
Vertical turning center and Pick systems — Gear cutting for complete machining

PRAWEMA Antriebstechnik GmbH | dvs-technology.com/praewema-antriebstechnik
Gear honing — Gear grinding — Hobbing/Fly-cutting — Chamfering

rbc robotics GmbH | dvs-technology.com/rbc-robotics

Camera-guided robot automation systems

DVS INTERNATIONAL SALES & SERVICE

Covs

TECHNOLOGY
AMERICA

Cpvs
TECHNOLOGY
CHINA

DVS Technology America, Inc. | dvs-technology.com
DVS Sales & Service in USA, Canada & Mexico

DVS Technology (Taicang) Co., Ltd. | dvs-technology.com
DVS Sales & Service in China

DVS SERVICES & TOOLS

‘ <Dvs DVS TOOLING GmbH | dvs-technology.com/dvs-tooling

TOOLING Tool solutions and technology support for PRAWEMA gear honing

> NAXOS-DISKUS Schleifmittelwerke GmbH | dvs-technology.com/naxos-diskus

NAXOS DISKUS Conventional grinding tools — CBN and diamond tools
WMZ Werkzeugmaschinenbau Ziegenhain GmbH | dvs-technology.com/wmz
Motorspindles & Components

DVS Service GmbH | dvs-technology.com/dvs-service
Epvs

SERVICE Maintenance — Complete overhauls — Repairs
DISKUS IWERKE DISKUS WERKE Schleiftechnik GmbH | diskus-werke.dvs-gruppe.com
Nooc Face grinding — Double face grinding — Special machining

SCHLEIFTECHNIK

DVS PRODUCTION

EDVS DVS Precision Components (Taicang) Co. Ltd.

PRODUCTION
CHINA

Precision powertrain components in series production for passenger cars and trucks on DVS machines

Ebvs
TECHNOLOGY
GROUP
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