SCHUNK°

Hand in hand for tomorrow

"55.
AT
X

Nl T

*o e

Sedece L
AL T

Treinamento de Sistemas de Fixacao



Gestao das Industrias de Ferramentais

SCHUNK ‘e

Hand in hand

for tomorrow

Julio Del Valle
Gerente de Engenharia — SCHUNK Brasil (11 anos)
(11) 9714,0-6230

Julio.delvalle@br.schunk.com

Desde 14 anos de idade, trabalhando em industria nos setores como manutencao, ferramentaria e automacao.

e Técnico mecanico SENAI SP

e Técnico eletronico SENAI SP

« Engenheiro mecanico

« Especializacao em automacao e controles
« MBA Gestao de projetos — USP SP



Como tudo comecou m

Espirito Pioneiro

Qualidade ’\ Confiabilidade
@ S
L7

Impulsionada
por fortes
valores desde

@ 1945.

Cultura de cuidado

Fundador:
Friedrich Schunk

Transparéncia

===

Hoje é administrado por dois netos Kristina I. Apreaagao
Schunk e Henrik A. Schunk. Direita: Filho do
fundador, Heinz-Dieter Schunk




Como tudo comecou

De uma oficina para um parceiro de

produtividade
1966 ¢ !

Gama de produtos
castanhas

Friedrich Schunk
instala a oficina
mecanica

1988

1983
Gama de produtos
Sistema de garras

Ak

Gama de produtos
Fixagdo Estacionaria

1904

Gama de
produtos
Placas de torno

2013

Tecnologia de
® Depanelizacio

2016

Garras para
operacoes
colaborativas

e 2020

ADHESO
garra
adesivas

2018
iTENDO -
0 primeiro Porta-
ferramentas .

inteligente

2021

4 Laboratorio de
aplicacdes

Ce¢lab

0 que fazemos: Mais
produtividade para
nossos clientes.




Competéncia em Tecnologia de Garras

0 consistente Programa de Tecnologia de Garras
com mais de 4.000 Componentes Padrao.

N
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Garras Modulo de Movimentacao Acessérios de
Robd

Mais de 4,50 componentes
600 con’1|?onente’s,. 450 componentes, para compensac¢ao, passagem
pneumatico e eletrico pneumaticos e elétricos dir«:l'EaLtroca, controle e
medicao

2,500 componentes, Gil‘O I.i near

pneumaticos e
elétricos



Competéncia em Tecnologia de Fixacao

A linha completa de Tecnologia de Fixacao - desdem
a solucao padrao ate solucoes

Porta- Fixacao Casta nhas
Fe 'ram entas EStaCIona rl d Placas mauais e acionadas Mais de 1.200 tipos

diferentes
Todas solucdes para sistemas com troca rapida de : o
modularesg P castanhas * Mais de 16 milhoes de
ferramentas para diferentes : ; : * Troca de castanhas em <60 castanhas padroes ja
* Mais de 1.000 maneiras de fixar as ~

necessidades. pecas segundos. estao em uso ao redor
* Mais de 2 milhdes de porta « Reducldo do tempo de preparacdo * Forca de fixacdo de até O TImel,

ferramentas vendidos. em até 90%. ALLGR

13 séries de porta-




VERO-S

Overview

Gripping Systems Clamping Technology

B
Lathe Chucks  Stationary Workholding  Toolholders

- u

KONTEC TANDEM ROTA MAGNOS PLANOS



Lider nos ramos de porta-ferramentas, tecnologia de
fixacao, sistemas de garras e tecnologia de automacao

@ € 500 milhoes
Mais de 0 ° Faturamento em 2021
11,000
Componentes s%u!é? O 0
costumizadas por ano
- o o
9p|antas o . @)
O

3"- paises 8 o/
° 5 o
3 [ | 50 0 empregados TRa8)((S de investimento em



Quem somos nos

A SCHUNK esta perto de voce — mundialmente

© Em mais de 50 paises

4
© Com 34 subsidiarias de propriedade direta ¢
© 9 plantas de producao mundialmente

Gressel AG Winkler Eberhardt
Switzerland Prazisionswerke Stanztechnik

Lauffen/Neckar Brackenheim-
Hausen

St. Georgen Morrisville USA



Quem somos nos

Estrutura SCHUNK Brasil

© Fundada em 2012

© 16 vendedores externos

© Engenharia de Vendas

O Assisténcia técnica

© Estoque nacional

© Colab

© Mais de 1.500 clientes ja atendidos

© Cobertura nacional
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Gestao das Industrias de Ferramentais

Eficiencia e Produtividade

Produtividade

E saida por unidade de tempo. Desconta-se a

parada de maquina (parada planejada) no célculo.

Ex.: quantas pecas foram produzidas em um turno.

Eficiencia
E a melhor saida possivel para cada unidade

de tempo. Considera-se a parada de maquina.

Ex.: qual o melhor processo usado para produzir uma

certa quantidade de pecas em um turno.



Gestao das Industrias de Ferramentais

Produtividade

? Fase 2 Fase 1,

Preparacao e set-up

Remocao peca usinada

Fase 1 Fase 3

Carga da peca bruta Usinagem
& 2182 da peg o o5
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Gestao das Industrias de Ferramentais

Produtividade

Produtividade meédia

Preparagao
e set-up

ﬁ Producao

Processo produtivo

Brasil Mundo

Horas Paradas

produzindo Set-up ou ineficiencia

<30% >045%

Horas Disponiveis

Horas

Fonte: ABINFER

13
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Estamos preparados para essa mudanca?

0 mundo est



0 mundo esta mudando
Estamos preparados para essa mudanca?

-~

&

- INDUSTRIA 3.0

INDUSTRIA 4.0

Sistemas ciber-fisicos,
internet das coisas,
conexoes multi-nivel,
personalizacao

Automacao, uso de robds
na linha, computadores
e eletronica

INDUSTRIA 1.0

Mecanizagdo, uso de
maquinas na produ¢ao

Oome @
DOOD)
. :
1784 1870 1969 HOJE
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0 mundo esta mudando
Estamos preparados para essa mudanca?

30% das

profissdes que
existirao em 10 anos,
NAO existem hoje!
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Robot density in the manufacturing industry 2021

1,000

670

soakojdwa 0pO‘0L 42d pajjeisul sjogol

World: 141

puejul4

aouel

uredg

olignday yoazon
epeue)

BLsny

BinoquiaxnT
pue wnibjag

Ajey|
spuejJayiaN
}ewuaq
puepsziimsg
BIUSAO|IS
S9JElS paliun
1adie | asauIly)n
Buoyj buoH
uspams
BulyoD
Auewlian)
ueder

alodebuig

_ €810} JO "doy

Source: World Robotics 2022



'000 of units

Annual installations of industrial robots 2017-2022 and 2023*-2026*

+5%

553
423
390
I- -IH <

2018 2019 2020 2021 2022 2023*

*forecast

2024* 2025* 2026*

Source: International Federation of Robotics



China

Japan

United States
Rep. of Korea
Germany
ltaly

Chinese Taipei
France
Mexico
Singapore
India

Spain

Turkiye
Thailand
Canada

Annual installations of industrial robots
15 largest markets 2022

290.3

g so ¥@4 Aprox. 1.800 ‘

0 S0 100 150 200 250 300 350

"000 of units

Source: World Robotics 2023



Introducao a Usinagem e CNC: Uma
Jornada Historica

A usinagem é o processo de dar forma a materiais brutos.
Desde a antiguidade até a era industrial, a usinagem
evoluiu. O advento do CNC trouxe precisao e eficiéncia.
Vamos explorar essa jornada historica.




Invencao

A primeira morsa do mundo

Mark Fisher - Newport, ME - One Parallel Vice

Em 1847, o Sr. Fisher e William Martin Jr.
inventaram um método para soldar ferro fundido
em ferro maleavel ou aco. Em abril de 1852, ele se
uniu a John H. Norris, de Trenton, NJ, para
patentear uma melhoria em um método de
soldagem de ferro fundido em aco

\

21



Morsas

Quando falamos em morsas de fixacao ou
fixacao de pecas o que vem em mente?

22



Fixacao de pecas

Métodos de Fixacao em Usinagem CNC

¥ Placas

Morsas
Tipos, vantagens e desvantagens das morsas.

gREsSl Vacuo
BRRRRW Dispositivos ideais para materiais delicados.

o N Modular
2  Sistemas modulares oferecem flexibilidade.

23



As atuais tecnologias de fixacao de pecas e ferramentas

Pontos importantes na fixacao das pecas

Precisao

Qual a precisao da 02

peca usinada

Forcas

Compreender as forcas é essencial.

Estabilidade

Forcas afetam a estabilidade da peca.

Direta
A peca é fixada diretamente na maquina.

Teécnicas

Vantagens
Cada método tem suas vantagens e desvantagens.

Minimize vibraces e deformacdes.

Suportes

Use suportes e apoios adicionais. Indireta
Usa dispositivos intermediarios na fixagao.



Morsas

Visao geral

Acionamento manual

Acionamento automatico

Pneumatic Clamping Force Blocks Hydraulic Clamping Force Blocks Spring-loaded Clamping Force

25



o | scrunk

Visao geral — Mordente fixo x auto centrante




Morsas KONTEC KSC3

Morsa KSC3 “Autocentrante”

27



Morsar KONTEC KSC

Morsa KSC3 “Autocentrante”

Nickel-plated base body

for optimal corrosion

1 ™ 1 1 1 | | T 1 L 1 )
protection and an even —
: 2 Z SEMUBNILDT K ONTEC KS(3 125
wider range of applications o . —
Laser-etched ruler
for fast positioning ]
of the system jaws and 7

STMERDC(O) KONTEC X50125
. eeme FIRNETEEL

the workpiece

Recessed hexagonal
connection

for reduced interfering
contours

Width of the clamping vise Vise length Max, clamping force Max, torque
(mm] [mm] [kh] (Nm]

K53 80-130 B0 130 5 50

KSC3 80-190 80 180 25 50

K503 125-160 125 160 35 100

K53 125-235 125 235 35 100

KSC3 125-300 125 300 35 100

K5C3 160-280 160 280 50 175

28

K5(3 160-480 160 480 50 175




Morsar KONTEC KSC3

A familia de KSC3 "Autocentrante”

KSC3 125
with reversible grip
jaws

KSC3 125
with 5-axis jaws width 65

KSC3 125

with combi jaws

KSC3 125
with swivel- and adapter plate

KSC3 125
with 5-axis jaws width 125

KSC3 125

with aluminium jaws

29



Morsas KONTEC KSC3

Forca de fechamento

2. Spannkrafte C2 Clamping forces C2

Max. Anzugs-Drehmoment Max. Spannkraft

Baugrosse ‘ A

Size i Max. torque : Max. clamping force
C280 90Nm 25kN

€2125 - 100Nm | 35kN

€2 160 - 175Nm - 50kN

Anzugs-Drehmoment/Spannkraft C2 80
Clamping torque/clamping force C2 80

Anzugs-Drehmoment/Spannkraft C2 125
Clamping torque/clamping force C2 125

100 120
20 100
L~
60
/ 60 / /
40 // 20 -
20 20 ~

0 10 20 30 0 10 20 30 40

Drehmoment in Nm
Torque in Nm

Spannkraft in kN
Clamping force in kN

Spannkraft in kN
Clamping force in kN

200
175
150
125
100
75
50
25

Anzugs-Drehmoment/Spannkraft C2 160
Clamping torque/clamping force C2 160

//
/l/
et
P
0 10 20 30 40 50 60

Spannkraft in kN
Clamping force in kN

30



Morsas KONTEC

Mordente base KSC3 / KSC-F "Autocentrante™ €D

Reversible jaw with embossed
Reversible grip jaw Reversible jaw carbide-grip Reversal jaw soft-grip profile

Reversible jaw Alu jaw Swivel and Adapter plate 5-axis jaw

Combi jaw 6-fold jaw system Prismatic jaw

31



Morsas KONTEC

Morsas KONTEC KSC3 / KSC-F / KSC-D Insertos

[
|

KONTEC KSC 125
e e i et

20.01 MM s

s (New

****ATEN(

Baukasten
Construction kit

N TS W

TFA.125.010.11 TFA.125.011.11 TFA.125.012.11
Stufenbacke grip Backe geschliffen Backe grip
Smm

O gripos 125

Kombi-Wendebacke beweglich wendbar
fur Aufsatzbacken Hohe 40 und 18 mm -

GPA.125.053.01 -

@ -uf ciese seite passen A

MSA.125.150.11 MSA.125.151.11 MSA.125.152.11
Stufenbacke grip Stufenbacke grip Stufenbacke grip
8mm mit FNut S mm mit T-Nut 3mm mit T-Nut

MSA.125.168.11 MHS.125.170.12 MHS.125.171.12

Stufenbacke breit Stufenbacke grip Stufenbacke grip
18mm und 3mmgrip 8mm Smm

MSA.125.188.11 MSA.125.189.11 MHS.125.190.11
Stufenbacke Stufenbacke Stufenbacke 8mm
17 mm beschichtet Smm

AO para a altura do mordente

N N

zbacken mit Hohe 18 mm @ ~uf ciese Seite passen Aufsatzbacken mit Hohe 40mm

TFA.125.013.11 TFA.125.017.11 TFA.125.018.11

Backe beschichtet Stufenbacke grip Stufenbacke

3mm beschichtet 5mm

gripos 125

Kombi-Wendebacke fest wendbar

fur Aufsatzbacken Hohe 40 und 18 mm =

-

GPA.125.052.01 - - (2]
MSA.125.153.01  MSA.125.160.01 MSA.125.167.11
Stufenbacke Stufenbacke Stufenbacke 18 mm
Prageprofil LANG  carbide-grip 3mm und 3mm grip

MHS.125.172.12 MSA.125.181.01 MSA.125.182.01

Stufenbacke grip Spannbacke mit Spannbacke mit

3mm Positionierstiften- Positionierstiften-
Stift rechts Stift links

>
MHS.125.191.11 MHS.125.192.11 MHZ.125.094.11
Prismabacke Backe weich Stufenbacke grip 5mm
flr Aluminium und
Kunststoff

32



Morsas KONTEC

Visao geral KONTEC “mordente fixo"

Centric Clamping Vises Multi Clamping Vises

A -
s s

33



Morsas KONTEC

Visao geral KSC-F - "Mordente fixo"

Technical data KSC-F 80-214* KSC-F 125-362*

KSC-F 160-480*
Max. clamping force [kN]

Max. torque [Nm]
Weight [kg]

34



Morsas KONTEC

Aplicacao mordente basculante

35




Morsas KONTEC

Aplicacao

36



Morsas KONTEC

Aplicagao




Morsas KONTEC

Aplicacao




Morsas KONTEC

Aplicacao




Morsas KONTEC

Aplicacao




Morsas KONTEC

Aplicacao




Gestao das Industrias de Ferramentais

Fixacao de pecas pequenas com morsa




Morsas
Uso correto das morsas




Morsas

Visao geral "Mordente fixo"

KSX-C2

KSX

Lo



Morsa KONTEC KSX

Acessibilidade da morsa KSX

SC5X 125 (Spindel mechanisch) - Minimaler Abstand von Spannfutter zu Werkstiick
Werkzeughalter Abstand zu Stérkontur Imm

Xpent - Minimaler Abstand von Spannfutter zu Werkstiick

HSK 100 Werkzeughalter Abstand zu Stérkontur Imm

20

Y(2:1)

5X 125 - Minimaler Abstand von Spannfutter zu Werkstick
Werkzeughalter Abstand zu Stérkontur 1mm

we | 27042020 | MF

SC5X 125 H-214 mech. SWB Grip 3mm L-330
GRESSELS 10000037677 | GO4| AB | A"

10000037678 | G03| A4 TMM.125.002.01



Morsas KONTEC

Visao geral "Mordente fixo"

KSX-C2

KSX

46



Morsas KONTEC

Aplicacao

L



Morsas KONTEC
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Morsas KONTEC

Aplicacao




Morsas KONTEC

Visao geral = KONTEC

Single-acting Clamping Vises Centric Clamping Vises Multi Clamping Vises

A
L)

50



Morsas KONTEC

Visao geral — KONTEC multiplas pecas

KSC-D KSM2

51
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Morsas KONTEC

Visao geral = KONTEC

53



Morsas KONTEC KSM

Visao geral

* Necessita de torquimetro

Technical data

KSM2 90-260

&

KSM2 90-400

KSM2 90-500

KSM2 90-600

KSM2 90-650

Rail width [mm] 90 90 90 90 90
Clamping force [kN] 30 30 30 30 30
Max. torque [Nm] 50 50 50 50 50
Weight [kg] 5 7.7 9.6 1.5 12.5




Morsas KONTEC

It

_XL
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Morsas KONTEC

Aplicacao

23
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Morsas KONTEC

Aplicacao
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Morsas KONTEC
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Morsas KONTEC
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KONTEC

CASES

60



KONTEC

CASES
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KONTEC

CASES
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235.04.001

CASES

KONTEC



KONTEC

CASES




KONTEC

CASES

65



Morsas

Visao geral de fixacao de pecas

Acionamento manual

Acionamento automatico

Pneumatic Clamping Force Blocks Hydraulic Clamping Force Blocks Spring-loaded Clamping Force

66



Morsas TANDEM

TANDEM 3

Greasing system

@ Manual greasing: A grease is used to
supply all friction surfaces (jaw guidance,
piston guide, and diagonal pull) evenly.

@ Central greasing: The connections on
the base side are used to supply all
friction surfaces evenly with grease.

67



Morsas TANDEM

TANDEM KRP3/KRH3/KRF3

68



Morsas TANDEM

Aplicacao

w- ‘A - =
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Morsas TANDEM

icacao

Apl
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Morsas TANDEM

Aplicacao

71



Morsas TANDEM

Aplicacao

72



Hand in hand for tomorrow

Automacao de
pecas em
ferramentatrias /
producao




Gestao das Industrias de Ferramentais

Automacao na industria ferramenteira

4



Gestao das Industrias de Ferramentais

Automacao na industria ferramenteira

75
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VERO-S

Variaveis da industria

Variants Quantities Required
Timé Timé Timé
Product Demand GIobaIA
life CyC|e \ //\/\/- competition /
Time Time Timé

v

Increasing relevance of the set-up process

77



VERO-S

Otimizar o set-up

78



VERO-S NSE3 138

Modulo padrao NSE3 138

SCHUNK' e "
Superior Clamping and Gripping




VERO-S

Reducao de tempo

6000
Set-up costs
5000 .
without VERO-S
4000
W,
S 3000
o
T
& 2000
Set-up costs
100C — .
e
k
0
50 100 150 200
Number of set-up
procedures

80



VERO-S

Fixar Peca ou Dispositivo?
Producao seriada ou nao seriada?




VERO-S

Tecnologia de Fixacao Modular VERO-S

82



VERO-S

Escopo de produtos VERO-S (Standard)

Clamping Stations Clamping stations "Turn" Module Height Extensions Clamping pallets empty Clamping Device Height Extensions

Clamping Pins Individual modules NSE-A3 Individual modules NSE3 Individual modules NSE plus Fixture Membrane

83



VERO-S NSE3 138

Modulo padrao NSE3 138

@© Optional cone seal

© Patented dual stroke system
© Turbo function

O Large surfaces

© Completely sealed system
O Large flat surfaces

© Monitoring of the clamping slide
position ,,open condition” and
,locked position”

O Flat seal to protect the interface
during machining

© Cover caps for fastening screws
® sliding bearings in force flow

@ Lower-lying countersunk screws

8L



VERO-S

Palete especial com sensores

Eletric connector ( Valves and sensors)

ESTE DESENHO NAO PODE SER REPRODUZIDO TOTAL
OU PARCIALMENTE SEM AUTORIZACAO EXPRESSA DA

SCHUNK Intec-BR.

85



NCE | scunk

Pino de Fixacao SPG

Precisao de
repetibilidade de

86



NSE3 138




VERO-S

Projetos especiais

VERO-S clamping station
with gun-drilled holes

VERO-S clamping station
with hoses

N

* Peso maximo no modulo 4000kg

88



VERO-S

Tamanhos de modulos adicionais NSE

* NSE+ 100-75 * NSE-M 138 * NSE mini 90 * NSE mini 90-25

* NSE-HT mini 200°C * NSE mikro

* NSE-A3 138V4-P1 - NSE-A3 138-V4-P * NSE3 99

89



VERO-S

Escopo de produtos VERO-S (Standard)

Clamping Stations Clamping stations "Turn" Module Height Extensions Clamping pallets empty Clamping Device Height Extensions

Clamping Pins Individual modules NSE-A3 Individual modules NSE3 Individual modules NSE plus Fixture Membrane

90



VERO-S
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VERO-S

VERO-S NSL3

* Base aco carbono

* NSL3 800

* NSL3 200 * NSL3 150

92



VERO-S

VERO-S NSL3




VERO-S

NSL Turn

oL



VERO-S

95






VERO-S

Aplicacoes VERO-S
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VERO-S

Placa matriz




Gestao das Industrias de Ferramentais

Fixacao sem zeramento




VERO-S

SCHUNK GFD

o
o

130
100 +p.02
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|
-
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- 30 £0.005

* Necessario pino proprio 101



VERO-S

SCHUNK GFD &I

ECELSTAHLE®
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VERO-S

SCHUNK GFD mini
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VERO-S
SCHUNK GFD mini €
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Placas de torno ROTA

Fisica do produto €

# Physical correlations

As the majority of lathe chucks is used within lathing the following information is
\ lhy mainly geared to the requirements of rotating clamping devices for lathes and
lathing-milling centres.
Con
\\2%)0 - The forces resulting from the cutting through the tool as well as the drive capacity are impacting on the
\ s %‘ﬁ workpiece during processing.

In the following displays the resulting cutting forces on the workpiece (lathe tool) which are also

impacting on the workpiece during lathing (actio = reactio) are brought out stylised.
Please click on the right display.

For more information please o
click on the display.
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Placas de torno ROTA

Forca centrifuga x forca da placa

Drehznhl n [min® 1/ RPM n [min™]

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm Clamping force-RPM-diogram
i B Restsponnkraft/Residual damp. force 33 % Fﬁh"""gsm".hdumng
= Load of base jow
f‘E‘ . "*':“‘““"'-a..%_ _ % guidmee
HE " T = - Il SHB 250 3.5 kg
E‘ o2 = —
S S I SWB 250 Eij 9.4k
E B0 -\‘“ = :
0 %
T = I SHE- 100 2.75 kg L1/
N :: @ "lrm. = 2240 Nm
: [ L3 e 1008 1E00 2020 505 2000 3530 AnHE AE0 . HM'WB -|-||:| 3,3 kg

Devido a forca centrifuga a forca de aperto diminui com o aumento da velocidade do spindle.

A altura dos mordentes usados também influencia a forca de aperto.

A uma velocidade maxima do spindle, pelo menos 1/3 da forca de aperto

107



Placas de torno ROTA

Por dentro do torno

8 MAQUINA

9 FURO DE PASSAGEM TUBO OU VARAO

10 SPINDLE INTERFACE PARA A PLACA

INTERFACE PARA VARAO INTERFACE PARA CILINDRO
AMBAS AS PLACAS PODEM SER ADAPTADAS PARA CILINDRO OU VARAO

TUBO DE ACIONAMENTO = TUBO VAZADO COM ROSCA NA PONTA PODE SER INTERNO OU EXTERNO
ou
VARAO DE ACIONAMENTO = BARRA “CEGA” COM FURO E ROSCA NA FACE 108



Partes do torno

Cilindro do torno

109



Tipos de mecanismo

Placas com acionamento

Cunha x barra de cunhas

110




111




Castanhas

Tipos de interfaces para castanhas

* Interface TG

Tongle & groove
Chaveta cruzada

* |nterface serrilhada

Sistema
métrico ou polegada

112



Placa de torno ROTA

Familia de placas e complementos

Manual Lathe Chucks Power lathe chucks with jaw quick Power Lathe Chucks with Through- Power Lathe Chucks without

change hole Through-hole Chuck quick-change

Pneumatic Power Chucks Hybrid chuck Customized lathe chucks Steady Rests

Clamping Cylinders

13



Placa de torno ROTA - Acionamento manual

ROTA-S plus .,

I
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Placa de torno ROTA - Acionamento manual

ROTA-S Flex

1.200

1.000

800

600

400

200

-480 kg

-420 kg
-295 kg
ROTA-S plus ROTA-S flex ROTA-S plus ROTA-S flex ROTA-S plus ROTA-S flex
800 700 1000 1000 1200 1200

15



Reuniao de vendas SCHUNK

Placas para torno ->ML-Flex x M-Flex

* Placas até 400mm M-Flex
 Acima de 400 ML-Flex

-— =
)
ROTA-ML fiex
2004242 'h‘
Height comparison Weight comparison
[mm] gl
0 F ]
190
e 00 620
154 158 500 520
100 95
3040
200
50 - . “ 2T 217 i
16T
B H
Cize s50a 630 By 1, 0 1,200 5iz S00 &30 Bo0 1]
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Placas com acionamento manual

Jaw box SPK

17



Placa de torno ROTA

Familia de placas e complementos

Manual Lathe Chucks Power lathe chucks with jaw quick Power Lathe Chucks with Through- Power Lathe Chucks without

change hole Through-hole Chuck quick-change

22

Pneumatic Power Chucks Hybrid chuck Customized lathe chucks Steady Rests

Clamping Cylinders

18



Placas de torno com troca rapida de castanhas

Placas com troca rapida de castanhas e barras de cunhas

ROTA THW plus
ROTA THW3

19



Placas de torno com troca rapida de castanhas

ROTA THW plus

Fmax. 5000 daN
IS 9000 daN

120



Placas de torno com troca rapida de castanhas

ROTA THW3

7 ROTA THW3
225 - 66

121



Placa de torno ROTA

Familia de placas e complementos

Manual Lathe Chucks Power lathe chucks with jaw quick Power Lathe Chucks with Through- Power Lathe Chucks without

change hole Through-hole Chuck quick-change

Pneumatic Power Chucks Hybrid chuck Customized lathe chucks Steady Rests

Clamping Cylinders
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Placas com furo de passagem

A familia

ROTA NCA ROTA NCF plus 2

ROTA NCE ROTA NC plus 2

123



Placas com furo de passagem m
ROTA NCE

Cycle time and energy-efficient processing - toolholder

. A © Toolholder

| - A - A— ~/@ © Processing time in %
............ .u ............ ............ h i 4 % ' e Speed collective and savings due to the
Eoin Bl A A i) - ™ %' use of a ROTA NCE

© speed collective of a conventional lathe
chuck

Modular Center Sleeve System

@ Adjustable stop in
the center sleeve

© rart ejectorin the
center sleeve

© Coolant nozzles in
the center sleeve

O Closed center
sleeve
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Placas com furo de passagem

ROTA NCF

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm

Clamping force-RPM-diagram
B [ e T T TR . Erforderiche Mindest-

Drehzahl n [min-] | R#M n fmin-] Il (H-wene

(MSiehe Seite 828 | See poge 828 3.8 kg

<3 spannkraft Foypmn 33 %
o 140 A Required minimum

E 12{.] n \.'.'E"ﬂ:"..'ig‘ force F £ I3%
= i SHE 250

PV T s

= 604 : Il swe 250

z : i i o kg @
= Log T 7 A

E 20 A SHE=1 100

E 0 ; ; ; LB kg %
& 0 500 1500 2500 3500 L4500

N\
D}
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Placas com furo de passagem

ROTA NC

ROTA NC plus 2

> = N,
& ‘. = = .. '?53‘ 3
| . . ;‘\
" NN R
T TR
L. @ '0 /
L) l e 7
7
— 4
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Placas sem furo de passagem

A familia

ROTA NCO2
ROTA NCR

ROTA NCO

ROTA NCR-A
ROTA 2B 127



Reuniao de vendas SCHUNK

Placas para torno ->NCO2

* Placas até 800mm NCO
* Acima de 800 NCO2

e Ajuste individual de castanhas

e Corpo em aco fundido — Mais leve + resistente a vibracdes
* Serrilhado modulo 2 ( similar a engrenagens)

* Compensacao de forca centrifiga

* Mais baixa que versao antiga

* Placa selada

* Lubrificacao otimizada




Placas sem furo de passagem

ROTA NCR-A

/‘/< 1 A \
;‘N | / — \
/ - \ 7 = N\
/ / g \ :// / A\

N \( x
| P / \
u | 1
\ ' \ 'yy.. J

( / \ \ /l‘ k
\ \\ // / /»// \\ // //

\ L e v b /

S : \ |

Ce—— / N‘——‘

Versao ajustavel ( Centrica ou com compensacao)
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Placas pneumaticas

A familia

ROTA TP ROTA TB2-LH

ROTA TB2

131



Placas pneumaticas

ROTA TP

D125 a 350mm

132



Placas pneumaticas

ROTA TB2 / TB2-LH

RSS-P1: Wireless Clamping Pressure Control

Exchangeable valve

-
= o

Dy70 a 1000mm
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Placa pneumatica

ROTATB

134




Placa pneumatica

ROTA TB2

135




Medidor de forca IFT

IFT Fr

Function of IFT Large clamping range

@ Large clamping
range due to
extensions

- |
O) Description Measuring Head
Power supply Internal energy storage
Display of the chuck history )
Energy storage capacity approx. 1.5 h @ 100% d.c.
e R Charge time [min] <3
i number . A
f;fc";";’;iﬂ BRI Charge connection USB mini
Di i q a
o SR Number of jaws 2,3 and 6 jaws
0-180 (2 jaws)
Force measuring range [kM] 0=270 (3 jaws)

0—540 (6 jaws)
Accuracy force measurement [%fsr] <3
Speed measurement [min?]  approx. 200 — 6000
Accuracy speed measurement [%fsr] <1

Clamping range [mm] @72/ 96/@ 136
Value transmitting rate [ms] 500

Operating temperature [°C] 0-40

Sending frequency [GHz] 2.4
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Lubrificacao

Graxa Linomax plus

/

/-

LINO /1 2,57 atus

: isc
SpeZlalfettpaste teilsyntheti
*Pecial Gregse semi-synthe’

P

* Alguns modelos de placas seladas necessitam remover o
expurgo antes da lubrificacao
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ROTA - CASTANHAS

Castanhas

ety |
l “ el W




Interfaces

Castanhas com CHAVETA e GBK

¥ 11
fi

0 -
&

\'/7 - - \
(0. @

O] |
(&
')
. P W
W ’

139



Interfaces

Castanhas com serrilhado

140



ROTA - CASTANHAS

Castanhas

Castanha Castanha Castanha de Castanha Castanha

Base Mole segmentada Pendular QUENTES

Castanha Castanha Dura Castanha Castanha com
Claw Jaw de sobrepor Monobloco insertos intercambiaveis

141



ROTA - CASTANHAS

Castanhas mole

N /

142




ROTA - CASTANHAS

Castanhas dura com recartilhado

t dt
Stepped top jaws | Stepped top jaws
writh fina carra tinn with tongue and groove
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ROTA - CASTANHAS

Impact (Claw jaw)

4L



ROTA - CASTANHAS

PENDULARES

145



ROTA - CASTANHAS

QUENTES

146



ROTA - CASTANHAS

Insertos para castanhas

47



Spannkraft-Drehzahl-Diagramm
Clamping force-RPM-diagram

B [ B Sl S S S S

orce F [kiN)

£ g2 S8 E

-
d

()
=2 D

Spannkraft F [kN] | Clamping

1500 2500 3500 4500
Drehzahl n [min-] | REM 1 [min-]
@ Siehe Seite 828 | See page 828

0 500

. SWE 250

. KM-WE 110

B Erforderiche Mindest-
spannkraft Fnn 33 %
Reguired minimum
clamping force Fiomis 33%

. SHE 250

3.5 kg

0.4 kg

SHE-J 100
2.8 kg

3.8 kg

L& &
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Tecnologia de fixacao e garras magnéticas
MAGNOS




Tecnologia de fixacao magnética

Visao geral de produtos

e — ~

Milling Applications Turning Applications Grinding Applications Lifting applications Control unit

EGM EMH GSW-M

150



Tecnologia de fixacao magnética

Mesa magneética

travessa

monobloco (estrutura)

arruela
de
encosto

Conector
engate rapido
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Tecnologia de fixacao magnética m

Tecnologia Magnética

Conceito

Eletropermanente (EP)

» fresamento
MAGNOS
- retificacao

* levantamento
« manipulacao

Material magnética\
eletroimd ima

Magnetismo ———.
Permanente

Eletromagnético /

(E-Mag)
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Tecnologia de fixacao magnética

Magnetismo eletropermanente



Tecnologia de fixacao magnética

Estrutura das mesas magneéticas e garras
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Tecnologia de fixacao magnética

155



Tecnologia de fixacao magnética

MAGNOS - Influéncias na For¢a de Fixagao

Steel
force

alloy

cast iron

pure iron (without alloy) 100%

St 37

94%

St 34

82%

GS (cast steel) & St 50

75%

Resistance
against machining
force

St70

70%

Gt (malleable cast iron)

60%

20 MnCr5

GG (grey iron) 300/::

50%
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Tecnologia de fixacao magnética

Visao geral de produtos

Milling Applications Turning Applications Grinding Applications Lifting applications Control unit

EGM EMH GSW-M

157



Tecnologia de fixacao magnética

Configuracao Magnos e garras

() ELECTRO-PERMANENT MAGNETIC CHUCK

™)
(¥) QUICK CONNECTOR

CONTROL
O UNIT

REMOTE CONTROL () Q/

(<) POWER SUPPLY
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Tecnologia de fixacao magnética m

Qual o melhor controlador?

1, 2 OU 4 canais. 4 ou 7 pinos. 220V ou 380V

KSS (01) KEH-S (01, 02, 04) KEH-plus (01, 02, 04, 08)

1 Canal 2 Canais

159



Tecnologia de fixacao magnética

Controladores

160



Tecnologia de fixacao magnética m

Interface para automacao KEH+

* 2 maneiras de integrar com a maquina/robo

* PLC easy
Automacao simples

* PLC Box
Automacao completa
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Tecnologia de fixacao magnética

Controladores EGM

ECG-C is used to magnetize/demagnetize and can be actuated via digital I/O.

ECG-R, the output of the magnetic gripper can be controlled with up to eight levels via
digital signals.

ECG-W is particularly designed for applications in the direct welding

162



Tecnologia de fixacao magnética

Instalacao controlador

« Nao ligar o controlador em tomadas convencionais
« Utilizar cabo elétrico com bitola minima de tmm?2 recomendado 6mm?
« Utilizar disjuntor maior que 40 A

Para a magnetizacdo e desmagnetizacao o controlador podera atingir picos de
corrente de 32A@2 segundos.

O controlador em stand by, trabalha com corrente l6gica de aproximada de 300mA a 1A
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Tecnologia de fixacao magnética

Visao geral de produtos

Milling Applications Turning Applications Grinding Applications Lifting applications Control unit

EGM EMH GSW-M
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Tecnologia de fixacao magnética

Aplicacoes
Uso em ferramentaria

Blocos, brutos e acabados
|

5 lados livres

Sem tensionamento

Otima planeza iy : - -

Sem residual magnético e e ‘ =~ = o




Tecnologia de fixacao magnética

MAGNOS - Influéncias na Forca de Fixacao

G e

‘ :.: 0 o. 3 W oés

o Air gap (espaco em vazio onde a peca nao encosta na mesa ou nos prolongadores de polos)
Peca
e Mesa magnética MAGNOS
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Tecnologia de fixacao magnética

MAGNOS 32, 50, 70, A1, A2

Simplificando os modelos e as aplicagoes

32 S 50

Werkstiick | Workpiece

2

MFR-2 Luftspalt
Airgap
[mm]

0.5

Werkstiick | Workpiece

e

MFR-1 Spannplatte
Clamping plate

Werkstiick
Workpiece

Maior o polo, m
do fluxo e espes

Duplo ima, 1HUiIvi v 11 A/\\J r " “) A =
AZ magneético e eficacia 5

(airgap, liga do material)
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Tecnologia de fixacao magnética

MAGNOS - Montagem correta dos prolongadores de polos

Os prolongadores de polos sao utilizados em
situacOes como:

- Usinagens de produtos com faces irregulares
(laminadas, forjadas, fundidas). Isso minimiza
0 air gap. Ja que os polos moveis possuem
movimento para cima e para baixo, isso
proporciona altas Forcas de Fixacao SEM
deformar a peca.

Movel
= D
(]
SEMPRE sao utilizados no
minimo 3 polos fixos para Prolongadores com
garantir o plano de referéncia coberturas especiais

para a peca > coef, atrito
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Tecnologia de fixacao magnética

Exemplos de Fixacao de Pecas

1 mesa MAGNOS preenchida nas condicoes
ideais tem forca aproximada de 18 t,

48 polos com 15.2 daN/cm? cada

1 pole = 50 mm x 50 mm = 25 cm?
48 x (25 cm? x 15.2 daN/cm?)
= 18,240 daN 60



MAGNOS ePaper

Video: Actuation
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Gestao das Industrias de Ferramentais

Sistema de fixacao magnetico

© Os 5 lados da peca livres para
usinagem completa

© Prolongadores de polos que se
adequam as irregularidades

© Nenhum residual magnético
apos a fixacao

PARA FIXAR UMA PECA

171



Tecnologia de fixacao magnetica

Escorregou com peca grande... E agora’

Correcao de erros na flxagao da peca

4
4

0 mecanico

/ Encost

Encosto magnético 172
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Tecnologia de fixacao magnetica

Mascaras para f



Tecnologia de fixacao magnetica

Exemplos de fixacao

Mascaras, encostos e dispositivos
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Gestao das Industrias de Ferramentais

Fixacao magnetica

175



Tecnologia de fixacao magnetica m

Indicadores alfanumericos para set-up rapido

. Furos para orientacao Furos para fixacao

Melhor documentac¢ao na preparacao Marcacdo pode ser feita
gracas a indicacao alfanumeérica pelo préprio cliente

176



Tecnologia de fixacao magnetica

Possibilidade de usinagem na face da mesa

Sobremetal e resina
3mm EC
5mm MFRS

H

ADV-0523 REVL |tustorer
|

1 | 2 | 3 | 4
chunges
HOLES AND SLOTS ON STANDARD MFR-A1/A2-32/50/70 MAGNETS o
GENERAL INFORMATIONS POSITION AND MAX DEPTH A
e STANDARD SUPPLY STANDARD SUPPLY 29
T SLOTS FOR CLAMPS FIXING HOLES o
0422104 042212k VERSIONE ITA oy Y ;
04225610 0422423 ADV-0524 ? é B
042262k 0422435 4 07 )
0422446 0422455 ( w7
0622436 0422645 / 5% VES"\ 20min-30max ~h. 818
B
7 N - h
oo;onoo
' |
©e o0 o o B
0 o] (o] C
© e o0 oo ° Ao jan
|
go e oo siooionioo s
| = )
\:l % \  — ]
NO \ YES (* NOTE A) \
NO NO YES
YES = POSSIBLE DRILLING
az0 NOTE B [PLEASE SEE WOTE 4/8 FOR THRU HOLES OR MaX DEPTH|
NOTE A NO = NO DRILLING A
Type Max Depth scand - Undrensioned edges = 0,3xd5" Untoleranced din DN 2768n
.| L [ ,r PET_I.._ 6 | 6 | a0 | 1e0 | 400
™\-YES (MAX DEPTH 15) MFR | VIVIVY NN ESEI LRI S
ON POLE 15 n = A T
Al o] Revida A 80321 Thrend Tolerance DI 13
et 1 e Al
~—NO ot - o
MFR DRILLING Z0NE o o - i
A2 2 F@E{Mﬁ]]@@'i : T
3

Desenho de exemplo favor consultar para correta especificacao
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Tecnologia de fixacao magnetica

Pino centralizador na face da mesa
P weny

x e AR - ‘.

OP10 com MAGNOS; polos adaptados (furo calibrado mais

|
]
1
:

M pinos) para troca rapida da disposicdo/arranjo na mesa
magnética (sem necessidade de aparafusar a mesa)

)
N o . X
L \
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Gestao das Industrias de Ferramentais

Fixacao magnetica




Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

~ 7 PONTOS DE APERTO

1 PONTO DE APERTO
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Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

181



Gestao das Industrias de Ferramentais m

Aplicacoes

Workpiece size
1000 x 800 x 190 mm

Type of material
Cast iron steels

Machining operations
Drilling

Face milling

Form milling
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Gestao das Industrias de Ferramentais m

Aplicacoes

Workpiece size
950 x 530 x 20mm

Type of material
Structural steel

Machining operations
Face milling
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Tecnologia de fixacao magnetica

184



Tecnologia de fixacao magnetica
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Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

186




Tecnologia de fixacao magnetica

icacoes

Apl
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Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

E W wd
\.u__‘ .u : i f |
n t " R
: A
! W i
5 ) 3 - “l |
idd
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Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

189



Tecnologia de fixacao magnetica

Aplicacoes

190
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A importancia do
porta-ferramenta
em usinagem de

alto desempenho




Gestao das Industrias de Ferramentais m
Os 4 pilares

Batimento

Quanto o centro da
ferramenta esta distante da
linha de centro do porta
ferramenta

Forca de Fixacao

Qual a forca exercida sobre
a haste da ferramenta
fixada no porta ferramenta

Absorcao de Vibracao

Como o porta ferramenta
absorve as vibragoes
geradas na usinagem

Balanceamento

Qual o grau de
balanceamento do
conjunto



Gestao das Industrias de Ferramentais

Os porta ferramentas disponiveis no mercado

Mecanicos

-Porta Pinca
- Weldon
- Whistle Notch

Hidraulicos

- Porta - Porta ferramentas
Ferramenta de
Inducao Térmica hidraulico

Térmicos

- Pincas de precisao
com acionamento - TRIBOS

- SINO-R
- Qutros
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Porta ferramentas mecanicos

A familia de porta ferramentas

194



Gestao das Industrias de Ferramentais

1 - Batimento

Medicao feita a
2,5xD da haste da
face do porta

ferramenta

Spindle Porta Ferramenta Ferramenta






Gestao das Industrias de Ferramentais

1 - Batimento

Porta Pinca Térmico

Hidraulico

WELDON




Gestao das Industrias de Ferramentais

2 - Forca de Fixacao

Fc=k:. A :1; F

A=b.h

(2 cm 1)

Fc=kc-h-h{3':|

Porta Pinca
>

| T RS L

Mmax aprox. Mmax aprox. Mmax aprox.
350Nm 700NmM 900NmM




Gestao das Industrias de Ferramentais

3 - Absorcao de vibracao

A vibracao passa do
ponto de usinagem
até o spindle da

Spindle Porta Ferramenta Ferramenta
Menor vida util Pior acabamento " Menor vida util
da ferramenta superficial

do spindle



Gestao das Industrias de Ferramentais

L - Balanceamento

Geracao de forcas centrigufas
0 desbalanceamento produz forcas
centrifugas no spindle

Desgaste ferramenta
Desbalanceamento gera um desgaste
prematuro da aresta de corte da ferramenta.

Reducao vida util spindle
0 desbalanceamento gera uma redugao
da vida 0til dos rolamentos do spindle

Impedem giro
suave

As forgas centrifugas
impedem o giro suave da
ferramenta



Porta ferramentas mecanicos

A familia de porta ferramentas

WELDON End Mill Holders Whistle Notch Mountings Face Mill Arbors

CNC Short Drill Chucks Morse Taper Mountings Thread Shank Adaptors
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Tribos

Modelos de TRIBOS

. * Tribos-mini
Tribos R * Tribos RM

* Tribos SVL

202



TRIBOS

Principio de funcionamento

TRIBOS-R




TRIBOS

TRIBOS - fixacao poligonal

Batimento < 0.003 mm

Design simétrico

Isento de manutencdo
Possibilidade de uso de buchas
Grande range de fixacao — inclusive micro usinagem (0.3mm)
Amortecimento de vibracdo Tribo R e RM
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TRIBOS

Range de fixacao de 0.3 = 32mm

« Todos os tipos de haste

, y
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TRIBOS

Desbaste e acabamento de pecas

Batimento <0.003mm

Melhor resultado em acabamento
Perfeitamente simétrico

Otima estabilidade durante a usinagem
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TRIBOS

TRIBOS-R

Estrutura interna para amortecimento de vibra¢ao

Elevada rigidez radial

Forca de fixacao distribuidas

Rigidez lateral elevada resisténcia a deflexao =

Contorno externo otimizado
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Tribos

TRIBOS SVP

- Bomba hidrdulica para deformacdao do PF
« Acessorio para montagem das ferramentas no PF

* TRIBOS SVP RM/mini

* SVP-2

208



Tribos

Guia rapido

209



Hand in hand for tomorrow

a

Porta ferramentas
Hydraulic




Porta ferramentas TENDO

0 Mandril Hidraulico

Funcionamento

21



Porta ferramentas TENDO

0 Mandril Hidraulico

| 0.003| A-B

2.5xD max. 50 mm
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Porta ferramentas TENDO

TENDO - 0 Mandril Hidraulico da SCHUNK

Amortecimento
da vibracéo Longa vida util das Reducdao de
ferramentas custos
)
Usinagem suave
Melhor qualidade da superficie O amortecimento se mostra
evitando marcas de usinagem. positivo para a vida util do fuso

da maquina.

Economia de até 50% na vida util da
ferramenta de corte
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Porta ferramentas TENDO

Familia TENDO

Classic E compact Slim gax TENDOzero ES LSS

—

214



Porta ferramentas TENDO

Celsio x TENDO

SCHUNK ¢ °



file://SCHUNK/HPW1/DATEN/TV-DORNE/0_Präsentationen_WZH_Sonderdehntechnik/Kunden_Partner_Händler/SPH_TAGUNG_11_2013/Tendo_Vergleich.mp4

PF TENDO

TENDO x Celsio
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Porta ferramentas TENDO m
TENDO - 0 Mandril Hidraulico da SCHUNK

Amortecimento
de vibracdes

Representacdo: ampliacdo em 20 vezes em presetter

0.8

|08 /
| 0.2 20 |
B ot >

04 01
0.4

10
10

16

Nenhum micro lascamento na aresta de corte Micro lascamento na aresta de
(devido amortecimento) corte (sem amortecimento)
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Porta ferramentas TENDO

Trochoid milling

Trochoides Frisen

SCHUNK'e "




Porta ferramentas TENDO

Tendo-EC - 2X D

Tendo-EC frdst mit
Tiefe 2x D

SCHUNK'e ™"
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Porta ferramentas TENDO m
Slot Milling

T/EINID|O E compact
The ultimate in milling!

SCHUNK ¢ °
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Porta ferramentas TENDO

TENDO SVL

ripheriegerite

erkzeughalter,

Optimierfe Starkontur:
Ideal fir Bohrungen on tief liegen-
den Stellen im Vorrichtungsbou.

Sekundenschneller und p-genaver
Werkzeugwechsel garantiert - ouch
in der Maschine. Spannschraube
mit einem Sechskantschlisssel auf
Anschlog eingedreht - das Werk-
zeug ist gespannt.

M (lomping in seconds without peripheral equipment
M Proven hydraulic expansion technology

M Excellent vibration domping

W Suitable for nearly every precision toolholder,

commercially available shank types can be clamped

M Opfion to use intermediate sleeves

Optimized inferfering contour:
Ideal for bores on deep ports in
fixture construction.

Micron precise tool changes in sec
onds guaranteed - even in the mo-
chine. Clamping surew actuated o o
dead stop using an Allen key, and the
tool is clomped.

TENDO

ﬁ TRIBOSR

SINO-R

ER Collet
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Porta ferramentas TENDO

TENDO - 0 Mandril Hidraulico da SCHUNK

TENDO Holders TENDO EC & Slim sax



Porta ferramentas TENDO

ITENDQ?

Speeds of rotation up to

+ 30’000 RPM

make a wide range of applications
possible

Intelligent

real-time

sensor system +
for easy process monitoring
and maximizing tool service life

customized
+3

product packages

offer a suitable solution for any
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Porta ferramentas TENDO

ITENDQ?

SCHUNK ' e""
Superior Clamping and Gripping
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