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Hembrug
The Hard Turning
Company

Hembrug entwickelt und fertigt seit tiber 45 Jahren hydrostati-
sche Ultraprazisions-Drehmaschinen.

Als Spezialist fiir Hartdrehmaschinen genieBen wir groBe Bekan-
ntheit wegen unserer Produktinnovationen und zugeschnittenen
Lésungen im Bereich des Hartdrehens.

Die Starken unseres Unternehmens liegen in der speziellen
Technik, dem Know-how in den Bereichen Elektronik, Pneumatik

und Ol-Hydrostatik sowie im Engagement unserer Mitarbeiter.



Unsere Firmen-
geschichte

Wir waren stets vom
Hartdrehen uberzeugt

Die erste Ultraprazisions-Drehmaschine mit hydrostatischen
Lagern hat Hembrug von 45 Jahren entworfen und gebaut. Sie
wurde fiir Aluminium-Speicherplatten, die eine glatte Oberflache
benétigten, verwendet. Diese Diamantdrehmaschine zeichnete
sich durch eine hervorragende statische und dynamische Stei-
figkeit und thermische Stabilitat aus. Nach der Einfiihrung von
CBN-Schneidwerkzeugen startete Hembrug mit einer Mikroturn®-
Maschine die Untersuchung der Mdglichkeiten des Hartfertigdre-
hens im Submikrometer-Toleranzbereich. Nachdem sich unser
Maschinenkonzept als richtig erwiesen hatte, entstand eine neue
Vermarktungschance. Das Hartfertigdrehen hat sich zu einem
einfachen, sicheren und innovativen Verfahren entwickelt, das
der Schleiftechnik den fiihrenden Rang streitig macht.

Mit der Hartfertigdrehtechnologie von Hembrug lasst sich das
kostspielige und zeitaufwandige Rundschleifen in vielen Fallen
ohne EinbuBen in der Werkstiickqualitdt ersetzen.

1679-1968

Im Jahre 1679 griindete die niederldndische Regierung die
Munitionsfabrik ,Artillerie Inrichtingen" (AI) fiir die Herstellung
von Munition. A.I. begann mit der Produktion von Werkzeugma-
schinen, die fiir die eigene Produktion benétigt wurden. Spéter
startete A.L. unter dem Namen Hembrug den Verkauf von Werk-
zeugmaschinen an Dritte. Seitdem wurden weltweit Gber 10.000

Maschinen geliefert.

1989-1999 R
1989 begann mit der Mikroturn®-Serie die Ent\K/ickIung des
Hartfertigdrehens im Submikrometer-Toleranzbereich. Dies
fiihrte 1994 zur Entwicklung der Mikroturn® 100 zum Drehen
von Werkstlicken mittlerer GroBe. Die Mikroturn® 100 wird noch
heute weltweit verkauft.

1969-1988

Das Unternehmen begann die Entwicklung einer Drehmaschine
mit hydrostatischen Lagern unter dem eingetragenen Namen
Mikroturn®. Erste Anwendung: Computer-Speicherplatten, die
eine extrem glatte Oberflache benétigten. 1982 wurde Hem-
brug privatisiert und beschloss, sich ganz auf die Entwicklung,
Montage und Vermarktung von Prazisions-Drehmaschinen zu

konzentrieren.

1999 to present

1999 wurde die erste vertikale Mikroturn® zur Bearbeitung

geharteter Teile von bis g 1.000 mm auf den Markt gebracht.
Im Jahr 2004 haben wir eine 4-Achs-Ausfiihrung entwickelt, die
Zykluszeitverkiirzungen von bis zu 40 % ermdglicht. Die 2011
auf den Markt gebrachte Mikroturn® Twin Spindle erméglicht im
Vergleich zu Einspindel-Drehmaschinen Zykluszeitverbesserun-
gen von bis zu 30 % und Produktionssteigerungen von bis zu
100 %. Um spezifische Kundenbediirfnisse zu befriedigen, wur-
den die Mikroturn® 500 XL (fiir groBe und schwere Teile) und
die Mikroturn® 200L (fir lange Wellen) erfolgreich entwickelt.



Was ist das
Hartfertigdrehen?

Hartfertigdrehen beschreibt das Verfahren des Einpunkt-
zerspanens von geharteten Werkstiicken mit Harten
zwischen 55 und 68 HRC und einer Genauigkeit innerhalb
von 0,002 mm. Es ist ein einfaches, sicheres und info-
vatives Verfahren, dass der Schleiftechnik den fiihrenden
Rang streitig macht. Die?egilt insbesondere fiir Anwen-
dungen, bei.denen der Hersteller Umriistzeiten verﬁ:<_l::'|rzen

muss um eine hohere Produktivitat zu erreichen. |

Mit der Hartfertigdrehtechnologie von Hembrug I§

Erreichbare Genauigkeiten in
gehartete Werkstlicke g bis 1.500

» Oberflachengiite (Ra) : 01-04pm
» Formgenauigkeiten : 01-2pum
» MaBgenauigkeiten D 2um




Kosteneinsparung

Mit Hartfertigdrehen kénnen an einer einzelnen Hartfer-
tigdrehmaschine gehartete Werkstiicke in ein und derselben
Aufspannung mehrfach bearbeitet werden. Dadurch kann auf
ein herkdmmliches mehrstufiges Schleifen in zwei oder drei
Arbeitsgangen verzichtet werden.

Umweltfreundlich

Hartdrehen ist dank des Wegfalls von Schleiffliissigkeit und
Schleifschlamm ein trockenes und umweltfreundliches
Verfahren. Weiterhin kann durch die Trockenbearbeitung ein
nachfolgender Reinigungsprozess eingespart werden.

Abweichungen im Bereich von 3 pm

Hartfertigdrehen von zylindrischen
Walzen.

GréBe: 52 x 80 mm, Werkstoff: 100Cr6, Harte: 60 HRC,

Schaft: 0,3 mm. Ein Abnahmetest von 25 Werkstlicken weist
beim Durchmesser eine Abweichung von weniger als 0,003 mm
auf GroBe min. 52.006 mm / GréBe max. 52.009 mm

Formgenauigkeit

Rundheitsfehler < 0,27 ym
Oberflachenebenheit < 0,23 ym
Planlaufabweichung < 0,23 um
Oberfliachengiite Ra

Seitenflachen < 0,2 ym
A.D./Scheitelflache < 0,4 pm

Das Hartfertigdrehen
bietet groB3e
Vorteile gegentber

dem Rundschleifen

Enge Toleranzen

Hartfertigdrehen ermdglicht die Bearbeit
plexer Werkstiicke in nur einer Aufspann
sehr hohe Genauigkeiten bei Rundlauf, R
Rundheit erzielt werden.

Mehr Flexibilitat

Mit standard CBN-Wendeschneidplatten
Aufspannung kann eine groBe Vielfalt vo
unterschiedlichen Konturen und GroBen b
Dies sorgt fiir mehr Flexibilitat in der Fert
Umristzeiten.

Hohere Produktivitat

Hartfertigdrehen gewabhrleistet im Vergle
pro Bearbeitungszyklus einen gréBeren
Dadurch ist das Hartdrehen 3- bis zu 4-
Rundschleifen.

Diagramm der Durchmesserabweichungen in Mikrometer
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Automobilteile

Lagerwalzen

Beispiele von
fertigen hartgedrehten Teilen

Die Mikroturn®-Maschinen kénnen
fiir eine Vielzahl von Teilen, die in

den maximalen Drehdurchmesser

der horizontalen (max. @ 450 mm)
oder vertikalen Maschinen (max. @
1.500 mm) passen, verwendet

werden.

Spindelmuttern

Fir Fabrikanten in der Hochprazi-
sionsindustrie haben wir hunderte
von Anwendungen entwickelt. Das
Programm wird sténdig um neue
Anwendungen und Maschinenoptio-
nen, von denen einige eine
Kombinationsmdglichkeit mit
Schleifen oder Polieren bieten,

erweitert.




Anwendungsbeispiel
The London Eye

Quelle: Schaeffler AG

Um die einwandfreie Funktion des ,London Eye" und des
»Great Beijing Wheel" zu sichern, wurden Lagerkomponenten
héchster Qualitdt verwendet. Die Walzen wurden ausnahms-
los mit hydrostatischen Mikroturn®-Hartfertigdrehmaschinen
gedreht.



Technologie

Was wird fiir das
rti€rtigdrehen
notigt?

LT

Hydrostatische Schlitten und Hauptspindel

Hohe Anforderungen an die Genauigkeit von Prazisionsteilen Da es keinen Kontakt mit Metall und somit auch keinen Ver-
kénnen nur mit geeigneten Maschinenkonzepten erfiillt werden. schleiB gibt, haben die Arbeitsspindeln von Hembrug im Prinzip
Erforderlich sind eine exzellente statische und dynamische Stei- eine unbegrenzte Lebensdauer. Die Grafik zeigt eine Laufab-
figkeit, eine Rundlaufgenauigkeit der Hauptspindel im Submikro- weichung der Arbeitsspindel von 0,09 pm bei 3.200 U/min.
meterbereich sowie eine hohe thermische Stabilitat. Diese Laufgenauigkeit wurde bei einer 17 Jahre alten Super-
Die hydrostatischen Komponenten in der Mikroturn® Maschinen- Mikroturn® gemessen. Hembrug-Arbeitsspindeln sind auf eine
serie von Hembrug sind allen anderen herkdmmlichen Lagersys- maximale Laufabweichung von 0,0 pm ausgelegt.

temen Uberlegen und bieten groBe Vorteile.

« Ein neuer, kontinuierlicher Olfilm iiber die ganze Lange der
Fiihrungen und Lagerelemente bietet die Gewabhr fiir exzel-
lente Dampfungseigenschaften und eine hohe statische und
dynamische Steifigkeit.

« Die Vermeidung von Metallkontakt und damit VerschleiB garan-

N Prosinen [ vame | ] )
. . . . 5 ndnoes orrt |G g || |
tiert eine lange und zuverldssige Lebensdauer der Maschine R e e eaesaerar 10310.03% k]

-1 X33 mm | Exdamal roundness mur:l;}:ﬂ.ﬂ!-! um ||

und geringe Betriebskosten.

e Der temperaturgeregelte Olstrom gewéhrleistet thermische ’
Stabilitat.
 Aufgrund des Fehlens des stick-slip-Effekts sind kleinste ;

inkrementelle Schritten von 0,01 pm mdglich.



Automatischer
Werkzeug-
wechsler
(optional)

Rundlaufgenauigkeit des hydrostatischen
Drehtisches 0,2 pm

Maschinenbett aus Naturgranit

Bei der Zerspanung von Werkstiicken aus gehértete Stahl treten
hohe Prozesskréfte auf, durch die Werkzeugmaschine absorbiert
werden missen. Aus diesem Grund wurde Natur-granit fiir das
Maschinenbett ausgewahlt. Naturgranit bietet eine viel héhere
Steifigkeit als Polymerbeton oder andere Ausgangsstoffe. Er ist
korrosions- und stressfrei und hat einen niedrigen thermischen
Ausdehnungskoeffizienten, was zu einer erstklassigen thermischen
Stabilitdt fiihrt. Das Maschinenbett aus Naturgranit steht mit
Schwingungsdampfern auf dem FuBboden.

Hydrostatischer
W-Schlitten mit
+0,1 pm
Wiederholprazision

Maschinenbett
aus nattirlichem
Granit

Hohe Auflésung

Die Mikroturn®-Maschinen von Hembrug sind mit einer Sie-
mens 840D s| CNC-Steuerung mit 0,01-um-Auflésung, linearen
Messsystemen von Heidenhain und einer digitalen Schnittstelle
fur Antriebe, Arbeitsspindel und Schlitten ausgestattet. In Kom-
bination mit der 0,01-pm-Auflésung bietet das Digitalpaket ein
ausgezeichnetes dynamisches Antwortverhalten. Dies resultiert
in einem minimalen Kreisformfehler und einer verbesserten
Oberflachengiite bei Linear- und Kreisinterpolationen.

Thermische Stabilitat

Die thermische Stabilitat der Maschine wird durch einen
konstanten Olfluss mit einer stabilen Temperatur auf 20°C
(£0,2°C) gewahrleistet.



Schlusselfertige
| Losungen
Y zur 24/7-Produktion

:r:'

Die Hembrug Mikroturn® Serie kann mit einer automati-
schen Werkstlckfiihrung und Messinstrumenten fiir die
Nachbearbeitung ausgeriistet werden. Alle Losungen
basieren auf einer bewadhrten Technologie, die die Vorteile
des Hartfertigdrehverfahrens mit der Effizienz der Automa-
tisierung kombiniert. Auf diese Weise konnen die hochsten
Anforderungen einer ultraprazisen Fertigung erfiillt werden.




Prozess Know-how

Technologietransfer, Anwendungs-

Hembrug-Ingenieure haben hunderte von Applikationen
entwickelt, und das Unternehmen verfiigt tiber eine Fiille von
Wissen im Aufspannen, in der Programmierung und Auswahl
der Werkzeuge sowie vor allem im Schneiden. Tag fiir Tag
kommen neue Anwendungen hinzu.

In einer individuell zugeschnittenen Ausbildung machen wir Sie
sich mit der Maschine vertraut und gehen wir mit Ihnen das
Hartdrehverfahren Schritt fuir Schritt durch. Damit wird
gewahrleistet, dass Sie nach der Installation der Maschine stets
in der Lage sind, das volle Potenzial der Maschine auszuschop-
fen und die Vorteile, die das Hartdrehen bietet, zu nutzen.
Neben individuell zugeschnittenen Schulungen veranstaltet
Hembrug auch Einflihrungskurse. Alle Lehrgange finden im
Anwendungszentrum von Hembrug in Haarlem (NL) statt.

Technik fir heutige und Zukinftige
BedUrfnisse

Die Welt um uns herum verandert sich in rasantem Tempo.
Um die heutigen und zukiinftigen Bediirfnisse unserer Kunden
erfiillen zu konnen, stellen sich die Ingenieure von Hembrug
stédndig neuen Herausforderungen. Neuen Anforderungen an
Produktivitat, Sicherheit, Kosteneinsparungen, Prazision und
Umwelt begegnen wir mit der Entwicklung moderner Werk-
zeugmaschinen. Von der Doppelspindelkonstruktion bis hin zu
hybriden Maschinenkonzepten, die Drehen und Schleifen oder
Poliervorgange kombinieren: Fir die Erflllung der Anspriiche
unserer Kunden ist uns keine Mihe zu groB. Hembrug Machine
Tools: der Konkurrenz immer ein paar Schritte voraus.

Hembrug Verkauf und Service
in Kundenndhe

Durch das Angebot eines kompletten Dienstleistungspaketes bie-
tet Hembrug seinen Kunden Unterstiitzung vom Transport und
der Inbetriebnahme, (iber Verfahrensentwicklung, Bedienungs-,
Programmier- und Wartungsschulungen bis hin zur langfristigen
Versorgung mit Ersatzteilen und Kundenservice. Fragen Sie auch
nach unseren Mdglichkeiten zur Nachriistung alterer Maschinen.

Hergestellt
in den Niederlanden

Hembrug Mikroturn® Maschinen werden auf Anfrage in der
Hembrug Anlage in den Niederlanden hergestellt. Alle hydrostati-
schen Hauptkomponenten werden im eigenen Haus produziert.



Hembrug Mikroturn® Horizontal Serie

Technische Daten

Max. Drehdurchmesser
Max. Drehlénge

Max. Werkstiickgewicht inkl Spannmittel

Max. Spindelgeschwindigkeit
Nennmoment
Rundlaufgenauigkeit Hauptspindel
Z-Achsen-Verfahrweg
X-Achsen-Verfahrweg

Max. Verfahrgeschwindigkeit

Max. Vorschubgeschwindigkeit
Positioniergenauigkeit

Wiederholgenauigkeit d. Flihrungsbahn (%)

Aufldsung der Steuerung

Base Line

@ 380 mm
350 mm

50 kg
4,000 U/min
50/100 Nm
0,15 um
350 mm
240 mm

10 m/min
0-10 m/min
1 pm

0,1 pym

0,1 pm

100

@ 380 mm
350 mm

50 kg
2/4/8.000 U/min
50/100 Nm
0,1 um

350 mm
240 mm

10 m/min
0-10 m/min
1 pm

0,1 pym
0,01 pm

Hembrug Mikroturn® Vertikalserie

Technische Daten

Max. Drehdurchmesser
Max. Drehléange

Max. Werkstlickgewicht, inkl Spannmittel

Max. Tischdrehzahl
Nennmoment

Rundlaufgenauigkeit Hauptspindel / Drehtisch

Z-Achsen-Verfahrweg
X-Achsen-Verfahrweg

Wiederholgenauigkeit d. Flihrungsbahn +/-

Max. Verfahrgeschwindigkeit
Max. Vorschubgeschwindigkeit
Auflosung der Steuerung
Positioniergenauigkeit

Vertreten durch:

The hard turning company

650 V

650 mm
350 mm
800 kg
1.200 U/min
270 Nm
0,2 ym

400 mm
700 mm
0,1 um

10 m/min
0-10 m/min
0,01 pm

1 pum

800 V

800 mm
350 mm
800 kg
600 U/min
300 Nm
0,2 ym
400 mm
700 mm
0,1 um

10 m/min
0-10 m/min
0,01 pm
1 pum

200 L

@ 380 mm
700 mm

50 kg
4.000 U/min
50/100 Nm
0,1 ym

750 mm
210 mm

30 m/min
0-30 m/min
1 pm

0,1 pm
0,01 pm

1

E

1000 V

1.000 mm
350 mm
2.000 kg
200 U/min
800 Nm
0,2 pm
400 mm
700 mm
0,1 ym

10 m/min
0-10 m/min
0,01 pm
1 pum

Hembrug Machine Tools

H. Figeeweg 1a+b
2031 BJ Haarlem
P.O. Box 6014
2001 HA Haarlem
Niederlande

500 XL Twin

@ 500 mm 2 100 mm
500 mm 50 mm

300 kg 1kg
2.000/1.200 U/min 8.000/10.000 U/min
249/300 Nm 50 Nm

0,1 pm 0,1 um

750 mm 350 mm
400 mm 260 mm

30 m/min 30 m/min
0-30 m/min 0-30 m/min
1 pm 1pum

0,1 pm 0,1 pym
0,01 pm 0,01 pm

1000 V4

1.000 mm
350 mm
2.000 kg
200 U/min
800 Nm
0,2 pm
400 mm
750 mm
0,1 ym

10 m/min
0-10 m/min
0,01 pm
1 pum

@ +31(0)23 512 49 00
0 sales@hembrug.com
© www.hembrug.com

1500 v4

1.500 mm
350 mm
3.000 kg
200 U/min
1.200 Nm
0,2 ym
400 mm
750 mm
0,1 um

10 m/min
0-10 m/min
0,01 pm
1 pum
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