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DYNAMIK. PRAZISION. PROZESSSTABILITAT.

fiir reproduzierbare Bearbeitungsergebnisse unter realen Fertigungsbedingungen.



HIGH SPEED EAGLE' =~

PRAZISION IST
EINFACH.

Konstante Genauigkeit bei Dynamik, Lastwechseln
und Temperatureinflissen.

Prazision entsteht nicht allein durch hohe Positioniergenauigkei
Entscheidend ist die Fahigkeit einer Werkzeugmaschine, Bearbei
qualitdt auch unter dynamischen Belastungen, wechselnden Sc
kraften und thermischen Einflissen dauerhaft aufrechtzuerhalten.
¢

Die HIGH SPEED EAGLE V7 linear wurde entwickelt, um diese Ein
konstruktiv zu beherrschen und reproduzierbare Ergebnisse im
Fertigungsbetrieb sicherzustellen.

Die Herausforderung

o Dynamische Belastungen
o b Hohe Beschleunigungen, schnelle Richtungswechsel und
?_ j; wechselnde Bearbeitungskrafte fordern Maschinenstruktur
und Antriebe.

— Reproduzierbare Ergebnisse
. "ﬁr' Stabile Fertigungsbedingungen sichern gleichbleibende
~——~  Qualitat iber lange Laufzeiten.

- Thermische Einfliisse

J Temperaturanderungen wirken sich auf Maschinengeome-

\J trie, Werkzeug, Werkstlick und damit auf die Bearbeitungs-
genauigkeit aus.

S Laufzeit
' / Lange Bearbeitungszeiten verstarken thermische Effekte
und Abweichungen.

s Prozesssicherheit
| ] Stabile Bearbeitungsbedingungen sichern reproduzierbare
Fertigungsergebnisse.



L8 opPs INGERSOLL

Die Losung

HIGH SPEED EAGLE '/~ /1=

Die HIGH SPEED EAGLE V7linear vereint
Dynamik, Prazision und Prozessstabilitat
in einem durchgangigen Maschinen-
konzept. So entstehen reproduzierbare
Bearbeitungsergebnisse unter sehr an-
spruchsvollen Fertigungsbedingungen.

Cad



HIGH SPEED EAGLE

DYNAMIK. STRUKTUR.

Entwickelt fur hochdynamische Frasbearbeitung.

Die Anforderungen an moderne Frasbearbeitung gehen heute weit
Uber reine Positioniergenauigkeit hinaus. Entscheidend ist die
Fahigkeit, Prazision wahrend des gesamten Bearbeitungsprozesses
aufrechtzuerhalten.

Dynamische Belastungen, wechselnde Schnittkrafte und thermische
Einflusse wirken permanent auf Maschine, Werkzeug und Werkstuck.
Die V7 linear wurde entwickelt, um diese Einfllisse konstruktiv zu be-
herrschen und reproduzierbare Ergebnisse im taglichen Fertigungs-
betrieb sicherzustellen.

KONSTRUKTIVE MERKMALE

DIREKTANTRIEEBE & DYNAMIK

- Direktantriebe in allen Achsen

- Verfahrgeschwindigkeiten bis 60 m/min

- Hohe Beschleunigungen bei praziser Positionierung

KINEMATIK & STRUKTUR

- Kompakte Fahrtischkinematik

- Geringe bewegte Massen

- Definierte Kraftflisse innerhalb der Struktur

STEIFIGKEIT & PRAZISION

- Hohe Strukturstabilitat

- Reproduzierbare Bearbeitungsergebnisse

- Hohe Oberflachenqualitat und Konturtreue

KONTROLLIERTE DYNAMIK.STABILE STRUKTUR.
PRAZISE ERGEBNISSE.
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HIGH SPEED EAGLE

PRAZISION.
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DIREKTANTRIEBE &

Direkte Kraftubertragung fir schnelle und prazise Achsbewegungen.

Die V7 linear setzt in allen Achsen auf Direktantriebe. Mechanische Ubertragungselemente
entfallen vollstandig. Dadurch entstehen weder Umkehrspiel noch verschleillbedingte

Genauigkeitsverluste.
Die Maschine reagiert unmittelbar auf Bewegungsanforderungen und setzt auch anspruchs-

volle Bearbeitungsstrategien prazise um.

Vorteile der Linearantriebe

'J SPIELFREI "H" WARTUNGSARM
Die direkte Kraftibertragung ermoglicht prazise Ohne Kugelgewindetriebe sinken Verschleill und
Positionierung und reproduzierbare Ergebnisse. Wartungsaufwand. Die Leistungsfahigkeit bleibt

langfristig erhalten.

J KURZE MEBEMNZEITEM '\I" DYNAMIK
Hohe Beschleunigungen und Verfahrgeschwindig- Direktantriebe reagieren unmittelbar auf Bewe-
keiten bis 60 m/min reduzieren unproduktive Zeiten. gungsanforderungen und ermaglichen hochste

Produktivitat.

“’ PRAZISE KONTURTREUE
Komplexe Geometrien und Freiformflachen werden
prazise umgesetzt.

Direktantriebe, Maschinenstruktur und Steuerunag sind genau aufeinander abgestimmt.
Dadurch bewegt sich die Maschine schnell und prazise und liefert auch bei anspruchsvol-
len Bearbeitungen gleichbleibende Ergebnisse.

DYNAMIK OHNE SPIEL.
PRAZISION IM PROZESS.
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STRUKTUR & STEIFIGKEIT

Ausgelegt fur kontrollierte Kraftflusse und stabiles Bearbeitungsverhalten.

Die Maschinenkinematik wurde konsequent auf Dynamik, Steifigkeit und reproduzierbare
Bearbeitungsbedingungen ausgelegt. Ziel ist eine kontrollierte Kraftaufnahme und ein
stabiles Maschinenverhalten dber den gesamten Verfahrbereich.

Die kompakte Schwenk-Rundachse ermdéglicht die prazise Bearbeitung komplexer Geo-
metrien aus nahezu jeder Position. Werkstiicke bis 200 kg kéinnen simultan in einer Auf-

spannung bearbeitet werden. Das reduziert Rustzeiten, verbessert die Genauigkeit und
steigert die Effizienz des gesamten Fertigungsprozesses.

VORTEILE DER 5-ACHS-KINEMATIK

J GROSS5E SCHWEMNKEBEREICHE J Hochste Genauigkeit
Der Schwenkbereich von £100° in der A-Achse und Prazise Ergebnisse auch bei anspruchsvollen
die endlose C-Achse ermoglichen die Bearbeitung S-Achs-Simultanbearbeitungen.

komplexer Werkstlcke in einer Aufspannung.

J Hohe Dynamik
f1 DD'-" Schnelle Achsbewegungen und kurze Neben-
A-Achse zeiten beivoller Prozesskontrolle.
360°
Endlose C-Achse

Optimale Zugdnglichkeit
Werksticke lassen sich von mehreren Seiten
bearbeiten. Umspannvorgdnge werden redu-
Ziert oder entfallen.

Werkstickgewicht

STABILITAT ENTSTEHT DURCH KONSTRUKTIVE
KONSEQUENZ.




5-ACHS-BEARBEITUNG IN EINER AUFSPANNUNG.
FUR KOMPLEXE BAUTEILE.




HIGH SPEED EAGLE

GANZHEITLICHE

Thermische Stabilitat fur reproduzierbare Prozesse.

Temperaturbedingte Verlagerungen zahlen zu den wesentlichen Einflussgralien auf
Prdzision, Oberflachenqualitat und Prozesssicherheit. Die HIGH SPEED EAGLE V7 linear
setzt deshalb auf eine konsequente Temperaturfiahrung aller relevanten Maschinen-
komponenten inklusive des Dreh-/Schwenktisches. Ziel ist ein stabiles thermisches Ver-
halten Uber den gesamten Bearbeitungsprozess.

TEMPERATURMANAGEMENT

THERMISCH STABILE STRUKTUR PRAZISION UBER LANGE LAUFZEITEN
Maschinenbett, stander und bewegte Malthaltigkeit, Oberflachenqualitat
Komponenten sind auf ein gleichmabiges und Prozessstabilitat bleiben auch
Temperaturverhalten und hohe geome- bei langen Bearbeitungszyklen

trische Stabilitat ausgelegt. konstant.

KONTROLLIERTE ACHSTEMPERATUREN REDUZIERTE THERMISCHE VERLAGERUMNGEN
Die gezielte Temperierung relevanter Bau- Warmeeintrage werden vermieden, bevor
gruppen reduziert thermische Verlage- sie die Bearbeitungsgenauigkeit beein-
rungen und halt die Positioniergenauig- flussen.

keit konstant.

Das Temperaturmanagement der V7 linear berlcksichtigt Maschinenstruktur, Antriebs-
technik und Frasspindel aleichermalen. Durch die ganzheitliche Temperierung thermisch
relevanter Komponenten entstehen reproduzierbare Bearbeitungsbedinaungen.

KONTROLLIERTE TEMPERATUREN.
STABILE BEARBEITUNGSPROZESSE.
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THERMISCH STABILE

Die gezielte Temperierung der Spindel reduziert thermisches Wachstum direkt an den
relevanten Komponenten. So bleiben Bearbeitungsbedingungen, Wiederholgenauigkeit
und Prozesssicherheit auch bei langen Laufzeiten und wechselnden Belastungen stabil.

Optional minimiert das CSC-Kihlsystem (Compact Shaft Cooling) die Erwdrmung und

Ausdehnung der Spindelwelle. Das erhoht die thermische Stabilitat und Bearbeitungsge-
nauigkeit, verkirzt die Anlaufzeit und steigert Effizienz und Flexibilitat in der Fertigunag.

VORTEILE DER CSC SPINDELTECHNOLOGIE

70 % WENIGER AUSDEHNUNG
Bis zu 70 % geringere axiale Werkzeugaus-
dehnung fir hohere thermische Stabilitat.

SCHMELLERE TEMPERATURSTABILISIERUMG
Verklrzte Warm-up- und Cool-down-Zeiten
reduzieren Wartezeiten im Produktionsab-
lauf.

HOHERE LEISTUNGSRESERVEN
Kontrollierte Wwarmeabfuhr unterstitzt die
thermische Belastbarkeit der Spindel.

STABILER DAUERBETRIEB
Konstante Prozessbedingungen auch bei
langen Bearbeitungszyklen.
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INTELLIGENTE STEUERUNG,

Intuitive Bedienung. Maximale Kontrolle.

Die Heidenhain TNC? verbindet moderne Bedienlogik mit leistungsfahiger CNC-Techno-
logie. Der 24"-Touchscreen kann individuell an die Anforderungen des Anwenders an-
gepasst werden und stellt alle relevanten Informationen dbersichtlich zur Verflguna.
Die hohe Rechenleistung unterstitzt eine schnelle Satzverarbeitung sowie prazise
S5-Achs-Simultanbearbeitungen komplexer Geometrien.

TNC7 - STEUERUNG DER NACHSTEN GENERATION

MODERNE BEDIEMARCHITEKTUR
Grolte 24"-Touchscreen-Darstellungsflache
mit individuell anpassbarer Benutzerober-
flache fur eine effiziente Bedienung.

HOHE RECHEMLEISTUNG
Leistunasfahige Hardware ermoglicht
kurze Reaktionszeiten auch bei umfang-
reichen NC-Programmen.

ASSISTENZFUNKTIOMEN
Linterstitzung bei Programmierung,
Einrichtung und Prozessfihrung.

PRAZISE SIMULTANBEARBEITUNG
Komplexe Freiformflachen und anspruchs-
volle Geometrien kbnnen prazise und
kontrolliert bearbeitet werden.

INTUITIVE BEDIENUNG.
TRANSPARENTE PROZESSFUHRUNG
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ECHTZEIT.

Vernetzt. Transparent. Zukunftssicher.

I0-Link verbindet Maschine, Werkzeug und Peripherie zu einem intelligenten Produktions-
system. Sensoren und Komponenten liefern relevante Prozessdaten in Echtzeit und schaf-

fen die Grundlage fur eine durchgdnagige Transparenz innerhalb der Fertiguna.

ECHTZEIT-DATENVERFUGBARKEIT
Fiur fundierte Entscheidungen auf Basis

aktueller Maschinen- und Prozessdaten.

NAHTLOSE INTEGRATION
Fir die einfache Vernetzung von
Maschine, Werkzeug und Peripherie.
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TRANSPAREMTE PROZESSE
Fir maximale Ubersicht Uber den

gesamten Fertigungsprozess.

VERMNETZTE SENSORIK
Transparenz liber Zustinde,

signale und Prozessdaten.

WERKZEUGDATEN &
PROZESSUNTERSTUTZUNG

Die HIGH SPEED EAGLE V7 linear ist mit 517, 96

oder 197 Werkzeugplatzen erhaltlich - voll-
standig integriert und ohne zusatzliche

Maschinenstellflache.

WERKZEUGMAMAGEMENT
Automatisierte Werkzeugdaten.

WERKZEUGVERMESSUNG
Prazise Werkzeugkorrekturen.

WERKZEUGVERWALTUNG
Effiziente Organisation und ROstprozesse.

PROZESSUBERWACHUNG
Volle Kontrolle in Echtzeit
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ENTWICKELT FUR

Wenn Qualitat keine Kompromisse zulasst.

Ob Werkzeug- und Formenbau, Medizintechnik, Luft- und Raumfahrt oder Defense Techno-
logy - Uberall dort, wo Prazision, Oberflachenqualitdt und Prozesssicherheit entscheidend
sind, spielt die V7 linear ihre konstruktiven Starken aus.

LUFT-UND MEDIZINTECHNIK

RAUMFAHRT

Hochste Prazision wnd Prozess-
sicherheit flr komplexe Lejchtbau-

Perfekie Oberfldchen und hochste
Genauigkeit Mir implantierbare

kampanenien aus Aluminium, Titan Karmponenten und chinergische

und Hachleistungswerkstoffen. Instrumente,
WERKZEUG- UND PRAZISIONSTEILE/
FORMENBAU MIKROMECHANIK
Hohe Dynamik und beste Ober- Mikrometergenaws Bearbeibung

rachengiiten fir Formeinsatzs,
Werkzauge und komplexe Geo-

bei filigramen Sorukiuren umd
anspruchsyollen Oberfldchen

matrien.

AUTOMOTIVE ENERGIEERZEUGUNG

Produktive Fertigung von Motoren-, Zuwverlissige Bearbeitung von
rof- und Prazisionsteilen fir

Turbinen, Pumgen und Kompres-

Getriebe= und E-Mobility-Kompa-
nenten in kbchster Qualitat.
SOren.

KUHLSCHMIERSTOFFKONZEPTE UND SPANEENTSORGUNG

Malgeschneiderte Kihlschmierstoff- und Spanemanagement-Lisungen gewahrleisten
maximale Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit. Aerosol-Trockenschmierung, Wasser-
management, IKZ- und Arbeitsraumsptlilung sowie leistungsfahige Filter-, Forder- und Ab-
scheidesysteme werden optimal auf die jeweilige Bearbeitungsaufgabe abgestimmt.

.



TECHNISCHE DATEN.

Alles Wesentliche auf einen Blick.

200

kg

Werkstickgewicht

- HIGH SPEED EAGLEV7 =5

Verfahrwege K=Y = )

Verfahrwege Ax C
Arbeitsbereich (X = % = |

Aufspanntisch

Abstand Tisch | Spindelnase

Werkstlickgewicht | WerkstOckgrofie

AbmessungeniB =T = H|
Maschinengewicht

Spindeln

IKE

Werkzeugwechsler

Verfahrgeschwindigkeit
Drehgeschwindigheit AJ5C
CHE-Stewerung

Werkstlickautomatisierung

60

m/min

Max_ Verfahrgeschwindigkeit

¥ 600 mm +120 Hilfshubl
Y660 mm i+ 320 Hilfshubl
Z 500 mm

A 2100° - C 360°
600 = 660 = 400 mm

3-achsig: 750 = 650 mm -
E-achsig: @ 430 mm

mazx. 570 mm

3-achsig: max 500 kg

750 = 650 mm - Hehe 400 mm
S-achsig:max 200 kg

@ 500 mm - Hehe 300 mm auf Palette

2100 * 3600 = 2900 mm
8.500 kg

HE5E-E40 - 42000 min !
HE&K-ESD - 36,0040 min 1

Drehdurchfilibinung im Standard

E1/96 /197 Magazinplatze - Werk-
zeuglange max 260 mm

B0 m)min
100 min
Heidenhain THCF mit 24"-Touchsoreen

Mit externem Handling

[ A ops INGERSOLL

197

Werkzeuge

Max Werkzeugplatze

+100°

A-Achse

Schwenkbereich

KOMPAKT. ZUGANGLICH.

Wartungsfreundlich bis ins Detail:
Demontierbare Seitenteile, ein um

90° aufklappbarer Schaltschrank
und die nach oben gefuhrte
Leitungsfihrung sorgen flr eine
optimale Zuganglichkeit bei kom-
pakter Stellflache.

PLIS
ZIEY
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OPS-INGERSOLL FUNKENEROSION GMBH

Daimlerstrale 22
57299 Burbach

Fon: +49 2736 446-0 -
E-Mail: info@ops-ingersoll.de
web:ops-ingersoll.de




