Spanntechnik

Schneller fertig(en) mit praziser Spanntechnik

Effizienter drehen

Schneller, praziser, flexibler — auf diesen drei Ebenen liegen
die Herausforderungen und zugleich die Potentiale der
modernen Drehbearbeitung. Wer im Wettbewerb , punkten”
mochte, sollte sich um alle drei Faktoren gleichzeitig

bemiihen. Dabei leisten Werkstiickspannmittel besondere

Dienste. Im Idealfall minimieren sie Ristzeiten, sorgen auch
bei hohen Drehzahlen fiir sicheren Halt, verursachen kaum
Deformationen, gewahrleisten eine optimale Zentrierung und

kénnen sogar komplette Fertigungsschritte einsparen helfen.

ie all dies miteinander zu verein-

baren ist, zeigt der Mengener
Drehfutterspezialist Schunk mit seinem
standardisierten 6-Backen-Pendelaus-
gleichsfutter ,Rota NCR", Bild 1. Ob klei-
ne oder grofle Werkstiicke, diinne Ringe
oder schwere Gussteile — das ,Spann-
talent” beweist seine Fahigkeiten mitt-
lerweile in unzghligen Anwendungen,
Bild 2.

Gleichermafen fiir Rohteile und
zur Fertigbearbeitung geeignet

Rota NCR besteht aus einem zentralen
Futterkolben, der drei unter 120° ange-
ordnete innere Pendel trégt. Jedes Pendel
ist mit zwei Grundbacken verbunden.
Das Ergebnis ist eine Werkstiickzentrie-
rung zwischen sechs Beriihrungspunk-
ten, die paarweise ausgemittelt werden.
Die Spannkrafte sind auf das Futterzen-
trum gerichtet. Somit ergibt sich
auch bei Rohteilen eine optimale
Zentrierung ohne Uberbestim-
mung des Werkstiicks. Das Futter
passt sich mit seinen pendelnden
Backen genau an, fithrt zu einer
maximalen Rundheit der Werk-
stiicke und sorgt zugleich fur de-
ren optimale Zentrierung. Bei der
Fertigbearbeitung oder beim
Spannen von vorgedrehten Fla-
chen kénnen Anwender die Pen-
del in Mittelstellung klemmen,
sodass sich alle sechs Backen
konzentrisch bewegen.

Deformationsarm spannen

Das pendelnde 6-Backenfutter
spielt vor allem dort seine Stér-

spannung, weil beispielsweise Schmie-
de- oder Gussteile vollstdndig umschlos-
sen und dabel Ungenauigkeiten aus-
geglichen werden. Zum anderen kénnen
Ringe mit Segmentbacken wahlweise
von innen oder von aufden gespannt
werden. Dabei verringert sich die Defor-
mation der Werkstiicke ganz erheblich.
Gegentber einem 3-Backenfutter steigt
die Rundheit um das Acht- bis Neunfa-
che - besonders geeignete Vorausset-
zungen also fiir eine hohe Prézision,
Bild 3.

Besonders deutlich wird der Effekt der
sechs pendelnden Backen beim Bearbei-
ten von Ringen. Um beispielsweise einen
50 mm dicken Ring aus ST 52, Durch-
messer 1000 mm, mit einer Passung von
920 mm + 0,025 mm und einer Rundheit
von 0,02 mm zu fertigen, bleibt bei der
Fertigbearbeitung aufgrund der sechs
pendelnden Backen eine ansehnliche

. ; Rota NCR ist ein ,Spezialist” fir Getriebeteile, Ringe und
ken aus, wo mit geringem Spann-  ,ngere deformationsempfindliche Werkstiicke. Abstreifleisten
druck sicher und gleichma®ig ge-  au5 Messing, T-Nuten-Schienen fiir Spannschieber sowie
spannt werden soll. Zum einen Behrungen fiir den Einsatz von Nutensteinen werden als

gestattet es eine schnelle, sichere  zusatzoptionen angeboten.

und dennoch schonende Rohteil-
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Das Spannfutter ,Rota NCR” gibt es standardisiert in den
GroéRen 165 mm bis 1200 mm. GrolRere Durchmesser bis
3000 mm werden individuell gefertigt.

Spannkraft von circa 20 kN erhalten -
absolut ausreichend fir einen sicheren
Halt.

Enorme Zeitersparnis

Statt aufwendiger Systembacken oder
Spezialldsungen lassen sich gewohnli-
che Standardbacken einsetzen. Das
spart kosten- und zeitintensive Sonder-
16sungen. Weil keine Planscheibe not-
wendig ist und damit der komplette
Spannvorgang einfacher, schneller und
préaziser ablduft, sind Werkstlicke inner-
halb kiirzester Zeit ausgerichtet. Das
verringert die Riistkosten und erhcht die
Prozesssicherheit — ein wesentlicher
Faktor, um auch enge Terminpléne ein-
zuhalten.

Oft geht die Zeitersparnis sogar deut-
lich dartiber hinaus: So lassen sich auf-
grund der hohen Prézision zum Teil gan-
ze Fertigungsschritte eliminieren. An-
wender berichten beispielsweise
beim Drehen von Ringen davon,
dass sie mit Rota NCR bereits beim
Schlichten die Toleranzen erreichen,
die vorher nur in aufwendigen
Schleifoperationen erzielbar waren.
Selbst wenn nicht die komplette
Schleifoperation entfallt, kann doch
aufgrund der hohen Prézision das
Schleifaufmafs fiir die nachfolgende
Finishbearbeitung in aller Regel ge-
ringer gehalten werden; das senkt
deutlich die Bearbeitungszeit und
damit die Fertigungskosten.

Virtuelle Simulation erschlieRt
versteckte Potentiale

Bel kniffligen Aufgaben werden
die Kunden zusitzlich unterstiitzt.
,Noch bevor der erste wirkliche
Span fallt, 1asst sich in der virtuel-
len Simulation mithilfe der Finite-
Elemente-Methode (FEM) erkennen,
wie sich das Werkstlick beim
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Das 6-Backen-Futter erzielt eine deutlich bessere Rundheit als herkémmliche 3-Backen-Futter.

Der Unterschied betragt das Acht- bis Neunfache.

Verschiebungskomponente

Spannvorgang und bei der Bear-  ghmasmotomoes i)

beitung verhalten wird®, erlau-
tert Markus Michelberger, Ver-
triebsleiter Spanntechnik bei
Schunk in Mengen. Auf Basis der
Simulation kann eine optimale ;
Kombination aus Spannmittel, st
Art  der  Backengestaltung,
Spannhohe, Spannkraft und
Drehzahl entwickelt werden,
Bild 4. Vor allem bei komplexen
Geometrien und hohen Prézisi-
onsanforderungen (etwa bei La-
gern, Zahnradern, Turbogeh&u-
sen, Zylinderkopfen oder Brems- e
ringen) zeigt die Methode Wir-
kung. a
Ein Beispiel macht den Effekt i

-0,16436 Min

deutlich: So ergab die virtuelle
Simulation, dass ein Bauteil aus
dem Antriebsstrang einer Pum-
pe, das bisher in drei Operatio-
nen gefertigt wurde, auf Rota
NCR auch in zwel Operationen
bearbeitet werden kann. Zwar
lag der Rundheitsfehler an der
Passung @ 218f7  (Toleranz
0,048 mm) nach dem Spannen,
Hochdrehen und Bearbeiten zu-
néchst bei 0,054 mm (und damit
auBerhalb des tolerierten Be-
reichs), doch wurden in einer
zweiten Simulation die Drehzahl
erhoht und die Schnittdaten an-
gepasst — mit dem Ergebnis, dass die ge-
forderte Bearbeitung gelang. Die hoch-
effiziente Kombination aus virtueller Si-
mulation und 6-Backen-Futter bewirkt
seither bei dem Anwender eine enorme
Kosteneinsparung.

Auch weiche Faktoren
berticksichtigen

Uberhaupt gewinnen fUr Markus Mi-
chelberger auf dem Weg zu effizienteren
Drehanwendungen ,weiche Faktoren®
eine immer grofsere Bedeutung. Dazu
zéhlen flr ihn die virtuelle Simulation
ebenso wie die konsequente Wartung
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Verschiebungskomponente B534
Typ: Verschicbungskomponente ( x-Achse )

Wie verformt sich ein Aluminiumring, wenn er im Rota NCR mit
«Pendelgrip”-Backen gespannt wird? Mithilfe der virtuellen Simu-
lation liefert Schunk Anwendern wichtige Erkenntnisse fiir eine
hocheffiziente Drehbearbeitung.

der Spannmittel. ,Der Ausfall eines
Spannmittels zur falschen Zeit kann fir
Anwender extrem negative Folgen ha-
ben®, so Michelberger. ,Mit systematischer
Wartung ldsst sich verhindern, dass
Drehfutter 'schleichend' an Spannkraft
verlieren, dass sich die extrem hohe

Wiederholgenauigkeit reduziert oder
dass Futter plétzlich ihren Dienst ver-
sagen.*

Um den Aufwand flr die Wartung zu
minimieren, sind die Drehfutter der
Baureihe Rota NCR serienméfig fiir den
Anschluss an eine Zentralschmierung
vorbereitet. Dabel werden regelmifig
kleine Dosiereinheiten fir eine gleich-
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Bild (4): Schunk

méafRige Schmiermittelverteilung ins
Futter eingebracht. Damit befindet sich
das Futter ohne manuellen Eingriff des
Maschinenbedieners stets im optimalen
Betriebszustand.

Zudem unterstiitzen Servicetechniker
von Schunk die Anwender: Zum einen
schulen sie Bediener an neuen Drehfut-
tern, optimieren die eingesetzten
Schmiermittel und besprechen die not-
wendigen Schmier- und Wartungsinter-
valle. Zum anderen ibernehmen sie in
Servicevertrdgen die notwendigen War-
tungsarbeiten. Auf Wunsch priifen und
warten sie dabel auch Spann-
mittel, die nicht aus dem eige-
nen Hause stammen. ,Es kommt
regelmaRig vor, dass die Tech-
niker vom Schunk-Service an
Spannmitteln bisher unerkannte
Schaden entdecken und diese
beheben, bevor es zu Auswirkun-
gen Im Fertigungsprozess
kommt®, erldutert Michelberger.
,50 lassen sich ungeplante Ma-
schinenausfille auf ein Mini-
mum reduzieren, grofiere Scha-
den an Maschinen vermeiden
und - moglicherweise auch Mit-
arbeiter vor Unféllen bewahren.”

Wettbewerbsvorteile
fiir Anwender

Angesichts des steigenden
Zeit- und Kostendrucks sind uni-
versell einsetzbare Prézisions-
futter wie das Rota NCR, kon-
sequente Wartung und Instand-
haltung sowie moderne Metho-
den der Simulation adéquate
Antworten. In Kombination ver-
schaffen sie Anwendern Flexibi-
litdt und Wirtschaftlichkeit und
damit klare Wettbewerbsvortei-
le. Dies gilt umso mehr, je an-
spruchsvoller die konstruktiven
Vorgaben sind und je weiter die
Toleranzen gegen Null gehen.

Johannes Grotz

Johannes Grotz betreibt die Valufaktur — Marketing- und
PR-Agentur — in Tauberbischofsheim.
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H.-D. Schunk GmbH & Co. Spanntechnik KG,
Markus Michelberger, Vertriebsleitung
Spanntechnik, Lothringer Str. 23,

88512 Mengen, Tel. 07572 / 7614-1034,
Fax -1039, E-Mail: markus.michelberger@
de.schunk.com, Internet: www.schunk.com,
AMB: Halle 1, Stand G 12
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