WERKZEUGE

—> Spannsystem

Universalwerkzeughalter mit breitem Anwendungsspektrum sorgt fiir sicheres Fixieren

Eine saubere Sache

Nach der strategischen Entscheidung, den Werkzeugbau zunehmend ins eigene

Unternehmen zu verlagern, hat der Spul- und Reinigungsgeratehersteller Meiko

umfassend in Fertigungstechnik investiert. Werkzeugspanntechnik gehort dazu.

VON CARSTEN BOSSERT

- Bei Meiko, einem der fithrenden Her-
steller fiir gewerbliche Spiil- und Reini-
gungsgerite, ist Flexibilitdt im Werkzeug-
bau gefragt. Aus diesem Grund hat jiingst
ein Projektteam der Offenburger nach ei-
nem moglichst universellen Werkzeughal-
ter gesucht, der fiir unterschiedlichste Auf-
gaben und Materialien geeignet ist. Das
Ergebnis: Ein perfektes Werkzeughalter-
system gibt es nicht. Ein Spannfutter konn-
te die Offenburger allerdings doch tiber-
zeugen: Das Universalsystem»Sino-R«von
Schunk mit seinen guten Werten in Rund-
lauf, Steifigkeit, Haltekraft, Schwingungs-
ddmpfung und Bedienerfreundlichkeit. In
Verbindung mit dem Voreinstellgerit
»SchunkSet« arbeitet der Werkzeughalter
so zuverlissig, dass Meiko auf ihn selbst bei
extremen Bearbeitungen vertraut. Ledig-
lich in punkto Stérkontur habe Sino eine
kleine Schwiche, die jedoch mit einem
Trick leicht zu umgehen sei.

Organisches Wachstum
seit drei Jahrzehnten

Meiko entwickelt, fertigt und vertreibt seit
tiber 80 Jahren gewerbliche Spiilmaschi-
nen und -anlagen, Reinigungs- und Des-
infektionsautomaten (Bild 1). In Hotels
und Restaurants, Krankenhdusern und
Pflegeheimen, Flugzeugen oder ICE-Zii-
gen sorgen Meiko-Produkte zuverlissig
fiir Sauberkeit und Hygiene. Einen wich-
tigen Beitrag leisten die Gerite zudem fur
den Schutz und Erhalt der Umwelt: Sie
sparen Strom, Wasser und Chemie und re-
duzieren die Lirmbelastung.

In den vergangenen 30 Jahren ist Mei-
ko massiv aus eigener Kraft gewachsen
und konnte in dieser Zeit den Umsatz ver-
zehnfachen. Mittlerweile beschiftigt das
Unternehmen mehr als 1500 Mitarbeiter,
darunter iiber 900 Beschiftigte am Ferti-
gungsstandort Offenburg. 50 Prozent sei-
nes Umsatzes erwirtschaftet der Spezialist
fiir Spiil- und Reinigungsgerite im Export.
Das Stiftungsunternehmen verfolgt zwei
Hauptziele: Die wirtschaftliche Unabhin-
gigkeit und den Erhalt der Arbeitsplitze.
Die Belegschaft weifd das zu schitzen. So
sind viele der erfahrenen, hochqualifizier-
ten Mitarbeiter seit vielen Jahren fiir das
Unternehmen titig, fithlen sich als Teil
dessen und denken unternehmerisch.

Eigener Werkzeugbau
reduziert Kosten um 50 Prozent

Intensive Analysen bei Meiko haben ge-
zeigt, dass im Werkzeugbau enormes Po-
tenzial fur das Unternehmen liegt. Gab es
frither nur einen internen Vorrichtungs-
bau, wird seit einiger Zeit auch der Werk-
zeugbau zunehmend ins Unternehmen
verlagert. Das Ziel ist es, so der Leiter
Werkzeugbau Frank D6hring, bei Werk-
zeugen eine moglichst hohe Eigenferti-
gungsquote zu erreichen. Im Vergleich zur
Fremdfertigung konnten damit die Kos-
ten halbiert werden. »Wir lassen Unwich-
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tiges einfach weg, reduzieren so die Kos-
ten und gewinnen zugleich an Schlagkraft
und Schnelligkeit«, sagt Dohring.

Hinzu kommt, dass heutige Werkzeuge
deutlich hohere Anforderungen erfiillen
miissen als frither. Seit Frithjahr 2008 in-
vestiert Meiko deshalb in neue Maschinen
fiir den Werkzeugbau. Ein halbes Jahr ist
nun bereits ein 3-achsiges Vertikal-Fra-
szentrum >DMC 1035 V< von DMG im
Einsatz. In Kiirze wird eine 5-achsige
CNC-Universal-Frasmaschine \DMU 80«
des gleichen Herstellers hinzukommen.
Um die anforderungsgerechte Auswahl
und Bestiickung der Maschinen kiimmert
sich eigens ein Projektteam >Fristechnik«.
Auf diese Weise konnen die Mitarbeiter

Investitionen wirkungsvoll mitgestalten.

Schwingungsdampfendes
Spannen mit High-End-Elastomer

Das Einsatzspektrum der beiden DMG-
Maschinen ist sehr breit: Es reicht vom
Werkzeug- und Vorrichtungsbau tiber die
Fertigung spezieller Produktionsteile bis
hin zum Bau von Prototypen fiir den Ent-
wicklungsbereich. Dabei kommen simt-
liche Bearbeitungsverfahren und zahlrei-
che Werkstoffe zum Einsatz, angefangen
bei hochwertigen Edelstdhlen bis hin zu
Werkzeugstahlen, Kunststoffen und Alu-
miniumbronze. Um moglichst flexibel zu
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bleiben und kiinftige Anforderungen ab-
decken zu kénnen, suchten die Offenbur-
ger nach einem Werkzeughaltersystem, das
prazise und schwingungsdimpfend ist
und tiber eine hohe Radialsteifigkeit und
Haltekraft verfiigt.

Die Wahl fiel auf das Universalspann-
futter Sino-R von Schunk. Der Werkzeug-
halter mit der Wuchtgiite G 2,5 bei 25
000 min™" arbeitet mit einem High-End-
Elastomer als Druckmedium, das eine wir-
kungsvolle Schwingungsdampfung ermog-
licht und fiir einen gleichmifligen
Schneideneingriff und eine verbesserte
Oberflichenqualitit sorgt (Bild 2). Mikro-
ausbriiche an der oft teuren Werkzeug-
schneide werden so deutlich vermindert,
zudem wird das komplette System von der
Spindel bis zum Maschinentisch geschont.
Die Rundlaufgenauigkeit von Sino-R be-
tragt <0,005 mm und deckt damit auch in
der Prizisionszerspanung ein breites Ein-
satzgebeit ab. Aufgrund der langen Werk-
zeugstandzeiten ist das Futter eine effek-
tive Kostenbremse, weil es spiirbar die
Werkzeugkosten reduziert. Geeignet ist das
Futter fiir Drehzahlen bis 40000 min™.

Prozesssicheres Spannen
in kiirzester Zeit

Gespannt werden die Werkzeuge mit Si-
no-R sekundenschnell, einfach und pro-
zesssicher mittels Ringspann- oder Haken-
schliissel. Im Vergleich zu anderen
Spannsystemen senkt das die Riistkosten
und spart teure Peripheriegerite. »Diese
Art des Spannens ist wirklich gut. Als An-
wender hat man ein sicheres Gefiihl«, so
Maschinenbediener Daniel Maier. »Zu-
dem benoétigen wir beim Spannen kein
teures Schrumpfgerit, reduzieren die Kos-
ten und haben gegentiber einem Spann-
zangenfutter hohere Prizision und Sicher-
heit«. Deshalb wiirden auch alle Mitarbeiter
hinter dem System stehen. Wichtig bei der
Entscheidung fiir das Sino-Futter war
auch dessen Radialsteifigkeit und die Hal-
tekrifte. Gegentiber dem Vorginger ist es
mit einer dreifach verstidrkten Dehnbiich-
se ausgestattet und hilt das Werkzeug
selbst bei hohen Radialkriften sicher auf
Kurs. So kann Sino-R bei 32 mm Durch-
messer Drehmomente bis 850 Nm souve-
rdn iibertragen.

Spannzangenfutter hatte Meiko auf ei-
ner élteren Maschine eingesetzt. »Im Ver-

WB 12/2008

gleich dazu fahren wir die neuen Maschi-
nen nun mit doppelter bis vierfacher Leis-
tung. Damit steigen auch die Anforderun-
gen an die Spannmittel«, so Dohring. » Auf
den neuen Maschinen arbeiten wir mitin-
nerer Kithlmittelzufuhr. Dabei entstehen
Driicke bis 40 bar, fiir die der Werkzeug-
halter ausgelegt sein muss.« Zudem hit-
ten moderne Fraswerkzeuge einen wesent-
lich hoheren Drall. Die Werkzeuge wiirden
leichter aus dem Werkzeughalter heraus-
gezogen. Mit seinen hohen Haltekriften
sorge Sino auch hier fiir Sicherheit. »Die-
se Haltekrifte lassen sich zwar ebenso gut
mit Warmschrumpffuttern erreichen, in
Sachen Schwingungsdimpfung sind die-
se jedoch deutlich unterlegen.« Letztlich
bestitigte ein kostenloser Test, den man in
Offenbach mit den Universalspannfuttern
durchfiihrte, die Vorauswahl. Fiir Frank
Dohring verfiigt Sino-R iiber eine univer-
selle Qualitit, die nur wenige Liicken hat:
»Schunk ist nicht billig, aber giinstig.«

Breites Einsatzspektrum

Bei Versuchsreihen im Prototypenbau wur-
den mit dem Futter und einem 0,8-mm-
Mikroschaftfriser mehrere Schlitze mit
unterschiedlichen Winkeln in die Kalotten
von Nachspiilarmen eingearbeitet (Bild 3).
Ziel der Versuche war es, mit einem opti-
malen Spiilergebnis den Ressourcenver-
brauch der Maschinen weiter zu reduzie-
ren. Hierzu wurde der Schaftfriser im
Sino-R Durchmesser 20 mm mit Hilfe ei-
ner Zwischenbiichse >SIN ZB 20/3« ge-
spannt. Der Nachsptilarm aus Edelstahl
1.4301 wird in der Maschine auf einer ei-
gens gefertigten Vorrichtung fixiert. Auch
hier zeigt sich das Know-how der Meiko-
Mitarbeiter bei der Bearbeitung von Edel-
stahl. Die Rundlauf- und Wiederholge-
nauigkeit des Universalspannfutters stellte
aussagekriftige, reproduzierbare Ergeb-
nisse der Testreihe sicher.

Nach Ansicht des Maschinenbedieners
Maier begrenzt heute nur die Baugréfle die
Einsatzmoglichkeiten von Sino. Aufgrund
der Storkontur ist der Werkzeughalter
nicht ohne weiteres fiir enge, schwer zu-
gingliche Werkstiicke geeignet. Doch auch
fiir solche Fille hat Schunk eine Losung
parat: Die langen, sehr schlanken, hoch-
genauen Werkzeugverlangerungen der
»Tribos«-Polygonspanntechnik (Bild 4).
Sie decken alle Spanndurchmesser von 3

bis 20 mm ab und besitzen eine Rundlauf-
und Wechselwiederholgenauigkeit kleiner
0,003 mm. Die einteiligen Tribos-Verldn-
gerungen konnen in jeden Werkzeughal-
ter eingespannt werden, sind ohne Ver-
schleifteile wartungsfrei und weisen eine
extrem lange Lebensdauer auf.

Hohe Prazision
dank Werkzeugvoreinstellung

»Wenn wir etwas machen, dann richtig,
beschreibt Dohring eine grundlegende
Strategie von Meiko. Von Anfang an sorg-
te deshalb das SchunkSet-Werkzeugvor-
einstellgerit fiir exakt eingestellte und ver-
messene Werkzeuge. Mit dem Gerit lassen
sich die Maschinenlaufzeiten deutlich er-
hohen. Wihrend die CNC-Maschine oh-
ne Stillstand produziert, werden die Werk-
zeuge auflerhalb der Maschine gespannt,
vermessen und eingestellt. Zudem redu-
ziert das Gerit den Ausschuss, weil bereits
das erste Werkstiick maf8haltig ist. Es er-
moglicht eine p-genaue Vermessung der
Werkzeuge und eine Schneideninspektion
zur Priifung von Qualitit und Verschleif3.
Dafiir verfiigt es itber Messprogramme fiir
Rund- und Planlauf, die >hochste Schnei-
de< und den »grofiten Durchmesser«. Ein
praxisnaher Dreh-Driick-Knopf, der von
Daniel Maier besonders gelobt wird, er-
moglicht die einfache und schnelle Bedie-
nung des Gerits. I
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H Gewerbliche Spiilmaschinen und -anla-
gen, Reinigungs- und Desinfektionsautoma-
ten stellt Meiko fiir einen breiten Kreis von
Anwendern her

Mit einem High-End-Elastomer als
Druckmedium ausgeriistet, erméglicht der
Universalwerkzeughalter >Sino-R< von
Schunk eine wirkungsvolle Schwingungs-
dampfung, einen gleichmaBigen Schneiden-
eingriff und eine verbesserte Oberflachen-
qualitat

Mit einem 0,8-mm-Mikroschaftfraser
wurden in die Prototypen eines Nachspiil-
arms exakt definierte Schlitze gefrast, um
das Spiilergebnis moglichst optimal zu
gestalten

Die schlanke, hochgenaue >Tribos<-Ver-
langerung lasst sich in jedem Werkzeughal-
ter spannen und ist eine ideale Erganzung
fiir die Bearbeitung schwer zuganglicher
Werkstiicke

((akad. Titel)) Carsten Bossert ist
Produktmanager Werkzeughaltersysteme
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