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Werkzeugmaschinen

. Wir werden bis zum Jahr 2015 unsere

Produktionskapazitiat verdoppeln”
Bob Murray, Geschaftsfithrer, Haas Automation, Seite 26
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WERKZEUGSPANNMITTEL

Polygonspanntechnilg Dﬁfibﬁ

Baute€ile

Bei der Fertigung von tonnenschweren Bauteilen aus Guss oder Stahl
gewinnt das Thema Genauigkeit aus zweierlei Griunden an Bedeutung.
Zum einen werden die Toleranzvorgaben immer enger, zum anderen
sollen die teuren Werkzeuge einem maglichst geringen Verschleil unter-
liegen. Ein Polygonspannfutter sorgt fiir die nétige Rundlaufgenauigkeit
und Schwingungsdampfung.

Bearbeitung schwere

MicHAEL Kaaer

ei der SHW Bearbeitungs-
Aalen-
Wasseralfingen treffen Di-

technik GmbH in

mensionen aufeinander: mehrere
Tonnen schwere Werksticke auf der
einen Seite - p-genauve Zerspanung
auf der anderen Seite. Die Fertigung
von Flanschen fiir die Papierwalzen
der Druckindustrie oder von Kom-
ponenten in GroBdieselmotoren und
Werkzeugmaschinen gleicht dem
Seiltanz eines Elefanten. Trotz gewal-
tig groBer Werkstiicke entscheiden
Zuverlissigkeit und Genauigkeit im
Kleinen iiber das Ergebnis. Bei der
Auswahl der geeigneten Werkzeug- S8
spannmittel sind mehrere Punkte #
Bild 1: Auch bel entscheidend: ausgezeichnete Rund- =
groflen Werksti-

: ; Michael Kraft ist Produktmanager Werk
cken, wie diesem

reughaltersyvsteme bet der Schunk GmbH &

Dieselaggregat, Co. KG. 7418 Lauffen/Meckar Tel laufgenauigkeit, Schwingungsdimp
entscheiden zum (071331 102-2250, Fax (0713310394 fung, Bedienerfreundlichkeit und
Teil tausendstel 13 50. michasl kraftabde schiink.com Prozesssicherheit sowie eine mini
Millimeter uber

male Stérkontur. Die Losung brach-

die Qualitat.

te nach einem intensiven Entschei
dungsprozess die Polygonspanntech
nik Tribos von Schunk

Friasen von Bauteilen bis zu
einem Gewicht von 20 t

Die Kernkompetenz der SHW Bear
beitungstechnik liegt in der Ferti
gung von grofen, hochprazisen
Werksticken aus Guss oder Stahl.
Dabei werden Einzelteile ebenso be-
arbeitet wie Kleinserien. Das Spek-
trum reicht von Motorblécken fir
Lokomotiven, Schiffe und Dieselag-
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Der Werkzeughalter
Tribos-R sorgt beim
Schlichtfrasen von grofen
und schweren Bauteilen flr
brillante Oberflachen und
lange Werkzeugstandzeiten.

gregate uber Flansche oder Lagerge-
hause fir Papierwalzen bis hin zu
einer Vielzahl von Komponenten fr
den Werkzeugmaschinenbau und
den allgemeinen Maschinenbau. Ge
fertigt werden Teile bis zu einer Lin
ge von 18 m und einem Gewichi bis
10t beim Drehen, bis 151 beim
Flachschleifen und bis 20 t beim Fri
sen. Dabei bestehen die Fristeile in
der Regel aus Guss GGG-60, Dreh
teile aus Stahl 42 CroMo 4 oder 34
CroMo 4.

Auf einer SHW-Fahrstinderma-
schine mit 66 Werkzeugplitzen wird
ein Polygonspannfutter Tribos-R SK
50 bei der Fertigung eines Dieselag
gregats verwendet (Bild 1). Im Ein-



satz ist ein 75-mm-HM-TiAIN-
Schlichtfriser mit acht Schneiden.
Das Spannfutter erweist sich dabei
als sehr stabil und genau. Mit sei-
ner fachwerkartigen Hohlkam-
merbauweise verfiigt es ber cine
hohe Radialsteifigkeit und ist ide-
al auch fiir die Schwerzerspanung
geeignet. Die Fachwerkstruktur
und spezielle Einsitze in den
Hohlkammern fithren zu einer
sehr guten Schwingungsdamp-
fung, zu einer ruhigeren Bearbei-
tung und sichtbar brillanten Werk-
stickoberilichen.

Der Werkzeugverschleill
sollte reduziert werden

Bei der Fertigung in derart gro-
fien Dimensionen gewinnt das
Thema Genauigkeit aus zweierlei
Griinden an Bedeutung, Zum ei-
nen werden die Toleranzvorgaben
durch die Kunden immer enger.
Zum anderen sollen die Werk-
zeuge einem maglichst geringen
Verschleilt unterliegen, um die bei
der Grofiteilefertigung zum Teil
erheblichen Werkzeugkosten zu
reduzieren. Verglichen mit her-
kommlichen Universalspannli-
sungen bringen die Prizisions-
spannmittel von Schunk gerade
beim Einsatz teurer Werkzeuge
enorme Kostenvorteile. Vor allem
bei der Motorenfertigung spiclt
dieser Faktor eine bedeutende Rol-
le. Bei der Auswahl eines geeig-
neten Spannmittels hat es sich die
SHW Bearbeitungstechnik nicht
leicht gemacht. Schliefilich hangt
einiges davon ab. Ausschlaggebend
bei der Entscheidung fiur die Poly-
gonspanntechnik war die Moglich-
keit, sehr schlanke Verlingerungen
bei weiterhin hohem Rundlauf ein-
zusetzen (Bild 2). Kontrollmes-
sungen bei SHW haben ergeben,
dass der Rundlauf von Tribos trotz
Verwendung einer Verlingerung
Werte aufweist, die deutlich besser
sind als die von Schunk angege-
benen Toleranzen.

Im Vergleich zu einem ebenfalls
sehr schlanken Warmschrumpf-
futter liberzeugt die Polygon-
spanntechnik in mehreren Punk-
ten: Die Schwingungsdampfung

der Polygonspanntechnik ist dem
Warmschrumpfen Gberlegen. Dies
schafft ein deutliches Plus in puncto
Oberflachengualitit und Werkzeug-
standzeit. Gerade bei teuren Werk-
zeugen, wie sie bei SHW haufig zum
Einsatz kommen, zahlt sich dieser
Vorteil schnell in barer Miinze aus.
Zudem besteht beim Warmschrump-
fen selbst bei modernen Anlagen
eine deutlich grofiere Verletzungsge-
fahr fur den Bediener.

'WERKZEUGE IZELITAII

Verglichen mit herkémmlichen
Weldon-Futtern punktet die Poly-
gonspanntechnik sowohl mit deut-
lich besseren Rundlaufwerten als
auch mit einer wesentlich leichteren
Werkzeugvoreinstellung. Die Poly-
gonspanntechnik lisst sich einfach
und sicher bedienen. Und noch
ein Punkt ist entschei-
dend: Die Mitar-
beiter sind

ausge-
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Bild 4: Quer-
schiitt durch das
Polygonspannfutter:

Die Technik bietet sicheren
Halt bei maximaler Prazision,

sprochen sicherheitsorientiert. Spann-
zangenfutter werden von ihnen hiu-
fig mit der Rohrverlingerung tber
das MafB angezogen, weil das Ver-
trauen in den sicheren Halt nicht
vorhanden ist. Zudem bestehe bei
der Spannzange immer die Gefahr,
dass sich wihrend des Spannvor-
gangs die Position des Werkzeugs
veriindert. Bei der Polygonspann-
technik hingegen waren die Mitar-

Bild 5: Die Auswahl von Werkzeughaltern
mit Polygonspanntechnik reicht von der
Schwer- bis zur Mikrozerspanung.
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Schaft fiigen

beiter in der Werkzeugvoreinstellung
und an der Maschine von Beginn an
begeistert.

Der Werkzeugwechsel dauert
lediglich 20 s

Tribos basiert auf einer polygonalen
Form der Spannbohrung (Bild 3).
Wird die Spannseite des Werkzeug-
halters mit einer genau definierten
dufleren Kraft beaufschlagt, verformt
sich die Spannbohrung. Der Werk-
zeughalterschaft lisst sich jetzt in
eine grifere kreisrunde Bohrung
einbringen. Bei Wegnahme der Kraft
geht die Spannbohrung wieder in
ihren Ausgangszustand zuriick und
spannt den Werkzeugschaft absolut
sicher (Bild 4). Innerhalb von 20 s ist
mit Hilfe einer hydraulischen Spann-
vorrichtung der Werkzeugwechsel
vollzogen,

Die Rundlaufgenauigkeit und
Wechselwiederholgenauigkeit von
Tribos liegt unter 0,003 mm. Das ge-
wiihrleistet einen prozesssicheren
Werkzeugwechsel, absolut genaue
Fertigungsergebnisse und eine lange

Werkzeugstandzeit. Im Gegensatz
zum Spannzangenfutter sind bei der
Polygonspanntechnik keine beweg-
lichen Teile vorhanden. Das Polygon-
spannsystem ist deshalb mechanisch
unempfindlich und bietet eine ver-
schleififreie, wartungsfreie Span-
nung. Ein zusatzlicher Pluspunkt ist
der rotationssymmetrische Aufbau,
Das komplette Spannmittel ist aus
einem Stiick gefertigt und bietet auf-
grund des symmetrischen Gesamt-
aufbaus eine optimale Wuchtgiite -
ideale Voraussetzungen fiir hachste
Bearbeitungsdrehzahlen bei mini-
malem Wuchtaufwand.

Die Werkzeughalter sind serien-
mifig feingewuchtet bei einer
Wuchtgiite G 2,5 bei 25 000 min™, Sie
eignen sich fur die Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung mit bis zu
50000 min, einige Modelle auch
deutlich dariiber. Das Standardpro-
gramm von Tribos deckt ein weites
Einsatzspektrum von der Schwerzer-
spanung bis zur Mikrozerspanung ab
(Bild 5). Dabei sind Werkzeugschifte
bis zu 0,3 mm spannbar.

Rundlauf bleibt auch bel mehr
als 5000 Spannvorgdngen

Im Vergleich zu herkémmlicher
Warmschrumpftechnik entfillt ein
langwieriger Erwirmungs- und Ab-
kiihlprozess. Dauertests mit mehr als
5000 Spannvorgingen zeigen, dass
der Rundlauf und das Drehmoment
bestehen bleiben. Im Gegensatz zu
Warmschrumpffuttern kommt es bei
der Polygonspanntechnik auch bei
hiiufigen Werkzeugwechseln nicht
zur Materialermiidung. 5o ist ein

dauerhaft perfekter Rundlauf ge-
wihrleistet. MM



