ie inhabergefihrte Hawe-Unternehmensgruppe mit

Stammsitz in Munchen z&hlt weltweit zu den fiithren-

den Hydraulikspezialisten. Hawe-Lésungen finden

sich in fast allen industriellen Investitionsgiitern: In
Werkzeugmaschinen ebenso wie in der Férder- und Hebetechnik,
in Mobilkréanen, Baumaschinen, Solar- und Windkraftanlagen, im
Schiffsbau, auf Offshore-Plattformen sowie in iiber 50 weiteren
Branchen. Gefertigt wird die hochwertige Hydraulik-Technologie
von Hawe Hydraulik ausschlieBlich in Deutschland. Rund 60 Pro-
zent der Komponenten und Lésungen gehen in den Export.

Als einziger Hydraulikanbieter fertigt Hawe Hydraulk samtliche
druckbelasteten Bauelemente aus erstklassigem Massivstahl. Im
Gegensatz zu Gussbauteilen sind beispielsweise mit Mobilhydrau-
lik-Komponenten von Hawe Driicke von iiber 400 bar méglich.
Manche Systeme sind sogar bis 700 bar ausgelegt. Um preislich
wettbewerbsfahig zu bleiben, arbeitet Hawe Hydraulik kontinuier-
lich an der Optimierung der Fertigungsverfahren und -prozesse.

chnittstelle
mit Anspruch

SPANNTECHNIK - Die beste Maschine und das beste Werkzeug nutzen nichts, wenn andere
Schwachstellen lauern. Insbesondere Werkzeugaufnahmen sind einem kritischen Blick zu
unterziehen, will man Spitzenergebnisse am Werkstiick erreichen. Deshalb verlisst sich die
Minchner Hawe-Hydraulik ausschlieBlich auf Werkzeughaltersysteme von Schunk.

»Es wird nichts dem Zufall iiberlassen«, erlautert Thomas GiBibl,
der fir die Produktionsplanung im Bereich Proportionalwegeschie-
ber zustandig ist. »Wenn es darum geht, die hochprazisen Bauteile
moglichst kosteneffizient zu fertigen, spielen zusatzlich zur
Maschine, den Werkzeugen und der Automatisierung vor allem die
Werkzeugaufnahmen eine entscheidende Rolle«, so GiBibl.

Auf einem automatisierten zweispindligen Horizontal-Bearbei-
tungszentrum werden die Bauteile einer kompletten Schieber-
block-Produktfamilie vorgefertigt. Aus zehn Grundvarianten ent-
stehen 80 Endvarianten der Schieberblécke. Wahrend zuvor mit
HG-Spannzangenfuttern gearbeitet worden ist, hat sich auf den
Mehrspindlern eine Kombination aus Tendo Hydro-Dehnspannfut-
tern und Tribes Polygonspanntechnik von Schunk als optimale
Ldsung erwiesen. »Da auf jeder Maschine jeweils zwei, auf einigen
Maschinen vier identische Werkzeuge synchron arbeiten, ist fiir
uns eine prazise Langeneinstellung ganz entscheidend«, so GiBibl.
Beim Senken missen beispielsweise an vier synchron bearbeite-
ten Bauteilen nebeneinander prazise Toleranzen eingehalten wer-
den. Mit den Prazisionsspannfuttern von Schunk werden die Vor-
gaben zuverlassig und dauerhaft erreicht. Zudem haben sich =
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Beim Tendo Hydro-Dehnspannfutter von Schunk geniigt ein Sechskantschliissel, um die Werkzeuge in Sekundenschnelle sicher und hochprazise zu spannen.
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die Werkzeughaltersysteme von
Schunk als auBerst zuverlassig
erwiesen: »Ich kann mich an kein
defektes Futter von Schunk erin-
nern«, so GiBibl. Von zuletzt 900
Aufnahmen sei keine einzige da-
bei gewesen, die nicht prézise
funktioniert habe.

Sowoh! Tendo als auch Tribos
glanzen mit einer (berzeugenden
Rundlauf- und Wechselwiederhol-
genauigkeit kleiner als 0,003 mm
mit einer Ausspannlange von 2,5 x
D und mit einer Wuchtgiite G 2.5
bei 25000 min’\. Das gewahrleis-
tet einen prozesssicheren Werk-
zeugwechsel, prazise Fertigungs-
ergebnisse und eine lange Werk-
zeugstandzeit. Hinzu kommt eine
ausgezeichnete Schwingungs-
dampfung zum Schutz der Werk-
zeuge, der Werkstlckoberflache
und der Maschinenspindeln.

Technik mit Pfiff

Die Tribos Polygonspanntechnik
basiert auf einer polygonalen Form
der Spannbohrung. Wird die
Spannseite des Werkzeughalters
mit einer genau definierten &uBe-
ren Kraft beaufschlagt, verformt
sich die Spannbohrung. Der Werk-
zeughalterschaft lasst sich jetzt in
eine groBere kreisrunde Bohrung
einbringen. Nach Wegnahme der
Kraft geht die Spannbohrung wie-
der in ihren Ausgangszustand
zurick und spannt den Werk-
zeugschaft absolut sicher. Mithilfe
einer hydraulischen Spannvorrich-
tung ist der Werkzeugwechsel in-
nerhalb von zwanzig Sekunden
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erledigt. Dauertests mit mehr als
5000 Spannvorgangen zeigen,
dass der perfekte Rundlauf und
das hohe Drehmoment von Tribos
dauerhaft bestehen bleiben.

In der Tendo Hydro-Dehn-
spanntechnik wirkt die Spannkraft
Uber ein Hydraulikol auf den Werk-
zeugschaft. Schmutzrillen in der
Spannflache, die dhnlich wie eine
Drainage wirken, leiten im Spann-
vorgang mogliche Ol-, Fett- und
Schmierstoffreste vom Werkzeug-
schaft in die Rille ab. Die eigent-
liche Spannflache bleibt trocken
und der Werkzeugschaft wird fla-
chig gespannt. So ist Tendo in der
Lage, selbst hohe Drehmomente
sicher zu Obertragen. Das Hydro-
Dehnspannsystem kommt ohne
zusatzliche und zum Teil teure Pe-
ripheriegerate aus. Fir den Werk-
zeugwechsel geniigt ein schlichter
Innensechskantschliissel. Mit we-
nigen Handgriffen wird das Werk-
zeug in Sekundenschnelle aus-
getauscht und im Handumdrehen
auf Block gespannt. Der Anwen-
der kann absolut sicher sein, dass
in jeder Spannung die gleichen
Drehmomente (Ubertragen wer-
den.

Gegeniiber Warmschrumpffut-
tern entféllt ein langwieriger Er-
warmungs- und Abkihlprozess.
Auf Dauer gesehen bieten sie
einen enormen Vorteil: Hydro-
Dehnspannfutter und Polygon-
spannfutter spannen vollkommen
ermidungsfrei. Der hochpréazise
Rundlauf bleibt dauerhaft erhal-
ten. Teilweise kombiniert Thomas

GiBibl in der synchronen Fertigung
beide Futtertechnologien mitein-
ander und vereint so den Ge-
wichts- und Preisvorteil der Poly-
gonspannfutter mit der besonders
einfachen und hochprazisen Lan-
geneinstellung der Hydro-Dehn-
spannfutter. Gegeniiber den friiher
eingesetzten Spannzangenfuttern,
in denen eine prazise und sichere
Langeneinstellung wesentlich
schwieriger und unsicherer gewe-
sen sei, nimmt die Prozesssicher-
heit mit Tendo und Tribos enorm
zu. Mit der Tendo Hydro-Dehn-
spanntechnik lasst sich die Lan-
genverstellschraube axial oder op-

»Tendo und Tribos

von Schunk haben sich
als ausgesprochen
robust und dauergenau
erwiesen.«

Thomas GiBibl (Mitte), Produktionsplaner von Hawe

Hydraulik. Carsten Bossert und Markus Schénberger
von Schunk vernehmen das Lob gerne.

tional auch radial betatigen. In
beiden Fallen bleibt die hohe
Wuchtgite des Hydro-Dehnspann-
futters voll erhalten. Ein kompak-
tes Verstellgetriebe sorgt dafir,
dass die Werkzeuglange p-genau
definiert werden kann. Die Ver-
stellschraube ist selbsthemmend,
sodass sich die Position des Werk-
zeugs weder durch das Eigenge-
wicht noch durch axialen Druck
verandert. Zudem ist sie (ber
einen vorder- und rlckseitigen
Anschlag gegen ein Herausfallen
gesichert. Auch bei der Polygon-
spanntechnik kann die Werk-
zeuglange prazise definiert wer-




|den: Da das Polygonspannfutter
| beim Spannvorgang nur radial ver-
{formt wird, bleibt die axial einge-
|stellte Lange mit einer Genauig-
| keit von 0,01 mm erhalten.

Die Robustheit war ein wichti-
‘ger Grund far Thomas GiBibl, auf
die Prazisionstechnologie von
Schunk umzusteigen. »Im Laufe
‘der Zeit sind Spannzangenfutter
immer verklebt, die Demontage
und Justierung der Werkzeuge
wurde schwierig und die vielen be-
weglichen Teile lieBen sich nur
schwer reinigen.« Dagegen hatten
sich Tendo und Tribos als ausge-
sprochen robust erwiesen, betont
GiBibl und holt ein sichtbar ge-
brauchtes Hydro-Dehnspannfutter
aus der Maschine, das schon seit
(ber sieben Jahren tadellos seinen
Dienst tut. »Wir brauchen Werk-
zeugaufnahmen, die dauerhaft
sicher und prazise die Werkzeuge
spannen. Das heiBt auch, dass die
Aufnahmen unempfindlich sein
missen gegen Schmutze, so
GiBibl.

Im Gegensatz zu Spannzangen-
futtern sind in der Polygonspann-
technik keinerlei bewegliche Teile
vorhanden. Das Polygonspannsys-
tem ist mechanisch unempfindlich
und gewahrleistet eine absolut
verschleiB- und  wartungsfreie
Spannung. Und auch das vollkom-
men geschlossene System der
Tendo  Hydro-Dehnspannfutter
verhindert  zuverlassig, dass
Schmutz, Kihlschmierstoffe oder
Spane in das Futter eindringen.

lbst im Fall einer Verharzung
lassen sich die Werkzeuge immer
noch gut 16sen, so die Erfahrung
der Minchener Hawe Hydraulik.

Das far die druckbelasteten
Komponenten verwendete Vollma-
ferial stellt hohe Anforderungen
an die Zerspanung und damit an
die eingesetzten Werkzeughalter.

Turbo fiir die Fertigung
Mithilfe der Polygonspanntechnik
von Schunk gelang es gar, ganze
Prozessschritte zu dberspringen.
Heute ermoglicht zum Beispiel die
Kombination aus Reibahle und
hochpraziser Tribos Polygonspann-
technik, dass auf das fertige Hon-
mab gerieben wird. Vorhonen und
Reinigen entfallen komplett. Allein

mit dieser Prozessverkiirzung
steht die Arbeitszeit von zwei Mit-
arbeitern fir andere Aufgaben zur
Verfiigung.

Das Hawe-Beispiel zeigt: Die
Potenziale hochwertiger Werkzeu-
ge lassen sich erst dann erschlie-
Ben, wenn die Werkzeughalter als
Schnittstelle zur Maschine prazise
auf die jeweiligen Anforderungen

abgestimmt sind. Nur so kénnen
der Fertigungsprozess verkiirzt
und zugleich die geforderten Tole-
ranzen eingehalten werden. Mit
abgedichteten Zwischenbtchsen
und ihrer Schwingungsdampfung
sorgen Tendo Hydro-Dehnspann-
futter beim Bohren mit HSS-Boh-
rern dafir, dass das Kihlschmier-
mittel direkt an der Schneide an-

kommt. Samtliche Hartmetallboh-
rer hat Hawe Hydraulik konsequent
auf die Prazisionsspannfutter von
Schunk umgestellt. Wegen der
Qualitats- und Prozessvorteile
amortisieren sich die héheren
Kosten fir die Anschaffung der
Prazisionswerkzeughaltersysteme
innerhalb kirzester Zeit.
www.schunk.com



