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Um eine dauerhaft hohe Prozessstabilitat und prazise Fertigungsergeb-
nisse zu erzielen, hat die Uhrenmanufaktur Nomos Glashiitte auf zuver-
lassige Spanntechnik der Schunk GmbH, Lauffen/Neckar, umgestellt.

LAUFFEN/NECKAR (RM). Bei feins-
ten Schneidendurchmessern und
Toleranzen vonwenigen Mikrome-
tern stoffen die meisten Werkzeug-
spannsysteme an Grenzen. Kleins-
te Verschmutzungen, Ungenauig-
keiten bei der Werkzeugeinstel-
lung und eine im Laufe der Zeit
nachlassende Rundlaufgenauig-
keit konnen den gesamten Ferti-
gungsprozess ausbremsen. Dies
wollte die Uhrenmanufaktur No-
mos Glashiitte vermeiden.

Bei der dortigen Uhrenfertigung
stehen Schonheit, Handwerks-
kunst und hochwertige Materiali-
en im Vordergrund. Entsprechend
hoch sind die Anspriiche der Ferti-
gung, denn Glashiitte zahlt zu den
weltweit knapp 20 Manufakturen,
die ihre hochwertigen mechani-
schen Uhrwerke selbst bauen. Da-
bei ist die Fertigungstiefe enorm:
Nur wenige Teile, beispielsweise
die Lagersteine, bezieht das Unter-
nehmen von Dritten. Alles andere
wird in der eigenen CNC-Bearbei-
tung und in den eigenen Werkstit-
ten der Manufaktur gefertigt.

Dabei sind die Anforderungen
hoch. Beispielsweise auf einer ein-
zigen Werkplatine miissen bis zu 60
unterschiedliche Hohen préazise
bearbeitetwerden. Hinzukommen
dutzende Bohrungen. Toleranzen
von gerade einmal 0,004 mm ver-
zeihen keine Fehler. Um solche
Werte prozesssicher zu erzielen,

Spannspezialisten

Zusatzlich zu den Standardschnitt-
stellen gibt es die Polygonspanntech-
nik Tribos von Schunk auch fiir weite-
re kleine, hochdynamische Bearbei-
tungszentren. So gibt es von der Alf-
red Jager GmbH Aufnahmen mit den
Schnittstellen WK 16 und 19 fiir den
Einsatz an Jager Hochfrequenzspin-
deln. Fir Bearbeitungszentren von
Roders oder Makino gibt es Tribos in

miissen Spindel, Werkzeughalter
und Werkzeug exakt aufeinander
abgestimmt sein. Gerade die letz-
ten 0,001 bis 0,002 mm sind zum
Teil eine echte Herausforderung.
Da es beim Einsatz von Prézisi-
onsspannzangen in der Vergan-
genheit immer wieder Probleme
gab, nutzte Glashiitte die Investiti-
on in ein Ultraprézisions-Bearbei-
tungszentrum Kern Evo mit HSK-
25-Schnittstelle, um auf die Poly-
gonspanntechnik  Tribos  von
Schunk umzusteigen. Vorausge-
gangen waren umfangreiche Tests
mit dem Spannsystem. Insbeson-
dere beim Einsatz von Kanonen-
bohrern konnte dessen hohe
Rundlaufgenauigkeit punkten, so
Glashiitte. Da bei Kanonenboh-
rern nur eine Verschleif3stelle exis-
tiert, ist eine exakte Zentrizitdt be-
sonders wichtig. Mit dem Werk-
zeughaltersystem lassen  sich
kleinste Toleranzen einhalten.

Es werden nun auch kleinste
Toleranzen eingehalten

Neben dem Kern-Bearbeitungs-
zentrum wird es mittlerweile auf
mehreren Willemin-Macodel W-
401S zum Bohren und Frésen ein-
gesetzt. Bearbeitet werden haupt-
sdchlich Messing sowie Stahl CK
75. Der kleinste Schneidendurch-
messer liegt bei 0,4 mm. Eine der
grofiten Herausforderungen be-

einer vollstandig abgedichteten Ver-
sion mit Kegelgeometrie. Um zu ver-
hindern, dass Spane oder Schleif-
staub in die Spindel eindringen, sind
bei diesen Aufnahmen die Schlitze an
der Vorderseite vulkanisiert und die
Kihlmittel6ffnung an der Riickseite
verharzt. Auch auf HSC-Bearbeitungs-
zentren anderer Hersteller wird Tri-
bos eingesetzt.
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Mit der Spannfutter-Variante Tribos-RM und einem 0,6 mm-Fréser lassen sich

die Abdeckplatten fiir das Kaliber Xi prazise bearbeiten.

steht darin, Werkplatten zunéchst
beidseitig zu bearbeiten und dann
radial beispielsweise mit einer Auf-
zugswellenbohrung zu versehen.
Ahnlich anspruchsvoll sind Boh-
rungen fiir Lagersteine, bei denen
die Lagetoleranzen bei 0,005 mm
liegen, bezogen aufdie Positionder
Bohrungsowohl auf der Vorder- als
auch auf der Riickseite.

Angesichts solcher Vorgaben ist
die Rundlaufgenauigkeit der Werk-
zeughalter besonders wichtig. Die
hohe Genauigkeit zahlt sich zum
einen bei den Werkstiicken, zum
anderen bei den Standzeiten der
Werkzeuge aus. Denn da die Werk-
stiicke sehr gratanfallig sind, istder
Werkzeugverschleif immer ein
kritischer Punkt. Der sehr gute
Rundlauf und die Schwingungs-
dampfung der Polygonspannfutter
tiberzeugten Glashiitte auch hier.

Mit einer Rundlauf- und Wie-
derholgenauigkeit < 0,003 mm bei
einer Ausspannldnge von 2,5 x D
und einer Wuchtgiite G 2.5 bei
25000min”’ erfiillt die Polygon-
spanntechnik hohe Anforderun-
gen. Im Gegensatzzu mehrteiligen
Werkzeughaltern kommt das
Spannsystem ohne bewegliche
Teile aus. Damit sinkt die Gefahr,
dass sich kleinste Spdne in der
Aufnahme festsetzen und deren
Wuchtgiite negativ beeinflussen,
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betont Schunk. Zudem ist der Rei-
nigungsaufwand merklich gerin-
ger als bei anderen Spanntechni-
ken. Dass Tribos eine nahezu
wartungs- und verschleififreie
Spannung bewirkt, belegen Dau-
ertests: Selbst bei tausendfach
wiederholten  Spannvorgédngen
tritt keine Materialermtidung auf.
Andere Spannsysteme biifien hin-
gegen im Laufe der Zeit an Rund-
laufgenauigkeit ein. Insbesondere
diese hohe Prozessstabilitdt war
fur Glashiitte ein wesentliches

Kanonenbohrer lassen sich
exakt ausrichten

Entscheidungskriterium. Die
HSC-tauglichen Préazisionswerk-
zeughalter sind fiir alle Werkzeug-
schifte in h6-Qualitdt geeignet
und mit bis zu 205 000 min ' getes-
tet. Sie bewirken laut Glashiitte
brillante  Oberfldchen, lange
Standzeiten der Werkzeuge und
hohe Zerspanleistungen. In der
Uhrenindustrie und in anderen
Bereichen der Feinwerktechnik
werden drei Versionen der Poly-
gonspannfutter eingesetzt, nam-
lich die Varianten Mini, S und RM.

Die Ersteren sind vor allem we-
gen ihrer schlanken Stérkontur
und ihrer giinstigen Bohreigen-
schaften gefragt. Wegen der gerin-

em Mikrometer

gen Masse ermdglichen sie hohe
Vorschubgeschwindigkeiten. Mit
den Typen Mini lassen sich Schaft-
durchmesser ab 0,3 mm prozesssi-
cher spannen, die Variante RM ist
fiir die prézise Volumenzerspa-
nung im Drehzahlbereich bis
80000 min pradestiniert.

Der kompakte Werkzeughalter
hat dafiir eine hohe Radialsteifig-
keit, mit der sich die Méglichkeiten
moderner HSC-Bearbeitungszent-
ren in vollem Umfang nutzen las-
sen. Seine Spannkrifte unterstiit-
zen laut Schunk bei einer hohen
Rundlaufgenauigkeit eine grofle
Zerspanleistung. Die fachwerkarti-
ge Bauweise dampft zudem
Schwingungen und bewirkt so
lange Werkzeugstandzeiten. Zu-
sétzlich zu den bereits vorhande-
nen Schnittstellen HSK-A 25, -A 32,
-A 40, -E 25, -E 32, -E 40 werden die
Aufnahmen demnichst auch fiir
HSK-E 20, HSK-F 32 sowie fiir BT 30
und SK 30 zu haben sein.

Um flexibel alle Werkzeugauf-
nahmen mitnur einem Peripherie-
gerdt bestiicken zu kénnen, nutzt
Glashiitte  die  handbetitigte
Spannvorrichtung Tribos SVP-2.
Alternativ stehen flexibel einsetz-
bare, hydraulisch betétigte Spann-
vorrichtungen sowie die kompak-
ten Typen SVP-Mini und SVP-RM
zur Wahl, bei denen der fiir den
Werkzeugwechsel erforderliche
Druck bereits fest eingestellt ist.

Unabhéngig von der Version der
Spannvorrichtung ist der Werk-
zeugwechsel innerhalb weniger
Sekunden erledigt. Die Bedienung
und Handhabung der Polygon-
spanntechnik ist laut Glashiitte
einfach. So lassen sich die Werk-
zeuge exakt einstellen, was gerade
bei Kanonenbohrern wichtig ist.
Wihrend die Einstellung bei
Spannzangen nicht prozesssicher
gelang, konnen die Uhrenherstel-
ler mit Tribos noch vor dem ersten
Spansicher sein, dass die Schneide
exakt arbeitet. Denn die Polygon-
spannfutter ldngen sich nicht und
halten ihre Radialposition.
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