Spanntechnik

Prazise bis ins kleinste Detail

Werkzeughaltersyste[yls
flir die Mikrozerspan{is[s

Ob Formenbau, Dentaltechnik, Medizintechnik,
Uhren-, Schmuck- oder optische Industrie —

die Zahl der hochprazisen Anwendungen im Bereich
der Mikrozerspanung ist in den vergangenen Jahren
enorm gestiegen. Wer mit filigranen Werkzeugen,
hohen Spindeldrehzahlen und extremen Prazisions-
anforderungen effizient umgehen will, braucht
Spannsysteme, die auch in Grenzbereichen

prozessstabil arbeiten.

ngesichts  kleiner

Schaftdurchmesser,
haarfeiner Strukturen, en-
ger Rdume und minimaler
Toleranzen miissen viele
Werkzeughaltersysteme
im Bereich der Mikrozer-
spanung von vornherein passen. Und
auch so manche Aufnahme, die in fa-
brikneuem Zustand noch gute Ergebnis-
se erzielt, entwickelt sich im Laufe der
Zeit zu einer regelrechten ,Nervenpro-
be" fiir den Anwender. Die Griinde sind
vielfaltig: Nachlassende Rundlaufeigen-
schaften, eine mangelhafte Exzentrizitat
oder eindringender Schmutz zdhlen
ebenso dazu wie festsitzende Werkzeuge
oder Schwierigkeiten bei der Werkzeug-
einstellung. Selbst bei Prézisionswerk-
zeughaltern lohnt es sich, genau hin-
zusehen, Bild 1.

Um in der Mikrozerspanung exakte Er-
gebnisse zu erzielen, sollten die Werk-
zeughalter iber eine Rundlauf- und
Wiederholgenauigkeit <0,003mm ver-
fiigen - wohl gemerkt, gemessen bei el-
ner Ausspannlinge des 25-fachen
Schaftdurchmessers. Aufgrund der ho-
hen Drehzahlen ist zudem eine Wucht-
giite von G2.5 bei 25 000 min* sinnvoll.

In der Mikrozerspanung beeinflusst
die Zuverlassigkeit der Werkzeughalter
maRgeblich die Prozessstabilitat und
die erreichbare Prazision.

Entscheidend ist, dass diese Werte dau-
erhaft gewéahrleistet sind. Bei so man-
chem System bewirken beispielsweise
Materialermiidungen infolge von Reil-
bung oder Warme, dass die Aufnahmen
schleichend ihre hohe Prizision verlie-
ren und Toleranzen nicht mehr einge-
halten werden.

Ahnlich problematisch koénnen Ver-
schmutzungen sein: Wenn kleinste Spa-
ne in die Aufnahme eindringen und sich
festsetzen, kann die Wuchtglte negativ
beeinflusst werden. Mit jedem Spann-
vorgang verliert der Werkzeughalter an
Prazision, weil die Spéne in der Aufnah-
me flir Verschleif? sorgen. Vor allem bei
mehrteiligen Spannfuttern, etwa Prazi-
sionsspannzangen, tritt dieser Effekt
zum Teil sehr schnell ein. Davor schiit-
zen konnen speziell abgedichtete Werk-
zeughalter, eine penible Griindlichkeit
beim Werkzeugwechsel und eine regel-
méRige, intensive Reinigung.

Bei der ,Tribos”-Polygonspanntechnik bleibt die Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit
<0,003mm bei einer Ausspannlidnge von 2,5xD (iber mehrere tausend Spannvorgange
zuverlassig erhalten. Mit einer Wuchtgiite G2.5 bei 25 000 min! erflillen die HSC (High
Speed Cutting)-tauglichen Werkzeughalter selbst anspruchsvolle Anforderungen. Sie sind
fur alle Werkzeugschéfte in h6-Qualitat geeignet und je nach Typ mit bis zu 205 000 min”!
getestet. Nach Aussage von Anwendern aus dem Mikroformenbau ist Tribos das erste
System Uberhaupt, das beim Einsatz von Frésern mit einem Schneidendurchmesser von

30 um zuverlassig prazise Ergebnisse erzielt.
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Ein Vergleich der
Systeme lohnt sich

Bei den infrage kommenden Systemen
schneidet zum Beispiel die Polygon-
spanntechnik hervorragend ab - eine
patentierte Technologie des Kompetenz-
fihrers fiir Spanntechnik und Greifsys-
teme Schunk aus dem baden-wirttem-
bergischen Lauffen am Neckar. Wah-
rend beim Warmschrumpfen Kihl-
schmierstoffe verdampfen, Rickstande
im Spanndurchmesser verbleiben und
zusitzlich zum hochpreisigen, energie-
intensiven Warmschrumpfgerat teilwei-
se auch noch die Installation einer Ab-
luftanlage notwendig ist, werden bei der
Polygonspanntechnik weder das Budget
noch die Umwelt oder die Gesundheit
der Bediener belastet. Nicht einmal
Strom ist fiir den Spannvorgang nétig.

Hinzu kommt, dass Warmschrumpf-
aufnahmen bei kleinen Schaftdurch-
messern schnell Uberfordert sind: Auf-
grund der thermischen Einfllisse und
unterschiedlicher Warmeausdehnungs-
koeffizienten von Halter und Werkzeug
kommt es immer wieder vor, dass die
teuren Mikrowerkzeuge verklemmen
und sich nicht mehr aus der Aufnahme
losen lassen. Selbst wenn es nicht so
weit kommt, bliffen die Warmschrumpf-
futter ihre Rundlaufgenauigkeit haufig
ein, wenn sie im Laufe der Zeit immer
wieder erhitzt und abgekihlt werden.

Auch gegeniiber Spannzangenaufnah-
men kann die Polygonspanntechnik

VDI-Z Special Werkzeuge Mai 2013



Im Handumdrehen gespannt: Bei , Tribos-RM”,
, Tribos-Mini” und der Werkzeugverlangerung
,» Tribos-SVL Mini” genugt zum prozesssicheren
Werkzeugwechsel eine handliche Spann-
vorrichtung.
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Wie hier beim Frasen von Zirkon bietet die Tribos-Polygonspann-
technik auch im Bereich der Dentaltechnik eine besonders hohe

Prazision.

genmafie wahrend der Abkiihlung redu-
zieren.

Deutlicher Ausbau des Spezial-
programms fiir Mikrozerspanung

Zwischenzeitlich haben viele Anwen-
der erkannt, dass sie mit der hohen Ab-
solutgenauigkeit und Dynamik sowie
mit den guten Steifigkeits- und Damp-
fungswerten von Tribos hervorragende
Oberflachengliten und lange Werkzeug-
standzeiten erzielen, Bild 3. Aufgrund
der hohen Nachfrage bauen die Spann-
technik-Spezialisten das Prézisions-
werkzeughalterprogramm fiir die Mikro-
zerspanung in diesem Jahr deutlich aus.
Neue Schnittstellen und ein hoherer
Standardisierungsgrad sollen dazu bei-
tragen, dass Anwender die Prozessstabi-
litdt und Wirtschaftlichkeit anspruchs-
voller Prazisionsanwendungen splrbar
erhéhen konnen.

So wird es den flr rasante Mikro-
anwendungen konzipierten ,Tribos-
Mini“ in Kirze auch fiir die zukunfts-
weisende Highspeed-Spindelschnittstel-
le HSK-E 20 geben. Die baden-wiirttem-
bergischen Experten sind Uberzeugt,
dass diese neu genormte Schnittstelle
aufgrund ihrer Genauigkeit bei hohen
Drehzahlen vielen Steilkegelschnittstel-
len Uberlegen ist. Zudem sei der Platzbe-
darf im Vergleich zur HSK-E 25-Schnitt-
stelle deutlich geringer.

Speziell fur die hocheffiziente 5-Achs-
Bearbeitung legt Schunk den robusten
,Tribos-RM“ mit einem verldngerten
L1-Mafs von 78 mm auf. Der tberlange
,Highperformer" ist ausgesprochen viel-
seitig einsetzbar: Zusétzlich zur Direkt-
spannung eignet er sich in Verbindung
mit den standardisierten Zwischen-
biichsen ,GZB-S* zur Spannung kleine-

Bild (3): Schunk

rer Schaftdurchmesser. Um schwer zu-
gangliche Bereiche prézise zu bearbei-
ten, lasst sich die Aufnahme auch mit
der standardisierten Werkzeugverlange-
rung ,Tribos-SVL Mini“ kombinieren. Im
ersten Schritt gibt es das universelle
5-Achs-Produkt fiir die Schnittstellen
HSK-A 32, HSK-A 40, HSK-E32 sowie
HSK-E 40. Der Schaftdurchmesser be-
tragt jeweils 12 mm.

Zusatzlich zu diesen beiden Neuhei-
ten wird das Programm so erweitert,
dass viele der bisherigen Sonderldsun-
gen kunftig im Standard enthalten und
damit schneller sowie wirtschaftlicher
zu beziehen sind. So wird die ,Mini"-
Variante kinftig mit ¢ 1mm, 1,5 mm,
2mm, 3mm, 4mm, 6 mm und 1/8"
standardisiert und RM mit ¢ 3 mm,
4mm, 6 mm, 8 mm, 10 mm, 12 mm und
1/8". Zuséatzlich zu den bereits vorhan-
denen Schnittstellen HSK-A 25, -A 32,
-A 40, -E25, -E32, -E40 werden beide
Aufnahmen kiinftig auch fir HSK-E 20,
HSK-F 32 sowie fiir ,BT 30" und ,SK 30“
angeboten. Heinold Kostner

Heinold Kostner ist Leiter Produkt- & Portfoliomanagement

Spanntechnik bei Schunk in Lauffen.

» Info

Schunk GmbH & Co. KG Spann-

und Greiftechnik, Bahnhofstr. 106134,
74348 Lauffen/Neckar, Tel. 07133 / 103-0,
Fax -2399, E-Mail: info@de.schunk.com,
Internet: www.schunk.com
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