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Schwingungsdimpfende Hydro-Dehn- und Polygonspannfutter sorgen fiir eine sehr gute Oberflichenqualitit

Gefriste Leichtbauwaschtische
fiir die Luftfabrtindustrie

Zur Fertigung von Leichtbauwaschtischen fiir die Luftfahrtindustrie
nuizt die Schiischke GmbH & Co. KG aus Kirchentellinsfurt schwin-
gungsdampfende Tendo Hydro-Dehn- und Tribos Polygonspannfut-
ter von Schunk. Bei der Bearbeitung des Mineralwerkstoffs Varicor
erzielen die Prazisionswerkzeughalter eine so gute MaBhaltigkeit
und Oberfl&chenqualitdt, dass Folgeprozesse deutlich verkiirzt wer-
den konnen. Zudem sind die Aufnahmen unempfindlich gegeniiber

den anhaftenden Stiuben.

EmmEm  Die Sanitdreinrichtungen mo-
derner Verkehrsflugzeuge erfordern eine
Symbiose aus Stil, Funktionalitit, Kompakt-
heit und geringem Gewicht. Gerade einmal
dreieinhalb Kilogramm bringt ein moderner
Waschtisch von Schiichke Solid Solutions
fir den Airbus A320 auf die Waage. Ge-
schickt kombiniert der Anbieter mafge-
schneiderter Waschtische fiir die Luftfahrt-
industrie den langlebigen, schwer entflamm-
baren und leicht zu reinigenden Mineral-
werkstoff Varicor je nach Anforderung mit

speziellen ~ Honeycomb-Wabenstrukturen,

Glasfaser- und Harzverstirkungen oder
Aluminiumkonstruktionen. Auf diese Weise
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entstehen besonders leichte und zugleich
stabile Waschtischkonstruktionen, deren
Design sich individuell nach den Wiinschen
der einzelnen Airlines richtet. Je nach Mo-
dell sind die Waschtische entweder komplett
im Ganzen gegossen oder mehrteilig aufge-
baut, zum Teil aus unterschiedlichen Farben
oder Materialien. Bis zu 100 hochwertige
Waschtische verlassen Woche fiir Woche
piinktlich das Haus.

Der polymergebundene, porenlose Mine-
ralwerkstoff Varicor wird im Bereich der Sa-
nitdrausstattung von Flugzeugen, Ziigen,
Schiffen und Caravans, in Hotels, Kranken-
hiusern und Kindergirten ebenso eingesetzt .

wie in Labors und Forschungszentren sowie
im Laden- und Kiichenbau. Er besteht zu
rund zwei Dritteln aus dem mineralischen
Fillstoff Aluminiumhydroxid und zu rund
einem Drittel aus gebundenen Polyesterhar-
zen, kann in fast jede beliebige Form ge-
bracht und bei Bedarf mithilfe von Fiillmas-
se repariert werden. Varicor ist schwer ent-
flammbar (Brandschutzklasse B1), schlag-
und stofiresistent, wasserfest, schmutzab-
weisend sowie weitgehend siure- und tem-
peraturbestdndig. Im Rahmen definierter
Wartungsintervalle der Airlines werden die
Flugzeugwaschtische aufbereitet,
Schiischke Solid Solutions Gebrauchsspuren
ausbessert und die Oberfliche auffrischt.
Von sdmtlichen Modellen und Farben hilt
das Unternehmen bis zu 20 Jahre lang kurz-
fristig lieferbare Ersatzteile bereit.

indem

Entscheidende Vorléile bei Oberfldchengiite
und Prozesssicherheit

Zur Trockenbearbeitung der Mineralwerk-
stoff-Gussteile nutzt der Waschtischherstel-
ler zwei gerdumige Heian NG 152 MC-Be-
arbeitungszentren, die vor allem im Bereich
der Holzbearbeitung verbreitet sind. Dabei
verfolgt man im Wesentlichen zwei Ziele:
Zum einen sollen die Gusshaut entfernt und
fertigungsbedingte Toleranzen aus dem
Gussprozess ausgeglichen, zum anderen ho-
mogene Oberflichen erzeugt werden. ,,Un-
sere Kunden legen groflen Wert auf eine
erstklassige und gleichmifige Qualitit“, er-
lautert Eduard Minderlen, Leiter CNC bei

Schunk-Fachberater Hermann Winterer (links) im
Gespriich mit Eduard Minderlen (rechts), Leiter
CNC bei Schiischke Solid Solutions. Im Hintergrund
riistet der Maschinenbediener gerade einen Wasch-
tischrobling, wihrend der zweite Robling mit Tendo
E compact bearbeitet wird. Bild: Schunk
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Schiischke Solid Solutions. Das gelte sowohl
fiir die Beschaffenheit und Farbe des Werk-
stoffs als auch fiir dessen Oberfliche. ,,Die
Waschtische miissen leicht zu reinigen sein
und es darf sich keinerlei Schmutz abset-
zen“, so Minderlen. Um dies zu gewihrleis-
ten, wird jedes Teil im Anschluss an die
Frisbearbeitung mehrere Stunden lang auf-
windig manuell geschliffen.

Mit Einfithrung der Schunk Tendo E
compact Hydro-Dehnspannfutter auf den
beiden Bearbeitungszentren wurden deutli-
che Effizienzeffekte erzielt. Die hohe Rund-
laufgenauigkeit und die schwingungsdimp-
fenden Eigenschaften der preisattraktiven
Hochleistungs-Hydro-Dehnspannfutter be-
wirken eine Vibrationsdimpfung an den auf
Vakuumplatten gespannten Bauteilen, wo-
von die Oberflichenqualitit am Werkstiick
profitiert. ,,Je hochwertiger die Oberfliche
beim Frisen, desto weniger Zeit bendtigen
wir spdter beim Schleifen, unterstreicht
Minderlen. Die Investition in die Hydro-
Dehnspannfutter habe sich daher schnell
bezahlt gemacht. Hinzu kimen eine deutlich
hohere Prozessstabilitit und eine komforta-
ble Bedienung.

Wihrend Spannzangenaufnahmen im-
mer wieder Ungenauigkeiten aufwiesen und
Werkzeuge aufgrund der Vibrationen aus
der Aufnahme gezogen wiirden, seien diese
heute in den Hydro-Dehnspannfuttern pri-
zise und prozesssicher gespannt. ,,Unsere
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Die schmutzresistenten Hydro-Debnspannfutter von
Schunk erzielen priizise Geometrien und hochwerti-
ge Oberflichen. Aufgrund des Spannprinzips treten

keinerlei Funktionsstérungen mehr auf. Bid: Schunk

Maschinenbediener sind einfach zufrieden
damit. Es verklebt nichts, es backt nichts
fest und man muss das Futter nicht wie bei
Spannzangen mit Gewalt auf- und zuma-
chen.“ Hingegen seien zahlreiche Spannzan-
genfutter im Laufe der Zeit nicht mehr ver-
wendbar gewesen, weil das Gewinde vom
Staub zerstort oder die Spannzangen zuge-
setzt waren.

Standardisierter, kraftvoller Alleskonner

Das hoch standardisierte und daher preisat-
traktive Prizisionsspannfutter gilt von Sei-
ten des Herstellers als kraftvoller Alleskén-
ner. Bei & 20 mm iibertrigt die Aufnahme
Drehmomente bis 900 Nm, bei @ 32 mm
bis 2000 Nm, 60 Prozent mehr als konven-
tionelle Hydro-Dehnspannfutter. Mit einer
dauerhaft prizisen Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei einer Ausspannlinge von
2,5 x D und einer Wuchtgiite bei HSK-Auf-
nahmen von G 2.5 bei 25000 min™ fiigt
sich Tendo E compact zugleich nahtlos in
das  Hydro-Dehnspannprogramm  von
Schunk ein.

Die Kombination aus Rundlaufgenauig-
keit und Schwingungsdimpfung schont die
Werkzeugschneide, verlingert die Werk-
zeugstandwege und verhindert Rattermar-
ken an der Werkstiickoberfliche. Zudem
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Damit sich die Farbfiillung spéter perfekt mit der
Waste-Flap verbindet, ist eine definierte Rautiefe er-
forderlich. Mithilfe der Tribos Polygonspannfutter
werden die Werte prizise und zuverlissig erreicht.

Bild: Schunk

bewirkt das gleichmifigere Belastungspro-
fil, dass sich die Lebensdauer von Spindel
und Spindellager verlingert. Wie alle Hy-
dro-Dehnspannfutter kommt auch Tendo E
compact ohne zusitzliche und zum Teil teu-
re Peripheriegerite aus. Zum schnellen
Werkzeugwechsel geniigt ein Sechskant-
schliissel, mit dem die Werkzeuge im Hand-
umdrehen prozesssicher auf Blocks ge-
spannt sind. ,,Fiir uns zdhlen vor allem die
Laufruhe und das einfache Umriisten®, be-
tont Eduard Minderlen. ,,Bei Tendo weif§
man ganz genau: Wenn die Schraube zu ist,
dann ist sie zu und das Werkzeug wird nicht
gezogen.“ Der Trend gehe daher auf den
beiden groffen Maschinen eindeutig zu den
kriftigen Hydro-Dehnspannfuttern von
Schunk.

Prézision und Laufruhe

Fiir filigrane Prizisionsarbeiten wiederum,
wie sie bei der Beschriftung der hochwerti-
gen Abfalldeckel fiir Waschtische, den soge-
nannten Waste-Flaps, erforderlich sind, nut-
zen die Kirchentellinsfurter eine prizise Da-
tron ML Cube-Frismaschine mit Schunk
Tribos Polygonspannfuttern. Dabei sind die
Anforderungen der einzelnen Airlines hin-
sichtlich Material, Farbe, Piktogramm und
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Schriftzeichen ausgesprochen unterschied-
lich. Entsprechend grof ist die Zahl der Va-
rianten, die in der Bibliothek der Maschi-
nensteuerung hinterlegt sind.

In der Regel werden die Waste-Flaps mit
Frisern & 0,3 mm oder @ 0,4 mm bei
40000 min™ bearbeitet. In Sonderfillen
kommen Friser mit & 0,25 mm sowie spe-
zielle Gravierstichel mit & 0,1 mm zum Ein-
satz. ,,Bei so kleinen Durchmessern, so ho-
hen Drehzahlen und Toleranzen von bis zu
0,05 Millimeter, braucht man extrem prizi-
se und laufruhige Werkzeuge, denn fiir uns
zdhlt in dieser Anwendung jeder Mikrome-
ter“, betont Minderlen. Schlieflich miisse
eine bestimme Rautiefe erreicht werden, da-
mit die spitere Varicor-Farbfiillung optimal
haftet. Eine Maschinenlaufzeit von mehr als
100 Stunden sei bei Auftrigen mit 200 Tei-
len nichts Ungewdhnliches. Dabei gewihr-
leiste Tribos eine hohe Prozesssicherheit und
sehr gute Ergebnisse.

Mit einer Rundlauf- und Wiederholge-
nauigkeit < 0,003 mm bei einer Ausspann-
linge von 2,5 x D und einer Wuchtgiite G
2.5 bei 25 000 min™ erfiillen die HSC-taug-
lichen Werkzeughalter der Tribos-Familie
selbst hochste Anforderungen. Sie sind fiir
alle Werkzeugschifte in h6-Qualitit geeig-
net und je nach Typ mit bis zu
205000 min™ getestet. Da die Aufnahmen

Laufrube und Priizision: In den Tribos-RM Polygon-
spannfuttern spannt Schiischke Solid Solutions Friser
mit Schneidendurchmessern ab 0,25 mm und speziell
entwickelte Gravierstichel mit Durchmessern ab

0,1 mm. Zum Schutz vor Staub sind die Aufnahmen
speziell abgedichtet. Bild: Schunk

ohne bewegliche Teile arbeiten, sind sie me-
chanisch unempfindlich und gewihrleisten
eine nahezu wartungs- und verschleifSfreie
Spannung. Auch nach mehreren Tausend
Spannvorgingen tritt keinerlei Materialer-
miidung auf - ein entscheidender Vorteil ge-
geniiber anderen Spanntechnologien, deren
Rundlaufgenauigkeit im Laufe der Zeit zum
Teil deutlich abnimmt.

Fir den anspruchsvollen Einsatz bei
Schiischke sind die Schlitze an der Vorder-
seite der Aufnahme vulkanisiert, so dass
kein Staub ins Innere des Spannsystems ein-
dringen kann. Der Werkzeugwechsel ist mit
Hilfe einer hydraulischen Spannvorrichtung
innerhalb weniger Sekunden erledigt. Das
Spannsystem kommt in der Uhren- und
Schmuckindustrie ebenso zum Einsatz wie
im Formenbau, in der Medizintechnik oder
in der Luftfahrtindustrie, wo es sich seit Jah-
ren beispielsweise auch beim Bohren von
Nietlochern und bei der Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen bewahrt hat. |

Schunk GmbH & Co. KG

www.schunk.com
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