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Hydrodehnspannfutter ® Komplettbearbeitung » Standardisierung

Plug and work - ganz ohne Pause

In der schlanken, effizienten Produktion der Heidelberger Druckmaschinen AG bewahren

sich Hydrodehnspannfutter >Schunk Tendo«< als prozessstabile Allrounder und Problemloser.

Ganz aktuell stellt das Unternehmen das schlanke Futter Tendo Slim 4ax auf die Probe.

it rund 4000 Mitarbeitern und
M einem Areal von 860 000 m? gilt

das Werk Wiesloch-Walldorf der
Heidelberger Druckmaschinen AG als die
groBte und modernste Druckmaschinen-
fabrik der Welt. Von hochmodernen Digi-
taldruckmaschinen iiber vorkonfigurierte
Standard-Offsetmaschinen bis hin zu in-
dividuellen Sondermaschinen fiir jede
nur erdenkliche Druckanwendung reicht
das Portfolio.

Dabei hat die Innovationsgeschwin-
digkeit rasant zugenommen: Vergingen
frither gut und gern 10 bis 20 Jahre bis
zur Auflage einer neuen Maschinengene-
ration, lag die Entwicklungszeit fiir die
neuesten Modelle der Digitaldruckfamilie
»Fire« bei gerade einmal rund 18 Monaten.

Standardisierung ist der Schliissel

fur eine hohe Effizienz

Konsequent richtet das Team um Glinter
Fuchs, Leiter Werkzeugtechnologie und
Rasterwalzenfertigung, die Strategie der
mechanischen Bearbeitungsprozesse nach
den verdnderten Anforderungen aus. Im
Mittelpunkt stehen die Flexibilisierung
der Produktion, das Optimieren der Pro-
zesse, die Reduzierung der Bestdnde und
Betriebsmittel sowie die Einsparung von
Zeit und Ressourcen. Wurden die Ma-
schinen frither hochstens einmal am Tag
auf ein neues Teil umgeristet, sind im
Werkstattbetrieb heute drei bis vier Riist-
vorgdnge Ublich.

»Vor Uiber zehn Jahren haben wir be-
gonnen, den Riistaufwand in der Ferti-
gung systematisch zu reduzieren«, erliu-
tert Glinter Fuchs. »Das geschah zum
einen durch organisatorische Themen,
sprich die optimale Ausstattung der Ma-

schine und ihres Umfelds, zum anderen
durch Werkzeuge, die mehrfach verwen-
det werden.« Habe man frither im Durch-
schnitt 20 Werkzeuge pro Auftrag ge-
wechselt, seien es heute nur noch 2,4.
»Um die Werkzeugvielfalt zu redu-
zieren, waren die Standardisierung von
Werkzeugen und Werkzeugaufbauten so-
wie deren Priorisierung entscheidendx,
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1 Im Technologie-
check hat Heidel-
berg das neue
Schunk Tendo Slim
4ax erfolgreich
beim Konturfrasen
getestet. Sowohl
der Werkzeugver-
schleif} als auch
die am Werkstiick
erzielbare Ober-
flachenqualitat
wurden analysiert
(© Schunk)

unterstreicht Fuchs. Innerhalb von zehn
Jahren gelang es, die Anzahl der Werk-
zeugvarianten von 21 000 auf heute 7000
zu senken. Statt 780 Bohrwerkzeugen
kommen heute 180 zum Einsatz, bei Ge-
windewerkzeugen 20 statt 250. Entschei-
dend sei die Definition von Stammwerk-
zeugen gewesen, die permanent in der
Maschine bleiben und universell fiir alle
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2 Das Standardsystem fiir axiale Bearbeitungen besteht bei Heidelberg aus Tendo-

Hydrodehnspannfuttern, die entweder direkt mit den Werkzeugen oder mit

Werkzeugverlangerungen der Tribos-Polygonspanntechnik bestiickt werden (© Schunk]

3 Beim Reiben von Gussteilen fiir Industriekunden setzt Heidelberg auf Schunk Tendo
zero. Bei diesem Hydrodehnspannfutter ist die Winkellage des Werkzeugs in der Maschine

einstellbar; Rundlauffehler lassen sich so eliminieren (© Schunk)

Werkstoffe verwendbar sowie fiir unter-
schiedlichste Auftrage nutzbar sind.

Die Hydrodehnspanntechnik

vereint mehrere wichtige Vorteile
Typisch flir die Fertigung bei Heidelberg
sind Vorrichtungen mit vielen Storkontu-
ren, die eine Komplettbearbeitung in ei-
ner einzigen Aufspannung ermoglichen.
Entsprechend waren die Anforderungen
an die Werkzeugaufnahmen: »Wesent-
lich bei der Standardisierung waren
schlanke Futter, ein moglichst langer
Aufbau und eine so hohe Stabilitat, dass
verniinftige Schnittwerte gefahren wer-
den konnen, fasst Giinter Fuchs zusam-
men. »Wir haben eine zuverlassige Lo-
sung gesucht und mit der Kombination
von Tendo und Tribos gefunden. «
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Seither wurde das Doppel aus schwin-
gungsddmpfenden Hydrodehnspannfut-
tern Schunk Tendo und Schunk-Tribos-
Werkzeugverlangerungen zu einem der
Standards (Bild 2). »Der Grundhalter ist
immer der gleiche«, unterstreicht Fuchs.
»Ich kann entweder direkt das Werkzeug
einsetzen oder die Verldngerung. Damit
wurde die Betriebsmittelbereitstellung
deutlich vereinfacht; wir haben schneller
gertistet und benotigen weniger Werkzeu-
ge auf Lager.« Zudem sei es gelungen, die
Bauldngen der Werkzeughaltersysteme zu
vereinheitlichen und damit den Program-
mieraufwand sowie den Einfahraufwand
zu minimieren. Passt der Bauraum fiir den
Bohrer, weifl der Feinplaner beim Pro-
grammieren automatisch, dass auch kolli-
sionsfreies Senken und Reiben méglich ist.

www.werkstatt-betrieb.de
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Vor allem unter dem Aspekt der Stan-
dardisierung hat sich die Hydrodehn-
spanntechnik von Schunk fiir Heidelberg
bewihrt: Die Futter gewéhrleisten nach
Angaben der Werkzeugtechnologen Ma-
thias Greulich und Michael Maier eine
hohe Prozesssicherheit; sie schonen dank
ihrer ddmpfenden Eigenschaften sowohl
die Werkzeuge als auch die Oberflache
der Teile und haben im Vergleich zu hitze-
belasteten Warmschrumpffuttern eine
sehr lange Lebensdauer. »Dariiber hin-
aus war fiir uns die schnelle und einfache
Austauschbarkeit direkt an der Maschine
entscheidend«, betont Mathias Greulich.

Wahrend bei Schrumpffuttern Ersatz-
werkzeuge stets in einem eigenen Halter
bereitgestellt werden, geniigt bei Tendo
das reine Werkzeug, das der Werker mit
wenigen Handgriffen selbst mit einem
einfachen Sechskantschliissel rundlauf-
genau wechselt. Damit sinken sowohl
die Anzahl der im Umlauf befindlichen
Werkzeugaufnahmen als auch der Auf-
wand fiir deren Bereitstellung. Gerade im
Bereich der Industrieteilefertigung, wo die
Heidelberger Druckmaschinen AG neben
ihrem Eigenbedarf groSvolumige Auftra-
ge fiir Industriekunden fertigt, ist es so
nach Aussage des Technologen méglich,
die Betriebsmittelbereitstellung erheblich
zu vereinfachen.

Zudem ist es dem Team gelungen, die
Varianz bei den Spannfutterdurchmes-
sern deutlich zu reduzieren. Fir die meis-
ten Schaftdurchmesser gentigt heute ein
einziger Grundfuttertyp, der tiber Schunk-
Zwischenbiichsen auf den entsprechen-
den Durchmesser reduziert wird. Mehr
noch: Die geschlitzten Zwischenbiichsen
von Schunk ermdglichen dank ihrer spe-
ziellen Diisengeometrie eine Peripherie-
kithlung unmittelbar am Werkzeug, ohne
dass es zur Kithlung oder zum Abtrans-
port der Spane hochpreisiger IKZ-Werk-
zeuge bedarf.

Spezialfutter als Problemloser

Auch jenseits der Standardisierung
schatzt das Team bei Heidelberg die Vor-
zlige des Hydrodehnspannprogramms
von Schunk. So habe sich das kraftvolle
Tendo E compact als effiziente Losung
beim hochgenauen Schlichtfrasen erwie-
sen. »Obwohl die Werkzeuge speziell
geschliffen sind, summieren sich beim
Zusammenbau von Spindel, Futter und
Werkzeug Rundlauffehler, die die Tole-
ranz iibersteigen oder die Standzeit redu-
zieren«, erldutert Mathias Greulich. ))
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»Bislang mussten dann Werkzeuge ersetzt
oder in der Werkzeugausgabe um 90° ge-
dreht und wieder eingeschrumpft wer-
den.« Das sei bei Schrumpffuttern jedes
Mal mit Wegezeiten des Werkers und Still-
standszeiten der Maschine verbunden ge-
wesen. Mathias Greulich: »Seit wir Tendo
einsetzen, justiert der Werker das Werk-
zeug unmittelbar an der Maschine — gerade
beim Schlichtfrisen ein enormer Vorteil. «

In Anwendungen mit BT-30-Plan-
anlagenschnittstelle, wo andere Futter
Schwachen aufwiesen, hat sich das neue
Tendo E compact mit simultaner Kegel-
und Plananlage, das erst kiirzlich auf der
AMB vorgestellt wurde, auf Anhieb be-
wahrt. Gleiches gelte fiir das Ausgleichs-
futter Tendo zero (Bild 3), mit dem inklu-
sive Tribos-Verlingerung beim Reiben
zuverlassig eine Durchmessertoleranz von
0,005 mm gewihrleistet wird, indem der
Werker die Winkellage des gespannten
Werkzeugs unmittelbar auf der Maschi-
nenspindel mit einem Torx-Plus-Schliis-
sel einstellt und damit sdmtliche Rund-
lauffehler des Systems eliminiert. Letzte-
res arbeite so zuverldssig, dass im laufen-
den Prozess keinerlei Rundlaufkontrolle
mehr ndtig sei. Und auch in der Dreh-
bearbeitung nutzt Heidelberg die Hydro-
dehnspanntechnologie, in diesem Fall in

der Version Tendo turn. Die Aufnahmen
ermoglichen es, die bei Heidelberg stan-
dardisierten kurzen Whistle-Notch-
Schafte zuverldssig zu spannen.

Tausch per Plug & work war das Ziel
So verwundert es nicht, dass Heidelberg
als einer der ersten Anwender die jiingste

4 Werkzeugwechsel in Sekundenschnelle:

Statt eines teuren, energieintensiven Peri-
pheriegerates geniigt bei Tendo Slim 4ax
ein einfacher Sechskantschliissel (© Schunk)

TENDO SLIM 4AX

Werkzeugauslenkung halbiert, Standzeit verlangert

Das schlanke Hydrodehnspannfutter Schunk Tendo Slim 4ax wurde vorrangig fiir

axiale Operationen ausgelegt und entwickelt seine Starken beim storkonturnahen

Bohren, Senken, Reiben und Gewinden in 5-Achs-Zentren sowie im Prototypen-,

Gesenk- und Formenbau. Testreihen bei Schunk belegen, dass die

schwingungsdampfende Aufnahme deutliche Prozessverbesserun-
gen beim Bohren bewirkt. So war es moglich, beim Anbohren die
Maximalamplitude des Kraftverlaufs in Y-Richtung, also die Auslen-
kung des Werkzeugs, um 50 Prozent zu reduzieren. Weil die Belas-
tungen der Querschneide und der Schneidecke abnehmen, sind er-
heblich langere Standzeiten méglich. Zudem profitieren Anwender
von exakten Stichmafien und einer maximalen Prazision am Werk-
stiick. Tendo Slim 4ax kommt ohne zusatzliche Peripheriegerate
aus und verbraucht beim Werkzeugwechsel keinerlei Energie.
Die MMS-taugliche Aufnahme ist resistent gegen Schmutz und
wartungsarm. Mit einer dauerhaft prazisen Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm bei einer Ausspannlange von 2,5xD und einer Wucht-
glte von G 2.5 bei 25000 min-' figt sich Tendo Slim 4ax nahtlos in
das Hydrodehnspannprogramm von Schunk ein.
Die Aufnahme gibt es im ersten Schritt fir die Schnittstelle
HSK-A63 mit den Kombinationen Durchmesser/Lange L1in
mm von 10/120, 12/90, 12/120, 14/90, 14/120 sowie 20/90. Wei-
tere Varianten mit 6 bis 32 mm Durchmesser und L1-Mafen
von 90,120 und 160 mm sind in Planung.
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Hydrodehnspanninnovation Tendo Slim
4ax auf die Probe stellt. Die Idee hinter
dem schlanken Futter ist so einfach wie
einleuchtend: Erstmals ist es gelungen,
ein Hydrodehnspannfutter zu standardi-
sieren, das die vollstindige AuBengeome-
trie von Warmschrumpfaufnahmen nach
DIN 69882-8 mit den Qualitdten der
Hydrodehnspanntechnik vereint. Per Plug
& work, so das Ziel von Schunk, sollen
Warmschrumpfaufnahmen 1 : 1 gegen
Hydrodehnspannfutter getauscht wer-
den konnen, um deren Potenziale aus-
zuschopfen.

»Bisher waren Hydrodehnfutter im-
mer eher kurz und kompakt«, erldutert
Gilinter Fuchs. »Wenn ich ein Schrumpf-
futter ersetzen wollte, hatte ich einen
erheblichen Umplanungsaufwand.« Im
Rahmen der Standardisierung waren je
nach Werkzeug fiir eine einzige Komplett-
umstellung bei bis zu 2000 Teilen Stor-
konturbetrachtungen erforderlich gewe-
sen. Glinter Fuchs erldutert: »Bis ein
neues Werkzeug durchgingig am Span
Geld verdient, braucht es sehr lange. Eine
Aufnahme wie Tendo Slim 4ax, bei der
das neue Futter maximal die Storkontur
des alten hat, kann hier deutliche Vorteile
bringen. So ein Futter lasst sich tber die
IT per Massenlauf in den Programmen
andern. Wir wiren also in der Lage, das
alte Werkzeug innerhalb weniger Wo-
chen in sdmtlichen Planen durch das
neue zu ersetzen.«

Die groften Vorteile des schlanken
Tendo sieht er im besseren Dampfungs-
verhalten und damit bei Werkzeugstand-
zeiten und Teileoberflichen sowie in der
Moglichkeit, Werkzeuge unmittelbar an
der Maschine zu wechseln. Die Periphe-
rie beschranke sich auf einen einfachen
Sechskantschlissel (Bild 4). AuBerdem
konnten Wegezeiten eingespart und un-
terschiedliche Schafte gespannt werden,
was der Idee der Standardisierung entge-
genkomme.

Kiinftig im Einsatz auch fiirs Frasen

Obgleich Tendo Slim 4ax primar fiirs stor-
konturnahe Bohren, Senken, Reiben und
Gewinden ausgelegt wurde, geht das
Technologenteam bei Heidelberg einen
Schritt weiter. »Unsere Idee ist es, Tendo
Slim 4ax kiinftig auch teilweise beim Fra-
sen einzusetzen«, betont Gunter Fuchs. In
einem ersten Technologiecheck hat man
beim Konturenfrasen verschiedene Neu-
entwicklungen aus dem Bereich der Hydro-
dehnspanntechnik den bislang eingesetz-
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5 Indem es standardisiert, steigert das Technologenteam bei Heidelberg immer wieder die
Effizienz seiner Fertigung. Schunk unterstiitzt es dabei. Im Bild (von rechts): Giinter Fuchs,
Michael Maier und Mathias Greulich von Heidelberg sowie Ralf Linkert und Carsten Bossert
von Schunk (© Schunk)

ten Warmschrumpfaufnahmen in puncto
Werkzeugverhalten und Oberflachengiite
gegentibergestellt (Bild 1). Das Ergebnis:
Nur Tendo Slim 4ax konnte es mit den
thermischen Schrumpffuttern aufnehmen
und soll nun im Rahmen von Langzeit-
tests in unterschiedlichsten Frasanwen-
dungen detailliert untersucht werden.
Dariiber hinaus wollen die Technolo-
gen den Einsatz in Bohranwendungen
bei Industriekundenteilen unter die Lupe
nehmen. »Hier gibt es Stichmale, die mit

+0,02 mm toleriert sind bei einem
Durchmesser 4F7, und der Prozess muss
allein mit Bohren und Reiben prozesssi-
cher fiir 100000 Teile pro Jahr funktio-
nieren«, berichtet Glinter Fuchs. »In der-
artigen Anwendungen werden wir das
Futter auf jeden Fall testen.« In der
Werkstattfertigung hingegen will man
beim bewahrten Doppel aus klassischem
Tendo-Hydrodehnspannfutter und Tribos-
Verlangerung bleiben, denn dieses habe
sich gut bewahrt. m
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ANWENDER

Die Heidelberger Druckmaschinen AG
versteht sich seit vielen Jahren als
zuverlassiger Partner fir die globale
Druckindustrie. Heidelberg will seinen
Kunden alle auf ihre Bediirfnisse aus-
gerichteten Komponenten fir eine er-
folgreiche Geschaftstatigkeit bieten.
11500 Beschaftigte arbeiten fiir Heidel-
berg, davon ein Drittel im globalen
Vertriebs- und Servicenetz. Mit eigenen
Vertriebsniederlassungen oder tber
Partner erzielte das Unternehmen im
Berichtsjahr 2015/2016 einen Konzern-
umsatz von rund 2,5 Milliarden Euro.
Heidelberger Druckmaschinen AG
69115 Heidelberg

Tel. +49 6221 9200
www.heidelberg.com
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