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Perfektes Zusammenspiel

Um Getriebekomponenten mdoglichst flexibel und effizient fertigen zu kénnen, hat die Schweizer Rollstar AG
in ein grof3es 6-Backen-Pendelausgleichsfutter mit Backenschnellwechselsystem und Backenschnellverstel-
lung von Schunk investiert. In einem engen Zusammenspiel zwischen Rollstar, Pittler und den Drehtechnik-
spezialisten von Schunk in Mengen wurde ein Spannkonzept entwickelt, das die Riistzeiten minimiert und
auf Anhieb perfekte Ergebnisse erzielt.

roB dimensioniert und clever ausgestattet ist das | erweiterten Geschéftsleitung bei Rollstar, iiberzeugt: ,Mit dem
6-Backen-Pendelausgleichsfutter Schunk Rota NCR | Maschinenkonzept inklusive der Spannmittel konnten wir die
1250, das die Rollstar AG aus Egliswil im Schwei- | Riistzeit auf die Hélfte reduzieren und zugleich den Ausschuss
zer Kanton Aargau zur Getriebefertigung auf einem Pittler | um 75 Prozent senken.”
PV 1600 Dreh-Bearbeitungszentrum einsetzt. Rechnet sich so Gerade bei diinnwandigen Bauteilen und hochwertigen Werk-
etwas? ,Ja” ist Christian Marki, [Einkaufsleiter und Mitglied d_g:r Hﬁgff\i zahle sich die ,Inxggcﬁijign au.s‘aiel sei es gewesen, auch
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Rollstar nutzt das Schunk Rota NCR 1250
unter anderem zur deformationsarmen

Spannung von Getriebegehausen. Dabei
liegen die Formtoleranzen deutlich iiber
denen konventioneller Dreibackenfutter.
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Die Grundbacken werden hauptzeitparallel auBerhalb der Maschine
vorgeriistet und dann komplett auf die Maschine eingewechselt.

bei deformationsempfindlichen Teilen prozesssicher in zwei
Operationen die geforderten Qualitdten zu erreichen, die Durch-
laufzeiten zu reduzieren und die Kosten insgesamt zu senken,
so Marki. Was bislang auf einer anderen Maschine in einem
Dreibackenfutter mit Zweidruck-Spannsystem gefertigt wurde,
wird heute schneller, praziser und prozesssicherer auf dem
Schunk Rota NCR produziert. ,Wenn wir ein Hohlrad oder einen
Ring mit einem fertig bearbeiteten Durchmesser von 820 mm in
einem Dreibackenfutter gespannt haben, lag die Rundheits- oder
Formtoleranz {iber 0,1 mm. Spannen wir dasselbe Bauteil im Rota
NCR, kommen wir heute auf eine Formtoleranz von 0,02 mm bis
0,03 mm. Die hohe Prazision bewirkt eine noch hohere Lebens-
dauer unserer Getriebe, da die Walzlager absolut gleichmaBig
belastet werden”, schwarmt Marki. So konnen die Getriebe deut-
lich langer ohne Wartung eingesetzt werden und plétzliche Aus-
falle sind duflerst unwahrscheinlich. Gerade im Tunnel- und
Bergbau zahlt sich die hohe Zuverldssigkeit der Rollstar Getrie-
be aus, denn ungeplante Stillstande im Berg hatten hohe Kosten
zur Folge.

In einem engen Zusammenspiel zwischen Rollstar, Pittler und
den Drehtechnikspezialisten von Schunk in Mengen war das
Spannkonzept entwickelt worden. Systematisch wur-
den das Spektrum Bauteile, die Anforde-
rungen der Konstruktion und die
Riistzeiten in den Blick genom-
men. Letztlich war es das
Gesamtpaket aus 6-Backen-
futter, Backenschnellwech-
selsystem, Backenschnell-
verstellung und Lieferzeit,
das den Ausschlag fiir
Schunk gab. Nicht
zuletzt die positiven
Berichte von Referenz-
anwendern, die vor Ort
besucht wurden, stiitzten
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Bei der Rohteilspannung gewéhrleisten die pendelnden Spannbacken des
Schunk Rota NCR 1250 eine optimale Zentrierung des Werkstiicks. Beim
Spannvorgang liegen die Bauteile auf geschliffenen Saulen so dass eine
optimale Pendelung gewdbhrleistet ist.

die Entscheidung. Das 6-Backen-Pendelausgleichsfutter Schunk
Rota NCR besteht aus einem zentralen Futterkolben, der drei
unter 120° angeordnete innere Pendel tragt. Jedes Pendel ist mit
zwei Grundbacken verbunden. Das Ergebnis ist eine Werksttick-
zentrierung zwischen sechs Bertihrungspunkten, die paarweise
ausgemittelt werden. Da die Spannkréfte auf das Futterzentrum
gerichtet sind, ergibt sich bei Rohteilen eine optimale Zentrie-
rung ohne Uberbestimmung des Werkstiicks. Das Futter passt
sich mit seinen pendelnden Backen perfekt ans Werkstiick an.
Bei konventioneller Backenspannung erlaubt diese Konfigurati-
on eine maximale Rundheit der Werkstticke und sorgt zugleich
fiir eine optimale Zentrierung.

Integriertes Backenschnellwechselsystem
Statt aufwéndiger Systembacken und Sonderlésungen lassen sich
auf der Backenschnittstelle des Rota NCR gewohnliche Standard-
backen einsetzen. Das spart kosten- und zeitintensiven Sonder-
l6sungen und senkt den Riistaufwand. Ein integriertes Backen-
schnellwechselsystem verkiirzt die Riistzeit an der stehenden
Maschine auf ein Minimum. ,Wir nutzen zwei Grundbacken-
satze und risten die Aufsatzbacken aufierhalb der Maschine, also
wihrend die eigentliche Bearbeitung noch lauft”, erlautert Team-
leiter Daniel Fierz. ,Der Riistvorgang fiir die zweite Operati-
on dauert dann inklusive Reinigung nur 20 Minuten.”
Hierfiir werden die Grundbacken aufgeschoben,
sie rasten selbstdndig ein und werden iiber eine
Vierteldrehung mit dem Drehmomentschliis-
sel fixiert. Mithilfe der Backenschnellverstel-
lung lasst sich die Position der Grundbacke
mit wenigen Handgriffen spielend leicht
variieren. ,Uber die Schnellverstel- =

Die sechs pendelnd gelagerten Backen
ermoglichen eine optimale Zentrierung
des Werkstiicks.
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Noch wahrend die Be-
arbeitung lauft, riistet
Maschinenbediener
Willy Ummel den
zweiten Backensatz.

Dank Backenschnellwechselsystem
und -schnellverstellung ist die
Maschine innerhalb von 20 min
umgeriistet.

Zitat

lung kann ich den Spannbereich in definierten Schritten
einstellen”, erkldrt Maschinenbediener Willy Ummel.
,Das System funktioniert einwandfrei und ldsst sich
leicht reinigen.” Frither mussten fiir einen konventio-
nellen Riistvorgang bei vergleichbarer Werkstiickgrofie
bis zu zwei Stunden Maschinenstillstand einkalkuliert
werden, heute braucht Ummel nicht einmal eine halbe

Die vorgeriisteten Grund-
und Aufsatzbacken sind
dank Schnellwechselsystem
mit wenigen Handgriffen
eingewechselt. Mithilfe der
integrierten Skala lassen sie
sich prazise positionieren.

,Das Ziel der Investition
war es, schneller, giinsti-
ger und flexibler zu pro-
duzieren. Heute errei-
chen wir bei Durchmes-
sern von 820 mm Form-
toleranzen von 0,02 mm
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Zur Beladung wird das
Werkstiick auf geschliffe-
nen Saulen platziert. Damit
ist ein optimaler Pendel-
effekt der sechs Spann-
backen gewabhrleistet.

horizontaler Spindel, bei denen die Reibung
zwischen Bauteil und Backen den Pendeleffekt
einschrankt”, hebt Fierz hervor. Zur Fertigbear-
beitung oder zum Spannen vorgedrehter Fla-
chen kann Bediener Ummel die Pendel des Rota
NCR in Mittelstellung klemmen, so dass sich
alle sechs Backen konzentrisch bewegen. Posi-

Stunde. Fiir die Rohteilspannung stehen Aufsatzbacken-  bis 0,03 mm.” tiver Nebeneffekt des Drehfutters: Seit Inbe-
sdtze mit harten Spannbacken und Kralleneinsdtzen  Christian Mirki, triebnahme ist der Ausschuss um rund 75 Pro-
bereit. Fiir die OP 20 weiche Aufsatzbackensétze, diein  Rollstar AG zent zuriickgegangen. Griinde sind die deutlich

den unterschiedlichen Durchmessern ausgedreht sind.

Ein Hauptziel der Investition sei gewesen, dass die
Maschine moglichst immer lauft und nur minimale Unterbre-
chungen entstehen, unterstreicht Teamleiter Fierz. ,Das Futter
ist so prazise, dass wir ausgedrehte Backen immer wieder nutzen
konnen. Nach dem Backenwechsel erreichen wir ohne zusétzlich
Mafnahmen einen Rundlauf von 0,02 mm.” Dabei spiele auch
die vertikale Position der Spindel eine Rolle: Da die Bauteile bei
der Beladung auf plangeschliffenen Saulen abgelegt werden und
nicht, wie bei horizontalen Spindeln tiblich, auf den Spannba-
cken aufliegen, sei eine maximale Pendelfreiheit und damit opti-
male Zentrierung gewdhrleistet. ,Bei der Vertikalmaschine ist
eine deutlich bessere Pendelung moglich als bei Maschinen mit

Auf einen Blick
6-Backen Kraftspannfutter Rota NCR von Schunk

Das 6-Backen-Ausgleichsfutter basiert auf einer paarweise
pendelnden Bewegung der Spannbacken. Immer zwei Grund-
backen sind tiber eine Pendelbriicke miteinander verbunden.
Das Ergebnis ist eine Werkstiickzentrierung zwischen sechs
Berlihrungspunkten, die paarweise ausgemittelt werden. Damit
ergibt sich auch bei Rohteilen eine optimale Zentrierung ohne
Uberbestimmung des Werkstiicks. Fiir besondere Anwendungen
kann der Pendelausgleich gesperrt werden und alle Backen
spannen simultan zentrisch.

verringerte Deformation, die hohe Genauigkeit

beim Backenwechsel sowie die verbesserte
Planauflage der Werkstiicke. Gerade bei hochwertigen Werk-
stoffen, wie ferritischem Guss, die bei Rollstar haufig zum Ein-
satz kommen, ergeben sich durch den verminderten Ausschuss
betrachtliche Einsparungen.

Vorteile des Spannkonzepts

Ein entscheidender Vorteil des Spannkonzepts ist nach Ansicht
von Einkaufsleiter Marki die Flexibilitat, die Rollstar in der
Fertigung gewonnen hat. ,Auch wenn die Losgrofie zehn eine
typische Losgrofie in unserer Fertigung ist, konnen wir nun
jederzeit eilige Auftrage einschieben, ohne dass die Wirtschaft-
lichkeit leidet.” So war es moglich, Lagerbestdnde zu reduzieren,
ohne dass die hohe Lieferbereitschaft verloren geht. Mittelfris-
tig wolle man auf dem Futter Bauteile mit Durchmessern zwi-
schen 400 und 1600 mm bearbeiten. Fiir dieses Teilespektrum sei
das Rota NCR 1250 ideal. ,Es ldsst sich leicht reinigen, schnell
anpassen und aufgrund der horizontalen Position sehr gut
beladen”, fasst Marki zusammen. O
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Heinz-Dieter Schunk GmbH & Co. Spanntechnik KG, D-88512 Mengen,
Tel.: 07572/7614-0, www.schunk.com

Kontakt
Rollstar AG, CH-5704 Egliswil, Tel.: 0041-62/7698040,
www.rollstar.com




