m WERKZEUGSPANNTECHNIK

Hydro-Dehnspannfutter

Prazisionszerspanung ® Schwingungsdampfung

Inspiriert von der Praxis

Ab Herbst wird Schunk das schlanke, schwingungsdampfende Hydro-Dehnspannfutter Tendo

Slim 4ax mit Cool-Flow-Technologie ausstatten, der Kiihlung durch die Werkzeugaufnahme.

Den Anstof3 fur die Innovation gab der Aalener Werkzeug- und Formenbauer Krieger.

1 Schunk versteht die eigenentwickelte Cool-Flow-Technologie als einen Meilenstein in

der Hydro-Dehnspanntechnik. Bei Cool Flow wird der Kiihlmittelstrahl durch den schlan-

ken Prazisionswerkzeughalter hindurch direkt ans Werkzeug geleitet (© Schunk)

tandardisierung gilt beim Aale-

ner Modell-, Werkzeug- und

Formenbaubetrieb Krieger als
ein Erfolgsfaktor. Innerhalb eines Jahr-
zehnts wurde dort die Vielfalt von
Steuerungen, Werkzeugaufnahmen und
Werkzeugen analysiert, strukturiert und
bereinigt. Heute sind alle Maschinen
mit einheitlichen Steuerungen und
Schnittstellen sowie definierten Werk-
zeugpools ausgeriistet. Sogar filir Son-
derwerkzeuge wurde ein Katalog ange-
legt, um >Wildwuchs« auszuschlieBen.

Die Fertigungsprozesse und die
Ausriistung des Krieger-Maschinen-
parks wurden weitgehend einheitlich
definiert. Das schafft Klarheit und
scharft den Blick, um selbst kleinste
Abweichungen zu erkennen und zu be-
seitigen. Solche Abweichungen sind
beispielsweise Vibrationen, die beson-
ders bei Maschinen mit groBen Verfahr-
wegen auftreten konnen.

Zwar bekam man solche Schwin-
gungen bei Krieger iiber eine Anpassung
der Zerspanparameter recht gut in den
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Griff, doch mit dem Gesamtprozess war
man noch unzufrieden. »Fiir uns ist die
Qualitat des Endprodukts entschei-
dend«, unterstreicht Geschaftsfiihrer
Dominik Krieger. »Vor allem bei groen
Teilen sahen wir die Moglichkeit, {iber
eine Umstellung der Werkzeughalter-
technologie Nacharbeitszeit zu reduzie-
ren und schneller, effizienter zu fertigen. «

Ausloser war ein Frasversuch mit
einem dampfenden Hydro-Dehnspann-
futter Tendo Slim 4ax von Schunk, dem
Dominik Krieger das Potenzial zutrau-
te, die als Standard definierten, aber
vibrationsanfilligen Warmschrumpf-
aufnahmen zu ersetzen. Fiir den CAM-
Programmierer Dominik Isin war das
Ergebnis eindeutig: »Wir haben festge-
stellt, dass die Maschinen Schwingun-
gen wesentlich besser aufnehmen und
bei anspruchsvollen Operationen nicht
mehr stehenbleiben, wenn sie mit den
schlanken Hydro-Dehnspannfuttern
ausgestattet werden. «

Das Hydro-Dehnspannfutter
brachte den Technologiesprung
Vor allem auf Bearbeitungszentren,
denen es wegen ihrer Bauart und GréBe
an Stabilitét fehlt, sei der Effekt enorm
gewesen. Isin: »Wenn man dort im di-
rekten Vergleich zur Schrumpfaufnah-
me mit dem Hydro-Dehnspannfutter
die identische Bearbeitung fuhr, waren
erhebliche Unterschiede zu bemerken.«
Dass der Versuch iiberhaupt unter-
nommen wurde, sei allein der Tatsache
geschuldet, dass die Geometrie der
Hydro-Dehnspannfutter mit der Geo-
metrie der bei Krieger seit Jahren be-
wahrten Warmschrumpfaufnahmen
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Im Gegensatz zu Warmschrumpf-
futtern hat Tendo Slim 4ax eine dauer-
hafte Rundlaufgenauigkeit von
< 0,003 mm bei einer Ausspannlénge
von 2,5 x D und einer Wuchtgiite G von
2.5 bei 25000 min™'. Die schlanken,
schrumpfkontur-konformen Aufnah-
men gibt es fiir die Schnittstellen
HSK-A63 und SK 40 mit 6 bis 32 mm
Durchmesser jeweils in den Lingen 90
und 120 mm. Weitere Schnittstellen
wie BT 40 sowie Langenvarianten mit
160 mm sind geplant.

Wie man bei Schunk betont, sind
wie bei allen Hydro-Dehnspannfuttern
der Tendo-Baureihe hervorhebenswerte
Eigenschaften eine dauerhaft hohe
Rundlaufgenauigkeit, eine groBtmaogli-
che Schwingungsdampfung und ein se-
kundenschneller Werkzeugwechsel per

! | Sechskantschliissel. Sogar relativ enge
2 Das Spannprinzip von Tendo Slim 4ax erméglicht einen sekundenschnellen Werkzeug- Form- und Lagetoleranzen konnten

wechsel inklusive Einstellung der Ausspannlinge unmittelbar an der Maschine (© Schunk) hochprizise eingehalten werden. Inves-
titionen in Peripheriegerite sind nicht
iibereinstimmt. So konnten die Werk- geometrie von Warmschrumpfaufnah- erforderlich.
zeughalter ohne erneute Programmie- men nach DIN 69882-8 mit den Quali- Weil die Prizisionsaufnahme kon-
rung und Kollisionspriifung einfach ge-  téten der eigenen Hydro-Dehnspann- ventionelle Warmschrumpffutter per
tauscht werden. Dass das 40-Mann-Un-  technik zu vereinen. Testreihen belegen ~ Plug & Work ersetzen kann, ohne dass
ternehmen damit von bislang Bewahr- dem Hersteller zufolge, dass die ddmp- eine Umprogrammierung der Aufen-
tem abwich, war fiir Dominik Krieger fenden Eigenschaften deutliche Verbes-  kontur noétig ist, konnen deren Vorteile
vertretbar: »Wir erleben mit Tendo serungen vor allem beim Bohren und unmittelbar in realen Anwendungsfal-
Slim 4ax einen Technologiesprung, der anspruchsvollen Schlichtfrasen ermog- len untersucht beziehungsweise dauer-
eine Neubewertung sinnvoll macht«, ist  lichen. Anwender profitieren Schunk haft genutzt werden.
der Modellbaumeister iiberzeugt. zufolge von brillanten Oberflachen, lan- Trotz dieser offensichtlicher Vortei-
Erstmals war es Schunk 2016 mit gen Werkzeugstandzeiten und einer be-  le war fiir Krieger die Umstellung mit
Tendo Slim 4ax gelungen, die AuBen- sonders effizienten Zerspanung. einer Einschriankung verbunden. So »
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waren im Gegensatz zu den Warm-
schrumpfaufnahmen bei Tendo Slim
4ax herstellerseitig zunichst keine
Kiihlkanalbohrungen vorgesehen. Zwar
sind eine Peripheriekiihlung, eine inne-
re Kiihlmittelzufuhr oder eine Minimal-
mengenschmierung durchs Werkzeug
moglich, nicht jedoch die bei Krieger
etablierte Kiihlung durch Kanile in der
Werkzeugaufnahme. »Wir generieren
einen groBen Mehrwert, wenn sich die
Kiihlung direkt vorn am Halter befindet
und eben nicht von extrem weit auflen
kommt, erldutert Dominik Krieger.
»Die Kiihlung der Schneide ist effekti-
ver, die Spiane werden besser abtrans-
portiert, und der Gesamtprozess wird
deutlich effizienter.«

Thema der integrierten Kiihlkandle

in der Entwicklung hoch priorisiert
Angesicht der meist geforderten Mit-
tenrauwerte R, von mindestens 0,5 pm
ist nachvollziehbar, dass schon mit dem
Schlichtfrasen eine exzellente Oberfla-
chengiite angestrebt wird, um den Fol-
geprozess des Schleifens so schlank wie
moglich zu halten. Letztlich ist es der
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3 Programmierer Dominik Isin, Geschaftsfiihrer Dominik Krieger und Schunk-Fachberater

Marcel Schwarz (von links) freuen sich tiber das Resultat ihres Pilotprojekts: Sowohl die

Teileoberflache als auch die Prozesseffizienz und -stabilitat haben sich verbessert (© schunk)

Beharrlichkeit von Dominik Krieger
und seinem Team zu verdanken, dass
das Thema integrierte Kiihlkanile am
Schunk-Kompetenzzentrum fiir Werk-
zeugspannung mit entsprechend hoher
Prioritat verfolgt und erfolgreich umge-
setzt wurde.

Das Ergebnis: Ab Herbst 2019
wird Tendo Slim 4ax — zunéichst mit
HSK-A63, spater auch mit SK 40 —
serienméBig mit Cool-Flow-Technolo-
gie verfiigbar sein. Vor allem beim
Bearbeiten von Stahl, Aluminium, aber
auch von Kunststoff verspricht Schunk
mit dieser Technologie Vorteile, denn
am Tec-Center ist es gelungen, den
Kiihlmittel- oder Druckluftstrahl unab-
hingig von der Ausspannlinge stets op-
timal auf den Zerspanprozess zu rich-
ten. Anders als bei den Warmschrumpf-
aufnahmen prallt der Strahl bei langer
Ausspannung also nicht am Werkzeug-
schaft ab, sondern gelangt stets in vol-
lem Umfang am Werkzeugmantel ent-
lang bis zu Schneide.

»Wir setzen die Prototypen von
Tendo Slim 4ax mit Cool-Flow-Techno-
logie mittlerweile fiir das Nachschrup-
pen sowie zum Vorschlichten und
Schlichten ein«, berichtet Dominik
Krieger. Ublicherweise wird mit bis zu
24000 min™ zerspant. Krieger: »Vor
allem beim Nachschruppen, wo bislang
die meisten Schwingungen auftraten,
bringt die schlanke Aufnahme viel und
liefert ein hervorragendes Ergebnis. «
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Der Geschiftsfithrer bezieht die Bewer-
tung auf den kompletten Prozess: auf
den Werkzeugwechsel, die Oberflédche,
die Standzeit und die Prozesssicherheit.
»Beim Modell-, Werkzeug- und For-
menbau denken wir immer in den Ab-
laufen unserer Kunden. Deren Produk-
tion gelingt aber nur, wenn wir perfekte
Oberflachen liefern. Im Endeffekt ist es
also unser Ziel, den zeitaufwendigen,
manuellen Schleifprozess zu verkiirzen
und dennoch optimale Ergebnisse ab-
zuliefern.« Auch wenn sich die exakte
Amortisationszeit schwer beziffern las-
se, rechne sich die Investition innerhalb
kurzer Zeit. »Wir haben einen perfekten
Rundlauf, eine hohe Genauigkeit, gerin-
ge Storkonturen, profitieren von der
Schwingungsdampfung, von besseren
Oberflachen, ldngeren Standzeiten, und
wir schonen die Maschinen. Das sind so
viele Vorteile, dass sich die Umstellung
und der Invest auf jeden Fall rechnen.«
Hinzu kommen Krieger zufolge Vor-
teile beim Werkzeugwechsel, weil der
Riistvorgang mit dem Sechskantschliis-
sel deutlich einfacher und schneller sei
als mit der Warmschrumpfanlage.
Zurzeit werden in den Pilotanwen-
dungen bei Krieger mit den Aufnahmen
vor allem Aluminium und Stahl, aber
auch Kunststoffe bearbeitet. Sobald
die Technologie in Serie geht, soll ein
GroBteil der gesamten Fertigung auf
Tendo Slim 4ax Cool-Flow umgestellt
werden. =
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