SPANNTECHNIK

Mineralwerkstoff-Zerspanung = Luftfahrtindustrie = Oberflachengite

Prazise, auch wenn's staubt

Beim Spanen von Mineralwerkstoff fir Flugzeug-Leichtbauwaschtische nutzt Schischke in

Kirchentellinsfurt Werkzeugspannfutter von Schunk. Mit den staubunempfindlichen Futtern

ist eine solche Teilequalitat erzielbar, dass Folgeprozesse deutlich verkirzt werden konnen.

von Michael Kraft
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1 Minimale Vibrationen beim Fertigen von Flugzeug-Waschtischen aus Mineralwerkstoff
stellen Hydrodehnspannfutter Tendo E compact von Schunk beim Aerospace-Zulieferer

Schiischke sicher (© Schunk)

ie Sanitareinrichtungen moderner
D Verkehrsflugzeuge erfordern eine

Symbiose aus Stil, Funktionalitat,
Kompaktheit und geringem Gewicht. Ge-
rade einmal 3,5 kg bringt ein moderner
Waschtisch von Schiischke Solid Solu-
tions fiir den Airbus A320 auf die Waage.
Geschickt kombiniert der fiihrende Anbie-
ter maBgeschneiderter Flugzeug-Wasch-
tische den langlebigen, schwer entflamm-
baren und leicht zu reinigenden Mineral-
werkstoff Varicor mit Honeycomb-Waben-

strukturen, Glasfaser- und Harzverstar-
kungen oder Alu-Konstruktionen. So
entstehen leichte und zugleich stabile
Waschtische mit vielfdltigem Design — ent-
weder komplett im Ganzen gegossen oder
mehrteilig aufgebaut. Bis zu 100 Waschti-
sche verlassen Woche fiir Woche das Haus.

Jedes Teil wird nach dem Frasen
stundenlang von Hand geschliffen

Der polymergebundene, porenlose Mine-
ralwerkstoff Varicor besteht zu rund zwei
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Dritteln aus dem mineralischen Fiillstoff
Aluminiumhydroxid und zu rund einem
Drittel aus gebundenen Polyesterharzen,
kann in fast jede beliebige Form gebracht
und bei Bedarf mithilfe von Fiillmasse
repariert werden. Zur Trockenbearbei-
tung der Varicor-Gussteile nutzt Schiisch-
ke zwei gerdumige Bearbeitungszentren
Heian NG 152 MC, die sonst vorrangig in
der Holzbearbeitung verbreitet sind. Da-
bei verfolgt man im Wesentlichen zwei
Ziele: Zum einen sollen die Gusshaut ent-
fernt und fertigungsbedingte Toleranzen
aus dem Gussprozess ausgeglichen, zum
anderen homogene Oberflachen erzeugt
werden. »Unsere Kunden legen groBen
Wert auf eine erstklassige und gleichma-
Bige Qualitit«, erlautert Eduard Minder-
len, Leiter CNC bei Schiischke. Das gelte
sowohl flir die Beschaffenheit und die
Farbe des Werkstoffs als auch fiir dessen
Oberflache. »Die Waschtische miissen
leicht zu reinigen sein, und es darf sich
keinerlei Schmutz absetzen«, so Minder-
len. Um das zu gewahrleisten, wird jedes
Teil im Anschluss an das Frasen mehre-
re Stunden lang aufwendig manuell ge-
schliffen.

Mit der Einfithrung von Hydrodehn-
spannfuttern der Ausfithrung Schunk
Tendo E compact auf beiden Bearbei-
tungszentren hat Schiischke deutliche Ef-
fizienzeffekte erzielt. Die hohe Rundlauf-
genauigkeit und die schwingungsmin-
dernden Eigenschaften der Futter wirken
vibrationsddmpfend an den auf Vakuum-
platten gespannten Bauteilen; davon pro-
fitiert die Oberflachenqualitdt des Werk-
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2 Solche Abfalldeckel fiir Waschtische, sogenannte Waste-Flaps,
werden bei Schiischke auf einer Hochprazisions-Frasmaschine
Datron ML Cube gefertigt. Tribos-Polygonspannfutter von Schunk

fixieren hierbei die Werkzeuge (© Schunk

stlicks erheblich. »Je hochwertiger die
Oberflache beim Frisen ist, desto weni-
ger Zeit benotigen wir spater beim Schlei-
fen«, unterstreicht Minderlen. Die In-
vestition in die Hydrodehnspannfutter
habe sich daher schnell bezahlt gemacht.
Hinzu kdmen eine deutlich héhere Pro-
zessstabilitdt und eine komfortable Be-
dienung.

Im Gegensatz zu Spannzangenauf-
nahmen, bei denen es immer wieder Un-
genauigkeiten gebe und Werkzeuge auf-
grund der Vibrationen aus der Aufnahme
gezogen wiirden, seien die Werkzeuge
heute in den Hydrodehnspannfuttern
duBerst prézise und prozesssicher ge-
spannt. Eduard Minderlen: »Unsere Ma-
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3 Damit sich die Farbfiillung spater gut mit der Waste-Flap
verbindet, ist eine definierte Rautiefe erforderlich. Mithilfe der
Polygonspannfutter werden die erforderlichen Oberflachenwerte
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prazise und zuverldssig erreicht (© Schunk)

schinenbediener sind einfach zufrieden
damit. Es verklebt nichts, es backt nichts
fest, und man muss das Futter nicht wie
bei Spannzangen mit Gewalt auf- und
zumachen.« Hingegen seien zahlreiche
Spannzangenfutter im Laufe der Zeit
nicht mehr verwendbar gewesen, weil
das Gewinde vom Staub zerstort oder die
Spannzangen zugesetzt waren.

Standardfutter begrenzt den Aufwand

Das hoch standardisierte und deshalb
preisgiinstige Prazisionsspannfutter gilt
als kraftvoller Alleskonner. Bei 20 mm
Durchmesser ibertragt die Aufnahme
Drehmomente bis 900 Nm, bei 32 mm
sind es bis 2000 Nm — 60 Prozent mehr
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als konventionelle Hydrodehnspannfut-
ter. Mit einer Abweichung vom Rundlauf
von dauerhaft hochstens 0,003 mm bei
einer Ausspannlinge von 2,5 x D und ei-
ner Wuchtgiite bei HSK-Aufnahmen von
G 2.5 bei einer Drehzahl von 25000 min™!
fiigt sich Tendo E compact nahtlos in das
etablierte Hydrodehnspann-Programm
von Schunk ein. Die Kombination aus
Rundlaufgenauigkeit und Schwingungs-
dampfung schont die Werkzeugschneide,
verldngert die Werkzeugstandwege und
verhindert Rattermarken an der Werk-
stiickoberflache. Zudem bewirkt das
gleichmaBigere Belastungsprofil, dass
sich die Lebensdauer von Spindel und
Spindellager verlangert. »
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4 Die Zerspanungswerkzeuge lassen sich
schnell im Hydrodehnspannfutter Tendo E
compact spannen und vermessen (© Schunk)

Wie alle Hydrodehnspannfutter
kommt auch Tendo E compact ohne
zusatzliche Peripheriegerdte aus. Zum
schnellen Werkzeugwechsel geniigt ein
Sechskantschliissel, mit dem die Werk-
zeuge im Handumdrehen prozesssicher
auf Block gespannt sind. » Fiir uns zéhlen
vor allem die Laufruhe und das einfache
Umriisten«, betont Eduard Minderlen.
»Bei Tendo weifl man ganz genau: Wenn
die Schraube zu ist, dann ist sie zu, und
das Werkzeug wird nicht gezogen.« Der
Trend gehe deshalb auf beiden groBen
Maschinen eindeutig zu den kriftigen
Hydrodehnspannfuttern von Schunk.

Fir filigrane Prazisionsarbeiten, wie
sie bei der Beschriftung der hochwertigen
Abfalldeckel fiir Waschtische, den soge-
nannten Waste-Flaps, erforderlich sind,
nutzt Schiischke eine Hochprazisions-
Frasmaschine Datron ML Cube mit Tri-
bos-Polygonspannfuttern, ebenfalls von
Schunk. Dabei sind die Anforderungen
der einzelnen Airlines hinsichtlich Mate-
rial, Farbe, Piktogramm und Schriftzei-
chen sehr unterschiedlich. Entsprechend
groB ist die Anzahl der Varianten, die in

der Bibliothek der Maschinensteuerung
hinterlegt sind. In der Regel werden die
Waste-Flaps mit 0,3- oder 0,4-mm-Fra-
sern bei einer Drehzahl von 40 000 min?
bearbeitet. In Sonderfillen kommen
Fraser mit 0,25 mm sowie spezielle
Gravierstichel mit 0,1 mm Durchmesser
zum Einsatz.

»Bei so kleinen Durchmesserwerten,
so hohen Drehzahlen und Toleranzen bis
0,05 mm braucht man extrem préazise
und laufruhige Werkzeuge, denn fiir uns
zahlt in dieser Anwendung jedes My,
betont Minderlen. Schlieflich miisse eine
bestimme Rautiefe erreicht werden, da-
mit die Varicor-Farbfiillung optimal haf-
tet. Eine Maschinenlaufzeit von mehr als
100 Stunden sei bei Auftragen mit 200
Teilen nicht ungewohnlich. Dabei ge-
wéhrleiste Tribos eine hohe Prozess-
sicherheit und erstklassige Ergebnisse.

Auch nach Tausenden Spannaktionen
so rundlaufgenau wie am Anfang

Mit einer Rundlauf- und Wiederhol-
genauigkeit von ebenfalls kleiner als
0,003 mm bei einer Ausspannlidnge von
2,5 x D und einer Wuchtgiite G 2.5 bei ei-
ner Drehzahl von 25000 min™ erfiillen
die HSC-tauglichen Werkzeughalter der
Tribos-Familie sehr hohe Anforderungen.
Sie sind fiir alle Werkzeugschifte in h6-
Qualitat geeignet und je nach Typ mit bis
zu einer Drehzahl von 205000 min™! ge-
testet. Weil die Aufnahmen ohne beweg-
liche Teile arbeiten, sind sie mechanisch
unempfindlich und stellen eine nahezu
wartungs- und verschleiffreie Spannung
sicher. Auch nach mehreren Tausend
Spannvorgéngen tritt keinerlei Material-
ermiidung auf — ein entscheidender Vor-
teil gegeniiber anderen Spanntechnologi-
en, deren Rundlaufgenauigkeit im Laufe
der Zeit zum Teil deutlich abnimmt.

Flir den anspruchsvollen Einsatz bei
Schiischke Solid Solutions sind die Schlit-
ze an der Vorderseite der Aufnahme vul-
kanisiert, sodass kein Staub ins Innere
des Spannsystems eindringen kann. Der
Werkzeugwechsel ist mithilfe einer hy-
draulischen Spannvorrichtung innerhalb
weniger Sekunden erledigt. Das paten-
tierte Spannsystem kommt in der hoch-
prazisen Uhren- und Schmuckindustrie
ebenso zum Einsatz wie im Formenbau,
in der Medizintechnik oder eben in der
Luftfahrtindustrie, wo es sich schon seit
Jahren bewdhrt, beispielsweise beim
Bohren von Nietléchern und beim Bear-
beiten von Verbundwerkstoffen. =
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5 Sind zufrieden mit der erarbeiteten
Spannlosung: Schunk-Fachberater Hermann
Winterer (links) und Eduard Minderlen,
Leiter CNC bei Schiischke (© Schunk]

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Schiischke in Kirchentellinsfurt ist auf
die Verarbeitung von Produkten aus
dem Mineralwerkstoff Varicor speziali-
siert. Das mittelstandische Unterneh-
men produziert mit tber 80 Beschaftig-
ten kundenspezifische Einrichtungsge-
genstande fir Verkehrsflugzeuge, Yach-
ten, Caravans und &ffentliche/gewerbli-
che Einrichtungen sowie Gehause fir
die Medizintechnik. In der zivilen Luft-
fahrtindustrie ist Schiischke Weltmarkt-
fihrer bei der Entwicklung und Ferti-
gung kundenindividueller Waschtische.
Das Unternehmen ist exklusiver Liefe-
rant flr das gesamte Airbus-Programm,
inklusive A380. Auflerdem gehdren der
Flugzeughersteller Boeing sowie diver-
se Fluggesellschaften und Flugzeug-
interieur-Ausstatter zum Kundenkreis.
Schiischke GmbH & Co. KG

72138 Kirchentellinsfurt

Tel. +49 7121 90928-0
www.schueschke.de

HERSTELLER

Schunk GmbH & Co. KG
74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49 7133 103-0
www.schunk.com

DER AUTOR

Michael Kraft ist Produktspezialist
Werkzeughalter bei Schunk in Lauffen
michael.kraft@de.schunk.com
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