Komplettbearbeitung

SPECIAL DREHEN - DREHFRASEN

Multiples Drehvermogen

Aktuelle Maschinenkonzepte vermitteln den Eindruck geradezu unbegrenzter Funktionalitat.

Wie weit die Spanne des Machbaren reicht und wie essentiell Drehprozesse nach wie vor

sind, zeigten auf der AMB der Werkzeugspezialist Horn und sein Maschinenpartner Index.
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1 Auf der AMB 2022 demonstrierten die Partner Horn und Index anhand eines komplexen
Beispielteils, wie Drehen mit diversen Unterverfahren, aber auch Frasen, Bohren, Verzah-

nen und andere Prozesse mit Horn-Werkzeugen auf einer Index G 320 realisierbar sind
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rehen ist das Spanen mit ge-
D schlossener, meist kreisformiger

Schnitt- und beliebiger Vor-
schubbewegung in einer zur Schnitt-
richtung senkrechten Ebene. Was die
DIN so niichtern definiert, schatzen
Fertiger ganz simpel als jenen profitab-
len Spaneabtrag, bei dem sich im Un-
terschied etwa zum Frisen nicht das
Werkzeug, sondern das zu bearbeitende
Teil dreht. Aus welcher Perspektive
man auch immer das Verfahren be-
trachtet: In der Welt des Fertigens
bleibt die Verfahrensgruppe Drehen
eine Basistechnologie. Einmal mehr
erwies sich das beim Begutachten der
zahlreichen Innovationen, mit denen
die Metallfachmesse AMB 2022 in
Stuttgart aufwartete, die Mitte Septem-

ber ihre nachpandemische Riickkehr
ins ‘reale Leben' feiern konnte.
Deutlich wurde dort auch, dass die
Verschmelzung der Drehkinematik mit
anderen Bewegungsprinzipien der Zer-
spanung inzwischen eine weitere, noch
deutlich hohere Qualititsstufe erreicht
hat. CNC-Werkzeugmaschinen bieten
gegenwartig eine derart umfassende
Funktionalitit, dass die Grenzen des
mit einem bestimmten Verfahren
Machbaren irrelevant geworden zu sein
scheinen. Denn maBgebend fiir das Ge-
stalten einer Losung ist heute nicht
mehr das Verfahren, sondern einfach
der beste Weg zum konkreten Bauteil.
Nichtsdestoweniger konnten auf
dem klassischen Drehen basierende
Losungen in Stuttgart etliche Aufmerk-
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samkeitspunkte sammeln. So erwies
sich ein Gemeinschaftsprojekt des Tii-
binger Prizisionswerkzeug-Spezialisten
Horn mit dem Maschinenhersteller
Index als Blickfang fiir die Besucher.
Beide Untenehmen fiihrten live an Ort
und Stelle vor, wie Drehvorgéange und
diverse andere spanende Prozesse auf
ein und derselben Maschine inein-
andergreifen, um ein Bauteil hoher
Komplexitat verbliiffend schnell und
wirtschaftlich komplett zu fertigen.

Gemeinsamkeiten in Bezug auf die
Historie und die Zukunftsfahigkeit
Es ist kein Zufall, dass die Teamarbeit
von Horn und Index zustande kam,
denn die Unternehmen verbindet eini-
ges. So bringt man beide auch heute
noch in der Branche mit einem aus-
gepragten Know-how in puncto Drehen
in Verbindung. Exakt 1914 hatte Index-
Griinder Hermann Hahn seine Erfolgs-
geschichte mit der Produktion von Re-
volverdrehautomaten begonnen, und es
waren Einstech-, also Drehwerkzeuge,
mit denen der Entrepreneur Paul Horn
iiber fiinfzig Jahre spéter den Grund-
stein fiir den Erfolg seines Unterneh-
mens fiir Hartmetallwerkzeuge legte.
Doch Parallelen zwischen beiden
Herstellern gibt es nicht nur in puncto
Historie. Ebenso gemeinsam ist ihnen
das Gespiir fiir Zukunftstrends in der
Fertigungstechnik. So begannen beide
friih, ihr Produktportfolio auf andere
Verfahrenssphéren auszudehnen. An-
fang der Neunzigerjahre setzte Index
MaBstiabe mit modularen Drehfras-
zentren, und seit 2002 ist der Hersteller
international bekannt fiir hochwertige
multifunktionale Produktionszentren,
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2 Das von Horn-Fachleuten gestaltete Demo-Werkstiick. Sein
Rohling hat einen Durchmesser von 160 mm, ist 195 mm lang und
besteht aus Stahl C45. Ublicherweise wiren drei Werkzeugmaschi-
nen notig, um es zu fertigen. Mit Horn und Index geniigt eine
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die verschiedene Technologien in einer
Maschine vereinen und diese so zur
Komplettbearbeitung befidhigen. Horn
wiederum vervollstdndigte das Werk-
zeugprogramm kontinuierlich und bie-
tet heute die gesamte Palette von Werk-
zeugen mit geometrisch bestimmter
Schneide an. So war die Zerspan-Show
in Stuttgart fiir beide BranchengroBen
eine gute Gelegenheit, alle Register ih-
res technologischen Kénnens zu ziehen.

Christian Thiele, Pressesprecher
und Leiter Kommunikation bei Horn,
erklart: ,Wir haben auf fast jeder Fach-
messe Werkzeugmaschinen auf unse-
rem Stand, an denen wir je nach The-
menschwerpunkt der Ausstellung an-
hand einer speziellen Teilefertigung
die Fahigkeiten unserer Werkzeuge
demonstrieren. Im AMB-Projekt zur
Komplettbearbeitung eines hoch kom-
plexen Teils zeigten wir diese Fahigkei-
ten in ihrer ganzen Breite. “

Auch fiir Rainer Volker Gondek,
Head of Global Marketing bei Index,
war das AMB-Projekt die ideale Platt-
form, um die Performance der eigenen
Maschinen herauszustellen, in diesem
Fall die des Drehfraszentrums Index
G320. ,Unsere Vorfithrung auf der Mes-
se machte liberzeugend deutlich, wie
Anwender aus den Bereichen Automoti-
ve, Aerospace und Maschinenbau von
der Leistungsfahigkeit dieser Maschine
profitieren konnen. Die Index G320
und ihre Schwester Index G300 sind
ideale Fertigungsmittel, wenn es um
die wirtschaftliche Bearbeitung mittel-
groBer Teile geht, und das bei hoher
Verfiigbarkeit und Prozesssicherheit.”

Hannes Schumacher, Vorfiihrtech-
niker Showroom bei Horn und neben
Michael Dahler, Vorfiihrtechniker bei
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Index, verantwortlich fiir die Prasen-
tation in Stuttgart, konkretisiert: ,Die
Index-Maschine mit 102 mm Spindel-
durchlass, maximal 315 mm Spannfut-
terdurchmesser und 1400 mm Drehlan-
ge ist so variabel, wie es fiir eine effi-
ziente Komplettbearbeitung notig ist.
Wir haben zwei hoch steife 12-Statio-
nen-Revolver, vorrangig fiir die stabile
konventionelle Drehbearbeitung, aber
auch eine vollwertige Motorfrasspindel
fiir eine Drehzahl bis 12000 min™*“.
Ziel sei es gewesen, alle Formelemente
des Demo-Teils mit dem verfiigharen
Spektrum an Werkzeugen herzustellen
und dabei moglichst wenig umzuspan-
nen. Dieses Ziel habe man erreicht.

Einige der Formelemente des Teils
auf verschiedene Weise erzeugt
Nicht weniger als 60 Fertigungsstufen
waren erforderlich, um aus dem gut

30 kg schweren Rohteil die beabsichtig-
te Vielfalt an Formelementen heraus-
zuarbeiten. Gut die Hilfte davon sind
dem Drehen zuzuordnen. Hannes Schu-
macher: ,Der komplette Fertigungs-
prozess dauerte insgesamt eineinhalb
Stunden, erforderte aber nur eine
Umspann-Operation. Er startete mit
Spannen, Plandrehen, Zentrierbohren,
Schrupp- und Schlichtdrehen lings mit
Abstufungen, ging iiber zu mehrfachem
Stechdrehen, Wilzschilen dreier Ver-
zahnungen, Sechskant-, Taschen- und
Fasfrasen, Axialeinstechen, Bohrfrasen
und -ausdrehen, Gewindedrehen und
Gravurfrasen und naherte sich seinem
Ende im Zuge erneuten Schrupp- und
Schlichtdrehens, Bohrfrisens, Axial-
einstechens, Kegelrad-Verzahnungs-
frasens, Bohrungs-Ausdrehens, Frei-
stechens, VerzahnungsstoBens und
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3 Gesprach auf der AMB 2022 liber weitere Technologie-Varianten
(von links): Rainer Volker Gondek, Head of Global Marketing bei
Index, Hannes Schumacher, Vorfiihrtechniker Showroom bei Horn,
Michael Dahler, Vorfiihrtechniker bei Index, und Christian Thiele,
Pressesprecher/Leiter Kommunikation bei Horn

schlieBlich Senkens der zuvor erzeugten
20 Bohrungen.”

Der Zweck dieses Unterfangens sei
aber nicht nur gewesen zu zeigen, was
mit einer Maschine und den passenden
Werkzeugen maximal machbar ist,
sondern auch, dass mit verschiedenen
Werkzeugen dhnliche Ergebnisse erziel-
bar sind, also ein Vergleich alternativer
Prozesse. Schlieflich konne man nur
so ein Optimum in der Fertigung errei-
chen. Als Beispiel nennt der Horn-
Fachmann den Sechskant des Teils,
bei dem drei Flichen mit einem Hoch-
vorschubfriser, die anderen drei mit
einem Tangentialfriaser erzeugt werden.

In der Konsequenz bilanzierten die
beiden Partner Horn und Index einen
iiberaus erfolgreichen AMB-Messeauf-
tritt, konnte doch einer groBen Anzahl
von Praktikern anhand einer Fertigung
‘unter Span‘ der Stand der Technik auf
dem Gebiet der Komplettbearbeitung
iiberzeugend dargelegt werden. Dass
im Zuge dessen ihre traditionell hohe
Drehkompetenz einmal mehr zum Aus-
druck kam, war kein notwendiger, aber
gern registrierter Nebeneffekt. ® fp
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