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B SPECIAL: Feinstbearbeitung

Hartfeinbearbeitung auf hochstem Niveau

Verzahnungshonen ohne Kompromisse

Als Hersteller von Maschinen fiir das Verzahnungshonen bewegt sich die Prawema An-
triebstechnik GmbH in Eschwege auf hochstem Niveau der Hartfeinbearbeitung. Gehonte
Zahnrader werden bei geringen Schnittgeschwindigkeiten prozesssicher gefertigt und wei-
sen ein deutlich besseres Gerauschverhalten auf als geschliffene. Fiir die Handhabung der
Werkstlicke setzt Prawema auf Dreibacken-Zentrischgreifer von Réhm.

.Das Hochleistungs-Verzahnungshonen hat
sich in den letzten Jahren als sehr prazises
und wirtschaftliches Verfahren in der End-
bearbeitung geharteter Zahnrader etab-
liert”, erkldrt Gerhard Pippert vom Maschi-
nenhersteller Prawema. Gegentiber anderen
Verfahren wie Weichschaben oder Verzah-
nungsschleifen hat essich aufgrund dersehr
guten Ergebnisse und der hohen Wirtschaft-

lichkeit mit kurzen Zykluszeiten durch-

gesetzt. Der Prozess liefert eine gleich blei-
bend hohe Qualitat.

.Beim Verzahnungshonen kénnen wir die
Verzahnungsgeometrie korrigieren und die
Teilung optimieren”, betont Pippert. ,Sum-
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Die Schnittstelle
Greifer — Spann-
backen war einer der
Knackpunkte

Die Anpassung der
Greifer an bestehen-
de Spannbacken war
eine zentrale Forde-
rung

menteilungs- und Rundlauffehler fallen da-
bei deutlich kleiner aus, als bei anderen Ver-
fahren." Voraussetzungen hierfilr sind eine
sehr steife Maschine und synchron laufende
Antriebe von Werkzeug und Werkstiick. Das
Verzahnungshonen wird zunehmend als
Fertigungsverfahren mit geometrisch unbe-
stimmter Schneide zur Endbearbeitung ein-
satzgeharteter Verzahnungen angewendet.
Zur Herstellung aulenverzahnter Stirn-
zahnrader kommt ein innenverzahnter Hon-
ring aus einer speziell entwickelten Schleif-
keramik zum Einsatz. Neben dem Maschi-
nenkonzept entscheiden die Werkzeuge
tber das Ergebnis. Sie sind vollstandig kera-
misch gebunden und bieten hohe Schneid-
leistung bei reduzierten Schnittkraften.

Verzahnungsqualitat fiir Harley-Davidson

Die 1908 in Berlin gegriindete Prawema An-
triebstechnik GmbH gilt als anerkannter
Hersteller von Prazisionsmaschinen rund
um die Verzahnungstechnik. Rund 180 Be-
schaftigte des zur DVS-Gruppe (DVS = Dre-
hen, Verzahnen, Schleifen) gehdrenden Un-
ternehmens fertigen in modulartiger Bau-
weise Maschinen fur das Walzfrasen, das
Wilzschleifen, das Hinterlegungsfrasen so-
wie das Verzahnungshonen fiir innen und
aulien. Der Anteil der Spezialmaschinen fiir
das Verzahnungshonen belduft sich auf et-
wa 30 bis 40 pro Jahr, die meist zur Herstel-
lung von Zahnradern fiir Pkw-Getriebe ein-
gesetzt werden. Kunden fiir diese Maschi-
nen sind die Automobilindustrie wie zum
Beispiel Daimler, VW, Fiat oder GM sowie die
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Zulieferer und da vor allem die Getriebeher-
steller wie Getrag oder ZF. ,Und dariiber hi-
naus bestellt auch Harley-Davidson seit Jah-
ren die Maschinen bei uns”, so Pippert,

Die aktuelle Maschinengeneration zur
Hartfeinbearbeitung SynchroFine 205 HS
bearbeitet je nach Auslegung und Werk-
stlick etwa 90 Teile pro Stunde. Fir den Ein-
satz im Dreischichtbetrieb bedeutet das un-
ter Berlicksichtigung von Riist- und Abricht-
zeiten bis iber 1500 Teile pro Tag,. Fiir die Zu-
fuhrung der Werkstlcke bietet Prawema ei-
ne grofe Auswahl an Automatisierungs-
l6sungen an. Je nach Bedarf an Kapazitat
und vorhandener Aufstellfliche konnen
Kunden die Zufiihrung der Werkstiicke tiber
Roboter, Palettierungssystem oder Band mit
integriertem Handlingsystem wahlen,

Schnell, kompetent und flexibel

Fir die Ubergabe der Werkstiicke setzt Pra-
wema seit diesem Jahr Greifer vom Spezialis-
ten Rohm ein. ,Mit Prawema verbindet uns
eine lange Beziehung liber unsere Spannzeu-
ge”, berichtet Rohm Fachberater Klaus Dieter
Hofmann. ,Die Zusammenarbeit bei den
Greifern ist dagegen noch recht jung.” Den-
noch hat sich auch in diesem Gebiet bereits
eine intensive Partnerschaft entwickelt, wie
auch Pippert bestatigt: ,Uns hat beeindruckt,
wie schnell und kompetent sich Rohm um
die Losung der nicht einfachen Handlingauf-
gaben gekimmert hat" Hofmann war
schnell klar, ,dass Standardprodukte die An-
forderungen des Kunden nicht l6sen konn-
ten, weshalb wir sofort genau angepasste
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Greifer einsetzten.” Denn wenn Prawema
den Greiferhersteller auch wechseln wollte,
so sollten doch die Spannbacken und die ab
und zu verwendeten Weg-Mess-Systeme
weiter zum Einsatz kommen. Um beides
kimmert sich Prawema selbst. ,Auf keinen
Fall wollten wir unsere eigens entwickelten
und gefertigten Spannbacken wechseln”,
betont Pippert, ,weshalb die Schnittstelle
Greifer — Spannbacken unbedingt passen
musste.”

Verwendung vorhandener Spannbacken

Zum Einsatz kommen seit diesem Jahr nun
Dreibacken-Zentrischgreifer RZP 80 von
Rohm mit und ohne Greifkraftsicherung. Die
Greifer arbeiten bei einem Betriebsdruck
zwischen 2 und 8 bar und entwickeln eine
Gesamtgreifkraft von 1000 Newton bei 6
bar. Mit formschlissigen Aufsatzbacken las-
sen sich so Werkstiicke bis 10 kg Gewicht si-
cher handhaben. Der Hub betragt 8 Millime-
ter. Mit Greifkraftsicherung kénnen ohne
Druckbeaufschlagung 390 Newton gesi-
cherte Greifkraft gewahrleistet werden.
Durch Anpassungsmalnahmen von Réhm
lassen sich die beim Kunden vorhandenen
Spannbacken weiter verwenden. Das besta-
tigt Pippert: ,Die Greifer verfligen tber ein
Keilhakenspannsystem mit Kreuzversatz,
das genau dem System unserer Spann-
backen entspricht und unser Vertrauen in
die Zuverldssigkeit stark erhoht.” In einer Ma-
schine kommen je nach Ausfithrung zwei bis
vier Greifer zum Einsatz. Mit ihnen lassen sich
rund 80 Prozent der zu fertigenden Teile grei-

Dreibacken-Zen-
trischgreifer unter-
stitzen das Pick-Up-
System der Maschi-
ne und werden so-
wohl flir die Be- und
Entladefunktion als
auch fiir das Abrich-
ten eingesetzt

fen. Zwei Greifer tibernehmen die Beladung
und Entnahme der Werkstlicke. Zugefiihrt
werden die Teile meist lber eine Belade-
automation der Firma WMZ, die auch zur
DVS-Gruppe gehort. Bis zu zwei weitere Grei-
fer konnen darliber hinaus fir das Abrichten
der Werkzeuge installiert werden.

Nach der Uberwindung anfinglicher
Hilrden im Zusammenspiel der einzelnen
Komponenten, arbeiten die Greifer zuverlas-
sig und problemlos. ,Hier hat uns die Firma
Réhm mit ihrer Schnelligkeit und Flexibilitat
sehr beeindruckt”, mochte der erfahrene
Handwerksmeister Pippert nicht unerwahnt
lassen. ,Wir hatten alle den Eindruck, hier
kimmert man sich wirklich ernsthaft um ei-
ne perfekte Losung. Da haben wir schon
ganz andere Erfahrungen gemacht”, erin-
nert sich der Refa-Fachmann, der auf eine
34-jdahrige Tatigkeit bei Prawema zurlick-
blickt, ,Fiir uns ist die kundenspezifische Lo-
sung ein wichtiger Teil der Firmenphiloso-
phie”, betont Rohm Fachberater Hofmann,
Erstwenn die geforderte Aufgabenstellung
perfekt gelost ist, sind auch wir zufrieden.”
Da werde zu Beginn einer Zusammenarbeit
auch schon einmal mehr Zeit und Man-
power investiert, ,die nicht minutengenau
abgerechnet werden. Denn schlieflich geht
es uns immer um eine lange und nachhalti-
ge Partnerschaft mit dem Kunden”, bekraf-
tigt Hofmann.,
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