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Blitzschneller Werkstiickwechsel
samt Futter und HSK-Schnittstelle

Drehautomaten von Schiitte wechseln Werkstiick samt HSK-Schnittstelle besonders schnell dank

Backenfutter von R6hm

Bild 1:

unterschiedlich komplexer Werkstiicke

Als ein flihrender, weltweit agie-
render Hersteller von Mehrspin-
del-Drehautomaten bietet die Al-
fred H. Schitte GmbH & Co. KG
aus Kéln innovative Maschinen-
konzepte zur flexiblen Komplett-

DREHTEIL + DREHMASCHINE 3/2010

Die SCX-Maschinen von Schiitte gibt es in verschiedenen Varianten fiir die Bearbeitung

bearbeitung von hochkomplexen
Drehteilen. Kunden und Anwen-
der der leistungsfahigen Maschi-
nen fordern fur die Fertigung von
Drehteilen neben héchster Prazi-
sion und Wirtschaftlichkeit immer
Gfter auch die Méglichkeit zur
Produktion aufwéandigster Geo-
metrien auf einer Maschine ohne
nachfolgende Arbeitsschritte. Die
aktuelle Maschinengeneration
SCX tiberzeugt mit einem unge-
wohnlich freien Arbeitsraum, der
groBe Freiheiten in der Konfigu-

Bild 3:

85 Prozent der Kunden bestellen
Maschinen mit neun Spindeln, um das
groBtmaogliche Automatisierungspoten-
zial zu nutzen

Bild 2:

Die SCX-Maschinen von Schiitte ver-
fiigen {iber einen ungewdhnlich freien
Arbeitsraum, aus dem alles verbannt
wurde, was nicht direkt an der Entste-
hung des Werkstiicks beteiligt ist

rierung und einfaches Umrtisten
ermdglicht. Fur die Handhabung
der Werkstlicke setzt Schiitte
auf Spanntechnik von Réhm.
Speziell entwickelte Backenfutter
unterstiitzen die Geschwindigkeit
der Maschinen und wechseln
das Werkstiick blitzschnell und
sicher samt HSK-Aufnahme
zwischen den beiden Spindeln
fur die Ruckseitenbearbeitung.
Die Entwicklung des starken
und sicheren Backenfutters auf
kleinstem Bauraum war eine der
groBten Herausforderung in der
Uber 100-jahrigen Firmenge-
schichte von Réhm.

,Unsere Kunden mussen heute
komplexeste Werkstiicke mit im-
mer kurzeren Lebenszyklen und
kleineren LosgréBen wirtschaft-
lich fertigen kénnen*, betont
Guido Spachtholz. ,In einem sehr
wettbewerbsintensiven Umfeld
wird dabei vor allem ein hdchst-

wiww. fachverlag-mosalierdes
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moglicher Automatisierungsgrad
in der Fertigung zum entschei-
denden Uberlebensfaktor von
Drehteileherstellern, so der pro-
movierte Konstruktionsleiter bei
dem 1880 gegrlindeten, in vierter
Generation familiengefiihrten Ma-
schinenhersteller Alfred H. Schit-
te GmbH & Co. KG aus Kdoln.

Bei der aktuellen Generation der
Schitte-Mehrspindel-Drehauto-
maten haben die Ingenieure sich
erneut von den Anforderungen an
Wirtschaftlichkeit, Flexibilitat und
Automatisierung leiten lassen.

Die SCX-Maschinen verfligen
tiber einen ungewodhnlich freien
Arbeitsraum, was den Spanefall
optimiert. Aus dem Zerspanungs-
raum ist alles verbannt, was

nicht direkt an der Entstehung

des Werkstlicks beteiligt ist. So
finden sich darin weder Antriebs-
und Flihrungselemente noch
Schmier- und Kihlleitungen oder
Kabel. Schnell tauschbare Werk-
zeugkopfe machen das Umrtis-
ten zwischen unterschiedlichen
Einstellungen einfacher. Dariiber
hinaus erméglicht das patentierte
Schitte-Prinzip der dezentralen
Antriebsregler flir die Hauptspin-
deln mit integriertem Motor das
endlose Durchtakten der Trommel
und minimiert somit Verschlei
und Stéranfalligkeit.

W fachverlag-moedler de

Alles wird auf gréB3itmaogliches
Tempo ausgerichtet

Die Maschinen der SCX-Baureihe
fir Material mit 32 mm Durch-
messer werden in verschiedenen
Varianten als Stangen-, Futter-
oder Magazinmaschine ange-
boten. Das Spektrum reicht von
Maschinen mit sechs Hauptspin-
deln fiir Werkstiicke, die sich fast
vollstandig von der ersten Werk-
stlickseite fertigen lassen, bis
zum Neunspindler, mit dem Werk-
stlicke auch auf der Riickseite
umfangreich bearbeitet werden
kénnen. Die Mdglichkeiten zur

[ Kurzinfo: R6hm

Automatisierung steigen mit der
Spindelanzahl, wie Spachtholz
bestétigt: ,,85 Prozent unserer
Kunden bestellen den Neunspin-
delautomaten und nutzen so das
gréBtmaogliche Automatisierungs-
potenzial. Sie erwarten von uns
jedoch nicht nur eine Maschine,
sondern vielmehr eine Lésung
fur ihre Fertigungsanforderung.”
Neben Préazision und Zuverlas-
sigkeit gilt der groBte Fokus einer
schnellen Taktzeit. So werden bei
der auftragsabhangigen Ausriis-
tung einer Maschine samtliche
Prozessschritte kunden- und
bauteilspezifisch an klrzesten

Réhm wurde 1909 gegriindet und gilt als einer der bedeutendsten Spann-
zeughersteller der Welt mit einem umfangreichen Produktprogramm und
eigener, leistungsfahiger Sonderfertigung. Rund 1.600 Mitarbeiter produzie-
ren und vertreiben in den Werken Sontheim, Dillingen, St. Georgen und Sao
Paulo Spannzeuge vom kleinsten Bohrfutter tiber effiziente Werkzeugspan-
nungen und packende Greiftechnik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Dar(iber hinaus werden kundenspezifische Produkte flir nahezu jede
Spannsituation und Handhabungsaufgabe entwickelt und gefertigt. Das
Unternehmen ist langst zum Global-Player geworden, der seine Aktivitaten
insbesondere in Lateinamerika, Osteuropa und Asien weiter ausbaut. Eine
produktbezogene Fachberater-Organisation mit mehreren Auslieferungsla-
gern sowie 40 weltweiten Vertretungen ergénzen diese Entwicklung. Rund
50 Prozent der Produkte werden in mehr als 60 Lander exportiert. Neue
Fertigungsstétten in der Slowakei und in Indien sowie ein Joint Venture

in China starken die internationale Ausrichtung des Unternehmens. 2008
wurde die Firmenleitung nach 99 Jahren an einen externen Geschéftsfiihrer

tibergeben.

DREHTEIL + DREHMASCHINE 3/2010
f J 4?



48

B ANWENDERBERICHT

Bild 4:

Die Wechseleinheit zwischen den drei
Spindeln fiir die Riickseitenbearbeitung
wechselt Werkstiick samt Spannfutter
und HSK-Aufnahme

Taktzeiten ausgerichtet. Stan-
genvorschub, Werkstlickein- und
-ausschleusung, Trommeltaktung
und Bearbeitungsoperationen
mussen flr eine ideale Stiickzeit
synchronisiert sein.

»Die Maschinen werden mog-
lichst auf das jeweilige Bauteil
abgestimmt, mit dem uns die
Kunden haufig als erstes kon-
frontieren. Trotzdem ist Flexi-
bilitat gefragt, damit auch auf
andere Teile umgeriistet werden
kann", schildert Andreas Schulz,
promovierter Teamleiter fir die

LREHTEIL + DREHMASCHINE 3/2010

Auf einem Bauraum von 80 mm Durchmesser und 130 mm Héhe ist die gesamte Mechanik

l Bild 5:
des 3-Backen-Spannfutters untergebracht

Mehrspindel-Drehautomaten

bei Schitte, den Spagat. Haufig
handelt es sich um Teile fiir Auto-
mobil- oder Fluidtechnik z.B. aus
Stahl, Aluminium oder Messing.
Wenn die Maschine kunden- be-
ziehungsweise bauteilspezifisch
konzipiert wird, richtet man bei
Schiitte alles am jeweiligen Eng-
pass aus. ,Denn schlieBlich geht
es hier um Zehntelsekunden®,
betont Spachtholz nachdriicklich.
Die geringste Taktzeit betragt
unglaublich schnelle 3,5 Sekun-
den. Ein paar verlorene Zehntel je
Prozessschritt konnen direkt zu
einer unerwiinschten Erhéhung
der Stickzeit fihren ,Das hat
unmittelbare Auswirkungen auf
die Wirtschaftlichkeit.“

Bild 6:

Grofite Wechselgenauigkeit und -ge-
schwindigkeit, weil das Werkstiick samt
Futter und HSK-Aufnahme gewechselt
wird. Die Backen werden mittels StoBel
durch die HSK-Aufnahme hindurch
betatigt

Werkstiickwechsel samt Futter
und HSK-Schnittstelle

Damit die Rlickseitenbearbei-
tung nicht zum Zeit fressenden
Engpass wird, wurden an Wech-
selzeit und -prazision hichste
Anspriiche gestellt. Auf den drei
Gegenspindeln kommt dabei ein
von Réhm speziell entwickeltes
Dreibacken-Spannfutter mit HSK-
Schnittstelle zur Spindel zum
Einsatz. ,Neben einer Spann-
kraft von 16 kN, einer Rundlauf-
Genauigkeit von 1/100 mm und
hohen SchlieB- und Offnungs-
geschwindigkeiten muss das
Wechseln mit geringst méglichen
Form- und Lagefehlern gewahr-
leistet sein, schildert Rbhm-
Fachberater Friedhelm Schneider
die Herausforderungen. ,Der
groBte Anspruch waren jedoch
die geringen Platzverhéltnisse.”
Auf einem Bauraum von 80 mm
Durchmesser und 130 mm Héhe
ist die gesamte Mechanik des
Futters mitsamt der HSK-Auf-
nahme untergebracht. Um die
drei Spannbacken zu betétigen
arbeiten im Futterkérper sechs
Federpakete, die tiber Keilstan-
gen geflihrt werden. Zur Heraus-
forderung wurde die Auswahl der

www, fachveriag-moedlar.de



Bild 7:

JUnsere Kunden miissen heute komplexeste Werkstiicke mit kiirzeren Lebenszyklen und
kleineren LosgréBen wirtschaftlich fertigen kénnen”, betont Dr. Guido Spachtholz, Kon-

struktionsleiter bei Schiitte (rechts)

4Die Maschinen werden auf das jeweilige Bauteil abgestimmt, mit dem die Kunden zu uns
kommen", schildert Dr. Andreas Schulz, Teamleiter fiir die Mehrspindel-Drehautomaten
(links) (Werkbilder: Rohm Spannzeuge, Sontheim a.d. Brenz)

Federn, die eine Kraft von 8.000
Newton aufbringen miissen und
deren Federkennlinie sehr flach
ist, damit die Kraft nicht steil
abfallt. Dartiber hinaus verlangen
Fertigung und Montage von Bol-
zen, Zuganker und Keilstangen
alerhéchste Prazision.
Wechselgenauigkeit und -ge-
schwindigkeit sind ganz ent-
scheidend erhdht worden, indem
man nicht nur das Werksttick,
sondern das gesamte Futter mit-
samt HSK-Aufnahme wechselt.
Das versichert auch Schneider:
Wir sind zehn- bis zwanzigmal
genauer, als wenn wir nur das
Werkstlick wechseln wirden.*
Zuvor musste allerdings die Be-
tatigung des Backenfutters durch
die HSK-Aufnahme geldst wer-
den. Die Schiitte-Konstrukteure
nutzten die Kihimittelbohrung

fiir die innere Kiihlung und fiihren
durch diese Offnung einen Sté-
Bel, der das Backenfutter me-
chanisch gegen das Federpaket
offnet.

Das Ergebnis iberzeugt Maschi-
nenbauer und Kunden gleicher-
maBen. Seit 2008 werden die
Rohm-Spannfutter auf den seit
2006 angebotenen SCX-Maschi-

—

www. lachivertag-moatiern. de

| N

[J Kontakt und Informationen

ROHM Spannzeuge

Frank Heiler
Heinrich-Réhm-Str, 50
D-89567 Sontheim a.d. Brenz
Tel.: 07325/16 -0

Fax: 07325/ 16 - 510
frank.heiler@roehm.biz
www.roehm.biz

Alfred H. Schiitte

GmbH & Co. KG

Dr. Guido Spachtholz
Alfred-Schiitte-Allee 76

51105 KaéIn-Poll

Tel.: 0221/8399 -0
guido.spachtholz@schuette.de
www.schuette.de

nen eingesetzt und absolvieren
klaglos mehrere Millionen Zyklen
zuverlassig und wartungsfrei.
Sicher auch ein Ergebnis der
langjahrigen Zusammenarbeit
der beiden Familienunternehmen.
,Die beiden Familien kennen sich
bestimmt schon seit Uber 40 Jah-
ren”, erklart Schneider. Und so
wundert es auch nicht, dass bei
Rohm derzeit rund 30 Schitte-
Drehautomaten aus den Baujah-
ren 1968 bis 2010 produzieren.

DIE
LEIT

MASCHINE

REDUZIERT UNPRODUKTIVE NEBENZEITEN UNERBITTLICH!

GWS Werkzeughalter fir riickwartige Bearbeitung
fiir CNC- und Kurvendrehautomaten

il

Mehr Effizienz fiir Prazisions- und Drehteilehersteller:

GWS-Werkzeughalter-Systeme wirken mit jedem
Werkzeugwechsel und jeder Umriistung als wahre
Zeitmaschine:

Mit bis zu 60 % Zeitersparnis bei Ein- und Mehrspin-
deldrehautomaten. Willkommen bei Goltenbodt.

lhr Produktivitats-Spezialist!

Sonstiger Bedart

Rilstzol | Erundimil n

W Einsparung mit GWS

4 Zeitbedar! Werkzeugeinrichtung
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Gdltenbodt technology GmbH | D-71229 Leonberg
Fon +49 (0) 71 52.92 B18-0 | info@goeltenbodt.de | www.goeltenbodt.de




