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Jede Zehntelsekunde zahlt

Als ein fiihrender Hersteller von Mehrspindel-Drehautomaten bietet Alfred H. Schitte innovative
Maschinenkonzepte zur flexiblen Komplettbearbeitung von hochkomplexen Drehteilen. Kunden und
Anwender fordern fiir die Fertigung von Drehteilen immer ofter auch die Maglichkeit zur Produktion
aufwandigster Geometrien auf einer Maschine ohne nachfolgende Arbeitsschritte. Dabei setzen

die Kdlner auf Spanntechnik von Réhm.

7 ieaktuelle Maschinengeneration SCX tiberrascht mit

| | einem ungewdhnlich freien Arbeitsraum, der gro-
J_—Z/ e Freiheiten in der Konfigurierung und einfaches
Umriisten erméglicht. Fiir die Handhabung der Werkstiicke
setzt Schiitte auf Spanntechnik von Rohm. Speziell entwi-
ckelte Backenfutter unterstiitzen die Geschwindigkeit der
Maschinen und wechseln das Werkstiick blitzschnell und
sicher samt HSK-Aufnahme zwischen den beiden Spindeln

fiir die Riickseitenbearheitung. Die Entwicklung des starken

und sicheren Backenfutters auf kleinstem Bauraum war eine
der grofiten Herausforderung in der {iber 100-jihrigen Fir-
mengeschichte von R6hm.

,Unsere Kunden miissen heute komplexeste Werkstiicke mit
immer kiirzeren Lebenszyklen und kleineren Losgrofien wirt-
schaftlich fertigen kénnen’, betont Guido Spachtholz. ,In
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Hdchste Konstrukteurs-
kunst von Rohm: Auf einem
Bauraum von 80 mm Durch-
messer und 130 mm Hohe
ist die gesamte Mechanik
des 3-Backen-Spannfutters
untergebracht.

einem sehr wettbewerbsintensiven
Umfeld wird dabei vor allem ein
hochstmoglicher Automatisie-
rungsgrad in der Fertigung zum
entscheidenden Uberlebensfaktor
von Drehteileherstellern”, so der
promovierte Konstruktionsleiter
bei Schiitte. Der 1880 gegriindete,
in vierter Generation familienge-
fithrte Maschinenhersteller Alfred
H. Schiitte GmbH & Co. KG aus
Kéln reagiert auf Markt- und Kun-
denanforderungen schon immer
mit Innovationen. Bei der aktuel-
len Generation der Schiitte-Mehr-
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Die SCX-Maschinen von
Schiitte verfiigen iliber

einen ungewdhnlich freien
Arbeitsraum, aus dem alles
verbannt wurde, was nicht
direkt an der Entstehung des
Werkstiicks beteiligt ist.

dbd bt

Grofite Wechselgenauig-
keit und -geschwindigkeit,
weil das Werkstiick samt
Futter und HSK-Aufnahme
gewechselt wird, Die Backen
werden mittels Stoflel durch
die HSK-Aufnahme hindurch
betatigt.

spindel-Drehautomaten haben die Ingenieure sich erneut Antriebs- und Fiihrungselemente
von den Anforderungen an Wirtschaftlichkeit, Flexibilitit noch Schmier- und Kiihlleitungen
und Automatisierung leiten lassen, oder Kabel. Schnell tauschbare
Die SCX-Maschinen verfiigen tiber einen ungewdhnlich freien Werkzeugkipfe machen das Um-
Arbeitsraum, was den Spinefall optimiert. Aus dem Zerspa- riisten zwischen unterschiedlichen
nungsraum ist alles verbannt, was nicht direkt an der Entste- Einstellungen einfacher. Dartiber
hung des Werkstiicks beteiligt ist. So finden sich darin weder hinaus erméglicht das patentierte

Stabilitat erreicht man nicht durch den Einsatz von Hilfsmitteln
Hochste Performance Igommt aus dem Innersten einer Maschine

-

Die handgeschal" aschinenbetten von CMZ
garantieren maximale Prazision in Ihrer Fertigung




DREHMASCHINEN

Schiitte-Prinzip c]erdexentrulenAntriehsreglerfi'lrdiel-laupl-
spindeln mit integriertem Motor das endlose Durchtakten
der Trommel und minimiert somit Verschleif und Stéran-
falligkeit.

Alles wird auf groBtmagliches Tempo ausgerichtet

Die Maschinen der SCX-Baureihe fiir Material mit 32 mm
Durchmesser werden in verschiedenen Varianten als Stan-
gen-, Futter- oder Magazinmaschine angeboten. Das Spekt-
rumreicht von Maschinen mit sechs | lauptspindeln fiir Werk-
stiicke, die sich fast vollstindig von der ersten Werkstiickseite
fertigen lassen, bis zum Neunspindler, mit dem Werkstiicke
auch auf der Riickseite umfangreich bearbeitet werden kin-
nen, Die Moglichkeiten zur Automatisierung steigen mit der
Spindelanzahl, wie Spachtholz bestitigt: ,85 Prozent unserer
Kunden bestellen den Neunspindelautomaten und nutzen so
das grofitmégliche Automatisierungspotenzial. Sie erwarten
von uns jedoch nicht nur eine Maschine, sondern vielmehr
eine Losung fiir ihre Fertigungsanforderung.” Neben Priizisi-
on und Zuverldssigkeit gilt der gréfite Fokus einer schnellen
Taktzeit. So werden bei der auftragsabhingigen Ausriistung
einer Maschine simtliche Prozessschritte kunden- und bau-
teilspezifisch an kiirzesten Taktzeiten ausgerichtet. Stangen-
vorschub, Werkstiickein- und -ausschleusung, Trommeltak-
tung und Bearbeitungsoperationen miissen fiir eine ideale
Stiickzeit synchronisiert sein.

»Die Maschinen werden méglichst auf das jeweilige Bauteil
abgestimmt, mit dem uns die Kunden hiufig als erstes kon-
frontieren. Trotzdem ist Flexibilitit gefragt, damitauch aufan-
dere Teile umgeriistet werden kann* schildert Andreas Schulz,
promovierter Teamleiter fiir die Mehrspindel-Drehautomaten
beiSchiitte, den Spagat. Haufig handelt es sich um Teile fiir Au-
tomobil- oder Fluidtechnik zum Beispiel aus Stahl, Aluminium
oder Messing. Wenn die Maschine kunden- beziehungsweise
bauteilspezifisch konzipiert wird, richtet man bei Schiitte alles
am jeweiligen Engpass aus. ,Denn schlieflich geht es hier
um Zehntelsekunden®, betont Spachtholz nachdriicklich. Die
geringste Taktzeit betrigt unglaublich schnelle 3,5 Sekunden,
Ein paarverlorene Zehntel je Prozessschritt kénnen direkt zu
einerunerwiinschten Erhhung der Stiickzeit fiihren , Das hat
unmittelbare Auswirkungen auf die Wirtschaftlichkeit

Werkstiickwechsel samt Futter und HSK-Schnittstelle

Damitdie Riickseitenbearbeitung nicht zum Zeit fressenden
Engpass wird, wurden an Wechselzeit und -priizision hichs-
te Anspriiche gestellt. Auf den drei Gegenspindeln kommt
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.Unsere Kunden miis-

sen heute komplexeste
Werkstiicke mit kiirzeren
Lebenszyklen und kleineren
Losgrafen wirtschaftlich
fertigen kidnnen”, betont Dr.
Guido Spachtholz, Konstruk-
tionsleiter bei Schiitte [re).
.Die Maschinen werden auf
das jeweilige Bauteil abge-
stimmt, mit dem die Kunden
zu uns Kommen", schildert
Dr. Andreas Schulz, Team-
leiter fiir die Mehrspindel-
Drehautomaten [li} bei
Schiitte.

Die SCX-Maschinen von
Schiitte gibt es in verschie-
denen Varianten fiir die
Bearbeitung unterschiedlich
komplexer Werkstiicke.

Bilder: Réhm/Alfred H, Schiitte

Entscheidender
Uberlebensfaktor:
hochstmdglicher
Automatisie-
rungsgrad

dabei ein von R6hm speziell ent-
wickeltes Dreibacken-Spannfutter
mit HSK-Schnittstelle zur Spindel
zum Einsatz, das allerhéchsten
Anforderungen gerecht wird. ,Ne-
ben einer Spannkraft von 16 kN,
einer Rundlauf-Genauigkeit von
1/100 mm und hohen Schlief3- und
Offnungsgeschwindigkeiten muss
das Wechseln mit geringst mogli-
chen Form- und Lagefehlern ge-
wiihrleistet sein’, schildert R6hm-
Fachberater Friedhelm Schneider
die Herausforderungen. ,Der
grofite Anspruch waren jedoch
die geringen Platzverhiltnisse.”
Auf einem Bauraum von 80 mm
Durchmesser und 130 mm Héhe
ist die gesamte Mechanik des Fut-
ters mitsamt der HSK-Aufnahme
untergebracht. Um die drei Spann-
backen zu betiitigen, arbeiten im
Futterkdrper sechs Federpakete,
die tiber Keilstangen gefiihrt wer-
den. Zur Herausforderung wurde
die Auswahl der Federn, die eine
Kraftvon 8.000 Newton aufbringen
miissen und deren Federkennlinie
sehrflachist, damit die Kraft nicht
steil abfillt. Dariiber hinaus ver-
langen Fertigung und Montage von
Bolzen, Zuganker und Keilstangen
allerhéchste Prizision.

Wechselgenauigkeit und -ge-
schwindigkeit sind ganz entschei-
dend erhéht worden, indem man
nicht nur das Werkstiick, sondern
das gesamte Futter mitsamt HSK-
Aufnahme wechselt. Das versichert
auch Schneider: ,Wir sind zehn-
bis zwanzigmal genauer, als wenn
wir nur das Werkstiick wechseln
wiirden” Zuvor musste allerdings
die Betdtigung des Backenfutters
durch die HSK-Aufnahme gelst
werden, Die Schiitte-Konstrukteu-
re nutzten die KiihImittelbohrung
fiir die innere Kiithlung und fiithren




durch diese ()ITnung einen StofSel,
der das Backenfutter mechanisch
gegen das Federpaket dffnet.

Eine iiber 40 Jahre gewachsene
Zusammenarbeit

Das Ergebnisiiberzeugt Maschinen-
bauerund Kunden gleichermafien.
Seit 2008 werden die Réhm-Spann-
futter auf den seit 2006 angebote-
nen SCX-Maschinen eingesetzt und
absolvieren klaglos mehrere Milli-
onen Zyklen zuverlissig und war-
tungsfrei. Sicher auch ein Ergebnis
der langjihrigen Zusammenarbeit
der beiden Familienunternehmen,
,Die beiden Familien kennen sich
bestimmtschonseitiiber40Jahren’,
erklirt Schneider. Und so wundert
es auch nicht, dass bei Rohm derzeit
rund 30 Schiitte-Drehautomaten
aus den Baujahren 1968 bis 2010
produzieren. )

www.roehm.biz
www.schuette.de

Friedhelm Schneider:

Wir sind zehn-
bis zwanzigmal
genauer, als wenn
wir nur das Werk-
stiick ...”

SPEZIALIST MIT GROSSER INNOVATIONSKRAFT

Roéhm wurde 1909 gegrindet und gilt als einer der bedeu-
tendsten Spannzeughersteller der Welt mit einem umfang-
reichen Produktprogramm und eigener, leistungsfahiger
Sonderfertigung. Rund 1.600 Mitarbeiter produzieren und
vertreiben in den Werken Sontheim, Dillingen, St. Geor-
gen und Sao Paulo Spannzeuge vom kleinsten Bohrfutter
Uber effiziente Werkzeugspannungen und packende Grejf-
technik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung. Daruber
hinaus werden kundenspezifische Produkte flir nahezu
jede Spannsituation und Handhabungsaufgabe entwickelt
und gefertigt. Das Unternehmen ist langst zum Global-
Player geworden, der seine Aktivitdten insbesondere in
Lateinamerika, Osteuropa und Asien weiter ausbaut, Eine
produktbezogene Fachberater-Organisation mit mehre-
ren Auslieferungslagern sowie 40 weltweiten Vertretungen
erganzen diese Entwicklung. Rund 50 Prozent der Produk-
te werden in mehrals 60 Lander exportiert. Neue Fertj-
gungsstatten 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 Geschaftsfiihrer tibergeben.
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