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Drehautomaten von Schiitte wechseln Werkstiick
samt HSK-Schnittstelle blitzschnell dank Backenfutter von Rohm:

Wenn es um Zehntelsekunden geht

Als ein fiihrender, weltweit agierender Hersteller von Mehrspindel-Drehautomaten bietet die Alfred H. Schiitte GmbH & Co. KG
innovative Maschinenkonzepte zur flexiblen Komplettbearbeitung von hochkomplexen Drehteilen. Kunden und Anwender der
leistungsfahigen Maschinen fordern flir die Fertigung von Drehteilen, neben hchster Prézision und Wirtschaftlichkeit, immer
Ofter auch die Moglichkeit zur Produktion aufwandigster Geometrien auf einer Maschine ohne nachfolgende Arbeitsschritte.
Fur die Handhabung der Werkstiicke setzt Schiitte auf Spanntechnik von Rohm.

Die aktuelle Maschinengeneration SCX
Uberrascht mit einem ungewohnlich frei-
en Arbeitsraum, der groBe Freiheiten in der
Konfigurierung  und  einfaches  Umrlisten
ermoglicht.  Speziell entwickelte Backen-
futter unterstiitzen die Geschwindigkeit der
Maschinen und wechseln das Werkstlck
blitzschnell und sicher samt HSK-Aufnah-
me zwischen den beiden Spindeln fur die
Rickseitenbearbeitung.  Die  Entwicklung
des starken und sicheren Backenfutters auf
Kleinstem Bauraum war eine der grofBten
Herausforderungen in der Uber 100-jahrigen
Firmengeschichte von Réhm.,

JUnsere Kunden miissen heute komplexeste
Werkstiicke mit immer kirzeren Lebenszy-
klen und kleineren LosgréBen wirtschaftlich
fertigen kénnen”, betont Guido Spachtholz.
In einem sehr wettbewerbsintensiven Um-
feld wird dabei vor allem ein héchstmoglicher
Automatisierungsgrad in der Fertigung zum
entscheidenden Uberlebensfaktor von Dreh-
teileherstellern”, so der promovierte Konst-
ruktionsleiter bei Schitte.

Der 1880 gegriindete Maschinenhersteller
Alfred H. Schitte GmbH & Co. KG aus Kéln
reagiert auf Markt- und Kundenanforderun-

gen schon immer mit Innovationen. Bei der
aktuellen Generation der Schiitte-Mehr-
spindel-Drehautomaten haben die Ingeni-
eure sich erneut von den Anforderungen an
Wirtschaftlichkeit, Flexibilitat und Automati-
sierung leiten lassen. Die SCX-Maschinen
verflgen dber einen ungewdhnlich freien
Arbeitsraum, was den Spéanefall optimiert,
Aus dem Zerspanungsraum st alles ver-
bannt, was nicht direkt an der Entstehung
des Werkstlicks beteiligt ist. So finden sich
darin weder Antriebs- und Flhrungselemen-
te noch Schmier- und Kihlleitungen oder
Kabel. Schnell tauschbare Werkzeugktpfe




machen das Umrlsten zwischen unterschiedlichen Einstel-
lungen einfacher. Dartiber hinaus erméglicht das patentierte
Schiitte-Prinzip der dezentralen Antriebsregler flr die Haupt-
spindeln mit integriertem Motor das endlose Durchtakten der
Trommel und minimiert somit Verschleif und Stéranfalligkeit.

Alles wird auf groBtmaégliches Tempo ausgerichtet

Die Maschinen der SCX-Baureihe fir Material mit 32 mm
Durchmesser werden in verschiedenen Varianten als Stan-
gen-, Futter- oder Magazinmaschine angeboten. Das Spekl-
rum reicht von Maschinen mit sechs Hauptspindeln fir Werk-
stlicke, die sich fast vollstandig von der ersten Werkstlickseite
fertigen lassen, bis zum Neunspindler, mit dem Werkstlicke
auch auf der Rlickseite umfangreich bearbeitet werden kon-
nen. Die Moglichkeiten zur Automatisierung steigen mit der
Spindelanzahl, wie Spachtholz bestétigt: .85 Prozent unserer
Kunden bestellen den Neunspindelautormaten und nutzen so
das groBtmdgliche Automatisierungspotenzial. Sie erwarten
von uns jedoch nicht nur eine Maschine, sondern vielmehr
eine Losung flr ihre Fertigungsanforderung.”

Neben Prézision und Zuverldssigkeit gilt der groBte Fokus
einer schnellen Taktzeit. So werden bei der auftragsab- =

1 Die SCX-Maschinen von Schiitte gibt es in verschie-
denen Varianten flr die Bearbeitung unterschiedlich
komplexer Werkstlicke.

2 Die Wechseleinheit - zwischen den drei Spindeln flir
die Rilckseitenbearbeitung wird das Werkstlick samt
Spannfutter und HSK-Aufnahme gewechselt.
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héngigen Ausristung einer Maschine samtliche
Prozessschritte kunden- und bauteilspezifisch
an kilrzesten Taktzeiten ausgerichtet. Stangen-
vorschub, Werkstickein- und —ausschleusung,
Trommeltaktung und Bearbeitungsoperationen
miissen flir eine ideale Stlickzeit synchronisiert
sein.

Die Maschinen werden moglichst auf das je-
welige Bauteil abgestimmt, mit dem uns die
Kunden haufig als erstes konfrontieren. Trotz-
dem ist Flexibilitat gefragt, damit auch auf an-
dere Teile umgertstet werden kann", schildert
Andreas Schulz, promovierter Teamleiter fiir
die Mehrspindel-Drehautomaten bei Schitte
den Spagat. Haufig handelt es sich um Teile flr
Automobil- oder Fluidtechnik z. B. aus Stahl,
Aluminium oder Messing. Wenn die Maschi-
ne kunden- bzw. bauteilspezifisch konzipiert
wird, richtet man bei Schitte alles am jewei-

Anwender

Die Alfred H. Schiitte GmbH & Co. KG
mit Sitz in Kéln produziert Mehrspindel-
Drehautomaten und 5-Achsen-CNC-
Schleifmaschinen und ist mit diesen
Produkten Uber Tochtergesellschaften
sowie Vertriebs- und Handelspartner
auf allen Kontinenten vertreten.

www.schuette.de

ligen Engpass aus. ,Denn schlieBlich geht es
hier um Zehntelsekunden", betont Spachtholz
nachdrlicklich. Die geringste Taktzeit betragt
unglaublich schnelle 3,5 Sekunden. Ein paar
verlorene Zehntel je Prozessschritt kdnnen
direkt zu einer unerwlinschten Erhohung der
Stlickzeit flhren ,Das hat unmittelbare Auswir-
kungen auf die Wirtschaftlichkeit.”

Werkstiickwechsel
samt Futter und HSK-Schnittstelle

Damit die Riickseitenbearbeitung nicht zum
Zeit-fressenden  Engpass wird, wurden an
Wechselzeit und —prazision htchste Anspriiche
gestelt. Auf den drei Gegenspindeln kommt
dabei ein von Réhm speziel entwickeltes
Dreibacken-Spannfutter mit HSK-Schnittstelle
zur Spindel zum Einsatz, das allerhdchsten An-
forderungen gerecht wird, ,Neben einer Spann-
kraft von 16 kN, einer Rundlauf-Genauigkeit
von 1/100 mm und hohen SchiieB- und Off-
nunasgeschwindigkeiten muss das Wechseln
mit geringstmoglichen Form- und Lagefehlern
gewahrleistet sein”, schildert Rohm-Vertriebs-
techniker Friedhelm Schneider die Herausfor-
derungen. ,Der gréBte Anspruch waren jedoch
die geringen Platzverhéltnisse."

Auf einem Bauraum von 80 mm Durchmesser
und 130 mm Hohe ist die gesamte Mecha-
nik des Futters mitsamt der HSK-Aufnahme
untergebracht, Um die drei Spannbacken zu

>> Unsere Kunden mussen heute
komplexeste Werkstiicke mit kiirzeren
Lebenszyklen und kleineren LosgroBen
wirtschatftlich fertigen kénnen. <<

Dr. Guido Spachtholz, Konstruktionsleiter bei Schiitte
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3 Grofite Wechsel-
genauigkeit und -ge-
schwindigkeit, weil das
Werkstlck samt Futter
und HSK-Aufnahme
gewechselt wird. Die
Backen werden mittels
StoRel durch die HSK-
Aufnahme hindurch
betatigt.

4 Hochste Konstruk-
teurskunst von Rohm:
Auf einem Bauraum
von 80 mm Durchmes-
ser und 130 mm Hoéhe
ist die gesamte Me-
chanik des 3-Backen-
Spannfutters unterge-
bracht.

betatigen, arbeiten im Futterkérper sechs Fe-
derpakete, die Uber Keilstangen gefuhrt wer-
den. Zur Herausforderung wurde die Auswahl
der Federn, die eine Kraft von 8,000 Newton
aufbringen mussen und deren Federkennlinie
sehr flach ist, damit die Kraft nicht steil abfallt.
Dartber hinaus verlangen Fertigung und Mon-
tage von Bolzen, Zuganker und Keilstangen
allerhéchste Prazision.

Wechselgenauigkeit und -geschwindigkeit
sind ganz entscheidend erhdht worden, in-
dem man nicht nur das Werkstlick sondern
das gesamte Futter mitsamt HSK-Aufnahme
wechselt. Das versichert auch Schneider: ,\Wir
sind zehn- bis zwanzigmal genauer, als wenn
wir nur das Werkstlick wechseln wiirden." Zu-
vor musste allerdings die Betéatigung des Ba-
ckenfutters durch die HSK-Aufnahme geldst
werden. Die Schitte-Konstrukteure nutzten
die Kiihimittelbohrung fiir die innere Kiihiung
und flhren durch diese Offnung einen StoRel,
der das Backenfutter mechanisch gegen das
Federpaket offnet.

Eine iiber 40 Jahre
gewachsene Zusammenarbeit

Das Ergebnis Uiberzeugt Maschinenbauer und
Kunden gleichermaBen. Seit 2008 werden die
Roéhm-Spannfutter auf den seit 2006 angebo-
tenen SCX-Maschinen eingesetzt und absol-
vieren mehre Milionen Zyklen zuverldssig und
wartungsirel — sicher auch ein Ergebnis der
langjdhrigen Zusammenarbeit der beiden Fa-
milienunternehmen.

Rohm GmbH

Helnrich-Réhm-StraBe 50, D-83567 Sontheim
Tel. +49 7325-160
www.roehm-spannzeuge.com




