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Die Fachzeitschrift der Schneidwerkzeuge und MeBtechnik fiir die Metallbearbeitung

& KOMET"

GROUP

Extra Large
Extra Power

KOMET KUB® Drillmax XL

als spiralgenuteter Tiefloch-
bohrer 20xD, 30xD

- exzellente Bohrungstoleranz

- optimale Spanabfuhr

- prozesssicheres Bohren ohne
Liften

- hohe Standzeiten

30xD6 N 30xDXN

(Siehe Seite 52)
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Es geht um jede Zehntelsekunde

Drehautomaten von Schiitte wechseln Werkstiick
samt HSK-Schnittstelle blitzschnell dank

Backenfutter von Rohm.

Als ein fiihrender, weltweit
agierender Hersteller von
Mehrspindel-Drehautomaten
bietet die Alfred H. Schiitte
GmbH & Co. KG aus Kaéln
innovative Maschinenkonzepte
zur flexiblen
Komplettbearbeitung von
hochkomplexen Drehteilen.
Kunden und Anwender der
leistungsfahigen Maschinen

fordern fiir die Fertigung von Drehteilen neben hochster
Prazision und Wirtschaftlichkeit immer ofter auch die
Moglichkeit zur Produktion aufwindigster Geometrien auf

einer Maschine ohne nachfolgende Arbeitsschritte. Die aktuelle
Maschinengeneration SCX iiberrascht mit einem ungewahnlich
freien Arbeitsraum, der groBe Freiheiten in der Konfigurierung

und einfaches Umriisten ermdoglicht. Fiir die Handhabung der
Werkstiicke 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 fiir
die Riickseitenbearbeitung. Die Entwicklung des starken und
sicheren Backenfutters auf kleinstem Bauraum war eine der
groBten Herausforderung in der liber 100-jahrigen

nsere Kunden miissen heute

komplexeste Werkstiicke mit im-
mer kiirzeren Lebenszyklen und klei-
neren Losgrofen wirtschaftlich fertigen
kénnen”, betont Guido Spachtholz, ,In
einem sehr wettbewerbsintensiven Um-
feld wird dabei vor allem ein héchst-

Firmengeschichte von Réhm.

moglicher Automatisierungsgrad in der
Fertigung zum entscheidenden Uberle-
bensfaktor von Drehteileherstellern”, so
der promovierte Konstruktionsleiter bei
Schiitte. Der 1880 gegriindete, in vierter
Generation familiengefiihrte Maschi-
nenhersteller Alfred H. Schiitte GmbH &
Co. KG aus Koln reagiert auf Markt-
und Kundenanforderungen schon im-
mer mit Innovationen. Bei der aktuellen
Generation der Schiitte-Mehrspindel-
Drehautomaten haben die Ingenieure

'sich erneut von den Anforderungen an

Auf einem Bauraum von 80 mm Durchmesser
und 130 mm Hohe ist die gesamte Mechanik
des 3-Backen-Spannfutters untergebracht.
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Die SCX-Maschinen von Schiitte
gibt es in verschiedenen Varianten
fir die Bearbeitung unterschiedlich

komplexer Werkstiicke,

Wirtschaftlichkeit, Flexibilitit und Au-
tomatisierung leiten lassen. Die SCX-
Maschinen verfiigen iiber einen unge-
wohnlich freien Arbeitsraum, was den
Spanefall optimiert. Aus dem Zerspa-
nungsraum ist alles verbannt, was nicht
direkt an der Entstehung des Werkstiicks
beteiligt ist. So finden sich darin weder
Antriebs- und Fiihrungselemente noch
Schmier- und Kiihlleitungen oder Ka-
bel. Schnell tauschbare Werkzeugkdopfe
machen das Umriisten zwischen unter-
schiedlichen Einstellungen einfacher.
Dartiber hinaus ermoglicht das paten-
tierte Schiitte-Prinzip der dezentralen
Antriebsregler fiir die Hauptspindeln
mit integriertem Motor das endlose
Durchtakten der Trommel und minimiert
somit Verschleif und Storanfilligkeit.

Alles wird auf groBtmagliches
Tempo ausgerichtet

Die Maschinen der SCX-Baureihe fiir
Material mit 32 mm Durchmesser wer-
den in verschiedenen Varianten als Stan-
gen-, Futter- oder Magazinmaschine an-
geboten. Das Spektrum reicht von
Maschinen mit sechs Hauptspindeln fiir
Werkstiicke, die sich fast vollstindig von
der ersten Werkstiickseite fertigen lassen,
bis zum Neunspindler, mit dem Werk-
stlicke auch auf der Riickseite umfang-
reich bearbeitet werden konnen. Die
Moglichkeiten zur Automatisierung



steigen mit der Spindelanzahl, wie
Spachtholz bestatigt: ,85 Prozent unse-
rer Kunden bestellen den Neunspindel-
automaten und nutzen so das groft-
mogliche Automatisierungspotenzial.
Sie erwarten von uns jedoch nicht nur
eine Maschine, sondern vielmehr eine
Losung fiir ihre Fertigungsanforderung.”
Neben Prizision und Zuverlassigkeit
gilt der grofte Fokus einer schnellen
Taktzeit. So werden bei der auftragsab-
héngigen Ausriistung einer Maschine
samtliche Prozessschritte kunden- und
bauteilspezifisch an kiirzesten Taktzeiten
ausgerichtet. Stangenvorschub, Werk-
stiickein- und -ausschleusung, Trom-
meltaktung und Bearbeitungsoperatio-
nen miissen fiir eine ideale Stiickzeit
synchronisiert sein.

»Die Maschinen werden maoglichst
auf das jeweilige Bauteil abgestimmt,
mit dem uns die Kunden haufig als er-
stes konfrontieren. Trotzdem ist Flexi-
bilitit gefragt, damit auch auf andere
Teile umgertistet werden kann”, schil-
dert Andreas Schulz, promovierter
Teamleiter fiir die Mehrspindel-Dreh-
automaten bei Schiitte den Spagat. Hau-
fig handelt es sich um Teile fiir Auto-
mobil- oder Fluidtechnik z. B. aus Stahl,
Aluminium oder Messing. Wenn die Ma-
schine kunden- beziehungsweise bau-
teilspezifisch konzipiert wird, richtet
man bei Schiitte alles am jeweiligen Eng-
pass aus. ,Denn schlieflich geht es hier
um Zehntelsekunden”, betont Spacht-
holz nachdriicklich. Die geringste Takt-
zeit betrigt unglaublich schnelle 3,5 Se-
kunden. Ein paar verlorene Zehntel je
Prozessschritt konnen direkt zu einer
unerwiinschten Erhohung der Stiickzeit
fihren ,Das hat unmittelbare Auswir-
kungen auf die Wirtschaftlichkeit.”

Werkstuckwechsel samt Futter
und HSK-Schnittstelle

Damit die Riickseitenbearbeitung
nicht zum Zeit fressenden Engpass wird,
wurden an Wechselzeit und -prazision
hochste Anspriiche gestellt. Auf den drei
Gegenspindeln kommt dabei ein von
Réhm speziell entwickeltes Dreibacken-
Spannfutter mit HSK-Schnittstelle zur
Spindel zum Einsatz, das allerhdchsten

Die Wechseleinheit zwischen den drei

Spindeln fur die Riickseitenbearbeitung

wechselt Werkstiick samt Spannfutter
und HSK-Aufnahme.

Anforderungen gerecht wird. ,Neben
einer Spannkraft von 16 kN, einer Rund-
lauf-Genauigkeit von 1/100 mm und
hohen Schlief- und Offnungsgeschwin-
digkeiten muss das Wechseln mit ge-
ringst moglichen Form- und Lagefehler
gewahrleistet sein”, schildert Rohm-
Fachberater Friedhelm Schneider die
Herausforderungen. ,Der grofte An-
spruch waren jedoch die geringen Platz-
verhéltnisse.” Auf einem Bauraum von
80 mm Durchmesser und 130 mm Héhe
ist die gesamte Mechanik des Futters
mitsamt der HSK-Aufnahme unterge-
bracht. Um die drei Spannbacken zu
betdtigen arbeiten im Futterkorper sechs
Federpakete, die iiber Keilstangen ge-
fihrt werden. Zur Herausforderung

Dr, Guido Spachtholz Konstruktionsleiter bei
Schitte (rechts) und Dr. Andreas Schulz,
Teamleiter fiir die Mehrspindel-
Drehautomaten (links).
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wurde die Auswahl der Federn, die eine
Kraft von 8.000 Newton aufbringen miis-
sen und deren Federkennlinie sehr flach
ist, damit die Kraft nicht steil abfallt.
Dariiber hinaus verlangen Fertigung und
‘Montage von Bolzen, Zuganker und
Keilstangen allerhochste Prézision.

Wechselgenauigkeit und -geschwin-
digkeit sind ganz entscheidend erhoht
worden, indem man nicht nur das Werk-
stiick sondern das gesamte Futter mit-
samt HSK-Aufnahme wechselt. Das ver-
sichert 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-Auf-
nahme geldst werden. Die Schiitte-Kon-
strukteure nutzten die Kithlmittelboh-
rung fiir die innere Kithlung und fithren
durch diese Offnung einen StoRel, der
das Backenfutter mechanisch gegen das
Federpaket offnet.

Eine tber 40 Jahre gewachsene
Zusammenarbeit

Das Ergebnis iiberzeugt Maschinen-
bauer und Kunden gleichermafien. Seit
2008 werden die Rohm-Spannfutter auf
den seit 2006 angebotenen SCX-Ma-
schinen eingesetzt und absolvieren klag-
los mehre Millionen Zyklen zuverldssig
und wartungsfrei. Sicher auch ein Er-
gebnis der langjdhrigen Zusammenar-
beit der beiden Familienunternehmen.
.Die beiden Familien kennen sich be-
stimmt schon seit tiber 40 Jahren”, er-
kldrt Schneider. Und so wundert es auch
nicht, dass bei Rohm derzeit rund 30
Schiitte-Drehautomaten aus den Bau-
jahren 1968 bis 2010 produzieren.
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