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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

- Stirnseitenmitnehmer

Spielfreie Spanntechnik fiir die Dreh-Fras-Bearbeitung

Der Spiel-Verderber

Bei kombinierten Dreh- und Frasprozessen ermoglicht ein neuer Stirnseitenmit-
nehmer die Komplettbearbeitung von Werkstiicken mit hoher Genauigkeit und

Qualitat. Damit gehort auch das zeitaufwendige Umriisten der Vergangenheit an.

VON OLIVER KUNZWEILER

= Dem Unternehmen Réhm aus Sont-
heim/Brenz ist es als erstem Hersteller ge-
lungen, einen bei der Drehmomentrich-
tungsumkehr — wie sie bei kombinierten
Bearbeitungsverfahren hiufig vorkommt
— spielfreien Stirnseitenmitnehmer zu
entwickeln. Der Mitnehmer mit der Kurz-
bezeichnung CoE (Bild 1) ermoglicht die
Komplettbearbeitung von Werkstiicken
durch Drehen und Friisen, ohne dass man
einen Genauigkeits- oder Qualititsverlust
durch Umkehrspiel in der Mitnahme hin-
nehmen miisste. Das modular aufgebaute
Spannwerkzeug ist flexibel, indem es sich
durch wechselbare Mitnehmerscheiben
und Zentrierspitzen bequem an die jewei-
lige Werkstiickgegebenheit anpassen lisst.
Ein mechanisch-sphirischer Lingsaus-
gleich der Abstiitzbolzen gewihrleistet die
gleichmiiflige axiale Spannkraft —auch bei
nicht rechtwinklig zur Werkstiickachse
stechender Werkstiickplanseite.

Beim Spannen driickt die Gegenspitze
das Werkstiick gegen die bewegliche Spit-
ze des Stirnseitenmitnehmers. Diese weicht
zuriick, bis sich die Planfliche des Werk-
stiicks an die Mitnehmerscheibe anlegt.
Somit st iiber den gesamten Bearbeitungs-
prozess hinweg eine feste Spannung ga-

rantiert.
Durch die pen-
delnd gelagerten Mit-
nehmerscheiben werden Schriiglagen der
Werkstiickplanflichen ausgeglichen. So
kann die gesamte Werkstiickkontur kom-
plettbearbeitet werden. Das zeitaufwendi-
ge Umspannen, um nach einer Bearbei-
tung auch die andere fahren zu kénnen,
gehort damit der Vergangenheit an.

Werkstiickdurchmesser
reicht von 8 bis 160 mm
Indem sich Werkstiicke geeigneter Geome-
trie mit dem Stirnseitenmitnehmer CoE
von Rehm in einer Aufspannung komplett-

B Entwickelt fiir die Komplett-

bearbeitung von Werkstiicken
bei kombinierten Dreh-Fras-

Verfahren: der Stirnseiten-

mitnehmer CoE von
R6hm

bearbeiten lassen, kénnen Oberflichengii-
ten (Gestaltabweichungen und Rauheits-
kenngrofien) erreicht werden, die beim
Drehen in der gewohnten Genauigkeits-
klasse liegen und beim Friisen mit der Be-
arbeitung auf einem Schraubstock ver-
gleichbar sind. Ein mechanischer Ausgleich
zwischen Abstiitzbolzen und Ausgleichs-
scheibe sorgt fiir eine gleichmifige, kon-
stante Spannkraft in der kinematischen
Wirkkette von Ausgleichsscheibe, Abstiitz-

bolzen und Mitnehmerscheibe auf die
Werkstiickstirnseite (Bild 2).

H Ein mechanischer Ausgleich zwischen Ausgleichsscheibe und Abstiitzbolzen sorgt
fiir eine konstante Spannkraft in der kinematischen Wirkkette von Ausgleichsscheibe,
Abstiitzbolzen und Mitnehmerscheibe auf die Werkstiickstirnseite
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Der Stirnseitenmitnehmer ist nach dem
Baukastensystem aufgebaut. Aus diesem
Grund lassen sich die Mitnehmerscheiben
und Zentrierspitzen mit nur wenigen Hand-
griffen austauschen und das Spannwerk-
zeug an verschiedene Werkstiicksituationen
anpassen

Bei hoher Rundlaufgenauigkeit am be-
arbeiteten Teil deckt das praktisch war-
tungsfreie Spannwerkzeug einen Werk-
stiickdurchmesser von 8 bis 160 mm ab.
Der Stirnseitenmitnehmer ist nach dem
Baukastensystem konzipiert, sodass sich
Mitnehmerscheiben und Zentrierspitzen
mit wenigen Handgriffen austauschen
lassen und das Spannwerkzeug an ver-
schiedene Werkstiicksituationen ange-
passt werden kann (Bild 3).

Spielfreies Ineinandergreifen fiir
sicheren Kraft- und Formschluss

Die Besonderheit der aktuellen Rohm-
Entwicklung liegt in der Gestaltung der
Schnittstelle zwischen Mitnehmerscheibe
und Abstiitzbolzen. Bei herkdmmlichen
Losungen mit Nut-Feder-System tritt mit
der Momentumbkehr, wie sie beim Friisen
vorkommt, iiblicherweise ein Umkehr-
spiel zwischen Abstiitzbolzen und Mitneh-
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merscheibe auf, das sich qualititsmin-
dernd auswirkt und die Standzeit des Fris-
werkzeugs verkiirzt, Dagegen greifen beim
neuen Rohm-Produkt die Kugelkuppen
der Abstiitzbolzen und die Prismennuten
der Mitnehmerscheiben spielfrei ineinan-
der — Kraft- und Formschluss sind damit
gegeben. In Verbindung mit der federn-
den Zentrierspitze werden Werkstiicke
automatisch auszentriert, sobald die reit-
stockseitige Spitze aktiviert ist. Der Werk-
stiicklingsanschlag ergibt sich durch die
Werkstiickanlage an den Schneiden der
Mitnehmerscheibe.

Mit der Neuentwicklung reagiert Rohm
auf eine Tendenz, wonach weltweit immer
mehr Dreh-Fris-Zentren zur Komplettbe-
arbeitung mit wechselnden Schnittkriften
und wechselseitigen Momentrichtungen
zwischen Abstiitzbolzen und Mitnehmer-
scheibe eingesetzt werden. Weil bisher kein
umkehrspielfreier Stirnseitenmitnehmer
mit wechselbaren, kardanisch wirkenden
Mitnehmerscheiben am Markt verfiigbar
war, mussten Werkstiicke bei bestimmten
Geometrien mit den bekannten Nachtei-
len auf eine weitere Maschine umgespannt
und dort weiterbearbeitet werden. Mit der
umkehrspielfreien Konstruktion ist nun
auch das Frisen von Nuten, Schliissel fli-
chen oder Abflachungen auf Drehmaschi-
nen mit Reitstock und angetriebenen Werk-
zeugen ohne Qualititseinbuflen moglich,

Anwender sind

vom CoE iiberzeugt

Davon, dass der CoE bereits im Markt an-
gekommen ist, zeugen verschiedene Stim-
men. Zum Beispiel berichtet ein Anwender:
»Die Stirnseitenmitnehmer bringen sehr
gute Rundlaufergebnisse von 0,008 mm
und haben einen entscheidenden Vorteil
gegentiber den herkommlichen Produk-
ten: Ich kann zusiitzliche Frisbearbeitun-
gen ausftihren. Und dies auch noch zeit-
sparend, da nur eine Aufspannung nétig
ist.« Ein weiterer Anwender: »Der Vorteil
des CoE liegt fir mich darin, dass durch
Wechseln der Mitnehmerscheibe ein brei-
tes Spektrum an verschiedenen Durch-
messern gespannt werden kann.« i
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Dipl.-Ing. (FH) Oliver Kunzweiler ist Leiter
Marketing bei Rhm in Sontheim
= oliver.kunzweiler@roehm.biz
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Verwirklichen Sie lhre Produktionstrdume mit
der neuen M80 MILLTURN - wir realisieren
Ihre maligeschneiderte Produktionslésung

mit dem neuen groliten
WFL Baukastensystem.
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