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Zusammenspiel von

3D-Druck und CNC

Durch die Kombinationadditiver und subtraktiver
Fertigung ergeben sich in

der Metallbearbeitung ganz
neue Moglichkeiten.
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Spannmittel

Spannsystem sorgt fiir bessere
Oberflachen

Bei Fibro RT schafft ein neues Dreh-Fraszentrum die bendtigten
Voraussetzungen und Kapazitdten fiir die Komplettbearbeitung der
vielfaltigen Rundtische. Fiir die Fertigung der oft kundenspezifischen
Rundtische pulverisieren Nullpunkt-Spannsysteme von AMF
Spannvorgadnge und Ristzeiten geradezu.

Durch nur noch eine Auf-

spannung erhéht sich die

Prézision, die Fibro RT in

drei Ebenen bendétigt:

Ober- und Unterseite sowie |
g koaxial fir die Schnecken-

getriebe.

drehmaschine zu ersetzen, soll dies nicht eins zu

eins geschehen. So schafft jetzt ein neues Dreh-
Fraszentrum die bendtigten Voraussetzungen und Ka-
pazitdten fiir die Komplettbearbeitung der vielfaltigen
Rundtische.

,Uber 100 Mannjahre hat unsere alte Karusselldreh-
maschine auf dem Buckel, da war es klar, dass eine neue
Losung hermusste, erzahlt Harald Werner. Dennoch
wollte der Fertigungsleiter von Fibro RT nicht den nahe-
liegenden Weg gehen und die 34 Jahre alte, im Drei-
schichtbetrieb laufende Maschine einfach ersetzen. Thm
waren namlich auch die sieben Aufspannungen auf drei
Maschinen ein Dorn im Auge, die fiir die Herstellung der
Rundtischgehduse nétig waren. Die sind ein wichtiger
Teil der Rundtische, fiir die das Weinsberger Unterneh-
men als Allrounder bekannt ist.

Als es bei Fibro RT darum geht, eine alte Karussell-
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Werner sieht sofort das Potenzial, das im Drehfrasen
liegt und das ein neu zu beschaffendes Dreh-Fraszent-
rum ausschopfen konnte.

Kein anderer Hersteller deckt diese Bandbreite der
unterschiedlichen Antriebs- und Verriegelungskonzep-
te fiir Rundtische so ab wie Fibro RT. So gehoren Schne-
ckenantrieb oder Hirth-Verzahnung genauso zum
Repertoire wie dreifache Hirth-Verzahnung oder
Torqueantrieb. Die Durchmesser reichen dabei von Kate-
gorie null bis zwolf, also von 100 bis 2.500 Millimeter.
Eingesetzt werden sie fiir Montageaufgaben, als
Schwenk- oder Positionierachse sowie als Werksttiick-
trager in Werkzeugmaschinen. Dabei hat sich Fibro RT
als Erstausriister fiir zahlreiche namhafte Werkzeugma-
schinenhersteller etabliert.

Auch einen Schwerlast-Positioniertisch fiir die dyna-
mische und prazise Positionierung grofier und schwerer

Bild: AMF
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here Erfahrungen zuriick, als man fiir ein anderes Pro-
jekt fiinf Systeme getestet hatte, drei pneumatische und
zwei hydraulische. Nachdem die Grundsatzentschei-
dung schnell auf Hydraulik fallt, gewinnt das AMF-Null-
punkt-Spannsystem den Vergleich mit dem Wettbewer-
ber.

Werner schildert einen entscheidenden Vorteil: ,Wir
haben mit der AMF-Losung bessere Oberflachen und
deutlich hohere Werkzeugstandzeiten erzielt.” Fir AMEF-
Verkaufsleiter Erik Laubengeiger ist das keine Uberra-
schung. ,Mit unseren extrem starken hydraulischen
Modulen schaffen wir esimmer wieder, die Vibrationen
beim Schruppen und Schlichten sehr gering zu halten,
was die genannten Resultate erbringt, aber auch der Ge-
nauigkeit dient.” Die ist fiir Werner ebenso wichtig,
schliefSlich ,brauchen wir eine Genauigkeit von 1 Hun-
dertstelmillimeter in drei Ebenen, ndmlich Gehduseo-
< ber- und -unterseite sowie koaxial bei den Bohrungen
Die geforderte Ge- fiir die Schneckengetriebe®.

nauigkeit bei Fibro RT

betragt 1/100 Milli- . .
Teile fithren die Weinsberger im Programm. Aufdem mit ~ mMeter iber die ge- :::t:';::;le(:l Spannmodule pulverisieren
4.400 Millimetern Durchmesser grofiten und mit 400 ~ Samten Abmessun-
Tonnen belastbarsten bei Fibro RT gebauten Rundtisch ~ 8€" des Rundtischs.

Bild: AMF

Mit Einzugskraften von je 25 Kilonewton und Haltekraf-

werden Tanks fiir die ESA-Tragerrakete Ariane 5 ge- tenvon je 55 Kilonewton spannen hydraulisch betdtigte
schweif3t. AMEF-Nullpunkt-Spannmodule vom Typ KH20 die
Die anspruchsvolle Fertigung der meist kundenspezi- schweren Werkstiicke. ,Die hydraulische Betatigung mit
fischen Rundtische umfasstim Wesentlichen die Prozes- 50 bis 60 Bar Offnungsdruck erméglicht es, dass in ih-
se Drehen, Frasen und Schleifen. Alleine fiir das Bearbei- rem Innern sehr starke Federn verbaut werden kénnen,
ten der Unterseite eines solchen Gehduses kommen bis die stindig nachspannen, ohne dass das Medium an-
zu100 Werkzeuge zum Einsatz. Hierzu wurde eine neue liegt”, erklart Laubengeiger.
Softwareversion fiir das NC-Programmiersystem be- Diese permanent aktive grofde Spannkraft wirkt dem
schafft. Fir Programmierer Valeri Hochweif? eine an- gesamten System entgegen, in dem sich das Werkstiick
spruchsvolle Aufgabe, aber die vorhandene Version durch die bei der Bearbeitung auftretenden Schwingun-
konnte die komplexen neuen Aufgaben, vor allem die gen lockern kann, wenn beispielsweise schwachere
Fras-Drehoperationen mit 5-Achs-Anwendung, nicht Spannmodule mit weniger Haltekraft eingesetzt werden.
bewaltigen. VERFASSTVON Dieses Bewusstsein war bei Fibro RT seit der Entschei-
Hardwaremafig sollte ein Nullpunkt-Spannsystem  Jirgen Fiirst dung prasent, als AME-Nullpunkt-Spannmodule fiir die
wichtigster Bestandteil werden. Dabei griff man auf frii-  Freier Autor besten Oberfldchen sorgten. Die Deckel und Kolben der
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Mit beidseitig be-
stiickten AMF-Null-
punkt-Spannmodu-
len schaffen Spann-
konsolen die notige
Distanz zur Grund-
platte fiir eine 5-Sei-
ten-Bearbeitung.

Module sind gehartet. Die Wiederholgenauigkeit beim
Spannen liegt bei unter 0,005 Millimetern (5 Mikrome-
ter). Acht Module sind in einer Zwischenplatte eingelas-
sen, die wiederum mit dem Drehtisch verankert ist. Auf
dieser setzt die Grundplatte fiir die Werkstiickspannung
auf. Darauf werden nach oben vier Spannkonsolen von
je 200 Millimetern Lange eingespannt, die AMF kunden-
spezifisch herstellt. In ihren Ober- und Unterseiten sind
ebenfalls Nullpunkt-Spannmodule von AMF einge-
bracht, mit denen sie sich einerseits direkt mit den
Spannbolzen auf der Grundplatte verankern und in die
andererseits das Werkstiick, das Rohteil eines Rund-
tischs, gespannt wird. Auch dies geschieht tiber direkt
in das Werkstiick eingebrachte Spannbolzen. Soist eine
Finfseitenbearbeitung moglich und die Unterseite kann
inder gleichen Aufspannung bearbeitet werden, wie die
anderen Flachen.

,In drei bis vier Minuten ist so ein Werkstiick nun be-
arbeitungsfertig gespannt. Frither mit Spanneisen, Dis-
tanzstiicken und Verschraubung dauerte das 30 bis 90
Minuten®, betont Fibro-RT-Urgestein Werner, dessen
Berufslaufbahn 1980 mit einer Schlosserlehre bei den
Weinsbergern begann.

Auf Maschinenbediener Daniel Karsch liegt jetzt we-
niger Verantwortung, ob das Werkstiick richtig aufge-
spannt ist: ,Alles ist deut-
lich einfacher, schneller
und sicherer. Ich kann
mich jetzt viel starker auf
die Qualitit im Bearbei-
tungsprozess konzentrie-
ren.“ Der kann fir ein sol-
ches Werkstiick schon mal

Bild: AMF

JAlles ist deutlich einfacher,
schneller und sicherer. Ich
kann mich jetzt viel stérker
auf die Qualitdt im

platte eingelassen, auf der die Grundplatte fiir die Werk-
stiickspannung aufsetzt.

nach noch ausschépfen werden.” Und da meint der er-
fahrene Experte nicht nur die Anzahl der Spannvorgan-
ge und die Zeitersparnis. Vor allem geht esihm auchum
die Prazision, wenn er betont, ,dass die Genauigkeit
grofierist, wenn nur ein Mal gespannt wird. Dazu gehort
auch, dass wir weniger Spannungen im Teil haben, die
spater wieder groflere Toleranzen erfordern.” Werner
blickt dabei auch tiber den Tellerrand der Bearbeitung
hinaus. ,Wir miissen mit einer Fertigung in Deutschland
stets daran denken, wie wir alle Potenziale zur Produk-
tivitdtssteigerung heben konnen, um weiterhin wett-
bewerbsfahig zu sein.” Die Abnahme beim Maschinen-
hersteller Reiden glich einem Schaulaufen mit viel Lob
fiir das ,sehr gut vorbereitete Fibro-RT-Team*.

Kraftvolles Spannen verlingert
Werkzeugstandzeit deutlich

Was die Einbauspannmodule noch dazu beitragen kén-
nen, zeigt sich bei der Bearbeitung der Kurvenbahn eines
Grundkorpers fiir ein Kurvengetriebe. In die senkrecht
aufgespannten, bis zu 400 Millimeter langen Werkstii-
cke mit bis zu 350 Millimetern Durchmesser werden die
Kurvenbahnen gefrast und nach der Warmebehandlung
geschliffen. ,Eine extrem diffizile Arbeit”, erklart Scholl.
Vor allem hier zeige sich
die hohere Oberflachengii-
te, die auf die geringeren
Vibrationen zurtckzufiih-
ren ist. Und die Standzeit
des Werkzeugs hat sich
dabei deutlich verbessert.
Ein spezieller Frasvorgang

ib ine Schichtd H dauert et 0 Minuten.
pher e Stiener Bearbeitungsprozess o Mo
Stunden betragen. ,Umso ko n Zentrie ren. " einem einzigen Werkzeug,

wichtiger ist es, dass wir
von Anfangan wissen, dass
das Bauteil richtig ge-
spannt ist, bringt es Meis-
ter Thomas Scholl auf den Punkt.

Werner schwort auf das Potenzial, das in der Dreh-
Frasbearbeitung aufeiner einzigen Maschine steckt. ,Da
steckt noch viel Produktivitdt drin, die wir nach und
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Daniel Karsch, Maschinenbediener, Fibro RT

wo wir frither zwei bis drei
einsetzen mussten®, so
Scholl.

AMF-Fachberater Lau-
bengeiger tragt mit Know-how, Erfahrung und den pas-
senden Produkten gern dazu bei. ,Wir unterstiitzen
unsere Kunden nicht nur bei der Anwendung unserer
Produkte, sondern beraten auch aus unserem riesigen

Bild: AMF
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Bild: AMF

V. L.: Erik Laubengeiger (AMF), Harald Werner, Daniel Karsch,
Thomas Scholl und Valeri Hochweil (alle Fibro RT). Gemein-
sam haben sie das Dreh-Fraszentrum fiir die Komplettbe-
arbeitung der Rundtische in Betrieb genommen.

Bild: AMF

AMF-Nullpunkt-Spannmodule und weitere Mafnahmen
ertiichtigen ein Dreh-Fraszentrum fiir die Komplettbearbei-
tung der Fibro-RT-Rundtische in einer Aufspannung.

Mit AMF-Nullpunkt-Spannmodulen ist das Werkstiick bei
Fibro RT nun in drei bis vier Minuten gespannt, was friiher

mit Spanneisen, Distanzstiicken und Verschraubung 30 bis
90 Minuten dauerte.

Bild: AMF

Pool von Anwendungen heraus, wie sich Fertigungspro-
zesse grundsatzlich optimieren lassen.” Wenn das dann
in so enger Zusammenarbeit und mit den passenden
AMF-Nullpunkt-Spannsystemen so iitberzeugend gelingt
wie bei Fibro RT, hat Laubengeiger nichts dagegen. Und
wenn das dartiber hinaus auch der Erforschung des
Weltraumes durch die Ariane dient, dann hebt das die
Arbeit aller sogar in hohere Sphéren. (vs)
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