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SPECIAL

Mehr Flexibilitat und
kiirzere Riistzeiten fiir
Mehrspindeldreh-
automaten schafft das
innovative Werkzeug-
spannsystem MEX

Universelles, extern riistbares Werkzeugspannsystem mit neuen Varianten

Werkzeugflexibilitat auf
Mehrspindlern erhohen

Einsatzbereich und Funktionen des Werkzeugspannsystems MEX wurden wesentlich
erweitert. Nun profitieren auch Betreiber von Mehrspindeldrehautomaten von kurzen
Ristzeiten und hochgenauem Justieren der Werkzeugschneiden auf Spitzenhohe.

VON KONRAD MUCKE

—> Auf Drehmaschinen mit Lineartisch
konnen Fertigungsbetriebe die Vorteile des
Werkzeugspannsystems MEX von MAS aus
Leonberg bereits umfassend nutzen. Dazu

gehoren reduzierte Riistzeiten, hochge-
naues Justieren und schnelles Vorriisten auf
Spitzenhohe auch auflerhalb der Drehma-
schine, hohe Dampfung durch Hydrodehn-
Spannhiilsen und hohere Flexibilitit durch
schnellen Wechsel justierter und mit Index-
stift exakt positionierender Werkzeuge.

Um diese Vorteile auch fiir die hoch-
produktive Fertigung auf Mehrspindel-
drehautomaten zu verwirklichen, haben
die Werkzeugspezialisten bei MAS das
Spannsystem MEX mit einigen Varianten
ergianzt. Zum Einsatz auf Mehrspindlern
gibt es Werkzeugblocke mit einem, zwei
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und drei zylindrischen Aufnahmen fiir
Hydrodehn-Spannhiilsen (Bild 1). Sie
passen auf die Spanntische iiblicher Mehr-
spindeldrehautomaten (unter anderem
Index). Sie werden gegen Anschlige exakt
positioniert und mit vier oder sechs
Schrauben stabil und steif befestigt.

Mehr Werkzeuge
ans Werkstiick bringen

Auf Mehrspindeldrehautomaten sollen
Werkstiicke moglichst in einem Ablauf
komplett bearbeitet werden. Das eriibrigt
zusitzliche Aufspannungen, sorgt fiir
hohe Genauigkeit, minimale Durchlauf-
zeiten und somit wirtschaftliche Serien-
fertigung. Allerdings mangelt es dafiir
mitunter an einer ausreichenden Anzahl
Werkzeugplitze. Deswegen hat MAS fur
das Werkzeugspannsystem MEX die Vari-
anten der Spannblocke mit drei zylindri-
schen Aufnahmen realisiert. Verglichen
mit den bisherigen Werkzeugblocken ha-
ben diese einen engeren Abstand. Die
Hydrodehn-Spannhiilsen nehmen Werk-
zeug-Rundschifte mit 12 mm Durchmes-
ser auf gegeniiber 20 mm beim bereits
bewidhrten System. So ergeben sich nur
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Il Flexibel durch groBe Auswahl: Im
Spannsystem MEX stehen Varianten mit
ein, zwei und drei parallelen Aufnahme-
bohrungen mit wahlweise unterschied-
lichen Durchmessern zur Verfiigung

32 mm Abstand zwischen den Werkzeug-
mitten. Deshalb konnen kiinftig auf den
iiblichen Schlittenfahrwegen der Mehr-
spindler insgesamt drei Werkzeuge auf
einer Station in Eingriff gebracht werden.
Das schafft auf jeder Station einen zusitz-
lichen Werkzeugplatz und ermdéglicht
damit eine ergdnzende Bearbeitungsope-
ration. Je nach Ausfithrung der Mehr-
spindler stehen somit insgesamt bis zu
zwolf zusitzliche Werkzeuge fiir den Be-
arbeitungsablauf zur Verfigung.

Wegen der separaten Einspannung ein-
zelner Werkzeuge in Hydrodehn-Spann-
hiilsen haben Anwender zudem Vorteile
bei einem Wechsel beispielsweise ver-
schlissener Werkzeuge. Der Maschinen-
einrichter oder -bediener kann ein einzel-
nes Werkzeug innerhalb kiirzester Zeit
austauschen, ohne den kompletten Spann-
block abnehmen beziehungsweise demon-
tieren zu miissen. Das tragt zu kiirzeren
Stillstandszeiten bei.

Fiir eine Bearbeitung schwieriger Werk-
stoffe benotigt man grofle Mengen Kiihl-
schmiermittel an den Werkzeugschneiden.
Dies ermoglicht die jetzt verwirklichte in-
nere Kiithlmittelzufuhr durch den Werk-
zeugblock. Vorteil ist, dass auch bei Blo-
cken mit drei zylindrischen Aufnahmen
nur eine externe Kithlmittelzufuhrleitung
ausreicht. Der Werkzeugblock ver- >>>
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- Drehen

»> fuigt tber ausgekliigelte Kanile, die den

Kiihlschmierstoff direkt auf die Werk-
zeugschneiden leiten.

Zusitzliche Verfahren
integrierbar

Um eine Komplettbearbeitung mit ange-
triebenen Werkzeugen zu verwirklichen,
verwendet man MEX-Werkzeugbldcke, die
Spannbuchsen mit 25,4 mm oder 33 mm
Durchmesser und durchgehenden Boh-
rungen aufnehmen (Bild 2). Darin finden
problemlos die tiblichen, direkt angetriebe-
nen Hochfrequenz-Motorspindeln Platz.
Vorteilhaft sind dabei die iiber das gesamte
Spindelgehiuse gleichmifligen und mit
den Hydrodehn-Spannhiilsen exakt dosier-
baren Spannkrifte. Eine Deformation der
Motorspindelgehduse und somit Lager-
schiden und vorzeitiger Verschleif3 be-
ziehungsweise Ausfall der Hochfrequenz-
Motorspindeln werden vermieden.
Zusitzlich gibt es Spannblocke fiir
Hydrodehn-Spannhiilsen mit 28,5 mm
und 36 mm im Durchmesser messenden
Bohrungen. Sie sind speziell fiir die in der
Branche tiblichen Pinolen ausgelegt. Da-
mit konnen beispielsweise Sonderwerk-
zeuge und Mehrfachwerkzeuge in einem
Halter aufgespannt werden. Wegen der
hochgenauen Justierung auf Spitzenmitte
mit dem Spannsystem MEX kénnen zu-
dem Reibwerkzeuge ohne den bislang be-
notigten Pendelhalter eingesetzt werden.
Dartiber hinaus ldsst sich mit dem
Spannsystem MEX auch auf Mehrspin-
deldrehautomaten eine Hartbearbeitung
integrieren. Denn die hohe Genauigkeit
beim Einstellen der Werkzeugschneide

auf Spitzenhohe wird ergdnzt durch die
sehr gute Dampfung der Hydrodehn-
Spannhiilsen. So werden CBN-Schneiden
ausreichend steif aufgenommen und kon-
nen ohne Gefahr von Schneidenausbrii-
chen Spéne produzieren.

Mit MEX lassen sich die Stationen der
Mehrspindeldrehautomaten flexibler und
universeller nutzen. Denn auf einer Sta-
tion konnen Werkzeuge mit unterschied-
lichen Aufnahmen kombiniert werden.
Dazu kann man mehrere Einzelwerkzeug-
Spannblocke mit untereinander unter-
schiedlichen Durchmessern der zylindri-
schen Aufnahme auf einer Grundplatte
kombinieren. Die Aufnahmen sind so aus-
gelegt, dass die Schneiden der gespannten
Werkzeuge sich alle in der gleichen Hohe
befinden. Uber eine spezielle, hochgenaue
Schnittstelle ldsst sich die komplette
Grundplatte sehr rasch wechseln. Damit

bleibt der Vorteil minimaler Riistzeiten des
Spannsystems MEX voll erhalten.

Einfaches Justieren
in der Maschine

Der Maschineneinrichter schiebt lediglich
die Hydrodehn-Spannhiilse bis Anschlag
des riickseitigen Flansches in den Spann-
block und setzt das Werkzeug mit dem
Rundschaft in die exzentrische Bohrung
ein. Zum Ausrichten der Werkzeugspitze
auf exakte Spitzenhohe, wahlweise auf
eine gewiinschte Uber- oder Unterlage,
dreht er mithilfe zweier Stellschrauben im
Grundkérper die Spannhiilse. Durch den
Exzenter dndert sich dabei die Hohe des
eingesetzten Werkzeugs sehr feinfiihlig
im Bereich bis zu einem Zehntel Milli-
meter nach oben oder unten. Nach dem
Justieren spannt der Einrichter das Werk-
zeug und die Hydrodehn-Spannhiilse im

Schneller und genauer: Spannblock, Exzenter und auf Schiebesitz geschliffene
Hydrodehn-Spannhiilsen sorgen fiir genaues Einrichten mit wenigen Handgriffen



Grundkorper durch einfaches Drehen an
der Spannschraube der Spannhiilse. Da
die Spannhiilse innen wie aufen auf einen
spielfreien Schiebesitz geschliffen ist, dn-
dert sich dabei die Justage des Werkzeugs
nicht. Gegeniiber dem bisherigen Verfah-
ren mit Stellkeilen und Stellschrauben
verkiirzt dieses Riisten und Einstellen
der Werkzeuge erheblich die Riistzeiten
(Bild 3). Auch bei wiederholtem Losen
und Klemmen der Hydrodehn-Spannhiil-
se bleibt die Justierung des Werkzeugs tiber
den auf dem Werkzeugschaft geklemm-
ten Indexierring mit Nut und den Passstift
am Spannblock hochgenau erhalten. Das
erhoht wesentlich die Prozesssicherheit
und verkdirzt die Riistzeiten. Diese Inde-
xierung schafft zusitzlich die Moglichkeit,
Werkzeuge auf3erhalb der Drehmaschinen
zu riisten und voreinzustellen.
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Offen fiir Kom-
plettbearbeitung:
Hochfrequenz-Motor-
spindeln fiir Bohr-
und Frasbearbeitun-
gen nimmt der
Spannblock in 25,4
oder 33 mm mes-
senden Aufnahme-
bohrungen auf

AuBerhalb der Maschine riisten
minimiert Stillstandszeiten

Umstédndliches und zeitaufwendiges Riis-
ten verursachte bisher auf den Mehrspin-
deldrehautomaten lange Stillstandszeiten.
Diese sind aber vor allem bei hochproduk-
tiven Maschinen duflerst unwirtschaftlich.
Das Spannsystem MEX minimiert diese
Zeiten. Denn fiir die Spannblocke des in-
novativen Werkzeugspannsystems kann
der Einrichter die Werkzeuge auflerhalb
der Drehmaschine riisten und hochgenau
einstellen. Dazu justiert er auflerhalb der
Drehmaschine auf einer Einstellplatte
oder einem Voreinstellgerit die Werkzeu-
ge in einem Grundkorper des Spannsys-
tems, der die Aufnahme der Mehrspind-
ler nachbildet. Anschlieflend tauscht er die
Hydrodehn-Spannhiilsen auf der Dreh-
maschine gegen die extern mit Werkzeu-
gen vorjustierten Spannhiilsen. Durch den
Indexierring am Werkzeugschaft und den
Passstift am Spannblock findet er miihe-
los die genaue Position des Werkzeugs. Das
verkiirzt einen Werkzeugwechsel auf we-
nige Minuten. Auf diese Weise lassen sich
die Ristzeiten auf Mehrspindlern mit
dem Spannsystem MEX bis auf ein Vier-
tel der bisher iiblichen reduzieren.
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