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Drehwerkzeuge noch schneller
auf exakte Spitzenhohe justieren

Das Spannen und Einstellen von Drehwerkzeugen fir die Prazisionsfertigung mithilfe
von Stellkeilen und -schrauben ist meist umstandlich und daher zeitintensiv. AuBerdem
ist das Ergebnis nicht immer so prazise wie notig. Ein spezielles Spannsystem verkiirzt
jetzt die RUstzeiten an Lineartisch- und Mehrspindelautomaten.

THOMAS MORCK
D as extern riistbare Werkzeugspannsys-

tem namens MEX stammt aus dem
Hause MAS und hilft dabei, die Riist-
zeiten an Drehautomaten, insbesondere an
Lineartisch- und Mehrspindelanlagen deut-
lich zu senken. Ein weiterer Vorteil ist, dass
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die prizise Justage der Werkzeugschneiden
und das Vorriisten auf Spitzenhéhe mit MEX
auch auflerhalb der Maschine durchgefiihrt
werden kann. Der Werkzeugwechsel erfolgt
im Vergleich zu den tiblichen Spannmitteln
deutlich schneller, wie die Praxis gezeigt hat

(Bild 1). Fertigungsbetriebe, welche die be-
sagten Drehmaschinen fiir Prizisionsanwen-
dungen nutzen, profitieren von den zeitli-
chen und qualitativen Vorteilen des neuen
Spannverfahrens von MAS. Das Herzstiick
des blockartig aufgebauten Systems bildet

Bild 1: Mit dem MEX-Spannsystem von MAS lassen sich
die Werkzeuge fiir Drehautomaten flexibler, praziser und
schneller justieren als mit den tblichen Verfahren.
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eine Hydrodehn-Spannbhiilse, die sehr gute
Déampfungseigenschaften besitzt (Bild 2).
Soll ein Werkzeug eingestellt werden, so
schiebt der Maschineneinrichter die Hydro-
dehn-Spannhiilse bis zum Anschlag des
riickseitigen Flansches in den Spannblock.
Anschlieffend kann ein Werkzeug mit Rund-
schaft in der exzentrischen Aufnahmeboh-
rung platziert werden.

Spielfreier Schiebesitz sichert
die eingestellte Lage

Zum Ausrichten der Werkzeugspitze auf die
exakte Spitzenh6he — wahlweise kann auch
auf eine individuelle Uber- oder Unterlage
justiert werden - dreht der Einrichter mit-
hilfe zweier Stellschrauben im Grundkorper
zunéchst die Spannhiilse. Durch den Exzen-
ter dndert sich aufgrund der Betdtigung der
Stellschrauben die Hohe des eingesetzten
Werkzeugs im Bereich von minimal einem
zehntel Millimeter sehr feinteilig nach oben
oder unten.

Nach dem Einstellvorgang spannt der Ma-
schineneinrichter das Werkzeug und die
Hydrodehn-Spannhiilse durch einfaches
Drehen an der Spannschraube der Spann-

Thomas Morck ist Leiter Verkauf und Vertrieb bei
der MAS GmbH Tools & Engeneering in 71229
Leonberg. Tel. (0 71 52) 60 65-0, th.moerck@
mas-tools.de, www.mas-tools.de

Bild 2: Der Spannblock hier
in seine Hauptkomponenten
zerlegt. Gut zu sehen ist die
Hydrodehn-Spannhiilse
gleich nach dem DrehmeiBel.

Bild 3: Einmal einge-
stellt, bleibt die prazi-
se Werkzeugjustierung
auch nach wiederhol-
tem Losen und Klem-
men erhalten.

hiilse direkt im Grundkorper (Bild 3). Da die
Spannhiilse sowohl innen als auch auflen auf
einen spielfreien Schiebesitz hin geschliffen
ist, dndert sich dabei die zuvor einjustierte
Lage des Werkzeugs nicht mehr.

Das Spannsystem ldsst aufSerdem zu, dass
weitere Bearbeitungsoperationen in die
Komplettbearbeitung integriert werden kon-
nen: Wegen der permanenten, genauen Jus-
tierung auf Spitzenmitte, konnen etwa Reib-
werkzeuge ohne den bislang benétigten
Pendelhalter eingesetzt werden. Aufgrund
der sehr guten Dampfung der Spannhiilse
verbessert das MEX-System auch noch die
prozesssichere Hartbearbeitung, weil Aus-
briiche an den dafiir verwendeten CBN-
Schneiden vermieden werden.

Im Vergleich zu dem bisher iblichen Ver-
fahren mit Stellkeilen und Stellschrauben,
verkiirzt das MEX-Spannsystem die Zeiten
fur das Riisten und Einstellen der Werkzeu-
ge erheblich.

Auch bei wiederholtem Losen und Klem-
men der Hydrodehn-Spannhiilse bleibt die
einmal fixierte Werkzeugeinstellung tiber
den auf dem Werkzeugschaft geklemmten
Indexierring mittels Nut und Passstift am
Spannblock prézise erhalten. Dadurch wird
die Prozesssicherheit erh6ht woraus gleich-
zeitig reproduzierbarere Bearbeitungsergeb-
nisse resultieren. >
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Umstandliches und zeitaufwendiges Riis-
ten innerhalb der Drehmaschine verursach-
te bisher relaativ lange Stillstandszeiten, die
sich gerade bei einer hoch produktiv ausge-
richteten Fertigung besonders negativ aus-
wirken konnen.

Werkzeugwechsel in wenigen Minuten
durchfiihrbar

Die schon erwahnte Indexierung an der Sys-
temkomonente Ring, macht es jetzt moglich,
dass die Werkzeuge auch auflerhalb der
Drehmaschine geriistet und vor eingestellt
werden konnen. Denn die Spannblocke des
neu entwickelten Werkzeug-Spannsystems
kann der Einrichter auflerhalb der Drehma-
schine auf einer Einstellplatte oder einem
Voreinstellgert positionieren und die Werk-
zeuge in einem Grundkérper des Spannsys-
tems justieren.

Damit das praxisgerecht vonstatten geht,
ist der Grundkorper der Aufnahme an der
verwendeten Drehmaschinentype nachge-
bildet. Anschlieflend tauscht der Einrichter
die Hydrodehn-Spannhiilsen auf der Dreh-
maschine gegen die extern mit Werkzeugen
vorjustierten Spannhiilsen aus. Durch den
Indexierring am Werkzeugschaft und den
Passstift am Spannblock findet er miihelos
die einmal festgelegte Position des Werk-
zeugs. Das verkiirzt einen Werkzeugwechsel
auf nur wenige Minuten. So lassen sich die
Riistzeiten mit dem Spannsystem im Idealfall
auf ein Viertel des bisher iiblichen Zeitauf-
wands reduzieren. Um diese Vorteile mog-
lichst universell auf allen typischen Linear-
tisch- und Mehrspindel-Drehmautomate fiir
die hoch produktive Fertigung umzusetzen,
stehen zahlreiche Varaianten des Spannsys-
tems MEX zur Auswahl.

Es gibt etwa Werkzeugblocke, die zur
Montage auf Lineartischen oder mit einer
speziellen Fihrung zur Montage auf den
Stationen iiblicher Mehrspindel-Drehauto-
maten, zum Beispiel des Herstellers Index,
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geeignet sind. Sie werden mit Stiften exakt
positioniert und anschliefend mit Schrau-
ben steif und stabil gespannt.

Die Blocke verfiigen iiber eine, zwei oder
auch drei zylindrische Aufnahmen (Bild 4)
fir Hydrodehn-Spannhiilsen. Insbesondere
die Ausfithrung mit drei Aufnahmen sorgt
auf Mehrspindlern fir eine wirtschaftlich-
keitssteigernde Erweiterung des anwendba-
ren Werkzeugspektrums. Eine Besonderheit
ist, dass die Spannhiilsen Werkzeugrund-
schafte mit 12 mm Durchmesser, anstelle der
iiblichen Schifte mit 20 mm, aufnehmen
konnen.

Weil die MEX-Spannhiilsen wesentlich
diinnere Rundschifte aufnehmen konnen,
ist die Folge, dass der Abstand zwischen den
justierten Werkzeugmittelachsen im Block
konstruktiv auf 32 mm reduziert werden
konnte. Nun kénnen auf den iiblichen Fahr-
wegen der bei Mehrspindelautomaten ver-
wendeten Schlitten insgesamt also drei
Werkzeuge in Eingriff gebracht werden. Zur
tiblichen Situation bedeutet das ein zusétzli-
ches Werkzeug, wodurch die Produktivitat
erhoht wird.

Werkzeugtausch ohne Demontage des
Spannblocks

Je nach Ausfithrung der Mehrspindler stehen
somit insgesamt 12 zusitzliche Werkzeuge
fur den Bearbeitungsprozess zur Verfiigung.
Dadurch ist pro Station eine ergédnzende Be-
arbeitungsoperation moglich. Aus diesem
Grund kénnen durch das MEX-Spannsys-
tem auch komplexere Werkstiicke in einem
Ablauf komplett bearbeitet werden. Das er-
tibrigt zusitzliche Aufspannungen, sorgt fiir
hohere Genauigkeit, minimale Durchlauf-
zeiten und fithrt zu einer wirtschaftlicheren
Serienfertigung. Wegen der separaten Ein-
spannung einzelner Werkzeuge in Hydro-
dehn-Spannhiilsen haben Anwender beson-
dere Vorteile bei einem Wechsel von ver-
schlissenen Werkzeugen. Der Maschinen-

Bild 4: Der MEX-
Spannblock mit drei
Werkzeugplatzen
sorgt bei der Kom-
plettbearbeitung
iiber Mehrspindel-
Drehautomaten fiir
mehr Anwendungs-
vielfalt.

betreuer kann ein einzelnes Werkzeug inner-
halb kiirzester Zeit austauschen ohne den
kompletten Spannblock abnehmen oder gar
demontieren zu miissen.

Komplettbhearbeitung durch
angetriebene Werkzeuge maéglich

Fiir eine Bearbeitung schwieriger Werkstof-
fe verbraucht der Drehprozess grofie Mengen
Kiithlschmiermittel. Damit das MEX-System
dieser Forderung geniigt, kann die innere
Kithlmittelzufuhr durch den Werkzeugblock
erfolgen. Der Vorteil ist, dass auch bei Blo-
cken mit drei zylindrischen Aufnahmen nur
eine externe Kithlmittelzufuhrleitung aus-
reicht. Der Werkzeugblock verfiigt iiber spe-
zielle konzipierte Kanile, die den Kiihl-
schmierstoff bis zu einem maximalen Druck
von 80 direkt auf die Werkzeugschneiden
leiten. Um eine Komplettbearbeitung mit
angetriebenen Werkzeugen zu verwirkli-
chen, nutzt man MEX-Werkzeugblocke, die
Spannbuchsen mit 25,4 mm oder 33 mm
Durchmesser und durchgehenden Bohrun-
gen aufnehmen. Darin finden problemlos
die iiblichen, direkt angetriebenen Hochfre-
quenz-Motorspindeln Platz. Vorteilhaft sind
dabei die tiber das gesamte Spindelgehduse
gleichméifligen und mit den Hydrodehn-
Spanhiilsen exakt dosierbaren Spannkrifte.
Eine Deformation der Motorspindelgehiuse
und somit Lagerschdden und vorzeitiger
Verschleifl bzw. Ausfall der Hochfrequenz-
Motorspindeln werden vermieden. Zusatz-
lich gibt es Spannbldcke fiir Hydrodehn-
Spannhiilsen mit 28,5 mm und 36 mm im
Durchmesser messenden Bohrungen. Diese
sind speziell fur die auf Mehrspindel-Dreh-
automaten {iblichen Pinolen ausgelegt. Da-
mit kénnen beispielsweise Sonderwerkzeuge
und Mehrfachwerkzeuge in einem Halter
aufgespannt werden. MM



