WERKZEUGTECHNIK + VERFAHREN

Werkzeuge

Perfektes Zusammenspiel

Fir die effiziente Gewindebearbeitung verbaut der Werkzeugmaschinenhersteller Grob die Werkzeugauf-

nahmen Speedsynchro Modular von Emuge. Die Ubersetzung von Speedsynchro macht es nun méglich, die
Maschinendynamik zu vervielfachen. Bereits bei einem Ubersetzungsverhiltnis von 2:1 halbiert sich die Zeit
fir das Gewindeschneiden/-formen und das Ausfahren aus der Bohrung.

iele Ansatzpunkte, wie die
Steigerung der Schnitt-
parameter und kom-

plett neue Abldufe wurden heute
bereits erfolgreich in die Gewin-
debearbeitungsprozesse imple-
mentiert. In vielen Punkten wie
der Genauigkeit und der Dyna-
mik stéfit man aber ab einem
gewissen Punkt an die Grenzen
der Physik. Optimierungen sind
demmnach nicht mehr ausreichend.
Eine andere Technologie muss
zum Einsatz gebracht werden.
Im Fall des Gewindeschneidens
ist die Dynamik der Motorspin-
del bei Bearbeitungszeiten eine
Einschrankung. Selbst wenn die
Spindel in Sekundenbruchteilen
die Nenndrehzahl erreicht, ist dies
fiir weitere Verbesserungen nicht
ausreichend. Die Losung, die von
Emuge hierzu erdacht und von
Grob bereits erfolgreich in Werk-

zeugmaschinen verbaut wurde, ist
unter dem Namen Speedsynchro
am Markt erhéltlich.

Bei dem Speedsynchro Modular
handelt es sich um eine Werk-
zeugaufnahme fiir Gewindeboh-
rer und Gewindeformer. Als
Besonderheit kombiniert diese ein
integriertes Ubersetzungsgetriebe
ins Schnelle und einen patentier-
ten Minimalldngenausgleich zur
Reduzierung von Axialkraften bei
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der Gewindebearbeitung. Der
Speedsynchro Modular ist fiir
Anwendungen mit Nass- und
Minimalmengenschmierung kon-
zipiert. Entsprechende Einstell-
schrauben fiir innen- und auflen-
zentrierte Gewindewerkzeuge
und passende HSK-Ubergabeele-
mente ermoglichen eine flexible
Anpassung an die Einsatzbedin-
gungen in der Produktion.

Optimale Abstimmung

Die Speedsynchro Modular
Gewindewerkzeugaufnahme
wird zur Herstellung von Gewin-
den im sogenannten Synchron-
zyklus verwendet. Der Synchron-
zyklus bedeutet, dass die Spindel-
drehbewegung und die Spindel-
vorschubbewegung hochgenau
aufeinander abgestimmt sind. Die
Abstimmung der beiden Bewe-
gungen erfolgt permanent durch
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einen Regelkreis der Maschi-
nensteuerung. Moderne Werk-
zeugmaschinen sind aber bei der
Gewindeherstellung im Rege-

SeEnosal  /\vci, die intelligentes
Toolmanagement mogen.

einer bestimmten Drehzahl, die
abhdngig von der Maschinenaus-
fihrung ist, wird die tatsachlich
programmierte Schnittgeschwin-
digkeit vom Gewindewerkzeug
nicht mehr erreicht. Dieses Man-
ko lédsst sich mit dem Speedsyn-
chro Modular l6sen. Zum einen
ermdglicht es die gewiinschte
hohe Schnittgeschwindigkeit des

Werkzeugs durch die Uberset- StoreManager | Toolmanager fir Warzauge
zung ins Schnelle. Zum anderen STECHEN | OREHEN | BOHREN | FRASEN

kann die Maschinenspindel in
jenem unkritischen Drehzahlbe-
reich betrieben werden, in dem Miiar baiter von ARNO
das Regelungsverhalten des Syn- . haban immar mas im Blick
chronzyklus noch perfekt funk-
tioniert. Dadurch ergibt sich eine
deutliche Taktzeitreduzierung des
Gewindeprozesses.

Taktzeiteinsparung

Die Taktzeiteinsparung ist abhdn-
gig von der moglichen Schnittge-
schwindigkeit des Gewindewerk-
zeugs unter den vorhandenen
Einsatzbedingungen. Im vorlie-
genden Beispiel fiir die Bearbei-
tung von 15 Gewinden M6 wer-
den bei einer Werkzeugdrehzahl
von 4000 U/min 33 Prozent an - W e D L P

Taktzeit im Vergleich zur Bear- o F e b B s ‘mim

beitung ml.t der reinen synchro- —— R ——
nen Bearbeitung eingespart.

Ermdglicht wird dies, indem die
Spindeldrehzahl um den Faktor
4,412 des Ubersetzungsgetriebes
reduziert wird und der Vorschub
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tion ist die Speedsynchro Modu-
lar Werkzeugaufnahme nicht
erforderlich.

Fiir den Energieverbrauch bei
der Gewindeherstellung ist im
Wesentlichen die notwendige
Drehzahl der Maschinenspindel
ausschlaggebend. Mit zunehmen-
der Drehzahl spielt das erforderli-
che Drehmoment zur eigentlichen
Gewindeherstellung kaum mehr
eine Rolle. Die Energieeinsparung
ist also praktisch unabhdngig von
der zu bearbeitenden Gewinde-
grofie und wird fast ausschliefilich
von der erforderlichen Spindel-
drehzahl bestimmt. Der Haupt-
energieverbrauch erfolgt dabei in
den Beschleunigungs- und
Abbremsvorgdngen der Maschi-
nenspindel.

Zusammen mit der Reduzie-
rung des Energieverbrauchs auf-
grund der um 33 Prozent kiirze-
ren Bearbeitungszeit ergibt sich
fiir das Bearbeitungszentrum eine
enorme Energieeinsparung. Die
gesamte Produktivitdtssteigerung
ist noch hoher zu beziffern, wobei
schon allein der Umweltgedanke
iiberzeugt.

Links: Einsparungen bei
einer Werkzeugdrehzahl

von 4000 U/min. Bei der synchronen Gewinde-

bearbeitung mit starren Werk-
zeughaltern entstehen Axialkafte,
die sich negativ auf die Gewinde-
qualitdt und die Standzeit der
Gewindewerkzeuge auswirken.
Ursachen kénnen unter anderem
Regelungsprozesse, Steigungsto-
leranzen des Gewindewerkzeugs
und Temperaturgdange am Werk-
zeug sein. Zur Verringerung der
Axialkrifte bei der Gewindebear-
beitung ist Speedsynchro Modu-

Rechts: Geringere Axial-
krafte durch den Mini-

mallangenausgleich des
Speedsynchro Modular.

Vorteile Speed- lar mit d?m. pate?tlerten Softsyn—
synchro Modular chro Minimalldngenausgleich

ausgestattet. Dieser dampft die
von Emuge

Axialkréfte zwischen Synchron-
spindel und Gewindewerkzeug in
Zug- und Druckrichtung und
reduziert diese auf ein Minimum.

®  Reduzierung der
Bearbeitungszeit

®  Reduzierung des
Energieverbrauchs

®  Reduzierung der
Axialkréafte an den
Gewindewerkzeug-
flanken

Ressourcenschonung

Der daraus resultierende gerin-
gere Werkzeugverschleify und die
damit verbundene héhere Werk-
zeugstandzeit stellen einen wei-
teren Beitrag zur Ressourcen-
schonung und Verldngerung der
Maschinenlaufzeit dar. Speedsyn-
chro Modular verfiigt nicht iiber
eine Drehrichtungsumschaltung
und iibertrdagt direkt die Dreh-
richtung der Maschinenspindel,

Energieverbrauch bei
der Erstellung eines M6-
Gewindes mit und ohne
Einsatz des Speedsyn-
chro Modular.

was geringeren Verschleify zur

Vergleich der L e dee

Folge hat und den Wartungsauf-
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wand auf ein Minimum reduziert.

Werkzeugmaschinen im Pre-
miumbereich, wie von Grob herge-
stellt, haben beziiglich Energieeffi-
zienz bereits ein hervorragendes
Niveau erreicht. Verbrauchseinspa-
rungen im Bereich von > 50 Pro-

zent im Vergleich zu Maschinen

o
Drehzahl Gewindewnrkzaug 4000 min?

ohne jegliche Energieeffizienz-
maifsnahmen kénnen nachweislich

unter bestimmten Produktionsbe-
dingungen erzielt werden.

Die Ubersetzung von Speed-
synchro macht es nun moglich,
die Maschinendynamik zu ver-
vielfachen. Bereits bei einem
Ubersetzungsverhiltnis von 2:1
halbiert sich die Zeit fiir das
Gewindeschneiden/-formen und
das Ausfahren aus der Bohrung.
Da bei einem Bearbeitungszent-
rum die bendtigte Leistung fiir
das Gewindeschneiden mit und
ohne Speedsynchro keinen mess-
baren Unterschied zeigt, kann
man von einer anndhernden Hal-
bierung des Verbrauchs ausgehen.

Um das zu prézisieren, wird ein
kurzes Beispiel herangezogen, bei
dem auch die Nebenzeiten
berticksichtigt werden, um ein
aussagekréftiges Bild zu zeichnen:
Fir die Bearbeitung von zwolf
metrischen Gewinden (M6) ergibt
sich eine Bearbeitungszeit von
27 s. Mit Speedsynchro kann das
gleiche Ergebnis in 22 s erreicht
werden. Das ist eine effektive Ein-
sparung von 20 Prozent, die sich
fir das Bearbeitungszentrum
ergibt. Das bedeutet eine Einspa-
rung von etwa 1000 Euro/Jahr
oder eine CO,-Einsparung von

600 kg/Jahr.

Kontakt

Grob-Werke GmbH & Co. KG,
D-87719 Mindelheim,

Tel.: 08261/996-0,
www.grobgroup.com

Emuge-Werk Richard Glimpel GmbH
& Co. KG, D-91207 Lauf,

Tel.: 09123/186-0,
www.emuge-franken.de




