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SPECIAL SCHLEIFEN. HARTFEINBEARBEITUNG

Lohnfertigung » HSC-Hartfrisen = Verfahrenskombination = Komplettbearbeitung

Koordinatenschleifen mit
Hartfras-Mehrwert

Genauigkeit ist der Unternehmenszweck von TSchmid in Ebersbach, Prizisions-Koordinaten-
schleifen ist die Profession. Als qualifizierter externer Spezialist fertigt man fir Kunden

mechanische Qualititskomponenten mit iberdurchschnittlichen Genauigkeitsanforderungen.

von Klaus Vollrath

konzentriert sich auf ein recht spe-
zielles Gebiet: das Prazisions-Koor-
dinatenschleifen. Vor vierzehn Jahren hat

I ohnfertiger TSchmid in Ebersbach

Inhaber Thomas Schmid den Betrieb, mit

1 Die 2013 in Dienst gestellte Réders RXU 1200 bewahrt sich sowohl beim Koordinaten-

dem sein Vater 1980 buchstéblich in ei-
ner Garage begonnen hatte, {ibernom-
men und weiter ausgebaut. Heute besteht
der Maschinenpark des Mittelstindlers
aus circa zehn Koordinatenschleifmaschi-

schleifen als auch beim HSC-Hartfrésen (© vollrath)

© Carl Hanser Verlag, Minchen

nen und zwei Mehrfunktions-Bearbei-
tungszentren von Roders, die sowohl fiir
das Koordinatenschleifen als auch fiir das
HSC-Hartfrasen eingesetzt werden.

Im Fokus stehen besonders anspruchs-
volle Aufgabenstellungen in eher kleinen
Stiickzahlen. Ein Grofteil der Auftrige
betrifft Einzelstiicke oder Kleinserien von
wenigen Dutzend Teilen; grofere Serien
von bis zu 1000 sind eher die Ausnahme.
»In der Regel bearbeiten wir Teile mit be-
sonders hohen Genauigkeitsanspriichen,
fiir die unsere Kunden keine eigenen Ka-
pazitiaten vorhalten wollen«, erklirt Tho-
mas Schmid. »Meist werden diese in fer-
tig geschrupptem Zustand angeliefert,
sodass nur noch die abschliefSende Fein-
schleifbearbeitung vorgenommen wer-
den muss. Bei solchen Auftriagen gibt es
keinerlei Mangvrierraum fiir Erprobun-
gen, Fehler oder Irrtiimer, denn schon
der kleinste Fehlgriff kénnte die durch
vorangehende Bearbeitung bereits im
Teil akkumulierte Wertschopfung ver-
nichten. Deshalb muss schon der erste
Anflug sitzen, anderenfalls ist nicht nur
das teure Werkstiick hintiber, sondern
fallweise ein wichtiger Liefertermin nicht
mehr zu halten. «

Eine gewisse Vorstellung davon, in
welchen Genauigkeitskategorien man im
Unternehmen agiert, erhélt man beim
Blick auf die zur Qualitdtssicherung ein-
gesetzte Zeiss-Koordinatenmessmaschine
CenterMax, deren Genauigkeit 1,33 um
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auf 1000 mm betrigt. Die 3D-Antast-
abweichung liegt bei 0,4 um.

Schwerpunkt Koordinatenschleifen

»Unsere Spezialitdt ist das Koordinaten-
schleifen komplexer Konturen mit hohen
Genauigkeiten oder auch besonderen An-
forderungen an die Oberfldchenqualitét«,
erganzt Steffen Hummel, Fertigungslei-
ter bei TSchmid und insbesondere zu-
stindig fiir die beiden in den letzten Jah-
ren installierten Roders-BAZ. Besonders
anspruchsvoll sind beispielsweise Schnitt-
stempel und Matrizen fiir Aluminiumfoli-
en, die mit Toleranzen bis herab zu 2 um
hergestellt werden missen. In anderen
Fillen geht es um Fihrungen oder um
Einstellmeister fiir Kfz-Bauteile mit einer
Hérte von 60 HRC, die mit hochsten An-
forderungen beziiglich Form-, Lage- und
Koaxialitdtstoleranzen flinfachsig gefrist
werden mussen. Zum Spektrum gehoren
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22 Inhaber Thomas Schmid: »Die Erfah-
rungen waren so positiv, dass wir uns
schon 2014 fiir eine zweite Raders-Anlage
entschieden haben« (@ Volirath|

nander, gerade wenn Alternativvorschli-
ge, wie etwa eine andere Sequenzierung
von Bearbeitungsgédngen zu wihlen, zum
Erfolg fithrten. Am Markt agiere leider
auch der eine oder andere Anbieter, der
meine, alles anbieten zu kénnen, um dann
bei der Umsetzung zu scheitern.

Kombination von Frasen und Schleifen
»Obwohl wir uns iiberwiegend auf die
Koordinatenschleifbearbeitung konzen-
trieren, bendtigen wir auch in gewissem
Umfang Fraskapazitit«, verrit Steffen
Hummel. Bei manchen Werkstiicken sei
es unumganglich, beide Bearbeitungs-
arten sequenziell in der gleichen Auf-
spannung auszufiihren, da die erforderli-
che Genauigkeit sonst nicht sichergestellt
werden konne. Ein weiterer Grund fiir
die Kombination beider Fertigungsver-
fahren war der Wunsch nach maximaler
Wirtschaftlichkeit, da die Frasbearbei-

3 Schriaghubgeschliffener Formeinsatz mit 56 HRC und 2,5 pm Toleranz der konischen Passflachen [links);
flinfachsig HSC-gefraster Einstellmeister fiir ein Kfz-Achsbauteil mit 60 HRC und kleiner 5 pm Form- und Lagetoleranzen
sowie Koaxialitat [rechts) (© TSchmid (links), Vollrath [rechts]]

beispielsweise auch Spindelgehduse fiir
angetriebene Werkzeuge, die vierseitig
bearbeitet werden, wobei eine Koaxialitat
von 3 um gefordert wird. Neben Stdhlen
werden auch andere Werkstoffe wie Kup-
fer oder Hartmetalle bearbeitet. Die zu
bearbeitenden Werkstiicke haben unter-
schiedlichste GréBen, wobei der Gewichts-
bereich von wenigen Gramm bis zu zwei
Tonnen reicht.

Beratung beziiglich Machbarkeit
»Zu unseren treuesten Kunden gehdren

manchmal gerade die, deren urspriing-
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liche Anfrage wir abgelehnt hatten,
schmunzelt Schmid. Nicht jede Vorstel-
lung eines Konstrukteurs sei einfach so
nach Zeichnung mit der erforderlichen
Prozesssicherheit und mit vertretbarem
Aufwand herstellbar. Da miisse man oft
beratend tétig werden und dem Kunden
Vorschldge unterbreiten, wie man den
gewiinschten Zustand bestmoglich errei-
chen konne. Und man miisse eben auch
mal den Mut haben, einem Kunden zu
sagen, dass es so, wie er sich das vorstel-
le, nicht gehe. Diese Ehrlichkeit verwand-
le sich nicht selten in ein positives Mitei-

www.werkstatt-betrieb.de

tung oft infolge der héheren Zerspanleis-
tung die wirtschaftlichere Alternative sei.

Eine erste, vor knapp 15 Jahren
hierfiir beschaffte Anlage habe leider
nie wirklich zufriedenstellend gearbeitet.
Auch die prinzipiell mogliche Nachriis-
tung der im Hause eingesetzten Schleif-
maschinen eines renommierten Schwei-
zer Herstellers sei keine Alternative, da
weder die Steifigkeit noch die Dynamik
der Maschine fiir die erforderliche Leis-
tung bei der HSC-Hartbearbeitung aus-
reiche. Deshalb suchte man nach einem
Bearbeitungszentrum, das sich glei- »



chermafen fir das Koordinatenschleifen
wie fiir die HSC-Hartbearbeitung eignete.

Schleifen und HSC-Hartbearbeitung
im selben Bearbeitungszentrum
»Im Jahre 2013 haben wir uns dann fiir
den Kauf einer Riders RXU 1200 mit ei-
nem aufgesetzten kleinen Dreh-Schwenk-
tisch entschieden«, erinnert sich Thomas
Schmid. Die RXU verfiigt {iber eine Qua-
droguide genannte Einheit aus Y- und
Z-Achse, die dank einer quadratischen
Z-Achse mit Fithrungselementen an allen
vier Ecken sowie einem auf acht Fiih-
rungswagen breit abgestiitzten Schlitten
der Y-Achse eine besonders hohe Stei-
figkeit erreicht. Eine leistungsstarke, lin-
genkompensierte HSC-Spindel ermdglicht
hohe Abtragsleistungen sowohl beim
Schleifen als auch beim HSC-Hartfréasen.
Da der schlanke aufgesetzte Dreh-
Schwenktisch nur einen vergleichsweise
kleinen Teil der gesamten Tischfliche
von 1400 mm x 1000 mm einnimmt,
kann das BAZ wahlweise fiir die 3-Achs-
wie auch fiir eine 5-Achs-Bearbeitung
eingesetzt werden. Ersteres ist vor allem
bei gréferen Bauteilen interessant, wih-
rend man bei Einsatz des Dreh-Schwenk-
tischs eine 5-Seiten-Bearbeitung in ein
und derselben Aufspannung durchfiih-
ren kann.
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4 Arbeitsraum der RXU 1200: im Hintergrund der aufgesetzte Dreh-Schwenktisch; Beson-
derheit ist die sehr steife, an allen vier Ecken gefiihrte Quadroguide-Z-Achse (© vollrath

Weiterer Vorteil des BAZ ist ein hoch-
priziser Messtaster, der es gestattet, alle
erforderlichen Mafe abzugreifen, ohne
das Teil ab- und eventuell spiter wieder
aufspannen zu miissen. In Kombination
mit speziellen Funktionen der Réders-
Steuerung kann man somit sowohl das
Arbeitsergebnis dokumentieren als auch
durch Abtasten von Referenzflichen die
prizise Lage eines neu aufgespannten
Teils im Arbeitsraum ermitteln. Dank ent-
sprechender Routinen kann die Steue-
rung mit diesen Daten die NC-Program-

DIE RODERS-TECHNOLOGIE

Roders-HSC-Bearbeitungszentren sind fur hohe Genauigkeitsanforderungen bei
zugleich hohen Zerspanungsleistungen auch bei der Bearbeitung harter Werk-
stoffe ausgelegt. Sie verfiigen Uber &uferst dynamische, reibungsfreie Linear-
Direktantriebe sowie hochgenaue Mess- und Regelsysteme, deren Mafistdbe eine
Auflosung van lediglich 50 nm haben. In Kembination mit einer aulergewshnlich
schnellen Regelung mit einer Frequenz von 32 kHz gibt es bei ihnen keinen Hyste-
rese-Effekt [Stick-slip] bei Richtungswechseln: Kreise werden tatséchlich durch
Interpolation der beteiligten Achsen als Kreise durchfahren. Dies gilt sowohl fir
hydrostatische als auch fir Rollenumlauffihrungen, wobei erstere sich durch
eine erhhte Dampfung auszeichnen. Zusétzlich weist die Z-Achse einen reibungs-
freien Gewichtsausgleich auf, um auch jegliche Umkehrmarkierungen in Z-Rich-
tung zu vermeiden.

Zur Gewahrleistung héchstmdglicher thermischer Stabilitat besitzen die Anlagen
ein ausgekliigeltes Temperaturmanagement. Die Temperatur des Mediums, das
alle wesentlichen Anlagenkomponenten durchstrémt, wird mit 0,1 K Genauigkeit
geregelt. Eine eigene, auf PC-Technologie basierende Steuerung bietet Funktiona-
litaten, die genau auf die spezifischen Aufgaben HSC-Hochprazisionsfrasen oder
Koordinatenschleifen zugeschnitten sind. Steuerungsupdates von Roders verhin-
dern, dass die Maschinen aufgrund der Steuerung quasi veralten. Beim Schleifen
werden sowohl die Helical- als auch die Schnellhubstrategie unterstitzt, als Be-
sonderheit sind zudem Strategien zur Bearbeitung von Koniken verfligbar. Durch
Routinen fir spezielle Schleifstrategien, die auf vordefinierte Werkzeugtypen und
Schleifparameter zugreifen, ist neben der Programmierung per CAM-System eine
effektive und schnelle Programmierung an der Maschine moglich.

© Carl Hanser Verlag, Minchen
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5 Steffen Hummel, Fertigungsleiter bei
TSchmid: »Das neue System bietet einen
echten Mehrwert, weil wir es je nach Auf-
gabenmix vollwertig nicht nur mit Schleif-,
sondern auch mit Frasaufgaben auslasten
kénnen« (© Vollrath|

me an die tatséchliche Position und Ori-
entierung des Teils anpassen. Das erspart
viel Zeit beim Einrlisten. Wesentlich sei
aber auch, dass beispielsweise Durchmes-
ser vor dem finalen Schleifdurchgang ver-
messen und minimale Abweichungen, die
durch WerkzeugverschleiB oder -durch-
biegung verursacht sein konnen, kom-
pensiert werden konne. Die Funktionali-
tdt dazu ist in den Schleifzyklen enthalten.

Wihrend in der Firma meist ein-
schichtig gearbeitet wird, lauft die Anlage
haufig auch in der Geisterschicht. Fiir
den unbemannten Betrieb sei es sehr vor-
teilhaft, dass der Werkzeugwechsel mit
hoher Prizision erfolgt, was die Prozess-
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SCHLEIFEN, HARTFEINBEARBEITUNG “

& Zur Spezialausstattung fiir das Schleifen gehdren eine Abrichtrolle (Mitte oben], darun-
ter der Referenzring fiir die spezielle doppelte Kalibrierung des Tasters sowie rechts
daneben ein Funffach-Sensor fiir die Anschlifferkennung per Kérperschall (@ vollratn)

sicherheit bei einer automatischen Bear-
beitungsfolge mit verschiedenen Werk-
zeugen garantiere.

Guter Support

»Schleifen und HSC-Hartfrédsen sind un-
terschiedliche Technologien. Das betrifft
auch die Anforderungen an die Mitarbei-
ter«, setzt Schmid hinzu. Die neue Anlage
konne zwar sehr viel, ihre effiziente Nut-
zung setze aber entsprechend qualifizier-
tes Personal voraus. Er selbst verfiige
zwar lber viel Erfahrung, was das Schlei-
fen angeht, doch sei ihm von vornherein
klar gewesen, dass er mit der neuen Tech-
nologie in der Belegschaft auch entspre-
chende Friskompetenzen ausbauen
miisse. Im Zusammenhang mit der Be-
schaffung der neuen Anlage habe er des-

halb auch personell aufgestockt und mit
Steffen Hummel einen Spezialisten ge-
holt, der sich auf dem Gebiet der HSC-
und Prézisionsfrasbearbeitung auskennt.

Dariiber hinaus mussten aber auch
weitere Mitarbeiter qualifiziert werden.
Hier habe er sehr positive Erfahrungen
mit dem Roders-Support gemacht. Dies
betraf sowohl den Bereich Schulung als
auch die Unterstiitzung, welche die Steue-
rung dem Bediener bei der Programm-
erstellung bietet. Nicht zuletzt dank die-
ser guten Unterstlitzung sei die Lernkur-
ve erfreulich steil gewesen, sodass man
schon nach einem Jahr voll einsatzfdhig
war. Hervorzuheben sei auch der echte
Mehrwert durch das neue System, das
man, je nach Aufgabenmix, statt mit
Schleif- eben auch mit Friasaufgaben aus-
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lasten konne. »Insgesamt waren die Er-
fahrungen so positiv, dass wir uns schon
2014 fiir eine zweite Roders-Anlage, eine
RXP801, entschieden haben. Und die
lauft genauso rund wie die erste und wird
ebenso zum Schleifen und HSC-Frisen
eingesetzt«, bilanziert Thomas Schmid. =





