Komplettbearbeitung: Das Bauteil wird auf einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit sehr aufwandiger Vorrichtung gefertigt. Bilder: Fahrion

PERFEKT IM FUTTER

Spannzangen: Mit Centro P von Fahrion konnte Kipp Car Comfort Systems seine
Werkzeugstandzeiten nahezu vervierfachen. Méglich machen es die hohe Rund-
laufgenauigkeit und Schwingungsdampfung des Spannzangenfutters.

as Bauteil, ein Tragerprofil fiir ei-
Dnen Windabweiser, ist durch die
Lange von fast 1200 mm schon
in sich labil. Hinzu kommt, dass es auf
einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit
einer sehr aufwandigen Vorrichtung bei
engen Platzverhaltnissen komplett fertig
bearbeitet wird. Da ist es wichtig, dass
der Rundlauf stimmit, selbst bei den ho-
hen Drehzahlen keine Vibrationen aul-
treten und man selbst an den Spann-
pratzen vorbei, {iberall hinkommt. Das
Centro P mit einem Rundlauffehler von
maximal 3 pm iiberzeugt hier seit zwei
Jahren bei Kipp Car Comfort Systems.
Das ausgezeichnete Damplungsver-
halten resultiert dabei aus der Spann-
zange und deren Position im Futter. Das
heilt, die Spannzange sitzt beim Centro
P komplett im Kegel und steht nicht wie
bei vergleichbaren Spannmitteln darii-
ber hinaus. Dadurch kommt es zu nahe-
zu keiner Auslenkung am Werkzeug
und so zu deutlich weniger Schwingun-
gen. Wie negativ sich diese auswirken
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kénnen, musste Andreas Michailowitsch,
verantwortlich fiir die Produktion bei
Kipp Car Comfort Systems selbst miter-
leben: ,Im konkreten Fall geht es um
Aluminium-Strangguss-Profile. Wir ha-
ben den Rundlauf des Futters zwar nicht
gemessen, aber die Ergebnisse und auch
die Oberflachen des Werkstiicks spre-
chen fiir sich. Ein viel grolberes Problem
aber war, dass wir bei der Bearbeitung
aul Grund der Vibrationen einen enor-
men Werkzeugschwund hatten. Wobei
die Werkzeuge nicht dem gewdhnlichen
Verschleils unterlagen, sondern es ein-
fach sehr frih zum Werkzeugbruch
kam. Seit wir das Centro P einsetzen,
haben sich die Werkzeugstandzeiten
aber nahezu vervierfacht.”

Welch enormer Gewinn das ist,
macht folgende Rechnung mit einem
Schlichtirdser, Durchmesser 8 mm deut-
lich. Pro Schicht werden 53 Tragerproli-
le gefertigt. Das sind mal drei Schichten
und 21 Tagen im Monat, in 12 Monaten
pro Jahr fast 35 000 Profile. Waren die

Werkzeuge vor dem Einsatz von Centro
P nach 1600 Profilen am Ende, halten
sie jetzt 6600 Profile. Das sind in der
Summe knapp 17 Frdser weniger pro
Jahr. Die geringere Spindelbelastung an
der Maschine ist bei dieser Kostenred-
zierung allerdings noch nicht mit be-
riicksichtigt. Beim versuchsweisen Ein-
satz eines Hydrodehnspannfutters dage-
gen kam es zu Schwingungen durch die
Walkbewegung. Die Folge war, dass der
Fraser ausbrach. Mittlerweile sind bei
Kipp derzeit allein fiir dieses Bauteil drei
Centro P (HSK 63) rund um die Uhr im
Einsatz.

Nun sind bei Kipp Car Comfort Sys-
tems in der Fertigung der Tragerprofile
die hohen Haltekrifte des Centro P nicht
unbedingt erforderlich, denn aul Grund
des Aluminium-Stranggusses kommt es
bis aul eine Schruppbearbeitung zu kei-
ner Schwerzerspanung. Aber auch hier
hat Michailowitsch so seine Erfahrun-
gen gemacht: ,Die Haltekréfte des Cen-
tro P sind da schon enorm. Bevor das



Spannfutter in Mitleidenschaft gezogen
wird, bricht vorher der Frdser.” Das
2004 eingeliihrte Spannzangenfutter
von Fahrion weist bereits eine Halte-
kraft von 300 Nm auf. Diese enorme
Haltekraft konnte durch ein neues Ver-
fahren aber nochmals verdoppelt wer-
den.

Ein weiterer Aspekt ist allerdings
auch die Zuganglichkeit. Durch die be-
engten Platzverhdltnisse, bedingt durch
hohe Spannpratzen, wird mit der
schlanken Ausfiihrung von Centro P
hdufig mit Auskraglingen von bis zu
190 mm gearbeitet. Auskraglangen sind
zundchst sicher immer nachteilig bei der
Bearbeitung. Im konkreten Fall sind das
ja zwei Systeme - Centro P mit dem
Grundkorper plus die Verlingerung -
bei welchen sich der Rundlauffehler im
ungtinstigsten Fall auf bis zu 6 pm ad-
diert und sich so auch die Steifigkeit re-
duziert.

Bei Kipp Car Comfort Systems liegt
man damit aber trotz Toleranzen bis zu
wenigen hundertstel Millimeter noch
im griinen Bereich. Die positiven Riick-

WERKZEUGTECHNIK UND VERFAHREN

Auf Grund der beengten Platzverhaltnisse durch
die Hohe der Spannpratzen wird mit der schian-
ken Ausfiihrung von Centro P gearbeitet.

schliisse haben mittlerweile dazu ge-
fiihrt, dass man auch in anderen Pro-
duktionsbereichen und gezielien Pro-
jekten auf Centro P zurtickgreift. Spezi-
ell im Falle der Tragerprofile wurde die
Maschinen- und Werkzeugauslegung
fiir dieses bestimmte Bauteil vom Ma-
schinenhersteller Chiron vorgenom-
men. Eine Tatsache, die Jorg Flachs,
Verkaufsleiter bei Fahrion, mit einem
weinenden und einem lachendem Auge
sicht: ,Wir sind derzeit dabei, uns mehr

Spannmittel

Erstausriistung: Die Maschinen- und Werkzeug-
auslegung fiir dieses Bauteil stammt von Chiron.

mit Erstausriistern zu beschéftigen. Das
hat vor allem damit zu tun, dass wir die
Probleme vor Ort kennen lernen miis-
sen, um entsprechende Weiterentwick-
lungen in die Wege zu leiten.” €«

Kipp GmbH & Co KG Car Comfort Systems,
| D-72172 Sulz a. N., Tel.: 07454/96034-169,
www.Kipp-ccs.com

Fahrion Vertriebs GmbH, D-73667 Kaiserbach,
Tel.: 07184/9282-44, www.fahrion.de
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