@ﬂ Maschinen

Fras-Schleif-Zentrum vereint Wirtschaftlichkeit und Prazision

Frisen, Hartfrisen und Koor-
dinatenschleifen auf einem BAZ

Die Anforderungen, wirtschaftlich und prazise zu fertigen, und da-

mit gleichzeitig eine hohe Prozesssicherheit zu gewahrleisten, neh-
men weiter zu. Die Fehlmann AG stellt deshalb in diesem Zusam-
menhang zur EMO 2019 erstmals ein Konzept vor, welches das
Frasen, Hartfrdsen und Koordinatenschleifen auf einem Bearbei-
tungszentrum vereint. Ein Konzept, das durch Wirtschaftlichkeit,
Prézision und einfache Programmierung zu tberzeugen weiB.

VEISN 64 .

i,

EE Koordinatenschleifen
Hartfrasen? Vor dieser Entscheidung stehen
zahlreiche

oder

Unternechmen, wenn es um
hochste Prizision und Oberflichengiiten
geht. Wihrend das Koordinatenschleifen
zwar hohen Qualititsanforderungen ge-
recht wird, gilt es als diffiziles, aufwendiges
und kostenintensives Verfahren. Das Hart-
frisen dagegen punktet durch wirtschaftli-
che Abtragsleistung sowohl beim Schruppen
wie beim Schlichten. Die Kombination bei-
der Verfahren auf einem Bearbeitungszen-
trum wiirde aufgrund der moglichen Kom-

plettbearbeitung in einer Aufspannung zu
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Die Basis der Versa 645
linear, um diese Verfah-
ren auf einem Bearbei-
tungszentrum zu verei-
nen: hohe mechanische
Grundgenauigkeit, soli-

de Bauweise sowie Tem-

peraturstabilitit und ein
geringer Wirmegang.

Bild: Fehimann

einer enormen Verkiirzung der Durchlauf-
zeiten, einer hochprizisen Schlichtbearbei-
tung und gleichzeitig einem Mehr an Pro-
zesssicherheit durch genaue Kenntnis der
Kontur fithren.

Nun verfiigt man bei der Fehlmann AG
seit mehr als 20 Jahren iber Knowhow im
Koordinatenschleifen und hat bereits kun-
denspezifische Anlagen als Option konfigu-
riert. Aktuell wurde nun allerdings aufgrund
zunehmender Anfragen aus dem Werkzeug-
und Formenbau sowie der Teilefertigung in
einem Gemeinschaftsprojekt von Fehlmann
und Heidenhain eine Losung entwickelt, die

Urs Schmid (li.) und Frank Feblmann

(re.): ,,Dieses Projekt wurde von uns

stark forciert, weil die Anforderungen
an die Anwender stindig steigen, die
Werkstoffe immer schwieriger zu be-
arbeiten sind und wir uns bei der
Wettbewerbsfibigkeit unserer Kunden
in der Pflicht sehen. Bild: Fehimann

den Anforderungen als neuer Standard ge-
recht wird.

Die Basis dafiir hat das Unternehmen mit
dem  5-Achs-Bearbeitungszentrum Versa
645 linear bereits 2016 geschaffen. Die Ver-
sa 645 linear wurde fur das neue Konzept
gewihlt (auch von Heidenhain), weil durch
die hochdynamischen Achsen fiir Dynamik
und Prizision maschinentechnisch nichts
geandert werden musste. AufSerdem wurden
mit dieser Maschine alle Grundvorausset-
zungen geschaffen, um diese Verfahren auf
einem Bearbeitungszentrum zu vereinen: ei-
ne hohe mechanische Grundgenauigkeit, so-
lide Bauweise sowie Temperaturstabilitdt
und ein geringer Wirmegang. Das heif3t,
man erreicht die Genauigkeit der Maschine
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auch am Werkstiick. Gleichzeitig deckt die
Versa 645 linear ein sehr breites Anwen-
dungsspektrum ab.

Im Detail heifdt das, durch die hohe Kon-
turgenauigkeit von Maschine und Steuerung
kann auf eine U-Achse verzichtet werden.
Die Zustellung beim Schleifen erfolgt tiber
die Bahnsteuerung. Der Schleifkorper sitzt
im Rotationszentrum der Spindel. Wihrend
der Bearbeitung einer Kontur fiihrt die
Z-Achse eine konturtiberlagerte, oszillieren-
de Bewegung aus. Hierfiir wurde ein Pendel-
hubgenerator entwickelt.

Die grofite Herausforderung bei der
Neuentwicklung sieht Urs Schmid, Leiter
Entwicklung, in der Abrichtfunktion, die fur
hochste Oberflichengiiten unabdingbar ist:

»Fur die neue Steuerung heiflt das, es musste

eine zusitzliche Spindel in die Maschinenki-
nematik integriert werden.“

Fliissigkeitsgekiihite Abrichtspindel
mit Korperschallsensor

Die Abrichtspindel (3000-20000 min-1)
sitzt an der Schwenkbriicke, ist flissigkeits-
gekiihlt und mit einem Korperschallsensor
ausgerustet. So erfolgt das Abrichten wie
auf einer Schleifmaschine. Es wird einmal
eingestellt, die Scheibe schleift mit der Radi-
uskorrektur den ersten Durchmesser, der
Rest lauft automatisch im Hintergrund.“
Nun gilt das Programmieren beim Abrich-
ten mit zirka 30 Parametern als sehr kom-
plex. Deshalb hat Fehlmann iiberlagerte Zy-

mav September 2019

klen entwickelt, die nur die notwendigsten
Parameter beinhalten, die das Programmie-
ren stark vereinfachen und bei der Versa
645 linear vorkonfiguriert sind. So konnen
Konturen vollig problemlos und einfach wie
beim Frisen programmiert werden.

Wie wirtschaftlich und prizise dieses
neue Konzept funktioniert, macht Fehl-
mann mit ersten Werkstiicken deutlich: So
wurde beispielsweise bei einer Bohrung &
30,5 ein Durchmesser von 30,499 mm mit
einer Abweichung von -0,001 mm erzielt.
Bei einer Matrize mit einer 35 mm tiefen
Auflenkontur wurde das Oberflichenfinish
mit dem Langsamhubschleifen durchgefihrt
und eine Oberflichenrauheit von Ra 0,16
erreicht.

Der Schleifstift sitzt im
Rotationszentrum der
Spindel und fiibrt die
Oszillationsbewegung
durch. Bild: Fehimann

In der Summe hat die Fehlmann AG also
mit diesem neuen Konzept die Kombination
von Hartfrasen und Schleifen auf einer Ma-
schine geschaffen, mit der Bohrungen, Kon-
turen und Fihrungen aus Stahl, Keramik
und Hartmetall gefrist und ohne ein Um-
spannen iiber das Koordinatenschleifen fer-
tig bearbeitet werden konnen. Vorgestellt
wird das Koordinatenschleifen auf der Ver-
sa 645 linear erstmals zur EMO. |

Feblmann AG Maschinenfabrik
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