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Schnellwechselbackensysteme bei Drehfuttern

Rustzeit um 95 Prozent

reduziert

Mit der zunehmenden Flexibilisierung der Fertigung steckt gerade im Werk-
stickwechsel steigendes Einsparpotenzial. Ein sehr viel schnelleres Umriisten
von Drehfuttern ermdglicht jetzt das Spannsystem »>VC< von Forkardt.
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=> Mit dem Anspruch der flexiblen Fer-
tigung wird die Umriistung auf verschie-
dene Werkstiicke innerhalb einer Maschi-
ne immer wichtiger, wobei hier der Anteil
der Riistkosten einen wesentlichen Be-
standteil der Herstellkosten ausmacht. Be-
reits seit einigen Jahren beschaftigt sich die
Drehfutterindustrie mit Schnellbacken-
wechselsystemen, um die Umriistung auf
unterschiedliche Werkstiicke zu erleich-
tern und zu beschleunigen. Ein wesent-
licher Nachteil bisheriger Systeme war
nicht nur, dass sie zu Einbufien bei den
Wiederholgenauigkeiten fiihrten, sondern
auch, dass sie teilweise den Einsatzbereich
der Spannfutter entweder auf Auflen- oder
Innenspannung begrenzten. Mit dem neu-
en Schnellwechselbackensystem »VCe« von
Forkardt, Erkrath, wurden derartige Nach-
teile eliminiert.

>VC¢-System ermaoglicht deutliche
Rationalisierungseffekte

In Bild 1 ist ein in die Grundbacke inte-
griertes doppelseitiges V-Profil mit jeweils
einer Lagepositionierung fiir die Innen-
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beziechungsweise Auflenspannung und ei-
nem Sicherheitsbolzen zu erkennen. Beim
Aufsetzen der Spannbacke zwingt das dop-
pelseitige V-Profil die Aufsatzbacke exakt
in Position (Bild 2}, bevor der federbeti-
tigte Sicherheitsbolzen die Backe verrie-
gelt und den Betatigungsschliissel wieder
freigibt. Notwendig wire der Sicherheits-
bolzen streng genommen nur fiir die
Innenspannung, da in dieser Position der
Aufsatzbacke sichergestellt werden muss,
dass sie beim Anlaufen der Spindel ohne
Werkstiick nicht durch die Fliehkrifte
weggeschleudert wird.

Vergleichsberechnungen zwischen den
iiblicherweise eingesetzten Backenbefes-
tigungssystemen und dem neuen System
VC ergeben eine Riistzeitreduzierung von
95 Prozent bei einer Wiederholgenauig-
keit von 0,02 mm — und das trotz hichs-
ter Spannkrifte. Bei einem zweimaligen
Backenwechsel pro Schicht und Tag ergibt
sich bei einem Stundensatz von 80 Euro
eine Einsparung von tiber 7000 Euro pro
Jahr = und dies nur auf die reine Kosten-
ersparnis berechnet und nicht auf den da-
mit verbundenen hsheren Produktions-
ausstofl. Die in der Praxis erzielten >»

Bl Ein doppelseitiges V-Profil in der Grundbacke erméglicht das alternative AuBen- oder

Innenspannen von Werkstiicken
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H Beim Innen- wie auch beim AuBenspan-
nen wird die Spannbacke (ber Formschluss
exakt positioniert

% Rationalisierungsetfekte setzen sich

aus folgenden wirtschaftlichen Parame-

tern zusammen:

@ Reduzierung der tatsichlichen Stiick-
kosten,

B Erhohung des Produktionsausstofes,

B Reduzierung der Durchlaufzeit bei
gleichzeitiger Erhdhung der Flexibilitat,

® Reduzierung des Lagerbestandes durch
die wirtschaftliche Fertigung kleinerer
Losgrisen.

Backenwechsel lasst sich auf
Vertikalmaschinen automatisieren
Eine weitere positive Eigenschaft des VIC-
Systems: Der Backenwechsel Lisst sich auf
vertikalen Hingespindelmaschinen auto-
matisieren. Somit kann der Backenwechsel
auch innerhalb einer mannlosen Schicht
realisiert werden, Der Ablaufl hierbei ist
iulerst einfach und in Bild 3 schematisch
dargestellt: Im ersten Schritt wird ¢ine
Vorrichtung in leerem Zustand mit der
Werkstlicktransporteinrichtung in die La-
destation positioniert. Im #weiten Schrin
senkt sich das Futter so ab, dass die aof der
Vorrichtung montierten Bolzen in die
Aufsatzbacke eintauchen und die Sicher-
heitshalzen der Grundbacken zurilckge-
driickt werden. Im dritten Schritt erfolgt
cine Futterbetiitigung 6ffnen: oder sschlie-
Bens (abhingig von Innen- oder Aulien-
spannung), bevar im vierten Schritt durch
das Hochfahren der Spindel einschlieflich
Futter die Aufsatzbacken frei auf der Vior-
richtung zuriickbleiben,

Nun muss nur noch die neve Beladung
einer zweiten Vorrichtung mit den vor-
geriisteten neuen Aufsatzbacken tiber die
Werkstucktransporteinrichtung in die
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Der Wechsel der Spannbacken ldsst sich auf vertikalen Hangespindelmaschinen
automatisieren, wobeil er schematisch entsprechend der Schritte 1 bis 4 ablauft

A Manche Fertigungsaufgaben sind — wie auch die dargestelite - nur mit einem

automatisierten Backenwechsel losbar

Ladestation positioniert werden, und der
Backenwechsel erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge wie zuvor beschrieben.

MNutzen des automatisierten
Wechsels ist fertigungsspezifisch
Der Nutzen dieser Wechselmaglichkeit ist
nicht generell quantifizierbar, sondern fiir
jede Fertigung individuell. Bei einem un-
lingst abgewickelten Projekt beispiels-
weise wurde die gesamte Werkstiickbear-
beitung tberhaupt erst durch das System
VT méglich, da das hohe Eigengewicht der
Aufsatzbacken ein manuelles Wechseln
nicht zuliefs {Bild 4).

[3amit sich das System universeller ein-
setzen lisst, sind fiir die Standardabmes-
sungen bereits Blockaufsatzbacken erhilt-
lich. Sic versctzen den Anwender in die

Lage, individuell benotigte Spannbacken
flexibel zu gestalten - und dies ausgespro-
chen wirtschaftlich. Es besteht auch die
Mbglichkeit, die individuell benérigten
Aufsatzbacken unter Angabe der Werk-
stiickgeometrien direkt zu bezichen. Das
Backensystem VC ist standardmifig fir
die Kraftspannfutter mit Fliehkrafraus-
gleich der Baureihe »QLCq lieferbar, wird
auf Wunsch aber auch bei der Konstruk-
tion von Sonderfuttern eingesetzt, die
speeiell auf die kundenseitige Werkstiick-
palette abgestimmt sind. B
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