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+GF+ Agie Charmilles Mikron stellt seit 1960 Frasmaschinen her. Um

konkurrenzfdhig zu sein, miissen Abldufe in der Produktion stets optimiert

und beschleunigt werden. Die Qualitdt muss dennoch dem geforderten
Niveau entsprechen. Eine Moglichkeit um dies zu erreichen ist es, den

Rundschwenktisch (RTT) parallel zum Maschinenaufbau zu priifen, damit
zum einen die Durchlaufzeit zur Herstellung einer Maschine verkiirzt wird

und zum anderen der RTT in einer dafiir angepassten Umgebung gepriift

werden kann.

Ausgangslage

Der Rundschwenktisch besteht aus einer Schwenk-
achse B und einer Drehachse C. Diese Komponenten
werden in einem Vormontageprozess vereint. Nach
der Vormontage wird die Rundschwenktischeinheit in
die fertige Maschine eingebaut. Anschliessend werden
Funktionstests, Einlaufzyklen und Geometriemessun-
gen durchgefiihrt. Die Einstellung der Geometrie ist
ein wesentlicher Bestandteil der Priifung. Aufgrund
sehr geringer Rechtwinkligkeits-, Planlauf- und Rund-
lauftoleranzen des Rundschwenktisches im pm-Be-
reich, erfordert es einer dusserst prazisen Einstellung.
Mechanische Korrekturen und Einstellungen werden
mittels Schleifarbeiten an den Abstimmplatten vorge-
nommen. Dieser Prozess kann je nach Korrektur bis zu
mehreren Tagen andauern. Mit der Einfiihrung eines
Priifstands fir den Rundschwenktisch wird der gesam-
te Priifumfang unabhéngig vom Produktionsprozess
der Maschine in der Produktionshalle durchgefihrt.
Die Durchlaufzeit einer Maschine wird um 5 Tage re-
duziert.

Vorgehen

Als Basis fiir den Priifstand dient eine Standard Frés-
maschine HSM200LP. Um die gestellten Anforderun-
gen zu erftllen, miissen verschiedene Komponenten
gedndert bzw. neu erstellt werden. Als Variante fir die
Antriebskomponenten wurde der Einsatz von Kugel-
umlaufspindeln gewdhlt, bei denen die erforderliche
Steifigkeit und Lebensdauer zu definieren sowie rech-
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nerisch nachzuweisen ist. Um Kontrollen am Priifstand
zu erméglichen, die bei einer Standardmaschine nicht
bestehen, werden gréssere Anderungen am Maschi-
nenbett und der Tischaufnahme gemacht. Dadurch
verdndert sich das Verhalten der Komponenten und

es kénnen unerwiinschte Verformungen entstehen,
die sich negativ auf die Geometriemessung auswirken
kénnen. Um dies zu untersuchen, sind mittels FEM-
Analysen das Maschinenbett sowie Tischaufnahme
analysiert worden.

Resultate

Mit den ausgelegten Kugelumlaufspindeln kann im
Gegensatz zu den Linearmotoren - aufgrund der mag-
netischen Felder - auf viel Verschalung verzichtet
werden. Dies ermoglicht beim Priifen des Rund-
schwenktisches ein optimales Arbeiten ohne grosse
Storkonturen. Die Lebensdauer der Antriebe liegt bei
tiber 7200h, was bei einer maximalen Auslastung von
70 Rundschwenktischen im Jahr eine Lebensdauer von
iiber 10 Jahren ergibt. Die Anderung der Maschinen-
bettform und die Erhéhung der gesamten Maschine
auf einen Sockel bieten dem Anwender eine ergono-
misch optimale Lage, um Messungen am Rund-
schwenktisch durchzufiihren. Durch eine gednderte
Tischaufnahme kénnen Sichtkontrollen zwischen
Rundschwenktisch und Schnittstelle durchgefiihrt
werden, die an einer Standardmaschine nicht moglich
sind. Weiter bietet der seitliche Ausschnitt den Vor-
teil, dass bei defekten Leitungen oder Kabel, diese
ohne Aushau des gesamten Tisches ausgetauscht wer-
den kénnen. Durch die FEM-Analyse konnte nachge-
wiesen werden, dass weder das das gednderte Ma-
schinenbett noch die Tischaufnahme einen negativen
Einfluss auf die Anwendung der Anlage hat. Die neue,
auf den Prifstand angepasste Schutzeinrichtung
bietet dem Anwender eine einfache und sichere Hand-
habung wahrend des Betriebs der Anlage.
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