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ANGE LAUFZEIT OHNE MURREN

Gewindefertigung: Wenn sich voraussichtlich im Herbst 2011 im renovierten Moskauer
3olschoi-Theater erstmals wieder der Vorhang hebt, wird auch die Hans Mattis GmbH
n Lohr am Main eine gewichtige Rolle spielen: Sie fertigte die fiir die Blihnen-Hebevor-
ichtungen erforderlichen Seiltrommeln mit links- und rechtsgéangigen Seilnutengewin-

. Dass dies termingerecht und in der geforderten Qualitét gelang, ist vor allem

| Verdienst der verwendeten Sonderschneidplatte von Horn.

-

as weltberiihmte Bolschoi-Thea-
Dter in Moskau wird gerade mit

einem Kostenaufwand von fast
einer Milliarde Euro grundlegend reno-
viert. Wesentliche Teile der Biihnenan-
triebstechnik, dem Hightech-Herzstlick
der gesamten Biithnentechnik, stammen
von den Antriebsspezialisten der Bosch
Rexroth AG. Darunter auch sogenannte
Punktziige, mit denen Hintergrund-
Biithnenbilder, Kulissen und Requisiten
bis zu 1 t gerduschlos bewegt und sicher
gehalten werden kénnen. Durch die
Verkettung mehrerer Punktziige lassen
sich Gegenstande wie schwerelos sogar
iiber die gesamte Bithne bewegen und
punktgenau positionieren.

Vorgezogener Endtermin

Mit der Herstellung der Seiltrommeln
fiir diese Punktzilige beauftragte Bosch
Rexroth die in Lohr am Main benach-
barte Firma Mattis. Die erste Anfrage
kam im November 2009, es folgten
Preisverhandlungen und gemeinsame
konstruktive Optimierungen. Als dann
im April 2010 der Auftrag vergeben
wurde, musste plotzlich alles sehr
schnell gehen, denn der Endkunde hat-
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te inzwischen den Termin um vier Mo-
nate nach vorn gezogen.

Joachim Wack, bei Mattis zustandig
fiir Angebote und Arbeitsvorbereitung,
erlautert: ,Mitte Juli mussten alle Seil-
trommeln geliefert sein. Das hei3t, wir
hatten fiir die gesamte Auftragsabwick-
lung einschlieBlich Material- und Werk-
zeugbeschaffung gerade mal drei Mo-
nate.” Der Auftrag mit einem Volumen
von rund einer halben Million Euro be-
inhaltete insgesamt 100 Seiltrommeln,
50 mit Rechts- und 50 mit Linksgewin-
de fiir die rechte und die linke Biihnen-
seite.

Bei der Auswahl der Werkzeuge fiir
die Bearbeitung der Seiltrommeln ver-
fahrt die Mattis GmbH nach einem ein-
fachen Prinzip: Man nimmt einfach den
Besten. ,Gut 95 Prozent unserer Son-
deranwendungen - ob Drehen oder
Frasen — machen wir mit Horn-Werk-
zeugen”, sagt Seniorchef Hans Mattis.
,Wir haben einfach noch nichts Ver-
gleichbares auf dem Markt gefunden.”
Deshalb wurde auch nur bei der Paul
Horn GmbH, Tiibingen, ein Angebot fiir
eine Sonderplatte mit dem gewiinsch-
ten Profil eingeholt. Als dann der Seil-

trommel-Auftrag von Bosch Rexroth —
mit vorgezogenem Endtermin — erteilt
wurde, war auch bei der Werkzeugbe-
schaffung Eile geboten: Innerhalb von
nur eineinhalb Wochen konnte Horn
die speziell angefertigte Sonderschneid-
platte mit Sonderhalter liefern. Ein Vor-
gang, der normalerweise gut und gerne
drei bis vier Wochen dauert. Erfreulich
obendrein: Das Werkzeug arbeitete auf
Anhieb optimal ohne ,Rucken und
Murren”; wahrend der gesamten Bear-
beitung war keinerlei Optimierung er-
forderlich.

Kontur in einem Zug fertigen
Mattis-Arbeitsvorbereiter Joachim
Wack erldutert die Finessen des Auf-
trags: ,Unsere Vorgabe war, die Kontur
in einem Zug zu fertigen.” Es gibt zwar
passende Halbprofilplatten, dann waren
aber fiir die linke und rechte Profil-
schulter zwei Versionen erforderlich ge-
wesen. Die Schrupp-Vorbearbeitung
erfolgt mit marktiiblichen DIN/ISO-
Schneidplatten.

Die Herausforderung besteht zudem
in der formgebenden Schlichtbearbei-
tung. Hier ist eine Oberflachengiite von



.

R, = 8 nm gefordert — und das bei vor-
gegebenen Rundungsradien von r 1 im
Kopfprofil und r 8 im Grundprofil. ,Mit
diesem Werkzeug”, so Wack weiter,
,konnen wir sowohl die rechtsgangi-
gen als auch die linksgdngigen Gewin-
de mit dem geforderten Kopiprofil in
einem Zug fertigen“. Das bedeutet, fiir
die komplette Seiltrommel-Fertigbear-
beitung ist nur ein einziges Werkzeug
erforderlich.

Andreas Schiel3er, der bei Horn fiir
technische Beratung und Verkauf zu-
standige Auliendienstmitarbeiter, fligt
hinzu: ,Die Geometrie dieser Sonder-
platte weist eine Schneidkantenldnge
von etwa 17,5 mm auf. Damit sind wir
bei Bearbeitung quasi ansatzlos im Ein-
griff.” Dafiir brauche man eine stabile
Spannung im Klemmbhalter und — auf-
grund der Formtiefe von 5 mm - eine
angepasste Unterstiitzung, damit die
Platte stabil aufliegt und Vibrationen
extrem gering gehalten werden.

Dabei punktet das Sonderwerkzeug
auch noch mit enormem Standvermo-
gen: ,Eine Schneide hélt bis zum Ver-
schleils gut sechs Werkstiicke durch”,
so Schiel3er. Dabei miisse man aber die

SCHWERPUNKT
Drehen

Maschinenbediener Matthias Ruppert (rechts; neben ihm Arbeitsvorbereiter Joachim Wack und Horn-
AuBendienstmitarbeiter Andreas SchieBer) war anfénglich skeptisch, ob die Platte halten wiirde; das gute

Bearbeitungsergebnis iiberraschte nicht nur ihn.

Herausforderung: Man hatte keine Maglichkeit,
die Bearbeitungsstabilitat durch zusétzliche
Abstiitzung zu erhdhen.

beeindruckenden Dimensionen be-
ricksichtigen: Die Seiltrommeln haben
bei einem Durchmesser von etwa 280
mm und ,Dreizehner Steigung” eine

Mattis: Vielseitiger Lohnfertiger

Die 1968 gegriindete Hans Mattis GmbH in Lohr
am Main befasst sich als vielseitiger Lohnfertiger
mit der Herstellung und dem Vertrieb von CNC-
Dreh- und Frésteilen jeglicher Art, der Herstellung
von Sonderteilen, Hydraulikzylindern und Steuer-
blécken sowie von Sondermaschinen fiir die Glas-
industrie. Zur Produktpalette gehéren aber auch
Prazisionsteile im Bereich Schienen- und Wehr-
technik, des allgemeinen Maschinenbaus (Druck-
maschinen, Baumaschinen), der Gummitechnik,
des Vorrichtungsbaus und des Behdlterbaus so-
wie Teile fiir die Lebensmittelindustrie.

Die Dienstleistungspalette reicht von der Ferti-
gung nach konstruktiven Vorgaben der Kunden
bis hin zur kompletten Qualitatspriifung, Prototy-
pen-, Vorserien- und Einzelserienfertigung sowie
Serienfertigung von Werkstiicken, Mustern, Werk-
zeugen und Vorrichtungen. Das Unternehmen be-
schaftigt derzeit etwa 80 Mitarbeiter und hat ei-
nen Jahresumsatz von rund 8 Mio. Euro.

Bearbeitungsldnge von 760 mm - das
sind pro Durchgang 50 m Eingriffslan-
ge des Werkzeugs.

1800 m Standweg pro Platte

Pro Werkstilick sind sechs Durchgdnge
erforderlich, so dass eine Platte bis zum
Verschleifs durchschnittlich 1800 m im
Eingriff ist. Und dabei ist der verwen-
dete Maschinenbaustahl St52 mit 520
N/mm? Zugfestigkeit ,kein einfacher
Werkstoff fiir die Zerspanung®”.

Zum Einsatz kommt das Werkzeug-
system S117 mit Standardsubstrat. Da-
raus die Spezialgeometrie in nur ein-
einhalb Wochen nach Bestellung zu
liefern, war laut Horn-Mitarbeiter
SchieRer ,schon eine Herausforde-
rung”. Garanten fiir den Bearbeitungs-
erfolg sind laut Arbeitsvorbereiter
Wack sowohl die eingesetzte sehr sta-
bile CNC-Drehmaschine als auch die
Sonderschneidplatte, ,deren Substrat
eine robuste Herangehensweise er-
laubt”.

Bedenken hatte zunadchst Maschi-
nenbediener Matthias Ruppert.
SchlieBlich geht die zu fertigende Seil-
nut Uber 760 mm, mithin fast die ge-
samte Linge des Werkstiicks. Man hat
keine Moglichkeit, die Bearbeitungs-
stabilitdt durch zusatzliche Abstiitzung
zu erhohen. Aber das gute Bearbei-
tungsergebnis hat nicht nur ihn, son-
dern auch Seniorchef Hans Mattis
uberrascht: ,Dieses Werkzeug hat alle
unsere Erwartungen auf Anhieb er-
fulle.” Walter Frick «

Hans Mattis GmbH, D-97816 Lohr a. Main;
Joachim Wack, Tel.: 09352/8745-13,
E-mail: joachim.wack@mattis.de

Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH,
D-72072 Tiibingen; Tel.: 07071-7004-0,
E-mail: info@phorn.de

AMB Halle 1, Stand 116
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