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Honspindeln fur anspruchsvolle
Hochprazisionsanwendungen

Beim Honen von Hochprézisionsbauteilen, etwa fir Einspritzanlagen oder Hy-
draulik-Anwendungen, zahlt jeder Mikrometer. Um diese hohen Qualitatsanforde-
rungen zu erfillen setzt der Honmaschinenhersteller KADIA Produktion GmbH +
Co. in Nurtingen auf eine Direktantriebstechnologie fiir die Spindeln und den Hub.
Inzwischen steht die zweite Generation der so genannten LH-Honspindeln zur

Verfugung.

Als KADIA 2004 die ersten Lean-
Highspeed-Honspindeln, kurz
LH-Honspindeln, mit Direktan-
trieben flr die Rotation und den
Hub prasentierte, war das eine
echte Neuheit auf dem Markt.
Sofort Gberzeugt vom Erfolg, lieB
sich das Nurtinger Unternehmen
das Konzept weltweit patentieren.

Bild 1: Klein aber fein. Die LH-Honspindel
zeichnet ein kompaktes Design aus.
Kompakt bedeutet kileine zu bewegende
Massen und geringer Energiebedarf
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»Die Direktantriebstechnologie
ist in Bezug auf Laufruhe und die
Genauigkeit des Regelverhaltens
unschlagbar. Ihr Einsatz hat bei
kleinen bis mittleren Durchmes-
sern — das ist unser Metier — zu
einem Produktivitats- und Qua-
litatssprung gefiihrt, wie es bei
neuen Entwicklungen heutzutage
nur selten der Fall ist”, bringt es
Henning Klein, Geschaftsfiihrer
bei KADIA, auf den Punkt.

Im Detail: Der erstmals verwende-
te Direktantrieb flir die Hubbewe-
gung via Linearmotor bietet eine
optimal abgestimmte Antriebs-

Bild 2:

leistung und Dynamik, beides
Voraussetzungen flir ein hohes
Zeitspanvolumen. Ferner arbeitet
der Linearmotor beriihrungslos,
quasi verschleiBfrei, und tber-
tragt so gut wie keine Schwin-
gungen auf das Honwerkzeug.
Im Unterschied dazu basieren
konventionelle Hubantriebe auf
verschleiBenden Komponenten
wie Kugelrollenspindeln. Das
Abbremsen und Beschleunigen
in den Umkehrpunkten der Oszil-
lation setzen der Dauerprézision
schnell Grenzen. Ahnliche Vorteile
hat auch der Spindelantrieb, ein
direkt angetriebener Synchron-
Einbaumotor. Die wartungsarme

Patentierter Aufbau: Spindel und Aufweitmotor der LH-Honspindeln sind koaxial Uber-
einander angeordnet. Es gibt keine Biege- oder Kippmomente durch seitliche Antriebs-

elemente
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Motorspindel Ubertragt ihre hohen
Momente, ohne das Werkzeug
zum Schwingen anzuregen.
Doch das ist noch nicht alles.

Die Werkzeugaufweitung erfolgt
elektromechanisch Uber einen
hochauflésenden Servomotor mit
Prazisionsgewindetrieb. An der
Schneidleiste sind damit Zustell-
schritte bis in den Nano-Bereich
maoglich.

KADIA ist es gelungen, alle diese
Hightech-Einzelkomponenten

in eine Einheit zu packen, die
kompakter kaum sein kénnte.
Spindelmotor und Aufweitmotor
sind koaxial (ibereinander und

Technische Daten der LH-Honeinheiten

LH2 LH3
max. Hubgeschwindigkeit 50 m/min 50 m/min
max. Spindeldrehzahl (mit 5.000 1/min 3.000 1/min
innerer Kihimittelzufuhr)

Zeitspanvolumen 18 mmd/s 30 mm?3/s
(Grobzerspanung, 80%
Auslastung)

Einsatzbereich LH2/LH3: Bearbeitungsdurchmesser von 0,8 bis ca. 80 mm,
abhéngig von der Bearbeitungsaufgabe.

Typische Anwendungen: Einspritzpumpen, Getrieberéder, Hydraulikkompo-
nenten, Turbolader, Prazisions-Kleinteile, Luftfahrtkomponenten.

in unmittelbarer Nahe zum
Linearantrieb angeordnet.
Dank der direkt eingeleiteten
Aufweitbewegung dieser
Anordnung erhoht sich die
Steifigkeit des Gesamtsys-
tems.

Abgerundet wird das innova-
tive Konzept durch eine inne-
re Kihlmittelzufuhr, die eine
optimale Prozesskihlung
gewabhrleistet. Henning Klein:
»Mit unseren LH-Honspin-
deln sind auch anspruchs-
volle Hochpréazisionsanwen-
dungen wie das Paarungs-
honen mit Spieltoleranzen

< 1 pym sicher realisierbar.”
Wie das Nirtinger Unterneh-
men weiter mitteilt, wurden
in knapp Uber zehn Jahren
mehr als 700 Hightech-Spin-
deln der ersten Generation

in finf Varianten ausgeliefert.
Sie verrichten ihren Dienst

in den verschiedensten ein-
und mehrspindligen Kunden-
maschinen.

Noch ein Stiick kompakter

Die Frage, ob es noch
kompakter geht, hatten die
Konstrukteure vor zehn Jah-
ren sicher verneint. Doch der
Fortschritt macht nirgendwo
Halt. ,,In der Zwischen-

zeit sind viele Erfahrungen
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Bild 3: Auch mehrstufige Maschinen bleiben dank der schlanken LH-Honspindeln kompakte

Aggregate

zusammengeflossen. Sowohl die
Einzelteile und Komponenten wie
auch die Anwendungen haben
sich weiterentwickelt. Daher war
die Zeit gekommen, das erfolg-
reiche Konzept dem aktuellen
Stand der Technik anzupassen®,
meint Henning Klein. So konnte
beispielsweise die innere Kiihl-
mittelzufuhr verbessert werden,
was eine klrzere Bauweise und
eine komfortablere Zuganglichkeit
fur Wartungszwecke erméglicht.
Auch bei der Werkzeugspannung

fand sich noch Optimierungs-
potenzial: das maBgeschneiderte
Hydrodehnspannfutter sitzt nun
direkt in der Honspindel, also
nicht mehr auf der Spindelnase.
Das hat nicht nur Auswirkungen
auf die Baulange, daraus resultiert
vor allem ein ,ultrapraziser Spin-
delrundlauf®.

Energieeffizienz

Die wichtigste Verbesserung
betrifft aber die Gesamtausle-
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gung der einzelnen Antriebe nach
Leistung, BaugréBe und Gewicht,
so dass flr jede Honspindel nun
die bestmdgliche Konfiguration
vorliegt. Diese MaBnahme hat
auch zur Folge, dass sich die
Zahl der urspriinglich finf Vari-
anten auf zwei mit den Bezeich-
nungen LH2 und LH3 reduziert

— Varianten gibt es jedoch beim
Hub, hier sind unterschiedliche
Standardlangen verfligbar. Laut
den Ndrtinger Experten erreicht
die LH2 trotz kleinerer BaugroBe
und anndhernd 30 % Gewichts-
ersparnis dieselben Krafte und
Drehmomente wie die bisherige
KADIA Standardspindel. Die
groBere LH3 liegt im Bereich des
ehemals leistungsstérksten Vor-
gangermodells, und das mit fast
20 % weniger Gewicht. ,,Dank der
nochmals kompakter gewordenen
Bauweise sind Dynamik und Zer-
spanungsleistung weiter ange-
stiegen. Die Leistungsaufnahme
ist dabei geringer geworden, ein
nicht zu unterschatzender Vor-
teil“, so Henning Klein. Die neue
Generation Uberzeugt daher auch
in Sachen Energieeffizienz, nicht
zuletzt durch die Méglichkeit der
Stromrlickspeisung. Um eine Zahl
zu nennen: Der Stromverbrauch
einer LH2-Spindel wéhrend eines
typischen Honprozesses liegt in
der GréBenordnung von 0,0025
KWh/Werkstlick. Den Anwendern
dulrfte aber noch ein weiterer
Aspekt gefallen: KADIA gibt funf
Jahre Gewabhrleistung auf den
Linearantrieb. Ein Uberdurch-
schnittlicher Wert, der eine hohe

Bild 4:

Bei der Bearbeitung von Hochdruckboh-
rungen flr Benzineinspritzpumpen zeigen
die LH-Honspindeln von KADIA, was

in ihnen steckt. Bei dieser Anwendung
kommt die ,Kdénigsdisziplin“ des Honens
zu Anwendung, das Paarungshonen. Das
Paarungsspiel zwischen Bohrung und
Kolben betrdgt am Ende nur wenige pm.
Bei Dieseleinspritzpumpen ist das Spief
aufgrund der héheren Driicke noch kleiner
(Werkbilder: KADIA Produktion GmbH +
Co., Nirtingen)
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Bei einem flihrenden Hersteller
von Benzineinspritzpumpen ist
eine KADIA T line Honmaschine,
bestiickt mit fiinf LH-Spindeln,
flir den SchllUsselprozess zu-
stéandig: -die Endbearbeitung der
Hochdruckbohrungen. Wegen
der engen Toleranzen von we-
nigen um werden die Bauteile
paarungsgehont. Daflir werden
die zuvor hergestellten Kolben in
mehreren Ebenen vermessenen;
die Messergebnisse dienen dann
als ZielmaBe fiir die Honmaschi-
ne. Der Prozessablauf ist in der
Maschinensteuerung hinterlegt
und damit hoch automatisiert,
so dass der Handlingsaufwand
gegen null geht. Die neue LH2
zeigt bei diesem anspruchsvollen
Anwendungsfall — das Paarungs-
honen gilt als Kénigsdisziplin des
Honens — was sie kann. ,Im Ver-
gleich zum friheren technischen
Stand hat sich die Formgenau-
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igkeit der Bohrung um 5 - 10 %
verbessert, die Toleranz des
Paarungsspiels gar um 50 %,
bilanziert Henning Klein. ,In seiner

Smart Dynamic Hontechnologie

Eine hoch entwickelte Hardware kann ihre Klasse nur Ausspielen, wenn sie
von einer Software angesteuert wird, die in derselben Liga spielt. Den gréBten
Nutzen bieten die LH-Honeinheiten daher in Verbindung mit der High Per-
formance Maschinensteuerung HMC100, ebenfalls von KADIA in Niirtingen
entwickelt. Die HMC100 bildet die neuesten Honprozesse und Messverfahren
ab. Die an sich komplexen Vorgénge werden von einem 19“-Panel in eine ein-
fache Darstellung (ibersetzt. So wird eine intuitive Maschinenbedienung selbst

Gesamtbewertung bestétigt der
Anwender eine Steigerung der
Prozessqualitat um 25 %. Ein
gewaltiger Sprung nach vorne.*“

bei den anspruchsvollsten Vorgangen
maglich.

LH-Honeinheiten und HMC100 sind
die beiden Schliisselkomponenten
eines neuen Gesamtkonzepts, das
KADIA ,Smart Dynamic Hontechnolo-
gie“ bezeichnet. Die Zielsetzung dieses
Konzepts lautet ,Weniger Komplexitat.
Mehr Effizienz.“ Der Anwender findet
diese Aspekte in beiden Komponenten
konsequent umgesetzt.

Bild:
Mit der HMC 100-Maschinensteuerung holt
der Bediener das Maximum aus seinen LH-

Honspindeln heraus
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