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In zahlreichen Anwendungen bietet der Einsatz von
olwasserbasierter Emulsion als Kiihlschmierstoff
bei der Zerspanung grof3e Vorteile. Der Zerspan-
prozess wird geschmiert und gekihlt, das Werk-
stick von Spanen gereinigt. Nach der Bearbeitung
verdunstet die auf dem Werkstiick verbliebene “
1

Err?u_lsmn Weltgehend'__so da?S glne au_fwandlge Temperaturstabiler Maschineninnenraum wahrend einer Bearbeitung
Reinigung der Werkstiicke haufig entfallt. mit Emulsion
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Jedoch fiihrt das in der Emulsion enthaltene Wasser wahrend der Bearbeitung durch Verdunstung zu einer
Abkihlung des Arbeitsraumes, besonders wenn die Emulsion durch die Zerspanung zerstaubt wird. Da kann die
Temperatur schon mal um 10°C absinken. Das hat erhebliche Auswirkungen auf die Achsgeometrie der Werk-
zeugmaschine, weil die niedrige Temperatur im Arbeitsraum auf die Maschinenstruktur einwirkt, diese abkihlt
und erhebliche thermisch bedingte Verformungen verursacht. Abhangig von der Maschinengréf3e konnen die
Abweichungen am Werkstiick ganz erheblich sein und mehrere hundertstel Millimeter betragen. Bearbeitungs-
aufgaben mit sehr engen Toleranzen sind da nicht verlasslich durchzufihren. Insbesondere bei 5-Achsbear-
beitungen kann es zu einem grof3eren Versatz kommen, wenn ein Werkstiick in verschiedenen Achsstellungen
bearbeitet wird und der Nullpunkt in Bezug auf die 4. und 5. Achse nicht passt.

Roders hat sich daher intensiv mit der Frage befasst, wie trotz des Kiihleffektes durch Verdunstung der Emulsion
die Werkzeugmaschine bei Einsatz von Emulsion geometriestabil gehalten werden kann. Dabei konnte Roders
auf die umfangreiche vorherige Entwicklung PRECITEMP® aufbauen, mit der es Roders gelungen ist, die
RPT-Fras- und Schleifmaschinen auch dann auf sehr hohen Bearbeitungsgenauigkeiten zu halten, wenn die
Temperatur am Aufstellort der Maschine um +/- 3°C schwankt.

Ahnlich wie bei PRECITEMP® fiir die RPT-Maschinen, die mit Minimalmengenschmierung oder Olschwall-
spllung betrieben werden, baut das Konzept bei PRECITEMP® E fir RPT-Maschinen mit Emulsion nicht auf
einem einzigen Element, sondern auf einer Kombination von mehreren Mainahmen auf. Grundsatzlich sind
wie immer bei den Roders-Maschinen samtliche Warmequellen wie Motoren etc. thermisch durch aktive
Temperierung isoliert, so dass diese nicht die Geometrie der Maschine beeinflussen konnen. Dariber hinaus
wird das Maschinengestell mit zahlreichen Temperierkreislaufen auf sehr konstanter Temperatur gehalten. Die
Luft in der Haube iber dem Maschinenportal wird mit Lufttemperiergeraten hochgenau temperiert. Zusatzlich
ist es gelungen, die Temperatur im Arbeitsraum sehr konstant zu halten, auch dann, wenn nicht durchgehend
mit Emulsion gearbeitet wird, sondern die Maschine dazwischen langer steht oder eine Zerspanung ohne
Emulsion durchgefihrt wird.

Die Ergebnisse konnen sich sehen

W lassen. Selbst wenn die Temperatur
am Aufstellort der Maschine um
+/- 3°C schwankt, arbeitet diese

noch pm-genau. Dadurch konnen
A Bearbeitungen verlasslich prazise

\ durchgefihrt werden, was insbe-
sondere bei automatisierten Anlagen
L r grof3e Vorteile fur die Produktivitat
bringt. Zwischenzeitliche Kontrollen
der Werkstiickgenauigkeit wahrend

Trotz schwankender Temperatur am Aufstellort bewahrt die RPT-Maschine hochste der Bearbeltung sind nicht
Préazision mit nahezu konstantem Nullpunkt erforderlich.
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Umgebungstemperatur [°C]
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Im Gegenteil, in zahlreichen Anwendungen kann sogar eine
Qualitatskontrolle direkt in der Maschine erfolgen. Dafiir hat
Roders die Software Productivity+TM von Renishaw und INSPECT
von HEXAGON in die Steuerung integriert, mit der Regelgeometrien
wie Rundheiten, Abstande, Parallelitaten, Ebenheiten etc. wie

auf einer Koordinatenmessmaschine gepriift werden konnen.

Die Messgenauigkeit der Maschine kann jederzeit mit Hilfe einer
Lehre ahnlich einer Qualitatskontrolle auf einer Koordinaten-
messmaschine kontrolliert werden, nur dass dafiir kein Techniker
von Roders anreisen muss, sondern der Bediener das selbst
durchfihren kann. Die Messgenauigkeit im pm-Bereich wurde in
Zusammenarbeit mit der Leibniz Universitat Hannover nach-
gewiesen. Dadurch kann in zahlreichen Anwendungen der Umweg
uber den Messraum eingespart werden. Die Messprotokolle sind
vergleichbar mit denen von Koordinatenmessmaschinen und Qualititskontrolle direkt in der Maschin(;
werden in der Steuerung oder direkt auf dem Server gespeichert.  Vermessung eines Werkstiicks nach der Bearbeitung

In automatisierten Anlagen liegen dann nach der Zerspanung und
Vermessung in der Maschine nicht nur fertigbearbeitete, sondern
bearbeitete und auf Qualitat kontrollierte Werkstiicke im Regalsystem
der Automation, die direkt weiter in der Montage verwendet werden
konnen. Die Emulsion trocknet so vollstandig weg, dass meistens auch
eine Reinigung entfallt.

Im Roders-eigenen Blasformenbau werden jedes Jahr viele tausend
Blasformen aus Aluminium mit Emulsion bearbeitet. Da ist die Qualitats-
kontrolle in der Maschine direkt nach der Bearbeitung inzwischen

seit langerer Zeit bewahrte Praxis und war ein wichtiger Schritt, um
B ine it Emulsion hergestellte mit dem Kostendruck durch Mitbewerber aus Landern wie der Tlrkei,
und vermessene Blasform Indien oder China mithalten zu konnen. Der Messraum ist stillgelegt.

Im Roders-Blasformenbau aus dem Rohblock

Doch entwickelt wurde PRECITEMP® E fiir die Prazision suchenden Kunden des Roders-
Maschinenbaus. Neben Aluminium kann mit PRECITEMP® E insbesondere bei der
Bearbeitung von Keramik, Glas, Edelstahl, Kupfer z.B. in der hochprazisen Elektroden-
fertigung und in weiteren Anwendungen die Produktivitat durch verlasslich hohe Prazision
inklusive Messprotokolle zur Qualitatskontrolle erheblich verbessert werden.

Ganz nebenbei wurde auch der Bedienkomfort der Roders-Maschinen bei Einsatz von
Emulsion verbessert. Hohe Drehzahlen fihren oft zu starker Zerstaubung und Vernebelung
im Arbeitsraum. Da kann es schon mal einige Sekunden dauern, bis der Emulsions-
nebel nach einer Bearbeitung aus dem Arbeitsraum durch die Olnebelabsaugung entfernt
wird, was sehr storend ist, wenn der Bediener schnell mal die Tur 6ffnen mochte. Daher E—— I )
ist bei den Roders RPT-Maschinen mit Emulsion ab sofort eine Klappe in der Kabine Messprotokoll mit

. - " . . . tbersichtlichen Toleranz-
vorgesehen. Diese offnet und lasst Umgebungsluft in den Arbeitsraum der Maschine angaben, Vermessung
stromen, wahrend gleichzeitig die Absaugung kurzzeitig in einen Turbomodus schaltet. des Werkstiicks direkt in

Das sorgt schnell fir klare Sicht, ehe der Bediener die Tir offnet. der FrasmESS

DIESE UND WEITERE PRAXISORIENTIERTE NEUHEITEN WERDEN MIT
LIVE-VORFUHRUNGEN AUF 2 MASCHINEN VORGESTELLT.

BESUCHEN SIE UNS IN HALLE 7 STAND 7C41
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