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Intelligent fixieren

Hydrodehnspannfutter steigern die Flexibilitat
bei der Komplettbearbeitung von Alu- und Gussteilen

Wie ein Zulieferer von Spannelementen zum Markterfolg eines Werkzeugmaschinenbauers beitragen kann, verdeut-

licht das Beispiel Rohm/Mikron. Um ein modulares Bearbeitungssystem :Multistep XT-200¢ so teileflexibel wie vom

Kunden gewlinscht anbieten zu kdnnen, lieferte ROhm eine besondere Spannldsung. Die Spezialisten des Zulieferers

entwickelten ein Hydrodehnspannfutter, das Guss- und Aluminiumwerkstticke verschiedener Abmessungen sicher

spannt und eine Fiinfeinhalb-Seiten-Bearbeitung ermdglicht

P> »BEI DER SUCHE nach ciner Spannli-
sung war schnell klar, dass ein klassisches
Dreibackenfutter die  Aufgabe
wiirde l6sen kénnen«. An diesen Sachver-
halt erinnert sich Alexander Amann, Pro-
jektleiter Multistep beim Werkzeugma-
schinenbauer Mikron in Rottweil, noch
sehr gut. Zu grof und zu schwer wire
eine solche Losung geworden.

nicht

Dreibackenfutter ware zu groB,
zu schwer und zu grob gewesen

AufSerdem hiitte ein solches Futter die zy-
lindrischen Werkstiicke nicht ohne die Ge-
fahr der Deformierung spannen kénnen,
»Aufgrund der technischen Untersuchung
war schnell klar, dass das Spannproblem

nur mit einem Hydrodehnspannfutter ge-.

I6st werden kann. Die Voraussetzung war
jedoch, dass die Spanndurchmesser eine
entsprechende Toleranzklasse aufweisens,

Spannkompetenz inside: Modulares Bearbeitungssystem Multistep XT-200« von Mikron aus Rottwell

berichtet Frank Stier, Fachberater beim
Sontheimer Spannspezialisten Rohm.
Fiir die Fertigung von Teilen, die spi-
ter in die Herstellung von Radialkolben-
pumpen fiir den Hydraulikantrieb in

schweren Baumaschinen eingehen, hatte
Mikron ein modulares Bearbeitungssys-
tem »Multistep XT-200« an ein asiatisches
Unternehmen ausgeliefert. Die Anlage be-
steht aus drei verketteten Modulen, einem
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Auf der Maschine in einer Aufspannung fertig bearbeitete Teile aus Alu und GGG 60 fiir den Hydraulikantrieb

in schweren Baumaschinen

Im Lademodul setzt ein Greifer die Werkstiicke in das Hydrodehnspannfutter ein, das einen
Offnungswinkel 0,2 mm hat

Lademodul und zwei Fertigungsmodulen
mitsamt Ubergabeeinrichtung, die eine
kurze Span-zu-Span-Zeit sicherstellt. Da
Mikron immer fiir Losungen aus Maschi-
ne und Werkzeug steht, musste auch die
Spanntechnik fiir die Werkstiicke gelost
werden. Das bedeutete jedoch eine grofie-
re Herausforderung,

Je zwei Werkstiicke aus Aluminium und
Sphiroguss GGG 60 mit 144 bezichungs-
weise 134 mm Durchmesser und bis zu
10 kg schwer sollten mit einer Spannvor-
richtung und einer einzigen Aufspannung
sicher durch die Anlage gefiihrt werden.
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Die beiden miteinander verketteten Ferti-
gungsmodule mit je zwei Spindeln mit je
18 Werkzeugen und fiinf Achsen sollten
die Werkstiicke auf fiinfeinhalb Seiten be-
arbeiten kiénnen. Um neun Lécher ins
Werkstiick zu bringen, sind von der einen
Seite die Bearbeitungsschritte Vorbohren,
Fertighohren, Zirkularfrisen, Reiben und
Hohnen notwendig. Auf der Gegenseite
werden neun Langlocher—zum Teil schriig
- gefertigt und entgratet, Hierzu miissen
die schweren Rohteile sicher aufgenom-
men, gespannt und von Modul zu Modul
tibergeben werden.
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Rohm, 1909 gegriindet, gilt als einer der
bedeutendsten Spannzeughersteller der
Welt mit einem umfangreichen Produkt-
programm und eigener, leistungsfahiger
sonderfertigung. Rund 1400 Mitarbeiter
produzieren und vertreiben weltweit
Spannzeuge vom kleinsten Bohrfutter tiber
Werkzeugspannungen und Greiftechnik bis
zur Hightech-Kraftspanneinrichtung. Dar(i-
ber hinaus werden kundenspezifische Pro-
dukte fiir fast jede Spannsituation und
Handhabungsaufgabe entwickelt und
gefertigt, Das Unternehmen ist ldngst zum
Global-Player geworden, der seine Akti-
vitdten insbesondere in Lateinamerika,
Osteuropa und Asien weiter ausbaut. Ein
Aufendienst, unterstiitzt von mehreren
Produktmanagern sowie mehr als 40 Ver-
tretungen weltweit, ergdnzen diese Ent-
wicklung, Rund 50 Prozent der Produkte
werden in mehr als 60 Lander exportiert,
Neue Fertigungsstdtten in der Slowakei
und in Indien sowie ein Jointventure in
China stdrken die internationale Ausrich-
tung des Unternehmens, 2008 wurde die
Firmenleitung nach 99 Jahren an einen
externen Geschdftsfhrer, Dr.-Ing.
Michael Fried, (ibergeben, Damit setzt
die Familie Rohm den Gesellschafter-
beschluss um, sich aus dem operativen
Geschdft zurlickzuziehen und die Geschi-
cke des Traditionsunternehmens kinftig
als Gesellschafter und Mitglieder des Beira-
tes mitzugestalten.

Die von Rohm gelieferte Spannldsung
mittels Hydrodehnspannfutter kristalli-
sierte sich als kostengiinstige Losung her-
aus, die alle gewiinschten Anforderungen
bestmaglich erfiillt,

Das runde Konstruktionselement
schlieBt Teiledeformation aus

Die Futter haben einen Offnungswinkel
von nur ein bis zwei zehntel Millimeter.
Mit einem Druck von 160 bar werden die
Werkstiicke sicher gehalten. Weil das Fut-
ter die zylindrischen Teile rundum
umschliefit, ist die Gefahr der Deformie-
rung gebannt. Gespannt und geldst wird
mit Hydraulik, die nach den Vorgiingen
wieder abgeklemmt wird. Das verschafft
den Werkzeugen die notige Bewegungs-
freiheit bei der Fiinfeinhalb-Seiten-Bear-
beitung und ermoglicht auch die auto-
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Nach dem Spannen fihrt ein Pin zu einem Kontaktschalter und prift, ob der Spanndruck korrekt

aufgebaut wurde

matisierte Weitergabe von Modul zu Mo-
dul durch Ubergabeachsen. Auferdem
sollen sich auf diese Weise Kollisionen
ausschlieBen lassen, Ein Druckspeicher
fixiert die Werkstiicke withrend der Bear-
beitung zuverlissig. Die Fertigungspro-
zesse lassen sich somit in einer einzigen
Aufspannung ausfiithren; eine hohe Prizi-
sion ist das Ergebnis.

Im Lademodul setzt ein Greifer die
Werkstiicke in das Spannfutter ein. Als
Schnittstelle dient ein fiir seine Genauig-
keitaus der Erodiertechnik bekanntes Ero-
wa-Nullpunkt-Spannsystem. Um jegliche
Ungenauigkeit auszuschliefen, entfernt
zuvor eine 6-bar-Druckluft-Blaseinrich-
tung Fremdkérper wie Spiane aus dem Fut-
ter, Damit diese nicht unkontrolliert durch

den Maschinenraum fliegen, wird zuvor

automatisch eine Plexiglasglocke tiber das
Futter gestiilpt. Nach dem Spannen fihrt
ein Pin zu einem Kontaktschalter und

priift, ob der Spanndruck kor-
rekt aufgebaut wurde. An-
schlielend ermittelt ein Funk-
messtaster die Mittelachse, die
Oberkante und - fiir die Fa-
senstirke — die Position der
Riickseite.

Die gesamte Peripherie ist
auf die Werkstiicke mit den
zwei verschiedenen Abmes-
sungen ausgerichtet. Und das
Umriisten auf die jeweils an-
deren Werkstiicke ist eine Sa-
che von nur wenigen Minuten
und wenigen Handgriffen.
Nachdem acht Schrauben ge-
I6st sind und drei Teile des inneren Spann-
rings gewechselt wurden, ist das Futter fiir
die jeweils andere Abmessung umgeriistet.

i
Die beiden miteinander verketteten Fertigungsmodule mit je zwel

Spindeln und je 18 Werkzeugen bearbeiten Werkstiicke auf
fanfeinhalb Seiten

Der Clou: Standardelemente
reichten fir die Losung aus

Da fiir die Losung des Spannproblems kei-
ne Sonderanfertigung nétig war, sondern
Standardelemente ausreichten, blieben die
Kosten niedrig. Zuniichst wollte allerdings
niemand daran glauben, dass ein Hydro-
dehnspannfutter die Losung bringen wiir-
den. Schlieflich haben Gussteile wie die
angelieferten Werkstiicke aus GGG 60 und
Aluminium mit hohem Siliziumanteil fer-
tigungsbedingt eine AuBenfliche, deren
Oberflichengiite fiir diese Art der Spann-
technik zu ungenau und nicht wiederhol-
genau genug ist. Und ein Gussverfahren,
das die Anforderungen an die Oberfliche
erfiillen wiirde, gibt es nicht. Selbst fiir

Frank Stier, Fachberater beim Zulieferer R6hm
{links), und Mikron-Projektleiter Alexander Amann
vom Kunden Mikron haben mit der gemeinsam
gefundenen Spannlosung die hohen Erwartungen
des Maschinenanwenders erfiillen kénnen

Rohm-Fachberater Frank Stier schien das
ein K.-o.-Kriterium zu sein: »Das schloss
dieVerwendungvon Hydrodehnspannfut-
ter eigentlich von vornherein aus.«
Indem Mikron mit dem Kunden und
der mit seinem Lieferanten das Problem
erdrtert hatten, konnten schliefflich doch
die geeigneten Voraussetzungen geschaf-
fen werden. »Der Rohteile-Zulieferer lie-
fert die Gussteile nun nach einem weite-
ren Bearbeitungsschritt mit einer Oberfli-
chengiitein H7« erkliirt Alexander Amann
von Mikron die gute und lésungsorien-
tierte Zusammenarbeit. Mitden derart be-
arbeiteten Rohteilen ist es gelungen, die
Priizision und die Wiederholgenauigkeit
des Spannvorgangs sicherzustellen.
Diedrei Hydrodehnspannfutter, die mit
dem Bearbeitungssystem mitgeliefert wer-
den, sind nun mitverantwortlich fiir ¢ine
kurze Zykluszeit von unter fiinf Minuten
und bestitigen Mikrons ecinzigartiges
Know-how in der Entwicklung von Ferti-
gungslosungen zusammen mit den pas-
senden Schneidwerkzeugen. Fiir die
Rohm-Leute, die erst rund sechs Monate
zuvor ins Spiel kamen, sprach auch die

internationale Prisenz mit Servicemaog-
lichkeit in Asien vor Ort. m

INFO
Réhm GmbH, Sontheim a. d, Brenz
Tel. 07325/16-364

www.roehm.biz
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