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»ROohm sorgt durch
technische Kompetenz und
personliches Engagement
fiir mafSgeschneiderte
Losungen.«
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Gunstig
oreifen

Spanntechnik Ein Hydrodehnspannfutter spannt Guss-
und Aluminiumteile verschiedener Abmessungen sicher

und ermoglicht damit die wirtschaftliche Fiinfeinhalb-Seiten-
Bearbeitung unterschiedlicher Werkstticke.

48 INDUSTRIE HANDBUCH 2012



ine der vielseitigsten Losungen

zur  Bearbeitung  metallischer

Werkstiicke ist das modulare Sys-
tem Multistep XT-200 der schweizeri-
schen Mikron Group. Die erweiterbare
Maschinen- und Werkzeugtechnologie
ermiglicht eine Anpassung der Ferti-
gungskapazitiit an den Lebenszyklus des
jeweiligen Produkts. Ein anschauliches
Beispiel hierfiir liefert eine Losung zur
Fertigung von Teilen von Radialkolben-
pumpen fiir den Hydraulikantrieb in
schweren Baumaschinen, die die Mikron
GmbH aus dem baden-wiirttembergi-
schen Rottweil an ein asiatisches Unter-
nchmen ausgeliefert hat.
Die Anlage besteht aus drei verketteten
Modulen, einem Lademodul und zwei
Fertigungsmodulen samt Ubergabeein-
richtung, die eine kurze Span-zu-Span-
Zeit sicherstellt, Die verketteten Fiinf-
Achs-Fertigungsmodule besitzen je zwei

Spindeln mit je 18 Werkzeugen und
bearbeiten die Werkstiicke aufl fiinf-
einhalb Seiten. Dabei sind von der einen
Seite der Werkstiicke die Bearbeitungs-
schritte Vorbohren, Fertighohren, Zir-
kularfrisen, Reiben und Hohnen not-
wendig. Auf der Gegenseite werden neun
Langlicher - gefertigt
und entgratet. Hierzu miissen die schwe-
ren Rohteile sicher aufgenommen, ge-
spannt und von Modul zu Modul tiberge-

zum Teil schriig

ben werden.

Eine besondere Herausforderung fiir
Mikron war in diesem Falle die Wahl der
geeigneten Spanntechnik. So sollten mit
einer einzigen Spannvorrichtung und ci-
ner einzigen Aufspannung je zwei Werk-
stiicke aus Aluminium und GGG 60
Sphiiroguss mit 144 bezichungsweise 134
Millimetern Durchmesser und bis zu
zehn Kilogramm Gewicht sicher durch
die Anlage gefithrt werden. B

1 Das Hydrodehnspann-
futter spannt die
Werkstiicke Uber
einen Offnungswinkel
von 0,2 Millimeter.

2 Werkstiicke aus
Aluminium und
Spharoguss in
unterschiedlichen
GroBen werden mit
einer einzigen
Aufspannung sicher
durch die Anlage
geflhrt.
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1 Nachdem gespannt
ist, fahrt ein Pin zu
einem Kontaktschal-
ter und prift, ob der
Spanndruck korrekt
aufgebaut wurde.
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»Bei der Suche nach der Spannldsung war
schnell klar, dass cin klassisches Drei-
backenfutter die Aufgabe nicht wiirde
[6sen kénnen«, erinnert sich Mikron-Pro-
Jektleiter Alexander Amann: Eine solche
Losung wire zu grof} und zu schwer ge-
worden. Zudem hitte ein solches Futter
die zylindrischen Werkstiicke nicht ohne
dic Gefahr der Deformierung spannen
konnen. Schnell war deshalb klar, dass
sich das Spannproblem nur mit einem
Hydrodehnspannfutter losen lieR.

Mit der Frage nach einer geeigneten
Losung wandten sich die Maschinenbau-
er an die Spanntechnikspezialisten der
Réhm GmbH im ostwiirttembergischen
Sontheim, die ein System auf Basis cines
Hydrodehnspannfutters empfahlen, das
sich als eine kostengiinstige Losung her-
ausstellte, die alle gewiinschten Anforde-
rungen optimal erfiillt,

Die Futter haben cinen Offnungswinkel
von nur ein bis zwei zehntel Millimeter
und halten die Werkstiicke sicher mit ei-
nem Druck von 160 bar. Da das Futter die
zylindrischen Teile dabei rundum um-
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schlieft, ist die Gefahr der Deformierung
gebannt, Gespannt und geldst wird hyd-
raulisch. Dabei hilt ein Druckspeicher
die Werkstiicke wiihrend der Bearbeitung
sicher und fest, sodass die Hydraulik-
anschliisse nach dem jeweiligen Spann-
oder Lasevorgang sofort wieder freigege-
ben werden kénnen. Die Werkzeuge be-
kommen so die nétige Bewegungsfreiheit
fiir die Fanfeinhalbseiten-Bearbeitung,
Zudem erméglicht diese Lisung die auto-
matisierte Weitergabe des gespannten
Werkstiicks von Modul zu Modul, sodass
simtliche durchzufiihrenden Fertigungs-
prozesse in einer einzigen Aufspannung
durchgefithrt werden kinnen.

Im Lademodul setzt ¢in Greifer die Werk-
stiicke in das Spannfutter ein, Als Schnitt-
stelle dient dabei ein bewihrtes Null-
punktspannsystem des schweizerischen
Spannmittelspezialisten Erowa, Um
Ungenauigkeiten auszuschlieRen, wird
das Futter zuvor mit Druckluft von even-
tuellen Fremdkorpern befreit. Nachdem
gespannt wird, fihrt ein Pin zu cinem
Kontaktschalter und priift, ob Spann-



druck aufgebaut wurde. AnschlicRend
ermittelt ¢in Funkmesstaster die Mittel-
achse, die Oberkante und die Position der

bedingt fiir diese Art der Spanntechnik
viel zu ungenau und nicht wiederhol-
genau ist, erzihle Frank Stier, Fachbera-
Riickseite. Das Umriisten des Futters zwi- — ter bei Rohm: »Vorausscetzung ist, dass die
schen den zweierlei Werkstiickgrofen — Spanndurchmesser eine entsprechende
erfordert lediglich, acht Schrauben zu  Toleranzklasse aufweisen.«

Lasen lie sich dieses Problem, indem der

losen und drei Teile des inneren Spann-
rings auszuwechseln,

Trotz dieser Besonderheiten konnten die
Spanntechnikspezialisten von Rohm das
Spannproblem unter Verwendung von
Standardelementen  bezichungsweise
Standardkonstruktionen ohne Sonder-
anfertigungen losen. Zuniichst schien es
allerdings unmaglich, dass die Hydro-
dehnspannfutter die Losung bringen
wiirden, weil die Oberflichengiite von
Gussteilen aus Sphiroguss oder Alumini-
um mit hohem Siliziumanteil fertigungs-
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Licferant der Gussteile diese nun nach
cinem weiteren Bearbeitungsschritt mit
ciner Oberflichengiite H7 liefert, berich-
tet Projektleiter Amann, Mit den derart
bearbeiteten Rohteilen ist es somit gelun-
gen, die Prizision und die Wiederhol-
genauigkeit des Spannvorgangs sicher-
zustellen, sodass dic Zykluszeit fiir die
Bearbeitung der Teile jetzt weniger als
fiinf Minuten betrigt.
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