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Das magische Dreieck

Als der Schweizer Weltmarktfihrer fir leistungsstarke Zahnradpumpen seine Fertigung neu tiberdenkt,
wird alles in Frage gestellt. Inzwischen bringt die Kombination eines DMG/Morik Seiki Bearbeitungszentrums
mit einem starken Spannfutter von Réhm fir hohe Tischbeladung bei Maag Pumpsystems die gewlinschte

Flexibilitat und Produktivitatssteigerung. Bis zur Entscheidung sind die Pumpenexperten in ihren Uberlegun-
gen konsequent zweigleisig gefahren.

Die Kombination aus DMC
Bearbeitungszentrum,
Duro-T Spannfutter und Pri-
zisionsanforderung bei Maag
Pump Systems hat alle zu
Hochstleistungen gebracht,

Die Rund- und Planlauf-
genauigkeit des Duro-T ist
doppelt so gut wie nach
DIN-Genauigkeitsklasse 1
vorgeschrieben.

Rohm hat beim neuen Zen-
trisch-Spannfutter Duro-T
die Spannkrifte gegeniiber
dem Vorgangermodell
noch einmal um 20 Prozent
erhoht,




/i, \ usschlaggebend fiir die Entscheidung war letztend-
ffg\ lich die kompakte Bauweise der Maschine und die
#L J4_\perfekte Kombination mit der Spannfutterlésung,
betont Bruno Lutz, Programmierer bei der Maag Pump
Systems AG. Bis dahin haben er und sein Bruder Thomas
Lutzkonsequent zwei Wege untersucht, als es darum ging,
die Fertigung der Pumpenbauteile von dem tiber 20 Jahre
alten Bearbeitungszentrum auf eine neue Maschine zu
verlagern. ,In die Uberlegung kamen Drehmaschinen, die
frisen konnen sowie Frismaschinen, die drehen kénnen*
erlautert Teamleiter Thomas Lutz. Seit Januar sorgt ein
Dreh-Fris-Bearbeitungszentrum DMC 80 FD duoBlock von
DMG/Mori Seiki, das mit 3-Backen-Zentrischspannfut-
tern Duro-T-500 vom Spezialisten R6hm bestiickt ist, fiir
zufriedene Gesichter in Oberglatt. Mit nur zwei, schnell
realisierbaren Aufspannungen kénnen die bis zu 550 kg
schweren Rohteile zu prizisen Gleitlagern, Flanschen und
Spiraldichtungen fiir leistungsstarke Pumpen bearbeitet
werden. Die Bearbeitungszeit bei den Dreh-, Fris- und
Bohroperationen ist um iiber 30 Prozent gesunken. Der
Transportaufwand zwischen mehreren Maschinen entfillt
komplett.

Fordermedium ist gleichzeitig Schmiermittel

Zahnradpumpen von Maag Pump Systems optimieren den
Extrusionsprozess von Thermoplasten, indem sie fiir einen
konstanten Materialfluss sorgen, den bentigten Werk-
zeugdruck aufbringen und den Extruder damit vom Druck-
aufbau entlasten. So erhéhen die Pumpen den Druck vom
Einlauf zum Auslauf beispielweise von 100 auf 300 bar. Sie
werden als Forderpumpen genauso eingesetzt, wie direkt
an der Spritzgussmaschine. Dies steigert die Leistung der
Produktionsanlage, verbessert dank reduzierter Schmelze-
temperaturen die Qualitdt des Endprodukts und erhht die
Lebensdauer des Extruders. Zusétzlich werden Pulsationen
und Druckspitzen des Extruders durch die Dimpfungswir-
kung der Zahnradpumpe gegliittet oder sogar eliminiert.

Der Clou der Pumpen liegt allerdings in der Schmierung
der Gleitlager fiir die Wellen mit den Zahnrddern. Weil die
Gefahr der Verunreinigung des Férdermediums zu grof ist,
diirfen keine Ole oder Fette als Schmiermittel verwendet
werden. Also hat Maag Pump Systems eine Lisung ent-
wickelt, bei der die Lager durch die Foérdermedien selbst,
also durch die Thermoplasten geschmiert werden. Eine
hochkemplex berechnete und gestaltete Spiralschmier-
nute verteilt den Kunststoff im Lager und sorgt so fiir die
notwendige Schmierung. Der Geometrie und Dimensio-
nierung und somit der Herstellung der Nut kommt dabei
eine iiberragende Bedeutung zu. Ist sie zu grof, wird zu viel
Schmierstoff geférdert, es entsteht ein ,toter Kreislauf” und
der Wirkungsgrad der Pumpe verschlechtert sich. Ist sie zu
klein, wird zu wenig Schmierstoff ans Lager transportiert
und es besteht die Gefahr, dass die Welle festlduft (Fresser).

Schnelles Einwechseln des vorgeriisteten Werkstiicks

Die Gleitlager, Flansche und Spiraldichtungen fiir diese
Pumpen fertigt Maag Pump Systems nun auf der kompak-
ten DMC 80 FD von DMG/Mori Seiki. Der Tisch erlaubt
eine Beladung mit Werkstiicken bis 1.200 kg Gewicht. Fiir
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SPANNTECHNIK

Bruno Lutz ist das eine schliissige
Losung: ,Die Maschine ist trotz-
dem sehr kompakt und benétigt
wenig Aufstellfliche. Die schweren
Werkstiicke lassen sich mit der ho-
rizontalen Werkstiickaufspannung
zudem besser handhaben.” Dass
die Komplettbearbeitung durch
Friasen, Drehen und Bohren in nur
zwei Aufspannungen moglich ist,
begeistert ebenso. ,Méglich wird
die schnelle Komplettbearbeitung
auch durch den leistungsstarken
Werkzeugwechsler mit 120 Werk-
zeugen", unterstreicht Patrick
Tresch, Geschiftsfiihrer von DMG/
Mori Seiki Schweiz AG. Die Werk-
zeuge werden dabei mit dem ma-
schineneigenen Laser-Messsystem
inder Maschine hochgenau einge-
messen. Dariiber hinaus sorgt die
Wechselpalette in nur 14 Sekunden
dafiir, dass ein neues Werkstiick,
das hauptzeitparallel vorgeriistet
wird, blitzschnell eingewechselt
werden kann.

Zum Spannen der bis zu 550 kg
schweren Werkstiicke aus verschie-
denen Materialien kommen biren-
starke 3-Backen-Keilstangenfutter
Duro-T 500 mit zentrischer Span-
nung von Réhm zum Einsatz. Die
Futter mit 500 mm Durchmesser
sind auf grofie Spannkrifte ausge-
legtund bringen bei 220 bis 250 Nm
Anziehmoment mit den Aufsatzba-
cken eine Gesamtspannkraft von
bis zu 220 kN auf das Werkstiick,
Réhm hat durch verschiedene
Mafinahmen die Spannkriifte ge-
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Seit Januar sorgt ein
Dreh-Fris-Bearbeitungs-
zentrum DMC 80 FD duo-
Block von DMG/Mori Seiki,
bestiickt mit 3-Backen-
Zentrischspannfuttern Duro-
T-500 vom Spezialisten
Rohm fiir beste Fertigungs-
ergebnisse bei Maag Pump
Systems.

Der Clou der Pumpen von
Maag Pump Systems liegt in
der Schmierung der Gleitla-
ger durch die Firdermedien

selbst.

Mit nur zwei, schnell reali-
sierbaren Aufspannungen
kénnen die bis zu 550 kg
schweren Rohteile zu prizi-
sen Gleitlagern, Flanschen
oder Spiraldichtungen fiir
leistungsstarke Pumpen
bearbeitet werden.

Bilder: Réhm/Maag

geniiber dem Vorgidngermodell noch einmal um 20 Prozent
erhéht. ,Mehr als genug”, betont Damiano Casafina, stell-
vertretender Geschiftsfithrer der Réhm Spanntechnik AG in
der Schweiz. , Wir mussten uns bei manchen Aufspannungen
sogar zuriickhalten und miissen die mégliche Gesamtkraft
gar nicht voll ausschopfen.”

Spritzwasserkante lenkt Kiihl- und Schmierstoffe optimal

Das statisch ausgewuchtete und bedienerfreundliche Hand-
spannfutteristauch im Design tiberarbeitet worden. Beispiels-
weise haben die Rohm-Konstrukteure eine Spritzwasserkante
entwickelt, die das Kiihl- und Schmiermedium optimal lenkt.
Das Futter arbeitet mit hoher Backenwechsel-Wiederholgenau-
igkeit. Die Rund- und Planlaufgenauigkeit ist doppelt so gut
wie nach DIN-Genauigkeitsklasse 1 vorgeschrieben. Der steife
Futterkdrper ist komplett oberflichengehiirtet und verspricht
mit den funktionsoptimierten Verschleifiteilen wie zum Bei-
spiel dem Sicherheits-Sperrschieber eine lange Lebensdauer
bei hoher Prézision. ,Fiir uns ist die schnelle und einfache
Bedienung wichtig", meint Thomas Lutz. ,Da unsere Pumpen ab
einer gewissen Grofie praktisch kunden- oder anwendungsspe-
zifische Einzelstiicke sind, ist uns die Flexibilitit von Maschine
und Spannmittel sehr wichtig®, ergéinzt Bruno Lutz. Entgegen
kommt den Leuten von Maag Pump Systems auch die geringe




Bauhéhe des Futters, das noch ge-
nug Luft nach oben lisst, obwohl es
auf einer Wechselpalette montiert
ist. Der schwenkbare Bearbeitungs-
kopfder Maschine hat jederzeit den
bendétigten Freiraum,

Dass die Kombination Maschine
und Spannfutter so gut funktio-
niert, istdabei kein Zufall, bewihrt
sich doch die Zusammenarbeit
zwischen DMG/Mori Seiki und
Réhm bei der Maschinen-Grund-
ausriistung schon lange. So ist die
neue DMC 80 FD bei Maag Pump
Systems mit einer Rohm-Lésung
zum Spannen der Werkzeugpalet-
ten ausgestattet. Mit groflen Ein-
zugskriften werden vorgeriistete
Paletten auf Spannkonen schnell,
sicher und prézise gespannt. Die
Losung ldsst sich bei kleinstem
Bauraum einsetzen. Hohe Genau-
igkeiten bei Planlauf und Positio-
nierung sind der Grund, dass das
System inzwischen Standard ist.
Seit 2005 erhilt jede neue Baureihe
aus Sicherheitsgriinden die feder-
betitigten Spannkonen zur Palet-
tenklemmung, die der Spannmit-
telspezialist Rohm entwickelt hat.
In der Schweiz stehen Patrick
Tresch und Damiano Casafina da-
fiir, dass Anwender stets eine op-
timale Lésung aus Maschine und
Spannlésung erwarten kénnen.

Gegliickte ,,Dreierbeziehung”

Der Kontakt zu Maag Pump Sys-
tems hat sich zwischen Casafina
und den Briidern Lutz auf der Mes-
se AMB 2010 ergeben. ,Gerade, als
wir mitten im Entscheidungspro-
zess waren”, erinnert sich Bruno
Lutz. Casafina sieht es mit einem
Licheln: ,Manchmal ist es ein-
fach auch der gliickliche Moment
des Erstkontaktes, der nachher
zu einer guten ,Dreierbeziehung’
fithrt." Dass Maag Pump Systems
bei dem magischen Dreieck Ma-
schine-Spannfutter-Anwendung
und den daraus resultierenden gu-
ten Prozessergebnissen nicht auf
Gliick angewiesen ist, liegt sicher
ander Kompetenz aller beteiligten
Unternehmen und Personen. MW

www.dmgmoriseiki.com
www.maag.com
www.roehm.biz

Thomas Lutz:

LFUr uns ist
die schnelle und
einfache Bedie-
nung wichtig.”
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