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Clevere Kombination kappt
Bearbeitungszeit

DOSSIER

Spannmittelspezialist Rohm bietet optimierte

Bel deni neuen Zintises Spannlosung im Paket mit Bearbeitungszentrum:

Spannfutter Duro-T hat Als die Firma Maag Pump Systems, der Schweizer

Réhm die Spannkrafte . .
gegenuber:émva-rgsﬁgafé __ Weltmarktfiihrer fiir leistungsstarke Zahnradpum-
modell um 20 Prozent pen, seine Fertigung neu liberdenkt, wird alles

gesteigert,

(re) Zahnradpumpen von Maag
Pump Systems, Oberglatt, opti-

mieren den Extrusionsprozess
von Thermoplasten, indem sie fir
konstanten Materialfluss

den bendtigten Werk-
zeugdruck aufbringen und den
Extruder damit vom Druckaufbau
entlasten. Der Clou der Pumpen
liegt allerdings in der Schmierung
der Gleitlager fiir die Wellen mit
den Zahnridern: Weil die Gefahr
der Verunreinigung des Forderme-
diums zu gross ist, diirfen keine
Ole oder Fette als Schmiermittel
verwendet werden. Also entwickel-

einen
sorgen,

te Maag eine Ldsung, bei
der die Lager durch die
Fordermedien selbst, also
durch die Thermoplasten,
geschmiert werden,

Eine hochkomplex be-
rechnete und gestaltete
Spiralschmiernut verteilt
den Kunststoff im Lager
und sorgt so fiir die er-
forderliche Schmierung.
Der Geometrie und Di-
mensionierung und so-
mit der Herstellung der
Nut kommt dabei eine
wesentliche Bedeutung
zu: Ist sie zu gross, wird zu viel
Schmierstoff gefordert — es entsteht
ein «toter Kreislauf», und der Wir-
kungsgrad der Pumpe sinkt. Ist sie
zu klein, wird zu wenig Schmier-
stoff ans Lager transportiert und es
besteht die Gefahr, dass die Welle
festlauft.

Dies macht deutlich, dass bei
der Herstellung der Verdringungs-
pumpen fiir hohen Druck maxima-
le Fertigungsprizision gefordert ist.
Gleichzeitig soll die Flexibilitit bei
den Dreh- und Frasoperationen fiir
die verschiedenen Bauteile der un-
terschiedlichen Produktvarianten

infrage gestellt. Die Kombination eines Bearbei-
tungszentrums von DMG/Mori Seiki mit einem
starken Spannfutter von Rohm bringt die ge-
winschte Flexibilitét und Produktivitatssteigerung.

mdglichst gross sein. Die Pumpen-
experten von Maag Pump Systems
machten es sich daher nicht leicht.
Bis zur endgiiltigen Entscheidung
fiir ein Fertigungssystem fuhren sie
in ihren Uberlegungen konsequent
zweigleisig, als es darum ging, die
Fertigung der Pumpenbauteile von
einem tiber 20 Jahre alten Bearbei-
tungszentrum auf eine neue Ma-
schine zu verlagern.

Transportaufwand
wesentlich reduziert

«Ausschlaggebend fir unseren Ent-
scheid war schlussendlich die kom-
pakte Bauweise der Maschine und
die perfekte Kombination mit der
Spannfutterlésung», betont Pro-
grammierer Bruno Lutz. Bis dahin
hatten er und sein Bruder Thomas
Lutz konsequent zwei Wege unter-
sucht: «Zur Wahl standen Dreh-
maschinen, die frisen kénnen,
und Fridsmaschinen, die drehen
kénnens, erinnert sich Teamleiter
Thomas Lutz.

Seit Januar sorgt nun ein Dreh-/
Fris-Zentrum des Typs DMC 80
FD DuoBlock von DMG/Mori
Seiki, das mit 3-Backen-Zentrisch-
spannfuttern des Typs Duro-T-500



Technische Rundschau 11/2012

von Rohm bestiickt

ist, fir zufriedene
Gesichter, Mit nur
zwei schnell reali-
sierbaren Aufspan-
nungen  konnen
die bis zu 550kg
schweren Rohteile

zu prizisen Gleit-
lagern, Flanschen
und  Spiraldich-
tungen bearbeitet
werden. Die Bear-
beitungszeit bei den
Dreh-, Fras- und Bohrope-
rationen ist um iiber 30 Prozent
gesunken. Der Transportaufwand
zwischen mehreren Maschinen
entfillt komplett.

Der Tisch der DMC 80 FD er-
laubt eine Beladung mit Werkstii-
cken bis 1200kg Masse. «Die Ma-
schine ist trotzdem sehr kompakt
und bendtigt wenig Stellfliche»,
fiihrt Bruno Lutz aus. «Zudem las-
sen sich die schweren Werkstiicke
mit der horizontalen Werkstiick-
aufspannung gut handhaben.»

Werkstiick binnen
14 s gewechselt

Die Komplettbearbeitung durch
Frisen, Drehen und Bohren ist in
nur zwei Aufspannungen zu reali-
sieren. «Maglich wird die schnelle
Komplettbearbeitung auch durch
den leistungsstarken Werkzeug-
wechsler mit 120 Tools», betont
Patrick Tresch, Geschiftsfithrer
von DMG/Mori Seiki Schweiz.
«Die Werkzeuge werden mit dem
in die Maschine integrierten La-
ser-Messsystem hochgenau einge-
messen. Dariiber hinaus sorgt die

Ein mit Zentrischspannfuttern
Duro-T-500 bestiicktes Dreh-/
Frds-Zentrum des Typs DMC 80 FD
DuoBlock von DMG/Mori Seiki sorgt
bei Maag Pump Systems fiir sehr gute

Fertigungsergebnisse.

Wechselpalette dafiir, dass in nur
14 Sekunden ein neues Werkstiick,
das hauptzeitparallel vorgeriistet
wird, eingewechselt werden kann.»

Die bis zu 550kg schweren
Werkstiicke aus verschiedenen
Materialien werden mit den 3-Ba-
cken-Keilstangenfuttern ~ Duro-
T500 von R6hm mit zentrischer
Spannung gespannt. Die Futter
mit 500 mm Durclimesser sind auf
grosse Spannkrifte ausgelegt und
bringen bei 220 bis 250 Nm An-
zichmoment mit den Aulsatzba-
cken eine Gesamtspannkraft von
bis zu 220kN auf das Werkstiick.
Durch verschiedene Massnahmen
wurden die Spannkrifte gegen-
tiber dem Vorgingermodell um
20 Prozent erhoht. «Das ist mehr
als genug», versichert Damiano
Casafina, stellvertretender Ge- b

Die bis 550 kg
schweren Rohteile
kénnen mit nur zwei
schnell realisierbaren
Aufspannungen zu
Gleitlagern, Flan-
schen oder Spiral-
dichtungen bearbei-
tet werden.

Gutekunst App

R|eS|g die Federnvielfalt

mit 12.435 Baugrdssen direkt
ab Lager, oder individuell bis
12,0 mm Drahtstarke.
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P schiftsfithrer von Rohm Spann-
technik, Herzogenbuchsee. «Wir
mussten uns bei manchen Aufspan-
nungen sogar zuriickhalten und
miissen die mogliche Gesamtkraft
gar nicht voll ausschopten.»

Das statisch ausgewuchtete und
bedienfreundliche Handspannfut-
ter wurde auch im Design iiberar-
beitet. So haben die Konstrukteure
beispielsweise eine Spritzwasserkan-
te entwickelt, die das Kiihl- und
Schmiermedium optimal lenkt. Das

Futter arbeitet mit hoher Backen-
wechsel-Wiederholgenauigkeit. Die
Rund- und Planlaufgenauigkeit ist
doppelt so hoch, wie nach DIN-Ge-
nauigkeitsklasse 1 vorgeschrieben.
Der steife Futterkérper ist komplett
oberflichengehirtet und verspricht
mit den funktionsoptimierten Ver-
schleissteilen, zum Beispiel dem
Sicherheits-Sperrschieber, eine lan-
ge Lebensdauer bei hoher Prézision.

«Fiir uns ist die schnelle und ein-
fache Bedienung wichtig», merkt
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Thomas Lutz an, und Bruno Lutz
erganzt: «Da unsere Pumpen ab ei-
ner gewissen Grosse praktisch kun-
den- oder anwendungsspezifische
Einzelstiicke sind, kommt es auf
die Flexibilitdt von Maschine und
Spannmittel an.» Den Mitarbeitern
von Maag Pump Systems kommt
auch die geringe Bauhohe des Fut-
ters entgegen, das noch genug Luft
nach oben ldsst, obwohl es auf einer
Wechselpalette montiert ist. Der
schwenkbare Bearbeitungskopf der

Prodex-Neuheit: Olwechsel

Der Spanntechnikspezialist Rohm
(Halle1.1, Stand F06) hat sein
E-Quipment-Programm  erweitert
und prasentiert nun den Elektro-
hohlspanner EHS 67/68. Als grosser
Bruder des EHS 37/50 hat der EHS
67/68 (Bild) nicht nur 30 mm mehr
Durchgang, sondern ist mit 68 kN
Zug-/Druckkraft auch deutlich star-
ker. Die Elektrospanner von Réhm
sind Energiesparer: Laut Hersteller
lassen sich im 3-Schicht-Betrieb im
Vergleich zu hydraulischen Systemen
13800 kWh pro Jahr einsparen. Das
entspricht dem Stromverbrauch von
drei Kleinfamilienhaushalten. Doch
nicht nur Energie, sondern auch Ma-

schinenzeit |dsst sich mit den Elek-
trospannern einsparen: Hub und
Kraft des E-Spanners kdnnen (iber
die Maschinensteuerung innerhalb

und Leckage sind Schnee von gestern

von Sekunden optimal an
das Werkstlick angepasst
werden. So sinken die
Werkstlickwechselzeiten
erheblich. Auch bei der
Wartung wird gespart: OI-
wechsel und Leckage kom-
men nicht mehr vor. Die
Steuerung des E-Spanners
erkennt die Notwendig-
keit zur Wartung vorbeu-
gend und vermeidet somit
teure Ausfallzeiten. Durch
die sensible Regelung der
Zug-/Druckkraft lassen sich
auch empfindliche Werk-

M

stiicke prazise bearbeiten.

Da auch wahrend der Rotation eine
Kraftdnderung mdglich ist, kann bei-
spielsweise fiir den Schlichtvorgang
die Kraft reduziert werden, um De-

formationen zu vermeiden. Zudem
sind die thermischen Einfltisse auf
die Spindel deutlich geringer als bei
hydraulischen Komponenten.

—

Rilegger
petals
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Maschine hat stets den benétigten
Freiraum.

Dass die Kombination Maschi-
ne und Spannfutter so gut funktio-
niert, ist kein Zufall. Die Zusam-
menarbeit zwischen DMG/Mori
Seiki und Réhm bewihrt sich bei
der Maschinengrundausriistung
schon lange. So ist die DMC 80 FD
bei Maag mit einer Rohm-Losung
zum Spannen der Werkzeugpalet-
ten ausgestattet. Mit hohen Ein-
zugskriften werden vorgeriistete
Paletten aut Spannkonen schnell,
sicher und prizise gespannt. Die
Losung ldsst sich auch bei sehr
kleinem Bauraum einsetzen. Hohe
Genauigkeiten bei Planlauf und
Positionierung sind der Grund,
dass das System inzwischen Stan-
dard ist. Seit 2005 erhdlt
jede neue Baureihe aus
Sicherheitsgriinden
die federbetitigten
Spannkonen zur Pa-
lettenklemmung, die
Rohm entwickelt hat.

In der Schweiz ste-
hen Patrick Tresch und
Damiano Casatina da-
fiir, dass Anwender eine
optimale Losung aus Ma-
schine und Spannlésung

Der Clou der Pumpen von Maag
Pump Systems liegt in der Schmierung
der Gleitlager durch die Férdermedien
selbst. (Bilder: Rihm/Maag)
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Sie stehen fiir das «magische Dreieck» aus Maschine, Spannfutter und Anwen-
dung (v.l.): Damiano Casafina von R6hm Spanntechnik, Bruno und Thomas Lutz
von Maag Pump Systems sowie Patrick Tresch von DMG/Mori Seiki.

erwarten konnen. Der Kontakt

zwischen Damiano Casafina und
den Briidern Lutz ergab sich an der
Messe AMB 2010, «Gerade, als wir

mitten

im Entschei-
dungsprozess

Briitsch/Riiegger Metals AG | 8105 Regensdorf | Tel. +41 44 871 34 34 | info@brr.ch | www.brr.ch

waren», erinnert sich Bruno Lutz.
Casafina sieht es mit einem Li-
cheln: «Manchmal ist es einfach
auch der gliickliche Moment des
Erstkontaktes, der nachher zu einer
guten <Dreierbeziehung fithrt.» H

Réhm Spanntechnik AG

3360 Herzogenbuchsee, Tel. 062 956 30 20
roehmch@roehm.biz

www. roehm-spanntechnik.ch

Prodex, Halle 1.1 Stand F06

DMG Mori Seiki Schweiz AG
8600 Dilbendorf, Tel, 044 824 48 48
info@dmgmoriseiki.com

Prodex, Halle 1.0 Stand AO1
Maag Pump Systems AG

8154 Oberglatt, Tel. 044 278 82 00
welcome@maag.com
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