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Die Rund- und Planlaufgenau-
igkeit des Duro-T ist doppelt so
gut wie nach DIN-Genauigkeits-
klasse 1 vorgeschrieben

Die Spritzwasserkante des
RGhm-Futters lenkt das Medium
optimal

JAusschlaggebend fir die Ent-
scheidung war letztendlich die
kompakte Bauweise der Maschi-
ne und die perfekte Kombinati-
an mit der Spannfutterldsung”,
betont Bruno Lutz, Programmie-
rer bei der Maag Pump Systems
AG.

Bis dahin haben er und sein
Bruder Thomas Lutz konsequent
zwei Wege untersucht, als es da-
rum ging, die Fertigung der
Pumpenbauteile von dem (ber
20 Jahre alten Bearbeitungszen-
trum auf eine neue Maschine zu
verlagern. ,In die Uberlegung ka-
men Drehmaschinen, die frasen
konnen, sowie Frdsmaschinen,
die drehen konnen", erlautert
Teamleiter Thomas Lutz.

Nun sorgt ein Dreh-Frds-Be-
arbeitungszentrum DMC 80 FD
Duoblock von DMG/Maori Seiki,
das mit 3-Backen-Zentrisch-
spannfuttern Duro-T-500 von
Rohm bestiickt ist, fir zufriede-
ne Gesichter. Mit nur zwei
schnell realisierbaren Aufspan-
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Bearbeitungszentrum mit starkem Spannfutter sorgt flir gute Ergebnisse

Spannlosung und Maschine
mussen harmonieren

Als der Schweizer Weltmarktfiihrer fir leistungsstarke Zahnradpumpen,
Maag Pump Systems, seine Fertigung Uberdenkt, wird alles in Frage
gestellt. Die Kombination eines DMG/Mori Seiki-Bearbeitungszentrums
mit einem starken Spannfutter von R6hm fiir hohe Tischbeladung
bringt nun die gewlinschte Flexibilitat und Produktivitatssteigerung.

nungen kénnen die biszu 550 kg
schweren Rohteile zu prazisen
Gleitlagern, Flanschen und Spi-
raldichtungen fir leistungsstar-
ke Pumpen bearbeitet werden.
Die Bearbeitungszeit bei den
Dreh-, Fras- und Bohroperatio-
nen ist um tber 30 Prozent ge-
sunken. Der Transportaufwand
zwischen mehreren Maschinen
entfallt komplett.

Das Fordermedium ist
gleichzeitig das Schmiermittel
Die Zahnradpumpen aus Ober-
glatt optimieren den Extrusions-
prozess von Thermoplasten, in-
dem sie flr einen konstanten
Materialfluss sorgen, den bend-
tigten Werkzeugdruck aufbrin-
gen und den Extruder damit
vom Druckaufbau entlasten. Sie
werden als Férderpumpen ge-
nauso eingesetzt, wie direkt an
der Spritzgussmaschine.

Der Clou der Pumpen liegt in
der Schmierung der Gleitlager
fur die Wellen mit den Zahnra-

dern. Weil die Gefahr der Ver-
unreinigung des Fordermedi-
ums zu groR ist, dirfen keine Ole
oder Fette als Schmiermittel ver-
wendet werden. Also haben die
Schweizer eine Ldsung ent-
wickelt, bei der die Lager durch
die Fordermedien selbst, also
durch die Thermoplaste ge-
schmiert werden.

Eine hochkomplex berech-
nete und gestaltete Spiral-
schmiernute verteilt den Kunst-
stoff im Lager und sorgt so flr
die notwendige Schmierung.
Der Geometrie und Dimensio-
nierung und somit der Herstel-
lung der Nut kommt dabei eine
tiberragende Bedeutung zu. Ist
sie zu grol3, wird zu viel Schmier-
stoff gefordert, es entsteht ein
Jtoter Kreislauf” und der Wir-
kungsgrad der Pumpe ver-
schlechtert sich. Ist sie zu klein,
wird zu wenig Schmierstoff ans
Lager transportiert und es be-
steht die Gefahr, dass die Welle
festlauft (Fresser).

Der Clou der Pumpen von Maag
Pump Systems liegt in der
Schmierung der Gleitlager durch
die Fordermedien selbst

Die Gleitlager, Flansche und
Spiraldichtungen fir die Pum-
pen werden nun auf dem kom-
pakten Dreh-Frdas-Zentrum ge-
fertigt. Wobei der Tisch eine Be-
ladung mit Werkstlicken bis
1200 kg erlaubt. Fir Bruno Lutz
ist das eine schliissige Losung:
.Die Maschineist trotzdem sehr
kompakt und bendtigt wenig
Aufstellflache. Die schweren
Werkstlicke lassen sich mit der
horizontalen Werkstuckauf-
spannung zudem besser hand-
haben.”

Dass die Komplettbearbei-
tung durch Frasen, Drehen und
Bohren in nur zwei Aufspan-
nungen moglich ist, begeistert
ebenso. ,Moglich wird die
schnelle Komplettbearbeitung
auch durch den Werkzeug-
wechsler mit 120 Werkzeugen®,
unterstreicht Patrick Tresch,
Geschaftsfithrer von DMG/Mo-
ri Seiki Schweiz AG. Die Werk-
zeuge werden dabei mit dem
maschineneigenen Laser-Mess-



system in der Maschine genau
eingemessen. Darliber hinaus
sorgtdie Wechselpalette in nur
14 Sekunden dafir, dass ein
neues Werkstiick, das haupt-
zeitparallel vorgerlstet wird,
eingewechselt werden kann.
Zum Spannen der his zu
550 kg schweren Werkstlicke
aus verschiedenen Materialien
kommen starke 3-Backen-Keil-
stangenfutter Duro-T 500 mit
zentrischer Spannung zum Ein-
satz. Die Futter mit 500 mm
Durchmesser sind auf grofie
Spannkrafte ausgelegt und

bringen bei 220-250 Nm An-
ziechmoment mit den Aufsatz-

backen
kraft von bis zu 220 kN auf das

eine  Gesamtspann-
Werkstiick. Dabie wurden
durch verschiedene MaRnah-
men die Spannkrafte gegen-
iber dem Vorgangermodell
um 20 Prozent erhoht. ,Mehr
als genug”, betont Damiano
Casafina, stellvertretender Ge-
schaftsfithrer  der  R&hm
Spanntechnik  AG in der
Schweiz. ,\Wir mussten uns bej
manchen Aufspannungen so-
gar zurlickhalten und miissen
die mégliche Gesamtkraft gar
nicht voll ausschépfen.”

Spritzwasserkante lenkt Kiihl-

und Schmierstoffe optimal

Das statisch ausgewuchtete und
bedienerfreundliche Hand-
spannfutter ist auch im Design
tberarbeitet worden. Beispiels-
weise haben die Konstrukteure
eine  Spritzwasserkante  ent-
wickelt, die das Kihl- und
Schmiermedium optimal lenkt.
Das Futter arbeitet mit hoher Ba-

ckenwechsel-Wiederholgenau-
igkeit. Die Rund- und Planlauf-
genauigkeit ist doppelt so gut
wie nach DIN-Genauigkeitsklas-
se 1 vorgeschrieben. Der steife
Futterkarper ist komplett ober-
flachengehdrtet und verspricht
mit den funktionsoptimierten
VerschleifSteilen wie zum Beispiel
dem Sicherheits-Sperrschieber
eine lange Lebensdauer bei ho-
her Prazision.

LFur uns ist die schnelle und
einfache Bedienung wichtig”,
meint Thomas Lutz. ,Da unsere
Pumpen ab einer gewissen Gro-
e praktisch kunden- oder an-
wendungsspezifische Einzelsti-

Ein Dreh-Friis-Bear-
beitungszentrum
DMC 80 FD Duo-
block von DMG/
Mori Seiki, bestiickt
mit 3-Backen-Zen-
trischspannfuttern
Duro-T-500 vom
Spezialisten Rohm,
sorgt fiir beste fer-
tigungsergebnisse
bei Maag Pump
Systems

cke sind, ist uns die Flexibilitat
von Maschine und Spannmittel
sehr wichtig”, ergénzt Bruno
Lutz. Entgegen kommt den Spe-
zialisten auch die geringe Bauho-
he des Futters, das noch genug
Luft nach cben ldsst, obwohl es
auf einer Wechselpalette mon-
tiert ist. Der schwenkbare Bear-
beitungskopfl der Maschine hat
jederzeit den bendtigten Frei-
raurm.

Zudem ist das Dreh-Fras-Zen-
trum auch mit einer R6hm-Lo-
sung zum Spannen der Werk-
zeugpaletten ausgestattet. Mit
grofen Einzugskraften -werden
vorgerlistete  Paletten  auf
Spannkonen gespannt. Die Lo-
sung lasst sich bei kleinstem
Bauraum einsetzen.

Réhm GmbH
www.roehm.biz

DMG/Mori Seiki
http://de.dmgmoriseiki.
com

Maag Pump Systems AG
www.maag.com
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Komplettbearbeitung auf 5 Seiten
5-Achsen mit Simultanbearbeitung
DIE UNIVERSELLEN von SPINNER

SPINNER U-Baureihe

Wahlweise mit neuester Steuerungsgeneration
Siemens 840D-SolutionLine - Operate
Heidenhain TNC620

5-Achsen Top-Modelle U5-620, U5-1520, U5-2520:
¥ volle 5-Achsen / 5-Seitenbearbeitung

v Erhohte Tischbelastung filr zu 500 kg Werkstiickmasse

v X 620-2520/ Y 520 / Z 460 mit 48m/min Eilgang

¥ mit veridingertem X-Weg bis 2520 auch fiir lange Werkstiicke

v 2-Achsen Dreh/Kipptisch mit stabiler beidseitig Lagerung

v Erhdhte Genauigkeit durch neuartige steife Tischkonstruktion

v Werkstiicke bis ca 600x500x500 allseitig bearbeiten

¥"12.000/ 20.000 Upm Spindeldrehzahlen

v 24132 oder 54 Werkzeuge als schneller Doppelarmwechsler

...und
5-Achsen

U5--1520

'_ Mehr zu SPINNER =

www.spinner. eu.com

Werkzeugmaschmenfabrik GmbH

” Rudulf—DIese -Rlng 24 D-82ﬂ54 Sauerlach




