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] . J _ . «Unsere Industrie hat
Flexible Vertikaldrehmaschine Lichtbogen-Héhensteuerung weiterhin hervorragende

fiir die mannlose Produktion beim WIG-Schwei3en von Aluminium Wachstumsperspektiven.”
Dr. Thomas Lindner, Prasident

des VDMA
{3}: Vogel Business Media
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Mit Keilstangen-Spannfutter
den Prozess noch fester im Griff

Als ein qualitatsbestimmendes ,magisches Dreieck” vieler Zerspanungsprozesse
bezeichnen manche Experten das Zusammenspiel aus Maschine, Anwendung und
Spanntechnik. Bei der modernisierten Fertigung von Zahnradpumpen etwa sorgt
ein klemmkraftoptimiertes Dreibacken-Spannfutter fiir einen Produktivitatsschub.

DAMIAND CASAFINA

ei der Herstellung von Hochdruck-
B Verdringungspumpen steht héchste
Prézision an vorderster Stelle. Zur Mo-
dernisierung seiner Fertigung hat der Pum-
penspezialist Maag deswegen alle einflieflen-

Bild 1: Beim Spannfutter
Duro-T-500 konnten die er-
reichbaren Fixierkrafte ge-
geniiber dem Vorgénger-
modell um 20 % erhéht
werden.
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den Parameter gepriift und sich fiir eine
Kombination aus einem DMG-Mori-Seiki
Bearbeitungszentrum DMC 80 FD Duoblock
(Bild 3) und einem Dreibacken-Keilstangen-
futter Duro-T-500 (Bild 1) von Réhm ent-

schieden. Als ausschlaggebende Auswahlfak-
toren iiberzeugten die kompakte Bauweise
des Dreh-Friszentrums und insbesondere
das gute Zusammenspiel der DMG-Maschi-
ne mit dem Spannfutter von Rohm.,

Mit nur zwei schnell realisierbaren Auf-
spannungen kénnen die bis zu 550 kg schwe-
ren Rohteile mit den Duro-T-500 des Spezi-
alisten Rohm zu prizisen Gleitlagern, Flan-
schen und Spiraldichtungen fiir leistungs-
starke Pumpen (siehe Kasten) bearbeitet
werden, Durch den Einsatz des Spannfutter-
systems bei den Dreh-, Fris- und Bohrope-
rationen ist die Fertigungszeit der Werkstii-
cke auflerdem um tiber 30 % gesunken. Der
Transportautwand zwischen mehreren Ma-
schinen kann komplett entfallen.

Gesteigerte Klemmkraft
fiir kiirzere Bearbeitungszeiten

Die Futter haben einen Durchmesser von
500 mm und sind auf grofle Spannkrifte
ausgelegt. Im Einsatz packen sie das Werk-
stiick bei 220 bis 250 Nm Anziehmoment an
den Aufsatzbacken mit einer Gesamtspann-
kraft von maximal 220 kN. R6hm hat durch
verschiedene Mafinahmen die Spannkrifte
gegeniiber dem Vorgiingermodell noch ein-
mal um 20 % erhéht, was die Entwickler von
Réhm Spanntechnik im Moment als mehr
als ausreichend ansehen. So musste man sich
bei manchen Aufspannungsvarianten auf-
grund technischer Aspekte sogar noch zu-
riickhalten und brauchte das mégliche Kraft-
niveau gar nicht voll ausschopfen.

Damiano Casafina ist stellvertretender Geschiftsfiih-
rer der Réhm Spanntechnik AG in 3360 Herzogen-
buchsee (Schweiz). Tel.(00 41-62) 9 56 30-0,
damiano.casafina@roehm.biz, www.roehm-spann
technik.ch
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Das statisch ausgewuchtete und bediener-
freundliche Handspannfutter ist zusitzlich
in Bezug auf sein Design tiberarbeitet wor-
den. Beispielsweise haben die Rohm-Kons-
trukteure eine Spritzwasserkante entwickelt
und integriert, die das Kiihl- und Schmier-
medium prozessoptimal fithrt, Das Futter
fixiert die Werkstiicke mit einer sehr guten
Backenwechsel-Wiederholgenauigkeit. Die
Rund- und Planlaufgenauigkeit ibertrifft die
Vorschriften der DIN-Genauigkeitsklasse 1
um den doppelten Wert, der dort angegeben
ist (Bild 2). Der steife Futterkorper ist kom-
plett oberflichengehirtet.

Auch Individuelle Werkstiicke
flexibel spannen

Das garantiert in Kombination mit den funk-
tionsoptimierten Verschleifiteilen, wie zum
Beispiel dem Sicherheitssperrschieber, eine
lange Lebensdauer bei gleichbleibend hoher
Prizision. Auflerdem steht bei Maag die
schnelle und einfache Bedienbarkeit im Vor-
dergrund.

Denn die Pumpen sind ab einer gewissen
Grofle praktisch kunden- oder anwendungs-
spezifische Einzelstlicke und somit ist Maag
die Flexibilitit der Maschine und des Spann-
mittels sehr wichtig. Beide Erwartungen
erfiillt das Duro-T-500. Einen weiteren
Uberzeugungsfaktor stellt auch die geringe
Bauhohe des Futters dar, das noch genug
Spielraum nach oben lasst, obwohl es auf
einer Wechselpalette montiert ist. Der

Maag-Zahnradpumpen

doppelten Wert.

schwenkbare Bearbeitungskopf der Maschi-
ne hat so jederzeit den benétigten Freiraum.

Produktive Kombination
aus Maschine und Spannmittel

Dass die Kombination Maschine und Spann-
tutter so gut funktioniert, ist dabei kein Zu-
fall, bewahrt sich doch die Zusammenarbeit

Das Fordermedium iibernimmt gleichzeitig
das Schmieren der Pumpe

Der Clou der Pumpen liegt in der Schmierung der
Gleitlager fiir die Wellen mit den Zahnrédern.
Weil die Gefahr der Verunreinigung des Forder-
mediums zu grof ist, diirfen keine Ole oder Fet-
te als Schmiermittel verwendet werden. Also hat
Maag Pump Systems eine Lésung entwickelt, bei
der die Lager durch die Fordermedien selbst,
also durch die Thermoplasten geschmiert wer-
den. Die Zahnradpumpen von Maag optimieren
den Extrusionsprozess von Thermoplasten, in-
dem sie fiir einen konstanten Materialfluss sor-
gen, den bendtigten Werkzeugdruck aufbringen
und den Extruder damit vom Druckaufbau ent-
lasten.

So erhéhen die Pumpen den Druck vom Ein-
lauf zum Auslauf beispielsweise von 100 auf 300
bar. Sie werden als Forderpumpen genauso ein-
gesetzt wie direkt an der Spritzgussmaschine.
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Eine genau berechnete Spiralschmiernut
verteilt den Kunststoff im Lager. Sie darf
weder zu klein noch zu groB sein.

Zusatzlich werden Pulsationen und Druckspitzen
durch die Dampfungswirkung der Pumpe geglat-
tet oder sogar eliminiert.

Bild 2: Die Rund- und Planlaufgenauigkeit des Spannfutters iibertrifft die DIN-Vorgaben um den

Bild: Rahm

zwischen DMG-MORI-SEIKI und Réhm bei
der Maschinengrundausriistung schon lan-
ge. So ist die neue DMC 80 FD bei Maag
Pump Systems mit einer Rohm-Spannlésung
zum Fixieren der Werkzeugpaletten ausge-
stattet. Mit grofien Einzugskriften werden
vorgeriistete Paletten auf Spannkonen
schnell, sicher und prizise gehalten.

Diese technische Variante hat den Vorteil,
dass sie sich bei kleinstem Bauraum einset-
zen ldsst. Hohe Genauigkeitswerte beim
Planlauf und der Positionierung sind die
Griinde, dass das System inzwischen als
Standard gelten kann. Seit 2005 erhalt jede
neue Baureihe aus Sicherheitsgriinden die
federbetitigten Spannkonen zur Paletten-
klemmung, die der Spannmittelspezialist
Rohm entwickelt hat.

Maag Pump Systems ist mit dieser Ge-
samtlésung zufrieden, Die kompakte DMC
80 FD erlaubt die Beladung mit Werkstiicken
bis 1,2 t Gewicht. Wie die Praxis gezeigt hat,
lassen sich diese schweren Brocken mit der
horizontalen Werkstiickaufspannung gut
handhaben.

Drehen, Frisen und Bohren wird so in
einer Aufspannung moglich und die Kom-
plettbearbeitung gelingt deutlich schneller.
Nicht zuletzt wegen der integrierten Wech-
selheinheit, die 120 Werkzeuge aufnehmen
kann. Ein Lasermesssystem hilft beim Ein-
richten und die Wechselpalette sorgt dafiir,
dass ein neues, hauptzeitparallel vorgeriiste-
tes Werkstlick in 14 s eingewechselt werden

kann. MM
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