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Sonderspannlésungen auch fir kleine Unternehmen

Spannende Teilereinigung

Dass auch kleine Unternehmen von intelligenten Spannlésungen
profitieren kénnen, zeigt das Beispiel Ott Sonderkonstruktionen und
Prototypenbau (OSK). Nicht zuletzt dank preisgiinstig und dennoch
individuell angepasster Spannvorrichtungen von R6hm, gelingt es
dem Newcomer Ralf Ott, sein patentiertes System fiir die industrielle
Teilereinigung in ein flexibles Maschinenkonzept zu integrieren.

Die Moglichkeit zur Einbindung in vollautomatisierte Fertigungslinien
hat ihm bereits bedeutende Auftrage verschafft.

,Die Mitarbeiter von R6hm waren sehr enga-
giert, obwohl es bei mir nicht um einen
Grolauftrag ging", erzahlt Ralf Ott, Inhaber
der Ott Sonderkonstruktionen und Prototy-
penbau in Rottweil. ,Ich hatte immer den
Eindruck, dass man sich um die beste Losung
fiir meine Belange kiimmert. Aufierdem
kann ich bei Rohn alles aus einer Hand be-
ziechen, wie Futter, Spanndorn und sogar
Greifer.”

In der Tat ist von dem 2004 gegriindeten
Unternehmen keine GroBserienabnahme zu
erwarten. Dennoch: Mit einem patentierten
System fiir die industrielle Teilereinigung,
welches in den Zentrifugal Cleanern ZC1 und
ZC2 umgesetzt wurde, scheint das Unterneh-
men in eine grole Bedarfslicke zu stoRen.
Das modulare System, das auf dem Rundtakt-
prinzip basiert, lasst sich entsprechend der
Kundenanforderungen zu einem flexiblen
Maschinenkonzept zusammenstellen, das
sich in automatische Produktionsablaufe in-
tegrieren lasst. Die Spannldsungen tragen
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Mit einem
System fiir
die indus-
trielle Tel-
lereinigung
trifft OSK
auf einen
grofien Be-
darf

hier dazu bei, dass die Werkstlicke zuverldssig
gespannt und sicher in den verschiedenen
Stationen gehalten werden.

Nicht nur Reinigen, auch Nachbearbeitung
ist machbar

Die Teile werden bei Ott entweder in Zentri-
fugen sowie optional mit Spilkammern und
Hochdruck gereinigt. Die Zentrifugen rei-
nigen ohne Wasser oder Chemikalien rein
physikalisch. Sie lassen sich automatisch be-
stiicken und drehen bis zu 6000 U/min. Da-
bei werden ungewiinschte Reststoffe, wie
Schmierd! oder Kiihlwasser vorheriger Bear-
beitungsschritte von den Werkstiicken ab-
geschleudert. Nach dem Schleudervorgang
verbleibt dennoch ein Restolfilm auf dem

*Teil. Ein groRer Vorteil, denn dadurch entfallt

die Konservierung der Bauteile fiir den Ver-
sand. Abgeschleuderte Reststoffe werden
rickgefiihrt und wieder im Fertigungspro-
zess verwendet. Weiterhin kénnen Teile mit
komplexen Geometrien auch abgesaugt

Greifer und Spannlésungen von R6hm tragen dazu bei, dass die
Werkstlicke zuverldssig gegriffen, gespannt und sicher gehalten
werden

werden. Alternativ lassen sich auch CO,-Tro-
ckeneis-Reinigungsverfahren mit anschlie-
Benden optischen oder taktilen Messverfah-
ren integrieren.

Durch das Rundtaktprinzip ist die Anlage
kompakt konstruiert und ldsst sich mit bis zu
acht Stationen bestiicken. Die Ein- und Aus-
beziehungsweise Ubergabestationen kon-
nen so gestaltet werden, dass sich die kom-
pakte Anlage in eine Fertigungslinie inte-
grieren ldsst.

Dabei konnen die Maschinenkonzepte
viel mehrals nur Reinigen. So lassen sich auf
engstem Raum auch weitergehende Funk-
tionen realisieren wie beispielsweise Spane
aus Bohrlochern entfernen, Bohrerbruch
feststellen oder steckengebliebene Bohrer-
stiicke identifizieren und entfernen. ,Wir
konnen sogar Teile nachbearbeiten und
Frds-, Senk- oder Bohroperationen integrie-
ren”, betont Ott. Der Maschinenbautech-
niker erwahnt auch Biirst- oder Entgratvor-
gange, die Kunden gerne nutzen.



Ein bedeutender Zahnradhersteller nutzt
das Knowhow aus Rottweil, um seine Pro-
dukte aus speziellen Messinglegierungen
vollautomatisiert endzubearbeiten. Auch
beidiesen Prozessen sorgen die Spannldsun-
gen fiir sichere Teilefixierung.

Hohe Haltekréfte bei geringer Spannflache
So werden Zahnradder fiir Getriebe auf einer
Ott-Entgratstation gebiirstet. Ein federbe-
tatigter Spanndorn, der pneumatisch gedoff-
net werden kann, spannt die Werkstiicke si-
cher. Als Standardprodukt wird der Spann-
dorn eigentlich mit einem Zugrohr betétigt.
Das genigte dem Maschinenbautechniker
Ott jedoch nicht. Also wurde die Standard|o-
sung umgebaut. Anschlag und Spanndorn
lassen sich zudem tauschen. Mit einem
Spanndurchmesservon 10-21 mm und einer
optionalen Hydraulikspannung mit bis zu
60 bar Druck ist der Kunde flexibel genug,
um die unterschiedlichen Produktvarianten
aufzunehmen.

Die Herausforderung fiir die Spann-Ex-
perten war die grofse Spannkraft bei gerin-
ger Spannflache. R6hm-Fachberater Frank
Stier bringt es auf den Punkt: ,Das Biirsten,
var allem aber auch das Schleudern mit den
hohen Drehzahlen erfordert groRe Spann-
krifte, ohne dass das Werkstiick voll-
umfanglich gegriffen werden kann.” Die ho-
hen Drehzahlen beim Schleudern sind not-
wendig. Nicht nur wegen der benétigten
JSchleuderkrafte” sondern auch, damit die
geforderte Zykluszeit von 30 Sekunden ein-
gehalten werden kann.

Kapazitdtsreserven bei Bedarf auch
nachtraglich realisierbar

Auf vier Stationen werden die Messingzahn-
rader nun beladen, geblrstet, gespilt, ge-
schleudert und schlieRlich aus der Fer-
tigungslinie an den Versand (bergeben.

Ralf Ott, Griin-
der von OSK:
JJedes Teil stellt
besondere An-
forderungen

an den Rei-
nigungspro-
ZESS

Hierbei muss vor allem das Bearbeitungsol
der vorausgegangenen Fertigungsmaschine
sicher entfernt werden. Nach dem Schleu-
dervorgang bleibt dennoch ein diinner Rest-
olfilm am Produkt haften, Das ist gewollt,
denn dadurch sind die Produkte beim Trans-
port vor Verschmutzung oder Korrosion
(nicht bei Messing) geschlitzt. Zur weiteren
Optimierung und Produktivitatssteigerung
lassen sich die Stationen auch auf Doppel-
oder Vierfachgreifer aufrlsten, falls die Ka-
pazitdtsreserven bendtigt werden. ,Doch
auch schon jetzt hat der Kunde durch einge-
sparte Prozesse und Handhabungsvorgange
einen sechsstelligen Einspareffekt pro Jahr”,
versichert Ott. Damit habe die Investition
des Kunden einen Return on Investment von
unter einem Jahr.

In einer anderen Kundenlosung hat Ott
eine Spulstation fiir Teile integriert. In der se-
paraten Aussplilkammer werden die Werk-
stiicke vor dem Schleudervorgang mit 60 bar
Hochdruck gesplilt und somit von Spanen
befreit, bevor sie weitergefiihrt werden. Fiir
Ott ist das nicht die Grenze: ,Wir kénnen
100 bar und mehr spiilen." Die Spannexper-
ten lieferten hier ebenfalls die Spannlésung.
Ein pneumatisch betdtigtes Prazisions-
Kraftspannfutter mit 80 mm Durchmesser

Getriebezahnrdder werden
auf einer Ott-Entgratstation
gebiirstet

und Federspannung nimmtdie Teile, die von
einem 2-Backen-Parallelgreifer (RPP) (ber-
geben werden, sicher auf. Weil die pneuma-
tische Betatigung bereits integriert ist, kann
auf einen zusatzlichen Zylinder verzichtet
werden.

Lkw-Kolben in der Zentrifuge

sicher spannen

Aktuell fordert ein besonders anspruchsvol-
les Projekt den Maschinenbauer Ott und die
Konstrukteure von Rohm. Kolben flr Lkw-
Motoren sollen mit dem innovativen und
kompakten Maschinenkonzept entgratet
und gereinigt werden. Zur besonderen He-
rausforderung wird dabei die Spannsituati-
on, denn fiir die notwendige Innenspan-
nung steht nur ganz wenig Platz zum Anpa-
cken zur Verfligung. Dennoch muss der
15 kg schwere Kolben sicher in der Zentrifu-
ge gehalten werden. Die L&sung ist fir alle
ein schwerer Brocken.

R6hm GmbH
| www.roehm.biz

Ott Sonderkonstruktionen
und Prototypenbau
www. ott-sonderkonstruktionen.de
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