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Volkswagen investiert 23
Mrd Euro in Deutschland

Kostenfiihrerschaft
dank Hochautomation

MELSUNGEN (ILK). Anspruchs-
volle Kunststoffververarbeitung,
hochautomatisierte verkettete
Fertigung, Montage und Verpa-
ckung sowie die Verfolgung von
Technologie-, Kosten- und Qua-
litdtsfithrerschaft. Das zeichnet
B.Braun aus, Seite 13

Knorr-Bremse stellte
Grundsatzliches in Frage

HU-BUDAPEST (PD). Das Buda-
pester Werk von Knorr-Bremse
verkiirzte die Durchlaufzeit von
25 auf 5 Tage. Essiegtin der Ka-
tegorie Hervorragendes Wert-
strommanagement. Seite 16

Gigaset: Plattformstrategie
soll Standorte sichern

GEO-Award: Mitarbeiter
bei ASM im Mittelpunkt

Fabrik des Jahres: Stabile
Flexibilitat bei MDC Power

FABRIK DES JAHRES/GLOBAL EXCELLENCE IN OPERATIONS 2012

Sieger nehmen ihre Mitarbeiter ernst

GUNMNAR KNUPFFER
PRODUKTION NR. 51-52, 2012

Die Leiter der Siegerwerke stellen
den Menschen in den Mittelpunkt
ihres Handelns. Sie kommunizie-
ren auf Augenhdhe und treten als
glaubwiirdiges Vorbild auf.

LANDSBERG. Die Sieger bei der Fa-
brik des Jahres/GEO suchen sich
die Teile aus der Lean-Production-
Philosophie aus, die ihr Werk vor-
anbringen. So wiéhlten die Mana-
ger von B. Braun in Melsungen, Sie-
ger in der Kategorie Hervorragen-
de Grofiserienfertigung, die Lean-
Methoden aus, die fiir die spezifi-

FABRIK = i Y

ES JAHRES

lohal Excellence

5 in Operations

Der Geschaftsfiihrer des Gesamtsiegers MDC Power, Dr. Sven
Breitschwerdt, diskutiert mit seinen Filhrungskraften tiber die
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Hohere Produktivitat durch
schnelles und prazises Spannen

PRODUKTION NR. 51-52, 2012

Durch die Kombination eines Bearbeitungszentrums von DMG/Mori
Seiki mit einem Spannfutter der Réhm AG fiir eine hohe Tischbeladung
kann Maag Pump Systems ihre Zahnrad-Verdrangerpumpen fiir hohe

Driicke nun rationeller produzieren.

SONTHEIM A. D. BRENZ (RM). Maag
Pump Systems fordert nicht nur fiir
seine Verdrdngerpumpen eine ho-
he Fertigungsprizision und még-
lichst flexible Dreh- und Frdsope-
rationen fiir die verschiedenen
Bauteile der unterschiedlichen
Produktvarianten. Ausschlagge-
bend fiir die gefundene Maschi-
nen-Werkzeug-Kombination wa-

ren letztendlich die kompakte Bau-
weise der Maschine und das effek-
tive Zusammenwirken mit der
Spannfutterlosung, betont Maag
Pump Systems.

Konkret wirken ein Dreh-Fris-
Bearbeitungszentrum DMC 80 FD
duoBlock und ein Dreibacken-
Zentrischspannfuttern Duro-T-500
zusammen. Mit nur zwei schnellen

Aufspannungen kénnen die bis zu
550 kg schweren Rohteile zu prizi-
sen Gleitlagern, Flanschen und
Spiraldichtungen fiir leistungsstar-
ke Pumpen bearbeitet werden. Die
Bearbeitungszeit bei den Dreh-,
Fris- und Bohroperationen ist um
iiber 30 % gesunken. Der Transpor-
taufwand zwischen mehreren Ma-
schinen entfallt komplett.

Die Zahnradpumpen sind fiir
den Extrusionsprozess von Ther-
moplasten vorgesehen, indem sie
fiir einen konstanten Materialfluss
sorgen, den bendtigten Werkzeug-
druck aufbringen und den Extru-
der damit vom Druckaufbau ent-
lasten. So erhdhen die Pumpen
den Druck vom Einlauf zum Aus-
lauf beispielweise von 100 auf
300 bar. Sie werden als Forder-
pumpen genauso eingesetzt, wie
direkt an der Spritzgussmaschine.

Besonderheit der Pumpenistdie
Schmierung der Gleitlager fiir die
Wellen mit den Zahnrdadern. Weil
die Gefahr der Verunreinigung des
Férdermediums zu grofs ist, diirfen
keine Ole oder Fette als Schmier-
mittel verwendet werden. Also
werden die Lager durch die Ther-
moplasten geschmiert. Eine kom-
plex gestaltete Spiralschmiernute
verteilt dazu den Kunststoff im La-
ger. Der Geometrie und Dimensio-
nierung und somit der Herstellung
der Nut kommtdabei eine wichtige
Bedeutung zu.

Die Gleitlager, Flansche und Spi-

talen Werkstiickaufspannung bes-
ser handhaben, meint Maag Pump
Systems. Die Komplettbearbeitung

durch Friasen, Drehen und Bohren -

ist in nur zwei Aufspannungen
moglich.

Die Spannfutter mit 500 mm
Durchmesser sind auf grofle
Spannkrifte ausgelegtund bringen
bei 220 bis 250 Nm Anziehmoment
mit den Aufsatzbacken eine Ge-
samtspannkraft bis 220 kN auf das
Werkstiick. Réhm hat durch .ver-
schiedeneMafinahmendie Spann-
kréfte gegeniiber dem Vorgédnger-
modell noch einmal um 20 % er-
héht.

Spritzwasserkante lenkt
Kihl-und Schmierstoffe

Das statisch ausgewuchtete und
bedienerfreundliche Handspann-
futter ist auch im Design {iberar-
beitet worden. Beispielsweise wur-
de eine Spritzwasserkante entwi-
ckelt, die das'Kiihl- und Schmier-
medium besser lenkt. Das Futter
arbeitetmithoher Backenwechsel-
Wiederholgenauigkeit.

Die Rund- und Planlaufgenauig-
keit ist doppelt so gut wie nach
DIN-Genauigkeitsklasse 1 vorge-
schrieben. Der steife Futterkrper
istvollstindig oberflichengehértet
und erreicht zusammen mit den
Verschleifdteilen wie dem Sicher-
heits-Sperrschieber eine lange Le-
bensdauer bei hoher Prizision.

Schneller spannen

Ein Spannfutter von R6hm tragt

dazu bei, dass Maag Pump Sys-

tems Hochdruck-Verdrangungs-

pumpen nun prazise und rationel-

ler herstellen kann:

» 550 kg schwere Teile spannbar

» Nur zwei Aufspannungen

» Bearbeitungszeit 30 % kiirzer

» Futterdurchmesser 500 mm

» Gesamtspannkraft bis 220 kN

» Anziehmoment 220 bis 250 Nm

» Hohe Backenwechsel-Wieder-
holgenauigkeit

» Langlebige Bauweise

» Geringe Bauhdhe

Maschine und Spannmittel an. Die
geringe Bauhohe des Futters ldsst
noch genug Raum nach oben, ob-
wohl es auf einer Wechselpalette
montiert ist. Der schwenkbare Be-
arbeitungskopf der Maschine hat
dadurch jederzeit den bendtigten
Freiraum.

Dass die Kombination Maschine
und Spannfutter so gut funktio-
niert, ist auch auf die Zusammen-
arbeit zwischen DMG Mori Seiki
und Réhm bei der Maschinen-
Grundausriistung  zuriickzufiih-
ren. So ist das Bearbeitungszent-
rum DMC 80 FD auch mit einer
Réhm-Lésung zum Spannen der
Werkzeugpaletten  ausgestattet.
Mit grofien Einzugskriften werden
vorgeriistete Paletten auf Spannko-
nen nach DMC-Angabe schnell,
sicher und prizise gespannt.

Die Lésungldsstsich beiauch bei
kleinem Bauraum- einsetzen und
erreicht hohe Genauigkeiten bei
Planlauf und Positionierung. Seit
2005 erhilt zudem jede neue Bau-
reihe des Maschinenherstellers
aus Sicherheitsgriinden die feder-
betitigten Spannkonen zur Palet-
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Beim Zentrisch-Spannfutter Duro-T wurden die Spannkrifte gegeniiber dem
Vorgdngermodell um 20 % erhdht. Die Rund- und Planlaufgenauigkeit ist
doppelt so gut wie nach DIN-Genauigkeitsklasse 1 vorgeschrieben.

Bild: Réhm GmbH
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den Druck vom Einlauf zum Aus-
lauf beispielweise von 100 auf
300 bar. Sie werden als Forder-
pumpen genauso eingesetzt, wie
direkt an der Spritzgussmaschine.

Besonderheit der Pumpen ist die
Schmierung der Gleitlager fiir die
Wellen mit den Zahnrddern. Weil
die Gefahr der Verunreinigung des
Fordermediums zu grofs ist, diirfen
keine Ole oder Fette als Schmier-
mittel verwendet werden. Also
werden die Lager durch die Ther-
moplasten geschmiert. Eine kom-
plex gestaltete Spiralschmiernute
verteilt dazu den Kunststoff im La-
ger. Der Geometrie und Dimensio-
nierung und somit der Herstellung
der Nutkommt dabei eine wichtige
Bedeutung zu.

Die Gleitlager, Flansche und Spi-
raldichtungen fiir diese Pumpen
fertigt Maag Pump Systems auf
dem kompakten Bearbeitungszen-
trum. Der Tisch erlaubt eine Bela-
dung mit Werkstiicken bis 1.200 kg
Gewicht. Die schweren Werkstii-
cke lassen sich mittels der horizon-

Spritzwasserkante lenkt
Kiihl-und Schmierstoffe

Das statisch ausgewuchtete und
bedienerfreundliche Handspann-
futter ist auch im Design tiberar-
beitet worden. Beispielsweise wur-
de eine Spritzwasserkante entwi-
ckelt, die das Kiihl- und Schmier-
medium besser lenkt. Das Futter
arbeitet mit hoher Backenwechsel-
Wiederholgenauigkeit.

Die Rund- und Planlaufgenauig-
keit ist doppelt so gut wie nach
DIN-Genauigkeitsklasse 1 vorge-
schrieben. Der steife Futterkdrper
istvollstindig oberflichengehértet
und erreicht zusammen mit den
Verschleifiteilen wie dem Sicher-
heits-Sperrschieber eine lange Le-
bensdauer bei hoher Prizision.

Fiir Maag Pump Systems ist die
schnelle und einfache Bedienung
von besonderer Wichtigkeit. Denn
da die Pumpen ab einer gewissen
Gréfle  anwendungsspezifische
Einzelstiicke sind, kommt es ent-
scheidend auf die Flexibilitdt von
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und Spannfutter so gut funktio-
niert, ist auch auf die Zusammen-
arbeit zwischen DMG Mori Seiki
und R6hm bei der Maschinen-
Grundausriistung  zuriickzufiih-
ren. So ist das Bearbeitungszent-
rum DMC 80 FD auch mit einer
Réhm-Ldsung zum Spannen der
Werkzeugpaletten  ausgestattet.
Mit grofSen Einzugskriften werden
vorgeriistete Paletten auf Spannko-
nen nach DMC-Angabe schnell,
sicher und prézise gespannt.

Die Losungldsstsich beiauchbei
kleinem Bauraum- einsetzen und
erreicht hohe Genauigkeiten bei
Planlauf und Positionierung. Seit
2005 erhilt zudem jede neue Bau-
reihe des Maschinenherstellers
aus Sicherheitsgriinden die feder-
betitigten Spannkonen zur Palet-
tenklemmung, die R6hm ebenfalls
entwickelt hat.

www.roehm.biz
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