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EXTRA SPANNTECHNIK

1 Greifer und Spannldsungen von
Réhm tragen dazu bei, dass die
Werkstiicke zuverlassig gehalten
werden. 2 Federbetatigle Spanndorne,
die pneumatisch gedffnet werden,

3 Mit OSK-Maschinen und Rihm
Spanntechnik kinnen Teile auch
nachbearbeitet werden. 4 Herausfor-
derung fur Réhm war die grofe
Spannkraft bel geringer Spannflache.

Mehr als nur
Reinigung

die industrielle Teilereinigung in ein flexibles Maschinenkonzept zu integrieren.

ass auch kleine Unternehmen von in-
D telligenten Spannldsungen profitieren

kbnnen, zeigt das erfolgreiche Bei-
spiel des Teilereinigungssystems OSK. Die
Méglichkeit zur Einbindung in vollautomatisier-
te Fertigungslinien hat Ralf Ott bereits bedeu-
tende Auftrédge verschafft. Kunden schatzen
das Einsparpotenzial an Prozessschritten, Zeit

und Geld durch konsequente Produktivitats- -

steigerung.

»Die Leute von Rohm waren sehr engagiert,
obwohl es bei mir nicht um einen GroBauftrag
ging«, erzahlt Ralf Ott, Griinder und Inhaber
der Ott Sonderkonstruktionen und Prototypen-
bau in Rottweil. »Ich hatte immer den Ein-
druck, dass man sich um die beste Ldsung fiir

meine Belange kiimmert. AuBerdem kann ich
bei Réhm alles aus einer Hand beziehen, wie
Futter, Spanndorn und Greifer.«

Und in der Tat ist von dem 2004 gegriinde-
ten Unternehmen keine GroBserienabnahme
zu erwarten. Dennoch: Mit einem System fiir
die industrielle Teilereinigung, das Ott in den
Zentrifugal Cleanern ZC1 und ZC2 umgesetzt
hat, scheint das Unternehmen in eine groBe
Bedarfsliicke zu stoBen. Das modulare System,
das auf dem Rundtakiprinzip basiert, lasst sich
entsprechend der Kundenanforderungen zu
einem flexiblen Maschinenkonzept zusammen-
stellen, das sich in automatische Produktions-
ablaufe integrieren lasst. Spannlésungen von
Réhm tragen dazu bei, dass die Werkstiicke

zuverlassig gespannt und sicher in den ver-
schieden Stationen gehalten werden.

Reinigung rein physikalisch

Das Reinigen von Teilen realisiert Ott durch
zentrifugale Prozesse sowie optional mit Spil-
kammern und Hochdruckreinigung. Die Zentri-
fugen reinigen ohne Wasser oder Chemikalien
rein physikalisch. Sie lassen sich automatisch
bestiicken und drehen bis zu 6 000 U/min. Da-
bei werden ungewiinschte Reststoffe, wie
Schmierdl oder Kiihlwasser vorheriger Bearbei-
tungsschritte, von den Werkstiicken abge-
schleudert. Nach dem Schleudervorgang ver-
bleibt dennoch ein Restdlfilm auf dem Teil. Ein
groBer Vorteil, denn dadurch entfallt die Kon-



servierung der Bauteile fiir den Versand. Abge-
schleuderte Reststoffe werden rlckgefihrt
und wieder im Fertigungsprozess verwendet.

Weiterhin kénnen Teile mit komplexen Geo-
metrien auch abgesaugt werden. Alternativ
lassen sich auch CO.-Trockeneis-Reinigungs-
verfahren mit anschlieBenden optischen oder
taktilen Messverfahren integrieren. Damit ma-
chen OSK-Maschinen die Produktion im Ma-
schinenbau schneller und wirtschaftlicher, weil
ganze Prozessschritte entfallen. Dariiber hin-
aus ist der Reinigungsvorgang 6kologisch sau-
ber. Durch das Rundtaktprinzip ist die Anlage
sehr kompakt konstruiert und l&sst sich mit bis
zu acht Stationen bestiicken.

Dabei kénnen die Maschinenkonzepte viel
mehr als nur Reinigen. So lassen sich auf engs-
tem Raum auch weitergehende Funktionen
realisieren wie beispielsweise Spéane aus Bohr-
lochern entfernen, Bohrerbruch feststellen
oder steckengebliebene Bohrerstlicke identifi-
zieren und entfernen. »Wir kénnen sogar Teile
nachbearbeiten und Fras-, Senk- oder Bohr-
operationen integrieren«, betont Ott. Ein Zahn-
radhersteller nutzt das Know-how, um seine
Produkte aus speziellen Messinglegierungen
vollautomatisiert endbearbeiten zu lassen.
Auch bei diesen Prozessen sorgen die R6hm-
Spannlésungen fir sichere Teilefixierung.

So werden Zahnrader fiir Getriebe auf einer
Ott Entgratstation gebirstet. Ein federbetatig-
ter Spanndorn, der pneumatisch gedffnet wer-
den kann, spannt die Werksticke. Als Stan-
dardprodukt wird der Spanndorn mit einem
Zugrohr betatigt. Das geniigte Ott jedoch nicht.

Also wurde die Standardlésung umgebaut. An-
schlag und Spanndorn lassen sich zudem tau-
schen. Mit einem Spanndurchmesser von 10
bis 21 mm und einer optionalen Hydraulik-
spannung mit bis zu 60 bar Druck ist der Kun-
de flexibel genug, um die unterschiedlichen
Produktvarianten aufzunehmen.

GroBe Spannkraft

Die Herausforderung fiir die Spann-Experten
war die groBe Spannkraft bei geringer Spann-
flache. Rohm-Fachberater Frank Stier bringt es
auf den Punkt: »Das Birsten, vor allem aber
auch das Schleudern mit den hohen Drehzah-
len, erfordert groBe Spannkrafte, ohne dass
das Werkstiick vollumfanglich gegriffen werden
kann.« Die hohen Drehzahlen beim Schleudern
sind notwendig. Nicht nur wegen der benétig-
ten Schleuderkrafte, sondern auch, damit die
geforderte Zykluszeit von 30 Sekunden einge-
halten werden kann.

Auf vier Stationen werden die Messingzahn-
rader nun beladen, geblirstet, gespllt, ge-
schleudert und schlieBlich aus der Fertigungs-
linie an den Versand ibergeben. »Vor allem das
Bearbeitungsol der Fertigungsmaschine muss
sicher entfernt werden«, schildert ein Mitarbei-
ter des Kunden. Nach dem Schleudervorgang
bleibt dennoch ein diinner Restélfilm am Pro-
dukt haften. Das ist gewollt, denn dadurch sind
die Produkte beim Transport vor Verschmut-
zung oder Korrosion (nicht bei Messing) ge-
schitzt. Zur weiteren Optimierung und Produk-
tivitatssteigerung lassen sich die Stationen
auch auf Doppel- oder Vierfachgreifer aufris-

ten. »Doch auch schon jetzt hat der Kunde
durch eingesparte Prozesse und Handhabungs-
vargange einen sechsstelligen Einspareffekt
pro Jahre, versichert Ott. Damit habe die Inves-
tition des Kunden einen Return on Investment
von unter einem Jahr.

In einer anderen Kundenltsung hat Ott eine
Spllstation fur Teile integriert. In der separa-
ten Ausspllkammer werden die Werkstiicke
vor dem Schleudervorgang mit 60 bar Hoch-
druck gespult und somit von Spanen befreit,
bevor sie weitergefiihrt werden. Fir Ott ist das
nicht die Grenze: »Wir kénnen 100 bar und
mehr spllen.« Die Spannexperten von Réhm
lieferten hier ebenfalls die Spannlésung. Ein
pneumatisch betatigtes Prazisionskraftspann-
futter mit 80 mm Durchmesser und Feder-
spannung nimmt die Teile, die von einem Zwei-
Backen-Parallelgreifer (RPP) Ubergeben wer-
den, sicher auf. Weil die pneumatische Betéti-
gung bereits integriert ist, kann auf einen
zusatzlichen Zylinder verzichtet werden.

Aktuell fordert ein Projekt den Maschinen-
bauer Ott und die Konstrukieure von Rohm.
Kolben fiir LKW-Motoren sollen mit dem kom-
pakten Maschinenkonzept entgratet und gerei-
nigt werden. Zur besonderen Herausforderung
wird dabei die Spannsituation, denn flr die
notwendige Innenspannung steht nur wenig
Platz zum Anpacken zur Verfiigung. Dennoch
muss der 15 kg schwere Kolben sicher in der
Zentrifuge gehalten werden. Die Losung ist fir
alle ein schwerer Brocken. Dass es gelingt,
steht fir die Experten auBer Frage.

www.maschinewerkzeug.de/1284.35
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