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IM FOKUS: INDUSTRIAL SUPPLY

Pure Spannkraft

Jetzt nur noch 14 s fiir den Wechsel schwerer Werkstiicke

Flexibler soll es gehen, und bitte schneller —das schwebte Maag Pump Systems, Hersteller von Zahnradpumpen, var,

als es seine Prozesse optimierte. Einem Mori-Seiki-Bearbeitungszentrum, das mit Spannfuttern von R6hm bestiickt ist,

verdankt das Unternehmen nun mehr Bewegungsspielraum und mehr Produktivitdt, Denn die Bearbeitungszeit bei

den Dreh-, Frds- und Bohroperationen ist um rund 30 Prozent gesunken. Auch entfdllt nun der Transportaufwand

zwischen mehreren Maschinen

Maag Pump Systems hat seine Pumpen so
konzipiert, dass die Gleitlager durch die
Fordermedien selbst geschmiert werden

»BEI MAAG PUMP SYSTEMS lassen sich
heute die bis zu 550 kg schweren Rohteile
mit nur zwei, schnell realisierbaren Auf-
spannungen zu préizisen Gleitlagern,
Flanschen und Spiraldichtungen fiir
Pumpen bearbeiten. »Die Herausforde-
rung bei uns ist zum einen die nétige
hohe Fertigungsprazision, um die Ver-
dringungspumpen herzustellen. Zum
anderen ist es eine grofie Flexibilitit bei
den Dreh- und Frisoperationen fiir die
verschiedenen Bauteile der Produktvari-
anten. Als wir umriisteten, kamen grund-
sdtzlich fiir uns Drehmaschinen infrage,
die frisen kénnen, sowie Frismaschinen,
die drehen kénnens, erzihlt Thomas
Lutz, Teamleiter bei Maag Pump Systems
(wwwimaag.com).

Inzwischen setzt der Schweizer Her-
steller von Zahnradpumpen auf das Mo-
ri-Seiki-Bearbeitungszentrum >DMC 8o

FD duoBlocks (www.dmgmoriseiki.com),
das mit 3-Backen-Zentrischspannfuttern
»Duro-T s00¢ von Réhm fiir hohe Tisch-
beladung bestiickt ist. Seit diesem Zeit-
punkt hat sich die Bearbeitungszeit bei
den Dreh-, Fris- und Bohroperationen
um tber 3o0Prozent reduziert. Ebenso
entfillt der Transportaufwand zwischen
mehreren Maschinen.

Zahnradpumpen von Maag Pump
Systems optimieren den Extrusionspro-
zess von Thermoplasten, indem sie fiir ei-
nen konstanten Materialfluss sorgen, den
bendtigten Werkzeugdruck aufbringen
und den Extruder damit vom Druckauf-
bau entlasten. So erhdhen die Pumpen
den Druck vom Ein- zum Auslauf bei-
spielweise von 100 auf 300 bar.

Das Fordermedium ist das Schmier-
mittel. Das Besondere der Pumpen liegt
in der Schmierung der Gleitlager fiir die




INDUSTRIAL SUPPLY

Es sind nur zwei Aufspannungen notig, um die bis zu 550kg
schweren Rohteile zu Gleitlagern, Flanschen oder Spiraldichtungen

fur Pumpen zu bearbeiten

Wellen mit den Zahnriddern. Da grund-
satzlich die Gefahr besteht, dass das Fér-
dermedium verschmutzt, diirfen keine
Ole oder Fette als Schmiermittel zum
Einsatz kommen. Aus diesem Grund hat
Maag Pump Systems eine Losung entwi-
ckelt, bei der die Lager durch die Férder-
medien selbst, also durch die Thermo-
plasten, geschmiert werden. Eine Spi-
ralschmiernute verteilt den Kunststoff im
Lager und sorgt so fiir die Schmierung.
Eine grofie Rolle spielt hier die Ausle-
gung der Nut, ihre Geometrie, Dimensio-
nierung und Herstellung, Ist sie zu grof,
wird zu viel Schmierstoff gefordert und
der Wirkungsgrad der Pumpe ver-
schlechtert sich. Ist sie zu klein, wird zu
wenig Schmierstoff ans Lager transpor-
tiert. Dann droht die Welle festzulaufen.
Auf der DMC 8o FDD entstehen die
Gleitlager, Flansche und Spiraldichtun-
gen fiir die Pumpen. Der Tisch verkraftet
Werkstiicke mit einem Gewicht von bis
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»Wir missen die mogliche Gesamtkraft gar nicht voll ausschopfen, uns vielmehr
sogar bei manchen Aufspannungen eher noch zuriickhalten«, Damiano Casafina,

R6hm CH, Bruno und Thomas Lutz, Maag Pump Systems, Patrick Tresch, DMG/Mori

SeilkiCh(wl.n.r)

zu 1200 kg. Bruno Lutz, Programmierer
bei Maag Pump Systems, ist zufrieden:
»Die Maschine benotigt wenig Aufstell-
fliche. Dank der horizontalen Werk-
stiickaufspannung lassen sich die schwe-
ren Werkstiicke besser handhaben.« Ein
weiterer Vorteil: Die Komplettbearbei-
tung durch Frisen, Drehen und Bohren
ist in nur zwei Aufspannungen moglich.
»Der Werkzeugwechsler mit 120 Tools
sorgt fir eine schnelle Komplettbearbei-
tunge, erklirt Patrick Tresch, Geschiifts-
tithrer von DMG/Mori Seiki Schweiz.

Spannkrdfte um 20 % erhoht

Eingemessen werden die Werkzeuge da-
bei mit dem maschineneigenen Laser-
Messsystem in der Maschine. Dariber
hinaus sorgt die Wechselpalette inner-
halb von 14s dafiir, dass sich ein neues
Werkstiick, das hauptzeitparallel vorge-
riistet wird, einwechseln lasst. Zum Span-
nen der Werkstiicke kommen die 3-Ba-
cken-Keilstangenfutter Duro-T 500 mit
zentrischer Spannung zum Einsatz. Die
Futter mit 500 mm Durchmesser bringen
bei 220 bis 250 Nm Anziehmoment mit
den Aufsatzbacken eine Gesamtspann-
kraft von bis zu 220kN auf das Werk-
stiick. Réhm hat durch verschiedene
Mafinahmen die Spannkrifte gegeniiber
dem Vorgangermodell noch einmal um
20 Prozent erhoht. Damiano Casafina,
stellvertretender  Geschiiftsfithrer von
Rohm, ergdnzt: »Wir miissen die mégli-
che Gesamtkraft gar nicht ausschépfen,
uns vielmehr sogar bei manchen Auf-
spannungen eher noch zuriickhalten.«
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Beim neuen Zentrisch-Spannfutter :Duro-T:
hat Réhm die Spannkrafte gegeniiber dem
Vorgangermodell noch einmal um ein Fiinftel erhéht

Entgegen kommt den Anwendern bei
Maag Pump Systems nicht zuletzt auch
die geringe Bauhéhe des Futters, das
noch genug Luft nach oben ldsst, obwohl
es auf einer Wechselpalette montiert ist.
Der schwenkbare Bearbeitungskopf hat
jederzeit den nétigen Freiraum. m



