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BEARBEITUNGSZENTREN

Ein Plus

an Sicherheit und Prazison

Mit der Einfihrung eines federgespannten Spannsystem hat Deckel Maho Pfronten seine Bearbeitungs-
zentren in den letzten fiinf Jahren nicht nur sicherer gemacht, sondern auch die Prazision bei der Verkettung
mehrerer Maschinen verbessert. Mit groflen Einzugskraften werden vorgeristete Paletten schnell und sicher
gespannt. Hohe Genauigkeiten bei Planlauf und Rundlauf sorgen daflir, dass das System inzwischen Standard
bei Deckel Maho ist. Seit 2005 erhalt deshalb jede neue Baureihe aus Pfronten im Standard die federbetatigten
Spannkonen zur Palettenklemmung, die der Spezialist Rohm entwickelt hat.

c

| 7, assdieBearbeitungszentrender Pfrontener Deckel Maho

| | GmbH mit zu dem Besten gehort, was der Markt zu bie-
J L/ tenhat, stehtauBer Frage. Doch die Werkzeugmaschine
an sich ist nur ein (wenn auch sehr bestimmender) Teil eines
Gesamtsystems, bei dem letztlich jede Baugruppe iiber die Pri-
zision des Gesamten entscheidet. Kein Wunder also, dass man
sich in Pfronten speziell bei den Kernkomponenten auf eine
Reihe von anerkannt guten Lieferanten beschrinkt,

Zulieferteile entscheiden mit iiber die Maschinenqualitat

,In 98 Prozent der Bestellungen werden unsere Bearbeitungs-
zentren mit dem Palettenspannsystem von Réhm ausgeliefert’,
betont Bernd Moder. Fiir den Konstrukteur bei Deckel Maho in
Pfronten ist das kein Wunder, schliefilich kennt er die Vorteile der
kraftvollen Spannkone ganz genau. Mit Kriften von bis zu 40 kKN
ziehen je vier federbetiitigte Spannkone die passenden Anzugs-
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Nicht zuletzt durch die kraft-
vollen Réhm-Spannsysteme
erreichen die Deckel Maho
Zentren eine hohe Prazision.

bolzen der Werkstiickpaletten zur
Aufnahme in den Maschinentisch.
400 x 400 mm messen die Paletten
bei den kleineren DMG-Maschinen
wie zum Beispiel einem Horizontal-
Bearbeitungszentrum DMC 55H
duoBlock. Sie nehmen dabei bis zu
500 kg schwere Werkstiicke aul. Bei
dengrifieren Anlagen, wie beispiels-
weise dem 5-Achsen-Bearbeitungs-
zentrum DMC 160U duoBlock, kon-
nen Werkstiicke bis 3.000 kg auf bis
zu 1.400 mm Durchmesser grofien
Paletten sicher gespannt werden. Je
zwei Paletten pro Maschine sorgen
fiir optimal niedrige Riistzeiten beim
Werkstiickwechsel.




Beim 5-Achsen-Bearbei-
tungszentrum DMC 160U
duoBlock kdnnen Werk-
stiicke bis 3.000 kg sicher
gespannt werden.

Durch die kraftvollen Spannsysteme kann Deckel Maho
grofle Priizision bei der Bearbeitung versprechen. ,Beim
Rundlauf erreichen wir Genauigkeiten von 0,01 mm und
beim Planlauf bis zu 0,015 mm. Diese Werte konnten wir
bei der Vorgingerlosung nur durch wesentlich grofieren
Aufwand erreichen’, bekriftigt Moder. 2004 wurden erst-
mals Spannkone in DMC-Maschinen installiert, die im
Werk Pfronten hergestellt wurden. Frithere Erfahrungen
aus dem Werk Geretsried lagen da bereits vor. Damals wa-
renesnoch rein hydraulische Losungen. Aus Sicherheits-
griinden stieg man bei Deckel Maho 2005 ausschlieflich
auf federgespannte Systeme mit Auszugssicherung um,
die auch bei einem eventuellen Ausfall der Hydraulik die
Werkstiickpaletten noch sicher halten.

Der Einstellaufwand wird deutlich reduziert

Frithere Spannlésungen mit Zapfen, die in Bohrungen
eingefithrt und durch einen Keilbolzen gespannt wur-
den, fiithrten manchmal zu leicht schriig eingesetzten
Paletten. Die Positionierung durch den Palettenwechs-
ler frither war jedoch nicht immer wiederholgenau in
der gewiinschten Prédzision méglich. Moder erinnert
sich: ,Vor allem bei groflen Werkstiicken mit hohen
Gewichten von iiber 1.500 kg konnten Auslenkungen
manchmal zu einer leicht schriigen Positionierung fiih-
ren, was den Verschleiff am Spannsystem sowie an den
Kupplungen der Spannhydraulik beschleunigte und
erhihte.” Wurden mehrere Maschinen zu einem Ferti-
gungsverbund verkettet, mussten alle Maschinen und
Paletten aufeinander abgestimmt werden. ,Der Einstel-
laufwand hierfiir war enorm’, so der Konstrukteur.
Ganz anders bei der Losung, die Rohm entwickelte. Hier
iibernimmt das Spannsystem die priizise Positionierung.
Weil die Spannkone sich die Anzugsbolzen der Palette re-
gelrecht greifen, in die konischen Zylinder hineinziehen,
justieren und immer zentrisch spannen, wird eine even-
tuelle schriige Ubergabe der Palette beim Spannen nicht
ibernommen. Die Palette wird immer horizontal und
zentrisch positioniert, Das sorgt fiir die guten Plan- und
Rundlaufwerte. Mit den sehr hohen Anzugskriften und
den groffien Wechselgenauigkeiten der Rohm-Losung fiel
es Deckel Maho leicht, die Spannkone in den beiden Aus-
fithrungen mit 125 oder 140 Millimeter Durchmesser zum
Standardsystem in den Bearbeitungszentren zu machen.
Nachund nach werden seit 2005 alle DMC-Baureihen da-
mitausgeriistet. 2010 sind es die Maschinen der Baureihe
DMC 100U3, 100H3, 125U3 sowie 125H3.

Die Entwicklung des Spannsystems forderte einst die Kons-
trukteure bei R6hm. Deckel Maho hatte die Rahmenbe-
dingungen vorgegeben. So wurden die Schnittstellen nach
obenund unten genauso definiert wie die Scheibe, die An-
zugsbolzen und der Bauraum. ,Vor allem der sehr knappe
Bauraum war eine Herausforderung’, erinnert sich Kurt
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Die Segment-Spannzange
schliefit sich um den
Anzugsbolzen, zieht ihn
automatisch auf den Auf-
nahmekegel und verriegelt
mechanisch.

Schmidt, Konstrukteur bei Rohm,
»Schlielich mussten wir die kom-
plette Mechanik mit der Spannzange
und der Kraftbetitigungsmechanik
darin unterbringen. Die Segment-
spannzange entfaltet eine Kraft
verstirkende Wirkung, die iiber
einfache Schraubenfedern betitigt
wird. Damit ergibt sich gegeniiber
hydraulisch spannenden Kiépfen
ein Mehrfaches an Einzugskraft.
Die Segmentspannzange verriegelt
mechanisch und aktiviert dadurch
ohne weitere Zusatzelemente eine
Auszugssicherung. Die Hydraulik
wird somit lediglich im Stillstand
zum Losen der Verriegelung be-
nitigt. Durch die Anwendung von
Schraubenfedern sind die Korper
der Spannkone rundum verrippt.
Das erhdht zusitzlich deren Sta-
bilitit. Der Palettenwechsel geht
sehr schnell vonstatten. Nach dem
Einschwenken der vorgeriisteten
Palette wird die Werkstiickpalette

Alle Bilder: Rishm

Die Palette wird immer
horizontal und zentrisch
gespannt, Das Ergebnis

sind exzellent Rund- und
Planlaufwerte.

SPEZIALIST MIT GROSSER INNOVATIONSKRAFT

Rohm wurde 1909 gegriindet und gilt als einer der bedeutendsten
Spannzeughersteller der Welt mit einem umfangreichen Produkt-
programm und eigener, leistungsfahiger Sonderfertigung. Rund
1.600 Mitarbeiter produzieren und vertreiben weltweil Spannzeuge
vom kleinsten Bohrfutter Gber effiziente Werkzeugspannungen und
packende Greiftechnik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Dartber hinaus werden kundenspezifische Produkte flir nahezu .
jede Spannsituation und Handhabungsaufgabe entwickelt und
gefertigt. Das Unternehmen ist langst zum Global-Player gewor-
den, der seine Aktivitaten insbesondere in Lateinamerika, Osteuro-
pa und Asien weiter ausbault. Ein kompetenter und leistungsfahiger
Auflendienst unterstitzt von mehreren Produktmanagern sowie
mehr als 40 Vertretungen weltweit erganzen diese Entwicklung,
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mit den Anzugsbolzen an der Unterseite auf die Aufnahmeke-
gel der Spannképfe aufgesetzt und vorzentriert. Dabei driicken
die Anzugsbolzen den federbelasteten Verschlussdeckel der
Spannképfe zuriick. Die Spannungaktiviert sich sofort, wenn der
Losedruck abgeschaltet wird. Dabei bewegen die Federn iiber
die Losekolben den Spannbolzen. Die Segment-Spannzange
schlieft sich um den Anzugsbolzen. So wird die Palette {iber den
Anzugsbolzen auf den Aufnahmekegel gezogen, automatisch
zentrisch justiert und mechanisch verriegelt. Die Wirkung der
Federkraft wird am Ende des Vorgangs durch entsprechende
Spannschrigen um ein Mehrfaches verstiirkt. Durch einen pa-
tenten Kniff haben die Rohm-Konstrukteure es erreicht, dass die
eigentliche Kraft der Feder mehrfach verstéirkt wird und so bis
zu 40 kN Kraft ausiiben kann. Das hilt auch grofie und schwere
Werkstiicke immer in der eingerichteten Position.

Wihrend des Spannvorgangs wird der Raum um die Segment-
spannzange und dem Aufnahmekegel gereinigt, um eventuell
vorhandene Spine zu entfernen. Das kann sowohl mit Blasluft
als auch mit Kiihlschmierstoff (KSS) geschehen. Entsprechende
Bohrungen und Kaniile leiten die Medien und sorgen fiir den
schnellen Spineabtransport. Bei Deckel Maho wird mit KSS
gereinigt. Die Spannstellung kann iiber die Anlagekontrolle
gepriift und das Ergebnis von der Maschinensteuerung ver-
arbeitet werden.

Spannsystem fiir Ubergabe an verkettete Maschinen

Das Spannsystem der Sontheimer Experten schafft nun beste
Voraussetzungen fiir die Verkettung mehrerer Bearbeitungs-
zentren zu einem Fertigungsverbund. Durch eine kleine Auf-
riistung lassen sich Werkstiickpaletten zwischen verschie-
denen Deckel Maho-Maschinen positionsgenau iibergeben.
Durch die Genauigkeiten bei Plan- und Rundlauf kénnen die
Spannsysteme mit einem wichtigen Schritt zur Automatisie-
rung beitragen. Dieter Baz von Rohm bringt es abschliefend
auf den Punkt: ,Wenn die Auftragslage es erfordert, knnen
unsere Spannkone einen wichtigen Beitrag zu einer mafige-
nauen Produktion von Teilen in einem teil- oder vollautoma-
tisierten Fertigungsverbund leisten.” ]
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