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Festhalten, aber richtig

Federgestiitztes Spannsystem steigert die Prazision
beim Fixieren von Werkzeugmaschinenpaletten .

Mit der Einfiithrung eines federgestiitzten Spannsystems hat Deckel Maho *
innerhalb der letzten fiinf Jahre Bearbeitungszentren nicht nur sicherer gemacht,
sondern auch die Zuverlissigkeit bei deren Verkettung gesteigert. Der Clou:
Mit grofien Einzugskriiften werden vorgeriistete Paletten schnell und przise
fixiert. Die Genauigkeit bei Planlauf und Positionierung ist so iiberzeugend hoch,
dass die Pfrontener das System zum Standard erhoben.-Seit 2005 stattet der
OEM jede neue Baureihe damit aus — ein Vertrauensbeweis fiir den Zulieferer,

den Spannprofi Rohm

=»IN 98 PROZENT der Bestellungen wer-
den unsere Bearbeitungszentren mit dem
Palettenspannsystem von Rohm ausgelie-
fert«, betont Bernd Moder. Fiir den Kon-
strukteur bei Deckel Maho in Pfronten ist
das kein Wunder, schlieflich kennt er die
Vorteile der kraftvollen Spannkonen ganz
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Palettenspanner von Rihm befdhigen dieses
5-Achs-Bearbeitungszentrum DMC 160U duo-
Blocks, Werkstiicke bis 3000 kg Gewicht auf bis zu
1400 mm Durchmesser groBen Paletten sicher zu
fixieren

genau. Mit Kriften von bis zu 40 kN je fe-
derbetiitigtem Konus zichen die vier
Spannkonen die passenden Anzugsbolzen
der Werksttickpaletten zur Aufnahme in
den Maschinentisch. 400 mm x 400 mm
messen die Paletten bei den kleineren
DMG-Maschinen, zum Beispiel dem Ho-
rizontal-Bearbeitungszentrum»DMC55H
duoBlocke. Sie nelmen bis zu 500 kg
schwere Werkstiicke auf. Bei den gréfieren
Anlagen wie dem 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum >DMC 160U douBlock« lassen
sich Werkstiicke bis 3000 kg auf bis zu
1400 mm Durchmesser grofien Paletten si-
cher spannen. Je zwei Paletten pro Maschi-

ne sorgen fiir moglichst kurze Riistzeiten
beim Werkstiickwechsel.

Mithilfe der kraftvollen Spannsysteme
kann Deckel Maho eine hohe Priizision bei
der Bearbeitung versprechen. » Beim Posi-
tionieren erreichen wir reproduzierbare
Genauigkeiten von 0,01 mm und beim
Planlauf bis 0,015 mmys, berichtet Kon-
strukteur Bernd Moder. »Diese Grofien-
ordnungen konnten wir bei der Vorgiing-
erlosung nur mit einem wesentlich grofle-
ren Aufwand erreichen,«

2004 wurden erstmals Spannkonen in
DMC-Maschinen installiert, die im Werk
Pfronten hergestellt wurden. Frithere Er-
fahrungen aus dem Werk Geretsried lagen
da schon vor. Damals waren es noch rein
hydraulische Losungen. Aus Sicherheits-
griinden stieg man bei Deckel Maho 2005
ausschlieflich auf federgespannte Systeme
mit Auszugssicherung um. Die Frage »Was
passiert bei einem Ausfall der Hydraulik?«
war damit erledigt.

Hochgenau beim Positionieren

und beim Planlauf

Frithere Spannlosungen mit Zapfen, die in
Bohrungen eingefithrt und durch einen
Keilbolzen gespannt wurden, fiihrten
manchmalzuleicht schriig eingesetzten Pa-
letten. Die Positionierung durch den Palet-
tenwechsler war deshalb nicht immer wie-
derholgenau in der gewiinschten Priizision
moglich. Moder erinnert sich: »Vor allem
bei grolen Werkstiicken mit hohem Ge-
wichtiiber 1500 kg konnten Auslenkungen
manchmal zu einer leicht schrigen Positio-
nierung fithren, was den Verschleiff am

-

Spannsystem sowiean den Kupplungen der
Spannhydraulik beschleunigte und erhéh-
te.« Wurden mehrere Maschinen zu einem
Fertigungsverbund verkettet, mussten alle
Maschinen und Paletten aufeinander abge-
stimmtwerden, »Der Einstellaufwand hier-
fiir war enorme, so der Konstrukteur,

Ganz sicher: Es wird immer
zentrisch positioniert

Ganzanders bei der Lisung, die Rohm ent-
wickelte. Hier tibernimmt das Spannsys-
tem die prizise Positionierung. Weil die
Spannkonensich die Anzugsbolzen der Pa-
lette regelrecht greifen und in die Kegel hi-
neinzichen, wird immer zentrisch positio-
niert. Eine eventuelle geringfiigige Schrig-
lage der Palette bei der Ubergabe auf die
Konen, wie sie in der Praxis immer mal
vorkommen kann, korrigiert das System
selbsttitig, Mitdem Einziehen der Anzugs-
bolzen wird immer die sphirische Ideal-
lage erreicht. Das sorgt fiir die guten Ist-
Positionierwerte in allen drei Ebenen.

Mit den sehr hohen Anzugskriften und
den grofien Wechselgenauigkeiten der
Réhm-Losung fiel es Deckel Maho leicht,
die Spannkonen in den beiden Ausfiihrun-
genmit 125 oder 140 mm Durchmesser zum
Standardsystem in den Bearbeitungszentren
zumachen. Nach und nach werden seit 2005
alle DMC-Baureihen damitausgeriistet. Erst
2010 waren es die Maschinen der Baureihen
'DMC 55H¢,»-G5He sowie »-60U2¢,

Es ist noch nicht lange her, da nahm die
Entwicklung des Spannsystems die Kon-
strukteure bei Réhm voll in Anspruch -
eine Entwicklung, fiir die Deckel Maho die
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Rahmenbedingungen vorgegeben hatte. So
wurden die Schnittstellen nach oben und
unten genauso definiert wie die Scheibe,
die Anzugsbolzen und der Bauraum. »Vor
allem der sehr knappe Bauraum war eine
Herausforderunge, erinnert sich Kurt
Schmidt, Konstrukteur bei  Réhm.
»Schlieflich mussten wir die komplette
Mechanik mit der Spannzange und der
Kraftbetitigungsmechanik unterbringen. «

Die Segmentspannzange entfaltet eine
kraftverstirkende Wirkung, die tiber Keil-
schrigen und einfach wirkende Schrauben-
Druckfedern ausgelist wird, Sie verriegelt
mechanisch und aktiviert dadurch ohne
weitere Zusatzelemente eine Auszugssiche-
rung. Die Hydraulik wird lediglich im Still-
stand zum Lésen der Segmentspannzange
benotigt, Durch die Anwendung von
Schraubenfedern sind die Korper der
Spannkonen quasi rundum verrippt, was
die gewiinschte Steifigkeit sicherstellt.

Die Spannfederkraft erhoht

auf 40 kN je Spannkopf

Der Palettenwechsel geht sehr schnell von-
statten. Nach dem Einschwenken der vor-
geriisteten Palette wird diese mit den An-
zugsbolzen an der Unterseite auf die Auf-
nahmekegel der Spannkopfe aufgesetzt
und dadurch schon vorzentriert, Dabei
driicken die Anzugsbolzen den federbelas-
teten Verschlussdeckel der Spannkopfe zu-
riick. Die Spannung aktiviert sich sofort,
wennder Losedruck abgeschaltet wird. Da-
bei bewegen die Federn tiber die Losekol-
ben den Spannbolzen. Die Segment-
Spannzange schliefst sich um den Anzugs-
bolzen. So wird die Palette {iber den
Anzugsbolzen auf den Aufnahmekegel ge-
zogen, automatisch zentrisch justiert und
mechanisch verriegelt.

Die Wirkung der Federkraft verstirkt
sicham Ende des Vorgangs durch entspre-
chende Spannschrigen um ein Mehrfa-
ches. Das haben die Rohm-Konstrukteu-
re durch einen patenten Kniff erreicht, so-
dass nun die eigentliche Kraft der Federn
biszu40kN je Spannkopfbetrigt. So bleibt
die Palette auch mit grofien und schweren
Werkstiicken immer in der eingerichteten
Position.

Wiihrend des Spannvorgangs werden
der Raum umdie Segmentspannzange und
der Aufnahmekegel gereinigt, um Schmutz
und Spiine zu entfernen, Das kann sowohl

mit Blasluft als auch mit Kiihlschmierstoff

(KSS) geschehen. Bohrungen und Kanile
leiten die Medien und sorgen fiir den
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Nachdem die vorgeriistete Palette eingeschwenkt
wurde, »greifen: sich die Spannkonen deren
Anzugsholzen, ziehen sie in die Kegel hinein und
zentrieren sie hochgenau

Konstruktionsteil Spannkopf: Sein Aufnahmekegel
gehort zu den Know-how-Triagern im Paletten-
Spannkonzept von Rohm

schnellen Partikelabtransport, Bei Deckel
Maho wird mit KSS gereinigt. Die Spann-
stellung kann tiber die Anlagenkontrolle
gepriift und das Ergebnis von der Maschi-
nensteuerung verarbeitet werden,

Mit dem Spannsystem der Sontheimer
Experten sind nun beste Voraussetzungen
fiir eine Verkettung mehrerer Bearbei-
tungszentren zu einem Fertigungsverbund
gegeben, denn mittels einer kleinen Auf-
riistung lassen sich die Werkstiickpaletten
zwischen verschiedenen Deckel-Maho-
Maschinen positionsgenau iibergeben.
Rohm-Mitarbeiter Dieter Baz: »Unsere
Spannkonen leisten einen wichtigen Bei-
trag zu einer mafigenauen Produktion von
Teilen in einem teil- oder vollautomatisier-
ten Fertigungsverbund.« m

INFO

Rohm GmbH, Sontheim a.d. Brenz
Tel. 07325 16-317
www.roehm.biz
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