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TECHNIK PERIPHERIE

Per Teamarbeit

zum Erfolg

HYDRODEHNSPANNTECHNIK - Fiir die wirtschaftliche Fertigung unterschied-
licher Werkstiicke liefert Mikron ein modulares Bearbeitungssystem mit Hydro-
dehnspannfutter von Rohm nach Asien.

ie Mikron GmbH in Rottweil bietet
Dmit ihrem modularen Bearbeitungs-

system »Mikron Multistep XT-200¢
erweiterbare Maschinen- und Werkzeugtech-
nologie, die sich in der Fertigungskapazitat an
den Lebenszyklus eines Produktes anpassen
lasst. Wie gut dies gelingt, schildert der Fall
eines asiatischen Anwenders, der unterschied-
liche Varianten eines Werkstiickes auf der Mik-

ron-Maschine fertigen wollte, was zundchst die
Spann-Spezialisten von Réhm auf den Plan
rief, um eine besondere Ldsung filr das aufge-
tauchte Spannproblem zu entwickeln,

Die Konstrukteure von Réhm haben dafiir
ein Hydrodehnspannfutter entwickelt, das

Guss- und Aluminiumwerkstiicke verschiede-
ner Abmessungen sicher spannt und eine
Fiunfeinhalbseiten-Bearbeitung ermdglicht.

Dabei schien die Lésung zunachst viel zu teuer
und fiir Rohteile ungeeignet zu sein.

»Auf der Suche nach der Spannldsung war
schnell klar, dass ein klassisches Dreibacken-
futter die Aufgabe nicht wiirde l6sen kénnen«,
erinnert sich Alexander Amann, Projektleiter
Multistep bei der Mikron GmbH Rottweil. Zu
groB und zu schwer ware eine solche Lésung
geworden. AuBerdem hétte ein solches Futter




die zylindrischen Werkstiicke nicht ohne die
Gefahr der Deformierung spannen kdnnen.
»Anhand der technischen Untersuchung war
schnell klar, dass das Spannproblem nur mit
sinem  Hydrodehnspannfutter zu losen iste,
berichtet Frank Stier, Fachberater bei Rohm.

Dreibackenfutter zu groB,

zu schwer und zu grob

Fiir die Fertigung von Teilen, die spater in die
Herstellung von Radialkolbenpumpen fiir den
Hydraulikantrieb in schweren Baumaschinen
ainfliefen, hat die Mikron GmbH Rottweil
ein modulares Bearbeitungssystem Multistep
XT-200 an ein asiatisches Unternehmen aus-
geliefert, Die Anlage besteht aus drei verkette-
ten Modulen, einem Lademodul und zwei Fer-
tigungsmodulen mitsamt Ubergabeeinrichtung,
die eine kurze Span-zu-Span-Zeit sicherstellt,
Da Mikron immer fir Losungen aus Maschine
und Werkzeug steht, musste auch das Spann-
technikproblem fiir die Werkstlicke geldst wer-
den. Das bedeutete jedoch eine Extra-Heraus
forderung.

Je zwei Werkstiicke aus Aluminium und
GGG 60 Spharoguss mit 144 beziehungsweise
134 Millimetern Durchmesser und bis zu zehn
Kilogramm schwer, sollten mit einer Spannvor-

1 Modulares Bearbeitungssystem

Mullistep XT-200 der Mikron GmbH

2 Im Lademodul setzt ein Greifer die

Werkstiicke in das Hydrodehnspannfut
| ter ein, das eine Offnungsweite van

lediglich 0,2 mm hat

FAKTEN

Mikron Multistep XT-200
Modulares Bearbeitungssystem
Verkettete Module

Ubergabeeinrichtung integriert
Kurze Span-zu-Span-Zeit
Bearbeitung auf flinfeinhalb Seiten moglich

Réhm Hydrodehnspannfutter

® Spanndruck 160 bar

e Keine Deformiergefahr

e Druckspeicher halt die Werksticke wahrend
der Bearbeitung sicher fest

e [Fertigungsprozesse konnen in einer einzigen
Aufspannung durchgeflhrt werden

e Niedrige Kosten durch Verwendung von
Standardelementen

richtung und einer einzigen Aufspannung si-
cher durch die Anlage gefiihrt werden. Die bei-
den miteinander verketteten Fertigungsmodule
mit je zwei Spindeln mit je 18 Werkzeugen und
funf Achsen sollten die Werkstiicke auf flinf-
einhalb Seiten bearbeiten konnen. Um neun
Lacher ins Werkstlick zu bringen, sind von der
einen Seite die Bearbeitungsschritte Vorboh-
ren, Fertigbohren, Zirkularfrasen, Reiben und
Honen notwendig. Auf der Gegenseite werden
neun Langlécher — zum Teil schrag — gefertigt
und entgratet. Dazu missen die schweren
Rohteile sicher aufgenommen, gespannt und
von Modul zu Modul (bergeben werden.

Bearbeitung von fiinfeinhalb
Seiten gefordert

Die von R6hm gelieferte Spannlésung mittels
Hydrodehnspannfutter kristallisierte sich als
kostenglinstige Losung, die alle Anforderungen
optimal erfiillt. Die Futter haben einen Off-
nungswinkel von nur ein bis zwei zehntel Milli-
meter. Mit einem Druck von 160 bar werden
die Werkstiicke sicher gehalten. Da das Futter
die zylindrischen Teile rundum umschlieft, ist
die Gefahr der Deformierung gebannt,

Gespannt und gelost wird mit Hydraulik, die
nach dem Spannvorgang wieder abgeklemmt
wird. Das verschafft den Werkzeugen die
notige Bewegungsfreiheit bei der Filinfeinhalb-
seiten-Bearbeitung und erméglicht zudem die
automatisierte Weitergabe von Modul zu Modul
durch Ubergabeachsen. AuBerdem werden so
Kollisionen ausgeschlossen, Ein Druckspeicher
garantiert, dass die Werkstiicke wahrend der
Bearbeitung sicher und fest im Spannmittel
verbleiben.

Die erforderlichen Fertigungsprozesse kon-
nen somit in einer einzigen Aufspannung -»

Angetrieben von der Leidenschaft fir
héchste Produktivitat, setzt Schwanog mit dem
PWP-System neue Produktivitatsenergien frei.

Innendurchmesser > 15 mm mit einem
einzigen Stich ins Volle statt aufwéndiger
Kopierdreh-Operationen sind unsere
Kompetenz.

Uberzeugen Sie sich!

Die Fakten:
Reduzierung der Stickkosten um bis zu 40 %
Individuell auf lhr Werkstiick abgestimmte
Losungen
Spiegelgldnzende Oberflachenqualitdt der
Wechselplatten
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ausgefiihrt werden, was eine hohe Prazision
ermdglicht. Im Lademodul setzt ein Greifer die
Werkstiicke in das Spannfutter ein. Als Schnitt-
stelle dient ein flr seine Prazision aus der Ero-
diertechnik bekanntes Erowa-Nullpunktspann-
system.

Um jegliche Ungenauigkeit auszuschlieRen
wird das Futter zuvor von eventuellen Spénen
befreit, indem eine Blaseinrichtung mit sechs
bar Druckluft Fremdkérper entfernt, Damit
diese nicht unkontrolliert durch den Maschi-
nenraum fliegen, wird zuvor automatisch eine
Plexiglasglocke tiber das Futter gestiilpt. Nach-
dem gespannt wird, fahrt ein Pin zu einem
Kontaktschalter und priift, ob Spanndruck
aufgebaut wurde. AnschlieBend ermittelt ein

| Mikron-Fertigungsmodule mit je finf Achsen bearbeiten Werksticke auf finfeinhalb Seiten.

Funkmesstaster die Mittelachse, die Oberkante
und - fiir die Fasenstirke — die Position der
Rickseite. Die gesamte Peripherie ist auf die
Werkstlicke mit den zwei verschiedenen
Abmessungen ausgerichtet. Das Umriisten auf
die jeweils anderen Werkstiicke ist eine Sache
von nur wenigen Minuten und wenigen Hand-
griffen. Nachdem acht Schrauben geldst sind
und drei Teile des inneren Spannrings
gewechselt wurden, ist das Futter fiir die
jeweils andere Abmessung umgeriistet.

Standardlésung, deren Einsatz
zunéchst unmaoglich schien

Der Clou der Lésung des Spannproblems war
dabei jedoch keine Sonderanfertigung, son-

»Auf der Suche nach der
optimalen Spannlésung war
schnell klar, dass ein klassisches
Dreibackenfutter die Aufgabe
nicht wiirde 16sen kénnen.«

Projektleiter Alexander Amann (re), Mikron und
Réhm-Fachberater Frank Stier (i)

dern die Verwendung von Standardelemente
beziehungsweise Standardkonstruktionen, D;
sorgte fiir niedrige Kosten. Dass allerding
die Hydrodehnspannfutter die Losung bringe
wirden, daran konnte zunachst niemand glai
ben. Gussteile wie die angelieferten Werksti
cke aus GGG 60 Sphiroguss und Aluminiu
mit hohem Siliziumanteil haben fertigung:
bedingt eine AuBenflache, deren Oberflacher
glte fir diese Art der Spanntechnik viel z
unstetig und daher nicht wiederholgenau is
Das macht das positions- und wiederholgenau
Spannen unméglich.

Ein Gussverfahren, das die Anforderunge
an die Oberflache erfiillen wiirde, gibt es nich
Selbst flir Frank Stier schien das ein K.-0.-Kr
terium zu sein: »Das schloss die Verwendun
von Hydrodehnspannfutter eigentlich von vors
herein aus.« Nachdem Mikron mit dem Kun
den und der mit seinem Lieferanten das Prok
lem erdrtert hatten, konnten schlieBlich docl
die passenden Voraussetzungen geschaffe
werden. »Der Lieferant liefert die Gussteil
nun nach einem weiteren Bearbeitungsschrit
mit einer Oberflachengiite in H7«, beton
Amann die gute und l6sungsarientierte Zusam
menarbeit. Mit den derart bearbeiteten Rohtei
len ist es gelungen, die Prazision und di
Wiederholgenauigkeit des Spannvorgangs si
cherzustellen.

Die drei Hydrodehnspannfutter, die mit den
Bearbeitungssystem mitgeliefert werden, sine
nun mitverantwortlich fir eine kurze Zykluszei
von unter fiinf Minuten und bestatigen Mikrons
einzigartiges Know-how in der Entwicklung vor
Fertigungslésungen zusammen mit den pas
senden Schneidwerkzeugen. Fiir die Rshm:
Leute, die erst rund sechs Monate zuvor ins
Spiel kamen, sprach auch die internationale
Prasenz mit Service in Asien vor Ort,
www.mikron.com

www.roehm.biz




