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Eine Spannlésung mit Hydrodehnspannfutter von R6hm sorgt fur kurze Zykluszeiten

Vor dem Wettkampf dehnen

Fur die wirtschaftliche Fertigung unterschiedlicher Werk-
stlicke liefert Mikron ein modulares Bearbeitungssystem mit
Hydrodehnspannfutter von R6hm nach Asien.

(Rottweil/Sontheim) Die Mikron GmbH Rottweil bietet mit
ihrem modularen Bearbeitungssystem Mikron Multistep
XT-200 erweiterbare Maschinen- und Werkzeugtechnolo-
gie, die sich in der Fertigungskapazitat an den
Lebenszyklus eines Produktes anpassen lasst. Weil ein
Kunde zuséatzlich unterschiedliche Varianten eines
Werkstuckes fertigen wollte, war eine besondere
Spannldsung gefragt. Die Spezialisten von R6hm haben
dafur ein Hydrodehnspannfutter entwickelt, das Guss- und
Aluminiumwerkstucke verschiedener Abmessungen sicher
spannt und eine Funfeinhalb-Seitenbearbeitung
ermoglicht. Dabei schien die Losung zunachst viel zu teuer
und fur Rohteile ungeeignet zu sein.

»Bei der Suche nach der Spannlésung war schnell klar, dass ein
klassisches Dreibackenfutter die Aufgabe nicht wirde I|8sen
kénnen“, erinnert sich Alexander Amann, Projektleiter Multistep
bei der Mikron GmbH Rottweil. Zu grol3 und zu schwer wéare eine
solche Lésung geworden. AuBerdem héatte ein solches Futter die
zylindrischen  Werksticke nicht ohne die Gefahr der
Deformierung spannen koénnen. ,Aufgrund der technischen
Untersuchung war schnell klar, dass das Spannproblem nur mit
einem Hydrodehnspannfutter geldst werden kann. Voraussetzung
war jedoch, dass die Spanndurchmesser eine entsprechende
Toleranzklasse aufweisen®, berichtet Frank Stier, Fachberater bei
Réhm.

Dreibackenfutter zu grof3, zu schwer und zu grob

FUr die Fertigung von Teilen, die spater in die Herstellung von
Radialkolbenpumpen fur den Hydraulikantrieb in schweren
Baumaschinen einflieRen, hat die Mikron GmbH Rottweil ein
modulares Bearbeitungssystem Multistep XT-200 an ein
asiatisches Unternehmen ausgeliefert. Die Anlage besteht aus
drei verketteten Modulen, einem Lademodul und zwei
Fertigungsmodulen mitsamt Ubergabeeinrichtung, die eine kurze
Span-zu-Span-Zeit sicherstellt. Da Mikron immer fir Lésungen
aus Maschine und Werkzeug steht, musste auch die
Spanntechnik fur die Werkstiicke geldst werden. Das bedeutete
jedoch eine gréere Herausforderung.

Je zwei Werksticke aus Aluminium und GGG 60 Spharoguss mit
144 beziehungsweise 134 Millimetern Durchmesser und bis zu
zehn Kilogramm schwer, sollten mit einer Spannvorrichtung und
einer einzigen Aufspannung sicher durch die Anlage gefuhrt
werden. Die beiden miteinander verketteten Fertigungsmodule
mit je zwei Spindeln mit je 18 Werkzeugen und funf Achsen
sollten die Werkstiucke auf funfeinhalb Seiten bearbeiten kénnen.

Kontakt und Informationen:

ROHM GmbH

Frank Heiler
Heinrich-R6hm-Str. 50
D-89567 Sontheim a.d. Brenz
Tel. +49 (0)7325/ 16 -364
Fax +49 (0)7325 / 16 -510
frank.heiler[atJroehm.biz
www.roehm.biz

Mikron GmbH Rottweil

Birgit Summerer

Target Marketing

Berner Feld 71

D-78628 Rottweil

Tel. +49 741 5380 0
birgit.summerer@mikron.com
www.mikron.com




ROHM

driven by technology

Um neun Loécher ins Werkstlick zu bringen, sind von der einen
Seite die Bearbeitungsschritte Vorbohren, Fertigbohren,
Zirkularfrasen, Reiben und Hohnen notwendig. Auf der
Gegenseite werden neun Langlécher —zum Teil schrag — gefertigt
und entgratet. Hierzu miussen die schweren Rohteile sicher
aufgenommen, gespannt und von Modul zu Modul Ubergeben
werden.

Bearbeitung von funfeinhalb Seiten gefordert

Die von Ré6hm gelieferte Spannlésung mittels
Hydrodehnspannfutter kristallisierte sich als kostengiinstige
Losung heraus, die alle gewunschten Anforderungen optimal
erfillt. Die Futter haben einen Offnungswinkel von nur ein bis
zwei zehntel Millimeter. Mit einem Druck von 160 bar werden die
Werkstiicke sicher gehalten. Da das Futter die zylindrischen Teile
rundum umschliel3t, ist die Gefahr der Deformierung gebannt.
Gespannt und geldst wird mit Hydraulik, die nach den Vorgéngen
wieder abgeklemmt wird. Das verschafft den Werkzeugen die
nodtige Bewegungsfreiheit bei der Funfeinhalb-Seitenbearbeitung
und ermdglicht auch die automatisierte Weitergabe von Modul zu
Modul durch Ubergabeachsen. AuRerdem werden so Kollisionen
ausgeschlossen. Ein Druckspeicher halt die Werksticke wahrend
der Bearbeitung sicher und fest.

Die durchzufihrenden Fertigungsprozesse kénnen somit in einer
einzigen Aufspannung durchgefuhrt werden, was eine hohe
Prazision ermdglicht. Im Lademodul setzt ein Greifer die
Werkstiicke in das Spannfutter ein. Als Schnittstelle dient ein fur
seine Prazision aus der Erodiertechnik bekanntes Erowa
Nullpunktspannsystem. Um jegliche Ungenauigkeit
auszuschlieBen wird das Futter zuvor von eventuellen Spanen
befreit, indem eine Blaseinrichtung mit sechs bar Druckluft
Fremdkdrper entfernt. Damit diese nicht unkontrolliert durch den
Maschinenraum  fliegen, wird zuvor automatisch eine
Plexiglasglocke uUber das Futter gestilpt. Nachdem gespannt
wird, fahrt ein Pin zu einem Kontaktschalter und prift, ob
Spanndruck aufgebaut wurde. Anschlielend ermittelt ein
Funkmesstaster die Mittelachse, die Oberkante und — fur die
Fasenstérke — die Position der Ruckseite. Die gesamte Peripherie
ist auf die Werkstlicke mit den zwei verschiedenen Abmessungen
ausgerichtet. Und das Umrusten auf die jeweils anderen
Werkstiicke ist eine Sache von nur wenigen Minuten und
wenigen Handgriffen. Nachdem acht Schrauben gelést sind und
drei Teile des inneren Spannrings gewechselt wurden, ist das
Futter fur die jeweils andere Abmessung umgerustet.

Standardldésung, deren Einsatz zunédchst unmoglich schien

Der Clou der Losung des Spannproblems war dabei jedoch keine
Sonderanfertigung, sondern die Verwendung von
Standardelementen beziehungsweise Standardkonstruktionen.
Das sorgte fur niedrige Kosten. Dass allerdings die
Hydrodehnspannfutter die Losung bringen wirden, daran konnte
zunachst niemand glauben. Gussteile wie die angelieferten
Werkstiicke aus GGG 60 Sphéaroguss und Aluminium mit hohem
Siliziumanteil haben fertigungsbedingt eine AufRenflache, deren
Oberflachengute fir diese Art der Spanntechnik viel zu ungenau
und nicht wiederholgenau ist. Das macht das positions- und
wiederholgenaue Spannen unmoéglich. Ein Gussverfahren, das die
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Anforderungen an die Oberflache erfillen wirde, gibt es nicht.
Selbst fur Stier schien das ein K.O-Kriterium zu sein: ,Das
schloss die Verwendung von Hydrodehnspannfutter eigentlich
von vornherein aus.” Indem Mikron mit dem Kunden und der mit
seinem Lieferanten das Problem erortert hatten, konnten
schliefllich doch die passenden Voraussetzungen geschaffen
werden. ,Der Lieferant liefert die Gussteile nun nach einem
weiteren Bearbeitungsschritt mit einer Oberflachengite in H7*,
betont Amann die gute und l8sungsorientierte Zusammenarbeit.
Mit den derart bearbeiteten Rohteilen ist es gelungen, die
Prazision und die Wiederholgenauigkeit des Spannvorgangs
sicherzustellen.

Die drei Hydrodehnspannfutter, die mit dem Bearbeitungssystem
mitgeliefert werden, sind nun mitverantwortlich fir eine kurze
Zykluszeit von unter funf Minuten und bestatigen Mikrons
einzigartiges Know-how in der Entwicklung von
Fertigungslésungen zusammen mit den passenden
Schneidwerkzeugen. Fir die Réhm-Leute, die erst rund sechs
Monate zuvor ins Spiel kamen, sprach auch die internationale
Prasenz mit Servicemdglichkeit in Asien vor Ort.
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Bilderverzeichnis Rohm, Applikation MIKRON

Bild Nr. 15-01 RM_MIK-XT200.jpg
Modulares Bearbeitungssystem Multistep XT-
200 der Mikron GmbH Rottweil.

Bild Nr. 15-02 RM_MIK-Teile.jpg
In einer Aufspannung fertig bearbeitete Teile fur
den Hydraulikantrieb in schweren

Baumaschinen.

Bild Nr. 15-03 RM_MIK-Teile2.jpg
Werkstiicke aus Aluminium und GGG 60
Spharoguss werden mit einer einzigen
Aufspannung sicher durch die Anlage gefihrt.

Bild Nr. 15-04 RM_MIK-Lader.jpg
Im Lademodul setzt ein Greifer die
Werkstiicke in das Hydrodehnspannfutter ein,
das einen Offnungswinkel 0,2 mm hat.

Bild Nr. 15-05 RM_MIK-Lader2.jpg
Nachdem gespannt wird, fahrt ein Pin zu
einem Kontaktschalter und pruft, ob
Spanndruck aufgebaut wurde.

Bild Nr. 15-06 RM_MK-MIK-Bearb.jpg

Die beiden miteinander verketteten
Fertigungsmodule mit je zwei Spindeln mit je
18 Werkzeugen und funf Achsen bearbeiten

Werksticke auf funfeinhalb Seiten.
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Bild Nr. 15-07 RM_MK-MIK-People.jpg
Projektleiter Alexander Amann (Mikron, re):
,Bei der Suche nach der Spannlésung war
schnell klar, dass ein klassisches
Dreibackenfutter die Aufgabe nicht wirde
I6sen kbénnen“, Fur R6hm sprach auch die
internationale Prasenz mit Servicemdglichkeit
in Asien vor Ort (R6hm-Fachberater Frank
Stier, li.).

((Firmeninfo R6hm GmbH))
Spezialist mit gro3er Innovationskraft

R6hm wurde 1909 gegrundet und gilt als einer der bedeutendsten Spannzeughersteller der Welt
mit einem umfangreichen Produktprogramm und eigener, leistungsfahiger Sonderfertigung. Rund
1.400 Mitarbeiter produzieren und vertreiben weltweit Spannzeuge vom kleinsten Bohrfutter Uber
effiziente Werkzeugspannungen und packende Greiftechnik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Daruber hinaus werden kundenspezifische Produkte flr nahezu jede Spannsituation und
Handhabungsaufgabe entwickelt und gefertigt. Das Unternehmen ist langst zum Global-Player
geworden, der seine Aktivitaten insbesondere in Lateinamerika, Osteuropa und Asien weiter
ausbaut. Ein kompetenter und leistungsfahiger Aulendienst unterstitzt von mehreren
Produktmanagern sowie mehr als 40 Vertretungen weltweit erganzen diese Entwicklung. Rund 50
Prozent der Produkte werden in mehr als 60 Lander exportiert. Neue Fertigungsstatten in der
Slowakei und in Indien sowie ein Joint Venture in China starken die internationale Ausrichtung des
Unternehmens. 2008 wurde die Firmenleitung nach 99 Jahren an einen externen Geschaftsfliihrer
Dr.-Ing. Michael Fried, ubergeben. Damit setzt die Familie RO6hm den Gesellschafterbeschluss um,
sich aus dem operativen Geschaft zuriickzuziehen und die Geschicke des Traditionsunternehmens
kunftig als Gesellschafter und Mitglieder des Beirates mit zu gestalten.

((Firmeninfo MIKRON GmbH))
Unterstitzung fur Marktfahrer

Mikron Machining ist der fihrende Anbieter hochproduktiver Fertigungsldsungen fiir die Herstellung
komplexer, hochpraziser Metallkomponenten. Das Unternehmen liefert weltweit beste
Produktionslésungen fur spezifische, hochpréazise Hochvolumen-Applikationen und ermdglicht
Anwendern, neue Standards in ihren Produktionsprozessen zu setzen. Kunden von Mikron sind
mehrheitlich in der Pharma-, Medizin- und Automobilzuliefererindustrie sowie der Schreibgeréate-
und Elektro-Elektronikindustrie tétig. Viele davon sind Marktfuhrer oder auf dem Weg dorthin.
Mikron Group beschaftigt weltweit gut 900 Mitarbeitende, Uberwiegend an den beiden
Hauptstandorten Agno (Schweiz) und Boudry (Schweiz). Weitere Produktionsstatten befinden sich
in Rottweil (Deutschland), Denver (USA) sowie Singapur und Shanghai (P.R. China)



