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Applikation Deckel Maho, Pfronten

Deckel Maho macht mechanisches Spannsystem von R6hm zum Standard auf BAZ

Automatisch, genau, stark

Spannkonen mit groRen Kréaften auf kleinstem Raum spannen

Werkstlckpaletten bei Deckel Maho-Maschinen sicher und
prazise. Ein patenter Kniff von R6hm macht es mdglich.

(Pfronten/Sontheim) Mit der Einfuhrung eines federge-
stutzten Spannsystems hat Deckel Maho Pfronten seine
Bearbeitungszentren in den letzten funf Jahren nicht nur
sicherer gemacht sondern auch die Préazision bei der
Verkettung mehrerer Maschinen verbessert. Mit grol3en
Einzugskraften werden vorgerustete Paletten schnell und
sicher gespannt. Hohe Genauigkeiten bei Planlauf und
Positionierung sorgen dafur, dass das System inzwischen
Standard bei Deckel Maho ist. Seit 2005 erhélt jede neue
Baureihe die federbetatigten Spannkonen zur Paletten-
klemmung, die der Spannmittelspezialist Rohm entwickelt
hat.

»In 98 % der Bestellungen werden unsere Bearbeitungszentren
mit dem Palettenspannsystem von R6hm ausgeliefert, betont
Bernd Moder. Fir den Konstrukteur bei Deckel Maho in Pfronten
ist das kein Wunder, schlielllich kennt er die Vorteile der
kraftvollen Spannkonen ganz genau. Mit Kraften von bis zu
40 kN je federbetatigtem Konus ziehen die vier Spannkonen die
passenden Anzugsbolzen der Werkstlckpaletten 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 bis zu
500 kg schwere Werkstucke auf. Bei den grofReren Anlagen, wie
beispielsweise dem 5-Achsen-Bearbeitungszentrum DMC 160U
douBlock® kénnen Werkstiicke bis 3.000 kg auf bis zu 1.400 mm
Durchmesser grofRen Paletten sicher gespannt werden. Je zwei
Paletten pro Maschine sorgen fur optimal niedrige Rustzeiten
beim Werkstuckwechsel.

Hochgenau bei Positionierung und Planlauf

Durch die kraftvollen Spannsysteme kann Deckel Maho grofe
Prazision bei der Bearbeitung versprechen. “Bei der Positionie-
rung erreichen wir reproduzierbare Genauigkeiten von 0,01 mm
und beim Planlauf bis zu 0,015 mm. Diese GroéRenordnungen
konnten wir bei der Vorgéngerlésung nur durch wesentlich
groBeren Aufwand erreichen®, bekréftigt Moder. 2004 wurden
erstmals Spannkonen in DMC-Maschinen installiert, die im Werk
Pfronten hergestellt wurden. Frihere Erfahrungen aus dem Werk
Geretsried lagen da bereits vor. Damals waren es noch rein
hydraulische Ldésungen. Aus Sicherheitsgrinden stieg man bei
Deckel Maho 2005 ausschlieRlich auf federgespannte Systeme
mit Auszugssicherung um. Die Frage, ,was passiert bei einem
eventuellen Ausfall der Hydraulik?’, war damit erledigt.
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Frihere Spannlésungen mit Zapfen, die in Bohrungen eingefihrt
und durch einen Keilbolzen gespannt wurden, fuhrten manchmal
zu leicht schrag eingesetzten Paletten. Die Positionierung durch
den Palettenwechsler war deshalb nicht immer wiederholgenau in
der gewunschten Prazision mdglich. Moder erinnert sich: ,Vor
allem bei groRen Werkstucken mit hohen Gewichten von Uber
1.500 kg konnten Auslenkungen manchmal zu einer leicht
schragen Positionierung fuhren, was den VerschleiR am
Spannsystem sowie an den Kupplungen der Spannhydraulik
beschleunigte und erhohte.“ Wurden mehrere Maschinen zu
einem Fertigungsverbund verkettet, mussten alle Maschinen und
Paletten aufeinander abgestimmt werden. ,Der Einstellaufwand
hierfur war enorm*“, so der Konstrukteur.

Ganz anders bei der Ldsung, die Rohm entwickelte. Hier
Ubernimmt das Spannsystem die prazise Positionierung. Weil die
Spannkonen sich die Anzugsbolzen der Palette regelrecht greifen
und in die Kegel hineinziehen, wird immer zentrisch positioniert.
Eine eventuelle geringflgige Schréaglage der Palette bei der
Ubergabe auf die Konen, wie sie in der Praxis immer mal
vorkommen kann, wird von dem System korrigiert. Mit dem
Einziehen der Anzugsbolzen wird immer die sphérische Ideallage
erreicht. Das sorgt fur die guten Ist-Positionierwerte in allen drei
Ebenen. Mit den sehr hohen Anzugskréften und den grolen
Wechselgenauigkeiten der Rdhm-Ldsung fiel es Deckel Maho
leicht, die Spannkonen in den beiden Ausfuhrungen mit 125 oder
140 Millimeter Durchmesser zum Standardsystem in den
Bearbeitungszentren zu machen. Nach und nach werden seit
2005 alle DMC-Baureihen damit ausgerustet. 2010 sind es die
Maschinen der Baureihe DMC 55H, -G5H sowie -60U2.

Werkstlckpaletten schnell und prazise positionieren

Die Entwicklung des Spannsystems forderte einst die Konstruk-
teure bei Rohm. Deckel Maho hatte die Rahmenbedingungen
vorgegeben. 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
Herausforderung“, erinnert sich Kurt Schmidt, Konstrukteur bei
R6hm. ,,Schlie3lich mussten wir die komplette Mechanik mit der
Spannzange und der Kraftbetatigungsmechanik unterbringen.”
Die Segmentspannzange entfaltet eine Kraft verstarkende
Wirkung, die uber Keilschragen und einfach wirkende Schrauben-
Druckfedern ausgeldst wird. Die Segmentspannzange verriegelt
mechanisch und aktiviert dadurch ohne weitere Zusatzelemente
eine Auszugssicherung. Die Hydraulik wird lediglich im Stillstand
zum Loésen der Segmentspannzange bendtigt. Durch die
Anwendung von Schraubenfedern sind die Korper der
Spannkonen quasi rundum verrippt, was die gewunschte
Steifigkeit bringt.

Der Palettenwechsel geht sehr schnell vonstatten. Nach dem
Einschwenken der vorgeristeten Palette wird die Werkstickpa-
lette mit den Anzugsbolzen an der Unterseite auf die Aufnahme-
kegel der Spannkodpfe aufgesetzt und dadurch schon
vorzentriert. Dabei driicken die Anzugsbolzen den
federbelasteten Verschlussdeckel der Spannkopfe zuriick. Die
Spannung aktiviert sich sofort, wenn der Lésedruck abgeschaltet
wird. Dabei bewegen die Federn uber die Losekolben den
Spannbolzen. Die Segment-Spannzange schlieft sich um den
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Anzugsbolzen. So wird die Palette Uber den Anzugsbolzen auf
den Aufnahmekegel gezogen, automatisch zentrisch justiert und
mechanisch verriegelt. Die Wirkung der Federkraft wird am Ende
des Vorgangs durch entsprechende Spannschragen um ein
Mehrfaches verstarkt. Durch einen patenten Kniff haben die
R6hm-Konstrukteure erreicht, dass die eigentliche Kraft der
Federn mehrfach verstéarkt wird und so bis zu 40 kN Kraft je
Spannkopf ausiben kénnen. Das halt die Palette auch mit
groRen und schweren Werksticken immer in der eingerichteten
Position.

Wahrend des Spannvorgangs wird der Raum um die
Segmentspannzange und der Aufnahmekegel gereinigt, um
Schmutz und eventuell vorhandene Spane zu entfernen. Das
kann sowohl mit Blasluft als auch mit Kuhlschmierstoff (KSS)
geschehen. Entsprechende Bohrungen und Kanale leiten die
Medien und sorgen fur den schnellen Partikelabtransport. Bei
Deckel Maho wird mit KSS gereinigt. Die Spannstellung kann
Uber die Anlagekontrolle geprift und das Ergebnis von der
Maschinensteuerung verarbeitet werden.

Spannsystem fiur Ubergabe an verkettete Maschinen

Das Spannsystem der Sontheimer Experten schafft nun beste
Voraussetzungen fur die Verkettung mehrerer Bearbeitungs-
zentren zu einem Fertigungsverbund. Durch eine kleine Auf-
ristung lassen sich Werkstlckpaletten zwischen verschiedenen
Deckel Maho-Maschinen positionsgenau Ubergeben. Durch die
Positioniergenauigkeit im  dreiachsigen  Koordinatensystem
kénnen die Palettenspanner mit einem wichtigen Schritt zur
Automatisierung beitragen. Dieter Baz von Rdhm bringt es
abschlielend auf den Punkt: ,Unsere Spannkonen leisten einen
wichtigen Beitrag zu einer malRgenauen Produktion von Teilen in
einem teil- oder vollautomatisierten Fertigungsverbund.“
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((Firmeninfo R6hm GmbH))

Spezialist mit grofRer Innovationskraft

R6hm wurde 1909 gegriindet und gilt als einer der bedeutendsten Spannzeughersteller der Welt
mit einem umfangreichen Produktprogramm und eigener, leistungsfahiger Sonderfertigung. Rund
1.500 Mitarbeiter produzieren und vertreiben weltweit Spannzeuge vom kleinsten Bohrfutter Uber
effiziente Werkzeugspannungen und packende Greiftechnik bis zur Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Dariuber hinaus werden kundenspezifische Produkte flr nahezu jede Spannsituation und
Handhabungsaufgabe entwickelt und gefertigt. Das Unternehmen ist langst zum Global-Player
geworden, der seine Aktivitdten 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 stérken die internationale Ausrichtung des
Unternehmens. 2008 wurde die Firmenleitung nach 99 Jahren an einen externen Geschaftsfiihrer
Dr.-Ing. Michael Fried, Uubergeben. Damit setzt die Familie R6hm den Gesellschafterbeschluss um,
sich aus dem operativen Geschaft zuriickzuziehen und die Geschicke des Traditionsunternehmens
kinftig als Gesellschafter und Mitglieder des Beirates mit zu gestalten.

((Firmeninfo DMG PFRONTEN))

DMG — Technologien, Produkte und Services

DMG ist als Hersteller von spanenden Werkzeugmaschinen in den -Technologien Drehen und
Frasen sowie Ultrasonic/Lasern weltweit fuhrend und bietet innovative Maschinentechnologien,
kompetente Serviceleistungen und bedarfsgerechte Softwareprodukte an. Erganzt werden die
Kernkompetenzen durch intelligente Losungen im Zukunftsmarkt der regenerativen Energien. Mit
zahlreichen anwenderorientierten Innovationen setzt DMG weltweit Trends. Die DECKEL MAHO
Pfronten iGmbH st ein wichtiges Lieferwerk im Konzernverbund der DMG AG.



