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Spannendes bis 230 Grad

Magnet-Spanntechnik fiir die
Gummi-Industrie
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Diesen Beitrag
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im Internet unter
www.konstruktion.de
downloaden

Um im Fertigungsprozess lastige
Umristzeiten zu verkiirzen und das
Handling zu verbessern, ist Hilma-
Romheld den néachsten Entwik-
klungsschritt gegangen: Magnet-

Spanntechnik flr Temperaturen bis
230 Grad.

»»P»  Das mechanische, hydraulische und
elektromechanische Spannen von Werkzeu-
gen ist bekannt und reduziert die Umriistzei-
ten erheblich. Eine weitere Alternative hat die
Firma Hilma-R6mheld unléngst erkannt, wei-
ter entwickelt und mittlerweile bei Kunden
integriert: Magnet-Spannsysteme fiir die
Kunststoff- und Gummiverarbeitung.

Die Produktreihe ,M-TECS“ steht bei dem
Unternehmen aus dem Siegerland fiir Mag-
net-Spanntechnik und bedeutet Schnell-
spanntechnik auf hochsten Niveau (Vorteile
siehe Kasten).

,Die Technik der Magnet-Spannplatten ba-
siert auf dem Prinzip eines Elektroperma-
nentmagneten und ist somit auch bei Strom-
ausfall sicher“, sagt Andreas Reich. Strom
wird lediglich rund 1 bis 2 Sekunden zum
Magnetisieren (Spannen) des Systems am
Anfang bendtigt. Im Betrieb funktioniert das
System stromunabhangig. Erst zum Losen des
Werkzeuges wird erneut elektrische Energie
benotigt.

Um einige Eckdaten zu nennen: Es sind
Spannkriéfte von 500, 1000 oder 2000 kN rea-
lisierbar. Die Kréfte sind dabei nach oben und
unten an die Bediirfnisse der Maschine an-
passbar.

Die Konstruktion der Magnetplatten ist
sehr flexibel und kann fiir unterschiedliche
Anforderungen in Grofle und Form nach
Wunsch des Anwenders gedndert werden. Die
Plattendicken liegen zwischen 54 und 85mm.
Zusatzbohrungen fiir Auswerfer, Zentrierrin-
ge oder Positionsstifte oder Nuten sind leicht
in die Magnetplatten integrierbar. Der geome-
trischen Form der Magnetplatten sind keine

Die Krafte sind nach oben und unten an die
Bedurfnisse der Maschine anpassbar

Die Magnetkraft entsteht in einem sehr fla-
chen, hochkonzentrierten Magnetfeld. Dieses
dringt nur wenige Millimeter in die Werk-
zeuggrundplatte ein und hat somit keinen
Einfluss auf die Spritzform beziehungsweise
Werkstiick. Die erreichbaren Magnetkrifte
liegen zwischen 2 bis 12 kg/cm2, sind fl&-
chenabhingig und steigen daher mit der Gro-
Re des Werkzeuges.

Grenzen gesetzt. Das System ist auf Wunsch
fiir Temperaturen bis 230°C geeignet und
selbst starker Schmutz, Trennmittel oder Va-
kuum kénnen ihm nichts anhaben.

Fine permanente Uberwachung des
Spannzustandes, der Temperatur und der Po-
sition des Werkzeuges bietet bei automati-
schem Prozessablauf ein Hochstmaf an Si-
cherheit.
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Das Magnet-Spannsystem M-TECS in einer 500
Tonnen-Presse. Die TischgroBe misst
2000x1000mm.

Es existieren keine beweglichen Elemente
und von daher ist das System im Prinzip war-
tungsfrei. Es kann an fast allen Pressen ohne
Probleme nachgeriistet beziehungsweise in
neue Anlagen integriert werden.

Das System besteht aus zwei Elektroper-
manent-Magnetplatten, einer Steuerung,
Fernbedienung, Kabelsatz. Die Montage dau-
ert meist nur wenige Stunden.

Der markante Vorteile fiir den Anwender
stellt sich so dar: Die vollflachige, metallene
Spannfldche der Magnetplatte erspart ihm
zukiinftig die kostenaufwiandige Standardi-
sierung der Werkzeuggroflen und Spann-
randhohen. Samtliche nicht genormte For-
men und Werkzeuge kénnen ohne Anderung
am Werkzeug problemlos und schnell ge-
wechselt werden. Die vollflachige Spannkraft
fiihrt zu hochster Biegesteifigkeit der Werk-
zeuge und die Werkzeughélften werden abso-
lut parallel zueinander gefiihrt. Verschlei3
und Instandhaltungskosten der Werkzeuge
reduzieren sich.

Die Werkzeugwechselzeiten kénnen gera-
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,oer geometrischen Form der
Magnetplatten sind keine Gren-
zen gesetzt.”

Andreas Reich, Vertrieb Werkzeugspann- und
Wechselsysteme, Hilma-Romheld

de bei der heiflen Verarbeitung teilweise um
Stunden reduziert werden, da die sonst iib-
lichen Wartezeiten zur Abkiihlung bzw. Auf-
heizung der Werkzeuge entfallen. Ein minu-
tenschneller Werkzeugwechsel ist auch im
heifen Zustand moglich, da das Werkzeug
zum Wechseln nicht mehr zwingend ange-
fasst werden muss. Dabei sind Temperaturen
bis max. 230°C beherrschbar.

Ein mitgeliefertes Sicherheitssystem als se-
parate Steuerung sorgt fiir die notwendige Si-
cherheit fiir Mensch und Maschine. Die Steue-
rung iiberwacht wahrend des gesamten Bear-
beitungsprozesses permanent die Parameter
der Magnetkraft, Position des Werkzeuges
(Werkzeuganlage) und die Temperatur. Bei
geringster Bewegung einer Werkzeughalfte
wird die Maschine zum Stillstand gebracht.
Eine Leuchtanzeige an der Fernbedienung
zeigt stetig den Zustand des Systems an. Das
Magnetspannsystem ist CE- gepriift und er-
fiillt die erforderlichen Maschinenrichtlinien
98/37 EEC, Niederspannungsrichtlinie 73/23
EEC, EMC 89/336. Die Schnittstelle zur Pres-
se erfolgt {iber einen potentialfreien Kontakt
zum Not-Aus oder Antrieb der Maschine.

Neben den schon bekannten Anwendungs-
feldern wie Kunststoff-Spritzgieffmaschinen
und Gummipressen zur Fertigung von bei-
spielsweise Stof3fdngern- oder Armaturen-
brettern hat Hilma-Romheld bereits neue Ma-
schinentypen im Visier. Aufgrund der perma-
nenten Weiterentwicklung und hohen Kraft-
dichte lassen sich die Magnet-Spannsysteme

Die Vorteile auf einen Blick

Die Magnet-Spanntechnik bietet dem Anwen-

der eine Reihe von Vorteilen:

m Sémtliche nicht genormten Spritzformen
konnen ohne Anderungen problemlos und
schnell ausgewechselt werden, denn eine
Standardisierung der Werkzeuge entfallt

m Die vollflachige Spannkraft fiihrt zu verzugs-
armen Spannen und dadurch zu verbesser-
ter Produktqualitit und geringerem Ver-
schleiB der Werkzeuge

m Geringere Stillstandszeiten, niedrigere Riist-
kosten und damit hohere Produktivitat

m Durch kiirzere Riistzeiten sind auch kleine
LosgroBen realisierbar

m Kraftschonendes, sicheres Handling

m Kurze oder keine Einlaufphasen und somit
hohere Produktivitat

m Prozessiiberwachung und somit absolute Si-
cherheit

m Mehr Sicherheit fiir Mensch und Maschine

m Spannen auch an unzugénglichen Stellen ist
problemlos maglich

der Baureihe M-TECS 130 und 210 auch in
Gummi-Spritzpressen, Druckgie@maschinen,
Grof3pressen und Stanzen einsetzen.

Die Anwendungsgebiete sind grundsétz-
lich dort, wo héufige Werkzeugwechsel statt-
finden, die Stillstandszeiten verringert wer-
den miissen, eine Standardisierung von
Spannrandhéhen- und Werkzeuggrofen un-
moglich ist. Unhandliche Werkzeuggrofen
und Gewichte, die bislang kraft- und zeitauf-
wéndig gespannt wurden, miissen zukiinftig
nicht mehr sein.

Um den Wechsel von tonnenschweren
Presswerkzeugen zu erleichtern und die Ver-
letzungsgefahr fiir die Mitarbeiter zu verrin-
gern, konnen Tragkonsolen vor dem Pressen-
tisch zur Ablage der Werkzeuge verwendet
werden. Rollen- und Kugelleisten sind in die
Magnetplatten leicht integrierbar, ohne dabei
die Magnetfelder zu beeinflussen und ermég-
lichen dabei einen leichten Einschub der
Werkzeuge von Hand oder automatisch. Be-
schddigungen am Werkzeug und daraus fol-
gende Produktionsausfille sind damit passe.
Individuelle Losungen bis zum automatischen
Wechsel mit Einbindung der Presse lassen
sich realisieren.

:: ’ Webguide ‘

www.hilma.de

Hilma-Romheld
Direkter Zugriff unter www.konstruktion.de
Code eintragen und go driicken ke3178
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