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SPANNTECHNIK

Wertschopfung steigern

Spannvorgange mit kurzen Ristzeiten sind umso wichtiger, je kleiner die Stiickzahlen und je flexibler das
Teilespektrum des Fertigers ist. Die Beispiele eines Werkzeugbauers und zweier Maschinenbauunternehmen
zeigen, dass die Wertschdpfung sich durch den Einsatz intelligenter Spannsysteme beachtlich steigern l3sst.
Mit Nullpunktspannsystemen von AMF konnten nicht nur Maschinenlaufzeiten erhéht werden.

0 Freiheitsgrade der 5-Achs-Bearbei-
~tungszentren zu nutzen, kommen
kleine Spann-Nippel zum Einsatz,
die direkt in das Werkstiick einge-
bracht werden kinnen. Das Ergeb-
nis lief! sich schnell ablesen: Die
Maschinen sind deutlich schneller
im Span als frither. Die Spannung
auf Paletten erfolgt hauptzeitpa-
rallel aufferhalb der Maschine.
Die Spindellaufzeiten stiegen um
bis zu 75 Prozent. Der Bedarf an
Spannplatten fiir Sonderlésungen
ist um 80 Prozent zuriickgegan-
gen, Eine einfache Handhabung
der Spannsysteme fiihrt zu grofer
Prozesssicherheit und hoher Wie-
derholgenauigkeit.

~Riisten mit Zero-Point"

Zum groflen Teil trigt das intel-
ligent durchgeplante Nullpunkt-
spannsystem von AMF zu diesen
hervorragenden Ergebnissen bei.
Allerdings haben Geschiifts- und
Betriebsleitung des Kunden auch
) X den Rat von AMF beherzigt, und
iy : ay » ) = das Thema ,Riisten mit Zero-
L < ) : Point“ nicht nur am Maschinen-
R T tisch, sondern auch in den Képfen

aller Beteiligten etabliert. Durch
die Einbeziehung von Konstruk-
teuren, Arbeitsvorbereitern und
Programmierern ist das System
durchgingig eingefiihrt und das
Know-how der Mitarbeiter fliefst
schon frith mit ein. So legen Kons-
trukteure, Arbeitsvorbereiter und
[\ ohatein Werkzeugbauer, der bei allen Spannlésungen  Erhéht die Maschinenlauf- Programmierer so wichtige Dinge
‘\ stets einem grofien Spektrum an Bauteilen mit kleiner zeiten durch konsequente wie die Position von Spann-Nippel
)/ LosgréRe gerecht werden muss, von seinem seit Jahren  Senkung der Ristzeitenum . 00 optimale Spannlage be-

SR T 5 J p ) bis zu 90 %: AMF-Nullpunkt- s SR i ri
etablierten Nutenspannsystem auf das Nullpunktspannsys- spannsystem Zero-Point; reits frithzeitig fest. Dadurch fin-

tem Zero-Point der Spannexperten Andreas Maier GmbH & det man frithzeitig die Position, in
Co. KG aus Fellbach (AMF) umgestellt. Ein festes Raster mit der sich das Werkstiick am besten
durchgiingigen Stichmafien wurde erarbeitet und kann nun spannen ldsst. Mit dem modularti-
aufallen fiinf Bearbeitungszentren angewandt werden. Dem gen Zero-Point Spannsystem kann
grofsen Teilespektrum wird man mit Adapterplatten gerecht, der Bediener an der Maschine die-
die mit dem immer gleichen Spannprinzip arbeiten. Um alle se Spannlage dann mit minimalem
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Zeitaufwand umsetzen. Ristzeitreduzierungen von 90 Prozent
und mehr sind dabei keine Seltenheit - Zeit, die der Produk-
tivitit zugute kommt.

Eine Schnittstelle fiir Schweres und Leichtes spart Zeit

Durchgiingigkeitist das Thema auch bei einem siiddeutschen
Werkzeugmaschinenhersteller. Obwohl das Unternehmen
schon frith auf Nullpunktspannsysteme setzte, hat man 2004
auf das Zero-Point System von AMF gewechselt, weil es durch-

Die Maschinen
sind deutlich
schneller im Span
als friher

gingig fiir die Bearbeitung sowohl von Grofsteilen als auch von
Kleinteilen geeignet ist, Eingesetzt werden Universal-Spann-
module mit Haltekriften von 55 kN genauso wie Schwerlast-
Spannmodule mit bis zu 105 kN Haltekraft. Das Besondere
dabei: Beide haben die gleiche Schnittstelle. So kinnen immer
die gleichen Spann-Nippel verwendet werden, fiir Spannplat-
ten genauso wie fiir die Werkstiickdirektspannung. Besonders
wichtig ist dem Anwender hierbei der grofie Fangeinzug, der
durch die besondere Kontur des Nippels ein verkantungsfrei-
es Ein- und Ausfahren erméglicht. Die Bohrung muss nicht
miithsam planparallel gesucht werden. Die Nippel finden bei
anniihernder Positionierung selbst ihren Weg und zentrie-
ren sich automatisch. Dariiber hinaus werden hydraulische
Horizontal-Schnellspannzylinder und etliche weitere Module
von AMF verwendet. Insgesamt iiber 500 Module erleichtern
die Produktion von Kleinserienteilen, die der Maschinenbau-
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Behringer GmbH: 74910 Kirchardt
Telefon (0 72 66) 207-0
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www.behringer.net

Durchgéngig fiir die
Bearbeitung sowohl von
Grofteilen als auch von
Kleinteilen geeignet dank
gleicher Schnittstelle: AMF
Zero-Point Universal-Spann-
module mit Haltekréften von
55 kN (re] undSchwerlast-
Spannmodule mit bis zu 105
kN Haltekraft (Li).

Nutzen Sie das Potenzial unserer Hochleistungsband-
und Kreissdgemaschinen. Tauchen Sie ein in die ,Erlebniswelt Sdgen"
von BEHRINGER und BEHRINGER EISELE und erleben Sie

innovative Maschinen und Losungen fiir hochste Prézision und
Wirtschaftlichkeit. Werden auch Sie scharf auf Effizienz.

er fiir seine Produkte selbst fertigt.
Auch hier fithrten die Mafinahmen
zu Riistzeiten, die um 90 Prozent
unter denen fritherer Zeiten liegen.
Ein Werkstiick, das frither 60 Minu-
ten Riistzeit bendétigte, wird heute
in sechs Minuten gespannt, und
das auch noch hauptzeitparallel
auflerhalb der Maschine,
Dariiber hinaus gab es noch ei-
nen sehr iberraschenden Aspekt
der Wertschdpfung. Parallel zum
Aufbau des Zero-Point Systems
hat man durch eine bestens vor-
bereitete und durchgefiihrte Stu-
die wissenschaftliche Grundlagen
beziiglich der Oberflichengiite von
Teilen geschaffen, die mitund ohne
Nullpunkt-Spannsystem gefertigt
wurden, Die Annahme: Teile die
mit Nullpunktsystemen gespannt
werden, hiitten eine mindere Ober-
flichengiite. Das Lrgebnis: Es ist
genau umgekehrt. Die Oberfli-
chengiite von Teilen, die mit dem
Zero-Point System gespannt wer-
den, ist héher. Das Spannsystem
schluckt Vibrationen und fiihrt zu
besseren Ergebnissen bei gleicher
Mafigenauigkeit. Das hat Einfluss
aufdie Schneidstoffe, die plétzlich
deutlich hohere Standzeiten auf-
weisen - ein nicht unbetrichtlicher
Wertschopfungsfaktor. Aufferdem
entfallen teilweise nachgelagerte
Arbeitsschritte.

Erst Ablehnung, dann gliihender
Verehrer

Seit 2009 setzt ein Hersteller von
Verpackungsmaschinen auf Zero-
Pointvon AMF, Bei der Herstellung
von kundenspezifischen Einzelan-

SCHARF AUF EFFIZIENZ

Ob in Alu, Stahl oder vergleichbare Werkstoffe —
echte Effizienz zeigt sich im Ergebnis.




SPANNTECHNIK

fertigungen fiir Abfiillanlagen und
-maschinen im Pharmabereich
werden klassische Maschinenteile
sowie Formen aus Messing aufsie-
ben Vier- und Fiinf-Achs-Bearbei-
tungszentren gespannt. Dazu wird
das Spannsystem direkt auf dem
Maschinentisch eingesetzt oder es
werden Adapterplatten verwendet,
und manche Werkstiicke werden
auch direkt gespannt. Was frither
hiindisch mitSchraubstock, Spann-
pratzen und anderen Hilfsmitteln
gespannt wurde, geschieht heute
wie von Zauberhand schnell und
sicher mitdem Nullpunkspannsys-
tem. Die gesparte Riistzeit kommt
den Maschinenlaufzeiten zugute
und die geplante Investition in
ein weiteres Bearbeitungszentrum
wurde zunichst verschoben.

Bei diesem Unternehmen wurden
die Mitarbeiter in der Fertigung
frithzeitig tiber die Anschaffung
des AMF Zero-Point Spannsystems
informiert. Was jedoch nicht er-
wartet wurde: Bei den Mitarbeitern
gab es zunidchst grofie Bedenken
und heftigste Widerstinde gegen
die Ablésung des alten und Ein-
flihrung des neuen Systems. Un-
ter Einbeziehungaller betroffenen
Abteilungen wie Konstruktion, AV,
Programmierung und Fertigung
wurde dann seitens der Geschifts-

flihrung ein Prozess gestartet, der
die Mitarbeiter abholte, einbezog
und der Bedenken ausriumte, Da-
nach trat ein grundlegender Wan-
del ein, Aus strikten Ablehnern
wurden glithende Befiirworter,
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Die grofiten Vorteile in der
Fertigung erreicht man bei
einem flexiblen Teilespekt-
rum, das in kleineren Serien
gefertigt wird, oder wenn bei
just-in-time- oder on-de-
mand-Fertigung von Teilen
haufige Werkstiickwechsel
gefordert sind.

Prokurist und
Vertriebsleiter bei AMF,
Jiirgen Forster: ,Wenn Ge-
schifts- und/oder Betriebs-
leitung dahinter stehen,
und wenn alle beteiligten
Abteilungen ...”

Sicheres Spannen trotz un-
glinstiger Hebelverhiltnis-
se: Zero-Point Spannsystem
von AMF,

Bilder: AMF

Neben den technischen und zeitlichen Vorteilen kommen
nun weitere Vorteile zum Tragen. Die Mitarbeiter denken in
dem System und entwickeln selbst stindig neue Ideen, was
weiterhin umgestellt oder noch verbessert werden kénnte.
Diese Eigendynamik lisst auch in Zukunft noch weitere Wert-
schopfungen erwarten. i

www.amf.de

DRE| FRAGEN AN DEN EXPERTEN JURGEN FORSTER,
PROKURIST UND VERTRIEBSLEITER BEI AMF

Wann ist der Einsatz von Nullpunktspannsystemen sinn-
voll?

Die grifiten Vorteile in der Fertigung erreicht man bei
einem flexiblen Teilespektrum, das in kleineren Serien
gefertigt wird. Genauso wenn bei just-in-time- oder on-
demand-Fertigung von Teilen hiufige Werkstiickwechsel
gefordert sind. Dann hat der Anwender unseres Zero-
Point Spannsystems mit Riistzeitenersparnissen von
iiber 90 Prozent den grofiten Nutzen. Wenn dariiber hi-
naus hauptzeitparallel auf einem Nebenplatz vorgeriistet
werden kann, steigt die Produktivitit noch weiter an.

Worauf sollten Anwender achten, um die grioften Erleich-
terungen zu realisieren?

Es empfiehltsich, alle, die an der Herstellung eines Teiles
beteiligt sind, frithzeitig mit einzubeziehen. Also neben
den Maschinenbedienern auch Konstrukteure, Arbeits-
vorbereiter und Programmierer, die aus ihrer Sicht be-
reits auf die Méglichkeiten des Spannsystems eingehen
und entsprechende Vorteile ausschépfen kénnen. Wenn
auch Geschiifts- und/oder Betriebsleitung dahinter ste-
hen, kénnen die gréfiten Prod uktivitiitssteigerungen er-
zielt werden.,

Es sind also nicht immer nur technische Fertigkeiten ge-
fragt?

Jagenau. Hier geht es vor allem um Fiithrungskompetenz
und die Beriicksichtigung von Angsten und Befindlich-
keiten bei Veranderungen. Da ist oft Fingerspitzengefiihl
gefragt. Wenn dieser Prozess gelingt, kénnen aus Be-
denkentrigern und Ablehnern plétzlich glithende Ver-
fechter eines Nullpunktspannsystems werden. Ist das
System akzeptiert und sind Méglichkeiten und Vorteile
erst einmal in den Kopfen der Beteiligten, dann entwi-
ckelt sich eine unglaubliche Eigendynamik, die weitere
Wertschopfungspotenziale zu Tage férdert. Das erleben
wir immer wieder.




