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Branchenreport Trendbericht ' Maschinen-Check
Nachwuchsforderung fiir Wie Spaniens WZM- HEC 800 MT Athletic
Hightech-Branche 6 Branche automatisiert 56 von Heckert 62
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SCHWEIZER PRAZISIONSARBEIT

Spannsysteme: Die Schweizer Werder AG setzt seit kurzem auf ein BAZ von
Chiron, ausgestattet mit maBgeschneiderten Spannlésungen von R6hm. Damit
erreichen die Dreh- und Frasexperten die gewiinschte Flexibilitat und
Produktivitat bei Teilen fiir Turbolader, SchlieBanlagen oder LED-Leuchten.

laude Werder, Geschalislihrer
Cdcr Werder AG, erinnert sich:

»Die Freude tliber die neue Ma-
schine wuchs noch mehr, als wir sahen,
wie gut die Spannfutter unsere. Anlor-
derungen erfiillien. Dank der ausfiihrli-
chen Fragen, die uns die Rohm-Spezia-
listen stellten, haben wir jetzt die mafi-
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geschneiderte Losung und die Flexibili-
tat, die wir uns wiinschten.” Ein
nagelneues Fertigungszentrum Chiron
FZ 15 Magnum mit angebauter FlexCell
Uno fertigt da beispielsweise im Drei-
schichtbetrieb zuverlassig und hochpri-
zise Lager aus Sondermessing fiir Tur-
bolader groBer Dieselmotoren. Diese

sollen in Schiffen modernster Bauart
fiir sparsamen und umweltschonenden
Antrieb sorgen. In einer anderen An-
wendung werden SchlieSzylinder fiir
komplexe 5-Seiten-Fras- und Bohrope-
rationen gespannt. Die Herausforde-
rung dabei erklart Produktionsleiter
André Stager: ,Wir haben unseren
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CERATIZIT
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Auf einen Blick

Vorteile PKF - Lufthetitigtes
Prézisionsspannfutter von Rohm

m wartungsarm durch Olnebelschmierung \/erdoppelung der
B hochste Spanngenauigkeit bei Innen- und Au-

Benspannung Schneidenzahl bei opti-

W npoLaereg o maler Schnitttiefe.
B Rund- und Planlaufgenauigkeit <0,003 mm

m besondere Spannkolbenkonstruktion mit beid- ey
seitiger Kraftiibertragung Optimierte Spongeo-

W Betétigungsbereich von 2 bis 10 bar erlaubt i
die optimale Anpassung der Spannkraft zum metrien.
Spannen auch  verformungsempfindlicher
Buchsen und Ringe

®m Selbsthemmung, dadurch hohe Sicherheit bei
Druckausfall

W vielseitiges Backenprogramm

Il 252

Stabilere AusfUhrung der
Werkzeuge und Wende-
schneidplatten.

Einfachste Indexierung der
Wendeschneidplatten.

<
O
b

Chiron FZ 15 Magnum bei Werder
mit FlexCell-Uno-Roboter von Fanue:
Mit ausgekliigelter Spanntechnik
von Rohm sind auch mannlose
Geisterschichten moglich.

CERATIZIT Deutschiand GmbH
Tel.: +-49 (7485) 99802-0 E-M

hard mate rilasmartters
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Pneumatisch betatigte PKF-Spanner von Rohm sorgen fiir hohe Flexibilitit
und Produktivitit. Hauptzeitparalleles Beladen und Entnehmen von der

ausgeschwenkten Tischseite.

Kunden schr kurze Lieferfristen [iir alle
Bestellungen in Losgrifien von zwei bis
1500 Teilen zugesagt. Da ist Flexibilitar
gelfragt.” Und schlieBlich fertigen die
Dreh- und Frasexperten aus dem ,Trip-
le-A-Kanton” Aargau intelligent konst-
ruierte Aufnahmen aus Aluminium fiir
ein revolutiondres LED-Leuchtensys-
tem eines Schweizer Erfinders.

Die  Maschinenbauer von  Chiron
emplahlen fiir ihre kundenspezifisch
ausgelielerte Maschine Rohm fiir das
Werkstiickspannen, weil man in Tuttlin-
gen gute Erfahrungen mit den Spann-
technikexperten aus Sontheim gemacht
hatte, die zudem in der Schweiz unweit
von Veltheim eine eigene Niederlassung
betreiben.  Der  stellvertretende  Ge-
schaltsfithrer Damiano Casalina kam
aus Herzogenbuchsee, um sich die spe-
ziellen Bediirfnisse von Werder aus be-
rufenem  Mund  direkt  anzuhdéren.
«Schnell wurde dabei klar, dass nur eine
malsgeschneiderte Losung die geforder-
te Flexibilitdt bringen wiirde”, betont
Casafina. Mit den Vorgaben und in en-
ger Zusammenarbeit mit den Konstruk-
teuren bei Réhm in Deutschland wurde
die passende Losung entwickelt. Die re-
sultiert schlieBlich in einer Kombination
eines Standardspannmittels mit einigen
besonderen Spezifikationen.

Grundbacken mit Spitzverzahnung

Heute werden die Werkstiicke fiir die
Fertigung von SchlieBzylindern von
pneumatisch betdtigten Zentrischspan-
nern KZSP 160 gespannt, die eine
5-Seiten-Bearbeitung ermdoglichen. Die
Grundbacken mit Spitzverzahnung und
Kreuzversatzschnittstelle fahren einen
Hub von 3,2 mm und erlauben das Auf-
setzen der bei Werder vorhandenen
Spannbacken. ,Das war ein weiterer
Wunsch von uns”, erwdhnt Produk-
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Die Grundbacken mit
Spitzverzahnung und
Kreuzversatzschnitt-
stelle fahren einen Hub
von 3,2 mm und erlau-
ben das Aufsetzen der
bei Werder vorhande-
nen Spannbacken.

tionsleiter Stager. Zusatzlich ist ein An-
schluss [iir gedlte Sperrlult mit Verroh-
rung im Korper des Spannelements an-
gebracht worden, Uber eine Anschluss-
platte wird das Spannfutter aul dem
maschinenseitigen Rundtisch befestigt
und fixiert sowie mit der Pneumatikzu-
ftihrung verbunden,

Fiir die Fertigung der Axial-Gleitlager
aus Sondermessing und der Leuchten-
aufnahmen aus Aluminium setzt Wer-
der ein pneumatisch betdtigtes Prézisi-
ons-Kraltspannfutter von Réhm vom
Typ PKF 150 e¢in, das ebenfalls fiir die
Anforderungen modifiziert worden ist,
Das Futter spannt nicht nur mit hischster
Prazision, die Spannkralt ldsst sich auch
sehr fein dosieren, so dass diinne oder
leicht verformbare Werkstiicke verfor-
mungsirei und sicher fir die Bearbei-
tung fixiert werden kénnen. Des Weite-
ren sorgt auch hier ein Anschluss mit
Verrohrung im Korper des Spannele-
ments fiir die Durchleitung von gedlter
Sperrluft und ermdglicht das Spannen
und Lisen. Die Adapterplatte ist so aus-
gelegt, dass sie auch fiir das grofiere Pra-
zisions-Kraftspannfutter PKF 160 passt.

Von jedem Spannfutter hat Werder
vier Stiick erhalten. Aul dem Friszen-
trum sind je Werkstiick zwei mal zwei
Spannfutter auf einem Schwenktisch
cingerichtet. Wéahrend aul zweien die
notwendigen Fras- und Bohroperatio-
nen flir das Axial-Gleitlager vollauto-
matisch ablaufen, werden auf den bei-
den anderen hauptzeitparallel die fertig
bearbeiteten Teile entnommen, die halb
bearbeiteten Werkstiicke [iir die Bear-
beitung der Riickseite gewendet sowie
neue Rohteile Hir die Bearbeitung vor-
bereitet. Das erledigt der Fanuc-Roboter
cbenfalls vollautomatisch.

Dabei arbeiten alle Komponenten so
zuverlassig, dass mannlose  Geister-

schichten moglich werden. Nachdem
der Tisch ausgeschwenkt ist und zwei
bearbeitete  Werkstiicke  zugédnglich
macht, blast der Roboter das Werkstiick
zundchst [rei von Spanen, bevor es vom
Spannfutter freigegeben wird, Nun wird
das Teil entnommen und das Spannlut-
ter selber durch Abblasen von eventuel-
len Spanen belreit. Vorderseitig bearbei-
tete Werkstiicke werden gewendet und
erneut aul dem Futter gespannt. Fertig
bearbeitete legt der Roboter auf der da-
fiir bereitgestellten Palette ab und holt
sich einen neuen Rohling. Sind auf der
Werkstiickpalette alle  Pldtze  belegt,
schiebt der Roboter sie in ein Paternos-
terlager und zieht eine weitere Palette
mit Rohteilen und leeren Ablageplitzen
heraus. ,Vor allem die Zuverldssigkeit,
mit der auch die Spannlutter arbeiten,
ermoglicht es uns, mannlos zu produzie-
ren und so die Liefertermine bei groRen
Stiickzahlen  einzuhalten®,  bekriltigl
Produktionsleiter Stager,

Sicher und hochgenau gespannt

Das wird vor allem bei der Bearbeitung
der Leuchtenaulnahmen aus Alumini-
um deutlich. Was cin Schweizer Tiiftler
ersonnen hat, wird bei Werder Fein-
werktechnik  Realitat.  Luxlight-LED-
Lampen und -Leuchten aus der Schweiz
sind dabei, den europdischen Markt zu
erobern, ,Das fiihrt dann schon zu Be-
stellungen in LosgroBen von 2500
Stiick und mehr, die zeitnah geliefert
werden miissen”, erwiahnt Werder.

Das Innovative neben der LED-Tech-
nologie ist die Leuchtenaulnahme mit
einem  Anschlusssystem, das das An-
schlicfen und einfache Auswechseln
der Leuchten ermdoglicht. Daliir miissen
Frasungen fiir die Aufnahme in den
Aluminiumring eingebracht und entgra-
tet werden. Hierzu spannen die PKF-
Prizisions-Kraltspannfutter von Rohm
schr filigran und dennoch sicher und
hochgenau. Je Werkstiick werden zwei
gegentiberliegende Aussparungen in die
Ringwand gefrast. Anschlieliend wird
mit einer Biirste entgratet. Dabei darf
sich der diinne Aluminiumring nicht
verformen. Die Automatisierung des ge-
samten Prozesses wird gerade vorberei-
tet und soll bei Bedarf in Zukunft auch
mannlos ablaufen. «

"% Samuel Werder AG, CH-5106 Veltheim,
| Tel.; 0041-56/4636600, www.werder-ag.ch

Réhm GmbH, D-89567 Sontheim,
Tel.; 07325/16-0, www.roehm.biz



