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PRODUKTION UND PROZESSE: SPANENDE FERTIGUNG

Spanntechnik: Durch die Nahe zum Kunden zur passenden Lésung

Individuelle Losungen
fur eine leuchtende Zukunft

Mit Hilfe individuell zugeschnittener Spannsysteme und einer
automatisierten Fraszelle kann ein Schweizer Lohnfertiger

flexibel und schnell auf kurzfristige Auftrdge reagieren. Die

Losung entstand im engen Dialog mit den Spezialisten des
Spanntechnik-Herstellers und des Maschinenbauers.

»Die Freude {iber die neue Maschine wuchs
noch mehr, als wir sahen, wie gut die Spann-
futter unsere Anforderungen erfiillten“, erin-
nert sich Claude Werder. ,,Dank der ausfiihrli-
chen Fragen der Rohm-Spezialisten haben
wir jetzt die mafigeschneiderte Losung und
die Flexibilitdt, die wir uns wiinschten", so
der Geschaftsfiihrer der Werder AG weiter,

Das Unternehmen aus Veltheim im Kanton
Aargau ist ein geschdtzter Partner, wenn es
um Prédzision beim Drehen und Frdsen geht,.
Weil bei den Schweizern neben Qualitédt auch
Termintreue und Lieferzuverldssigkeit stim-
men, platzieren Kunden auch in Zeiten un-
glinstiger Wechselkurse gern Auftrige beim
Familienunternehmen. Dort sorgt seit kurzem
ein Fertigungszentrum des Typs FZ 15 Mag-
num der Tuttlinger Chiron Werke GmbH & Co.
KG, kombiniert mit speziellen Spannlésun-
gen der Sontheimer R6hm GmbH, fiir mehr
Flexibilitdt — auch bei kurzfristigen und be-
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Das Fertigungszentrum
FZ 15 Magnum mit Au-
tomationszelle FlexCell
Uno fertigt in Kombina-
tion mit der angepass-
ten Spanntechnik von
Réhm in mannlosen
Schichten sitder: Réhm

sonderen Auftrigen. Die Maschine, zu der
auch eine FlexCell Uno-Automationszelle ge-
hort, fertigt im Dreischichtbetrieb zuverlis-
sig und hochprézise etwa Lager aus Sonder-

messing fiir Turbolader grofer Dieselmoto-

ren, Schlieffanlagen oder Aluminium-Aufnah-
men fiir ein LED-Leuchtensystem. Die Heraus-
forderung erkldrt Produktionsleiter André
Stdger: ,,Wir haben unseren Kunden sehr kur-
ze Lieferfristen fiir alle Bestellungen in Losen
von zwei bis 1500 Teilen zugesagt.*

Die Maschinenbauer von Chiron empfahlen
fiir ihre kundenspezifisch ausgelieferte Ma-
schine Spanntechnik von Réhm, Fiir die Sont-
heimer sprach zudem, dass sie unweit von
Veltheim eine eigene Niederlassung betrei-

.ben. Der stellvertretende Geschiftsfiihrer
Damiano Casafina kam aus Herzogenbuch-

see, um sich die speziellen Bediirfnisse von

Werder direkt anzuhgren. ,,Schnell wurde da-
bei klar, dass nur eine mafigeschneiderte L&-

Pneumatisch betitigte PKF-Spanner sorgen fiir
Flexibilitdt und Produktivitit. Hauptzeitparalleles
Be- und Entladen ist von der ausgeschwenkten
Tischseite méglich

sung die geforderte Flexibilitdt bringen wiir-
de", betont er. Mit den Vorgaben und in enger
Zusammenarbeit mit den Konstrukteuren in
Deutschland wurde die passende Losung ent-
wickelt, Die resultiert schlielich in der Kom-
bination eines Standardspannmittels mit ei-
nigen besonderen Spezifikationen.

Heute werden die Werkstiicke fiir die Fer-
tigung der Schliefizylinder von pneumatisch
betdtigten Zentrischspannern KZSP 160 ge-
spannt, die eine Fiinfseitenbearbeitung er-
moglichen. Die Grundbacken mit Spitzver-
zahnung und Kreuzversatzschnittstelle fah-
ren einen Hub von 3,2 mm und erlauben das
Aufsetzen der bei Werder vorhandenen
Spannbacken. ,,Das war ein weiterer Wunsch
von uns", erwahnt Produktionsleiter Stdger.
Zusétzlich ist ein Anschluss fiir gedlte Sperr-
luft mit Verrohrung im Kérper des Spannele-
ments angebracht worden. Uber eine An-
schlussplatte wird das Spannfutter auf dem



maschinenseitigen Rundtisch befestigt und
fixiert sowie mit der Pneumatikzufiihrung
verbunden.

Fiir die Fertigung der Axial-Gleitlager aus
Sondermessing und der Leuchtenaufnahmen
aus Aluminium setzt Werder ein pneumatisch
betitigtes Prdzisions-Kraftspannfutter des
Typs PKF 150 ein, das ebenfalls modifiziert
worden ist. Das Futter spannt nicht nur mit
héchster Prdzision, die Spannkraft ldsst sich
auch sehr fein dosieren, sodass diinne oder
leicht verformbare Werkstiicke verformungs-
frei und sicher fiir die Bearbeitung fixiert wer-
den kidnnen. Auch diese Spanner sind mit
einer integrierten Zufuhr von gedlter Sperr-
luft ausgestattet, Die Adapterplatte ist so
ausgelegt, dass sie auch fiir das gréfiere Pra-
zisions-Kraftspannfutter PKF 160 passt.

Durch Kundenndhe zur mafigeschneiderten Losung:
Claude Werder, Damiano Casafina, Réhm Schweiz, und
Werder-Produktionsleiter André Stager (v.l.)

Von jedem Spannfutter hat Werder vier Stiick
erhalten. Auf dem Frdszentrum sind je Werk-
stlick zwei mal zwei Spannfutter auf einem
Schwenktisch eingerichtet. Wihrend auf
zweien die notwendigen Bearbeitungen voll-
automatisch ablaufen, werden auf den bei-
den anderen hauptzeitparallel die fertigen
Teile entnommen, die halbfertigen fiir die Be-
arbeitung der Riickseite gewendet sowie
neue Rohteile vorbereitet. Das erledigt der
Fanuc-Roboter vollautomatisch.

Dabei arbeiten alle Komponenten so zuver-
ldssig, dass mannlose Geisterschichten mog-
lich werden. Nachdem der Tisch aus-
geschwenkt ist und zwei bearbeitete Werk-
stiicke zugdnglich macht, bldst der Roboter
das Werkstiick zundchst frei von Spanen, be-
vor es vom Spannfutter freigegeben wird.
Nun wird das Teil entnommen und das Spann-
futter selber durch Abblasen von eventuellen
Spdnen befreit. Vorderseitig bearbeitete

Werkstiicke werden gewendet und erneut auf
dem Futter gespannt. Fertig bearbeitete legt”
der Roboter auf der dafiir bereitgestellten Pa-
lette ab und holt sich einen neuen Rohling.
Sind auf der Werkstiickpalette alle Plédtze be-
legt, schiebt der Roboter sie in ein Patern-
osterlager und zieht eine weitere Palette mit
Rohteilen und leeren Ablagepldtzen heraus.
»Vor allem die Zuverldssigkeit mit der auch
die Spannfutter arbeiten, ermdglicht es uns,
mannlos zu produzieren und so die Lieferter-
mine bei groBen Stiickzahlen einzuhalten®,
bekréftigt Produktionsleiter Stager.

Das wird vor allem bei der Bearbeitung der
Leuchtenaufnahmen aus Aluminium deut-
lich. Was ein Schweizer Tiiftler ersonnen hat,
wird bei Werder Feinwerktechnik Realitat.
Luxilight LED-Lampen und Leuchten aus der

KZSP-Zentrischspanner: Die
Grundbacken mit Spitzverzah-
nung und Kreuzversatzschnitt-
stelle fahren um 3,2 mm. Auch
vorhandene Spannbacken kén-
nen aufgesetzt werden

Schweiz sind dabei, den europdischen Markt
zu erobern. Aufgrund ihres geringen Strom-
verbrauchs, ihrer langen Lebensdauer aber
vor allem wegen ihrer grofen Leuchtkraft
sind sie immer mehr gefragt. ,,Das fiihrt dann
schon zu Bestellungen in Losgrifien von
2500 Stiick und mehr, die zeitnah geliefert
werden miissen*, erzdhlt Claude Werder. Da
es sich hdufig um Ausstattungen fiir grofe
Bauprojekte wie Einkaufszentren, Lagerhal-
len oder Autohduser handelt, werden die
Mengen- und Terminanforderungen ver-
standlich.

Bei Neuinstallationen oder Umbauten erzie-
len Luxilight LED-Produkte, integriert in neu-
en oder bestehenden Installationen, Energie-
einsparungen von bis zu 70 %, bei einer Le-
bensdauer von bis zu 50000 Stunden und
grofien CO,-Einsparungen. Dariiber hinaus
sind sie bleifrei und produzieren keine UV-
Strahlungen. Das Innovative neben der LED-

Luxlight LED-Lampen und
-Leuchten sollen bei einer
Lebensdauer von bis zu
50 000 h bis zu 70 % weni-
ger Energie verbrauchen

Technologie ist die Leuchten-Aufnahme mit
einem Anschlusssystem, das das Anschlie-
f3en und einfache Auswechseln der Leuchten
ermdglicht. Dafiir miissen Frasungen fiir die
Aufnahme in den Aluminiumring eingebracht
und entgratet werden. Hierzu spannen die
PKF-Prédzisions-Kraftspannfutter sehr fili-
gran, dennoch sicher und hochgenau. Je
Werkstiick werden zwei gegeniiberliegende
Aussparungen in die Ringwand gefrast. An-
schlieffend wird mit einer Biirste entgratet.
Dabei darf sich der diinne Aluminiumring
nicht verformen. Kiinftig soll der Prozesses
bei Bedarf auch mannlos ablaufen.

Das Projekt verdeutlicht die Kompetenz von
Werder, denn mit der zuverldssigen Fertigung
war es hier nicht getan. Die Aargauer haben
das Teil nach ersten Kundengesprachen zu-

Innovative Leuchten-Aufnahme
mit Anschlusssystem - verfor-

mungsfreies Spannen sorgt fiir
die gewiinschte Bearbeitungs-
qualitat

ndchst konstruiert, ,,Ein Idealfall, meint Sta-
ger, ,denn so konnten wir das Werkstiick
auch unter Fertigungsaspekten gestalten.
Das vereinfacht spéter die Herstellung und
der Kunde spiirt das an geringeren Kosten.*
Und Claude Werder ergidnzt: ,Je frither die
Kunden uns hinzuziehen, desto besser kann
sich das fiir ihn spédter bei den Herstellungs-
kosten auswirken.” Mit der fast 6o-jahrigen
Erfahrung des Unternehmen verfligen die
Spezialisten bei Werder auch liber das nitige
Riistzeug. ,,Und wenn unsere passende Lo-
sung zum Erfolg beitragen kann, dann sind
wir mit offenen Ohren und unserer Erfahrung
gerne wieder dabei", verspricht Casafina.
Claude Werder hort das gern, denn ,die Zu-
sammenarbeit hat sich als sehr gut heraus-
gestellt”,

M )iirgen Fiirst
Fachjournalist in Fellbach
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