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Geisterschichten

Das neue Fertigungszentrum Chiron FZ 15 Magnum
bei Werder mit Flexcell Uno Roboter von Fanuc
ermaglicht auch dank Rohm Spanntechnik mannlose

Gewinner unter sich (v..n.r): Claude Werder, Damiano Casafina (R6hm
Schweiz), André Stdger (Werder). Durch Kundenndhe zur mafigeschnei-
derten Spannlésung

Produktive Fertigung von Turboladern und neuartigen LED-Systemen

Spanntechnik nach MaR

fur eine ,leuchtende“ Zukunft

Um flexibel auf spezielle Bestellungen reagieren zu konnen, hat der
Schweizer Lohnfertiger Werder ein Bearbeitungszentrum von Chiron
angeschafft. Doch erst in Verbindung mit maBgeschneiderten Spann-
I6sungen von Rohm erreichen die Dreh- und Frasexperten aus

dem Aargau die gewiinschte Flexibilitat und Produktivitit bei Teilen

fir Turbolader, SchlieBanlagen oder revolutioniren LED-Leuchten.

.Die Freude Uber die neue Maschine wuchs
noch mehr, als wir sahen, wie gut die Spann-
futter unsere Anforderungen erfiillten*, er-
innert sich Claude Werder, Geschiftsfiihrer
der Werder AG. ,Dank der ausfiihrlichen Fra-
gen, die uns die Rohm-Spezialisten stellten,

verldssig und hochprazise Lager aus Sonder-
messing flr Turbolader groRer Dieselmoto-
ren. Diese sollen in Schiffen modernster Bau-
art flir sparsamen und umweltschonenden
Antrieb sorgen. In einer anderen Anwen-
dung werden Schliefzylinder fir komplexe

haben wir jetzt die maRgeschneiderte L6- 5-Seiten-Frds- und -Bohroperationen ge-

sung und die Flexibilitdt, die wir uns
winschten.” Ein nagelneues Fertigungszen-
trum Chiron FZ 15 Magnum mit angebauter
Automatisierungszelle Flexcell Uno fertigt
da beispielsweise im Dreischichtbetrieb zu-
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spannt.

Die Herausforderung dabei erklart Pro-
duktionsleiter André Stager: ,Wir haben un-
seren Kunden sehrkurze Lieferfristen flir alle
Bestellungen in LosgroRen von zwei bis 1500

Teilen zugesagt. Da ist Flexibilitat gefragt.”
Und schlieflich fertigen die Dreh- und Fras-
experten aus dem Kanton Aargau intelligent
konstruierte Aufnahmen aus Aluminium fiir
ein revolutiondres LED-Leuchtensystem ei-
nes Schweizer Erfinders.

Chiron hat gute Erfahrungen mit Réhm

Die Maschinenbauer von Chiron empfahlen
fiir ihre kundenspezifisch ausgelieferte Ma-
schine Rohm fiir das Werkstiickspannen. In
Tuttlingen hatte man gute Erfahrungen mit



Die Grundbacken mit Spitzverzahnung

und Kreuzversatzschnittstelle fahren einen
Hubvon 3,2 Millimetern und erlauben das
Aufsetzen der bei Werder vorhandenen
Spannbacken

den Spanntechnikexperten aus Sontheim ge-
macht, die zudem in der Schweiz unweit von
Veltheim eine eigene Niederlassung betrei-
ben. Der stellvertretende Geschdftsfiihrer
Damiano Casafina kam aus Herzogenbuch-
see, um sich die speziellen Bedirfnisse von
Werder aus berufenem Mund direkt anzuho-
ren. ,Schnell wurde dabei klar, dass nur eine
malgeschneiderte Losung die geforderte Fle-
xibilitat bringen wiirde", betont Casafina. Mit
den Vorgaben und in enger Zusammenarbeit
Konstrukteuren bei Rohm in
Deutschland wurde die passende Losung ent-
wickelt. Die resultiert schlieflich in einer
Kombination eines Standardspannmittels

mit den

mit einigen besonderen Spezifikationen.

Modifizierte Standardprodukte passgenau
angeboten

Heute werden die Werkstiicke fiir die Fer-
tigung von Schliefzylindern von pneuma-
tisch betatigten Zentrischspannern KZSP 160
gespannt, die eine Flnfseitenbearbeitung er-
moglichen. Die Grundbacken mit Spitzver-
zahnung und Kreuzversatzschnittstelle fah-
ren einen Hub von 3,2 Millimetern und erlau-
ben das Aufsetzen der bei Werder vorhande-
nen Spannbacken. ,Das war ein weiterer
Wunsch von uns”, erwahnt Produktionsleiter
Stager. Zusatzlich ist ein Anschluss fur geolte
Sperrluft mit Verrohrung im Korper des
Spannelements angebracht worden. Uber ei-
ne Anschlussplatte wird das Spannfutter auf

dem maschinenseitigen Rundtisch befestigt
und fixiert sowie mit der Pneumatikzufiih-
rung verbunden.

Fiir die Fertigung der Axial-Gleitlager aus
Sondermessing und der Leuchtenaufnahmen
aus Aluminium setzt Werder ein pneuma-
tisch betdtigtes Prazisions-Kraftspannfutter
von Rohm vom Typ PKF 150 ein, das ebenfalls
flir die Anforderungen modifiziert worden ist.
Das Futter spannt nicht nur mit hochster Pra-
zision, die Spannkraft lasst sich auch sehr fein
dosieren, so dass diinne oder leicht verform-
bare Werkstiicke verformungsfrei und sicher
fir die Bearbeitung fixiert werden konnen.
Des Weiteren sorgt auch hier ein Anschluss
mit Verrohrung im Korper des Spannele-
ments flr die Durchleitung von gedlter Sperr-
luft und ermoglicht das Spannen und Losen.
Die Adapterplatte ist so ausgelegt, dass sie
auch fiir das grofSere Prazisions-Kraftspann-
futter PKF 160 passt.

Zuverldssigkeit erméoglicht

Geisterschichten

Von jedem Spannfutter erhielt Werder vier
Stiick. Auf dem Fraszentrum sind je Werk-
stiick zwei mal zwei Spannfutter auf einem
Schwenktisch eingerichtet, Wahrend auf
zweien die notwendigen Frds- und Bohrope-
rationen fiir das Axial-Gleitlager vollautoma-
tisch ablaufen, werden auf den beiden ande-
ren hauptzeitparallel die fertig bearbeiteten
Teile entnommen, die halb bearbeiteten
Werkstlicke flir die Bearbeitung der Rilckseite
gewendet sowie neue Rohteile fir die Bear-
beitung vorbereitet. Das erledigt der Fanuc
Roboter ebenfalls vollautomatisch.

Dabei arbeiten alle Komponenten so zu-
verlassig, dass mannlose Geisterschichten
werden. Nachdem der aus-
geschwenkte Tisch zwei bearbeitete Werk-
stiicke zugdnglich gemacht hat, bldst der Ro-
boter das Werkstiick zunachst frei von Spa-

moglich

nen, bevor es vom Spannfutter freigegeben
wird. Nun wird das Teil entnommen und das
Spannfutter selbst durch Abblasen von even-
tuellen Spanen befreit. Vorderseitig bearbei-
tete Werkstlicke werden gewendet und er-
neut auf dem Futter gespannt; fertig bearbei
tete legt der Roboter auf der dafiir bereit-
gestellten Palette ab und holt sich einen neu-
en Rohling.

Sind auf der Palette alle Plitze belegt,
schiebt der Roboter die Werkstiicke in ein Pa-
ternosterlager und zieht eine weitere Palette

WIR SORGEN
FUR SPANNUNG.

JURGEN F

Verkalifslei

wDas verstehen wir

unter Wertschopfung*

ANDREAS MAIER
GmbH & Co. KG
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LED-Leuchtenrevolution aus der Schweiz: Luxlight LED-
Lampen und Leuchten

Innovative
Leuchten-Auf-
nahme mit
Anschluss-
system. Ver-
formungsfreies
Spannen sorgt
fur die ge-
winschten
Frasergebnisse

mit Rohteilen und leeren Ablageplatzen he-
raus. ,Vor allem die Zuverldssigkeit mit der
auch die Spannfutter arbeiten, ermoglicht es
uns, mannlos zu produzieren und so die Lie-
fertermine bei grofien Stiickzahlen einzuhal-
ten”, bekraftigt Produktionsleiter Stager.

Wettbewerbsvorteil Liefertreue
sicherstellen

Das wird vor allem bei der Bearbeitung der
Leuchtenaufnahmen aus Aluminium deut-
lich. Was ein Schweizer Tiiftler ersonnen hat,
wird bei Werder Feinwerktechnik Realitat,
Luxlight LED-Lampen und Leuchten aus der
Schweiz sind dabei, den europaischen Markt
zu erobern. Aufgrund ihres geringen Strom-
verbrauchs, ihrer langen Lebensdauer, aber
vor allem wegen ihrer grofen Leuchtkraft
sind sie immer mehr gefragt. ,Das filhrt
dann schon zu Bestellungen in LosgroRen
von 2500 Stiick und mehr, die zeitnah gelie-
fert werden missen”, erwahnt Werder,

Da es sich haufig um Ausstattungen fir
grofie Bauprojekte wie Einkaufszentren, La-
gerhallen oder Autohauser handelt, werden
die Mengen- und Terminanforderungen ver-
standlich. ,Bei Neuinstallationen oder Um-
bauten erzielen unsere Luxlight LED-Produk-
te, integriert in neuen oder bestehenden In-

30 mav mai 202

stallationen, Energieeinsparungen von bis
zu 70 Prozent — bei einer Lebensdauer von
bis zu 50000 Stunden und groRen CO,-Ein-
sparungen”, berichtet der Luxlight-Griinder.
.Dartiber hinaus sind sie bleifrei und pro-
duzieren keine UV-Strahlungen.”

Das Innovative neben der LED-Technolo-
gie ist die Leuchten-Aufnahme mit einem
Anschlusssystem, das das AnschlieRen und
einfache Auswechseln der Leuchten ermég-
licht. Daflir miissen Frasungen flir die Auf-
nahme in den Aluminiumring eingebracht
und entgratet werden. Hierzu spannen die
PKF Prazisions-Kraftspannfutter von Réhm
sehr filigran und dennoch sicher und hoch-
genau. Je Werkstlick werden zwei gegen-
uberliegende Aussparungen in die Ring-
wand gefrdst. AnschlieBend wird mit einer
Burste entgratet. Dabei darf sich der diinne
Aluminiumring nicht verformen. Die Auto-
matisierung des gesamten Prozesses wird
gerade vorbereitet und soll bei Bedarf in Zu-
kunft auch mannlos ablaufen.

Teile auch unter Fertigungsaspekten
konstruieren

Das Projekt verdeutlicht in hohem Male die
Kompetenz der Werder Feinwerktechnik,
denn mit der zuverldssigen Fertigung allein

Das Rohm-Spannfut-
ter spannt mit héchs-
ter Préizision. Dabei
ldsst sich die Spann-
kraft sehr fein dosie-
ren, so dass auch leicht
verformbare Werkstu-
cke sicher fixiert wer-
den kénnen (oben)

Pneumatisch betdtigte
PKF-Spanner von Rohm
sorgen fir Flexibilitat
und Produktivitdt.
Hauptzeitparalleles Bela-
den und Entnehmen von
der ausgeschwenkten
Tischseite (links)

war es hier nicht getan, Die Aargauer haben
das Teil nach ersten Kundengesprachen zu-
nachst konstruiert. ,Ein Idealfall”, meint Sta-
ger, ,denn so konnten wir das Werkstiick
auch unter Fertigungsaspekten gestalten.
Das vereinfacht spater die Herstellung — und
der Kunde spiirt das an geringeren Kosten.”

Werder erganzt: ,Je frilher die Kunden
uns hinzuziehen, desto besser kann sich das
fir ihn spater bei den Herstellungskosten
auswirken.” Mit der fast 60-jahrigen Erfah-
rung, die das Unternehmen verkorpert, ver-
fugen die Spezialisten bei Werder auch tiber
das notige Riistzeug. ,Und wenn unsere pas-
sende Losung genauso zum Erfolg beitragen
kann, dann sind wir mit offenen Ohren und
unserer Erfahrung gerne wieder dabei”, ver-
spricht Casafina, Werder hort das gern, denn
«die Zusammenarbeit hat sich als sehr gut
herausgestellt.” Und so sind alle zu Gewin-
nern geworden.

Werder Feinwerktechnik ‘
Samuel Werder AG
www.werder-ag.ch
Réhm GmbH
I www.roehm.biz




