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ANWENDERBERICHT

Moderne Nullpunktspannsysteme
beschleunigen den Werkstuck- und
Vorrichtungswechsel

Bild 1: AMF Nullpunkt-Spannmodule K20 sorgen bei kocher-plastik fiir hdhere Maschinen-
laufzeiten

Spannvorgénge mit kurzen Riistzeiten werden in der Fertigung umso
wichtiger, je kleiner die Stiickzahlen und je flexibler das Teilespektrum
des Fertigers ist. Das Unternehen kocher-plastik hat seit 2009 Produk-
tivitdt und Wertschopfung durch den Einsatz intelligenter Spannsys-
teme beachtlich gesteigert. Mit modernen Nullpunktspannsystemen
von AMF werden Werkstiick- und Vorrichtungswechsel beschleunigt
und Maschinenlaufzeiten erhéht. Was so nicht erwartet wurde: Die
Systeme 6ffnen das Tor fiir eine noch produktivere Zukunft. Wie das
geht zeigen Mitarbeiter des Anwenders.
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,Durch den Einsatz der Null-
punktspannsysteme haben wir
die Produktivitdt an den damals
sieben Maschinen, wie erwartet,
sofort deutlich erhéhen kénnen®,
berichtet Rudi Wolber. ,Was uns
Uberrascht hat, waren die zusétz-
lichen Steigerungspotenziale, die
sich dariliber hinaus mittel- und
langfristig ergaben®, so der Lei-
ter der Arbeitsvorbereitung bei
kocher-plastik. Als man 2009

die Nullpunktspanntechnologie
einflhrte, galt es jedoch zunachst,
das Projekt sorgfaltig vorzuberei-
ten.

Bei Maschinen und Anlagen, die
mit der Blow-Fill-Seal (BFS) Tech-
nologie in einem Zyklus Systeme
flr die Verpackung flissiger und
pastéser Produkte herstellen, ist
die kocher-plastik Maschinenbau
GmbH nach eigenen Angaben
flhrend. Zu den Kunden des
mittelstandischen Traditionsunter-
nehmens gehoren unter anderem
bedeutende Unternehmen aus der
Pharmaindustrie. Was Gerhard
Hansen 1963 grlindete, hat sich
durch regelmaBiges und gesundes
Wachstum zu einem Unternehmen
entwickelt, das standig an seine
Kapazitatsgrenzen stofBt.

Systemrelevante Teile werden
selbst gefertigt

Die Fertigungstiefe bei der Her-
stellung der erfolgreichen Abfll-
maschinen und -anlagen, mit dem
Markennamen bottelpack®, liegt

Bild 2:

Mit AMF Nullpunktspannsystemen hat
kocher-plastik 3 Ziele erreicht: Ristzeiten
senken, Ristvorgange vereinfachen, Riist-
vorgang auBerhalb der Maschine
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Bild 3: Die kraftvollen und kompakten Einbau-Spannmodule entwi-

ckeln Haltekrafte bis 55 kN

bei rund 70 %. ,Alle systemre-
levanten Teile fertigen wir aus-
schlieBlich selbst”, betont Wolber.
Auf inzwischen insgesamt acht
Vier- und Flinf-Achs-Bearbei-
tungszentren werden klassische
Maschinenteile sowie Formen fiir
die modular aufgebauten, kunden-
spezifischen Maschinen und An-
lagen hergestellt. ,Jede Maschine
ist quasi eine Einzelanfertigung®,
betont Wolber. Damit die Produk-
tivitdt des Dreischichtbetriebs das
Wachstum des Unternehmens
mitmachen kann, wurden 2009
sieben hochkaratige Bearbei-
tungszentren flr den Formenbau
und die CNC-Fertigung mit Null-
punktspannsystemen ausgestat-
tet.

www.fachverlag-moeller.de

Bild 4: Die Fertigungstiefe bei der Herstellung der bottelpack®

Abflllmaschinen und -anlagen liegt bei rund 70 %

Hohes Einsparpotenzial und
kurzer ROI iiberzeugen

Bei der Auswahl des Anbieters
und der Einfihrung in der Ferti-
gung gab man sich viel Milhe und
bildete eine Entscheidergruppe.
Die Geschéftsleitung stand von
Anfang an hinter der Investition,
da Wolber sehr plausibel einen
kurzen ROl und hohe Einsparpo-
tenziale darlegen konnte. Bei den
herzustellenden Maschinenteilen
in LosgréBen von eins bis sechs
ging man je Schicht von zwei bis
funf Werkstlickwechseln aus. Die
Ziele wurden klar formuliert:
1. RUstzeiten drastisch senken,
2. Rustvorgange deutlich verein-
fachen,

3. Rustvorgang aus der Maschine
herausnehmen.
Von den sechs Anbietern blieben
in der zweiten Runde zwei Ubrig,
von denen schlieBlich die Andreas
Maier GmbH & Co. KG aus Fell-
bach das Rennen machte. ,Ein
Kriterium war letztendlich auch die
Nahe des Anbieters", erzahlt Wol-
ber. Die AMF-Nullpunktspannsys-
teme werden entweder direkt auf
dem Maschinentisch eingesetzt
oder es werden Adapterplatten
verwendet, die ebenfalls Spann-
module beinhalten. Und manche
Werkstlicke werden auch direkt
gespannt. Eingesetzt werden 140
der Kkraftvollen und kompakten
Einbau-Spannmodule vom Typ
K20 mit einer Haltekraft von bis
zu 55 kN und die dazu geho-
renden Spannnippel. Davon sind
etwa 300 im Einsatz. Die K20-
Spannmodule werden hydraulisch
gedffnet und durch Federkraft
mechanisch, selbsthemmend und
formschlissig verriegelt. Dabei
spannen sie mit einer Wieder-
holgenauigkeit von < 0,005 mm.
»Optional kann eine Ausblasfunk-
tion sowie eine Auflagenkontrolle
angeschlossen werden®, schildert
Markus Branz, Verkaufsingenieur

Bild 5:

Bei Kocher-Plastik wurden die Mitarbeiter
in der Fertigung friihzeitig in die Anschaf-
fung des AMF Nullpunktspannsystems
einbezogen. (v. links) Andreas Dietzsch
k-p, Markus Branz AMF, Rudi Wolber k-p
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Bild 6: Die Grundplatte hat Spannnippel an der Unterseite fiir
schnelles Rusten mit dem AMF-Nullpunktspannsystem.
Neben den messbaren Verbesserungen haben die Mitarbeiter mit

ihrer Kreativitadt und mit ldeen fur weitere Verbesserungen gesorgt

bei AMF, die Mdglichkeiten. ,Die
Handhabung ist denkbar einfach.”
Und so geschieht, was friiher han-
disch mit Schraubstock, Spann-
pratzen und anderen Hilfsmitteln
gespannt wurde, heute schnell
und sicher. Die gesparte Rustzeit
kommt den Maschinenlaufzeiten
zugute und die geplante Investiti-
on in ein weiteres Bearbeitungs-
zentrum konnte zunédchst verscho-
ben werden.

Bei kocher-plastik wurden die Mit-
arbeiter in der Fertigung friihzeitig
Uber die Anschaffung des AMF
Nullpunktspannsystems infor-
miert. Dennoch gab es zunichst
natUrlich vereinzelt Bedenken
gegen die Abldsung des alten und
Einflihrung des neuen Systems.
+Wie immer, wenn Neues einge-
fuhrt werden sall, gibt es Befiirch-
tungen, dass in die eingefahrenen
Prozesse Unruhe hereingebracht
wird“, schildert Prozessoptimie-
rer fir Zerspanungstechnologie
Andreas Dietzsch ein bekanntes
Ph&nomen.

Unter Einbeziehung aller betrof-
fenen Abteilungen wie Konstruk-
tion, AV, Programmierung und
Fertigung wurde dann seitens

der Geschéaftsfiihrung ein Pro-
zess gestartet, der die Mitarbei-
ter abholte, einbezog und deren
Bedenken ausrdumte. Letzte
Zweifel an der Uberlegenheit der
Nullpunktspannsysteme wurden
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beseitigt, indem eines von zwei
nahezu identischen Bearbeitungs-
zentren mit den AMF-Nullpunkt-
spannsystemen bestlickt wurde,
Im direkten Vergleich waren die
Bediener der nicht ausgeriisteten
Maschine klar im Hintertreffen und
bestanden sehr schnell ebenfalls
auf das AMF-System. Neben

den technischen und zeitlichen
Vorteilen kommen nun weitere
Vorteile zum Tragen. Die Mitar-
beiter denken in dem System und
entwickeln selbst standig eigene
neue Ideen, wie die gesamten Fer-
tigungs- und Spannvorgénge wei-
terhin optimiert werden kénnten.
»Das ist sicher das Ergebnis einer
friihzeitigen und durchgangigen
Einbeziehung aller Betroffenen in
die Optimierungsprozesse®, ist
sich Dietzsch sicher.

Anwendungen durch eigene
Ideen weiter verbessert

Heute sind im Formenbau und

in der CNC-Fertigung insgesamt
acht Maschinen mit zusammen
zehn Paletten mit Nullpunktspann-
systemen bestlickt. An zehn
Maschinentischen kann auBerhalb
der Maschinen gerlstet werden.
Sonderanfertigungen wie Hohen-
zylinder oder frei positionierbare
Zylinder mit Spannbriden runden
die von den Mitarbeitern konstru-
ierten und selbst hergestellten
mehr als 50 Vorrichtungen ab.

Bild 7: Rustplatze auBerhalb der Maschinen erhdhen die Auslastung
der Maschinen bei kocher-plastik erheblich
{(Werkbilder: Andreas Maier GmbH & Co. KG, Fellbach)

In Giber 30 verschiedenen Ferti-
gungsteilen werden die Spann-
nippel direkt eingelassen. Die
Positionen fiir diese Werkstlick-
direktspannung haben die Kon-
strukteure festgelegt und in ihren
Programmen gespeichert.
Darliber hinaus gab es noch
einen Uberraschenden Aspekt

der Wertschépfung. Parallel zum
Aufbau der Nullpunktspannsys-
teme hat man die Oberflachen-
gute sehr genau Uberprft, weil
man nicht wusste, ob sie sich
eventuell verschlechtern wiirde.
+~Was wir jedoch Uberraschen-
derweise feststellten, war das
genaue Gegenteil: Die Qualitat der
Oberflache wurde besser”, betont
Dietzsch. Die Oberflachengiite
von Teilen, die mit den AMF-Null-
punktspannsystemen gespannt
werden, ist eindeutig hoher. Das
Spannsystem schluckt uner-
wunschte Vibrationen und fiihrt zu
besseren Ergebnissen bei gleicher
MaBgenauigkeit. Das verlangert
schlagartig die Standzeiten der
Schneidstoffe - ein nicht unerheb-
licher Wertschopfungsfaktor. Au-
Berdem entfallen teilweise nach-
gelagerte Arbeitsschritte. ,,Dartiber
hinaus kénnen wir mit gréBeren
Durchmessern bei den Werkzeu-
gen und mit héherem Vorschub
durch das Werkstlick fahren. Das
bringt weitere Verbesserungen bei
der Produktivitédt®, so Dietzsch.
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