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Normalienproduktion:
Die Spitzenposition des Normalienher-
stellers Meusburger Georg GmbH &
Co. KG, Wolfurt, Osterreich, hinsichtlich
Produkt- und Lieferqualitat konnte trotz
rasanten Unternehmenswachstums ge-
halten werden — nicht zuletzt dank der
transparenten Informationen, die das
Manufacturing Execution System cro-
network der Industrie Informatik GrbH,
Linz, Osterreich, liefert.

Erfolgreicher Einsatz der Super-Pipe-Warmeleitrohre

im Kokillen- und Druckguss

24
Gussbearbeitung:

Fir die Kemplettbearbeitung von groB-
en Regelarmaturen und Absperrklappen
setzt das Traditionsunternehmen OHL
Gutermuth Industrial Valves GmbH, Al-
tenstadt, auf ein Dreh-Frés-Zentrum der
SHW Werkzeugmaschinen GmbH, Aa-
len-Wasseralfingen. So wird heute auf
einer UniSpeed 5T mit zwei Aufspan-
nungen in klrzerer Zeit ein besseres Er-
gebnis erreicht als friher mit mindes-
tens vier Aufspannungen.
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Spanntechnik:

Spannvorgange mit kurzen Ristzeiten
werden in der Fertigung umso wichtiger,
je kleiner die Stlickzahlen und je flexi-
bler das Teilespektrum ist. Die kocher-
plastic Maschinenbau GmbH, Sulzbach-
Laufen, hat seit 2009 Produktivitat und
Wertschdpfung in Werkzeugbau und
Tellefertigung durch den Einsatz intelli-
genter Nullpunktspannsysteme aus der
AMF Andreas Maier GmbH & Co. KG,
Fellbach, beachtlich gesteigert.
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Bild 1: Die AMF-Nullpunkt-Spann

Autor; Jirgen Fiirst, Fotos; AMF

module K 20 sorgen fiir hdhere Maschinenlaufzeiten.

Spanntechnik fiir Gegenwart
und Zukunft

Nullpunktspannsysteme heben ungeahnte Potenziale
fur Produktivitatssteigerung

Spannvorgange mit kurzen Riist-
zeiten werden in der Fertigung umso
wichtiger, je kleiner die Stiickzahlen
und je flexibler das Teilespektrum des
Fertigers ist. Die kocher-plastik Ma-
schinenbau GmbH, Sulzbach-Lau-
fen, hat seit 2009 Produktivitit und
Wertschopfung in Werkzeugbau und
Teilefertigung durch den Einsatz in-
telligenter Spannsysteme beachtlich

gesteigert. Mit modernen Nullpunki-:

spannsystemen von der AMF Andreas
Maier GmbH & Co. KG, Fellbach, wer-
den Werkstiick- und Vorrichtungs-
wechsel beschleunigt und Maschi-
nenlaufzeiten erhéht. Was so nicht

erwartet wurde: Die Systeme 6ffnen
das Tor fiir eine noch produktivere Zu-
kunft. Wie das geht, zeigen begeister-
te Mitarbeiter des Anwenders.

+Durch den Einsatz der Nullpunki-
spannsysteme haben wir die Pro-
duktivitdt an den damals sieben Ma-
schinen, wie erwartet, sofort deutlich
erhohen kénnen®, berichtet Rudi Wol-
ber. ,Was uns tiberrascht hat, waren
die zusitzlichen Steigerungspotenzi-
ale, die sich dariiber hinaus mittel-
und langfristig ergaben”, so der Leiter
der Arbeitsvorbereitung bei kocher-
plastik (Bild 1),

Die Fertigungstiefe bei der Herstel-
lung der erfolgreichen Abfiillma-
schinen und -anlagen der Marke
bottelpack, liegt bei rund 70%. ,Alle
systemrelevanten Teile fertigen wir
ausschlieBlich selbst”, betont Wolber.
Auf inzwischen insgesamt acht Vier-
und Fiinf-Achs-Bearbeitungszentren
werden klassische Maschinenteile so-
wie Formen fir die modular aufge-
bauten, kundenspezifischen Maschi-
nen und Anlagen hergestellt. ,Jede
Maschine ist quasi eine Einzelanferti-
gung”, betont Wolber. Damit die Pro-
duktivitit des Dreischichtbetriebs das
Wachstum des Unternechmens mit-



erfolgt auBerhalb der Maschine,

machen kann, wurden 2009 sieben
hochkaritige Bearbeitungszentren fiir
den Formenbau und die CNC-Ferti-
gung mit Nullpunktspannsystemen
ausgestattet.

Hohes Einsparpotenzial und
kurzer ROl iiberzeugen

Als man 2009 die Nullpunktspann-
technologie bei kocher-plastik ein-
fithrte, galt es jedoch zundchst, das
Projekt sorgfiltig vorzubereiten. Bei
der Auswahl des Anbieters und der
Einfiihrung in der Fertigung gab man
sich viel Miihe und bildete eine Ent-
scheidergruppe. Die Geschiftsleitung
stand von Anfang an hinter der Inves-
tition, da Wolber sehr plausibel einen
kurzen ROI und hohe Einsparpotenzi-
ale darlegen konnte. Bei den herzustel-
lenden Maschinenteilen in Losgréfien
von eins bis sechs ging man je Schicht
von zwei bis fiinf Werkstiickwechseln
aus. Die Ziele wurden klar formuliert:

— Riistzeiten drastisch senken,

- Riistvorgéinge deutlich vereinfachen,

- Riistvorgang aus der Maschine he-
rausnehmen.

Bild 2: Mit den AMF-Nullpunkispannsystemen wurden folgende Ziele erreicht; Riistzeitsenkung, Riistvorgangsvereinfachung, Riistvorgang

Von den sechs Anbietern blieben in der
zweiten Runde zwei iibrig, von denen
schlieBlich die Andreas Maier GmbH &
Co. KG, Fellbach, das Rennen machte.
+Ein Kriterium war letztendlich auch
die Ndhe des Anbieters”, erzihlt Wol-
ber. Die AMF-Nullpunktspannsysteme
werden entweder direkt auf dem Ma-
schinentisch eingesetzt oder es werden
Adapterplatten verwendet, die eben-
falls Spannmodule beinhalten, oder
auch direkt gespannt sind (Bild 2).

Eingesetzt werden 140 der kraftvollen
und kompakten Einbauspannmodule
vom Typ K 20 mit einer Haltekraft von
bis zu 55 kN und die dazu gehdrenden
Spannnippel (Bild 4). Davon sind etwa
300 im Einsatz. Die K 20-Spannmodule
werden hydraulisch gedffnet und durch
Federkraft mechanisch, selbsthemmend
und formschlissig verriegelt. Dabei
spannen sie mit einer Wiederholgenau-
igkeit von < 0,005 mm, ,Optional kann
eine Ausblasfunktion sowie eine Aul-

Nulipunktspannsystem

Der Bedarf, Stillstandzeiten von
Maschinen und Anlagen in Ferti-
gungsbetrieben zu verkiirzen, um
dadurch die Maschinenkapazititen
besser auszunutzen, war vor Jah-
ren der Beginn der vermehrten Nut-
zung von Nullpunktspannsystemen.
Ein Nullpunktspannsystem verbindet
prizise und sekundenschnell Werk-
stiicke, Schraubstocke, Paletten oder

Vorrichtungen mit dem Maschinen-
tisch. Die Bearbeitungszeit der Werk-
stlicke auf der Maschine kann effek-
tiver genutzt werden, wenn wihrend
der Maschinenlaufzeit eine zweite
(dritte, weitere usw.) Palette auBer-
halb der Maschine eingerichtet wer-
den kann.

www.lang-technik.de
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lagenkontrolle angeschlossen werden”,
schildert Markus Branz, Verkaufsinge-
nieur bei AMF, die Maglichkeiten. ,Die
Handhabung ist denkbar einfach.” Und
so geschieht, was frither hindisch mit
Schraubstock, Spannpratzen und ande-
ren Hilfsmitteln gespannt wurde, heute
wie von Zauberhand schnell und sicher.

Die gesparte Riistzeit kommt den Ma-
schinenlaufzeiten zugute und die ge-
plante Investition in ein weiteres Be-
arbeitungszentrum konnte zunichst
verschoben werden.

Aus Bedenkentrdgern werden
gliihende Verfechter

Bei kocher-plastik wurden die Mitar-
beiter in der Fertigung friihzeitig (iber
die Anschaffung des AMF-Nullpunkt-
spannsystems informiert. Dennoch gab
es zundchst natiirlich vereinzelt Be-
denken gegen die Abldsung des alten
und Einfithrung des neuen Systems.
.Wie immer, wenn Neues eingetiihrt
werden soll, gibt es Befiirchtungen,
dass in die eingefahrenen Prozesse
Unruhe hereingebracht wird®, schil-
dert der Prozessoptimierer fiir Zerspa-
nungstechnologie Andreas Dietzsch
ein bekanntes Phdnomen.

Unter Einbeziehung aller betroffenen
Abteilungen wie Konstruktion, Arbeits-
vorbereitung, Programmierung und
Fertigung wurde dann seitens der Ge-
schiftsfithrung ein Prozess gestartet,
der die Mitarbeiter abholte, einbezog
und deren Bedenken ausriumte. Letz-
te Zweifel an der Uberlegenheit der
Nullpunktspannsysteme wurden be-
seitigt, indem eines von zwei nahezu
identischen Bearbeitungszentren mit
den AMF-Nullpunktspannsystemen
bestiickt wurde. Im direkten Vergleich
waren die Bediener der nicht ausgeriis-
teten Maschine klar im Hintertreffen
und bestanden sehr schnell ebenfalls
aul das AMF-System (siehe Bild 4).

Nach diesem Schliisselerlebnis trat
cin grundlegender Wandel ein. Aus
ablehnenden Bedenkentrdgern wur-
den glihende Befiirworter. Neben
den technischen und zeitlichen Vor-
teilen kommen nun weitere Vorteile

zum Tragen. Die Mitarbeiter denken,

in dem System und entwickeln selbst
standig eigene neue Ideen, wie die ge-
samten Fertigungs--und Spannvor-
ginge weiterhin optimiert werden
kénnten. ,Das ist sicher das Ergeb-

nis einer frithzeitigen und durchgin-
gigen 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 Ma-
schinen mit zusammen zehn Palet-
ten mit Nullpunktspannsystemen be-
stiickt. An zehn Maschinentischen
kann auBerhalb der Maschinen geriis-
tet werden. Sonderanfertigungen wie
Héhenzylinder oder frei positionier-
bare Zylinder mit Spannbriden run-
den die von den Mitarbeitern konstru-
ierten und selbst hergestellten mehr
als 50 Vorrichtungen ab (Bild 5). In
tiber 30 verschiedenen Fertigungs-
teilen werden die Spannnippel direkt
eingelassen. Die Positionen fiir diese
Werkstlickdirektspannung haben die
Konstrukteure festgelegt und in ihren
Programmen gespeichert.

Dartiber hinaus gab es noch einen sehr
tiberraschenden Aspekt der Wertschop-
fung. Parallel zum Aufbau der Null-

Bild 3: Die kraftvollen und kompakten Einbauspannmodule entwickeln Haltekréfte bis 55 kN,

punktspannsysteme wurde die Ober-
flachengite sehr genau iiberpriift, weil
man nicht wusste, ob sie sich eventu-
ell verschlechtern wiirde. ,Was wir je-
doch tiberraschenderweise feststellten,
war das genaue Gegenteil: Die Qualitit
der Oberfliche wurde besser*, betont
Dietzsch. Die Oberflichengiite von
Teilen, die mit den AME-Nullpunkt-
spannsystemen gespannt werden, ist
eindeutig hoher. Das Spannsystem
schluckt unerwiinschte Vibrationen
und fiihrt zu besseren Ergebnissen bei
gleicher MaBgenauigkeit. Das verlin-
gert schlagartig die Standzeiten der
Schneidstoffe - ein nicht unerheb-
licher Wertschépfungsfaktor. AuBer-
dem entfallen teilweise nachgelagerte
Arbeitsschritte. ,Dariiber hinaus kén-
nen wir mit gréferen Durchmessern
bei den Werkzeugen und mit héherem
Vorschub durch das Werkstiick fahren.
Das bringt weitere Verbesserungen bei
der Produktivitit®, so Dietzsch.

Nur gemeinsam mit den
Mitarbeitern gewinnen

«Neben all der messbaren technischen
Verbesserungen sind es jedoch die Mit-



Bild 4: Riistplatze auBerhalb der Maschinen erhdhen die Auslastung der Maschinen erheblich.

arbeiter, die uns mit ihrer Kreativitit
und mit ldeen fiir weitere Verbesse-
rungen am meisten tiberrascht haben®,
zieht Rudi Wolber ein sehr positives
Fazit. ,Wir erleben das immer wieder®,
betont Branz von AMF, ,dass solche
sehr erfreulichen Entwicklungen ein-
setzen, wenn die Nullpunktspann-
systeme erst einmal installiert sind."
Deshalb sei es enorm wichtig, die Mit-
arbeiter friithzeitig abzuholen und in
den Entscheidungs- und Installations-
prozess mit einzubeziehen.

Jlrgen First, Fachjournalist, Suxes
GmbH, Fellbach, www.suxess.de

Weitere Informationen:

www.amf.de
www.kocher-plastik.de

Bild 5: Neben den messharen Verbesserungen haben die Mitarbeiter mit inrer Kreativitit
und ihren Ideen fiir weitere Verbesserungen gesorgt, wie das hier gezeigte Beispiel
verdeutlicht, bei dem die Grundplatte mit Spannnippel an der Unterseite fiir ain
schnelles Risten mit dem AMF-Nullpunktspannsystem versehen wurde.

A. FENGLER
Hermann Uhlmann
Maschinen- und
Waagenbau GmbH
Hasseréder Stral3e 6
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