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Nullpunktspannsysteme von AMF heben ungeahnte Potenziale fur Produktivitatssteigerung

Spanntechnik

fir Gegenwart und Zukunft

Spannvorgiange mit kurzen Rilistzeiten werden in
der Fertigung umso wichtiger, je kieiner die Stlick-
Zahlen und je flexibler das Teilespektrum des Fer-
tigers ist. Weltmarktfiihrer kocher-plastik hat seit
2009 Produktivitdt und Wertschopfung durch den
Einsatz intelligenter Spannsysteme beachtlich ge-
steigert. Mit modernen Nullpunktspannsystemen
von AMF werden Werkstiick- und Vorrichtungs-
wechsel beschleunigt und Maschinenlaufzeiten
erh6ht. Was so nicht erwartet wurde: Die Systeme
offnen das Tor fiir eine noch produktivere Zukunft.
Wie das geht, zeigen begeisterte Mitarbeiter des

—

Maschinenlaufzeiten.

Mit AMF Nullpunktspannsystemen hat kocher-plastik drei Ziele erreicht:
Riistzeiten senken, Riistvorgdnge vereinfachen, Riistvorgang auBer-
halb der Maschine.

Die kraftvollen und kompakten Einbau-Spannmodule entwickeln
Haltekrafte bis 55 kN.
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AMF Nullpunkt-Spannmodule K20 sorgen bei kocher-plastik fiir hdhere

Anwenders.

urch den Einsatz der

Nullpunktspannsysteme
aben wir die Produktivitat an
den damals sieben Maschinen,
wie erwartet, sofort deutlich er-
héhen kénnen®, berichtet Rudi
Wolber. ,\Was uns (berrascht
hat, waren die zusatzlichen
Steigerungspotenziale, die
sich dariiber hinaus mittel- und
langfristig ergaben®, so der Lei-
ter der Arbeitsvorbereitung bei
kocher-plastik. Als man 2009
die Nullpunktspanntechnologie
einflihrte galt es jedoch zu-
nachst, das Projekt sorgfaltig
vorzubereiten.
Bei Maschinen und Anlagen,
die mit der Blow-Fill-Seal-(BFS)
Technologie in einem Zyklus
Systeme fiir die Verpackung
fllissiger und pastéser Produkte
herstellen, ist die kocher-plastik
Maschinenbau GmbH unange-
fochtener Weltmarktfihrer, Zu
den Kunden des mittelstandi-
schen Traditionsunternehmens
gehdren unter anderem bedeu-
tendste Unternehmen aus der
Pharmaindustrie. Was Gerhard
Hansen 1963 griindete, hat
sich durch regelmaBiges und
gesundes Wachstum zu einem
Unternehmen entwickelt, das
stdndig an seine Kapazitats-
grenzen stoBt.

Systemrelevante Teile
werden selbst gefertigt

Die Fertigungstiefe bei der
Herstellung der erfolgreichen
Abfiillmaschinen und -anlagen,
die unter dem Markennamen
bottelpack? bei Anwendern
hochsten Status genieBen,
liegt bei rund 70 %. ,Alle sys-
temrelevanten Teile fertigen wir
ausschlieBlich selbst’, betont
Wolber. Auf inzwischen insge-
samt acht Vier- und Flnf-Achs-
Bearbeitungszentren  werden
klassische Maschinenteile so-
wie Formen flr die modular
aufgebauten,  kundenspezifi-
schen Maschinen und Anlagen
hergestellt.

Jede Maschine ist quasi ei-
ne Einzelanfertigung®, betont
Wolber. Damit die Produktivitat
des Dreischichtbetriebs das
Wachstum des Unternehmens
mitmachen kann, wurden 2009
sieben hochkaratige Bearbei-
tungszentren flir den Formen-
bau und die CNC-Fertigung
mit  Nullpunktspannsystemen
ausgestattet.

Hohes Einsparpotenzial und
kurzer ROI liberzeugen

Bei der Auswahl des Anbieters
und der Einfuhrung in der Fer-
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tigung gab man sich viel Milhe
und bildete eine Entscheider-
gruppe. Die Geschéftsleitung
stand von Anfang an hinter
der Investition, da Wolber sehr
plausibel einen kurzen ROl und
hohe Einsparpotenziale darle-
gen konnte. Bei den herzustel-
lenden Maschinenteilen in Los-
gréBen von eins bis sechs ging
man je Schicht von zwei bis funf
Werkstlickwechseln aus. Die
Ziele wurden klar formuliert:

* Riistzeiten drastisch senken,

» Ristvorgange deutlich
vereinfachen,

» Ristvorgang aus der Ma-
schine herausnehmen.

Von den sechs Anbietern blie-
ben in der zweiten Runde zwei
tbrig, von denen schlieBlich
die Andreas Maier GmbH &
Co. KG aus Fellbach das Ren-
nen machte. ,Ein Kriterium war
letztendlich auch die Nahe des
Anbieters”, erzahlt Wolber. Die
AME-Nullpunktspannsysteme
werden entweder direkt auf
dem Maschinentisch eingesetzt,
oder es werden Adapterplat-
ten verwendet, die ebenfalls
Spannmodule beinhalten. Und
manche Werkstiicke werden
auch direkt gespannt. Einge-
setzt werden 140 der kraftvollen
und kompakten Einbau-Spann-
module vom Typ K20 mit einer
Haltekraft von bis zu 55 kN und
die dazu gehdrenden Spann-
nippel. Davon sind etwa 300 im
Einsatz.

Die K20-Spannmodule werden
hydraulisch gedffnet und durch
Federkraft mechanisch, selbst-
hemmend und formschilissig
verriegelt. Dabei spannen sie
mit einer Wiederholgenauigkeit
von <0,005 mm. ,Optional kann
eine  Ausblasfunktion sowie
eine Auflagenkontrolle ange-
schlossen werden®, schildert
Markus Branz, Verkaufsingeni-
eur bei AMF, die Méglichkeiten.
,Die Handhabung ist denkbar
einfach.”

Und so geschieht, was friher
handisch mit Schraubstock,
Spannpratzen und anderen
Hilfsmitteln gespannt wurde,
heute wie von Zauberhand
schnell und sicher. Die gespar-
te Riistzeit kommt den Ma-
schinenlaufzeiten zugute und
die geplante Investition in ein
weiteres Bearbeitungszentrum
konnte zundchst wverschoben
werden.
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FERTIGUNG

Die Fertigungstiefe bei cler Herstellung der
bottelpack® Abflillmaschinen und -anlagen liegt
bei rund 70 %.

Bei kocher-Plastik wurden die Mitarbeiter in der
Fertigung frithzeitig in die Anschaffung des AMF
Nullpunktspannsystems einbezogen. Andreas
Dietzsch k-p, Markus Branz AMF, Rudi Wolber k-p
(V. links).

Die Grundplatte hat Spannnippel an der Un-
terseite fiir schnelles Rilsten mit dem AMF-
Nullpunktspannsystem. Neben den messbaren
Verbesserungen haben die Mitarbeiter mit ihrer
Kreativitdt und mit Ideen fir weitere Verbesse-
rungen gesorgt.

Aus Bedenkentragern
werden gliihende Verfechter

Bei kocher-plastik wurden die
Mitarbeiter in der Fertigung
friihzeitig Uber die Anschaffung
des AMF-Nullpunktspannsys-
tems informiert. Dennoch gab
es zunachst natlrlich vereinzelt
Bedenken gegen die Ablésung
des alten und Einfiihrung des
neuen Systems. ,Wie immer,
wenn Neues eingefiihrt wer-
den soll, gibt es Beflirchtungen,
dass in die eingefahrenen Pro-
zesse Unruhe hereingebracht
wird*, schildert Prozessoptimie-
rer flir Zerspanungstechnologie
Andreas Dietzsch ein bekann-
tes Phanomen.

Unter Einbeziehung aller be-
troffenen Abteilungen wie Kons-
truktion, AV, Programmierung
und Fertigung wurde dann sei-
tens der Geschaftsflihrung ein
Prozess gestartet, der die Mit-
arbeiter abholte, einbezog und
deren Bedenken ausraumte.
Letzte Zweifel an der Uberle-
genheit der Nullpunkispannsys-
teme wurden beseitigt, indem
eines von zwei nahezu iden-
tischen  Bearbeitungszentren
mit den AMF-Nullpunktspann-
systemen bestlickt wurde. Im
direkten Vergleich waren die
Bediener der nicht ausgeriiste-
ten Maschine klar im Hintertref-
fen und bestanden sehr schnell
ebenfalls auf das AMF-System.
Nach diesem Schltisselerlebnis
trat ein grundlegender Wan-
del ein. Aus ablehnenden Be-
denkentragern wurden glihen-
de Beflirworter.

Neben den technischen und
zeitlichen Vorteilen kommen
nun weitere Vorteile zum Tra-
gen. Die Mitarbeiter denken in
dem System und entwickeln
selbst standig eigene neue
Ideen, wie die gesamten Fer-
tigungs- und Spannvorgénge
weiterhin  optimiert werden
kénnten. ,Das ist sicher das
Ergebnis einer frilhzeitigen und
durchgéngigen Einbeziehung
aller Betroffenen in die Opti-
mierungsprozesse®, st sich
Dietzsch sicher.

Anwendungen durch eigene
Ideen weiter verbessert

Heute sind im Formenbau und
in der CNC-Fertigung insge-
samt acht Maschinen mit zu-
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FERTIGUNG

Rustplatze auBerhalb der Maschinen erhdhen die Auslastung der
Maschinen bei kocher-plastik erheblich.

sammen zehn Paletten mit Null-
punkispannsystemen bestlickt.
An zehn Maschinentischen
kann auBerhalb der Maschinen
gerustet werden. Sonderanferti-
gungen wie Hhenzylinder oder
frel positionierbare Zylinder mit
Spannbriden runden die von
den Mitarbeitern konstruierten
und selbst hergestellten mehr
als 50 Vorrichtungen ab. In tiber
30 verschiedenen Fertigungs-
teilen werden die Spannnippel
direkt eingelassen. Die Positio-
nen flir diese Werkstlckdirekt-
spannung haben die Konstruk-
teure festgelegt und in ihren
Programmen gespeichert.

Darlber hinaus gab es noch
einen sehr (iberraschenden
Aspekt der Wertschopfung.
Parallel zum Aufbau der Null-
punktspannsysteme hat man
die Oberflachengite sehr ge-
nau Oberprift, weil man nicht
wusste, ob sie sich eventuell
verschlechtern wiirde. ,\Was wir
jedoch  (berraschenderweise
feststellten, war das genaue Ge-
genteil: Die Qualitdt der Ober-
flache wurde besser®, betont
Dietzsch. Die Oberflachengite
von Teilen, die mit den AMF-
Nullpunktspannsystemen ge-
spannt werden, ist eindeutig hé-
her. Das Spannsystem schluckt
unerwiinschte Vibrationen und
fiihrt zu besseren Ergebnissen
bei gleicher MaBgenauigkeit.
Das verlangert schlagartig die
Standzeiten der Schneidstof-
fe. — ein nicht unerheblicher
Wertschopfungsfakior.

AuBerdem entfallen teilweise
nachgelagerte Arbeitsschritte.
Lparliiber hinaus kbdnnen wir
mit gréBeren Durchmessern
bei den Werkzeugen und mit
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hoéherem Vorschub durch das
Werkstiick fahren. Das bringt
weitere Verbesserungen bei der
Produktivitat®, so Dietzsch.

Nur gemeinsam mit den
Mitarbeitern gewinnen

.Neben all der messbaren tech-
nischen Verbesserungen sind
es jedoch die Mitarbeiter, die
uns mit ihrer Kreativitat und
mit Ideen flir weitere Verbesse-
rungen am meisten Uberrascht
haben”, zieht Rudi Wolber ein
sehr positives Fazit., ,\Wir erle-
ben das immer wieder", betont
Branz von AMF, ,dass solche
sehr erfreulichen Entwicklun-
gen einsetzen, wenn die Null-
punktspannsysteme erst einmal
installiert sind.” Deshalb sei es
enorm wichtig, die Mitarbeiter
friihzeitig abzuholen und in den
Entscheidungs- und Installati-
onsprozess mit einzubeziehen.

INFORMATION:

Hersteller:

Andreas Maier GmbH & Co. KG
Waiblinger Str. 116

D-70734 Fellbach

Tel.: +49/711/57 66-0

Fax: +49/711/57 57-25

E-Mail: amf@amf.de
www.amf.de

AMF in Osterreich:

Rath & Co GesmbH
Industriebedarf
TeiritzstraBe 3

A-2100 Korneuburg

Tel.: +43/2262/608

Fax: +43/2262/608-60
E-Mail: office @rath-co.at
www.rath-co.at

METAV: Halle 14, Stand A31

Modulare Hochleistungsmontage

Rasantes Pick & Place
fir Massen bis 5 kg

Die lineardirekt angetrie-
benen Pick&Place-Ein-
heiten der Baureihe PPU-
E von SCHUNK sind die
schnellsten Pick&Place-
Units am Markt. Die groBte
Variante, PPU-E 50, ist ein
Spezialist flr die dynami-
sche Handhabung mittle-
rer Massen bis 5 kg. Fiir
einen kompletten Zyklus
mit 280 mm Horizontal-
und 150 mm Vertikalhub
bendtigt sie bei 1,5 kg Zu-
satzmasse und 2 X 60 ms
Greifzeit nur 0,98 s.

Wie die beiden kleineren
BaugréBen, PPU-E 15 und
PPU-E 30, wird auch die
PPU-E 50 statt {iber eine tole-
ranz- und verschleiBanfallige
Bewegungsilbersetzung  (iber
einen verschleiBfreien Direkt-
antrieb bewegt. Das minimiert

Die PPU-E 50 erzielt eine maxima-
le Beschleunigung von 100 ms?
und eine Hochstgeschwindigkeit
von4dams.

den Wartungsaufwand, erhoht
die Dauerwiederholgenauigkeit
und vereinfacht die Program-
mierung. Da die Einheit mit
zwei stationdren Motoren aus-
gestattet ist und komplett ohne
bewegte und damit stéranféllige
Motorkabel auskommt, sind Ka-
belbriiche und Anlagenstorun-
gen ausgeschlossen.

Mit ihren rasanten Zykluszeiten
und exzellenten Wiederhol-
genauigkeiten von 0,01 mm pro
Achse setzt sie MaBstabe bei

Tk

der Montage mittlerer Teile in
der Elektronik-, Konsumgiiter-
und Pharmaindustrie. Samt-
liche Zuleitungen fur Strom,
Steuerung, Sensorik und Pneu-
matik werden am riickwértigen,
stationdren Anschluss einge-
steckt. Die frei programmier-
bare und damit sehr flexibel
einsetzbare Einheit ist flr bis
zu 150 mm Vertikalhub, 280
mm Horizontalhub sowie 5 kg
bewegte Masse ausgelegt. |h-
re maximale Beschleunigung
betragt 100 ms?, die Hochstge-
schwindigkeit 4 ms.

Exzellente
Wiederholgenauigkeit

Das schmale Gehause sowie
die Medienzufiihrung Uber das
Backpanel ermoéglichen einen
kompakten, wartungs- und
montagefreundlichen  Sand-
wichaufbau mehrerer Einheiten
nebeneinander. Zwei integrierte
Wegmesssysteme iiberwachen
die vertikale und horizontale
Bewegung und gewdhrleisten
die hohe Wiederholgenauigkeit.
Intelligente Regler konnen oh-
ne (bergeordnete Steuerung
sowohl den Auslegerarm als
auch die Aktoren steuern. Die
daflir nétige Software
ist bereits integriert. So
lésst sich die Einheit
einfach per Plug & Work
in Betrieb nehmen.
Bis zu sechs integrierte Venti-
le, die iiber eine einzige Luft-
zufiihrung bedient werden,
versorgen sémtliche Pneu-
matikaktoren. Das minimiert
den Druckluft- und damit den
Energieverbrauch und sorgt zu-
gleich flir die enorme Taktrate.
Die energie- und zeiteffiziente
Einheit flgt sich damit nahtlos
in das Medulprogramm des
innovativen Familienunterneh-
mens ein und lasst sich (iber
eine einheitliche Schnittstelle
mit unterschiedlichsten Aktoren
aus dem Modulprogramm fiir
die modulare Hochleistungs-
montage bestiicken.

M www.schunk.com
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