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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Kraftspannfutter » Roboterautomation = Greifvorrichtungen = Riistzeitminimierung

Vom Mehrwert guter Chemie

Die Fertigung der variantenreichen Pumpengehause komplett zu automatisieren - das gelang

dem Schweizer Pumpenhersteller Biral AG nur dank einer zuverlassigen wie auch ausgekli-

gelten Werkstlickspanntechnik. Rohm brachte dafiir nicht nur sein Know-how ein ...

von Jiirgen First

1 In Reih und
Glied: Pumpen-
gehduse fir
hocheffiziente
Heizungs-Um-
walzpumpen aus
dem Biral-Sorti-
ment (Bild. Rehm]

ichts weniger als die besten Pum-
pen zu bauen ist der Anspruch der
Schweizer Biral AG. Eine Grund-
voraussetzung dafiir ist die hochprizise
und wirtschaftliche Herstellung der vari-
antenreichen Pumpengehiuse (Bild 1).
Bei der Umstellung auf eine vollautoma-
tisierte Fertigung haben die Experten von
Rohm mit durchdachten Spannlésungen
und ausgekliigelten Vorrichtungen einen
wichtigen Beitrag geleistet. Dass dies ge-
lingen konnte, hat nicht nur mit techni-
schem Know-how zu tun...
»Das standige Hinterfragen und Op-
timieren aller Fertigungsprozesse gehort

bei uns zur tiglichen gelebten Praxise,
betont Michael Schiitz von Biral. »Wir
betrachten das als eine Art Challenge im
positivsten Sinn«, so der Abteilungsleiter
Teilefertigung weiter.

Das Gute muss dem Bessern weichen

So wundert es nicht, dass eine 2011 instal-
lierte Prozesslosung zur Herstellung der
Pumpengehiuse, die eine 25 Jahre alte
Rundtaktmaschine abldste, bereits 2014
ihrerseits durch etwas noch Besseres er-
setzt wurde. Heute werden die Pumpen-
gehiuse fiir die hocheffizienten Heizungs-
Umwilzpumpen aus dem Biral-Sortiment

© Carl Hanser Verlag, Munchen

in Losgrofien zwischen 150 und 8400
Stiick vollautomatisiert in einer Ferti-
gungszelle hergestellt (Bild 2), bevor sie
in den Montagestationen mit Motoren
sowie der Regelungs- und Steuerelektro-
nik verheiratet werden,

Grofle, variantenreiche Modellvielfalt

Im Zentrum stehen dabei zwei Bearbei-
tungszentren, eine bereits vorhandene
Drehmaschine von DMG Mori sowie eine
von der Wenk AG kundenspezifisch be-
reitgestellte und in Betrieb genommene
horizontale Frismaschine von Mazak mit
Palettenwechselsystem. Die Rohm AG hat
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3 Ein 2-Backen-Kraftspannfutter Modell KFD-G von Rohm spannt
die Gehduse auf der Drehmaschine = auch tber Vorspriinge hinweg

2 Seijt 2014 produziert eine Fertigungszelle bei Biral vollautomati-
siert Pumpengehause in Losgréfien zwischen 150 und 8400 Stiick

dafiir federfithrend die Spannvorrichtung
konstruiert und einbau-
fertig hergestellt, Sonderwerkzeuge und
Werkzeughalter
Drumherum sind die Funktionen Zufiih-
ren, Reinigen, Dichtheitsprifung und Pa-

mitentwickelt,

steuerte Sandvik be,

lettieren angeordnet. Fiir die Anpassung

der Automation an den neuen Prozess-

- mit hohen Spannkraften (zid Rahm

ablauf war die Marti Systeme AG aus
Unterigeri verantwortlich.

Ein Roboter bestlickt die Stationen
mit stoischer Gelassenheit. Schiitz ist be-
geistert: » Durch diese Losung haben wir
die Produktivitit noch einmal um 17 Pro-
zent, bei einigen Teilen sogar tber 20
Prozent gesteigert.« Wer die Begeisterung
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im gesamten Biral-Team kennt, weiB je-
doch, dass dies nicht das Ende der Opti-
Mmierungen sein Imuss.,

Eine Herausforderung in der Gesamt-
konzeption stellte das Spannen der asym-
metrischen Pumpengehéuse dar, die zu-
dem nur wenige Spannpunkte bieten,
»Auferdem sollte die Vielfalt der Mo- »
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4 Rohm hat fir Biral eine drehbare und hydraulisch betétigte
2-fach-Spannvorrichtung gebaut. Hydraulisch betatigte Schwenk-
spanner spannen die Pumpengehause so, dass fiir Werkzeuge und
Greifer der bendtigte Freiraum bleibt (i kol

delle und deren Varianten mit je einer
Losung auf den beiden Bearbeitungszen-
tren realisiert werden«, schildert Damia-
no Casafina, Geschiftsfiihrer der R6hm
Spanntechnik AG in der Schweiz, den An-
spruch der Biral-Leute. So sollten sechs
verschiedene Pumpengehiuse-Modelle
mit einer Bandbreite von 1-Zoll-Gewinde
und 120 mm Einbaulinge bis hin zu
2-70ll-Gewinde und 180 mm Einbaulin-
ge in der Zelle vollautomatisch gefertigt
werden. Damit nicht genug, gibt es doch
von den sechs Pumpenmodellen insge-
samt 27 Varianten,

Leistungsfahige Maschinen werden
per Roboter beladen

Der Roboter greift sich die gegossenen
Pumpen-Rohgehiduse aus der Zufiihr-
schiene und positioniert diese lagerichtig
auf einer Zufiihrung zur Drehmaschine,
von wo sie sich die Maschine entnimmt.
Auf der leistungsfihigen Vertikaldrehma-
schine des Typs CTV 250 von DMG Mori
werden die Gehiduse mit einem 2-Backen-
Kraftspannfutter Modell KFD-G von
Rohm mit groBem Backenhub, 90°-Spitz-

(Bild: Rahm]

verzahnung und zylindrischer Zentrier-
aufnahme gespannt (Bild 3). » Das Futter
eignet sich auch zum Spannen von Werk-
stiicken tiber Vorspriinge hinweg, wie
beispielsweise bei Armaturen der Fall,
und kann dabei trotzdem hohe Spann-
kriifte einsetzen«, erklirt Casafina. Die
Spannvorrichtung packt das Pumpenge-
hiuse sicher von oben. Hierzu greifen die
Spannbacken iiber den bauchigen Teil der
Gehiiuse hinweg und positionieren es mit
der Offnung nach unten sicher und fest.
Fiir die sechs unterschiedlichen Pum-
penmodelle hat Rohm sechs Sitze mit
schnell wechselbaren Spannbacken res-
pektive Spannvorrichtungen geliefert. Das
senkt die Riist- und Einrichtzeiten beim
Wechsel auf ein anderes Gehdusemodell.

Nun werden auf der Drehmaschine
zunichst die Planfliche und die Innen-
konturen gedreht, anschliefiend die vier
Kernlécher gebohrt und M6-Gewinde
geschnitten. Die Drehmaschine ist dafiir
mit einem 12-fach-Werkzeugrevolver
ausgestattet. Mit kurzen Taktzeiten und
stets wiederkehrender Prizision vollzieht
die Maschine die Prozessschritte und

DIE BIRAL AG

Die 1919 als Bieri Pumpenbau AG gegriindete Biral AG mit Hauptsitz im schwe;zerr—l
schen Mlnsingen stellt wirkungsgradstarke und energieeffiziente Hochleistungs-
pumpen fir die Bereiche Heizung/Luftung, Kalte/Klima, Brauchwasser sowie fir
die Abwasserentsorgung her, Durch Qualitat und Innovationsgrad der Pumpen und
dank kompetenter Mitarbeiter hat sich das Unternehmen eine filhrende Marktstel-
lung in der Schweiz erarbeitet. Aufgrund reger Exporttatigkeit und Tochterunter-
nehmen finden die Qualitatspumpen auch international grofe Yerbreitung.
Seit 1993 gehort das Unternehmen als Biral Gruppe zum dénischen Grundfos-Kon-
zern. Auf Basis einer Firmenkultur, die sich an den Grundsatzen von TAM orientiert,
hat sich Biral stets weiterentwickelt und gehart heute mit knapp 180 Mitarbeitern
. und Vertriebsniederlassungen in Deutschland und den Niederlanden zu den er-
folgreichsten Firmen im Grundfos-Konzern.

@ Carl Hanser Verlag, Munchen

5 Auf dem Mazak-BAZ werden die Pumpengehaduse abgelangt,
plangefrést und an der Aufienseite mit einem Zollgewinde versehen

schleust die bearbeiteten Gehiuse aus
dem Maschinenraum heraus.

Werksticke fir kollisionsfreie
Bearbeitung sicher spannen

Der Roboter ibergibt die angearbeiteten
Gehduse nun im Doppelpack an das Be-
arbeitungszentrum HC Nexus 4000/11
von Mazak. Nachdem er mit der freien
Greifzange einer doppelseitigen, dreh-
baren Greifvorrichtung zwei fertig fris-
bearbeitete Gehause aus dem BAZ ent-
nommen hat, legt er zwei fertiggedrehte
Werkstiicke ein. Auf dem BAZ werden die
Pumpengehiuse zuerst auf die vorgege-
bene Einbaulinge plangefrist. Danach
werden simtliche vier Anschlussstutzen
mit einem Hochleistungs-Glockenwerk-
zeug vorgedreht und angefast, bevor sie
an der AuBenseite mit einem Zollgewinde
versehen werden. Zuletzt werden die bei-
den Gewinde noch mit einer Blirste ent-
gratet und von eventuellen Spanen befreit,

Was sich so einfach liest, bedurfte je-
doch im Vorfeld einiger Uberlegungen,
damit die Werkstiicke sicher und gut zu-
ginglich gespannt sowie kollisionsfrei
bearbeitet werden konnen. Die Experten
von Rohm haben hiertiir eine drehbare
und hydraulisch betitigte 2-fach-Spann-
vorrichtung in den Abmessungen von
500 = 300 mm gebaut (Bilder 4 und 5).
Zwel Spannnester sind in X-Form mit
270 mm Abstand angeordnet, um zwei
Pumpengehiuse zu spannen.

Auf einer massiven Grundplatte ist
eine starre Distanzplatte montiert, deren
Schnittstelle einen schnellen Wechsel er-
moglicht. Auf ihr befinden sich die eben-
falls mit einer zentralen Schraube schnell
wechselbaren Werkstiickaufnahmen, der
Luftanlagekontrollanschluss, die Spine-
ablaufschrigen sowie die Schnittstellen
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6 Sie sorgten mit zielfihrenden und offenen Gesprachen fiir ein optimales Projekt-
ergebnis [von links): Sergio Cabanillas, Projektverantwortlicher, Hans-Peter Lehmann,
Damiano Casafina (Rohm], Michael Schiitz und Markus Zenger [Biral) (&4 Fohm

fiir drei hydraulisch betiitigte Schwenk-
spanner je Seite. Diese spannen die Pum-
pengehiuse so, dass fiir Werkzeuge und
Greifer der bendtigte Freiraum bleibt.
Obwohl nur drei Hydraulikzylinder ar-
beiten, ist auch ein Wechsel auf vier Ba-
cken moglich.

Gemeinsame Uberlegungen bringen
nachhaltige Lasung

Mit fiinf weiteren Spannsiitzen, bestehend
aus gehirteten Spannpratzen mit einem
Spannpunkt und zwei Spannpunkten,
ausgeflihrt als Pendelwippe, sowie lage-
fixierten Werkstiickaufnahmen, sind die
Experten bei Biral fiir die Fertigung aller
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sechs Pumpenmodelle bestens ausgestat-
tet, »Bei der Inbetriebnahme hat man
gesehen, wie konsequent und gut die
Vorgespriche zu diesen anspruchsvollen
Projekten waren«, erliutert Hans-Peter
Lehmann, Kundendienstleiter der Schwei-
zer Rohm Spanntechnik AG.

Welche Vorteile sich mit der seit No-
vember 2014 arbeitenden Losung erge-
ben, schildert Biral-Teamleiter Gehiuse-
fertigung Markus Zenger: »Wir haben
jetzt mehr Prozesssicherheit. Auferdem
konnen wir in der gleichen Aufspannung
auch die Sensorpartie an unserer neuen
Gehiusegeneration fertigen. Das war frii-
her nicht méglich.« Dariiber hinaus be-
richtet er von hoherer Prizision und
lingeren Werkzeugstandzeiten, weil der
Aufbau stabiler ist und weniger Vibratio-
nen wirken. Hinzu kommt, dass sich mit
der gesamten Zelle bis zu fiinf Stunden
mannlose Fertigungszeit pro Tag realisie-
ren lassen.

Wenn die Chemie stimmt,

finden sich gute Losungen

Alle Beteiligten betonen schlieflich, wie
wichtig die guten Gespriiche in einer offe-
nen und vertrauensvollen Atmosphire
im Vorfeld waren. »Zu der schlieBlich
realisierten Optimallosung sind wir nur
gekommen, weil wir von Anfang an das
Vertrauen von Biral und stets alle Infor-
mationen hatten«, resiimiert Casafina.
Und Schiitz erginzt abschliefend: »Die
Experten von Réhm haben von Anfang
an sehr kluge Fragen gestellt, Da war uns
schnell klar, dass sie unsere sehr speziel-
len Anforderungen verstanden hatten und
eine optimale Lisung bieten wiirden.« =
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