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Ruckbau von Atommeilern ist eine
Herausforderung fur den Maschinenbau

Niederlande
Zerspanung Rontgeninspektion .In Holland gibt es eine
Flexibles Spannfutter fir Die richtige Diodengrofie Zuliefererlandschaft
variantenreiche Bearbeitung steigert die Effizienz mit kurzen Lieferzeiten.”
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Zerspanung

Das Zweibacken-
Kraftspannfutter in
der Drehmaschine
spannt Werkstiicke
auch uber Vorspriinge

hinweg mit hohen
Spannkraften.

MM MASCHINENMARKT Kw35 2015

SPANNTECHNIK

FLEXIBLES SPANNFUTTER FUR
VARIANTENREICHE FERTIGUNG

Um Pumpen in hoher Qualitat herzustellen, ist eine prazise und
wirtschaftliche Fertigung der variantenreichen Pumpengehause eine
Grundvoraussetzung. Beim Umstellen auf eine automatisierte
Fertigung ermadglichen hydraulisch betatigte Zweifach-
Spannvorrichtungen das Bearbeiten von sechs verschiedenen

Pumpengehdusen in 27 Varianten.

Frank Heiler

as standige Hinterfragen und Optimieren aller
Fertigungsprozesse gehort bei uns zur taglich
gelebten Praxis’, betont Michael Schiitz, Abtei-
luhgsleiter Teilefertigung bei der Schweizer
Biral AG. Und so wundert es nicht, dass eine
2011 installierte Losung zur Herstellung von Pumpen-
gehdusen bereits 2014 durch etwas noch Besseres

Frank Heiler arbeitet im Marketing der Rohm GmbH in 89567
Sontheim, Tel. (0 73 25) 16-3 64, frank.heiler@roehm.biz

ersetzt wurde. Heute werden die Pumpengehéuse fiir
die Heizungsumwalzpumpen aus dem Biral-Sorti-
ment in LosgrofSen zwischen 150 und 8400 Stiick
automatisiert in einer Fertigungszelle hergestellt, be-
vor sie in den Montagestationen mit Motoren sowie
der Regelungs- und Steuerelektronik verheiratet wer-
den.

Im Mittelpunkt stehen dabei zwei Bearbeitungs-
zentren, eine Drehmaschine von DMG sowie eine
horizontale Frasmaschine von Mazak mit Paletten-
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Die Pumpengehéuse fir
Heizungsumwalzpumpen
werden in Losgréflen
zwischen 150 und 8400
Stiick produziert.

Fiir die Fertigung der
Pumpengehéuse wurde
eine drehbare und hydrau-
lisch betétigte Zwei-
fach-Spannvorrichtung
gebaut.
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wechselsystem. Die Rohm AG hat dafiir federfithrend
die Spannvorrichtung mitentwickelt, konstruiert und
einbaufertig hergestellt. Sonderwerkzeuge und Werk-
zeughalter steuerte Sandvik bei. Drumherum sind die
Funktionen Zufiihren, Reinigen, Dichtheitspriifung
und Palettieren angeordnet. Fiir die Anpassung der
Automation an den neuen Prozessablauf war die Mar-
ti Systeme AG verantwortlich, wobei ein Roboter die
Stationen bestiickt. Dazu Schiitz: ,Durch diese Losung
haben wir die Produktivitat noch einmal um 17 %, bei
einigen Teilen sogar um tiber 20 % gesteigert.’

Eine Herausforderung in der Gesamtkonzeption
stellte das Spannen der asymmetrischen Pumpenge-
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hduse dar, die zudem nur wenige Spannpunkte bieten.
~Auferdem sollte die Vielfalt der Modelle und deren
Varianten mit-je einer Losung auf den beiden Bear-
beitungszentren realisiert werden’, schildert Damiano
Casafina, Geschiftsfithrer der Rohm Spanntechnik
AG Schweiz, den Anspruch. So sollten sechs verschie-
dene Modelle von Pumpengehédusen mit 1-Zoll-Ge-
winde und 120 mm Einbauldnge bis 2-Zoll-Gewinde
und 180 mm Einbauldnge in der Zelle automatisch
gefertigt werden. Und als ob das nicht reichte, gibt es
von den sechs Pumpenmodellen insgesamt 27 Vari-
anten.

DER ROBOTER POSITIONIERT DIE PUMPENGEHAUSE
LAGERICHTIG AUF EINER ZUFUHRUNG

Der Roboter greift sich die gegossenen Pumpenroh-
gehduse aus der Zufiihrschiene, erkennt deren Lage
und positioniert sie lagerichtig auf einer Zufiihrung,
von wo sie von der Drehmaschine entnommen wer-
den. Auf der DMG-Drehmaschine CTV 250 werden
die Werkstiicke mit dem Zweibacken-Kraftspannfut-
ter KFD-G von R6hm mit grofSem Backenhub, 90°
Spitzverzahnung und zylindrischer Zentrieraufnahme
gespannt. ,Das Futter eignet sich auch zum Spannen
von Werkstiicken iiber Vorspriinge hinweg (zum Bei-
spiel Armaturen) und kann dabei trotzdem hohe
Spannkrifte einsetzen’, erklédrt Casafina. Die Spann-
vorrichtung packt das Pumpengehéuse sicher von
oben. Dazu greifen die Spannbacken tiber den bauchi-
gen Teil des Gehéuses hinweg und positionieren es
mit der Offnung nach unten. Fiir die sechs unter-
schiedlichen Pumpenmodelle hat Rohm sechs Sitze
mit schnell wechselbaren Spannbacken beziehungs-
weise Spannvorrichtungen geliefert. Das senkt die
Riist- und Einrichtungszeiten beim Wechsel auf ein
anderes Gehausemodell.

Nun werden auf der Drehmaschine zunichst die
Planfliche und die Innenkonturen gedreht. In die an-
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schliefSend gebohrten vier Kernlcher wird dann ein
Mé6-Gewinde geschnitten. Die Drehmaschine ist dafiir
mit einem Werkzeugrevolver mit zwolf Werkzeugen
ausgestattet. Nach dem Ausschleusen der fertig bear-
beiteten Gehéuse iibergibt der Roboter das Werkstiick
an das Fris-Bearbeitungszentrum. Nachdem er mit
der freien Greifzange einer doppelseitigen, drehbaren
Greifvorrichtung zwei fertig bearbeitete Werkstiicke
entnommen hat, legt er zwei weitere, unbearbeitete
ein. Auf der Mazak HC Nexus 4000/11 werden die Pum-
pengehéuse zuerst auf die vorgegebene Einbauldnge
plangefrast. Danach werden alle vier Anschlussstut-
zen mit einem Glockenwerkzeug vorgedreht und an-
gefast, bevor sie an der Auflenseite ein Zollgewinde
erhalten. Zuletzt werden die beiden Gewinde noch
mit einer kleinen Biirste entgratet und von eventuel-
len Spénen befreit.

DREHBARE UND HYDRAULISCH BETATIGTE
LWEIFACH-SPANNVORRICHTUNG

Was sich so einfach anhort, bedurfte im Vorfeld eini-
ger Uberlegungen, damit sich die Werkstiicke sicher
und gut zugénglich spannen sowie kollisionsfrei be-
arbeiten lassen. Die Experten von Rhm haben dafiir
eine drehbare und hydraulisch betdtigte Zwei-
fach-Spannvorrichtung in den Abmessungen 500 mm
x 300 mm gebaut. Zwei Spannnester sind in X-Form
mit 270 mm Abstand angeordnet, um zwei Pumpen-
gehduse zu spannen. Auf einer massiven Grundplatte
ist eine starre Distanzplatte montiert, deren
Schnittstelle einen schnellen Wechsel ermog-
licht. Auf ihr befinden sich die ebenfalls mit
einer zentralen Schraube schnell wechselbaren
Werkstiickaufnahmen, der Luftanlage- Kont-
rollanschluss, die

Spéneablaufschra-

gen sowie die il Z/TAT
Schnittstellen  fiir
drei hydraulisch be-
tiatigte Schwenk-

NOCH EINMAL UM 17 % GESTEIGERT. .

Auf dem Bearbeitungs-
zentrum werden die
Pumpengehduse abge-
langt, plangefrast und an
der AuBBenseite mit einem
Zollgewinde versehen.

spanner je Seite. Michagl Schiitz. Abteilungsleiter Teilefertigung
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Diese spannen die Pumpengehéause so, dass fiir Werk-
zeuge und Greifer der ben6tigte Freiraum bleibt. Ob-
wohl nur drei Hydraulikzylinder arbeiten, ist auch ein
Wechsel auf vier Backen maoglich.

HOHERE GENAUIGKEIT UND LANGERE
WERKZEUGSTANDZEITEN

Mit fiinf weiteren Spannsétzen, bestehend aus gehar-
teten Spannpratzen mit einem Spannpunkt und mit
zwei Spannpunkten, ausgefiihrt als Pendelwippe so-
wie lagefixierten Werkstiickaufnahmen ist Biral fiir
die Fertigung aller sechs Pumpenmodelle bestens
ausgestattet. ,Bei der Inbetriebnahme hat man gese-
hen, wie konsequent und gut die Vorgespriche zu
diesen anspruchsvollen Projekten waren’, erlautert
Hans-Peter Lehmann, Kundendienstleiter der Schwei-
zer Rohm Spanntechnik AG. Welche Vorteile sich
ergeben, schildert Biral-Teamleiter Gehdusefertigung,
Markus Zenger: ,Wir haben mehr Prozesssicherheit.
AufSerdem konnen wir jetzt in der gleichen Aufspan-
nung auch die Sensorpartie an unserer neuen Gehau-
segeneration fertigen. Das war frither nicht moglich.”
Dariiber hinaus berichtet er von hoherer Genauigkeit
und ldngeren Werkzeugstandzeiten, weil der Aufbau
stabiler ist und weniger Vibrationen wirken. Hinzu
komme, dass mit der gesamten Zelle heute bis zu fiinf
Stunden mannlose Fertigungszeit moglich seien. [

I ZERSPANUNG IN KURZE|

HORIZONTALBEARBEITUNGSZENTRUM
MIT ROBOTER AUTOMATISIERT

Handtmann zeigt
auf der EMO
Milano 2015
erstmals ein
Horizontalbear- «=
beitungszentrum ¥
Trunnion 80, das
durch einen
Sechs-Achs-Ro- —
boter Kuka KR 600 Fortec automatisiert wird. Die
Steuerung aller Prozesse erfolgt laut dem Maschi-
nenbauer uber eine Siemens-CNC-Sinumerik mit
Run-My-Robot/Machining. Bei dem Automations-
system handle es sich um eine gemeinsame Neu-
entwicklung von Kuka und Siemens, wobei Handt-
mann mit der HBZ Trunnion 80 als Launch-Kunde
fungiere.

maschinenmarkt.de Suche ,Handtmann”

FIVES ERWEITERT SEINE PRASENZ
IN DEUTSCHLAND 1

Fives, ein weltweit tatiger
Technologieanbieter und
Anlagenhersteller, baut
seine Geschaftspra-
senz in der Unterneh-
menssparte Metal
Cutting/Composites
im deutschsprachi-
gen Raum aus. Die Niederlassung in Mainz wird
um drei Experten verstarkt. Das neue Team stellt
sich und das Angebot von Fives Machining Germa-
ny auf der EMO Milano 2015 in Halle 3, Stand E12
der Offentlichkeit vor.

maschinenmarkt.de Suche ,Fives”




