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Ein 2-Backen-Kraft-
spannfutter Modell
KFD-G von Rohm mit
grofiem Backenhub,
90° Spitzverzahnung
und zylindrischer Zen-
trieraufnahme spannt
die Gehduse auf der
Drehmaschine.

Werkstiickspannen

fertigung 09/2015

Nachhaltiges Konzept

Nichts weniger, als die besten Pumpen zu bauen, ist der Anspruch der Schweizer Biral
AG. Eine Grundvoraussetzung dafiir ist die hochprazise und wirtschaftliche Herstellung
der variantenreichen Pumpengehause. Bei der Umstellung auf eine vollautomatisierte
Fertigung haben die Experten von Rohm mit durchdachten Spannlésungen und aus-
geklligelten Vorrichtungen einen wichtigen Beitrag geleistet.

ichael Schiitz, Abteilungsleiter Teilefer-

tigung bei Biral, erklart: ,Das stindige

Hinterfragen und Optimieren aller Ferti
gungsprozesse gehort bei uns zur taglichen geleb
ten Praxis. Wir betrachten das als eine Art Challenge
im besten positiven Sinn.” Und so wundert es nicht,
dass eine 2011 installierte Losung zur Herstellung
der Pumpengehause, die eine 25 Jahre alte Rund-
taktmaschine abldste, bereits 2014 ihrerseits durch
etwas noch Besseres ersetzt wurde. Heute werden die
Pumpengehause fiir die hocheffizienten Heizungs-
umwalzpumpen aus dem Biral-Sortiment in Losgré-
Ben zwischen 150 und 8400 Stiick vollautomatisiert
in einer Fertigungszelle hergestellt, bevor sie in den

Hydraulisch betatigte Schwenkspanner spannen
die Pumpengehéuse so, dass fiir Werkzeuge und
Greifer der bendtigte Freiraum bleibt.

Montagestationen mit Motoren sowie der Regelungs
und Steuerelektronik verheiratet werden.

[m Zentrum stehen dabei zwei Bearbeitungszent
ren, eine bereits vorhandene Drehmaschine von
DMG sowie eine von der Wenk AG kundenspezifisch
bereitgestellte und in Betrieb genommene horizon
tale Frasmaschine von Mazak mit Palettenwechsel
system. Die Rohm AG hat dafiir federfithrend die
Spannvorrichtung mitentwickelt, konstruiert und
einbaufertig hergestellt. Sonderwerkzeuge und
Werkzeughalter steuerte Sandvik bei. Drumherum
sind die Funktionen Zufiihren, Reinigen, Dichtheits-
priifung und Palettieren angeordnet. Und fiir die
Anpassung der Automation an den neuen Prozessab- |
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Von links nach rechts: Sergio Cabanillas, Projektverantwortlicher, Hans-
Peter Lehmann und Damiano Casafina, Rohm; Michael Schiitz und Markus

Zenger, Biral.

lauf war die Marti Systeme AG aus
Unterdgeri verantwortlich. Ein
Roboter bestiickt die Stationen
mit stoischer Gelassenheit, Schiitz
ist begeistert: ,Durch diese
Losung haben wir die Produktivi-
tat noch einmal um 17 Prozent,
bei einigen Teilen sogar tiber 20
Prozent gesteigert.” Wer die
Begeisterung im gesamten Biral-
Team kennt, weild jedoch, dass
dies nicht das Ende der Optimie-
rungen sein muss.

Asymmetrisches Spannen

Eine Herausforderung in der
Gesamtkonzeption stellte das
Spannen der asymmetrischen
Pumpengehiuse dar, die zudem
nur wenige Spannpunkte bie-
ten. ,Aullerdem sollte die Vielfalt
der Modelle und deren Varianten
mit je einer Losung auf den bei-
den Bearbeitungszentren reali-
siert werden”, schildert Damia-
no Casafina, Geschaftsfiihrer der
Réhm Spanntechnik AG Schweiz,
den Anspruch der Biral-Leute.
So sollten sechs verschiedene
Modelle von Pumpengehiusen
mit 1-Zoll-Gewinde und 120 mm
Einbaulinge bis zu welchen mit
2-Zoll-Gewinde und 180 mm Ein-
baulinge in der Zelle vollautoma-
tisch gefertigt werden. Und als ob
das nicht reichte, gibt es von den
sechs Pumpenmodellen insge-
samt 27 Varianten.

Der Roboter greift sich die
gegossenen Pumpen-Rohgehause
aus der Zufiihrschiene, erkennt
deren Lage und positioniert sie
lagerichtig auf einer Zufiithrung
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zur Drehmaschine, von wo sie von der Maschine ent

nommen werden. Auf der leistungsfiahigen DMG-
Drehmaschine CTV 250 werden die Werkstticke mit
cinem 2-Backen-Kraftspannfutter Modell KFD-G
von Rohm mit grofem Backenhub, 90° Spitzverzah-
nung und zylindrischer Zentrieraufnahme gespannt.
»Das Futter eignet sich auch zum Spannen von Werk-
stiicken tiber Vorspriinge hinweg und kann dabei
trotzdem hohe Spannkrifte einsetzen”, erklirt Casa-
fina, Die Spannvorrichtung packt das Pumpengehau-

se sicher von oben. Hierzu greifen die Spannba- =
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»Das Futter eignet
sich auch zum Span-
nen von Werkstiicken
tiber Vorspriinge hin-
weg und kann dabei
trotzdem hohe
Spannkrafte einset-
zen."

Damano Casafina

Kraftspannfutter KFD-G von Rohm

Kraftspannfutter mit groBem Backenhub
und zylindrischer Zentrieraufnahme zum
Spannen von Werkstiicken iiber Vorspriinge
hinweg, ohne auf hohe

Spannkraft verzichten zu miissen.

® Ganzstahlausfiihrung

® gewichtserleichtert

= Direktschmierung

®  Abdichtung gegen Schmutz und Wasser
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cken iiber den bauchigen Teil der Gehiuse hinweg
und positionieren es mit der Offnung nach unten
sicher und fest. Fiir die sechs unterschiedlichen Pum-
penmodelle hat Rohm sechs Sitze mit schnell wech-
selbaren Spannbacken bezichungsweise Spannvor-
richtungen geliefert. Das senkt die Riist- und Einrich-
tungszeiten beim Wechsel auf ein anderes Gehiuse-
modell.

Nun werden auf der Drehmaschine zunichst die
Planflache und die Innenkonturen gedreht, Dann
werden die vier Kernlécher gebohrt, in die anschlie
Bend ein M6-Gewinde geschnitten wird. Die DMG
Drehmaschine ist dafiir mit einem Werkzeugrevolver
mit zwolf Werkzeugen bestens ausgestattet. Blitz-
schnell und mit stets wiederkehrender Priizision erle-
digt die Maschine die Prozessschritte und schleust
die fertig bearbeiteten Gehiuse heraus,

Nun geht es weiter auf dem Fris-Bearbeitungszen-
trum, an das der Roboter das Werkstiick iibergibt.
Nachdem er mit der freien Greifzange einer doppel
seitigen, drehbaren Greifvorrichtung zwei fertig
bearbeitete Werkstiicke entnommen hat, legt er zwei
weitere ein. Auf der Mazak HC Nexus 4000/11 werden
die Pumpengehause zuerst auf die vorgegebene Ein-
baulinge plan gefrist. Danach werden samtliche vier
Anschlussstutzen mit einem Hochleistungsglocken
werkzeug vorgedreht und angefast, bevor sie an der
Aufienseite mit einem Zollgewinde versehen werden.
Zuletzt werden die beiden Gewinde noch mit einer
kleinen Biirste entgratet und von eventuellen Spianen
befreit.

Drehbare Spannvorrichtung

Was sich jedoch so einfach liest, bedurfte im Vorfeld
einiger Uberlegungen, damit die Werkstiicke sicher
und gut zugianglich gespannt sowie kollisionsfrei
bearbeitet werden konnen. Die Experten von Réhm
haben hierfiir eine drehbare und hydraulisch beti-
tigte 2-fach-Spannvorrichtung in den Abmessungen
von 500 x 300 mm gebaut. Zwei Spannnester sind in
X-Form mit 270 mm Abstand angeordnet, um zwei
Pumpengehduse zu spannen. Auf einer massiven
Grundplatte ist eine starre Distanzplatte montiert,

Die Experten von Rohm
haben eine drehbare und
hydraulisch betatigte
2-fach-Spannvorrichtung
gebaut.
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Auf dem Mazak-
BAZ werden die
Pumpengehiuse
abgeldngt, plan
gefrast und an der
Auflenseite mit ei-
nem Zollgewinde
versehen.

deren Schnittstelle einen schnellen Wechsel ermig-
licht. Auf ihr befinden sich die ebenfalls mit einer
zentralen Schraube schnell wechselbaren Werk-
stiickaufnahmen, der Luftanlagekontrollanschluss,
die Spancablaufschrigen sowie die Schnittstellen
fiir drei hydraulisch betitigte Schwenkspanner je
Seite. Die spannen die Pumpengehause so, dass fiir
Werkzeuge und Greifer der benétigte Freiraum bleibt,
Obwohl nur drei Hydraulikzylinder arbeiten, ist auch
ein Wechsel auf vier Backen méglich.

Mit fiinf weiteren Spannsitzen, bestehend aus
gehirteten Spannpratzen mit einem Spannpunkt
und mit zwei Spannpunkten, ausgefiihrt als Pendel-
wippe sowie lagefixierten Werkstiickaufnahmen,
sind die Experten bei Biral fir die Fertigung aller
sechs Pumpenmodelle bestens ausgestattet. , Bei der
Inbetriebnahme hat man gesehen, wie konsequent
und gut die Vorgespriche zu diesen anspruchsvollen
Projekten waren®, erldutert Hans-Peter Lehmann,
Kundendienstleiter der Schweizer Rshm Spanntech-
nik AG. Welche Vorteile sich mit der seit November
2014 arbeitenden Losung ergeben, schildert Biral-
Teamleiter Gehédusefertigung Markus Zenger: ,Wir
haben jetzt mehr Prozesssicherheit. AuRerdem kin-
nen wir nun in der gleichen Aufspannung auch die
Sensorpartie an unserer neuen Gehidusegeneration
fertigen. Das war frither nicht moglich.” Dariiber hin-
aus berichtet er von hherer Prazision und lingeren
Werkzeugstandzeiten, weil der Aufbau stabiler ist
und weniger Vibrationen wirken. Hinzu kommt, dass
sich mit der gesamten Zelle heute bis zu 5 h mannlo
se Fertigungszeit realisieren lassen.

Alle Beteiligten betonen schlieBlich, wie wichtig
die guten Gespréche in einer offenen und vertrauens-
vollen Atmosphédre im Vorfeld waren. ,Zu der
schlieRlich realisierten Optimallésung sind wir nur
gekommen, weil wir von Anfang an das Vertrauen
von Biral und stets alle Informationen hatten”, resii
miert Casafina. O

Kontakt
Rohm Spanntechnik AG, CH-3360 Herzogenbuchsee,

Tel.: 0041-62/9563020, www.roehm.biz,
EMO Halle 2, Stand G18 H19

Biral AG, CH-3110 Miinsingen, Tel.: 0041-31/7209000,
www.biral.ch




