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Von guter Chemie
iN der Metallbearbeitung

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 Pumpengehéuse. Bei der Umstellung
auf eine vollautomatisierte Fertigung haben die Experten von Réhm mit durchdachten Spannlsungen und

ausgeklligelten Vorrichtungen einen wichtigen Beitrag geleistet.

»Das stindige Hinterfragen und Opti-

mieren aller Fertigungsprozesse gehort
bei uns zur taglichen gelebten Praxis®, betont
Michael Schiitz von Biral. ,,Wir betrachten
das als eine Art Challenge im besten positi-
ven Sinn", so der Abteilungsleiter Teilefer-
tigung weiter. Und so wundert es nicht, dass
eine 2011 installierte Losung zur Herstellung
der Pumpengehiuse, die eine 25 Jahre alte
Rundtaktmaschine abloste, bereits 2014 ih-
rerseits durch etwas noch Besseres ersetzt
wurde. Heute werden die Pumpengehiuse
fiir die hocheffizienten Heizungs-Umwilz-
pumpen aus dem Biral-Sortiment in Losgré-
fen zwischen 150 und 8400 Stiick vollauto-
matisiert in einer Fertigungszelle hergestellt,
bevor sie in den Montagestationen mit Mo-
toren sowie der Regelungs- und Steuerelek-

tronik verheiratet werden.

GroBBe Modellvielfalt mit zahlreichen
Varianten Im Zentrum stehen dabei zwei
Bearbeitungszentren, eine bereits vorhan-

dene Drehmaschine von DMG sowie eine
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von der Wenk AG kundenspezifisch bereit-
gestellte und in Betrieb genommene hori-
zontale Frismaschine von Mazak mit Palet
tenwechselsystem. Die Rohm AG hat dafiir
federfiihrend die Spannvorrichtung mitent-
wickelt, konstruiert und einbaufertig herge
stellt. Sonderwerkzeuge und Werkzeughalter
steuerte Sandvik bei. Drumherum sind die
Funktionen Zufiihren, Reinigen, Dichtheits-
prifung und Palettieren angeordnet. Und
fir die Anpassung der Automation an den
neuen Prozessablauf war die Marti Systeme
AG aus Unterigeri verantwortlich. Ein Ro
boter bestiickt die Stationen mit stoischer
Gelassenheit. Schiitz ist begeistert: ,Durch
diese Losung haben wir die Produktivitit
noch einmal um 17 %, bei einigen Teilen
sogar tiber 20 % gesteigert.”

Eine Herausforderung in der Gesamt-
konzeption stellte das Spannen der asym-
metrischen Pumpengehiuse dar, die zudem
nur wenige Spannpunkte bieten. ,Auflerdem
sollte die Vielfalt der Modelle und deren

Varianten mit je einer Losung auf den bei-

4 Das Rohm-Futter spannt
Werkstlcke auch tber Vor-
spriinge hinweg mit hohen
Spannkraften

den Bearbeitungszentren realisiert werden®,
schildert Damiano Casafina, Geschiiftsfiih-
rer der Rohm Spanntechnik AG Schweiz,
den Anspruch der Biral-Leute. So sollten
sechs verschiedene Modelle von Pumpen-
gehidusen mit 1-Zoll-Gewinde und 120 mm
Einbaulinge bis zu welchen mit 2-Zoll-Ge-
winde und 180 mm Einbaulinge in der Zelle
vollautomatisch gefertigt werden, Und als
ob das nicht reichte, gibt es von den sechs

Pumpenmodellen insgesamt 27 Varianten.

Maschinen werden per Roboter bela-
den Der Roboter greift sich die gegossenen
Pumpen-Rohgehiuse aus der Zufiihrschie-
ne, erkennt deren Lage und positioniert sie
lagerichtig auf einer Zufithrung zur Dreh

maschine, von wo sie von der Maschine ent-
nommen werden. Auf der DMG-Drehma-
schine CTV 250 werden die Werkstiicke mit
einem 2-Backen Kraftspannfutter Modell
KFD-G von Réhm mit groflem Backenhub,
90° Spitzverzahnung und zylindrischer Zen-

trieraufnahme gespannt. ,,Das Futter eignet



sich auch zum Spannen von Werkstiicken
itber Vorspriinge und kann dabei trotzdem
hohe Spannkrifte einsetzen®, erklirt Casa-
fina. Die Spannvorrichtung packt das Pum-
pengehiuse sicher von oben. Hierzu greifen
die Spannbacken tiber den bauchigen Teil
der Gehiuse hinweg und positionieren es
mit der Offnung nach unten sicher und fest.
Fiir die sechs unterschiedlichen Pumpen-
modelle hat R6hm sechs Siatze mit schnell
wechselbaren Spannbacken beziehungsweise
Spannvorrichtungen geliefert. Das senkt die
Riist- und Einrichtungszeiten beim Wechsel
auf ein anderes Gehdusemodell.

Auf der Drehmaschine wer-

Spannnester sind in X-Form mit 270 mm
Abstand angeordnet, um zwei Pumpen-
gehéduse zu spannen. Auf einer massiven
Grundplatte ist eine starre Distanzplatte
montiert, deren Schnittstelle einen schnellen
Wechsel ermoglicht. Auf ihr befinden sich
die ebenfalls mit einer zentralen Schraube
schnell wechselbaren Werkstiickaufnahmen,
der Luftanlagekontrollanschluss, die Spine-
ablaufschriigen sowie die Schnittstellen fiir
drei hydraulisch betitigte Schwenkspanner
je Seite. Die spannen die Pumpengehiuse so,
dass fiir Werkzeuge und Greifer der bené-
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tigte Freiraum bleibt. Obwohl nur drei Hyd-
raulikzylinder arbeiten, ist auch ein Wechsel
auf vier Backen maglich.

Gemeinsame Uberlegungen bringen
nachhaltige Losung Mit fiinf weiteren
Spannsitzen, bestehend aus gehiirteten
Spannpratzen mit einem Spannpunkt und
mit zwei Spannpunkten, ausgefiihrt als Pen-
delwippe sowie lagefixierten Werkstiickauf-
nahmen sind die Experten bei Biral fiir die
Fertigung aller sechs Pumpenmodelle bes-
tens ausgestattet. ,Bei der Inbetriebnahme

den zunichst die Planfliche und
die Innenkonturen gedreht,
dann die vier Kernlocher ge-
bohrt, in die anschliefend ein
M6-Gewinde geschnitten wird.

Werkstiicke fiir kollisions-
freie Bearbeitung sicher
spannen Nun geht es weiter auf
dem Fras-Bearbeitungszentrum,
an das der Roboter das Werk-
stiick tibergibt. Nachdem er mit
der freien Greifzange einer dop-
pelseitigen, drehbaren Greifvor-
richtung zwei fertig bearbeite-
te entnommen hat, legt er zwei
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weitere Werkstiicke ein. Auf der
Mazak HC Nexus 4000/11 wer-
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ge plan gefrist, danach vier An-
schlussstutzen mit einem Hoch-
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gedreht und angefast, bevor sie
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Zuletzt werden die beiden Ge-
winde noch mit einer kleinen
Biirste entgratet und von even-
tuellen Spinen befreit,
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stiicke sicher und gut zugianglich
gespannt sowie kollisionsfrei be-
arbeitet werden konnen. Die Ex-
perten von Réhm haben hierfiir
eine drehbare und hydraulisch
betitigte 2-fach-Spannvorrich-
tung in den Abmessungen von
500 x 300 mm gebaut. Zwei

&l

Liechti

System 3R Tooling
und Automation

AgieCharmilles
& Lasertexturierung

+*
+ 6 Swiss excellence

-

Der einfachste Weg zu
innovativen Losungen

Fiir den Werkzeug- und Formenbau und die Herstellung von Préazisionsteilen

Wir von GF Machining Solutions sind mehr als nur ein Anbieter von
Werkzeugmaschinen. Als kompetenter Losungsanbieter bedienen
wir das komplette Leistungsspektrum von der Technologie- und
Anwendungsberatung tiber Automation bis hin zu den kompletten
Services wie Schulung, Wartung und Verbrauchsmaterialien.

Denn unsere Kunden stehen fiir uns an erster Stelle. Ganz einfach.
Mehr Informationen unter www.gfms.com/de

+GF+

GF Machining Solutions
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A Auf dem Mazak BAZ werden die Pumpen-
gehduse abgelangt, plan gefrast und an der
AuBenseite mit einem Zollgewinde versehen

» \.l. Sergio Cabanillas, Projektverant-
wortlicher, Hans-Peter Lehmann, Damiano
Casafina (R6hm), Michael Schiitz, Markus
Zenger (Biral)

hat man gesehen, wie konsequent und gut
die Vorgespriche zu diesen anspruchsvol-
len Projekten waren”, erldutert Hans-Peter
Lehmann, Kundendienstleiter der Schweizer
Réhm Spanntechnik AG. Welche Vorteile
sich mit der seit November 2014 arbeitenden

Losung ergeben, schildert Biral-Teamleiter

Gehiusefertigung Markus Zenger: ,Wir ha-

ben jetzt mehr Prozesssicherheit. Aufier-
dem konnen wir jetzt in der gleichen Auf-
spannung auch die Sensorpartie an unserer
neuen Gehidusegeneration fertigen. Das war
frither nicht moglich.” Dariiber hinaus be-
richtet er von héherer Prazision und linge-
ren Werkzeugstandzeiten, weil der Aufbau
stabiler ist und weniger Vibrationen wirken.
Hinzu kommt, dass sich mit der gesamten
Zelle heute bis zu fiinf Stunden mannlose
Fertigungszeit realisieren lassen.

Wenn die Chemie stimmt, finden sich
gute Losungen Alle Beteiligten betonen

schliefflich, wie wichtig die guten Gespriche
in einer offenen und vertrauensvollen Atmo-
sphiire im Vorfeld waren, ,,Zu der schliefilich
realisierten Optimallésung sind wir nur ge-
kommen, weil wir von Anfang an das Ver-
trauen von Biral und stets alle Informatio-
nen hatten®, restimiert Casafina, Und Schiitz
erginzt abschlieflend: ,,Die Experten von
Réhm haben von Anfang an sehr kluge Fra-
gen gestellt, Da war uns schnell klar, dass sie
unsere sehr speziellen Anforderungen ver-
standen hatten und eine optimale Lésung
bieten wiirden.”

P www, biral.ch

P www.roehm.biz

Mit seinem ,web2product” garantiert Rohm die Fertigung individuel-
ler, kundenspezifischer Spannbacken innerhalb von fiinf Arbeitstagen.
Die Kunden konfigurieren die Spannbacken online und verfolgen die
Konfigurationsfortschritte in Echtzeit am Bildschirm. Markus Nusser,
Produktmanager Kraftspanntechnik: ,Bisher war die Anfertigung
kundenindividueller Spannbacken mit groBem Aufwand und hohem
Zeitbedarf verbunden. Zeitraubende Prozesse in der Konstruktion und
Angebotserstellung mussten durchlaufen werden. Beim ,web2product’
fallen all diese Hindernisse weg."

Auch auf Kundenseite werden keinerlei Ressourcen zur Anpassung der
Backen henatigt. Die Backen kdnnen sofort auf das Futter montiert und
es kann mit der Produktion begonnen werden.

Bei dieser einzigartigen Losung ist der Auftragsdurchlauf im Sinne der
Industrie 4.0 von der Konfiguration bis zur Auslieferung vernetzt und
abgestimmt.

Derzeit stehen Aufsatzbacken mit Spitzverzahnung und Kreuzversatz als
Produkte zur Verfiigung. Davon ausgehend konnen die Abmessungen
(Lange, Breite, Hohe, Nutbreite usw.) ganz einfach ausgewdhlt werden.
Selbst optionale Bohrungen, Gewichtserleichterungen wie Fasen oder
Absatze bis hin zu kundenspezifischen Spanndurchmessern kénnen an
den Backen angebracht werden. Der Preis der Spannbacken wird dabei
in Echtzeit angezeigt. Das heifit, der Angebotsprozess entféllt vollstan-
dig, die Backen kdnnen sofort bestellt werden,
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Mit dem Produktkonfigurator zu individuellen Spannbacken in funf Arbeitstagen

Das mogliche Backenprogramm beschrankt sich nicht nur auf Rohm-
Spannfutter, auch Backen fiir Futter von Marktbegleitern konnen schnell
und kostengiinstig gefertigt werden. Fiir die Bestellung stehen mehrere
Maglichkeiten zur Verfiigung: Entweder erfolgt die Anmeldung iiber
E-Mail-Adresse und Passwort (hierfiir ist eine einmalige Registrierung
erforderlich) oder einfach iiber eine Gastbestellung. Bestehende Réhm-
Kunden erhalten nach der Registrierung fiir ihre Bestellungen selbstver-
standlich ihre jeweiligen Konditionen.

Den Produktkonfigurator gibt es unter: www.web2product.biz
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