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UngleichmabBiges
sicher spannen

B1ral AG vanantenrexche Pumpengehause her Bel der Umste_llung auf eine vollautomati-
sierte Fertigung wurde sie von Rohm mit clurchclachten_Span__nlosungen unterstiitzt.

as standige Hinterfragen und Opti-
D mieren aller Fertigungsprozesse ge-

hort bei der Schweizer Biral AG zur
taglichen Praxis.

Also wundert es nicht, dass eine 2011 ins-
tallierte Lésung zur Herstellung der Pumpen-
gehause, die eine 25 Jahre alte Rundtaktma-
schine abléste, bereits 2014 ihrerseits schon
wieder durch etwas noch Besseres ersetzt wur-
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de. Heute werden die Pumpengehause fiir die
hocheffizienten Heizungsumwélzpumpen aus
dem Biral-Sortiment in LosgréBen zwischen
150 und 8400 Stiick vollautomatisiert in ei-
ner Fertigungszelle hergestellt,

Danach werden sie in den Montagestatio-
nen mit Motoren sowie der Regelungs- und
Steuerelektronik verheiratet. Im Zentrum ste-
hen zwei Bearbeitungszentren, eine bereits

1 Pumpengehause fir effiziente Heizungsumwalz-
| pumpen aus dem Biral-Sortiment. |

L ‘.

vorhandene Drehmaschine von DMG sowie ei-
ne von der Wenk AG kundenspezifisch bereit-
gestellte und in Betrieb genommene horizonta-
le Frasmaschine von Mazak mit Palettenwech-
selsystem.

GroBBe Modellvielfalt

Die Schweizer Rohm AG hat dafiir die Spann-
vorrichtung mitentwickelt, konstruiert und ein-
baufertig hergestellt. Sonderwerkzeuge und
Werkzeughalter steuerte Sandvik bei. Drumhe-
rum sind die Funktionen Zuflihren, Reinigen,
Dichtheitspriifung und Palettieren angeordnet.
Und fiir die Anpassung der Automation an den
neuen Prozessablauf war die Marti Systeme
AG aus Unteréageri verantwortlich. Ein Roboter
bestiickt die Stationen mit stoischer Gelassen-
heit.

Michael Schiitz, Abteilungsleiter Teileferti-
gung bei Biral, ist begeistert: »Durch diese L6-
sung haben wir die Produktivitat noch einmal
um 17 Prozent, bei einigen Teilen sogar ilber
20 Prozent gesteigert.« Wer die Begeisterung
im gesamten Biral-Team kennt, weiB jedoch,
dass dies nicht das Ende der Optimierungen
sein muss.

Eine Herausforderung in der Gesamtkon-
zeption stellte das Spannen der asymmetri-
schen Pumpengehéuse dar, die zudem nur we-
nige Spannpunkte bieten. »AuBerdem sollte
die Vielfalt der Modelle und deren Varianten
mit je einer Losung auf den beiden Bearbei-
tungszentren realisiert werden«, schildert Da-
miano Casafina, Geschaftsfiihrer der Schwei-




zer R6hm Spanntechnik AG, den Anspruch der
Biral-Mitarbeiter.

Es sollten sechs verschiedene Modelle von
Pumpengehausen mit Ein-Zoll-Gewinde und
120 Millimeter Einbauldnge bis zu welchen mit
Zwei-Zoll-Gewinde und 180 Millimeter Einbau-
lange in der Zelle vollautomatisch gefertigt
werden. Zuséatzlich gibt es von den sechs Pum-
penmodellen noch insgesamt 27 Varianten.

Per Roboter beladen

Der Roboter greift sich die gegossenen Pum-
pen-Rohgehause aus der Zufiihrschiene, er-
kennt deren Lage und positioniert sie lagerich-
tig auf einer Zufiihrung zur Drehmaschine, von
wo sie von der Maschine entnhommen werden.
Auf der leistungsfahigen DMG-Drehmaschi-
ne »CTV 250« werden die Werkstiicke mit ei-
nem Zwei-Backen-Kraftspannfutter Modell
'KFD-G¢ von Rohm mit groBem Backenhub,
90-Grad-Spitzverzahnung und zylindrischer
Zentrieraufnahme gespannt. »Das Futter eig-
net sich auch zum Spannen von Werkstiicken
iber Vorspriinge hinweg, zum Beispiel Armatu-

ren, und kann dabei trotzdem hohe Spannkréaf-
te einsetzene«, erkldrt Damiano Casafina. Die
Spannvorrichtung packt das Pumpengehduse
sicher von oben.

Hierzu greifen die Spannbacken (ber den
bauchigen Teil der Gehéduse hinweg und positi-
onieren sie mit der Offnung nach unten sicher
und fest. Fiir die sechs unterschiedlichen Pum-
penmodelle hat R6hm sechs Satze mit schnell
wechselbaren Spannbacken beziehungsweise
Spannvorrichtungen geliefert. Das senkt die
Rist- und Einrichtungszeiten beim Wechsel
auf ein anderes Gehausemodell.

Nun werden auf der Drehmaschine zunéchst
die Planflache und die Innenkonturen gedreht.
Dann werden die vier Kernlécher gebohrt, in
die anschlieBend ein M6-Gewinde geschnitten
wird. Die DMG-Drehmaschine ist dafiir mit ei-
nem Werkzeugrevolver mit zwolf Werkzeugen
bestens ausgestattet.

Blitzschnell und mit wiederkehrender Prazi-
sion erledigt die Maschine die Prozessschritte
und schleust die fertig bearbeiteten Gehduse
heraus. Nun geht es weiter auf dem Fras-Bear-

beitungszentrum, an das der Roboter das
Werkstiick (ibergibt. Nachdem er mit der freien
Greifzange, einer doppelseitigen, drehbaren
Greifvorrichtung, zwei fertig bearbeitete ent-
nommen hat, legt er zwei weitere Werkstlicke
ein. Auf der Mazak »HC Nexus 4000/11c werden
die Pumpengehduse zuerst auf die vorgegebe-
ne Einbaulange plan gefrast.

Werkstiicke sicher spannen

Danach werden samtliche vier Anschlussstut-
zen mit einem Hochleistungsglockenwerkzeug
vorgedreht und angefast, bevor sie an der Au-
Benseite mit einem Zollgewinde versehen wer-
den. Zuletzt werden die beiden Gewinde noch
mit einer kleinen Blirste entgratet und von
eventuellen Spanen befreit.

Was sich jedoch so einfach liest, bedurfte
im Vorfeld einiger Uberlegungen, damit die
Werkstiicke sicher und gut zugdnglich ge-
spannt sowie kollisionsfrei bearbeitet werden
kénnen. Die Experten von Réhm haben hierfiir
eine drehbare und hydraulisch betétigte Zwei-
fach-Spannvorrichtung in den Abmessun- =
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| 2 Hydraulisch betatigte Schwenkspanner spannen die Pumpengehduse so, dass fiir Werkzeuge und Greifer der

bendtigte Freiraum bleibt.

| 3 Das Rohm-Futter spannt Werkstiicke auch Gber Vorspriinge hinweg mit hohen Spannkraften.

4 Auf dem Mazak-BAZ werden die Purmpengehduse abgeldngl, plan gefrdst und an der AuBenseite mit einem

Zollgewinde versehen.

6 V.1.: Sergio Cabanillas (Projekiverantwortlicher Rdhm Schweiz), Hans-Peter Lehmann (Kundendienstleiter
Rohm Schweiz), Damiano Casafina (Geschaftsfiihrer der Rohm Schweiz), Michael Schiitz (Abteilungsleiter
Tellefertigung Biral) und Markus Zenger (Biral-Teamleiter Gehdusefertigung) betonen, wie wichtig die guten

gen von 500 x 300 Millimeter gebaut. Zwei
Spannnester sind in X-Form mit 270 Millimeter
Abstand angeordnet, um zwei Pumpengehéuse
Zu spannen.

Auf einer massiven Grundplatte ist eine
starre Distanzplatte montiert, deren Schnitt-
stelle einen schnellen Wechsel ermoglicht. Auf

ihr befinden sich die ebenfalls mit einer zentra-
len Schraube schnell wechselbaren Werkstiick-
aufnahmen, der Luftanlagekontrollanschluss,
die Spaneablaufschréagen sowie die Schnitt-
stellen fur drei hydraulisch betatigte Schwenk-
spanner je Seite. Die spannen die Pumpenge-
hause so, dass fiir Werkzeuge und Greifer der

benottigte Freiraum bleibt. Obwohl nur drei Hy-
draulikzylinder arbeiten, ist auch ein Wechsel
auf vier Backen moglich.

Nachhaltige Losung

Mit funf weiteren Spannsatzen, bestehend aus
geharteten Spannpratzen mit einem Spann-
punkt und mit zwei Spannpunkten, ausgefihrt
als Pendelwippe, sowie lagefixierten Werkstiick-
aufnahmen ist die Biral AG flir die Fertigung
aller sechs Pumpenmodelle bestens ausgestat-
tet.

Hans-Peter Lehmann, Kundendienstleiter
der Schweizer Rohm Spanntechnik AG, erléu-
tert: »Bei der Inbetriebnahme hat man gese-
hen, wie konsequent und gut die Vorgesprache
zu diesen anspruchsvollen Projekten waren.«
Welche Vorteile sich mit der seit November
2014 arbeitenden Ldsung ergeben, schildert
Biral-Teamleiter ~Gehausefertigung  Markus
Zenger: »Wir haben jetzt mehr Prozesssicher-
heit. Auferdem kénnen wir jetzt in der glei-
chen Aufspannung auch die Sensorpartie an
unserer neuen Gehausegeneration fertigen.
Das war friither nicht méglich.«

Dariiber hinaus berichtet er von hdéherer
Prazision und langeren Werkzeugstandzeiten,
weil der Aufbau stabiler ist und weniger Vibra-
tionen wirken. Hinzu kommt, dass sich mit der
gesamten Zelle heute bis zu fiinf Stunden
mannlose Fertigungszeit realisieren lassen.

Alle Beteiligten betonen schlieBlich, wie
wichtig die guten Gesprache in einer offenen
und vertrauensvollen Atmosphare im Vorfeld
waren. »Zu der schlieBlich realisierten Optimal-
losung sind wir nur gekommen, weil wir von
Anfang an das Vertrauen von Biral und stets
alle Informationen hatten«, resiimiert Damiano
Casafina.

Und Michael Schitz erganzt abschlieBend:
»Die Experten von R6hm haben von Anfang an
sehr kluge Fragen gestellt. Da war uns schnell
klar, dass sie unsere sehr speziellen Anforde-
rungen verstanden hatten und eine optimale
Lésung bieten wilrden.«

Vorhang auf!
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