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von Minitec macht 3D-
I CAD richtig Spaf3. 90
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Technik fur Schiutzen

Der Bau von hochwertigen Langwaffen ist eine Kunst, die nur sehr wenige Unternehmen
umfassend beherrschen. AuBergewohnlich edle Exemplare kommen aus Ulm. Seite 14
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Pumpengehause bestens fixiert
Spannmittel, die fur Profit sorgen

Nichts weniger als die
besten Pumpen zu bau-
en ist der Anspruch der
Schweizer Biral AG. Eine
Voraussetzung dafiir ist
die hochprizise und wirt-
schaftliche Herstellung
der variantenreichen
Pumpengehduse. Bei der
Umstellung auf eine voll-
automatisierte Fertigung
haben die Experten von
Rohm mit durchdachten
Spannlésungen und aus-
gekliigelten Vorrichtun-
gen einen wichtigen Bei-
trag geleistet.

Das Hinterfragen und Op-
timieren aller Fertigungs-
prozesse gehort fiir die Ver-
antwortlichen von Biral zur
gelebten Praxis. So wundert es
nicht, dass eine 2011 installier-
te Losung zur Herstellung der
Pumpengehause, die eine 25
Jahre alte Rundtaktmaschine
abloste, bereits 2014 ihrerseits
durch etwas noch Besseres
ersetzt wurde. Heute werden
die Pumpengehause fiir die
hocheffizienten Heizungs-
Umwilzpumpen aus dem

Biral-Sortiment in Losgréfien
zwischen 150 und 8400 Stiick
vollautomatisiert in einer Fer-
tigungszelle hergestellt.

Im Zentrum der Fertigung
stehen zwei Bearbeitungszen-
tren: Eine bereits vorhandene
Drehmaschine von DMG sowie
eine von der Wenk AG kun-
denspezifisch bereitgestellte
und in Betrieb genommene
horizontale Frasmaschine von
Mazak mit Palettenwechsel-
system.

Optimales vom Experten

Die Rohm AG hat dafiir die
Spannvorrichtung mitent-
wickelt, konstruiert und her-
gestellt. Sonderwerkzeuge
und Werkzeughalter steuerte
Sandvik bei. Drumherum sind
die Funktionen Zufiihren, Rei-
nigen, Dichtheitsprifung und
Palettieren angeordnet. Ein
Roboter bestlickt die Stationen
mit stoischer
Durch diese Losung konnte
die Produktivitat noch einmal
um 17 Prozent, bei einigen
Teilen sogar iiber 20 Prozent
gesteigert werden. Der Robo-

Gelassenheit.

i;.".,'

A !

i
= i

Seit 2014 produziert eine Fertigungszelle beim Unternehmen

Biral vollautomatisiert hochwertige Pumpengehiuse.

ter greift sich die gegossenen
Pumpen-Rohgehause aus der
Zufiihrschiene, erkennt deren
Lage und positioniert sie la-
gerichtig auf einer Zufithrung
zur Drehmaschine, von wo sie
von der Maschine enthommen
werden.

Auf der leistungsfahigen
DMG-Drehmaschine :CTV 250¢
werden die Werkstlicke mit ei-
nem Zweibacken Kraftspann-
futter des Typs >KFD-G¢ von
R6hm mit groRem Backenhub,
90 Grad Spitzverzahnung und
zylindrischer Zentrierauf-

Réhm hat unter anderem eine ydraulisch betitigte Spannvorrichtung fiir ein Mazak BAZ gebaut.
Hier werden die Pumpengehiuse abgelingt, plan gefrast und mit einem Zollgewinde versehen.
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nahme gespannt. Das Futter
eignet sich auch zum Span-
nen von Werkstiicken (iber
Vorspriinge hinweg und kann
dabei trotzdem hohe Spann-
krafte einsetzen. Die Spann-
vorrichtung packt das Pum-
pengehduse sicher von oben.
Hierzu greifen die Spannba-
cken tber den bauchigen Teil
der Gehause hinweg und po-
sitionieren es mit der Offnung
nach unten sicher und fest.

Riistzeitsenker

Fiir die sechs unterschied-
lichen Pumpenmodelle hat
R6hm sechs Satze mit schnell
wechselbaren  Spannbacken
beziehungsweise  Spannvor-
richtungen geliefert. Das senkt
die Riist- und Einrichtungszei-
ten beim Wechsel auf ein an-
deres Gehausemodell.

Nun werden auf der Dreh-
maschine zunachst die Plan-
flache und die Innenkonturen
gedreht. Dann werden die vier
Kernlocher gebohrt, in die an-
schlieBend ein M6-Gewinde
geschnitten wird. Die DMG-
Drehmaschine ist dafiir mit
einem Werkzeugrevolver mit
zwolf Werkzeugen bestens
ausgestattet. Blitzschnell und
mit stets wiederkehrender
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Hydraulisch betatigte Schwenkspanner spannen die Pumpenge-
hduse so, dass fiir Werkzeuge der benétigte Freiraum bleibt.

Prazision erledigt die Maschi-
ne die Prozessschritte und
schleust die fertig bearbeite-
ten Gehaduse heraus.

Nun geht es weiter auf dem
Fras-Bearbeitungszentrum, an
das der Roboter das Werkstiick
tibergibt. Nachdem er mit der
Greifzange einer doppelseiti-
gen, drehbaren Greifvorrich-
tung zwei fertig bearbeitete
entnommen hat, legt er zwei
weitere Werkstiicke ein. Auf
der Mazak »HC Nexus gooo/
Il werden die Pumpengehau-
se zuerst auf die vorgegebene
Einbauldnge plan gefrast. Da-
nach werden samtliche vier
Anschlussstutzen mit einem
Hochleistungs-Glockenwerk-
zeug vorgedreht und angefast,
bevor sie an der Aufenseite
mit einem Zollgewinde verse-
hen werden.

Zuletzt werden die beiden
Gewinde noch mit einer klei-
nen Blirste entgratet und von
eventuellen Spanen befreit.
Was sich jedoch so einfach
liest, bedurfte im Vorfeld eini-
ger Uberlegungen, damit die
Werkstiicke sicher und gut
zugdnglich gespannt sowie
kollisionsfrei bearbeitet wer-
den kénnen. Die Experten von
Réhm haben dafiir eine dreh-
bare und hydraulisch betatigte
zweifach-Spannvorrichtung in
den Abmessungen von 500 x
300 mm gebaut. Zwei Spann-
nester sind in X-Form mit 270
mm  Abstand angeordnet,
um zwei Pumpengehduse zu
spannen.

Auf einer massiven Grund-
platte ist eine starre Dis-

tanzplatte montiert, deren
Schnittstelle einen schnellen
Wechsel ermoglicht. Auf ihr
befinden sich die ebenfalls
mit einer zentralen Schraube
schnell wechselbaren Werk-
stiickaufnahmen, der Luft-
anlagekontrollanschluss, die
Spaneablaufschrigen sowie
die Schnittstellen fiir drei hy-
draulisch betdtigte Schwenk-
spanner je Seite. Die spannen
die Pumpengehaduse so, dass
fir Werkzeuge und Greifer
der benotigte Freiraum bleibt.
Obwohl nur drei Hydraulik-
zylinder arbeiten, ist auch ein
Wechsel auf vier Backen mog-
lich.

Mit fiinf weiteren Spannsat-
zen, bestehend aus geharte-
ten Spannpratzen mit einem
Spannpunkt und mit zwei
Spannpunkten,  ausgefiihrt
als Pendelwippe sowie lagefi-
xierten Werkstiickaufnahmen
sind die Experten bei Biral fiir
die Fertigung aller sechs Pum-
penmodelle bestens ausge-
stattet. In der Fertigung gibt
es nun wesentlich mehr Pro-
zesssicherheit.

Dariiber hinaus sind eine
héhere Prazision und langere
Werkzeugstandzeiten zu nen-
nen, da der Aufbau stabiler
ist und weniger Vibrationen
wirken. Hinzu kommt, dass
sich mit der Zelle heute bis
zu finf Stun-
den mannlose E
Fertigungszeit
realisieren las-
sen.
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sind immer scharf auf das, was sich in der Branche
abspielt und schlagen dort zu, wo die Metallbear-
beitung durchsetzungsfahige Innovationen in
bestechender Form zeigt. Die METAV 2016 ist wieder
ihr Feld, um auf einen Schlag alles Wesentliche an
Bearbeitungstechnologien ins Visier zu nehmen.
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