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n WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Spanntiirme » Nullpunktspanntechnik = Spannhydraulik » Automatisierung = Fahrzeugproduktion

Auge um Auge, Span um Span

Dank einer Automatisierung der Hydraulikteilefertigung verbesserte Meiller die Maschinen-

verfigbarkeit. Den erhofften Produktivitatsgewinn brachte erst das hauptzeitparallele Risten

mithilfe hydraulischer Spannelemente und Nullpunktspanntechnik von Andreas Maier.

von Jiirgen Fiirst

ur einen Monat nach Inbetrieb-
nahme des ersten Spannturmes
von AMF erhielt Josel Drexl, Ma-

schinenprogrammierer beim bekannten
Kipperhersteller F.X.Meiller in Miinchen,

einen baugleichen zweiten Spannturm mit
neuen Spannnestern zur Fertigung wei-
terer Werkstiicke genehmigt. »Da wuss-
ten wir, dass die von uns vorgeschlagene
Losung nicht so schlecht sein konnte«,

PO

erinnert sich der Zerspanungsexperte. In
einer der vielen Hallen auf dem riesigen
Firmengelinde mitten in Miinchen wer-
den sogenannte Zylinder- und Lageraugen
sowie weitere Teile fir die Hydraulikein-

1 Mithilfe einer Spanntechnik-Komplettlosung von AMF entstehen bei F.X.Meiller in grofier Fertigungstiefe wichtige Teile fiir
die Hydraulikeinrichtung der Abroll- und Absetzkipper & AMF F X Mailler|

© Carl Hanser Varlag, Muncher
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richtungen der Absetz- und Abrollkipper
von Meiller hergestellt. Das geschieht seit
2011 auf zwei Heller-BAZ, die mit einem
linearen Ladesystem von Schuler verket-
tet und fiir 18 Paletten automatisiert sind,

Die Anlage hat sich bestens bewiihrt,
Allerdings konnten die alten Vorrichtun-
gen mit der neuen Fertigungssituation
nicht mithalten. Denn damit lieBen sich
immer nur zwei Werkstiicke mit zwei
Aufspannungen fertigen. Fiir jedes Werk-
stiick wurden zwei Vorrichtungen bené-
tigt, die bei Bauteilwechsel umgeriistet
werden mussten. Das wiederum dauerte
oft linger als die Bearbeitung selbst. Die
Folge: hohe Maschinenstillstandszeiten.
Manchmal stand auch noch das zweite
BAZ, weil der Riistplatz belegt war, Wir-
kungsvolle Abhilfe schaffen seit Novem-
ber 2013 ein Spannturm mit sechs Null-
punktspannelementen auf zwei Ebenen
sowie zahlreiche weitere Funktionsteile.
Ein zweiter Spannturm folgte Mitte 2014,

Spanntiirme mit zweistdckigen
Nullpunktspannelementen
Drei verschiedene Zylinderaugen je
Spannnest, vier unterschiedliche Lager-
augen je Spannnest, zahlreiche Ventilkor-
per sowie weitere Elemente der Hydrau-
likeinrichtung fiir die Kipper — alles sollten
die Spanntiirme aufnehmen kénnen. Fle-
xibilitéit ist also genauso gefragt wie Ver-
einfachung und schnelle Spannvorgiinge.
Vor allem aber auch eine Erleichterung
beim Auf-, Um- und Abspannen der bis
zu zehn Kilogramm schweren geschmie-
deten Werkstiicke, von denen pro Schicht
schon mal an die 50 Stiick gefertigt wer-
den. Die sogenannten Zylinderaugen sind
Schliisselelemente der Hydraulikanlagen
bei den Absetz- und Abrollkippern von
Meiller. Sie werden als Abschluss des Hy-
draulikzylinders aufgeschweifit und bil-
den mit einer Ose die bewegliche Verbin-
dung des Zylinders zum Lkw-Aufbau.
Die von Andreas Maier (AMF) in en-
ger Abstimmung mit Meiller entwickelten
Spanntiirme bieten auf zwei Ebenen bis
zu zwolf Werkstiicken Platz. Dabei wird
zunichst eine Werkstiickaufnahme in die
Grundaufnahme mit Nullpunktspann-
modulen eingespannt. Von oben wird das
geschmiedete Rohteil des Zylinderauges
mit einem Druckstiick hydraulisch fixiert.
Spanntiirme, Werkstiickaufnahmen und
Druckstiicke sind dabei so ausgefiihrt, dass
siedie Zylinderaugen in allen drei verschie-
denen Grafien mit geringstmaglichen Stor-
konturen fiir eine 3-Seiten-Bearbeitung
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2 Zwei AMF-Spann-
tiirme mit je sechs
AMF-Nullpunkt-
spannelementen auf
zwei Ebenen verein-
fachen das Riisten;
von oben werden
die Werksticke mit
einem Druckstiick
hydraulisch fixiert

|8 AMF, FX Meiller

3 Der grofle Erfolg des Gemeinschaftsprojekts beruhte auch auf direkter Kommunikation
und gegenseitigem Verstandnis [von links): Karl Greckl [Meiller), Manuel Nau [AMF) und
Josef Drexl [Meiller] (@ AME Fx Mol

spannen. In der ersten Aufspannung auf

der unteren Ebene werden die gefaste
SchweiBkante gefrist und zwei Bohrun-
gen, eine Oldurchfiihrung und eine Fi-
xierbohrung gefertigt. In der zweiten Auf-
spannung auf der oberen Ebene werden
Flichen plangefrist, der Innendurchmes-
ser der Ose auf Maf3 ausgespindelt sowie
fiinf Bohrungen und vier Gewinde erzeugt.

www.werkstatt-betrieb.de

Fertige Teile entnehmen -
Zwischenlagerung entfallt
Friither konnten nur zwei Teile vorgeriis-
tet werden, »Und die Spannnester waren

jedes Mal mithsam mit je vier Schrauben

zu fixieren. Manchmal musste zusitzlich
auch noch ein Unterbau mit jeweils vier
Schrauben montiert werden«, erinnert
sich Maschinenbediener Hans Gistl. )



Das war nicht nur miithsam, sondern fiir
die bendtigte Wiederholgenauigkeit auch
zeitaufwendig. Also musste eine Losung
her, die den Gegebenheiten bei Meiller
hinsichtlich LosgroBen, Jahresstiickzahl,
Teilevielfalt und Werkstiickformen bes-
ser gerecht wird,

Fiir hohere Maschinenlaufzeiten war
es das Ziel, moglichst viele Werkstiicke
spannen zu kénnen und dabei den ge-
samten Verfahrbereich des Maschinen-
raums zu nutzen. Die Werkstiicke sollten
hydraulisch gespannt werden und die
Vorrichtung vor allem im oberen Bereich
steif genug sein, damit die geforderte Prii-
zision eingehalten wird und keine Bear-
beitungsprobleme auftreten. Weitere For-
derungen waren schnelles Umriisten auf
ein anderen Bauteil mit méglichst wenig
Wechselteilen, einfaches und sicheres
Ausrichten und Fixieren der Werkstiicke
und gute Zuginglichkeit der Vorrichtung.
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Das 1850 gegriindete Familienunter-
nehmen F.X.Meiller GmbH & Co KG be-
dient die Bau- und Entsorgungsbranche
mit einer breiten Palette von Kippfahr-
zeugen, Abroll- und Absetzkippern so-
wie innovativen Hydrauliksystemen. Der
Kunde erhalt Stahlbau, Hydraulik und
Steuerungselektronik aus einer Hand -
die einzigartige Kompatibilitat der Kom-
ponenten spricht fir die Effizienz der
Meiller-Produkte und ihre Lebensdauer.
In vier Werken in Europa und mit inno-
vativen Fertigungsverfahren entstehen
Premium-Produkte mit dem Glitesiegel
»made by Meillers.
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Die Komplettlosung von AMF be-
steht aus den zwei Spanntlirmen mit je
sechs Nullpunktspannelementen und ver-
schiedenen Grundaufnahmen sowie sechs
Druckstiicken fir die Spannung von oben,
Hinzu kommen Reduzierringe fir die
verschiedenen Durchmesser der Werk-
stiicke, diverse Kleinteile und die Hydrau-
lik. Auch durch praktische Zusatzelemen-
te ist die Arbeit erleichtert worden. Heute
werden Werkstiicke einfach auf der unte-
ren Ebene eingespannt, nach der Erstbe-
arbeitung entnommen und auf die obere
Ebene gesetzt. »Auf beiden Ebenen ist das
Einspannen schnell und einfach maoglich«,
erklart Gistl.

Diese Vorgehensweise bringt einen
weiteren Vorteil: Die Teile miissen nach
der ersten Bearbeitung nicht mehr zwi-
schengelagert werden. Jedes Mal, wenn
die Palette zum Riisten aus der Maschine
ausfahrt, konnen mindestens drei fertig

bearbeitete Teile entnommen werden,
teilbearbeitete wandern von der unteren
zur oberen Ebene, und neue, unbearbei-
tete Rohteile werden in die untere Ebene
eingespannt. »Es miissen aber nicht im-
mer alle Plitze belegt sein, was die Flexi-
bilitat weiter erhoht.« Das alles geht mit
hoher Wiederholgenauigkeit und kurzen
Umriistzeiten vonstatten — schneller als
die Bearbeitungszeit der Maschine. Die
lauft nun infolge der hoheren Werk-
stiickanzahl linger und auch tiber die
Vesper- und Mittagspause hinweg,
»Was AMF entwickelt und geliefert
hat, funktionierte von Anfang an hundert-
prozentig«, betont Karl Greckl, Industrie-
meister Hydraulikfertigung bei Meiller,
Das fithrt er auf den intensiven und di-
rekten Informationsaustausch zuriick,
den auch Drex] hervorhebt: »Es war gut
und wichtig, dass wir uns direkt mit
dem Konstrukteur bei AMF austauschen

4 Drei verschiedene Zylinderaugen, vier unterschiedliche Lageraugen, zahlreiche
Ventilkorper sowie weitere Elemente der Hydraulikeinrichtung fiir die Kipper kdnnen

die Spanntiirme aufnehmen (@ aMF, F X Moilior]

@ Carl Hanser Verlag, Munchen

5 Im Zentrum der
Komplettlosung
von AMF stehen die
bewahrten Null-
punktspannsyste-
me [© AMF, F.X Meiller]
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Spannen unterschiedlichster Werkstiicke (0 AmE, Fx Meiler]

konnten, ohne Umwege {iber andere Abteilungen. Da war sofort
ein tiefes Verstindnis fiir unsere Anforderungen spiirbar.« Das
sicht man bei AMF genauso, wie Verkaufsleiter Manuel Nau be-
stiatigt: »Wir waren {iber den gesamten Entwicklungszeitraum
hinweg in engem Kontakt, um simtliche Anforderungen an die
Flexibilitit der Spannlésung zu optimieren. «

Prozesse verstanden und

passende Losung geliefert

Und so geht der Umfang der von AMF entwickelten, gefertigten
und gelieferten Losung tiber Spanntiirme und Nullpunktspann-
elemente hinaus. Eine Zapfenring-Abdeckung sorgt beispiels-
weise dafiir, dass keine Spine, vor allem aber auch kein Kiihl-
schmierstoff ins Innere des gespannten Lagerauges gelangt, Der
darin aufgestaute Kithlschmierstoff wiirde sich ndmlich bei je-
dem Entnehmen des Werkstiicks schwallartig entleeren. Durch
die Abdeckung bleibt nicht nur der Innenraum sauber, sondern
auch der Werker trocken. »Dieses kleine Beispiel zeigt, wie gut
die AMF-Leute unseren Fertigungsprozess verstanden habene«,
lobt Drexl.

Fiir einen grofieren Prototypen eines neuen Zylinderauges,
der mehr Funktionen vereinen soll, erfassen Meiller und AMF
zurzeit die Spannsituation, Dank der vorhandenen durchdach-
ten Komplettlosung ist keine neue Vorrichtung, sondern nur ein
neues Spannnest notig — »der Austausch weniger Teile wird ge-
nigen«, ist sich Manuel Nau von AMF sicher, »
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MUHELOS

EMUGE

Tandemkegel-Spannsystem

Das System ermaglicht ein sicheres Spannen
von leicht konischen Werkstlickbohrungen.

Ideal fiir den Einsatz beim Schleifen oder Drehen
eines Werkstlickes, auch bei Verwendung von
Pendelauflagen oder automatischer Beladung.

www.emuge-franken.com
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