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MEHR ALS
SCHLEIFEN

Die United Grinding
Group lasst den
Blick in viele Rich-
tungen schweifen

25 JAHRE
PRAZISION

HSC-Frasen und
Linearantriebe

sind bei Roders die
Basis flir den Erfolg

NCF-CHECK

Vernetzte Losungen
bestimmen zukiinf-
tig die Werkstick-
spannung

Special
Tooling




‘ SPANNTECHNIK ‘

Auge um Auge, Span um Span

Nach der Automatisierung der Fertigung bei F.X. Meiller stellt sich das hauptzeitparallele Riisten als stark
optimierbar heraus. Zusammen mit AMF wurde eine flexible, schnelle Komplettlésung mit hydraulischen
Spannelementen und Nullpunktspanntechnik entwickelt - die die Meiller-Mitarbeiter tiberrascht hat.

Im Zentrum der Komplett-
lésung von AMF stehen die
bewdhrten Nullpunktspann-
systeme.

Zwei AMF-Spanntiirme mit
je sechs AMF-Nullpunkt-
spannelementen auf zwei
Ebenen sowie zahlreiche
weitere Funktionsteile ver-
einfachen die Riistvorginge.

Josef Drexl:

... Z8Igt, wie
gut die AMF-
Leute unseren
Fertigungspro-
zess verstanden
haben.”

48 NCF Novemnber | 2016

‘]—'\\"\ “ur einen Monat nach In-
[\ J betriebnahme des ersten
dbe N\ Spannturmes wurde ein

baugleicher zweiter Spannturm
mit neuen Spannnestern zur Fer-
tigung weiterer Werkstiicke ge-
nehmigt, erinnert sich Josef Drexl.
»Da wussten wir, dass die von uns
vorgeschlagene Losung nicht so
schlecht sein konnte", so der Ma-
schinenprogrammierer beim Kip-
perhersteller EX. Meiller in Miin-
chen,

Hier werden so genannte Zylin-
deraugen und Lageraugen sowie
weitere Teile fiir die Hydraulik-
einrichtungen der Absetz- und
Abrollkipper von Meiller auf zwei
Bearbeitungszentren von Heller
hergestellt, die mit einem linearen
Ladesystem von Schuler verkettet
und fiir 18 Paletten automatisiert
sind. Diese, 2011 in Betrieb genom-
mene Anlage, hat sich wunderbar
bewihrt.

Allerdings konnten die alten Vor-
richtungen mit der neuen Ferti-
gungssituation nicht mithalten.
Denn damit liefen sich immer nur
zwei Werkstiicke mit zwei Aufspan-
nungen fertigen. Fiir jedes Werk-
stiick wurden zwei Vorrichtungen
bendtigt. Nach Abarbeitung der
Losgrofie mussten die Vorrichtun-
gen auf das nichste Bauteil umge-
riistet werden. Das dauerte oft liin-
ger als die Bearbeitung. Manchmal
stand auch noch das zweite BAZ,
weil der Riistplatz belegt war.
Wirkungsvolle Abhilfe schaffen seit
November 2013 ein Spannturm mit
sechs Nullpunktspannelementen
auf zwei Ebenen sowie zahlreiche
weitere Funktionsteile. Ein zwei-
ter Spannturm folgte Mitte 2014,
Drei verschiedene Zylinderaugen
je Spannnest, vier unterschied-
liche Lageraugen je Spannnest,
zahlreiche Ventilkérper sowie
weitere Elemente der Hydraulik-



einrichtung fiir die Kipper - alles sollten die Spanntiirme
aufnehmen kénnen. Flexibilitit ist also genauso gefragt wie
Vereinfachung und schnelle Spannvorgiinge. Vor allem aber
auch eine Erleichterung beim Auf-, Um- und Abspannen der
bis zu 10 kg schweren geschmiedeten Werkstiicke, von denen
pro Schicht schon mal bis zu 50 Stiick gefertigt werden.

Spanntiirme mit Nullpunktspannelementen auf zwei Ebenen

Die von der Andreas Maier GmbH & Co. KG (AMF) in enger
Abstimmung mit Meiller entwickelten Spanntiirme bieten
auf zwei Ebenen bis zu zwolf Werkstiicken Platz. Dabei wird
zuniichst eine Werkstiickaufnahme in die Grundaufnahme
mit Nullpunktspannmodulen eingespannt. Von oben wird das
geschmiedete Rohteil des Zylinderauges mit einem Druck-
stiick hydraulisch fixiert. Spanntiirme, Werkstiickaufnah-

Hans Gistl:

LJAuf beiden
Ebenen ist das
Einspannen
schnell und ein-
fach maglich.”

derte Prizision eingehalten wird
und keine Bearbeitungsprobleme
auftreten. Ferner sollte schnell und
mitwenigen Wechselteilen aufein
anderes Bauteil umgeriistet wer-
den, die Werkstiicke einfach und
sicher ausgerichtet und fixiert wer-
den kénnen und die Vorrichtung
gut zuginglich sein.

Die Komplettlésung von AMF be-
steht aus den zwei Spanntiirmen
mit je sechs Nullpunktspannele-
menten und verschiedenen Grund-
aufnahmen sowie sechs Druckstii-
cken fiir die Spannung von oben,
Hinzu kommen Reduzierringe fiir
die verschiedenen Durchmesser

maoglichen Stérkonturen fiir
eine Dreiseiten-Bearbeitung
spannen.

In der ersten Aufspannung
auf der unteren Ebene wer-
dendiegefaste Schweiflkante
gefrast und zwei Bohrungen,
eine Oldurchfithrung und
eine Fixierbohrung, gefer-
tigt. In der zweiten Aufspan-
nung auf der oberen Ebene
werden Flichen plan gefrist,
der Innendurchmesser der
Ose auf Maf3 ausgespindelt
sowie fiinf Bohrungen und
vier Gewinde hergestellt.

men und Druckstiicke sind so ausgefiihrt, dass sie alle drei

UEISCllledEIIEII GIDBEI‘I der
;

Zylinderaugen mit geringst
einfach. zukunft. greifen.

Fertige Teile entnehmen -
Zwischenlagerung entfallt

Frither konnten nur zwei Tei-
le vorgeriistet werden. ,Und
die Spannnester mussten
wir mithsam jedes mal mit
je vier Schrauben fixieren.
Manchmal musste zusitz-
lich auch noch ein Unterbau
mit je vier Schrauben mon-
tiert werden,” erinnert sich
Maschinenbediener Hans
Gistl. Um die Maschinen-
laufzeiten zu erhthen, war
die Anforderung, moglichst
viele Werkstiicke spannen
zu kénnen und dabei den
gesamten Verfahrbereich des
Maschinenraums zu nutzen.
Die Werkstiicke sollten hyd-
raulisch gespannt werden
und die Vorrichtung vor al-
lem im oberen Bereich steif
genug sein, damit die gefor-

greif dir
zukunft

Bearbeitungszentren automatisch
be- und entladen mit:

Robo-Trex

Patentierte Lagerung von Schraubstacken
auf Automationswagen.

Optimale Raumausnutzung bei bis 2u 168 Schraubstcken

Robo-Shelf

Intelligente Palettenverwaltung und
vielseitige Bestiickung des Regalsystems.
Hohe Flexibilitat und Cewichte bis 60 kg.

Eco-Compact 20

Der einfache Einstieq in die
automatisierte Fertigung.

20 Palettenplatze bei 40 kg Handlingsgewicht,

lang-technikde
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der Werkstiicke, diverse Kleinteile und die Hydraulik. Auch
durch praktische Zusatzelemente ist die Arbeit erleichtert
worden. Heute werden Werkstiicke einfach auf der unteren
Ebene eingespannt, nach der Erstbearbeitung entnommen
und auf die obere Ebene gesetzt. ,Auf beiden Ebenen ist das
Einspannen schnell und einfach moglich’, so Gistl.

Weiterer Vorteil: Die Teile miissen nach der ersten Bearbei-
tung nicht mehr zwischengelagert werden. Jedes mal, wenn
die Palette zum Riisten aus der Maschine ausfihrt, kénnen
mindestens drei fertig bearbeitete Teile entnommen werden,
teilbearbeitete wandern von der unteren zur oberen Ebe-
ne und neue, unbearbeitete Rohteile werden in die untere

50 NCF November | 2016

Die Flexibilitat der AMF-
Komplettlosung ermaglicht
das Spannen unterschied-
lichster Teile. Auch durch
praktische Zusatzelemente
ist die Arbeit erleichtert
worden.

[v.li.) Karl Greckl, Meil-

ler; Manuel Nau, AMF und
Josef Drexl, Meiller. Die von
AMF in enger Abstimmung
mit Meiller entwickelten
Spanntiirme bieten auf zwei
Ebenen bis zu zwilf Werk-
stiicken Platz,

Bilder: AMF / F.X. Meiller

Karl Greckl:

.Was AMF ge-
liefert hat, hat
von Anfang an
hundertprozentig
funktioniert.”

Ebene eingespannt. ,Es miissen
aber nicht immer alle Plitze be-
legt sein.” Das alles geht mit hoher
Wiederholgenauigkeit und kurzen
Umriistzeiten - schneller, als die
Bearbeitungszeit der Maschine.
Die lduft nun linger und kann auch
in Pausen durcharbeiten.

»Was AMF entwickelt und geliefert
hat, hat von Anfang an hundertpro-
zentig und prima funktioniert”, be-
tont Karl Greckl, Industriemeister
Hydraulikfertigung bei F.X. Meiller.
Das fithrter aufden intensiven und
direkten Informationsaustausch
zuriick, den auch Drexl hervorhebt:
»Es war gut und wichtig, dass wir
uns direkt mit dem Konstrukteur bei
AMEF austauschen konnten, ohne
Umwege iiber andere Abteilungen.”
Das sieht man bei AMF genauso:
»Wir waren {iber den gesamten
Entwicklungszeitraum hinweg in
engem Kontakt, um simtliche An-
forderungen an die Flexibilitit der
Spannldésung zu optimieren.”

Prozesse verstanden -
passende Losungen geliefert

Und so geht der Umfang der von
AMF entwickelten, gefertigten und
gelieferten Losung iber Spanntiir-
me und Nullpunktspannelemente
hinaus. Eine Zapfenring-Abde-
ckung sorgt dafiir, dass keine Spi-
ne ins Innere des gespannten La-
gerauges gelangen, aber vor allem
auch kein Kithlschmierstoff. Der
darin aufgestaute Kiihlschmier-
stoff wiirde sich namlich bei je-
dem Entnehmen des Werkstiicks
schwallartig entleeren. Durch die
Abdeckung bleibt der Innenraum
sauber und der Werker trocken.
»Dieses Beispiel zeigt, wie gut die
AME-Leute unseren Fertigungs-
prozess verstanden haben’, lobt
Drexl. Fiir einen gréfieren Proto-
typen eines neuen Zylinderauges
erfassen Meiller und AMF zurzeit
gerade die Spannsituation. Dank
der vorhandenen durchdachten
Komplettlésung ist keine neue Vor-
richtung, sondern nur ein neues
Spannnest notig - ,der Austausch
weniger Teile wird geniigen" ist
sich Verkaufsleiter Manuel Nau
von AMF sicher. |

www.amf.de www.meiller.com



