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Werkzeugmaschinen: Kompetenz in der 5-Achsen-Hochprézisionsbearbeitung (ab Seite 16)
Spannmittel: Auge um Auge, Span um Span (ab Seite 42)
Fertigungsautomatisierung: Dynamisches Werkstiickhandling (ab Seite 48)
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B AMF weiterhin auf Wachstumskurs
Zum vierten Mal in Folge weist die Andreas Maier
GmbH & Co. KG (AMF) einen Rekordumsatz aus.
Mit 44 Millionen Euro steigerte das Familienun-
_ ternehmen 2016 die Rekordmarke des Vorjahres
RNV ormeut um etwa fiinf Prozent. Dier Trend mit dem
| Ziel der Digitalisierung Industrie 4.0 halte bei den
Kunden weiter an. , Die Automatisierungstendenz
ist weiterhin der Wachstumstreiber in der Indust-
rie”, betont Johannes Maier (Bild), geschaftsfiih-
render Gesellschafter der Andreas Maier GmbH
& Co. KG in Fellbach. Fiir 2017 sieht das Traditionsunternehmen weitere Wachstumschancen, wobei
Unsicherheiten auf den internationalen Markten bestiinden. Dennoch will man weiterhin investieren und
auch den Standort Fellbach weiter starken. Im letzten Jahr wurden rund 1,5 Millionen Euro in Maschinen
und in eigene Prozessoptimierungen investiert. Die Mitarbeiterzahl wuchs auf 235. P www.amf.de




42 Werkzeuge und Spannmittel

Auge um Auge,
Span um Span

Die Spannmittelexperten von AMF haben fiir das Unternehmen F.X. Meiller eine Komplettlésung mit hydraulischen
Spannelementen und Nullpunktspanntechnik entwickelt, die das hauptzeitparallele Riisten wesentlich optimierte.

) »Nur einen Monat nach Inbetriebnah-

me des ersten Spannturmes wurde ein
baugleicher zweiter Spannturm mit neuen
Spannnestern zur Fertigung weiterer Werk-
stiicke genehmigt”, erinnert sich Josef Drexl.
»Da wussten wir, dass die von uns vorge-
schlagene Losung nicht so schlecht sein konn-
te", so der Maschinenprogrammierer beim
bekannten Kipperhersteller F.X. Meiller in
Miinchen. In einer der vielen Hallen auf dem
riesigen Firmengelinde mitten in Miinchen
werden so genannte Zylinderaugen und La-
geraugen sowie weitere Teile fir die Hydrau-
likeinrichtungen der Absetz- und Abrollkip-

per von Meiller hergestellt. Das geschieht auf

zwei Beabeitungszentren von Heller, die mit
einem linearen Ladesystem von Schuler ver-
kettet und fiir 18 Paletten automatisiert sind.
Diese 2011 in Betrieb genommene Anlage
hat sich wunderbar bewiihrt

Allerdings konnten die alten Vorrichtun-
gen mit der neuen Fertigungssituation nicht
mithalten. Denn damit lieflen sich immer nur
zwei Werkstiicke mit zwei Aufspannungen
fertigen. Fiir jedes Werkstiick wurden zwei
Vorrichtungen bendtigt. Nach Abarbeitung
der Losgrofie mussten die Vorrichtungen
auf das niichste Bauteil umgeriistet werden.
Das Umriisten dauerte oft linger als die Be-
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arbeitung,. Die Folge waren hohe Maschi-
nenstillstandszeiten. Manchmal stand auch
noch das zweite BAZ, weil der Riistplatz be-
legt war. Wirkungsvolle Abhilfe schaffen seit
November 2013 ein Spannturm mit sechs
Nullpunktspannelementen auf zwei Ebenen
sowie zahlreiche weitere Funktionsteile, Ein
zweiter Spannturm folgt Mitte 2014,

Spanntiirme mit Nullpunktspannelemen-
ten auf zwei Ebenen Drei verschiedene Zy-
linderaugen je Spannnest, vier unterschied-
liche Lageraugen je Spannnest, zahlreiche
Ventilkorper sowie weitere Elemente der
Hydraulikeinrichtung fiir die Kipper - al-
les sollten die Spanntiirme aufnehmen kan-
nen. Flexibilitit ist also genauso gefragt wie
Vereinfachung und schnelle Spannvorgin-
ge. Vor allem aber auch eine Erleichterung
beim Auf-, Um- und Abspannen der bis zu
zehn Kilogramm schweren geschmiedeten
Werkstiicke, von denen pro Schicht schon
mal bis zu 50 Stiick gefertigt werden. Die so
genannten Zylinderaugen sind Schliisselele-
mente der Hydraulikanlagen bei den Absetz-
und Abrollkippern von Meiller. Sie werden
als Abschluss des Hydraulikzylinders aufge-
schweifit und bilden mit einer Ose die beweg-
liche Verbindung des Zylinders zum LKW -

< Im Zentrum der Komplettlésung von AMF
stehen die bewahrten Nullpunktspannsyste-
me (Bilder: AMF)

» (li. oben) Drei verschiedene Zylinderaugen,
vier unterschiedliche Lageraugen, zahlreiche
Ventilkérper sowie weitere Elemente der
Hydraulikeinrichtung fir die Kipper kdnnen
die Spannttrme aufnehmen

B (li, unten) (v.l.n.r.) Karl Greckl, Meiller:
«Was AMF entwickelt und geliefert hat,

hat von Anfang an hundertprozentig prima
funktioniert.” Manuel Nau, AMF: ,Durch
die flexible Komplettlésung wird fur das
Spannen weiterer Werksticke der Austausch
weniger Teile genigen. Josef Drexl, Meiller:
wAufgrund der direkten Kommunikation
war sofort ein tiefes Verstandnis fur unsere
Anforderungen spurbar.”

» (re. oben) Die Flexibilitat der AMF-
Komplettlésung erméglicht das Spannen
unterschiedlichster Teile

P (re. unten) Mit einer Spanntechnik-
Komplettlésung von AMF entstehen bei F.X.
Meiller in grofier Fertigungstiefe wichtige
Teile fur die Hydraulikeinrichtung der Abroll-
und Absetzkipper

Aufbau. 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 zunichst eine Werkstiickaufnah-
me in die Grundaufnahme mit Nullpunkt-
spannmodulen eingespannt. Von oben wird
das geschmiedete Rohteil des Zylinderau-
ges mit einem Druckstiick hydraulisch fi-
xiert. Spanntiirme, Werkstiickaufnahmen
und Druckstiicke sind dabei so ausgefiihrt,
dass sie alle drei verschiedenen Gréflen der
Zylinderaugen mit geringstmoglichen Stor-
konturen fiir eine Dreiseiten-Bearbeitung
spannen. In der ersten Aufspannung auf der
unteren Ebene werden die gefaste Schweif3-
kante gefrist und zwei Bohrungen, eine Ol-
durchfithrung und eine Fixierbohrung, ge-
fertigt, In der zweiten Aufspannung auf der
oberen Ebene werden Flichen plan gefrist,
der Innendurchmesser der Ose auf Maf aus-
gespindelt sowie fiinf Bohrungen und vier
Gewinde hergestellt.



Fertige Teile entnehmen — Zwischenla-
gerung entfallt Friher konnten nur zwei
Teile vorgeristet werden. ,,Und die Spann-

nester mussten wir mithsam jedes Mal mit
je vier Schrauben fixieren. Manchmal muss-
te zusitzlich auch noch ein Unterbau mit je
vier Schrauben montiert werden,” erinnert
sich Maschinenbediener Hans Gistl. Das war
nicht nur mithsam, sondern fiir die benotig-
te Wiederholgenauigkeit auch zeitaufwindig.
Also musste eine Losung her, die den Gege-
benheiten bei Meiller hinsichtlich Losgrofien,
Jahresstiickzahl, Teilevielfalt und Werkstiick-
formen besser gerecht wird

Die Komplettlosung von AMF besteht
aus den zwei Spanntiirmen mit je sechs Null-
punktspannelementen und verschiedenen
Grundaufnahmen sowie sechs Druckstiicken
fiir die Spannung von oben, Hinzu kommen
Reduzierringe fiir die verschiedenen Durch-
messer der Werkstiicke, diverse Kleinteile und
die Hydraulik. Auch durch praktische Zusatz-
elemente ist die Arbeit erleichtert worden.
Heute werden Werkstiicke einfach auf der
unteren Ebene eingespannt, nach der Erst-
bearbeitung entnommen und auf die obere
Ebene gesetzt, , Auf beiden Ebenen ist das
Einspannen schnell und einfach moglich®,
so Gistl. Diese Vorgehensweise bringt einen

weiteren Vorteil: Die Teile miissen nach der
ersten Bearbeitung nicht mehr zwischengela-
gert werden. Jedes Mal, wenn die Palette zum
Riisten aus der Maschine ausfihrt, kénnen
mindestens drei fertig bearbeitete Teile ent-
nommen werden, teilbearbeitete wandern
von der unteren zur oberen Ebene und neue,
unbearbeitete Rohteile werden in die untere
Ebene eingespannt. ,Es miissen aber nicht
immer alle Plitze belegt sein, was die Flexibi-
litit weiter erh6ht.” Das alles geht mit hoher
Wiederholgenauigkeit und kurzen Umriist-
zeiten — schneller, als die Bearbeitungszeit der
Maschine. Die liuft nun - durch die héhere
Anzahl an Werkstiicken - linger und kann
beispielsweise auch withrend der Vesper- und
Mittagspause durcharbeiten,

»Was AMF entwickelt und geliefert hat,
hat von Anfang an hundertprozentig und
prima funktioniert”, betont Karl Greckl, In-
dustriemeister Hydraulikfertigung bei F.X.
Meiller. Das fithrt er auf den intensiven und
direkten Informationsaustausch zuriick, den
auch Drex! hervorhebt: ,,Es war gut und wich-
tig, dass wir uns direkt mit dem Konstruk-
teur bei AMF austauschen konnten, ohne
Umwege iiber andere Abteilungen. Da war
sofort ein tiefes Verstindnis fiir unsere An-
forderungen spiirbar.”
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Prozesse verstanden und passende Lo-
sung geliefert Und so geht der Umfang
der von AMF entwickelten, gefertigten und

gelieferten Losung tiber Spanntiirme und
Nullpunktspannelemente hinaus. So sorgt
eine Zapfenring- Abdeckung dafiir, dass keine
Spéne aber vor allem auch kein Kiihlschmier-
stoff ins Innere des gespannten Lagerauges
gelangt. Der darin aufgestaute Kiithlschmier-
stoff wiirde sich namlich bei jedem Entneh-
men des Werkstiicks schwallartig entleeren.
Durch die Abdeckung bleibt nicht nur der
Innenraum sauber, sondern auch der Wer-
ker trocken. ,,Dieses kleine Beispiel zeigt,
wie gut die AMF-Leute unseren Fertigungs-
prozess verstanden haben”, lobt Drexl. Fiir
einen Prototyp eines neuen Zylinderauges,
der mehr Funktionen vereinen soll, erfassen
Meiller und AMF zurzeit gerade die Spannsi-
tuation. Dank der vorhandenen durchdach-
ten Komplettlosung ist keine neue Vorrich-
tung, sondern nur ein neues Spannnest notig
- yder Austausch weniger Teile wird genii-
gen" ist sich Verkaufsleiter Manuel Nau von
AMF sicher.

P www. meiller.com

P www.amf.de
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