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Komplettiosung mit Spanntiirmen
beschleunigt Automatisierung

Als F.X. Meiller die Fertigung von Zylinderaugen, Lageraugen und weiteren Hydrau-
likteilen mit zwei Bearbeitungszentren und einem Ladesystem automatisiert, ist zwar
die Maschinenverfiligbarkeit deutlich gestiegen, das hauptzeitparallele Rusten stellt
sich jedoch als stark optimierbar heraus. In enger Abstimmung mit den Mitarbeitern
des Kipperherstellers haben die Spannmittelexperten von AMF eine Komplettlo-
sung mit hydraulischen Spannelementen und Nullpunktspanntechnik entwickelt, die
flexibel und schnell ist. Die Investitionsentscheidung hat die Meiller-Mitarbeiter dann

tberrascht.

,Nur einen Monat nach Inbetrieb-
nahme des ersten Spannturmes
wurde ein baugleicher zweiter
Spannturm mit neuen Spann-
nestern zur Fertigung weiterer
Werkstlicke genehmigt®, erinnert
sich Josef Drexl. ,Da wussten wir,
dass die von uns vorgeschlagene
Lésung nicht so schlecht sein
konnte", so der Maschinenpro-
grammierer beim bekannten Kip-
perhersteller F.X. Meiller in Mln-
chen. In einer der vielen Hallen auf
dem riesigen Firmengelénde mitten
in Minchen werden so genannte
Zylinderaugen und Lageraugen
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Bild 1: Von oben werden die unter-
schiedlichen Werkstiicke mit einem
Druckstiick hydraulisch fixiert

Bild 2: Drei verschiedene Zylinderaugen, vier unterschiedliche Lageraugen, zahl-
reiche Ventilkérper sowie weitere Elemente der Hydraulikeinrichtung fiir die Kipper
kénnen die Spanntiirme aufnehmen

sowie weitere Teile flr die Hydrau-
likeinrichtungen der Absetz- und
Abrollkipper von Meiller hergestellt.
Das geschieht auf zwei Beabei-
tungszentren von Heller, die mit
einem linearen Ladesystem von
Schuler verkettet und flir 18 Palet-
ten automatisiert sind. Diese, 2011
in Betrieb genommene Anlage hat
sich wunderbar bewahrt.
Allerdings konnten die alten Vor-
richtungen mit der neuen Ferti-
gungssituation nicht mithalten.
Denn damit lieBen sich immer nur
zwei Werkstlicke mit zwei Auf-
spannungen fertigen. Flr jedes
Werkstiick wurden zwei Vorrich-
tungen bendtigt. Nach Abarbeitung
der LosgréBe mussten die Vorrich-

tungen auf das nachste Bauteil
umgeristet werden. Das Umrlsten
dauerte oft langer als die Bear-
beitung. Die Folge: Hohe Maschi-
nenstillstandszeiten. 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 zweiter
Spannturm folgte Mitte 2014.

Spanntiirme mit Nullpunktspann-
elementen auf zwei Ebenen

Drei verschiedene Zylinderaugen
je Spannnest, vier unterschiedliche
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Bild 3: Im Zentrum der Komplettlésung von AMF stehen die

bewahrten Nullpunktspannsysteme

Lageraugen je Spannnest, zahl-
reiche Ventilkérper sowie weitere
Elemente der Hydraulikeinrichtung
flr die Kipper, alles sollten die
Spannttirme aufnehmen kénnen.
Flexibilitat ist also genauso gefragt
wie Vereinfachung und schnelle
Spannvorgange. 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 Stlick gefertigt werden. Die
so genannten Zylinderaugen sind
Schliisselelemente der Hydraulik-
anlagen bei den Absetz- und Ab-
rollkippern von Meiller. Sie werden
als Abschluss des Hydraulikzylin-
ders aufgeschweif3t und bilden mit
einer Ose die bewegliche Verbin-
dung des Zylinders zum LKW-
Aufbau.

Die von der Andreas Maier GmbH
& Co. KG (AMF) in enger Abstim-
mung mit Meiller entwickelten
Spanntiirme bieten auf zwei
Ebenen bis zu zwolf Werksti-
cken Platz. Dabei wird zunéachst
eine Werkstuckaufnahme in die
Grundaufnahme mit Nullpunkt-
spannmodulen eingespannt. Von
oben wird das geschmiedete
Rohteil des Zylinderauges mit
einem Druckstiick hydraulisch
fixiert. Spanntiirme, Werkstlick-
aufnahmen und Druckstiicke sind
dabei so ausgefilhrt, dass sie

alle drei verschiedenen GréBen
der Zylinderaugen mit geringst
maoglichen Stérkonturen flr eine
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Bild 4: Die Flexibilitat der AMF-Komplettlésung ermoglicht das

Spannen unterschiedlichster Teile

Dreiseiten-Bearbeitung spannen.
In der ersten Aufspannung auf der
unteren Ebene werden die gefaste
SchweiBkante gefrast und zwei
Bohrungen, eine Oldurchfiihrung
und eine Fixierbohrung, gefertigt.
In der zweiten Aufspannung auf
der oberen Ebene werden Flachen
plan gefréast, der Innendurchmes-
ser der Ose auf MaB ausgespindelt
sowie funf Bohrungen und vier
Gewinde hergestellt.

Fertige Teile entnehmen -
Zwischenlagerung entfallt

Friher konnten nur zwei Teile
vorgeriistet werden. ,,Und die
Spannnester mussten wir miihsam
jedes mal mit je vier Schrauben
fixieren. Manchmal musste zusatz-
lich auch noch ein Unterbau mit je
vier Schrauben montiert werden,"
erinnert sich Maschinenbediener
Hans Gistl. Das war nicht nur
muhsam sondern fiir die benétigte
Wiederholgenauigkeit auch zeitauf-
wéndig. Also musste eine Lésung
her, die den Gegebenheiten bei
Meiller hinsichtlich LosgréBen,
Jahresstlickzahl, Teilevielfalt und
Werksttickformen besser gerecht
wird. Um die Maschinenlaufzeiten
zu erhéhen war die Anforderung,
mdglichst viele Werkstlicke span-
nen zu kénnen und dabei den

‘gesamten Verfahrbereich des

Maschinenraums zu nutzen. Die
Werkstiicke sollten hydraulisch
gespannt werden und die Vorrich-
tung vor allem im oberen Bereich

steif genug sein, damit die gefor-
derte Prazision eingehalten wird
und keine Bearbeitungsprobleme
auftreten. Ferner sollte schnell und
mit wenigen Wechselteilen auf ein
anderes Bauteil umgerustet wer-
den, die Werkstlcke einfach und
sicher ausgerichtet und fixiert wer-
den kénnen und die Vorrichtung
gut zuganglich sein.

Die Komplettlésung von AMF be-
steht aus den zwei Spannttirmen
mit je sechs Nullpunktspannele-
menten und verschiedenen Grund-
aufnahmen sowie sechs Druckstu-
cken flr die Spannung von oben.
Hinzu kommen Reduzierringe flr
die verschiedenen Durchmesser
der Werkstlicke, diverse Kleinteile
und die Hydraulik. Auch durch
praktische Zusatzelemente ist die
Arbeit erleichtert worden. Heute
werden Werkstlicke einfach auf der
unteren Ebene eingespannt, nach
der Erstbearbeitung entnommen
und auf die obere Ebene gesetzt.
,Auf beiden Ebenen ist das Ein-
spannen schnell und einfach
maéglich”, so Gistl. Diese Vorge-
hensweise bringt einen weiteren
Vorteil: Die Teile missen nach der
ersten Bearbeitung nicht mehr
zwischengelagert werden. Jedes
mal, wenn die Palette zum Riisten
aus der Maschine ausféhrt, kénnen
mindestens drei fertig bearbeitete
Teile entnommen werden, teilbe-
arbeitete wandern von der un-
teren zur oberen Ebene und neue,
unbearbeitete Rohteile werden

in die untere Ebene eingespannt.
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Bild 5: Lageraugen verbinden bei den Meiller Hinterkippern
und Kippsattelanhédngern die Kippbriicke mit dem Teleskop-

zylinder

+Es missen aber nicht immer alle
Platze belegt sein, was die Flexibi-
litat weiter erhéht.“ Das alles geht
mit hoher Wiederholgenauigkeit
und kurzen Umristzeiten — schnel-
ler, als die Bearbeitungszeit der
Maschine. Die lauft nun - durch die
héhere Anzahl an Werkstlicken -
langer und kann beispielsweise
auch wahrend der Vesper- und
Mittagspause 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 flihrt er auf den intensiven und
direkten Informationsaustausch
zurlick, den auch Drex| hervorhebt:
»Es war gut und wichtig, dass wir
uns direkt mit dem Konstrukteur
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Bild 6: Zylinderaugen werden am Hydraulikzylinders aufge-
schweiBt und bilden mit einer Ose die bewegliche Verbindung

des Zylinders zum LKW-Aufbau

bei AMF austauschen konnten,
ohne Umwege (ber andere Ab-
teilungen. Da war sofort ein tiefes
Verstandnis flir unsere Anforde-
rungen spurbar.” Das sieht man
bei AMF genauso: ,Wir waren (iber
den gesamten Entwicklungszeit-
raum hinweg in engem Kontakt,
um samtliche Anforderungen an
die Flexibilitat der Spannlésung zu
optimieren.”

Prozesse verstanden uhd
passende Lésung geliefert

Und so geht der Umfang der

von AMF entwickelten, gefertig-
ten und gelieferten Losung tber
Spanntiirme und Nullpunktspann-
elemente hinaus. So sorgt eine
Zapfenring-Abdeckung dafiir, dass

keine Spéane aber vor allem auch
kein Kihlschmierstoff ins Inne-

re des gespannten Lagerauges
gelangt. Der darin aufgestaute
Kihlschmierstoff wiirde sich
namlich bei jedem Entnehmen des
Werkstiicks schwallartig entleeren.
Durch die Abdeckung bleibt nicht
nur der Innenraum sauber, sondern
auch der Werker trocken.

wDieses kleine Beispiel zeigt, wie
gut die AMF-Leute unseren Ferti-
gungsprozess verstanden haben®,
lobt Drexl. Fiir einen gréBeren
Prototypen eines neuen Zylin-
derauges, der mehr Funktionen
vereinen soll, erfassen Meiller und
AMF zurzeit gerade die Spann-
situation. Dank der vorhandenen
durchdachten Komplettiésung ist
keine neue Vorrichtung sondern
nur ein neues Spannnest notig —
wder Austausch weniger Teile wird
gentgen” ist sich Verkaufsleiter
Manuel Nau von AMF sicher.

Bild 7:

(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 fiir
das Spannen weiterer Werkstiicke der
Austausch weniger Teile geniigen. Josef
Drexl, Meiller: ,Aufgrund der direkten
Kommunikation war sofort ein tiefes
Verstandnis fiir unsere Anforderungen
splrbar" (Werkbilder: AMF, F.X. Meiller)
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