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Spanntechnik-Gesamtlosungen
produktiver als Einzelprodukte

Sie erfahren in diesem Beitrag, wie das Zusammenwirken von |deen
und Produkten der Werkstiick-Spanntechnik sowie die enge Zusam-
menarbeit zwischen Hersteller und Anwender zu umfassenden Ge-
samtlosungen flihren. Die kdnnen weit iber Einzelprodukt-Lésun-
gen hinausgehen oder zusatzliche Potenziale heben.

So hat AMF fiir einen bekannten
Hersteller von Lkw-Aufbauten um
die etablierten  AMF-Nullpunkt-
spannmodule herum eine Kom-
plettlésung mit Spanntiirmen kon-
struiert, gebaut und in Betrieb ge-
nommen, die die automatisierte
Fertigung beschleunigt. In einem
zweiten Beispiel geht es um einen
Hersteller  von  individuellem
Zahnersatz. Hier hat die AMF-L6-
sung nicht nur die Riistzeiten dras-
tisch reduziert und die Fertigung
innerhalb enger Toleranzvorgaben
ermoglichr, auch die
Oberflichengiite erheblich verbes-

sondern

sert, die Geschwindigkeit der Friis-
maschinen verdoppelt und zu-
gleich noch den Ausschuss deut-

lich reduziert.

Mit einer Spanntechnik-Komplettlosung
von AME entstehen bei EX, Meiller in
grofer Fertigungstiefe wichtige Teile fiir
die Hydraulikeinrichtung der Abroll-
und Absetzkipper:
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Als bei EX. Meiller in Miinchen
die Fertigung von Teilen der Kip-
per mit zwei Bearbeitungszentren
und einem Ladesystem automati-
siert wurde, ist zwar die Maschi-
nenverfiigbarkeit deutlich gestie-
gen, das hauptzeitparallele Riisten
wurde jedoch zum Engpass. Das
Umriisten dauerte oft linger als
die Bearbeitung, Die Folge: Hohe
Maschinenstillstandszeiten. In en-
ger Abstimmung mit den Mitar-
beitern des Kipperherstellers ha-
ben die Experten von AMF eine
Komplettlosung entwickelt. Sie be-
steht aus zwei Spanntiirmen mit je
sechs  Nullpunktspannelementen
und verschiedenen Grundaufnah-
men sowie sechs dazu passend an-
gefertigten Druckstiicken fiir die
Spannung der Teile. Hinzu kom-
men Reduzierringe fiir die ver-
schiedenen  Durchmesser  der

Werkstiicke, diverse Kleinteile und
die Hydraulik.

Einfache Zusatzteile hal-
ten den Werker trocken

Konnten frither nur zwei Teile vor-
geriistet werden, so sind es heute
sechs, Durch eine Losung mit zwei
Ebenen miissen die Teile nach der
ersten Bearbeitung nicht mehr zwi-
schengelagert werden. Jedes mal,
wenn eine Palette zum Riisten aus
der Maschine ausfihrt, konnen
mindestens drei fertig bearbeitere
Teile entnommen werden, teilbear-
beitete wandern von der unteren
zur oberen Ebene und neue, unbe-
arbeitete Rohteile werden in die
untere Ebene eingespannt. Das al-
les geht mit hoher Wiederholge-
nauigkeit und kurzen Umriistzei-
ten schneller, als die Bearbeitungs-
zeit der Maschine, deren Laufzeit
nun deutlich hoher ist,

Dabei geht der Umfang der von
AMF  entwickelten, gefertigten
und  gelieferten  Losung
Spanntiirme und Nullpunkespann-
elemente hinaus. So sorgt eine
Zapfenring-Abdeckung dafiir, dass
keine Spine aber vor allem auch
kein Kiihlschmierstoff ins Innere
des gespannten Werkstiicks ge-
langt. Der darin aufgestaute Kiihl-
schmierstoff wiirde sich nimlich
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bei jedem Entnehmen des Werk-
schwallartig
Durch die Abdeckung bleibt nicht

stiicks entleeren.
nur der Innenraum sauber, son-
dern auch der Werker trocken.

Hohe Haltekrafte elimi-
nieren Vibrationen

Im zweiten Praxisbeispiel geht es
um die Herstellung von individuel-
lem Zahnersatz. Bei den rund
500000 Exemplaren, die die Fir-
ma Straumann in Grifelfing und
Markkleeberg bei Leipzig pro Jahr
fertigt, ist Prizision im Mikrome-
terbereich angesagt. Da ist vor al-
lem ein hochprizises und wieder-
holgenaues  Nullpunktspannsys-
tem gefordert. Dass es bei diesen
komplexen  Highrech-Spannsyste-
men am Markt grofSe Unterschiede
gibrt, hat der Zahnersatz-Hersteller
rasch festgestellt. Mit dem vom
Maschinenhersteller  standardmi-
[Sig eingeserzten Spannsystem wur-
sion nicht

de die geforderte Priz
erreicht.

Vor allem Vibrationen machten
dem Hersteller zu schaffen. Die
Oberflichengiite war nicht zufrie-
denstellend, der  Werkzeugver-
schleifS und der Teileausschuss wa-
ren inakzeptabel hoch und die
Maschinen konnten ihre maximale
Bearbeitungsgeschwindigkeit  bei
weitem nicht erreichen.

Durch die Beharrlichkeit des Ent-
wicklungsleiters, der sich zunichst
gegen interne Widerstinde durch-
setzen musste, konnte in enger Ab-
stimmung mit den Spann-Experten
aus Fellbach auf eine AMF-Losung
umgeriistet werden. Die Ergebnis-
se sind unglaublich:

e Prizisionsvorgaben allesamt
eingehalten,

e Fehler-/Ausschussquote  redu-
ziert von tiber 20 Prozent auf un-
ter 0,1 Prozent (!),

» Werkzeugstandzeiten je nach zu
bearbeitendem Material verzehn-
facht (1),

o Maximale Geschwindigkeit der
Frasmaschinen verdoppelt.

Ein wesentlicher Grund fiir diese
beeindruckenden Verbesserungen
liegt in den hohen Haltekriften
der  AMF-Nullpunktspannmodu-
le. Dadurch werden die beim vor-
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Zwei AME-Spanntiirme mit je sechs AMF-Nullpunkt-

spannelementen auf zwei Ebenen sowie zablreiche wei-

teve Funktionsteile vereinfachen die Riistvorginge.

her installierten  System  aufge-
tretenen Vibrationen nahezu voll-
standig eliminiert. Eingesetzt wer-
den  leicht  modifizierte, pneu-
matisch  betriebene  Standard-
module AMF K 20,3 mit 138 Mil-
limeter Durchmesser beziehungs-
weise Auflagefliche und Halte-
kriaften von starken 55 Kilo-
newton, Die sind auch notwendig,
Chrom-Kobalt-Molybdian  Legie-
rungen  (Chro-Ko-Mo).
sehr harte Materialien, die hohe
Bearbeitungskrifre erfordern. Da-

Beides

raus wird der Zahnersatz von fiinf
Seiten aus dem Vollen gefrist.

Wiederho[genauigkeit
von unter o gpm

Bis zu 40 Operationen mit ver-
schiedenen Werkzeugen sind not-
wendig, um den individuellen
Zahnersatz in einer Aufspannung
zu fertigen. Oft werden auch ganze
Zahnreihen mit bis zu sechs Zih-
nen am Stiick aus dem Vollmateri-
al gefrist. Stehen bleiben lediglich
Stege, die den Zahnersatz in der
Platine halten, und die in einem
spateren Arbeitsgang durchrrennt
werden.
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Die imdexierten Rondenhalter fiir das Rolwma

terial kinnen verdrehsicher montiert werden,

plare hergestellt.

Die Spannmodule sind indexiert,
so dass die 15 Kilogramm schwe-
ren Rondenhalter fiir das Rohma-
terial verdrehsicher montiert wer-
den konnen. Im Palettenschrank
jeder Maschine sind fiir die vollau-
tomatische Fertigung 42 solche
Rondenhalter auf Vorrat platziert.
Nach der Einwechslung in die Ma-
schine werden sie sicher gespannt
und krafevoll gehalten. Fiir das
Offnen geniigen 4,5 bar Luft, die
tiberall in den Fertigungshallen an-
liegen. Deckel und Kolben der
Module sind speziell gehirter, Alle
MafBnahmen zusammen sorgen fiir
eine Wiederholgenauigkeit von un-
ter 5 pm, bei einer Einbautiefe von
lediglich 34 Millimetern.

20 Bearbeitungszentren sind mit
den  AME-Nullpunktspannsyte-
men ausgeristet. Damit konnen
pro Jahr in mannloser Fertigung
rund 142000 individuelle Zahner-
satz-Exemplare  hergestellt  wer-
den. Die Umriistung der weiteren
Maschinen liuft derzeir. (n]

Andreas Maier GmbH & Co. KG
wew.amf.de

Jabrlich werden damit in mannloser Fertigung

riened 142000 individuelle Zalmersatz-Exem-
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