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Originelle Anwendungsbeispiele
demonstrieren die Vielfalt von Robotern

Automatisierungstechnik

Automatisierungstechnik Umformtechnik | ,Der Aufwartstrend in der
Funkbasierter Zugriff Automatisierung hilft beim Abkanten e'lekfrlschen Aufomafion wird
auf das Maschinendatennetz ab Losgrofe eins sich fortsetzen.

Peter Fruauf, VOMA-
Fachverband Elektrische Automation

%)7 Vogel Business Media
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Die AMF-Module K40-H

realisieren bei einem

Durchmesser von 148
mm 40 kN Einzugs-/
Verschlusskréfte sowie
105 kN Haltekraft.

Sk2
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NULLPUNKTSPANNSYSTEME
VERKURZEN RUSTZEITEN

Bei einem neuen Bearbeitungszentrum setzt ein Unternehmen fir

die Herstellung von Bauteilen auf Nullpunkt-Spannsysteme. Damit
lassen sich die Fertigungszeiten um mehr als 80 % reduzieren. Der
Ersatzteilherstellung kommt die neue Flexibilitat zugute.

Jiirgen Fiirst

enn einer der Technologie- und Weltmarkt-
fithrer in der Ausrtistung von Rohr-, Draht-
und Stabwalzwerken seine Fertigung opti-
miert, bringt das mitunter iiberwéltigende
Ergebnisse. Bei einem neuen Bearbeitungs-
zentrum setzt das Traditionsunternehmen Kocks fiir
die Herstellung von Bauteilen auf AMF-Nullpunkt-
Spannsysteme. ,Mit den AMF-Nullpunkt-Spannmo-
dulen haben wir unsere Flexibilitat in der Fertigung

Jiirgen Fiirst ist Geschaftsfuhrer der Werbeagentur & Unterneh-
mensberatung Suxes GmbH in 70374 Stuttgart. Weitere Informati-
onen: Andreas Maier GmbH & Co. KG, Marcel Hage, Tel. (07 11)
576 62 64, hacge@amf.de

extrem erhoht’, betont Carsten Aeilts, Betriebsleiter
bei der Kocks Manufacturing Gmbl & Co. KG in Bre-
men. So haben sich durch den Einsatz eines neuen
Fertigungszentrums in Verbindung mit dem AMF-
System die Fertigungszeiten bei der Herstellung von
Teilen fiir die Gertiste auf nur noch ein knappes Fiinf-
Lel reduziert.

TEILEAUFSPANNUNG REDUZIERT

SICH VON NEUN AUF DREI MAL

,Einen groffen Anteil daran haben die AMF-Null-
punkt-Spannmodule’, bestatigt Kai Staschen, Team-
leiter Zerspanung bei Kocks. Manche Teile missten
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nicht mehr wie frither neun Mal aufgespannt werden,
sondern nur noch drei Mal. ,Und auch das geht jetzt
viel schneller”, so Staschen weiter. Die eingesparte
Riistzeit kommt in vollem Umfang der Produktivitit
auf dem neuen Mazak-Bearbeitungszentrum, aber
auch an weiteren Maschinen zugute.

Die Kocks-Gertiste, die iiber drei anstellbare Wal-
zen verfiigen, sind das Kernstiick der Walzwerke. Die
von Kocks fiir die Herstellung von Draht- und Stab-
stahl sowie Rohren entwickelte 3-Walzen-Technologie
erlaubt das drallfreie Walzen von Qualitédtsstihlen,
Sondergiiten, Superlegierungen, gesinterten Materi-
alien sowie NE-Metallen und deren Legierungen. In
den Gertisten stecken die Erfahrung und das Know-
how des Unternehmens. lIhre Zuverldssigkeit und
Langlebigkeit sind entscheidend fiir die Produktivitat
der Herstellung und die Qualitidt der Endprodukte. So
wird mit den Walzwerken beispielsweise Rundmate-
rial von 160 mm Durchmesser auf 40 mm gewalzt.
Genauso baut Kocks 3-Walzen-Streckredu-
zier-Walzwerke zur IHerstellung nahtloser und ge-
schweiflter Rohre. Auch bei diesen spielen die Gerlis-
te die entscheidende Rolle.

WIEDERHOLGENAUIGKEIT BEIM SPANNEN
LIEGT <0,005 MM

Das neue Mazak-Integrex-Bearbeitungszentrum ver-
fiigt liber einen Maschinentisch, auf dem Werkstiicke
mit groffem Durchmesser gedreht werden kénnen.
Weil das K20-Modul von AMF auch fiir die Fras-Dreh-
bearbeitung bis 2200 min* freigegeben ist, wurde das
Nullpunkt-Spannmodul auch hier zur bevorzugten
Losung. Diese besteht aus einer 48 mm hohen Grund-
platte mit vier AMF-Nullpunkt-Einbauspannmodulen
K20. Diese realisieren Einzugs- und Verschlusskrifte
von je 20 kN und Haltekréfte von je 55 kN. Die Wie-
derholgenauigkeit beim Spannen liegt < 0,005 mm.
Mit je 112 mm Durchmesser und zusétzlichen, ge-
schliffenen Auflagestiicken auf der Station entsteht
eine grofSe Auflagefliche. Dennoch sind die Module
mit 34 mm Einbautiefe sehr kompakt und bendtigen
nur wenig von der gesamten Aufbauhthe auf dem
Maschinentisch. ,Deshalb kann die Grundplatte auch
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Auf dem riesigen
Union-Bohrwerk fir

die Schwerzerspanung
kommen die extrastarken
AMF-Module K40-H fiir die
Werkstlckdirektspannun

zum Einsalz.

Einen grofien Anteil an der
drastischen Verkirzung
der Fertigungszeit haben
die Nullpunkt-Spannmo-
dule von AMF.
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relativ flach gehalten werden’, erlautert Michael Go-
decke, Verkaufsingenieur Spanntechnik bei AMF.

Durch Frasen, Drehen oder Bohren werden Exzen-
ter, Wellen, Deckel und weitere Teile fiir die Walzwer-
ke bearbeitet. So werden beispielsweise auch komple-
xe Schmiernuten eingebracht oder anspruchsvolle
Ausspindelungen vorgenommen. Rund drei Stunden
lauft die Bearbeitung mancher Werkstiicke, die mit
AMF-Spannbolzen direkt gespannt werden. ,Bei der
FFestlegung der optimalen Positionen der Bohrungen
fiir die Spannbolzen unterstiitzen wir unsere Kunden
gern’, sagt Godecke. 15 bis 20 Werkzeuge kommen
zum Einsatz. Die holt sich die Maschine direkt aus
dem Werkzeugspeicher und wechselt sie automatisch
ein. Aufinsgesamt zwolf Palettenplitzen warten wei-
tere Kernelemente in unterschiedlichen Fertigungs-
zustanden zur Bearbeitung. Auf einem Riistplatz
werden diese hauptzeitparallel vorgeriistet.

RUSTZEIT WIRD EINGESPART
UND FEHLERQUELLEN WERDEN VERRINGERT

Zum Offnen der Spannmodule wird ein normales Hy-
draulikaggregat verwendet. Fiir die Fras-Drehanwen-
dung ist dieses aber zusétzlich mit Kontrollen sowie
einer einfach abzulesenden Ampel ausgestattet. Die
signalisiert den gespannten Zustand der Spannstati-
on und gibt das Werkstiick zur Bearbeitung frei. Ins-
gesamt sind fiir die Fertigstellung der Kernelemente
jetzt noch drei Aufspannungen notwendig. Neben der
Riistzeit, die dadurch eingespart wird, verringern sich
auch die Fehlerquellen, die bei jedem Aufspannvor-
gang zwangsldufig im Raum stehen.

Weil die AMF-Nullpunkt-Spannmodule so iiber-
zeugende Ergebnisse bei der Riistzeitenreduzierung
zeigen, setzt man bei Kocks die Technologie auf zwei
weiteren Maschinen ein. Darunter ist ein riesiges Uni-
on-Bohrwerk mit einem Maschinentisch von 2000 mm
x 2000 mm und einem Aufspannwinkel in den MafSen
1000 mm x 1000 mm x 2000 mm. Hier kommen fiir
die Schwerzerspanung die extra starken AMF-Modu-
le K40-H in einer Aufbaustation fiir die Werkstiickdi-
rektspannung sowie in einer Einzelstation fiir die
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Auf der DMG-Maschine
macht sich die durch das
AMF-Nullpunkt-Spann-
system K20 gewonnene
Flexibilitét besonders
bemerkbar.

Sk

Weil mit der AMF-Nullpunktspannung so einfach umge-
spannt werden kann, konnen hier ungeplante und eili

fertigende Ersalzleile problemlos in den Fe

eingeschoben werden.

Aufnahme von Grundplatten oder Vorrichtungen zum
Einsatz. Sie realisieren 40 kN Einzugs-/Verschlusskréf-
te sowie 105 kN Haltekraft bei einem Durchmesser
von 148 mm. Die Module werden hydraulisch gedffnet
und verriegeln mechanisch durch Federkraft. Dabei
ist das Modul drucklos gespannt, die Druckleitung
kann jederzeit entfernt werden.
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Fiir die Schwerzerspanung kommen die extrastarken
AMF-Module K40-H zum Einsalz.

Uber eine aufSergewdhnliche Besonderheit verfii-
gen die K40-Module fiir die Werkstiickdirektspan-
nung. Sie sind mit 300 mm Héhe hoch genug, damit
das iiber die Spannbolzen direkt gespannte Werkstiick
von fiinf Seiten bearbeitet werden kann und der Tisch
keine Storkontur darstellt. Dariiber hinaus sind zu-
sédtzlich zwei der vier Module hohenverstellbar. Uber
ein Gewinde mit 0,75 mm Steigung bei einem Durch-
messer > 150 mm lassen sich die Module 0,05-mm-
weise verstellen. So ldsst sich ein I6henausgleich von
insgesamt 5 mm (+ 2,5 mm) realisieren. Staschen
begriifit das: ,Das erhoht unsere Flexibilitét fiir die
Fertigung noch einmal”

FLEXIBILITAT ERHOHT PRODUKTIVITAT
DURCH DRITTE SCHICHT

Auf einem weiteren Bearbeitungszentrum von DMG
werden vor allem Kegelrdder und Hebel gefertigt.
+Hier macht sich die durch das AMF-Nullpunkt-Spann-
system K20 gewonnene Flexibilitat besonders be-
merkbar®, berichtet Staschen. Weil mit der Null-
punktspannung so einfach umgespannt werden kann,
konnen hier ungeplante und eilig zu fertigende Er-
satzteile problemlos in den Fertigungsablauf einge-
schoben werden. Danach wird das Teil, dessen Bear-
beitung unterbrochen wurde, einfach wieder einge-
spannt und weiterbearbeitet, ohne dass grofSartig
Riistzeiten anfallen. Und der Teamleiter Zerspanung
erwéhnt noch einen weiteren Aspekt. Denn jetzt kon-
nen zum Ende der zweiten Schicht die Werkstiicke in
jedem Bearbeitungszustand abgespannt werden und
einem anderen Teil mit langer Bearbeitungszeit Platz
machen. ,So planen wir demnéchst eine mannarme
dritte Schicht.” | MM |
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