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MASCHINENELEMENTE

1 Filr jedes Teil wird das effizi-
enteste Spannverfahren gewahit.

2 Hydraulikspannen mit AMF.

3 Schwenkspanner und
Hydrokomponenten sorgen
filr ein sicheres Spannen bei
kurzen Riistzeiten.

Rustzeiten senken mit System

Nullpunktspannsystem erhéht Produktivitat erkennbar. Einzelne MaBnahmen bringen zwar Er-
folge, aber erst durch einen systematischen Angriff (iber ganze Bereiche lassen sich die unpro-
duktiven Nebenzeiten nachhaltig in die Knie zwingen. Mit Hilfe der Spezialisten von AMF geht
die Firma Auma Riester die Aufgabe systematisch an.

ir haben von der Geschalisleitung die klare Vorgabe,
Wllil_' Riistzeiten drastisch zu senken und dadurch die
Produktivitar der vorhandenen, neuen Maschinen

deutlich zu erhéhen®, berichtet Benjamin Scheilin. ,Seit wir
entdeckt haben, welches Potenzial da drinsteckt, macht es
richtig Freude, den zu hohen Riistzeiten auf den Grund zu
gehen und Verbesserungen zu installieren”, so der Verant-
wortliche Hir den Betriebsmittelbau bei der Firma Auma Ries-
ter im badischen Miillheim.

Das Spannen der Werkstiicke in der Schwerzerspanung
genauso wie in der Leichtzerspanung wird bei dem weltweit
bedeutenden Hersteller von elektrischen Stellantrieben nun
konsequent optimiert. Zur Seite stehen den Badenern mit
den schwabischen Wurzeln dabei die Spannexperten der Fir-
ma Andreas Maier (AMF),
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JNattirlich ist es erstmal anstrengend, sich systematisch
mit dem Thema zu beschaltigen. Aber Schnellschiisse bringen
hier keine nachhaltige Wirkung®, versichert Scheilin. Zu-
nachst wurden samtliche Spannvorgange im Haus genau un-
tersucht und dann fiir jedes Teil das effizienteste Spannver-
fahren gewdhlt. ,Dabei haben uns die Experten von AMF
hervorragend unterstiitzt.”  Verbesserungen waren  sofort
messbar: ,Die Riistzeit eines grolien Gussgehduses beispiels-
weise, bei dem durch Schwerzerspanung 3 kg Spéine abgeho-
ben werden, haben wir von 55 min aul 18 min gesenkt.” Was
frither hdandisch und mit mechanischen Spannsystemen Zeit
gelressen hat, wird heute auf Wechselvorrichtungen mit Null-
punktspannsystemen in Verbindung mit  hydraulischer
Spanntechnik in cinem Bruchteil der Zeit erledigt - fast wie
cin Formel-1-Boxenstopp.



Das 1964 von Werner Riester und Rudolf Dinse in Ostfil-
dern-Nellingen bei Stutigart gegriindete Unternehmen ent-
wickelt und fertigt mit weltweit 1700 Mitarbeitern elektrische
Stellantriebe [iir Armaturen. Da beinahe jede Einbausituation
anders ist, gleicht fast kein Stellantrieb dem anderen — mit
einer daraus folgenden riesigen Produktvielfalt. Der Herstel-
ler verfolgt hierbei eine Philosophie der grolien Fertigungstie-
fe. ,Nur so kinnen wir die hohen Qualitdtsanspriiche erfiil-
len, die uns unsere Kunden stellen”, betont Michael Herbstritt,
fiir Technische Dokumentation zustandig.

Und so sorgen zehn horizontale Bearbeitungszentren von
Heller in der Schwer- und vier weitere von Chiron, Mori Sei-
ki, Heller und Stama in der Leichizerspanung fiir jede Menge
Spéane. Seit 2006 optimiert Benjamin Scheilin nach und nach
die Spanntechnik. Die Einfithrung der Nullpunktspannsyste-
me von AMF aul zwei BAZ und da aul bisher je einer Palette
hat dabei schon vieles verbessert. ,Mit unseren Vorschligen
und Losungen rennen wir bei Auma offene Tiren ein®, er-
zahlt Roll Hiibner, Produktmanager bei AMFE der das Unter-
nehmen schon seit rund 30 Jahren betreut. Zum Einsatz
kommen so genannte Nullpunktwinkel, aul denen sich Vor-
richtungen zur Werkstiickaufnahme befinden. Das einlach zu
handhabende Nullpunkispannsystem sorgt fir eine einheitli-
che Schnittstelle auf allen Maschinen und positioniert und
spannt mit hoher Wiederholgenauigkeit in einem Arbeits-
gang. Herbstritt ist begeistert: ,Damit kdnnen wir last 90 %
der Riistzeit gegentiber der herkommlichen Wechselart ein-
sparen.” Die Spannmodule sind prizise gefertigt und gewah-
ren einen sicheren Halt der zu spannenden Vorrichtung.

Mit hohen Einzugs-, Verschluss- und Haltekrdften nehmen
sic es auch mit echten Schwergewichten auf. Die grolien
Fangeinziige erleichtern das Positionicren der Spann-Nippel,
Die linden miihelos und verkantungsirei in die Bohrungen.
Anschlielsend wird tiber Tellerfedern gespannt. Das von AMF
entwickelte Sicherheitssystem im hydraulischen Spannmodul
verhindert Blockierungen, falls eine Kolbendichtung einmal
undicht werden und sich der Federraum mit Ol [iillen sollte.
Scheilin ist dieser Aspekt wichtig: ,Das sichert uns die standi-
ge Verliigbarkeit unserer Vorrichtungen.”

Weg- und Winkelmessung
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Die Werkstiicke werden hydraulisch gespannt, indem die
Hydraulikleitung nur fir den Spann- und Entspannvorgang
angekuppelt wird, Wiahrend der Bearbeitung storen keinerlei
Leitungen. Fir einen sicheren Werkstiicksitz kommen Win-
kel-Schwenkverschraubungen, Schwenkspanner und Hyd-
raulikkomponenten aus dem AMF-Programm zum Einsalz,
Die komplexe Geometrie der Gehduse ist dabei die grofste He-
rausforderung. Was [riiher jedoch zeit- und kraltaulwendig
mit Schraubenschliissel und Bizeps gespannt wurde, ge-
schieht heute nach Anschluss der Hydraulikkupplung aul
Knopfdruck und sekundenschnell. Die Zeitersparnis ist ge-
waltig: ,Zwei Drittel weniger Riistzeit ist eher die Regel als die
Ausnahme®, Dberichtet  der
Betriebsmittelkonstrukteur
,,Schnellschijsse begeistert. Die Qualitat der

bringen keine so  gespannten  Teile  ent-

nachhaltige spricht allen Anforderungen,
Wirk s Nach einem Umrtistvorgang
irkung. werden jeweils die  ersten

drei Teile im hauseigenen

Benjamin Scheilin, _—
Mess- und Priiflabor vermes-

Auma Riester ) )
sen., Erst nach deren Freiga-

be wird dic angestrebte
Charge produziert. Zusatz-
lich wird in jeder Schicht ein
Teil der zweischichiig gelertigien Produkie vermessen. ,Bei
sehr sensiblen Teilen wie zum Beispiel jene, die in U-Booten
eingesetzt werden, priifen wir alles sogar zu 100 %"
Scheilin.

Was bis jetzt auf zwei Bearbeitungszentren realisiert ist,
soll nun nach und nach durchgingig eingerichtet werden.
Roll Hitbner kann auch [ir Controller ermutigend argumen-
tieren: ,Die Investitionskosten amortisieren sich bei diesen
Elfekten rasch.”
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