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Die 1964 von Werner Riester und Rudolf Din-
se in Ostfildern-Nellingen bei Stuttgart ge-
grilndete Auma Riester GmbH & Co. KG ent-
wickelt und fertigt mit weltweit 1700 Mit-
arbeitern elektrische Stellantriebe fiir Arma-
turen —entscheidende Komponenten fir je-
den Materialfluss, fir dessen Sicherheit und
fir die Wirtschaftlichkeit ganzer Industrie-
anlagen. Produkte des Herstellers mit Sitz im
badischen Miillheim finden sich weltweit in
Kraftwerken, in der Wasserversorgung, in
Offshore-Anlagen und Raffinerien aber auch
in nahezu allen Industrieproduktionsberei-
chen. Darunter zum Beispiel im 1600-Mega-
watt-Kraftwerk Schwarze Pumpe, im welt-
groten Tanklager von BP in Rotterdam oder
im Drei-Schluchten-Damm in China.

Produktvielfalt fordert Fertigungsplanung
Da beinahe jede Einbausituation anders ist,
gleicht fastkein Stellantrieb dem anderen mit
einer daraus folgenden riesigen Produktviel-
falt. Die durchschnittliche LosgroRe der aus-
schlieBlich auf Bestellung gefertigten Pro-
dukte liegt bei unglaublichen 1,4. Um trotz-
dem wirtschaftlich produzieren zu kénnen,
hat man die Produktreihen komplett modula-
risiert und so die zu fertigenden Einzelteile
aufeine liberschaubare Teilezahl| reduziert,
Die Gehause fiir Dreheinheit und Steue-
rung bestehen Gberwiegend aus Grauguss
und werden in GieRereien weltweit her-
gestellt. In Miillheim werden die unterschied-
lichen Stellantriebs-, Kegelradgetriebe- und
Stirnradgetriebegehduse sowie diverse Ab-
triebsflansche und Steuerungsgehduse aus
Aluminium mit Hochleistungs-Bearbeitungs-
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Optimierte Spanntechnik bringt drastische Zeitersparnis

Rustzeiten senken mit System

Sind die Bearbeitungszentren auf den neuesten Stand gebracht und
Produkte intelligent konstruiert, so steckt in den Riistzeiten immer noch
Potenzial fiir Produktivitatssteigerungen und effiziente Maschinenaus-
lastungen. Mit Hilfe der Spannexperten von AMF geht die Auma Riester
GmbH die Aufgabe systematisch an und verbessert die Produktivitit in
der Schwer- und Leichtzerspanung drastisch. Das Einrichten einer perso-
nalintensiven dritten Schicht kann so noch warten.

Elektrischer Stellantrieb von Auma Riester,
Die komplexen Geometrien sind in der Fer-
tigung schwer zu spannen

zentren auf Mall gebracht. Bearbeitungs-
schritte sind unter anderem Frasen, Drehen,
Gewindefrasen und Gewindeformen. Der
Hersteller verfolgt hierbei eine Philosophie
der groflen Fertigungstiefe. ,Nur so kdnnen
wir die hohen Qualitatsanspriiche erfiillen,
die uns unsere Kunden stellen”, betont Mi-
chael Herbstritt, zustandig fiir die Technische
Dokumentation. Manche Stellantriebe miis-
sen schlieRlich die Schutzklasse IP 68 erfiillen
und auch dauerhaft unter Wasser noch ein-
wandfrei funktionieren, Rund 100000 Stell-
antriebe werden bei Auma jdhrlich aus-
schlieRlich auf Bestellung gefertigt.

Und so sorgen zehn horizontale Bearbei-
tungszentren von Heller in der Schwerzer-
spanung sowie vier weitere von Chiron, Mo-
ri Seiki, Heller und Stama in der Leichtzerspa-
nung flir jede Menge Spane. Seit 2006 opti-
miert Scheilin nach und nach die Spanntech-
nik. Die Einfuhrung der Nullpunktspannsys-

Fur jedes Teil wird mit Hilfe von AMF das
effizienteste Spannverfahren gewdhlt

teme von AMF auf zwei BAZ—und dort bisher
auf je einer Palette — hat dabei schon Vieles
verbessert. ,Mit unseren Vorschlagen und
Losungen rennen wir bei Auma offene Ttiren
ein”, erzahlt Rolf Hiibner, Produktmanager
bei AMF, der das Unternehmen schon seit
rund 30 Jahren betreut.

Zum Einsatz kommen so genannte Null-
punktwinkel, auf denen sich Vorrichtungen
zur Werkstiickaufnahme befinden. Das ein-
fach zu handhabende Nullpunktspannsys
tem sorgt fiir eine einheitliche Schnittstelle
auf allen Maschinen und positioniert sowie
spannt mit hoher Wiederholgenauigkeit in
einem Arbeitsgang. Herbstritt ist begeistert:
«Damit konnen wir fast 90 Prozent der Riist-
zeit gegeniiber der herkémmlichen Wech-
selart einsparen.”

Die Spannmodule sind hochprazise gefer-
tigt und gewahrleisten einen sicheren und fes:
ten Halt der zu spannenden Vorrichtung. Mit
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Das AMF-Nullpunktspannsystem sorgt fiir
eine einheitliche Schnittstelle auf allen Ma-
schinen und positioniert und spannt mit ho-
her Wiederholgenauigkeit in einem Arbeits-
gang. Fast 90 Prozent Ristzeit werden einge-
spart

hohen Einzugs-, Verschluss- und Haltekréften
nehmen sie es auch mit echten Schwergewich-
ten auf. Die grofen Fangeinziige erleichtern
das Positionieren der Spann-Nippel. Die finden
mihelos und verkantungsfrei in die Bohrun-
gen. Anschliefiend wird tber Tellerfedern ge-
spannt. Das von AMF entwickelte Sicherheits-
system im hydraulischen Spannmodul verhin-
dert Blockierungen, falls eine Kolbendichtung
einmal undicht werden und sich der Feder-
raum mit Ol flllen sollte, Scheilin ist dieser
Aspekt wichtig: ,Das sichert uns die stindige
Verfligbarkeit unserer Vorrichtungen.”

Zwei Drittel weniger Riistzeit sind die Regel
Die Werkstiicke werden hydraulisch ge-
spannt, indem die Hydraulikleitung nur fur
den Spann- und Entspannvorgang ange-
kuppelt wird, Wahrend der Bearbeitung
storen keinerlei Leitungen. Flir einen siche-
ren Werkstiicksitz kommen Winkel-Schwenk-
verschraubungen, Schwenkspanner und
Hydraulikkomponenten aus dem AMF-Pro-
gramm zum Einsatz. Die komplexe Geome-
trie der Gehduse ist dabei die grofte He-
rausforderung. Was frither jedoch zeit- und
kraftaufwandig mit Schraubenschliissel
und Bizeps gespannt wurde, geschieht heu-
te nach Anschluss der Hydraulikkupplung
auf Knopfdruck und sekundenschnell. Die
Zeitersparnis ist gewaltig: Zwei Drittel we-
niger Rustzeit seien eher die Regel als die
Ausnahme, berichtet der Betriebsmittel-
konstrukteur.

Werkstiickwechsel in Boxenstopp-Manier
Samtliche Spannvorgange im Haus wurden
zunachst sehr genau untersucht und dann
flr jedes Teil das effizienteste Spannverfah-
ren gewahlt. ,Dabei haben uns die Experten
von AMF hervorragend unterstiitzt”, lobt
Scheilin. Verbesserungen waren sofort
messbar: ,Die Ristzeit eines grofen Guss-
gehduses beispielsweise, bei dem durch
Schwerzerspanung 3 Kilogramm Spane ab-
gehoben werden, haben wir von 55 auf 18
Minuten gesenkt.” Was frither hiandisch und
mit mechanischen Spannsystemen Zeit ge-
fressen hat, wird heute auf Wechselvorrich-
tungen mit Nullpunktspannsystemen in
Verbindung mit hydraulischer Spanntechnik
in einem Bruchteil der Zeit erledigt - fast wie
ein Formel-1-Boxenstopp.

In Wartestellung: Auma-Vorrichtungen auf Grundplatten eines AMF-Nullpunktspannsystems

76 mav September 2010

Was bis jetzt auf zwei BAZ realisiert ist, soll
nun nach und nach durchgangig eingerich-
tet werden. Rolf Hiibner kann auch fiir Con:
troller ermutigend argumentieren: ,Die In-
vestitionskosten amortisieren sich bei die-
sen Effekten rasch.” Hinzu kommt bei Au-
ma noch ein weiteres Plus, das Herbstritt
erwahnt: ,Indem wir die Produktivitat an
den Maschinen so deutlich erhohen, miis-
sen wir zundchst keine dritte Schicht ein-
planen, um die Termine einzuhalten." Bei
den Badenern ist man jedenfalls Uiberzeugt
vom systematischen Angriff auf die Rist-
zeiten und hat die Vorgehensweise des
standigen Hinterfragens fest etabliert. Die
griindliche Arbeit quittiert auch Hilbner zu-
frieden. ,Nurwer sich tber die Riistzeiten in
seiner Fertigung entristet’, kann die einge-
fahrenen Vorgdnge hinterfragen und in-
dern. Der unmittelbare Gewinn an Produk-
tivitat und das in den Kopfen implantierte
standige Hinterfragen verbessert die Wett-
bewerbsfahigkeit dauerhaft.”

Hydraulikspannen mit AMF: Zwei Drittel we-
niger Rustzeit ist eher die Regel als die Aus-
nahme

Auma Riester GmbH & Co. KG
www.auma.com

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