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Montage- und Handhabungstechnik ritetthema

Riistzeiten an Werkzeugmaschinen bieten noch viel ungenutztes Potenzial
zur Produktivititssteigerung. Einzelne VerbesserungsmafSinahmen bringen
hier nur Teilerfolge. Chefredakteur Hajo Stotz beschreibt Wege, wie sich
durch die Optimierung der gesamten Prozesskette die unproduktiven
Nebenzeiten um 80 Prozent und mehr reduzieren lassen.

Von Killern
und Zeitfre

«Das Ganze ist mehr als die Summe seiner Teile”
- als Aristoteles dies um 340 v.Chr. Alexander dem
Grossen lehrte, dachte er bei der philosophischen
Betrachtung des Entstehens, Seins und Verge-
hens wahrscheinlich nicht an technische Bearbei-
tungsprozesse. Doch auch hier gilt: Mit einzelnen
MaRnahmen lassen sich zwar Erfolge bei der Pro-
duktivitdtssteigerung erzielen, aber erst durch die
systematische Optimierung der gesamten Prozess-
kette konnen unproduktive und teure Nebenzeiten
nachhaltig in die Knie gezwungen werden,

Wahrend aber die Werkzeugmaschinen immer
leistungsfahiger und flexibler werden, erfolgt die
Werkstiickumriistung, besonders bei Kleinserien
und grofRer Werkstiickvielfalt, teilweise noch immer
umstdndlich und zeitraubend am T-Nuten-Tisch.
Doch hier wie auch in der Serienproduktion gilt:
Durchdachte Spannmittel und Spannsysteme und
qualifizierte Beratung und Service durch die Herstel-
ler bieten erhebliche Einsparungen.

Zundchst einmal: Was versteht der Praktiker ei-
gentlich unter Riistzeiten? Darauf gibt Volker Gébel,
Geschaftsfithrer der Andreas Maier GmbH & Co KG,
die Antwort: ,Die Riistzeit setzt sich aus den Einzel-
abldufen Abriisten, Vorbereiten, Maschinenriisten,
Probelauf und Nachbereiten zusammen. Aufgabe
des Spannmittelherstellers ist es zum einen, das
Abriisten durch geeignete Spannmittel schnell und
wirtschaftlich zu gestalten, um dadurch auch die
Vorbereitungszeit fiir den nachsten Auftrag zu mini-
mieren. Zum anderen kann das tatsachliche Maschi-
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nenriisten durch den Einsatz moderner Wechselsys-
teme, wie dem Nullpunktspannsystem Zero-Point, auf
ein Minimum reduziert werden. Hier bietet sich ein
riesiges Einsparungspotential beziiglich der Riist-
zeit, sowohl bei manueller Bedienung, als auch bei
automatisierten Anlagen. Bedingt durch die prazise
Wiederholgenauigkeit kann der Probelauf ebenso
verringert werden wie auch das Nachbereiten.”

Generell haben beim Thema Riistzeit der organisa-
torische Ablauf und die Verschiebung von internen
Riistaufgaben auf externe Riistaufgaben sehr grofRen
Anteil. Dies kann nicht allein durch Spannmittel ge-
lost werden; hier ist umfangreiches Knowhow iiber
den Gesamtprozess notwendig.

Das Drumherum
entscheidet mit

Hans-Michael Weller, technischer Geschaftsfithrer der
Hainbuch GmbH, ergédnzt: ,Der Anwender muss heute
jede Mdglichkeit nutzen, um den Stillstand seiner
Produktionsmittel zu reduzieren. Neben der Hardware
in Form von schnell riistbaren Spannmitteln zdhlen
hierzu auch organisatorische MalRnahmen. Was bei
den Werkzeugen heute schon Standard ist - Werkzeug-
pliane, Werkzeugvorbereitung und Einstellung aulier-
halb der Maschine - muss auch fiir die Spannmittel
genutzt werden. Je komplexer die Werkstiicke werden,
desto komplexer werden auch die Anforderungen an
die Spannmittel. Oftmals bedeutet dann Riisten nicht
das Austauschen der Werkstiick beriihrenden Teile wie
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Das Unternehmen Kolbus produziert Maschinen zur Herstellung
von Biichern und gebundenen Produkten und setzt das Schunk
Nullpunktspannsystem ein. Die Investition hat sich nach einem
Jahr amortisiert. Die komplette Success-Story finden Sie im In-
ternet unter www.scope-online.de mit Eingabe des Stichwortes

Spannelemente, Werkstiickauflagen oder -anschlége,
sondern den Austausch des gesamten Spannmittels.”

Ein Hainbuch-Kunde aus der Automobilbranche
setzt zum Beispiel in allen seinen Werken weltweit
schnell wechselbare Sonderprézisionszentrischspan-
ner mit Centrex-Schnittstelle ein. Zur Spannmit-
telausstattung gehdrt eine speziell ausgestattete
Messmaschine. Diese ist in den auRerhalb der Ma-
schine stattfindenden Riistprozess eingebunden.
Das Vermessen der umgeriisteten Spannmittel liefert
Prozesskorrekturdaten direkt an die Maschine. Wel-
ler: ,Er spart damit enorm Zeit und Kosten.” Zudem ist
durch die Gleichheit der Prozessmittel eine flexible
Kapazititsverteilung auch bei kleineren Chargen iiber
den gesamten Globus mdglich. Die Kosteneinsparung
durch schnell umriistbare Spannelemente und -sys-

Hans-Michael
Weller, technischer
Geschdftsfithrer von
Hainbuch: , Einer
der grofien Trends
ist die Energieeffizi-
enz., Hier sehen wir
im Leichtbau von
Spannmitteln eine
Herausforderung,
insbesondere im
Drehbereich.* (Bild:
Hainbuch)

. www.scope-online.de

«Effizienzpotenziale”. (Bild: Schunk)

teme lassen sich durch organisatorische MaRnahmen
noch steigern. ,Ziel muss es hierbei sein”, so Hans-
Michael Weller weiter, ,das Riisten gdnzlich aus der
Maschine zu verlagern. So lassen sich dann auch
komplexe, unterschiedliche Teilefamilien und kleine
Serien kostengiinstig fertigen.”

Eine Spanntechnologie, die diese Forderung um-
setzt, ist nach Meinung von Hans-Joachim Molka,
Geschaftsfithrer der Hilma-Rémhild GmbH, die be-
reits genannte Nullpunktspannsystemtechnik. Mit
ihr werden, so unterstreicht Molka, ,massive Einspa-
rungen beim Riisten der Maschinen erreicht.”

Auch fiir Markus Kleiner, Geschiftsfithrer der
Schunk Spanntechnik, ist die Anwort auf Einspa-
rungmdglichkeiten fiir den Anwender klar: ,Ganz
einfach: Er wandelt interne Riistzeiten, in denen die
Maschine aufgrund des Riistvorgangs steht, in exter-
ne Riistzeiten um. Er verlagert also den Riistprozess
aus der Maschine heraus. Damit verlangern sich die
Hauptzeiten, also die Zeiten, in denen die Maschine
Geld verdient. Wahrend die Maschine produziert,
wird auflerhalb bereits wieder geriistet. Basis fiir
ein solches Konzept ist ein Nullpunktspannsystem.
Mit seiner Hilfe lassen sich Maschinen in Sekunden-
schnelle hochprdzise bestiicken.”

Das kann beispielsweise die Kolbus GmbH, ein
Unternehmen mit 1.200 Mitarbeitern im ostwest-
filischen Rahden, bestitigen, Uber 30 Maschinen-
typen zur Herstellung von Biichern und gebundenen
Produkten vertreibt es weltweit, wobei die Ferti-
gungstiefe extrem hoch ist. Rund 110.000 selbst
gefertigte Teile werden in den aktuellen Kolbus-Ma-
schinen verbaut, beziehungsweise als Ersatzteile fiir
Vorgangermodelle bereitgehalten. Im Rahmen einer
Neuinvestition in drei Unisign-Hochgeschwindig-
keitsbearbeitungszentren mit insgesamt sechs Bear-
beitungsstationen erarbeitete Kolbus ein neues Kon-
zept fiir den Riistvorgang. Zum Einsatz kommt dabei
das Schunk-Nullpunktspannsystem. Mit ihm werden
Werkstiicke und Spannvorrichtungen innerhalb we-
niger Sekunden referenzgenau fixiert, positioniert
und gespannt. Durch das hauptzeitparallele Riisten
der Werkstiicke auRerhalb der Maschine minimieren
sich die Stillstandzeiten enorm. Wurden seither die
Paletten mit den Werkstiicken konventionell in den
Maschinen geriistet, spart Kolbus mit der Umstellung
auf das Nullpunktspannsystem Riist- und Fertigungs-
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Fiir Markus Kleiner, Geschdftsfiihrer b ( }
von Schunk Spanntechnik, ist das Null-
punktspannsystem , ein Riistzeitenkil-
ler, der Zeitfresser und Unsicherheiten
beim Riisten eliminiert. Mit ihm lassen
sich Riistkosten um 90 Prozent sen-
ken.” (Bild: Schunk)

zeiten in Hohe von 60 Prozent. Aktuelle Berech-
nungen gehen davon aus, dass sich die Investition
in das Nullpunktspannsystem bei Kolbus bereits nach
einem Jahr komplett amortisiert hat.

Bei den Anwendern selbst sind unter Produkti-
onsgesichtspunkten in der Fertigung zwei Trends
festzustellen: Zum einen zu immer kleineren Los-
grofien bis hin zur Einzelfertigung, zum anderen die
Automatisierung von Fertigungseinheiten fiir groRe
Stiickzahlen. Decken sich aus Sicht der Spanntech-
nik-Hersteller die Herausforderungen und Lésungen
filr die beiden Trends?

Fiir Hans-Joachim Molka von Hilma-Rémhild ist
die Antwort nicht eindeutig: ,Ja und nein. Der Trend
zu kleineren Losgrofien ist mit Sicherheit gegeben.
Aber dies nicht erst seit gestern. Fiir diese Aufga-
benstellung in der Fertigung muss die Spanntechnik
Losungen bieten. Automation von Los 1 ist das Ziel.
Die Automation von grofien Stiickzahlen gibt es seit
Jahrzehnten.” Volker Gébel von AMF ist der Uber-
zeugung, dass sich die beiden Trends ,durch die

Volker Gébel, Geschdftsfiihrer von An-
dreas Maier, ist iiberzeugt davon, dass vt &

Nullpunktspannsysteme , ein riesiges ‘ J
Einsparungspotential beziiglich der ;
Riistzeit, sowohl bei manueller Bedie-
nung, als auch bei automatisierten i
Anlagen bieten.” (Bild: AMF)
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Fertigung von kleinen Losgréfen sowie die Automa-
tisierung von Fertigungseinheiten in Hinblick auf die
Spanntechnik kaum unterscheiden. Die Kunst eines
Spannmittelherstellers ist es, fiir beide Bereiche die
richtigen Spannmittel im Portfolio zu haben oder
Produkte zu entwickeln, die sowohl in der Automati-
om, als auch in der Einzelfertigung eingesetzt werden
konnen.” Heute realisiert AMF Gesamtldsungen in-
klusive Serviceangebote fiir den kompletten Prozess,
ibernimmt die Projektierung und bietet die richtigen
Spannmittel und Vorrichtungen verbunden mit der
entsprechenden Wechseltechnik an. Dazu Gdbel: ,In
beiden Fdllen bleibt die Herausforderung fiir den
Spannmittelhersteller, das richtige Produkt zu haben
und die Flexibilitdt sowohl fiir Einzelfertigung, als
auch fiir Automation zu integrieren.”

Trend zum sensor-
gestutzten Spannen

Auch aus Sicht von Hans-Michael Weller, Hainbuch,
widersprechen sich die Trends nicht: ,Sie sind le-
diglich in ihrer Wertigkeit unterschiedlich besetzt
und spiegeln sich direkt in den Anforderungen an
die Spanntechnik wieder. Fiir beide Themenfelder
sind Losungen vorhanden und werden weiter ent-
wickelt, Die zentralen Themen heiffen Produktivitit
und Riisten. Riisten bedeutet zumeist Maschinen-
stillstand, also unproduktive Kosten. Da trdstet es
wenig, wenn der Riistkostenanteil bei Massenteilen
geringer ist; die Kosten sind da und sollten ange-
gangen werden. Die daraus resultierenden Aufga-
benstellungen an die Spannmittelhersteller sind
im Wesentlichen gleich. Hinzu kommt eine neue
Aufgabenstellung: den vorhandenen Maschinen-
park flexibel zu nutzen. Hierzu sind einheitliche
Schnittstellen fiir die Spannmittel erforderlich,
dhnlich der HSK-Aufnahmen bei den Werkzeugen.
Unser Centrex-System ist dabei die erste Antwort.
Es reiht sich ein in die Kette Zentrale Programmie-
rung - Postprozessor - Werkzeugvorbereitung.”
Einen etwas anderen Blickwinkel beziiglich Klein-
und Serienfertigung hat hier Markus Kleiner von
Schunk: ,Aus Sicht der Spanntechnik sind es kom-
plett unterschiedliche Ansdtze, die zum Erfolg
fiihren. Bei kleinen LosgréfRen kommen in der Regel
mechanische Spannsysteme zum Einsatz. Sie werden
bei kleineren Maschinen mit Werkstiickspeichern
und bei horizontalen Bearbeitungszentren mit fle-
xiblen Fertigungssystemen kombiniert. Diese Form
der Automation ist einfach und schnell beherrschbar.
Sie ist prddestiniert fiir die Fertigung kleiner Los-
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grofRen mit grofRer Varianz. Bei grolien Stiickzahlen
hingegen ist weniger das automatische Handling der
Spanneinrichtung, sondern vielmehr das Handling
des Bauteils gefragt. Hieraus resultieren komplett
andere Anforderungen an die Spannmittel. Es wer-
den fast ausschlieBlich hydraulische und pneuma-
tische Spannmittel eingesetzt. Meist werden sie mit
Sensoren zur Abfrage der Spannpositionen und der
Werkstiicke erganzt.”

Diesen Trend bestdtigen alle Hersteller: Senso-
rik, Mechatronik und Energieeffizienz halten bei
den Hightech-Spannmitteln immer stdrker Einzug.
Hans-Joachim Molka, Geschiftsfithrer von Hilma-
Romhild sagt: ,Der Trend ist eine Mischung aus
den genannten Technologien. Hydraulik gepaart
mit Sensorik zur Ermittlung und Kontrolle von
Positionen oder Krdften. Hier bietet die Roemheld
Gruppe schon heute Losungen.” AMF-Geschafts-
fiihrer Volker Gébel ergdnzt: ,Da die Riistzeiten
einen erheblichen Anteil des Auftragsdurchlaufs
darstellen, miissen moderne Spannmittel zum ei-
nen den kompletten Bereich der Automatisierung
abdecken. Hier spielt die Sensortechnik wie auch
die Flexibilitdt der Medien, zum Beispiel Pneuma-
tik, Hydraulik oder Elektrik eine grofRe Rolle. Zum
anderen miissen moderne Spannmittel fiir kleine
LosgrélRen geeignet sein, also einfach und leicht zu

I www.scope-online.de
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bedienen sein und dennoch die erforderlichen Kraftemomente
aufnehmen kdnnen.”

Auch Markus Kleiner, Geschaftsfiihrer Schunk Spanntechnik,
sieht den Trend zu sensor-gestiitzten Spannmitteln: ,Mecha-
nische und hydraulische Spannsysteme werden auch kiinftig
eine grofie Rolle spielen. Beide verfiigen iiber eine sehr hohe
Energiedichte, das heift iiber viel Spannkraft auf kompaktem
Raum. Das macht sie attraktiv. Bei Wechselsystemen erlebt die
mechanische Spanntechnik im Moment einen Boom, weil sie
einfach in bestehende Bearbeitungszentren und Werkstiick-
speicher zu integrieren ist. Hydraulische und pneumatische
Spannsysteme werden aufjeden Fall in der Serienfertigung ihren
festen Platz behalten. Spiirbar wachsen wird in der Spanntech-
nik die Bedeutung der Sensorik, Die Kontur der Halbzeuge riickt
immer ndher an die Fertigteilkontur heran. Damit gewinnen die
Prozessdaten des Spannmittels deutlich an Bedeutung. Mit Hilfe
von Sensoren lassen sich sowohl Werkstiicke als auch Spannmit-
tel zuverldssig abfragen.”

B Zukunft: Mechatronik

Hans-Michael Weller, technischer Geschaftsfiihrer bei Hain-
buch, lenkt den Blick auf ein weiteres Zukunftsthema: ,Einer
der derzeit groRen Trends ist die Energieeffizienz. Hier sehen
wir im Leichtbau von Spannmitteln eine Herausforderung,
insbesondere natiirlich im Drehbereich. Unsere im Vergleich
zu herkdmmlichen Stahlausfithrungen 60 bis 70 Prozent leich-
teren Carbon-Futter bieten enormes Einsparpotenzial und kurze
Amortisationszeiten. Dabei ist der Leichtbau auch im Zusam-
menhang mit Riisten von Interesse, um die zu hantierenden
Massen so gering wie moglich zu halten. Auch der Energiefresser
»Hydraulik« ist vielen Maschinenherstellern und Anwendern ein
Dorn im Auge. Die neuen Elektro-Spanner kommen ohne aus.
Und sie brauchen auch nur dann Energie, wenn sie spannen und
nicht permanent.” Auch aus seiner Sicht gewinnen mechatro-
nische Mess- und Uberwachungssysteme in naher Zukunft an
Bedeutung. Denn wenn Werkstiicke komplett bearbeitet wer-
den sollen, werden sie zuerst fiir die Schruppbearbeitung stark
gespannt, anschliefend fiir den Schlichtprozess mit weniger
Spannkraft. ,Nach unserer Auffassung”, so Weller, ,sind die
kommenden Aufgabenstellungen rein mechanisch nicht mehr
optimal zu losen. Die Bedeutung der Mechatronik wird daher
bei Spannmitteln in den nachsten Jahren stark zunehmen und
irgendwann einmal selbstverstandlich sein.”

Die komplette Titelgeschichte lesen Sie im Internet unter
www.scope-online,de mit Eingabe des Stichwortes. L www
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