www.k-magazin.de - Heft7 - Oktober 2010 - D 63490

‘ ~ Konstruktion
> Mechatronik
: ineering > Design
Greer‘;ﬂsl:“mg DIENSTE VON UMWELT- K g
6 SEITE! HALTIGKEIT > Komponente

© GCHUTZ UND NACH




18 |

Fester Halt fiir Effizienz

SPANNTECHNIK - Die Fertigung mit LosgréRe 1 erfordert hohe Effizienz bei jedem Arbeitsschritt. Bei
einem Armaturenhersteller erspart die Optimierung der Spanntechnik das Einrichten einer dritten Schicht.

" GroRes Potenzial zur Stei-
# gerung der Produktivitit
und einer effizienteren Auslas-
tung von Produktionsmaschi-
nen bieten oft die Riistzeiten
beim Wechsel der Produktrei-
hen. In besonderem Mafe gilt
dies natiirlich bei der Herstel-
lung kleiner Serien mit geringen
Losgrofsen, wie sie zum Beispiel
bei der AUMA Riester GmbH &
Co. KG im badischen Miillheim
an der Tagesordnung sind. Das
Unternehmen entwickelt und
fertigt mit weltweit 1.700 Mitar-
beitern elektrische Stellantrie-
be fiir Armaturen in Kraftwer-
ken, in der Wasserversorgung,
in Offshore-Anlagen und Raffi-
nerien. Die Stellantriebe beste-
hen aus einem Getriebe mit an-
geflanschtem Elektromotor und
einer integrierten Steuerung,
die die Schaltgerdte sowie die
Kommunikationsschnittstelle
zum Leitsystem enthdlt. Die Ge-
hduse bestehen iiberwiegend
aus Grauguss und werden in
Miillheim mit Hochleistungs-
bearbeitungszentren fiir die un-
terschiedlichen Kegelradgetrie-
be, Stirnradgetriebe sowie fiir
diverse Abtriebsflansche und
Steuerungsgehduse auf MaR ge-
bracht.  Bearbeitungsschritte
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sind unter anderem Frésen, Dre-
hen, Gewindefrdsen und Gewin-
deformen. Da beinahe jede Ein-
bausituation anders ist, muss
nahezu jeder Stellantrieb indi-
viduell gefertigt werden. Die
Losqréfe der ausschlieRlich auf
Bestellung gefertigten Produkte
liegt deshalb bei 1,4,
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Rund 100.000 Stellantriebe
fertigt das Unternehmen jihr-
lich ausschlieRlich auf Bestel-
lung. Um trotzdem wirtschaft-
lich produzieren zu konnen,
haben die Siidbadener die Pro-
duktreihen komplett modulari-
siert und so die zu fertigenden
Einzelteile auf eine
iiberschaubare An-
zahl reduziert. Ins-
gesamt sind bei dem
Unternehmen 14
hochmoderne Bear-
beitungszentren fiir

ten, berichtet Benjamin Schei-
lin, der bei AUMA den Betriebs-
mittelbau leitet: »Wir haben die
klare Vorgabe, die Riistzeiten
drastisch zu senken, um die Pro-
duktivitdt der Maschinen deut-
lich zu erhdhen.«

Seit 2006 optimiert das Unter-
nehmen deshalb nach und nach
die Spanntechnik. Zur Unter-
stiitzung wandten die Badener
sich dabei an die Spanntechnik-
experten der Andreas Maier
GmbH & Co. KG aus Fellbach bei
Stuttgart (AMF). Zundchst wur-
den sdmtliche Spannvorginge
im Haus genau untersucht und
dann fiir jedes Teil gemeinsam
das effizienteste Spannverfah-

# Die Andreas Maier GmbH & Co. KG aus
Fellbach (AMF) ist ein fiihrender Her-

die Leicht- und steller von Schraubwerkzeugen, Spann-
Schwerzerspanung elementen und Schnellspannern.

im Einsatz. Rationa- W Neben rund 5.000 verschiedenen Kata-
lisierungsmoglich- logprodukten zur mechanischen, hyd-

keiten bietet des-
halb nur noch eine
konsequente  Ver-
kiirzung der unpro-
duktiven Nebenzei-

raulischen,
Spanntechnik entwickelt AMF maRge-
schneiderte Sonderanfertigungen fiir
zahlreiche Einsatzfille.

Vakuum- und Magnet-

ren gewdhlt. Was frither han
disch und mit mechanischer
Spannsystemen viel Zeit gefres
sen hat, erledigen heute Wech
selvorrichtungen mit Nullpunkt
spannsystemen in Verbindunc
mit hydraulischer Spanntechnil
in einem Bruchteil der Zeit. Di
Verbesserungen waren sofor
messbar, erzahlt Scheilin: »Die
Riistzeit eines groRen Gussge-
héuses, bei dem drei Kilogramn
Spdane abgehoben werden, ha
ben wir von 55 Minuten auf 1¢
Minuten gesenkt.«

90 PROZENT ZEITGEWINN
Einen grofen Fortschritt brach:
te schon die Einfiihrung de
Nullpunktspannsysteme  vor
AMF auf zwei Bearbeitungszent:
ren, erzahlt Michael Herbstritt,
der bei AUMA fiir die Technische
Dokumentation zustdndig ist:
»Damit kdnnen wir fast 90 Pro-
zent der Riistzeit gegeniiber de
herkommlichen Wechselart ein-
sparen.«

Zum Einsatz kommen sogenann-
te Nullpunktwinkel, auf denen
sich Vorrichtungen zur Werk-
stiickaufnahme befinden, sowie
Winkel-Schwenkverschraubun-
gen, Schwenkspanner und Hyd-
raulikkomponenten aus dem



1 Das Nullpunktspann-
system sorgt flir eine
einheitliche Schnitt-
stelle auf allen Maschi-
nen und positioniert
und spannt mit hoher
Wiederholgenauigkeit
in einem Arbeitsgang.

2 Fiir jedes Teil

wird das effizienteste
Spannverfahren
gewdhlt.

AMF-Programm. Das einfach zu
handhabende Nullpunktspann-
system stellt eine einheitliche
Schnittstelle auf allen Maschi-
nen sicher und positioniert und
spannt mit hoher Wiederhol-
genauigkeit in einem Arbeits-

gang.
FESTER HALT

Die Spannmodule bieten hohe
Einzugs-, Verschluss- und Halte-
krafte und gewdhrleisten damit
auch bei Schwergewichten einen
sicheren Halt der zu spannenden
Vorrichtung. Die groRen Fang-
einziige erleichtern das Positio-
nieren der Spann-Nippel, die
verkantungsfrei in die Bohrun-
gen finden. Anschliefend wird
tiber Tellerfedern gespannt. Zum
Spannen der Werkstiicke muss
die Hydraulikleitung lediglich
fiir den Spann- und Entspann-
vorgang angekuppelt werden;
wahrend der Bearbeitung selbst
storen so keinerlei Leitungen.
Das von AMF entwickelte Sicher-
heitssystem im hydraulischen
Spannmodul verhindert Blockie-
rungen, falls eine Kolbendich-
tung einmal undicht werden
und sich der Federraum mit (1
fiillen sollte.

Die groRte Herausforderung ist
die komplexe Geometrie der Ge-
hause. Was frither zeit- und
kraftaufwendig mit Schrauben-
schliissel und Bizeps gespannt
wurde, geschieht heute nach An-
schluss der Hydraulikkupplung
auf Knopfdruck und sekunden-
schnell. Die Zeitersparnis ist ge-
waltig, berichtet der Betriebs-
mittelkonstrukteur: »Zwei Drit-
tel weniger Riistzeit sind eher
die Regel als die Ausnahme.«
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Dennoch entspricht die Qualitt
der so gespannten Teile allen
Anforderungen. Nach einem
Umriistvorgang werden jeweils
die ersten drei Teile im haus-
eigenen Mess- und Priiflabor
vermessen. Erst nach deren Frei-
gabe wird die angestrebte Char-
ge produziert. Zusatzlich wird
in jeder Schicht ein Teil der
zweischichtig gefertigten Pro-

dukte vermessen, bei sehr sen-
siblen Teilen, die zum Beispiel
in U-Booten eingesetzt werden,
werden die Teile sogar zu 100
Prozent gepriift. _

Was bis jetzt auf zwei Bearbei-
tungszentren realisiert ist, soll
nun nach und nach durchgingig
eingerichtet werden. AMF-Pro-
duktmanager Rolf Hiibner, der
das Unternehmen schon seit

rund 30 Jahren betreut, kann
auch fiir Controller argumentie-
ren: »Indem wir die Produktivi-
tat an den Maschinen so deut-
lich erhdhen, miissen wir zu-
ndchst keine dritte Schicht ein-
planen, um die Termine einhal-
ten zu konnen.« bt
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