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Der Schnitt-
Stanzwerkzeugbau

SCHNEIDERODIEREN UMFORMEN LASERN

“FIBRO

DIGITALISIERUNG IM PRESSWERK
WPM BLUETOOTH LE 4.0 =

Intelligentes Druck- und Temperatur-Monitoring
von Gasdruckfedern auf Bluetooth-LE-Basis

= erhoht die Prozesssicherheit und -transparenz
durch permanente Uberwachung

= ermaglicht gezielte Fehlersuche und
minimiert ungeplante Anlagenausfalle

= spart Zeit und senkt Kosten fur Konstruktion,
Bau und Wartung der Werkzeuge




INHALTSVERZEICHNIS

6 Werkzeugbau Kréger GmbH im niedersachsischen Lohne setzt beim Werkzeug-
spannen seit Jahren auf powRgrip von Rego-Fix. Die Grinde? Prozesssicherheit,
Flexibilitat, Prazision, Qualitat, Durchsatz. Erreicht werden diese Effekte im Dreieck
aus Hersteller, Anwender und dem Handler Meyer + Minster, der als Lésungs-
anbieter auftritt. : s

14 Mit dem standardisierten Werkzeugbaukasten ,LEANTOOL Folgeverbund*
realisieren Anwender Neuwerkzeuge fiir Folgeteile aus Bandmaterial jetzt einfacher,
doppelt so schnell und bis zu 50 Prozent guinstiger. In Verbindung mit dem Servo-
Stanzbiegeautomaten GRM-NC profitieren sie von sehr schneller ,, Time to Market*
und einer flexiblen, hochproduktiven Fertigung.

b

28 Die Firma LABOM in Hude bei Bremen ist spezialisiert auf die Messung und
Uberwachung von Druck, Fiillstand und Temperatur. Die Produkte werden welt-

weit eingesetzt, vorwiegend in den Bereichen Food/Pharma/Biotechnik, Chemie,
Petrochemie, Energie, Umweltschutz und Seeschifffahrt. Neben einer breiten Palette
von Standardprodukten liegt die Starke des Unternehmens in der Anfertigung
maBgeschneiderter Kundenlésungen an elektrischen und mechanischen Druck- und
Temperaturmessgeréten, wie beispielsweise auch fir Kernkraftwerke.
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. ANWENDERBERICHT

Nullpunktspannsysteme
senken Rustzeiten und erhohen
die Produktivitat

Bild 1: Die Spannstation von AMF mit acht eingebauten Nullpunkt-
spannmodulen ist mit nur 36 mm Gesamthohe extrem flach

Dazu bedarf es einer stringenten
Prozesskette von Entwicklung
oder Auswahl eines Produkts
Uber die Konfigurierung bis zur
Herstellung oder dem Zusam-
menbau. Eine Schllsselstelle

im Unternehmen ist dabei der
Vorrichtungs- und Werkzeugbau.
Hier werden vorhandene Bau-
gruppen mit kundenspezifischen
Applikationen verbunden. Die
dafiir hergestellten Vorrichtungen
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Lieferzeiten.

oder Werkzeuge werden nicht
selten dem Kunden mitverkauft.
Bei LosgréBen, die selten gréBer
drei und allerh6chstens 20 betra-
gen, kommt, bei taglich mehreren
Werkstiickwechseln, dem Risten
eine entscheidende Funktion zu.
Das langwierige, konventionelle
Rusten konnte mit dem Wachstum
des Unternehmens nicht mehr
mithalten und wurde zunehmend
zum Engpass.

Die Firma LABOM in Hude bei Bremen ist speziali-
siert auf die Messung und Uberwachung von
Druck, Fullstand und Temperatur. Die Produkte
werden weltweit eingesetzt, vorwiegend in den Be-
reichen Food/Pharma/Biotechnik, Chemie, Petro-
chemie, Energie, Umweltschutz und Seeschifffahrt.
Neben einer breiten Palette von Standardpro-
dukten liegt die Starke des Unternehmens in der
Anfertigung maBgeschneiderter Kundenlosungen
an elektrischen und mechanischen Druck- und
Temperaturmessgeraten, wie beispielsweise auch
fur Kernkraftwerke. Die miissen dann schon mal
bis 400° C aushalten. Die Produktion der Gerate
erfolgt im Werk in Hude. Hohe Fertigungstiefe,
kurze Wege und clevere Lagerhaltung ermdglichen
hohe Qualitat, groBe Variantenvielfalt und kurze

Seit 2015 wird auf dem Hoch-
leistungs-Vertikal-Fras-Bearbei-
tungszentrum von Micromill mit
Nullpunktspannsystemen der
Andreas Maier GmbH & Co. KG
(AMF) gespannt. Damit sparen
die sieben Mitarbeiter pro Stunde
Rustzeit unvorstellbare 55 Minu-
ten ein. AMF hat flir Labom eine
8-fach Spannstation mit Einbau-
Spannmodulen K10.2 geliefert.
Dabei handelt es sich um eine
hydraulische Spannstation zum
ristzeitoptimierten Spannen auf
Maschinentischen mit Nutab-
stand 63, 100 und 125 mm. Die

Bild 2:

Eine Schlusselstelle bei Labom ist der Vor-
richtungs- und Werkzeugbau. Hier werden
vorhandene Baugruppen mit kunden-
spezifischen Applikationen verbunden
(Werkbilder: Andreas Maier Fellbach (AMF)
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Ristzeiten runter, Flexi-
bilitat rauf: Mit AMF
Nullpunktspannstation und

Module leisten Einzugs- bzw.
Jerschlusskrafte von je 10 kN

und Haltekrafte von je 25 kN.

Die Befestigung erfolgt tUber
Zylinderkopfschrauben M12. Fur
das Ausrichten sind mindestens
zwei Passbohrungen angebracht.
Das StichmaB der Spannmodule
oetragt 200 mm. Der Schnellkupp-
ungsstecker ist vormontiert, die
ntegrierte Ausblasfunktion kann
ndividuell angeschlossen werden.
Wit nur 36 mm Gesamthdhe baut
die Spannstation extrem flach.

S=i Labom werden darauf bei-
spielsweise vier Vorrichtungen
Jber direkt angebrachte Spann-
oolzen eingespannt. Ebenso
«onnen auf diese Grundplatte

Bild 5:

Hans-Jurgen Rathkamp, Labom (mi.):
Wir freuen uns Uber unbeschreibliche
Senkungen der Rustzeiten.“ Maschinen-
bediener Michael Tonjes, Vorarbeiter
Jorrichtungsbau Labom (li.): ,,Wir sparen
55 Minuten von einer Stunde Rusten ein.“
Michael Gdodecke, AMF (re.): ,Wir unter-
tzen gern auch bei der Festlegung der
optimalen Spannbolzen-Positionen fir die
Werkstlickdirektspannung®
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i Bild3:

Bild 4:

Adapterplatten

Adapterplatten aufgespannt wer-
den. Zwei solche Platten enthal-
ten beispielsweise Vorrichtungen,
die sogar Drehoperationen auf
der Maschine ermdglichen. Eine
andere Adapterplatte enthalt ein
Dreibackenfutter zum Spannen
bestimmter Werkstticke. Und
auch ein einfacher Spannstock
kann direkt gespannt werden,
sogar zusammen mit dem Dreiba-
ckenfutter. AMF unterstitzt die
Kunden bei der Festlegung der

- || Zwei Adapterplatten von
8 . AMF enthalten Vorrichtun-

: gen, die sogar Drehoperatio-
nen auf der Maschine bei
Labom ermdglichen

optimalen Positionen der Boh-
rungen fur die Spannbolzen.

Bei Labom ist man uber die ,,un-
beschreibliche” Rustzeitsenkung
begeistert. Mindestens genauso
wichtig ist die deutliche Erhéhung
der Flexibilitat. Das schafft echten
Mehrwert und entscharft den
Engpass. Der Vorrichtungs- und
Werkzeugbau bei Labom kann so
weiterem Wachstum des Unter-
nehmens gelassen entgegen-
sehen.
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