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Werkstlickwechsel in

Boxenstopp-Manier

Mit Unterstiitzung des Spanntechnik-Spezialisten AMF kimpft der Stellantrieb-Hersteller

Auma Riester systematisch gegen hohe Riistzeiten an. Dadurch verbessert er seine Produk-

tivitdit und Wettbewerbsfihigkeit wesentlich.

(re) Nachdem Maschinen und Werk-
zeuge auf den neuesten Stand ge-
bracht und Produkte intelligent kons-
truiert sind, steckt in den Riistzeiten
immer noch erhebliches Potenzial
fiir eine wirtschaftlichere Fertigung,
Doch oft wird nicht entschlossen
genug gegen hohe Riistzeiten vor-
gegangen. Wer sie akzeptiert, ver-
schenkt leichtfertig Moglichkeiten
zur Produktivititssteigerung.

Einzelne Massnahmen bringen
zwar Erfolge, aber erst durch ein sys-
tematisches Vorgehen tber ganze
Bereiche hinweg lassen sich die un-
produktiven Nebenzeiten nachhaltig
in die Knie zwingen. Mit Hilfe der
Spanntechnikexperten von AMF ist
die Firma Auma Riester in Miillheim
(D) die Aufgabe planmissig ange-
gangen und hat so ihre Produktivitt
in der Schwer- und Leichtzerspanung
deutlich verbessert. Daher kann die
Einfiihrung einer personalintensiven
dritten Schicht beim weltweit bedeu-
tenden Hersteller elektrischer Stell-
antriebe fiir Armaturen, der weltweit
1700 Mitarbeiter beschiftigt, noch
warten.

Kaum ein Stellantrieb
gleicht dem anderen

Stellantriebe sind die entschei-
denden Komponenten fiir jeden
Materialfluss, fiir dessen Sicher-
heit und fiir die Wirtschaftlichkeit
ganzer Industrieanlagen. Sie finden
sich weltweit in Kraftwerken, in der
Wasserversorgung, in Offshore-An-
lagen und Raffinerien, aber auch
in nahezu allen Industrieproduk-
tionsbereichen. Beispiele sind das

1600-MW-Kraftwerk Schwarze
Pumpe, das weltgrdsste Tankla-
ger von BP in Rotterdam oder der
Drei-Schluchten-Damm in China.
Die Stellantriebe automatisieren
die Armaturen in solchen prozess-
technischen Anlagen. Sie regeln
den Durchfluss von Stoffen durch
Armaturen und werden von einem
Leitwerk aus angesteuert. In ih-
nen werden mit Drehmomenten
zwischen 10 und 675000 Nm oder
Schubkriften von 3,8 bis 217kN
Klappen oder Hihne betitigt.
Stellantriebe bestehen aus einem
Getriebe mit angeflanschtem Elek-
tromotor und einer integrierten
Steuerung, die Schaltgerite sowie
die Kommunikationsschnittstelle
zum Leitsystem enthilt. Die Anfor-
derungen an ein sicheres Funktio-
nieren sind ex-
trem hoch. Da
beinahe jede
Einbausitu-
ation anders
ist, gleicht
fast kein Stel-
lantrieb dem
anderen — mit einer daraus
resultierenden riesigen Produkt-
vielfalt. Die Losgrosse
der ausschliesslich auf
Bestellung gefertigten
Produkte liegt bei nied-
rigen 1,4. Um dennoch
wirtschaftlich produzie-
ren zu konnen, hat Auma
Riester die Produktreihen komplett
modularisiert und so die zu ferti-
genden Einzelteile auf eine iiber-
schaubare Teilezahl reduziert.

Die Gehduse fiir Dreheinheit und
Steuerung bestehen vorwiegend aus
Grauguss. In Miillheim werden die
unterschiedlichen Stellantriebs-, Ke-
gelradgetriebe- und Stirnradgetrie-
begehduse sowie diverse Abtriebs-
flansche und Steuerungsgehiiuse aus
Aluminium mit Hochleistungs-Bear-
beitungszentren auf Mass gebracht.
Zu den Bearbeitungsschritten geho-
ren Frisen, Drehen, Gewindefrisen
und Gewindeformen. Der Herstel-
ler verfolgt hierbei eine Philosophie
der grossen Fertigungstiefe. «Nur so
kénnen wir die hohen Qualititsan-
spriiche erfiillen, die unsere Kunden
stellen», sagt Michael Herbstritt, zu-
standig fiir technische Dokumenta-
tion. «Manche Stellantriebe miissen
schliesslich die Schutzklasse IP 68

erfiillen und selbst unter

1%

1

Dossier

Elektrischer Stellantrieb von Auma Riester. Die komplexen
Geometrien sind in der Fertigung schwer zu spannen. (Bilder: AMF)
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Fiir jedes Teil wahlt Auma Riester mit Hilfe von AMF das effizienteste
Spannverfahren.
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Wasser dauerhaft einwandfrei funk-
tionieren.»

Pro Jahr fertigt Auma Riester
rund 100000 Stellantriebe, und
so sorgen zehn horizontale Bear-
beitungszentren von Heller in der
Schwer- und vier weitere von Chi-
ron, Heller, Mori Seiki und Stama
in der Leichtzerspanung fiir jede
Menge Spine. «Wir haben von der
Geschiftsleitung die klare Vorgabe,
die Riistzeiten drastisch zu senken
und dadurch die Produktivitit der
Maschinen deutlich zu steigern»,
berichtet Benjamin Scheilin, verant-
wortlich fiir den Betriebsmittelbau.
«Seit wir entdeckt haben, welches
Potenzial da drinsteckt, macht es
richtig Freude, den zu hohen Riist-
zeiten auf den Grund zu gehen und
Verbesserungen zu installieren.»Das
Spannen der Werkstiicke in der
Schwer- wie in der Leichtzerspa-
nung wird daher nun konsequent
optimiert. «Natiirlich ist es erst ein-
mal anstrengend, sich systematisch
mit dem Thema zu beschiftigen»,
sagt der Betriebsmittelkonstrukteur.
«Aber Schnellschiisse bringen hier
keine nachhaltige Wirkung.»

Zunichst wurden simtliche
Spannvorginge im Haus genau

untersucht und dann fiir jedes Teil
das effizienteste Spannverfahren
gewihlt. «Dabei haben uns die Ex-
perten von AMF hervorragend un-
terstiitzt», merkt Benjamin Scheilin
an. AMF optimiert seit 2006 nach
und nach die Spanntechnik. Die
Einfithrung von AMF-Nullpunkt-
Spannsystemen auf zwei Bearbei-
tungszentren — und da bisher auf
je einer Palette — habe schon vieles
verbessert, berichtet Scheilin. «Die
Verbesserungen waren sofort mess-
bar.» So habe man beispielsweise
die Riistzeit eines grossen Gussge-
héuses, bei dem 3 kg Spine abge-
hoben werden, von 55 auf 18 min
gesenkt. Was frither manuell und
mit mechanischen Spannsystemen
viel Zeit gefressen hat, wird heu-
te auf Wechselvorrichtungen mit
Nullpunkt-Spannsystemen in Ver-
bindung mit hydraulischer Spann-
technik in einem Bruchteil der Zeit
erledigt — fast wie ein Formel-1-
Boxenstopp.

Fast go % an Riistzeit

eingespart

«Mit unseren Vorschligen und
Losungen rennen wir bei Auma
offene Tiiren ein», erzihlt Rolf
Hiibner,
duktmanager bei
AME. Eingesetzt
werden beispiels-
weise sogenannte
Nullpunkt-Win-
kel, auf denen
sich  Vorrich-
tungen zur Werk-
stiickaufnahme
befinden. Das
einfach zu hand-
habende Null-
punkt-Spann-
system sorgt fiir
eine einheitliche
Schnittstelle auf
allen Maschinen
und positioniert
und spannt mit
hoher Wieder-
holgenauigkeit
in einem Arbeits-
gang. Michael

Pro-

Das AMF-Nullpunkt-Spannsystem sorgt
fiir eine einheitliche Schnittstelle auf
allen Maschinen.

Herbstritt ist begeistert: «Damit
sparen wir fast 90 Prozent der Riist-
zeit gegeniiber der herkommlichen
Wechselart ein.»

Die Spannmodule sind hoch-
prizise gefertigt und sorgen fiir ei-
nen sicheren und festen Halt der zu
spannenden Vorrichtung. Mit hohen
Einzugs-, Verschluss- und Haltekrif-
ten nehmen sie es auch mit echten
Schwergewichten auf. Die grossen
Fangeinziige erleichtern das Posi-
tionieren der Spann-Nippel. Diese
finden leicht und verkantungsfrei
in die Bohrungen. Anschliessend
wird iiber Tellerfedern gespannt. Das
von AMF entwickelte Sicherheitssys-
tem im hydraulischen Spannmodul
verhindert Blockierungen, falls eine
Kolbendichtung einmal undicht wer-
den und sich der Federraum mit Ol
fiillen sollte. Benjamin Scheilin ist
dieser Aspekt wichtig: «Dies sichert
uns die stindige Verfiigbarkeit un-
serer Vorrichtungen.»

Die Werkstiicke werden hydrau-
lisch gespannt, indem die Hydrau-
likleitung nur fiir den Spann- und
Entspannvorgang angekuppelt
wird. Wihrend der Bearbeitung
storen keinerlei Leitungen. Fiir ei-



nen sicheren Werkstiicksitz werden
Winkel-Schwenkverschraubungen,
Schwenkspanner und Hydraulik-
komponenten aus dem AMF-Pro-
gramm eingesetzt. Die komplexe
Geometrie der Gehiuse ist dabei
die grosste Herausforderung. Was
jedoch friiher zeit- und kraftauf-
wendig mit Schraubenschliissel und
Bizeps gespannt wurde, geschieht
heute nach Anschluss der Hydraulik-
kupplung auf Knopfdruck und se-
kundenschnell. Die Zeitersparnis
ist erheblich: «Zwei Drittel weniger
Riistzeit — das ist eher die Regel als
die Ausnahmep, freut sich Benja-
min Scheilin. «Die Qualitit der so
gespannten Teile entspricht allen
Anforderungen.»

Keine dritte Schicht
erforderlich

Nach einem Umriistvorgang
werden jeweils die ersten drei Teile
im hauseigenen Mess- und Priif-
labor vermessen. Erst nach de-
ren Freigabe wird die angestrebte
Charge produziert. Zusitzlich wird
in jeder Schicht ein Teil der zwei-
schichtig gefertigten Produkte ver-
messen. «Bei sehr sensiblen Teilen
wie solchen, die etwa in U-Booten
eingesetzt werden, priifen wir sogar
zu 100 Prozent», betont Benjamin
Scheilin.

Was bislang auf zwei Bearbei-
tungszentren realisiert wurde, soll
nun nach und nach durchgingig
eingerichtet werden. Rolf Hiibner

Spanntechnik | Technische Rundschau Nr. 6/2010

T

In Wartestellung: Auma-Vorrichtungen auf Grundplatten eines AMF-Nullpunkt-Spannsystems.

kann auch fiir Controller ermuti-
gend argumentieren: «Die Inve-
stitionskosten amortisieren sich
bei diesen Effekten rasch.»Hinzu

seiner Fertigung <entriistet, kann die
eingefahrenen Vorginge hinterfra-
gen und dndern. Der unmittelbare
Gewinn an Produktivitit und das in

kommt noch ein weiteres Plus, das
Herbstritt erwidhnt: «Indem wir die
Produktivitit an den Maschinen so
deutlich erhéhen, miissen wir zu-
nichst keine dritte Schicht einpla-
nen, um die Termine einzuhalten.»

Bei Auma ist man jedenfalls iiber-
zeugt vom systematischen Angriff
auf die Riistzeiten und hat die Vor-
gehensweise des stindigen Hinterfra-
gens fest etabliert. Die griindliche Ar-
beit quittiert auch Hiibner zufrieden.
«Nur wer sich tiber die Riistzeiten in

den Kopfen implantierte stindige
Hinterfragen verbessert die Wettbe-
werbsfahigkeit dauerhaft.»
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