Beladen, Spannen, Entladen

SMART FACTORY AUTOMATION

1 Zu den Resultaten
der Spannmittel-
Standardisierung bei
Eberhardt mithilfe
von Schunk gehéren
5-Achs-Spanner der
Ausfiihrung Kontec
KSX und schlanke
Hydrodehnspannfut-
ter Tendo Slim 4ax,
hier wahrend der
Bearbeitung © Schunk

Funfachsig hoch produktiv

Seit einer Reorganisation der internen Prozesse agiert der Werkzeugbau bei Eberhardt in

Cleebronn deutlich schneller, flexibler und effizienter als zuvor. Zugleich stieg der Output.

Zentraler Baustein des Konzepts ist die Ubergreifende Standardisierung der Spanntechnik.

Is Full-Service-Anbieter vereint

die Eberhardt GmbH & Co. KG

in Cleebronn Leistungen des
Werkzeugbaus und der Stanztechnik.
Nach der Eingliederung in die Lauffener
Unternehmensgruppe Schunk im Jahr
2018 wurden die bislang etablierten
Prozesse des Werkzeugbaus komplett
neu definiert. » Der Werkzeugmacher
war frither die zentrale Figur im Werk-
zeugbau, erlautert Marco Joch, Ferti-
gungsleiter bei Eberhardt. Dieser habe
sein Material gerichtet, die Warenein-
gangspriifungen erledigt, gefrist, ge-
schliffen, Teile zum Hérten gebracht,
nachgearbeitet, montiert und Schritt
fiir Schritt das Werkzeug aufgebaut.

Grofle Vielfalt an Werkstiicken

riickt Riistzeitersparnis in den Fokus
Heute {ibernimmt ein Kollege die Wa-
reneingangspriifung und gibt Teile zum
Friasen und zum Schleifen. Der Werk-
zeugmacher konzentriert sich aus-

schlieBlich auf seine Hauptkompetenz:
das letzte >um<. Marco Joch zufolge
baut man so heute statt ein oder zwei
Werkzeugen drei oder vier parallel.

»Da wir im AuBenbereich schneller
geworden sind und viel mehr Menge an
die Frasmaschine bekommen, musste
auch tiber die Maschinen nachgedacht
werden, so Joch. »Das Problem sind
die Riistzeiten, die wir im Werkzeugbau
verlieren, denn jedes Teil ist anders.«
So sei es letztlich zu dem 5-Achs-Fris-
drehzentrum Hermle C 42 U dynamic
mit Palettenspeicher gekommen, das
zwolf Paletten mit ganz unterschiedli-
chen Komponenten aufnehmen kann.

Erfolgsentscheidend sei in diesem
Kontext die Standardisierung der
Spanntechnik gewesen. Obwohl sich die
Teile beziiglich Geometrie und Form
stark unterscheiden, habe man es ge-
schafft, Werkzeuge und Werkzeugauf-
nahmen zu vereinheitlichen, sogar iiber
das 5-Achs-Zentrum hinaus.

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Beispielhaft konsequent vollzog sich
die Standardisierung bei den Werk-
stlickspannmitteln. Marco Joch: »Wir
haben Standard-5-Achs-Spanner, klei-
ne Schraubstocke und Magnetspann-
platten.« Es verstehe sich von selbst,
dass man sich bei der Spanntechnik aus
dem Portfolio von Schunk bedient.

Die Module des Spannbaukastens
sind aufeinander abgestimmt

Doch auch ungeachtet der Tatsache,
dass die Unternehmen miteinander ver-
bunden sind, kénne ein jeder schnell
erkennen, welch groBes Potenzial gera-
de in dieser Spanntechnik liegt, speziell
im Schunk-Spanntechnik-Baukasten.
Von den Spannpaletten mit Schnittstel-
le bis zum Nullpunkt-Spannsystem
Vero-S iiber die Basis- und die 5-Achs-
Spanner der Kontec-Serie bis hin zur
Magnos-Magnetspanntechnik ist das
gesamte Programm durchdacht, sind
alle Module aufeinander abgestimmt.
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2 Mit dem Spannhebel und der
160°-Schnellspannung hat Stefan Giebel,
Bediener des Hermle-Frasdrehzentrums,
das Werkstiick innerhalb einer Sekunde im
Kontec KSX gespannt © Schunk

Fertigungsleiter Marco Joch stellt
die vormals tibliche und die aktuelle
Vorgehensweise gegentiber: »Friiher
mussten die Kollegen immer individuell
entscheiden: Welche Leisten lege ich
unter? Ist die richtige Leiste iberhaupt
vorhanden? Und wie weit spanne ich
eigentlich aus? Jetzt haben wir Stan-
dardbacken. Der Kollege definiert die
Einspanntiefe und damit die Backe.«

SMART FACTORY

Schnell und effizient riisten

auch bei Losgrofie Eins

Im CAM-System sind samtliche Spann-
mittel inklusive der unterschiedlichen
Backen hinterlegt. Zeitaufwendige Ab-
stimmungen an der Werkzeugmaschine
fielen fast vollstindig weg. Stattdessen
sind die CAM-Programmierer gefor-
dert, mit dem Takt der Maschine
Schritt zu halten. Stellte friiher der Zer-
spanprozess den Engpass dar, so ist es
heute die Programmierung; derart effi-
zient ist die Fertigung bei Eberhardt
mittlerweile organisiert.

Um eine moglichst hohe Auslastung
zu erreichen, hat jede Maschine einen
eigenen Programmierer. »Es ist eine
groBe Hilfe, mit diesen Schraubstocken
und den Paletten zu arbeiten; damit
sind die Riistzeiten gewaltig in den Kel-
ler gegangen«, berichtet Marco Joch
begeistert. Zudem sei die Akzeptanz bei
den Mitarbeitern hoch, weil mit dem
Redesign der Prozesse zahlreiche Er-
leichterungen verbunden waren und
mit der Standardisierung Fehlerquellen
systematisch eliminiert wurden.

Der Vero-Baukasten ist laut Schunk
mit iber 1000 moglichen Varianten der
groBte Spannmittelbaukasten fiir Indi-
vidualisten. Das modulare Programm,
das fast uneingeschriankt kombiniert
werden kann, ermoglicht ein schnelles
und prazises Riisten von Werkstiicken,
Spannmitteln oder Vorrichtungen auf
Werkzeugmaschinen und ist speziell auf
>mannlose« Prozesse abgestimmt.

3 Die Schwenkbriicke des 5-Achs-Zentrums tragt vier Nullpunkt-Spannmodule der Aus-

fihrung Vero-S NSE plus 138. Sperrluft und eine Anlagekontrolle ermdglichen eine hohe

Prozesssicherheit © Schunk
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Der leistungsfahige EROWA
Belade-Roboter fir grosse
Werkstlicke mit einem Trans-
fergewicht bis zu 250 kg.
Kompakte Monoblockbauweise
fur schnelle Inbetriebnahme.
Flexible Magazinkapazitat und
langer Transferweg mit 2100 mm
ab Aussenkante Roboter.

EROwWA &%

systemsolutions




Die Schwenkbriicke des 5-Achs-
Friasdrehzentrums von Hermle bei
Eberhardt beispielsweise ist mit vier
Spannmodulen der Ausfithrung
Vero-S NSE plus 138 inklusive Medien-
iibergabe zur Ansteuerung pneumatisch
bestétigter Spannmittel ausgestattet,
die liber den Palettenwechsler der
Maschine automatisch mit Schunk-
Spannpaletten beladen werden. Sperr-
luft zum Reinigen der Spannmodule
sowie eine Staudruckabfrage zur Anwe-
senheitskontrolle ermdglichen beim
Palettenwechsel die erforderliche
Prozesssicherheit.

Im Fokus des Spannmittelkonzepts
stehen neben der Prozesssicherheit die
Faktoren Zugénglichkeit, Flexibilitat
sowie Taktzeiteffizienz. So gelten die
manuell betitigten Kontec-KSC-
Basisspanner, die Eberhardt vor allem
fiir klassische 3-Achs-Anwendungsfille
verwendet, als besonders effiziente
Allrounder fiir die Roh- und Fertigteil-
bearbeitung mit automatisierten Werk-
stiickspeichern. Sie vereinen Schunk
zufolge hohe Spannkrifte, eine komfor-
table Bedienung, kurze Riistzeiten und
eine flache Bauweise.

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Der heute mit rund 90 Beschaftigten

im Markt agierende Full-Service-Anbie-
ter Eberhardt ist seit tiber 40 Jahren
auf die Konstruktion und die Fertigung
komplexer Werkzeuge fiir die Stanz-
und Umformtechnik spezialisiert. Ne-
ben dem Werkzeugbau produziert das
Unternehmen auf hydraulischen oder
mechanischen Pressen mit bis zu 500 t
Presskraft Blechteile aus Aluminium,
Stahl oder Edelstahl mit einer Dicke von
0,6 bis 6 mm. Zum Leistungsspektrum
des Unternehmens gehort auch das
Anfertigen von Vormustern sowie von
Schweif3- und Montagebaugruppen.

Eberhardt GmbH & Co. KG

74389 Cleebronn

Tel. +49 7135 9862-0
www.eberhardt-stanztechnik.com

HERSTELLER

Heinz-Dieter SCHUNK GmbH & Co.
Spanntechnik KG
88512 Mengen, Tel. +49 7572 7614-0
www.schunk.com
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4 Marco Joch, Fertigungsleiter bei Eberhardt: »Das Spannsystem ist universell und mit

dem Palettenspeicher extrem effizient. Unser Ziel ist, dass die Maschine eine komplette

Schicht mannlos lauft« © Schunk

Gekapselte 5-Achs-Spanner

halten die Teile in erhohter Position
Schon mit vergleichsweise kleinem
Drehmoment erzielen die Basisspanner
hohe Spannkrifte bis 50 kN (BaugroBe
160). Ein vorgespanntes Zentrumslager
ohne Spindelumkehrspiel sowie extra
eingepasste Schieber stellen eine Wie-
derholgenauigkeit von + 0,015 mm si-
cher. Der vollstindig gekapselte Antrieb
sowie ein integrierter Spane-Abfluss
zielen auf eine hohe Prozessstabilitat
und einen minimalen Verschleif3.

Fiir 5-Achs-Anwendungen nutzt das
Team bei Eberhardt 5-Achs-Spanner
der Baureihe Kontec KSX, die eine er-
hohte Position der Werkstiicke ermogli-
chen und damit deren optimale Er-
reichbarkeit sicherstellen. Die kraftver-
stiarkten, wartungsfreien und vollstian-
dig gekapselten Spannelemente gibt es
wahlweise mit fester Backe oder mit
einstellbarem Zentrum in jeweils zwei
Bauhohen (174 und 125 mm). Die
Spannkrifte sind werkzeuglos zwischen
4 und 40 kN mechanisch vibrations-
gesichert einstellbar. So bietet der
5-Achs-Spanner ausreichend Kraft fiir
einen sicheren Halt, auch bei minima-
len Spannflachen.

Spannung auf Zug minimiert die
Biegebelastung am Grundkdrper
Sowohl bei den Spannern der Ausfiih-
rung Kontec KSC als auch bei den
Spannern Kontec KSX erfolgt die Span-
nung auf Zug; das minimiert die Biege-
belastung am Grundkorper. Ein langes

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Fiihrungssystem, eine geschickte An-
ordnung des Spannmechanismus sowie
die hohe Lage der Spindel sollen beim
KSX eine besonders steife, formstabile
Aufspannung ermoglichen und auf die-
se Weise ideale Voraussetzungen bieten
fiir eine besonders genaue Bearbeitung
der zweiten Werkstiickseite.

Eine freie Zugéanglichkeit der Werk-
stiicke ermoglichen Magnos-Quadrat-
polplatten, deren Spannkraft sich in
16 Stufen anpassen lisst, sodass beim
Bohren und Frésen ein optimaler Spane-
Abfluss gewihrleistet ist. Ohne dass ein
zusitzlicher Riistaufwand entsteht, las-
sen sich auf der Magnetplatte im Wech-
sel unterschiedliche Teile hoch prazise
bearbeiten. Hierfiir legt man die ferro-
magnetischen Werkstiicke auf und akti-
viert die Spannplatte per Stromimpuls.
Innerhalb von Sekunden sorgt ein Per-
manentmagnet fiir einen dauerhaft si-
cheren Halt und genaue Ergebnisse.

Ein Effekt der flichigen Fixierung
bei diesem Spannsystem besteht darin,
dass Vibrationen, die den Zerspanpro-
zess in puncto Stabilitit beeintrachtigen
konnen, verhindert werden. Anhand
einer Statusanzeige, die bei samtlichen
Magnos-Quadratpolplatten integriert
ist, lasst sich der jeweilige Spannzu-
stand fiir den Maschinenbediener zu
jedem Zeitpunkt ablesen. Sobald die
Magnetspannplatte aktiviert ist, kann
die Palette mit dem gespannten Werk-
stiick im Magazin abgelegt werden. Ei-
ne weitere Stromzufuhr ist dafiir nicht
erforderlich. =
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