Nullpunktspanntechnik

Sonderlosung fur das

PERIPHERIE WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Nullpunktspannsystem

Die Vorteile der Nullpunktspanntechnik wollte der Lohnfertiger und Sondermaschinenbauer

Galler auch auf dem Drehtisch seiner DMF 360/11 nutzen. Mit viel Know-how und in enger

Zusammenarbeit mit dem Hersteller konnte ein neues Anwendungsfeld erschlossen werden.

von Martin Ricchiuti

1 Das Quick-Point-Nullpunktraster und die modulare Bauweise des neuen Spannsystems

Makro-Grip Ultra garantieren duBerste Flexibilitat in der Aufspannung © Hanser

it Sonderlosungen kennt Ger-

hard Galler sich bestens aus.

Er bietet mit seinem Team von
rund 20 Fachleuten die Terminferti-
gung anspruchsvoller Fras- und Dreh-
teile. Als Galler Zerspanungstechnik vor
iiber zehn Jahren gegriindet, stehen
neben der Lohnfertigung auch der Son-
dermaschinenbau auf dem Tagesplan.
Das bringt eine hohe Fertigungstiefe
mit sich — dazu z&hlt bei Galler neben

der Konstruktion und Fertigung auch
der komplette Schaltschrankbau und
die Elektronik. Auch das SchweiBen,
Rohrbiegen sowie Schleifen und Polie-
ren beherrschen die Reisbacher. Seit
der Griindung der Unternehmung —
anfangs noch alleine, spéter mit Ge-
schéftspartner Philipp Lamby zusam-
men — wurden Maschinenpark und
Mannschaft kontinuierlich ausgebaut
und das Fertigungsspektrum erweitert.
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»Der GroBteil unserer Auftrige bewegt
sich zwischen LosgroBe 1 und 10, selten
auch hinauf bis zu 1000«, so der Ge-
schéftsfiihrer. »Das ldsst die reine Spin-
delzeit als Indikator fiir eine hohe Pro-
duktivitat in den Hintergrund treten.
Unser Augenmerk liegt deshalb auf kur-
zen Riistzeiten, um wirtschaftlich zu
fertigen und wettbewerbsfahig zu sein.«

Kurze Riistzeiten sind Pflicht

in der Einzelteilfertigung

Um den Nebenzeiten beizukommen,
hat Galler zwei Haupttreiber identifi-
ziert: die Spanntechnik sowie die Werk-
zeugtechnologie. 200 bis 300 fertig
montierte und vermessene Werkzeuge
stehen pro Maschine zu Verfiigung. Da-
mit sind Zeitverzogerungen durch
Werkzeugsuche und das Einstellen aus-
geschlossen und die Auftrége konnen
flexibel zwischen den Maschinen ge-
plant werden. Die komplette Verwal-
tung inklusive Standzeitmessung aller
Werkzeuge bringt das auf ID-Nummern
basierende Toolmanagement mit sich.

Flexible und automatisierte Spann-
technik verkiirzt das Riisten

Der zweite Hauptreiber der Nebenzei-
ten ist laut Galler die verwendete
Spanntechnik. »Flexibel, sicher und
leicht anzupassen soll sie bestenfalls
sein. Hier hat uns von Anfang an beim
Frasen die Spanntechnik von Lang
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iiberzeugt.« Zusammen mit dem von
Lang bekannten Vorpragen ergibt sich
ein Handlingvorteil der Werkstiicke am
Maschinentisch, da sich diese form-
schliissig und positionsdefiniert in die
Spannmittel einsetzen lassen. »Bei der
5-Achs-Bearbeitung ist die Zuganglich-
keit von allen Seiten zum Werkstiick
maBgeblich. Wir verzichten deshalb auf
einen Anschlag und verlassen uns auf
den passenden Sitz der Teile durch das
Vorprigen«, erganzt Lamby.

Mit der jlingsten Investition in das
5-Achs-Fahrstiander-Bearbeitungszen-
trum DMG Mori DMF 360/11 stoBt
Galler in den Bereich der GroSteileferti-
gung vor. Mit einem maximalen Ver-
fahrweg der X-Achse von 3600 mm und
1100 mm in der Y-Achse ist das
Schwergewicht mit eingelassenem
Drehtisch fiir das Frasen in groBen Di-
mensionen bis 5000 kg Werkstiickge-
wicht pradestiniert. »Manche Auftriage
beinhalten neben Fris- oder Drehteilen
in den tiblichen Abmessungen auch das
eine oder andere GroBteil. Das konnen
wir nun in Eigenverantwortung nach
unseren Qualitats- und Terminvorstel-
lungen selbst fertigen, ohne uns in die
Abhéngigkeit von Zulieferern zu bege-
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2 Fir hohe
Spannweiten bei
groBeren Bautei-
len und Platten
lasst sich das
modulare Makro-
Grip Ultra Spann-
system schnell
und flexibel
erweitern
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ben. Das macht uns wieder ein Stiick
flexibler und damit wertvoller fiir unse-
re Kunden«, verrat Galler.

Klar war von vornherein, dass auch
hier die Nullpunktspanntechnik zum
Einsatz kommen sollte, um den Ma-
schinentisch nicht beim Umriisten un-
notig lange zu blockieren. »Flexibilitat
und Schnelligkeit beim Aufspannen ist
das A und O. Aber die am Markt befind-
lichen Nullpunkt-Spanndosen lassen
nur Raster auf dem Maschinentisch von
200 mm und groéBer zu — das geniigte
unseren Anspriichen nicht«, so der
Geschiftsfiihrer.

Die Schnittstelle zum Maschinentisch
In Sonderlésungen versiert, machte
man sich selbst an die Losung des Pro-
blems. Denn gerade beim Spannen gro-
Ber Platten aus Aluminium ist der
vibrationsfreie Sitz maBgeblich fiir das
Bearbeitungsergebnis. Dies ohne
Spannleisten, sondern mit Standard-
Spannstocken umzusetzen, war das
Ziel. Genau dies versprach das Makro-
Grip-Ultra-Spannsystem von Lang, was
speziell fiir gréBere Bauteile im For-
menbau und der Plattenspannung aus-
gelegt ist. In engem Austausch erarbei-
teten die Spanntechnik-Experten zu-
sammen mit Galler eine bislang einzig-
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artige Losung: Eine Grundplatte, von
Galler selbst angefertigt, iiber die per
Druckluft alle Spannstécke gleichzeitig
gespannt und wieder gelost werden
konnen. Als Verbindung zwischen
Grundplatte und den Spannstécken
fungieren serienméBige Quick-Point-
Nullpunktplatten mit einem Rastermal3
von lediglich 96 mm, was die gewiinsch-
te Flexibilitdat beim Anordnen der Stiitz-
und Haltelemente gewihrleistet. » Das
manuelle Anschrauben aller Spannmit-
tel auf dem Maschinentisch war mit un-

3 Philipp Lamby
und Gerhard Galler
(rechts) wollten
keine Kompromis-
se bei der Spann-
technik eingehen.
Mit viel Know-how
wurde eine Sonder-
losungen realisiert,
die ideal auf ihre
Anforderungen
abgestimmt ist
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serer Fertigungsphilosophie nicht ver-
einbar«, erklart Galler. » Deshalb woll-
ten wir unter keinen Umsténden auf
eine zeit- und aufwandsparende auto-
matisierte Nullpunktspanntechnik ver-
zichten«. Die Verriegelung erfolgt durch
manuelles Anlegen der maschinenseitig
vorhandenen Druckluft an ein Ventil
der Grundplatte; ebenso funktioniert
die Entriegelung. Das gesamte Spann-
mittel-Ensemble kann auf der Grund-
platte iiber ein Hebezeug komfortabel
ein- und ausgewechselt werden. Dazu
wird lediglich eine magnetische Abde-
ckung angehoben und die Hebevorrich-
tung kann einrasten.

»Die Vorteile des Vorprigens und
der Nullpunktspanntechnik nun auch
auf der groBen DMF zu nutzen, ist von
besonderem Wert fiir unser eingespiel-
tes Team. So profitieren wir bei der Be-
arbeitung von Platten von schnellen
Riistzeiten und bleiben dank des feinen
Rasters und der modularen Spannele-
mente hochflexibel, wie es kein anderes
System auf dem Markt bieten kannx,
bestatigt Galler das Ergebnis. Mit Lang
als Spanntechnikpartner lassen sich an-
spruchsvolle Anforderungen auch au-
Berhalb der Reihe erfolgreich meistern.
Auf die kommenden Projekte bei Galler
darf man zurecht gespannt sein. =



