Lewa Attendorn setzt auf Stark Spannsysteme und spart dadurch Zeit und Kosten

RUSTZEITEN MINIMIEREN

Durch die immer steigende Teilevielfalt, der Verwendung unterschiedlichster Materialien in den verschiedensten Abmessungen
und um die Anspriiche der Kunden schnell und termingerecht befriedigen zu konnen, sah man bei Lewa Attendorn die Not-
wendigkeit, den Zerspanungssektor zu optimieren beziehungsweise wirtschaftlicher zu gestalten. Die Lewa Attendorn GmbH,
ein mittelstandisches Unternehmen mit tiber 150 qualifizierten Mitarbeitern ist Komplettlieferant fiir anspruchsvolle Sonder-
I6sungen im Bereich der Rohrformtechnik, wegweisende Robotersystemtechnik und Partner fiir die CNC-Fertigung von komple-
xen Dreh-, Fras- und Bohrwerksteilen. Allein im tberbetrieblichen Ausbildungszentrum bildet Lewa in der technisch modern
eingerichteten Ausbildungswerkstatt neben den eigenen Azubis noch bis zu 220 Auszubildende fiir die heimische Industrie
aus und ist somit der gréBte berbetriebliche Ausbildungsbetrieb in der Region. Die Anwendungsgebiete des Unternehmens
reichen dabei von Bohr- und Frasauftrage, Drehen und Schleifen bis hin zu kompletten RoboterschweiBanlagen.
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ktuelle Produktionsanlagen und
AMaschinen arbeiten immer schnel-
ler und effizienter. Die Anlagen wer-
den immer mehr am Limit oder sogar iiber

dem nominalen Limit betrieben. Um dem
gegenzusteuern und auf der Suche nach

]
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Optimierungs- beziehungsweise Einspar-
potentiale kam man bei Lewa zu dem Ent-
schluss, dies nur mit einer Verkiirzung der
Riistzeiten zu erreichen und dies durch den
Einsatz eines Nullpunktspannsystems.
»Wo setzen heute die Fertiger noch an,

um wirtschaftlicher zu agieren? In der
Reduzierung von Nebenzeiten, also die
Riistzeiten zu minimieren, um in der Fer-
tigung wirtschaftlicher zu werden und
dadurch wettbewerbsfdhiger, so Rainer
Frisch, Fertigungsleiter Zerspanung bei




Lewa Attendorn. Somit begab man sich
bei Lewa auf die Suche nach dem richtigen
Nullpunktspannsystemhersteller, Nach
Sichtung aller namhaften Anbieter fiel die
Teamentscheidung bei Lewa Attendorn
zugunsten des Nullpunkspannsystems
der Firma Stark Spannsysteme aus Gétzis,
Osterreich. Stark Spannsysteme ist Teil
der Romheld Gruppe und zihlt weltweit
zu den fithrenden Anbietern von Null-
punktspannsystemen. ,,Am Anfang hat-
ten wir groe Bedenken, da wir ein Null-
punktspannsystem eines anderen Anbie-
ters bei einer Maschine im Einsatz hatten,
wo wir jedoch Ungenauigkeiten hatten
und die Aufnahmeplatten sich verformt
haben. Einmal hing sogar die ganze Ma-
schine am Haken, da es fiir den Bediener
nicht ersichtlich war, dass noch gespannt
war*, erzdhlt Rainer Frisch. Robert Hart-
mann, LeiterVertrieb bei Stark Spannsys-
teme, konnte diese Zweifel jedoch sehr
schnell ausrdumen: ,Beim Starksystem
wird hydraulisch gelést, dadurch wird die
Palette beim Lésen angehoben und der
Bediener sieht hier eindeutig, dass die
Palette gelést ist. Bei anderen Systemen
ist es so, dass einfach nur verriegelt wird
und fiir den Bediener ist es nicht erkenn-
bar, ob gel6st oder gespannt ist.“ Zudem
hatten die Verantwortlichen von Lewa die
Méglichkeit, die Nullpunktlésung von
Stark bei einem anderen Unternehmen
live vor Ort anzuschauen und mit den
verantwortlichen Maschinenbedienern
dieser Firma zu sprechen, was ihre Ent-
scheidung fiir die Nullpunktlésung von
Stark nur noch bestirkte.

Anfinglich riistete Stark eine DMU 100
bei Lewa mit dem Nullpunktspannsystem
Speedy 2000 aus. Hier entschied man sich
fiir eine modifizierte 8-fachAuslegung mit
einem etwas grof3eren StichmaR, um bes-
sere Kippmomente zu schaffen. Bei die-
sem System werden durch Federkraft die

Drei DMU 100 und
das Wotan Bohr-
werk fiir die GroB-
teilefertigung
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DMU 100: Optische Ldsekontrolle — “Hydraulik
sei Dank!" Die Speedy's heben die Palette beim
Losen an. So ist ein sicheres Handling garantiert.

Wotan: Maschinentisch mit Winkel 1 und Winkel
2. Die Beladung erfolgt mit dem Hallenkran. Die
“Dritte Hand Funktion" und optionale Spann-
kontrolle sind ebenso ein Handlings-Vorteil wie

Einzugsnippel permanent formschliissig
und hochst prizise fixiert. Gelost wird
hydraulisch. Dank der speziellen Nip-
pelform entstehen beim Palettenwechsel
keine Beschddigungen der Passungen.
Aufgrund des héufigen Spannzyklus auf
dieser Maschine konnte man in kiirzester
Zeit die Spannzeit erheblich reduzieren
und somit die Produktivitét der Maschine
enorm erhéhen. Nachdem Lewa mit der
Qualitit, der Genauigkeit, den Spannvor-
gingen und der Riistzeit vollstens zufrie-
den war, wurden mittlerweile nicht nur
zwei weitere DMU 100 mit Stark Spann-
systemen ausgestattet, sondern auch

Riist- und Ablageplatze: Besonders bei GroBteilen
ist das Handling entscheidend: Die Palette fiir die
Wotan wird fiir das Umriisten umgelegt.

Winkel 2. Die Beladung erfolgt mit dem Hallen-
kran. Im Vordergrund: Riist- und Ablageplatze.

die optische Losekontrolle.

Wotan: Maschinentisch mit Winkel 1 und

ein grofBes Wotanbohrwerk. Auf dieser
Wotanmaschine werden zum Beispiel
Rahmen fiir Drehgestelle gefertigt oder
komplizierte Guss- und Schweiffkons-
truktionen in Einzelteilen oder Kleinse-
rien —vom Plan- und Eckfriasen mit hohen
Vorschiiben bis hin zum Bohren, Gewin-
deschneiden und Riickwirtssenken.
InZusammenarbeit mit Stark entschied
man sich bei Lewa, dieWotanmaschine mit
dem Nullpunktspannsystem Speedy 3000
auszustatten. Hierbei wurden auf dem Ma-
schinentisch (2000 x 2500 mm) 5 Leisten
mit je drei Speedy 3000 angebracht. Die
hier verwendete verstdarkte Ausfiithrung

erlaubt eine maximale Beladung von 25 t
(!).Auf diesen Leisten kann man entweder
direkt die Paletten oder die Werkstiicke
aufsetzen. Weiters wurde ein Romheld-

Hydraulikaggregat mitgeliefert, welches
das Spannen und Lésen tibernimmt und
zusitzlich noch eine ,,Dritte-Hand-Funk-
tion®“ integriert hat. Stark Systeme mit
. Dritte-Hand-Funktion“ halten nach
dem sicheren Einklinken das Werkstiick
oder die Palette in eingerasteter Position.
Werkstiicke und Palette sind so gegen das
Herausfallen gesichert und miissen durch
das Bedienpersonal nicht mehr gehalten
werden. Die Option ,,Spannkontrolle® ist

DIE KONFIGURATIONEN

Bohrwerk Taurus Wotan Cutmax3 PT
Maschinentisch mit Stark Nullpunkt Spann-
system:

Maschinentischmafe: 2000 x 2500 mm
Max. Tischbeladung: 25 Tonnen
Nullpunktspannsystem: Stark Speedy classic 3
Ausfihrung: 15-fach StichmaB 600 x 600 mm
Max. Last alle Speedy: 37,5 Tonnen
Einzugskraft: 450 kN

Losedruck: 40 bar (ber mitgeliefertes Hy-
draulikaggregat

Optionen: optische Lasekontrolle (Aushub-
funktion)

Winkel 1 mit 12 Stark Nullpunkt Spannsys-
tem Speedy classic 3

AbmaBe (BxTxH): 1600 x 1000 x 2500 mm
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Nullpunktspannsystem: Stark Speedy classic 3
Ausfiihrung: 12-fach StichmaB 600 x 600 mm
Max. Last alle Speedy: 30 Tonnen
Einzugskraft: 360 kN

Losedruck: 40 bar tber mitgeliefertes Hy-
draulikaggregat

Optionen: Dritte Hand Funktion dber Hydrau-
likaggregat

Spannkontrolle vorbereitet

optische Lésekontrolle (Aushubfunktion)
Winkel 2 mit acht Stark Nullpunkt Spannsys-
tem Speedy classic 3

AbmaBe (BxTxH): 1000 x 1000 x 2500 mm
Nullpunktspannsystem: Stark Speedy classic 3
Ausfiihrung: 8-fach StichmafB 600 x 600 mm
Max. Last alle Speedy: 20 Tonnen
Einzugskraft: 240 kN

Losedruck: 40 bar iiber mitgeliefertes Hy-
draulikaggregat

Optionen: Dritte Hand Funktion tiber Hydrau-
likaggregat

Spannkontrolle vorbereitet

optische Lasekontrolle (Aushubfunktion)

Fiinf-Achsen Frasmaschine DMU 100 P duo-
Block (drei Maschinen)

Maschinentisch mit Stark Nullpunkt Spann-
system Speedy classic 2
Maschinentischmafe: g 1100 x 900 mm
Max. Tischbeladung: 2 Tonnen
Nullpunktspannsystem: Stark Speedy classic 2
Ausfiihrung: 8-fach Stichmall 240 x 240 mm
Max. Last alle Speedy: 8 Tonnen
Einzugskraft: 160 kN

Losedruck: 40 bar tiber mitgelieferten Stark
Druckverstarker

Optionen: optische Lésekontrolle (Aushub-
funktion)



auch vorgesehen und kann einfach nach-
geriistet werden. ,,Wir haben hier einen
Aufspannwinkel miteinerHéhe von 2.500
mm. Im Momentsind 2Winkel aufgebaut,
einer mit 1600 mm Breite und der andere
mit 1200 mm. Die Winkel wurden dann
mit den Einzugsnippel versehen und am
Winkel selber sind auf der Aufspannfliche
wiederum Speedy 3000 eingebaut, um die
Paletten schnell zu wechseln®, erklirt Rai-
ner Frisch und Robert Hartmann ergénzt:
»Das ganze Nullpunktspannsystem von
Stark wird zu einem Baukastensystem
und ist modular aufgebaut. Je

nach PalettengroBe, die am Win-

kel aufgesetzt werden, hat man

durch die Verwendung von den
schmalen und breiteren Winkel

oder durch Verwendung von bei-
denWinkel die Moglichkeit, klei-

ne, mittlere oder groBe Paletten

zu verwenden und dabei von al-

len drei Seiten einen Zugang zum
Werkstiick.* Die Spannrahmen,

die Lewa hier verwendet, sind

2.40 m hoch und 3.50 m breit

und haben ein Gewicht von zirka
3,5Tonnen, wobei dasWerkstiick

alleine zirka 1,2 Tonnen wiegt.

»Fur uns ist es eine enorme Er-
leichterung und ein immenser
Zeitgewinn. Wir haben die Riist-

zeit um ein Vielfaches reduziert

und konnen jetzt sogar 3-schich-

tig mit der Maschine produzie-

ren, was natiirlich einen Kapazi-
tatsgewinn bringt. Vorher haben

wir sehr viel Zeit beim Riisten
verloren und beim Spannen am

Winkel. Wenn man bedenkt, dass

wir alleine ca. 5 Stunden fiir das

Riisten und Spannen gebraucht

haben und wihrend dieser Zeit

ist die Maschine gestanden®, so

Rainer Frisch. Durch den Einsatz

des Nullpunktspannsystems von
Starkistman bei Lewajetztinder

Lage, wihrend der Bearbeitung

die nichsten Werkstiicke zeit-

gleich zu spannen. Dafiir wur

de eigens ein Riistplatz vor der
Maschine geschaffen. ,, Wahrend

das Werkstiick bearbeitet wird,

riisten wir, dadurch verlieren wir

keine Zeit mehr und alles ist zu-

dem wesentlich komfortabler,

erganzt Rainer Frisch.

Durch die Anschaffung der
Nullpunktspannsysteme  von
Stark setzt Lewa ihr Bestreben
nach Perfektion, Qualitit und
Termintreue konsequent fort.

Dank der Mehrleistungen an
Kapazititen, Flexibilitit und
der Verringerung der Riistzeiten
konnte man bei Lewa nicht nur

hohereTeilegenauigkeit erzielen, sondern
es verringerten sich auch die Durchlauf-
zeiten erheblich. Diese Zeitersparnisstellt
natiirlich einen erheblichen Wettbewerbs-
vorteil darund Lewa ist nun noch besserin
der Lage, die Kundenwiinsche technisch,
terminlich und auch wirtschaftlich zu er
fiillen. Rainer Frisch: ,,Wir sind mit der
Zusammenarbeit von Stark sehr zufrie-
den. Angefangen von den konstruktiven
Gesprichen wahrend der Planungsphase
bis hin zum Service und der Betreuung
vor Ort.*

.»Schlussendlich dreht sich doch alles
um einen Punkt: Die Nebenzeiten zu re-
duzieren, damit wirtschaftlicher zu agie-
ren und den Umsatz zu steigern — und dies
haben wir mit der Nullpunktlésung von
Stark erreicht®, erklirt Hermann-Josef
Bettendorf, Prokurist und Vertriebsleiter
bei Lewa, abschliefend. v

www.stark-inc.com
www.lewa-attendorn.de
Halle 1, Stand H 56
Halle 5, Stand D 32 -17
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