SCHWERPUNKT ‘ Spanntechnik

Sonderaniagenhau ;
Perfekt kombiniert

Die Osterreichische EV Group setzt zur Einzelteilfertigung fiir inre Prozessanlagen auf ausgekliigelte Automati-
sierungslosungen auf Bearbeitungszentren von Hermle. Herzstlick der Anlagen sind Sonderspannsysteme von
R6hm. Der Clou: Fiir das variantenreiche Teilespektrum werden insgesamt nur acht Spannmittel bendétigt. Das
spart nicht nur Platz und Kosten ein, sondern reduziert obendrein den Wartungsaufwand.

ie EV Group, kurz EVG,
ist der fithrende Her-
steller von Prozessanla-

gen zur Waferbearbeitung fiir die
Halbleiterindustrie, die Mikrosys-
temtechnik und die Nanotechno-
logie. In enger Zusammenarbeit
mit einem weltweiten Kunden-
kreis entwickelt EVG innovati-
ve Anlagen zur Herstellung von
Mikro- und Nanobauteilen. Das
Produktspektrum umfasst Litho-
graphieanlagen, Waferbond-
anlagen und Inspektionssysteme
welche am Firmenstandort im
Osterreichischen St. Florian am

Inn gefertigt werden. Das Unter-
nehmen wurde 1980 von Erich
und Aya Maria Thallner gegriin-
det. Zu den Kunden zdhlen heute
namhafte Unternehmen wie bei-
spielsweise Samsung, Sony oder
General Motors. ,Unsere Kern-
kompetenzen sind heute in erster
Linie die Lithographie und das
Waferbonding”, erklart Herbert
Tiefenbock, Corporate Operations
Director bei EV Group, und Spe-
zialist fiir die spanende Fertigung
im Hause EVG. Bearbeitet werden
Werkstoffe von Aluminium, Mes-
sing tiber Titan, bis hin zu Kunst-
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Einsatz fiir die Konigs-
welle an der automa-
tisch-mechanischen
Losung des Spannstocks
von R6hm.
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stoffen wie beispielsweise Peek.
,Zu 70 Prozent wird bei uns Alu-
miniumguss bearbeitet”, betont
Tiefenbock.

Bereit seit dem Jahr 2000
beschiftigt sich der Sonderanla-
genbauer intensiv mit dem Thema
mannlose Fertigung. ,Damals
galt die Ansicht, dass eine Robo-
terfertigung allein fiir die Serien-
fertigung gilt”, so Tiefenbock.
,Aus unserer Sicht ein Irrglaube,
da sich auch in der Einzelteilferti-
gung eine Automatisierung reali-
sieren ldsst — vorausgesetzt, man
definiert einen gemeinsamen
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Nenner zur Konfiguration einer
solchen Anlage.” Dass dieses
Konzept funktioniert, hat EVG
schon vor 17 Jahren mit entspre-
chenden Anlagen und einem
Lader von Frei unter Beweis
gestellt.

Als esum den Austausch dieser
Anlagen ging, hat sich EVG vor
ein paar Jahren mit Hermle und
Rohm in Verbindung gesetzt, um
eine entsprechende Lésung ent-
wickeln zu lassen. Es sollte eine
Anlage kreiert werden, in der
sogenannte , Schraubstock-Werk-
stiicke” mit den Aussenmafien
von 20 x 20 mm und einer Hohe
bis 150 mm, bis hin zu maximal
200 x 200 mm in einer Anlage
bearbeitet werden konnen. ,Bei
den marktiiblichen Spannsyste-
men mussten wir wahrend unse-
ren Recherchen feststellen, dass
wir fiir unser Teilespektrum 37
Spannmittel bendtigen, wenn wir
die Storkanten klein halten wol-
len”, so Tiefenbock. In Anbetracht
des Platzbedarfs fiir diese Vielzahl
an Spannmitteln in einer Lader-

Die Backenaus-
flihrungen bieten
sowohl eine
kraft- wie auch
formschliissige
Spannung der
Werkstiicke mit
einer Spannkraft
bis zu 2000 kg.
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Spannstock
SSP von
Rohm mit
manueller
Bedienung
auf einer
Hermle C
12U.

vorgehalten werden.

zelle, musste also nach einer
anderen Losung gesucht werden.

,Wir sind dann vor fiinf Jahren
auf Rohm zugegangen und haben
dort nach entsprechenden Son-
derspannmitteln angefragt”,
erklart Tiefenbdck. Die Aufgaben-
stellung lautete ein Spannmittel
zu liefern, das im Spanraum
unempfindlich ist gegen Ver-
schmutzung und bei dem Spann-
kraft und Offnungsweite iiber die
Werkzeugmaschine mitgegeben
werden konnen. Quasi tber die
Steuerung definierbar sind.
,Mechanik und Ansteuerung
sollten im Maschinentisch inte-
griert sein. Zudem sollte das
Spannmittel {iber eine Referenz-

Iitat
,Die gute Qualitdt und
die hohe Genauigkeit

der Spannsysteme von
R6hm haben uns tiber- fahrt schnell kuppelbar auf ein
zeugt.” Startmafd gebracht werden kon-

Herbert Tiefenbdck, Corpo-
rate Operations Director EV

nen —und von dort weg steuerbar
sein”, bringt Tiefenbdck die
Group Anforderungen auf den Punkt.
Stationdrer Spannstock
Richard Schorkhuber, techni-
scher Verkaufsberater bei R6hm
fiir Osterreich, der EVG seit vielen
Jahre betreut, hatte zusammen
mit Jens Papenfuff, dem zustan-
digen Konstrukteur im Hause
Rohm, alsbald eine entsprechen-
de Spannlésung parat.

In der mechanischen Ausfiih-
rung wird ein stationdrer Spann-
stock des Typs SSP in Verbindung
mit einem Nullpunktspannsys-
tem iiber eine Konigswelle und

Kénigsmutter gekoppelt, wodurch
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In der Roboter-Zelle RS05 Zellenspeicher/Kanban von Hermle auf einer
C12 U konnen bei der EV Group bis zu 180 verschiedene RohteilgroBen

sich der Hub steuern ldsst. Dann
erfolgt eine Referenzfahrt in der
Maschine um den Fixpunkt zu
definieren. Dann kann jede
Spanngroie angefahren werden
die das Spannmittel vorhalt. Der
Wechsel der Spannstdcke erfolgt
automatisch iiber Roboter, um
den gesamten Spannbereich
abzudecken.

,50 haben wir ein Spannmittel
erhalten, das von der Werkzeug-
maschine ansteuerbar ist, und wir
statt mit 37 mit lediglich acht
Spannmitteln von 0 bis 200 mm
unser Teilespektrum abdecken”,
so Tiefenbock. ,Mit einem
Backenhub von 30 mm und einer
Spannkraft von 2000 kg ist diese
Spannlosung optimal fiir unsere
Fertigung.”

Nach der erfolgreichen Einfiih-
rung der automatisch-mechani-
schen Spannsysteme auf den
Hermle-BAZ C 30 U mit Roboter-
beladung, zog Tiefenbock diese
Losung, vor allem in Anbetracht
der Storkanten, auch fiir Anlagen
mit Bediener in Erwdgung. ,Basis
ist wiederum ein Nullpunkt-
spannsystem, auf dem der R6hm-
Spannstock eingewechselt wird.
Auf Grund der optimalen Ausle-
gung der Spannbacken sparen wir
uns auch bei dieser manuellen
Losung viele Spannmittelwechsel
und koénnen ein ebenso breites
Teilespektrum, wie bei der auto-
matisierten Losung abdecken”,
bringt es Reinhard Lang, =
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Teamleiter Fertigung bei EVG, auf
den Punkt. Gespannt wird dabei
manuell von vorne mit einem

konventionellen Drehmoment-
Vierkant-Schliissel.

Der Spannstock von R6hm mit
Backenschnellwechsel und V-Pro-
fil-Backen hat mit einem Backen-
hub von 30 mm einen entspre-
chend grofien Backenhub und
eignet sich somit optimal fiir das
vielfaltige Teilespektrum bei EVG.
Er ist seitlich abgeflacht und bietet
damit einen grofien Freiraum fiir
die Werkzeuge auf den Hermle-
BAZ. Zudem verfiigt er iber einen
Sperrluftanschluss, um Ver-
schmutzungen vorzubeugen.

,Zuatzlich wollten wir nicht
viele unterschiedlich grofie
Spannmittel um den Weg von 20
x 20 mm-Teilen auf 200 x 200 mm-
Werkstiicke abzudecken”, skiz-
ziert Tiefenbock die Anforderung.
,Gelost haben wir dies durch

Auf einen Blick

Stationérer Spannstock SSP von Rohm

® kompakte Bauweise

m universeller Einsatz durch Verwendung unterschiedlicher

Spannbacken

m zentrisches Spannen runder und eckiger Werkstiicke
hohe Wiederholgenauigkeit durch stabile Futterkonstruk-
tion und gleichbleibender Spannkraft bei gleichem Druck

® maglicher Sperrluftanschluss gegen Verschmutzung

Zufrieden mit der Losung von Rhm (von links nach rechts): Richard

Schorkhuber, technischer Verkaufsberater Rohm Osterreich; Herbert

Tiefenbdck, Corporate Operations Director EV Group; und Reinhard
Lang, Teamleiter Fertigung bei der EV Group.

unterschiedliche Backenausfiih-
rungen, die mittels Roboter auto-
matisch gewechselt werden”,
erklart Schorkhuber.

In einem weiteren Schritt wur-
de dann gemeinsam mit R6hm die
Backenformen gestaltet, damit
tiber das gesamte Teilespektrum
hinweg stets mit moglichst kurzen
Werkzeugaufnahmen gearbeitet
und bis zur Werkstiickmitte ver-
fahren werden kann. Ein wichti-
ger Aspekt, denn somit werden
die Kollisionskanten sehr klein
gehalten. Die Backen wurden
zusatzlich mit Grips versehen,
und ermoglichen somit neben
einer Kraftspannung auch eine
Formspannung. ,Die Grips gra-
ben sich in den Rohling ein und
ergeben eine formschliissige
Spannung”, betont Tiefenbock.

Ein weiteres Highlight in der
EVG-Fertigung ist eine Roboter-
Zelle, RS05 Zellenspeicher/Kan-

Durch die optimale Aus-
legung der Spannbacken
lasst sich das komplette
Teilespektrum ab-
decken.

In der Fertigung

bei der EV Group
stehen iiberwiegend
Frasmaschinen von
Hermle.
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ban von Hermle auf einer C 12 U.
,Auf unserer Anlage sind Tag und
Nacht 180 verschiedene Rohteil-
grofsen an der Maschine vorge-
halten. Insgesamt kénnen 4300
Teile bearbeitet werden. Konkret
bedeutet dies, dass die Anlage
auch bei geringen Laufzeiten von
finf bis acht Minuten pro Teil,
rund 15 Tage durchlaufen kann”,
erkldart Tiefenbock. ,Wohlge-
merkt, ohne dass ein Bediener
Rohmaterial nachfiillen muss!”

Hohes MaR an Flexibilitat
Zum Einsatz kommt auf dieser
Anlage ein hydraulisch angesteu-
erter Spannstock von R6hm, der
mittels Volumenstrommessung
exakt verfahren werden kann.
Der Vorteil im Vergleich zu ande-
ren Spannmitteln, die meist nur
komplett auf- oder zufahren, ist
eine definierte Positionierung der
Spannbacken tiber die Hydraulik.
Dadurch lésst sich die Planflache
der Spannbacken genau positio-
nieren und das Werkstiick ein-
legen, ohne dass es durchfallen
kann. Die Vorteile sind wie bei
den anderen Losungen die Rohm
fiir EVG entwickelt hat, die kraft-
und formschliissige Spannung
sowie die Spannkraft von 2000 kg.
In Summe haben sich die aus-
gekliigelten Spanntechnik-
Losungen von Réhm fiir EVG
mehr als gelohnt. Die Reduzie-
rung der Spannmittel bietet
zudem ein hohes Maf3 an Flexibi-
litat bei der grofien Teilevielfalt
des Sonderanlagenbauers. ,Uber-
zeugt hat uns ROhm mit seiner
hohen Kompetenz in der Projek-
tierung und der guten Qualitat
sowie der sehr hohen Genauigkeit
der Spannmittel”, erklart Tiefen-

bock abschliefiend. gtO
Kontak E
EV Group GmbH,

A-4782 St. Florian am Inn,
Tel.: 0043-7712/5311-0,
WWW.evgroup.com

R6hm GmbH, 89567 Sontheim,
Tel.: 07325/16-0, www.roehm.biz




