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Das hochprazise Spannfutter Toplus premium spannt die hochprézisen Bauteile auf der Emag.

STRATEGIE-
HAINBUCH WECHSE L
mbaneney ERHOHT OUTPUT
ERMOGLICHEN
AUTOMATI-
Nebenzeiten in die Héhe treiben, Mitarbeiter zu viel und zu lange an der Ma-
SIERUNG UND schine rlsten lassen und Prozesse verkomplizieren — dazu kénnen Spannmit-
ELIMINIEREN tel sehr gut beitragen. Doch das ist nicht im Sinne der EWS Weigele GmbH
¥ A & Co. KG aus Uhingen. Ihr Ziel: Prozesse effizient gestalten und Maschinen
RUSTVORGANGE automatisieren, wo es sinnvoll ist. Bei der Neuausrichtung der Fertigungsstra-
tegie fur zwei Bauteile, ein hochprézises und ein 4-kant, setzt der Hersteller
fir Werkzeugaufnahmen deshalb auf Spannmittel von Hainbuch. Denn die
entlasten die Mitarbeiter und vereinfachen Rustvorgdnge. Das Toplus premi-
um Spannfutter lasst eine mannlose Fertigung mit einem sicheren Prozess zu.

Und das Inoflex 4-Backenfutter sorgt daflr, dass jetzt zwei Bauteile auf einer
Maschine gefertigt werden und somit ein Futterwechsel entfallt.

ZEICHEN STEHEN AUF AUTOMATISIERUNG

EWS investiert in modernste Fertigungslinien, um hoéchste Qualitat und die op-
timale AusfUhrung ihrer Produkte in Form und Funktion zu garantieren. Dafur
wurde 2018 die Abteilung Prozessoptimierung und Automatisierung gegrindet.
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Die Pick-up-Station wird mit 20 Grundhaltern besttickt und 1&uft
dann mehrere Stunden mannlos.

Aristeidis Kalagkanis leitet diese Abteilung und ist ver-
antwortlich fur die Beschaffung von Maschinen mit al-
len Hilfsmitteln, Spannmitteln und Werkzeugen sowie
fur die Verkettung von Robotern. Was ihm schon langer
ein Dorn im Auge war, der Bearbeitungsprozess eines
hochprazisen Bauteils, genauer gesagt, eines Grund-
halters auf einer Hardinge Maschine. »Die Teile hat ein
Mitarbeiter von Hand eingelegt und manuell in einer
selbstgebauten Spannvorrichtung gespannt. Dann wur-
de manuell justiert, bis der Rundlauf passte und an-
schlieBend hartgedreht. Das nimmt viel Zeit in Anspruch
und war fUr uns ineffizient. Wir haben beschlossen, den
Bearbeitungsprozess beziehungsweise die Strategie
daflr zu andern. Den Hartdreh- und den Spannprozess
zu verschlanken und zusatzlich noch zu automatisie-
ren«, so Kalagkanis.

HOHE ANFORDERUNG
BEI DER GENAUIGKEIT

Daraufhin hat EWS bei Emag eine VL4 Vertikaldrehma-
schine mit integrierter Pick-up-Station und einer Mess-
station angefragt. Das Spannmittel sollte Emag gleich
mit anbieten. Die Anforderungen daflir waren: an erster
Stelle die Prozesssicherheit, gefolgt von einer Rundl-
aufgenauigkeit von < 5 pm sowie einer hohen Steifigkeit.
Das Angebot flatterte ins Haus mit einem Spannmittel
eines Wettbewerbers von Hainbuch. Denn nur mit die-
sem garantierte Emag die Rundlaufgenauigkeit. Aller-
dings war es so, dass laut Kalagkanis die Spannmittel
extrem teuer waren und EWS mit diesem Spannmit-
telhersteller auch nichts am Hut hatte. »Was der Bauer
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Das Toplus premium Spannfutter greift den Grundhalter
von der Pick-up-Station ab.

nicht kennt, isst beziehungsweise kauft er nicht«, sagt
Kalagkanis schmunzelnd. Mit Hainbuch bestand schon
seit Jahren eine gute Partnerschaft. Fast alle Drehma-
schinen sind mit Spanntop nova oder Spanntop mini
Spannfuttern ausgestattet und damit ist man sehr zu-
frieden. Doch mit diesen Anforderungen bei der Ge-
nauigkeit ist EWS noch nie an Hainbuch herangetreten.

Nach interner Ricksprache und auf Wunsch der Ge-
schéftsleitung wurde bei Hainbuch doch mal ange-
klopft. Renee Reuter, technischer Berater von Hain-
buch, schaute sich das Ganze vor Ort an und stellte
das hochpréazise Toplus premium Spannfutter mit den
premium Spannkopfen vor. Neben der hohen Genau-
igkeit erleichtert der groBe Offnungshub die automati-
sche Beladung der Maschine. Auch eine leichte Beruh-
rung mit dem Werkstuiick bei der Beladung macht dem
premium nichts aus. Es ist trotz der hohen Prazision
»robust« und der Prozess bleibt weiterhin stabil. EWS
war Uberzeugt und bestellte.

QUALITAT WIRD JETZT
AUCH AUTOMATISIERT ERREICHT

»Nachdem alles geliefert, eingerichtet und programmiert
war, haben wir festgestellt, dass zwischendurch Teile
rauskamen, die den geforderten Rundlauf nicht hatten.
Gemeinsam mit Hainbuch haben wir den Prozess ge-
pruft und verschiedene Messreihen durchgefuhrt. Wich-
tig war flr uns, dass wir sofort die Unterstitzung von
Hainbuch bekommen haben. Herr Reuter war immer
wieder bei uns im Haus«, gibt Kalagkanis zu Protokoll.

Renee Reuter [links] halt den premium Spannkopf in der Hand, der fir eine Rund-
laufgenauigkeit von < finf um sorgt und Aristeidis Kalagkanis glticklich macht.

»Es stellte sich heraus, dass es an der Werkstlckgeo-
metrie lag. Die Problematik war, dass der Werkzeughal-
ter hinten einen runden Schaft und eine Verzahnung hat.
An der Stelle, wo gespannt wird, ist er zwar rund, aber
unterbrochen. Dadurch konnte der premium Spannkopf
nicht umschlieBend spannen. Wir haben neue Spann-
kopfe mit einem Vorbau gefertigt, damit wir auf dem
vorderen kleinen Bund spannen kdnnen und eine Ab-
stUtzung haben. Und prompt wurden die Genauigkeiten
von < 5 pm erreicht«, fugt Reuter hinzu.

Die Maschine kann jetzt bis zu drei Stunden mannlos lau-
fen und die Prozesssicherheit ist auch garantiert. Denn
durch die umschlieBende Spannung, den extra Spéane-
schutz und die Spulung, ist das Spannfutter schmutzu-
nempfindlich. AuBerdem deckt der Frontanschlag, der
vorne am Werkstick anschlagt, zusatzlich sauber ab.
Die Pick-up-Station wird mit 20 Bauteilen besttckt und
das dauert gerade mal finf Minuten. Die Mitarbeiter kdn-
nen sich dann um andere Aufgaben kimmern. Die be-
kannte Qualitét, die manuell erreicht wurde, wird jetzt
auch automatisiert erreicht. Zudem hat sich die Rustzeit
auf ein Minimum reduziert.

Kalagkanis erklart, warum: »Auf der Emag fertigen wir Bau-
teile mit LosgroéBen zwischen 30 und 200 einer Familie
mit unterschiedlichen Durchmessern. Friher mussten wir
die komplette Vorrichtung tauschen und ausrichten. Jetzt
wechseln wir in Sekunden nur den premium Spannkopf
mit der Wechselvorrichtung, ohne auszurichten. Wir spa-
ren uns circa 15 Minuten pro Auftrag beim Umristen bei
zwei bis drei Auftragen am Tag. Hinzu kommt, dass so
das UmruUsten fur die Mitarbeiter auch viel einfacher ist.«
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Das Inoflex 4-Backenfutter ist die perfekte Losung
fUr die 4-kant und die runden Gehéause.

3-BACKENFUTTER WURDE
IN RENTE GESCHICKT

Aufgrund der intensiven Zusammenarbeit stolperten
Kalagkanis und Reuter Uber einen weiteren Optimie-
rungsfall. EWS produziert viele Gehduse, die meisten
sind kubisch, es gibt aber auch ein paar runde. Die
Runden laufen auf einer Hwacheon VT 550 Drehma-
schine und die kubischen auf einer anderen Maschine.

»Die Hwacheon war mit einem 3-Backenfutter ausge-
stattet, das jetzt in Rente gegangen ist. Denn auch hier
haben wir die Strategie geandert. Herr Reuter hat uns
auf das 4-Backenfutter Inoflex in der GréBe 500 auf-
merksam gemacht. Mir war gar nicht bewusst, dass
Hainbuch so etwas im Portfolio hat. Jetzt kann ich run-
de und kubische Gehause auf der gleichen Maschine
bearbeiten, ohne einen Futterwechsel. Das ist der groB-
te Vorteil«, sagt Kalagkanis. Die 4-kant Gehause wur-
den vorher auch mit einem 4-Backenfutter, aber ohne
Ausgleich, also mit zwei festen und zwei verstellbaren
Backen gefertigt. Die zwei festen Backen musste EWS
immer genau auf die Mitte ausrichten. Daflr wurde das
Bauteil erst mal vermessen und dann die Backen ge-
nau eingestellt. Das entféllt jetzt. Zudem ist Kalagkanis
von der Stabilitdt und der hohen Haltekraft des Inoflex
Uberzeugt.

»Zusammenfassend kann ich sagen, dass wir uns viel
Zeit sparen, alles nicht mehr so umstandlich und da-
durch die Maschinenauslastung hoéher ist. Deshalb
haben wir auch eine neu angeschaffte DMG NLX 700
mit dem Inoflex in der GroBe 315 ausgestattet«, sagt
Kalagkanis abschlieBend.
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EWS WEIGELE GMBH & CO. KG AUS UHINGEN

EWS ist ein weltweit agierendes, mittelstandisches Familienunternehmen in dritter Generation.
Ihr Schwerpunkt liegt in der Entwicklung, Fertigung und dem Vertrieb hochpraziser Werkzeu-
gaufnahmen fUr Dreh- und Frasmaschinen, Werkzeugtragersystemen und Zubehor. EWS nennt
es »Precision meets Motion«, denn ihnen ist die Bedeutung von Prazision fur die Zukunft ihrer
Kunden und Zielmarkte bewusst. Hochste Qualitatsanspriche und gréBtes Engagement fur die
optimale Ausfuhrung ihrer Produkte in Form und Funktion stehen bei ihrem Handeln im Mittel-
punkt.

HAINBUCH entwickelt und produziert L6sungen zum Spannen, Rusten, Messen und
Automatisieren fur die Fras-, Dreh- und Schleifbearbeitung auf Werkzeugmaschinen.
Der fUhrende Spanntechnikhersteller bietet Produkte wie Spannfutter, Spanndorne,
stationare Spannmittel, Schnellwechselsysteme und Automatisierungslésungen an.
Das Hauptaugenmerk gilt vor allem Produkten zur Rustzeitoptimierung und Spann-
mittels fUr eine vernetzte und automatisierte Fertigung.

Zu den innovativen Weiterentwicklungen des Unternehmens gehdren das Kraftspann-
futter Spanntop [1977], die Spannfutter-Technologie Toplus IQ mit intelligenter Sensor-
technologie [2007], die energieeffizienten Leichtbau-Spannmittel aus Carbon [2011]
sowie die AC Linie fur den automatisierten Wechsel ganzer Spannmittel [2019]. Neben
Standardprodukten fertigt Hainbuch auch individuelle Sonderlésungen und Sonder-
spannmittel und schafft neuartige Fertigungsmaoglichkeiten durch modernste Spann-
mitteltechnologien.

Die 1951 gegriindete Hainbuch GmbH mit Sitz in Marbach wird heute in dritter Gene-
ration inhabergefuhrt und beschaftigt rund 850 Mitarbeitende in Deutschland, USA,
China, Frankreich, GroBbritannien, Italien, Schweden, Slowakei, Osterreich, Mexiko

und Japan.

Erfahren Sie mehr unter www.hainbuch.de




