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Gesteuerte Elektroschrauber ersetzen Priifschliissel in der Qualitédtssicherung

Schraubwerkzeuge sind
die besseren Priifer

Je friiher Abweichungen von den Sollwerten in einer Produktion entdeckt werden, desto

effektiver lassen sich Gegenmallnahmen ergreifen. Die Schraubenwerk Gaisbach GmbH ver-

wendet fiir die Giiteiiberwachung ihrer Fertigung Schraubwerkzeuge von Atlas Copco Tools.

Zwar etwas zweckentfremdet, dafiir aber mit umso gréRerem Erfolg.

Dass man mit Schraubwerkzeugen Schrauben eindrehen kann,
ist bekannt. ,,Ein Novum ist es hingegen, wenn in der GrofBseri-
enfertigung von Holzschrauben gesteuerte Elektroschrauber die
Fertigungsqualitdt iiberwachen und kontrollieren®, sagt Dietmar
Wieland und 6ffnet die Tiir zum Qualitétspriiflabor der Schrau-
benwerk Gaisbach GmbH (SWG). Hier testen die SWG-Fachleu-
te bis zu 1,50 Meter (!) lange Holzschrauben des Waldenburger
Herstellers auf Herz und Nieren. Neben den iiblichen Anlagen
und Priifgeréten findet sich hier seit kurzem ein Tensor-Elektro-
schrauber von Atlas Copco Tools.

Drehmomentschliissel
haben ausgedient

,Dieses Werkzeug in unserem Labor — und ein zweiter Tensor
direkt an den Hértedfen in unserer Produktion — haben bei uns
die Handpriifschliissel vollstindig abgeldst”, berichtet Dietmar
Wieland. ,,Sie sind leichter zu handhaben und liefern genauere
Messergebnisse.“ Alle Anforderungen an die Giite und Qualitét
der Holzschrauben wiirden eingehalten, jede einzelne Charge
werde dokumentiert, betont er. ,,Das ist bei 10 Millionen Schrau-

ben téglich ein erheblicher Aufwand, aber nur so kénnen wir dem
Kunden hochste Qualitdt garantieren und uns als Hersteller fiir
den Fall etwaiger Reklamationen absichern.*

Weil Holzschrauben sehr hoch beansprucht werden, kommt auch
der Bruchdrehmomentpriifung eine besondere Bedeutung zu.
Zehn Muster aus jeder Charge unterzieht SWG diesem zerstore-
rischen Vorgang. ,,Frither verwendeten wir Drehmomentschliissel
mit Schleppzeiger. Die bekamen im Augenblick des Abscherens
der Schraube aber Probleme*, schildert der Fachmann. Die Mi-
mik im Inneren des Priifschliissels erhielt durch die Spannungs-
spitzen beim Versagen und Brechen des Schraubenschafts einen
Schlag. Die Folge waren mitunter ,,utopische Messwerte”, so
dass bei einem Ist-Wert von 15 Nm zum Beispiel 22 Nm an-
gezeigt wurden. Zusétzliche Kontrollmessungen wurden notig.
»AuBerdem waren stindig drei bis vier Schliissel zur Reparatur
beim Hersteller, was ebenfalls Mehrkosten verursachte.*

Weil Dietmar Wieland und sein Kollege Patrick Roll bereits in
diversen Presseberichten gelesen hatten, dass Tensorschrauber
duBerst genau arbeiten, ihre Steuerungen die Resultate in Echt-
zeit aufzeichnen und auch in Form von Schraubkurven wieder-
geben konnen, fuhren sie zur Montagemesse Motek in Stuttgart.
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Zerstoren, um zu sichern: Aus jeder Charge
unterzieht das Schraubenwerk Gaisbach zehn
Holzschrauben einer Bruchdrehmomentiiberprii-
fung. Zum Priifmittel umfunktionierte Tensor-
schrauber zeichnen den Schraubverlauf bis zum
Abscheren des Gewindeschafts elektronisch
aufund zeigen ihnin Echtzeit als Bildschirmgra-
fik an. ,Durch diese Schraubkurven erhalten

wir ein genaues Bild vom Hartegrad oder dem
Verwindungsverhalten der fertigen Schrauben
und Rohlinge”, erklart Qualitatspriifer Dietmar
Wieland (ganz links). ,, Bei Abweichungen kon-
nen wir sofort gegensteuern und die betroffene
Schraubencharge zum Beispiel nachharten oder
aussortieren.”

Bei ihrem Besuch am Atlas-Copco-Stand
wollten sie erfahren, ob sich diese Mon-
tagetechnik auch fiir die Durchfiihrung
und Dokumentation ihrer Abrei3versuche
nutzen lieBe. ,,Die Ansprechpartner auf
der Motek hatten uns direkt verstanden.
Schon auf dem Messestand hatten wir ge-
meinsam die letztlich umgesetzte Losung
skizziert“, lobt Qualitdtspriifer Wieland.

Schnelle Akzeptanz
der neuen Technik

Die ,,Messebekanntschaft aus Stuttgart
steht heute, in einer Lineareinheit fixiert,
auf der Werkbank im SWG-Labor. Holz-
schrauben von 6 bis 14 mm Durchmes-
ser werden darunter in einer Aufnahme
eingespannt, dann beginnt die Priifung.
,Der Tensor bringt sein Drehmoment in
die Holzschraube cin und zieht bis zur
Uberlastung und dem Bruch des Schrau-
benschafts weiter, ohne dass ich dafiir
Korperkraft aufbringen miisste®, erldutert
Wieland. Dieser Ergonomie-Aspekt spiel-
te eine zusétzliche Rolle beim Wechsel auf
die neue Priiftechnik. Denn die Dimen-
sionen der Schrauben werden durch die
Weiterentwicklung im Ingenieurholzbau
immer grofer: ,,Wenn Sie das Bruchdreh-
moment bei einem Gewindedurchmesser
von 14 Millimetern von Hand aufbringen
miissen, wird das spitestens ab der dritten
Schraube zu einer korperlichen Belas-
tung.” Doch die Tensorwerkzeuge erspa-
ren den Priifern die schwere physische
Arbeit und wurden auch deshalb sofort
akzeptiert.

,LZurzeit arbeiten wir in einem Drehmo-
mentfenster von etwa zehn bis 130 New-
tonmetern, aber mdglicherweise werden
wir in Zukunft noch massivere Schrauben

konstruieren®, sagt der staatlich gepriifte
Holztechniker Patrick Roll, der bei SWG
die Abteilung Technik leitet. Sollten sie
in Produktion gehen, stelle deren Quali-
titskontrolle keine Hiirde mehr dar. ,,Wir
haben einen entsprechend leistungsfahi-
gen Tensor angeschafft. Der gibt uns eine
Menge Luft nach oben®, ist er sich sicher.

Geeignet auch fiir
Einschraub-Drehmomentpriifungen

Da der 200 Nm starke Tensor-Pistolen-
schrauber vom Typ S9 lediglich durch
eine Vielzahnverbindung an seiner Front
in der Lineareinheit ruht, ldsst er sich ohne

,Durch die Umwidmung
von Tensorschraubem
in Mess- und Priif-
instrumente konnten
wir entscheidende
Schritte in unserer
Qualitétssicherung
wesentlich einfacher
gestalten!”

Patrick Roll
Leiter der Abteilung Technik,
Schraubenwerk Gaisbach

grofen Aufwand aus der Aufnahmeplatte
herausziehen. So wird ein schneller Orts-
wechsel moglich, den die SWG zu einer
weiteren Nutzung ihres neuen Schraub-
werkzeugs inspirierte. ,,Neben dem Priif-
stand fiir die Bruchdrehmomentpriifung
haben wir ein Testfeld fiir tatsdchliche
Einschraubversuche installiert. In dieser
Station untersucht der Tensor in zersto-
rungsfreien Priifreihen etwa das genaue
Eindrehverhalten unserer Vollgewinde-
schrauben oder die Wirksamkeit bestimm-
ter Gewindebeschichtungen®, stellt Patrick
Roll die zusitzliche Einrichtung vor.

Das aus der Lineareinheit mitgenommene
Werkzeug setzt der Techniker in einen von
der Raumdecke hiangenden Kohlefaserarm
ein und beweist die Vielseitigkeit seines
Schraub- beziehungsweise Testsystems:
,Der Karbonarm von Atlas Copco ist sehr
leicht und stabil und kann wie ein Tele-
skop ausgezogen werden. So kdnnen wir
Schrauben aller Langen aus praktisch je-
der Position heraus in unsere Leimbinder-
Versuchsholzkdrper hineindrehen.

Wie schon bei den Bruchdrehmomentver-
suchen geben auch hier die Schraubkurven
wichtige Informationen. ,,Alle ermittelten
Messwerte spielen wir zur Dokumentation
direkt von der Schraubereinheit in unser
computerunterstiitztes Qualitétssiche-
rungssystem (CAQ) ein, wo sie fiir spitere
Soll-Ist-Vergleiche und weitere Giitenach-
weise dauerhaft gespeichert werden.*

Qualitatssicherung direkt an den
Produktionsanlagen

Wesentlich lauter und rauer als im Labor
geht’s in der Produktion zu. Hier verwan-
deln sich die angelieferten Drahtrollen in
etlichen Arbeitsschritten in schier unzdhl-
bar viele Holzschrauben. In der Nihe der
Harteofen haben die SWG-Qualitétspriifer
inzwischen einen zweiten Tensor instal-
liert, der ihnen etliche Wege zum Priiflabor
spart. Da auch dieser iiber eine CAQ-An-
bindung verfiigt, lassen sich direkt in der
Fabrikation automatische Chargenpriifun-
gen auf Bruchdrehmomente vornehmen
und die Rohschrauben unmittelbar nach
dem Hirtevorgang kontrollieren.

wdollten die vorgegebenen Giitewerte
nicht erreicht werden, konnen wir die
Schraubenrohlinge zum Beispiel noch
einmal glilhen oder nachhirten, und da-
mit ein Feintuning an der Qualitdt vor-
nehmen®, veranschaulicht Patrick Roll.
Kame hingegen eine ungepriifte Charge
mit unzureichender Hartecharakteristik in
die Galvanisierung, gibe es nach dieser
Oberflachenbehandlung keine Stellmdg-
lichkeiten mehr fiir die Qualitit und Fes-
tigkeit. ,,Jm schlimmsten Fall ist dann ein
komplettes Produktionslos Ausschuss.*
Damit es zu solchen Verlusten nicht
kommt, hilt auch das zweite Tensor-
Werkzeug — eine Schraubspindel des Typs
ETD S7 — mit ebenfalls 200 Nm Drehmo-
mentleistung sein ,,digitales Auge* zuver-
lassig auf die stdhlernen Rohlinge. hw

Gern schicken wir Ihnen mehr Infos zu:

e Elektroschrauber Tensor S/ST/STR/SL

* Messmittel fiir die Qualitatssicherung

* Dienstleistungen Messen und Kalibrieren

Mailen Sie uns:
tools.de@de.atlascopco.com



