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mit weniger Schraubern

Der Einsatz frei programmierbarer Tensor-Elektroschrauber reduziert bei der Kern AG

die Anzahl der Montagewerkzeuge bei der Produktion von Kuvertiersystemen deutlich.

Jeder einzelne Tensor ersetzt bis zu zehn herkémmliche Schraubwerkzeuge. Kern

steigerte die Prozesssicherheit und machte die Fertigung flexibler, indem einige Schrauber

in mobile Werkstattwagen eingebaut wurden.

Tensor-DL-Schrauber montieren bei Kern in zwei Werken jéhrlich rund
1,5 Mio. Schrauben prozesssicher. Durch den kleinen Winkelkopf sind
schwer zugéngliche Schraubstellen leicht zu erreichen. (Bilder: Atlas Copco Tools)

(re) Die Kern AG, Konolfingen, ist ei-
ner der weltweit fithrenden Anbieter
modular aufgebauter Postversand-
strassen und schlisselfertiger Kuver-
tiersysteme. Versicherungskonzerne,
Telekommunikationsfirmen und
Postunternehmen nutzen die Prizi-
sionsanlagen, um in einer Stunde bis
zu 24000 Dokumente falzen, falten,
kuvertieren, verschliessen und fran-
kieren zu konnen. Montiert werden
die Kuvertiermaschinenmodule im
Werk Stalden bei Konolfingen neu-
erdings mit Tensor-DL-Schraubern
von Atlas Copco Tools, Studen.
«Angesichts gestiegener Nachfra-
ge und der sich ergebenden Produk-
tionsausweitung wollten wir unsere
Montagequalitit zuverlissig absi-
cherny, erklirt Reinhard Miiller. Der

Produktionsleiter berichtet, dass bis
in die jiingste Zeit Druckluft- und
Akkuschrauber in der Fertigung do-
minierten. «Doch diese erforderten
standiges Nachpriifen, beispielswei-
se mit einem Drehmomentschliissel,
und beherrschten jeweils nur einen
einzigen voreingestellten Drehmo-
mentwert. Zudem waren sie laut,
schwer oder unergonomisch.» Da-
rum kam fiir die Produktions- und
Montageverantwortlichen  nach
nochmaliger Evaluation nur ein ge-
steuertes Schraubsystem in Frage.

Schraubparameter
automatisch erkannt
Bereits der erste Einsatz eines Tensor-

DL-Winkelschraubers zeigte, dass die
Drehmomentgenauigkeit stieg und

zugleich auf Nachpriifungen verzich-
tet werden konnte. «Schon dies war
ein starkes Argument fiir die kleinen
Schrauber», sagt Reinhard Miiller.
«Der entscheidende Trumpf war
aber die Fihigkeit, acht unterschied-
liche Parametersitze zu beherrschen,
ohne dass der Werker irgendwelche
Einstellungen dndern muss.»

Wechselt der Bediener den
Schraubeinsatz, weil in seiner Mon-
tagesequenz beispielsweise nach ei-
nem 4-mm-Innensechskantbolzen
eine 25er-Torxschraube anzuziehen
ist, erkennt dies der Tensor auto-
matisch: Uber ein Bitmagazin, die
sogenannte «Selektorbox», ist je-
dem Schraubeinsatz ein definierter
Drehwinkel- oder Drehmomentwert
oder eine eigene Schraubstrategie
zugeordnet. Wird der jeweilige Bit
oder die jeweilige Klinge aus der Box
entnommen, ruft die Schrauber-
steuerung die entsprechende Dreh-
momenteinstellung ab. Der Tensor
ist damit «acht Schrauber in einem»
und kann die gleiche Anzahl einfa-
cher Schraubwerkzeuge ersetzen.
Und benutzt man statt der Selek-
torbox mit ihren acht Steckplitzen
die digitalen Eingénge des Schraub-
systems, ersetzt es sogar zehn.

Die von der Kern-Qualititssiche-
rung zugelassenen Drehmoment-
toleranzen von *7,5 Prozent iiber
6 Sigma werden gar unterschritten:
In der Regel erreichen die Tenso-
ren eine Wiederholgenauigkeit von
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Reinhard Miiller leitet die Pro-
duktion bei der Kern AG: «Seit wir
mit Tensorschraubern arbeiten,
kommen Montagefehler praktisch
nicht mehr vor.»

15 Prozent iiber 6 Sigma, auf gleich-
artigen Schraubfillen oft sogar noch
engere Toleranzen. «Von solchen
Werten konnte man bei den alten
Akku- und Druckluftwerkzeugen
nur traiumen», merkt Montageleiter

Rudolf Wenger an.
Zwar sei ein Tensor teurer als
gewoOhnliche Schrauber, meint

Wenger, doch die Mehrkosten re-
lativierten sich schnell, setze man
sie mit der andernfalls erforder-
lichen Werkzeuganzahl oder dem
ehemals benotigten zusitzlichen
Arbeitsschritt zur Drehmoment-
kontrolle in Relation. Letztere sei
jetzt in die Schrauber integriert.
Selbst wenn der Monteur einen Ge-
windefresser iibersehen sollte: Die
Tensorsteuerung ist unbestechlich:
Sie zeigt die Ungereimtheiten mit

einem Alarmsignal an. Sogar den
erhohten Eindrehwiderstand eines
schadhaften Gewindes erkennt die
feinfiihlige Tensor-Elektronik und
mahnt auch hier mit optischen Sig-
nalen eine Korrektur an. Erst nach
erfolgreicher Nacharbeit gibt sie
das Bauteil frei. «Fiir Schraubfehler
gibt es keine Ausreden mehr und sie
kommen praktisch auch nicht mehr
vor», betont Reinhard Miiller.

Daher arbeiten inzwischen alle
Beschiftigten in der Montage mit
Tensor-DL-Systemen, die Dreh-
momente zwischen 0,3 und 12 Nm
abdecken. Dabei wiegen die leisen
Schrauber nur etwa 600 g. Ein biirs-
tenfreier Motor hilt den Verschleiss
niedrig und senkt die Betriebskos-
ten der Werkzeuge, die zudem ESD-
zertifiziert sind, also einen Schutz
gegen elektrostatische Entladungen
bieten. Dies qualifiziert sie fiir die
risikofreie Montage sensibler elek-
tronischer Bauteile.

Fahrbare Stationen
machen flexibler

Eine besonders kreative Losung
ist der Kern AG durch den Einbau
der inzwischen 40 Tensorschrauber
in Werkstattwagen gelungen. An
Bord befindet sich — je nach Ein-
satz — neben dem Schrauber, sei-
ner Steuerung und der Selektorbox
auch ein Vorrat an Kabelbindern,
Isoliermaterialien, Kabelklemmen,
Schrauben und dergleichen, was sie
zu autarken, mobilen Schraubsta-
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tionen macht. Dadurch kann jeder
Mitarbeiter jederzeit an jedem Ort
im Werk eingesetzt werden.

Zuvor musste man die Kuvertier-
maschinenmodule oft zum jeweils
néchsten Fertigungsschritt verschie-
ben. Das war lastig und zeitraubend.
Heute kommen die Montagestatio-
nen flexibel zu den Maschinen und
reduzieren aufwendige Zwischen-
transporte. Damit nutzt Kern seine
Montagekapazititen und -flichen
besser aus. Ausserdem senkte die-
ses Schraubkonzept die Schraub-
kosten.

Weiteres Kostensenkungspoten-
zial eroffnete eine Schraubfallanalyse,
die Kern zusammen mit Atlas Copco
Tools durchfiihrte. Sie brachte die Er-
kenntnis, dass zahlreiche Schraubver-
bindungen unnétig gross ausgelegt
waren. Die gegentiber friiher viel ge-
nauere Tensor-Montage mit deutlich
besserer Kontrolle der Drehmomente
und Klemmbkrifte erlaubt zukiinftig
ein «Downsizing» der Schraubver-
binde. Zudem kann Kern die enor-
me Bandbreite von derzeit tiber 450
verschiedenen Schraubentypen deut-
lich ausdiinnen. |
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