Produktionstechnik

Produktivitatssteigerungen
mit optimalen Spannmitteln

Auch die beste Maschine kann erst mit optimalem Spannwerkzeug ihre Leistungs-

fahigkeit voll erbringen. Gewinne im Sekundenbereich beim Zerspanungsvorgang

verdunsten spurlos, wenn die Maschine beim Einrichten tiber lingere Zeitrdume

still steht. Der kluge Unternehmer richtet daher sein besonderes Augenmerk auf

die Spannmittel.

PETER R. MUHLEMANN

Spannmittel sind fiir das Maximie-
ren der Maschinenlaufzeit bestim-
mend und in ihnen schlummern
erhebliche Rationalisierungsreser-
ven. Diese konnen durch eine opti-
male Abstimmung der Spannmittel
auf Maschine und Werkzeug ge-
nutzt werden. Die Ziele dieser Ab-
stimmung sind Maschinenstill-
standszeiten verringern, Flexibilitat
erhohen, Produktivitit steigern,
Riistzeiten minimieren, storkanten-
freie Bearbeitung gewahrleisten.

Rationelles Spannen fiir
die Einzelanfertigung

Das Spannen von Werkstiicken
istje nach Maschinenart und Werk-
stiickgrosse mehr oder weniger auf-
windig, und es werden die verschie-
densten Spannelemente eingesetzt.
Bei Prototypen-, Kleinserien- und
in der Einzelfertigung von kompli-
zierten Werkstiicken kann ein Bau-

Bild 1. Hochdruckspanner «TC». (8ilder: Allmatic-Jakob)

kastensystem als rationelle Spann-
moglichkeit betrachtet werden, da
sich die einzelnen Elemente frei
und immer wieder neu kombinie-
ren lassen. Damit konnen nahezu
alle Werkstiickgeometrien und -di-
mensionen sicher und rationell fi-
xiert werden.

Konventionelle Spanner
fiir Kleinserien

Die konventionellen Spanner,
geeignet fiir Kleinserien, aber auch
fiir grossere Stiickzahlen, sind mit
ihren Spannmoglichkeiten den er-
hohten Leistungsdaten der Werk-
zeuge in der Zerspanungstechnik
voraus. So bietet Allmatic verschie-

Bild 2. Fiir Mehr-
fachspannungen
wurden rationel-
le Systemldsun-
gen entwickelt.

dene Systeme vom Typ «basic» iiber
die Version «NC», bis zum Duo
und Mehrfachspannsystem an. Sie
kommen auf konventionellen so-
wie CNC-gesteuerten Bohr- und
Frasmaschinen zum Finsatz (Bild 1).

Die Krafterzeugung erfolgt im
Hochdruckspanner TC durch eine
wartungsfreie mechanische Kraft-
verstirkung. Vorteil der mechani-
schen Krafterzeugung sind die Un-
empfindlichkeit und die Unabhéin-
gigkeit von Fremdenergie. Vorein-
stellbare Spannkrifte geben jedem
Werkstiick Halt. Ein Spannbereich
bis zu 433mm ldsst sich ohne
Umbaumassnahmen erreichen. Ein
Backensortiment mit Backenbrei-
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ten von 90 bis 200 mm bietet siche-
ren Halt fiir die verschiedensten
Werkstiickformen. Fiir Werkstiick-
anschlige sind Befestigungsboh-
rungen beidseitig im Unterteil ein-
gebracht. Diese Spanner konnen
auch zu «Mehrfachspannungen» in
Systemlosungen zusammengestellt
werden (Bild 2).

Optimale Mehrseiten- und
Komplettbearbeitung

Der NC-Hochdruckspanner «T-
REX>» ist ein universeller Spanner,
geeignet fir Brenn- und Sige-
schnitte oder Gussteile, der in der
Erstspannung eine Flinfseitenbear-
beitung ermoglicht. Er bietet fiir
das Werkzeug einen allseitigen un-
gehinderten Zugang. Er ist in der
Lage, Werkstiicke mit einer Spann-
weite von 26 bis 186 mm oder mit
einem Durchmesser von 65 bis
228 mm zu spannen. In der XL-Ver-
sion kann er von 26 bis 365mm
oder Durchmesser von 65 bis
390 mm spannen (Bild 3).

Das Spannen der Werkstiicke er-
folgt durch Eindringen von gehir-
teten Grippspitzen in das Werk-
stiick. Diese werden auf einer um-
kehrbaren Fixbacke mit sechs Ge-
winden und einer beweglichen
Pendelbacke mit acht Gewinden
durch Einschrauben der Gripp-
spitzen platziert. Durch das Zu-
sammenwirken der mobilen Pen-
delbacke und der drehbaren Gripp-
einsitze lassen sich vielfiltige
Werkstiickkonturen spannen (Bild
4). Der mechanische Kraftverstir-
ker erzeugt eine hohe Spannkraft,
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die durch den Einsatz eines
Drehmomentschliissels mit maxi-
mal 30 Nm definiert wird (Bild 5).

Palettensystem fiir die
flexible Fertigung

Palettenwechsel gestatten die
schnellsten Umristzeiten. Nach
Produktionsende einer Serie wird
der komplette Turm aus der Ma-
schine geholt und ein bereits mit
anderen Vorrichtungen bestiickter
Aufspannturm zugefiihrt. Hier ha-
ben sich verschiedene Palettensys-
teme bewihrt. Solche FFS-Einrich-
tungen bestehen in der Regel aus
einer oder mehreren CNC-Werk-
zeugmaschinen, deren Peripherie
automatisiert ist und die in der Fer-
tigung kleiner Losgrossen einge-
setzt werden. Der Durchsatz hingt
bei dieser Fertigungsart weit ge-
hend von einer Werkstiickspan-
nung ab, die ein schnelles und
exaktes Anpassen der Spannmittel
an unterschiedliche Werkstiicke er-

Bild 4. Verschiedene Grippspitzen er-
moglichen das Spannen von Rohteilen
ebenso sicher wie das Spannen von be-
reits bearbeiteten Werkstiicken.

Bild 3. Die ver-
schiedenen
Spannmaéglich-
keiten machen
den T-REX zu ei-
nem universalen
Spanner fiir
Rohteile.
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moglicht, ohne den Arbeitsfluss zu
storen. Der Palettenwechsel liuft
automatisch ab (Bild 6).
Allmatic-Jakob bietet drei Auf-
bausysteme, die sich durch die
Blockart unterscheiden. Der «Mo-
noblock» mit sehr hoher Steifigkeit
besteht aus einem Stiick und ist all-
seitig geschliffen. Die «Sternauf-
bauten» sind flexibel. Bei ihnen
wird der Grundblock in Platten-
bauweise erstellt. Dadurch wird
dieser variabel, und der Abstand
der Spanner zueinander kann auf
das Werkstiick und die Bearbeitung
abgestimmt werden. Bei den Auf-
bauten «Riicken an Riicken» bildet
sich der Grundblock aus den
Grundkorpern der einzelnen Stan-
dardspanner. Dieser Aufbau hat
den Vorteil, dass die zweite und die
dritte Seite des Werkstiicks auch
mit kurzen Werkzeugen gut zu-
ginglich sind. Die verschiedenen
Blockarten sind auf Grundplatten
verankert. Mit deren Zentrierung
oder geschliffenen Anlageflichen
ist eine exakte Positionierung auf
dem Maschinentisch bzw. auf der
Palette gewihrleistet. Allen Aus-
fithrungen ist gemeinsam, dass sie
aus Standardkomponenten erstellt
werden, aber kundenspezifische An-

Bild 5. Optimale Zuginglichkeit fiir eine Fiinfseitenbearbeitung.
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Bild 6. Spann-
turm fiir ein
Palettensystem
mit der Moglich-
keit, 32 Teile
gleichzeitig zu
spannen.

Bild 7. Spannele-
ment mit Spann-
bolzen fiir
QC-1200.

passungen beziiglich der Schnitt-
stellen zur Palette und/oder zum
Werkstiick ermoglichen.

Nullpunktspannsysteme

Nullpunktspannsysteme ermog-
lichen, die Werkstiicke schnell, pra-
zise auf einen definierten Koordi-
natenpunkt der Maschine auszu-
richten und zu spannen. Hier wird
das Schnellspannsystem «Quick
Change 1200», das nach dem Kon-
zept eines Nullpunktspannsystems
aufgebaut ist, vorgestellt. Es arbei-
tet mit einer Technik, die es erlaubt,
durch einfaches Ver- und Entrie-
geln die Spannvorrichtungen und/
oder Werkstiicke schnell, und auf
einen bestimmten Nullpunkt refe-
renziert, zu befestigen. Dazu wird

eine Spanneinheit in den Maschi-
nentisch oder eine Spannplatte in-
tegriert und die Spannaufnahmen
entweder direkt im Werkstiick oder
auf einer Werkstiickvorrichtung
angebracht (Bild 7). Durch dieses
Nullpunktspannsystem und spe-
zielle Spannvorrichtungen ergeben
sich Ristzeiteinsparungen bis zu
80%. Beim Schnellspannsystem
«Quick Change 1200» sind die
Spanneinheiten, in die die Spann-
bolzen des Werkstiickhalters ein-
gefithrt werden, derart kompakt
konstruiert, dass sie in Platten-
oder Tischdicken ab 35mm inte-
griert werden konnen.

Das «Quick Change 1200» ist
rein mechanisch aufgebaut. Zu-
sitzliche Steuerelemente, Anbau-
aggregate oder externe Energiever-
sorgungen entfallen. Das System ist
zudem auch zum nachtriglichen
Einbau in Werkzeugmaschinen-
tische geeignet (Bild 8). Die Bedie-
nung erfolgt manuell, entweder mit
Innensechskantschliissel oder Ak-
kuschrauber, wobei die Spannkraft
durch eine eingebaute Kupplung
begrenzt wird (Bild 9). Die Spann-
mechanik des Systems ist komplett
gekapselt und damit der Ver-
schmutzung durch Bearbeitungs-
spédne entzogen.

Bild 8. Mit dem Nullpunktspannsystem
QC-1200 in Rundtischausfiihrung nach-
geriistete Frismaschine.

Roboter in Flexiblen

Fertigungs-Systemen

Mit der hydraulischen Spann-
vorrichtung «AF-C» in Form einer
Palette mit Turmaufbau wird der
Schritt zu einer vollautomatischen
Werkstiickbearbeitung mit Robo-
terbestiickung  vollzogen. Den
Schliissel hierzu liefert das hydrau-
lische Spannelement «AF-C auto-
flexible clamp». Das hydraulische
Spannelement «AF-C» erlaubt ei-
nen Spannhub bis 60 mm. In Ver-
bindung mit dem Bestiickungs-
roboter ist es moglich, mannlos
Werkstiicke mit verschiedenen Ab-
messungen automatisch zu span-
nen. Die maximale Spannweite
geht bis ungefahr 150 mm.

Wie bisher wird zur Bestiickung
der Palette eine Riiststation be-
notigt. Der Turm ist auf jeder der
vier Seitenflichen mit drei «<AF-C»
bestiickt. Er kann also zwolf Werk-
stiicke aufnehmen. Beim Be- bzw.
Entladen einer Spannstelle durch
den Roboter betitigt dieser mittels
SPS-Steuerung das in dem Spann-
element integrierte 2/2-Wege-Ven-
til und aktiviert es. Der Roboter
greift das Werkstiick, die SPS
schaltet den Spanndruck weg, die
Spannbacke o6ffnet sich, und das
Werkstiick wird entnommen und

Bild 10. Der Turm ist auf jeder der vier
Seitenflachen mit drei hydraulischen
Spannelementen «AF-C» bestiickt.
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abgelegt. Der Roboter reinigt das
Spannelement mit Blasluft und legt
ein neues Werkstiick ein. Wenn die-
ses positioniert ist, kommt von der
SPS das Signal zum Spannen. Der
Roboter hilt das Werkstiick in Po-
sition, bis die Spannbacke geschlos-
sen und der Spanndruck erreicht ist
(Bild 10).

Der Grundkoérper des «AF-C»
tragt am oberen Ende die Fest-
backe. Am unteren Widerlager ist
der Kolben der Spannvorrichtung
befestigt. Der Schlitten mit der be-
weglichen Backe ist gleichzeitig
der Zylinder dieser hydraulischen
Spanneinheit. Wird das System

Allmatic-Jakob GmbH & Co.
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Bild 9. Rationelles Spannen mit Innensechskantschliissel oder Akkuschrauber.

drucklos, bewegt eine Feder den
Schlitten mit der beweglichen
Spannbacke in die dusserste geoft-
nete Position. Die Hydraulikversor-
gung erfolgt iiber einen Kanal in
der Grundplatte. Die Versorgung
der Spannelemente, ohne Verroh-
rung an der Oberfliche, erfolgt
durch Kanalbohrungen im Spann-
turm. Ein Druckschalter tiberwacht
den Hydraulikdruck der Aufspan-
nung.

Der Dialog von Roboter, Hyd-
raulikaggregat und «AF-C» lduft in
Verbindung mit der busfihigen SPS
ab. Dadurch ist es moglich, ver-
schiedene Werkstiicke mannlos,

ohne Unterbrechung auf dem Pa-
lettenturm zu spannen. Vorrausset-
zung ist, dass die Werkstiicke den
Toleranzbereich von 60 mm nicht
iiberschreiten und mit den Spann-
backen gegriffen werden konnen.
Werkstiicke in Prismenform sind
die geeignetesten, andere Formen
benotigen eventuell spezielle Ba-
cken. Um die Spine sicher von der
Anschlagbacke fernzuhalten und
stets eine saubere Fliche zu haben,
ist der Festanschlag oben angeord-
net. Die Reinigung der Spannsta-
tion, besonders der beweglichen
Spannbacke, erfolgt mit Blasluft
durch den Roboter. |



