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Stationare Spannsysteme

Was beim Einkauf von Nullpunktspannsystemen zu beachten ist

Stundenlange Riistzeiten auf
stehenden Maschinen miissen
nicht sein: Nullpunktspann-
systeme beschleunigen den
Fertigungsprozess und punkten
zugleich bei Prazision und Pro-
zesssicherheit. Mit ihnen lassen
sich die Riistkosten um bis zu
90% senken.
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tenden Industrie wird der Druck auf

die Prozesskosten immer grofSer. Im
Vorteil sind Unternehmen, denen es ge-
lingt, bei konstant hoher Qualitit ihre
Riistkosten und Fertigungszeiten zu mi-
nimieren. Nullpunktspannsysteme sind
dabei ein entscheidender Faktor. Mit ih-
rer Hilfe sind Spannmittel, fertig einge-
richtete Werkstiickpaletten oder sogar

I n der Metall und Kunststoff verarbei-
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unmittelbar mit Spannbolzen versehene
Werkstiicke binnen Sekunden referenz-
genau in der Maschine fixiert, positio-
niert und gespannt. Der eigentliche Riist-
vorgang findet hauptzeitparallel aufder-
halb der Maschine statt. Das erhoht den
Output, senkt die Kosten und schlie3t
Bedienerfehler beim Spannvorgang aus.
Ein Beispiel aus der Fertigung hochprézi-
ser Industriearmaturen zeigt, wie Unter-
nehmen von leistungsdichten Spannmit-
teln profitieren konnen.

Rund 400000 Industriearmaturen ver-
kauft die Ebro Armaturen Gebr. Broer
GmbH in Hagen Jahr fiir Jahr, einen
Grof3teil davon in Losgrolen kleiner 20.
Das Programm reicht von Absperrklap-
pen, Stoffschiebern und Antrieben bis
hin zur Steuerungstechnik und zu Bus-
systemschnittstellen; von kleinen Einhei-
ten bis hin zu grof3en Klappen mit bis zu
2000 mm Durchmesser. Am Standort
Hagen konzentriert man sich auf die Fer-
tigung individueller Losungen. ,,Flexibili-
tat ist daher fiir uns ein entscheidendes
Erfolgskriterium®, betont Dirk Mischnick,

Die voll ausgestatteten, wartungsfreien
Edelstahlmodule VERO-S von Schunk
gelten als hocheffiziente Riistzeitkiller
in der modernen Fertigung.




Geschiéftsfiihrer der Ebro Armaturen Ge-
br. Broer GmbH. Bereits seit Jahren legt
das Unternehmen groflen Wert auf das
Prozessmanagement und die Prozessop-
timierung. Auch Kleinstserien sollen
wirtschaftlich herzustellen sein und be-
zahlbar bleiben. In Zusammenhang mit
der Anschaffung eines groflen Horizon-
talbearbeitungszentrums Mazak FH
10800, dessen Maschinentisch fiir Belas-
tungen bis 3t ausgelegt ist, sollte der
Spannvorgang bei der Bearbeitung gro-
Rer Prazisionsteile aus Edelstahl, Bronze
und diversen anderen Legierungen ver-

80 % Riistzeitersparnis
bei maximaler Prazision

kiirzt werden, ohne dass es zu Einschréan-
kungen hinsichtlich der Prizision kommt.
Um die geforderten Toleranzen einzuhal-
ten, waren die anspruchsvollen Teile bis
dahin sehr aufwandig und damit kosten-
intensiv auf anderen Anlagen gespannt
und bearbeitet worden. Die Losung brach-
te das Nullpunktspannsystem VERO-S des
Experten fiir Spanntechnik und Greifsys-
teme Schunk. ,Anfianglich waren wir
skeptisch, ob aufgrund des Nullpunkt-
spannsystems Stabilitdt verloren geht®,
rdumt Helmut Reineke, Leiter der CNC-
Fertigung bei Ebro, ein. ,Schlieflich ging
es um eine X-Achse von 1600 mm und
extreme Toleranzen von bis zu 0,004
mm.“ Nach ersten Versuchen habe sich je-
doch schnell gezeigt, dass es trotz der wei-
ten Ausladung keinerlei Einschrdankungen

Einkaufsfiihrer in Kooperation mit

Schunk GmbH & Co. KG

Mit Gber 1800 Mitarbeitern und einem
weltweiten Netz aus eigenen Landerge-
sellschaften und Vertriebspartnern in
Uber 50 Landern der Erde gilt Schunk als
fuhrender Anbieter fiir Spanntechnik und
Greifsysteme. Als erster Hersteller Uiber-
haupt hat das innovative Familienunter-
nehmen die gesamte stationare Werk-
stlickspannung in einem einzigen Sys-
temprogramm gebiindelt. Zusatzlich zu
dem leistungsdichten Nullpunktspann-
system VERO-S umfasst das Programm

gibt. ,Das System gewdhrleistet auch bei
extremen Belastungen in der Hohe eine
maximale Prazision“, so Reineke. Selbst
extreme Querkrifte werden zuverldssig
aufgenommen, ohne dass das Werkstiick
seine Position verdndert. Gerade dies ist
fiir Ebro ein wichtiger Faktor, schlie@lich
liegen die Toleranzen bei der Fertigung
von elektrischen Antrieben bei nur
0,01 mm und auch bei Absperrklappen be-
tragen sie in der Regel gerade einmal
0,05mm, mitunter auch deutlich weniger.

Die Effizienzeffekte, die Ebro mit dem
Nullpunktspannsystem erzielt sind be-
achtlich: Wurden Paletten frither per
Hand aufgeschraubt und die Teile dann
umstéindlich eingemessen, geniigt es heu-
te, die hochprézisen Spannmodule per
Druckluft zu aktivieren. Statt zwei Stun-

pneumatische und hydraulische Spann-
blécke, Spannfutter, Doppel- und Multi-
funktionsspanner, Mehrfachspannstatio-
nen, Magnetspannplatten, Spannpaletten
und Spanntiirme. Darlber hinaus enthalt
es eine Vielzahl von Modulen fiir die auto-
matisierte Maschinenbeladung. Die ein-
zigartige Synergie aus Spanntechnik und
Automation ermaglicht Anwendern glei-
chermafen wirtschaftliche wie prozess-
sichere Losungen aus einer Hand.
www.schunk.com

den fiir einen kompletten Palettenwech-
sel inklusive Reinigung und Einmessen
dauert der komplette Riistvorgang heute
nur noch 20 Minuten - eine Ersparnis von
iiber 80%. Sukzessive wurden inzwi-
schen mehrere Bearbeitungszentren auf
das Nullpunktspannsystem VERO-S von
Schunk umgestellt. Da auf allen Maschi-
nen identische Rasterma@e definiert wur-
den, lassen sich Teile, die gewohnlich auf
kleineren Maschinen laufen, auch auf der
grofderen Maschine bearbeiten.

Das Beispiel verdeutlicht, dass bei der
Auswahl eines geeigneten Nullpunkt-
spannsystems zusatzlich zu hohen Halte-
kréften vor allem die Einzugskrifte eine
wichtige Rolle spielen. Sie beeinflussen
maligeblich die Stabilitit einer Spannlé-
sung und damit die erzielbare Prézision

Checkliste beim Einkauf von Nullpunktspannsystemen

Leistung: Verfligen die Nullpunktspannmodule liber ausreichend hohe Haltekrafte, so dass sie auch kiinftigen
Anforderungen gewachsen sind?

Ig Wiederholgenauigkeit: Gewahrleistet das Spannprinzip dauerhaft eine hohe Wiederholgenauigkeit?

Steifigkeit/Prazision: Sind die Einzugskréfte so hoch, dass ein steifes System aus Nullpunktspannmodul
und Werkstiick gewahrleistet ist? Nehmen die Module Querkrafte zuverlassig auf?

Wartungsaufwand: Wie haufig miissen die Module gewartet werden? Welche Verschleifiteile miissen gepriift

und ggf. ersetzt werden?

IK Nachristung: Lassen sich vorhandene Maschinen maglichst einfach mit dem System nachriisten?

Komplementarprogramm: Wie umfangreich ist das erganzende Modulprogramm? Lasst sich auf unter-
schiedlichen Maschinen durchgangig das identische Nullpunktspannsystem einsetzen?

Automatisierung: Ermdglichen die Module eine automatisierte Beladung? Sind sie bereits serienmafig

daflir ausgerustet?

Ig Zukunftssicherheit: Achtet der Hersteller bei Neuheiten auf eine hohe Kompatibilitat zu bereits bestehen-

den Losungen?

M Energie-Effizienz: Ist sichergestellt, dass die Module wahrend der Bearbeitung keine Energie verbrauchen?

M Sicherheit: Bleiben die Werkstiicke auch dann sicher gespannt, wenn der Systemdruck plotzlich abfallen

sollte?
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Die Spanntiirme aus hochfestem Alumini-
um baut Ebro selbst. Sie sind bodenseitig
mit Spannbolzen und an den Seiten mit
Spannmodulen ausgeriistet.

= Ebro konnte die Riistzeiten
mithilfe teilweise von zwei
Stunden auf 20 Minuten sen-

ken.

Auch komplette Spanntiirme
werden bei Ebro mit VERO-S
hochprazise und belastbar
auf dem Maschinentisch
gespannt. Grundkorper,
Spannbolzen und Spann-
schieber bestehen aus
Edelstahl.

bei der Bearbeitung. Um eine hohe Pro-
zessstabilitdt bei minimalem Wartungs-
aufwand zu gewéhrleisten, sollten Null-
punktspannmodule zudem komplett ab-
gedichtet und damit vor Spanen, Staub
und Kihlschmiermittel geschiitzt sein.
Der Langlebigkeit kommt es zugute,
wenn samtliche Funktionsteile, wie
Grundkorper, Spannbolzen und Spann-
schieber bereits serienméf3ig in gehérte-
tem Edelstahl ausgefiihrt sind.

Wenn sich Anwender erstmals fiir ein
Nullpunktspannsystem entscheiden, lohnt
es sich dariiber hinaus auf drei Aspekte
besonderen Wert zu legen: Zum einen

sollte das System bei bereits vorhandenen
Maschinen méglichst einfach nachgeriis-
tet werden konnen. Hier sind pneumati-
sche Module klar im Vorteil, denn im Ge-
gensatz zu hydraulischen Medien ist

Spannkraft allein geniigt nicht,
Nachriistbarkeit ist wichtig

Druckluft in der Regel bereits an jeder
Maschine vorhanden. Zweitens sollte das
System moglichst zukunftssicher aufge-
baut sein, sprich viele Optionen bieten,
um aktuelle, aber auch kiinftige Anforde-
rungen abzudecken und ineffiziente Insel-

l6sungen zu vermeiden. Drittens gilt es,
die Energieeffizienz und damit die laufen-
den Kosten im Blick zu behalten: Ideal ist
es, wenn Nullpunktspannmodule ledig-
lich zum Ver- und Entriegeln Energie be-
noétigen, sprich wéhrend der Bearbeitung
keine Energie verbrauchen. Erfolgt die
Verriegelung selbsthemmend und form-
schliissig, bleiben Werkstiicke selbst dann
sicher gespannt, wenn der Pneumatiksys-
temdruck wahrend der Bearbeitung plotz-
lich abfallen sollte - sie bieten damit ein
zusétzliches Plus in punkto Sicherheit.
Johannes Grotz
Kathrin Irmer

Welche Spannvorrichtungen kaufen Sie als Lohnfertiger von
Bauteilen fiir Verpackungsmaschinen ein? Wo werden Sie
bei lhnen eingesetzt?

Wir setzen die Spannsysteme zum schnellen und sicherem
Wechseln von Bauteilen und Spannvorrichtungen ein. Wir ha-
ben in unserem Betrieb verschiedene Modelle im Einsatz.

Es wird das NSA plus Modul fiir den Palettenwechsel einge-
setzt. Dazu benutzen wir noch die NSE 90 und NSE 138 Module
zum Spannen von Bauteilen und Vorrichtungen.

Welche Vorteile hat der Einsatz von Spannsystemen und wie
gehen Sie bei der Auswahl des richtigen Systems vor?

Der grof3e Vorteil bei Spannsystemen ist der schnelle und si-
chere Wechsel. Natiirlich hat man auch den Vorteil der hohen
Wiederholgenauigkeit. Die Auswahl des richtigen Spannsys-
tems ist natiirlich sehr wichtig.

Man sollte sich im Klaren sein, was man machen will. Dann
kann man entweder selbst im Katalog schauen, oder den Au-
Rendienstmitarbeiter zu Rate ziehen.
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Kurzinterview mit Sascha Westphal, Produktionsleiter, Jorg von Seggern Maschinenbau GmbH

Konnten Sie durch den Einsatz von
Spannsystemen die Prozessstabili-
tat verbessern und wie zahlt sich
das aus?

Die Prozessstabilitat wurde auf je-
den Fall gesteigert! Durch die Mog-
lichkeiten des schnellen Wechsels,
die hohe Haltekraft, der Wiederhol-
genauigkeit und durch dass man die
Storkontur reduziert, ist man in der
Lage ein Bauteil auf einer 5-Achs Ma-
schine in 2 Spannungen zu produzie-
ren. Man erspart sich so auch unnéti-
ge Werkzeugwechsel an der Maschi-
ne. Wenn man jetzt noch die optimalen Werkzeuge verwendet,
ist nicht mehr viel méglich. Diese ganzen Positionen zusammen
ersparen fiir uns das Wichtigste: ,Zeit“. Durch die vorhandenen
Passungen im Bauteil, zur Aufnahme der Positionierbolzen, ist
auch eine Nacharbeit sehr schnell zu machen.

Sascha Westphal,
Produktionsleiter,
Jorg von Seggern
Maschinenbau GmbH



