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Die geschickte Kombination von
Spannsystemen verkiirzt Ristzeiten

Nullpunktspannsysteme beschleunigen den Fertigungsprozess und bieten hohe
Genauigkeit und Prozesssicherheit. Um die Potenziale voll auszuschépfen, sollte man
auch das Zusammenspiel des Nullpunktspannmoduls mit anderen Spannsystemen
berUcksithtigen. Durchdacht kombinierte Spannsysteme minimieren die Ristzeiten.

MARKUS MICHELBERGER

dhrend die Grofiserienfertigung in
den meisten Betrieben straff orga-
nisiert und durchgetaktet ist, ste-

cken in der Bearbeitung von Einzelstiicken
sowie von kleinen und mittleren Serien oft

noch erhebliche Effizienzpotenziale. Bis heu--

te nimmt so manches Unternehmen stun-

denlange Rustzeiten in Kauf, obwoh! das
gleiche und oft sogar ein besseres Ergebnis
in einem Bruchteil der Zeit und damit zu
einem Bruchteil der Kosten zu erzielen wiire.
Selbst Nutzer von Nullpunktspannsystemen
lassen so manchen Effizienzeffekt brach lie-
gen, weil die Spannldsung nicht durchgangig

auf andere Spannmittel abgestimmt ist. Dass
es auch anders geht, zeigt das Modulpro-
gramm von Schunk. Es bietet cine einzigar-
tige Vielfalt von Spannlésungen, die sich auf
Basis des voll ausgestatteten Nullpunkt-
spannsystems Vero-$ vielseitig kombinieren
lassen. _

Das Programm reicht von Modulerho-

beitung und die Méglichkeiten der Maschi-
ne abgestimmt werden kénnen, sind mithil-
fe des kompatiblen Systemprogramms so gut
wie keine aufwendigen und teuren Insells-
sungen mehr nétig. Die baukastenartig kom-
binierten Spannsysteme erméglichen statt-
dessen minimale Riistzeiten, eine optimale
Zugiénglichkeit der Werkstiicke, eine best-
mégliche Nutzung des Maschinenraums und
eine hohe Wirtschaftlichkeit.

Welche Art von Aufspannung jeweils op-

~ timal ist, hingt zum einen vom Werkstiick,

zum anderen von der Maschine ab. Ausge-
hend von den unterschiedlichen Maschinen-
typen hat Schunk daher eine Systematik
entwickelt, die die Auswahl geeigneter Mo-
dule erleichtert.

Kollisionsfreies, flexibles Arbeiten
an fiinf Seiten des Werkstiicks

Ob Standardspannstationen fiir Drei-Achs-

Bearbeitungszentren, Spannmittel fiir Wie- .

geplatten von Vier-Achs-Vertikal-Bearbei-
tungszentren, Aufspanntiirme fiir Vier-
Achs-Horizontal-Bearbeitungszentren oder
erhohte Spannmittel fiir Fiinf-Achs-Bearbei-
tungszentren - iiber 500 Kombinationsmag-
lichkeiten bietet das Programm.
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Bild 2: Fliegender Wechsel: Fiir die Bearbei-
tung diinner Prézisionsbauteile wird der Ma-
schinentisch innerhalb kiirzester Zeit mit ei-
ner Magnetspannplatte ausgeriistet,

Erginzend zu den klassischen Spannsys-
temen gewinnt beispielsweise im Werkzeug-
bau das Thema der Direktspannung eine
immer gréflere Bedeutung. Dabei werden
die Werkstiicke mit Spannbolzen bestiickt
und unmittelbar in Nullpunktspannmodulen
gespannt. Damit die Maschinenspindel un-
gehindert alle finf Seiten der Werkstiicke
erreicht, gibt es standardisierte Modulerhé-
hungen in unterschiedlichen Hohen, die
beidseitig mit Nullpunktspannmodulen aus-

Bild 3: Standardisierte Modulerhdhungen ge-
wahrleisten bei diesem dreiseitigen Spann-
turm eine freie Zuganglichkeit der Werkstii-
cke.

geriistet sind. Mit ihrer Hilfe lassen sich
Werkstiicke in Sekundenschnelle direkt, also
ohne zusitzliche Spannmittel und damit oh-
ne Storkonturen, auf dem Maschinentisch
oder auf Spanntiirmen spannen. Sie ermég-
lichen ein kollisionsfreies Arbeiten, eine de-
finierte Spannsituation und eine zuverlissi-
ge Simulation der Bearbeitung. Hinzu
kommt, dass Werkstiickinderungen auf-
grund der hohen Genauigkeit der Spannlé-
sung innerhalb kiirzester Zeit realisiert wer-

Bild: Schunk

hungen uber mehrseitige Spanntiirme,
Spannpaletten, pneumatische und hydrauli-
sche Spannblécke, Doppel- und Multifunk-
tionsspanner bis hin zu Backenfuttern, Ma- S

16 n, Modulen fiir die Dreh- : 3 ; 120
Sebpiinosincn o o Handtmann 5-Achs Bearbeitungszentrum HBZ® Trunnion
bearbeitung sowie fir die automatisierte
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arbeitung beziehungsweise fiir besonders
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halb des Systemprogramms vorhanden. Mit
ihm lassen sich Drei-, Vier- und Fiinf-Achs-
Bearbeitungszentren ebenso individuell aus-
statten wie Multitaskingmaschinen.

Die optimale Aufspannung bestimmen
Werkstiick und Maschine

Alle Losungen haben eines gemeinsam: Auf-
grund der einheitlichen Schnittstelle kdnnen
Werkstiicke binnen Sekunden referenzgenau
in der Maschine gespannt werden. Weil die-
se individuell auf das Werkstiick, die Beat-
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Bild 1: Zum Spanneh runder Teile konnen Dreh--
futter mit entsprechenden Schnittstellen zum
Nullpunktspannsystem ausgestattet werden.

¥ Tischdurchmesser von 800, 1200 und 1600 mm

Handtmann Baureihe HBZ® Trunnion.
Kann alles. Besser. Zum erstaunlichen Preis!
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Maschinenbeladung

Nullpunktspannmodul vereinfacht den
automatisierten Palettenwechsel

Speziell fiir den automatisierten Palettenwechsel
hat Schunk das kompakte Nullpunktspannmodul
NSA plus entwickelt. Es baut sehr niedrig, sodass
im Maschinenraum viel Platz fiir das Werkstiick
und die Achshewegungen bleibt. Das Modul
lasst sich unmittelbar in den Maschinentisch
integrieren. Beim Palettenwechsel reinigt ein
zwangsgeleiteter Luftstrom die Kurzkegel von
Spanen und Schmutz und stellt eine spanfreie
Plananlage der Werkstlicke sicher. Ein ver-
schleiBarmer Zentrierring iibernimmt anschlie-
Bend die referenzgenaue Zentrierung der Palet-
te. Vero-5 NSA plus erreicht Einzugskrafte bis
20.000 N und Haltekrafte tber 100.000 N. Ver-
riegelt wird das Modul iiber zwei Spannschieber,
die fiir eine formschlissige, selbsthemmende
Fixierung des Zentrierrings sorgen. Dabei betragt
die Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm.

Uber eine Staudruckabfrage lassen sich alle
Prozessschritte zuverlassig Giberwachen. So wer-
den Prozessstorungen und Fehler bei der Bear-
beitung von vomherein verhindert. Durchdacht
ist auch die Entnahme der Palette: Uber einen
Pneumatiksystemdruck von 6 bar wird das Mo-
dul entriegelt. Zugleich hebt ein Aushubbolzen

Bild 4: Bereits serienméBig ist das wartungs-
arme Edelstahlmodul Vero-S gut ausgestattet.

den kénnen. Anwender, die Erfahrungen mit
dem Prinzip der Direktspannung gesammelt
haben, gehen meist sogar noch einen Schritt
weiter: Sie beriicksichtigen die Position der
Spannbolzen bereits bei der Konstruktion
der Werkstiicke und gewihrleisten so eine
maximale Effizienz und Genauigkeit im Be-
arbeitungsprozess. Das Nullpunktspannsys-
tem Vero-S spannt Werkstiicke, Spannmittel,
Paletten, Spannstationen und Spanntiirme
{iber einen oder mehrere Spannbolzen. Im

90 MM MaschinenMarkt 36 2012

Fertigung rund um die Uhr: Das Nullpunkt-
spannsystem Vero-S NSA plus sorgt bei
der automatisierten Maschinenbeladung
fiir Genauigkeit und Prozesssicherheit.

die Palette an und erleichtert damit den auto-
matisierten Wechsel beispielsweise durch einen
Roboter. Kombinieren lasst sich das Modul mit
der schlanken, stérkonturminimierten Roboter-
kupplung Vero-S NSR. Mit ihr sind besonders
niedrige Aufbauten aus Spannstation und -pa-
ette realisierbar. Bei einem Eigengewicht von
nur 1,6 kg (BaugroBe 160) erzeugt die Roboter-
kupplung mit Einzugskraften bis 15 kN ein au-
Bergewdhnlich steifes System. Sie eignet sich
selbst fiir die Handhabung schwerer Paletten bis
350 kg bei 400 mm x 400 mm.

Bild 5: Einzugskrifte bis 40.000 N gewahrleis-
ten auch bei hohen Querkraften eine maxima-
le Prazision.

Nullpunktspannmodul radial angeordnete
Spannschieber ziehen den Spannbolzen ein
und verriegeln ihn selbsthemmend und
formschliissig iiber ein Federpaket. Die Fi-

Bild: Schunk

xierung beziehungsweise die Positionierung
erfolgt iiber einen Kurzkegel. Dies garantiert
eine Wechselwiederholgenauigkeit mit einer
Maximalabweichung unter 0,005 mm.

Um Lebensdauer und Prozesssicherheit
zu erhéhen, sind bei dem Nullpunktspann-
system simtliche Funktionsteile wie Grund-
kérper, Spannbolzen und Spannschieber in
gehirtetem Edelstahl ausgefiihrt und damit
korrosionsbestindig, Zudem ist das war-
tungsfreie Modul komplett abgedichtet und
50 vor Spinen, Staub und Kiihlschmiermittel
geschiitzt. Aufgrund des Eil- und Spannhubs
verfiigt Vero-S iiber eine Einzugskraft bis
9000 N. Mit aktivierter Turbofunktion, die

bei jedem Modul bereits integriert ist, betrigt

die nachgewiesene Einzugskraft bis zu
40.000 N.

Keine Druckluft
wahrend der Bearbeitung

Davon profitiert die Steifigkeit der gesamten
Spannlésung, sodass deutlich hohere Zer-
spanungsparameter moglich sind. Selbst
hohe Querkrifte, die etwa dann auftreten,
wenn hohe Teile an der Sohle gespannt und
in der Hohe bearbeitet werden, nimmt es
zuverlissig auf, ohne dass das Werkstiick
seine Position verindert. Auf diese Weise ist
auch bei anspruchsvollen Bearbeitungen ei-
ne maximale Genauigkeit gewahrleistet.
Passend zur jeweiligen Bearbeitung gibt es

" die Nullpunktspannmodule in drei Baugré-

en mit Moduldurchmessern von 99, 138
und 176 mm.

Zu den wesentlichen Vorteilen des Null-
punktspannsystems zahlt, dass wihrend der
Bearbeitung keine Druckluft anliegen muss.
Im Gegensatz zu anderen Spannsystemen
verbraucht es dabei folglich keine Energie.
Die Werkstiicke bleiben selbst dann sicher
gespannt, wenn der Druck im Luftsystem
plétzich abfallen sollte. Zum Offnen der
Module geniigt ein Pneumatiksystemdruck
von 6 bar. Teure Hydrauliksysteme und eine
aufwendige Verrohrung entfallen. Standard-
mifig integriert ist ein Sperrluftanschluss

. sowie eine Abfrageméglichkeit der Spann-

schieber. So kann jedes Modul bei Bedarf

auch automatisiert beladen werden. Weil_

sowohl bodenseitig als auch seitlich Luftan-
schliisse vorhanden sind, lassen sich die Mo-
dule flexibel in jeder Einbaulage nutzen.
Wer wissen mochte, wie grofs das Produk-
tivitdtspotenzial eines solchen Nullpunkt-
spannsystems ist (70 % geringere Ristzeiten
sind moglich), kann dies leicht ermitteln. Als
Faustregel gilt: Je langer in einer Maschine
geriistet wird und je kiirzer die eigentliche
Bearbeitung ist, desto schneller rechnet sich
die Investition. MM
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