as Geheimnis der deformations-
D freien Werkstiickspannung per
Magnet liegt zum einen in den be-
weglichen Polverldngerungen, zum an-
deren in den optimierten Storkonturen.
Wie bei einem Wasserbett legen sich die
beweglichen Polverlangerungen bei elek-
trisch aktivierten Quadratpolplatten fle-
xibel an das Teil an und gleichen in der
ersten Aufspannung Unebenheiten aus.
Ferromagnetische Rohteile sind so defor-
mationsfrei fixierbar und lassen sich in
einem Arbeitsgang fiinfseitig bearbeiten.
In der zweiten Aufspannung sind
Teile-Ebenheiten realisierbar wie mit
keinem mechanischen Spannmittel,
zum Beispiel Planparallelitdten bis
0,02 mm. Anders als mit Spannbacken

Werkstilickspannen = GrofBteilebearbeitung

Gefuhlvolle Kraftpakete

Elektrisch aktivierte Permanentmagnete gelten als Insidertipp, wenn schnell und verzugfrei
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oder Spannpratzen entfallen punktuelle
Beschéddigungen oder Verspannungen.
Vor allem bei groBflachigen Stahlplat-
ten oder anderen leicht verformbaren
Teilen wirkt sich dieser Vorteil aus. Die
flachige Spannung minimiert Vibratio-
nen und schont Maschinenspindel und
Werkzeugschneiden.

Die Magnetspannplatten

melden den Spannzustand

Der Spannvorgang ist denkbar einfach.
Man legt das ferromagnetische Teil auf
und aktiviert die Magnetspannplatte tiber
einen kurzen Stromimpuls. Innerhalb
weniger Sekunden erzeugt der Perma-
nentmagnet einen dauerhaft sicheren
Halt — ohne weitere Energiezufuhr.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

vibrationsarmes Spanen

gespannt werden soll, zum Beispiel beim 5-Seiten-Bearbeiten von Grofiteilen. Zeitgemafe
Magnetspannplatten ermoglichen eine automatisierte Abfrage des Spannvorgangs.

1 Das Rillenfrasen
von Schienen ist ein
typisches Anwen-
dungsgebiet fir Ma-
gnetspannsysteme.
Ein Drehmoment bis
1750 Nm wirkt, wenn
wie in diesem Fall
mit einer Schnitttiefe
von rund 35 mm
gespant wird. Um
Warmeverzug zu
vermeiden, sind die
Werkstiicke sowohl
am Fuf} als auch
seitlich fixiert

(© Schunk)

Den Stand der Technik verdeutlichen
Magnos-Quadratpolplatten von Schunk.
Diese Standardplatten aus dem Katalog-
programm sind serienmaBig alle mit einer
patentierten Statusanzeige ausgestattet,
die permanent den aktuellen Spannzu-
stand signalisiert — also auch dann, wenn
die Platte von der Steuerung abgekoppelt
wurde. Das minimiert Bedienfehler im
taglichen Betrieb und steigert die Pro-
zesssicherheit. Der Bediener hat stets die
volle Kontrolle dartber, ob die Spann-
platte auf dem Maschinentisch aktiviert
wurde oder nicht.

AuBerdem: Je hoher der Automati-
sierungsgrad ist, desto Ofter werden
Magnetspannplatten vorgeriistet und
wie Paletten in Werkstiickspeichern ab-
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2 Mithilfe einer griinen Statusanzeige wird hier der Spannzustand von Quadratpolplatten
der Ausfiihrung Magnos angezeigt. Zusatzlich lasst sich der Status liber die Steuereinheit
KEH plus abfragen und an die Maschinensteuerung iibertragen (© Schunk)

gelegt. Anhand der Anzeige kann der Be-
diener nun priifen, ob alle Magnetspann-
platten im Werkzeugmagazin ordnungs-
gemaB aktiviert sind.

Das Prinzip der einfachen Ansteue-
rung und Spannzustandsiiberwachung
wirkt auch bei der modularen Steuer-
einheit KEH plus. Mit ihr lassen sich ein,
zwel, vier oder acht Quadrat- oder Ra-
dialpolplatten ansteuern — direkt oder
mithilfe von Verbindungsboxen tber die
Steuereinheit. Die Einheit gibt jederzeit
Auskunft iiber den aktuellen Spannzu-
stand; eine 16-stufige Haltekraftregulie-
rung erleichtert das Ausrichten und er-
moglicht das Spannen diinner Bauteile.
Zudem konnen die Spannplatten in auto-
matisierten Anwendungen via 78-PIN-
PLC-Anschluss direkt von der Maschi-
nensteuerung aus betitigt werden.

Eine App simuliert den Spannvorgang

Um die Prozesssicherheit zu gewahrleis-
ten, ist eine detaillierte Abfrage jeder
einzelnen Magnetspannplatte moglich.
Hierfiir wird der jeweilige Spannzustand
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88512 Mengen
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Uiber ein PLC-Interface an die iiberge-
ordnete Anlagensteuerung ibertragen.
Die Handfernbedienung Magnos HABE
KEH plus wiederum erméglicht eine be-
queme manuelle Ansteuerung von bis zu
acht Magnetspannplatten sowie deren
individuelle, 16-stufige Haftkraftregulie-
rung. Via LCD-Display und LED infor-
miert die Steuerung den Bediener iiber
den Spannzustand der angeschlossenen
Platten. Stérungen werden tiber das Dis-
play in Form von Fehlercodes angezeigt.
Uber eine App, die Schunk dem-
nachst fir i0S und Android bereitstellt,
konnen registrierte Anwender kostenlos
unterschiedliche Spannsituationen auf
Magnos-Quadratpol- oder Radialpolplat-
ten simulieren. Hierzu mussen nur Eck-
daten zum Teil, die Schnittparameter und

www.werkstatt-betrieb.de

der Plattentyp eingegeben werden; schon
ermittelt die App, ob die Haltekréfte zum
Bearbeiten ausreichen. Mit dem digitalen
Tool ist eine schnelle Beurteilung von
Zerspanoperationen moglich, und Tech-
nologiereserven lassen sich ausschopfen.
Einen Schritt in Richtung smarte Fer-
tigung geht die Technologiestudie des
Magnos Force Measuring Systems. Die
intelligente Losung erfasst selbsttatig Po-
sition und GroBe der platzierten Teile und
ermittelt die individuelle Spannkraft —
eine Voraussetzung fiir die durchgéngige
Prozessiiberwachung sowie das automa-
tische Anpassen der Bearbeitungspara-
meter an die Teilebeschaffenheit. So las-
sen sich kiinftig bei groBer Polabdeckung
und somit hoher Spannkraft der Vor-
schub oder die Schnittgeschwindigkeit
erhohen beziehungsweise bei geringer
Polabdeckung oder schwach ferromag-
netischen Teilen nur so weit reduzieren,
dass noch ein stabiler Prozess sicherge-
stellt ist. Potenzielle Einsatzgebiete sind
die Bearbeitung mittlerer und kleiner
Losgrofen mit automatisiertem Teile-
handling sowie Fille, in denen eine um-
fassende Prozessiiberwachung notig ist.
Wie breit das Anwendungsspektrum
und wie groB das Potenzial dieser Tech-
nik ist, verdeutlichen Beispiele aus der
Praxis. Eines davon betrifft die vertikale
Aufspannung von XXL-Stahlprofilen fiir
SchweiBgestelle, Portale oder Vorrichtun-
gen, die konventionell sehr aufwendig ist,
denn um die Bauteile >niederzupratzenc,
sind zunachst Leisten aufzuschweiBen;
danach werden die Teile unterfiittert,
mehrfach umgespannt und nach der »

3 Das Magnos Force Measuring
System erfasst sowohl die Position
auf der Magnetspannplatte plat-
zierter Werkstiicke als auch die
Spannkraft. So ldsst sich vorweg-
nehmen, was intelligente Magnet-
spannlosungen fiir Industrie 4.0
kiinftig leisten werden (© Schunk]
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Bearbeitung flammgerichtet. Oft bendotigt
man daftir zwei Bediener.

Vertikal montierte Magnos-Quadrat-
polplatten realisieren dagegen eine flexi-
ble, verzugfreie, hangende Spannung sol-
cher Stahlprofile, und zwar bis 10000 mm
Lange. Mithilfe der flexiblen Magnetpol-
Verldngerungen ist die Spannlosung
schnell an unterschiedliche Durchmesser
anpassbar, indem einfach eine Polreihe
entfernt oder ergénzt wird. Die beweglich
gelagerten Easyturn-Polverlangerungen
passen sich der Teilekontur an und stellen
eine schonende Aufspannung sicher.
Punktuelle Beschddigungen oder Verspan-
nungen bleiben aus. Selbst lange Teile las-
sen sich von einem einzigen Bediener pro-
blemlos fixieren. Aufgrund der vertikalen
Aufspannung sind die Teile gut erreichbar.
Zugleich steht der Maschinentisch fiir an-
dere Aufgaben zur Verfligung, ohne dass
die Spannplatten entfernt werden miissen.

Spannpakete zur Einzelteilfertigung
auf Drehfrdszentren als Beispiel 2
Gerade bei der Fertigung von Einzelteilen
und kleinen LosgréBen auf modernen

Y s

S Hi i \
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4 Beidieser Spannlosung sind die Magnetmodule seitlich am Maschinentisch angebracht,

sodass die Werkzeugmaschine auch fiir andere Bearbeitungsaufgaben genutzt werden

kann (© Schunk)

Drehfriaszentren sind mit der Magnet-
spannung starke Effekte moglich. Miis-
sen Lohnfertiger bei mittlerer Bauteilgro-
Be fiir iibliche Systeme mit Spannpratzen
durchschnittlich rund eine Stunde veran-

MAGNETGREIFER ZUR MASCHINENBELADUNG

Beim automatisierten Be- und Entladen
von Werkzeugmaschinen hat die Bedeu-
tung von Magnetgreifern mit Elektroper-
manentmagnet deutlich zugenommen.
Grinde sind die hohe Leistungsdichte
und Energieeffizienz sowie die glinstige
Storkontur beim Handling. Fiir Anlagen
im Spannungsbereich > 400 V ist die
EGM-Serie von Schunk konzipiert. So
eignet sich der kompakte Monopol-Grei-

fer EGM-M (Bild) schon in der kleinsten Baugrofe 26 mm x 98 mm fir die Hand-
habung von Teilen bis 7 kg Gewicht. Weil die Magnetflache bis zum dufleren Rand
reicht, ist keinerlei Storkontur zu berticksichtigen. Fiir das Handhaben schwerer,
komplexer ferromagnetischer Teile sind die Bipol-Greifer EGM-B konzipiert, die
es mit einem, zwei oder vier Polpaaren in unterschiedlicher Anordnung gibt. Mit-

hilfe von Polverlangerungen lassen sie sich optimal an das Objekt anpassen. Un-
ter Idealbedingungen bringt der EGM eine Greifkraft zwischen 1,2 und 22,5 kN auf
und ist fir Teile bis 147 kg sowie eine Materialdicke ab 3,5 mm ausgelegt.

Fir Anlagen auf 24-V-Basis sind die kompakten EMH-Magnetgreifer bestimmt.
Weil deren Elektronik im Greifer verbaut ist und die Ansteuerung einfach tber
digitale I/Os vonstattengeht, entfallen Steckpladtze im Schaltschrank sowie eine
externe Steuerungselektronik. Um die Prozesssicherheit zu erhéhen, meldet der
Greifer sowohl den Magnetisierungsstatus als auch die Werkstiickanwesenheit.
Zugleich werden Fehler Uber eine LED-Anzeige am Gehaduse signalisiert. Im Ge-
gensatz zu anderen Magnetgreifern ist keine Wartezeit zwischen den Aktivierun-
gen erforderlich, sodass hohe Taktraten realisiert werden kénnen. EMH-Magnet-
greifer gibt es in vier BaugréBen bis 3,5 kg, 9 kg, 35 kg und 70 kg Teilegewicht. Zum
Handhaben diinner Teile und Bleche ist die Haltekraft in vier Stufen einstellbar.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

schlagen, ist der Riistvorgang hier in 10
bis 15 min erledigt.

Magnos-Quadratpolplatten werden
sowohl nach oben zur Spannung der Tei-
le als auch nach unten zur flexiblen Plat-
zierung der Spannlésung auf dem Ma-
schinentisch verwendet. Uber eine Vor-
richtungsplatte sind die beiden Quadrat-
polplatten zu einem kompakten Paket
verbunden. Werden derartige Spannpa-
kete unmittelbar auf dem Zentrum ho-
hengleich geschliffen, lassen sich Schnitt-
stellenfehler eliminieren. Selbst Drehteile
sind innerhalb kurzer Zeit manuell zen-
trier- und per Magnetkraft exakt fixier-
bar. Bei modernen Zentren konnen so
allein Uber Zeitvorteile beim Riisten pro
Jahr Einsparungen im fiinfstelligen Be-
reich erzielt werden. Hinzu kommt, dass
alle fiinf Seiten des Werkstiicks mit maxi-
maler Prézision in einer einzigen Auf-
spannung bearbeitbar sind, ohne dass
Storkonturen der Spannmittel bertick-
sichtigt werden miissen.

Beispiel 3: Schienenbearbeitung

mit T-Anordnung der Magnetpole

Bei der Fertigung von Schienenbautei-
len erzielen Magnos-Sonderlosungen
mehrfache Effekte. Gegentiber konven-
tionellen Losungen reduzieren sich so-
wohl die Anzahl der Aufspannungen als
auch die Riistzeit um mehr als 50 Pro-
zent. Zudem steigt die Prozesssicher-
heit, weil die Teile trotz Warmeeinfluss
flachig aufliegen und wéhrend des Spa-
nens eine stabile, vibrationsfreie Positi-
on gewdhrleistet ist.
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Uber die T-formige Anordnung der
Magnetpole werden die bis zu 6000 mm
langen Zungen jeweils paarweise sowohl
am Fuf als auch an der Seite gespannt.
Zugleich besteht die Moglichkeit, auf der
oberen Horizontalen weitere Teile zu
spannen, sodass Freirdume entstehen.
Damit eine kontrollierte Einbringung
der Magnetfeldlinien sichergestellt ist,
besteht die Spannvorrichtung aus zwei
magnetischen Konfigurationen: einer
flach wirkenden 50er-Polteilung zur ver-
tikalen Spannung am FuB und einer tief
wirkenden 70er-Polteilung zur horizon-
talen Spannung am Kopf. Die eigentliche
Spannung erfolgt in zwei Magne-
tisierungszyklen. Zunéchst werden
die Teile vorangezogen, um einen
flachigen Kontakt mit dem Magne-
ten iiber die komplette Lange herzu-
stellen. AnschlieBend wird mit voller
Leistung magnetisiert, um eine ma-
ximale magnetische Sattigung und
damit groBtmagliche Spannkréfte zu
erzeugen.

Ein weiteres Beispiel betrifft die
Bearbeitung von Gehausebauteilen.
Hier lassen sich die Riistzeiten um
tber 90 Prozent verkiirzen. Unab-
héngig von der Erfahrung des Bedie-
ners genlgt es, das Teil aufzulegen

5 Spannsynergie: Im unteren Stock-
werk dieser Spannlésung wird defor-
mationsarm per Magnet fixiert, im
oberen per Direktspannung mittels
Nullpunktspannsystem (© Schunk]
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und zu spannen. Zudem steigt die Flexi-
bilitat, denn zum Bearbeiten von Sonder-
teilen konnen einzelne Pole kurzerhand
neu positioniert werden, statt die kom-
plette Vorrichtung zu tauschen.

Ein speziell konstruiertes Doppel-
stock-Spannsystem kombiniert hier eine
Magnos-Quadratpolplatte auf der unte-
ren Ebene mit vier Schunk-Nullpunkt-
spannmodulen Vero-S NSE-plus 138 auf
der oberen. Beim ersten Bearbeitungs-
schritt (OP10) kommt der ausgleichende
Effekt der beweglichen Polverlangerun-
gen zum Tragen, um die Gussteile defor-
mationsarm zu spannen und die Spie-

gelflachen fiir die Nullpunktspannbolzen
sowie die Stirnfldchen zu bearbeiten.

Fir den zweiten Bearbeitungsschritt
(OP20) werden die Bauteile aus der un-
teren Ebene des Doppelstock-Spannsys-
tems entnommen, mit verldngerten Null-
punktspannbolzen ausgestattet und in-
nerhalb von Sekunden auf der oberen
Ebene in den Nullpunktspannmodulen
fixiert. Mit jedem Umspannen kann ein
fertiges Teil entnommen und ein neues
gespannt werden — das alles auf einem
einzigen Palettenplatz und ohne die sonst
Ubliche Unterbrechung zwischen der
OP10 und der OP20. =
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