Fachbericht

Werkstiickspannung
Effiziente Fertigung von Einzelstiicken und kleinen LosgrofRen

Die FORM+TEST Seidner & Co. GmbH aus Riedlingen sucht kontinuierlich nach Méglich-
keiten, um den Spagat aus Flexibilitdt, Wirtschaftlichkeit und Prazision in der eigenen
Fertigung zu meistern. Auf einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum REIDEN BFR 22 mit au-
tomatisiertem Palettenbahnhof hat der Priifmaschinenspezialist ein flexibles Spannkon-
zept realisiert, das eine hocheffiziente Fertigung von Einzelstiicken und Kleinserien er-
moglicht. Selbst kurzfristige Anderungen in der Fertigungsplanung sind ohne Effizienz-
einbuBen moglich.

,Die Riistzeiten an stehenden Maschinen haben uns friiher permanent ausgebremst”, be-
richtet Thomas Fisel, Fertigungsleiter bei FORM+TEST riickblickend. Mit der Investition in
ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum BFR 22 von REIDEN sollte damit ein fiir alle Mal Schluss
sein. Konsequent hat er gemeinsam mit seinem Team die Effizienzpotenziale der Einzel-
stiick- und Kleinserienfertigung analysiert und systematisch erschlossen. Die Zahl der Auf-
spannungen wurde betrachtlich reduziert, Ristvorgange konsequent vor die Maschine ver-
lagert und die Programmierung soweit moglich standardisiert. Ein voll automatisierter 6-
fach Palettenbahnhof sorgt heute im mannarmen Mehrschichtbetrieb kontinuierlich fir
Nachschub. Wahrend tagsiiber in der Regel komplexe Teile bearbeitet werden, bei denen
der Prozess eng lberwacht, die Maschine programmiert und individuell eingefahren wer-
den muss, nutzt FORM+TEST die mannarmen Schichten fiir Werkstiicke, die prozesssicher
automatisiert bearbeitet werden kdénnen. , Die Bediener aktivieren am Ende ihrer Schicht
die bereitgestellten Paletten und am nachsten Morgen sind die Teile fertig”, schwarmt
Thomas Fisel. Sollte es im automatisierten Betrieb ja einmal zu einer Storung kommen,
greifen die Mitarbeiter der Spatschicht ein und gewahrleisten mit Minimalaufwand eine
kontinuierliche Fertigung.

Vielseitiges Doppel aus Nullpunktspannsystem und Spannklauenkasten

Um eine groRtmogliche Flexibilitdt und Prozesssicherheit zu gewahrleisten, hat Thomas
Fisel gemeinsam mit SCHUNK-Fachberater Peter Rossler ein auf die Anforderungen von
FORM+TEST maRgeschneidertes Spannkonzept entwickelt. Dabei profitiert FORM+TEST
von dem derzeit wohl fortschrittlichsten Nullpunktspannsystem am Markt und zugleich
von einem einzigartigen, standardisierten Baukastensystem fiir die hocheffiziente Werk-
stickspannung. Das Spannkonzept basiert im Wesentlichen auf zwei Spannmitteln:
SCHUNK VERO-S NSE plus 138 Nullpunktspannmodulen und Modulerhéhungen sowie
SCHUNK SPK 180 Spannklauenkasten.

Zur Aufnahme von Vorrichtungen oder zur Direktspannung der Werkstiicke wurden alle
acht Maschinenpaletten im 200er beziehungsweise 400er Raster mit SCHUNK VERO-S NSE
plus 138 Nullpunktspannmodulen bestiickt. Uber VERO-S Spannbolzen werden die Werk-
stiicke und Vorrichtungen binnen Sekunden sicher und referenzgenau in der Maschine ge-
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spannt. Aufgrund des patentierten Eil- und Spannhubs verfiigen die Module (iber eine Ein-
zugskraft von 7.500 N. Mit aktivierter Turbofunktion betragt die nachgewiesene Einzugs-
kraft 25.000 N. Die Positionierung erfolgt Gber einen Kurzkegel. Im Nullpunktspannmodul
radial angeordnete Spannschieber ziehen die Bolzen ein und verriegeln sie selosthemmend
und formschlissig Gber ein Federpaket. Dies garantiert eine Wechselwiederholgenauigkeit
< 0,005 mm. Im Falle der Direktspannung, wenn also Werkstlck und Nullpunktspannmodul
ohne zusétzliches Spannmittel unmittelbar miteinander verbunden sind, gewahrleisten
Modulerhéhungen eine erhdhte Position des Werkstlicks und damit einen freien Zugang
der Maschinenspindel. Haufig kénnen Werkstiicke in nur zwei Aufspannungen komplett
bearbeitet werden. Aufgrund der speziellen Geometrie der SCHUNK VERO-S Spannbolzen
ist auch eine auRermittige und damit besonders einfache Beladung der Module maoglich.
Um die Lebensdauer und Prozesssicherheit zu erhdhen, sind samtliche Funktionsteile in
gehartetem Edelstahl ausgefiihrt und damit absolut korrosionsbestdndig. Zudem sind die
Module komplett abgedichtet und so vor Spanen und Kiihlschmiermittel geschiitzt.

Jedes erdenkliche MaR realisierbar

Zur Rohteilspannung von Brennteilen wiederum nutzt FORM+TEST 150er Rasterplatten,
auf denen SCHUNK SPK Spannklauenkasten sowohl in Langs- als auch in Querrichtung plat-
ziert und Uber Passschrauben mit einer Genauigkeit von 0,01 mm zentriert werden kon-
nen. Die kompakten, universell einsetzbaren Spannklauenkdsten von SCHUNK sorgen bei
niedrigen Anzugsmomenten fiir eine sichere Innen- oder AufRenspannung. Der Grundkor-
per aus Stahl, die allseitig geharteten Funktionsteile sowie die integrierte Schmierung ge-
wahrleisten eine dauerhaft hohe Prazision und eine lange Lebensdauer. An einer gut er-
kennbaren Skala ldsst sich der Backenhub exakt ablesen. Eine zusatzliche Backenschnitt-
stelle an der Stirnseite macht Anwender flexibel und ermdglicht sehr niedrige, stabile Auf-
spannungen.

,Mit einem Hub von 75 mm pro Backe, mit der Moglichkeit, die Spanner um 90° zu drehen,
und mit den unterschiedlichen Arten von Aufsatzbacken ldsst sich jedes erdenkliche Mal
abgreifen und jedes Teil spannen”, erlautert Thomas Fisel. Im Extrem lassen sich mit den
Spannklauenkasten auf der Maschine Werkstiickbreiten von 0 bis 170 cm abdecken. Wah-
rend die Brennteile friiher meist per Quadratpoltechnik mit Ausgleichselementen gespannt
wurden, hat man sich aus Griinden der Prozesssicherheit beim automatisierten Betrieb fiir
die robusten SCHUNK Spannklauenkasten entschieden. Zum einen gewahrleisten diese
nach Angaben von Thomas Fisel mit einer Spannkraft von 5,5 t pro Spannklauenkasten ei-
nen besonders sicheren Halt. Zum anderen haften die Spane nicht wie beim Einsatz der
Magnettechnik am Werkstlick oder an der Rasterplatte, so dass selbst Gewindebohrungen
ohne Bedienereingriff zuverldssig moéglich sind. ,In der Regel genligen zwei Aufspannun-
gen, um die fur unsere Anwendungen erforderliche Planparallelitdt zu erreichen”, bestatigt
Fisel. Auch Aluplatten kénnen seiner Erfahrung nach mit den flexibel nutzbaren Spann-
klauenkasten prozesssicher bearbeitet werden, solange keine Genauigkeiten im p-Bereich
gefordert sind und die Spannkraft leicht reduziert wird, um Deformationen zu verhindern.
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Durchgéngige Spannlosung

Bevor die Entscheidung fiir die Spannmittel von SCHUNK fiel, hat das Team bei
FORM+TEST unterschiedliche Nullpunktspannsysteme im praktischen Einsatz auf anderen
Maschinen getestet. ,Bei VERO-S war zur Installation kein Aufwand erforderlich, keine
groBen Schlduche und keine zusatzlichen Pumpen oder Aggregate”, unterstreicht Thomas
Fisel. , Alles ist robust aufgebaut, das System ist komplett geschlossen und es gibt keine
Bauteile, die schon nach einem Jahr kaputt sind.” Wahrend die Werkstiicke friiher auf-
wandig ausgemessen, unterlegt und ausgerichtet werden mussten, sind sie heute auf-
grund der Nullpunktspannlésung auf Anhieb korrekt positioniert und kdnnen bei Bedarf
jederzeit von der Maschine genommen und spéter prazise wiedereingesetzt werden. Je
nach Situation lassen sich auch komplette Rasterplatten mit Spannklauenkdsten in ge-
spanntem Zustand entnehmen. Da mit dem Nullpunktspannsystem viele Fehlerquellen der
konventionellen Werkstiickspannung eliminiert wurden, wurden die Werker an der Ma-
schine deutlich entlastet und kdnnen sich nun verstarkt auf die Gestaltung des Gesamtpro-
zesses konzentrieren. Wie groR das Potenzial einer durchgangigen Nullpunktspannlésung
ist, zeigt der Briickenschlag zu einer SchweiRzelle, in der FORM+TEST ebenfalls SCHUNK
VERO-S Module zur Direktspannung nutzt. Aufgrund der einheitlichen RastermalRRe kdnnen
SchweiBteile jederzeit hochprazise auf das REIDEN Bearbeitungszentrum eingewechselt
und dort weiterbearbeitet werden.

Infokasten

FORM+TEST

Die FORM+TEST Seidner & Co. GmbH mit Sitz im oberschwabischen Riedlingen ist ein in-
ternational anerkannter Hersteller wartungsarmer, langlebiger und anwenderfreundlicher
Materialprifmaschinen und Prifsysteme. Das Portfolio umfasst Druckpriifmaschinen, Bie-
gezugpriifmaschinen, Zugprifmaschinen, Universalprifmaschinen, Aufspannfelder und
Prifportale fiir nahezu alle Anwendungen und Materialien. Eine der Starken ist die Kon-
struktion und Fertigung von hochwertigen Sonderprifmaschinen nach individuellen Kun-
denvorgaben. Dabei reicht das Spektrum von kleinsten Maschinen mit wenigen Newton
bis zu schweren Druckpriifmaschinen mit 10.000 kN. Insgesamt beschéftigt das Unterneh-
men rund 80 Mitarbeiter, davon 12 Auszubildende. FORM+TEST pflegt einen engen Kon-
takt zu den fiihrenden Instituten und Hochschulen im Bereich der Priftechnik und ist Mit-
glied im Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau (VDMA), Fachgemeinschaft
Prifmaschinen.

Superior Clamping and Gripping

SCHUNK GmbH & Co. KG
Spann- und Greiftechnik
Bahnhofstrae 106 - 134
D-74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-0

Fax +49-7133-103-2399
info@de.schunk.com
www.schunk.com




Bildunterschriften:

Bearbeitung

In der Tagschicht bearbeitet Maschinenbediener Lothar
Schwendele vor allem aufwandige Teile, die eine kontinuierliche
Uberwachung erfordern. Samtliche Maschinenpaletten sind mit
SCHUNK VERO-S Nullpunktspannmodulen ausgestattet.

Direktspannung

Auf VERO-S Modulen im 200er Raster lassen sich Werkstlicke
sehr flexibel direkt spannen und von fiinf Seiten bearbeiten.
Hierfur werden die Teile an der Unterseite plan gefrast und mit
SCHUNK VERO-S Nullpunktspannbolzen bestiickt.

Ristplatz

Am Ruistplatz prift Maschinenbediener Lothar Schwendele
hauptzeitparallel das in SCHUNK VERO-S direkt gespannte
Werkstuick.

Modulerhéhung

Modulerhéhungen gewéhrleisten bei dieser Prismenspannung
eine optimale Zuganglichkeit. Die Nullpunktspannmodule sind in
einem 400er Raster angeordnet.

Zuganglichkeit 1+2

Die Spannlésungen wurden von FORM+TEST so konzipiert, dass
eine optimale Zuganglichkeit der Maschinenspindel gewahrleis-
tet ist. SCHUNK VERO-S Nullpunktspannmodule erméglichen ei-
ne definierte Bestlickung der Spannpaletten.

SPK Anwendung 1+2

Mit SCHUNK SPK Spannklauenkdsten deckt FORM+TEST das
komplette GroRenspektrum seiner Bauteile ab. Die Spannmittel
konnen langs oder quer auf den Rasterplatten platziert werden.
Der Backenhub pro Spanner betragt 75 mm.
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SPK Anwendung 3

Modularer Aufbau: Auch die Lochrasterplatte mit den SCHUNK
SPK Spannklauenkasten ist an der Unterseite mit SCHUNK VERO-
S Nullpunktspannbolzen ausgestattet. Sie lasst sich jederzeit per
Kran entnehmen und wieder prazise einsetzen.

Palettenbahnhof 1+2

Der Palettenbahnhof des REIDEN BFR 22 Bearbeitungszentrums
bei FORM+TEST bietet Platz fur sechs Paletten. Alle sind mit
SCHUNK VERO-S Modulen im 200er oder 400er Raster ausge-
stattet und werden voll automatisch in die Maschine einge-
wechselt.

Schweien 1+2

SCHUNK VERO-S gewahrleistet eine durchgéngige Prazision von
der SchweiBzelle bis ins Bearbeitungszentrum. Die Wechselwie-
derholgenauigkeit betragt < 0,005 mm.

Thomas Fisel »,Das Spannkonzept ermoglicht eine extreme Art der Flexibilitat
und zugleich eine effiziente Prozessgestaltung.”
Fertigungsleiter Thomas Fisel, FORM+TEST, Riedlingen

Gruppenbild Fertigungsleiter Thomas Fisel, Maschinenbediener Lothar

Schwendele und SCHUNK-Fachberater Peter Rossler (v.l.n.r.)
sind Uberzeugt, dass das Spannkonzept auch kiinftig noch weite-
res Potenzial zur Effizienzsteigerung bietet.
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Belegexemplar:

Bitte senden Sie im Falle einer Veréffentlichung ein Belegexemplar an folgende Adresse:

SCHUNK GmbH & Co. KG
Frau Astrid Mayer
Bahnhofstr. 106 — 134
D-74348 Lauffen/Neckar

Ansprechpartner:

Markus Michelberger

Vertriebsleitung Spanntechnik

Heinz-Dieter SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
Lothringer Str. 23

D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-1034

Fax +49-7572-7614-1039
markus.michelberger@de.schunk.com
www.schunk.com

Sonja Aufrecht, Diplom-Betriebswirtin (BA), Journalistin (FJS)
Referentin Unternehmenskommunikation und PR

Tel. +49-7133-103-2970

Fax +49-7133-103-2688

sonja.aufrecht@de.schunk.com
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