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Werkzeugmaschinen Grenzen der Prozessintegration Seize 46 AMB-Veranstalter Kromer
5 Stuttgarts Messechef iiber
die XXL-Schau Seite 42

Wir freuen uns auf
Ihren Besuch:

Halle 7, E\,
Stand A71

Cool, cooler, HiPer-Dirill.
Hochstleistung durch
TRI-JET-KUhlung.

Der Hochleistungs-Wechselkopfbohrer Garant HiPer-Drill ist
das erste Serienwerkzeug tiberhaupt, das additiv gefertigt wird.
Durch den schichtweisen, additiven Aufbau gibt es keine kon-
struktiven Limits. Das ermoglicht héhere Festigkeit, optimierte
Torsionseigenschaften, ein verbessertes Kiithlsystem und sorgt
fiir eine deutlich gesteigerte Produktivitat: High Performance.
GARANT ert.
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Spannmittel auf dem Weg zu Industrie 4.0

Vernetzt
und kommunikativ

Trendumfrage | Der zinehmenden Vernetzung aller
Produktionsmittel verschlieBt sich auch die Spann-
technik nicht, wie unsere Trendumfrage zeigt. Spann-
mittel werden zunehmend intelligent. 28 Sabine Koll

Gute Zugdnglichkeit von allen Seiten
und kollisionsfreie Werkzengwege bei
der 5-Achs-Bearbeitung garanticren
Spannmittel mit kompakten Bauformen
Bild: Rimbeld

~Sinkende Losgréfien und eine steigende Va-
riantenvielfalt stellen neue Anforderungen
an die Industrie. Die spanende Fertigung
steht vor der Herausforderung, dass immer
haufiger in moglichst wenigen Operationen
und mit minimalen Riistzeiten ein maglichst
groles Teilespektrum abgedeckt werden
muss®, beobachtet Markus Ges, Geschifts-
fiihrer bei Schunk. Die ,Serienfertigung von
Unikaten® nimmt laut Mario Baur, Leiter
Produktmanagement bei Rohm, ,bereits
heute einen grofien Stellenwert ein, beispiels-
weise in der Medizintechnik: ,,Gemeint ist
damit die effiziente Fertigung von dhnlichen,
jedoch nicht gleichen Werkstiicken.*

Roboter werden kiinftig verstirkt das
Umyiisten der Spannmittel iibernehmen
Doch welche Rolle kann die Spanntechnik
tibernehmen, damit Zerspaner auch in Zu-
kunfr kleine Losgrofen schr effizient fer-
tigen kénnen? ,In einer zunehmend auto-
matisierten Fertigung — auch bei kleinen Pro-
duktionslosgréfien — sind auch Spannsyste-
me gefragt, die per Handling oder Roboter
umgeriistet werden konnen®, stellt Gerhard
Rall, Geschiftsfiihrender Gesellschafter von
Hainbuch, klar. ,,Auch werden autonome
Spannmittel gefragt sein, die mit dem ge-
spannten Bauteil von Maschine zu Maschine
oder von einem zum anderen Prozess trans-
portiert werden kénnen und wieder hoch-
prizise fixiert werden.”

.Der grofle Trend in der spanenden Fer-
tigung ist die Automatisierung und die ver-
netzte Produktion mit der Erhéhung der
Maschinenlaufzeiten, der Senkung der Riist-
zeiten und der autarken Produktion®, stellt
Jiirgen Forster fest, Vertriebsleiter bei AME.
yInnerhalb dieser wvernetzten Umgebung
miissen auch die Spannmittel ,intelligenter’
werden und im System kommunizieren’
kénnen,* Dann kénnen sie laut Forster Aus-
kunft geben auf Fragen wie: Liegt ein Werk-
stiick an? Ist das Spannmittel geschlossen
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oder gedffnet? Ist das Werkstiick richtig ge-
spannt? Mit welcher Spannkraft ist das
Werkstiick gespannt? Oder sogar: Ist das
richtige Werkstiick gespannt? ,,Dariiber hi-
naus geben intelligente Spannmittel selbstti-
tig und auf Anfrage Nachricht, wann und
dass sie gewartet werden miissen. Die War-
tungszyklen sind einsatzbezogen flexibel
und nicht starr®, so Forster weiter.

Schunk enwveitert zur AMB seinen modularen Baukas-
ten fiir die Werkstiicksp g
modul Vero-S SEZ fiir die Bearbeitung von Kleinteilen
mit zylindrischen Schaft. Bild: Schunk
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Erste Industrie-4.0-Ansdtze

sind bereits erkennbar

In diesem Szenario sind Spannmittel offen-
sichtlich bereits im Industrie-4.0-Zeitalter
angekommen. Ja und Nein, sagt Hans-Joa-
chim Molka, Geschiftsfithrer von Réomheld:
» Werkstiick-Spannelemente und -systeme
bieten ja schon lange die Moglichkeit der au-
tomatisierten und  Uber-
wachung der jeweiligen Spannstellungen.
Bis zur Industrie 4.0 ist es allerdings noch ein
weiter Weg.“ Das Unternehmen aus Lau-

Ansteuerung
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bach hat sich aber bereits auf diesen Weg be-
geben. ,Im ersten Versuch wandeln wir die
Signale der Spannkomponenten mit Hilfe
von speicherprogrammierbaren Steuerun-
gen in Kommunikationsdaten®, erldutert
Molka. Per App kénnen dann zum Beispiel
auf dem Smartphone die jeweiligen Zustin-
de der Vorrichtung in Echtzeit abgelesen
werden. ,, Technisch haben wir also bereits
mit der Integration von Spannsystemen in ei-
ne vernetzte Produktion begonnen®, so Mol-
ka. Rémbheld fithrt Besuchern auf der AMB
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system einbinden®, betont Réhm-Experte
Baur. Als Beispiele dafiir, wie sich Spannmit-
tel schon heute flexibel ans Werkstiick an-
passen lassen, nennt er die elektrisch betitig-
ten Voll- und Hohlspannzylinder seines Un-
ternehmens: ,,Spannkraft, Spanndurchmes-
ser und Hibe lassen sich iiber die Maschi-
nensteuerung exakt auf das jeweilige Werk-
stiick einstellen. Ein weiterer Punke ist die
Integration von Prozessschritten. Greifer
konnen heute schon wihrend des Handling-
Vorgangs das Bauteil vermessen und die
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Nullpunktspannsysteme sind Weg-
bereiter fiir Industrie 4.0, indem sie
eine automatisierte Beladung der
Bearbeitungszentren ermiglichen.

live am Stand vor, wie der drahtlosen Uber-
tragung von Spannsignalen in Echtzeit
funktioniert.

Auch andere Spanntechnik-Herstel-
ler befassen sich intensiv mit den Mog-
lichkeiten der Vernetzung ihrer Pro-

dukte innerhalb der Fertigungs-

umgebung: Eine Vernetzung mit

dem System beziehungsweise der
Maschine kann dabei nach Aus-
sagen von Oliver Schickor, Produktbereichs-
leiter bei Hoffmann, sowohl bei der Werk-
stiick- als auch bei der Werkzeugspannung
realisiert werden: ,,So kénnen Werkzeugauf-
nahmen zum Beispiel mit einem Balluff-Chip
oder einem aufgelaserten Data-Code ver-
sehen werden, um eine Kommunikation mit
der Werkzeugmaschine zu erméglichen oder
bereits vermessene Werkzeugdaten an die
Maschine zu iibertragen.“

Der Spanndruck bei Schraubstiocken
ldsst sich iiberwachen
Ein zusidtzlicher Ansatz sei bei der Werk-
stiickspannung eine aktive Spanndruckiiber-
wachung bei Schraubsticken. Dabei werde
ein Abfall des Spanndrucks unmittelbar an
die Maschine gemeldet — Werkstiick-, Werk-
zeug- und Spindelschidden kénnten dadurch
vermieden werden.

»Gerade elektromechanische Spanntech-
nik ldsst sich gut in ein vernetztes Gesamt-
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Daten an nachgelagerte Prozessschritte mit-
teilen.

Auch Schunk bietet mit seinen Produkten
bereits heute die Moglichkeit fiir eine flexi-
ble und vernetzte Produktion: Bei den Ve-
ro-S Palettiersystemen lassen sich via RFID
Paletten und Werkstiicke eindeutig identifi-
zieren und iiber den kompletten Prozess hin-
weg verfolgen.

Ahnliches gilt fiir die Werkzeughalter des
Unternehmens, die mit Data Matrix Codes
ausgestattet werden kénnen und ein intelli-
gentes Werkzeughaltermanagement ermog-
lichen. Jede Menge Intelligenz steckt nach
Aussagen von Geschiftsfithrer Kleiner mitt-
lerweile auch in den mechatronischen Greif-
systemen, welche die Spannmittel beladen:
»50 ermoglichen Schwenkeinheiten und Li-
nearmodule eine hohes Mafd an Flexibilitit,
eine liickenlose Erfassung der Prozessdaten
und die Weitergabe dieser Informationen an
die nachgelagerten Stationen.“ @

Welche Neuheiten die Hersteller von
Spannmitteln auf der AMB zeigen, erfahren
Sie ab Seite 102
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