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46 Spannmittel

Der Zukunft voraus

Bei der Herstellung der Formen und Werkzeuge an der TH Wildau sorgt ein Nullpunktspannsystem von AMF fiir
groBtmogliche Flexibilitat bei engen Toleranzen.

»Wenn wir fr ein KMU einen Pro-

totypen oder ein Vorserienteil herstel-
len, geht es nicht immer nur um ein zukiin(-
tiges Produkt, sondern manchmal auch um
die Zukunft des Unternehmens®, erzihlt
Steffen Zinn, von der Technischen Fach-
hochschule in Wildau nahe Berlin, Am La-
bor fir Kunststofftechnik von Professor
Foitzik entstehen beispielsweise Produkte
fiir den medizintechnischen Bereich genau-
50 wie fiir die Bereiche Zahnmedizin oder
Biotechnologie sowie anderer Branchen,
Aufeiner Demag SpritzgieBmaschine sowie
auf zwei Babyplast Mikrospritzgiefanlagen
entstehen Prototypen und Miniserien klei-
ner und kleinster Kunststoffteile aus Ther-
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moplasten lange bevor sie zu Serienproduk-
ten werden. Fiir die Herstellung der Werk-
zeuge und Formen, die auch hier konstruiert
werden, gibt es eine generaliiberholte DMG
Frismaschine, die mit GlasmaBstiben fiir
Genauigkeit und einer zusitzlichen Hoch-
geschwindigkeitsspindel ausgestattet wurde
sowie ein Mikrnhearhcilungszenlrum
MMP 2522 hichster Priizision von Kern.
Mit einem Nullpunktspannsystem, das sich
im Wechsel auf beiden Maschinen einset-
zen Lisst, sollten die Riistvorginge optimiert
werden, An die Besonderheiten des Instituts
sowie an die Genauigkeit gab es dabei an-
spruchsvolle Anforderungen. Da wollten
nicht alle Anbieter mitmachen.

< (vli.n.re.) Auf der Grundplatte sitzt eine
Sonderplatte mit vier AMF-Nullpunktspann-
modulen K 5

In der Standard-Grundplatte sind vier AMF-
Nullpunktspannmodule K 10.2 mit extrem
flachen 22 Millimeter Einbautiefe verbaut

Stefan Zinn (li.), TH Wildau: ,Uwe Schmeil
(re.) und das Team von AMF gingen als ein-
zige auf unsere Winsche ein und lieferten
eine hervorragende Losung, die genau auf
unseren Bedarf ausgerichtet war.” Dass die
Zusammenarbeit so gut klappt, fihren beide
auch auf die gute ,Chemie’ zuriick

¥ Bei der Herstellung der Formen und Werk-
zeuge an der TH Wildau sorgt ein Nullpunkt-
spannsystem von AMF fir groBtmogliche
Flexibilitat bei engen Toleranzen

Aus Ideen werden Prototypen und
schlieBlich Serienprodukte Unterstiitzt
werden Professor Andreas Foitzik und Pro-
jektkoordinator Steffen Zinn von 20 weite-
ren Mitarbeitern, Deren Stellen finanziert
der Bund mit Fordermitteln fiir Projekte der
Kunden, die die KMUs und die Hochschule
fiir eine Forderung einreichen konnen. Bei
Genehmigung entsteht eine Projektpart-
nerschaft, in der alle Partner gewinnen. So
hat jiingst ein mittelstindisches Unterneh-
men Musterteile einer Projektidee herstellen
lassen, die auf einer Messe gezeigt wurden.
Als die Bestellungen withrend und nach der
Messe eingehen, kann das Unternehmen das
Serienwerkzeug herstellen und produzieren.
Um die Formwerkzeuge nach dem Schrup-
pen auf der DMG ohne grofie Riistzeiten auf



der Kern zur Mikrobearbeitung aufzuspan-
nen, sollte das Nullpunktspannsystem eini-
ge Voraussetzungen erfiillen: Die Bauhdhe
musste so gering wie maglich sein, da die
Kern Micro bauartbedingt lediglich 128 mm
Gesamthohe fur Spannsystem und Werk-

-
wiLhie

stiick zuliisst. Zugleich sollte die Grundplat-
te mit 140 x 140 mm Grofle auch gentigend
Platz bieten, um groflere Werkstiicke voll-
stindig aufnehmen zu kénnen. Das System
sollte einfach zu handhaben sein und prob-
lemlos zwischen beiden Maschinen gewech-
selt werden kénnen. Dabei sollte die Wieder-
holgenauigkeit unter 3 pm liegen. Viele An-
bieter hatten zwar Platten mit 70 x 70 mm im
Sortiment aber Zinn wollte grofiere Werk-
stiicke wegen méglicherweise auftretender
Schwingungen auf keinen Fall iiberstehen
lassen. Fiir AMF findet er lobende Worte:
. Uwe Schmeil als Aufiendienstmitarbeiter
und das komplette Team von AMF gingen
als einzige aul unsere Wiinsche ein und lie-
ferten eine hervorragende Lisung, die ge-
nau auf unseren Bedarf ausgerichtet war."

Flache Module mit dennoch hohen
Spannkraften Nach Erstellung eines um-
fangreichen Lastenhefts ist seit Herbst 2014

die neue Nullpunktspanntechnik im Einsatz.
Sie besteht aus einer Standard-Grundplat-
te mit vier AME-Nullpunktspannmodulen
K 10.2, die fir die DMG-Maschine vorge-
sehen ist. Mit 112 Millimeter Durchmesser
verfigt das Modul K 10.2 tiber eine grofie
Auflagefliche und ist unempfindlich gegen-
iiber bei der Bearbeitung entstehenden Sei-
ten- oder Zugkriften. Es spannt mit 25 kN
Kraft und kann bei der Zerspanung hohe
Kippmomente aufnehmen. Das ermoglicht
dem Anwender hohe Prizision und Maf3-
genauigkeit auch bei groffen Zerspanungs-
kriften. ,Ideal fiir die Schrupparbeiten, die
wir aul der DMG fahren®, betont Zinn,

Mit nur 22 Millimeter Einbautiefe baut
das Spannmodul extrem flach. So kann die
Grundplatte ebenfalls sehr diinn gehalten
werden und der Aufbau auf dem Maschi-
nentisch lisst viel Platz nach oben. ,,Uns ist
kein Nullpunkt-Spannsystem bekannt, das
bei gleichen Eigenschaften flacher baut”,
versichert Schmeil. Die Module bieten einen
sicheren, vibrationshemmenden Sitz von
Werkstiick oder Wechselpalette, die tber
die AMF-Spannnippeltechnik gespannt wer-
den. Der Referenzpunkt bleibt in der Mitte
und Temperaturschwankungen sowie Ma-
terialausdehnungen werden durch ein in-
telligentes System ausgeglichen.

Wiederholgenauigkeit deutlich nied-
riger als gefordert Auf der Grundplatte
sitzt eine Sonderplatte mit vier AMF-Null-
punktspannmodulen K 5, auf der ein kleiner
und kriftiger aber zugleich niedrig bauen-
der Spannstock verschraubt ist. Sie ist mit
nur 23 mm Bauhdhe extrem flach. Das ist
moglich, weil auch die Spannmodule K 5
sehr niedrig bauen. Dennoch sind sie mit
13 kN Spannkraft, bei einem geringen Ein-
schraub-Durchmesser von M45 mm, sehr
stark. Im Viererverbund spannen sie folglich
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die Werkstiicke mit 52 kN, Die Sonderplatte
mit Spannstock kann nun einfach zwischen
beiden Frismaschinen hin und her gewech-
selt werden. Beim Wechsel von der DMG-
Maschine auf die Kern hat Zinn mit dem
cingebauten Renishaw-System eine Wie-
derholgenauigkeit von 1,3 pm gemessen.
»Das hat uns sehr beeindruckt, ist es doch
viel genauer als wir gefordert hatten. Nun
bietet uns diese Spannlésung noch mehr
Maoglichkeiten, freut sich Zinn.

Wenn Prozesse oder Teiletoleranzen
noch anspruchsvoller sind und beispielswei-
se der kleine Friser mit nur 40 um Durch-
messer eingesetzt wird, erreichen die Wil-
dauer sogar Mahaltigkeiten von I pm. Dazu
lasst Zinn den Autbau nach dem Einrichten
auf der Kern Micro in dem klimatisierten
Raum sich auch schon mal 24 Stunden ak-
klimatisieren. Die Ergebnisse der Bearbei-
tung werden mit einem Keyence Mikros-
kop gemessen, ,Wenn's noch genauer sein
muss, konnen wir hier an der TH auch auf
ein Rasterelektronenmikroskop zugreifen®,
betont Zinn,

Offene Atmosphare bringt optimale
Losung hervor Im Institut freut man sich
bereits auf das nichste Projekt. Da geht es
um Hartmetallwerkzeuge, die ein Herstel-
ler von Spritzgiefiteilen selbst nicht fertigen
kann. In Wildau hat man bereits Hartme-
tall mit 56 HRC und sogar 90 HRA bear-
beitet. Zinn, der die konstruktiven Losun-
gen fiir die Werkzeuge und Formen entwi-
ckelt und sich als Josungsgeil” bezeichnet,
bekommt leuchtende Augen. ,Mit unserer
Erfahrung und dem Nullpunktspannsys-
tem von AMF sind wir auf die Ergebnisse
gespannl.” Dass die Zusammenarbeit so gut
klappt, fithren beide auch auf die ,Chemie’
zuriick, die stimmt.
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