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Die vernetzte Zukunft
der Spanntechnik

Die Rolle der Spanntechnik ist ein grosses Thema auf der EMO Hannover 2017. Ihr Potenzial
in der prozessoptimierten Fertigung wird aus allen Blickwinkeln beleuchtet. Fiir die digital
vernetzte Produktion werden intelligente Spannmittel zukiinftig eine zentrale Rolle spielen,
und auch hier eroffnet der Einsatz additiver Verfahren véllig neue Méglichkeiten.
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Die Werkstiickdirektspannung erméglicht eine optimale Zuganglichkeit und eine definierte Spannsituation ~ zugleich gewahrleistet das
Hydrodehnspannfutter eine perfekte Schwingungsdampfung. (Bild: Schunk)

Bernl Ritz, Referent fiir Technik, Normung und Spann-
zeuge im VDMA-Fachverband Prizisionswerkzeuge,
fasst die Herausforderungen, denen sich die Hersteller von
Spanntechnik aktuell stellen miissen, stichwortartig so zu-
sammen: zunehmende Bearbeitung von Verbundwerkstof-
fen, Leichtbauteilen, diinnwandigen und miniaturisierten
Bauteilen; Individualisierung von Werkstiicken und damit
verbundenen kleineren Losgrossen; hohere Rundlauf-
genauigkeiten und Wuchtgiiten fir Werkzeugaufnahmen;
vollautomatisierbare Fertigungsprozesse und zuverldssige
Prozessiiberwachung; automatisierte Werkstiickbestiickung;
Vernetzung und eindeutige Identifizierung von Spanntech-
nikkomponenten; Implementierung von Sensorik zur Da-
tenerfassung und -tibertragung sowie Online-Konfigurato-
ren fiir Spannkomponenten. Damit ist der Rahmen skizziert,
innerhalb dessen sich die Innovationsbestrebungen der
Branche auf die EMO hin abspielen.

So sagt etwa Jiirgen Forster, Prokurist und Vertriebsleiter

der AMF Andreas Maier GmbH & Co. KG, Fellbach: «Die
meisten Kunden haben mittlerweile die Bedeutung und das
Potenzial der Spanntechnik in einer prozessoptimierten Fer
tigung verstanden und verinnerlicht. Lag der Fokus friiher
zum Beispiel auf schnelleren Werkzeugmaschinen oder lin-
geren Standzeiten der Schneidstoffe, so hat die Spanntechnik
heute mindestens den gleichen Stellenwert.»

‘ Die Automatisierbarkeit spielt dabei natiirlich eine gros-
se Rolle. Unterschiedliche Abfragemoglichkeiten und somit
eine nahtlose Kommunikation mit der Werkzeugmaschi-
ne sind heute Standard. «Als Systemanbieter unterschied-
licher Spannmedien», so Forster, «sehen wir den Trend
stark in der Kombination verschiedener Spannmethoden.
Nullpunktspanntechnik bildet oftmals die Basis und wird
durch hydraulische, magnetische oder pneumatische Sys-
teme als flexibles Baukastensystem ergidnzt.» Die nahtlose
Vernetzung und Kommunikation der Spannmittel mit der
Werkzeugmaschine sind entscheidende Faktoren fiir eine
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Jiirgen Forster, AMF: «Kunden wollen die individuelle Losung - zugeschnitten auf ihre An-

forderung.» (8ild: AMF)

optimierte Fertigungsldsung im Hin-
blick auf Industrie 4.0, Die Aufgaben
als Spannmittelhersteller sieht Forster
darin, «mit dem vorhandenen Istzu-
stand in der Fertigung des Kunden zu
planen und die Fertigungsprozesse zu
optimieren».

Dabei habe man die Erfahrung
gemacht, «dass bei einer frithen Ein-
beziehung der Mitarbeiter die Opti-
mierungsbereitschaft jedes Einzelnen
kaum Grenzen kennt». So sei zusam-
men mit einem Hersteller in der Me-
dizintechnik eine Losung entwickelt
worden, «bei der das Ergebnis selbst
unsere Erwartungen tibertroffen hat».
Unter anderem hat AMF die Null-
punktspannmodule mit Abfragesen-
soren ausgestattet. Dadurch ist die
automatisierte Fertigung mit Roboter-
beladung prozesssicher gewihrleistet.

Dariiber hinaus ist laut Forster auf
der Messe das Thema kostengtinstige
Automatisierungslésungen vorhande-
ner Werkzeugmaschinen ein Knack-
punkt: «Low-cost-Automatisierung
inklusive Beladen, Greifen, Speichern,
Spannen und Kennzeichnen ist hier
der Leitgedanke.»

Wahl des richtigen Spannmittels

Abhiingig von den eingesetzten Zer-
spanwerkzeugen, erldutert Rolf Ehr-
ler, Produktmanager Spannmittel
und Friswerkzeuge der Giihring
KG, Albstadt, «werden die Werkzeug-
spannmittel immer spezifischer. Das
heisst, parallel zur Entwicklung von
Prizisionswerkzeugen findet eine Di-
versifizierung der Spannmittel statt,
die einander bedingen.» Die Rolle
«smarter» Spannmittel in der vernetz-

ten Fertigung sieht er eher skeptisch:
«Smarte Aufnahmen - sensorisch
und intelligent - werden erforscht,
sind aber wegen fehlender Vernet-
zung noch nicht flichendeckend
einsetzbar.» Er plidiert dagegen fir
«optimal ausgelegte und ausgewihlte
Spannmittel», mit denen sich Zerspa-
nungswerkzeuge «wesentlich besser
nutzen und zu mehr Zerspanleistung
und lingerer Standzeit pushen las-
sen». Auf der EMO werde man «ein
Future Display zeigen, dass sich ganz
der Smart Factory widmet. Dort wird
es unter anderem auch durch Additive
Manufacturing gefertigte Spannmittel
zu sehen geben.»

Schlanke Spannfutter dank AM
In einer digital vernetzten Fertigung
wird die Spanntechnik eine zentrale
Rolle spielen. Denn fiir den optimalen
Prozess muss die Schneide oft niher
an die Wirkstelle am Bauteil gebracht
werden als dies bisher moglich war.
Hierfiir sind Spannfutter notwendig,
die ohne Leistungsverlust extrem
schlank gebaut sind. Dieser Forde-
rung kommt die Mapal Dr. Kress KG,
Aalen, unter anderem mit den Hydro-
dehnspannfuttern mit schlanker Kon-
tur nach. Sie machen die Hydrodehn-
spanntechnik genau dort nutzbar, wo
bisher nur Schrumpffutter im Einsatz
waren, Moglich macht dies die additi-
ve Fertigung (AM): Auf den konven-
tionell gefertigten Grundkérper wird
per selektivem lLaserschmelzen der
Funktionsbereich aufgebracht.

Da die Trockenbearbeitung einen
immer grosseren Anteil an den Ferti-
gungsprozessen einnimmt, ist die =¥

55

Nicht nur besser,
sondern Gold.

Glanzende Aussichten fiir
alle, die das Beste suchen:
Tiger-tec” Gold
Wenn Sie sich he

schen hoc

>r maximaler

ware lhre Wahl?

ch fir die Freiheit,
heiden zu miissen.

Bleiben Sie lhrem hohen Anspruch in
jeder Hinsicht treu; Tigertec® Gold

walter-tools.com

- I WALTER

Engineering Kompetenz




achau G207

Techmische Rund

DOSSIER

FERTIGUNGSTECHNIK | Spanntechnik

Jochen Schmidt, Mapal: «Fiir die digital vernetzte Fertigung wird
die Spanntechnik eine zentrale Rolle einnehmen.» (Bild: Mapal)

Thermostabilitit der Spannfutter elementar. Dank AM kann
auf die temperaturkritische Lotstelle zwischen Spannhiilse
und Grundkérper verzichtet werden. So kénnen die Spann-
futter bei Betriebstemperaturen von bis zu 170°C prozesssi-
cher eingesetzt werden. Durch die AM, fasst Jochen Schmidt,
Produktmanager Spanntechnik bei Mapal, zusammen, «ent-
stehen ganz neue Konzepte fiir die Spanntechnik, die einen
Mehrwert fiir den Kunden in Sachen Prozesssicherheit und
Kosten bieten. Wir nutzen diese Technologie schon heute
fir die Serienfertigung. Die Grenzen des Moglichen werden
dadurch kontinuierlich neu definiert.»

Auch Jochen Schmidt ist der Ansicht, dass in der Mas-
senfertigung zunchmend Spannfutter gefordert sein wer-
den, die in intelligente Fertigungsstrukturen mit hohem
Automatisierungsgrad integrierbar sind: «Hier miissen sich
alle Systemkomponenten digital vernetzen lassen.» Werk-
zeugspannfutter sind in der Regel nur in Direktspannung
im Einsatz — auch fir kleine Durchmesser. «Mit Hilfe der
additiven Fertigung ist es uns gelungen,» so Schmidt, «ge-
nau solche Futter anzubieten: Hydrodehnspannfutter mit
schlanker Kontur fiir die Direktspannung von Werkzeugen
ab 3mm Durchmesser»,

Baukastensysteme fiir flexible Anwendungen

Einen «Trend zu hochkompatiblen Baukastensystemen,
mit denen sich jede einzelne Spannaufgabe intelligent
und wirtschaftlich lésen ldsst und die zugleich eine hohe

Durchgingigkeit zwischen unterschiedlichen Maschinen
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Markus Michelberger, Schunk: «Additiv gefertigte Komponenten
werden in den kommenden Jahren sukzessive an Bedeutung ge-
winnen.» (Bild: Schunk)
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gewihrleisten», konstatiert Markus Michelberger, Ver-
triebsleiter Spanntechnik der Heinz-Dieter Schunk GmbH
& Co. Spanntechnik KG, Mengen. Die Faktoren Automati-
sierung, Flexibilisierung und Digitalisierung werden kiinftig
zu massgeblichen Erfolgskriterien in der Produktion: «Mit-
hilfe von Sensoren werden Spannmittel schon bald in der
Lage sein, permanent die Spannkraft zu Gberwachen, Fallt
diese ab oder kommt es zu Vibrationen, werden die Zerspa-
nungsparameter automatisch angepasst, um einen sicheren
Prozess und maximale Effizienz zu gewihrleisten.» So wer-
de beispielsweise das intelligente «Magnos Force Measuring
Systemn, das als Technologiestudie auf der EMO zu sehen
sein wird, bei Magnetspannlosungen eine kontinuierliche
Spannkrafterfassung sowie eine darauf abgestimmte An-
passung der Prozessdaten erméglichen. Dariiber hinaus, so
Michelberger, «forcieren wir mit dem weltweit ersten elek-
trisch gesteuerten 24-V-Nullpunktspannmodul den Trend
zur fluidfreien, hochvernetzten Werkzeugmaschines.

Additiv gefertigte Komponenten werden seiner Meinung
nach in Zukunft sukzessive an Bedeutung gewinnen: «Bes-
tes Beispiel sind unsere Universalgreifer, die aufgrund ihrer
hohen Greitkrifte zum Teil auch als Spannmittel eingesetzt
werden.» Mit dem webbasierten 3D-Designtool «E-Grip»
wurde erstmals eine Losung fiir additiv gefertigte Greifer-
finger entwickelt. Das lizenzfreie Webtool verkiirzt den Zeit-
aufwand fiir die Konstruktion individueller Greiferfinger auf
gerade mal 15 Minuten.

Der Bediener konfiguriert dabei die gewtinschten Grei-
ferfinger tiber den Upload einer eigenen Step- oder STL-
Datei und die Angabe diverser Variablen, beispielsweise zur
Greifertype, zum Gewicht, zur Einbaulage des Greiters oder
zur Fingerlinge. Nach Abschluss des Bestellvorgangs wer-
den die Greifer additiv gefertigt und innerhalb einer Woche
geliefert.

Fertigungssysteme von morgen - so das generelle Credo

- sind vollstindig vernetzt und erfassen unter anderem auch
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Anlagensteuerung sowie
das tibergeordnete ERP-System permanent mit Prozessda-
ten zu versorgens, Zu den Highlights auf der EMO zihlen
bei Schunk unter anderem ein weiterentwickelter System-
baukasten fiir die Werkstiickdirektspannung sowie ein
Systemprogramm fiir die stationdre Werkstiickspannung,
erweitert um Spannmittel mit intelligenten elektrischen
Antrieben (siehe auch Seite 60). (msc) M



