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Spanntechnik

Mit einer Feldereinteilung im
25 mm-Raster sowie Nutenzii-
gen, die sich abdichten lassen,
gestattet das Vakuum-Spann-
system die flexible Positionie-
rung von Werkstlicken.

Flexible Losung unabhédngig von der Luftversorgung

Mit Vakuum sicher und effizient spannen

Mit hohen Haltekraften, auch bei unbearbeiteten Flachen, gestattet
die Vakuum-Spanntechnik eine verzugs- und schwingungsfreie
5-Seiten-Bearbeitung von vorwiegend diinnwandigen, nichtmag-
netischen Teilen bei nur einer Aufspannung. Die Spannplatte von
AMF kann als einzige ohne zusatzliche externe Venturidiise sowohl
mit Druckluft als auch mit externer Pumpe betrieben werden.

Ein neues Vakuum-Spannsysterm mit
integrierter Venturiduse hat das Fell-
bacher Unternehmen Andreas Maier
(AMTF) entwickelt. Bis zu neun Ansaug-
stellen erlauben flexible Feldeinteilun-
gen sowie das Spannen von mehreren
Teilen, Unser Vakuum-Spannsystem
kann sowohl mit Druckluft - und das
ohne externe Venturidiise — als auch mit
einer Vakuumpumpe betrieben werden”,
erldutert Produktmanager Wilfried Braun.
.Die integrierte Venturidiise erlaubt das
sichere, kostengiinstige Spannen mit
Druckluft aus dem Netz, Wenn die nicht
verfiigbar ist, kann ohne Umriistung ei-
ne externe Vakuumpumpe verwendet
werden,”

Nicht erzahlen will er, wie das tech-
nisch gelost wurde. Auf der nur 40 mm
hohen Vakuum-Spannplatte aus hoch-
festem Aluminium, Bild 1, sorgen bis zu
neun miteinander verbundene und ein-
zeln zu verschlieGende Ansaugstellen
tiir hohe Haltekrifte an den Werksti-
cken. Auf diese Art gespannte Teile kon-
nen anschlieffend mit nur einer einzigen
Aufspannung an flnf Seiten bearbeitet
werden, Die Werkstiicke lassen sich mit
Hilfe der integrierten Bohrungen fiir An-
schlagstifte oder der seitlichen, héhen-
verstellbaren Exzenteranschlage einfach
positionieren.

Fiinf Seiten sicher und
maflgenau bearbeiten

Das Problem ist bekannt und all-
gegenwirtig: Vor allem diinnwandige,
nichtrnagnetische Werkstiicke lassen
sich fiir Bearbeitungsprozesse wie Fri-
sen, Schleifen, Polieren, Gravieren, Be-
schichten oder auch zum Priifen oft nur
schwer spannen. Die neue Vakuum-
Spanntechnik bietet eine Losung unab-
hingig von der Luftversorgung im Un-
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ternehmen, Bild 2. Eine Feldereinteilung
auf der Spannplatte im 25 mm-Raster
sowle Nutenziige, die mit der mitgelie-
ferten Dichtschnur abgedichtet werden,
sorgen fur die flexible Posi-
lionierung von Werksti-
cken. Die kénnen aus Me-
tall, NE-Metallen oder
auch aus Kunststoff und
Holz sein.

Immer findet sich eine
Abdichtmoglichkeit, indem
auf der Platte die entspre-
chend bendtigten Felder
urnschlossen werden. An-
schlieffend lassen sich die
Werkstiicke verzugs- und
schwingungsfrel von flnf
Seiten bel nur einer Auf-
spannung bearbeiten. ,Das
erhiht die Maschinenlauf-
zeiten bei der Bearbeitung
von Umfang und Planfla-
che der Werkstiicke, weil
sich die Riistzeiten um bis
zu 80 % reduzieren lassen.
Aufierdemn verhindert es
Mafabweichungen durch
sich addierende Fehler bei
mehrfachen Spannvorgén-
gen”, erklart Braun.

Die Vakuum-Spannplat-
te liefert der Hersteller, der
ausschliefslich in Deutsch-
land produziert, in vier
Grofgen it 300 mm x 200
mrm, 300 mm x 400 mm,
400 mm x 400 mm sowie
400 mm x 600 mm. Durch
seitliche Nuten ist das Be-
festigen auf dermn Maschi-
nentisch mit Spanneisen
oder Spannpratzen mog-
lich. Zum Umfang des Va-
kuumn-Spannsystems  ge-

horen neben der Grundplatte, einem Va-
kuummeter und 10 m Dichtschnur alle
zum sofortigen Einsatz notwendigen Zu-
satzteile - wie Absperrventil, Schall-
dampfer, sechs Exzenteranschldge oder
ein Pneumatikschlauch. Das System ist
erweiterbar, indern sich mehrere Platten
verbinden lassen. Dariiber hinaus 1dsst
es sich auch zusammen mit dem Null-
punktspannsystem Zero-Point®  fir
noch rationelleres Wechseln der Platte

kombinieren, Bild 3.

Die Spannplatte lasst sich durch eine integrierte Venturidise
mihelos an das Druckluftnetz anschliellen.

Das System kann mit einem Nullpunktspannsystem - fiir ein
noch rationelleres Wechseln der Platte - kombiniert werden,

Bild (3): AMF
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Wachstum auch in der Krise

Das 1890 als Schlossfabrik Andreas
Maier Fellbach gegriindete Unterneh-
men gehort heute weltweit zu den
Spannen,
Schrauben und Schliefsen, Mit mehr als
5000 Produkten sowie zahlreichen Pa-

Marktfiilhrern  rund ums

Integrierte Belegkontrolle

Spannfutter mit Reinigungsfunktion

Fliir das Spannen vwvon
Werkstiicken sowie die Elek-
trodenherstellung auf HSC
(High Speed Cutting)-Fris-
maschinen bietet Hirsch-
mann, Fluorn-Winzeln
(www.hirschmanngmbh.de),
bereits ein umfangreiches,
vielseitiges und flexibles
Spannsystern an. Wunsch
mehrerer Anwender und Ma-
schinenhersteller war es
nun, ein automatisierbares
und abgedichtetes pneuma-
tisches Spannfutter mit ho-
her Steifigkeit und Spann-
kraft speziell fiir die Werk-
stiickpalettierung auf HSC-
Frasmaschinen einsetzen zu
konnen. Diesern Wunsch
wurde mit der Spannfutter-
Baureihe ,H6.10.2..." Rech-
nung getragen Bild 1.

Es ist sowohl als Aufbau-
futter — mit einer universel-
len Grundplatte, die auf na-
hezu jeden Maschinentisch
passt - als auch als integrier-
bares Einbaufutter, das spe-
ziell auf die jeweilige Maschi-
nenschnittstelle  angepasst
ist, lieferbar. Beide Versionen
haben eine Wiederholgenau-
igkeit von < 0,002 mm. Die
Spannkraft betridgt 10 000 N,
Sie wird {iber Federn erreicht
und kann durch zusétzliches
pneumatisches Nachspan-
nen auf 18 000 N erhoht wer-
den. Die zur Verbesserung
der Stabilitdt beim Frisen
weit auseinander liegenden
Z-Auflagen verfligen iiber in-
tegrierte  Bohrungen zum
Reinigen (Abblasen) wihrend
des Palettenwechsels. Diese

werden zusétzlich Zur
Druckiiberwachung (Beleg-
kontrolle) eingesetzt. Das
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tenten zidhlen die Schwaben zu den In-
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novativsten ihrer Branche, Auch 2008 ist

das Unternehmen gewachsen und hat
mit rund 200 Mitarbeitern 38 Millionen
Euro Umsatz erzielt. Mit Schnelligkeit,
Flexibilitat und gut qualifizierten Mit-
arbeitern will AMF auch in schwierigen
Zeiten erfolgreich sein. o

Fiir die Werkstlckpalettierung
auf HSC-Frasmaschinen wurde
die Spannfutter-Baureihe
+H6.10.2..." entwickelt.

Systern ist durch eine umlau-
tende, leicht austauschbare
Dichtung komplett gegen das
Eindringen von  Spénen,
Schrmutz, Kiithl- und
Schmierstoffen geschiitzt,
Fir die Werkstiickpaletten
mit @ 148 mm wurde auf das
einfache, patentierte Refe-
renz-Systemn  PrisFix"  zu-
ruckgegriffen. Dabel werden
in ein vorbereitetes Bohrbild
in der Palette der Spannzap-
fen und die acht stabilen
Z-Auflagen  eingeschraubt,
anschlieffend die Zentrier
elemente positioniert und
mit einem Spezialkleber
stoffschliissig fixiert. Die Pa-
letten werden aus Alumini-
um oder (rostfreiem) Stahl
angeboten. Die PrisFix-Refe-
renzelemente sind generell
aus rostfreiem Stahl gefer-
tigt. Die Paletten sind flir das
automatische Handling mit
auffen liegenden Greifer-
nuten ausgestattet und fiir
die Verwendung eines Identi-
fikations-Chips  vorbereitet.
Damit sind alle Voraussel-
zungen flir eine automati-

sche Beladung der
Maschine durch ein
Handlinggerét -
zum Beispiel den
JErobot', Bild2 -
mit palettierten Ein-
zelteilen oder Klein-
serien  geschaffen.
Auch in diesem Be-
reich bietet Hirsch-
mann entsprechen-
de Losungen bis hin
zur Beladung mit ei-
nem flexiblen
6-Achs-Roboter und
der zugehorigen
Zellmanagement-
Software an.

40-jahriges Firmenjubilaum

Andreas Maier GmbH & Co. KG,
Johannes Maier, Waiblinger Strafle 116,
70734 Fellbach, Tel. 0711 / 5766-178,
Fax -222, E-Mail: j.maier@amf.de,
Internet: www.amf.de

Geeignete Werkstiickpaletten, kombiniert mit
dem Handlinggerat , Erobot”, erlauben das
automatische Beladen der Maschine.

Bild (2): Hirschmanr

Modulare Spannsysteme
aus hochfestem Aluminium

Die Horst Witte Gerélebau
Barskamp KG (wwwhorst-
witte.de) felerte am 1. Juli ihr
40-jdhriges Bestehen, Was als
Lohnfertiger fiir hoch prézise
Luft- und Raumfahrtteile be-
gann, ist heute ein interna-
tional bekannter Hersteller
(Zulieferer) von modularen
Spannsystemen. Das von
Horst Witte entwickelte ,Alu-
fix“-Baukastensystern sowie
die unterschiedlichen Vaku-
umspanntechniken werden
durch Partnerfirmen und
Auslandsniederlassungen
weltweit vertrieben. Die kon-
tinuierliche Entwicklung
neuer Produkte sichert die
Marktfithrerschaft im Be-
reich  modularer Vorrich-

tungssysteme, Witte beachiaf-
tigt inzwischen mehr als 200
Mitarbeiter, Seit der Firmen-
grindung 1969 haben iiber
100 Berufsanfénger eine er
folgreiche Ausbildung in dem
Unternehmen absolviert. Die
meisten von ihnen sind bei
Witte geblieben. ,Die Rekru-
tierung qualifizierten Fach-
personals beginnt bei uns im
eigenen Hause. Die Fertigung
der sehr diffizilen Produkte,
die Uberwiegend aus hoch-
festem Aluminium bestehen,
erfordert hohe Sachkenntnis,

Unser Ausbildungswesen
tragt somit zur Sicherung des
hohen  Qualititsstandards

bel," erklart Firmengriinder
Horst Witte.
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