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A

les fest im Griff

Die Leistungsfahigkeit moderner Produktionsmittel hangt auch davon ab,

wie Maschine und Werkstlck-Spannsystem aufeinander abgestimmt

sind. Bearbeitungszentren und Drehmaschinen sind nur dann hochproduktiv,
wenn Spannen und Spanen eine leistungsfahige Symbiose bilden.

BERNHARD KUTTKAT

ede Prozesskette ist nur so stark wie ihr
J schwichstes Glied. Bezogen aufs Zerspa-

nen heiflt das: Optimale Spannmittel fiir
Werkstiicke sind eine unabdingbare Voraus-
setzung zur Ausschdpfung des Leistungs-
potenzials von Werkzeugmaschinen. Schnell,
prizise und mit minimalem Aufwand sollten
Spannmittel umzuriisten sein. Viele Spann-
mittelhersteller setzen deshalb auf riist-
freundliche Baukasten- oder Palettensyste-
me, die es dem Anwender erméglichen, auch
bei kundenspezifischen Spannldsungen in
moglichst kurzer Zeit umzuriisten. Zwin-
gende Voraussetzung fiir eine storungsfreie
Mehrseiten- und Komplettbearbeitung auf
Bearbeitungszentren ist ein moglichst allsei-
tiger und ungehinderter Zugang zum Werk-
stiick.

Standardspannmittel konnen
Sonderlosungen ersetzen

Die Spannmittelhersteller haben sich einiges
einfallen lassen, um das Spannen von Werk-
stiicken effizienter zu machen. Anwender
konnen sich in Zukunft aufwindige und
teurere Sonderlésungen sparen, meint der in
Marbach anséssige Spannmittelspezialist
Hainbuch mit Blick auf seinen neuen Dop-
pel-Zentrisch-Spanner Quadrok, dessen
Stirke in der Flinf-Seiten-Bearbeitung liegt
und bei dem sich die Funktion immer dem
Werkstiick anpasst. ,,Eine umschliefiende
Vier-Seiten-Spannung, extrem kurzes Span-
nen und hchste Zerspanwerte durch aktiven
Niederzug bei einer maximalen Werkstiick-
grofie von 250 mm x 250 mm sind die High-
lights dieses praktischen Allesspanners, mit
dem sich einfache Sigeabschnitte ebenso
souverdn bearbeiten lassen wie komplexe
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Das Vakuum-Spannsystem kann sowohl mit Druckluft - und das ohne externe Venturidiise - als

auch mit einer Vakuumpumpe betrieben werden.

Gussteile®, erliutert Produktmanager Daniel
Schadt. Der Anwender habe dabei die Wahl
zwischen finf verschiedenen Spannfunkti-
onen: Schraubstock, Zentrisch, Doppel-
Schraubstock, Zentrisch und Schraubstock
sowie Doppel-Zentrisch. Und egal ob erste
oder zweite Seitenbearbeitung, der Quadrok
spannt einfach alles - ganz flexibel, von au-
len und von innen. Auch eine Dorn- oder
Futterspannung ldsst sich mit ihm realisie-

ren. , Anwender produzieren mit dem neuen
Spannsystem also nicht nur schneller und
flexibler, sondern letztlich auch deutlich kos-
tengtinstiger”, verspricht Schadt.
Mehrfachspannsysteme und Kompakt-
spanner sind fiir viele Unternehmen unver-
zichtbare und vielseitig einsetzbare Stan-
dardspannmittel in der modernen Produk-
tion. Die q2cube Automatische Spannsyste-
me GmbH & Co. KG in Muggensturm hat
529
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Praktisch: Klick-Backen-Schnellwechsel

Betdtigungs-
einheit monuell

oder hydlu.lh;ch

Backen-Verriegelung mit
Innensechskantschlijssel

D

Verbindung zum Gehéuse
Gewinee fiir Tiefenanschlag

unverwiistliche
Prézisionsfihrungen

spiinesichere
Antriebsmechanik

Der Dappel-Zentrisch-Spanner Quadrok ermaglicht fiinf verschiedene Spannfunktionen: Schraub-
stock, Zentrisch, Doppel-Schraubstock, Zentrisch und Schraubstock sowie Doppel-Zentrisch,

Das modular aufgebaute Mehrfach-Spannsystem gibt es auch als Briicken- und Turmvariante mit
bis zu zwdlf einzeln ansteuerbaren Spannmodulen.

ein modular aufgebautes Mehrfachspannsys-
tem entwickelt, das sehr flexibel eingesetzt
werden kann. Wie erliutert wird, sind die
Unterschiede zu den bisherigen, konventio-
nellen Spannsystemen die modular gestalte-
ten Spannstellen, die mit einer zusitzlichen
Dreheinheit ausgestattet sind. Dadurch ist
eine vom Arbeitsablauf rationelle Bearbei-
tung auch bei mittleren und kleinen Stiick-
zahlen und damit verbunden eine Senkung
der Stiickkosten gegeben. Bei Bearbeitung
griflerer Stiickzahlen und in der Grofiseri-
enfertigung kann das Spannsystem im Bear-
beitungszentrum véllig automatisiert be-
stiickt werden. Ein Einsatz auf Maschinen
mit Palettenwechsler ist ebenfalls méglich.
Das modular gestaltete Baukasten-System

S30  mm Metay Joumal 2010

ermdglicht die Anpassung an individuelle
Bediirfnisse. Die Spannmodule gibt es als
Druck- und Zugspannzange, Zwei- und
Dreibackenfutter und als Nullpunktspann-
system.

Vakuum-Spannsysteme fixieren
Platten und diinnwandige Teile

Die Werkstiickspannung auf Bearbeitungs-
zentren bringt nicht selten Schwierigkeiten
mit sich, beispielsweise beim Spannen von
Plattenmaterial oder diinnwandigen Teilen.
Besonders nicht magnetische Werkstiickplat-
ten, etwa aus Aluminium oder Edelstahl,
werfen immer wieder Probleme auf, die nicht
leicht behoben werden kénnen. Dort kénnen
Vakuum-Spannsysteme ihre Stirken ausspie-

< feste Bocke mit formschlissiger
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len. Teilweise sind Werkstiicke aufgrund
neuer Werkstoffe und gewichtssparender
diinnwandiger Konstruktionen nur mit der
Vakuumspanntechnik wirtschaftlich zu
spannen. Dafiir hat die Fellbacher AMF An-
dreas Maier GmbH & Co. KG eine neues
Vakuum-Spannsystem entwickelt. ,Unser
System kann sowohl mit Druckluft - und das
ohne externe Venturidiise - als auch mit ei-
ner Vakuumpumpe betrieben werden', ver-
sichert AMF-Produktmanager Wilfried
Braun. Die integrierte Venturidiise ermig-
licht das sichere, kostengiinstige Spannen mit
Druckluft aus dem Netz. ,Wenn Druckluft
nicht verfugbar ist, kann man ohne Unriis-
tung eine externe Vakuumpumpe verwen-
den’, so der Produktmanager. Auf der nur
40 mm hohen Vakuum-Spannplatte aus
hochfestem Aluminium sorgen bis zu neun
miteinander verbundene und einzeln zu ver-
schlieflende Ansaugstellen fiir hohe Halte-
krifte an den Werkstiicken. Auf diese Art
gespannte Teile konnen anschlieflend mit
nur einer einzigen Aufspannung an fiinf Sei-
ten bearbeitet werden. Die Werkstiicke lassen
sich mit Hilfe der integrierten Bohrungen
fiir Anschlagstifte oder der seitlichen, hi-
henverstellbaren Exzenteranschlige einfach
positionieren.

Flexible Spannmittel
reduzieren Riist- und Nebenzeiten

Ziel aller Entwicklungen ist es, mit einfach
zu handhabenden Spannmitteln die Riist-
und Nebenzeiten zu minimieren - das gilt
auch fiir die Drehbearbeitung. Aufgrund
sinkender Losgréflen in der Bearbeitung gibt
es einen (kleinen) Trend, um Spannmittel
sehr flexibel auch fur kleinste Losgrfien
automatisch umzuriisten, das heifst, der Ba-
ckenwechsel soll beispielsweise von einem
Beladeroboter iibernommen werden, erliu-
tert Markus Michelberger, Vertriebsleiter
Spanntechnik der H.-D. Schunk GmbH &
Co. KG in Mengen: ,,Die vorhandenen Sys-
teme am Markt erfiillen diese Anforderung
noch nicht in vollem Umfang, hier steckt
sicherlich noch Entwicklungspotenzial, an
dem auch Schunk aktuell arbeitet, wir wer-
den bis zum Jahresende eine Losung vorstel-
len kénnen.” Ein weiterer Trend, so Michel-
berger, sind wartungsarme Drehfutter - vor
allem in der Grofiserienfertigung: ,,Schunk
hat mit dem neuen Drei- und Sechsbacken-
futter Rota NCS ein hermetisch dichtes Fut-
ter entwickelt, das unter optimalen Voraus-
setzungen bis zu sechs Monate im Dauerbe-
trieb eingesetzt werden kann.”

Keine Frage, das perfekte Zusammenwir-
ken von Werkzeugmaschine und Spannzeug




ZERSPANUNGSTECHNIK | METAV 2010

ist unerldssliche Voraussetzung zur Erzielung  Bis zu zwei pneumatische Drehfut-
maximaler Wirtschaftlichkeit. Anwender ter werden von der Kontrolleinheit
von Dreibackenfuttern mit Pendelbacken fiir ~ Elke 24/2 F zuverlassig iiberwacht;

Sechspunktspannungen kennen die Proble- ~ Mit Druck- und Differenzdruckmes-
sung konnen kleinste Leckagen oder

sonstige Fehler erkannt werden.

matik: die Verschmutzung der Pendelmecha-
nik, wodurch die Pendelwirkung aufgehoben
wird. ,Ein weiteres Problem ist, dass die Pen-
delbacken aufgrund ihrer geometrischen
Eigenschaften nur einen kleinen Spannbe-
reich abdecken®, konstatiert Volker Henke,
Geschiftsfiithrer der HWR Spanntechnik in
Oyten, und offeriert als Losung die Pendel-
briicken Inozet, die in wenigen Minuten auf
die Grundbacken des vorhandenen Futters
montiert werden. Wie er erldutert, kénnen
auf diesen Pendelbriicken tiber die durchge-
hend “zentrisch verlaufende Verzahnung
Standardbacken aufgenommen werden:
»Dadurch kann mit unseren Pendelbacken "
und einem Satz Standardbacken der ge-
samte Spannbereich abgedeckt werden.”
Vor allem beim Spannen von verformungs-
empfindlichen Werkstiicken und unrun-
den Rohteilen konnen die Pendelbriicken
Inozet ihre Stérke ausspielen.

Kontrolleinheit iiberwacht
pneumatische Drehfutter

Beim Spannen geht es allerdings nicht nur
darum, Werkstiicke schnell und einfach zu
tixieren, sondern auch sicher. Und in dieser
Hinsicht gibt es beim Drehen Verbesserungs-
bedarf, weifs Michelberger: ,,Alle am Markt

Bild: Schunk

Die Pendelbriicken Inozet sind in wenigen Mi-
nuten auf die Grundbacken des vorhandenen
Futters montiert und decken den gesamten
Spannbereich ab.

vorgang erfolgen, und das unabhéngig davon
wie unterschiedlich der Kunde die Futter
einsetzt. ,, Mit unserer neuen Kontrolleinheit
Elke 24/2F ist dies mit neuen Maf3stiben
moglich’, betont Michelberger, ,es kénnen
ein oder zwei Futter in fiinf unterschied-
lichen Betriebsarten angesteuert werden.
Die Kontrolleinheit habe eine doppelte Si-
cherheitsabfrage integriert: Mit Druck- und
Differenzdruckmessung kénnen kleinste
Leckagen oder sonstige Fehler erkannt wer-
den. ,Als Highlight kann zusitzlich noch

befindlichen pneumatischen Drehfutter wei-
sen Liicken auf, wenn es darum geht, sie mit
einem Maximum an Sicherheit und orien-
tiert an den Forderungen der Kunden anzu-

steuern.” Pneumatische Drehfutter werden
bauartbedingt im Betrieb nicht dauerhaft mit
Luft versorgt. Aus diesem Grund muss die
Sicherheitsabfrage zuverlissig beim Spann-

eine drahtlose Funkiiberwachung integriert
werden, so konnen, einzigartig am Markt,
die Futter auch im Betrieb permanent tiber-
wacht werden', erklirt Michelberger. IMUIM

lhr Termin in Leipzig, 1. - 4. Marz 2011
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lie anerkannte, international gepragte Fachmesse fiir
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