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Nullpunktspannsysteme

ZPS-Einbauspannmodule: Die grdBten Vorteile in der Fertigung werden bei einem
flexiblen Teilespektrum erreicht, dass in kleineren Serien gefertigt wird.

Riistzeitoptimierung

GLUHENDE VERFECHTER

Dass sich die Wertschopfung durch den Einsatz intelligenter Spannsysteme
steigern lasst, beweisen die Erfahrungswerte von AMF-ZeroPoint-Anwendern.
Nicht nur Maschinenlaufzeiten wurden erhiht — Mitarbeiter entwickeln heute
eigene Ideen zur Optimierung der Fertigungs- und Spannvorgénge.

o hat beispiclsweise ein Werkzeug-

bauer, der bei allen Spannlosungen
stets einem grolien Spektrum an Bau-
teilen mit kleiner LosgroBe gerecht
werden muss, von seinem seit Jahren
ctablierten Nutenspannsystem aul das
Nullpunktspannsystem Zero-Point der
Andreas Maier GmbH & Co. KG, kurz
AME, umgestellt. Ein festes Raster mit
durchgingigen Stichmalen wurde er-
arbeitet und kann nun auf allen [tnf
Bearbeitungszentren angewandt wer-
den. Dem grolien Teilespekirum wird
man mit Adapterplatten gerecht, die
mit dem immer gleichen Spannprinzip
arbeiten. Um alle Freiheitsgrade der
5-Achs-Bearbeitungszentren zu nutzen,
kommen kleine Spannnippel zum Ein-
satz, die direkt in das Werkstiick cinge-
bracht werden kénnen. Das Ergebnis
liels sich schnell ablesen: Die Maschinen
sind deutlich schneller im Span als [rii-
her. Die Spannung auf Paletten erfolgt
hauptzeitparallel auBBerhalb der Maschi-
ne. Die Spindellaulzeiten stiegen um bis
zu 75 Prozent. Der Bedarl an Spann-
platten iir Sonderlosungen ist um 80
Prozent zuriickgegangen. Eine cinfache
Handhabung der Spannsysteme fiihrt
zu grolSer Prozesssicherheit und hoher
Wiederholgenauigkeit,

Das Thema ,Riisten mit Zero-Point”
ist nicht nur am Maschinentisch, son-
dern auch in den Koplen aller Beteilig-
ten etabliert. Durch die Einbeziehung
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von Konstrukteuren, Arbeitsvorberei-
tern und Programmierern ist das Sys-
tem durchgingig eingeliithrt und das
Know-how der Mitarbeiter [liefit schon
frith mit ein. So legen Konstrukieure,
Arbeitsvorbereiter und Programmierer
so wichtige Dinge wie die Position von
Spannnippel oder die optimale Spann-
lage bereits frithzeitig lest, Dadurch fin-
det man Irithzeitig die Position, in der
sich das Werkstiick am besten spannen
ldsst, Mit dem modulartigen Zero-Point-
Spannsystem kann der Bediener an der
Maschine diese Spannlage dann mit mi-
nimalem Zeitaufwand umsetzen. Riist-
zeitreduzierungen von 90 Prozent und
mehr sind dabei keine Seltenheit.

Identische Schnittstelle

Durchgangigkeit ist das Thema auch bei
einem siiddeutschen Werkzeugmaschi-
nenhersteller. Obwohl das Unterneh-
men schon frith aul Nullpunktspann-
systeme setzte, hat man 2004 aul das
Zero-Point-System von AMF gewech-
selt, weil es durchgdngig [ir die Bear-
beitung sowohl von GroRteilen als auch
von Kleinteilen geeignet ist. Eingesetzt
werden  Universalspannmodule  mit
Haltekriften von 55 kN genauso wie
Schwerlast-Spannmodule mit bis zu
105 kN Haltekraft. Das Besondere da-
bei: Beide haben die gleiche Schnittstel-
le. So konnen immer die gleichen
Spannnippel verwendet werden, [iir

Das AMF-Nullpunktspannsystem Zero-
Point senkt die Riistzeiten.

Oberfidchengiite: das Spann-
system schluckt Vibrationen.

Spannplatten genauso wie flir die Werk-
stiickdirektspannung. Besonders wich-
tig ist dem Anwender hierbei der grofie
Fangeinzug, der durch die besondere
Kontur des Nippels ein verkantungs-
[reies Ein- und Auslahren ermdaglicht.
Die Bohrung muss nicht mithsam plan-
parallel gesucht werden. Die Nippel [in-
den bei anndhernder Positionierung
selbst ihren Weg und zentrieren sich
automatisch.

Dartiber hinaus werden hydraulische
Horizontal-Schnellspannzylinder  und
etliche weitere Module von AMF ver-
wendet. Insgesamt {iber 500 Module
erleichtern dic Produktion von Kleinse-
rienteilen, die der Maschinenbauer [iir
seine Produkte selbst fertigt. Auch hier
fiihrten die Malnahmen zu Riistzeiten,
die um 90 Prozent unter denen [riithe-
rer Zeiten liegen. Ein Werkstiick, das
frither 60 min Ristzeit benotigte, wird
heute in 6 min gespannt, und das auch
noch hauptzeitparallel auRerhalb der
Maschine.

Parallel zum Aufbau des Zero-Point-
Systems hat man durch eine Studie
wissenschaltliche Grundlagen beziiglich
der Oberflachengiite von Teilen ge-
schalffen, die mit und ohne Nullpunki-
spannsystem gelertigt wurden. Die An-
nahme: Teile, die mit Nullpunkisyste-
men  gespannt werden, hdtten  eine
mindere Oberflichengtite. Das Ergeb-
nis: Es ist genau umgekehrt. Die Ober-
flachengiite von Teilen, die mit dem
Zero-Point-System  gespannt - werden,
ist hither. Das Spannsystem schluckt Vi-
brationen und [iihrt zu besseren Ergeb-
nissen bei gleicher Maligenauigkeit. &
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