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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

= Nullpunktsystem

Schneller riisten und langer zerspanen - Vorziige des Nullpunktspannens

Erheblicher Wertschopfungsfaktor

Je kleiner die Stiickzahl und je flexibler das Teilespektrum in der Fertigung, desto
wichtiger sind kurze Riist- und Ubergangszeiten von Auftrag zu Auftrag.

Ergebnis einer Studie: Die Oberflichen-
giite von Teilen, die mit dem Zero-Point-
System gespannt werden ist héher, denn
das Spannsystem schluckt Vibrationen

=> Dass sich die Wertschoépfung durch den
Einsatz intelligenter Spannsysteme stei-
gern lisst, soll anhand einiger Anwen-
dungsfille veranschaulicht werden. So hat
ein Werkzeugbauer, naturgemaf mit gro-
[fem Bauteilspektrum und kleinen Losen,
von seinem etablierten Nuten- auf das
Nullpunktspannsystem Zero-Point von
AMF umgestellt. Ein festes Raster mit
durchgingigen Stichmafen ist nun aufal-
len fiinf Maschinen im Einsatz. Dem gro-
fen Teilespektrum wird man mit Adap-
terplatten gerecht. Um alle Freiheitsgrade
der 5-Achs-BAZ zu nutzen, kommen klei-
ne Spann-Nippel zum Einsatz, die direkt
in das Werkstiick eingebracht werden kén-
nen. Fazit: Die Maschinen sind deutlich
schneller im Span als frither. Die Span-
nung auf Paletten erfolgt hauptzeitparal-
lel auerhalb der Maschine. Die Spindel-
laufzeiten stiegen um bis zu 75 Prozent.

Sicheres Spannen trotz ungiinstiger
Hebelverhdltnisse: Zero-Point-Nullpunkt-
spannsystem von AMF

Der Bedarf an Spannplatten fiir Sonder-
l6sungen ist um 80 Prozent zuriickgegan-
gen. Die einfache Handhabung der Spann-
systeme fithrt zu grofler Prozesssicherheit
und hoher Wiederholgenauigkeit.

Zum groflen Teil trigt das Nullpunkt-
spannsystem von AMF zu diesen Ergeb-
nissen bei. Weil aber nicht nur die Wer-
ker, sondern auch die Konstrukteure,
Arbeitsvorbereiter und Programmierer
einbezogen wurden, flieft das Know-how
dieser Mitarbeiter mit ein, und wichtige
Dinge wie die Position von Spann-Nip-
pel oder die optimale Spannlage stehen
bereits frithzeitig fest. Dadurch findet
man schnell die Position, in der sich das

Werkstiick am besten spannen lisst. Mit

dem modulartigen Zero-Point-Spannsys-
tem kann der Bediener an der Maschine
diese Spannlage dann mit minimalem
Zeitaufwand umsetzen. Riistzeitreduzie-

rungen von 90 Prozent und mehr sind da-
bei keine Seltenheit.

Eine Schnittstelle fiir Schweres
und Leichtes spart Zeit
Durchgiingigkeit ist das Thema auch bei
einem siidddeutschen Werkzeugmaschi-
nenhersteller. Der Wechsel von einem
anderen Nullpunktspannsystem auf Zero-
Point wurde vollzogen, weil das AME-Sys-
tem fiir die Bearbeitung sowohl von Grof3-
teilen als auch von Kleinteilen geeignet ist.
Eingesetzt werden Universal-Spannmo-
dule mit Haltekriften von 55 kN genauso
wie Schwerlast-Spannmodule mit bis zu
105 kN Haltekraft. Das Besondere dabei:
beide haben die gleiche Schnittstelle. So
kénnen immer die gleichen Spann-Nip-
pel verwendet werden, fiir Spannplatten
und fiir die Werkstiickdirektspannung.

Ausgesprochen vorteilhaft hierbei ist der
grofie Fangeinzug, der durch die beson-
dere Kontur des Nippels ein verkantungs-
freies Ein- und Ausfahren erméglicht. Die
Bohrung muss nicht miithsam planparal-
lel gesucht werden. Die Nippel finden bei
annihernder Positionierung selbst ihren
Weg und zentrieren sich automatisch.
Dariiber hinaus werden hydraulische Ho-
rizontal-Schnellspannzylinder und etliche
weitere Module von AMF verwendet. Ins-
gesamt tiber 500 Module erleichtern die
Produktion von Kleinserienteilen, die der
Maschinenbauer fiir seine Produkte selbst
fertigt. Auch hier fithrten die Mafinahmen
zu Riistzeiten, die um 90 Prozent unter de-
nen fritherer Zeiten liegen. Ein Werkstiick,
das frither 60 min Riistzeit benétigte, wird
heute in 6 min gespannt — hauptzeitpa-
rallel auflerhalb der Maschine.

Dariiber hinaus gab es noch einen iiber-
raschenden Nutzenaspekt: Parallel zum
Aufbau des Zero-Point-Systems hat man
wissenschaftliche Grundlagen beziiglich
der Oberflichengiite von Teilen geschaf-
fen, die mit und ohne Nullpunktspann-
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Erhoht die Maschinenlaufzeiten
durch konsequente Senkung der
Riistzeiten um bis zu 90 Prozent: Null-
punktspannsystem Zero-Point

system gefertigt wurden, Die Annah-
me: Teile, die mit Nullpunktsystemen
gespannt werden, hiitten eine min-
dere Oberflichengiite. Das Ergebnis:
Es ist genau umgekehrt. Die Ober-
flichengiite von Teilen, die mit Zero-
Point-System gespannt werden, ist
héher. Das Spannsystem schluckt
Vibrationen und fithrt zu besseren
Ergebnissen bei gleicher Maf3genau-
igkeit, Folglich haben die Schneid-
stoffe deutlich héhere Standzeiten —
ein betrichtlicher Wertschopfungs-
faktor. Auflerdem entfallen teilweise
nachgelagerte Arbeitsschritte,

Erst Ablehnung, dann
gliihende Verfechter

Seit 2009 setzt ein Hersteller von Ver-
packungsmaschinen auf Zero-Point.
Bei der Herstellung von kundenspe-
zifischen Einzelanfertigungen fiir Ab-
filllanlagen und im Pharmabereich
werden klassische Maschinenteile so-
wie Formen aus Messing auf sieben
4- und 5-Achs-BAZ gespannt, Dazu
wird das Spannsystem direkt auf
dem Maschinentisch eingesetzt, oder
es werden Adapterplatten verwendet.
Manche Werkstiicke werden auch di-
rekt gespannt. Was frither hindisch
mit Schraubstock, Spannpratzen und
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anderen Hilfsmitteln erfolgte, geschieht

heute wie von Zauberhand schnell und

sicher mit dem Nullpunktspannsystem.
Die gesparte Riistzeit ersparte gar die In-
vestition in ein weiteres BAZ.

Bei diesem Unternehmen wurden die
Mitarbeiter in der Fertigung frithzeitig
iiber die Anschaffung von Zero-Point in-
formiert. Zuniichst gab es grofie Bedenken
gegen die Ablosung des alten Systems, Un-
ter Einbeziechung von Konstruktion, AV,
Programmierung und Fertigung wurde
dann ein Prozess gestartet, der die Mitar-
beiter einbezog und die Bedenken aus-
raumte. Danach trat ein grundlegender

Wandel ein. Aus strikten Ablehnern wur-
den glithende Befiirworter, Neben den
technischen und zeitlichen Vorteilen kom-
men nun weitere giinstige Aspekte zum
Tragen. Die Mitarbeiter entwickeln selbst-
stindig neue Verbesserungsvorschlige.
Diese Eigendynamik lisst auch in Zukunft
weitere Wertschopfungen erwarten. i
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