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NULLPUNKTSPANNTECHNIK IM FORMENBAU

Spannende Losung
flir die 5-Seiten-Bearbeitung

Mit immer komplexeren Geometrien und Freiformflachen stellt der Werkzeug- und Formenbau hohe
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Anforderungen an die Werkstiickspanntechnik. Koller Formenbau bewaltigt diese seit einigen Jahren mit

modularer Nullpunktspanntechnik von AMF. In Kombination mit der Visualisierung im 3D-Modell sorgt die

Technik fiir Flexibilitat bei der 5-Seiten-Bearbeitung. AuBBerdem verkiirzt sie Rist- und steigert

Maschinenlaufzeiten.

VON JURGEN FURST

»DIE HEUTIGEN Formen und Werk-
zeuge mit ihren komplexen Konturen
stellen wesentlich héhere Anforderun-
gen an die Spanntechnik als die Produk-
te friherer Jahre’, betont Markus Ferstl,
Leiter der Fraserei bei Formenbau Koller
in Dietfurt-Oberbulrg. Immer mehr Funk-
tionalitdten wandern heute in die Werk-
zeuge und damit in jede Baugruppe und
jedes Modul einer Form. In der Folge
werden Geometrien und Konturen im-
mer komplexer. Und ebenso steigen die
Anforderungen der Werkstiickspann-
technik fir eine kollisionsfreie Zerspa-

nung bei der Herstellung der Bauteile.
In Verbindung mit einer moglichst au-
tomatisierten Fiunf-Seiten-Bearbeitung
missen Herausforderungen gemeistert
werden, die sich noch vor sechs, sie-
ben Jahren niemand vorstellen konnte.
.Dank der modularen Nullpunktspann-
technik von AMF spannen wir schnell
und wiederholgenau und erhalten uns
zugleich groBtmogliche Flexibilitat fir
eine weitgehend automatisierte Funf-
Seiten-Bearbeitung”, berichtet Paul
Schaffner, der fiir die Fraserei mitverant-
wortlich ist.

Nullpunktspanntechnik sorgt fiir Flexibilitat bei der 5-Seiten-Bearbeitung, verkiirzt die Ristzei-
ten und steigert so die Maschinenlaufzeiten.
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Rustzeiten mit Nullpunktspanntechnik mi-
nimieren: Mit wenigen Handgriffen ist das
Werkstiick gespannt.

Spezialist fiir
automobile Leichtbauteile
Am Hauptstandort des Automobilzu-
lieferers, der fur alle bekannten OEMs
und Zulieferer Prototypen- und Serien-
werkzeuge oder damit gefertigte Serien-
Kunststoffteile herstellt, entstehen auf
mehr als 20 Maschinen Werkzeuge fir
verschiedenste Teile. Weil man an den
weiteren Standorten in Schwaig und
Lupburg sowie in Pécs (Ungarn), in Me-
xiko und in China auch Kunststoffteile
fertigt, hat sich die Gruppe zum global
agierenden  Technologieunternehmen
und zum Spezialisten fiir Leichtbauteile
entwickelt.

Die einzelnen Unternehmen entwi-
ckeln und produzieren Interieur- und



Exterieur-Leichtbauteile aus intelligen-
ten Composites, wie PU-GF-Waben, CFK,
SMC oder individuellen Hybridvarian-
ten. So entstehen Ladebdden, Hutab-
lagen, CFK-Nasspressteile und Spritz-
gussteile fir Klein- und GrofB3serien in
der Automobilindustrie mit dem beson-
deren Fokus auf Leichtbau. Und so pro-
fitieren beispielweise der neue Audi A3,
der neue Porsche Macan oder die SUV-
Modelle von Jaguar Land-Rover genauso
von der Fertigungskompetenz der Koller
Formenbau, wie ein kommendes Elektro-
fahrzeug von VW.

Im Werkzeugbau in Dietfurt fertigen
160 Fachkrdfte sowohl fiir externe Kun-
den, als auch fur die Unternehmen der ei-
genen Gruppe mallgeschneiderte Spritz-

guss- und Compositewerkzeuge sowie
Anlagen und Vorrichtungen. Darin ste-
cken sowohl die Lésungskompetenz aus
dem Werkzeugbau als auch die Erfahrung
aus der Serienfertigung von Teilen. So pro-
fitieren Kunden von der gesamten globa-
len Wertschopfungskette von der Vision
Uber die Bauteilentwicklung bis zur Indus-
trialisierung und Serienproduktion.

Das AMF-Showmobil

brachte die L6sung

Die Experten im Werkzeugbau von Koller
in Dietfurt meistern die Herausforderun-
gen seit 2015 mit Hilfe von Nullpunkt-
spanntechnik von Andreas Maier aus
Fellbach (AMF). Damals fuhr das AMF-
Showmobil auf den Hof von Koller. Die
Mitarbeiter lie3en sich die Spanntechnik-
produkte und -l6sungen live vorfiihren
und erkannten schnell die handfesten
Vorteile, die sich mit moderner Spann-

technik in der Fertigung realisieren las-
sen. ,Seitdem ist die Nullpunktspann-
technik von AMF bei uns nicht mehr
wegzudenken®, versichert Schaffner.

Auf fast allen der 22 Maschinen sind
heute modulare Nullpunktspannsysteme
aus dem umfangreichen Standardport-
folio von AMF im Einsatz. Dazu gehoren
Aufspannpaletten in den Abmessun-
gen 630 x 630 Millimeter mit 214 Positi-
onierbohrungen M8 mit 15 mm Passung
sowie mechanische Aufbau-Spannmo-
dule K10 als Einfach- und Doppelmodu-
le. Das Spannmodul hat hohe Einzugs-,
Verschluss- und Haltekrafte. Es wird me-
chanisch gedffnet und verriegelt. Bei den
Rasterplatten haben die beiden Unter-
nehmen eng kooperiert. Einen Teil der
Platten hat AMF geliefert, flr eine Ma-
schine hat AMF die Zeichnungen zur Ver-
fligung gestellt und Koller die Aufspann-
platten selbst gefertigt.

Visualisierung im 3D-Modell
verhindert Kollisionen
So ist beispielsweise ein Finf-Achs-Be-
arbeitungszentrum von Grob mit einem
Palettenrundspeichersystem mit 13 Pa-
letten ausgeriistet. Die Werkstiicke wer-
den auf den Paletten direkt gespannt.
Die Spannbolzen mit Fangschrauben in
den gehdrteten Buchsen der Aufspann-
paletten nehmen die Spannbolzen von
Aufbau- und Zwischenelementen auf.
Die gibt es von 20 bis 100 Millimeter. Mit
dem definierten Rasterabstand bietet
jede Palette grof3tmogliche Flexibilitat
bei der Positionierung der Elemente. Zu-
letzt ist oben ein Nullpunktspannmodul
K10 positioniert, das die im Werkstiick
verschraubten M8- oder M10-Spannbol-
zen mit 10 Kilonewton einzieht und ver-
schlieBt und mit 25 Kilonewton Kraft halt.
Fir die Direktspannung werden die
dazu notwendigen Bohrungen fir die
Spannbolzen direkt in das Rohteil einge-
bracht. Hierbei ist die Visualisierung im
3D-Modell im Vorfeld eine unverzicht-
bare Hilfe. Schaffner erklart, warum: ,So
kénnen wir eventuelle Stérkonturen fir
die notwendige Flnfseiten-Bearbeitung
friihzeitig erkennen, und unsere Kons
trukteure planen die Buchsen so, dass
keine Kollisionsgefahr besteht.”

Nullpunkt fiir weitere Prozesse

und Maschinen, mitnehmen”

Haufig werden die Bauteile aus unter-
schiedlichen Werkstoffen zunachst ge-

Die Visualisierung im 3D-Modell verdeutlicht Stérkon-
turen im Vorfeld und verhindert Kollisionen. Bilder: AMF

schruppt und anschlieBend meist gehar-
tet. Nach dem Schlichten und weiteren
Prozessen wie beispielsweise Bohren
oder Gewinden muss hdufig auch ero-
diert werden. ,Bei all diesen Prozess-
schritten bringt uns die Nullpunktspann-
technik von AMF echte Zeitvorteile, denn
wir nehmen den einmal eingemessenen
Nullpunkt mit auf alle weiteren Maschi-
nen und Prozesse. So haben wir durch
die AMF-Technik die Rustzeiten dras-
tisch gesenkt und die Maschinenlaufzei-
ten von 80 auf 140 Stunden gesteigert’,
berichtet Schaffner. Bei entsprechender
Planung kénnen wir damit an Wochen-
enden auch mannarm fertigen.

Neben der Zeitersparnis zeigt sich hau-
fig noch ein weiterer Vorteil, verspricht
Christian Vogel, Verkaufsingenieur bei
AMF. ,Sind Werkstlicke mit unserer Null-
punktspanntechnik gespannt, gibt es bei
der Bearbeitung weniger Vibrationen.
Das fiihrt zu einer besseren Oberflachen-
glite, was Prozesszeiten verkirzt oder
manchmal auch nachfolgende Prozesse
Uberfliissig macht.”

Bewahrte Losung

auch in China umgesetzt

In Werkzeugbau von Koller in Dietfurt
jedenfalls haben sich die seit 2015 nach
und nach aufgebauten Spannlésungen
mit Nullpunktspanntechnik von AMF be-
wahrt. ,Und zwar so gut, dass wir diese
Lésungen eins zu eins in unseren Werk-
zeugbau in Nanjing Ubertragen haben’,
erzéhlt Ferstl abschlieBend.

Das 2018 aufgebaute chinesische
Tochterunternehmen befindet sich auf
einem 50.000 gm grof3en Grundstlick mit
3000 Quadratmeter Werkzeugbau. Dort
entstehen seit 2019 Werkzeuge und Pro-
dukte fiir den chinesischen Markt.

Jiirgen Fiirst ist Fachjournalist aus Stuttgart.
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