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Hydraulik

Mit wenigen Hand-
griffen ist das Werk-
stlck fur die Fiinf-
seiten-Bearbeitung
gespannt. Bilder: AMF

,Der Impuls kam
aus der Formel 1.“

Mario Goth,

Leiter mechanische
Fertigung,

MT Technologies
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Modulare Nullpunktspanntechnik

Wie die richtige Spanntechnik
das Zerspanen beschleunigt

Der Modellbauer MT Technologies fertigt Fahrzeuge aus Aluminium als Referenz- und
Prifmodelle fur die Automobilindustrie. Um die Spann- und Rustprozesse zu verein-
fachen, stellte er auf modulare Nullpunktspanntechnik von AMF um.

kommt, kénnte man es bei MT Technologies schon
anfassen — wenn nicht alles so streng geheim wire.
Der Modellbauer fertigt ganze Fahrzeuge als Referenz-
und Priifmodelle aus Aluminium fiir zahlreiche OEMs.
Was die Experten mit hoher Zerspanungsleistung meist in
Losgrof3e eins aus dem Vollen herausschélen, wird zuvor
gespannt. Das Unternehmen verwendet dafiir intelligente
Nullpunktspanntechnik von AME
,Der Impuls kam aus der Formel 1% erinnert sich
Mario Goth. Bei einem Besuch 2013 beim Sauber-Team
in der Schweiz sah der Leiter mechanische Fertigung
damals mit staunendem Blick, wie das Ingenieursteam
die Einzelteile mit modernen Methoden spannen. Was
der Modellbaumeister anschlieflend in der eigenen Fer-
tigung anstof3t, ist inzwischen zu einem durchgéngigen
Nullpunktspannsystem auf allen notwendigen Maschi-
nen gewachsen. Er wandte sich fiir diese Umstellung an
die Firma Andreas Maier aus Fellbach (AMF), deren
Technik ihn in der Schweiz so beeindruckt hatte.

I ange bevor ein neues Automodell auf die Stralen

Spannprozesse vereinfacht und beschleunigt

»Bei MT Technologies sind wir von Anfang an auf offene
Ohren gestoflen, erinnert sich Erik Laubengeiger von
AME, der das Unternehmen damals betreut hat. Die

Bereitschaft, die Spannoperationen der Aluminiumroh-
blocke zu vereinfachen und die Riist- und Einmesszeiten
zu verkiirzen, war grofi. ,Schliefllich sind die meisten
Teile, die wir herstellen, Einzelteile oder Kleinserien von
maximal vier Stiick®, erklart Mario Goth.

Wenn es fertig ist, sieht das Modell im Maf3stab 1:1
aus wie ein richtiges Auto, nur eben aus Aluminijum.
Selbst Tiiren und Heckklappe lassen sich 6ffnen. So kon-
nen sich die Designer und Konstrukteure ein erstes
dreidimensionales Bild eines neu geplanten Fahrzeug-
modells machen. Ebenso werden bei den OEMs Anbau-
und Verkleidungsteile angebracht, um die Passungen fiir
die spitere Serienfertigung zu verifizieren. Spater steht
das endgiiltige Alu-Modell als Priif- und Lehrenmodell
am Band.

Entsprechend priazise miissen die rohen Aluminium-
blocke fiir die Einzelteile wie Bodengruppe, Seitenteile,
Dach, Hecklappe und Réder auf den Portalfrasmaschi-
nen gefertigt und vorher gespannt werden. Zwei Auf-
spanntische mit 1300x2000mm und zwei mit 1300x
1000 mm sowie ein weiterer werden in den Jobs-LinX-
Maschinen eingesetzt. Sie sind im Abstand von 200 mm
bestiickt mit je 50 beziehungsweise 20 Stiick K10-Null-
punkt-Einbauspannmodulen von AME Wenn ein
Spannpunkt auflerhalb des Rasters oder sogar auferhalb



der Platte liegt, ist das keine grofie Herausforderung:
»Mit Spannschienen, Mehrfachspannleisten oder weite-
ren zahlreichen Spannelementen erreichen wir jeden
Punkt, den wir fiir ein sicheres Spannen benétigen.“

So lauft der Spannvorgang ab

Auf den Aufspanntischen mit integrierten Nullpunkt-
spannmodulen und Kreuz-T-Nuten setzen die Werker
modulare Zwischenelemente solange aufeinander, bis der
Block oder das Rohteil die entsprechende Hohe erreicht,
damit eine Finfseiten-Bearbeitung moglich ist. Ebenso
einfach lasst sich mit diesem Standardbaukasten die Auf-
spannung vorplanen. Der Hersteller bietet hier ein Sorti-
ment aus Stiitz-, Aufbau- und Ausgleichselementen sowie
Adaptern. Die obere Schnittstelle zum Werkstiick bildet
erneut ein mechanisches Nullpunktspannmodul K10, das
die im Werkstiick verschraubten M8- oder M10-Spann-
bolzen positioniert und spannt. ,,Das System ist so einfach
und logisch wie Lego. Alles passt zueinander und ldsst
sich dank der Nullpunktspanntechnik schnell und passge-
nau platzieren®, betont Christian Vogel von AME, der die
Ingolstadter aktuell betreut.

Geoffnet werden die Spannmodule im Aufspanntisch
hydraulisch bei 60 bar Betriebsdruck. Jedes einzelne zieht
den passenden Spannbolzen mit 10kN ein und halt ihn
danach formschliissig mit 25kN fest. Die Module erledi-
gen diese Aufgabe mit einer Prézision <0,005mm. Und
weil sie durch Federkraft mechanisch verriegelt werden
und so drucklos gespannt sind, werden die Druckleitun-
gen nach dem Spannvorgang entfernt.

Kollisionsfreie Bearbeitung
Fiir die Direktspannung werden die dazu notwendigen
Bohrungen fiir die Spannbolzen direkt in das Rohteil
oder den Alublock eingebracht. Das planen die Konst-
rukteure schon mit ein. Damit die Bearbeitung spater
ohne Storkonturen und kollisionsfrei ablduft, stellt der
Anbieter fiir alle eigenen Produkte CAD-Daten in vielen
gingigen Formaten zur Verfligung. ,Das ist im Vorfeld
eine unverzichtbare Hilfe®, versichert Vogel.

Die Zerspanungsleistung ist immens. Dabei kommen
durchaus bis zu 40h Bearbeitungszeiten zusammen. Da

kann es schon einmal vorkommen, dass aus einem Alu-
block von 1,7t Ausgangsgewicht eine Heckklappe heraus-
gefrast wird, die am Ende nur noch 90kg wiegt. Alles in
allem werden fiir ein Fahrzeug verschieden grofie Alumi-
niumblocke von insgesamt rund 20t benétigt. Etwa fiinf
Monate dauert es, bis ein Fahrzeug in Originalgrof3e fertig
ist. Weil mehrere grof3ziigige Hallen die strikte Trennung
einzelner Projekte voneinander sicherstellen, konnen die
Modellbauexperten bis zu zehn Modelle im Jahr herstellen.

Am Ende steht ein neues Fahrzeugmodell in Origi-
nalgréfle vor dem Betrachter, lange bevor es auf die
Straflen kommt. Fiir die Automobilhersteller ist dies ein
wichtiger Schritt in der Entwicklungsphase. So erkennen
sie frithzeitig, ob das Auto ihren Erwartungen gerecht
werden wird. dom
Susanne Kromer, ftir AMF

Hydraulik

Oben: Die Aufspann-
platten sind im
Rasterabstand von
200 mm besttickt
mit K10-Einbau-
spannmodulen. Ele-
mente wie Spann-
schienen werden
flexibel positioniert.

Unten: Es lassen
sich auch Punkte
auBerhalb der Auf-
spannplatte errei-
chen, wie beim
Dachelement ge-
schehen (hinten).

WHAT MAKES AN ACHIEVEMENT POSSIBLE
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B CAN'T ALWAYS BE SEEN A

Sometimes we can't see what is the most precious.
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At Euroswitch, we certainly know this, because for over forty years we have been designing and producing sensors
for every type of application, elements that are almost invisible, yet essential, capable of reliable performance in
all conditions of use, which have allowed us to enter new markets and to develop new technologies, right up to the
current implementation of the protocol @ 1@-Lirk . By putting human capital at the heart of our business, which
makes every enterprise possible and cannot always be seen, we produce Level, Pressure and Temperature
sensors certified for quality UNI EN ISO 9001-2015 and environmental management UNIEN ISO 14001-2015.
But this, as anyone familiar with our quality well knows, definitely can be seen.
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