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Losung fiir den gesamten Fertigungsprozess

Nullpunktspanntechnik
wird zum Allrounder

Nullpunktspanntechnik ist ein Gewinn flr jede Fertigungs- und
Montageumgebung. Die Reduzierung der Rustzeiten kommt direkt
den Maschinenlaufzeiten und der Produktivitdt zugute. Kann ein
Anbieter dariiber hinaus Fertigungsverstandnis und ein breites Sor-
timent weiterer Spanntechnik vorweisen wird die Nullpunktspann-
technik zu einem wichtigen Baustein fiir optimierte Vorrichtungs-
und Werkstlckwechsel.
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BN Die Leistungsfihigkeit der Nullpunktspann-
technik im Fertigungsalltag ist oft unbestritten. Prizise
Spannmodule mit hohen Einzugs-, Verschluss- und
Haltekriften sorgen fiir die optimale Spannung. Ange-
steuert werden die Module hydraulisch, pneumatisch
oder mechanisch. Ganz egal, ob die Werkstiicke direkt
gespannt werden, Spanntiirme oder andere Losungen
gefragt sind, der Markt bietet eine grofle Variantenviel-
falt. Stets gefordert sind Prozesssicherheit und hohe

Wiederholgenauigkeit. So steigern die damit moglichen
schnellen und prizisen Werkstiick- und Vorrichtungs-
wechsel die Maschinenlaufzeiten und somit die Produk-
tivitat erheblich. Rustzeiten von 8 statt 120 Minuten
sind eher die Regel als die Ausnahme.

Denkt man durchgingig und iiber eine Insellésung
hinaus, ergeben sich noch eine Vielzahl weiterer Effekte.
Das reicht vom Werkzeugbau tber die Fertigung, die
auch vollautomatisiert und mannlos werden kann, bis
hin zur (End-)Montage. Zudem gibt es ja nicht aus-
schliefSlich Nullpunktspannmodule, sondern auch ande-
re Spannlosungen. Man denke nur an Vakuum- oder
Magnetspannplatten oder angepasste Vorrichtungen.

So haben sich Anbieter wie zum Beispiel Andreas
Maier (AMF) darauf spezialisiert, Kunden und Anwen-

mav Februar 2024



dern ganzheitliche Losungen fiir den kompletten Ferti-
gungsprozess auszuarbeiten. Denn oftmals ist ein Werk-
stlick nach verschiedenen Zerspanungsprozessen auf ei-
ner Maschine nicht endbearbeitet. Hiufig folgen weite-
re Prozesse auf anderen Maschinen. Kann man den
Nullpunkt mitnehmen, weil Folgemaschinen auch mit
der entsprechenden Technologie ausgestattet sind, po-
tenzieren sich die Einsparergebnisse bei den Rustzeiten
erheblich. Das hat sich beispielsweise auch bei der addi-
tiven Fertigung bewihrt, wo nach dem 3D-Druck meist
weitere Prozesse folgen, bis das Teil beispielsweise von
einer Grundplatte abgetrennt wird.

Riistzeitminimierende Spannlésungen

So haben die Spannexperten von AMF beispielsweise
bei einem groflen Maschinenhersteller eine DMC 340 U
der Portalbaureihe inklusive 5-fach-Plattenwechsler mit
ristzeitminimierenden Spannlosungen ausgestattet. Ba-
sis sind flexible Aufspannvorrichtungen fiir vier Varian-
ten sehr grofler Maschinenteile, die paarweise aufge-
spannt und bearbeitet werden. Fir die Fixierung in ers-
ter und zweiter Aufspannung sorgt eine Kombination
aus hydraulischen Niederzugspannern und anschwim-
menden Unterstiitzungselementen. Das gewaihrleistet,
dass die Teile perfekt eben sind.

Zunichst wird die Kontur vorgefrist und es werden
Bohrungen und Gewinde eingebracht — darunter auch
Bohrungen fiir die Nullpunktspannbolzen, die fiir die
dritte Aufspannung, eine Direktspannung, benotigt wer-
den. Nach dem Wenden der Bauteile um 180° nehmen
jetzt die Nullpunktspannmodule die eingeschraubten
Spannbolzen auf und fixieren die Bauteile direkt, ver-
zugsfrei und rundum zuginglich fiir eine Fiinfseitenbe-

Durch kreativen Einsatz und Kombination von hochwertigen

Spann- und Automatisierungsmodulen, Spannstationen, Vakuum-
oder Magnetplatten, Adaptern und weiterem Zubehor lassen sich
passgenaue Losungen durchgingig fiir eine gesamte Fertigung ent-

wickeln, die die Effizienz potenzieren. Bild: AMF
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Flexible Aufspannvorrichtungen als Basis fiir vier Varianten sehr groffer Maschinenteile, die

paarweise aufgespannt und bearbeitet werden. Fiir die Fixierung in erster und zweiter Auf-

spannung sorgt eine Kombination aus hydraulischen Niederzugspannern und anschwimmen-

den Unterstiitzungselementen. Bild: AMF

arbeitung. Um die Kapazititen des Plattenwechslers zu
erweitern und die Flexibilitit zu maximieren, befinden
sich auf den Maschinenpaletten ebenfalls Nullpunkt-
spannstationen. Das sorgt fiir schnellen, prazisen und
wiederholgenauen Vorrichtungswechsel.

Mit Riist- und Aufspannplinen den Uberblick behalten

Der Clou ist jedoch die Flexibilitit der Aufspannvor-
richtungen. Auf einer Grundplatte sind zwei verschieb-
bare Aufbauplatten montiert. Hydraulische Abstiitz-
elemente, die nur abgesteckt sind, konnen einfach ver-
setzt werden. So konnen die Vorrichtungen nicht nur
zwei paarweise zusammengehorige Seitenteile aufneh-
men, die sich nach dem Wenden finfseitig bearbeiten
lassen. Es konnen auch alle vier Varianten der Bauteile
in den jeweiligen Bearbeitungszustinden aufgespannt
werden.

Damit die Werker bei dieser Komplexitiat noch den
Uberblick behalten, sind die fiir das jeweilige Bauteil
passenden Positionen farbig codiert. Das schafft Sicher-
heit und beschleunigt hauptzeitparalleles Vorriisten. Da-
zu gibt es fiir alle Bauteile sowohl Aufspann- als auch
Ristpldne, die an der Maschine zur Verfiigung stehen.
Nachgelagerte Prozesse, wie beispielsweise das manuel-
le Entgraten, sind ebenso mit Nullpunktspannmodulen
ausgestattet wie ein Scherenhubtisch. Der nimmt die
Bauteile schnell und sicher in Direktspannung auf und
ermoglicht ergonomisches Arbeiten. |

Andreas Maier GmbH & Co. KG
www.amf.de
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