und Logistik, ist ein erfahrener
Fertigungsprofi. Seit iiber 25 Jahren
forciert er die Automatisierung von
Produktionsprozessen. Schon 1990 rea-
lisierte er in den Werkzeugmaschinen
von AS-Schneider vierte und fiinfte
Achsen, indem er Schwenkbriicken
einbauen lieR und eine Komplettbear-
beitung in zwei Aufspannungen ermog-
lichte. Heute liegt der Automatisie-
rungsgrad bei der Fertigung von Bau-
teilen fiir Ventilgehduse zwischen 60
und 70 Prozent. Ein neuartiges Ferti-
gungskonzept mit automatisiertem
Werkstiick- und Spannmittelhandling
soll diesen Wert nun weiter nach oben
treiben. Hierzu wurden die vier Drehsa-
telliten eines zweispindligen Vertikalbe-
arbeitungszentrums Stama MC 531/
Twin mit leistungsdichten Vero-S-Null-

olf Fischer, bei AS-Schneider
’ Rverantwortlich fir Produktion

20 fertigung - Mai 2013

punktspannmodulen von Schunk aus-
gestattet. Per Roboter werden diese mit
automatisch vorgeriisteten Tandem-
plus-Kraftspannblocken beladen. ,Die
komplette Beschickung der Spannmit-
tel erfolgt jetzt hauptzeitparallel”, er-
ldutert Fischer. ,Lediglich,um die ge-
spannten Roh- beziehungsweise Fertig-
teile mitsamt den Kraftspannblocken
automatisiert zu wechseln, wird die
Maschine kurzzeitig gestoppt.”

Leistungsdichte Spannmittel

Was einfach klingt, fordert von den
Spannmitteln Hochstleistungen, denn
neben Stahl und Edelstahl werden auf
der Maschine auch Ventilgehduse und
Komponenten aus Hastelloy, Monel,
Duplex oder Titan bearbeitet. Speziell
gefertigte ~ Stufenwerkzeuge arbeiten
sich mit extremen Vorschubkraften
durch den Werkstoff. ,Bei derart an-

Automatisierte Beladung: Beim automatisierten Spannmitteiwechsel spielt die Leistungs-
fihigkeit der Nullpunktspannsysteme eine entscheidende Rolle.

KRAFTPAKETE MIT EINSPAREFFEKT

Spannsysteme: Der Armaturenhersteller AS-Schneider nutzt das perfekte Zusammen-
spiel von Nullpunktspannmodulen, Kraftspannblocken und Spannbacken von Schunk,
um die Hauptzeit eines Doppelspindlers im 24/7-Betrieb zu maximieren. Durch den
automatisierten Spannmittelwechsel lassen sich pro Wechsel rund 10 min einsparen.

spruchsvollen Bearbeitungen waren wir
bisher nicht in der Lage, komplette
Spannmittel prozessstabil zu wechseln”,
betont Fischer. SchlieRlich miisse jeder
einzelne Spanntopf einen kompletten
Kraftspannblock sicher halten. ,Erst mit
Vero-S von Schunk wurde es moglich,
eine solche Losung zu realisieren.” Ein
patentiertes Antriebskonzept, bestehend
aus Eil- und Spannhub, verleiht dem
Nullpunktspannsystem  Einzugskrafte
von bis zu 40000 N und Haltekrafte von
bis zu 75000 N. Die Module nehmen ex-
treme Querkrifte zuverldssig auf, ohne
dass das Werkstiick seine Position ver-
andert oder verschleiftrachtige Vibrati-
onen an der Werkzeugschneide entste-
hen. Angesichts der Bearbeitungspara-
meter und des hohen Aufbaus aus
Drehsatellit, Nullpunktspannmodul,
Kraftspannblock und Spannbacke wer-
den bei AS-Schneider hochste Anforde-

Bearbeitung: Auf den Drehsatelliten werden die Tandem plus
Kraftspannbldcke jeweils einzeln in einem Vero-S-Modul
gespannt. Auch wenn keine Druckluft anliegt, gewéahrleisten

die Tandem plus eine sichere Werkstiickspannung.

rungen an die Steifigkeit der einzelnen
Module gestellt. In diesem Zusammen-
hang hat sich die bei allen Vero-S-Mo-
dulen serienmadfig integrierte Turbo-
funktion ausgezahlt, die in der Anwen-
dung permanent aktiviert bleibt. Sie be-
wirkt, dass die Kolbenfliche des
Spannschiebers zusdtzlich zur Feder-
kraft mit Druckluft beaufschlagt wird,
wodurch die Einzugskrafte um bis zu
300 Prozent steigen und die Steifigkeit
der selbsthemmenden Spannung deut-
lich erhoht wird. Verglichen mit kon-
ventionellen Nullpunktspannldsungen
sind signifikant hohere Zerspanungspa-
rameter moglich.

Um die Module vor Verschleily zu
schiitzen, sind samtliche Funktionsteile
von Vero-S wie Grundkorper, Spann-
bolzen und Spannschieber seriengemaf
in gehdrtetem Edelstahl ausgefiihrt.
Komplett abgedichtet konnen Spine,
Staub und Kiihlschmiermittel den Mo-
dulen auch auf Dauer nichts anhaben.
Fir einen prozesssicheren, automati-
sierten Werkstiickwechsel ist Vero-S
mit Sperrluft ausgestattet. Die Wieder-
holgenauigkeit betrdgt < 0,005 mm.

Spannkréfte von bis zu 55 kN

Zur eigentlichen Werkstiickspannung
nutzt AS-Schneider kompakte, federge-
spannte Kraftspannblocke der Baureihe
Tandem plus von Schunk. Mit ihrem
einteiligen, steifen Grundkorper, einer
Keilhakenkinematik sowie langen, ge-
schliffenen Backenfiihrungen erzielen
diese auf engstem Raum konzentrierte
Spannkréfte von bis zu 55 kN. Zugleich
gewahrleisten sie eine exzellente Wie-
derholgenauigkeit von bis zu 0,01 mm.
Damit sind die Kraftspannblocke auch
fiir anspruchsvollste Fréisbearbeitungen

Prozessstabile Werkstiickspannung
mit den federgespannten Kraft-
spannbldcken Tandem KSF plus.

mit hohem Zeitspanvolumen, hohen
Zyklenzahlen und minimalen Toleran-
zen ideal geeignet. Die optimierte Au-
Renkontur sowie minimale Spaltmafe
verhindern, dass sich Schmutznester
bilden oder Spane und Staub in die
Spanner eindringen.

Im Gegensatz zu pneumatischen
oder hydraulischen Kraftspannblocken
muss beim federgespannten Tandem
KSF plus wahrend des Spannmittel-
Handlings und wéahrend der Bearbei-
tung keinerlei Druck von auf3en anlie-
gen. Stattdessen tlibertragt eine vorge-
spannte Druckfeder ihre Kraft so zuver-
lassig auf den Kolben, dass die
Spannung dauerhaft verlustfrei erhal-
ten bleibt — ein deutlicher Vorteil ge-
geniiber pneumatischen Losungen mit
Druckerhaltungsventil, bei denen sich
die Spannkraft im Laufe der Zeit verrin-
gern kann. Lediglich in der Riststation
werden die Kraftspannblécke tiber eine
gewohnliche  Hydrokupplung — mit
Druckluft beaufschlagt, so dass die
Werkstiicke voll automatisiert gewech-
selt werden konnen.

Um einen prozessstabilen Spannmit-
telwechsel zu gewdhrleisten, ist die Un-
terseite der Kraftspannblocke mit jeweils
einem Spannbolzen des Nullpunkt-
spannsystems ausgestattet. Bohrungen
an den Seitenfldchen der Kraftspannblo-
cke dienen dazu, dass das anwendungs-
spezifische Schunk-Greifsystem beim
Wechselvorgang mittels Pin einen Form-
schluss erzeugen kann, wodurch eine
besonders zuverldssige Handhabung der
Spannblocke gewahrleistet wird.

Fischer taxiert die Einsparungen, die
aufgrund des automatisierten Spann-
mittelwechsels erzielt wurden, pro
Wechselvorgang auf 8 bis 10 min. An-

SCHWERPUNKT
Werkstlickspannen

Riiststation: Der Roboter beladt die
Tandem-plus-Kraftspannblocke auBerhalb
der Maschine und wechselt sie in
gespanntem Zustand ein.

gesichts einer Bearbeitungsdauer zwi-
schen 10 und maximal 60 min ein
enormer Effekt. Zudem profitiert er von
einer deutlich hoheren Flexibilitdt und
Schnelligkeit bei Eilauftragen.

Verzahnte Spanneinsatze

Um eine moglichst hohe Produktivitat
zu erreichen, hat er auch die unmittel-
bare Schnittstelle zum Werkstiick clever
gelost: So sind die Spannbacken, die zur
ersten Aufspannung genutzt werden,
mit verzahnten Spanneinsidtzen von
Schunk ausgeriistet. Diese sind so plat-
ziert, dass die beim Spannvorgang ent-
stehenden Spannmarken in der zwei-
ten Aufspannung komplett und damit
riickstandsfrei {iberfrast oder durch-
bohrt werden. Zusétzlich und ohne die
Stabilitdt der Spannung zu beeintréachti-
gen versieht das AS-Schneider-Team
die Standardspannbacken von Schunk
mit Bohrungen und Aussparungen an
exakt definierten Stellen, so dass die
Werkstlicke bereits in der ersten Auf-
spannung durch die Backen hindurch
von fiinf Seiten bearbeitet werden kon-
nen. Auch hier wurde der Riistaufwand
auf ein Minimum reduziert. So ldsst
sich jeder Spannbackensatz fiir jeweils
zwei bis drei Bauteile verwenden.
Lediglich bei der Umstellung auf ein an-
deres Teilespektrum werden die Backen
im Handumdrehen manuell gewech-
selt. <«

[ Armaturenfabrik Franz Schneider GmbH + Co.

| KG, D-74226 Nordheim, Tel.: 07133/101-0,
~ www.as-schneider.com

Heinz-Dieter Schunk GmbH & Co. Spanntechnik
KG, D-88512 Mengen, Tel.: 07572/7614-1055,
www.schunk.com
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