Fiir minimale
Riistzeiten:
Kombination aus
Nullpunkspann-
system Vero-S
und Magnos-
Magnetmodulen.

Automatisierung
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KOMBI AUS NULLPUNKTSPANNSYSTEM UND MAGNETSPANNTECHNIK

Aus zweil mach eins

Ein ausgekliigeltes Spannkonzept pusht die Produktivitat in der
Einzelteilfertigung beim HeiBkanalspezialisten Synventive. Aufwendige
Rustvorgange und mehrfaches Umspannen sind damit Vergangenheit.

BEI DER FERTIGUNG von Losgro-
Be 1 sind konventionelle Spannmittel
wie Spannpratzen, Prismen und Win-
kelleisten weit verbreitet. Der Heifs-
kanalspezialist Synventive aus Bens-
heim geht einen anderen Weg: Mit
einer Kombination aus Nullpunkt-
spannsystem und Magnetspanntechnik
erzielt das  Unternehmen  beim
anspruchsvollen Tieflochbohren von
Heifskanalverteilern ein enormes Pro-
duktivitdtsplus. Aufwendige Rustvor-
ginge, mehrfaches Umspannen sowie
hohe Nebenzeiten fiirs Einmessen und
Programmieren entfallen.

Ausgangspunkt fir das neue Konzept
war die Investition in ein Tiefbohr-
Fras-Zentrum BW250-S von TBT.
»Um ein Hochstmafl an Flexibilitit
und Effizienz bei der Fertigung von
Losgrofse 1 zu erzielen, haben wir bei
der neuen Maschine ein ganzes Biindel
an MafSnahmen umgesetzt«, erldutert
Stephan Jost, Betriebsleiter bei Synven-

tive am Standort Bensheim. »Neueste
Werkzeugtechnologien, der
optimaler Schnittdaten sowie eine
externe Programmierung und Simula-
tion gehoren ebenso dazu wie ein
hauptzeitparalleles Riisten und die
Bearbeitung in einer Aufspannung. «

Einsatz

Komplettbearbeitung mit
maximal zwei Aufspannungen

Wihrend Massenkanile und Stopfen-
bohrungen frither in mehreren Auf-
spannungen auf unterschiedlichen
Maschinen gefertigt wurden, gentigt
heute eine Komplettbearbeitung in ein
beziehungsweise maximal zwei Auf-
spannungen. Die Besonderheit der
Maschine ist eine individuell entwi-
ckelte Spannlosung von Schunk, die
das Nullpunktspannsystem Vero-S mit
Magnos-Magnetspannmodulen kom-
biniert. Die Positionierung der Werk-
stiicke erfolgt jeweils tber einen
zentralen Vero-S-Spannbolzen. Dieser
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wird als Nullpunkt am Anguss des
Extruders eingeschraubt und tiber ein
Vero-S-NSE-Nullpunktspannmodul

auf einer 50-mm-Rasterplatte ge-
spannt. Spezielle, mit sechs Quadrat-
polen ausgestattete Magnetspann-
module fixieren die Fligel des Heifs-
kanalverteilers. Je nach Werkstiick-
grofle gewahrleisten ein oder zwei
Passstifte eine prazise Ausrichtung und
verhindern ein Verdrehen wihrend der
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Bearbeitung. Die zur Lagepositionie-
rung erforderlichen Stiftlocher werden
ebenso wie das M10-Gewinde fir den
Nullpunktspannbolzen bereits im Rah-
men der vorgelagerten Bearbeitung in
die HeifSkanalverteiler integriert.

Nach Angaben von Rolf Kénig, Abtei-
lungsleiter Frasen und Tieflochbohren
bei Synventive, verhindern die Magnet-
module Schwingungen sowie Defor-
mationen, die aufgrund thermischer
Einflisse wihrend der Bearbeitung
entstehen konnen. »Selbst lange Teile,
bei denen hohe Drehmomente wirken,
lassen sich zuverldssig bearbeiten«, so
Konig. Dartiber hinaus sei die Qualitat
der Bohrungen gestiegen. Toleranzen
von wenigen Hundertstel, eine Ober-
flachengtite R, < 0,8 pm und ein Boh-
rungsverlauf < 0,1 mm auf 1000 mm
werden prozessstabil erreicht.

Bearbeitung von fiinf Seiten

Um einen freien Zugang des Spindel-
kopfs auf funf Seiten zu gewihrleisten
und die komplette Bohrtiefe nutzen zu
konnen, sind sowohl das zentrale
Vero-S-Modul als auch die Magnet-
spannmodule hohengleich auf Vero-S
Modulerhohungen platziert. Da bei
der Bearbeitung weder Storkonturen
der Spannmittel noch des Maschinen-
tischs zu berticksichtigen sind, werden
die Verfahrwege minimiert. Zum Teil
lassen sich sogar komplette Aufspan-
nungen einsparen. Sollte doch eine
zweite Spannung erforderlich sein, las-

Automatisierung

s

Freier Zugang auf fiinf Seiten: Dank der Modulerhéhungen hat der Spindelkopf freien Zugang

zum Werkstiick.

sen sich die Modulerh6hungen inner-
halb weniger Sekunden von der Raster-
platte 16sen und zusammen mit dem
weiterhin gespannten Teil neu platzie-
ren. Zwei zentrale Vero-S-Nullpunkt-
spannmodule und acht Magnos-Mag-
netmodule bieten optimale Voraus-
setzungen, um die Spindellaufzeiten
der Maschine zu maximieren. Wah-
rend der laufenden Bearbeitung kann
eine zweite Rasterplatte aufSerhalb der
Maschine geriistet und in Minuten-
schnelle komplett auf die Maschine
eingewechselt werden. Hierfiir sind
sowohl der Maschinentisch als auch
die Rasterplatten mit Vero-S-Schnitt-
stellen ausgestattet.

Zentrales Element des Spannkonzepts
sind die leistungsdichten Vero-S-NSE-
Nullpunktspannmodule von Schunk.

Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm: Die fertig bestiickte Rasterplatte wird auf den Maschinen-
tisch eingewechselt.
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Diese gewihrleisten laut Hersteller
eine Wechselwiederholgenauigkeit
< 0,005 mm. Mithilfe des patentierten
Eil- und Spannhubs und einer bei
jedem Modul bereits integrierten Tur-
bofunktion erzielen sie Einzugskrifte
bis 40 000 N. Selbst sehr hohe Quer-
krafte nimmt Vero-S zuverlassig auf,
ohne dass das Werkstiick seine Posi-
tion verdndert. Um die Lebensdauer
und Prozesssicherheit zu erhohen, sind
samtliche  Funktionsteile — wie »




Spannbolzen  und

Grundkorper,
Spannschieber in gehartetem Edelstahl

ausgefithrt und damit korrosions-
bestindig. Zudem sind die wartungs-
freien Module komplett abgedichtet
und so vor Spinen, Staub und Kiihl-
schmiermittel geschiitzt. Beim Spann-
vorgang ziehen radial angeordnete
Spannschieber den Spannbolzen ein
und verriegeln ihn selbsthemmend und
formschliissig tiber ein Federpaket. Die
Werkstiicke bleiben selbst dann sicher
gespannt, wenn der Druck im Luft-
system plotzlich abfallen sollte oder
wenn die in den Modulerhohungen
gespannten Werkstiicke zur zweiten
Aufspannung umgesetzt werden.

Magnet sorgt fiir
dauerhaften Halt

Auch die elektropermanenten Mag-
nos-Magnetmodule von Schunk wir-
ken sich positiv auf die Rustzeit aus. Ist
das ferromagnetische Werkstiick auf-
gelegt, wird das Modul einfach per
Strom aktiviert und der Permanent-
magnet sorgt fur dauerhaft sicheren
Halt. Statt die HeifSkanalverteiler
umstiandlich zu justieren, werden sie
automatisch uber die Passbohrungen
ausgerichtet. Hinzu kommt, dass die
Quadratpoltechnik ~ schonend und
deformationsfrei spannt. Punktuelle
Beschadigungen oder  Werkstiick-
verspannungen bleiben aus. Die flachi-
ge Spannung minimiert Vibrationen
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Effizient: »Mit dem neuen Spannkonzept
konnten wir unsere Riistzeiten beim Tief-
lochbohren um 30 Prozent senken, so

Stepahn Jost, Synventive-Betriebsleiter.

und fordert eine hohe Oberflachengiite.
Aus Sicht von Stephan Jost hat sich die
Kombination aus Tiefbohr-Fris-Zen-
trum, neuester Werkzeugtechnologie
und Spannkonzept mehrfach ausge-
zahlt: So sind die Ristzeiten um rund
30 Prozent gesunken, der Riistvorgang
kann hauptzeitparallel auflerhalb der
Maschine erfolgen, und die Position
der Spannmittel lasst sich individuell
auf die Kontur des jeweiligen Heif3-
kanalverteilers  abstimmen. Hinzu
kommen Vorteile bei der Programmie-
rung. Nach Angaben der an der Kon-
zeptentwicklung beteiligten Program-
mierer Hagen Orgus und Willi Lau-
benheimer sind die Programmierzeiten
um rund 50 Prozent gesunken. Musste
friher abgewartet werden, bis das Teil
in der Maschine gespannt und der

Entwickler des Spannkonzepts: Synventive-Betriebsleiter Stephan Jost (rechts), Maschinen-
bediener Andrej Eichmann (Mitte) und Schunk-Fachberater Bernhard Ferenz.
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Nullpunkt ermittelt ist, erfolgt die Pro-
grammierung heute in der Regel kom-
plett im Voraus. Dabei entscheidet der
Programmierer, ob die Bearbeitung in
oder Aufspannungen
erfolgt, und er kann die komplette
Bearbeitung simulieren. »Damit sind
der Stress und die Gefahr von Fehlern
deutlich  zuriickgegangen«, betont
Hagen Orgus.

Aufgrund der hohen Stabilitit der
Maschine gab es auch beim Einsatz
von Stufenbohrern und Stufenreib-
ahlen Effizienzgewinne. Vorschiibe
konnten erhoht und Bearbeitungszei-
ten minimiert werden.

einer zwel

Kurze Werkzeugwechselzeiten

In diesem Zusammenhang spielen die
Prazisionswerkzeughaltersysteme von
Schunk eine wichtige Rolle. Laut Her-
steller vereinen die Tendo-Hydro-
Dehnspannfutter kurze Werkzeug-
wechselzeiten, eine hohe Rundlaufge-
nauigkeit < 0,003 (bei 2,5xD), eine
Wuchtgiite G 2.5 bei 25 000 min™! und
eine hohe Schwingungsdimpfung. Die
Dehnbiichse und die Dehnkammer der
Werkzeughalter wirken schwingungs-
dampfend, absorbieren Belastungs-
spitzen und stabilisieren das Werkzeug
im Eingriff. So konnen sowohl im Tief-
bohrkanal als auch im Stopfen-Ver-
schlussbereich eine hohe Prazision und
Oberflachengiite erzielt werden. Stan-
dardisierte Tribos-Werkzeugverlange-
rungen gewihrleisten dariiber hinaus,
dass selbst tiefer liegende Abschnitte
storkonturoptimal und prizise erreicht
werden. Kein Wunder also, dass Ste-
phan Jost von den Ergebnissen auf der
BW250-S begeistert ist: »Die Maschine
bewirkt eine deutliche Kapazitits-
steigerung, die Lieferzeiten zur Monta-
ge haben sich verkiirzt, und die Reakti-
onszeiten im Service-Fall sind gesun-
ken.« Entscheidend fiir den Erfolg des
Konzepts seien qualifizierte Facharbei-
ter, die mit dem System entsprechend
umgehen konnen und die Potenziale in
vollem Umfang nutzen. » Wer eine sol-
che Losung realisieren will, muss inves-
tieren wollen, hat dann aber auch einen
entsprechend hohen Nutzen«, fasst er
zusammen. W

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW1110864
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