MASCHINEN UND ANLAGEN

Werkstiickspannung
aus einem Guss

Wer Prototypen und Kleinserien zerspanend herstellt, weild ein Lied davon zu singen, wie
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aufwandig freigeformte Bauteile gespannt werden miissen. Witte, Bleckede, bietet mit dem

GieR-Spannsystem >Weiguss< eine kostengiinstige und einfach zu handhabende Alternative,

die ihre Starke besonders im Verbund mit einer
preiswerten CAD/CAM-CNC-Maschine als Kom-

plettset entfaltet.

M Solidtec ist ein kleines Dienstleistungs-
Unternehmen in Dieburg mit 25 Mitar-
beitern, das sich dem Rapid Prototyping
und Tooling, Prototypenspritzguss sowie
der Vor- und Kleinserienfertigung ver-
schrieben hat. Der Geschiftsfiihrer, Tho-
mas Rofiner (Bild 1), kommt urspriinglich
aus dem Bereich der Stereolithografie.
Doch bei vielen seiner Bauteile — vor allem
im Werkzeugbau — helfen keine generati-
ven Verfahren, da muss gefrist werden. Da
Solidtec keine vollautomatisierten Bear-

beitungszentren zur Mehrseitenbearbei-
tung zu Verfiigung stehen, miissen die
Bauteile meist beidseitig gespannt werden.
Bei komplexen Teilen ist das mit her-
kommlichen Mitteln ein schwieriges, zeit-

H Thomas RoRner: »Mit dem >Weiguss<-
Verfahren haben wir gegeniiber konven-
tionellem Spannen 80 Prozent der Herstel-
lungszeit eingespart«

und kostenintensives Un-
terfangen.

Das von Witte Gerite-
bau, Bleckede, angebotene
»Weiguss<-Gief3-Spannver-
fahren (Bild 2), das Solid-
tec seit rund einem Jahr
einsetzt, 19st dieses Prob-
lem: »Mit Weiguss haben
wir die Moglichkeit, auch
sphirische Werkstiicke oh-
ne spezielle Spannvorrich- =
tungen zu bearbeiten.« In- |/
zwischen verwendet man A\

R

bei Solidtec dieses Verfah- A = [
ren nicht nur fiir die Pro- __-';
totypenteile mit kompli- -'---=-;.r
zierter Bauform, die von
allen Seiten bearbeitet wer- B [

B B
den miissen, sondern auch z_____ ﬁp"
fiir kleine Serien. Rof8ner L v/ '*,"L‘
gibt ein Beispiel: »Kiirzlich i SEr——. gl
mussten wir ein Spritz- B Die Weiguss-GieR-Spanntechnik: Das einseitig bearbeitete
gieBwerkzeug fiir einen  Werkstiick wird vor der Riickseitenbearbeitung mit einer speziel-
Sonnensensor bauen. Dar- len Legierung ausgegossen
in stecken acht kleine Kipp-
hebel (Bild 3). Die haben wirauch mitdem  werden die acht Teile bearbeitet, jedoch
Weiguss-Verfahren gespannt und fertigge-  ohne das Rohmaterial an einer Stelle
frast. Dadurch konnten wir gegeniiber  durchzufrisen (Bild 4). Um die gefristen
konventionellem Spannen 80 Prozent der ~ Kipphebel herum muss ein Rand stehen
Herstellungszeit einsparen.« bleiben. Anschliefiend wird das ausgefris-
Durch das Abkiihlen werden die
eigentlichen Spannkrdfte erzeugt

Solidtec Entwicklungsbiiro

Das Verfahren ist unkompliziert. Zunéchst Dipl.-Ing. Torsten Kurenbach e.K.,
wird das zu bearbeitende Halbzeug wie 64807 Dieburg,
bisher gewohnt — beispielsweise auf einer Tel. 0 60 71/92 29-0, o
Vakuumplatte — aufgespannt und sinn- Fax 0 60 71/92 29-11, £
vollerweise durch Stifte auf der Vakuum- www.solidtec.de 5
platte positioniert. Im Fall der Kipphebel &
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SpritzgieBwerkzeug fiir Sonnensensoren: Hier werden die acht Kipphebel eingebaut

te Formteil mit der auf tiber 70 Grad Cel-
sius erhitzten und dadurch fliissigen Wei-
guss-Speziallegierung ausgegossen. Das
geschieht am besten im aufgespannten Zu-
stand, um Verzug durch die Warmeein-
wirkung zu vermeiden. Durch das Aus-
gieflen wird die Vorderseite sozusagen
versiegelt, sodass sie sich nach dem Erkal-
ten tiberfrisen lasst. Somit entsteht eine
glatte Oberfliche, die nach dem Drehen
der Formplatte um die X-Achse erneut oh-
ne Probleme vakuumgespannt werden
kann. Die erstarrte Legierung umspannt
die zur Hilfte bearbeiteten Kipphebel fest.
Jetzt ldsst sich die Riickseite der Bauteile
problemlos frasen — ohne zu rattern oder
zuvibrieren. Um die Kipphebel aus der Le-
gierung zu 16sen, wird die Formplatte in
ein Wasserbad gelegt. Bei 70 Grad Celsius
beginnt die Legierung wieder zu schmel-

zen und gibt die gefristen
Bauteile frei. Mit einem Pin-
sel werden die Kipphebel von
den letzten Legierungsresten
befreit.

So einfach, wie es klingt, ist
esauch. Der Trick am Weiguss-
Gie3-Spannverfahren liegt in
der Legierung. Das Wichtigste:
Sie schrumpft nicht beim Ab-
kiihlen, sondern dehnt sich um
etwa 0,64 Prozent aus. Da-
durch werden die eigentlichen
Spannkrifte erzeugt. Aufer-
dem ist sie fest genug, um die
Bauteile sicher zu halten, dabei

Zunichst werden aus der
Formplatte die Kipphebel-
Vorderseiten gefrast
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gut zerspanbar und niedrigschmelzend.
Solidtec hat damit durchweg positive Er-
fahrungen gemacht: »Ahnliche Zeitein-
sparungen wie bei den Kipphebeln konn-
ten wir in vielen anderen Fillen realisieren.
Was den Bauteil-Werkstoff anbelangt, ist
Weiguss sehr flexibel. Wir haben damit
Werkstiicke aus den unterschiedlichsten
Materialien gespannt — Werkzeugstahl,
Aluminium, Kupfer, sogar Kunststoffe.«

Die Legierung ldsst sich
beliebig oft wiederverwenden

Die Kosten fiir das eigentliche Spannver-
fahren sind gering. Der Anwender MPP
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PP) braucht eine Heizplatte, einen
Topf, einen Wasserbehilter und na-
tiirlich die Weiguss-Legierung. Die-
se gibt es beim Spann-Spezialisten
Witte in 5-kg-Gebinden fiir ein paar
hundert Euro. 5 kg reichen eine gan-
ze Weile, denn der Verbrauch ist
recht gering. Abgesehen von den bei
der Riickseitenbearbeitung erzeug-
ten Spénen lésst sie sich beliebig oft
wiederverwenden. Im Vergleich zu
gezielt konstruierten und gefertig-
ten Spannvorrichtungen sind die
finanziellen Aufwendungen eine
Kleinigkeit. Und bei der Kleinseri-
enfertigung lésst sich durch gerin-
geren Umspannaufwand zusitzlich
sparen: Die Riickseitenbearbeitung
lduft mannlos tiber Nacht.

Thomas Rofiner betrachtet das
Weiguss-Gie3-Spannverfahren als
ideale Ergdnzung zu seiner Prozess-
kette, die bei einem preisgiinstigen
CAD/CAM-System beginnt und
iiber relativ einfache 3D-Frasma-
schinen hin zu Prototypen und
Kleinserien fiihrt, deren Preis fiir
seine Kunden erschwinglich ist.
Schlie8lich muss man nicht fiir alle zu fer-
tigenden Bauteile mit Kanonen auf Spat-
zen schieflen.

Darin ist er sich mit Christoph Stark,
Geschiftsfithrer der i-mes GmbH, Eiter-
feld, einig. Dieses Unternehmen gehort zur
isel-Gruppe, die sich Anfang des Jahres ge-
bildet hat. Zur Gruppe gehoren weiterhin

1 HERSTELLER

Das 1969 gegriindete Unternehmen Horst Wit-
te Gerdtebau beschéftigt heute etwa 160 Mit-
arbeiter, darunter 20 Auszubildende, und ist
unter anderem auf die Entwicklung und Ferti-
gung unterschiedlicher Werkstiickspannsyste-
me spezialisiert. Die Prdzisionsbearbeitung
grolRer Werkstiicke aus hoch festen Alumini-
um-Legierungen zahlt ebenso zum Leistungs-
programm wie die Auftragsfertigung fiir Luft-
und Raumfahrt oder Medizintechnik. Witte gilt
als Marktfiihrer in den Bereichen >Flexible Vor-
richtungssysteme« (Alufix) und Vakuumspann-
technik. In der hauseigenen Konstruktions-
und Entwicklungsabteilung werden stdndig
Produkterweiterungen und neue Lésungen er-
arbeitet, sodass mittlerweile mehr als 80
Schutzrechte auf die Neuentwicklungen von
Witte erteilt wurden.

Horst Witte Gerdtebau, 21354 Bleckede,
Tel. 0 58 54/89-0, Fax 0 58 54/89-40,
www. horst-witte.de

H Ideale Partnerschaft: |
Zur CNC-Maschine

>GFM 4433¢ von i-mes !
gehort die Software
»isy-CAD/CAM< und in Zukunft auch
das Weiguss-GieR-Spannsystem

die Unternehmen namens isel
automation, Systro und ProMa,
das sich in der Hauptsache um
die Fertigung und den Vertrieb
einzelner mechanischer, elek-
tronischer und softwareba-
sierter Komponenten kiim-
mert. Diei-mes GmbH istin
der isel-Gruppe fiir die Ent-
wicklung, die Produktion,
den weltweiten Vertrieb
sowie den Service von
CNC-Komplettsystemen
verantwortlich. Neben
den Anlagen zum Was-
serstrahl- und Laser-
schneiden bestreitet die
Zerspanungstechnik mit
Abstand den grofiten Teil
des Geschifts.

Christoph Stark erkldrt: »Wir setzen auf
unterschiedlich umfangreiche und modu-
lare Systemldsungen, die den jeweiligen
Anwendungsfall kostenoptimal l6sen. Un-
sere kleinen und grofSen Anlagen kommen
vor allem im Bereich Formen-, Modell-
und Prototypenbau zum Einsatz. Die
CNC-gesteuerten und bis zu fiinfachsigen
Frasmaschinen bekommen die besonders
leistungsfihige Konstruktions- und Pro-
grammiersoftware isy-CAD/CAM 3.0 zur

Seite gestellt. AufSerdem ist zu diesen
Maschinen ein 3D-Laser-Digitalisier-
paket erhiltlich, das die Anwendungs-
gebiete im Form-, Modell- und Pro-
totypenbau optimal erginzt.«

Auch die Mitarbeiter von Solidtec
haben bereits Erfahrungen mit dem
CNC-Gesamtpaket von i-mes gesam-
melt. Sie schitzen daran vor allem das
besonders gute Zusammenspiel der
Komponenten im Gesamtsystem:
»Das »isy-CAD/CAMz«- System — ent-
wickelt von der Firma Schott-Systeme
—und die CNC-Maschine GFM 4433
(Bild 5) von i-mes sind perfekt auf-
einander abgestimmt. Mit dem Wei-
guss-Gief3-Spannsystem auf der Be-
arbeitungsmaschine haben wir dazu

[ Die Verfahrwege fiir
die kleine »CPM<-Baureihe von i-mes reichen von 200 x 180 mm
bis 400 x 300 mm

das passende Spannsystem.« Auch
Christoph Stark ist davon tiberzeugt,
dass Weiguss optimal zu seinen Ma-
schinen passt: »Wir werden Weiguss
in Zukunft zusammen mit unseren
CNC-Systemen anbieten. Es ist effek-
tiv und kostengiinstig und passt inso-
fern bestens in unser Umfeld. Mit un-

seren kleinen CNC-Maschinen der Serie
»CPM/GFMc« (Bild 6), mit dem bewihrten
isy-CAD/CAM und dem Weiguss-Gief3-
Spannsystem von Witte sind wir in der La-
ge, ein Gesamtpaket zu schntiren, das fiir
einen Preis von weit unter 10 000 Euro zu
haben ist.«

Dipl.-Ing. Wolfgang Klingauf ist freier
Fachjournalist in Augsburg;
wolfgang.klingauf @kk-pr.de
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