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Spannmittel als Erfolgsfaktor in der automatisierten Fertigung

Bauteile in Sekundenschnelle
auf die Pyramide spannen

Bei der Prozessautomation denken viele zuerst an Handlingsyste-
me. Dabei spielt gerade in der Zerspanung die Spanntechnik eine
entscheidende Rolle, wenn wirtschaftlich automatisiert werden soll.
Geschickt eingesetzt 1asst sich mit ihr das Potenzial der Maschi-
nenselbstbeladung betréchtlich steigern. Am Beispiel der Euler
Feinmechanik GmbH aus Schoffengrund wird deutlich, wo Poten-

ziale schlummern.

BN ] conard Euler ist Denker und
Macher zugleich. 2015 ist er in die Ge-
schiftsleitung des vom Grof3vater Erich Eu-
ler Anfang der 1960er-Jahre gegriindeten
Feinmechanikbetriebs eingestiegen. Seither
trimmt er das Unternehmen gemeinsam mit
seinem Vater Hans Euler in Sachen Quali-
tit, Prozesssicherheit und Effizienz. Der
Umsatz hat sich seither fast verdreifacht, die
Anzahl der Mitarbeiter und Maschinen ver-
doppelt. Programmierung, Dreh- und Fris-
strategie, Werkstickspannung, Magazinie-
rung sowie Handling sind heute sorgfiltig
aufeinander abgestimmt. ,,Schnell riisten
und flexibel fertigen® — so lautet die Pramis-
se, nach der der Juniorchef die Fertigung
ausgerichtet hat. ,,Alles muss schnell umge-

baut und standardisiert sein®, betont Leo-
nard Euler. ,,Dazu brauchen wir flexibel ¢in-
setzbare, standardisierte Spannmittel, die
von allen verstanden werden.“ Kurze Vor-
laufzeiten und kurze Durchlaufzeiten seien
entscheidend fir den Erfolg. ,,Mein Ziel
war es von Anfang an die Ristzeiten zu ver-
kiirzen, definiert aufzubauen und zu stan-
dardisieren®, berichtet der Unternehmer.

Bei der Definition der unterschiedlichen
Spannstrategien greift der Wirtschaftsinge-
nieur auf das Portfolio und die Kompetenz
von Schunk zuriick. Gerade in der Anfangs-
phase der Umstellung hatten sich die flexi-
blen Mehrfachspanner Kontec KSM2 als

Uber die Schnittstelle zum
Vero-S-Nullpunktspannsys-

tem hat Maschineneinrich-

Deformationsarm spannen —

automatisiert beladen

ter Mustafa Hummadioglu
die deformationsempfind-
lichen Bauteilee auf der Py-
ramide gespannt. Die Ver-

Zur Bearbeitung von Drehteilen nutzt Euler Feinmechanik sowohl auf der
Haupt- als auch auf der Gegenspindel eines DMG beta 800 4A Hochleis-
tungsdrehzentrums jeweils das 6-Backen-Kraftspannfutter Rota NCR
von Schunk, das automatisiert per Roboter beladen wird. Es besteht aus ei-
nem zentralen Futterkolben, der drei unter 120° angeordnete innere Pendel
tragt. Jedes Pendel ist mit zwei Grundbacken verbunden. Das Ergebnis ist
eine Werkstiickzentrierung zwischen sechs Berlihrungspunkten, die paar-
weise ausgemittelt werden, Da die Spannkrafte auf das Futterzentrum ge-
richtet sind, ergibt sich bei Rohteilen eine optimale Zentrierung ohne Uber-
bestimmung des Werkstiicks. Das Futter passt sich mit seinen pendelnden
Backen an das Werkstiick an. Bei konventioneller Backenspannung erlaubt
diese Konfiguration eine maximale Rundheit der Werkstiicke.
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riegelung der Nullpunkt-
spannmodule erfolgt iiber
einen zentralen Druckluft-

anschluss. Bild: Schunk

idealer Einstieg erwiesen, damals noch fest
installiert auf 3-Achs-Maschinen. Im Hand-
umdrehen lassen sich auf ihnen mehrere Tei-
le gleichzeitig nebeneinander spannen.
Schlanke Backen ohne tberstehende Stor-
konturen ermoglichen eine hohe Teiledichte
und eine gute Zuginglichkeit. Eine gehirte-
te und geschliffene Spitzverzahnung sorgt
fiir maximale Robustheit, Prizision und
Formstabilitit. Unabhingig von der Werk-
stickgrofle bewirkt ein Keilspannsystem,
dass das Werkstiick beim Spannvorgang au-
tomatisch niedergezogen wird.
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Palettenspeicher in der Kleinteilefertigung

Mit Einfihrung eines CAD/CAM-Systems,
der Umstellung von SK- auf HSK-Schnitt-
stellen und dem Siegeszug der 5-Achs-Ma-
schinentechnologic war fir Leonard Euler
schnell klar, dass vor allem Palettensysteme
und Werksttickspeicher kiinftig die erforder-
liche Flexibilitit und Effizienz bringen wiir-
den. In einem ersten Schritt investierte Euler
Feinmechanik in ein 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum Hermle C 22 U mit einem roboter-
gestlitzten Regalmagazin, das er bei Hermle
entwickeln und mit Schunk-Basisspannern
Kontec KSC 65 ausstatten liefl. Fein sauber-
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lich aufgereiht stehen 39 dieser kompakten

Spanner nebeneinander — die meisten fertig
gertistet und automatisch abrufbar.

Die Allrounder fur die Roh- und Fertig-
teilbearbeitung vereinen hohe Spannkrifte,
eine komfortable Bedienung und kurze
Ristzeiten. Sie konnen direkt in die Paletten
des auf Hermle-Maschinen gebrauchlichen
Erowa-Nullpunktspannsystems  integriert
werden, wodurch das Gewicht beim Robo-
terhandling minimiert wird. Der vollstindig
gekapselte Antrieb sowie ein integrierter
Spaneabfluss sorgen fiir eine besonders ho-
he Prozessstabilitit und minimalen Ver-
schleifs. Dank Backenschnellwechselsystem
konnen werkstiickspezifische Spannbacken
mit wenigen Handgriffen gewechselt und
ein breites Werkstiickspektrum abgedeckt
werden. ,,Ich wollte einen Palettenspeicher
fiir kleine Teile mit Rohteilmaflen bis 100 x
100 x 100 mm und zugleich eine intelligente
Automation, mit der wir sehr flexibel sind“,
unterstreicht Euler. Wenn nicht gerade Pro-
totypen produziert oder Neuteile cingefah-
ren werden, laufen auf der Maschine Serien-
teile.

Als klar wurde, wie grof§ der Effekt war,
investierte Euler Feinmechanik in den zu-
riickliegenden vier Jahren in zwei Hermle
C22 UP sowie ein Hermle C32 U dynamic —
konsequent ausgestattet mit Palettenspei-
chern und unterschiedlichsten Spannmitteln
von Schunk. Geriistet wird seither haupt-
zeitparallel anhand werkstiickspezifischer
Ristplane. Unproduktive Nebenzeiten, wie
Umspannen, Ausrichten oder die Bestim-
mung des Nullpunkts werden aus dem Ar-
beitsraum der Maschine verbannt.
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Speicherkapazitit vervielfacht

Leonard Euler geht mit seinem Automatisie-
rungskonzept noch einen Schritt weiter: Im
Werkstiickspeicher sollen so viele Teile wie
moglich Platz finden, um moglichst lange
mannlos fertigen zu kénnen und Leerpha-
sen in der Einzelteilfertigung produktiv zu
uberbriicken. Bei neuen Auftragen analy-
siert er daher gemeinsam mit seinem Team
Spanntechnikspezialisten — bei
Schunk, wie sich die Anzahl der Teile pro

und den

Magazinplatz erhohen lasst.

Im Falle der Kleinteilefertigung in den
Kontec-KSC-65-Basisspannern werden bis
zu funf Teile in einem einzigen Spanner pro-
duziert. Am Ende der Bearbeitung sind die
Teile nur noch tiber einen Steg miteinander
verbunden. Auf diese Weise kann die C22 U
insgesamt 20 Stunden am Stick produzie-
ren, ohne dass ein Bedienereingriff erforder-
lich ist. 95 % der Zerspanung sind damit
automatisiert erledigt. Lediglich zum Plan-
frasen werden die Teile noch manuell auf ei-
ner anderen Maschine gespannt. Tagstiber
steht dann die Fertigung von Kleinserien
und Einzelstiicken auf dem Programm.

Quasi-Direktspannung minimiert
Deformationen

Zur Spannung deformationsempfindlicher
Bauteile nutzt Euler Spannpyramiden, die
mit den Nullpunktspannmodulen Vero-S
NSE 138 ausgestattet sind. Pro Spannpyra-
mide lassen sich so drei Bauteile gleichzeitig
spannen, im Palettenspeicher platzieren und

Gemeinsam mit CAM-
Programmierer Andreas
Csermak (re.), Maschi-
neneinrichter Thomas
Karbus (2.v.re.) und
Schunk-Fachberater
Marco Sauer (li.) entwi-
ckelt Geschifisfiibrer
Leonard Euler bei neu-
en Teilen die optimale
Bearbeitungs- und

Spannstrategie. Bild: Schunk

mannlos auf die Maschine einwechseln. In-
dem die diinnwandigen Werkstiicke auf Pa-
letten geschraubt und quasi dirckt — sprich
ohne weiteres Spannmittel — in den Schunk-
Spannmodulen gespannt werden, sind ein
schneller Werkstiickwechsel und eine ver-
zugsfreie Spannung gewihrleistet. So war es
moglich, die Prizisionsanforderungen der
Bauteile prozesssicher in Serie zu gewihr-
leisten. Aufgrund der langen Laufzeiten ist
das 5-Achs-Bearbeitungszentrum Hermle
C22 UP mit einem voll bestiickten Werk-
stiickmagazin ein komplettes Wochenende
lang mannlos ausgelastet.

Trend zu Spannpyramiden

Vor allem bei 5-Achs-Maschinen verzeich-
net Schunk seit einiger Zeit eine spurbar
steigende Nachfrage nach Spannpyramiden.
Ohne Zugestindnisse bei der Zuginglich-
keit ldsst sich mit ihnen die mannlose Ma-
schinenlaufzeit vervielfachen — erst recht,
wenn die Beladung wie bei Euler aus ma-
schineneigenen Palettenspeichern erfolgt.
Dass die Spannpyramiden nicht nur zur Di-
rektspannung, sondern auch zur Aufnahme
herkommlicher Spannmittel dienen, wird
auf dem zweiten Hermle-Bearbeitungszen-
trum C22 UP deutlich: Hier ist die Spann-
pyramide mit drei Kontec-KSC-125-Basis-
spannern bestiickt. ,, Verglichen mit her-
kommlichen Mehrfachspannern gewinnen
wir mit der Kombination aus Spannpyrami-
de, Nullpunktspannmodul und den kleinen
Zentrischspannern viel Zeit beim Riisten®,
erliutert Leonard Euler. ,,Weder mit den
Mehrfachspannern noch mit den groflen
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Werkzeuge

KSC sind wir so schnell wie mit den kleinen
KSC-Spannern auf der Pyramide. Auch
wenn nur die sechste Seite iiberfrist wird,
gehen wir mittlerweile am liebsten auf die
Pyramide. Es ist einfach und es geht
schnell.«

Wihrend bei anderen Spannmitteln jedes
Mal umstindlich geschraubt werden muss,
lassen sich die kleinen Spanner auf der
Spannpyramide in Sekundenschnelle tiber
Druckluft 16sen. Auch bei Einzelteilen und
Eilauftrigen bevorzugen die Bediener die

Das Werkstiickmagazin dieses 5-Achs-

Bearbeitungszentrums ist mit 39 Kon-
tec-KSC-Basisspannern zur Kleinteile-
fertigung ausgestattet. Die Spanner
werden hauptzeitparallel geriistet und
per Roboter auf das Nullpunktspann-
system der Maschine eingewechselt.
Bild: Schunk

Spannpyramiden, nicht zuletzt wegen den
Schnellwechselmodulen. Auftrage, die frii-
her auf 3-Achs-Maschinen sechs bis sieben
Spannungen erforderten, sind heute mit
5-Achs-Technologie und Spannpyramide in
zwei Aufspannungen effizient erledigt. Soll-
te es aufgrund der Storkonturen eng wer-
den, nutzt Euler entweder die schlanken
Hydro-Dehnspannfutter Tendo Slim 4ax
oder Tribos-Werkzeugverlangerungen von
Schunk.

Know-how liegt in der Spanntechnik
Runde Teile und grofle Platten mit hohen
Anforderungen an die Ebenheit werden hin-

gegen vorrangig auf dem Hermle-5-Achs-
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Zentrum C32 U dynamic bearbeitet, wobei
Kontec-KSC-Basisspanner in den Baugro-
fen 200 und 300 zum Einsatz kommen, die
mit Pendelbacken oder Krallenbacken von
Schunk, beziechungsweise mit von Euler
selbst gefertigten Segmentbacken, ausgestat-
tet sind. Ein Pluspunkt des Kontec-Pro-
gramms ist neben der Baugroflenvielfalt,
dass Anwender aus cinem grofsen Standard-
aufsatzbackenprogramm wihlen konnen,
wodurch eine grofftmogliche Flexibilitit ge-
wihrleistet ist. Dank Backenschnellwechsel-
system lassen sich sowohl Standardbacken
als auch werkstiickspezifische Backen ein-
fach wechseln.

»Unser Know-how liegt definitiv bei der
Spanntechnik®, unterstreicht Leonard Euler.
,»Wir haben dinnwandige Bauteile fur die
Filmindustrie mit vielen Geometrien und
HS5-Passungen, bei denen Form- und Lage-
toleranzen von 0,01 mm eingehalten wer-
den miissen und zugleich extreme Ober-
flachengiiten gefordert sind.“ Die Spann-

Kontec-KSC-Basisspan-
ner werden mit wenigen
Handgriffen auf den Ve-
ro-S Schnellwechselmo-
dulen der Spannpyrami-
de gespannt. Bild: Schunk

Das 6-Backen-Kraftspannfutter Rota
NCR ermdoglicht eine schonende und
prizise Spannung deformationsemp-
findlicher Bauteile. Bild: Schunk

pyramide sei auf den 5-Achs-Maschinen
als Standard gesctzt. Reicht der Weg in
Z-Richtung nicht aus oder sind die Spanner
zu klein, erhalten die horizontalen Spanner
aus dem Schunk-Programm den Vorzug.
»Wir streben einen gesunden Mix an, so-
dass wir tberall volle Auslastung haben®,
betont Euler.

Konnen Werkstiicke fiir die OP20 nicht
einfach aufgelegt und gespannt werden,
kommen mitunter auch Segmentbacken
zum Einsatz, in der Regel auf den Basisspan-
ner Kontec KSC 125-160. Fiir empfindliche
Teile wiederum nutzt Euler hartcoatierte
Alubacken. Um dauerhaft prozesssicher die
hohen Qualititen zu gewdhrleisten, sind
Bediener darauf sensibilisiert,
die Spannmittel sorgsam zu behandeln und
penibel zu reinigen. ]
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Schunk GmbH & Co. KG
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