WERKZEUGE

—> Werkstickspanntechnik

5-Achs-Spanner fiir die Komplettbearbeitung

Das erste Teil muss stimmen

Die Einzelteil- und Kleinserienfertigung erfordert eine spezielle Fertigungsorgani-
sation und zugehorige Fertigungsmittel. Neben Mehrachsmaschinen zur hochge-
nauen Komplettbearbeitung gehort dazu auch ein prozesssicheres Spannkonzept.

VON MICHAEL HOBOHM

—> Das Unternehmen Stewe ist ein Herstel-
ler von Sondermaschinen, Baugruppen und
Vorrichtungen, das seine Fertigung kon-
sequent auf das Einzelteil und die Kleinse-
rie zugeschnitten hat. »Diese Ausrichtung
betrifft die gesamten Fertigungsmittel, mit
denen wir schwerpunktmifig auf die hoch-
prizise Komplettfertigung abzielen«, sagt
Gotz Steck, Geschiftstiihrer von Stewe. »Sie
betrifft aber auch die Fertigungsorganisa-
tion und die Qualifikation unserer Mitar-
beiter, die oft die komplette Fertigungs-
technologie beherrschen, angefangen beim
komplexen Bauteil iiber die Maschine und
ihre Programmierung bis hin zum Werk-
zeug, dem Spannmittel und der Qualitits-
kontrolle.«

Zuverlassig, schlank und
kostengiinstig produzieren

Das 1958 als Lohndreherei gegriindete Un-
ternehmen basiert heute auf drei Stand-
beinen. »Zum einen ist das die Baugrup-
penfertigung, die etwa 50 Prozent des
Umsatzes ausmacht«, so Steck. »Hinzu
kommen die reine Lohnfertigung meist
komplexer Teile mit circa 40 Prozent so-
wie die Herstellung werkstiickbezogener
hydraulischer Spanntechnik.« Die Abneh-
mer solcher Produkte kommen aus der
Automobil- und Zulieferbranche sowie der
Werkzeug-, Druck- und Textilmaschinen-
industrie. Damit hat Stewe zwar einen
breit geficherten Kundenstamm, 90 Pro-
zent davon tangieren aber letztlich wieder
die Automobilindustrie. Diese Branche ist
fiir Steck jedoch Garant einer stabilen Aus-

lastung, wie die Firmengeschichte durch-
gdngig zeige.

Stewe produziert Teile, die von Steckna-
delkopfgrofle bis 8 m Liange und 6000 kg
Gewicht reichen. Damit sich das Fertigungs-
konzept rechnet, muss man wissen, wie
komplexe Teile in hoher Prizision effizient
hergestellt werden. Haufig in Losgrof3e eins.
Grundsatz des Unternehmens ist dabei:
Schon das erste Teil muss stimmen. Um
dies zuverlissig, schlank und kostengiin-
stig auch bei grofler Fertigungstiefe um-
setzen zu konnen, hat man in einen an-
spruchsvollen Maschinenpark investiert,
bei dem die prizise Mehrachsbearbeitung
im Mittelpunkt steht.

»Mit unseren Bearbeitungszentren von
Hermle und Deckel Maho und Dreh-Fris-
Zentren von Stama versuchen wir regel-
mifig, die Bauteile in einer Spannlage fiinf-
oder sechsseitig zu bearbeiten, berichtet
Hans-Dieter Moll, Betriebsleiter bei Ste-
we. »Die Philosophie der Firma ist es da-
bei, so viele Aufspannungen wie moglich
aus dem Bauteil herauszunehmen. Zugleich
versuchen wir mit kurzen Vorbereitungs-
und Riistzeiten zum Span kommen.« Im
Idealfall spannt der Maschinenarbeiter ein
Teil einmal auf und bearbeitet es dann
komplett fertig. Wurde das Werkstiick erst
einmal programmiert, fiir die Fertigung
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vorbereitet, gespannt und erfolgreich be-
arbeitet, kann das Nachfolgeteil auch in
der Kleinserie kostengiinstig hergestellt
werden.

Um in Mehrseitenbearbeitung komplett
fertigen zu konnen, muss auch die Werk-
stiickpanntechnik verschiedene Anforde-
rungen erfillen. An erster Stelle hat sie die
Zuginglichkeit bei der Bearbeitung zu ge-
wihrleisten. Gerade bei 5-Achs-Maschi-
nen ist die Zuginglichkeit des Werkstiicks
nicht ganz unproblematisch. Wegen der
Storkante der Maschinenspindeln muss
das Spannsystem oft mindestens 150 mm
vom Maschinentisch aufgebaut werden.
Trotz dieser Spannh6he miissen 5-Achs-
Spanner stabil und vibrationsarm arbei-
ten, eine hohe Genauigkeit garantieren und
die notige Spannkraft gewihrleisten. Des
Weiteren sind neben einer einfachen Be-
dienung auch die garantierte Kollisions-
freiheit sowie die Verwendung von kurzen
Werkzeugen bei der Bearbeitung wichtig.

Stabile Spannung fiir
schwer zerspanbare Materialien

An diesen Anforderungen hatte sich auch
der 5-Achs-Spanner zu messen, den Wer-
ner Schreiner, technischer Verkiufer bei
Heinrich Kipp, vor gut einem halben Jahr
bei Stewe vorstellte (Bild 1). Anfinglich et-
was skeptisch, wollte man das System in
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Merklingen gleich auf Herz und Nieren
priifen. »Um den 5-Achs-Spanner an sei-
ne Grenzen zu fiihren, haben wir in Tests
auf einer Hermle C50 mit SK50-Aufnah-
me schwer zerspanbaren Nitrierstahl ge-
frist«, berichtet Moll. Das sdgeraue, nicht
planparallele Rohteil mit den Mafien 800
%x200% 150 mm wurde dabei mit zwei 5-
Achs-Spannern gespannt und in einer
Auskraghohe von 280 mm bei 100-pro-
zentiger Spindellast bearbeitet. »Bei einem
Vorschub von 2000 mm/min, 20 mm
Schnitttiefe und einer Schnittgeschwin-
digkeit von 120 m/min haben wir dann
mit einem Vollhartmetallfriser Vollnuten
geschruppt, berichtet Moll. »Das Span-
volumen war beeindruckend, noch wichti-
ger aber war, dass am 5-Achs-Spanner kei-
ne nennenswerten Vibrationen auftraten.«
Neben der Stabilitit hat Moll zugleich die
Spannkraft des Systems tiberzeugt. Dafiir
wird das Bauteil tiber Pins gespannt, die
sich in das Teil krallen und so einen Form-
schluss herstellen.

Nach dem Schruppen wurde das Bau-
teil auf allen fiinf Seiten geschlichtet, um
es anschlieend mit einer Messmaschine
auf Genauigkeit zu priifen. »Mit Toleran-
zen, die nicht grofler als 0,01 mm waren,
haben wir Stewe nachgewiesen, dass man
sich auf dieses System verlassen kann, be-
tont Schreiner. Von Testergebnissen tiber-
zeugt, kaufte Stewe vor einem Jahr dann
zwei der 5-Achs-Spanner, mit denen man
inzwischen umfangreiche Erfahrungen ge-
sammelt hat. »Ideal ist der Kipp-Spanner
fiir alle kubischen Werkstiicke, die sich in
Mehrseitenbearbeitung bearbeiten lassenc,
stellt Moll klar. So lieen sich in der Mehr-
seitenbearbeitung nicht nur die geforder-
ten Bearbeitungsgenauigkeiten viel leich-
ter einhalten, auch kime man mit deutlich
weniger Werkzeugwechseln aus.

Flexibel spannen
mit 42kN Spannkraft

Im Vergleich zu einem Maschinenschraub-
stock ist die Handhabung des 5-Achs-Span-
ners jedoch anders: Die bewegliche Backe
wird von Hand bis auf circa 1 mm vor das
Werkstiick positioniert, um dann die
Grundplatte der beweglichen Backe fest-
zuziehen. Anschlieflend erfolgt der eigent-
liche Spannvorgang tiber die Zugspindel
mit einem Drehmomentschliissel. Am En-
de benotigt man so etwas mehr Zeit als bei
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einem konventionellen System. »Aberx,
betont Schreiner, »der Mehraufwand beim
Spannen wird belohnt durch die Moglich-
keit der Komplettfertigung in hoher Prazi-
sion.« Dabei miissen auch schwer zerspan-
bare Bauteile oft nur 5 mm tief gespannt
werden, um bei Auskragungen wie 200 mm
arbeiten zu kénnen. Hier wird dann so viel
Spannkraft aufgebracht, dass die Bauteile
weder ausreiflen noch vibrieren. »Diese Ei-
genschaften resultieren aus dem Spann-
prinzip«, begriindet Schreiner. »Weil die
Spindel oben an der Spannstelle angreift,
wird bei jeder Spannhohe eine Spannkraft
von 42 kN erreicht. In Verbindung mit den
Pins in den Spannbacken fiihrt diese Kraft
zu einer sicheren formschliissigen Verbin-
dul’lg.«

Zugleich ist der Spanner sehr flexibel:
Die Spannbacken lassen sich mit unter-
schiedlichen Verldngerungswellen von
26 mm bis zu einer beliebigen Spannwei-
te 6ffnen. Die Spannweite wird nur von
der Tischgrofle der Maschine begrenzt.
Fiir einen normalen Schraubstock ist das
undenkbar. Das Kipp-System aber macht
es zu einer preiswerten Spannlgsung in ei-
nem grofen Spannbereich. Auch Stewe hat
daher sofort in eine Verldngerungswelle
investiert. Ein weiterer Ausdruck der Fle-
xibilitdt ist die variable Hoheneinstellung
des Systems von 100 bis 250 mm. So kann
der 5-Achs-Spanner grofien Bearbeitungs-
zentren und kleinen Maschinen gleicher-
maflen angepasst werden. SchlieSlich las-
sen sich wie bei Stewe auch mehrere
Spanner in Reihe kombinieren. Montiert
wird das System in der Regel direkt auf dem
Maschinentisch. Als weitere Variante bie-
tet Kipp die Befestigung auf Rasterpalet-
ten oder T-Nutenplatte an. »Um die Riist-
zeiten noch weiter zu minimieren, kann
der Spanner auch auf eine Rasterpalette
mit integrierten Nullpunktspannzapfen
vormontiert werden, die dann auf ein
Nullpunkt-Spannsystem abgesteckt wird,
so Schreiner. »Damit ist ein schnelles,
hauptzeitparalleles Vorriisten mit kurzen
Maschinenstillstandszeiten moglich. «

Um auch beim Werkstiick flexibel zu
sein und wellige Rohteile ebenso spannen
zu konnen wie sensible Fertigteile, bietet
Kipp verschiedene Spannbacken und Pins
an. Neben den standardmifligen Spann-
pins gehoren dazu auch solche mit Spitze
oder Ringschneide. Damit man bereits be-

arbeitete Oberflichen nicht wieder verletzt
und auch die sechste Seite bearbeitet wer-
den kann, hat Kipp zudem glatte Backen
mit Niederzugeffekt im Angebot. Der An-
wender kann all diese Varianten werk-
stiickabhingig leicht tauschen.

Spannsystem wird dem
Maschinenspektrum angepasst

Inzwischen greifen die Systemeigenschaf-
ten Stabilitit, Spannkraft und Genauigkeit
bei Stewe in verschiedensten Anwendun-
gen. So wird aktuell zum Beispiel ein Alu-
miniumbauteil auf einer Hermle C40 U
dynamic sechsseitig in zwei Spannungen
bearbeitet: fiinf Seiten komplett, die sech-
ste, sdgeraue Seite nach dem Umspannen
(Bilder 2 bis 4). »Das Teil wird mit zwei 5-
Achs-Spannern in Reihe fixiert, wobei wir
gerade mal 5 mm tief spannen miissen, um
die Stirnseiten oder die Grundfliche pro-
zesssicher bearbeiten zu konneny, betont
Steck. »Obwohl es hier zum Teil sehr eng
zugeht, ist dank des 5-Achs-Spanners die
Zuginglichkeit stets gegeben.«

Bleibt die Frage: Wohin fiihrt bei Stewe
die Reise mit dem Kipp-Spanner? »Kiinf-
tig werden wir in der 5-Achs-Bearbeitung
verstirkt auf das Kipp-System setzen, gibt
Steck einen Ausblick. »Das Verhiltnis der
Spannverfahren wird sich hin zu 5-Achs-
Systemen verlagern. Und das aus gutem
Grund: Um die 5-Achs-Bearbeitung reali-
sieren zu konnen, mussten wir frither im-
mer wieder mit aufwendigen, werkstiick-
bezogenen Vorrichtungen, Aufbauten und
Spanntischen arbeiten. Heute haben wir
mit dem 5-Achs-Spanner einen viel gerin-
geren Aufwand und ganz andere Moglich-
keiten. Im Augenblick arbeiten wir mit zwei
5-Achs-Spannern, wir werden aber mit Si-
cherheit fiinf weitere kaufen. Damit wer-
den wir auf grof8eren Maschinen wohl drei
Kipp-Systeme einsetzen, auf kleineren da-
gegen zwel.« Fiir die kleineren Maschinen
haben die Merklinger derzeit noch nicht
die erforderlichen Komponenten. Schon
bald will man aber auch in diesem Bereich
investieren.« il
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Hl Durch den Einsatz einer Zugspindel

direkt unter dem Werkstiick erreicht der 5-
Achs-Spanner von Kipp auch bei Spannho-
hen wie 175 mm stets eine Spannkraft von
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42 kN

Direkt auf dem Maschinentisch oder mit
einer Adapter- oder Rasterplatte montiert,
lassen sich mehrere 5-Achs-Spanner in Rei-
he oder iiber Kreuz kombinieren

Mit verschiedenen Spannbacken und
Pins konnen Bauteile unterschiedlicher
Goemetrien, Materialien und Oberflachenbe-
schaffenheit sicher fixiert werden

Ob Schruppen oder Schlichten, Bohren
oder Frasen — bei Stewe ist die Zuganglich-
keit bei der Bearbeitung eines Aluminium-
teils stets gegeben

Derzeit schon wieder in der Planung:
Werner Schreiner, Gotz Steck und Hans-Die-
ter Moll wollen Zahl und Einsatzbreite der
Kipp-Spanner bald erhéhen
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