Produktivititssteigerung 1st nur mit optimalem
Spannmittel erfolgreich.

Die Steigerung der Produktivitdt ist der Antrieb fiir die Anbieter von NC-Maschinen. Es gilt
dabei immer héhere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten, schnellere Beschleunigungen,
Eilgdnge und Spindeldrehzahlen zu ermdglichen. Eine ausgefeilte Steuerungstechnologie mit
Linearmotoren und Digitalservoantrieben unterstreicht diesen hohen technischen Stand.

Doch die beste Maschine kann erst mit optimalem Spannwerkzeug ihre vergroBerte
Leistungsfahigkeit erbringen. Gewinne im Sekundenbereich beim Zerspanungsvorgang
verdunsten spurlos, wenn die Maschine beim Einrichten iiber lingere Zeitrdume still steht.
Der kluge Unternehmer richtet daher sein besonderes Augenmerk auf die Spannmittel. Sie
sind fiir das Maximieren der Maschinenlaufzeit bestimmend und in ihnen schlummern
teilweise noch erhebliche Rationalisierungsreserven. Diese konnen durch eine optimale
Abstimmung der Spannmittel auf Maschine und Werkzeug nutzbar gemacht werden. Die
Ziele dieser Abstimmung sind Maschinenstillstandszeiten verringern, Flexibilitdt erhohen,
Produktivitét steigern, Riistzeiten minimieren, storkantenfrei Bearbeitung gewéhrleisten.

Rationelles Spannen fiir Einzelanfertigung

Das Spannen von Werkstiicken auf Werkzeugmaschinen ist je nach Maschinenart und
WerkstlickgroBe mehr oder weniger aufwendig. Es werden hierzu die verschiedensten
Spannelemente eingesetzt. Bei Prototypen-, Kleinserien- und bei Einzelfertigung von
komplizierten Werkstiicken kann manchmal ein Baukastensystem als eine rationelle
Spannmoglichkeit betrachtet werden, da sich wie bei einem Lego- System die einzelnen
Elemente frei und immer wieder neu kombinieren lassen. Damit konnen nahezu alle
Werkstiickgeometrien und — dimensionen sicher und rationell fixiert werden.

Konventionelle Spanner fiir Kleinserien

Die konventionellen Spanner, geeignet flir Kleinserien, aber auch fiir groBere Stiickzahlen
sind mit ihren Spannmoéglichkeiten den erhohten Leistungsdaten der Werkzeuge in der
Zerspanungstechnik vorausgeeilt. So
bietet ALLMATIC fiir die
erforderliche kraftvolle und sichere
Spannung des Werkstiicks
verschiedene Spannersysteme vom
Typ ,,basic” iiber die Version ,,NC*,
bis zum Duo und
Mehrfachspannsystem an. Sie kommen
auf konventionellen sowie CNC-
gesteuerten Bohr- und Frdsmaschinen
zum Einsatz (Bild 1).

Die Krafterzeugung erfolgt z.B. im Hochdruckspanner TC von ALLMATIC durch eine
wartungsfreie mechanische Kraftverstirkung. Diese garantiert ein storungsfreies Arbeiten bei
gleichzeitiger Langzeitspannsicherheit. Vorteil der mechanischen Krafterzeugung ist die
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Unempfindlichkeit und Robustheit des Spannmittels und die Unabhéngigkeit von
Fremdenergien. Die Verschleifl geschiitzte mechanische Hochdruckspindel gewihrleistet eine
sehr feinflihlige manuelle Kraftvoreinstellung. Voreinstellbare Spannkrifte geben jedem
Werkstiick den richtigen Halt. Ein groBer Spannbereich von bis zu 433 mm lésst sich ohne
UmbaumafBnahmen erreichen.

Ein breites Backensortiment (mit Backenbreiten von 90-
200 mm ) bietet sicheren Halt flir die verschiedensten
Werkstiickformen.  Fir ~ Werkstiickanschldge  sind
Befestigungsbohrungen  beidseitig  im  Unterteil
eingebracht.

Diese modernen Hochdruckspanner bestechen durch ihre
kompakte Form und hohe Genauigkeit. Somit kann ein
Grofiteil des Arbeitsraums fiir Werkstiicke und
Werkzeuge genutzt werden. Diese Spanner konnen auch
zu ,Mehrfachspannungen* in rationellen
i Systemlésungen  mit einem  optimalen  Preis-

Leistungsverhiltnis zusammengestellt werden (Bild 2).

Neuer ,,T-REX*, auch in ,,XL“ Ausfithrung fiir optimale Mehrseiten und Komplett-
bearbeitung.

Der  NC-Hochdruckspanner  , T-REX* von
ALLMATIC ist das Ergebnis einer heute
erforderlichen, ganzheitlichen Betrachtung der
Fertigungsoptimierung mit dem  besonderen
Augenmerk der Werkstiickspannung vom Rohteil
bis zum Endprodukt. Er ist ein universeller, sicherer
und kompakter Spanner, geeignet fiir Brenn- und
Sageschnitte oder Gussteile, der in der Erstspannung
eine 5-Seiten-Bearbeitung ermoglicht. Er bietet fiir
das Werkzeug einen allseitigen ungehinderten
Zugang. Er ist in der Lage Werkstiicke mit einer
Spannweite von 26 mm bis zu 186 mm oder mit
einem Durchmesser von 65 bis 228 mm zu spannen. In der XL Version kann er von 26 mm
bis zu 365 mm oder einen Durchmesser von 65 bis 390 mm spannen. Weitere, flexible
Anwendungen ergeben sich durch kundenspezifische Sonderlésungen (Bild 3).

Das schnelle und sichere Spannen der Werkstiicke erfolgt
durch das FEindringen von gehérteten und austauschbaren
Grippspitzen in das Werkstiick. Diese werden auf einer
umkehrbaren Fixbacke mit 6 Gewinden und einer
beweglichen Pendelbacke mit 8 Gewinden durch
Einschrauben der Grippspitzen platziert. Durch das
Zusammenwirken der mobilen Pendelbacke und die
drehbaren  Grippeinsétze lassen sich  vielfiltige
Werkstlickkonturen spannen (Bild 4).

Der mechanische Kraftverstirker erzeugt eine hohe Spannkraft, die durch den Einsatz eines
Drehmomentschliissels mit einem Maximaldrehmoment von 30 Nm definiert wird.



Mit dem T-REX sind hervorragende Voraussetzungen fiir ein flexibles, riistzeitarmes und
kostengiinstiges Spannen ohne externe Energiezufuhr geschaffen, der ein Werkstiickwechsel
in Sekundenschnelle ermdglicht (Bild 5).

Palettensystem fiir flexible Fertigungssysteme

Der Palettenwechsel ist die schnellste Zeit der Umriistung. Nach Produktionsende einer Serie
wird der komplette Turm aus der Maschine geholt und der bereits mit anderen Vorrichtungen
bestiickte Aufspannturm der Fertigungszelle zugefiihrt. Hier haben sich verschiedene
Palettensysteme von ALLMATIC, besonders bei automatisierten Fertigungseinrichtungen,
wie z. B. so genannten Fertigungszellen oder flexiblen Fertigungssystemen (FFS), bewéhrt.
Solche FFS-Einrichtungen bestehen in der Regel aus einer oder auch mehreren CNC-
Werkzeugmaschinen, deren Peripherie weitgehend automatisiert ist und die besonders in der
Fertigung kleiner Losgroflen eingesetzt werden. Der Durchsatz der CNC-Werkzeugmaschinen
hingt bei dieser Fertigungsart weitgehend von einer Werkstiickspannung ab, die ein schnelles
und exaktes Anpassen der Spannmittel an unterschiedliche Werkstiicke ermoglicht, ohne den
Arbeitsfluss zu storen. Der Palettenwechsel lduft dabei automatisch ab (Bild 6).

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme bietet drei Aufbausysteme,
die sich durch die Blockart unterscheiden an. Der
,Monoblock®“ als solider ,Kult-Korper, mit sehr hoher
Steifigkeit fiihrt zu optimalen Bearbeitungsergebnissen. Er
besteht aus einem Stiick, ist langzeit-gasnitriert und allseitig
geschliffen. Die ,,Sternaufbauten® sind in sich flexibler. Bei
ihnen wird der Grundblock in Plattenbauweise erstellt.
Dadurch wird dieser variabel und der Abstand der Spanner
zueinander kann exakt auf das Werkstiick und die
Bearbeitung abgestimmt werden. Bei den Aufbauten ,,Riicken
an Riicken* bildet sich der Grundblock aus den Grundkdrpern
der einzelnen Standardspanner. Dieser Aufbau hat den
Vorteil, dass die zweite und die dritte Seite des Werkstiicks
auch mit kurzen Werkzeugen gut zugénglich ist.

Die verschiedenen Blockarten sind auf Grundplatten
verankert. Mit deren Zentrierung oder deren geschliffenen
Anlageflachen ist eine exakte Positionierung auf dem
Maschinentisch bzw. auf der Palette gewihrleistet.




Allen Ausfiihrungen ist gemeinsam, dass sie weitgehend aus seriell hergestellten
Standardkomponenten erstellt werden, aber kundenspezifische Anpassungen beziiglich der
Schnittstellen zur Palette und/oder zum Werkstiick ermoglichen.

Nullpunktspannsysteme

Neben hochwertigen Spannern und Spanntiirmen sind Nullpunktspannsysteme eine Antwort
auf die Bediirfnisse einer zeitgemidBen Fertigung. Sie ermdglichen die Werkstiicke schnell,
prizise auf einen definierten Koordinatenpunkt der Maschine auszurichten und
vibrationsresistent zu spannen. Hier stellt ALLMATIC- Jakob sein neues Schnellspannsystem
,»Quick Change 1200%, das nach dem Konzept eines Nullpunkt-Spannsystems aufgebaut ist,
vor. Es wird den geforderten Anspriichen in allen Punkten weitgehend gerecht. Der besondere
Kundennutzen des neuen Systems besteht in der hervorstechenden Wirtschaftlichkeit.

Es besitzt eine Spanntechnik, die es dem Anwender erlaubt, durch
einfaches Ver- und Entriegeln seine Spannvorrichtungen und/ oder
Werkstiicke schnell, und immer auf einen bestimmten Nullpunkt
referenziert, zu befestigen. Dazu wird eine Spanneinheit in den
Maschinentisch oder eine Spannplatte integriert und die
entsprechenden Spannaufnahmen entweder direkt im Werkstiick
oder auf einer Werkstiickvorrichtung angebracht (Bild 7).

Ein Produzieren von Ausschuss aufgrund einer falschen
Aufspannung ist eigentlich unmoglich. Durch den Einsatz dieses
Nullpunktspannsystems und die Verwendung der speziellen
Spannvorrichtungen ergeben sich Einsparungen bei den Riistzeiten
von bis zu 80 Prozent.

Derzeit  bietet der Markt eine  Vielzahl  von [k
Nullpunktspannsystemen an, die sich deutlich unterscheiden. §y
Beim Schnellspannsystem ,,Quick Change 1200“ von
ALLMATIC- Jakob sind die bendtigten Spanneinheiten, in die
die Spannbolzen des Werkstiickhalters eingefiihrt werden,
derart kompakt konstruiert, dass sie schon in Platten- oder
Tischdicken ab 35 mm integriert werden konnen.

Das Schnellspannsystem ,,Quick Change 1200 ist rein
mechanisch aufgebaut. Zusitzliche Steuerelemente,
Anbauaggregate oder externe Energieversorgungen fallen nicht
an. Dadurch ist es besonders preisgiinstig. Es auch zum
nachtréglichen Einbau in vorhandene
Werkzeugmaschinentische geeignet, sodass diese anschlielend
zu den besonders leistungsfdhigen Anlagen zu zdhlen sind
(Bild 8).

Die Bedienung erfolgt manuell, entweder mit
- Innensechskantschliissel oder einem
~ Akkuschrauber, wobei die Spannkraft durch
. eine eingebaute Kupplung begrenzt wird.
Aufsetzen, spannen, bearbeiten. Mehr ist nicht
| mehr zu tun, nach dem Motto ,, plug and
produce* (Bild 9).




Die Spannmechanik des Systems ist zudem komplett gekapselt und damit der Verschmutzung
durch Bearbeitungsspéne entzogen. Die kompakte Bauweise gewdhrleistet eine ruhige und
vor allem vibrationsarme Bearbeitung der Werkstiicke.

Und last but not least soll auch der Preis des Systems iiberzeugen. Die angebotenen Standard-
varianten sind zu einem &uflerst attraktiven Preis-Leistungsverhdltnis zu haben. Ein nicht
unwichtiges Argument. Sonderausfiihrungen nach speziellen Kundenanforderungen sind auf
Anfrage machbar.

Rationelle, vollautomatische Palettenbestiickung durch Roboter im Flexiblen
Fertigungs-System (FFS).

Mit der neuen hydraulischen Spann-Vorrichtung System AF-C, in Form einer Palette mit
Turmaufbau, vollzieht ALLMATIC-Jakob den Schritt zu einer vollautomatischen
Werkstiickbearbeitung mit Roboterbestiickung. Den Schliissel hierzu liefert das neuartige und
zum Patent angemeldete hydr. Spannelement ,,AF-C autoflexible clamp®.

Im Gegensatz zum derzeitigen Stand der Technik, der automatisierte Spannhiibe von < 5 mm
anbietet, erlaubt das hydr. Spannelement ,,AF-C* einen Spannhub bis 60mm. In Verbindung
mit dem Bestlickungsroboter ist es damit jetzt moglich, mannlos, Werkstiicke mit
verschiedenen Abmessungen (innerhalb dieses breiten Spannbereiches) automatisch zu
spannen und anschlieBend zu bearbeiten. Die maximale Spannweite betrdgt, je nach
Ausfiihrung der Spannbacken, bis ca. 150mm.

Wie bisher wird zur Bestiickung der Palette eine Riiststation bendtigt. Der Turm der Palette ist
auf jeder der vier Seitenflichen mit drei ,,AF-C* bestiickt. Er kann also zwolf Werkstiicke
aufnehmen. Beim Be- bzw. Entladen einer Spannstelle durch den Roboter betitigt dieser
mittels SPS-Steuerung das in dem Spannelement integrierte 2/2-Wegeventil und aktiviert es.
Der Roboter greift das Werkstiick, SPS schaltet den Spanndruck weg, die Spannbacke 6ffnet
sich und das Werkstiick wird entnommen und abgelegt. Der Roboter reinigt das Spannelement
mittels Blasluft und legt ein neues Werkstiick ein. Wenn das Werkstiick positioniert ist,
kommt von SPS das Signal zum Spannen an das Aggregat. Der Roboter hélt das Werkstiick in
Position bis die Spannbacke geschlossen und der Spanndruck erreicht ist. Dann 6ffnet der
Roboter seinen Greifer und betdtigt das 2/2 Wegeventil zur Abwahl der Spannstelle. Das
nichste Spannelement kann neu bestiickt werden bis alle Werkstiicke ausgewechselt sind
(Bild 10).

Das Kernstiick der Entwicklung ist das hydr.
Spannelement ,,AF-C*. Der Grundkorper tragt an dem
oberen Ende die Festbacke. Am unteren Widerlager ist
der Kolben der Spannvorrichtung befestigt. Der
Schlitten mit der beweglichen Backe, eingelassen in
eine ldngliche Ausnehmung des Grundkdrpers, ist
gleichzeitig auch der Zylinder dieser hydraulischen
Spanneinheit. Der Schlitten gleitet in einer flachen
Fihrung. Wird das System drucklos, bewegt eine
geschachtelte Feder den Schlitten mit der beweglichen
Spannbacke in die &duflerste gedffnete Position.
Besondere Abstreifelemente sind zum Schutz vor
Verunreinigungen angebracht.

Die Hydraulikversorgung erfolgt iliber einen Kanal in
der Grundplatte der Palette. Die Versorgung der
einzelnen Spannelemente, ohne Verrohrung an der
Oberflache, erfolgt durch Kanalbohrungen im




Spannturm Ein Druckschalter tiberwacht den Hydraulikdruck der Aufspannung.

In Verbindung mit der busfihigen SPS wvollzieht sich der Dialog von Roboter,
Hydraulikaggregat und ,,AF-C*“. Dadurch ist es moglich auch verschiedene Werkstiicke
mannlos, ohne Unterbrechung auf dem Palettenturm zu spannen. Vorraussetzung ist, dass die
Werkstiicke den Toleranzbereich von 60 mm nicht iiberschreiten und sie mit den
Spannbacken gegriffen werden konnen. Werkstiicke in Prismenform sind dabei die
geeignetesten, andere Formen bendtigen eventuell spezielle Backen.

Den, bei der Bearbeitung anfallenden Spinen gilt die besondere Aufmerksamkeit. Um die
Spéne sicher von der Anschlagbacke fern und stets eine saubere Flache zu erhalten ist daher
der Festanschlag oben angeordnet. Die Reinigung der Spannstation, besonders der
beweglichen Spannbacke, erfolgt durch den Roboter mittels Blasluft.

Qualifizierte Beratung

Mit den verschiedenen bewidhrten und neuen Spannsystemen bietet ALLMATIC-Jakob
Spannsysteme ein breites aktuelles Feld innovativer und rationeller Spannsysteme. Die beste
Losung entsteht bei der Begutachtung und Bewertung des ganzen Fertigungsprozesses.
Deshalb wird bei ALLMATIC-Spannsystemen, -nomen est omen-, Systemberatung durch
qualifizierte Fachleute sehr groB geschrieben. Nicht zuletzt dadurch hat sich das
»ALLMATIC-System* einen fithrenden Platz erobert.

Bild 1 Datei: TC125MEC.tif
Text: ALLMATIC-Hochdruckspanner ,,TC*

Bild 2 Datei: 09 01 NL.tif
Text: Fir Mehrfachspannungen wurden rationelle Systemldsungen mit einem
optimalen Preis-Leistungsverhéltnis entwickelt.

Bild 3 Datei: T-REX.jpg
Text: Die verschiedenen Spannmdglichkeiten machen den T-REX zum einem
universalen Spanner fiir Rohteile.

Bild 4 Datei: 2301 2302 fjpg
Text: Verschiedene Grippspitzen ermdglichen das Spannen von Rohteilen ebenso
sicher wie das Spannen von bereits bearbeiteten Werkstiicken.

Bild 5 Datei: Anwendung T-REX.jpg
Text: Optimale Zuganglichkeit fiir eine 5-Seitenbearbeitung

Bild 6 Datei: 09 03 FR.tif
Text: Spannturm fiir ein Palettensystem mit der Moglichkeit 32 Teile gleichzeitig zu
spannen

Bild 7 Datei: QC 1200 Bild 1.tif
Text: Spannelement mit Spannbolzen fiir QC-1200

Bild 8 Datei: QC 1200 Bildl Nachriisten.jpg
Text Mit dem Nullpunktspannsystem QC-1200 in Rundtischausfiihrung
nachgertistete Frasmaschine.



Bild 9 Datei: QC 1200 Bild 4.tif
Text: Rationelles Spannen mit Innensechskantschliissel oder Akkuschrauber

Bild 10Datei: AFC-Turm.tif
Text: Der Turm der Palette ist auf jeder der vier Seitenflichen mit drei hydr.
Spannelemente ,,AF-C* bestiickt.
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