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@ZWerkzeuge

Komplexe Geometrien und Freiformflichen mit Nullpunktspanntechnik bearbeiten

Direkt spannen,
frei formen

Mit immer komplexeren Geometrien und Freiformflachen stellt der
Werkzeug- und Formenbau hohe Anforderungen an die Spanntech-
nik. Koller Formenbau bewaltigt diese standig steigenden Heraus-
forderungen mit modularer Nullpunktspanntechnik von AMF. Die Vi-
sualisierung im 3D-Modell verdeutlicht Storkonturen im Vorfeld und
verhindert Kollisionen. Das sorgt flr Flexibilitat bei der 5-Seiten-Be-
arbeitung und steigert die Maschinenlaufzeiten.

BN Dic heutigen Formen und
Werkzeuge mit ihren komplexen Konturen
stellen wesentlich hohere Anforderungen an
die Spanntechnik als die Produkte fritherer
Jahre®, betont Markus Ferstl, Leiter der
Friserei bei der Formenbau Koller GmbH
in Dietfurt-Oberbiirg. Immer mehr Funktio-
nalitdten wandern heute in die Werkzeuge
und somit in jede Baugruppe einer Form. In
der Folge werden Geometrien und Kontu-
ren immer komplexer. Und ebenso steigen
die Anforderungen der Werkstiickspann-
technik fiir eine kollisionsfreie Zerspanung
bei der Herstellung der Bauteile. In Verbin-
dung mit einer moglichst automatisierten
5-Seiten-Bearbeitung miissen Herausforde-
rungen gemeistert werden, die sich noch vor
sechs, sieben Jahren niemand vorstellen
konnte. ,,Dank der modularen Nullpunkt-

36

spanntechnik von AMF spannen wir schnell
und wiederholgenau und erhalten uns zu-
gleich grofStmogliche Flexibilitit fiir eine
weitgehend automatisierte 5-Seiten-Bearbei-
tung®, berichtet Paul Schaffner, der fur die
Friserei mitverantwortlich ist.

Werkzeughau stellt sehr hohe Anforderungen

Am Hauptstandort des Automobilzuliefe-
rers, der fiir OEMs und Zulieferer Prototy-
pen- und Serienwerkzeuge oder damit gefer-
tigte Serien-Kunststoffteile herstellt, entste-
hen auf mehr als 20 Maschinen Werkzeuge
fiir verschiedenste Teile. Weil man in den
weiteren Standorten in Schwaig und Lup-
burg sowie in Pécs (Ungarn), in Mexiko und

Christian Vogel,
Verkaufsingenieur von
AMEF (li.) und Paul
Schaffner, bei Koller
verantwortlich fiir die
Fertigung, verbindet
eine intensive
Zusammenarbeit mit
sebr guten Ergebnissen.

Bild: AMF

Die AMFE-Nullpunkt-
spanntechnik sorgt fiir
Flexibilitit bei der 5-
Seiten-Bearbeitung, ver-
kiirzt die Riistzeiten und
steigert so die Maschi-

nenlaufzeiten bei Koller

Formenbau. Bild: AVF

in China auch Kunststoffteile fertigt, hat
sich die Gruppe zum global agierenden
Technologieunternehmen und zum Spezia-
listen fur Leichtbauteile entwickelt. Die ein-
zelnen Unternehmen entwickeln und produ-
zieren Interieur- und Exterieur-Leichtbautei-
le aus intelligenten Composites, wie PU-GF-
Waben, CFK, SMC oder individuellen Hy-
So entstehen Ladeboden,
Hutablagen, CFK-Nasspressteile und Spritz-

bridvarianten.

gussteile fiir Klein- und GrofSserien in der
Automobilindustrie mit dem besonderen
Fokus auf Leichtbau. Und so profitieren bei-
spielsweise der neue Audi A3, der neue Por-
sche Macan oder die SUV-Modelle von
Jaguar Land-Rover genauso von der Ferti-
gungskompetenz der Koller Formenbau wie
ein kommendes Elektrofahrzeug von VW.

Im Werkzeugbau in Dietfurt fertigen 160
Fachkrifte sowohl fiir externe Kunden als
auch fir die Unternehmen der eigenen
Gruppe mafSgeschneiderte Spritzguss- und
Compositewerkzeuge sowie Anlagen und
Vorrichtungen. Darin stecken sowohl die
Losungskompetenz aus dem Werkzeugbau
als auch die Erfahrung aus der Serienferti-
gung von Teilen. So profitieren Kunden von
der gesamten globalen Wertschopfungskette
vom Entwurf Gber die Bauteilentwicklung
bis zur Serienproduktion.
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Showmobil zeigte Maglichkeiten einst vor Ort

Die Experten im Werkzeugbau von Koller in
Dietfurt arbeiten seit 2015 mit der Null-
punktspanntechnik der Andreas Maier
GmbH & Co. KG aus Fellbach. Damals
fuhr das AMF-Showmobil auf den Hof von
Koller. Die Mitarbeiter konnten sich die
Spanntechnikprodukte und -l6sungen live
vorfithren lassen und haben die handfesten
Vorteile, die sich mit moderner Spanntech-
nik in der Fertigung realisieren lassen, er-
kannt. ,Seitdem ist die Nullpunktspann-
technik von AMF bei uns nicht mehr wegzu-
denken“, sagt Schaffner.

Auf fast allen der 22 Maschinen sind mo-
dulare Nullpunktspannsysteme aus dem
Portfolio von AMF im Einsatz. Dazu geho-
ren Aufspannpaletten in den Abmessungen
630 x 630 mm mit 214 Positionierbohrun-
gen M8 mit 15 mm Passung sowie mechani-
sche Aufbau-Spannmodule K10 als Einfach-
und Doppelmodule. Das Spannmodul hat
hohe Einzugs-, Verschluss- und Haltekrafte.
Es wird mechanisch geoffnet und verriegelt.
Bei den Rasterplatten haben die beiden Un-
ternehmen eng kooperiert.

Visualisierung im 3D-Modell verhindert
Kollisionen

So ist beispielsweise ein 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum von Grob mit einem Paletten-
rundspeichersystem mit 13 Paletten aus-
gertistet. Die Werkstiicke werden auf den
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Auf fast allen der

22 Maschinen bei Koller
in Dietfurt sind AMF-
Nullpunktspannsysteme
im Einsatz. Bild: AMF
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Paletten direkt gespannt. Die Fangschrau-

ben in den gehirteten Buchsen der Auf-
spannpaletten nehmen die Spannbolzen von
Aufbau- und Zwischenelementen auf. Die
gibt es von 20 bis 100 mm. Mit dem defi-
nierten Rasterabstand bietet jede Palette ei-
ne hohe Flexibilitdt bei der Positionierung
der Elemente. Zuletzt ist oben ein Null-
punktspannmodul K10 positioniert, das die
im Werkstiick verschraubten M8- oder
M10-Spannbolzen mit 10 kN einzieht, ver-
schliefSt und mit 25 kN halt.

Fiir die Direktspannung werden die dazu
notwendigen Bohrungen fiir die Spannbol-
zen direkt in das Rohteil eingebracht. Hier-
bei ist die Visualisierung im 3D-Modell im
Vorfeld eine grofle Hilfe. Schaffner schildert
auch, warum: ,So konnen wir eventuelle

Einsatz bei Frasprozessen mit hohen Temperaturen

Schrumpffutter sorgt
fiir exakte Kiihlung

B Mit der Srkin-CX-Serie stellt
Iscar die neuen Vertreter seiner X-Stream-
Shrinkin-Schrumpffutter vor. Sie sind fiir
Vollhartmetall-, HSS- und Stahlwerkzeuge
mit Durchmessern von 6 bis 32 mm geeig-
net und mit den Schnittstellen HSK, BT DIN
69871 sowie Camfix erhiltlich.

Das Srkin-CX stellt die genaue Kithlung
und Schmierung der Schneiden wihrend des
gesamten Zerspanens sicher und sorgt fiir
langere Standzeiten des eingesetzten Werk-
zeugs. Moglich macht dies die Jet-Kiihlung
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Y Ein 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum von Grob ist bei
Koller mit einem
Palettenrundspeichersystem
mit 13 Paletten ausgeriistet.
Durch das modulare Null-
punktspannsystem konnen
die Werkstiicke mit kom-

plexer Auflenkontur in un-

terschiedlichen Spannhéhen
direkt auf der Palette
gespannt werden. Bild: AMF

Storkonturen fir die notwendige 5-Seiten-
Bearbeitung frithzeitig erkennen und unsere
Konstrukteure planen die Buchsen so, dass
keine Kollisionsgefahr besteht.*

Nullpunkt auf weitere Maschinen
pmitnehmen*

Hiufig werden die Bauteile aus unterschied-
lichen Werkstoffen zunachst geschruppt und
anschliefend meist gehdrtet. Nach dem
Schlichten und weiteren Prozessen wie Boh-
ren oder Gewinden muss oftmals auch ero-
diert werden. ,,Bei all diesen Prozessschritten
bringt uns die Nullpunktspanntechnik von
AMTF echte Zeitvorteile, denn wir nehmen
den einmal eingemessenen Nullpunkt mit auf
alle weiteren Maschinen und Prozesse. So ha-

entlang des Werkzeugschafts. Da die Kiih-
lung nicht unterbrochen wird, verringert die
Werkzeugaufnahme das Risiko eines ther-
mischen Schocks und verhindert, dass sich
Aufbauschneiden bilden. Die Schrumpffut-
ter verbessern die Oberflachengiite der bear-
beiteten Werkstiicke, sind zum Hochge-
schwindigkeitsfrisen geeignet und sorgen
fuir eine gute Spanevakuierung, was Ausbrii-
che der Schneiden vermindert.

Die neuen Futter sind fiir den Einsatz auf
CNC-Maschinen mit unzureichender exter-

ben wir die Riistzeiten drastisch gesenkt und
die Maschinenlaufzeiten von 80 auf 140
Stunden gesteigert®, berichtet Schaffner. ,,Bei
entsprechender Planung konnen wir damit
an Wochenenden auch mannarm fertigen.“

Neben der Zeitersparnis zeigt sich haufig
noch ein weiterer Vorteil, erklart Christian
Vogel, Verkaufsingenieur bei AMF: , Sind
Werkstiicke mit unserer Nullpunktspann-
technik gespannt, gibt es bei der Bearbei-
tung weniger Vibrationen. Das fiithrt zu ei-
ner besseren Oberflachengiite, was Prozess-
zeiten verkiirzt oder manchmal auch nach-
folgende Prozesse tiberfliissig macht.“

In Werkzeugbau von Koller in Dietfurt
jedenfalls haben sich die seit 2015 nach und
nach aufgebauten Spannlosungen mit Null-
punktspanntechnik von AMF bewihrt.
,»Und zwar so gut, dass wir diese Losungen
eins zu eins in unseren Werkzeugbau in
Nanjing tbertragen haben®, erzdhlt Ferstl
abschlieSend. Das 2018 aufgebaute chinesi-
sche Tochterunternehmen befindet sich auf
einem 50 000 m® groflen Grundstiick mit
3000 m* Werkzeugbau. Dort werden seit
2019 Werkzeuge und Produkte fir den chi-
nesischen Markt gefertigt. [ ]

Andreas Maier GmbH & Co. KG (AMF)
www.amf.de

Koller Formenbau GmbH
www.koller-gruppe.de

Die Voreinstellschraube
CX macht die Jet-Kiih-
lung entlang des Werk-
zeugschafts erst mog-
lich. Sie darf nicht ent-

fernt werden. Bild: Iscar

ner Kithlung konzipiert. Anwender kénnen
sie bei allen Friasbearbeitungen einsetzen,
bei denen hohe Temperaturen entstehen —
etwa bei sehr hart legierten Stihlen oder
bei hoch hitzebestindigen Legierungen. Mit
den Srkin-CX konnen Anwender sowohl
Taschen und Kavitdten frasen als auch Ti-
tan-Blisks vorschlichten und schlichten. W

Iscar Germany GmbH
www.iscar.de
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