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SPANNTECHNIK

NULLPUNKTSPANNSYSTEME

Eindeutige Referenz
beim Werkstiickwechsel

Durchgangige Prozessketten flr die Bearbeitung und Messung von Prazisions- sowie
Mikrobauteilen sind auf zuverlassige und hochgenaue Spannsysteme angewiesen.
Nicht nur beim Laserbohren von EINSPRITZDUSEN empfiehlt sich ein
Nullpunkt-Spannsystem mit einer Wechselgenauigkeit im Nanobereich.

Bild 1. Das Null-
punkt-Spann-
system fungiert
als wiederhol-
und wechselge-
naue Schnittstelle
zwischen unter-
schiedlichen
Prozessschritten
in der Prazisions-
bearbeitung
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b in der Medizintechnik, dem Automobilbau,

der Feinwerktechnik oder der optischen

Industrie: Die Fertigung von kleinen und
hochgenauen Bauteilen stellt viele Unternehmen vor
groRe Herausforderungen. Dabei ist die Effizienz der
Maschinen auch in der Mikrotechnik eine entschei-
dende GroRe fur die Wirtschaftlichkeit, immerhin
koénnen bereits kleinste Abweichungen gravierende
Konsequenzen haben. Bei der Auswahl eines Spann-
systems ist die Reproduzierbarkeit der Position
deshalb ein Hauptkriterium. Durch das Spannen des
Werkstlicks erfolgt auch die gleichzeitige Referenzie-
rung in den drei Achsen X, Y und Z. HierfUr bietet das
Unternehmen Hirschmann aus Baden-W(rttemberg
das Referenz- und Spannsystem »p-PrisFix nano«.
Diese Schnittstelle eignet sich auch fir die Integration
in Messmaschinen beziehungsweise Messablaufe.

Sie kann in Prozessketten jeglicher Art eingebunden
werden, sofern diese mit der SystemgroRe des
Hirschmann-Referenz- und Spannsystems kompati-
bel sind und das zuldssige Maximalgewicht nicht
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= RUNDTEILTISCHE
= ROTIERSPINDELN

SP1_alle Wechsel Position alle Winkel Distanzen
= Palettenkugel
T Sp X = e;l Hasn z Ebene Geraden | Referenz Palette B SPANNSYSTEME
°C um um um um/10 mm um um

Max 20,08 0,09 0,06 0,095 0,025 0,018 0,04 0,05

Min 20,00 -0,08 -0,07 -0,06 -0,02 -0,01 -0,05 -0,04
Mw(Max) | 20,05 0,04 0,03 0,04 0,01 0,01 0,02 0,03

Mw(Min) | 20,03 -0,05 -0,03 -0,03 -0,01 -0,01 -0,03 -0,02
Std(Max) | 0,02 0,02 0,02 0,02 0,01 0,00 0,01 0,02

Std(Min) | 0,02 0,02 0,02 0,01 0,00 0,00 0,01 0,01

EINE STARKE

Tabelle 1. Durch die PTB in Braunschweig ermittelte Wiederholgenauigkeit

Bild 2. Die Reinigung der Kontaktflachen (1) erfolgt durch einen scharf
gebiindelten Druckluftstrahl (2)

Uberschritten wird. Somit lasst sich das p-PrisFix nano in allen Bereichen
einsetzen, in denen Werkstlicke hochgenau positioniert und gewechselt
werden mussen.

Wechselgenauigkeit Ein- und mehrachsige Rundteil-
von weniger als 0,5 pm tische und Rotierspindeln gepaart mit
Technologietbergreifend steht das Nullpunktspannsystem flr das Draht- h_ochpr’cizisen Sp_annmitteln_: )
und Senkerodieren, das EDM-Bohren sowie die Laserbearbeitung und das Eine starke Verbindung fiir innovative

Fertigungsverfahren in der Funken-

Highspeed-Cutting bereit (Bild 1). Beim Aus- und Einspannen im selben . ;
gnsp 9 P erosion, HSC und Laserbearbeitung.

Spannelement erreicht es eine Wiederholgenauigkeit von weniger als
0,1 um. Zwischen unterschiedlichen Spannern erreicht das System eine
Wechselgenauigkeit von weniger als 0,5 um. Auf diese Weise ist das Werk-
stlick in allen Achsen exakt referenziert und auch fir eine 360-Grad-Bearbei-
tung optimal platziert. In einer mehrteiligen Versuchsreihe bestatigte die

Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB) in Braunschweig die Werte flr éMB Besuchen Sie uns auf
die Wiederhol- und Wechselgenauigkeit von <0,1 um (Tabelle 1). 5y R ietaens - der AMB 2018

Die kompakte Bauweise stellt ein weiteres Merkmal des Spannsystems :,15355235;’;: Halle 7 Stand C53

dar. Die Palette und der Nullpunktspanner haben einen Durchmesser von
50 mm, der Befestigungsflansch hat einen Durchmesser von 75 mm. Die

Gesamthohe einschlieRlich Palette betragt lediglich 42 mm und ermdglicht

einen platzsparenden Einbau in Maschinen mit geringem Arbeitsraum. Klgéﬁgg%%ﬁgN%%%&lg 9

Zudem besteht das Spannsystem komplett aus korrosionsbestandigen > 78737 FLUORN-WINZELN/GERMANY
Telefon: +49 7402 183-0
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Bild 4. Integration des
Nullpunkt-Spannsys-
tems p-PrisFix nano
auf einer kundenspezi-
fischen Palette mit
Linearachse sowie
Dreh-Schwenk-Achse
(1 = p-PrisFix-Spanner,
2 = kundenspezifische
Palette inklusive
Werkstickaufnahme,
3 = Schwenkachse,

4 = Rotationsachse,

5 =Linearachse 1,

6 = Linearachse 2,

7 =Z-Hub)

SPANNTECHNIK

NULLPUNKTSPANNSYSTEME

Materialien. Eine integrierte Dichtung (IP64) schitzt
das komplette System vor Verschmutzung und
Bearbeitungsflissigkeiten. Wahrend des Paletten-
beziehungsweise Werkstlickwechsels kann das
effektive Reinigungssystem »CenterClean¢ einge-
setzt werden (Bild 2). Um zu verhindern, dass sich
Materialreste aus der Bearbeitung auf den Referenz-
flachen festsetzen und die Prazision beeintrachtigen,
werden diese Flachen Uber den Verteilerring mit
Druckluft von 6 bar gereinigt. Dabei schiitzt ein von
innen nach aullen gerichteter, scharf geblndelter
Luftstrahl die Zentriernasen und Z-Anlagen beim
Palettenwechsel vor Verschmutzung.

Das Hirschmann-Spannsystem eignet sich auch
fir die automatisierte Werkstlckbearbeitung. So

Bild 3. Das Nullpunkt-Spannsystem >p-PrisFix nano«
erzielt bei der Kleinteilebearbeitung eine Wiederhol-
genauigkeit von weniger als 0,1 pm und eine
Wechselgenauigkeit von weniger als 0,5 pm

(1 = p-PrisFix-nano-Spanner,

2 = Hirschmann-Palette/Werkstucktrager,

3 = kundenspezifische Werkstiickaufnahme,
ausgelegt fiir den automatischen und manuellen
Werkstiickwechsel)

erfolgt die Belegkontrolle der Z-Anlagen durch eine
Differenzdruckmessung. Als zusétzliche Option kann
auch Uber die Kolbenstellung abgefragt werden, ob
die Spannung erfolgt ist — erst danach erhalt die
Maschine das Freigabesignal.

Uber die Z-Anlagen oder auch durch das Zentrum
des Spanners kénnen Medien wie Luft, Flissigkeit
oder Prozessgas an die nachste Schnittstelle weiter-
gegeben werden. Die Spannung (500 N) erfolgt Gber
Federkraft, sodass auch bei einem eventuellen
Druckabfall das Werkstlick sicher gespannt bleibt.
Geoffnet wird das System mittels Druckluft (6 bar).
Bei entsprechender Handhabung ist es nahezu
wartungsfrei. Nach einem Test mit 500000 Spann-
vorgangen liefien sich anschlieRend weder Verschleifl’
noch ein Genauigkeitsverlust feststellen (Bild 3).

Bosch setzt auf p-PrisFix nano
Als Entwicklungspartner erstellt Hirschmann kunden-
spezifische Konfigurationen des Nullpunkt-Spann-
systems. So wird es beispielsweise bei Robert
Bosch im Werk Bamberg bei der Komponenten-
herstellung von Benzineinspritzdlisen verwendet
(Bild 4). Wie der Anwender berichtet, lassen sich
bei den komplexen Bohrungen mit unterschiedlichen
Winkeleinstellungen minimalste Toleranz-
werte konstant einhalten. & MI110542
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") \\\:\\\\\\\\\\\\\\ N

© MIKROvent, Mainburg MIKROPRODUKTION 03/18

Bilder: Hirschmann



