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Wiederhol- und wechselgenaues
Nullpunkt-Spannsystem
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Kleinteile prazise bearbeiten — vor
dieser Herausforderung stehen
viele Hersteller. Ob in der Medizin-
technik, dem Automobilbau, der

Industrie; effiziente Anlagen sind
bei der Mikrotechnik eine entschei-
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dende GréBe fir die Wirtschaftlich-

keit. Kleinste Abweichungen flhren
zu gravierenden Konsequenzen.
Gerade bei der Auswahl eines
Spannsystems bildet in der Pro-
zesskette die Reproduzierbarkeit
der Position ein Hauptkriterium.
Durch das Spannen des Werk-
stiicks erfolgt auch die gleich-

Tabelle 5: Wisderholgenauigkeit bei Spanner 1.

SP1_alle Wechsel | Position alle Palettenkugein Winkel Distanzen
! Tse x ¥ z Ebena  Geraden | Refarere  Falalte
i c pm pm pm um0 mm pm pm
! Max 20,08 0,09 0,08 0,095 0,025 0,018 0,04 0,08
, ! Min 2000 008 007 0,06 -0.02 -0.01 -0.05 0,04
; | Mwibdax)| 2005 0.04 003 0.04 .01 om 0,02 0.03
1 Muw(Min) | 2003 0,06 003 0,03 -0.01 0.01 003 0,02
" | StdiMax)| 0.02 0.02 0.02 002 om 0.00 001 002
I Swd(Min) | 0,02 0.02 002 0,01 0,00 0.00 0.01 0,01

Tabelle 6: VWiederholgenaulgkeil bei Spanner 2.

$P2_alle Wechsel | Position alle Palettenkugein Winkel Distanzen

| Te X ¥ z Ebene Geraden | Referenz  Palatta
G pm pm ym pmi10 mm pm pm
Max 2005 0.08 0.08 010 0,035 0,024 0.03 0,05
Miin 20,00 0,105 008 0,06 -0.02 0.0 004 0,04

| Mwibdax)| 2004 0.05 005 004 0,02 o0 0oz 0,02

Mwiin) | 2002 007 005 0,03 0,01 -0.01 003 0,03
| StdiMax)| 0,01 0.02 0.02 0,03 0.01 om 000 0.01

0,01 002 0,02 0,01 0,00 0,00 0,01 0,01

Std(Min)
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zeitige Referenzierung in den drei
Achsen X, Y und Z. Hierflir bietet
das Unternehmen Hirschmann
aus Baden-Wirttemberg das
patentierte Referenz- und Spann-
system :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 SystemgrdBe des Hirsch-
mann Referenz- und Spannsystems
kompatibel sind und das zulassige
Maximalgewicht nicht Uberschritten
wird. Generell gilt: das »p-PrisFix-
Nano« |8sst sich in allen Bereichen
einsetzen, in denen Werkstlicke
positioniert und gewechselt werden
mussen.

Wechselgenauigkeit von < 0,5 pm

Mit dem »p-PrisFix-Nano« erweitert
das Unternehmen nun sein Portfo-
lio um ein Nullpunkt-Spannsystem
fir Applikationen wie das Draht-
erodieren, das Senkerodieren, das
EDM-Bohren, das Laserbearbeiten
oder das Highspeed-Cutting

(Bild 1).

Es erreicht eine Wiederholgenauig-
keit von < 0,1 pm (Aus-/Einspannen
im selben Spanner) sowie eine
Wechselgenauigkeit von < 0,5 pm
(Spanner zu Spanner). Wie das
Unternehmen betont, ist das Werk-
stlick somit in allen Achsen exakt
referenziert und flr eine 360-Grad-
Bearbeitung optimal platziert. In
einer mehrteiligen Versuchsreihe
bestétigte die Physikalisch-
Technische Bundesanstalt (PTB)

in Braunschweig die Werte fiir die
Wiederhol- und Wechselgenauig-
keit. In der nebenstehenden Tabelle
sind beispielhaft einige Ergebnisse
der unabhangigen Messung dar-
gestellt, die eine Wiederholgenauig-
keit von < 0,1 pm belegen.

www.fachverlag-moeller.de



Bild 2: 1 = Kontaktflachen (Z);
2 = Druckluftstrahl (scharf geblindelt)

Ein weiteres Merkmal des Spann-
systems stellt die kompakte Bau-
weise dar. Die Palette hat einen
Durchmesser von 50 mm, der
Nullpunktspanner von 50 mm
beziehungsweise der Befestigungs-
flansch von 75 mm. Die Gesami-
héhe von lediglich 42 mm ein-
schlieBlich Palette ermdglicht einen
platzsparenden Einbau in Produkti-
onsanlagen mit geringer BaugrdBe.
Ferner besteht das Spannsystem
komplett aus korrosionsbestandi-
gen Materialien. Eine integrierte
Dichtung (IP64) schiitzt das kom-
plette System vor Verschmutzung
und Bearbeitungsflissigkeiten.
Wahrend des Paletten-/Werkstiick-
wechsels kann das effektive
Reinigungssystem »CenterClean:
(Bild 2) eingesetzt werden. Um zu
verhindern, dass sich Material-
reste aus der Bearbeitung auf den
Referenzflachen festsetzen und die
Prazision beeintrachtigen, werden
diese Flachen Uber den Verteiler-
ring mit Druckluft bei einem Druck
von 6 bar gereinigt.

So schitzt ein scharf gebiindelter
Luftstrahl von innen nach auBen
die Zentriernasen und Z-Auflagen
beim Palettenwechsel vor Ver-
schmutzung.

Das Hirchmann Spannsystem eig-
net sich insbesondere auch flr die
Werkstilickbearbeitung in automa-
tisierten Verfahren. Die Belegkon-
trolle der Z-Anlagen erfolgt durch
eine Differenzdruckmessung. Als
zusatzliche Option kann auch noch
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iiber die Kolbenstellung abgefragt
werden, ob die Spannung erfolgt
ist — erst danach erhalt die Maschi-
ne das Signal zur Bearbeitung.
Uber die Z-Anlagen oder auch
durch das Zentrum des Spanners
konnen Medien wie Luft, Fliissig-
keit oder Prozessgas an die nichs-
te Schnittstelle weitergegeben
werden. Die Spannung (500 N)
erfolgt Uber Federkraft, sodass
auch bei einem eventuellen
Druckabfall das Werkstuck sicher
gespannt bleibt. Gedffnet wird das
Systemn mittels Druckluft (6 bar).
Bei entsprechender Handhabung
ist es nahezu wartungsfrei. Nach
einem Test mit 500.000 Spannvor-
géngen lieBen sich anschlieBend
weder Verschleif noch Genauig-
keitsverlust feststellen.

Bosch setzt auf >u-PrisFix-Nano:

Als Entwicklungspartner konzipiert
Hirschmann speziell auf Kunden-
anforderungen abgestimmte Appli-
kationen des Nullpunkt-Spannsys-
tems (Bild 4). Besonders geeignet
ist es flr die Kleinteilefertigung.

So verwendet es beispielsweise
das Unternehmen Robert Bosch
bei der Komponentenherstellung
von Benzineinspritzdiisen. Wie der
Anwender erldutert, lassen sich bei
den komplexen Bohrungen mit un-
terschiedlichen Winkeleinstellungen
minimalste Toleranzwerte konstant
einhalten.

Wiederholgenauigkeit: Repro-
duzierbarkeit der Position (ver-
schieben, verdrehen oder verkip-

Bild 3

pen} einer Palette bei wiederholtem
Wechsel in denselben Spanner).
Wechselgenauigkeit: Differenz der
Position (verschieben, verdrehen
oder verkippen) einer Palette beim
Wechsel der Palette zwischen
mehreren Spannern.

Das Nullpunkt-Spannsystem
su-PrisFix-Nano:« erzielt bei

der Kleinteilebearbeitung eine
Wiederholgenauigkeit von = 0,1 pm
und eine Wechselgenauigkeit von
= 0,5 um.

Ziffer 1 = p-PrisFix-Nano-Spanner,
Ziffer 2 = Hirschmann Palette/
Werkstlicktrager. Ziffer 3 = Kunden-
spezifische Werkstiickaufhahme,
ausgelegt fir den automatischen
und manuellen Werkstickwechsel
(Bild 3).

(Werkbilder:
a Hirschmann GmbH,
Fluorn-Winzeln)

Bild 4: Ziffer 1 = p-PrisFix-Nano-Spanner; Ziffer 2 = Kundenspezifische Palette inkl.
Werkstlickaufnahme; Ziffer 3 = Schwenkachse; Ziffer 4 = Rotationsachse;
Ziffer 5 = Linearachse 1; Ziffer 6 = Linearachse 2; Ziffer 7 = Z-Hub
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