Das Spannen
des Werkstiicks

Fiir die Bearbeitung eines Werkstiicks auf einem
CNC-Bearbeitungszentrum ist es wichtig, dal das
Werkstiick richtig gespannt ist. Je nach Beschaf-
fenheit des Werkstiicks sowie der Art der Bearbei-
tung werden unterschiedliche Anspriiche an ein
Spannsystem gestellt. Generell gilt, da® das Werk-
stiick bei der Bearbeitung unverschiebbar positio-
niert sein muf. Hierzu muf3 die Reibkraft, die zwi-
schen Werkstiick und Spannvorrichtung aufgebaut
wird, grofer sein als die durch die Bearbeitung
auftretenden Schnittkrafte.

In der Holzbearbeitung werden in der Regel Vaku-
um-, pneumatische sowie mechanische Spannsy-
steme eingesetzt. Der Einsatz des richtigen Spann-
systems entscheidet nicht nur iber die Stabilitat
der Werkstiickauflage, deren optimale Positionie-
rung bzw. die Arbeitssicherheit, sondern auch tiber
den rationellen Einsatz eines CNC-Bearbeitungs-
zentrums. Denn die Stiickkosten pro zu fertigen-
dem Teil sind um so hoher, je mehr Zeit fiir das
Riisten aufgewendet werden muf3. Dies trifft ins-
besondere bei Einzelteilen bzw. Kleinserien zu.
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Zum Spannen groB3flachiger ll.‘ilr'l;'i\t.

Werkstiicke werden hdufig
Konsolentische mit schlauch-
losen Saugern eingesetzt.
Dabei kdnnen die Konsolen
und Sauger je nach Maschinen-
ausstattung manuell oder voll-
automatisch positioniert werden.
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Von Maschinenherstellern sowie von Drittanbietern
werden heute unterschiedliche Spannsysteme an-
geboten. Diese reichen bei CNC-Bearbeitungszen-
tren von glatten Maschinentischen mit Vakuum-
saugern {iber Nutrastertische bis hin zu
Konsolentischen, bei denen Konsolen und Spann-
elemente automatisch positioniert werden.
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Vierer-Saug-Block mit zwei
getrennten Vakuumkreisen

fiir glatte Maschinentische.
Die Module werden mit der
Unterseite gegen den Tisch
gesaugt, auf der Oberseite
wird das Werkstiick gespannt.

Foto: INNOSPANN

Das Spannen von flachigen Werkstiicken

Das Spannen von flachigen Werkstiicken stellt in
der Regel kein Problem dar. Sie lassen sich ideal
mit Vakuum von unten spannen. Dies ermdglicht
eine Bearbeitung des Werkstiicks auf der Obersei-
te sowie eine Rundumbearbeitung an den Kanten.
Im Gegensatz zum Spannen des Werkstiicks auf ei-
nem Nutrastertisch, ermoglicht der Einsatz von Va-
kuumsaugern im Randbereich auch ein Bearbeiten
der Unterseite des Werkstiicks. Hierzu werden so-
genannte Unterfrasaggregate eingesetzt.

Bei kleinen Teilen bzw. bei Teilen mit Freiformkon-
turen empfiehlt sich der Einsatz von Vakuumscha-
blonen. Hierzu wird in eine Tragerplatte parallel zur
Werkstiickkontur eine gering nach innen versetzte
Nut gefrast, in die eine Moosgummischnur einge-
legt wird. Reicht die durch das Vakuum aufgebau-
te Reibkraft nicht aus, so kann diese durch das
Aufkleben von Schleifpapierstreifen zusatzlich er-
héht werden.
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Das Spannen von schmalen Werkstiicken
Schmale Werkstiicke, wie z.B. Gestellteile, lassen
sich in der Regel nicht mit Vakuum spannen. Hier
kommen mechanische oder pneumatische Kraft-
spanner zum Einsatz. Da Kraftspanner das Werk-
stiick nicht von unten, sondern entweder von ei-
ner oder mehreren Seiten bzw. von oben, in seiner
Position halten, ist eine Rundumbearbeitung des
Teils nur in mehreren Frasgangen maoglich. Zwi-
schen jedem Frasgang werden die Kraftspanner so
umpositioniert, daf3 die noch verbleibenden Fldachen
bearbeitet werden kdnnen.

Pneumatische Kraft-
spanner fiir Gestellteile

Foto: IMA

Die einfachste Art der Kraftspanner sind manuell zu
bedienende Kniehebelspanner. Diese werden zu-
sammen mit Anschlagen fiir das Werkstiick auf eine
Tragerplatte geschraubt, die ihrerseits mittels Va-
kuumspanner auf den Maschinentisch gespannt
wird. Bei der Positionierung der Kraftspanner ist ei-
nerseits darauf zu achten, dafl sie mdéglichst nah
an der Bearbeitung angesetzt werden, andererseits

aber auch nicht die gewahlte Frasbahn behindern.
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Bildschirmdarstellung des
SCM-Autopositioniersystems
»AutoSet“. In Abhdngigkeit
von der Werkstiickkontur
werden die Spannelemente
automatisch in eine kollisi-
onsfreie Position gebracht.
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Riisthilfen zur Positionierung der Spannelemente
Die Position der Spannelemente ist abhdngig von
der Werkstiickgeometrie, der Bearbeitungsart so-
wie der Maschinenausstattung. Ihre Positionierung
ist je nach Werkstiick mehr oder weniger zeitauf-
wendig. Abhilfe schaffen hier Systeme, bei denen
die Position der Spannelemente durch Laser auf
den Maschinentisch projiziert werden, bzw. direkt
tber das NC-Programm die Vakuumsauger auto-
matisch in eine kollisionsfreie Position gebracht
und dort arretiert werden. Stehen solche Systeme
nicht zur Verfiigung, so kann man z.B. bei glatten
Maschinentischen durch Abfahren des NC-Pro-
gramms die Werkstiickkontur mit Kreide auf den
Maschinentisch zeichnen. Innerhalb dieser Kontur
konnen nun die Sauger kollisionsfrei positioniert
werden.




