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Frasmaschinen

FRASEN - Das richtige Spannmittel fiir die Werkstiickbearbeitung zu finden, ist

nicht leicht, denn das Angebot ist so vielféltig wie die Anforderungen. Hilma hat

gal ob fiir den Werkzeug-,
Formen-, Vorrichtungsbau
oder die Finf-Achs-Bear-

beitung, einfach oder mehrfach
spannend - vom Maschinen-
schraubstock bis hin zu Magnet-
spannplatten und zur Automati-
onslésung gibt es flr jede Anwen-
dung das richtige Spannsystem:
mechanisch, mechanisch-hydrau-
lisch, hydraulisch und magnetisch
betrieben. Generell sollten sich
Spannsysteme natiirlich durch

1 Zu den universellen Spannelemen-
ten z&hlen Maschinenschraubstocke.

2 Zur Serienfertigung sind Turm-
spannsysteme besonders geeignet.

3 Hilma-Spannsystem zum Einsatz
auf Flinf-Achs-Bearbeitungszentren.

eine hochwertige und préazise Ver-
arbeitung und einen massiven und
einfachen Aufbau mit einer leicht-
gangigen Kraftiibertragung aus-
zeichnen.

Zubehor punktet

Auf die groBe Bedeutung des Zu-
behérs weist Guido Born hin, Pro-
duktbereichsleiter fiir Werkstiick-
spannsysteme bei der Hilma-
Rémheld GmbH, einem der Markt-
fuhrer unter den Anbietern von

Spannelementen: »Wichtig bei
allen Systemen ist eine breite
Auswahl an unterschiedlichen
Spannbacken, damit selbst kom-
plizierte Spann- und Anlagekontu-
ren exakt und werkstickgerecht
angepasst werden kénnen.«

Das Siegerlander Unternehmen
ist Experte fiir das Spannen von

Werkstiicken, Werkzeugen und

den effektiven Werkzeugwechsel.
Es entwickelt, produziert und ver-
treibt individuelle Spannsysteme

und Standardvorrichtungen fir
Betriebe aus nahezu allen Bran-
chen.

Zu den universellen Spannele-
menten fiir wirtschaftliches Arbei-
ten zahlen die klassischen Ma-
schinenschraubstocke, auf denen
oft schon durch einfaches Umris-
ten mehrere Werkstiicke gleichzei-
tig fixiert werden kénnen. Flexible
Doppelspannsysteme kdnnen so-
gar Bauteile mit unterschiedlichen
Abmessungen aufnehmen. Bei ei-



ner modularen Bauweise eignen
sie sich auch zur Reihenanord-
nung.

Guido Born verweist auf die
»Dritte-Hand-Funktion, mit der
eine Vielzahl der Spannsysteme
von Hilma ausgeristet ist: »Mit-
tels Schraubeinheit und FuBschal-
ter kann das Spannen und Lésen
exakt gesteuert werden. Dann hat
der Anwender beide Hande frei
und kann auch schwere und un-
handliche Werkstiicke problemlos
positionieren.«

Zeit- und Platzsparer

Mit Mehrfach- und Turmspann-
systemen lasst sich die Zahl der
Werkstiickwechsel deutlich verrin-
gern. Spanntirme kbénnen mit
runden, kubischen oder unregel-
méaBig geformten Teilen bestlickt
werden. Sind die Platzverhaltnisse
beengt, bieten sich statt der vier-
seitigen Spannsysteme Dreiecks-
Tdrme an.

Eine Ausweitung der Anwen-
dungsmoglichkeit fiir Spannsyste-
me mit Kraftlibersetzung bietet
die Spannkraftkontrolle mittels
Manometer. Der gewiinschte Wert
kann so genau abgelesen und je-

derzeit prazise reproduziert wer-
den. Fiur Schrupparbeiten kann
das Werkstiick mit maximaler
Kraft sicher gespannt werden,
zum Schlichten lassen sich die
Spannkrafte ebenso sensibel und
reproduzierbar einstellen — ohne
Verformungen zu riskieren.

Besondere Anforderungen
missen Spannsysteme flr die
Fiinf-Achs-Bearbeitung erfillen.
Unerlasslich fr ihren Einsatz sind
kollisionsfreie Werkzeugwege. Da-
her ist eine besonders kompakte
Bauform wichtig. Hilma-Spann-
systeme erlauben auch die Bear-
beitung der 6. Seite im gleichen
Spannsystem.

Innige Verbindung

Ein Highlight in der Finf-Seiten-
Bearbeitung sind Magnetspann-
platten. Das gespannte Werkstiick
ist bei diesem Spannmittel von
fiinf Seiten zugénglich und kann
so rundum in einer Aufspannung
bearbeitet werden. Bei der Mag-
netspanntechnik kénnen Werkstu-
cke unterschiedlicher GréBen und
Gewichte schnell, sicher und exakt
gespannt werden.

Wahrend ferromagnetische
Werkstiicke direkt gespannt wer-
den konnen, lassen sich nichtma-
gnetische Bauteile nur mittels Ma-
schinenschraubstock oder einem
Nullpunkt-Spannsystem auf den
Spannplatten fixieren. Hydraulisch
betriebene Spannmittel und die
Integration dieser Systeme in Ma-
schinen- und Anlagensteuerungen
tragen dazu bei, dass das Be- und
Entladen von Bauteilen beschleu-
nigt wird.

Eine zusatzliche Produktivi-
tatssteigerung kann durch das
Automatisieren von Positionier-
und Spannvorgangen erreicht wer-
den. Hier werden die Werkstlick-
abmessungen (iber eine Steuerung
eingegeben, erfasst und mittels
eines Wegemesssystems angefah-
ren. Vollstandig in den Fertigungs-
ablauf integrierbare, hydraulisch
doppeltwirkende Spannelemente
wie der »AS 125 H Sensor< von
Hilma erlauben dank automati-
sierter Wechselvorgange von nur
wenigen Sekunden Dauer hohe
Taktfrequenzen.




