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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

- Nullpunktspannsystem

Hauptzeitparalles Riisten von Pumpenbauteilen

Anwendungsoptimale Schnittstelle

Wie ein kompaktes, kostengunstiges Nullpunktspannsystem entscheidend zur
produktivitatssteigernden Verkettung zweier Bearbeitungszentren beitragt .

—> Produktivititssteigerung der mechani-
schen Fertigung durch Verkettung zweier
Bearbeitungszentren mit einem Paletten-
handhabungssystem —so stellte die Herbor-
ner Pumpenfabrik Anfang 2008 die Aufga-
be. Seit Jahren steigende Produktionszahlen
hatten den mittelhessischen, in den Berei-
chen Industrie, Schwimmbdader und Schiffs-
industrie tatigen Hersteller veranlasst, sich
iiber einen effektiveren Fertigungsablauf
Gedanken zu machen.

Mit der Optimierung sollte es moglich
werden, zwei Bearbeitungszentren von
einem Mitarbeiter bedienen und nachts
mannlos fahren zu lassen. Daneben galt es,
durch hauptzeitparalleles Riisten die Rist-
zeiten beim Spannen der Pumpengehiu-
se und Riickwinde zu minimieren. Dafiir
wurde die Zusammenarbeit der Firmen
Liebherr als Hersteller des Palettenhand-
habungssystems, Berg Spanntechnik fiir
das Nullpunktspannsystem und Heckert
als Produzent der zu verkettenden Bearbei-
tungszentren organisiert. Neben der Erho-
hung des Automatisierungsgrades durch
das Palettenhandhabungssystem war die
Wahl des richtigen Spannsystems, das als
Schnittstelle zwischen Maschine und Vor-
richtung dient, von zentraler Bedeutung.
Das anfingliche Konzept beruhte auf vor-

Il Prozesssicher
und stabil:

das Berg-Null-
punktspannsystem
NSM-HV 20

handenen Berg-Spannkopfen vom Typ
SPH35, die mit zusitzlichen Wechselpalet-
ten zur Prozessoptimierung beitragen soll-
ten. Schnell zeigte sich: Dieser Ansatz war
zwar praktikabel, die kostenseitigen Ziele
jedoch lie8en sich nicht erreichen, insbe-
sondere die Investitionskosten fir die Wech-
selpaletten wiren zu hoch ausgefallen. Al-
ternativ fand dann das kostengiinstigere
Berg-Nullpunktspannsystem NSM-HV 20
Anwendung (Bild 1).

Arbeitsraum blieb voll nutzbar

Pro Zentrum wurden zwei Grundplatten
2630 mm X 630 mm mitje vier NSM-HV
20 fest auf den Maschinen-Wechselpalet-
ten montiert (Bild 2). Die Versorgung mit
Druckal fiir das Losen des Spannsystems
und mit Druckluft fiir das Ausblasen er-
folgte zentral durch den Maschinentisch.
Die kompakte Bauform des Spannsystems
ermdglichte in Verbindung mit den Grund-
paletten eine Bauhthe von nur 60 mm.
Das Ziel, den Arbeitsraum voll nutzbar zu
halten, konnte so erreicht werden.

Das Spanngetriebe besteht aus radial ver-
schiebbaren Spannsegmenten, die mecha-
nisch angetrieben mit Tellerfedern fixie-
ren. Nach dem Spannen ist das System im
drucklosen Zustand verriegelt. Die Kraft-

iibertragung erfolgt iiber Spannflichen,
die den jeweiligen Anzugbolzen umfas-
send spannen. Durch den extrem kurzen
Kraftfluss — vom Anzugbolzen bis in den
Maschinentisch — besteht eine maximale
Systemsteifigkeit. Diese hohe Steifigkeit an
der Schnittstelle der Anzugbolzen wirkt
sich bei Querkriften wie im Fall der gro-
Ben Vorrichtungen besonders positiv aus.
Das Losen des Spannmittels erfolgt durch
Druckbeaufschlagung der riickseitigen Kol-
benfliche. Der zentrale Verschlussdeckel
und das hier eingesetzte optionale Abblas-
system machen das System unempfindlich
gegen Verschmutzungen aus dem Arbeits-
raum. Das Spannsystem ist wartungsfrei.

Die Herborner Pumpenfabrik zeigte
sich neben einer deutlichen Produktivi-
titssteigerung auch von der Stabilitit des
Spannsystems beeindruckt. Bis heute sind
keine nennenswerten Schwierigkeiten be-
kannt, und die mannlose Nachtschicht
lauft storungsfrei. i

Pro Maschine wurden zwei Grundplatten
mit je vier NSM-HV 20 fest auf den Maschi-
nen-Wechselpaletten montiert
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