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Zerspanung

FRASEN UND SPANNEN BEI LOSGROSSE 1

+Einfach clever”

Anspruchsvolle Frasarbeiten in hoher Qualitat und kiirzester Zeit fertigstellen - das tagliche Brot
eines Formenbauers. Pauser hat mit einem Nullpunktspannsystem in Verbindung mit moderner
Maschinentechnik einen Weg gefunden, RUstaufwand und Bearbeitungszeiten zu senken.

AUTOR Peter Klingauf

S mag schon vielen Betrachtern
beim ersten ,Zusammentreffen’
mit dem FCS-Nullpunktspann-
B SyStem dhinlich ergangen sein wie
Helmut Pauser, Geschaftsfuhrer der
gleichnamigen GmbH.

Liebe auf den zweiten Blick

Er erinnert sich: ,Als ich das System das
erste Mal gesehen habe, hatte ich mir
nicht im Traum vorstellen kénnen, dass
ich spater einmal zu einem echten Fan
des FCS-Systems werden konnte. Auf
den ersten Blick war fr mich kein echter
Vortell erkennbar.” Das hat sich grundle-
gend geandert. FUr den Geschaftsfihrer
eines mittelstandischen Modell- und For-
menbau-Unternehmens gibt es fur das
FCS-Nullpunktspannsystem nur ein Pra-
dikat: ,einfach clever”.

Doch der Reihe nach. Vor rund 25 Jah-
ren machte sich Helmut Pauser in der
sprichwortlichen Garage selbststandig.
Dem Modellbaumeister gelang es
schnell, sich einen Kundenkreis zu erar-
beiten, fUr den er auch Elektroden fraste.
Schon in den Anfangen seiner Selbst-
standigkeit setzte er dabei Spannsyste-
me ein. Als sein ehemaliger Betrieb in
eine Insolvenz schlitterte, Ubernahm er
einen Teil der Belegschaft, mietete eine
Halle, und schon bald war vor allem im

Standfest: Das FCS-System fixiert die
Werkstlicke sicher im Maschinenraum - ob
zum Schruppen oder Schlichten.

(O Pfleghar/Parpas/Pauser)

Umfeld Modellbau der Name Pauser kein
unbekannter mehr. Helmut Pauser: ,In
den Anfangsjahren dominierte der Mo-
dellbau bei Weitem. Heute sind wir ganz
klar in erster Linie ein Formenbauer mit
einem kleinen Rest Modellbau. Wobei
unsere Formen vorzugsweise nichtin den
Volumenbereich gehen, sondern fir den
Kleinstserienbereich wie beispielsweise

Lamborghini, Rolls-Royce oder bestimm-
te Porsche-Modelle genutzt werden. Da
bei den kleinen Stiickzahlen keine exor-
bitanten Standzeiten nétig sind, arbeiten
wir in aller Regel mit Aluminiumlegierun-
gen. Wobei — um keine Missverstandnis-
se aufkommen zu lassen - hier die abso-
lut gleichen Qualitatsanforderungen ein-
zuhalten sind wie bei Formen fur die
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Gleich zwei Maschinen: Die Shark-Maschinen von Parpas Uiberzeugten besonders durch
ihre gute Zuganglichkeit. Pauser bestellte sie gleich im Doppelpack. (0 Pfleghar/Parpas/Pauser)

GroB3serienfertigung.” Der gute Ruf des
Betriebs lasst sich auch daran ablesen,
dass Helmut Pauser fast nie aktiv Auftra-
ge akguirieren musste, die Kunden kom-
men yvon alleine’ zu ihm. Ein GroBteil da-
von sind inzwischen Stammkunden -
Neukunden kommen vor allem (ber
Mundpropaganda zu ihm. Warum? Hel-
mut Pauser: ,Mit rund 20 hoch qualifi-
zierten Mitarbeitern, darunter sieben
Konstrukteure allein  fUr die  Werk-
zeug-Konstruktion und die NC-Program-
mierung, und vier GroBbearbeitungszen-
tren sind wir so flexibel aufgestellt, dass
wir sehr schnell auf Kundenanfragen
reagieren kénnen.”

Schon bei der Konstruktion die
Spannlagen simulieren

Wobei die Konstrukteure von Guideline,
einer zum Breyl-System zugehdrigen
Software, unterstitzt werden. Andreas
Krieg, technischer  Vertrieb  beim
FCS-Handelspartner Pfleghar, erlautert:
,Guideline ermdoglicht es bereits in der
Konstruktionsphase, mit realistischen
Daten die Spannlagen zu simulieren. Die
Software analysiert die 3D-Daten des
Werksticks und unterstitzt den Kons-
trukteur beim Festlegen der Spannpunk-
te. Dabei wird ein Raster Uber das Bauteil
gelegt, die Software schlagt darauf auf-
bauend die idealen Spannpunkte vor.
Durch die Erstellung der Spannlage in der
CAD/CAM-Abteilung wird der Maschi-
nenstillstand deutlich verringert.”
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Sein Kollege Kim Fleck erklart: ,Das
FCS-Nullpunktspannsystemn  Breyl-Line
beruht auf einem Baukastenprinzip, das
aus Saulen, Ringen und Bolzen besteht,
Gespannt wird auf Rasterplatten oder
Paletten, die direkt auf dem Maschinen-
tisch oder in Handling-Systemen instal-
liert werden. Zentrierringe im Bauteil und
der Rasterplatte Ubernehmen die Positi-
onierung des Werkstlcks.”

Die Besonderheit von FCS: Der
Nullpunkt ist im Werkstiick fixiert
Andreas Krieg: ,Wir sind nicht der einzige
Anbieter von Nullpunktspannsystemen,
und ich sage ganz bewusst: Alle unsere
Marktbegleiter haben hervorragende
Produkte. Aber alle arbeiten mit den bei-
den Komponenten Palette und Spann-
topfen, und ich behaupte, es gibt auer
FCS niemand, der etwas Vergleichbares
wie Breyl-Line im Programm hat. Die
grundsatzlichen Vorteile des FCS-Sys-
tems, das eine Wiederholgenauigkeit von
4 pm erreicht, liegen vor allem in der ho-
hen Stabilitat, den Freiheitsgraden der
Bearbeitung sowie in der Durchgangig-
keit. Durch die erhohte Position des
Werkstlcks ist eine echte 5-Seiten-Bear-
beitung realisierbar. Es kénnen kleine und
groBe Werksticke gespannt werden -
auf Fras-, Erodier-, Tiefbohr- und Mess-
maschinen. Die Aufspannung eignet sich
sowohl fur Schlicht- als auch fur schwere
Schruppbearbeitung.  Zudem ermdgli-
chen es die Bezugspunkte im Bauteil, das

& = :
»~Verdient wird nur, wenn Spine
fliegen”: ... am besten mit einer guten
Kombination aus Spann- und Maschinen-
technik, meint Helmut Pauser, Geschafts-
fiihrer Modell- und Formenbau Pauser.

(© Pfleghar/Pauser)

Werkstlck bei Bedarf ab- oder umzu-
spannen, ohne das der Nullpunkt verloren
geht”

Unglaubliche Flexibilitit:

»Spannen, wo immer wir wollen”
Und wie sieht das in der Praxis aus? Hel-
mut Pauser: ,Ich bin ein Fan des FCS-Sys-
tems, denn ich kann ein beliebiges Teil
raumlich nahezu unabhangig an jeder
gunstigen Position innerhalb des Be-
arbeitungsraums einer Maschine span-
nen. Wir haben derzeit auf unseren vier
Bearbeitungszentren rund zehntausend
Bohrungen, die wir fur Spannaufgaben
nutzen kénnen. Wir kdnnen unsere Teile
damit quasi wo immer wir wollen auf-
spannen. Das erdffnet uns eine Flexibili-
tat, die mit Spanntopfen nie und nimmer
erreichbar ist.”

Ausschlaggebend fir den Kauf war
ein Auftrag fUr ein Getriebegehause fir
ein Militarfahrzeug. Helmut Pauser: ,Das
Teil war mit normalen Vorrichtungen fast
nicht zu spannen. Da habe ich mich an
FCS erinnert - auf den Messen waren
immer die abenteuerlichsten Teile aufge-
spannt. Wir haben uns eine Grundplatte
und vier Spanner gekauft, und siehe da:
Es klappte. Das war fur uns alle ein
Schitsselerlebnis, seitdem haben wir ein
reichhaltiges Sortiment mit unterschied-
lichen Komponenten von FCS.”

AndreasKrieg: ,3000 bis 4000 Spin-
del-Stunden in der Einzelteilfertigung
sind schon mehr als ordentlich, mit »
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Frei positionierbar: Durch die erhohte Position des Werksticks ist
eine echte 5-Seiten-Bearbeitung realisierbar. (© Pfleghar/Pauser)

unserem System kann sich das um bis zu
50 Prozent nach oben bewegen.” Hel-
mut Pauser: ,Wir haben noch keine
belastbaren Zahlen vorliegen, aber wir
gehen davon aus, dass wir durch den Ein-
satz der FCS-Elemente unsere Maschi-
nenlaufzeiten um vier- bis funfhundert
Stunden pro Jahr und Maschine gestei-
gert haben.”

Parpas punktet durch gute
Zuganglichkeit und Stabilitat

Bei allen Vorteilen der FCS-Spannphiloso-
phie, letzten Endes braucht es auf jeden
Fall ein Maschinenkonzept, das diese Plus-
punkte auch in handfeste Ergebnisse um-
setzt. Helmut Pauser: ,Auf der EMO vor
sechs Jahren habe ich, ohne einen konkre-
ten Bedarf im Hintergrund, alle bei einer
anstehenden Investition infrage kom-
menden Maschinen einmal genauer an-
geschaut. Schon damals sind uns die Be-

Sorgten fiir mehr
Spindel-Stunden bei
Pauser: (von links)
Andreas Krieg (Pfleghar),
Christoph Klumpp (Parpas
Deutschland) und Kim
Fleck (Pfleghar).

(O Pfleghar/Parpas/Pauser)

arbeitungszentren von Parpas positiv auf-
gefallen. Zum einen war die Zuganglich-
keit besser geregelt als bei vielen
Wettbewerbern, und auch die Sicht in den
Arbeitsraum war um einiges gunstiger.
Dazu kamen deutliche Vorteile bei den
Dynamikwerten und bei der zur Verfigung
stehenden Drehzahl. Vor allem aber Uber-
zeugte mich der stabile Maschinenbau.”
Christoph  Klumpp, Geschaftsfuhrer
der Parpas Deutschland GmbH: ,Schon
bei den ersten Gesprachen mit Helmut
Pauser wurde deutlich, dass wir mit der
Shark genau die richtige Maschine fir
sein Anforderungsprofil im Portfolio ha-
ben. Auf Kundenwunsch mit einem zwei-
achsigen, direktangetriebenen Ortho-
gonalkopf ~ und  Drehzahlen bis
I8 000 I/min hochgerUstet, konnten wir
Herrm Pauser fast so etwas wie seine
Wunschmaschine offerieren.” Das muss
so gewesen sein, denn Helmut Pauser

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Baukasten FCS: Das FCS-Nullpunktspannsystem Breyl-Line
besteht aus Saulen, Ringen und Bolzen. (© Pfleghar/Pauser)
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bestellte gleich zwei absolut identische
Maschinen. ,Mit den beiden Sharks ha-
ben wir zum einen drei altere Maschinen
auf einen Schlag ersetzt, und zum ande-
ren bieten zwei baugleiche Maschinen
interessante  Moglichkeiten sowohl bei
der Planung wie auch im Fertigungs-
alltag.” Und: ,Das ganze Maschinenkon-
zept ist wie auf die Belange des Modell-
baus hin ausgerichtet. Das reicht hin bis
zum  5-Achs-Ausweichfrasen, da der
Kopf auch nach hinten schwenken kann.”

Christoph Klumpp: ,Die Shark ist eine
High-Speed-Frasmaschine in Starrbett-
bauweise. Die Maschine eignet sich flr
das Schruppen, das Vorschlichten und das
Schlichten gleichermafRen. Mdglich wurde
das durch die konsequente Finite-Ele-
mente-Methode, mit der sich eine Ma-
schinenstruktur realisieren lie3, die allen
auftretenden  statischen, dynamischen
und thermischen Beanspruchungen opti-
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mal entspricht. Dies fUhrt zu einer hohen
Stabilitat und einem hohen Eigenfre-
guenzbereich, der durch die Bearbeitung
nicht angeregt wird. Somit sind hervorra-
gende dynamische Eigenschaften gege-
ben. Und last not least: Der symmetrische
Aufbau des RAM-Kreuzschieber-Standers
ermaglicht eine optimale Kraftaufnahme
und ein gleichmaBiges thermisches
Wachstum. Hierdurch sind eine optimale
Steifigkeit der Maschine und eine sehr
hohe Genauigkeit im gesamten Verfahr-
bereich gegeben. Zudem werden durch
Warmesensoren die erwarmten Maschi-
nenteile konstant thermisch vermessen,
abhangig von der Umgebungstemperatur.
Die nicht vermeidbare Materialausdeh-
nung wird elektronisch  kompensiert.”
Auch in Sachen Leistung macht die Shark
ihrem Namen alle Ehre. StandardmaBig
steht eine 22-kW-Matorspindel mit einem
Drehmoment von 400Nm zur Verf-
gung. Kraft genug, um alle 30 Werkzeuge
(wobei Magazinlosungen mit bis zu 500
Werkzeugplatzen optional maglich sind)
optimal anzusteuern.

Highlight der Shark: der

schlanke Orthogonal-Fraskopf

Ein besonderes Highlight ist der Fraskopf
in  Orthogonal-Bauweise. Durch seine
schlanke Form und die geringe Stérkon-
tur zwischen Spindelmitte und AuBen-
kontur in einem Bereich von 180 Grad er-
maglicht er den Einsatz sehr kurzer
Werkzeuge, was wiederum eine hohe
Performance beim Frasen ermoglicht
und gleichzeitig die Werkzeugkosten
stark reduziert. FUr Helmut Pauser sind
die beiden Parpas-Zentren die Arbeits-
pferde in der Produktion. Da kann es
schon mal vorkommen, dass der Chef
personlich nach Schichtende oder am
Wochenende noch einmal nachsieht, ob
denn alles ,am Laufen’ ist. Bislang haben
ihn speziell die beiden Sharks hier noch
nicht oft im Stich gelassen. Trotzdem:
Wenn ich vier Maschinen und einen Auf-
tragsbestand habe, der eine weitere
Maschine notig machen wirde, kann ich
jedem nur raten, erst einmal in ein
FCS-Spannsystern zu investieren. Der
Rustanteil sinkt und die Spanzeiten neh-

men zu, und noch immer gilt: Verdient
wird nur, wenn Spane fliegen.” Auf der
anderen Seite ist es aber schon so, dass
die richtige’ Werkzeugmaschine letzt-
endlich Uber den wirtschaftlichen Erfolg
eines Modellbauers entscheidet. Am
besten, man hat beides.” ¢

Info

Anwender

Helmut Pauser GmbH
Modell- und Formenbau
Tel. +49 7171 4001-0
www.modellbau-pauser.de

Hersteller

Parpas Deutschland GmbH
Tel. +49 4018008248
www.parpas.de

Pfleghar GmbH & Co. KG
Tel. +49 751 560500
www.pfleghar.de

Diesen Beitrag finden Sie online:
www.form-werkzeug.de/5399011
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