Werkzeugtechnik

Werkzeuge einschrumpfen,
voreinstellen und messen -

alles auf einem Gerat

Mit der ThermoGrip Werkzeug-
schrumpftechnik setzte die Firma Bilz
Standards beim thermischen Spannen
von Zerspanungswerkzeugen. Es
folgte die vollautomatisierte Werk-
zeug-Voreinstellung und -Spannung
bis in die Maschine. Jedoch die Ent-
wicklung geht weiter. Konsequenter-
weise wurden jetzt Ergdnzungen vor-
genommen, um das Prazisions-
schrumpf und -voreinstellgerat fiir
manuelles und automatisches Einstel-
len / Messen auszuriisten:
eHandsfree automatisch wo's geht
eManuell wo's notwendig ist.
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Bereits auf der EMO 2005 wurde das Prazi-
sionsvoreinstellgerat ThermoSet professio-
nal ISVG4200PR zusammen mit Roboter-
bestickung demonstriert. Der Hauptfokus
dieses Voreinstellgerates war bisher pri-
mar der automatische Betrieb. Es sind be-

Der Bediener
kann das Werk-
zeug vom
ISVG4200PR ein-
stellen lassen, oh-
ne dass er selbst
Hand anlegen
muss
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reits Anlagen mit Vollausbaustufe reali-
siert und im praktischen Einsatz, in der die
Vorzlge der Induktionsschrumpftechnik
zusammen mit robotertauglichen Kom-
ponenten zu einer vollautomatischen
Werkzeugrustzelle vereinigt wurden.

Integrierte Schrumpftechnik

Die Anwendung der thermischen
Schrumpftechnik auf einem Messgerat er-
fordert besondere Sorgfalt beztglich der
Einkopplung der notwendigen War-
meenergie. Hierzu hat Bilz die perfekte
Losung: eine zum Patent angemeldete Pol-
scheibe konzentriert das Induktionsfeld di-
rekt auf einen Hotspot mit klar definierter
Breite. Durch die schnelle Energieeinkopp-
lung mit geregelter Leistung wird der
Spannbereich nur partiell erwarmt und die
Klemmstelle zur Messspindel (HSK / SK)
bleibt kalt. Ist die induktive Kopplung
technisch unzureichend, also ohne Pol-
scheibe gel6st, muss der Spannbereich in
der Werkzeugaufnahme, insbesondere bei
HSS-Werkzeugen, zu stark und zu lange
erwarmt werden. Die Warme wandert
dann auch in die Messspindel. Dass dies
fur solch eine Prazisionskomponente
schadlich ist, liegt auf der Hand.

Handsfree einstellen

Eine Besonderheit an den Thermogrip-
Spannfuttern ist die patentierte Vorweite.
Dadurch ergibt sich die Moglichkeit, dass
der Bediener das Werkzeug vom
ISVG4200PR einstellen lassen kann, ohne
dass er selbst Hand anlegen muss. Namlich
handsfree. Dazu ruft der Bediener am Be-
dienterminal das einzustellende Werkzeug
durch Eingabe der Werkzeugnummer auf,
setzt die Werkzeugaufnahme in die Mess-
spindel und fugt das Schaftende des
Schneidwerkzeugs einfach in die Vorweite
ein. Somit ist es sicher und positionsgenau
fixiert. Der passende Spindeladapter war
bereits vorher eingesetzt und gespannt.
Jetzt braucht er nur noch die Start-Taste
zu driuicken und alles 1auft von alleine ab:

Nur die Start-Taste driicken, dann lauft alles
von alleine ab

o Die Spule senkt sich ab, bis die Polschei-
be auf der Futterspitze aufliegt.

e Das Gerat positioniert die einzustellende
Schneide in das Kamerafenster und fo-
kussiert automatisch auf das entspre-
chende Formelement.

e Um das untere Schaftende préazise anzu-
tasten, wird der PositionierstéBel nach
oben verfahren, bis die Kamera eine Be-
wegung der Schneide erkennt. Die Hohe
des PositionierstoBels dient in Z-Rich-
tung als Anschlag wahrend des
Schrumpfprozesses. Passend zum vor-
gegebenen Sollwert des Langeneinstell-
maBes errechnet das ISVG4200PR den
notwendigen Verfahrweg und fahrt den
PositionierstéBel entsprechend zurtick.



o Zum Einschrumpfen erhitzt nun die Spu-
le den Spannbereich der Werkzeugauf-
nahme. Damit der Schaft des Schneid-
werkzeugs exakt auf dem Positioniersto-
Bel aufliegt, wird mit dem Eindriicksts-
Bel leicht nachgedriickt.

o In dieser Phase ist der Spannbereich in
der Werkzeugaufnahme so weit ge6ff-
net, dass der Werkzeugschaft nach un-
ten durchrutschen kénnte, wenn der Po-
sitionierstoBel direkt zurtickgezogen
wirde. Deshalb wird noch eine gewisse
Zeit abgewartet bevor das eingestellte
Werkzeug entnommen wird.

o Damit die Messspindel flir weitere Vor-
einstellungen moglichst schnell wieder
. Verfugung steht, wird das ge-
schrumpfte Werkzeug in einer externen
Kuhlstation bis auf Umgebungstempera-
tur abgekuhlt.

o Wohlgemerkt: durch die Polscheibe wur-
de an der Werkzeugaufnahme lediglich
ein kleiner Hotspot partiell erhitzt und
die eingekoppelte Warmeenergie auf
ein Minimum begrenzt.

Handsfree einstellen

Einstelladapter
mit Zwischenhiilsen

Sollen zum Schrumpfen auch Werkzeug-
aufnahmen ohne Vorweite (vorhandener
Werksbestand oder Fremdfutter) verwen-
det werden, wird dies in einem speziellen
Einstelladapter mit extra groBem Durch-

messer zur Aufnahme von passenden Zwi-
schenhulsen ausgefthrt. Durch Antasten
und Verschieben mit dem PositionierstoBel
ermittelt das ISVG4200PR die aktuelle Ho-
he des Schneidwerkzeugs. AnschlieBend
wird der Einstelladapter gegen die aktuel-
le Werkzeugaufnahme ausgetauscht. In-
zwischen hat das ISVG4200PR den An-
schlag in der Spindel bereits auf die richti-
ge Hohe zur Erreichung der Solllénge posi-
tioniert. Durch Knopfdruck senkt der Be-
diener dann die Spule auf die Werkzeug-
aufnahme ab, startet damit auch den In-
duktionsgenerator und fugt den Schaft
des Werkzeuges in die Bohrung in der
Werkzeugaufnahme ein, sobald sie weit
genug gedffnet ist.

Universalitat gepaart
mit Prazision

Doch das ThermoSet professional
ISVG4200PR ist nicht nur fur das Einstellen
von Schrumpfaufnahmen konzipiert. Es ist
auch zum Vermessen und Einstellen aller
sonst noch Ublichen Werkzeug-
aufnahmen geeignet: Die Anpas-
sung auf unterschiedliche Werk-
zeugsysteme geschieht durch ein-
faches Auswechseln der Werk-
zeuggrundaufnahme in der
Messspindel. Ein Knopfdruck, ein-
setzen und fertig.

HSK32-125 und SK30-50 sind
kein Thema.

Stufenbohrer, Messerképfe, Ven-
tilsitzfraser, Reibahlen usw. kén-

Einstelladapter mit Zwischenhiilsen

nen auf dem Geréat automatisch durch die
CNC-Achsen vermessen oder auch manuell
durch den Bediener eingestellt werden.
Genauso wie einfachere Spiralbohrer oder
Schaftfraser.

Bilz Werkzeugfabrik GmbH
Tel. 0711/348010, Fax 0711/3481256
www.bilz.de

Wirtschaftlichere Fertigung im Formenbau

Schlichtfraser bis 70 HRc

Der ,,NOX"-Schlichtfraser — ein HSC-Fréaser
mit 45°-Spirale des Werkzeugherstellers
Nachreiner aus Balingen - sorgt fur deut-
lich wirtschaftlicheres Fertigen im Formen-
und Werkzeugbau.

Entwickelt zum FertigmaBfrasen bei ge-
harteten Beschnitten, glanzt ,NOX" mit
einer solch prazisen Toleranz- und MaB-
haltigkeit, dass der Werkzeugmacher sich
das bisher zeit- und kostenaufwéndige
manuelle Nacharbeiten der Matrizen und
Stempel spart. Matrizen und Stempel wer-
den haufig vorgefrast und mussen dann in
einer Presse von Hand auf MaB gebracht
werden. Das ist sehr zeit- und kostenauf-
wandig. Ein Formenbauer wollte diese
Handarbeit des Werkzeugmachers kom-
plett einsparen und wandte sich an die
Nachreiner GmbH.

Siegfried Nachreiner, Geschaftsfiihrer der
Nachreiner GmbH: ,Es galt, die Kontur des
bereits geharteten Messers auf ein MalB3
mit den Toleranzen von +/- 0,02 mm fertig
zu frasen — bei absoluter Parallelitat der
Schnittflachen.”

Um dieses Ziel zu erreichen kam auf einer
DMU 800 beim Trockenfrasen im Gleich-
lauf von Schnittmessern aus 1.2379 HRc
60+2 der 16 mm der ,NOX" mit einer
Schneidenlénge von 44 mm zum Einsatz.
Fazit: Das Ziel ist mit dem ,, NOX"-Schlicht-
fraser, der in Durchmessern von 4 bis 25
mm von Nachreiner angeboten wird, voll
erreicht: Die Produktivitat wird deutlich
erhoht, denn aufgrund der optimalen
Konturtreue des neuen Werkzeugs ist nun
keine Nacharbeit der Beschnitte per Hand
mehr erforderlich.

Nachreiner GmbH

Tel. 07433/909770

Fax 07433/9097777
www.nachreiner-werkzeuge.de
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