I Werkzeugtehcnik

Kombiniertes Werkzeugvoreinstell- und
Schrumpfgerdit ThermoSet ISVG4200PR
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Ausgefahrener PositionierstofSel zum Anta-
sten eines langen dtinnen Werkzeugs
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Zukunftssicher, wenn das Werkzeugschrumpfen hinzukommt

Werkzeugvoreinstellung in

Kombination mit Schrumpfen

Aurot: Rudolf Beyer

Wer sich in Zukunft mit der Beschaffung eines neuen Werkzeugvorein-
stellgerates befasst, sollte sich das ISVG4200PR von Bilz genau ansehen,
denn es ist eines der wenigen Gerate, auf dem sich zur Erzielung hochster
Rundlaufgenauigkeiten Werkzeuge nicht nur vermessen, sondern nach
dem Messvorgang auch noch induktiv einschrumpfen lassen.

Wenn Anwender, die ein neues Werkzeug-
voreinstellgerat beschaffen wollen, sicher
sein konnen, dass sie auch in Zukunft die
Vorteile induktiver Werkzeug-Schrumpf-
technik in ihrem Unternehmen nicht nutzen
werden, ist ein Ubliches Werkzeugvorein-
stellgerat die richtige und wirtschaftliche
Losung. Anders sieht es auch, wenn es im
Unternehmen bereits Werkzeuge gibt, die
induktiv geschrumpft werden missen oder
wenn aus wirtschaftlichen Griinden geplant
wird, fur den Werkzeug- und Formenbau
oder fir die Bearbeitung von Leichtmetallen
von konventionellen Bearbeitungszentren
auf HPC-Bearbeitungszentren mit den da-
mit verbundenen wesentlich héheren
Schnittleistungen bzw. Zeitspanvolumina
zu wechseln. Dann ist dies nur mit induktiv
eingeschrumpften Vollhartmetallwerkzeu-
gen moglich. In solch einem Fall ist ein kom-
biniertes Werkzeugvoreinstell- und
Schrumpfgerat  wie das  ThermoSet
ISVG4200PR von Bilz mit Sicherheit die wirt-
schaftlichere Lésung.

Das Gerat ist nicht nur flir das Einstellen von

Einsetzen der Allgrip Spannzange in die

Werkzeugaufnahme
I
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Schrumpfaufnahmen konzipiert. Es ist auch
zum Vermessen und Einstellen aller sonst
noch Ublichen Werkzeugaufnahmen geeig-
net. Die Anpassung auf unterschiedliche
Werkzeugsysteme geschieht durch einfaches
Auswechseln der Werkzeuggrundaufnahme
in der Messspindel. Ein Knopfdruck, einset-
zen und fertig, HSK32125 und SK3050 sind
kein Thema. Auch Stufenbohrer, Messerkdp-
fe, Ventilsitzfraser, Reibahlen usw. konnen auf
dem Gerat automatisch durch die CNC-Ach-
sen vermessen oder auch manuell durch den
Bediener eingestellt werden - genau wie an-
spruchsvolle Werkzeugvoreinstellgerate am
Bildschirm bedienergefiihrt mit einer Viel-
zahl von Messprogrammen.

Handsfree einstellen: automatisch wo’s
geht, manuell wo’s notwendig ist.

Eine Besonderheit an den Thermogrip-
Spannfuttern ist die patentierte Vorweite.
Dadurch ergibt sich die Moglichkeit, dass der
Bediener das Werkzeug vom ThermoSet
ISVG4200PR einstellen lassen kann, ohne
dass er selbst Hand anlegen muss. Dazu ruft

Allgrip-Spannzange zum Einschrumpgen
kleiner Werkzeuge von 3 bis 20 mm D
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Werkzeugart auswahlen

der Bediener am Bedienterminal das einzu-
stellende Werkzeug durch Eingabe der Werk-
zeugnummer auf, setzt die Werkzeugaufnah-
me in die Messspindel und fuigt das Schaften-
de des Schneidwerkzeugs einfach in die Vor-
weite ein. Somit ist es sicher und positionsge-
nau fixiert. Der passende Spindeladapter war
bereits vorher eingesetzt und gespannt. Jetzt
braucht er nur noch die Start-Taste zu
driicken und alles lauft von alleine ab:

- Die Spule senkt sich ab, bis die Polscheibe
auf der Futterspitze aufliegt.

- Das Gerat positioniert die einzustellende
Schneide in das Kamerafenster und fokus-
siert automatisch auf das entsprechende
Formelement.

-Um das untere Schaftende prazise anzuta-
sten, wird der Positionierstoliel nach oben
verfahren, bis die Kamera eine Bewegung
der Schneide erkennt. Die Hohe des Positio-
nierstoels dient in Z-Richtung als Anschlag
wahrend des Schrumpfprozesses. Passend
zum vorgegebenen Sollwert des Langenein-
stellmaRes errechnet das ISVG4200PR den
notwendigen Verfahrweg und fahrt den Po-
sitionierstoRel entsprechend zurtick.

- Zum Einschrumpfen erhitzt nun die Spule
den Spannbereich der Werkzeugaufnahme.
Damit der Schaft des Schneidwerkzeugs ex-
akt auf dem Positionierstolel aufliegt, wird
mit dem EindrickstoRBel leicht nachge-
drickt.

- In dieser Phase ist der Spannbereich in der
Werkzeugaufnahme so weit geoffnet, dass
der Werkzeugschaft nach unten durchrut-
schen konnte, wenn der PositionierstoRel di-
rekt zuriickgezogen wirde. Deshalb wird
noch eine gewisse Zeit abgewartet bevor
das eingestellte Werkzeug entnommen
wird.

- Damit die Messspindel flr weitere Vorein-
stellungen moglichst schnell wieder zur Ver-
flgung steht, wird das geschrumpfte Werk-

zeug in einer externen Kuhlstation bis auf
Umgebungstemperatur abgekihlt.

Durch die Polscheibe wurde an der Werk-
zeugaufnahme lediglich ein kleiner Hotspot
partiell erhitzt und die eingekoppelte War-
meenergie auf ein Minimum begrenzt.

Allgrip fiir kleine Durchmesser

Als neueste Innovation wurde von Bilz auf
der vergangenen EMO das neue Schrumpf-
spannfutter ,Allgrip” vorgestellt. Basis die-
ses neuen Allgrip-Schrumpfspannfutters
stellt ein Grundhalter dar, in den speziell
konzipierte Schrumpfzangen einge-
schrumpft werden konnen. Wahrend man
bisher in der Schrumpftechnik auf die
Schafttoleranz h6 und bei kleinen Durch-
messern (3 und 4mm) bis zu h4 angewiesen
war konnen nun auch Schafttoleranzen bis
zu h9 prozesssicher geschrumpft und wie-
der gelost werden. Des Weiteren ist es mog-
lich auch HSS-Werkzeuge kleiner Durchmes-
ser 6 mm zu schrumpfen.

Aufgrund von sehr guten Dampfungseigen-
schaften und noch hoheren Haltekraften im
vgl. zu den Standardschrumpfaufnahmen
eignen sich diese Futter auch fir die
Schwerzerspanung. Flir den Einsteiger oder
Wenigbenutzer bietet dieses neue System
einen hohen Grad an Flexibilitat. So kann
mit einer geringen Anzahl an Grundhaltern
und Spannzangen der jeweilige Bedarf ab-
gedeckt werden, ohne sich fir jeden Durch-
messer ein entsprechendes Schrumpf-
spannfutter bereithalten zu mussen. Die
Grundhalter sind in 3 GroRen verfligbar, von
Durchmesser 3-6 mm 3-12 mm und 6-20
mm.

Mit dem kombinierten Werkzeugvoreinstell-
und Schrumpfgerdt ISVG4200PR von Bilz las-
sen sich alle liblichen Werkzeuge unabhdn-
gig von der verwendeten Werkzeugaufnah-
me mit komfortabler Bedienerfiihrung am
Bildschirm einstellen und einschrumpfen
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Beispiele von Messprogrammen fiir die
Werkzeugvoreinstellung am ISVG4200PR
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T: an beiden Schneick 3
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Radiusmessung:

Emmittlung des R ohne
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