26 Special Frasen — Drehen

Werkzeuge zum Langdrehen
einfach voreinstellen

Bei Kurzdrehmaschinen und in der Mehrspindeldrehtechnik gehdren voreingestellte Werkzeuge
zum Stand der Technik, ebenso fiir Revolverwerkzeuge auf Langdrehmaschinen. Durch neue
Werkzeughaltersysteme lassen sich nun auch fiir das Langdrehen Werkzeuge auf Linearschlitten
voreinstellen. Das spart deutlich Zeit beim Riisten der Drehmaschinen und senkt die Kosten.

Lhyperion” der Spezialisten aus Baden-Wiirttemberg vermisst
Spitzenhdhe und Drehmitte von Drehwerkzeugen pm-genau
mithilfe von Durchlicht und Auflicht (Bilder: Zoller)

Wenn lange und in der Relation diinne,
rotationssymmetrische Bauteile mit
hochgenauem Durchmesser hergestellt
werden miissen, kommt in aller Regel
das Langdrehen zum Einsatz. Das Bautei-
lespektrum ist hierbei nahezu unbe-
grenzt und reicht vom Einspritzventil im
Automobilbereich tber hydraulische
Steuerelemente bis hin zur Knochen-
schraube bei der Chirurgie. Das Rohma-
terial wird meist von der Stange durch
eine Flihrungsbuchse geschoben und
unmittelbar an der Austrittsstelle spa-
nend bearbeitet. Voreingestellte Werk-
zeuge, ein elektronischer Datentransfer
von Werkzeugdaten sowie genaue
Kenntnisse tber die Werkzeugstandzei-
ten sorgen fur mehr Wirtschaftlichkeit
bei diesem Fertigungsprozess.

Bei Langdrehmaschinen mit Linear-
schlitten behindert und erschwert die
fehlende Zuganglichkeit ein Einstellen
der Werkzeuge. Dabei sind inshesondere
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beim Langdrehen korrekte Einstellpara-
meter bezUglich Spitzenhdhe und Dreh-
mitte entscheidend. Nur prazise einge-
stellte Werkzeuge fiihren zu der gefor-
derten Fertigungsqualitat und den ge-
wilnschten Werkzeugstandzeiten.
Mittlerweile kénnen neben den Werk-
zeugen auf Revolvern auch Werkzeuge
far Linearschlitten auBerhalb der Ma-
schine voreingestellt werden. Dabei ist
das externe Vermessen und Einstellen
von Werkzeugen nicht nur schneller und
exakter, sondern es kann auch hauptzeit-
parallel stattfinden. Das Auslagern die-
ses Arbeitsschrittes verkirzt somit die
Maschinenstillstande und sorgt fur eine
héhere Produktivitat.

Werkzeugeinstellung
in der Drehfertigung

Das Einstell- und Messgeréat ,hyperion”
von Zoller aus Pleidelsheim ist speziell fir

Einstell- und Messgerét ,hyperion” fiir die horizontale
Werkzeugeinstellung

die horizontale Werkzeugeinstellung
konzipiert, wie es die Drehteilefertigung
fordert. Das Werkzeug wird in den Werk-
zeughalter eingespannt und kann sowohl
in der Z- und X-Achse zur Bestimmung
der geometrischen Daten als auch in der
Y-Achse zum Ermitteln der Drehmitten-
position im Auflicht vermessen werden.
Mithilfe optionaler Revolvertische mit bis
zu zwélf unterschiedlichen Werkzeugauf-
nahmen ist das System besonders flexibel
einsetzbar: Ohne UmbaumaBnahmen
lassen sich unterschiedliche Werkzeug-
halter und -systeme einsetzen und ver-
messen. Die Universalspindel HGH-UZ
nimmt rotationssymmetrische Werkzeug-
aufnahmesysteme wie HSK auf. So dauert
das Spannen des Werkzeugs nur wenige
Sekunden —unabhangig von der gewahl-
ten Werkzeugaufnahme.

Sind die Werkzeuge vermessen, las-
sen sich die Werkzeugdaten auf ver-
schiedenen Wegen an die Steuerung der



Maschine tbertragen. Ublich sind elek-
tronische Ubertragungswege vom co-
dierten Etikett bis hin zur Anbindung
Uber Netzwerk. Das vermeidet falsche
Werkzeugdaten aufgrund von Tippfeh-
lern und erh®ht die Prozesssicherheit.
Die relevanten Werkzeugdaten werden
beispielsweise als DataMatrix-Code in
einer steuerungsgerechten Form auf ein
Etikett gedruckt und an der Drehmaschi-
ne direkt in die Maschinensteuerung
eingelesen, Damit stehen die Werkzeug-
daten der Steuerung zur Verfigung.
Liegen die Werkzeugdaten auf einer
zentralen Werkzeugdatenbank, auf die
sowohl das Einstell- und Messgerit als
auch der Drehautomat Zugriff hat, kann
die Maschinensteuerung die Werkzeug-
daten direkt von der Datenbank abru-
fen und einlesen.

B Anwenderfreundliche Spitzentechnologie

. Zoller bietet alles fur ein effizientes sowie prozesssicheres Werkzeughandling im
‘ Zerspanungsprozess. Uber den kompletten Werkzeuglebenszyklus hinweg lassen
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sich mit Lésungen der siddeutschen Spezialisten Werkzeuge physisch und digital
erfassen, vermessen, verwalten, lagern und prifen. Ein internationales Netz von

durch persénliche Kundenbetreuung.

Niederlassungen und Vertretungen gewéhrleistet dabei eine hohe Servicequalitétj

Austausch von
Werkzeugzustandsdaten

Werden neue Auftrage oder Folgewerk-
zeuge vorbereitet, ist der Zustand der
auf den Maschinen befindlichen Werk-
zeugen von besonderem Interesse. Sind
die Werkzeugstanddaten eines fiir den
Nachfolgeauftrag benétigten Werk-
zeugs ausreichend? Dann muss es nicht
gewechselt werden. Nahern sie sich da-

B Stabile T-Nutfraser-Serie

Mit der neuen GoldQuad T-Nutfraser-Serie Gberarbeitet Ingersoll
Werkzeuge, Haiger, sein Programm an radialen T-Nutfrasern. Insbe-
sondere die Anwendung der bewahrten GoldQuad-Wendeschneid-
platten (WSP) verbessert nochmals die Stabilitat und Prozesssicher-
heit der Werkzeuge. Mit Einsatz dieser stabilen Wendeschneidplat-
ten wurden zudem die in der Norm flir T-Nuten (DIN 650) vorgege-
benen Eckenradien realisiert. Auch eventuell gewiinschte
Sonderradien lassen sich mit diesem WSP-Typ umsetzen. Die Fraser
sind sowohl mit Weldon- als auch InnoFit-Aufnahmen in den Durch-
messern 25 mm, 31 mm, 38,5 mm, 48 mm und 58 mm standardmaBig
lieferbar. Mithilfe der GoldQuad-Wendeschneidplatten kénnen
Anwender nun normgerechte T-Nuten bei bestmaéglicher Prozesssi-

cherheit erzeugen (Bild: Ingersoll).

(@ www.ingersoll-imc.de

B Werkzeugserie fir schwer Zerspanbares

gegen der Warngrenze, wird ein ent-
sprechendes Austauschwerkzeug vorbe-
reitet. Die Software , pilot” an dem ,hy-
perion” von Zoller kann Uber eine ent-
sprechende Schnittstelle jederzeit die
aktuellen Standzeiten der Werkzeuge
abfragen und diese Kenntnisse beim
Risten der Folgeauftrége beachten. Da-
mit gehdren Maschinenstillstinde auf-
grund fehlender Werkzeuge der Vergan-

genheit an. @ www.zoller.info

¥IidEa 3-105

Dormer Pramet, Erlangen, présentiert ein vielseitiges Sortiment an widerstandsféhigen Vollhartmetall (VHM)-Frasern fir schwer
zerspanbare Werkstoffe. Diese eignen sich fiir eine Vielzah| von Fréasarbeiten vom Schruppen bis zum Schlichten. So umfasst das
«S2-Sortiment” gleich eine ganze Reihe von Optionen fir das tiefe Frasen sowie verschiedene mehrschneidige Ausfahrungen
fur zahlreiche Einsatzmdglichkeiten bei zdhen Stahlen, Titan und Nickel. lhre Differentialteilung (5260, 5262, 5264) reduziert
zudem Rattermarken und verursacht weniger Werkzeugkorrekturen - fir eine effektive Spanentfernung bei hohen Vorschiiben.
Das in Durchmessern von 3 mm bis 20 mm erhéltliche Fraser-Trio verfligt Uber eine optimierte Schneidkante, um Ausbriiche zu

reduzieren und somit die Werkzeugstandzeit zu
verlangern. Alle Werkzeuge sind dartiber hinaus
mit einer verschleiB3- und oxidationsbestandigen
AICrN-Beschichtung ausgestattet (Bild: Dormer
Pramet).

(A www.dormerpramet.com
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