Mechanik schlagt CNC-Technik
Kegelmessgerat mit Staun-Faktor

Hochste Prizision ist bei der Produktion von Werkzeugaufnahmen unabdingbar, schlief3lich sind Werkstiicke
mit engsten Toleranzen und feinsten Oberflachen nur herstellbar, wenn die Zerspanungswerkzeuge sicher ge-
spannt und akkurat gefithrt werden. Um die Einhaltung aller Toleranzen beim Produzieren dieser Spannmittel
sicher einzuhalten, hat das Unternehmen Diebold ein wahres Universalgenie im Portfolio, das sogar CNC-Mess-
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maschinen alt aussehen lisst.

Die Welt der Werkzeugaufnahmen ist
bunt. Der Anwender kann unter zahlrei-
chen Lésungen wahlen, seine Fraser, Boh-
rer oder Messmittel in die Spindel oder
den Revolver der Werkzeugmaschine
einzubringen. Dort sorgen sie dafiir, dass
Zapfen gedreht, Nuten gefrast, Locher ge-
bohrt und MalRe gepriift werden.

So unterschiedliche Werkzeugmaschi-
nen es gibt, so unterschiedlich sind die
Werkzeugaufnahmen, um der jeweiligen
Herausforderung gerecht zu werden. Ob
Schrumpf-, Hydrodehn- oder Spannzan-
genfutter, es gibt verschiedene, genormte
Lésungen, Spannaufgaben zu erledigen.
Die Auswahl richtet sich nach der ver-
langten Genauigkeit, den auftretenden
Kraften und dem Maschinenumfeld.

In jedem Fall besitzen die Werkzeug-
aufnahmen einen Kegel, der einen siche-
ren Sitz in der Maschinenspindel, dem
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Revolver oder einer Sonderspannlésung
garantiert. War es lange Zeit ein Steilke-
gel, der diese Aufgabe innehatte, so ist
mit dem Hohlschaftkegel mittlerweile
eine moderne Variante auf dem Markt,
der sich zunehmend Marktanteile sichert.
Zusatzlich konnen Anwender unter der
BT- sowie der D-BT-Schnittstelle wahlen,
die jedoch in Deutschland nur eine gerin-
ge Rolle spielen.

Prazision produziert Priazision

Allen Kegelvarianten ist jedoch ge-
meinsam, dass zu ihrer Produktion ein
moderner Maschinenpark unumgang-
lich ist, damit die erlaubten Toleranzen
sicher eingehalten werden kénnen. Und
diese sind alles andere als groRziigig,
damit aufsummierende Toleranzen kei-
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ne kritische GroRe annehmen kénnen.
Da es in der Fertigung auf jede einzelne
Werkzeugaufnahme ankommt, ist klar,
dass eine 100-Prozent-Priifung eine un-
verzichtbare Voraussetzung ist, Stiick fur
Stiick Qualitat zu produzieren. Dies ist
keineswegs selbstverstandlich. Wer je
schon einmal eine aulerhalb der Toleranz
gefertigte Werkzeugaufnahme in der Pro-
duktion hatte, weil8, welchen Schaden
diese stiften kénnen. ,Glick” hat, wenn
die Aufnahme einen derartigen Mangel
besitzt, der ein Einspannen verhinderte.
So wurde zumindest kein fehlerhaftes
Bauteil produziert und musste ,nur” eine
unzureichend genaue Werkzeugaufnah-
me entsorgt beziehungsweise reklamiert
werden.

Wer Werkzeugaufnahmen von Diebold
einsetzt, kann sich darauf verlassen, dass
diese weit innerhalb der zuldssigen Tole-
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Das Unternehmen Diebold produziert eine ganze Reihe von Messmitteln fiir den Praxisalltag. Darunter ist auch ein Messgerat, mit
dem das Priifen von Kegeln zum Kinderspiel wird.
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ranzen produziert werden. Die nach der
jeweiligen Norm erlaubten Toleranzen
fir die Werkzeugaufnahme werden durch
eine innerbetriebliche Vorschrift stets nur
bis zur Halfte ausgenutzt. Dadurch sind
die aufsummierenden Toleranzen sehr
klein. Kaufer von Diebold-Werkzeugauf-
nahmen kénnen demnach zu 100 Prozent
davon ausgehen, dass sie damit in der
Lage sind, kleinste Toleranzen am jeweili-
gen Bauteil einzuhalten.

CNC-Messtechnik ist unnotig

Wer nun in der Werkzeugaufnahmen-
Produktionskette von Diebold zahlreiche
werkstatttaugliche CNC-Messmaschinen
vermutet, irrt. Zwar stehen im Messraum
der Guteklasse 2 je eine hochgenaue
PMM-C sowie eine PMM Xl von Leitz, doch
werden diese nur fiir eine absichern-
de Stichprobenpriifung eingesetzt. Die
100-Prozent-Priifung der Werkzeugauf-
nahmen erfolgt direkt in der Fertigung an
den jeweiligen Maschinen mit den eige-
nen Kegelmessgeraten. Diese fuBen auf
einer ausgetiiftelten Konstruktion, die
ehemals vom Unternehmen Heck entwi-
ckelt wurde.

Nach der Betriebsaufgabe konnte Die-
bold die Rechte und Patente erwerben und
so ein pfiffiges Messgerat in die eigene
Fertigung Ulberfiihren. Dieses Messgerat

Egal ob SK-, HSK- oder BT-Kegel — mit dem Kegelmessgerat von Diebold konnen Kegel
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Das Kegelmessgerat von Diebold wird mittels eines Einstelldorn geeicht. Dazu werden
alle Messuhren nach dem Einstecken des Messdorns einfach auf Null gestellt.

halt Diebold nicht unter Verschluss, son-
dern bietet es jedem Unternehmen an,
das ebenfalls Spannmittel produziert, an
denen Kegel angebracht sind. Interes-
senten konnen passende Ausfiihrungen
fiir die unterschiedlichen Kegelnormen

fiir Prazisionswerkzeugaufnahmen miihelos gepriift werden.

erwerben. Besonders erwahnenswert
ist, dass das Messgerat einen modularen
Aufbau besitzt, sodass nur die jeweils
stimmigen Module erworben werden
mussen, die in den verschiedenen Ferti-
gungsschritten fir ein Spannmittel mit
Kegel Sinn machen. Nutzlose Ausgaben
werden daher nicht getatigt.

Einfach, prazise, robust

Eine ausfiihrliche Betrachtung der Funk-
tionsweise des Kegelmessgerats zeigt,
dass der Ausdruck ,pfiffig“ absolut zutref-
fend ist. Abgesehen von der Modularitat
Uberzeugt das Messmittel durch seinen
robusten Aufbau und seine total einfache
Bedienung. Damit kdnnen selbst Anlern-
krafte ohne lange Einarbeitungszeit um-
gehen. Uneingeschrankt Uberzeugend
sind die Konstruktionsdetails, die hier
umgesetzt wurden. So sind beispielswei-
se die verschleiBkritischen Auflagefla-
chen nicht einfach im Grundkorper oder
anderen Teilen mit Auflagefunktion inte-
griert, sondern werden von diversen Auf-
lagestiften aus Hartmetall gebildet.

Durch die Harte dieser Stifte wird der
VerschleiR minimiert, die Aussagekraft
der Messung daher auf einen langen Zeit-
raum ausgedehnt. Sollte es einmal notig
sein, so konnen diese Stifte leicht ausge-
wechselt werden, was sinnvollerweise
von Diebold im Rahmen einer Wartung

weiter auf Seite 30
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Fortsetzung von Seite 15

Verschleianfillige Fldchen sind in Form
von Hartmetallstiften ausgefiihrt, die
leicht gewechselt werden kdnnen.

mit  inbegriffener  Neukalibrierung
durchgefiihrt werden sollte.

Interessant auch die weiteren Details
der Konstruktion. So ist beispielsweise
die Andruckfeder fiir den Kegel fiir jede
KegelgroBe eigens berechnet worden.
Daher kommt stets eine passende Feder
zum Einsatz, die das zu priifende Teil si-
cher gegen die gegeniiberliegenden Zen-
trierstifte driickt. Die erzeugte Federkraft
ist gerade so groB, dass der sichere Sitz
gewahrleistet ist, sich der Priifling jedoch
noch miihelos drehen lasst. Ein weiteres
Detail ist, dass der Messpunkt fiir den klei-
neren Kegeldurchmesser ,schwimmend®,
also beweglich gelagert ist, damit bei der
Messungen der untere Kegelbereich zum
oberen zentriert bleibt. So kann das kor-
rekte Mal® ohne Behinderung durch die
Konstruktion der Aufnahme ermittelt
werden.

Mittels eines Kalibrierdorns, der eben-
falls von Diebold zu haben ist, wird das Ke-
gelmessgerat geeicht. Das Besondere ist
nun, dass wirklich eine Eichung auf Null

Soll die Greiferrille gepriift werden, so
kann das Messgerat dank der Modulari-
tat miihelos aufgeriistet werden.

moglich ist! Erreicht wird dies uber die
hochgenauen Leitz-CNC-Messmaschinen,
auf denen die Ist-MaRe des Kalibrierdorns
ermittelt werden. Diese Ist-Werte, die (ib-
rigens auf 1/10.000 Millimeter ermittelt
werden, werden auf den Kalibrierdorn per
Laser eingraviert und die im Kegelmess-
gerat verbauten 1/1000-Messuhren mit
dem so maRlich erfassten Kalibrierdorn
exakt auf Null eingestellt.

Hochwertiges vom Spezialisten

Es hat seinen Grund, warum Einstelldor-
ne von Diebold bezogen werden sollten:
Die diesbeziigliche Norm erlaubt zur Her-
stellung dieser Dorne eine Rundlaufto-
leranz von drei Mikrometer. Die von Die-
bold zu beziehenden Exemplare werden
jedoch mit einer Rundlauftoleranz von
maximal einem Mikrometer produziert!
Eine extrem hohe Genauigkeit, die jedoch
unabdingbar ist wenn es gilt, Werkzeug-
aufnahmen von hochster Qualitat zu pro-

Ob bewegliches Unterteil, prazise Auflagepunkte oder exakt berechnete Federkraft — das Kegelmessgerit von Diebold iiberzeugt
durch eine wohldurchdachte Konstruktion zum raschen und exakten Priifen von Kegeln.
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duzieren. In diesem Zusammenhang sei
erwahnt, dass Einstelldorne unbedingt in
den mitgelieferten Behdltnissen gelagert
werden miissen.

Irrtumsfreie Messtechnik

Ist das Messgerat korrekt kalibriert, so
geniigt es fortan, die produzierten Teile
einzulegen, woraufhin sofort die exak-
te Abweichung vom Sollwert auf 1/1000
Millimeter genau angezeigt wird. Mithilfe
raffinierter Hebelchen erlaubt das Mess-
gerat in einem Aufwasch den groBen und
den kleinen Kegeldurchmesser zu priifen,
den Greiferrillendurchmesser sowie den
Spannpunktabstand der 30 Grad-Schrage
zu ermitteln.

Zudem wird im Inneren des Kegels der
Bohrungsgrund beziehungsweise die
Auswerfertiefe auf korrekte Ausfiihrung
getestet. Selbstverstandlich ist auch eine
Prifung auf AuRenrundlauf, Planlauf,
Innenrundlauf und der Konizitat der Ele-
mente problemlos maéglich.

Dadurch, dass das Gerat extrem robust
und kompakt aufgebaut ist, kann es di-
rekt an der jeweiligen Maschine verwen-
det werden. Einmal kalibriert, bedarf es
keiner weiteren Einstellarbeiten, um die
jeweils gewiinschten Malle eines Kegels
zu ermitteln. Das geht extrem rasch und
stellt jede CNC-Messmaschine in den
Schatten: Ein Facharbeiter ist an einer voll
ausgebauten Version zum Priifen aller
Merkmale maximal 30 Sekunden beschaf-
tigt, bis alle Ergebnisse feststehen. Eine
CNC-Messmaschine hingegen bendétigt
fir die gleiche Messprozedur durchaus




Die korrekte Fertigung der Greiferrille lasst sich ermitteln, indem ein Hebel in Position gebracht wird. Eine Messuhr zeigt unmittel-
bar die Einhaltung der Toleranz an. So kann bei Bedarf eine Korrektur der jeweiligen Produktionsmaschine vorgenommen werden.

zehn Minuten! Und dabei ist das Ergebnis
der CNC-Messmaschine nicht unbedingt
genauer, da hier in der Regel mit wenigen
Messpunkten gearbeitet wird, die rech-
nerisch zu einem Regelkorper verbunden
werden.

Durch die wenigen Messpunkte kann
es durchaus hohere Ungenauigkeiten im
Vergleich zum Kegelmessgerat von Die-

bold kommen. Ganz abgesehen davon,
dass bereits ein Fusel auf der Oberflache
des Kegels den Messvorgang empfindlich
beeinflussen kann, da der so fehlerhaft
ermittelte Punkt zu einem fehlerhaft be-
rechneten Regelkorper fiihrt.

Die Nachteile rechnerischer Verfahren
werden insbesondere beim Merkmal
»Rundlauf« sichtbar. Der Grund ist, dass

Die Einhaltung der Auswerfertiefe kann durch Aktivieren eines Hebels und Ablesen

einer Messuhr iiberpriift werden.

ein Rundlauf mit einer CNC-Messmaschi-
ne lediglich anhand der wenigen Mess-
punkte simuliert wird, was sich unschwer
als Makel des Messverfahrens outet und
zu Unsicherheiten in der Beurteilung der
Teilequalitat fiihrt. Diese Unsicherheiten
sind beim Kegelmessgerat von Diebold
ausgeschlossen, da mit einer Drehung
des Teils praktisch eine unendliche Punk-
tezahl am Kegelmantel abgetastet wird
und die Messuhr so direkt und in hochs-
ter Genauigkeit die Rundlaufgenauigkeit
anzeigt.

Gebaut fiir den Alltag

Bleibt nur noch zu erwahnen, dass Die-
bold sein Kegelmessgerat chemisch ver-
nickelt, damit es problemlos den harten
Werkstattalltag liber viele Jahre wider-
steht. Es zeigt sich einmal mehr, dass es
sich lohnt, abseits des Mess-Mainstreams
nach interessanten Losungen fiir die
eigene Produktion zu suchen. Das Kegel-

messgerat von Diebold

hat es jedenfalls verdient, E#‘HE
viel Aufmerksamkeit von I*
Spannmittelproduzenten E

zu bekommen.
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