Verfahrensentwicklung und Einrichtung zur dynamischen Grenz-
belastungspriifung von Werkzeug-Spanntechnik-Systemen

Zielstellung

Aufbauend auf dem aktuellen Stand
der Technik und den damit verbun-
denen Erkenntnissen aus statischen
und dynamischen Belastungsprufun-
gen sowie insbesondere der aktuell
gestiegenen industriellen Resonanz
nach dynamischen Prifmadglichkeiten
fir HM-Schaftwerkzeuge sowie den
entsprechend rotierenden Werkzeug-
spannfuttern war das Hauptanliegen
in diesem Projekt:

* die Realisierung von dynamischen
Grenzbelastungsprifungen bzw.

e die Erweiterung bisher moglicher
dynamischer Belastungspru-
fungen fur das Gesamtsystem:
Werkzeug-Spanntechnik”.

Die bisher gegebenen Maoglichkeiten

zur dynamischen Einleitung von Ra-

dial- oder Axialkraftkraften wurden
durch die zusatzliche und zeitgleiche

Uberlagerung mit einem Torsionsmo-

ment erweitert und somit eine neue

Stufe der entsprechenden Prif- und

Belastungsmaglichkeiten erreicht.
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Bild 1. Kréfteangriff an einem HM- Schaft-
Werkzeug bzw. Spannfutter

Die neuen Prifmoglichkeiten (Verfah-
rensentwicklung) mittels Kombinatio-
nen von dynamischen und vor allem
simultan am Werkzeug angreifenden
Belastungsarten (Bild 1) ermdglichen
es, entsprechende Grenzbereiche
von Werkzeug und Spanntechnik
aufzuzeigen. Wahrend bisher nur
Module zur dynamischen Einleitung
von Radial- und/oder Axialkraftkraften
zur Verflgung standen, wurde eine
Loésung geschaffen, bei der zusatz-
lich (zeitgleich) ein Torsionsmoment
Uberlagert werden kann. Steuerungs-
technisch kénnen fir diese Variante
in Uberlagerung eines variabel ein-
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Bild 2. Prinziplésung zur dynamischen Spannfutterspannkraft-

Grenzbelastung

stellbaren, aber permanenten Biege-
momentes die weiteren Belastungen
(Torsion und Axialzug) impulsartig an-
greifen.

Als Ausblick wird die Maéglichkeit von
dynamischen Biegewechselbelastun-
gen von Werkzeug und Spanntechnik
in einem Bereich der Zahneingriffsfre-
quenz anvisiert.

Lésungsweg

Die Prinziplésung zur dynamischen
Spannfutterspannkraft-Grenzbelas-
tung beruht auf dem synchronen Zu-
sammenspiel von verschieden Belas-
tungs- Baugruppen.
In Bild 2 wird diese
als 3-D-Modell auf-
gezeigt. Die Online-
Kontrolle der Ist- u.
Sollwerte bzw. die
entsprechende  Si-
gnaliberwachung
erfolgt Uber die PC-
Steuerung direkt am
Bildschirm.

Durch permanente
oder gepulste Kraft-
einleitungen,  wel-
che in Betrag und
Dauer wahrend der
Spindelrotation indi-
viduell variieren kon-
nen, sind dynamische
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suchungen an Werk-
zeug-Spannsystemen
bzw. die Erfassung und
Beurteilung  relevanter
dynamischer Kennwerte
bei exakt definierten Be-
lastungswerten maoglich.

Ergebnisse

Durch umfassende
konstruktive und steue-
rungstechnische Arbei-
ten steht aktuell in der
GFE ein ,Dynamischer
.Belastungsprufstand”
(Bild 3) zur Verfigung, mit
dessen Hilfe die dynami-
schen Einsatzgrenzen

e flr rotierende Werkzeugspannfut-
ter (dynamisches Spannkraftver-
sagen infolge von axialen Werk-
zeugauszug) sowie

e flUr HM- Schaftwerkzeuge (Biege-
wechselbruch unter Beachtung
von Werkstoff- und Oberflachen-
qualitat)

aufgezeigt, erfasst und bewertet wer-
den kénnen.

Die gesamte Prufmodultechnik wur-
de konstruktiv bzw. belastungsopti-
miert fUr einen Drehzahlbereich bis
6.000 [min] ausgelegt.
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Bild 3: Gesamtansicht ,,Dynamischer Belastungs-
priifstand” (GFE)
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