Gewindeschneidfutter

Synchronisation

m SPECIAL BOHREN - REIBEN - GEWINDEN

Prozesssicherheit

Geschmeidig schneiden

Die Mikrokompensation des Gewindeschneidfutters von Kato gleicht kleine Synchronisations-

fehler aus. So nimmt die Fertigungszeit ab; Werkzeugstandzeit und Qualitat nehmen zu.

eim Gewindebohren fithren von
B der Gewindesteigung auch nur

leicht abweichende Vorschiibe
der Z-Achse zu einem Uberschneiden
des Werkzeugs im Werkstiick. Dadurch
werden die geschnittenen Gewinde zu
groB und unbrauchbar. Damit ein
Gewinde passgenau gefertigt werden
kann, darf das Werkzeug bei der Her-
stellung weder mit zu hohem noch mit
zu niedrigem Vorschub in das Werk-
stiick gefiihrt werden. Zwar haben syn-
chronisierte Maschinen einen automa-
tischen Abgleich, der den axialen Vor-
schub mit der Umdrehung der Spindel
synchronisiert, allerdings treten beson-
ders bei der Umkehr der Rotationsrich-
tung am Gewindegrund kleinste Abwei-
chungen auf. Schnittfehler, erhohter
Verschleifl und schlechte Gewindeober-
flachen sind die Folge.

AuBerdem steht das Werkzeug bei
diesem Prozess an bestimmten Punkten
unter enormem Stress. »Wenn der Boh-
rer am Bohrgrund die Richtung wech-
selt, treten extreme Drehmomentbelas-
tungen auf«, erklart Markus Wester-
mann, Sales Director Europe beim

japanischen Hersteller Kato Mfg. Co.,
Ltd. »An diesem Punkt entsteht auch
die hochste punktuelle Beanspruchung
auf das Bohrfutter und den Bohrer
selbst.« Konnen entstehende Synchro-
nisationsfehler nicht oder nicht ausrei-
chend kompensiert werden, wird das
Werkzeug mit einem Steigungsfehler
gefiihrt. Der Bohrer verschleiit dann
bereits nach wenigen Einsétzen, und
die Standzeit verkiirzt sich stark.

Abweichungen bis 0,5 mm
in beiden Richtungen kompensierbar
Nun hat Kato ein Gewindeschneidfutter
entwickelt, das dank einer speziellen
Mikrokompensation bis maximal
0,5 mm in beiden Richtungen — also auf
Druck und auf Zug — Synchronisie-
rungsfehler kompensiert und den
Gewindebohrer dennoch innerhalb der
Nennsteigung fithrt. Somit ist es ideal
fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
sowie fiir das Fertigen sehr genauer
Gewinde geeignet.

Je nach Ausfiihrung lassen sich die
verschiedenen Modelle mit speziellen
Werkzeugaufnahmen versehen. Es sind

Viele der Futter-Ausfiihrungen von Kato sind mit einer inneren Kiihlmittelzufuhr aus-
gestattet, um den Fluidstrahl gezielt an die Schneiden des Werkzeugs zu leiten (© Kato)
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sowohl Spannzangen als auch zwei ver-
schiedene Schnellwechsel-Adapter ver-
wendbar. Eine Besonderheit von Kato
sind die Schnellwechseladapter in ver-
schiedenen Langen, mit denen auch tief
liegende Bohrungen erreicht werden,
zum Beispiel bei Storkonturen.

Die sogenannten Micro-Floating
Tapper von Kato haben fiir diese An-
wendung entwickelte Polymerscheiben,
die die lineare Kompensation ermogli-
chen, sodass axiale Vorschubfehler
beim Vorwarts- und Riickwartsfahren
korrigiert oder kompensiert werden.

Die Futter sind standardmaBig fiir
Gewinde von M4 bis M12 ausgelegt.
Zudem bietet Kato auch konventionelle
Ausgleichsfutter fiir Gewinde vom M1
bis M100 an. Alle Varianten sind als
Schnellwechselfutter verfiigbar. Die
Kombination aus einfachem Handling
und Mikrokompensation in beiden
Richtungen fiihrt zu einem Produktivi-
titsplus, das je nach Konfiguration im
Vergleich zu iiblichen Ausgleichsfuttern
bis zu 30 Prozent betragen kann.

Einfach wechselbare Verlangerungen
Fiir Storkonturen bietet Kato verschie-
dene Verlangerungen an, die sich mit
nur wenigen Handgriffen auf das Futter
setzen lassen, wodurch der Wechsel
zwischen verschiedenen Liangen schnell
moglich ist. AuBerdem sind einige Mo-
delle mit einer speziellen Innenkiihlung
versehen, damit das Kiithlschmiermittel
punktgenau die Werkzeugschneide er-
reicht — eine MaBnahme, die ihrerseits
die Standzeit positiv beeinflusst. =
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