Spannmittel

SMART FACTORY AUTOMATION

Smarte Werkstuckspanntechnik mit 1Q

Die 1Q-Serie von Hainbuch mit integrierter, intelligenter Messtechnik Gbernimmt Priffunk-

tionen in der Fertigung und erleichtert korrekte Arbeitsprozesse fur fehlerlose Ergebnisse.
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1 Das Spannfutter Toplus 1Q Gibernimmt viele Messungen direkt in der Maschine © Hainbuch

ereits 2008 hat Hainbuch,

Marbach, das erste intelligente

sechseckige Spannfutter Toplus
IQ auf den Markt gebracht. Nun folgt
die Spannfutter Variante in runder
Ausfiithrung mit dem Spanntop IQ und
ein Spanndorn fiir die Innenspannung,
Mando IQ. Dank der integrierten Sen-
sorik sind viele verschiedene Messun-
gen und Uberwachungen méglich. Uber
beriihrungslose Daten- und Energie-
iibertragung werden die Messdaten di-
rekt an die Maschinensteuerung geleitet
und ausgewertet. Die Datentibertragung
an die Maschinensteuerung kann mit
einem Feldbussystem direkt oder an ein
Gateway stattfinden.

Die Steuerung fiihrt einen Soll-/Ist-

wert-Abgleich durch. Wenn es zu Ab-
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weichungen kommt, wird eine Meldung
ausgegeben oder eine Korrektur in die
Wege geleitet. Mit den gewonnenen
Daten aus der Uberwachung, genannt
»Condition Monitorings, ist eine Lang-
zeitkontrolle méglich. So ist auch die
Nachverfolgbarkeit nach DIN EN 1550
gewihrleistet.

Messfunktionen 1Q-Serie
Variantenreiche Mess- und Priifaufga-
ben lassen sich mit den smarten Spann-
futtern und Spanndornen der Marba-
cher Spannexperten in den Spannpro-
zess integrieren. Verbesserungen bei
der Prozesssicherheit und der -transpa-
renz konnen durch die gewonnenen
Daten systematisch erschlossen werden.
Inline-Messung des Werkstiick-
durchmessers beim Spannen mit einer
Genauigkeit im @ von < £0,01 mm
= Erkennt, ob in der vorherigen Bear-
beitung der korrekte Durchmesser
hergestellt wurde.
Messung der Temperatur des Spann-
mittels mit einer Genauigkeit von +1 °C
= Erkennt eine durch den Bearbei-
tungsprozess ausgeloste schleichende

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Temperaturanderung. Dadurch kon-
nen bei nachfolgenden Messvorgan-
gen Temperaturunterschiede kom-
pensiert werden.

Messung der Drehzahl des Spannmit-

tels mit einer Genauigkeit von +1 Pro-

zent

= Ideal beim Condition Monitoring zur
Erstellung drehzahlbasierter Auswer-
tungsdiagramme, um Fliehkraftver-
luste zu erkennen.

Messung der Werkstiickanlage

= Erkennt die Werkstiickanlage durch
Sensoren im Grundkorper und einer
3-Punkt-Auflage am Werkstiickan-
schlag. Die Mindestdicke des Fremd-
korpers muss > 0,03 mm haben.

= Erkennt Spine auf dem Werkstiick-
anschlag

Messung der Werkstiickspannkraft

(nur mit dem Toplus IQ maglich)

= Permanente Spannkraftiiberwachung
direkt am Werkstiick

= Abweichung eines kalibrierten
Spannkraftwerts wird ermittelt (kei-
ne Absolutmessung)

= Erkennt, ob die fiir das Werkstiick
geeignete Spannkraft am Hydraulik-
aggregat/Spannzylinder eingestellt
wurde. =

2 Bei der Verwendung als Messstation
wird der IQ-Spanndorn zur Messung der
gefertigten Werkstiickbohrung einge-
setzt © Hainbuch
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