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THERMO-LOCK?® - Coole Prazision fir Messtaster

Relativ hohe Temperaturen in
den Hauptspindeln, vor allem bei
HSC-Maschinen, beeinflussen
die Genauigkeit eingewechselter
Werkzeuge und Messtaster
und fiihren zu erheblichen
Warmeausdehnungen. Neue,
temperaturunabhangige
THERMO-LOCK® Werkzeug-
aufnahmen fiir Messtaster von
m&h beheben dieses Problem
und messen immer p-genau.

HSC-Maschinen werden mehr
und mehr eingesetzt, nicht nur um
schneller zu zerspanen, sondern
um hoéhere Préazision und bessere
Oberflachen zu erreichen. Das
Messen von Werkstlickgeome-
trien auf den Maschinenmittels
Messtaster ist zwischenzeitlich
Stand der Technik. Allerdings
zeigen sich bei hohen Genauig-
keitsanforderungen, nicht nur auf
HSC-Maschinen, Probleme durch
die Warmeentwicklungen in den
Hauptspindeln.

Die Maschinenspindeln erwarmen
sich wéhrend den Bearbeitungen.
Untersuchungen zeigen, dass
Temperaturen von 40°-45°C an
der Spindelnase, bzw. im Werk-
zeugaufnahmekonus, keine Sel-
tenheit sind und immer wieder
sogar Uberschritten werden. Im
Vergleich zum Werkzeugmagazin
besteht meist ein Temperaturge-

Infrarot-Messtaster 40.00-TX/RX mit THERMO-LOCK® Technologie

falle von 20°C und mehr. Werden
Werkzeuge, oder auch Messtaster,
aus dem relativ kihlen Magazin
in die Maschine eingewechselt,
kommt es zu einer erheblichen
Erwéarmung mit dem Effekt

der ebenso erheblichen Warme-
ausdehnung.

Weil aber Messtaster im p-Bereich
genau messen sollen, entsteht
spatestens dort ein Problem.
Vielfache Messreihen haben
gezeigt, dass sich die Werkzeug-
aufnahme des Messtasters

nach dem Einwechseln in die
warme Spindel in den ersten
Minuten rapide ausdehnen, um
dann, mit zunehmender Abklh-

lung, wieder ganz langsam die
Ausdehnung zu verringern. Ver-
gleichsmessungen von m&h bei
einer Spindeltemperatur von 45°C
und einer Werkzeugtemperatur
von 20° C haben eine Verlanger-
ung von Uber 0,012 mm ergeben,
die zum gréBten Teil innerhalb
der ersten 2 Minuten stattfand.
Eine sofortige Kalibrierung ist
nicht moéglich, da sich der Aus-
dehnungsprozess Uber etliche
Minuten hinzieht. Ebenso verbi-
etet sich eine lineare Kompensa-
tion in der Steuerung, weil man
die jeweiligen tatsachlichen Tem-
peraturen von Maschine und
Werkzeugaufnahme des Tasters
nicht kennt.
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Neu entwickelte, temperaturun-
abhangige THERMO-LOCK®
Werkzeugaufnahmen fur Mess-
taster von mé&h schaffen jetzt zu-
verlassig Abhilfe und garantieren
auch bei groBen Warmegefallen
p-genaue Messungen. Der Un-
terbau der neuen temperaturun-
abhangigen Werkzeugaufnahmen
besteht aus Materialien, die na-
hezu keinen Wé&rmegang zeigen
und zusétzlich extrem wérmeiso-
lierend wirken. Ein Vergleich der
K-Werte, also des Warmeleitwer-
tes der verwendeten Materialien
zeigt dies deutlich: Wahrend der
sonst Ubliche Werkzeugstahl
einen K-Wert von 81 aufweist,
also gut warmeleitend ist, haben
die von m&h verwendeten Mate-
rialien Warmeleitwerte von nur
1,5W (Kxm). Sie sind also warme-
isolierend und nehmen die
Warme kaum auf. Damit dehnen
sich die temperaturunabhangi-
gen Werkzeugaufnahmen, im
Vergleich zu den 12pm und mehr
der herkébmmlichen Werkzeug-
aufnahmen, innerhalb von 3
Minuten nur noch um 1pum aus.

Werkzeugaufnahme mit THERMO-LOCK® Technologie

Die Integration der Warmeisolie-
rung in die Werkzeugaufnahme
des Messtasters gibt den Syste-
men noch zwei weitere wichtige
Vorteile: Zum einen haben die
Temperaturunabhangigen Werk-
zeugaufnahmen die gleichen
kleinen Abmessungen, wie die
Standard-Werkzeugaufnahmen
von m&h. Des weiteren kann der
warmeisolierende Unterbau mit
verschiedenen Tastermodellen
von m&h bestlckt werden. Des-
halb kann m&h ab sofort sowohl
den Infrarot-Messtaster 40.00-
TX/RX, als auch den Messtaster
mit Funk-Datenlbertragung
38.10-MINI als temperaturunab-
hangige Tastsysteme anbieten,
jeweils mit der Zusatzbezeich-
nung -Tl. Beide sind wahlweise
mit Werkzeugaufnahmen
HSK40E, HSK50E oder HSKG3A
lieferbar.

In eingehenden Tests bei Ma-
schinenherstellern haben sich
diese Taster bereits bestens
bewéhrt. Das Prinzip wurde welt-
weit zum Patent angemeldet.
Auf der AMB 2008 werden die
temperaturunabhéngigen
THERMO-LOCK® Werkzeugauf-
nahmen flr Messtaster von m&h
nicht nur auf deren Messestand
E81 in Halle 1 zu sehen sein.
Einmal mehr eine richtungs-
weisende Innovation von den
deutschen Spezialisten flr

das Messen in der Werkzeug-
maschine.
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