Das Unternehmen

Das traditionsreiche Familienunternehmen HERMANN
BILZ GmbH & Co KG besteht seit 1935. Wir entwickeln
und produzieren seit jeher in Esslingen am Neckar
innovative Produkte aus den Bereichen der zerspa-
nenden Bearbeitung fir die Metallverarbeitung.

Die auBergewohnliche Programmbreite, innovatives
Denken, Spitzenqualitat und schnelle Reaktionsfahig-
keit sowie die standigen technischen Weiterentwick-
lungen kennzeichnen HERMANN BILZ heute als

Markenzeichen fiir Innenbearbeitungswerkzeuge
weltweit

Standige Neu- und Weiterentwicklungen, angelehnt
an die kundenspezifischen Anforderungen aus der
Praxis, insbesondere auf dem Gebiet der Bohrungs-
bearbeitung, dokumentieren unsere Kompetenz auch
far individuelle Lésungen.

Unsere Prazisionswerkzeuge werden von flihrenden
Herstellern im Maschinenbau, der Automobilindustrie,
der Elektro- und Luftfahrtindustrie weltweit gleicher-
mafBen geschatzt.

Schwabische Grindlichkeit und Perfektion

Moderne Fertigungs- und Prifmethoden garantieren
unseren gleich bleibend hohen Qualitatsstandard.
Hinzu kommt die typisch schwabische Griandlichkeit
gepaart mit der Erfahrung und dem Ideenreichtum
unserer Mitarbeiter.

The Company

Our tools for drilling, countersinking and re-boring
as well as finish machining have been continually
withstanding the toughest tests on a daily basis for
more than 80 years.

The German machine tool and automotive industries
in particular have appreciated our capability, reliabili-
ty and quality since 1935.

The relationship to our customers has been cemented
in our corporate philosophy with the phrase: , Our
relationship to our customers is based on a global
partnership.”

H. BILZ

HERMANN BILZ GmbH & Co KG

Rontgenstrae 30
73730 Esslingen, Germany

Tel. +49(0)711/93025-0
Fax +49(0)711/93025-20

info@hermann-bilz.de
www.hermann-bilz.de

SPECIAL DREHEN, DREHFRASEN

Senken = Schneideniiberwachung

Industrie 4.0

Ruckwarts anderen voraus

Auf Drehzentren werden oft auch periphere Arbeitsgange wie das Senken praktiziert. Um das

Ruckwartssenken den Belangen von Industrie 4.0 anzupassen, wurde nun ein intelligentes

Werkzeug entwickelt, das schlauch- und kabellos stabile Grof3serienprozesse sicherstellt.

von Thomas Rumpf

1 Fit fir die GroBserie mit der Perspektive Industrie 4.0: ein schneideniiberwachtes,

intelligentes Riickwartssenk-Werkzeug der Ausfiihrung >Autofacer< bei der Bearbeitung

von Formelementen eines Differenzialgehduses (© Hermann Bilz)

uckwartssenker werden verwendet,
R um hinter Bohrungen liegende Fla-

chen zu bearbeiten. Solche Bearbei-
tungsstufen konnen zum Beispiel erfor-
derlich sein bei weitgehend geschlosse-
nen Gehdusen, ebenso bei aufgrund von
Storkonturen schlecht erreichbaren oder
bei tief liegenden Bearbeitungsstellen. In
Frage kommen sie auch, wenn zusatzli-
che Werkstiickaufspannungen vermieden
werden sollen. Fiir Kleinserien verwendet
man oftmals manuell aufsteckbare Riick-
wartssenker oder Bohrstangen mit Ein-
steckmessern. In der Serienfertigung sind
jedoch automatisch arbeitende Systeme
unabdingbar. Riickwartsbohrstangen, die
in einer festgelegten Drehposition radial
versetzt durch die Bohrung hindurch-

fahren, haben sich seit vielen Jahren als
sichere und wirtschaftliche Losung be-
wihrt. Als Wendeschneidplatten-Werk-
zeug ab Durchmesser 14 mm oder aus
Vollhartmetall ab 3 mm lassen sich damit
Senkungen bis zum 1,8-fachen Bohrungs-
durchmesser erzeugen.

Riickwartsbohrstangen nicht geeignet
fur groBe Durchmesserverhaltnisse

Trotz standiger Weiterentwicklung zur
Steigerung der Steifigkeit, zum Beispiel
durch Vollhartmetall als Tragerwerkstoff
oder die Integration von Hilfsmassen-
dampfern, sind Riickwartsbohrstangen
fir groBere Durchmesserverhiltnisse
(> 2 x D) in der Regel nicht geeignet.
Aufgrund der schlanken Bauform und

des geringen Werkzeugquerschnitts wei-
chen sie infolge der wirkenden Schnitt-
kréfte aus und neigen zum Rattern.
Wegen der groBen Schnittbreite sind
solche Bearbeitungen nur mit gefithrten
Werkzeugen sicher méglich. Dafiir bieten
sich beispielsweise Aufstecksenker der
Ausfithrung TU an. Sie werden mit der
Hand auf den in der Bohrung gefithrten
Halter aufgesteckt und iiber einen Bajo-
nettverschluss durch Drehung verriegelt.
Fiir die Serienfertigung lasst sich die-
ser Vorgang automatisieren. Bei der Diffe-
renzialgehduse-Bearbeitung wird dabei
der Senker mittels Greifer seitlich durch
ein Fenster in das Werkstiick eingefahren,
sodass die Aufnahmebohrung des Sen-
kers mit dem Halter fluchtet. Der Halter
wird dann durch die Werkstiick- und Sen-
kerbohrung eingefahren und durch Dre-
hung mit dem Werkzeug spielfrei verbun-
den. Danach 16st sich der Greifer vom
Senker und fahrt aus dem Arbeitsraum
zuriick, sodass die Vor- und Riickwartsbe-
arbeitung der beiden gegentiberliegenden
Innenflachen im Gehéuse erfolgen kann.
Solche Systeme werden seit vielen
Jahren fiir die komplette Innenbearbei-
tung von Differenzialgehdusen in der Se-
rie eingesetzt. Thre Vorteile sind nicht nur
eine hohe Wirtschaftlichkeit durch Vor-
und Riickwartsbearbeitung engster Tole-
ranzen in einem Arbeitsgang, sondern
vor allen Dingen die Einsatzmoglichkeit
auf Standardmaschinen mit angepasster
Vorrichtung, die eine flexible Umrtistung
bei Seriendanderungen ermoglicht.
Andere Systeme verwenden Schnei-
den, die beim Durchfahren der Bohrung
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im Werkzeuggrundkorper versenkt sind.
In der einfachsten Ausfithrung 6ffnet sich
dabei die Schneide in Arbeitsposition
hinter der Bohrung durch Fliehkrafte bei
Rotation. Schnittunterbrechungen und
Verschmutzungen fithren jedoch oft zu
Lageabweichungen der Schneide. Und
wenn die Schneide beim Zuriickfahren
nicht geschlossen ist, konnen Werkzeug
und Werkstiick beschadigt werden.

Mechanische Schneidenbetatigung
birgt auch Kollisionsgefahr in sich
Wesentlich sicherer und deshalb fiir den
automatischen Betrieb sehr gut geeignet
sind Systeme mit mechanischer Schnei-
denbetitigung. Beim Prinzip »Autofacer«
beispielsweise wird die Schneide tber
einen Betdtigungsmechanismus durch
Drehrichtungsumkehr des Werkzeugs
geoffnet und geschlossen. Storungen im
Ablauf sowie ein Verschlei der Schnei-
den und der Mechanik konnen aber auch
hier nicht ausgeschlossen werden.

Um Kollisionen und dadurch verur-
sachte Schiden trotzdem zu verhindern,
haben Autofacer eine Sollbruchstelle (Scher-
stift). Wenn dieser Stift als schwéchstes Teil
im Kraftfluss abschert, zerlegt sich das
Werkzeug in zwei Teile. Das Vorderteil mit
der Schneide verbleibt im Werksttick, und
der Schaft fahrt mit der Spindel zurtick.

In der Regel lassen sich so Schiden
vermeiden. Wenn die Maschinensteue-
rung und die dazugehdrigen Uberwa-
chungssysteme das Abscheren jedoch
nicht erkennen und den Fertigungspro-
zess nicht unterbrechen, besteht die Ge-
fahr, dass nachfolgende Werkzeuge mit
dem in der Bohrung steckenden Vorder-
teil kollidieren. Das kann zu groBeren
Schiaden an Werkzeugen, Werkstiicken
und Vorrichtungen flihren. An groBen
und aufwendig gefertigten Werksttiicken,
beispielsweise in der Luft- und Raum-
fahrtindustrie, kann der resultierende fi-
nanzielle Schaden enorm sein.

Dieses Restrisiko lasst sich eliminie-
ren, indem man die Schneidenposition
liberwacht, zum Beispiel mithilfe eines
Luftdrucksensors. Dabei wird bei ge-
schlossener Schneide ein sich direkt an
der Schneide befindliches Ventil ge-
schlossen. Ist das geschehen, steigt der
Druck, und diesen registriert ein in die
Maschine integrierter Uberwachungs-
sensor. Ist im Falle einer Stérung die
Schneide nicht geschlossen, steigt der
Druck nicht an, und die Maschine
stoppt.

Diese Uberwachung hat sich im Seri-
enbetrieb seit Jahren bewahrt und zahl-
reiche Schaden und Maschinenstillstan-
de verhindert. Weil das Ventil im Werk-
zeug iber einen Luftschlauch mit dem
Sensor in der Maschine fest verbunden
ist, ldsst sich das System bei automati-
schem Werkzeugwechsel jedoch nur ein-
geschrankt verwenden, zum Beispiel auf
Chiron-Maschinen mit Korbwechsler.

Kabellose Sensorik trotz schwieriger
Arbeitsraumverhaltnisse realisiert
Eine Uberwachungslésung ohne jegli-
che Kabel- oder Schlauchverbindung
zwischen Werkzeug und Maschine ha-
ben nun die Hermann Bilz GmbH & Co
KG und die Bilz Werkzeugfabrik GmbH
& Co. KG in enger Zusammenarbeit mit
der EWS Weigele GmbH & Co. KG ent-
wickelt. Die im Werkzeug implementier-
te batterieversorgte Sensorik detektiert,
ob die Schneide korrekt ein- oder ausge-
fahren ist, und gibt diese Information an
eine Empfangerstation weiter. Die An-
passung der Sensorik an die thermi-
schen, mechanischen und fluidischen
Einfliisse im Arbeitsraum der Maschine
war eine besondere Herausforderung
bei der Entwicklung des Uberwachungs-
systems.

Zunachst wird die Elektronik durch
Betdtigen eines Schalters bei Werkzeug-
drehung >geweckt«. Dann priift der Sen-
sor an der Betdtigungsmechanik, ob die
Schneide korrekt geschlossen ist. Erfolgt
keine Fehlermeldung, fahrt das Werk-
zeug programmgemafl durch die Boh-
rung in Arbeitsposition; die Schneide
offnet durch Drehrichtungsumkehr, und
ein zweiter Sensor priift die Position
nochmals. Danach erfolgt die eigentliche
Bearbeitung. Vor dem Zurlckfahren
durch die Bohrung ist eine weitere Lage-
prifung vorgesehen. Nach Ende der Be-
arbeitung schaltet sich die Elektronik ab,
um die Batterien zu schonen.
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2 Differenzial-
gehause-Bearbei-
tung mit einem
automatisierten
Aufstecksenker
(© Hermann Bilz)

Der Wireless-Datenaustausch zwi-
schen Werkzeug und Empfangerstation
geschieht liber ein eigens entwickeltes
Kommunikationsprotokoll und steht so-
mit voll im Zeichen von Industrie 4.0.
Die Weitergabe der Schneidenposition
von der Empfangerstation an die Werk-
zeugmaschine erfolgt dabei {iber einen
Parallelbus, der einfach nachtréglich in-
stalliert werden kann. Der Integrations-
aufwand ist somit auf ein Minimum be-
schrankt; dafiir erdffnet sich ein breites
Spektrum von Anwendungsmoglichkei-
ten. Die Basisstation dient zusatzlich zur
Visualisierung des Betriebszustandes,
sodass der Bediener auf einen Blick die
Funktionsbereitschaft des Werkzeugs
oder der vorhandenen Signalstérke prii-
fen kann.

Die sensorische Schneideniiberwa-
chung sichert auf diese Weise den Pro-
duktionsprozess und schaltet die Anlage

3 Senken mit hohem Anspruch heifit

die Devise, wenn die Flansche von
Generatorenwellen fertigbearbeitet
werden sollen (© Hermann Bilz)

45

46

SPECIAL DREHEN, DREHFRASEN

bei Stérungen automatisch ab, um Folge-
schaden zu verhindern.

System bewahrt sich auf Drehzentren
schon seit Langem in der Serie

In einem Pilotprojekt mit angetriebenen
Werkzeugen auf Drehzentren ist das
System seit Monaten im Serieneinsatz.
Weitere Projekte befinden sich in der
Planung und stehen kurz vor der Um-
setzung. Der Anwender kann mit dem
intelligenten Autofacer auf Standardma-
schinen — auf Drehmaschinen, aber
auch auf Bearbeitungszentren mit Werk-
zeugwechsler — Bauteile in groBer Stiick-
zahl duBerst wirtschaftlich bearbeiten.
Gegeniiber den tiblicherweise fiir derar-
tige Bearbeitungsaufgaben verwendeten
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4 Jiingste Ausbaustufe des Autofacers nach der Schneideniiberwachung mithilfe von

Luftdrucksensoren ist die Uberwachung mithilfe elektronischer Sensoren und Wireless-

Datenaustausch (© Bilz Werkzeugfabrik)

Sondermaschinen hat der Anwender
nicht nur einen Kosten-, sondern auch
einen Flexibilitatsvorteil, kann er doch
bei verdndertem Bedarf die Standard-
maschine schnell auf andere Bauteile
umristen.

Die maschinenunabhéngige Ener-
gieversorgung geschieht zurzeit mithilfe
integrierter Batterien. In Hinblick auf
eine maximale Anwenderfreundlichkeit
durch moglichst lange Serviceintervalle
soll die Energie zukiinftig von einem in-
tegrierten Generator erzeugt werden
(Energy Harvesting). Erste Prototypen
mit einem Schwungrad, das bei schnel-
ler Drehrichtungsdnderung den Genera-
tor antreibt, wurden schon erfolgreich
getestet. m
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