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Mit dem Turbo Chip Fan von Gremotool kann
die Bearbeitungsmaschine nach dem Ferti-
gungsprozess selbststandig Rickstéande von
Spanen und Kihlschmierstoffen vom Werkstuick,
dem Spannmittel und dem Bearbeitungstisch
entfernen. Dadurch kann der Bediener, ob
Mensch oder Roboter, ein gereinigtes
Werkstlick aus dem Bearbeitungsraum der
Werkzeugmaschine entnehmen, ohne dabei
dieses selbst vorab durch eine Luft- oder Was-
serduse abwaschen zu missen. Beim Einsatz
von Robotern ist diese Reinigung von Spénen
essenziell, da die Spane die Prozessstabilitat
negativ beeinflussen. Das Risiko von einge-
klemmten Spanen, wéhrend dem Neubestiicken
wird deutlich reduziert.
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Werkstiickmessung auf der Maschine

Moderne Bearbeitungsprozesse sind dazu ausgelegt, fertige Werkstiicke von der Werkzeugma-
schine nehmen zu kénnen. Dabei werden nicht nur die Masse automatisiert geprift, sondern
auch alle relevanten Kanten gebrochen. Sind nun wahrend diesen beiden Prozessschritten noch
Spane am Werkstlck vorhanden, so hat dies Einfluss auf die Qualitat der Werkstlcke.

Maschinenbedienung durch Menschen

Werden die Werkstiicke ohne Reinigung aus der Bearbeitungsmaschine durch den Mitarbeiter
entnommen, so muss dieser zuerst alles von den Spanen und Kihlschmierstoffen befreien, um
ein gereinigtes Werkstlick zu entnehmen. Sind Taschen vorhanden, so werden die Spane und
die Kihlschmierstoffriickstande herumgeschleudert und bleiben zum Teil nicht im Bearbei-
tungsraum. Unkontrollierbar fliegende Spéne durch manuelles Abblasen bei offenem Bearbei-
tungsraum kénnen zu geringen bis mittleren Verletzung fihren. Durch die Reinigung der Bau-
teile bei geschlossener Bearbeitungsmaschine wird die Sauberkeit am Arbeitsplatz positiv be-
einflusst.

Maschinenbedienung durch Automation

Werden Roboter zum Spannmittel- oder Werkstlickwechsel eingesetzt, so ist die Reinigung ein
Muss. Der Roboter kann nicht erkennen, ob sich Spane am Werkstiick oder der Spannvorrich-
tung befinden. Die Spane kénnen durch den Greifer ins Werkstlick gedriickt oder auf die ge-
nauen Flachen des Nullpunktspannsystems gepresst werden. Dies hat Einfluss auf die Werk-
stickqualitat und die Prozessstabilitat.
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Keine beweglichen Teile

Der Gremotool Turbo Chip Fan ist aus einem Stick her-
gestellt. Durch das erzeugt er schon im niedrigen Dreh-
zahlbereich einen konstanten Luftstrom.

Kanal in der Mitte

Mit dem Kanal in der Mitte des Propellers, kann zu Beginn
das Werksttick mit der Spindelinnenkihlung, Kihlschmier-
stoff und niedriger Drehzahl abgewaschen werden. An-
schliessend kann die Spindel auf die Nenndrehzahle be-
schleunigt werden und der Propeller erzeugt einen star-
ken Luftstrom, welcher alle Spéne und Kihlmittelrick-
stande auf dem Bearbeitungstisch entfernt. Sind kleinere
Taschen vorhanden, kann zusatzlich der Mittelkanal ge-
nutzt werden, um einen prézisen Luftstrahl einzusetzen.

Leicht und robust

Der Turbo Chip Fan ist leicht fir den Bediener zu handha-
ben und trotzdem stark in seiner Wirkung. Fliegende
Spéne hinterlassen dabei keine merklichen Spuren oder
Beschadigungen am Propeller.

Gewuchtet auf G2.5

Damit die Spindel der Bearbeitungsmaschine keinen
Schaden durch den Propeller nimmt, wird dieser vorab
auf eine Gite von G2.5 bei 12000 gewuchtet. Damit
erreicht er eine unglaubliche Laufruhe, was die
Motorspindellagerung schont und die Larmemission auf
ein Minimum reduziert.

Keine Kiihlschmierstoff Verschleppung

Der Turbo Chip Fan sorgt dafir, dass der Kihlschmierstoff
im Bearbeitungsraum der Maschine bleibt. Durch das Ent-
fernen des Kihlschmierstoffs vom Werkstlck und der
Spannvorrichtung vor der Entnahme, wird dieser nicht aus
der Bearbeitungsraum getragen.
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Einsatzdaten
Turbo Chip Fan

Maximale Drehzahlen: [U/min]
Reinigung mit KihImittelzufuhr aussen 1000
Reinigung mit KihImittelzufuhr innen 2000
Reinigung mit Druckluftzufuhr innen 4000
Reinigung ohne KihImittel- oder Druckluftzufuhr 12000

Empfohlener Abstand zu Werkstiick, Spannmittel und Tisch Ca. 100 bis 150 mm
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Vorspiilen

Beim Vorspllen ist das Ziel, die grobsten Spane Ansammlungen auf dem Tisch zu entfernen.
Diese sollen durch einen leichten Luftstoss bei 1000 U/min und Kihlwasser, von der Spindelin-
nenkihlung, aus den Taschen des Werkstiicks und Spannmittel gespult werden. Dazu fahrt die
Spindel mit einem Abstand von ca. 100-150mm Uber die zu reinigenden Punkte, wenn moglich
wird der Tisch dazu leicht gekippt.

Grobreinigung

Bei der Grobreinigung wird anschliessend die Innenkiihlung ausgeschaltet, die Luftkiihlung
durch die Spindel eingeschaltet und die Spindel mit dem Turbo Chip Fan auf 4000 U/min be-
schleunigt. Dabei entsteht ein Luftstoss, welcher die restlichen Spéne und das KihImittel, vom
Werkstick und Spannmittel [6st. Dazu wird empfohlen den Tisch leicht zu kippen und eine Bahn
mit demselben Abstand tber die wichtigsten Punkte zu fahren.

Endreinigung

Bei der Endreinigung werden die letzten Spane und KihImittelriickstdnde vom Werkstiick gelost.
Dabei wird die Innenkihlung komplett ausgeschaltet und die Spindel auf die maximale Drehzahl

oder 12000 U/min beschleunigt. Durch den starken Luftstrom werden die letzten Tropfen des
KuhImittels vom Werkstiick gelost. Dabei wird empfohlen, mit einem leicht gekippten Tisch von
der Mitte nach aussen zu fahren.







