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MASCHINEN WERKZEUGE VERFAHREN

Autoindustrie Honwerkzeug Didt im Automobil-
fordert hydraulik- bearbeitet Zylinder bau —dank Laser-
freie BAZ perfekt unrund schweiRen sonderteil Automobil
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e Werkzeugtechnik

Kraftspannfutter auch fur angetriebene Tools

Réhm erweitert sein Duro-NC-Pro-
gramm. Mit einer Variante fur den
Einsatz angetriebener Werkzeuge
sowie einem Schnellwechselsys-
tem flir Spanndorne und Spann-
zangenfutter profitieren Anwen-
der von noch groRerer Flexibilitat
beim Einsatz des bewdhrten Kraft-
spannfutters.

Duro-NC zeichnet sich durch grofen Durch-
gang, Backen-Schnellwechselsystem und
Zentralentriegelung fiir die Backen aus. Es
wird vorwiegend auf CNC-Drehmaschinen
eingesetzt, wenn grofe Spannkrafte und ei-
ne hohe Spanngenauigkeit gefordert sind.
Das kraftbetatigte neue Spannfutter Du-
ro-NC AW verfligt liber einen vergroBerten
Freiraum auf der Futtervorderseite. Durch
Aussparungen im Korper wurde so Platz ge-
schaffen fiir die Werkzeugaufnahmen ange-
triebener Werkzeuge. Deren Storkontur
kann nun naher an das Futter heranreichen.
Dies hat zwei wesentliche Vorteile: Flr die
Herstellung radialer Bohrungen oder Ausfra-
sungen konnen einerseits kurze Werkzeuge
eingesetzt werden. Und andererseits kon-
nen weiterhin niedrig bauende Standard-

Schneller Bohrer

Innovative Spankanalform
Sandvik Coromant prasentiert
den Corodrill 860, den nach eige-

Das kraftbetdtigte Spannfutter Duro-NC AW
verfligt uber einen vergrofierten Freiraum
auf der Futtervorderseite

Spannbacken verwendet werden. Das sorgt
fiir stabile Aufspannungen.

Durch die Verwendung kurzer Werkzeu-
ge konnen Vibrationen sehr klein gehalten
werden. Beide Mafinahmen sorgen so fiir
deutlich bessere Schnittwerte. Dariiber hi-
naus ist das Futter aufgrund der Ausspa-
rungen leichter geworden. Das spart Ener-
gie fur das Beschleunigen und Abbremsen
der Spindel.

Riistzeiten um ein Viertel senken

Mit Duro-NC Flex prasentierte Rohm auf der
EMO eine weitere Variante des bewihrten
Spannfutters. Es ist ausgestattet mit einem
Schnellwechselsystem und der Maglichkeit,
einen Spanndorn oder ein Spannzangenfut-
ter auf das 3-Backenfutter aufzusetzen. Da-
mit muss bei Werkstlickwechseln nicht mehr
das komplette Futter ausgetauscht werden,
sondern nur der benotigte Aufsatz.

Durch einen schnell zu betatigenden Bajo-
nettverschluss wird die Verbindung zum Zu-
grohr sicher hergestellt. Pro Wechsel lassen
sich so rund 25 Prozent der tblichen Zeit ein-
sparen.

Mit dem aufsetzbaren Spanndorn lassen
sich Innendurchmesser umschlieRend span-
nen. Das aufgesetzte Spannzangenfutter
umschlie®t den AuBendurchmesser der
Werkstlicke kraftvoll und sicher. Alle bewahr-
ten Funktionen des Duro-NC sind auch in den
beiden neuen Varianten verflgbar. So zeich-
net der grofe Durchgang, das Backen-
Schnellwechselsystem und die Zentral-
entriegelung flr die Backen das Futter aus.
Damit ist ein Backenwechsel innerhalb von
30 Sekunden realisierbar,

Réhm GmbH
www.roehm.biz
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Ausdrehwerkzeug mit ER-Schnittstelle

Werkzeugkosten gesenkt

Swiss Tool Systems prasentiert
das Ausspindelwerkzeug Ecoline,

handene  Spannmittel  auf-

geschraubt.  Werkzeug  und

nen Angaben schnellsten Voll-
hartmetallbohrer auf dem Markt.
Der vielseitig einsetzbare Hoch-
leistungsbohrer fiir die Stahl-
bearbeitung ist standardmalRig
inden Langen 3-8 x D verfiigbar.
Er eignet sich nicht nur fir kon-
ventionelles Bohren und Paket-
bohren, sondern auch zum Er-
stellen von Bohrungen mit Fase
oder Querbohrungen sowie fiir
Bohrungen in geneigten, gewolb-
ten und gekriimmten Fldachen.
Das fortschrittliche Bohrkon-
zept basiert auf einer komplett
neuartigen Geometrie mit einer
aulerst innovativen Spankanal-
form. Dabei wurde die Schneid-
kante fiir eine effektive Span-
abfuhr besonders bei erhohten
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Eine neuartige Geometrie macht
den Corodrill 860 noch effizienter

Vorschubraten optimiert. Ein
weiterer Vorteil: Selbst bei
schwachen

ren Schnittkrafte
Probleme auf.

kaum noch

Sandvik Tooling Deutsch-
land GmbH
www.sandvik.coromant.
com/de

Spannvorrichtun-
gen oder dinnwandigen Bautei-
len treten aufgrund der geringe-

das direkt auf ein ER-Spannzan-
genfutter adaptiert werden kann.
Damit konnen Anwender ihre
Werkzeugkosten senken, da sie
sich eine Grundaufnahme sowie
Verlangerungen und Reduzierun-
gen sparen. Das Monoblock-
System besteht aus einem Aus-
drehwerkzeug mit in-
tegriertem Konus und
wird mittels Spann-
mutter
fach auf vor-

ein-

Die Ausdrehwerk-
zeuge lassen sich mit
der ER-Schnittstelle
direkt auf ein Stan-
dard-Spannzangen- |i
[utter spannen '

Spannkonus bilden dabei eine
Einheit. Die so entstandene Ver-
bindung aus Konus- und Plan
anlage ist sehrsteif und verspricht
hohe  Prazision.  Zusatzliche
Spannelemente wie Spannzan-
gen werden nicht benotigt,
Die Spannbereiche des ER-Sys-
tems konnten erheblich erwei-
tert werden, weil die Spannmut-
terin die Kupplung integriert ist,
So ist fur die SpanngroRe ER40
das Ausspindelwerkzeug Vario-
Head einsetzbar, mit dem sich
Bohrungen von @ 3 — 152 mm
bearbeiten lassen,

| Swiss Tool Systems AG
www.swisstools.org |

y



