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6 Vibrationsfrei Innendrehen
mit schwingungsgedampfter
Bohrstangen

Die Bearbeitung einer Hohlwelle mit 300 mm
tiefer Bohrung stellte eine groBe Herausforde-
rung fiir die Produktionsplanung bei der Firma
ZTS-Zerspanungstechnik Stadler im bayeri-
schen Grafenau dar.

12 Beim Langdrehen die Produk-
tivitatsreserven ausschopfen

In einer Fertigung missen heute jegliche Pro-
duktivitatsreserven ausgeschopft werden. Da
hilft es, wenn ein Partner Uber die passenden
Préazisionswerkzeuge hinaus auch noch Ferti-
gungsexpertise einbringen kann.

20 Komplexe Miniatur-Drehteile
mit extrem engen Toleranzen
fertigen

Wer prozesssicher komplexe Miniatur-
Drehteile mit extrem engen Toleranzen, hohen
Oberflachengtiten und Wiederholgenauigkeit
fertigen will, braucht eigens auf die hohen
Anforderungen der Mikrobearbeitung abge-
stimmte Wendeplatten — von der Geometrie
und Scharfe der Schneiden Uber die Be-
schichtung und Hartmetallqualitat bis hin zur
Stabilitat des gesamten Spannsystems.
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Beim Langdrehen die
Produktivitatsreserven ausschopfen

In einer Fertigung mussen heute jegliche Produktivitatsreserven ausgeschopft
werden. Da hilft es, wenn ein Partner uber die passenden Prazisionswerkzeuge
hinaus auch noch Fertigungsexpertise einbringen kann. Mit dieser Philosophie
liefert der Werkzeughersteller ARNO Werkzeuge nicht nur innovative Produkte,
sondern befligelt Drehprozesse von Kunden auch mit durchdachten Lésungen

fur mehr Produktivitat.

Mitden Prazisionswerkzeugenbeim
Langdrehenist es so eine Sache: Da
gibt man sich viel Mihe bei der Aus-
wahl der leistungsfahigsten Pro-
dukte, und dann verspielt man die
gewonnenen Produktivitatsvorteile
wieder beim Werkzeugwechsel.
Noch &rgerlicher wird es, wenn die
Werkzeuge gekuhlt werden mis-
sen. Verrohrung und Schlauche er-
schweren nicht nur die Zuganglich-
keit sondern schaffen auch Flachen
fur Schmutz und Spaneaufbau.

Wer Fertigungssituationen
kennt, der punktet

Wer kennt sie nicht, diese unlieb-
samen Erschwernisse beim Wech-
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sel der Drehwerkzeuge? Hat man
sichim engen Maschinenraum end-
lich vorgetastet ans Werkzeug und
will es auswechseln, da rutscht es
einem auch schon aus der Hand
und fallt in den Spaneférderer. Vor
allem bei der Nassbearbeitung,
wenn Kihlschmierstoff im Spiel ist,
sind das keine Einzelfélle. Ergeb-
nis: Wendeschneidplatte zerstort,
Werkzeug kaputt, Zeitplan dahin,
Kalkulation futsch!

Wer einen Werkzeuganbieter als
Partner hat, der uber reine Pro-
dukteverkaufe hinausblickt, der
sich in die Fertigungsprozesse sei-
ner Kunden hineindenken und dafir
die besten Gesamtldsungen bieten
kann, der ist eindeutig im Vorteil.

Denn der kann Produktivitatsreser-
ven heben, die ihm entscheidende
Vorteile bringen kénnen. Das zeigt
sich in Kundenndhe und innova-
tiven Produkten, in die Erfahrungen
aus Produktion und Fertigung ein-
geflossen sind.

Innovative Produkte, die
Praxissituationen verbessern

Beim Langdrehen sind das bei-
spielsweise Werkzeugwechselvor-
richtungen und -systeme, wie sie
unter anderem ARNO Werkzeuge
anbietet. Das Unternehmen in Ost-
fildern bei Stuttgart fUhrt mit dem
AWL-Linearschlitten und dem AFC-
Schnellwechselsystem Lésungen
im Portfolio, die solche unlieb-
samen Situationen verhindern. Da
wird deutlich, dass die Verantwort-
lichen die Situationen in der Fer-
tigung bestens kennen. Das zum
Patent angemeldete Werkzeugauf-
nahmesystem AWL kann je nach
Maschine und Ausfuhrung zwei bis
sechs Werkzeuge aufnehmen. Auf
einen feststehenden Anschlag las-
sen sichim Handumdrehen die aus-
tauschbaren Tragerwerkzeuge mit
dem jeweiligen Schneideinsatz auf-
setzen oder entnehmen.

Die zweigeteilten Werkzeuge mit
Trager und Anschlagsteil lassen
sich mit wenigen Handgriffen 16sen
und befestigen. Beim Aufdrehen
hebt eine integrierte Kontermutter
den Spannkeil leicht an. Dann muss
lediglich der vordere Teil des zwei-
geteilten Tragers entnommen und
mit einem anderen Tréger mit neu-
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AFC-Tragerwerkzeuge

EIh = Arerhias
AHA — Anschlag

AFC-Schnittstelle
{
Tragerwerkzueg

AFC-Systen
2-teiliges Tragerwerkzeug e

r
|

12 x 12 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

16 x 16 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

er Schneidplatte wieder eingesetzt
werden. Wenn die beiden Trager-
teile wieder aufeinander gesteckt
werden, sind sie sofort Uiber einen
O-Ring dicht verbunden, so dass
das Werkzeug nicht versehentlich
in die Maschine fallen kann. Warum
die Dichtheit eine Rolle spielt, lesen
Sie gleich. Auch die stabile Keil-
spannung der Klemmhalter durch
zwei Schrauben mit Niederzugef-
fekt Uiberzeugt. Und sollte einmal
eine Schraube verlorengehen, |asst
siesich einzeln nachbestellen. Auch
dasist eine geschatzte, weil kosten-
gunstige Lésung des Herstellers.

Systemabhangigkeit sollte
vermieden werden

Weil der Abstand vom Anschlag des
feststehenden Teils bis zur Werk-
zeugspitze immer gleich ist, muss

ein neu eingewechseltes Werkzeug
nicht nochmals neu eingemessen
werden. Ganz gleich, ob es sich um
ein Werkzeug flirs Drehen, Abste-
chen oder Gewindedrehen handelt.
Das ist natirlich ein groBer Zeitvor-
teil. Dartiber hinaus kénnen in den
Linearschlitten auch Werkzeuge an-
derer Hersteller eingewechselt wer-
den. Diese Freiheit bei der Werk-
zeugwabhl ist einer der groBten Vor-
teile des AWL-Linearschlittens,
denn Anwender begeben sich nicht
in eine Systemabhangigkeit. Auch
dies zeigt Praxisnahe eines Herstel-
lers, der weiB, wie in Fertigungen
gedacht wird.

Eine weitere Besonderheit am
AWL-Linearschlitten ist die inte-
grierte Kuhimittelzufuhr. Das Werk-
zeugaufnahmesystem verfugt tber
zwei unabhéngige Kuhlkanale, die
sich gezielt 6ffnen oder verschlie-

Bild 2:

Das Besondere am AWL-Linear-
schlitten ist die integrierte Kiihimit-
telzufuhr. Durch die Kiihlkanale kann
KahImittel mit bis zu 150 bar Hoch-
druck gezielt auf den gewtinschten
Punkt der Schneide gebracht werden.
Mit der internen KSS-Zufuhr entfallt
das zeitaufwandige AnschlieBen einer
externen Verschlauchung. Im Maschi-
nenraum gibt es keine Stérkonturen

Ben lassen. Dabei hat jede Kammer
eine integrierte Kiihimittelzufuhr die
individuell, je nach Bearbeitungssi-
tuation, verschlossen werden kann.
So kénnen Werkzeuge mit und ohne
Innenkuhlung bei Bedarf parallel
eingesetzt werden. Durch die Kiihl-
kanéle kann Kuhlmittel mit bis zu
150 bar Hochdruck gezielt auf den
gewtlnschten Punkt der Schneide
gebracht werden. Die Spane wer-
den nicht nur weggesplilt, sondern
brechen auch anders, was in vie-
len Féllen zu einem héheren Stand-
zeitverhalten beitragt. Anwender
berichten beim Zerspanen Uber
Standzeiterhéhungen jenseits von
25 Prozent.

Durchdachte und logische
Lésungen mit Praxishintergrund

Durch die konstruktive Auslegung

Bild 3: VORHER

NACHHER

Durch die konstruktive Auslegung der Linearschlitten mit integrierter Kiithlung entfzllt das zeitaufwandige AnschlieBen ei-
ner externen und kostenintensiven Verschlauchung. Zudem entfallen Stérkonturen im Maschinenraum. Ohne externe Ver-
rohrung gibt es auch keine Flachen, an denen Spéane anhaften und sich zu unliebsamen Stérfaktoren aufbauen kénnen
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Bild 4:

Das schmale ACS-Modul mit Kiihimittelka-

nal in Dreiecksform bringt die Kiihlung bis zum
Rand. Durch das additive Herstellungsverfah-
ren gelingt es, trotz des geringen Platzange-
bots, zwei Kuhlkanale mit stromungsoptimierten
dusenformigen Geometrien einzubringen

der Linearschlitten mit integrierter
Kihlung reduziert sich das zeit-
aufwandige AnschlieBen einer ex-
ternen und kostenintensiven Ver-
schlauchung. Zudem entfallen
Stérkonturen im Maschinenraum.
Und dadurch gibt es auch keine Fla-
chen, an denen Spane anhaften und
sich zu unliebsamen Stoérfaktoren
aufbauen kénnen. Hinzu kommt ein
weiterer Effekt. Weil die Befestigung
der Werkzeuge auf den Aufnahmen
und im Wechselsystem sehr stabil
ist, gibt es wahrend der Bearbeitung
weniger Vibrationen. Das wirkt sich
auf die Oberflachenqualitat des be-
arbeiteten Werkstlcks aus. Die ist
oftmals besser, und dadurch kon-
nen in manchen Féllen sogar nach-
gelagerte Bearbeitungsschritte ent-
fallen.

Insgesamt macht das Werkzeug-
system einen sehr durchdachten
und logischen Eindruck. Es steht
far einen einfachen und schnellen
Werkzeugwechsel mit groBer Ge-
nauigkeit und hoher Prozesssicher-
heit. Die integrierte Kiihlung ist eine
intelligent geldste Innovation, die
echte Vorteile bringt. Die Systemof-
fenheit fur Werkzeuge anderer Her-
steller verdeutlicht eine souverane
Einstellung. Mit dem AWL-Line-
arschlitten und dem Schnellwech-
selsystem AFC beweist der Her-
steller seine Fertigungsndhe und
unterstreicht seinen Anspruch, mit
praxisnahen Lésungen die Produk-
tivitat zu steigern.
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(Bilder:

ARNO Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold
GmbH, Ostfildern)

Wer bei der Bearbeitung von Stahl
und NE-Metallen oder auch von
hochdruck- und hochzugfestem
Aluminium eine hohe Oberflachen-
gute erzielen will, der kann gleich
bei derselben Adresse bleiben.
Denn ARNO Werkzeuge ist bekannt
fur Hochpositive Wendeschneid-
platten, verfigt das Unternehmen
doch uber das gréBte Angebot die-
ser Hochleistungswerkzeuge. So
eignen sich beispielsweise die Ge-
ometrien ALU und ASF dank ihrer
besonderen Schlichtgeometrie ide-
al fur die Feinbearbeitung und flr
labile, dinnwandige Teile. Sie sind
komplett umfanggeschliffen und
haben eine scharfe Schneidkan-
te sowie eine speziell ausgelegte
Spanleitstufe. Deshalb sind flir die
Bearbeitung nur geringe Schnitt-
krafte notig. Bei vielen Bauteilen
lassen sich damit glatte Oberfla-
chen erzielen und das Entgraten
in der Nachbearbeitung komplett
sparen. Werden die Hochpositiven
Wendeschneidplatten zusammen
mit dem AWL-Linearschlitten ein-
gesetzt, zeigen sich aufgrund der
stabilen Klemmung der Werkzeuge
Uberragende Ergebnisse.

Ein Millimeter schmaler kann viel
bewirken

Und wenn Werkstlicke beim Lang-
drehen fertig bearbeitet sind,
kommt dem Abstechen eine beson-
dere Bedeutung zu. Wahrschein-

lich haben sich nur wenige Men-
schen schon einmal Gedanken da-
riber gemacht, wie entscheidend
dabei ein einziger Millimeter sein
kann. Nicht so die Verantwortlichen
bei ARNO Werkzeuge. Sie haben
sich Uberlegt, wie ein bewdahrtes
Abstechwerkzeug statt mit drei nur
mit zwei Millimeter Breite auskom-
men kann und trotzdem noch Kiihl-
kanale integriert werden kénnen.
Ergebnis ist ein serienmaBig addi-
tiv hergestellte Abstechmodul. Das
schmale ACS-Modul mit Kuhimit-
telkanal in Dreiecksform bringt die
Kuhlung bis zum Rand.

Das additive Herstellungsverfah-
ren ermdglicht es, trotz des gerin-
gen Platzangebots zwei Kuhlkanale
mit stromungsoptimierten diisen-
férmigen Geometrien einzubringen.
Der untere Kanal endet auBerdem
in einem Dreieck, so dass das Kihl-
mittel bis zum auBersten Rand des
Freiwinkels gefiihrt wird. Anwender
bringen damit Kihimittel an Stellen,
an die man es bisher nicht schaffte.
Dadurch werden die Spane kiirzer
und verkleben nicht. Der VerschleiB
an Freiflachen reduziert sich. Insge-
samt resultiert dies in deutlich ho-
heren Werkzeugstandzeiten. Und
dass ein Millimeter weniger im Ab-
stechwerkzeug beispielsweise bei
20 Maschinen und 220 Maschinen-
tagen die Kosten pro Jahr um mehr
als 400.000 Euro senken kann, lasst
sich zweifelsfrei vorrechnen.

Wer weiter denkt, steigert seine
Produktivitat

Es kann sich also lohnen, beim Ein-
kauf von Prazisionswerkzeugen
nicht ausschlieBlich an das Werk-
zeug zu denken. Den Prozess und
das gewinschte Ergebnis in den
Vordergrund zu stellen, bringt Pro-
duktivitatsvorteile, die man vorher
vielleicht gar nicht erwartet hat.
Wenn es dann noch Anbieter — im
besten Fallauch Hersteller—gibt, die
sich als Partner verstehen und sich
viele Gedanken Uber Fertigungssi-
tuationen und -prozesse machen,.
kann dies der Produktivitat einen
entscheidenden Schub verpassen.
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