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Maschinenelemente, Werkstoffe, H

Die neuen»AWL«-Linearschlitten von Arno gibt es nun auch fiir Lang-

dreher von Star Micronics.

Produkt-Infos

Linearschlitten

Arno Werkzeuge Karl-Heinz
Arnold GmbH
73760 Ostfildern

Seinen neuen »AWL«-Linearschlitten pra-
sentiert Arno nun auch fur Star-Langdreh-
maschinen. Das Werkzeugaufnahmesys-
tem fur Dreh- oder Stechwerkzeuge ver-
flgt Gber eine integrierte einstellbare Kuhl-
mittelzufihrung fur die Hochdruckkihlung
bis 130 bar. Gemeinsam mit dem »AFC«-
Schnellwechselsystem erhéhen Anwender
die Produktivitat beim Langdrehen, weil
Rust- und Nebenzeiten deutlich sinken. Das
Werkzeugaufnahmesystem verflgt tber
zwei unabhdngige Kiihlkanale, die sich ge-
zielt 6ffnen oder verschlieBen lassen und
die durch verschiedene Anschlussmoglich-
keiten fur mehrere Maschinentypen pas-
sen. Je nach Maschine und Ausfihrung
kann der neue Linearschlitten zwei bis
sechs Werkzeuge aufnehmen. Dabei hat
jede Kammer eine integrierte KihImittel-
zufuhr. So sind Werkzeuge mit und ohne
nnenkihlung gleichzeitig einsetzbar.
Durch die konstruktive Auslegung der Li-
nearschlitten mit integrierter Kiihlung ent-
fallt das zeitaufwendige AnschlieBen einer
externen und kostenintensiven Verschlau-
chung. Zudem entfallen Storkonturen im
Maschinenraum. Anwender kdnnen mit
der zielgerichteten Hochdruckkihlung und
der stabilen Keilspannung der Klemmbhalter
beim Zerspanen, Herstellerangaben ge-
maf, Standzeiterhéhungen von mehr als
25 % erreichen. Die Werkzeuge lassen sich
mit wenigen Handgriffen I6sen und befes-
tigen. Beim Aufdrehen hebt eine inte-
grierte Kontermutter den Spannkeil leicht
an. So kann das Werkzeug einfach und
schnell entnommen und eingesetzt wer-
den. In den Linearschlitten sind auch Werk-
zeuge anderer Hersteller einwechselbar.
Werden Linearschlitten und Schnellwech-

selsystem von Arno miteinander kombi-
niert, muss nur der vordere Teil des zwei-
geteilten Tragers entnommen und mit ei-
nem anderen Trager mit neuem Werkzeug
wieder besttickt werden. Dadurch entfallt
in vielen Fallen das erneute Einmessen.
(www.arno.de)

Prageeinheiten

Borries Markier-Systeme GmbH
72124 Pliezhausen

Die Ruckverfolgbarkeit von Produkten
muss gewahrleistet sein. Dazu verhelfen
die Prageeinheiten von Borries. Moderne
Kennzeichnungssysteme kénnen nicht nur
flexible Textinhalte der Beschriftungsfelder,
beispielsweise Datum, laufende Serien-
nummer oder Teilenummer, generieren.
Auch hinterlegte Layoutdaten lassen sich
fremdgesteuert umstellen. Auf diese Art
und Weise ist eine vollstandig automati-
sierte Kennzeichnung maoglich. Diese Fle-
xibilitat lasst sich in ein integriertes Prif-
system Ubertragen, indem das Kennzeich-
nungssystem Informationen zum Layout
des Beschriftungsfeldes als dynamisches
Prifprogramm an das Priifsystem Gbergibt.
Dabei werden die Prufkriterien bereits bei
der Erstellung des Layouts miteinander ver-
knupft. Das Prifsystem kann schlieBlich das
durch die vorgegebenen Prifkriterien er-
wartete mit dem tatsachlichen Schriftbild
abgleichen. Ohne das Prifprogramm zu
verandern, lassen sich Schrift, Inhalt, Posi-
tion, GréBe und Ausrichtung dynamisch
anpassen. Mit einem Prager des Unterneh-
mens und dem neuen »OCR520«-Lese- und
Prufsystem von loss ist eine vollautomati-
sche Prufung der variabel aufgebrachten
Beschriftung sowie die eventuell nétige
Verbesserung realisierbar. Auch eine Be-
schriftung runder oder ovaler Bauteile
kann stattfinden. Der Prozessablauf gestal-
tet sich wie folgt: Zunachst wird ein Be-

Mit einem Préger von Borries und dem »OCR520«-System von loss findet eine
Beschriftungspriifung statt.

schriftungslayout erstellt und die individu-
ellen Prufkriterien werden festgelegt. Wah-
rend des Pragevorgangs erhalt das Pruf-
system die Layoutdaten des Pragebilds
Uber eine gemeinsame Schnittstelle. Nach
der Beschriftung wird das tatsachlich er-
zeugte Pragebild und damit jeder einzelne
Pragepunkt Uberprift. Der Vorgang lauft
vollautomatisch ab. Sollte das Priifergebnis
eines Teils nicht den vorgegebenen Anfor-
derungen entsprechen, wird es aussortiert.
Bei schwierig zu prifenden Bauteilen kon-
nen statt einer Position auch verschiedene
Kamerapositionen festgelegt werden.
(www.borries.com)

Rohrverbinder

Ernst Brinck & Co. GmbH
42781 Haan

Die Installation und Montage von Gelan-
dern, Bihnen und auch Regalanlagen un-
terliegen im gewerblichen und industriel-
len Bereich einer ganzen Reihe von Nor-
men und Richtlinien. Hinzu kommen pro-
jektspezifische Auslegungsfaktoren sowie
individuelle Sonderwtiinsche von Designern
und Konstrukteuren. Bei Inanspruchnahme
des Planungsservices von Brinck sorgen er-
fahrene Techniker und Planer dafur, dass
sich auch komplexe Rohrverbinder-Kon-
struktionen schnell und termingerecht vor
Ortinstallieren lassen. Zugleich berticksich-
tigen sie bereits im Vorfeld, dass die Ab-
sperrung, die Bliihne oder die Rampe zu ei-
nem spateren Zeitpunkt ohne groen Auf-
wand ab-, um- oder ausgebaut werden
kann. Zu den Komponenten des Planungs-
services gehoren unter anderem die Erstel-
lung einer prazisen CAD-Abbildung des ge-
forderten Gelandersystems und die Anfer-
tigung einer vollstandigen Stlickliste. Auf
der Grundlage aller Daten und Angaben
aus der Planungsphase wird ein individuell
aufden jeweiligen Bedarf hin abgestimm-
ter Aufbauplan erstellt, der die Anforde-
rungen fur die schnelle Vor-Ort-Montage
erfillt. Je nach Art und Umfang des Pro-






