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WERKZEUGE AUTOMATISIERUNG UMFORMTECHNIK
Belastungsoptimierte Nachhaltige Produktion — Mit Rollformen
Schneidkanten- am besten die Klimaziele

mikrogeometrien hoch automatisiert erreichen
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Das Ein- und Abstechen gehoren zu den wichtigsten, aber auch anspruchs- Ein Gleitlager-Spezialist optimiert seine Fertigung mit einem fortschritt-
vollsten Drehoperationen — die Produktivitat lasst sich deutlich steigern. lichen Werkzeugeinstellgerat, fir hohe Qualitat und kurze Rustzeiten.
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Drehen

Ein- und Abstechen gehoren zu den anspruchsvollsten Drehoperationen. Zahlreiche Parameter entscheiden uber das Ergebnis, und unerfahrene Zerspaner

zahlen haufig ,Lehrgeld” Foto: Arno

Hochqualifizierte Werkzeughersteller fungieren als Ratgeber

Hochproduktiv
Ein- und Abstechen

Das Ein- und Abstechen gehoren zu den wichtigsten, aber auch anspruchsvollsten
Drehoperationen. Zahlreiche Parameter entscheiden iiber das Ergebnis sowie die Produktivitit
von Prozess und Produktion. Wie sich diese schon mal um 400 % steigern lisst,

eben der Steifigkeit der
Maschine, dem Vor-
schub und der Schnitt-
geschwindigkeit ent-

scheiden ~ mafdgeblich

das Stechwerkzeug und
dessen Halter iiber Qualitit und Wirt-
schaftlichkeit von Stechoperation und
Werkstiick. Wer sich der Vielfalt an
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wird an Beispielen erldutert.

TEXT: Jiirgen Fiirst

Schneidstoffen, Stech-Klingen und Halte-
rungen nicht stellt, zahlt schnell viel Lehr-
geld. Innovative Hersteller mit kunden-
orientiertem Denken und Anwendungs-
kompetenz sind wichtige Ratgeber.

Beim Abstechen ist es wie bei vielen
wichtigen  Fertigungsprozessen:  ,Der
Teufel steckt im Detail“. Was gilt es nicht
alles zu beachten bei dieser wichtigen

Drehoperation? Denn es kommt ihr am
Ende des Drehvorgangs - also dann,
wenn Wertschopfung im
Werkstiick steckt — eine entscheidende
Rolle zu. Neben Vorschub und Schnitt-
geschwindigkeit, Einstechbreite und -tiefe

schon viel

ist es vor allem das Spanverhalten, das
beachtet werden muss. Und schlieflich
entscheidet das richtige Werkzeug samt
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Halter iiber die Qualitit der Bauteile und
die Wirtschaftlichkeit des Prozesses.

Variantenvielfalt zeigt die
Anwendungserfahrung

Anbieter mit Anwendungserfahrung,
Beratungskompetenz und schnell reagie-
rendem Service konnen Prozesse und
Produktivitit befliigeln. Als Werkzeugher-
steller mit viel Anwendungserfahrung und
Beratungskompetenz gilt die Firma Karl-
Heinz Arnold in Ostfildern bei Stuttgart.
Das als Arno Werkzeuge bekannte Fami-
lienunternehmen bietet innovative Stech-
systeme, die in ihrer Vielfalt die grofie Er-
fahrung des Unternehmens widerspiegeln.
So eignet sich das zweischneidige ,SA"-
Stechsystem mit Einstechbreiten
1,5-10mm fiir das Ein- und Abstechen
mit grofler Stechtiefe bis 140 mm Durch-

von

messer. Zusammen mit vielen Modulen,
Haltern und Klingen passt sich das Ab-
stechwerkzeug stets optimal an die Situa-
tion an, Bild1. Zusitzlich gibt es eine
Vielzahl an maschinehbezogenen Direkt-
aufnahmen fiir viele Maschinenmarken.

Stabil und schwingungsarm

Fiir den bestmoglichen Schnitt an ver-
schiedenen Werkstoffen kénnen Anwen-
der aus sechs Geometrien, sieben Be-
schichtungen und zwei Hartmetallsubstra-
ten auswihlen. So differenziert angepasst
an Stahl, Edelstahl, Aluminium oder
schwer zerspanbare Materialien, sorgt das
seit Jahren bewihrte SA-Stechsystem auch
dank einer Geometrie mit Negativfase fiir
cinen ununterbrochenen Schnitt iiberall
dort, wo eine optimale Spanbruchgeome-
trie gefordert ist. Gerade beim Abstechen
neigen die Spine dazu, sich in der Stech-
nut aufzubauen und zu verklemmen. Dem
wirkt die passende Geometrie entgegen.
Ebenso gelingen damit Abstechflichen in
hoher Qualitit, weil das System aufgrund
seiner hohen Stabilitit unabhingig von
Vorschub und
sehr schwingungsarm arbeitet.

Fir Stechanwendungen und zum
Lingsdrehen empfiehlt der Hersteller als
flexible Lésung sein ,SE“-Stechdrehsys-
tem. Weil es sehr stabil ist, bietet es bei
hohen Querkriften perfekte Ergebnisse.
Das SE-System ermoglicht Anwendern
Einstiche auch bei groflen Werkstiick-
radien. Auflerdem iiberzeugt das System
durch einfache Handhabung und hohe
Standzeiten. Sieben Geometrien zeugen

Schnittgeschwindigkeit
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Bild 1. Mit dem Sortiment ~SA” und ,SE“ stehen innovative Stechsysteme bereit, die in ihrer Vielfalt
die grofRe Erfahrung des Unternehmens widerspiggeln. Foto: Arno

m

Bild 2. Bei den ,ATS”-Platten erlaubt eine versenkte Klemmschraube die stabile und prazise Klem-

mung an der geschliffenen Anlageflache. Foto: Arno

,2Dem Abstechen
kommt am Ende des
Drehvorgangs, wenn

schon viel
Wertschopfung im
Werkstiick steckt,

eine entscheidende
Rolle zu.“

auch hier von breiter Erfahrung bei Mate-
rialien und Anforderungen. Die Schneid-
platten koénnen Anwender auch prazi-
sionsgeschliffen als Alu-Geometrie or-
dern, oder gesintert, mit passenden Geo-
metrien fiir viele Werkstoffe.

Ein drittes Werkzeug hat der Herstel-
ler speziell fiir das Abstechen von kleinen
Bauteilen mit geringen Durchmessern
entwickelt. Das dreischneidige ,ATS"-Sys-
tem konnen Dreher vielseitig bei kurzen,
prizisen Einstichen einsetzen. Hier setzt
der Hersteller auf bewihrte Substrate und
Beschichtungen. Eine versenkte Klemm-
schraube erméglicht die stabile und pri-
zise Klemmung an der geschliffenen Anla-
geflache, Bild2. ATS erlaubt eine grofle
Stechtiefe von 6,5mm im Verhiltnis zum
geringen Baumaf. Die Einstechbreite be-
ginnt bei schmalen 0,8 mm und reicht bis
6 mm. Mit Profilstechplatten lassen sich
bis zu 20 mm lange Konturen auf einer
Platte spiegeln. Weil alles so kompakt ist,
setzen Anwender das ATS-System auch
beim Schulterstechen oder im Langdreh-
bereich ein. Varianten mit. umfangge-
schliffenen, scharfen Schneiden sind ideal
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fiir die Arbeit mit wenig Schnittdruck bei
filigranen und diinnwandigen Teilen.
Standardmiflig lassen sich mit dem ATS-
System O-Ringe oder Sicherungsringe in
einem Vorgang fertig stechen.

An die Prozesse denken

Wenn ein Werkzeughersteller ,es ernst
meint“, findet er Anwendungslésungen,
die Prozesse verbessern und die Produk-
tivitit steigern - wie das Werkzeug-
Schnellwechselsystem ,AWL/AFC*. Zwei-
teilige Trigerwerkzeuge erlauben den
schnellen Werkzeugwechsel, den selbst
ungelerntes Personal einfach und sicher
durchfithren kann. Dabei wird nur der
vordere Teil des Trigerwerkzeugs abge-
nommen, der hintere Teil bleibt als An-
schlag auf dem AWL-Linearschlitten. So
bleibt der Nullpunkt immer gleich. Ver-
bunden werden beide T'rigerteile iiber ein
Stecksystem mit O-Ring. Dadurch ist der
vordere Trigerteil gesichert und kann
nicht versehentlich in die Spinewanne
fallen. Dariiber hinaus gleicht ecine
schwimmend gelagerte Halterung den
Winkelversatz aus. Das gewihrleistet hohe
Wechselgenauigkeit.

Intelligent kihlen

Ein weiteres Beispiel fiir anwenderori-
entiertes Denken ist das patentierte ,ACS“
(Arno Cooling System), das speziell firs
Abstechen entwickelt wurde. Bei Version
ACS 2 wird zusitzlich zu einem Kiihlmit-
telkanal am Plattensitz ein zweiter Kiihl-
strahl von unten an die Freifliche der
Stechplatte gefithrt. Als 3D-gedruckte
Variante endet der Kiihlmittelkanal stré-
mungsoptimiert in einer dreieckigen
Form. So gelangt das Kiihlmittel iiber die
volle Breite der Stechplatte bis zum #u-
Rersten Rand der Schneide. Anwender be-
richten von bis zu dreimal lingeren
Standzeiten des Werkzeugs.

Durch das additive Verfahren kénnen
die Kanile ohne rechte Winkel hergestellt
werden. Dadurch ldsst sich erst diese stro-
mungsoptimierte dreieckige Form erzeu-
gen, die den Kiihlmittelstrahl exakt so
formt, dass bis zum #uflersten Rand des
Freiwinkels die maximale Kiihlwirkung
bei minimalstem Verbrauch erzielt wird.
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So kann die Stechbreite beispielsweise um
I mm reduziert werden. Und dieser eine
Millimeter weniger im Abstechwerkzeug
kann bei 20 Maschinen und 220 Maschi-
nentagen die Kosten pro Jahr um mehr als
400000 Euro senken. B
www.arno.de

WERKZEUGE.
SERVICE.

PERSONLICHKEIT.

Werkstoffe prazise und prozesssicher
bearbeiten

+49 211 989240-0
info@zccct-europe.com
www.zccct-europe.com
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