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Effiziente Bauteile nahezu Schwingungsdampfung
Bohrwerkzeuge fiir in Endqualitat fiir den fur autonome
hohe Stiickzahlen Formenbau Lastziige




Griinde. Fiir die vorhandenen SK40-Ma-
schinen seien die 52er-Friser schlichtweg
zu grofl. Das Potential des groferen
Werkzeugs liefl sich damit nicht aus-
schopfen. Der von ihm gewihlte kleinere

Hochvorschubfriser  hingegen  konnte
genau die Schnittdaten fahren, die das
Werkzeug braucht. Mit weniger Arbeits-
cingriff und geringerer Zustelltiefe wurde
letztendlich schneller gearbeitet.

Der kleinere Friserdurchmesser er-
laubt zudem eine konturnihere Bearbei-
tung, bei der in den Ecken weniger Rest-
material stehen bleibt. Das reduziert den
Aufwand bei der weiteren Bearbeitung.
»Allein beim Schlichten kénnen kaum
kiirzere Zeiten erreicht werden, weil hier
bei den meisten Anwendern die Maschine
der limitierende Faktor ist. Ich versuche
also, schon beim Schruppen die besten
Voraussetzungen zu schaffen, um insge-
samt Zeit zu gewinnen®, so Wendler.

Aufgrund des duRerst positiv verlaufe-
nen Projekts will UFT die Zusammenar-
beit mit Mapal ausbauen und weitere Be-
arbeitungen gemeinsam angehen. ,Wir
haben nun einen Partner, der weif}, was er
macht. Das wird leider immer seltener®,
lobt Albrecht. ,Eine feste Kontaktperson,
die helfen kann oder Tipps gibt, wenn wir

Frasen

mal ein Problem haben, ist eine gute Basis
fiir die Zusammenarbeit.”

Ausgehend von einer Liste der bisher
eingesetzten Werkzeuge haben die Werk-
zeug- und Formenbauspezialisten von
Mapal ein aus 60 Werkzeugen bestehen-
des Standardportfolio ausgearbeitet, mit
dem UFT praktisch alle anfallenden Auf-
gaben bewiltigen kann. Den Grofteil der
Tools konnen die Aalener binnen 24h an
den Kunden ausliefern. Spezielle Werk-
zeuge werden auf Anfrage hergestellt. Ziel
sind jetzt noch weitergehende Kostensen-
kungen durch eine Reduzierung des Ver-
brauchs mit den neuen Tools.

Die Werker haben
ihr Lieblingswerkzeug

Ein Friser von Mapal ist binnen kur-
zer Zeit zum ,Liebling” der Maschinen-
avanciert: der OptiMill-
3D-HF-Hardened, ein extrem leistungs-
fahiges Vollhartmetall-Schruppwerkzeug,
das von weichem Baustahl bis hin zu 68
HRC  hartem  pulvermetallurgischen
Werkzeugstahl einsetzbar ist. Dass das
Tool so gut ankommt, hat seine Griinde:
Es ist laufruhiger als der Vorginger,
schneidet weicher und ist dadurch schon

bedienenden

von der Lautstirke her angenehmer. Die
Bediener wissen, bis zu welcher Standzeit
sie bedenkenlos arbeiten konnen, che sie
wihrend der Bearbeitung ,genauer hin-
horen miissen”.

Als weiteres gemeinsames Projekt ist
die Einfihrung des Werkzeugausgabe-
systems ,Unibase-M“ im Gesprich, das
nicht nur vom Werkzeugbau der UFT,
sondern auch von der mechanischen End-
bearbeitung gleich nebenan genutzt wer-
den konnte. Dort sind ebenfalls Werk-
zeuge aus Aalen im Einsatz, doch ist auch
die Einlagerung von Fremdwerkzeugen in
das System moglich. Uber das digitale
Werkzeugmanagement ,,c-Com* kann der
Bestand iiberwacht und bedarfsgerecht
gehalten werden. Das lernfihige System
sorgt dafiir, dass moglichst wenige Tools
eingelagert sind, der Kunde aber stets voll
handlungsfihig ist — denn schlieflich soll
die Produktion reibungslos laufen. #
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Kathrin Rehor arbeitetim Bereich
Corporate Communications bei der Mapal
Fabrik fir Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG
in Aalen.

Wirtschaftliche gesinterte Wendeschneidplatten

Mit neuen, vollstédndig gesinterten Wendeschneidplatten (WSP)

prasentiert Arno, Ostfildern, eine wirtschaftliche Losung fiir das
Gewindedrehen, Bild. Die gesinterte ,CP”-Geometrie zeigt ideale
Spanbrﬁcheigenschaften, mit der Anwender bei der Erzeugung von
AuBen- und Innengewinden hohe Standzeiten und beste Ergeb-
nisse bei geringen Kosten erzielen. Mit einer Geometrie fiir bes-
seren Spanbruch und dem Vollprofil der WSP entstehen gratfreie
Gewinde, die keine Nachbearbeitung erfordern. Die neuen Werk-
zeuge decken einen breiten Einsatzbereich ab und sind fir samt-
liche Gewindearten, Steigungen und Abmessungen erhiltlich.

Die neuen Sorten AP3815 und AP3925 sowie die Geometrie CP
(completly pressed) haben einen breiten Einsatzbereich bei einer
Vielzahl von Stéhlen. Sie eignen sich fiir die Erzeugung von allen
Gewindearten wie Innen- oder AuBengewinde, Trapez- oder Rund-
gewinde, Whitworth oder konischem Rohrgewinde und weiteren
Arten. Mit den entsprechenden Klemmbhaltern, Bohrstangen, Wen-

deschneid- und Unterlegplatten sind sie universell auf allen Klemm-

haltern einsetzbar. Alle Sorten versprechen hohe Standzeiten.

www.arno.com
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Neue ,CP“-Geometrie: Mit einer goldenen TiN-Deckheschichtung erkennen

Anwender frihzeitig, wenn die Platte verschleit. Grafik: Arno
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