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demnach auf die Pulvervorbereitung, das
Pressen und Sintern sowie eine ange-
schlossene Hochhartzerspanung reduziert
werden. Eine Steigerung der Geometrie-
freiheit sowie der Eintrag standzeitbegiins-
tigender Druckeigenspannungen in die
Randzone der Form- oder Stanzwerkzeug-
komponenten stellen weitere Vorziige der
Frasbearbeitung dar. Die Zerspanung der
Hartmetalle im unterbrochenen Schnitt
geht jedoch mit hohen Anforderungen an
die Werkzeuge, die Maschine sowie die
Prozessplanung einher. Ein Wissensdefizit
beziiglich der Wirkzusammenhange von
Werkstoffzusammensetzung, Werkzeug-
geometrie, Beschichtung, Bahnplanung und
KSS-Strategie erschweren zusatzlich eine
optimierte Prozessauslegung.

Die bestehende Wissensliicke soll im
Rahmen von praktischen Untersuchungen
im Forschungsprojekt ,ProWerWolf - Werk-
zeug- und Prozessauslegung zur Verbesse-
rung der Zerspanbarkeit und Steigerung
der Prozesssicherheit beim Frasen von
Wolframkarbidhartmetall” am Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen
University in den kemmenden zwei Jahren
unter Beteiligung von Partnern aus der
Industrie geschlossen werden. Mithilfe von
experimentellen Untersuchungen wird ein
Gestaltungsmodel ausgearbeitet, welches
Unternehmen bei der optimierten Werk-
zeug- sowie Prozessauslegung beim
Frasen von Wolframkarbidhartmetall mit-
tels CVD-diamantbeschichteter Vollhart-
metallwerkzeuge unterstiitzt.

Zur Erreichung dieses Vorhabens erfol-
gen zunachst grundlegende Betrachtungen

am orthogonalen Schnitt in einem Analo-
gieprozess unter Anwendung unterschied-
licher Werkzeugbeschichtungen sowie
Werkzeugmakro- und Werkzeugmikrogeo-
metrien. Weiterhin werden die Versuchs-
werkstoffe hinsichtlich des Kobaltgehalts
sowie der WolframkarbidkorngréBe vari-
iert, um werkstoffseitige Einfliisse auf die
Spanbildungsmechanismen zu erfassen.
Die gewonnenen Erkenntnisse zur Zerspa-
nung von Hartmetall mit geometrisch
bestimmter Schneide werden im nachsten
Schritt auf die zielgerichtete Auslegung
von Schrupp- und Schlichtfrasversuchen
Ubertragen. In den Frasuntersuchungen
werden der Einfluss unterschiedlicher
Bahnplanungs- und Kihlschmierstrategien
auf die Prozessstabilitat, die Werkzeug-
standzeit sowie die Bauteilqualitat empi-
risch untersucht.

Die Erkenntnisse aus bestehender Lite-
ratur, den orthogonalen Schnittversuchen
sowie den Frasuntersuchungen werden in
einem Gestaltungsmodell zur Werkzeug-
und Prozessauslegung zusammengefasst.
AbschlieBend wird dieses ausgearbeitete
Gestaltungsmodell zum Frasen von Hart-
metall in einem Benchmark der konventio-
nellen Prozesskette aus Erodieren, Schiei-
fen und Polieren gegeniibergestellt, um
den Unternehmen eine Entscheidungsbasis
fiir die betriebliche Einfiihrung des Hart-
metallfrésens zur Verfligung zu stellen.

Forderhinweis
Das IGF-Vorhaben 22847 N/ 1 des For-

schungskuratoriums Maschinenbau e.V.
(FKM) wird Gber die AiF im Rahmen des

Programms zur Forderung der Industriellen
Gemeinschaftsforschung (IGF) vom Bun-
desministerium fiir Wirtschaft und Kli-
maschutz aufgrund eines Beschlusses des
Deutschen Bundestages geférdert.

(20523-19)

SCHNEIDSTOFF-
GEOMETRIE-SYSTEM

ZERSPANUNG
WIRD EFFIZIENTER
UND NACHHALTIG

ARNO Werkzeuge, Karl-Heinz Arnold
GmbH, prasentiert auf der EMO Produkte
und MaBnahmen fiir mehr Nachhaltigkeit
in der Zerspanung. Intelligente Kiihlsys-
teme die weniger Kiihlschmiermittel
bendtigen und Werkzeuge, deren Stand-
zeiten sich verdreifachen kdnnen, sind
Beitrage fiir umweltfreundlichere Zerspa-
nung. Ebenso zeigt der Werkzeugherstel-
ler Schnellwechselsysteme zur Zeiter-
sparnis und Plug-and-Play-Lasungen fiir
mehr Effizienz in der Fertigung.

.Wir haben unsere Werkzeuge, Halter,
Module und weitere Komponenten auf
Plug-and-Play und Nachhaltigkeit
getrimmt. Das steigert Effizienz und Pro-
duktivitat in der Fertigung und schont
zugleich die Umwelt”, betont Christian Kim-
mich aus dem Marketing von Arno Werk-
zeuge. EMO-Besucher kdnnen auf dem
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Messestand des Werkzeugherstellers Pro-
dukte und MaBnahmen in Augenschein
nehmen und sich prozess- und projektspe-
zifisch beraten lassen. Das Unternehmen
zeigt auf der Weltleitmesse fiir Produkti-
onstechnik Werkzeuge, die cool bleiben
und den Fertigungserfolg steigern. Dazu
gehdren die patentierte Innenkiihlung ACS,

ARND Werkzeuge bietet die. der AWL Linearschlitten mit AFC Trager-
\\' passenden Schnittstellen samtlicher

Werkzeuge aus dem eigenen \ werkzeug SOW..Ie qer Store-Manager auf
Sortiment bis zur Maschine. j markenunabhanglqen Werkzeugverwai-
_ R tung.

SAINT-GOBAIN ABRASIVES: TIMO WIEGAND
IST NEUER GESCHAFTSFUHRER

Zum 1. September 2023 hat Timo Wiegand (41) als neuer General Manager
Central Europe die Geschdftsfiihrung bei Saint-Gobain Abrasives
tibernommen. Er folgt damit auf Christian Bako, der sich zeitgleich neuen
Aufgaben innerhalb der Saint-Gobain Gruppe widmet.

Beim fiihrepden Schleifmittelexperten Saint-Gobain Abrasives ist Timo Wiegand kein
Unbekannter: Yon 2014 bis 2017 war er bereits als Manager im Unternehmen fir
Deutschland, Osterreich und die Schweiz tétig. Seitdem hatte er verschiedene
Positionen innerhalb der Saint-Gobain Gruppe inne, die letzten zwei Jahre in der
Funktion als Personaldirektor fiir Saint-Gobain Deutschland und Osterreich.

Der ausgebildete Betriebswirt
freut sich auf die neue Aufgabe: ,Es
ist ein gutes Geflihl, an meine fri-
here Wirkungsstatte zuriickzukeh-
ren und die hervorragende Arbeit
von Christian Bako fortfihren zu
dirfen”, so Timo Wiegand. ,Unsere
Kunden und Partner werden weiter-
hin von unserer konsequenten Ser-
viceorientierung profitieren und auf
leistungsstarke Schleif- und Werk-
zeugldsungen vertrauen konnen. Ich
freue mich auf die Zusammenarbeit
und den Austausch mit unseren bes-
tens eingespielten Mitarbeiter-
teams. Gemeinsam mit unseren
Kunden werden wir unseren Fokus
auf Wachstumschancen legen und
analysieren, wie wir diese neuen
Potenziale ausschdpfen kdnnen.”

(20523-515)

Zum 1. September 2023 hat Timo Wiegand
| als neuer General Manager Central Europe
die Geschaftsfiihrung bei Saint-Gobain
Abrasives ubernommen.
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Mit dem additiv hergestellten Stechmodul
und dem patentierten ACS (ARNO Cooling
System) zur Unterspiilung des Spans lassen
sich Werkzeugstandzeiten

um bis zu 300 % verldngern.

Schnittstellen ,Von der Maschine bis
zum Werkstiick”

Unter dem Motto: ,Von der Maschine bis
zum Werkstiick” bietet Arno die passenden
Schnittstellen samtlicher Werkzeuge aus
dem eigenen Sortiment bis zur Maschine.
Neben praziser Anbindung und festem Halt
bieten die Schnittstellen immer auch die
Durchfiihrung des KihImittels per Innen-
kiihlung. Und mit dem patentierten ACS
(Arno Cooling System) zusatzlich die Unter-
splilung des Spans. Dies kann durch erst-
klassige Kiihlleistung die Standzeiten der
Werkzeuge um bis zu 300 % verlangern.

Mit dem AWL Linearschlitten und dem
AFC Tragerwerkzeug wechseln Anwender
ihre Langdrehwerkzeuge einfach und
schnell. Weil auch die Innenkiihlung durch
den Grundhalter gefiihrt wird, ist das
umstandliche Handling von Schlduchen
und Schlauchaufbauten nicht mehr not-
wendig. Der Arno Store-Manager lagert
auch ungeplante Mengen an Werkzeugen
direkt ein und belegt die Facher wahlweise
villig frei mit Werkzeugen. Er nutzt die
Lagerkapazitat optimal aus und bietet volle
Flexibilitat bei kleiner Aufstellflache.

Jetzt auch an die Umwelt
und an Nachhaltigkeit denken

Die Innenkiihlung ACS von Arno leistet
auch einen Beitrag zur Nachhaltigkeit.
Denn wenn ein KiihIsystem in der Lage ist,
das Kihimittel prazise in die Schnittzone
zu filihren, steigt die Warmeableitung und
die Spanabfuhr wird verbessert. So leisten
geringerer Kiihimitteleinsatz, mehr Pro-
zesssicherheit und weniger Fehlteile einen



Beitrag zum Umwelt- und Ressourcen-
schutz. Und schlieBlich sind hdhere Stand-
zeiten und |&ngere Werkzeugnutzung
selbstverstandlich ein maximaler Beitrag
zu Nachhaltigkeit und Kostensenkung in
jeder Fertigung. (20523-20)

WENDESCHNEIDPLATTEN-
FRASER FULLCUT MILL
IN UBERLANGER AUSFUHRUNG
MIT HOHER STEIFIGKEIT

BIG DAISHOWA, ein fiihrender Anbieter
von hochprazisen Werkzeugsystemen und
-losungen fiir die metallverarbeitende
Industrie, prasentiert neue Versionen
seiner FCM-Serie (Full Cut Mill) -Wende-
schneidplattenfraser. Im Vergleich zu
herkdmmlichen Schaftfrasern erzielen
FCM-Wendeplattenfraser eine héhere Fras-
qualitat und sind aufgrund ihrer Wende-
schneidplatten auch kostengiinstiger.
Daraus resultieren Flexibilitdt und geringe
Lagerhaltungskosten. Die neuen FCM-
Werkzeuge sind in den Ausfiihrungen BBT,
HSK und Zylinderschaft erhaltlich.

Fir maximale Stabilitat sollten Werk-
zeuge so kurz wie maglich sein. Je langer
diese sind, desto starker sind die daraus
entstehenden Vibrationen, die sich auf
Werkzeughalter und der Maschinenspindel
auswirken kénnen. Daher liegt der grundle-
gende Ansatz zur Vibrationskontrolle in der
Verwendung kurzer, starrer Werkzeuge. Es
gilt: je kleiner das Verhaltnis von Lange zu
Durchmesser, desto geringer das Vibrati-
onspotenzial.

Lange Schneidwerkzeuge mit groBen
Auskragungen neigen also von Natur aus
dazu, Vibrationen zu erzeugen. Um dieses
Problem zu entscharfen, wurden die neuen
FCM- Wendeschneidplattenfraser von BIG
DAISHOWA so stabil wie technisch mdglich

konstruiert. Durch die Verwendung der
neuen Bauform mit gréBtmdglichem
konisch zulaufendem Durchmesser werden
die Vibrationen weiter reduziert, wahrend
gleichzeitig ein effizienter Abtransport der
Spane ermaglicht wird.

JFur Schulterfras-Anwendungen bieten
die neuen FCM-Werkzeuge in Gberlanger
Ausfiihrung eine branchenfiihrende
Kombination aus hoher Steifigkeit und
erschwinglichem Preis”, sagte Christian
David, Vertriebsleiter bei BIG DAISHOWA.

Die FCM-Wendeschneidplattenfraser in
iberlanger Ausfiihrung sind ab sofort
erhaltlich. (20523-21)

ZUSATZLICHE SPANBRECHER
UND RADIEN

Dormer Pramet erweitert gleich drei
etablierte Wendeschneidplattensorti-
mente fiir Drehanwendungen um negative
WSP mit Spanbrechern.

Das Flaggschiff des Prazisionswerk-
zeugherstellers fiir das Drehen ist eindeu-
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tig die universelle Pramet PVD-Schneid-
stoffsorte T8430. Erst Anfang 2021 am
Markt lanciert, ist 78430 laut Dormer
Pramet die weltweit am meisten einge-
setzte Schneidstoffsorte beim Drehen.
Dabei deckt der universelle Schneidstoff

Die mit T8430-Beschichtung ausgestatteten
Spanbrecher eignen sich besonders fiir dos
Drehen von Stahl und Stahlguss.




