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THEMENSPECIAL
DREHWERKZEUGE

Werkzeuge mit Innenkuhlung
bringen die Hitze wirkungsvoll
aus der Schneidzone |

Y

Beim Zerspanen gilt es, die enorme Hitze in der Schneidzone wirkungsvoll
herauszuftihren. Vor allem beim Drehen, wo zwischen einer einzigen Schnei-
de und dem Werkstiick Dauerkontakt herrscht, ist die Herausforderung an-
spruchsvoll. Will man die Prozessparameter nicht zulasten der Produktivitat
andern, hilft nur: kiihlen, kiihlen, kiihlen. Bei vielen externen Kiuhimittelzu-
fuhrungen lautet die Devise: ,Viel hilft viel.“ Es gibt aber auch intelligentere
und feinere Losungen. Eine davon nutzt modernste Fertigungsverfahren und
ist so innovativ, dass sie auch das Patentamt (iberzeugt hat. (Seite 74-76)

(Bild: ARNO)
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Werkzeuge mit Innenkiihlung bringen die
Hitze wirkungsvoll aus der Schneidzone

Bild 1:

Mit Innenkiihlung
durch clevere
und hochfeine
Kanalfihrungen
gelingt es
Werkzeugherstel-
lern wie ARNO
Werkzeuge, den
Kihlschmier-
stoff direkt in die
Schneid- und
damit in die
Problemzone zu
flhren

Beim Zerspanen gilt es, die enorme Hitze in der Schneidzone wirkungsvoll
herauszufthren. Vor allem beim Drehen, wo zwischen einer einzigen Schneide
und dem Werkstlick Dauerkontakt herrscht, ist die Herausforderung anspruchs-
voll. Will man die Prozessparameter nicht zulasten der Produktivitat andern,
hilft nur: kiihlen, kiihlen, kiihlen. Bei vielen externen Kiihimittelzufiihrungen
lautet die Devise: ,,Viel hilft viel.“ Es gibt aber auch intelligentere und feinere
Losungen. Eine davon nutzt modernste Fertigungsverfahren und ist so inno-
vativ, dass sie auch das Patentamt (iberzeugt hat.

Obwohl beim Drehen ein GroBteil der Warme
Uber den Span abgeleitet wird, herrschen in
der Schneidzone enorme Temperaturen, die
dem Schneidwerkzeug zu schaffen machen.
Je nach Werkstoff, Zustellung und Drehzahlen
sind das von 300 °C bis 1.000 °C und mehr.
Das aktiviert thermische Vorgange, die das
Schneidwerkzeug schneller verschleiBen las-
sen. In Extremfallen verbrennt das Werkzeug
nach kurzer Zeit. Nun kénnen eine scharfe
Schneide und eine an den Prozess angepasste
Schnittgeschwindigkeit zwar vordergriindig
Abhilfe verschaffen, das geht aber entweder
dauerhaft in die Kosten oder senkt die Pro-
duktivitat.

Das Kiihimittel direkt bis an die Schneide
fiihren

Deshalb wird naturlich gekuhlt. Dabei ent-
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spricht jedoch die weit verbreitete externe
Kuhlung eherder Scholz’schen ,,Bazooka“, die
mit Kanonen auf Spatzen schieBt und deren
Wirkung haufig verpufft. Denn mit relativ un-
prazisem und unkontrolliertem Einschitten von
Kuhlschmierstoffin den Schneidprozess kiihlt
dies eher die wegfliegenden Spéne anstatt die
wertvolle Werkzeugschneide. Oftmals entsteht
durch die groBen Temperaturunterschiede
an der Schneide ein Thermoschock, der sie
ausbrechen lasst.

Dagegen wirkt die Innenkihlung wie ein
elegantes Florett. Hier gelingt es Werkzeug-
herstellern, durch clevere und hochfeine
Kanalfihrungen den Kuhlschmierstoff direkt
in die Schneid- und damit in die Problem-
zone zu fuhren. Mit héchsten Weihen vom
Patentamtist der Hersteller ARNO Werkzeuge
daflir ausgezeichnet worden, dass das ARNO
Cooling System® (ACS) es schafft, den Kuhl-
schmierstoff gezielt und fein dosiert, optimal
Uber zwei Kanéle, von oben und von unten,
direkt an die Schneide zu bringen.

Abstechwerkzeug patentiert in
Kiihlmittel-Zange nehmen

Das bewahrte ACS hat der Hersteller fir das
Abstechen in zwei Varianten entwickelt. Als
ACS1 mit einem Kihlkanal wird der Kiihl-
mittelstrahl am Plattensitz entlanggefihrt
und tritt direkt an der Schneidzone aus. So
wird der Span wirkungsvoll unterspilt und
optimal aus der Schneidzone abgeflihrt. Der
VerschleiB sinkt signifikant und die Stand-
zeiten der Abstechwerkzeuge erhéhen sich
ebenso deutlich. Bei der Variante ACS2 wird
zusatzlich zum Kihlmittelkanal am Plattensitz
ein zweiter stromungsoptimierter Kihlstrahl
von unten an die Freiflache der Stechplatte
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geflhrt. Dieser Kanal endet bei der aktuellen
Weiterentwicklung in einer dreieckigen Form.
So gelangt das Kiihimittel Gber die volle Breite
der Stechplatte bis zum auBersten Rand der
Schneide. Mehr geht nicht.

Und auch die Handhabung vereinfacht sich.
Wird bei externer Kiihlung die Zufuhr nach
Augenschein mehroder weniger optimal einge-
stellt, trifft der intern gefihrte Kuhimittelstrahl
—ohneihnmihsam einstellen zu missen-stets
prazise da auf, wo er die gréBte Wirkung ent-
falten kann, auf Schnittzone und Freiflache. Die
Gefahrvon Aufbauschneiden und Ausbrichen
an der Schneidkante schwindet.

Additive Fertigung eroffnet bisher
ungeahnte Maglichkeiten

Moglich geworden ist dies unter anderem
deshalb, weil ARNO zur Herstellung der wei-
terentwickelten Abstechmodule auch auf das
Additive Verfahren setzt. Dadurch lasst sich
erstmals auch eine dreieckige Form herstel-
len, die den Kuhlmittelstrahl exakt so formt,
dass bis zum duBersten Rand des Freiwinkels
die maximale Kuhlwirkung bei minimalstem
Verbrauch erzielt wird. Diese optimalen
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Kuhlbedingungen ermdglichen auBerdem
weitere Optimierungen wie eine Reduktion
der Stechbreiten. Und dass ein Millimeter
weniger im Abstechwerkzeug beispielsweise
bei 20 Maschinen und 220 Maschinentagen
die Kosten pro Jahr um mehr als 400.000 Euro
senken kann, lasst sich vorrechnen.

Standzeiten erhéhen sich weil das
Werkzeug nicht mehr so gestresst ist

Anwender bringen mit dem ACS2 von ARNO
KuhImittel an Stellen, an die man es bisher
nicht schaffte. Weil der Span auf diese Weise
unterspult wird, bricht er optimal und wird
zielgerichtet besser aus der Schneidzone ab-
geflihrt. Die Spane werden kirzer und kleben
nicht mehr an der Schneide fest. Messungen
bescheinigen dieser Art der Kiihlung eine
Reduzierung der Temperatur auf etwa die
Halfte. Infolgedessen ist das Werkzeug lange
nicht mehr so gestresst und der Verschlei3
an Freiflachen reduziert sich deutlich. Anstatt
Schnitt- und Vorschubwerte senken zu mus-
sen, um das ‘Werkzeug zu schonen, kdnnen
die Werte nun sogar erhoht werden. Die Pro-
duktivitat steigt, weil die Werkzeugstandzeiten

Bild2a + b:
Messungen
bescheinigen
den ARNO ACS-
Werkzeugen mit
Innenkiihlung
eine Reduzierung
der Temperatur
auf etwa die
Halfte

Bild 3 (links):
Durch das Ad-
ditive Verfahren
gelingt es, beim
patentierten ACS
von ARNO stro-
mungsoptimierte
Kanale in den
Werkzeughalter
einzubringen und
das KihImittel
exakt zu positio-
nieren

Bild 4 (rechts):
Das Werkzeug-
aufnahmesystem
ARNO AWL

mit integrierter
KUhlmittelzu-
fuhr kann bis zu
sechs Werkzeuge
aufnehmen
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AFC-Tragerwerkzeuge

Tragerwerkzueg

/ AHA - Anschlag
AFC-Schnittstelle

AFC-System
2-teiliges Tragerwerkzeug

12 x 12 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

AWL-Linearschlitten
mit integrierter
Kihlmittelzufuhr

16 x 16 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

Bild 5: Auch beim Langdrehen mit haufig zu wechselnden Werkzeugen miissen Anwender nicht auf
integrierte Kiihlung verzichten: ARNO AWL und AFC ist ein Werkzeugschnellwechselsystem mit
innerer Kiihlung (© Bilder: ARNO Werkzeuge, Ostfildern)

erheblich ansteigen. Anwender berichten, dass
ihre Werkzeuge bis zu dreimal langer halten,
mindestens aber doppelt so lange. Wenn
weniger Werkzeugwechsel anstehen, entlastet
dies letztendlich auch das Bedienpersonal. Von
stillstehenden Maschinen gar nicht zu reden.

Innere Kiihlung ohne Schlduche und
Storkanten auch beim Werkzeugwechsel
aufrechterhalten

Und auch bei Drehoperationen missen
Anwender nicht auf zielgerichtete Kihlung
verzichten. Wird der passende Klemmbhalter
eingesetzt, flhren integrierte Kanéle auch hier
das Kuhimittel nah in die Schneidzone. Daflir
sind keine aufwandigen Einstellungen nétig,
denn das Plug-and-Play-System passtimmer.
Optional bietet der Hersteller eine auf diese
Klemmbhalter abgestimmte VDI-Aufnahme
an, die das Kuhlmittel ohne Schlauchverbin-
dungen in den Halter bringt.

Selbst beim Langdrehen auf Automaten mit
haufig zu wechselnden Werkzeugen ist inte-
grierte Kuhlung méglich. ARNO Werkzeuge
empfiehlt daflr seinen AWL-Linearschlitten
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und das AFC-Schnellwechselsystem. Das
zum Patent angemeldete Werkzeugaufnah-
mesystem AWL kann bis zu sechs Werkzeuge
aufnehmen. Auf einen feststehenden Anschlag
lassen sich die zu tauschenden Tragerwerk-
zeuge mit dem jeweiligen Schneideinsatz
aufsetzen oderentnehmen. Zweiunabhéangige
Kuhlkanaleim Werkzeugaufnahmesystem, die
sich gezielt 6ffnen oder verschlieBen lassen,
ermdglichen es, Werkzeuge mit und ohne
InnenkUhlung parallel einzusetzen. Anwender
berichten auch hier Uber Standzeiterh6hungen
jenseits von 25 Prozent.

Werkzeuge mit Innenkiihlung heben
Produktivitatspotenzial

Man muss also beim Kiihlen nicht mit Kanonen
auf Spatzen schieBen. Es lohnt sich, Werk-
zeuge mitInnenkihlung einzusetzen, woimmer
es geht. Wenn sich zudem ein Werkzeugher-
steller findet, der die Fertigungssituationen
der Anwender versteht und sich schon viele
Gedanken uber die Prozesse gemacht hat,
kann dies der Produktivitat einen veritablen
Schub verpassen. Auch ohne Bazooka.
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