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TECHNOLOGIE PRAZISIONSWERKZEUGE

Drehwerkzeuge

Florett statt Bazooka

Um die vor allem beim Drehen kritische Warme aus der Wirkzone zu bringen, bedarf es nicht
immer grofler Fluidvolumina. Wie man Schneiden intelligent und hoch prazise kiihlen kann,
verdeutlicht ein konstruktives Prinzip von Arno Werkzeuge, das die additive Fertigung nutzt.

% bwohl beim Drehen ein GroBteil
der Wirme iiber die Spane abge-
%t leitet wird, herrschen in der
Schneidzone enorme Temperaturen, die
dem Schneidwerkzeug zu schaffen
machen. Je nach Werkstoff, Zustellung
und Drehzahlen sind das von 300 bis
1000°C und mehr. Das aktiviert ther-
mische Vorgénge, die das Schneidwerk-
zeug schneller verschleiBen lassen. In
Extremfillen >verbrennt« es nach kur-
zer Zeit. Nun konnen eine scharfe
Schneide und eine an den Prozess ange-
passte Schnittgeschwindigkeit zwar
vordergriindig Abhilfe schaffen, das
erhoht aber entweder dauerhaft die
Kosten oder senkt die Produktivitit.
Deshalb wird gekiihlt. Dabei
entspricht jedoch die weit verbreitete
externe Kiihlung eher einer Bazooka,
also als wenn man mit Kanonen auf
Spatzen schieBt, sodass die Wirkung
verpufft. Denn mit relativ unprazisem
und unkontrolliertem Einschiitten von
Kiihlschmierstoff in den Schneidprozess
kiihlt dies eher die wegfliegenden Spéne
anstatt die Werkzeugschneide. Oftmals
entsteht durch die grofen Temperatur-
unterschiede an der Schneide ein Ther-
moschock, der sie ausbrechen lasst.

Das Abstechwerkzeug wird

in die >Kiihlmittel-Zange< genommen
Eine Innenkiihlung wirkt dagegen wie
ein elegantes Florett. Hier gelingt es
den Werkzeugherstellern, durch clever
gestaltete, hochfeine Kanale, den Kiihl-
schmierstoff direkt in die Schneid- und
damit in die Problemzone zu fithren. So - Rl :
hat das Patentamt den Hersteller Arno 1 Mit einer Innenkiihlung durch clever gestaltete, hochfeine Kanile gelingt es innovativen

Werkzeuge dafiir ausgezeichnet, dass Werkzeugherstellern wie Arno, den Kiihlschmierstoff direkt in die Schneid- und damit in
sein Arno Cooling System (ACS) es die Problemzone zu fiihren © Arno
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schafft, den Kiihlschmierstoff gezielt
und fein dosiert optimal tiber zwei
Kanile, von oben und von unten, direkt
an die Schneide zu bringen.

Das bewiihrte ACS hat der Herstel-
ler fiir das Abstechen in zwei Varianten
entwickelt. Als ACS1 mit einem Kiihl-
kanal wird der Kiihlmittelstrahl am
Plattensitz entlanggefiihrt und tritt
direkt an der Schneidzone aus. So wird
der Span wirkungsvoll unterspiilt und
optimal aus der Schneidzone abgefiihrt.
Der VerschleiB sinkt signifikant, und
die Standzeiten der Abstechwerkzeuge
verldangern sich ebenso deutlich.

Bei der Variante ACS2 wird zusétz-
lich zum Kiihlmittelkanal am Platten-
sitz ein zweiter stromungsoptimierter
Kiihlstrahl von unten an die Freifliche
der Stechplatte gefiihrt. Dieser Kanal
endet bei der aktuellen Weiterentwick-
lung in einer dreieckigen Form. So
gelangt das Kiihlmittel iiber die volle
Breite der Stechplatte bis zum duBersten
Rand der Schneide.

Additive Fertigung eroffnet

bisher ungeahnte Maglichkeiten

Und auch die Handhabung vereinfacht
sich. Wird bei externer Kiihlung die
Zufuhr nach Augenschein mehr oder
weniger optimal eingestellt, trifft der
intern gefiihrte KiihImittelstrahl — ohne
ihn miithsam einstellen zu miissen —
stets prizise dort auf, wo er die grofte
Wirkung entfalten kann: auf Schnittzone
und Freifliche. Die Gefahr von Aufbau-
schneiden und Ausbriichen an der
Schneidkante schwindet.

Moglich geworden ist dies unter
anderem deshalb, weil Arno zur Her-
stellung der weiterentwickelten Abstech-
module auf das additive Verfahren setzt.
Dadurch lésst sich erstmals auch eine
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2 Messungen
bescheinigen den
Arno-ACS-Werk-
zeugen mit Innen-

S kuhlung eine Redu-
zierung der Tempe-
— 400 ratur auf etwa die
—— 500
WERKZEUG

dreieckige Form herstellen, die den
Kiihlmittelstrahl exakt so formt, dass
bis zum duBersten Rand des Freiwinkels
die maximale Kiihlwirkung bei minima-
lem Verbrauch erzielt wird. Diese opti-
malen Kiihlbedingungen ermdoglichen
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
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Der 1941 von Emil Arnold gegriindete
Werkzeughersteller Arno Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH wird in dritter
Generation von den Eigentimern ge-
fuhrt. Mit grofler Fertigungstiefe, eige-
ner Entwicklungskompetenz und globa-
len Vertriebsstrukturen entstehen mo-
derne, leistungsfahige Werkzeuge zum
Kurz- und Langdrehen, Stechen, Dre-
hen, Bohren und Frasen. Ein Spezial-
gebiet sind geschliffene, hoch positive
Wendeschneidplatten fur anspruchsvolle
Fertigungsaufgaben mit der laut Arno
weltweit groBten Programmuvielfalt.
Gemeinsam mit Kunden entstehen indi-
viduelle Werkzeugldsungen, die zu Stan-
dards werden. Mit Uber 200 Mitarbeitern
am Stammsitz in Ostfildern und in sechs
Niederlassungen sowie an vielen
Vertriebsstandorten weltweit setzt das
Traditionsunternehmen auf Kundenna-
he. Zuletzt erzielte Arno einen Jahres-
umsatz von rund 57 Millionen Euro.

ARNO Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
73760 Ostfildern

Tel. +49 711 34 802-0
www.arno.de
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3 Mithilfe des additiven Verfahrens gelingt es beim paten-
tierten ACS von Arno, stromungsoptimierte Kanale in den
Werkzeughalter einzubringen und so das Kiihlmittel exakt

der Hersteller eine auf diese Klemmbhal-
ter abgestimmte VDI-Aufnahme an, die
das Kithlmittel ohne Schlauchverbin-

zu positionieren © Amo

400000 Euro senken kann, liasst sich
schnell ermitteln.

Der Anwender kann mit dem ACS2
von Arno Kiihlschmiermittel an Stellen
bringen, die bislang nicht erreichbar
waren. Weil der Span auf diese Weise
unterspiilt wird, bricht er optimal und
wird zielgerichtet deutlich besser aus
der Schneidzone abgefiihrt. Die Spiane
sind kiirzer als iiblich 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
wie bisher, und der Verschleil an den
Freiflachen reduziert sich deutlich.

Anstatt Schnitt- und Vorschubwerte
senken zu miissen, um das Werkzeug zu
schonen, konnen die Werte nun sogar
erhoht werden. Die Produktivitit steigt,
weil die Werkzeugstandzeiten erheblich
ansteigen. Anwender berichten, dass

4 Arno AWL mit integrierter Kiihimittel-
zufuhr nimmt bis zu sechs Werkzeuge auf.

Auf einen feststehenden Anschlag lassen
sich die zu tauschenden Tragerwerkzeuge
mit dem jeweiligen Schneideinsatz aufset-
zen oder entnehmen © Arne

(2N

AFC-Tragerwerkzeuge

AHA - Anschlag
/ AFC-Schnittstelle

Tragerwerkzueg

AFC-System

2-teiliges Tragerwerkzeug /

|
12 x 12 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

dungen in den Halter bringt.

Selbst beim Langdrehen auf Auto-
maten mit haufig zu wechselnden
Werkzeugen ist die integrierte Kiihlung
maglich. Arno Werkzeuge empfiehlt
dafiir seinen AWL-Linearschlitten und
das AFC-Schnellwechselsystem. Das
zum Patent angemeldete Werkzeugauf-
nahmesystem AWL kann bis zu sechs
Werkzeuge aufnehmen. Auf einen fest-
stehenden Anschlag lassen sich die zu
tauschenden Triagerwerkzeuge mit dem

AWL-Linearschiitten
mit integrierter
Kihimittelzufuhr

16 mm Tragerwerkzeuge
mit durchgangigem Schaft

5 In der Kombination Arno AWL und AFC muss man auch beim Langdrehen mit haufig zu

wechselnden Werkzeugen nicht auf die integrierte Kiihlung verzichten @ arno

ihre Werkzeuge bis zu dreimal langer
halten als sonst, mindestens aber dop-
pelt so lange. Eine reduzierte Anzahl
von Werkzeugwechseln entlastet zudem
das Bedienpersonal. Und welch hohe
Kosten aufgrund still stehender Werk-
zeugmaschinen so vermieden werden
konnen, bedarf keiner Erwahnung.

Das Plug-and-Play-System
erleichtert die Installation

Und auch bei anderen Drehoperationen
miissen Anwender nicht auf die zielge-
richtete Kithlung verzichten. Wird der
passende Klemmbhalter verwendet, fith-
ren integrierte Kanile auch hier das
Kithlmittel nah in die Schneidzone.
Dafiir sind keine aufwendigen Einstel-
lungen notig, denn das Plug-and-Play-
System passt immer. Optional bietet

© Carl Hanser Verlag, Minchen

jeweiligen Schneideinsatz aufsetzen
oder entnehmen. Zwei unabhéngige
Kithlkanale im Werkzeugaufnahme-
system, die sich gezielt 6ffnen oder ver-
schlieBen lassen, ermoglichen es, Werk-
zeuge mit und ohne Innenkiihlung pa-
rallel einzusetzen. Anwender berichten
auch hier uber Standzeiterhhungen
jenseits von 25 Prozent.

Man muss also beim Kiihlen nicht
mit Kanonen auf Spatzen schieBen. Es
lohnt sich, Werkzeuge mit Innenkiihlung
einzusetzen, wo immer es geht. Wenn
sich zudem ein Werkzeughersteller wie
Arno findet, der die Fertigungssituatio-
nen der Anwender versteht und sich
schon viele Gedanken tiber die Prozesse
gemacht hat, kann dies der Produktivitat
einen veritablen Schub geben. Und das
auch ohne Bazooka. =
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