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Maschinenbau +

Metallbearbeitung

Entwicklung Konstruktion = Fertigung

- Anzeige -




Die neuen Sorten zur Gussbearbeitung sind fiir
viele Wendeschneidplatten erhaltlich (Bild: Ken-
nametall).

von Bauteilen wie Rotornaben von Wind-
kraftanlagen, Pumpengehausen, Achs-
schenkeln und Getriebegehdusen fur
Schwerfahrzeuge oder Automobilkom-
ponenten wie Kurbelwellen und Zylinder-
kopfe. Dabei bietet die Sorte »KCK20B«
v. a. eine hohere Produktivitit beim
Schruppen und Vorschlichten, wéhrend
»KCKP10« sich besonders fur die Schlicht-
bearbeitung oder zum Profil- und Kopier-
frasen von Gusseisen und Stihlen bis zu
einem Hartegrad von 45 HRC eignet.
(www.kennametal.com)

Automatische Werkzeughalterspannung

ESA Eppinger GmbH
73770 Denkendorf

Das Wechseln von BMT-Werkzeughaltern
auf dem Revolver an einer Drehmaschi-
ne bzw. an einem Dreh-/Fraszentrum ist
nach wie vor mit erhohtem Rustzeitauf-
wand verbunden. Mit dem neuen Spann-
system »Quicklock« von Eppinger wird
der BMT-Werkzeugwechsel durchgangig
automatisiert. Laut Hersteller genugt ein
Knopfdruck und das System spannt bzw.
entspannt den Werkzeughalter in weni-
ger als vier Sekunden. Optional lasst sich
das Spannsystem auch mittels Industrie-
roboter bedienen und der Werkzeugre-
volver somit vollautomatisiert bestiicken.
Bisher werden flir einen solchen Werk-
zeugwechsel noch mehrere Minuten be-
noétigt, samt Lésen der Schrauben und
Wiederanziehen mit dem Drehmoment-
schlUssel.

Das Prinzip der Werkzeughalterspannung

metallsubstraten erhaltlich (Bild: Arno).

beschreibt der Hersteller als einfach: Ober-
halb des Revolverkopfs ist ein externes hy-
draulisches Kolbensystem installiert. Beim
Spannen eines BMT-Werkzeughalters
schiebt der Kolben die jeder Station zuge-
ordnete Verriegelungsgabel in Richtung
des Werkzeughalters; mit dieser Radialbe-
wegung umschlieBt die Verriegelungsga-
bel einen speziellen Spannring und st6Bt
zugleich auf eine Schulter des zylindri-
schen Schafts des Werkzeughalters. Uber
die dadurch ausgeloste Axialbewegung
wird der Werkzeughalter mit einer Kraft
von 15 bis 20 t nach unten auf die Plan-
flache der Revolverscheibe gezogen und
prozesssicher arretiert oder verriegelt.
Den VerschleiB an Spannringen und Ver-
riegelungsgabeln gibt der Hersteller als
gering an, dies hatten umfangreiche Ma-
terial-Standfestigkeitstests gezeigt. Dabei
wurden mit funf BMT-Werkzeugtragern
Uber 100.000 Spann-/Entspann-Hube ge-
fahren — ohne Probleme oder Beeintrach-
tigungen. Ebenso zeigten die Dauertests
im Zusammenhang mit einem dafiur ent-
wickelten Revolverkopf von Baruffaldi er-
freuliche Ergebnisse.

(www.eppinger.de)

Mit der neuen Werkzeughalterspannung wird
der BMT-Werkzeugwechsel durchgéangig auto-
matisiert (Bild: Eppinger).

Die Abstech- und Einstechwerkzeuge sind mit verschiedenen Geometrien, Beschichtungen und Hart-

Abstech- und Einstechwerkzeuge
Arno Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
73760 Ostfildern

Fir den bestmdglichen Schnitt an ver-
schiedenen Werkstoffen fuhrt Arno Werk-
zeuge sechs Geometrien, sieben Beschich-
tungen und zwei Hartmetallsubstraten im
Programm. So differenziert angepasst an
Stahl, Edelstahl, Aluminium oder schwer
zerspanbare Materialien sorgt laut Herstel-
ler das bewahrte »SA«-Stechsystem auch
dank einer Geometrie mit Negativfase fir
einen ununterbrochenen Schnitt Gberall
dort, 'wo eine optimierte Spanbruchgeo-
metrie gefordert ist. Dem Spanaufbau in
der Stechnut wirkt eine passende Geome-
trie entgegen. Da das System aufgrund der
hohen Stabilitdt unabhéngig von Vorschub
und Schnittgeschwindigkeit sehr schwin-
gungsarm arbeitet, gelingen damit auch
Abstechflachen in hoher Qualitét.

Fir Stechanwendungen und zum Léngs-
drehen empfiehlt der Werkzeughersteller
als flexible Losung das »SE«-Stechdrehsys-
tem. Aufgrund der hohen Stabilitat liefert
es auch bei hohen Querkréften sehr gute
Ergebnisse. Das Stechdrehsystem ermoég-
licht Anwendern Einstiche auch bei gro-
BBen Werkstlickradien, was Einstechbreiten
von 2 bis 6 mm und Einstechtiefen von 12
bis 21 mm belegen. Sieben Geometrien
spiegeln auch hier die Erfahrung bei Ma-
terialien und Anforderungen wider. Die
Schneidplatten fur beide Werkzeugsyste-
me kdnnen Anwender auch prazisionsge-
schliffen als Alu-Geometrie ordern oder ge-
sintert, mit passenden Geometrien fiir viele
Werkstoffe.

Speziell fur das Abstechen von kleinen
Bauteilen mit geringen Durchmessern wur-
de ein weiteres Werkzeug entwickelt. Das
dreischneidige »ATS«-System kann vielsei-
tig bei kurzen, prazisen Einstichen einge-
setzt werden. Die Werkzeuge verwenden
bewahrte Substrate und Beschichtungen
eine versenkte Klemmschraube erméglicht
die stabile und prazise Klemmung an der
geschliffenen Anlageflache. Im Verhalt-



nis zum geringen BaumaB ist eine groBe
Stechtiefe von 6,5 mm realisierbar. Die Ein-
stechbreite beginnt bei sehr schmalen 0,8
mm und reicht bis 6 mm. Mit Profilstech-
platten lassen sich bis zu 20 mm lange Kon-
turen auf einer Platte spiegeln. Aufgrund
der kompakten Konstruktion wird das
System auch beim Schulterstechen oder
im Langdrehbereich eingesetzt. Varianten
mit umfanggeschliffenen, scharfen Schnei-
den eignen sich flr die Arbeit mit wenig
Schnittdruck bei filigranen und dinnwan-
digen Teilen. StandardmaBig lassen sich
mit dem System O-Ringe oder Sicherungs-
ringe in einem Vorgang fertig stechen.
(www.arno.de)

Anlagen/Schleifmittel Feinstbearbeitung

Avatec GmbH
71063 Sindelfingen

Anforderungen an die Oberflache setzen
heute vermehrt das Erreichen von gerin-
gen Rauheitswerten und/oder eine opti-
sche Glattung voraus. Trotz verbesserter
Eingangsqualitaten der Werkstlicke durch
die Weiterentwicklung vorgelagerter Pro-
duktionsprozesse fuhren die gesteigerten
Vorgaben an Endprodukte dazu, dass eine
Feinstbearbeitung im Gleitschleifverfah-
ren erforderlich wird. Bei der Entwicklung

Feinstbearbeitung spielt auch bei der Aufbereitung (Remanufacturing) von Teilen eine groBe Rolle

(Bild: Avatec).

einer Feinstbearbeitung fur ein Werkstlick
ist die richtige Wahl des Schleifkorpers von
entscheidender Bedeutung. Gleitschleif-
spezialist Avatec unterscheidet daher in
seinem Sortiment 100 Abrasivitdtsstufen
und hiervon allein im Feinschleifbereich 25
unterschiedliche Qualitaten. Das Zusam-
menspiel von Qualitat, Form und GroBe der
Schleifkérper sowie die Auswahl des Ma-
schinentyps bestimmen dann das Ergebnis.
Eine wichtige Rolle spielt die Feinstbe-
arbeitung z. B. beim Remanufacturing
(Aufarbeitung), wodurch die geforderten
Oberflachen wirtschaftlich erreichbar sind.
Auch bei der Herstellung neuer Teile wer-
den Oberflachen mit geringer Rauheit hin-
sichtlich Funktion und Lebensdauer immer
wichtiger. Durch die Feinstbearbeitung von
Werksttickoberflachen werden z. B. das
VerschleiBverhalten optimiert, der Ener-

giebedarf durch verbesserte Tribologie ge-
senkt oder die Gerduschentwicklung bei
Bewegungen der Bauteile minimiert.
Neben den Schleifkérpern werden geeig-
nete Compounds im Prozesswasser des
Gleitschleifprozesses bendtigt, die den
entstehenden Abrieb der Schleifkorper
und den Abtrag der Werksticke aufneh-
men und helfen, diesen abzutransportie-
ren. Die speziellen kreislauffahigen Com-
pounds des Gleitschleifspezialisten puffern
Schwankungen durch Temperatur und
eingetragene Verschmutzungen. Durch
kontinuierlichen Schmutzaustrag, z. B. mit-
tels Zentrifuge, und die Nachscharfung des
Compounds sowie Zudosierung von weite-
ren Additiven verspricht der Hersteller eine
lange Verwendungsdauer bei gleichmaBi-
gen Ergebnissen.

(www.avatec.de)

WINEMA

TRANSFER MACHINES

Prazisionsdrehen in der
Rundtaktbearbeitung?

H-genau!

WINEMA Maschinenbau GmbH

Neue Gewerbestral3e 1
72415 Grosselfingen, Germany
www.winema.de

Die neue WINEMA Prazisions-
drehzelle - positionssicher und

» Komplettbearbeitung der
AuRenkontur

» Innenbearbeitung maglich
» Hochste Rundlaufprazision
beim Drehen zwischen Spitzen

» Bis zu drei Module in einer
WINEMA RV 10 einsetzbar
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