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Hahn+Kolb

Gewindebohrer reduziert das Risiko

Das Einbringen von Gewinden steht
ganz am Ende der Produktionskette und
ist somit ein kritischer Bearbeitungs-
schritt fiir das beinahe fertiggestellte
Werkstiick. Um hier kein Risiko einzuge-
hen, bietet Hahn+Kolb fiir die an-
spruchsvolle Serienfertigung mit den
AtornUniversal-Hochleistungsgewinde-
bohrern eine passende Losung. Die Ge-
windebohrer vom Typ Uni Max arbeiten
prozesssicher bei gleichzeitig hohen

Norelem

Schnittgeschwindigkeiten und langen
Standzeiten. Dahinter steckt unter an-
derem eine besondere Geometrie: Sie
ist hochpositiv, mit extremem Hinter-
schliff und bietet damit einen besonde-
ren Vorteil bei der Bearbeitung hochle-
gierter Edelstahle. Durch aggressive
Spanwinkel an den Bohrern lassen sich
auch Stahle mit einer Festigkeit bis
1200 N/mm? genauso wie NE-Metalle,
Sonderlegierungen oder Guss-Werkstii-
cke in Serie bearbeiten. Die extremen
Drallwinkel in Kombination mit der ho-
hen Schnittgeschwindigkeit verspre-
chen eine hervorragende Spankontrolle
und minimieren gleichzeitig die Gefahr
von Wickelspanen. Die Atorn Universal-
Gewindebohrer sind mit einer Ultra-HL-
Beschichtung ausgeriistet, die speziell
fiir den Einsatz Gewindeschneiden ent-
wickelt wurde. Maglich sind Gewinde-
tiefen bis 3xD. Die Produktfamilie um-
fasst metrische Gewindebohrer ab M1
bis M30, metrische Feingewindebohrer
sowie Gewindebohrer fiir G-Gewinde.
www.hahn-kolb.de

Magnetspannkugeln ermdglichen ein schnelles

und flexibles Spannen

Die neuen Magnetspannkugeln ermdg-
lichen ein freies Positionieren und Fixie-
ren von Werkstiicken auf einer groBen
Oberflache. Sie lassen ein schnelles Auf-
und Umspannen zu und bewdhren sich
unter anderem im Werkzeug- und For-
menbau — zum Beispiel fiir Polier-,
Montier- und LaserschweiBarbeiten.
Die Magnetspannkugeln sind in vier un-
terschiedlichen GroBen mit Haftflachen
von 80 bis 160 mm Durchmesser erhalt-
lich. Je nach Werkstiickgeometrie und
Gewicht lassen sich Schwenkwinkel von
bis zu 90° einstellen; die Bauteile kon-

nen in eine optimale Bearbei-
tungsposition gebracht wer-
den. Das Spannen selbst er-
folgt iber einen abschaltba-
ren Permanentmagneten mit
einer Nennhaftkraft von bis
zu 100 N/cm2, der sich iiber
einen Innensechskantschliis-
sel aktivieren ldsst. Dreht der
Anwender den Schliissel um
120°, so entfaltet die Mag-
nethaftflache ihre volle Kraft. Fiir die
flexible Positionierung des Werkstiickes
ist jedoch auch eine Teilaktivierung des
Magneten méglich. Die neu bei Nore-
lem erhdltlichen Magnetspannkugeln
sind besonders hochwertig ausgefiihrt:
Die Haftflache verfiigt iiber eine feine
1,5-mm-Polteilung und ist in einer elo-
xierten Aluminiumkugel montiert. Die
Kugel wiederum liegt in einem mit Le-
der ausgeschlagenen, chemisch verni-
ckelten Stahlring und wird iiber einen
Haftgleiteffekt in Position gehalten.
www.norelem.de
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Arno

FERTIGUNGSTECHNIK

Je nach Maschine und
Ausfiihrung kann der
neue AWL-Linearschlitten
zwei bis sechs Werkzeuge
aufnehmen.

Linearschlitten macht

das Einmessen

tberfliissig

Arno prasentiert den neuen AWL-Linearschlitten
nun auch fur die CNC-Langdrehmaschinen von

Star Micronics.

Das zum Patent angemeldete Werk-
zeugaufnahmesystem AWL gibt es ab
sofort fiir die Star Baureihe SR 20R Il, Ill
und IV. Es verfiigt tiber zwei unabhangi-
ge Kiihlkandle, die sich gezielt 6ffnen
oder verschlieen lassen und durch ver-
schiedene Anschlussmdglichkeiten fiir
mehrere Maschinentypen passen. Je
nach Maschine und Ausfiihrung kann
der neue AWL-Linearschlitten von zwei
bis sechs Werkzeuge aufnehmen. Dabei
hat jede Kammer eine integrierte Kiihl-
mittelzufuhr. So kdnnen Werkzeuge mit
und ohne Innenkiihlung gleichzeitig
eingesetzt werden. Durch die konstruk-
tive Auslegung der Linearschlitten mit
integrierter Kiihlung entfdllt das zeit-
aufwendige AnschlieBen einer externen
und kostenintensiven Verschlauchung.
Zudem entfallen Storkonturen im Ma-
schinenraum. Anwender konnen mit der
zielgerichteten Hochdruck-Kiihlung bis
130bar und der stabilen Keilspannung

der Klemmhalter beim Zerspanen
Standzeiterhohungen von mehr als
25% erreichen. Die Werkzeuge lassen
sich mit wenigen Handgriffen l6sen und
befestigen. Beim Aufdrehen hebt eine
integrierte Kontermutter den Spannkeil
leicht an. So kann das Werkzeug einfach
und schnell entnommen und eingesetzt
werden. Dabei kdnnen in den Linear-
schlitten auch Werkzeuge anderer Her-
steller eingewechselt werden. Den
groBten Vorteil erzielen Anwender aller-
dings dann, wenn sie den AWL-Linear-
schlitten mit dem AFC-Schnellwechsel-
system von Arno kombinieren. Fiir einen
Werkzeugwechsel muss dann nur noch
der vordere Teil des zweigeteilten Tra-
gers entnommen und mit einem an-
deren Trdger mit neuem Werkzeug wie-
der bestiickt werden. Dadurch kann in
vielen Féllen das erneute Einmessen
entfallen.

www.arno.de

Mikro-CNC-Prazisions-Bearbeitungszentrum

zornmicro®e ﬂ

» Ergonomisch herausragend

> Modularer Aufbau mit einer
Standflache unter 1 m?

» Vollautomatisiert fiir
variable Serienfertigung

> Umweltfreundlich,
geringer Stromverbrauch
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ZORN Maschinenbau GmbH - 7833
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Made in Germany

3 Stockach - www.zorn-maschinenbau.com






