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Wendeschneidplatten

SPECIAL DREHEN - DREHFRASEN

1 Die hoch positiven
Wendeschneidplatten
von Arno Werkzeuge
sind konzipiert fiir
lange Standzeiten und
sehr gute Teile-Ober-
flachen. Aufgrund ihrer
speziellen Geometrie
erzielen sie unter
anderem deshalb sehr
gute Zerspanergebnis-
se, weil beim Drehen
kaum Vibrationen
entstehen © Ao

Pradikat: uberaus positiv

Positiv geschliffene Wendeschneidplatten spielen ihre Vorteile beim Zerspanen labiler, diinn-

wandiger und schlecht Warme ableitender Teile aus. Arno Werkzeuge, Spezialist fiir hoch

positive Platten, belegt deren Eignung fiir Zukunftsthemen wie E-Mobilitat und Gesundheit.

ie werden bestandig groBer, die

Anforderungen, mit denen sich

Lohnfertiger mit hohem Dreh-
anteil konfrontiert sehen. ,,Gerade
wenn es kritisch wird, wenn die Werk-
stiicke beim Drehen sensible Bearbei-
tung erfordern oder wenn die Qualitét
fiir neue Anwendungen sofort prézise
und dauerhaft passen muss, hingt die
Wirtschaftlichkeit ganz besonders von
der sorgsamen Auswahl der Werkzeuge
ab“, konstatiert Produktmanager Marco
Staiger vom Prézisionswerkzeug-Spe-
zialisten Karl-Heinz Arnold GmbH aus
Ostfildern, der unter der Marke Arno
Werkzeuge die nach eigenem Bekunden
weltweit groBte Auswahl an sogenann-
ten hoch positiven Wendeschneidplat-
ten anbietet.

Staiger zufolge empfiehlt es sich

beispielsweise nicht, labile, diinne oder

diinnwandige Werkstiicke mit Stan-
dardwerkzeugen zu zerspanen. Auch
Kontaktpins fiir die Ladestecker fiir
Elektro-Ladesdulen bekomme man
damit nicht auf Anhieb hin. SchlieBlich
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erforderten manche Ergebnisse einfach
eine Nachbearbeitung, um die geforder-
te Oberfldchenqualitit zu erreichen.
Gerade bei den Ladestecker-Kontakt-
pins werde das besonders anschaulich.

2 Verwendet man
die hoch positiven
Platten, reduziert
sich der Schnitt-
druck am Werk-
stiick bei der Span-
abnahme. Ein labi-
les, diinnes oder
diinnwandiges Teil
wird dann nicht
weggedriickt -
egal, wie schmal
es ist und aus wel-
chem Werkstoff es
besteht © Arno

'WB Werkstatt +Betrieb 7/2023

Marco Staiger: ,Jeder, der schon ein-
mal einen solchen Stecker in sein Auto
gesteckt hat, weiB, wie prazise die bis
zu neun Pins einrasten, aber auch, dass
doch einiges an Kraft erforderlich ist.
Und wenn der Stecker schrég angesetzt
wird, rastet er dennoch prizise ein. Das
erfordert neben der Prézision der Pins
auch eine gewisse Stabilitét. Erst dann
konnen die zum Teil wassergekiihlten
Kabel die hohe elektrische Leistung
ibertragen. Die Nachfrage nach solch
perfekt gefertigten Pins steigt Staiger
zufolge exponentiell an. Deshalb habe
Arno Werkzeuge die werkzeugtechni-
schen Voraussetzungen dafiir ge-
schaffen, ihr in vollem Umfang
nachzukommen.

Jahrlich rund 2,5 Millionen
gefertigte Wendeschneidplatten
Wie die Fachleute von Arno Werk-
zeuge berichten, zeigen ihre soge-
nannten hoch positiven Wende-
schneidplatten gerade fiir solche
besonderen Aufgaben und Werk-
stoffe hervorragende Bearbeitungs-
ergebnisse. Schon seit ungefahr

30 Jahren beschiftigt sich das
schwibische Unternehmen — es
wird nunmehr in der dritten und
der vierten Generation von den
Inhaberfamilien gefiihrt — damit,
wie die Performance von Zerspa-
nungswerkzeugen immer weiter
verbessert werden kann.

Seit den 1990er-Jahren werden
Wendeschneidplatten im eigenen
Haus entwickelt, geschliffen und
verrundet. Dazu haben die Experten
von Arno Werkzeuge eine eigene
Schleifkompetenz aufgebaut, die
weit tiber den Gebrauch besonderer
Schleifmaschinen hinausgeht, wie
man in Ostfildern betont. Parallel
zu diesen Fihigkeiten sei gemafB
den Auftriagen der Kunden das
Schleifvolumen kontinuierlich ge-
wachsen, sodass es heute jihrlich
rund 2,5 Millionen zu schleifende
‘Wendeschneidplatten betragt.

Alle hoch positiven Wende-
schneidplatten, die das Haus verlas-
sen, bestehen grundsatzlich aus ei-
nem besonderen Substrat mit ultra-
feiner Kornung. Wie sich dieses
konkret zusammensetzt, will man
verstdndlicherweise nicht preisge-
ben. Jedenfalls sind die Platten um-
fangsgeschliffen und haben deshalb

besonders scharfe Schneidkanten. Hin-
zu kommt eine spezielle Geometrie, die
dafiir sorgt, dass der jeweils abgeloste
Span an einer gewiinschten Stelle bricht
oder dass er in die im jeweils aktuellen
Anwendungsfall ideale Richtung abge-
fithrt werden kann.

Die Beschichtung der Wende-
schneidplatte héngt dabei vom zu bear-
beitenden Werkstoff ab. IThre zielgenaue
Ausfiihrung steigert die Standzeit bei
der Bearbeitung ein weiteres Mal. In
engem Austausch mit Anwendungs-
beratern von Arno Werkzeuge erhalten
die Kunden das exakt ihrem Bedarf
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angepasste Werkzeug fiir ihren Prozess.
Dabei flieBt das Wissen der Anwender
selbst in den Fertigungsprozess ein.

Mithilfe erfahrener Berater
zum bestmaglichen Werkzeug
Dieses Vorgehen bestitigt Konstrukteur
Michel Sprajcer, wenn er berichtet:
,Wir halten immer eine grofe Auswahl
an Plattenrohlingen fiir unsere Kunden
bereit, die wir dann direkt nach Zeich-
nung flexibel, prizise und schnell fiir
das jeweilige Werkstiick fertigen.“

Alle getroffenen MaBnahmen wir-
ken darauf hin, dass die hoch positiven
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3 Gerade bei besonders anspruchsvollen Aufgaben und Werkstoffen zeigen die Wende-

schneidplatten Arno zufolge hervorragende Zerspanergebnisse. Seit den 1990er-Jahren
werden solche Platten im eigenen Haus entwickelt, geschliffen und verrundet © Arno

Wendeschneidplatten scharf genug
sind, um die Schnittkraft zu minimie-
ren. Im Endeffekt gelingt es mithilfe der
besonders geschliffenen und polierten
Zerspanungswerkzeuge, den Schnitt-
druck am Werkstiick bei der Bearbei-
tung moglichst klein zu halten. Zusétz-
lich ermaglicht die optional angebrach-
te Verrundung an den Wendeschneid-
platten eine ausgezeichnete Kanten-
stabilitdt. Im Zerspanprozess verhalten
sich die Platten dann extrem schnittig
und zugleich stabil. Ein labiles, diinnes
oder diinnwandiges Werkstiick wird
deshalb nicht weggedriickt — egal, wie
schmal es ist und aus welchem Werk-
stoff es besteht. Bei vielen Bauteilen
lassen sich auf diese Weise absolut
glatte Oberfldchen erzeugen, und Nach-
bearbeitung kann entfallen.

Reduzierte Warme-Entwicklung

bei ‘Superwerkstoffen’ wie Titan

Ein anderes Beispiel bezieht sich auf
den ‘Superwerkstoff* Titan, der héufig
in der Medizintechnik und in der Luft-
fahrtindustrie verarbeitet wird und ge-
rade dort besonderen Anforderungen
an die Qualitdt und die Toleranzen
geniigen muss. ,Wer hier die Werkzeu-
ge nicht sorgfaltig auswihlt, riskiert
schnell, dass die Preis- und Kostenkal-
kulation aus dem Ruder lauft“, weiB
Produktmanager Marco Staiger. Dariiber
hinaus wirkt sich hier noch ein weiterer
wichtiger Effekt positiv aus: die Schnei-
den verringern die Warme-Entwicklung

beim Zerspanen. Das fallt umso mehr
ins Gewicht, als der exotische Werkstoff
Titan schlecht Wérme leitet. Wenn
weniger Wirme entsteht und diese auf
dem Weg einer optimalen Kiihlmittel-
zufuhr weiter reduziert wird, verléngert
sich die Standzeit des Werkzeugs, oder
es kann im Umkehrschluss die Schnitt-
geschwindigkeit v, wieder erhoht wer-
den. Beeindruckend ist Arno zufolge,
wie die Schneiden bei einem zéhen
‘Werkstoff mit ihrer hohen Kerbver-
schleiBfestigkeit und Hitzebestandigkeit
iiberzeugen.

Ideal fiir Knochenschrauben

und andere Medizintechnik-Teile
Gerade fiir Titan, das in der Medizin-
technik in vielen Fillen der Werkstoff
der Wahl schlechthin ist, sind die hoch
positiven Wendeschneidplatten prak-
tisch unverzichtbar. Das hat Arno
Werkzeuge zufolge auch ein Kunde, der
unter anderem Knochenschrauben fer-
tigt, dem Hersteller gegeniiber mit fol-
gender Aussage bestatigt: ,,Vor allem
die hoch positiven Wendeschneidplat-
ten liberzeugen uns immer wieder, er-
zeugen sie doch mit langen Standzeiten
sehr gute Oberflichen.“

Arno-Berater Alexander Rentschler
erklart: ,Mit diesen speziell entwickel-
ten, hoch positiven Geometrien erzielen
wir unter Verwendung von Hochleis-
tungs-Schneidstoffen die besten Zer-
spanungsergebnisse — auch weil beim
Drehprozess weniger Vibrationen ent-
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stehen.” Das bestitigt laut Arno der
besagte Kunde, wenn er feststellt, dass
,die Oberflachengiite so hoch ist, dass
nachgelagerte Prozesse entfallen.“ Und
das sei sehr wichtig fiir eine geringe
Keimanhaftung der spiter zu reinigen-
den und zu sterilisierenden Produkte.
So lautet in der Konsequenz der
Ratschlag des Kunden: ,Wer bei der
Werkzeugauswabhl fiir die Zerspanung
kritischer Werkstiicke oder Werkstoffe
auf Nummer sicher gehen will, der
schaue sich am besten bei einem
Hersteller von hoch positiven Wende-
schneidplatten um. Hilfreich ist es
dabei, wenn man seine eigenen An-
wendungserfahrungen beratend in den
Prozess der Fertigungsgestaltung ein-
bringen kann. Bei Arno Werkzeuge hat
uns beeindruckt, mit welcher Akribie,
Innovationskraft und Professionalitét
Schneidplatten entwickelt und gefertigt
werden. Die hoch positiven Platten
dieses Herstellers lassen sich in den
meisten anspruchsvollen und komple-
xen Situationen problemlos einsetzen.” ®
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HERSTELLER

Das 1941 von Emil Arnold gegriindete
Unternehmen Arno Werkzeuge Karl-
Heinz Arnold GmbH wird in dritter

und vierter Generation von den Eigen-
tiimern gefihrt. Mit groBer Fertigungs-
tiefe, eigener Entwicklungskompetenz
und globalen Vertriebsstrukturen ent-
stehen moderne, leistungsfahige Werk-
zeuge, die weltweit fiir das Kurz- oder
Langdrehen, Stechen, Drehen, Bohren
oder Frésen verwendet werden. Ein
Spezialgebiet sind geschliffene, hoch
positive Wendeschneidplatten in grofer
Vielfalt fiir anspruchsvolle Fertigungs-
aufgaben. Gemeinsam mit Kunden ent-
stehen immer wieder individuelle Werk-
zeuglosungen, die spater zu Standards
werden. Mit Giber 200 Mitarbeitern

am Stammsitz in Ostfildern und in den
sechs Niederlassungen sowie an zahl-
reichen Vertriebsstandorten weltweit
setzt das Traditionsunternehmen auf
Kundennahe. Jiingst hat Arno knapp

56 Millionen Euro Umsatz erzielt und
damit fast das Vorkrisenniveau erreicht.

ARNO Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
73760 Ostfildern

Tel. +49 711 34802-0
www.arno.de
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Komplettbearbeitung auf Drehfrdszentren

DREHEN - DREHFRASEN -

Strategisches Ziel ‘Insourcing’

Die Hiller GmbH fokussiert sich seit mehr als 50 Jahren auf die Entwicklung und Produktion

von Dekantierzentrifugen und l6st Trennaufgaben in den verschiedensten Branchen. Immer

mehr Zentrifugen-Komponenten werden auf Millturn-Drehfraszentren von WFL gefertigt.

1 Drei WFL-Millturn-Maschinen unterschiedlicher GréBe befordern bei Hiller die Strategie
der Inhouse-Fertigung von Zentrifugen-Komponenten. Auf der ‘mittelgroBen’ M80 Millturn
ist hier ein Trommelkérper in der Bearbeitung. In der Dekantertrommel wird durch

schnelle Rotation erreicht, dass sich Feststoffe an der Trommelinnenwand absetzen © wrL

enkt man an Obst- und Gemiise-
D séfte, Olivenol, Fischverarbei-
tung, Milchprodukte, Kiichen-
abfille, Klarschlammbehandlung,
Algenernte, Olaufbereitung, oder gar an
die Gewinnung von Pflanzenextrakten
wiisste man auf den ersten Blick nicht,
was diese Bereiche verbindet. Aber
genau in diesen verschiedenen Bran-
chen ist die Hiller GmbH aktiv.
Hiller-Dekanter sorgen beispiels-
weise in der Lebensmittelindustrie fiir
die Trennung von Milch und Rahm
oder sie werden zur Gewinnung von
Olivendl eingesetzt. Man kann bei-
spielsweise davon ausgehen, dass 80 bis
90 Prozent des spanischen Olivendls
iiber Hiller-Dekanter laufen. Eine wei-
tere interessante Anwendung ergibt
sich in der Chemieindustrie, in welcher
mit Dekantern Losungsmittel getrennt
werden oder zur Aufbereitung von
Abwasser eingesetzt wird.
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Das wohl wichtigste und nachhal-
tigste Anwendungsfeld findet sich in der
Abwasseraufbereitung wieder. Dekanter
werden hier zur Trennung von Feststof-
fen und Fliissigkeiten in Kldranlagen
genutzt. Das anfallende Abwasser wird
mithilfe von Dekantern gereinigt, um es
dann wieder in die Gewasser zuriicklei-
ten zu konnen. Ein Thema, das uns
wenig bewusst ist, uns aber alle betrifft.

Fest-Fliissig-Trennung im Fokus
Wie sieht nun die Beschaffenheit eines
Dekanters aus und was steckt hinter
dieser vielfiltig nutzbaren Technologie?
Ein Dekanter besteht aus einem
zylindrischen Gehéuse mit einer sich
drehenden Trommel im Inneren. Die
Trommel ist in zwei Abschnitte unter-
teilt, die durch eine Trennwand von-
einander getrennt sind. In den einen Ab-
schnitt wird die zu trennende Fliissigkeit
eingespeist, wihrend in den anderen

www.werkstatt-betrieb.de

Abschnitt das Endprodukt und der
Feststoff aus der Trennung abgefiihrt
werden. Wenn die Trommel rotiert,
driickt die entstehende Zentrifugalkraft
die Feststoffe nach auBen. Gleichzeitig
sinken schwerere Fliissigkeiten, wie et-
wa Wasser, in Richtung der Aufenwand
der Trommel und werden dort abge-
fithrt. Leichtere Fliissigkeiten, wie bei-
spielsweise 01, schwimmen auf der
Oberfldche der schwereren Fliissigkeit
und werden ebenfalls getrennt.

Alles in allem bietet die Dekanter-
technologie den Vorteil, dass sie eine
sehr effektive Trennung von Fliissigkei-
ten und Feststoffen ermdoglicht und
dabei sehr wenig Energie verbraucht.

Zur Herstellung der Dekanter setzt
Hiller auf Inhouse-Produktion und
fertigt den GroBteil der Dekanter-Kom-
ponenten am Standort in Vilsbiburg.

Einzug der Komplettbearbeitung
Die Hiller GmbH zerspant verschie-
denste Komponenten der Dekantier-
zentrifugen auf Millturn-Drehfraszen-
tren des Herstellers WFL. Das Herz
des Dekanters ist der Rotor, bestehend
aus einer Schnecke, Trommel und der
Antriebseinheit. Dieser wird zur Génze

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Hiller GmbH

84137 Vilsbiburg
Tel. +49 8741 48-0
www.hillerzentri.de

HERSTELLER

WFL Millturn Technologies
GmbH & Co. KG

A-4030 Linz

Tel. +43 732 6913-0
www.wfl.at



