www.fertigung.de August 2020 30523 04/2020

ertigung

DAS FACHMAGAZIN FUR DIE METALLBEARBEITUNG

Branchenreport Exklusiv-Interview Schwerpunkt Auf Herz + Nieren

Digital in die Hermann Rumpel, Drehen —Neuhei- REAdNSELJaEIR

Zukunft—Trends  Vorsitzender des ten und Losungen RIEHUES<IISIYAY

bei CNC-Schleif- Verbands der aus der Praxis 12 RelilawAlnlalss

maschinen 6 Deutschen Dreh- mann 44
teileindustrie 10

Exklusiv in diesem Heft:

— jf
m ° Titelbild und
Con nECt Beitrag Seite 12
INDEX
RAUB




. ‘ INHALT‘

fertigung 04/2020

I HIRIAT

16 Komponentenfertigung
Zyklendrehmaschine Chevalier
FCL-1840H von Hommel punktet bei
Reinhard-Midiller Mechanik als felxibler

BRANCHENRREPORT

6 CNC-Schleifmaschinen
Digital in die Zukunft — mit welchen

26 Automatisierung

Leistungsfahiges und kompaktes

Allrounder
Trends beschéftigen sich die Hersteller Automationstool: Handlingsystem HS
von Schleifmaschinen Langdrehen flex heavy von Hermle
Werkzeugaufnahmesystem AWL von 21 software
m Arno optimiert Fertigungsprozesse beim ProtectLine und CutLine von Chiron fiir
Langdrehen
g die digitale Fertigung
10 interview des Monats 28 Vernetzung 28 Komponentenfertigung

11 Aktion des Monats

SCHWERPUNKT DREHEN

12 Langdrehautomaten

Die zweite Generation der Traub TNL12
setzt neue Mal3stabe bei Flexibilitdt und
Produktivitat

Citizen Machinery Europe verzahnt
Drehmaschinen mit modernster Infor-
mations- und Kommunikationstechnik

Drehzentren
Maxxturn 45 von Emco fiir die wirt-
schaftliche Komplettbearbeitung

32

Werkzeugbauer Wefa Singen optimiert
Fertigungsprozesse mit Maschinen-
technologie von Mazak

Werkzeugbau

Haimer und Deckerform biindeln ihre
Kompetenzen bei der Produktion von
Vollvisier Gesichtsschutz

Automatisierung
Erowa erweitert Robot Easy Modellreihe
um Robot Easy 800




! SCHWERPUNKT

Drehen

Langdrehen

Goole Losung

Um Fertigungssituationen und -prozesse beim Lang-
drehen zu verbessern, bietet Arno Werkzeuge bei-
spielsweise das Werkzeugaufnahmesystem AWL an.
Dessen Linearschlitten ist offen fiir andere Systeme
und verflgt tiber eine integrierte KihImittelzufuhr.

Bilder: Amo Werkzeuge

it den Prazisionswerkzeugen beim Langdrehen ist es

| \ / | so eine Sache: Da gibt man sich viel Miihe bei der Aus-

wahl der leistungsfahigsten Produkte —und dann ver-

spielt man die gewonnenen Produktivitdtsvorteile wieder beim

Werkzeugwechsel. Noch drgerlicher wird es, wenn die Werk-

zeuge gekiihlt werden miissen. Denn Verrohrung und Schlduche

erschweren nicht nur die Zuganglichkeit, sondern schaffen auch
Flachen fiir Schmutz und Spaneaufbau.

Zu den unliebsamen Erschwernissen beim Wechsel der Dreh-
werkzeuge gehort zum Beispiel: Hat man sich im engen Maschi-
nenraum endlich vorgetastet ans Werkzeug und will es auswech-
seln, rutscht es einem aus der Hand und fallt in den Spanefor-
derer. Vor allem bei der Nassbearbeitung, wenn Kiihlschmier-
stoff im Spiel ist, sind das keine Einzelfille. Ergebnis: Wende-
schneidplatte zerstort, Werkzeug kaputt, Zeitplan dahin, Kalku-
lation futsch! Produktivitdtsreserven an diesen Stellen kann
heben, wer einen Werkzeuganbieter als Partner hat, der tiber
reine Produkteverkaufe hinausblickt, sich in die Fertigungspro-
zesse seiner Kunden hineindenkt und dafiir Gesamtlosungen
anbietet.

Beim Langdrehen sind das beispielsweise Werkzeugwechsel-
vorrichtungen und -systeme wie sie unter anderem Arno Werk-
zeuge anbietet. Das Unternehmen fithrt mit dem AWL-Linear-
schlitten und dem AFC-Schnellwechselsystem Lésungen im
Portfolio, die solche unliebsamen Situationen verhindern. Das
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Das schmale ACS-Modul mit KiihImittelkanal
in Dreiecksform bringt die Kiihlung bis zum
Rand. Durch das additive Herstellungsver-
fahren gelingt es, trotz des geringen Platz-
angebots, zwei Kiihlkanéle mit stromungs-
optimierten diisenformigen Geometrien
einzubringen.

zum Patent angemeldete Werkzeugaufnahmesystem AWL kann
je nach Maschine und Ausfithrung zwei bis sechs Werkzeuge
aufnehmen. Auf einen feststehenden Anschlag lassen sich im
Handumdrehen die austauschbaren Tragerwerkzeuge mit dem
jeweiligen Schneideinsatz aufsetzen oder entnehmen.

Die zweigeteilten Werkzeuge mit Trager und Anschlagsteil
lassen sich mit wenigen Handgriffen 16sen und befestigen. Beim
Aufdrehen hebt eine integrierte Kontermutter den Spannkeil
leicht an. Dann muss lediglich der vordere Teil des zweigeteilten

Auf einen Blick
Vorteile AWL-Linearschlitten von Arno

Durch die integrierte KiihImittelzufuhr des AWL-Linearschlittens gehdren
aufwendige Installationen von Kiihimittelschlduchen sowie platzrauben-
de Aufbauten der Vergangenheit an. Dank zwei getrennter Kiihlkanéle
konnen Sie die Zufuhr jederzeit komplett oder teilweise abstellen — auch
bei 130 bar bleibt alles absolut dicht. Die Kontermuttern an den Schrau-
ben der Spannpratzen heben die Keile beim Aufdrehen an. So kann

der Trager einfach herausgezogen werden und der Werkzeugwechsel
gelingt spielend leicht. Die seitliche Anbringung der Spannpratzen sorgt
im Betrieb auBerdem fiir ein ausgezeichnetes Spannverhalten und eine
niedrige Aufbauhdhe von nur 5,5 mm. AWL-Linearschlitten sind aktuell fiir
ausgewadhlte Citizen-Maschinen verfiigbar. Auf Anfrage fertigt Arno AWL-
Schlitten passend zu anderen Maschinentypen an.
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Tragers entnommen und mit einem anderen Trdger mit neuer
Schneidplatte wieder eingesetzt werden. Wenn die beiden Tra-
gerteile wieder aufeinander gesteckt werden, sind sie sofort {iber
einen O-Ring dicht verbunden, sodass das Werkzeug nicht ver-
sehentlich in die Maschine fallen kann. Auch die stabile Keil-
spannung der Klemmbhalter durch zwei Schrauben mit Nieder-
zugeffekt tiberzeugt. Und sollte einmal eine Schraube verloren-
gehen, ldsst sie sich einzeln nachbestellen.

Weil der Abstand vom Anschlag des feststehenden Teils bis
zur Werkzeugspitze immer gleich ist, muss ein neu eingewech-
seltes Werkzeug nicht nochmals neu eingemessen werden. Ganz
gleich, ob es sich um ein Werk-

Drehen !
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spilt, sondern brechen auch anders, was in vielen Fallen zu
einem hoheren Standzeitverhalten beitragt. Anwender berichten
beim Zerspanen {iber Standzeiterhéhungen jenseits von 25 Pro-
zent.

Konstruktive Auslegung

Durch die konstruktive Auslegung der Linearschlitten mit inte-
grierter Kithlung reduziert sich das zeitaufwendige AnschlieSen
einer externen und kostenintensiven Verschlauchung. Zudem
entfallen Storkonturen im Maschinenraum. Und dadurch gibt
es auch keine Fldchen, an denen Spdne anhaften und sich- -

zeug firs Drehen, Abstechen
oder Gewindedrehen handelt.
Dariiber hinaus kénnen in den
Linearschlitten auch Werkzeuge

anderer Hersteller eingewechselt
werden. Diese Freiheit bei der
Werkzeugwahl ist einer der gro3-
ten Vorteile des AWL-Linear-
schlittens, denn Anwender bege-
ben sich nicht in eine Systemab-

hangigkeit.

Eine weitere Besonderheit am
AWL-Linearschlitten ist die inte-
grierte Kihlmittelzufuhr. Das

-SERIE
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Werkzeugaufnahmesystem ver- KURZE AMORTISATIONSZEIT

figt tiber zwei unabhdngige

DURCH EINE HOHE VERFUGBARKEIT BEI GERINGEN KOSTEN

nen oder verschliefSen lassen.
Dabei hat jede Kammer eine inte-
grierte KithImittelzufuhr, die sich

individuell, je nach Bearbeitungs- BEI DER EINZEL- UND SERIENFERTIGUNG

situation, verschlieSen ldasst. So

lassen sich Werkzeuge mit und WELTWEITER SERVICE

ohne Innenkiihlung bei Bedarf
parallel einsetzen. Durch die
Kiihlkanéle kann KiithImittel mit
bis zu 150 bar Hochdruck gezielt
auf den gewiinschten Punkt der
Schneide gebracht werden. Die
Spane werden nicht nur wegge-

Die zweigeteilten Werkzeuge des AWL-
Linearschlittens von Arno Werkzeuge
mit Trager und Anschlagsteil lassen
sich mit wenigen Handgriffen l6sen
und befestigen.

MIT EINER 24/7/360 KUNDENBETREUUNG
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12 x 12 mm Trkgeraerkroups
mit dunchglngipem Schafl

16 x 16 mm Trigeraerereupe
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der stabilen Klemmung der

AWL-Linsarschiitien Werkzeuge iiberragende
mit infegriero :
Mibkmittatmfub Ergebnisse.

= Wenn Werkstiicke beim

Langdrehen fertig bearbeitet
sind, kommt dem Abstechen
eine besondere Bedeutung zu.
Wabhrscheinlich haben sich nur
wenige Menschen schon ein-
mal Gedanken dariiberge-
macht, wie entscheidend dabei
ein einziger Millimeter sein
kann. Die Verantwortlichen
bei Arno Werkzeuge haben
sich tiberlegt, wie ein bewahr-
tes Abstechwerkzeug statt mit
drei nur mit zwei Millimeter

Das Besondere am AWL-Linearschlitten von Arno ist die integrierte Kiihimittelzufuhr. Durch die Kiihlkanéale kann

Breite auskommen kann und
trotzdem noch Kiihlkanéle

KiihImittel mit bis zu 150 bar Hochdruck gezielt auf den gewiinschten Punkt der Schneide gebracht werden. Mit der

internen KSS-Zufuhr entféllt das zeitaufwendige AnschlieBen einer externen Verschlauchung. Im Maschinenraum

gibt es keine Storkonturen.

zu unliebsamen Storfaktoren aufbauen kénnen. Hinzu kommt
ein weiterer Effekt: Weil die Befestigung der Werkzeuge auf den
Aufnahmen und im Wechselsystem sehr stabil ist, gibt es wah-
rend der Bearbeitung weniger Vibrationen. Das wirkt sich auf
die Oberfldchenqualitdt des bearbeiteten Werkstiicks aus. Die
ist oftmals besser und dadurch kénnen in manchen Fllen sogar
nachgelagerte Bearbeitungsschritte entfallen.

Wer bei der Bearbeitung von Stahl und NE-Metallen oder auch
von hochdruck- und hochzugfestem Aluminium eine hohe
Oberflachengiite erzielen will: Arno Werkzeuge ist bekannt fiir
hochpositive Wendeschneidplatten. So eignen sich beispielswei-
se die Geometrien ALU und ASF dank ihrer besonderen
Schlichtgeometrie ideal fiir die Feinbearbeitung und fiir labile,
diinnwandige Teile. Sie sind komplett umfanggeschliffen und
haben eine scharfe Schneidkante sowie eine speziell ausgelegte
Spanleitstufe. Deshalb sind fiir die Bearbeitung nur geringe
Schnittkrafte notig. Bei vielen Bauteilen lassen sich damit glatte
Oberflachen erzielen und das Entgraten in der Nachbearbeitung
komplett sparen.

Werden die Hochpositiven Wendeschneidplatten zusammen
mit dem AWL-Linearschlitten eingesetzt, zeigen sich aufgrund

integriert werden konnen.
Ergebnis ist das weltweit erste
serienmafsig additiv hergestell-
te Abstechmodul. Das schmale ACS-Modul mit Kiihlmittelkanal
in Dreiecksform bringt die Kiithlung bis zum Rand.

Reduzierung der Kosten

Das additive Herstellungsverfahren ermdglicht es, trotz des
geringen Platzangebots, zwei Kithlkandle mit strémungsopti-
mierten diisenformigen Geometrien einzubringen. Der untere
Kanal endet aulerdem in einem Dreieck, sodass das Kiithlmittel
bis zum duflersten Rand des Freiwinkels gefiihrt wird. Anwender
bringen damit KiithImittel an Stellen, an die man es bisher nicht
schaffte. Dadurch werden die Spane kiirzer und verkleben nicht.
Der Verschleif§ an Freifldchen reduziert sich. Insgesamt resultiert
dies in deutlich héheren Werkzeugstandzeiten. Auch die Kosten
reduzieren sich: Ein Millimeter weniger im Abstechwerkzeug
kann beispielsweise bei 20 Maschinen und 220 Maschinentagen
die Kosten pro Jahr um mehr als 400 000 Euro senken. O

o

Das linke Bild zeigt die Vorher-
Situation, das rechte Bild die
Situation nach der MaBnahme:
Durch die konstruktive Ausle-
gung der Linearschlitten mit in-
tegrierter Kiihlung entfallt das
zeitaufwendige Anschliefen
einer externen und kostenin-
tensiven Verschlauchung. Zu-
dem entfallen Storkonturen im
Maschinenraum. Ohne externe
Verrohrung gibt es auch keine
Flachen, an denen Spéne an-
haften und sich zu unliebsamen
Storfaktoren aufbauen kénnen.
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