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_WERKZEUGE

O INNOVATIVE WERKZEUGLOSUNGEN FUR MEHR EFFIZIENZ UND PRODUKTIVITAT

Werkzeugwechsel beim
Langdrehen beflugeln

Wer beim Langdrehen geeignete Werkzeuge intelligent einsetzt, er-
zielt schnell Produktivitatsvorteile. Doch die sind manchmal ebenso
schnell wieder dahin, wenn die Werkzeuge gewechselt werden mis-
sen. So erleben Anwender mit dem patenten Werkzeugwechselsys-
tem von Arno Werkzeuge, wie Tempo und Produktivitat beim Wech-
seln der Drehwerkzeuge nicht verloren gehen.

Mit der internen
KSS-Zufubr
entfallt das
zeitaufwendige
Anschlieflen
einer externen
Verschlauchung.
Im Maschinen-
raum gibt es
keine Storkon-
turen.

Der Autor

Werner Meditz,
Technischer
Leiter, Karl-Heinz
Arnold GmbH

(Arno Werkzeuge).

Heute miissen jegliche Produktivi-
tatsreserven ausgeschopft werden.
Da hilft es, wenn ein Anbieter zu-
gleich auch Hersteller ist. So denkt
der Prizisionswerkzeughersteller
Arno Werkzeuge nicht nur an sei-
ne Produkte, sondern die Experten
fiir Dreh- und Abstechwerkzeuge
denken sich regelmifig in die Si-
tuation der Anwender hinein. Und
die ist heute hiufig geprigt von
der Personalsituation. Vor allem,
wenn nicht geniigend oder nicht
die richtigen Mitarbeiter zur Ver-
fugung stehen, kénnen innovative
Produkte und durchdachte Losun-
gen fiir mehr Produktivitit sorgen.
Professionelle Langdreher geben
sich viel Mithe bei der Auswahl
der leistungsfihigsten Prizisions-
werkzeuge, um Produktivititsvor-
teile zu gewinnen. Doch die sind
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oftmals schnell wieder dahin,
wenn die Werkzeuge umstandlich
gewechselt werden. Hat man sich
im engen Maschinenraum ans
Werkzeug vorgetastet und will es
auswechseln, da rutscht es auch
schon aus der Hand und fillt in
den Spaneférderer. Vor allem bei
der Nassbearbeitung mit Kiihl-
schmierstoff, Verrohrung und
Schliuchen ist das kein Einzelfall.
Wie schnell ist dann eine Wende-
schneidplatte zerstort, das Werk-
zeug kaputt, der Zeitplan dahin

und die Kalkulation futsch.

AWL und AFC fir
praxisrelevante Vorteile

Deshalb hat der Hersteller Arno
Werkzeuge das zum Patent ange-
meldete  Werkzeugaufnahmesys-

tem AWL und das Schnellwechsel-
system AFC entwickelt. AWL kann
je nach Maschine und Ausfiithrung
zwei bis sechs AFC-Werkzeuge
aufnehmen. Diese Werkzeuge sind
zweigeteilt und bestehen aus einem
Werkzeugtriager und einem An-
schlagsteil. Auf dem im AWL fest-
stehenden Anschlag lassen sich im
Handumdrehen die austauschba-
ren Werkzeugtrager mit dem je-
weiligen Schneideinsatz aufsetzen
oder entnehmen.

Das Losen und Befestigen gelingt
dabei mit wenigen Handgriffen.
Beim Aufdrehen hebt eine inte-
grierte Kontermutter den Spann-
keil leicht an. Dann muss lediglich
der vordere Teil des zweigeteilten
Trigers entnommen und mit ei-
nem anderen Triger mit neuer
Schneidplatte wieder eingesetzt
werden. Werden die Trdgerteile
aufgesteckt, sind sie sofort iiber
O-Ringe dicht verbunden, sodass
das Werkzeug nicht versehentlich
in die Maschine fallen kann.
Durch zwei Schrauben mit Nieder-
zugeffekt werden die Klemmbhalter
mit einer stabilen Keilspannung
fixiert.

AWL vermeidet
Systemabhangigkeit

Weil die Gesamtlinge der zweige-
teilten Werkzeuge mit 70 mm im-
mer gleich ist, missen eingewech-
selte Werkzeuge nicht neu ecinge-
messen \Vcrdcn. S(.) SanCn f\nwcn-
der Nebenzeiten und realisieren
Zeitvorteile. Daruiber hinaus kon-
nen in den Linearschlitten auch
Werkzeuge anderer Hersteller ein-
gewechselt werden. Diese Offen-
heit des Systems ist ein weiterer
Vorteil des AWL-Linearschlittens,
denn Anwender begeben sich nicht
in eine Systemabhangigkeit.

Eine weitere durchdachte Losung
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WERKZEUGE

am AWL-Linearschlitten ist die in-
tegrierte  Kiithlmittelzufuhr. Das
Werkzeugaufnahmesystem verfiigt
Kihlmittelkreislauf,
Bedarf mit einem

iber einen
der sich bei
Sperrgewindestift aufteilen lasst.
Optional kénnen somit alle Werk-
zeugkammern gezielt gedffnet
oder verschlossen werden. So kén-
nen bei Bedarf Werkzeuge mit und
ohne Innenkiihlung parallel einge-
setzt werden. Durch die Kithlkana-
le kann Kiihlmittel mit bis zu
150 bar Hochdruck gezielt auf die
Schneide gebracht werden. Die
Spane werden nicht nur wegge-
spiilt, sondern brechen auch an-
ders, was in vielen Fillen zu hohe-
ren Standzeiten beitrigt. Anwen-
der berichten tber Steigerungen
jenseits von 25 %.

Bessere Oberflachen
durch fixierte Werkzeuge

Durch die integrierte Kithlung re-
duziert sich das zeitaufwendige
Anschlieflen einer externen und
kostenintensiven Verschlauchung.
Zudem entfallen Storkonturen im
Und dadurch
gibt es auch keine Flichen, an de-

Maschinenraum.

nen Spiane anhaften und sich zu
unliebsamen Storfaktoren aufbau-
en konnen. Hinzu kommt ein wei-
terer Effekt. Weil die Befestigung
der Werkzeuge auf den Aufnah-
men und im Wechselsystem sehr
stabil ist, gibt es wihrend der Bear-
beitung weniger Vibrationen. Das
wirkt sich auf die Oberflichenqua-
litait des bearbeiteten Werkstiicks
aus. Die ist oftmals besser, und da-
durch kénnen in manchen Fillen
sogar nachgelagerte Bearbeitungs-
schritte entfallen.

Insgesamt steht das durchdachte
und logische Werkzeugsystem fiir
einen einfachen und schnellen
Werkzeugwechsel mit groffer Wie-
derholgenauigkeit und hoher Pro-
zesssicherheit. Die integrierte Kiih-
lung ist intelligent geldst und
bringt echte Vorteile. Die System-
offenheit fir Werkzeuge anderer
Hersteller verdeutlicht eine souve-
rane Einstellung. Mit dem AWL-
Linearschlitten und dem Schnell-
wechselsystem AFC beweist Arno
Werkzeuge seine Fertigungsnihe
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AFC-Tragerwerkzeuge

/ AHA - Anschiag
AFC-Schnittstelle 4

/
P

Tragerwerkzueg
/
/
AFC-System
2-teilipes Tragerwerkzeug
12 x 12 mm Trigerwerkzevge
it durchganggem Schaft
und unterstreicht seinen An-

spruch, als unabhingiger Herstel-
ler mit praxisnahen Losungen die
Produktivitdt zu steigern.

Additiv hergestelltes
Abstechwerkzeug

Und wenn nach dem Langdrehen
abgestochen wird, zihlt jeder Mil-
limeter. Deshalb haben die Arno-
Experten uberlegt, wie ein bewihr-
tes Abstechwerkzeug statt mit drei
nur mit zwei Millimeter Breite
auskommen kann und trotzdem
noch Kithlkanile integriert werden
konnen. Ergebnis ist das weltweit
erste serienmafliig additiv herge-
stellte Abstechmodul. Das schmale
ACS-Modul mit Kiihlmittelkanal
bringt die Kiithlung bis zum Rand.
Das additive Herstellungsverfah-
ren ermoglicht es, trotz des gerin-
gen Platzangebots, zwei diisenfor-
mige, stromungsoptimierte Kiihl-
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AWL-Linearschlitten
mit integrierter
Kihimittelzufuhr

Bild: Arno

kanile einzubringen. Der untere
Kanal endet auflerdem in einem
Dreieck, sodass das Kiithlmittel bis
zum duflersten Rand des Freiwin-
kels gefithrt wird. So gelangt Kiihl-
mittel an Stellen, an die man es bis-
her nicht schaffte. Spine werden
kirzer und verkleben nicht. Der
Verschleifd an Freiflichen reduziert
sich. Insgesamt resultiert dies in
deutlich héheren Werkzeugstand-
zeiten. Und dass ein Millimeter
schmailer in der Abstechbreite bei-
spielsweise bei 20 Maschinen und
220 Maschinentagen die Kosten
pro Jahr um mehr als 400 000
Euro senken kann, lasst sich zwei-
felsfrei vorrechnen. (=)

ArnoWerkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
www.arno.de

Bild: Arno

Beim AWL-
Linearschlitten
von Arno Werk-
zeuge lassen sich
Werkzeuge mit
wenigen Hand-
griffen wechseln.
Highlight ist die
integrierte Kiihl-
mittelzufubr.

So kann Kiihl-
mittel mit bis zu
150 bar Hoch-
druck gezielt auf
die Schneide ge-
bracht werden.

Das schmale
ACS-Modul mit
Kiihlmittelkanal
in Dreiecksform
bringt die
Kiihlung bis
zum Rand.
Durch das
additive Her-
stellungsverfah-
ren gelingt es,
zwei Kiiblkandle
mit diisenformi-
gen, stromungs-
optimierten
Geometrien

einzubringen.
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