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Werkzeuge mit Innenkihlung bringen die Hitze wirkungsvoll aus der Schneidzone

4

Cool The Tool - Florett statt Bazooka

Beim Zerspanen gilt es, die enorme Hitze in der Schneidzone Kontakt fiir die Presse:
wirkungsvoll herauszufiihren. Vor allem beim Drehen, wo Hersteller:
zwischen einer einzigen Schneide und dem Werkstiick Dau- ARNO Werkzeuge
erkontakt herrscht, ist die Herausforderung anspruchsvoll. I}f:irtlélr-llf/llgfk/e\{i?'lgld GmbH
Will man die Prozessparameter nicht zulasten der Produkti- Simon Storf

vitat dndern, hilft nur: kiihlen, kiihlen, kiihlen. Bei vielen Karlsbader Stralte 4
externen Kiihimittelzufiihrungen lautet die Devise: ,Viel hilft ?.'1%68))0731“1"%%02-0
viel." Es gibt aber auch intelligentere und feinere Losungen. sstorf{at}arno.de>
Eine davon nutzt modernste Fertigungsverfahren und ist so www. arno.de

innovativ, dass sie auch das Patentamt iiberzeugt hat.
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Obwohl beim Drehen ein GroBteil der Warme uber den Span
abgeleitet wird, herrschen in der Schneidzone enorme Temperatu-
ren, die dem Schneidwerkzeug zu schaffen machen. Je nach
Werkstoff, Zustellung und Drehzahlen sind das von 300° C bis
1000° C und mehr. Das aktiviert thermische Vorgange, die das
Schneidwerkzeug schneller verschleiBen lassen. In Extremfallen
verbrennt das Werkzeug nach kurzer Zeit. Nun kdnnen eine scharfe
Schneide und eine an den Prozess angepasste Schnittgeschwindig-
keit zwar vordergrindig Abhilfe verschaffen, das geht aber
entweder dauerhaft in die Kosten oder senkt die Produktivitat.

Das Kiihimittel direkt bis an die Schneide fiihren

Deshalb wird natirlich gekihlt. Dabei entspricht jedoch die weit
verbreitete externe Kihlung eher der Scholz'schen ,Bazooka®, die
mit Kanonen auf Spatzen schieBt und deren Wirkung haufig ver-
pufft. Denn mit relativ unprazisem und unkontrolliertem Einschiitten
von Kuhlschmierstoff in den Schneidprozess kihlt dies eher die
wedfliegenden Spdne anstatt die wertvolle Werkzeugschneide.
Oftmals entsteht durch die groBen Temperaturunterschiede an der
Schneide ein Thermoschock, der sie ausbrechen ldsst.

Dagegen wirkt die Innenklihlung wie ein elegantes Florett. Hier
gelingt es Werkzeugherstellern, durch clevere und hochfeine
Kanalfiihrungen den Kuhlschmierstoff direkt in die Schneid- und
damit in die Problemzone zu fihren. Mit hdchsten Weihen vom
Patentamt ist der Hersteller ARNO Werkzeuge daflir ausgezeichnet
worden, dass das ARNO Cooling System® (ACS) es schafft, den
Kihlschmierstoff gezielt und fein dosiert, optimal Uber zwei Kanale,
von oben und von unten, direkt an die Schneide zu bringen.

Abstechwerkzeug patentiert in Kiihimittel-Zange nehmen

Das bewahrte ACS hat der Hersteller fur das Abstechen in zwei
Varianten entwickelt. Als ACS1 mit einem Kihlkanal wird der
Kihlmittelstrahl am Plattensitz entlanggefihrt und tritt direkt an der
Schneidzone aus. So wird der Span wirkungsvoll unterspilt und
optimal aus der Schneidzone abgefiihrt. Der VerschleiB sinkt
signifikant und die Standzeiten der Abstechwerkzeuge erhéhen sich
ebenso deutlich. Bei der Variante ACS2 wird zusatzlich zum
Kihlmittelkanal am Plattensitz ein zweiter strémungsoptimierter
Kihlstrahl von unten an die Freiflache der Stechplatte geflihrt.
Dieser Kanal endet bei der aktuellen Weiterentwicklung in einer
dreieckigen Form. So gelangt das Kuhlmittel Gber die volle Breite
der Stechplatte bis zum &uBersten Rand der Schneide. Mehr geht
nicht.

Und auch die Handhabung vereinfacht sich. Wird bei externer
Kihlung die Zufuhr nach Augenschein mehr oder weniger optimal
eingestellt, trifft der intern geflhrte Kahlmittelstrahl - ohne ihn
muhsam einstellen zu muissen - stets prazise da auf, wo er die
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groBte Wirkung entfalten kann, auf Schnittzone und Freiflache. Die
Gefahr von Aufbauschneiden und Ausbriichen an der Schneidkante
schwindet.

Additive Fertigung eroffnet bisher ungeahnte Moglichkeiten
Méglich geworden ist dies unter anderem deshalb, weil ARNO zur
Herstellung der weiterentwickelten Abstechmodule auch auf das
Additive Verfahren setzt. Dadurch lasst sich erstmals auch eine
dreieckige Form herstellen, die den KihIimittelstrahl exakt so formt,
dass bis zum auBersten Rand des Freiwinkels die maximale
Kiahlwirkung bei minimalstem Verbrauch erzielt wird. Diese
optimalen Kihlbedingungen ermdglichen auBerdem weitere
Optimierungen wie eine Reduktion der Stechbreiten. Und dass ein
Millimeter weniger im Abstechwerkzeug beispielsweise bei 20
Maschinen und 220 Maschinentagen die Kosten pro Jahr um mehr
als 400.000 Euro senken kann, lasst sich vorrechnen.

Standzeiten erhdohen sich weil das Werkzeug nicht mehr so
gestresst ist

Anwender bringen mit dem ACS2 von ARNO Kiuhimittel an Stellen,
an die man es bisher nicht schaffte. Weil der Span auf diese Weise
unterspult wird, bricht er optimal und wird zielgerichtet besser aus
der Schneidzone abgefiihrt. Die Spane werden kiirzer und kleben
nicht mehr an der Schneide fest. Messungen bescheinigen dieser Art
der Kiihlung eine Reduzierung der Temperatur auf etwa die Halfte.
Infolgedessen ist das Werkzeug lange nicht mehr so gestresst und
der VerschleiB an Freiflachen reduziert sich deutlich. Anstatt
Schnitt- und Vorschubwerte senken zu missen, um das Werkzeug
zu schonen, kénnen die Werte nun sogar erhdht werden. Die
Produktivitat steigt, weil die Werkzeugstandzeiten erheblich
ansteigen. Anwender berichten, dass ihre Werkzeuge bis zu dreimal
ldanger halten, mindestens aber doppelt so lange. Wenn weniger
Werkzeugwechsel anstehen, entlastet dies letztendlich auch das
Bedienpersonal. Von stillstehenden Maschinen gar nicht zu reden.

Innere Kiihlung ohne Schlduche und Storkanten auch beim
Werkzeugwechsel aufrechterhalten

Und auch bei Drehoperationen missen Anwender nicht auf ziel-
gerichtete Kihlung verzichten. Wird der passende Klemmhalter
eingesetzt, fihren integrierte Kanale auch hier das Kiihimittel nah in
die Schneidzone. Dafiir sind keine aufwandigen Einstellungen nétig,
denn das Plug-and-Play-System passt immer. Optional bietet der
Hersteller eine auf diese Klemmhalter abgestimmte VDI-Aufnahme
an, die das Kuhlmittel ohne Schlauchverbindungen in den Halter
bringt.

Selbst beim Langdrehen auf Automaten mit haufig zu wechselnden
Werkzeugen, ist integrierte Kihlung mdglich. ARNO Werkzeuge
empfiehlt daflr seinen AWL-Linearschlitten und das AFC-Schnell-
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wechselsystem. Das zum Patent angemeldete Werkzeugaufnahme-
system AWL kann bis zu sechs Werkzeuge aufnehmen. Auf einen
feststehenden Anschlag lassen sich die zu tauschenden Tragerwerk-
zeuge mit dem jeweiligen Schneideinsatz aufsetzen oder entneh-
men. Zwei unabhdngige Kihlkanale im Werkzeugaufnahmesystem,
die sich gezielt 6ffnen oder verschlieBen lassen, ermdglichen es,
Werkzeuge mit und ohne Innenkihlung parallel einzusetzen.
Anwender berichten auch hier Uber Standzeiterhéhungen jenseits
von 25 Prozent.

Werkzeuge mit Innenkiihlung heben Produktivitidtspotenzial

Man muss also beim Kihlen nicht mit Kanonen auf Spatzen
schieBen. Es lohnt sich, Werkzeuge mit Innenkihlung einzusetzen,
wo immer es geht. Wenn sich zudem ein Werkzeughersteller findet,
der die Fertigungssituationen der Anwender versteht und sich schon
viele Gedanken Uber die Prozesse gemacht hat, kann dies der
Produktivitét einen veritablen Schub verpassen. Auch ohne
Bazooka.

854 Woérter, 6.285 Zeichen (ohne Intro)

((Firmeninfo ARNO Werkzeuge))

Kundenndhe und Entwicklungspower

Das 1941 von Emil Arnold gegriindete Unternehmen ARNO Werkzeuge Karl-Arnold GmbH ist ein innovativer
Werkzeughersteller, der in dritter Generation von den Eigentimern gefuhrt wird. Mit groBer Fertigungstiefe,
eigener Entwicklungskompetenz und globalen Vertriebsstrukturen entstehen hochmoderne und leistungsfahige
Werkzeuge, die weltweit flr die produktive Zerspanung beim Kurz- oder Langdrehen, Stechen, Drehen, Bohren
oder Frasen eingesetzt werden. Ein Spezialgebiet sind geschliffene, Hochpositive Wendeschneidplatten fir
anspruchsvolle Fertigungsaufgaben, bei denen ARNO die weltweit groBte Programmvielfalt anbietet.

In Zusammenarbeit mit Kunden und unter Beriicksichtigung ihrer Anforderungen entstehen immer wieder
individuelle Werkzeuglosungen, die spater zu hochgeschatzten Standards werden. Mit tiber 200 Mitarbeitern am
Stammsitz in Ostfildern und in den sechs Niederlassungen sowie zahlreichen Vertriebsstandorten weltweit setzt
das Traditionsunternehmen auf Kundennahe. Zuletzt hat ARNO rund 57 Millionen Euro Umsatz erzielt.
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Bilderverzeichnis ARNO, Prazisionswerkzeuge Innenkiihlung

Bild Nr. 22-01 AO_Titelbild-Innenkihlung.jpg.
Mit Innenkihlung durch clevere und hochfeine Kanalftihrungen gelingt es Werkzeugherstellern wie ARNO
Werkzeuge, den Kihlschmierstoff direkt in die Schneid- und damit in die Problemzone zu flhren.
©Bildquelle: ARNO
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Bild Nr. 22-02a + b AO_Temperaturkurven.jpg.
Messungen bescheinigen den ARNO ACS-Werkzeugen mit Innenkihlung eine Reduzierung der Temperatur auf
etwa die Halfte.

©Bildquelle: ARNO
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Bild Nr. 22-03 AO_ACS2.jpg.
Durch das Additive Verfahren gelingt es, beim patentierten ACS von ARNO stromungsoptimierte Kandle in den
Werkzeughalter einzubringen und das KuhImittel exakt zu positionieren.

©Bildquelle: ARNO

Bild Nr. 22-04 AO_.jpg.
Das Werkzeugaufnahmesystem ARNO AWL mit integrierter Kihimittelzufuhr kann bis zu sechs Werkzeuge
aufnehmen.

©Bildquelle: ARNO
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AFC-Trégerwerizeuge
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AFC-System
2-eiliges Tragorwerkzeug
16 x 16 mm Tragerwerkzeuge

12 x 12 mm Trageswerkzeuge
nit durchgangpenm Schalt mit Surchgingigem Schaft

Bild Nr. 22-05 AO_AFC-AWL.jpg.

Auch beim Langdrehen mit hdufig zu wechselnden Werkzeugen, miissen Anwender nicht auf integrierte
Kahlung verzichten: ARNO AWL und AFC ist ein Werkzeugschnellwechselsystem mit innerer Kihlung.

©Bildquelle: ARNO

Seite 7 von 7 Tel. +49 (0)711 / 410 68 21-0
info@suxes.de, www.suxes.de

Erstellt durch SUXES GmbH,
Endersbacher StraBe 69, 70374 Stuttgart


mailto:info@suxes.de

