Spannbacke

Mit einer Kombination aus
Uberhéhe und Schréagschnitt
erzielt die weiche Spannbacke
UVB-HS von Schunk bei der
Fertigbearbeitung von Werk-
stiicken ein ganzes Biindel an
Effizienzeffekten. So erlaubt
die auBergewohnliche Backen-
héhe eine groéBere Spann-
flache am Werkstiick, wodurch
Deformationen verringert wer-

den. Alternativ lasst sich der
Abstand des Werkstilicks zum
Futtergesicht vergréBern und
damit die Zuganglichkeit opti-
mieren. Im Vergleich zu kon-
ventionellen ~ Monoblockba-
cken reduziert die UVB-HS
das Backengewicht je nach
BaugréBe um mindestens 20
Prozent. Das erhoht die Ener-
gieeffizienz und verkirzt die
Prozesszeit, da die Drehfutter
schneller beschleunigt und
abgebremst werden kdnnen.
Zugleich ermoéglicht die ver-
ringerte Backenfliehkraft ho-
here Haltekrafte am Werk-
stiick, wovon die Prozess-
sicherheit  profitiert.  Der
Schragschnitt reduziert die
Gefahr von Kollisionen mit
dem Werkzeugrevolver und
verbessert die Strdomungs-
dynamik bei der Bearbeitung.
Bei hohen Drehzahlen senken
UVB-HS-Spannbacken  laut
Schunk die Schallemissionen
um bis zu zehn dB, was einer
Halbierung der wahrgenom-
menen Lautstérke entspricht.
Da wesentlich weniger Kihl-
schmierstoff im Arbeitsraum
verwirbelt wird, ist die Bear-
beitung besser einsehbar.
www.schunk.com

Neue Sorten zum Hartdrehen

Um beim Hartdrehen kirzere
Taktzeiten und langere Stand-
zeiten zu erreichen, hat Sandvik
Coromant sein Angebot im An-
wendungsbereich ISO HO5 bis
H15 um zwei neue Sorten erwei-
tert: CB7105 und CB7115 sind
besonders geeignet fiir Getriebe-
bauteile in der Automobilindus-
trie, bei deren Bearbeitung gerin-
gere Stlickkosten erreicht werden
kénnen. Im Vergleich zu konventi-
onellen Schleiftechniken Uber-
zeugt das Hartdrehen mit Bear-
beitungszeiten und -kosten, die
um mindestens 70 Prozent gerin-
ger ausfallen. Gleichzeitig bietet
es eine gesteigerte Flexibilitat,
bessere Vorlaufzeiten und eine
hohere Qualitat. Solche Vorteile
lassen sich jedoch nur mit opti-
mierten  Wendeschneidplatten-
sorten erreichen. Mit CB7105 hat
Sandvik Coromant eine Sorte zum
Hartdrehen entwickelt, die im
Vergleich zu bestehenden Losun-
gen mit einer gesteigerten Festig-
keit gegen Kolkverschlei punk-
tet. CB7115 bietet Anwendern ei-
ne deutlich bessere Bruchfestig-
keit als bislang verflighare Sorten.

Gerardi hat sein Angebot an Evolution-Winkelkdp-
fen um zwei neue Kopfe F90-13 und F90-13L erwei-
tert, die speziell fir das Frésen, Bohren und Gewin-
defertigen entwickelt wurden. Die Winkelkopfe bieten
eine maximale Leistung von 8.000 Umdrehungen
pro Minute und ein Drehmoment bis zu 27 Newton-
meter. Das italienische Unternehmen hat die Evoluti-
on-Winkelkopfe 2012 erstmals auf den Markt ge-

Resultat sind eine hoéhere Bear-
beitungsgeschwindigkeit und eine
optimierte Schneidkantenstabili-
tat. In der Regel wird die Hart-
drehbearbeitung zum Schlichten
oder Vorschlichten eingesetzt.
Dabei liegt die groBte Schwierig-
keit darin, die hohen Oberflachen-
und Toleranzanforderungen sowie
konkurrenzfahige Standzeiten zu
erreichen. CB7105 und CB7115
meistern dies dank des leistungs-
starken CBN-Materials und -Be-
schichtung (Polykristallines kubi-
sches Bornitrid) und einer ange-

passten  Schneidkantenbehand-
lung. Da zudem die
Qualitatskontrolle wéahrend der
Wendeschneidplattenherstellung
sehr hoch ist, profitieren Anwen-
der insgesamt von einer ganzen
Reihe an Vorteilen. CB7105 und
CB7115 erreichen dank neuem
CBN-Material, neuen Schneid-
kantenbehandlungen sowie opti-
mierter Schneidkantenqualitat ei-
ne héhere und besser vorhersag-
bare Standzeit und Schneid-
kantensicherheit.

www.sandvik.coromant.com

bracht. Mittlerweile gibt es 96 verschiedene Typen.
Ein Hauptmerkmal der Winkelkopfe ist ihre Modula-
ritat. Ein Winkelkopf kann dank des einfachen Wech-
sels an mehreren Bearbeitungszentren eingesetzt
werden. Die Evolution-Winkelkopfe eignen sich fir
Bearbeitungen in den Bereichen Luft- und Raum-
fahrt, Automotive sowie in der Ol- und Gasindustrie.

www.gerardispa.com
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