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ALMU®-FLEX-SYSTEM

bewdhrt sich bei der Gehdusebearbeitung

Das seit 15 Jahren kontinuierlich weiterentwickelte ALMU®-Flex-System hat sich vor
allem bei der Bearbeitung von Aluminiumgehéusen durchgesetzt. Vorteilhaft wirkt sich
hierbei der mégliche Einsatz von ISO-Platten aus und das Erreichen von Toleranzen
im Bereich IT6 durch die Méglichkeit der um-genauen Einstellung der Schneiden.

Abb. 1:
Glockenwerkzeug fiir die
mit einstellbaren PKD-

Bei der im heutigen Insider beschrie-
benen Bearbeitung handelt es sich um
ein Retardergehduse. Diese Retarder-
bremsen werden vorwiegend in Nutz-
fahrzeugen der mittleren und schweren
Kategorie zur Unferstitzung der mecha-
nischen Bremsen eingesetzt. Da es sich
hierbei um ein sicherheitsrelevantes Bau-
teil handelt, kommt der Ferfigungstech-
nologie eine besondere Bedeutung zu.
Die Ferfigungsprozesse mussen absolut
sicher beherrscht werden, um die ho-
hen Qualitdtsanforderungen in punkto
Dimension, Oberfldche, Form- und Lage-
toleranz einhalten zu k&nnen.

Das rohe Aluminiumguss teil wird in einem
Schnitt mit einem PKD-Schaftfré&ser vor-
gefrast (alle Durchmesser) sowie die Tie-
fen fertiggefrdst.

Die Fertigbearbeitung der Durchmesser
innen und auBen sowie samtlicher
Fasen erfolgt mit dem Spindelwerkzeug.

Die gréBten Vorteile dieses Kombiwerk-
zeuges ergeben sich durch die Einspo-
rung von Nebenzeiten mit dem Wegfall
des Werkzeugwechsels und erneutem
Positionieren. Ebenso erreicht der Werk-
zeugnutzer, durch die kombinierte Innen-
und AuBenbehandlung, eine hohe Ge-
nauigkeit in Bezug auf den Rundlauf und
die Koaxialitat.
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Hier nun die Technologiedaten des Sonderspindelwerkzeugs mit ALMU®-Flex-System bei der Bearbeitung des Retardergehduses.
Grundsétzlich bietet sich bei einer entsprechenden Produktionsumgebung unser ALMU®-Flex-System mit einstellbaren Schneiden

an.

Bearbeitung Rotorgehduse

Werkstoff EN AC-ALSI10MG(A)SF:
Passungstoleranzen H7

Rund- und Planlauf 0,03 mm
Winkligkeit 0,02 mm

Oberfldchen: Dichtfldche Ryg 10 um

Bearbeitung Spindelwerkzeug:

Innendurchmesser:

Drehen @110 auf Tiefe 68.9
AuBendurchmesser:

Drehen @184,, auf Tiefe 52.9 Fase 20°

Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit

Ve = 895 m/min

bei @150 (gemittelt aus @100 +B184)
f,=0,13 mm

Drehen Fase 0.3 x 45° am @189

ALMU®-FLEX-SYSTEM mit ISO-Schneidplatten

Um die Werkzeugkosten in einem leicht
kalkulierbaren Preisranmen zu halten,
setzen viele Anwender ISO-Schneidplat-
ten ein. Die Vorteile liegen dabei auf der
Hand. Im Bereich der ISO-Schneidplat-
fen stehen dem Anwender eine Viel-
zahl von moéglichen Lieferanten, Span-
geometrien, Beschichtungen und PKD-
BestUckungen zur Auswahl. Das breite
Anwendungsfeld der Schneiden sorgt
fur einen sehr guinstigen Preis.

Vor dem Hintergrund dieser Anforde-
rungen haben wir das ALMU®-Flex-Sys-
tfem entwickelt.

Welche Vorteile kénnen wir bieten?

Zuadllererst der kleine Bauraum des
Verstellsystems, sowie die nahezu voll-
sténdige Einbefttung der Schneide im

Werkzeugkorper. Dies sorgt fur eine op-
timale Ubertragung der Schneidkréfte.
Und durch den Verzicht von Schrauben
und Spannfingern steht einem optfima-
lem Spanfluss nichts mehr im Weg.
Weiterhin ist es moglich, die Schneide
sowohl von innen nach auBen (Innen-
bearbeitung) als auch von auBen nach
innen zu verstellen (AuBenbearbeitung).
Beim vorliegenden Retarder-Werkzeug
kommen beide Verstellrichtungen zum
Einsatz. Darlber hinaus kann die Einstell-
richtung auch in jeder beliebigen Win-
kellage erfolgen.

Das Nachscharfen des Werkzeugs stellt
sich ebenfalls wesentlich einfacher dar
als bei PKD-Monoblockwerkzeugen, denn
nur die Schneideinséize mussen zum
Nachscharfen bereit gestellt werden.

Die Anzahl von Tragerwerkzeugen kann
somit deutlich reduziert werden.

Auch beim Einsatz in einer HSC-Umge-
bung macht das ALMU®-Flex-System eine
gute Figur. Schleudertests, die bei der
TU Darmstadt durchgefuhrt wurden, be-
stétigen die Betriebssicherheit bei Dreh-
zahlen jenseits von 10.000 Umdr./min (bei
@227).

Last but not least, die Kostenreduzierung
im Bereich der Prototypenherstellung.
Um die Kosten fur die Herstellung von Pro-
totypen, sowie das Risiko des Einfahrens
eines Werkstlickes zu reduzieren, setzen
viele Anwender HM-Schneidplatten ein.
Wird spdater die GroRserie bearbeitet,
kébnnen die HM-Schneidplaften nach-
fréglich mit PKD bestlickt werden.
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Abbildung linke Seite:
Bauteil mit Glockenwerkzeug

Zeichnung:

Die Einstellung des Werkzeuges

kann in jede beliebige Richtung erfolgen.
Es kénnen sowohl Innen- als auch
AuBendurchmesser eingestellt werden.
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Retarder

Ein Retarder ist eine verschleiBfreie Brem-
se, die nach dem hydrodynamischen
Prinzip arbeitet und haufig in LKWs und
Omnibussen eingesetzt wird.

Ein Retarder besteht aus zwei Schaufel-
rédern, einem Stator und einem Rotor.
Der Rotor beschleunigt zugefihrtes Ol;
die Zentrifugalkraft drickt es nach au-
Ben. Durch die Form der Rotorschaufeln
wird das Ol in den Stator geleitet, der es
dann wieder abbremst.

Durch Reibung wird die Bewegungs-
energie in Wdarme umgewandelt, die
durch einen Wdarmeubertrager abge-
fuhrt werden muss (meistens Uber das
Kuhlwasser des Motors).

1.15x45°

@189

Die Ansteuerung des Retarders geschieht
Uber eine Druckluftsteuerung:

Zum Aktivieren wird der Retarder mit Ol
aus einem Vorratsbehdlter geflutet, wel-
ches bei Druckabbau durch die Schau-
felrGder selbsttatig wieder zurlckge-
pumpt wird.

Der Retarder wurde von der Voith AG
in Heidenheim an der Brenz entwickelt.

Eine neuere Entwicklungsstufe ist der

Aquatarder, der Wasser statt Ol als
BremsfiUssigkeit verwendet.

Quelle: Wikipedia

Hydrodynamisches
Prinzip

Bei Retarderbetdtigung wird FlUssigkeit
in den Arbeitsraum zwischen Rotor und
Stator gedruckt. Der Rotor muss die FlUs-
sigkeit in seine Drehbewegung einberzie-
hen und diese beschleunigen.

Dabei wird die FlUssigkeit zum AuBen-
durchmesser beférdert und geht in den
Stator Uber. Im Stator wird die Flussig-
keit umgelenkt und im Innendurchmes-
ser des Arbeitsraums wieder dem Rotor
zugefuhrt. Die zum Beschleunigen der
Fltssigkeit erforderliche Energie wird der
Bewegungsenergie des Fahrzeugs ent-
nommen und wirkt dadurch bremsend.
Die anfallende Stromungsenergie wird in
Wdérme umgewandelt.

Quelle:
http://www.voithturbo.de/vt_de_pua_
strasse_retard_hyddynpr.htm



Stefan Roth, Azubi zum Schneidewerk-
zeugmechaniker

Insider: Durch den Einsatz neuester CNC-
gesteuerten Werkzeugmaschinen und
die daraus resultierende Weiterentwick-
lung im Bereich der Werkzeugtechnolo-
gien bedarf es einer stetigen Aus- und
Weiterbildung der Mitarbeiter.

Herr MUller, in der Branche spricht man
immer mehr vom akuten Facharbeiter-
mangel. Wie steuert die Fa. ALMU dieser
Thematik gegen?

Markus Miiller: Ganz einfach, durch be-
reits 10-jahrige aktive Ausbildungstatig-
keit. Wir bilden seit Jahren Mechaniker/
innen und Technische Zeichner/innen
aus. Seit 2005 haben wir unser Ausbil-
dungsspekfrum durch das Berufsbild des
Schneidewerkzeugmechaniker/in erwei-
tert.

Insider: Herr Roth, Sie sind der erste Aus-
zubildende der den Beruf des Schneide-
werkzeugmechaniker bei ALMU erlernt.
Wie I&uft es denn?

Stefan Roth: Sehr gut, ich bin im Mdarz
2009 mit meiner Ausbildung fertig.

Insider: Was gefdllt Innen am Beruf des
Schneidewerkzeugmechanikers  hier
bei ALMU?

Stefan Roth: Ich bin voll integriert im Be-
reich der Werkzeugschleifens.

Wir Auszubildenden duUrfen auf den mo-
dernsten CNC-Maschinen arbeiten. Dies
bedeutet viel Vertrauen in unsere erlern-
ten Fahigkeiten seitens unseres Chefs.

Insider: Herr Muller, auch hier héren wir
wieder von modernsten Maschinen und
Technologien. Was wird da von Stefan so
gefordert?

Markus Miiller: Als Beispiel nenne ich das
NumRoto Programmiersystem fur 5-ach-
siges Schleifen. Dies alles bereitet |hm
keine Schwierigkeiten mehr. Es gehort
mittlerweile zum Arbeitsallfag fur Ihn.
Bei ALMU werden in der Ausbildung seit
jeher neben den mechanischen Grund-
kenntnissen vor allem die modernsten
Maschinen und Fertigungsverfahren in
die Ausbildung integriert.

Insider: Herr Roth, Zukunft im Beruf, was
bedeutet das fur Sie?

Stefan Roth: Durch gute Ausbildung im
Arbeitsalltag zu bestehen. Ich denke,
nur qualifizierte Leute haben heute eine
Chance eine Stelle zu finden. Bei uns hier
im Betrieb werden sozusagen die Wei-
chen dafur gestellt.

Insider: Herr MUller, abschlieBend, Zukunft
fur Sie im Bezug auf Ausbildung?

Markus Miller: Wir bleiben am Ball und
bilden weiterhin aus, st&ndig bemuht die
neuesten Trends weiterzuvermitteln. Na-
turlich sind Handfertigkeiten wichtig, sie
stellen die Grundlagen dar, aber ohne
den Einsafz von moderner Maschinen-
tfechnik kann der Produktionsstandort
Deutschland nicht gehalten werden. Gut
ausgebildete Fachkrdfte sind der Schits-
sel zu unserem Unternehmenserfolg.
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