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Langwierige Werkzeugwechsel auf
CNC-Langdrehautomaten verkiirzen

Beim Automobilrennen wirft ein Boxenstop das Fahrzeug und den Fahrer im
Wettbewerb zurlick. Gleiches gilt flir langwierige Werkzeugwechsel in Fertigungs-
betrieben. Um sie zu verkiirzen, nutzt die Lauble GmbH in Dunningen auf ihren
CNC-Langdrehautomaten das Schnellwechselsystem PZOturn fiir Drehwerkzeuge

von der MAS GmbH.
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AuBerst flexibel und innerhalb
klrzester Zeit Fertigungsauftrage
mit 500 bis einigen zehntausend
Drehteilen pro Auftragslos zu fer-
tigen, darin sieht die Firma Lau-
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ble in Dunningen ihren herausra-
genden Wettbewerbsvorteil. Um
das zu verwirklichen, hat sie mit
erfahrenen und innovativen Mit-
arbeitern ein ,Boxenstop-Team*
gebildet. Es befasst sich damit,
auf insgesamt 30 Dreh- und
Dreh-Fraszentren die Rust- und
Nebenzeiten zu verkiirzen.

Vom Garagenunternehmer zum
anerkannten Industriepartner

Das Unternehmen wurde im
Jahr 1965 von Wilhelm Lauble
als typischer ,Garagenbetrieb”

Bild 2:

Lasst sich selbst in beengten Arbeits-
raumen schnell und hochgenau wech-
seln: der mit einem Polygon exakt
zentrierende und mit nur einer Schraube
geklemmte Schneidkopf des Schnell-
wechselsystems PZOturn

Bild 1:

Sorgt fir minimale Riistzeiten: Das
Schnellwechselsystem PZOturn be-
steht aus dem quadratischen Halter
mit Polygonaufnahme (links) und dem
schnell wechselbaren Schneidkopf mit
aufgeschraubter Schneidplatte

im schwabischen Lauterbach
gegrindet. Zusammen mit seiner
Ehefrau Martha fertigte der Griin-
der anfangs Giriffe flir Lehren und
Ubernahm die Endbearbeitung
von Drehteilen. Ab dem Jahr
1972 firmierte er als Fassondre-
her und konnte innerhalb weni-
ger Jahre rasch wachsen. Nach
knapp 20 Jahren Gbernahmen
seine Tochter Sonja und sein
Sohn Glinther das Unternehmen
und firmierten fortan als Lauble
GmbH Prazisionsdrehteile. Nach
dem Jahrtausendwechsel bezog
man einen ersten Neubau am
heutigen Produktionsstandort

in Dunningen. Zlgig erweiterte
das dynamische Unternehmen
seinen Kreis an Auftraggebern.
Schnell erfolgte ein gesundes
Wachstum im Produktions- und
Personalsegment. Man in-
vestierte in modernste CNC-
Drehmaschinen, Prifmittel und
hochpréazise Messtechnik sowie
in umfassende CAD/CAM- und
Produktionsplanungssoftware.
Heute produzieren in Dunningen
50 Fachkréafte auf mehr als 30
hochwertigen CNC-Maschinen.
Aus Automatenstahl, korrosions-
freien Stahllegierungen, NE-Me-
tallen und Kunststoffen fertigen
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sie bis 1.200 mm lange
Drehteile mit 3 bis

65 mm Durchmesser
in Serien ab 500 bis
zu etwa 1 Mio. Werk-
stiicken. Als Option
bearbeitet der Dreh-
teilehersteller auch
Bauteile bis 250 mm
Durchmesser in Serien
ab 500 Stick.

Hochst flexibel
dank minimierter
Stillstandszeiten

Als besonderen An-
spruch hat sich der
detailorientierte Me-
tallverarbeiter zum Ziel
gesetzt, héchst flexibel
bei kirzesten Liefer-
zeiten zu produzieren.
Deshalb sind die Mit-
arbeiter gefordert, fort-
laufend Prozesse zu
verbessern und zu be-
schleunigen. Speziell
das ,Boxenstop-Team
sucht fortlaufend nach
innovativen Technolo-
gien, um unproduktive
Nebenzeiten auf den
hochwertigen Drehau-
tomaten zu minimie-
ren.

Zusammen mit Frank
Lehmann, technischer
Berater des Werk-
zeugspezialisten MAS
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Bastian Miiller:
,Unsere Fachkraf-
te profitieren von
einfacherem, kom-
fortablem Werk-
zeugwechsel und
weitaus héherer
Prozesssicherheit
dank der stabilen
und hochgenauen
Polygonaufnahme
fir die wechsel-
baren Schneid-
kopfe*

LAUBLE

GmbH, Tools & Engi-
neering, war das Team
in Dunningen inzwi-
schen sehr erfolgreich.
Dazu berichtet Bastian
Mdller, zustandig fir
Arbeitsvorbereitung:
»Das von MAS vorge-
stellte Schnellwech-
selsystem flr Dreh-
werkzeuge hat uns
unverziglich beein-
druckt. Es bietet exakt
die Vorteile, die wir
zum schnellen Risten
unserer Langdreher
bendtigen.”

Mit dem Schnellwech-
selsystem PZOturn
des Leonberger
Werkzeugherstellers
konnten die Fachkrafte
der Firma Lauble die
Werkzeugwechsel-
zeiten auf ihren CNC-
Langdrehern deutlich
verkirzen. Dabei
profitieren sie von der
zweigeteilten Ausfih-
rung. Die 12 mm x

12 mm beziehungs-
weise 16 mm x 16 mm
messenden Werkzeug-
halter werden einmalig
auf den Langdrehma-
schinen eingerichtet
und geklemmt. Dort
verbleiben sie dau-
erhaft. Gewechselt
werden lediglich die
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In Fertigungslosen von 500 bis mehrere
zehntausend Werkstiicken jahrlich: Der
Lohnfertiger in Dunningen fertigt ein
breites Spektrum an Drehteilen mit 3 bis
65 mm Durchmesser von der Stange auf
CNC-Drehautomaten und bis 250 mm
im Futter auf Dreh-Fraszentren

Justieren, Ausrichten und Klem-
men der Werkzeugschéfte in den
beengten Arbeitsrdumen der
Langdrehautomaten entfallt. Die
Schneidkdpfe kénnen in einmal
justierte Werkzeugschafte be-
liebig bei gleichbleibender Wie-
derholgenauigkeit eingewechselt
werden. Die Wendeschneidplat-
ten wechselt das Fachpersonal
auBerhalb der Maschine direkt in
die Schneidkopfe. Dazu betont
Florian Kreuzberger, Assistent

Schneidképfe mit den darauf zeugschneide, abhangig von den der Geschéftsleitung bei Lauble:
geschraubten Schneidplatten. Wendeschneidplatten, auf wenige ~opeziell unser Personal an den
pm wiederholgenau auf Spitzen- Langdrehmaschinen schéatzt die
Werkzeughalter und héhe. Geklemmt wird mit lediglich besonderen Merkmale und Vor-
Schneidkopf mit Polygon nur einer Schraube. Das verkirzt teile des Schnellwechselsystems.
deutlich die Zeiten beim Wech- Mit ihm vermeiden sie umstand-
Als Verbindung dient ein steifes seln und Rusten von Drehwerk- liche und teils duBerst schwierige
Polygonprofil. Es sorgt fUr eine zeugen in Langdrehern auf nur Einstellarbeiten in den beengten
stabile Einspannung. Mit ihm noch wenige Sekunden. Insbe- Arbeitsrdumen und Arbeitsbe-
justiert der Schneidkopf ohne sondere das langwierige, schwie- reichen der Drehmaschinen.”
weitere Einstellarbeiten die Werk- rige und umsténdliche Wechseln, Bastian Muller fugt hinzu: ,In-

LAUBLE

Bild 5: ,,Auf der Suche nach kiirzeren Bild 6:

Ristzeiten, um auf unseren Langdreh- Haben die optimale L6sung fiir minimierte Stillstandszeiten und flexiblen, schnellen
automaten ein wechselndes Spektrum Werkzeugwechsel auf CNC-Drehautomaten gefunden: Frank Lehmann, technischer
an Drehteilen in raschem Wechsel fle- Berater bei MAS in Leonberg (links), und Bastian Muller, Arbeitsvorbereitung bei
xibler zu fertigen, hat unser Boxenstop- Lauble Dunningen (Werkbilder: MAS GmbH Tools&Engineering, Leonberg)

Team sofort die Vorteile des Schnell-
wechselsystems PZOturn erkannt“
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nerhalb kirzester Zeit
haben unsere Fachkraf-
te erkannt, dass dieses
Schnellwechselsystem
ihre Arbeit deutlich ver-
einfacht. Zudem profi-
tieren sie von der hohen
Prozesssicherheit. Sie
kénnen geradezu blind
darauf vertrauen, dass
bei einem schnellen
Wechsel der Schnei-
den beziehungsweise
Schneidkoépfe die Werk-
zeugschneiden exakt
justiert sind.*

Wegen dieser Vorteile
haben die Fachkrafte
an den Langdrehma-
schinen bei Lauble das
Schnellwechselsystem
innerhalb klrzester Zeit
rundum akzeptiert. Wo
immer sie Chancen
erkennen, versuchen sie
nunmehr die bisherigen
Werkzeughalter mit dem
innovativen System zu
ersetzen.

IKZ integriert

Als zusétzlichen Vorteil
bieten die Werkzeug-
halter PZOturn mit
Polygonverbindung eine
innere Kuhlmittelzufuhr.
Sie verfligen Uber Zu-
génge auf der Rickseite
und an beiden Seiten.
An diese lassen sich
Ubliche Leitungen und
Rohre zur inneren Kuhl-
mittelzufuhr anschlie-
Ben. Derart kénnen

die Werkzeugschéfte
universell fir rechte
und linke Schneidkdpfe
genutzt werden. An ih-
rer Vorderseite tritt das
Kahlmittel Gber Dusen
aus. So werden die
Drehwerkzeuge optimal
an der Span- und der
Freiflache gekihlt.

Im Standardprogramm
von MAS gibt es
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Schneidkdpfe fir rhom-
bische Wendeschneid-
platten der Grundformen
C, D und V in vier un-
terschiedlichen Ausfiih-
rungen. Zudem stehen
Schneidkopfe fir 1,25;
1,5; 2 und 3 mm breite
Stecheinsétze und fur
Gewindeschneidplat-
ten zur Verfigung. Als
Option konstruiert und
fertigt der Hersteller
kundenspezifisch auf
individuelle Schneiden-
geometrien und Bear-
beitungsprozesse abge-
stimmte Schneidkdpfe,
beispielsweise zum
Drehen von Einstichen,
Sondergewinden und
gewindeahnlichen Werk-
stlickgeometrien.

Sichere Prozesse
dank hochwertiger
Schneidplatten

Zu zuverlassigen, sta-
bilen Prozessen tragen
vor allem geschliffene
Schneidplatten von
MAS bei. Wie Frank
Lehman bestétigt, ha-
ben sie auf wenige pm
wiederholgenaue Ab-
messungen. Zudem ver-
figen sie Uber mehrfach
optisch und taktil sorg-
faltig gemessene und
geprufte Schneidkanten.
So gewdhrleistet der
Hersteller eine durch-
gangige Qualitét. Die
Schneidplatten kdnnen
also in beliebiger Folge
auf den Schnellwechsel-
Schneidképfen montiert
und Uber das Schnell-
wechselsystem PZOturn
in die CNC-Langdreh-
automaten wiederhol-
genau eingewechselt
werden. Dabei bleiben
die Bearbeitungsgenau-
igkeit und die -qualitat
erhalten.




