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Wandol ist ab sofort Geschichte
Revolution mit dem »Jetsleeve 2.0¢

Seit seiner Markteinfithrung im Jahre 2008 hat sich der Jetsleeve von Diebold als echter Problemléser iiberall
dort beliebt gemacht, wo es galt, tiefe Kavititen zu frisen oder exotisches Material mit kleinsten Frdsern zu be-
arbeiten. Abgebrochene Fraser wegen klemmender Spane wurden Geschichte und drastisch verbesserte Stand-
zeiten zum Normalfall. Mit dem Jetsleeve 2.0 steht nun ein Nachfolger mit noch besseren Fihigkeiten parat, der
zudem dank seiner Konstruktion das ldstige Wandol vermeidet.

Innovationen werden nicht durch Re-
gierungsanweisungen geboren, sondern
erblicken dann das Licht der Welt, wenn
der Markt danach verlangt oder sich Er-
finder von ihrer Idee einen satten Gewinn
erhoffen. Die freie Marktwirtschaft ga-
rantiert, dass Innovationen in grofRer Zahl
ersonnen werden, die als Gesamtheit eine
ganze Branche nach vorne bringen. So ge-
schehen im Jahre 2008, als der Jetsleeve
von Diebold zum ersten Mal das Licht der
Fertigungswelt erblickte. Seither kénnen
Werkzeug- und Formenbauer sich iiber
das problemlose Zerspanen tiefer Kavita-
ten und lGber wesentlich hohere Standzei-
ten ihrer Fraswerkzeuge freuen.

In der Folge der neuen Moglichkeiten
purzelten die Stiickkosten, minimierte
sich der Kiihlmittelbedarf und wurden
exotische Materialien plotzlich wesent-
lich leichter zerspanbar. Mit Fug und
Recht kann gesagt werden, dass der Jet-
sleeve einen nicht unerheblichen Anteil
daran hat, dass zahlreiche europdische
Werkzeug- und Formenbauer ihre Wett-
bewerbsfahigkeit gegeniiber fernostli-
cher Konkurrenz trotz nicht unerhebli-
chem Lohngefdlle behaupten konnten.
Der Einsatz des Jetsleeve hat zudem dazu

gefiihrt, dass durch den Einsatz von Mi-
nimalmengenschmierung die Luft in den
Fertigungshallen nicht mehr in gleicher
Weise mit Olnebel geschwingert wird,
wie es bei Uberflutungskiihlung der Fall
ist. Ein Fakt, der insbesondere den dort be-
schaftigten Facharbeitern gesundheitlich
zugutekommt.

Die geringere Menge anhaftendes Re-
stols macht sich natiirlich auch in der
Reinigungszeit der produzierten Teile
bemerkbar. Zudem erhéht sich durch dir
geringere Menge eingeschleppten Ols die
Standzeit des Reinigungsmittels in den
Reinigungsanlagen, sodass auch hier se-
henswerte Einsparungen gegeben sind.
Somit ist es nicht vermessen, den Jets-
leeve als ,,Griines Produkt” zu betrachten.
Dessen Einsatz im MMS-Bereich hat seit
2008 ungezahlte Tonnen Schmier- und
Reinigungsmittel eingespart, die folglich
auch nicht entsorgt werden mussten.

Grofder Fortschritt

Neue Fertigungsherausforderungen
sind auch fir die Werkzeugmaschinen-
bauer Ansporn zu Innovationen. Seit 2008

Der »Jetsleevec ist ein Schrumpffutter mit integrierter, besonderer Mediumfiihrung. In
der Version 2.0 ist diese Innovation noch robuster und leistungsstarker.
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Der Jetsleeve 2.0 besteht komplett aus
Warmarbeitsstahl. Die winzigen Bohrun-
gen trotzen dadurch héchsten Driicken.

hat sich hier viel getan.Was friiher als »Eil-
gang« bezeichnet wurde, ist heute eine
Vorschubgeschwindigkeit. Waren damals
nur wenige bar KiihImitteldruck ublich,
spritzt der KiihIschmierstoff heute mit bis
zu 120 bar aus der Diise. Die Maschinen
wurden im Laufe der Zeit immer agiler
und leistungsstarker, um die Moglichkei-
ten der neu entwickelten Schneidstoffe
auszureizen, beziehungsweise trotz stei-
gender Lohne und Abgaben die Stiickkos-
ten im Zaum zu halten.

Dieser Entwicklung musste sich auch
der Jetsleeve stellen, der im MMS- und
im KSS-Bereich nutzbar ist. Es zeigte sich,
dass die zuvor verwendete Aluminium-
hiilse den starken KiihImitteldriicken
nicht gewachsen war. War der Jetsleeve
auf Anlagen mit wenig Kiihimitteldruck
jahrelang problemlos im Einsatz, so wur-
de nun mit steigenden KSS-Driicken eine
Schwachstelle offenbar: Die winzigen
Austrittsbohrungen an der Stirnseite
wurden regelrecht ausgewaschen. In der
Folge vergroBerten sich die Bohrungen,
wodurch sich auch der Bohrungswinkel
anderte. Das Resultat war, dass der Medi-
umstrahl nicht mehr exakt die Schneide
an der vorbestimmten Hohe traf.

Durch immer héher drehende Frasspin-
deln wurde zudem ein weiteres Problem
erkennbar: die Bildung von Wandél. Hohe
Drehzahlen fiihrten beim alten Jetsleeve
dazu, dass sich das Kiihlschmiermedium
wie in einer Zentrifuge im Inneren der
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Die MMS-Variante mit vier Bohrungen
funktioniert sogar bis zu 50 0ooo U/min.

Aluminiumhilse ansammelte. In der Fol-
ge war die Schmierung nicht mehr zu-
verlissig mit der eingestellten Olmenge
sichergestellt. In der Ruhestellung der
Spindel kam es zudem zu einem Abfluss
des an der Hilseninnenwand anhaften-
den Ols, das sich nun am Hiilsenboden
sammelte. Sobald nun die Spindel wieder
startete und der Druckluftstrom einsetz-
te, wurde diese Olmenge komplett ins
Freie geblasen, was an einer ,,Nebelwol-
ke“ sichtbar wurde.

Die Diebold-Konstrukteure mussten
daher den Jetsleeve an die Fahigkeiten
neuer Werkzeugmaschinen anpassen.

Herausgekommen ist der Jetsleeve 2.0,
der optimal mit modernen Werkzeug-

Tiefe Kavitdten bis 20xD sind selbst in schwer zerspanbares Material keine Hexerei

Am Jetsleeve 2.0 muss nichts mehr demontiert werden, um einen Fraser einzuschrump-
fen. Dadurch erfolgt das Schrumpfen in weit kiirzerer Zeit.

maschinen harmoniert. Der neue Jetslee-
ve — ein Schrumpffutter mit innovativer
Schmiermediumfiihrung — wurde kom-
plett Uiberarbeitet. So wird beispielsweise
kein Aluminium mehr verwendet. Viel-
mehr besteht der Diisenring des neuen
Jetsleeve aus Warmarbeitsstahl, der zu-
satzlich TiN-Beschichtet ist.

Fiir hochste Driicke geeignet

Resultat ist eine besondere Robustheit
und Widerstandsfahigkeit. Dies zeigt sich
nicht zuletzt in den Bohrungen des Dii-
senrings, die nun laut Diebold selbst mit
hochsten KSS-Driicken zurechtkommen.

mehr. Der Jetsleeve hat das Zerspanen seit 2008 entscheidend erleichtert.

Eine weitere Besonderheit ist der kom-
plett andere Aufbau des Jetsleeve. Die
Alu-Hilse wich dem bereits erwahnten
Dusenring, wodurch nun auch das Ein-
schrumpfen der Fraser wesentlich verein-
facht wurde. Musste beim alten Jetsleeve
noch die Alu-Hilse zum Aufbau des In-
duktionsfeldes entfernt werden, so kann
dank des Dusenrings aus Stahl der Ein-
oder Ausschrumpfvorgang unmittelbar
gestartet werden.

Das Kiihlschmiermedium stromt nun
nicht mehr durch eine Hilse, sondern
direkt in eine kleine Kammer zwischen
Schrumpffutter und Diisenring, von wo
es durch die kleinen Bohrungen des Dii-
senrings austritt. Diese Bohrungen sind
Ubrigens in einem der Fraserlange ange-
passten Winkel eingebracht, damit das
Medium an einer genau definierten Stelle
auf die Fraserschneide trifft.

Fiir die zuverlassige MMS-Schmierung
mit bis zu 50000 U/min musste noch
tiefer in die Trickkiste gegriffen werden.
Hier sind lediglich vier Bohrungen im
Diisenring eingebracht. Diese wurden
jedoch derart exakt positioniert, dass die
Bohrung des Diisenrings perfekt Utber
der Bohrung des Schrumpffutters liegt.
Auf diese Weise funktioniert eine MMS-
Schmierung selbst bei héchsten Drehzah-
len. Damit die Versorgung mit der ein-
gestellten Menge Medium sichergestellt
ist, wurde darauf geachtet, dass sich der
Querschnitt der durch den Mediumver-
teiler verlaufenden Kanile
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nicht andert. Resultat ist,

dass sogenanntes ,Wand-
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