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Prazisionswerkzeuge

Foto Arno Werkzeupe

Arno Werkzeuge Ist bekanne fir erstklassige Dreh- und Abstechrwerkzoupe. Weniger bekannt sind die ebenso innovativen Friiswerkzeuge. Die werden in

Deutschiand entwickelt und hergestelt.

Das Frisen mit Werkzeug
und Know-how begleiten

Wenn aufgrund von unsicheren Lieferketten ausgelagerte Fertigungspro-
zesse wie das Frisen wieder ins Haus geholt werden, bedarf es oftmals
aktueller Kompetenzen und frischen Know-hows. Bei aktuellen Trends
kann man jedoch schnell den Uberblick verlieren. Was liegt also niher,
als einen Hersteller von Werkzeugen zu Rate zu ziehen?

JURGEN FURST

Wenn die Krisen der letzten Jahre cines
deutlich vor Augen gefilhrt haben, dann
dies, wie fragil unsere Lieferketten sind und
wie schnell diese auch gestért sein kinnen.
Daraus resultiert die Tatsache, dass derje-

nige das Geschift machr, der liefern kann,
[nfolgedessen werden etliche Prozesse
wieder ins Haus geholt, die Hersteller und
Fertigungsunternehmen vor Jahren aus Kos-
tengriunden ins Ausland ausgelagert haben.

Auf der Messe AMB war dieser Trend offen-
sichtlich und ein Grund fiir deren Erfolg.
Dumm nur, wenn mit den Prozessen auch
das Know-how abgewandert ist,

Das erfolgreiche Zerspanen-on Stahl im
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Prazisionswerkzeuge

M VHM-Vollhartmetal¥riisern hat Arno Werkzeuge Werkzeuge Im Sortiment, mit denen durch weniger Werkzeugwechsel optimale Produktions-

prozesse bei geringen Stillstandszeiten gelingen

Allgemeinen und das kompetente und wirt-
schaftliche Fréisen im Besonderen ist von
zahlrelchen Stellgriffen beeinflusst, deren
Komplexitiit ecinem schnell diber den Kopf
wachsen kann. Willkommen sind daher
Werkzeughersteller, die von der Anwen-
dungsseite her denken - und die bel komple-
xen Fertigungsprozessen auch bereitwillig
beraren kdnnen.

Mit Anwendungs-Know-how
bereitwillig unterstiitzen

Der schwiibische Mirrelstiindler Karl-Heinz
Amold GmbH ist unter der Marke Arno
Werkzeuge bekannt flr seine erstklassi-
gen Dreh- und Abstechwerkzeuge und seit
viclen Jahren eine feste Grofie bei diesen
Prozessen. Weniger bekannt ist, dass das
familiengefithrte  Unternehmen ebenso
innovative Praswerkzeuge entwickelt und
in Deutschland herstellr. Mit grofier Ferti-
gungstiefe, eigener Entwicklungskompetenz
und globalenVertriebsstrukturen fertigen
wir hochmodeme und leistungsfihige Fras
werkzeuge, die weltweit fiir produktives Fri-
sen cingesetzt werden®, berichtet Arno-Mar-
keting Teamleiter Christian Kimmich,

Dazu gehbren vor allem ein Trigerwerkzeug
fiir Eckfriis- und HFC-Wendeschnexdplatten,
ein multifunktionales System zum HFC- und
Eckfriisen sowie ein Planfrissvstem und
Vollharomerallfriiser. Insbesondere ein neues
System zum Planfriisen berlicksichtigt dabei
cine aktuelle Entwicklung. ,,Ein Trend bei
Anwendemn geht zu kleineren Aufmatien der
zu bearbeitenden Werkstiicke, die schnel-
Jer, mit hitheren Vorschubgeschwindigkelten
gefahren werden®, berichtet Marco Staiger,
Anwendungstechniker bei Amo Werkzeuge
Genau daflir hat der Hersteller das neue,
stabile FT-Planfrassystem ¢ entwickeit und
erneut bewiesen, dass bei den Schwaben
von der Anwendung her gedacht wird. Das
FT-System ist grundsiitzlich sehr stabil und
zetchnet sich durch einen welchen Schnitt
sowle hohe Laufrube aus, Das schont die
Spindel maximal, Maglich wird das durch
cine grofie Plananlage der Triigerwerkzeuge,

einen positiven Spanwinkel trotz negativer
Einbaulage sowie die Differenzialteilung.

Mehr Zdhne und kieinere doppelsel
tige Wendeschneidplatten
Das ncue Friissystem FT o¢ besteht aus

-

zwei Varianten an stabllen Trigerwerk-
zeugen, die ecinen Durchmesserbereich
von 20 bis 125 mm abdecken und mit acht
Schneiden und dazu passenden kleineren
Wendeschneidplasten bestiickt sind. Die Dif-
ferenzialteilung der Triigerwerkzeuge sorgt
dabei fiir einen ruhigen und vibrationsarmen
Frasprozess. Spezlell bel kicinen Aufma-
fien verspricht der Hersteller ein hiheres
Zeitspanvolumen, weil héhere Vorschub-
geschwindigkeiten gefahren werden kin-
nen. ,Weil wir in dem Triigerwerkzeug trote
kleinem Durchmesser eine engere Tellung
realisieren konnren, kénnen wir nun im
Werkzeug mehr Zihne platzieren®, erklart
Marco Stalger. So lassen sich sogar bis zu
neun Wendeschneidplatten montieren, wo
seither nur sechs miglich waren. Trotz der
engeren BaumaBie miissen Anwender nicht
auf Kilhlung verzichten. Noch einmal Marco
Stalger: ,,Durch dic inncren Kanfle flir Kithi-
medien, wird Kilhlschmiermittel oder - bei
Trockenbearbeitung - Luft dirckt in die
Schneidzone gefishrt und sorgt fur wesent-
lich hobere Standzeiten der Werkzeuge und
optimale Spanausbringung.* Uberzeugend
ist vor allem dle optimale Ausnutzung der
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Prazisionswerkzeuge

Uberzeugend ist die optimale Ausnutzung der Schneide bel kieineren Zustellungen bis 4 mm. So milssen Arwender nicht mehr nur 2ur Hilfte penutzte

Wendeschneidplatten wegwerfen.

S’

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwischen schnell” oder fein” entscheiden will, greift am besten

zum FO-Frissystern von Arno Werkzeuge.

Schneide bei kicineren Zustellungen bis
maximal 4 mm. So miissen Anwender nicht
mehr nur halb genurzre Wendeschnesdplar-
ten wegwerfen.

Grofier Pool von Anwendungsfalien
strahit Kompetenz aus

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwischen
wschnell* oder  fein® entscheiden will, greift
am besten zum FD-Friissystemn des Herstel-
lers. Die vernickelten und somit langlebigen
Grundhalrer filr Eckfriis- und HFC-Wende-
schneidplatten mit vier effektiven Schneid-
kanten pro Platte erlauben cinen hohen
Vorschub. Auch diese Triigerwerkzeuge
verfizgen Giber eine Differenzialteilung. Das
reduziert Vibrarionen und bringr im Ergeb-
nis glarte Oberflichen. Das System sorge fr
lange Standzeiten und Msst sich komforta-
bel handhaben, Mit Wendeschneidplatten
in 10¢r und 15er Griien setzen Anwender
die Prioritiiten bed der Bearbeitung. Mit der

kleineren Platte lassen sich aufgrund ciner
grofien Planfase hohe Oberfilichengliten
erreichen, Dagegen eignen sich die 15¢r Plat
ten ideal zum Schruppen, weil sic besonders
stabil sind. Amo bietet hierbed verschiedene
Geometrien und Sorten an, damir die Bear-
beltung an den jewelligen Anwendungsfall
flexibel angepasst werden kann, Genau hier-
bei zeichnet sich der Hersteller aus, weil er
aus cinem riesigen Pool von Anwendungs
fillen Erfahrungen schipft und zum jeweils
passenden Werkzeugsystem beraten kann.
Einen welchen Schnite versprechen die prii-
zislonsgefertigten, positiven Spanleitstufen
der Wendeschneidplatten. Und weil sie auch
umfanggeschliffen und poliert sind, kann die
PMA-Geometrie ebensogut Aluminium und
NE Metalle zerspanen.

Arw.‘l'n:1L.ng'.(:ru-“lu"t(- Berat ung
steigert Produktivitiat

Mit VHM Vollhartmetallfrisern haben
die Schwaben dartiber hinaus Werkzeuge
im Sortiment, mit denen durch weniger
Werkzeugwechsel optimale Produktions-
prozesse bel geringen Stillstandszeiten
gelingen. Die Volthartmetallfr&ser sind aus
Ultra-Micro-Grain - Feinstkorm-Hartmetall
zwischen 0,1 und 0,5 pm - gefertigt und
uberzeugen durch eine konstante Marerial-
beschaffenheir. Je nach Ausfilhrung sind sie
mit TIAIN, TICN oder AICrN beschichret.
Als Alternative zu Vollhartmetall-Friisern
bictet sich das FE-Frassystem des Herstel-
Jers an, Damit lassen sich effektive Schultern
oder ein hohes Tempo belm HFC-Friisen
erreichen.  In belden Fillen profitieren
Anwender von hohen Vorschilben, cinem
extrem rehigen Lauf und einer hervorragen-
den Schnictigkeit®, verspricht Marco Staiger.
Moglich ist dies durch cine besonders posi-
tive Einbaulage der Wendeschneidplatten
sowie eine gedrallte Hellx-Form der Schnel-
den, dle filr ein welches Eintreten ins Mate-
rial sorgt. Ideal ist s auch, wenn sich der
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MIT KLEINEM DURCHMESSER

DVAS - 5 TECHNOLOGIEN
VEREINT IN EINEM WERKZEUG

Als Alternative zu Vollhartmetall-Frisern bietet sich das FE-Frissystem
von Arno Werkzeuge an.

Werkzeuganbieter mit speziellen Preduktlinien auf dle Bediirfnisse
seiner Kunden einstellen kann. So gibr es bel Arno Werkzeuge mit

der Basic Serles wirtschaftliche, grundsolide Werkzeuge mit vielen

Sorten und Geometrien, die sich fiir ¢in breites Spektrum an Zer-

spanungsaufgaben eignen, Wenn hingegen Oberflichen Gberragend

scin milssen, bei Standzeiten jede Minute zihlt, schwer zerspanbare -
Werkstoffe bearbeitet werden oder groBe Serien laufen, gibt es die peees

Werkzeuge der Major Series. Die kianen, zum Belspiel bel Beschich-

rungen oder Trigerwerkzeugen, individuell angepasst werden.

Fazit: Fraswerkzeuge profitieren von Dreh-Erfahrung o Graflere Kuhlkanalbohrungen fur erhdhten Kuhimitteldurchfluss
Mir seinen durchdachten und ausgereiften Friswerkzeugen braucht

sich Arno Werkzeuge nicht zu verstecken, Wie bei den exzellen- o Robuste und scharfe Schneidkantenform

ten Dreh- und Abstechwerkzeugen profitieren auch sle von der

Anwendungserfahrung des Herstellers. Uns hat iberzeugr, wie die o Neue XR-Ausspitzung

Priissysteme auf verschiedene Anwendungsfille hin genau entwickelr
sind und dabel dennoch gré@undgliche Flexibilitlit bieten. Mit dem
umfangreichen Sortiment bedient der Hersteller die Trends der
Frésbearbeitung, Das Fazit der Experten von Amo: top!

0 Einzigartige stabile Form

° Neue PVD-beschichtete Serte DP1120

Wab-Wegweiser:
m arno.de @1.0 mm - 2.9 mm L/D2 up to L/D50
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