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ZUM SPANNEN FIX! 5 e - WE LIVE QUALITY TOOLING

Werkstlcke in der zerspanenden Fertigung
Zu spannen geht ganz fix. Sie brauchen dazu

nur noch die Nullpunktspannsysteme von AMF,

Verlassen Sie sich auf Prazision, schnelle
Werkzeugwechsel und hohe Flexibilitat.

Zwei Experten fiir exakte Riickseitenbearbeitung auf Ihren Langdrehern:
Der Standardhalter und der hot stellbare Halter.

So senken Sie Rustzeiten um bis zu 90%. | ) , )
) : = - . 8 i 4 FLEXIBEL // starke Werkzeuge fiir acht starke Maschinentypen: unsere Losungen
lhre Maschinenlaufzeiten erhohen sich damit g ) y \ passen fiir Citizen, Gildemeister, Doosan, Hanwha, Maier, Star, Tornos und Tsugami

; N : = N
deutlich. © 1 ? - i o i VIELSEITIG // filr die Schneideinsatze steht die Extraklasse von ARNO bereit:
- ¢ IS0-Wendeschneidplatten, Gewindedrehplatten, das ATS-System und Bohrstangen

SCHNELL // fiir Werkzeugwechsel losen Sie nur eine Schraube und profitieren

N U LLPU N KTSPAN N EN M IT AM F = bei jedem Wechsel von kiirzeren Riistzeiten

fehlerfrei Spielfrei Sorgemfrei ) i > ] — PRAZISE // mit einer Einstellschraube definieren Sie genau und einfach
) ) L die Einstellhhe

KOMPAKT // mit Maschinenherstellern legt auf optimale At

E M Eg ‘ . ] 4 JETZT AUF WWW.CELLARNO.SHOP BESTELLEN!
A M N G : 24/1 FUR SIE IM EINSATZ.

Ihre personliche Vorratskammer mit diber 25.000 Artikeln!
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Starke Spannhydraulik,
fein und flexibel

Hydraulik hat .Kraft ohne Ende”. Aber
hydraulische Spanntechnik kann auch
sehr flexibel und feinfiihlig sein. Mit re-
produzierbarer und iberwachbarer Kraft
machen hydraulische Spannelemente
von AMF die Zerspanungsvorgange pro-
zesssicher und sorgen fiir die immer
ofter geforderte Prozessfahigkeit bei der
Teilebearbeitung - bis hin zur Vollauto-
matisierung. Ein wichtiger Aspekt in Zei-
ten von Fachkraftemangel.
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D-70734 Fellbach

www.amf.de
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Mitdenkender
Werkzeugpartner

Bei zunehmendem Fachkraftemangel
braucht es Werkzeugpartner, die mitden-
ken! ARNO Werkzeuge versteht Zerspa-
nungsprozesse und kann die Fertigung
.lesen’. Der Werkzeughersteller aus Ost-
fildern hat nicht nur ein groBes Sortiment
an Dreh-, Fréas- und Bohrwerkzeugen,
sondern kommt auch mit Rat und Tat ins
Haus. Anwendungsberater greifen auf
riesige Erfahrung und einen grofien Wis-
senspool zuriick und beraten projekt-
spezifisch.

ARNO Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Strafie 4
D-73760 Ostfildern
www.arno.de

www.werkstatt-betrieb.de
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INTERTOOL
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Besuchen Sie uns auf der INTERTOOL!
Stand 21-0514

LOGIQLTURN

POSITIVE

ISCARs intelligente Spanformer
fur eine optimale Balance

von Temperaturerzeugung-

und ableitung in der
Metallzerspanung.

Doppelseitige,
positive WSP

fiir einen leichten
Schnitt und
Kosteneffizienz

10% 85%
Werkstiick

5%

Werkzeug

ISCARs intelligente Spanformer
Guarantee Optimal Balance of Heat Generation
and Dissipation in Metal Cutting




m TECHNOLOGIE

Dreh-, Fras- und Bohrwerkzeuge

PRAZISIONSWERKZEUGE

1 Ein Highlight in der
Fertigung von Otto
Beckert ist das paten-
tierte Fréssystem
DuoMill von Arno
Werkzeuge. Mit nur
einem Grundkdrper
lassen sich bei ihm die
Werkzeuge fiir das
Eck- und das HFC-
Frasen von Stahl,
Edelstahl und Alu
nutzen, und das ab
0,2 mm Eckenradius

© Suxes/Martin Frischauf

Zerspanen auf die kreative Art

Wer in grofler Varianz fertigt, braucht universelle Werkzeuge. Um so besser, wenn diese ein

Werkzeugpartner liefern kann, der Zerspanprozesse versteht und die Fertigung quasi ‘liest’.
Fur Otto Beckert Feinmechanik heif3t dieser Partner Arno Werkzeuge aus Ostfildern.

ie Otto Beckert GmbH & Co. KG

in Kirchentellinsfurt ist ein mit-

telstandischer Lohnfertiger und
kreativer Losungsfinder, dessen Kun-
den liberwiegend in einem Umkreis von
50 km zu finden sind. Dazu gehoren
namhafte Dreh- und Frasmaschinen-
hersteller genauso wie Zulieferer fiir die
Halbleiterindustrie, Antriebsspezialis-
ten oder andere Weltmarktfiihrer, von
denen es so viele in der Region Stutt-
gart gibt. ,Wir denken europaisch und
so kaufen wir auch ein“, berichtet Ralf
Beckert, der Geschiftsfiihrer. ,,Und
auch wenn unsere Arbeit in Produkten
und Anwendungen weltweit zu sehen
ist, wollen wir, dass die Wertschépfung
moglichst hier in der Region bleibt.
SchlieBlich kommen auch unsere Kun-
den meistens von hier.”

AuBer der regionalen Verantwor-
tung sind Beckert aber auch eine stabile
Lieferkette und schnelle Reaktionen
mit persénlichen Gesprachen auf Au-
genhohe wichtig. Deshalb ist die Arno
Werkzeuge GmbH mit universellen Zer-
spanungswerkzeugen seit Jahren ein
vertrauensvoller Partner.

,,Haufige Werkzeugwechsel

sind Gift fiir die Kalkulation™

40 Mitarbeiter und 19 CNC-Maschinen
fertigen in kreativen Zerspanungspro-
zessen aus allen denkbaren Werkstoffen
hochwertige Bauteile ,,bis Schuhkarton-
groBe”. Meist sind es LosgroBen zwi-
schen 1 und 100 oder Kleinserien bis
2000 Teile. Die finden sich beispiels-
weise im Motorsport, in der Medizin-
technik, auf Bohrinseln oder in der

Chipproduktion. ,Haufige Werkzeug-
wechsel sind dabei Gift fiir die Kalkula-
tion*, sagt Kevin Gohner, Industrieme-
chaniker und CNC-Friser bei Otto
Beckert. Auch geht es nicht darum, aus
einem Fris-, Dreh- oder Bohrwerkzeug
die letzten Stunden, Minuten oder Me-
ter an Standzeiten herauszuholen. Viel
wichtiger sind ihm universelle Werk-
zeuge fiir moglichst viele Prozesse und
fiir ein breites Spektrum an Werkstof-
fen. Da kann Tobias Breitling von Arno
Werkzeuge mit passenden Produkten
punkten — aber nicht nur.

Diverse Werkstoffe variabel frasen
mit nur einem Grundkdrper

Denn neben Brezeln, die er gern mal zu
Besprechungen mitbringt, hat der Tech-
nische Berater viel Anwendungswissen

2 Ergénzt um zahlreiche Module, Halter
und Klingen passt das SA-Abstechwerk-
zeug von Arno fiir viele Fertigungssituatio-
nen bei Otto Beckert © Suxes/Martin Frischauf

und universelle Produkte fiir wirt-
schaftliche Zerspanung im Gepéck.

Ein Highlight ist dabei das patentierte
FD-Frissystem ‘DuoMill‘. Mit nur einem
Grundkdrper lassen sich die Werkzeuge
fiir das Eck- und HFC-Frisen von Stahl,
Edelstahl und Aluminium einsetzen.
,Und das schon ab 0,2 mm Eckenradi-
us; das findet man so quasi nirgends*®,
versichert Breitling. Dass Eck- und
HFC-Platten in einem Plattensitz mon-
tiert sind, ist einzigartig und deshalb
patentiert. Fiir die Bearbeitung von NE-

Metallen sind die Wendeschneidplatten
an ihrem gesamten Umfang prézisions-
geschliffen und poliert. Zudem erlauben
die vernickelten, langlebigen Grundhal-
ter mit vier Schneidkanten pro Platte
einen hohen Vorschub.

Solche Universalwerkzeuge wirken
sich nicht nur auf die Wechselzeiten,
sondern auch auf die Kosten der Werk-
zeugtrager positiv aus. Denn sie erleich-
tern Handling, Lagerhaltung und Be-
vorratung. ,,Dass sich zwei verschiedene
Arten an Wendeschneidplatten auf dem
gleichen Tréagerwerkzeug montieren
lassen, sorgt bei unseren Kunden fiir
groBe Flexibilitat“, erwdhnt Breitling.
,Und Flexibilitat steht bei uns ganz
oben*, erginzt Beckert. Einschraubfra-
ser und Schaftfraser von 25 bis 42 mm
Durchmesser sowie Aufsteckfriser von
40 bis 160 mm Durchmesser umfasst
das Sortiment. Die hochprizise ge-
schliffenen Wendeschneidplatten mit
speziellen Geometrien sorgen bei Otto
Beckert fiir kostengiinstige und pro-
zesssichere Frisbearbeitungen.

Weil die Tragerwerkzeuge eine Dif-
ferenzialteilung haben, entstehen beim
Frisen deutlich weniger Vibrationen als
iiblich. Fiir eine hohe Effizienz sorgen
vier effektive Schneidkanten mit 90°
beim Eck- und HFC-Frisen. ,Das ist
eine echte Stiarke des DuoMill und
bringt im Ergebnis sehr glatte Ober-
flachen hervor®, erwahnt Gohner. Breit-
ling berichtet, dass in manchen Fallen
sogar nachgelagerte Arbeitsschritte ent-
fallen konnen: ,Wer sowohl schnell als
auch fein arbeiten will, entscheidet sich
fiir unser FD-Frassystem.”
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TECHNOLOGIE “

Geht's beim Frisen, Schruppen und
Schlichten bei 90° um viel Abtrag,
wechseln die Otto-Beckert-Fachkrifte
das ‘BLN*-Eckfréissystem von Arno als
Alleskonner ein. ,Wenn das mit massi-
vem Werkzeughalter, groBen und stabi-
len Wendeschneidplatten und bis
12 mm Zustellung antritt, gibt es kein
Halten mehr; da geht eher die Maschi-
ne in die Knie als das Werkzeug®, mut-
maBt Breitling. Mit dem robusten
Werkzeugsystem fertigen sie prézise
Ecken, schruppen und schlichten bei
Bedarf auch zuverléssig.

Dem Werkstiick mehr Zdhne zeigen
Mindestens ebenso gern setzt Géhner
auf die FT-Planfrassysteme ‘09 und
‘12°. Sie bestehen aus stabilen Trager-
werkzeugen mit mehr Zahnen und dazu
passenden kleineren Wendeschneid-
platten. Auch hier haben die Trager-
werkzeuge eine Differenzialteilung, was

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Otto Beckert Feinmechanik und
Vorrichtungsbau GmbH & Co. KG
72138 Kirchentellinsfurt

Tel. +49 7121 93037-0
www.beckert-feinmechanik.de

HERSTELLER

Arno Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold GmbH
73760 Ostfildern

Tel. +49 711 34 802-0
www.arno.de

=— OPEN MIND

September 10.-14.2024
Stand 2B21 Halle C2 == THE CAM FORCE

www.openmind-tech.com
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TECHNOLOGIE PRAZISIONSWERKZEUGE

3 Als Kostensenker kommt das Schneidplatten-Bohrsystem von Arno Werkzeuge zum Zug.

Der Wechsel der Schneideins&tze ,geht ratzfatz”, wie es bei Otto Beckert heifit. Die so ge-

nannten Kronenbohrer gibt es fiir stehende und rotierende Operationen © Suxes/Martin Frischauf

ebenfalls fiir ein ruhiges, vibrationsar-
mes Frisen sorgt. ,Speziell bei kleinen
AufmaBen konnen wir deutlich hohere
Vorschubgeschwindigkeiten fahren und
erzielen ein hoheres Zeitspanvolumen®,
berichtet Gohner. Und Zeit und Flexibi-
litat sind fiir ihn beim Frisen entschei-
dend. Da trifft es sich gut, dass zwei
GroBen an Wendeschneidplatten — je
nach Anwendung — verfiigbar sind.
“Wir konnen trotz kleinem Durch-
messer im Werkzeug mehr Zahne plat-
zieren®, erklart Breitling. Wo seither
nur sechs Platten moglich waren, lassen
sich jetzt bis zu neun montieren. Damit
reduzieren sich Durchlaufzeiten und
Kosten deutlich. Zudem schneiden die

Platten sehr weich, was Spindel und
Maschine schont. Derart bestiickt mit
Schneiden und dazu passenden kleine-
ren Platten deckt Otto Beckert mit dem
FT-Planfriassystem einen Durchmesser-
bereich von 20 bis 125 mm ab.

Zweischneidig ein- und abstechen
An Drehmaschinen sind fiir Prozessop-
timierer Tobias Nagel die ‘SA‘-Abstech-
werkzeuge mit Direktaufnahme, unver-
zichtbar. So setzt er gerne auf das zwei-
schneidige SA-Stechsystem mit Ein-
stechbreiten von 1,5 bis 10 mm fiirs
Ein- und Abstechen mit groBer Stech-
tiefe bis 140 mm Durchmesser. ,Das ist
fiir uns wichtig, um nicht so oft wech-

P

4 Effizientes Team (von links): Kevin Géhner (,,Hiufige Werkzeugwechsel sind Gift fiir die

Kalkulation”) und Prozessoptimierer Tobias Nagel von Otto Beckert, Tobias Breitling von

Arno Werkzeuge sowie Otto-Beckert-Geschéftsfiihrer Ralf Beckert (,,Flexibilitdt steht bei

uns ganz oben”) © Suxes/Martin Frischauf

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

seln zu miissen®, betont Nagel. Zusam-
men mit vielen Modulen, Haltern und
Klingen passt das Abstechwerkzeug in
vielen Situationen bei Otto Beckert. Zu-
dem schitzt Nagel die vielen Direktauf-
nahmen fiir verschiedene Maschinen.
Extrem wichtig ist fiir den Dreh-
experten das patentierte ‘ACS‘-(Arno-
Cooling-)System, das der Hersteller
speziell fiirs Abstechen entwickelt hat.
Bei der Version ACS 2 wird zusatzlich
zu einem Kiihlmittelkanal am Platten-
sitz ein zweiter Kiihlstrahl von unten an
die Freiflache der Stechplatte gefiihrt.
Als 3D-gedruckte Variante endet der
Kiihlmittelkanal stromungsoptimiert in
einer dreieckigen Form. So gelangt das
Kiihlmittel tiber die volle Breite der
Stechplatte bis zum duBersten Rand der
Schneide. Und Nagel freut sich iiber die
bis zu dreimal ldngeren Standzeiten.

Dem Bohren die Krone aufsetzen
Uber deutliche Einsparungen freuen
sich die Zerspanungsfachkrifte in
‘K’furt® auch beim Bohren. Denn als
universellen Problemloser hat Breitling
einst das Schneidplatten-Bohrsystem
mitgebracht. Diese so genannten Kro-
nenbohrer gibt es fiir stehende oder
rotierende Operationen. Auf einem Sor-
timent von zwolf spiral- oder gerade
genuteten Tragerwerkzeugen lassen
sich dazu, je nach Anwendung, be-
schichtete und unbeschichtete Schneid-
einsétze in vier Geometrien und zehn
Sorten anbringen. Die werden mit Torx-
Schrauben befestigt, was zuverlassig
hohe Drehmomente tibertragt.

Den gesamten Durchmesserbereich
von 14 bis 32 mm brauchen sie dabei
bei Weitem nicht. ,Aber fiir Durchmes-
ser von 14 bis 20 mm ersetzen wir
damit unsere Vollhartmetallwerkzeuge;
das senkt unsere Kosten enorm®, freut
sich Beckert. Und Gohner ist angetan
von der Zeitersparnis beim Wechsel der
Schneideinsitze: ,Das geht ratzfatz.
Egal, ob als Ersatz aufgrund von Ver-
schleiB oder wenn ich auf andere
Durchmesser wechseln will.“

Und so sparen die praxisnahen,
innovativen Werkzeuge von Arno in
Verbindung mit den kreativen Zerspan-
16sungen von Otto Beckert regelmaBig
Kosten und Zeit. Da ldsst sich dann in
Besprechungen beruhigt tiber neue Pro-
jekte nachdenken. Hauptsache, die re-
gionale Partnerschaft wird dabei mit
schwibischen Brezeln besiegelt. m
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