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Special Frasen - Sonderteil Themenschwerpunkt
Drehen — Bohren Schleifen + Sagen Kuhlschmierstoffe

Werkzeuge flrs Langdrehen Flexible Finishing-Losung Interview “Nachhaltigkeit”
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Ratgeber Arno Werkzeuge: Mit
passenden Fraswerkzeugen und
beratendem Knowhow lassen sich
die Produktivitat und Wirtschaft-
lichkeit wesentlich erhéhen.

Wenn infolge unsicherer
Lieferketten ausgelagerte
Fertigungsprozesse wie das
Frasen wieder in den
Stammbetrieb zuriickgeholt
werden, sind oft aktuelle
Kompetenzen und frisches
Knowhow gefragt. Die Aus-
wahl und der Einsatz pas-
sender Werkzeuge und Tra-
gersysteme spielen dabei
eine wesentliche Rolle -
entscheiden sie doch maR3-
geblich iiber ein qualitatives
und wirtschaftliches Ergeb-
nis. Was liegt also naher, als
einen Werkzeughersteller
wie Arno Werkzeuge zu Rate
zu ziehen?
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Wenn die Krisen der letzten Jahre eines
deutlich vor Augen gefiihrt haben,
dann, wie fragil unsere Lieferketten
sind und wie schnell diese auch gestort
sein konnen. Daraus resultiert die Tatsa-
che, dass derjenige das Geschaft macht,
der liefern kann. Infolgedessen werden et-
liche Prozesse wieder zuriickgeholt, die
Hersteller und Fertigungsbetriebe vor Jah-
ren aus Kostengriinden ins Ausland verla-
gert haben. Dieser Trend ist offensichtlich
= dumm nur, wenn mit den Prozessen
auch das Knowhow abgewandert ist.

Werkzeug + Wissen

Prozesse wieder

ins Haus holen

Willkommen sind daher Werkzeugher-
steller, die von der Anwendungsseite her
denken und bei komplexen Fertigungs-
prozessen auch bereitwillig beraten. Das
schwabische Unternehmen Karl-Heinz
Arnold ist unter der Marke Arno Werk-
zeuge bekannt fir seine erstklassigen
Dreh- und Abstechwerkzeuge. Weniger
bekannt ist, dass der Mittelstandler
ebenso innovative Fraswerkzeuge entwi-
ckelt und in Deutschland herstellt. ,Mit

B Fraswerkzeuge profitieren von Dreh-Erfahrung

Arno Werkzeuge iiberzeugt mit durchdachten ausgereiften Fraswerkzeugen. Wie
bei den ausgezeichneten Dreh- und Abstechwerkzeugen profitieren auch diese
Tools von der Anwendungserfahrung des Herstellers. Die Frassysteme sind auf
verschiedene Einsatzfélle hin genau entwickelt worden und bieten dabei dennoch

eine besonders hohe Flexibilitat.

Bilder der Doppelseite: Arno Werkzeuge — Karl-Heinz Arnold GmbH



groBer Fertigungstiefe, eigener Entwick-
lungskompetenz und globalen Vertriebs-
strukturen fertigen wir hochmoderne
und leistungsfahige Fraswerkzeuge, die
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nen Aufmalen verspricht der Hersteller
ein groReres Zeitspanvolumen, weil ho-
here Vorschubgeschwindigkeiten gefah-
ren werden konnen. ,Weil wir in dem Tra-

>>Kunden mit Anwendungs-Knowhow
bereitwillig unterstutzen<<

weltweit fir produktives Frasen einge-
setzt werden”, berichtet Marketing-
Teamleiter Christian Kimmich.

Dazu gehoren ein Tragerwerkzeug
fur Eckfras- und HFC-Wendeschneid-
platten, ein multifunktionales System
zum HFC- und Eckfrasen, ein Planfras-
system und Vollhartmetallfraser. Insbe-
sondere ein neues System zum Planfra-
sen beriicksichtigt dabei eine aktuelle
Entwicklung. ,Ein Trend bei Anwendern
geht zu kleineren AufmaRBen der zu
bearbeitenden Werkstiicke, die
schneller, mit hoheren Vorschubge-
schwindigkeiten gefah-
ren werden”, berich-
tet Anwendungstech-
niker Marco Staiger.
Genau dafiir haben
die Schwaben das
neue FT-Planfrassys-
tem 09 entwickelt.

Es ist besonders sta-

bil und zeichnet sich
durch einen weichen
Schnitt sowie hohe
Laufruhe aus. Das
schont die Spindel maximal. Moglich
wird das durch eine groBe Plananlage
der Tragerwerkzeuge, einen positiven
Spanwinkel trotz negativer Einbaulage
sowie die Differenzialteilung.

Mehr Zahne und kleinere
doppelseitige WSP

Das Frassystem FT 09 besteht aus zwei
Varianten an stabilen Tragerwerkzeugen,
die einen Durchmesserbereich von 20 bis
125mm abdecken sowie mit acht Schnei-
den und dazu passenden kleineren Wen-
deschneidplatten (WSP) bestiickt sind.
Die Differenzialteilung der Tragerwerk-
zeuge sorgt dabei fiir einen ruhigen vibra-
tionsarmen Frasprozess. Speziell bei klei-

gerwerkzeug trotz kleinem Durchmesser
eine engere Teilung realisieren konnten,
konnen wir nun im Werkzeug mehr Zéhne
platzieren®, erklart Staiger. So lassen sich
sogar bis zu neun WSP montieren, wo
seither nur sechs moglich waren.

Trotz der engeren Baumalle miis-
sen Anwender nicht auf Kiihlung ver-

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwischen
‘schnell’ oder ‘fein’ entscheiden will, greift am
besten zum FD-Frassystem des familien-
gefiihrten Unternehmens mit Sitz in Stuttgart.

zichten. ,Durch die inneren Kanéle fiir
Kihlmedien wird Kiihlschmiermittel
oder - bei Trockenbearbeitung - Luft
direkt in die Schneidzone gefiihrt und
sorgt fiir wesentlich hohere Standzei-
ten der Werkzeuge und optimale Span-
ausbringung®, erldutert Staiger. Uber-
zeugend ist vor allem die optimale Aus-
nutzung der Schneide bei kleineren Zu-
stellungen bis maximal 4mm. So miis-
sen Anwender nicht mehr nur halb ge-
nutzte WSP wegwerfen.

GroRer Anwendungen-Pool
strahlt Kompetenz aus

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwi-
schen ‘schnell’ oder ‘fein’ entscheiden

will, greift am besten zum FD-Fréassys-
tem. Die vernickelten und somit langlebi-
gen Grundhalter fiir Eckfras- und HFC-
Wendeschneidplatten mit vier effektiven
Schneidkanten pro Platte erlauben einen
hohen Vorschub. Auch diese Tragerwerk-
zeuge verfligen uber eine Differenzialtei-
lung. Das reduziert Vibrationen und
bringt im Ergebnis glatte Oberflachen.
Das System sorgt fiir lange Standzeiten
und lasst sich komfortabel handhaben.
Mit Wendeschneidplatten in 10er-
und 15er-GroRen setzen Anwender die
Prioritaten bei der Bearbeitung. Mit der
kleineren Platte lassen sich aufgrund
einer groRen Planfase hohe Oberfla-
chengiiten erreichen. Dagegen eignen
sich die 15er-Platten ideal zum Schrup-
pen, weil sie besonders stabil sind. Arno
bietet verschiedene Geometrien und
Sorten an, damit sich die Bearbeitung
an den jeweiligen Anwendungsfall flexi-
bel anpassen ldasst. Genau hierbei
zeichnet sich der Hersteller aus, weil
er aus einem riesigen
Pool von Anwen-
dungsfallen Erfah-
rungen  schopft
und zum jeweils
passenden Werk-
zeugsystem bera-
ten kann.

Mit Vollhartme-
tall (VHM)-Frasern
hat der Anbieter

zudem Tools im Sor-
timent, mit denen durch
weniger Werkzeugwechsel optimale
Produktionsprozesse bei geringen Still-
standszeiten gelingen. Die VHM-Fraser
sind aus Ultra-Micro-Grain (Feinstkorn-
Hartmetall zwischen 0,1 und 0,5um) ge-
fertigt und iiberzeugen durch eine kon-
stante Materialbeschaffenheit. Je nach
Ausfiihrung sind sie mit TiAIN, TiCN
oder AICrN beschichtet. Als Alternative
bietet sich das FE-Frassystem an.
Damit lassen sich effektive Schultern
oder ein hohes Tempo beim HFC Fra-
sen erreichen.
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