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~wer sticht, gewinnt ...

Ein- und Abstechen gehoren zu den wichtigsten, aber auch anspruchsvollsten Drehoperationen.
Zahlreiche Parameter entscheiden iiber das Ergebnis und die Produktivitat von Prozess und
Produktion. Neben Steifigkeit der Maschine, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit beeinflussen
maBgeblich das Stechwerkzeug und dessen Halter iiber Qualitat und Wirtschaftlichkeit von Stech-
operation und Werkstiick. Wer sich der Vielfalt an Schneidstoffen, Stechklingen und Halterungen
nicht stellt, zahlt schnell viel Lehrgeld. Innovative Hersteller mit kundenorientiertem Denken und
Anwendungskompetenz wie Arno Werkzeuge aus Ostfildern sind wichtige Ratgeber.

Beim Abstechen ist es wie bei vielen

wichtigen Fertigungsprozessen: Der o
Teufel steckt oft im Detail. Was gilt es : Wenhn ein Werkzeughersteller es ernst meint und seinen
- Kunden nicht nur Produkte verkaufen will, findet er

nicht alles zu beachten bei dieser wich- zudem Kunden- und Anwendungslésungen, die Prozesse

tigen Drehoperation ... kommt ihr doch verbessern und die Produktivitat steigern. In unserem
Beispiel zeigt der Hersteller Arno Werkzeuge innovative
Produkte, die genau diese Philosophie belegen.

am Ende des Drehvorgangs — also dann,
wenn schon viel Wertschopfung im
Werkstlick steckt — eine entscheidende
Rolle zu. Neben Vorschub und Schnittge-
schwindigkeit, Einstechbreite und -tiefe
ist es vor allem das Spanverhalten, das
beachtet werden muss. Und schlieBlich
entscheidet das richtige Werkzeug samt
Halter lber die Qualitat der Bauteile und
die Wirtschaftlichkeit des Prozesses.

Variantenvielfalt spiegelt
Anwendungserfahrung wider
Wer die Komplexitat beim Abstechen
unterschétzt und nur einzelne Parameter
fiir seine Entscheidungen heranzieht, zahlt
schnell viel Lehrgeld. Das gilt Gibrigens ge-
nauso fiir das Einstechen und das Profil-
stechen. Anbieter mit Anwendungserfah-
rung, Beratungskompetenz und schnell
reagierendem Service kdnnen Prozesse
und Produktivitat befliigeln. Da sind schon
mal Steigerungen um 400 Prozent drin.
Als Werkzeughersteller mit reichlich
Anwendungserfahrung und Beratungs-
kompetenz gilt die Firma Karl-Heinz
Arnold in Ostfildern bei Stuttgart. Das als
Arno Werkzeuge bekannte Familienunter-
nehmen bietet innovative Stechsysteme,
die in ihrer Vielfalt die groRe Erfahrung
des Unternehmens widerspiegeln. So eig-
net sich das zweischneidige SA-Stechsys-
tem mit Einstechbreiten von 1,5 bis 10mm
fiirs Ein- und Abstechen mit groRer Stech-
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Eine versenkte Klemmschraube erlaubt
die stabile und prazise Klemmung an der
geschliffenen Anlageflache.

tiefe bis 740mm Durchmesser. Zusam-
men mit zahlreichen Modulen, Haltern und
Klingen passt sich das Abstechwerkzeug
stets optimal an die Situation an. Zusétz-
lich bietet der Hersteller eine Vielzahl an
maschinenbezogenen Direktaufnahmen
flir viele Maschinenmarken an.

Stabil und schwingungsarm
fiir beste Ergebnisse

Fiir den bestmaoglichen Schnitt an ver-
schiedenen Werkstoffen konnen An-
wender aus sechs Geometrien, sieben
Beschichtungen und zwei Hartmetall-
substraten auswahlen. So differenziert
angepasst an Stahl, Edelstahl, Aluminium
oder schwer zerspanbare Materialien
sorgt das seit Jahren bewahrte SA-Stech-
system auch dank einer Geometrie mit
Negativfase fiir einen ununterbrochenen
Schnitt Gberall dort, wo eine optimale
Spanbruchgeometrie gefordert ist. Ge-
rade beim Abstechen neigen die Spane
dazu, sich in der Stechnut aufzubauen
und zu verklemmen. Dem wirkt die
passende Geometrie entgegen. Ebenso
gelingen damit Abstech-
flachen in hoher Qualitéat,
weil das System auf-
grund seiner hohen
Stabilitat unabhan-
gig von Vorschub
und  Schnittge-
schwindigkeit be-
sonders schwin-
gungsarm arbeitet.
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Fir Stechanwendungen und
zum Langsdrehen empfiehlt der
Hersteller als flexible Lésung
sein SE-Stechdrehsystem. Weil
es sehr stabil ist, bietet es bei
hohen Querkrdften ausge-
zeichnete Ergebnisse. Das SE-
System ermdglicht Anwendern
Einstiche auch bei grolRen Werk-
stiickradien. Das belegen Ein-
stechbreiten zwischen 2mm und

6mm sowie Einstechtiefen von
12mm bis 21mm. Des Weiteren uber-
zeugt das SE-System durch einfache
Handhabung und hohe Standzeiten. Sie-

der Hersteller auf bewahrte Substrate
und Beschichtungen. Eine versenkte
Klemmschraube erlaubt die stabile und
prazise Klemmung an der geschliffenen
Anlageflache. ATS gestattet eine grole
Stechtiefe von 6,5mm im Verhéaltnis
zum geringen Baumal. Die Einstech-
breite beginnt bei sehr schmalen 0,8mm
und reicht bis 6mm. Mit Profilstech-
platten lassen sich bis zu 20mm lange
Konturen auf einer Platte spiegeln. Weil
alles so kompakt ist, setzen Anwender
das ATS-System auch beim Schulter-
stechen oder im Langdrehbereich ein.
Varianten mit umfanggeschliffenen,

>>Ein- und Abstechen:
Weie sich Produktivitat schon mal
um 400 Prozent steigern lasst<<

ben Geometrien zeugen auch hier von
breiter Erfahrung bei Materialien und
Anforderungen. Die Schneidplatten fir
SA- und SE-Systeme konnen Anwender
auch prazisionsgeschliffen als Alu-Geo-
metrie ordern, oder gesintert, mit pas-
senden Geometrien fiir viele Werkstoffe.

Ein drittes Werkzeug hat der Her-
steller speziell fiir das Abstechen von
kleinen Bauteilen mit geringen Durch-
messern entwickelt. Das dreischneidige
ATS-System konnen Dreher vielseitig bei
kurzen, prazisen Einstichen einsetzen.
Hier setzt

scharfen Schneiden sind ideal fiir die
Arbeit mit wenig Schnittdruck bei fili-
granen und diinnwandigen Teilen. Stan-
dardmaRBig lassen sich mit dem ATS-
System O-Ringe oder Sicherungsringe in
einem Vorgang fertig stechen.

An die Prozesse denken,
nicht nur an die Produkte
Wenn ein Werkzeughersteller es ernst
meint und seinen Kunden nicht nur
Produkte verkaufen will,
findet er

Arno Werkzeuge bietet mit dem Sortiment SA und SE innovative Stechsysteme,

die in ihrer Vielfalt die groBe Erfahrung des Unternehmens widerspiegeln.
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B Kundenndhe und Entwicklungspower

Das 1941 von Emil Arnold gegriindete Unternehmen Arno Werkzeuge
Karl-Heinz Arnold ist ein innovativer Werkzeughersteller, der in dritter
Generation von den Eigentiimern gefiihrt wird. Mit grolRer Fertigungs-
tiefe, eigener Entwicklungskompetenz und globalen Vertriebsstruk-
turen entstehen hochmoderne und leistungsféhige Werkzeuge, die
weltweit fiir die produktive Zerspanung beim Kurz- oder Langdrehen,
Stechen, Drehen, Bohren oder Frasen eingesetzt werden. Ein Spezial-
gebiet sind geschliffene, hochpositive Wendeschneidplatten fiir anspruchsvolle
Fertigungsaufgaben, bei denen Arno die weltweit groRte Programmuvielfalt anbietet.
In Zusammenarbeit mit Kunden und unter Berlicksichtigung ihrer Anforderungen
entstehen immer wieder individuelle Werkzeuglosungen, die spéter zu hochge-
schatzten Standards werden. Mit tiber 200 Mitarbeitern am Stammesitz in Ostfildern
und in den sechs Niederlassungen sowie zahlreichen Vertriebsstandorten weltweit
setzt das Traditionsunternehmen auf Kundennahe. Zuletzt hat Arno rund 54 Millio-
nen Euro Umsatz erzielt und damit fast wieder das Vorkrisenniveau erreicht.

zudem Kunden- und Anwendungsl&sun-
gen, die Prozesse verbessern und die
Produktivitat steigern. In unserem
Beispiel zeigt der Hersteller Arno Werk-
zeuge innovative Produkte, die genau
diese Philosophie belegen. So freuen
sich Kunden Uber das Werkzeug-
Schnellwechselsystem AWL/AFC.
Zweiteilige Tragerwerkzeuge bie-
ten einen schnellen Werkzeug-
wechsel, den selbst unge-
lerntes Personal einfach und
sicher durchfiihren kann.

Dabei wird nur der vor-
dere Teil des Trager-
werkzeugs abgenom-
men, der hintere Teil
verbleibt als Anschlag
auf dem  AWL-
Linearschlitten. So
bleibt der Null-
punkt immer
gleich. Verbunden
werden beide Tra-
gerteile Uber ein
Stecksystem mit O-
Ring. Dadurch ist der
vordere Tragerteil
gesichert und kann
nicht versehentlich in die Spdnewanne
fallen. Dariliber hinaus gleicht eine
schwimmend gelagerte Halterung den
Winkelversatz aus. Das gewabhrleistet
hohe Wechselgenauigkeit.
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ATS gestattet eine groRBe Stechtiefe von 6,5mm
im Verhéltnis zum geringen BaumalR. Die Einstechbreite beginnt
bei sehr schmalen 0,8mm und reicht bis 6mm.

Intelligent kiihlen spart beim
Abstechen richtig viel Geld
Ein weiteres Beispiel fiir anwenderorien-
tiertes Denken des Herstellers ist das
patentierte ACS (Arno Cooling System),
das speziell fiirs Abstechen entwickelt
wurde. Bei der Version ACS2 wird zu-
satzlich zu einem Kihlmittel-
kanal am Plattensitz ein
zweiter Kiihlstrahl von

unten an die Freifldche der Stechplatte
gefiihrt. Als 3D-gedruckte Variante
endet der KiihImittelkanal stromungs-
optimiert in einer dreieckigen Form. So
gelangt das Kuhimittel ber die volle

Wer die Komplexitat beim
Abstechen unterschatzt und nur
einzelne Parameter fiir seine Entscheidungen
heranzieht, zahlt schnell viel Lehrgeld.

Breite der Stechplatte bis zum duBers-
ten Rand der Schneide. Anwender be-
richten von bis zu dreimal langeren
Standzeiten des Werkzeugs.

Durch das additive Verfahren sind
die Kanéle ohne rechte Winkel herstell-
bar. Dadurch ldsst sich erst diese
stromungsoptimierte dreieckige Form
erzeugen: Sie formt den Kiihimittelstrahl
exakt so, bis zum duBersten Rand des
Freiwinkels die maximale Kihlwirkung
bei minimalstem Verbrauch erzielt wird.
Das erlaubt weitere Optimierungen: So
kann die Stechbreite beispielsweise um
einen Millimeter reduziert werden. Und
dieser eine Millimeter weniger im Ab-

stechwerkzeug kann bei 20 Maschi-
nen und 220 Maschinentagen die

Kosten pro Jahr um mehr als
400.000 Euro senken.

GrofRRes Sortiment,
Anwendungs-
erfahrung und

Beratung

So gut und innovativ
Werkzeuge auch
sind, bringt doch erst
ein gezielt an die Werkstoffe
und Prozesse angepasster
Einsatz die maximal
mogliche Performance.
Und hier bewéhrt es
sich, auf einen Herstel-
ler zu setzen, der neben
einem umfassenden Sortiment auch

Uber viel Anwendungserfahrung verfiigt

und dariber hinaus Vor-Ort-Beratung

bieten kann.
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