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Werkzeuge fiir vielseitige
Zerspanungsaufgaben

Wer Einzelteile, Baugruppen und Kleinserien vorwiegend fiir den Maschinenbau fertigt, braucht
maoglichst universelle Werkzeuge, die vieles kénnen und alles mitmachen. Mindestens ebenso
wichtig ist ein Werkzeugpartner, der Zerspanungsprozesse versteht und die Fertigung,lesen” kann.
Wenn der dann noch aus der Region kommt, ist er fiir einen mittelstindischen Lohnfertiger genau
der richtige. So liefert ein Unternehmen aus Ostfildern nicht nur Dreh-, Fris- und Bohrwerkzeuge
nach Kirchentellinsfurt, sondern kommt auch mit Rat und Tat ins Haus.

»Wir denken europdisch und so kaufen
wir auch ein. Und auch wenn unsere Ar-
beit in Produkten und Anwendungen welt-
weit zu sehen ist, wollen wir, dass die
Wertschopfung moglichst hier in der Re-
gion bleibt. Schliefilich kommen auch un-
sere Kunden meistens von hier”, betont
Ralf Beckert, Geschaftsfiihrer der Otto Be-
ckert Feinmechanik GmbH & Co. KG in
Kirchentellinsfurt. Der mittelstindische
Lohnfertiger ist ein kreativer Losungsfin-
der, dessen Kunden (iberwiegend im Um-
kreis von 50 km zu finden sind. Dazu ge-
horen Dreh- und Frismaschinenhersteller
genauso wie Zulieferer fiir die Halbleiterin-
dustrie, Antriebsspezialisten oder weitere
Marktfiihrer, von denen es viele in der Re-
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Dass Eck- und HFC-Platten des FD-Frassystems
in einem Plattensitz montiert sind, ist dem
Hersteller zufolge einzigartig.
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gion Stuttgart gibt. Neben der regionalen
Verantwortung sind Beckert aber auch eine
stabile Lieferkette und schnelle Reaktionen
mit personlichen Gesprachen auf Augen-
hohe wichtig. Deshalb ist die Arno Werk-
zeuge Karl-Heinz Arnold GmbH mit uni-
versellen Zerspanungswerkzeugen  seit
Jahren ein vertrauensvoller Partner.

Héaufige Werkzeugwechsel vermeiden

40 Mitarbeiter und 19 CNC-Maschinen fer-
tigen in Kreativen Zerspanungsprozessen
aus allen denkbaren Werkstoffen hochwer-
tige Bauteile ,bis Schuhkartongrofe®
Meist sind es Losgrofien zwischen 1 und
100 oder Kleinserien bis 2.000 Teile. Die

finden sich beispielsweise im Motorsport,
in der Medizintechnik, auf Bohrinseln oder
in der Chipproduktion. ,Hiufige Werk-
zeugwechsel sind dabei Gift fiir die Kalku-
lation®, sagt Kevin Goéhner, Industrieme-
chaniker und CNC-Fraser bei Otto Beckert.
Auch geht es nicht darum, aus einem
Fras-, Dreh- oder Bohrwerkzeug die letzten
Stunden, Minuten oder Meter an Standzei-
ten herauszuholen. Viel wichtiger sind
ihm universelle Werkzeuge fiir maglichst
viele Prozesse und fiir ein breites Spek-
trum an Werkstoffen.

Da kann Tobias Breitling von Arno Werk-
zeuge mit passenden Produkten punkten.
Zudem verfiigt der technische Berater tiber
viel Anwendungswissen und universelle

Das BLN-Eckfrassystem verfiigt Uiber einen massiven Werkzeughalter, groRe Wendeschneidplatten
und bis 12 mm Zustellung.
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Das zweischneidige SA-Stechsystem weist Einstechbreiten von 1,5 bis 10 mm fiir das Ein- und
Abstechen mit groBer Stechtiefe bis 140 mm Durchmesser auf. =

Produkte fiir wirtschaftliche Zerspanung.
Hierzu zahlt unter anderem das FD-Fris-
system Duomill. Mit nur einem Grundkor-
per lassen sich die Werkzeuge fiir Eck- und
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ist einzigartig und deshalb patentiert. Fiir
die Bearbeitung von NE-Metallen sind die
Wendeschneidplatten am gesamten Um-
fang prazisionsgeschliffen und poliert. Zu-
dem erlauben die vernickelten, langlebi-
gen Grundhalter mit vier Schneidkanten
pro Platte einen hohen Vorschub.

Wirtschaftlich frasen

Solche Universalwerkzeuge wirken sich
nicht nur auf die Wechselzeiten, sondern
auch auf die Kosten der Werkzeugtriger
positiv aus. Denn sie erleichtern Handling,
Lagerhaltung und Bevorratung. ,,Dass sich
zwei verschiedene Arten von Wende-
schneidplatten auf dem gleichen Triger-
werkzeug montieren lassen, sorgt bei un-
seren Kunden fiir grofle Flexibilitdt®, er-
wahnt Breitling. ,,Und Flexibilitdt steht bei
uns ganz oben®, erganzt Beckert. Das Sor-
timent umfasst Einschraubfriser und
Schaftfrdser von 25 bis 42 mm Durchmes-
ser sowie Aufsteckfrdser von 40 bis
160 mm Durchmesser. Die hoch prizise
geschliffenen Wendeschneidplatten mit
speziellen Geometrien sorgen bei Otto Be-

HFC-Frasen von Stahl, Edelstahl und Alu-
minium einsetzen - und das schon ab
0,2 mm Eckenradius. Dass Eck- und HFC-
Platten in einem Plattensitz montiert sind,
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TESEO SRL

Via degli Oleandri, 1
25015 Desenzano del Garda (BS)

ITALY
T. +39 030 9150411

www.teseoair.com
teseo@teseoair.com

' MODULARE SYSTEME
AUS ALUMINIUM FUR DIE
VERTEILUNG VON FLUIDENERGIE.

ANLAGEN FUR DRUCKLUFT, VAKUUM,
STICKSTOFF, GAS UND TECHNISCHE FLUIDE.

1288 hat Teseo mit der Erfindung und Planung der
innovativen modularen Systeme aus Aluminium fir die Verteilung
von Druckluft und von technischen Fluiden unter Druck einen neuen
Markt erschlossen und diese Systeme fur die Industrien und Werkstatten
in aller Welt bereitgestellt. Diese revolutioniren Systeme werden in Italien sorgfaltig
geplant und hergestellt. Sie sind schnell installierbar, dauerhaft und langfristig
effizient, wobei die wirtschaftliche, energetische und ékologische Nachhaltigkeit
immer im Blickpunkt steht. Seit damals hat Teseo unentwegt daran gearbeitet,
maBgeschneiderte Losungen fir jeden Kunden zu erfinden und zu planen, aber
auch sein Angebot an Lésungen fur die Verteilung von Druckluft und technischen
Fluiden unter Druck zu erneuern, um stets als solider, zuverlassiger Partner vom
Erzeugungspunkt bis zur Maschine zu agieren. Und das mit der Erfahrung und der

Kompetenz, die nur der Erfinder des Produkts haben kann. ”
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Bei dem patentierten Kiihlsystem, das speziell fiir das Abstechen entwickelt wurde, wird zusatzlich
zu einem Kiihimittelkanal am Plattensitz ein zweiter Kihlstrahl von unten an die Freifliche der

Stechplatte gefihrt.

Als Kosten sparender Problemldser kommt das Schneidplatten-Bohrsystem zum Zug. Diese
sogenannten Kronenbohrer gibt es fiir stehende und rotierende Operationen.

ckert fiir kostengtinstige und prozesssi-
chere Frasbearbeitungen.

Weil die Trdgerwerkzeuge tiber eine Diffe-
renzialteilung verfiigen, entstehen beim
Frasen deutlich weniger Vibrationen. Fiir
hohe Effizienz sorgen vier effektive
Schneidkanten mit 90° beim Eck- und
HFC-Frasen. ,Das ist eine grofRe Starke des
Duomill und bringt im Ergebnis sehr glatte
Oberflachen hervor“, erwdhnt Gohner.
Breitling berichtet, dass in manchen Fllen
sogar nachgelagerte Arbeitsschritte entfal-
len konnen. ,,Wer sowohl schnell als auch
fein arbeiten will, entscheidet sich fiir un-
ser FD-Frassystem*, weif der technische
Berater.
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Dem Werkstiick mehr Zdhne zeigen

Geht es beim Frdsen, Schruppen und
Schlichten bei 90° um viel Materialabtrag,
wechseln die Otto-Beckert-Fachkrafte das
BLN-Eckfrdssystem von Arno Werkzeuge
als Alleskdnner ein. Wenn dieses mit mas-
sivem Werkzeughalter, groen und stabi-
len Wendeschneidplatten und bis 12 mm
Zustellung antritt, gibt es kein Halten
mehr. Mit dem robusten System fertigen
sie prazise Ecken und schruppen und
schlichten bei Bedarf auch zuverldssig.

Mindestens ebenso gern setzt Gohner auf
die FT-Planfrassysteme 09 und 12. Sie beste-
hen aus stabilen Tragerwerkzeugen mit

mehr Zdihnen und dazu passenden kleine-
ren Wendeschneidplatten. Auch hier verfii-
gen die Tragerwerkzeuge {iber eine Diffe-
renzialteilung, was ebenfalls fiir einen ruhi-
gen Frdsprozess mit weniger Vibrationen
sorgt. ,,Speziell bei kleinen Aufmaften kon-
nen wir deutlich hohere Vorschubgeschwin-
digkeiten fahren und erzielen ein héheres
Zeitspanvolumen*, berichtet Gohner. Und
Zeit und Flexibilitdt sind fiir Ghner beim
Frasen entscheidend. Da trifft es sich gut,
dass zwei Grofden an Wendeschneidplat-
ten - je nach Anwendung - verfiigbar sind.
,Wir konnen trotz kleinem Durchmesser
im Werkzeug mehr Zdhne platzieren®, er-
klart Breitling. Wo seither nur sechs Wen-
deschneidplatten moglich waren, lassen
sich jetzt bis zu neun montieren. Damit
reduzieren sich Durchlaufzeiten und Kos-
ten deutlich. Zudem schneiden die Wen-
deschneidplatten sehr weich, was Spindel
und Maschine schont. Derart bestiickt mit
Schneiden und dazu passenden kleineren
Wendeschneidplatten deckt Otto Beckert
mit dem FT-Planfrdssystem einen Durch-
messerbereich von 20 bis 125 mm ab.

Ein- und Abstechen mit einem
zweischneidigen , Schwert”

An Drehmaschinen sind fiir Prozessopti-
mierer Tobias Nagel die SA-Abstechwerk-
zeuge mit Direktaufnahme ynverzichtbar.
So setzt er gerne auf das zweischneidige
SA-Stechsystem mit Einstechbreiten von
1,5 bis 10 mm fiirs Ein- und Abstechen mit
grofRer Stechtiefe bis 140 mm Durchmes-
ser. ,,Das ist fiir uns wichtig, um nicht so
oft wechseln zu miissen®, betont Nagel.
Zusammen mit zahlreichen Modulen, Hal-
tern und Klingen passt das Abstechwerk-
zeug in vielen Situationen bei Otto Be-
ckert. Zusdtzlich schatzt Nagel die vielen
passenden Direktaufnahmen fiir verschie-
dene Maschinen.

Sehr wichtig ist fiir den Drehexperten das
patentierte ACS (Arno Cooling System),
das der Hersteller speziell fiir das Abste-
chen entwickelt hat. Bei der Version ACS 2
wird zusdtzlich zu einem Kithlmittelkanal
am Plattensitz ein zweiter Kiihlstrahl von
unten an die Freiflache der Stechplatte ge-
filhrt. Als 3D-gedruckte Variante endet der
KiihImittelkanal stromungsoptimiert in ei-
ner dreieckigen Form. Das Kiihlmittel ge-
langt iiber die volle Breite der Stechplatte
bis zum dufersten Rand der Schneide. So
freut sich Nagel iiber die bis zu dreimal
langeren Standzeiten des Werkzeugs.

Dem Bohren die Krone aufsetzen

Uber deutliche Einsparungen freuen sich
die Zerspanungsfachkrafte in Kirchentel-



linsfurt auch beim Bohren. Denn als uni-
versellen Problemldser hat Breitling einst
das Schneidplatten-Bohrsystem mitge-
bracht. Diese sogenannten Kronenbohrer
gibt es fiir stehende oder rotierende Opera-
tionen. Auf einem Sortiment von zwolf spi-
ral- oder gerade genuteten Trigerwerkzeu-
gen lassen sich dazu, je nach Anwendung,
beschichtete und unbeschichtete Schneid-
einsatze in vier Geometrien und zehn Sor-
ten anbringen. Diese werden mit Torx-
Schrauben befestigt, was zuverldssig hohe
Drehmomente iibertrdgt.

Den gesamten Durchmesserbereich von 14
bis 32 mm brauchen sie dabei bei Weitem
nicht. , Aber fiir Durchmesser von 14 bis
20 mm ersetzen wir damit unsere Vollhart-
metallwerkzeuge. Das senkt unsere Kosten
enorm*, freut sich Beckert. Und Géhner
freut sich iiber die Zeitersparnis beim
Wechsel der Schneideinsdtze: ,Das geht
ratzfatz. Egal ob als Ersatz wegen Ver-
schleiff oder wenn ich auf andere Durch-
messer wechseln will.“

Und so sparen die praxisnahen und inno-
vativen Werkzeuge von Arno Werkzeuge
in Verbindung mit den kreativen Zerspa-
nungslosungen von Otto Beckert regelma-
Rig Kosten und Zeit. Da ldsst sich dann in
Besprechungen beruhigt iiber neue Pro-
jekte nachdenken. //

Kontakt

ARNO Werkzeuge Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Stral3e 4

73760 Ostfildern

kknapp@arno.de

www.arno.de

Otto Beckert Feinmechanik GmbH & Co. KG
BahnhofstraBe 27

72138 Kirchentellinsfurt
info@beckert-feinmechanik.de
www.beckert-feinmechanik.de
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Zerspanungsprozesse m

Blum-Novotest GmbH: Zerspanungs-
prozesse sicher automatisieren.
https://sn.pub/upitc
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