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Das Frasen mit Werkzeug
und Know-how begleiten

s

R

Whidten

Wenn aufgrund von unsicheren Lieferketten ausgelagerte
Fertigungsprozesse wie das Frdsen wieder ins Haus geholt
werden, bedarf es oftmals aktueller Kompetenzen und
frischen Know-hows. Zeitlos ist zwar der allgemeine Trend,
Produktivitdt zu steigern und Wirtschaftlichkeit zu verbessern.
Bei aktuellen Trends kann man jedoch schnell den Uberblick
verlieren. Auswahl und Einsatz der richtigen Werkzeuge

und Tragersysteme sind dabei bedeutend, entscheiden sie
doch maBgeblich iiber ein qualitatives und wirtschaftliches
Ergebnis. Was liegt also ndher, als einen Hersteller von

Werkzeugen zu Rate zu ziehen?

enn die Krisen der letzten
Jahre eines deutlich vor
Augen gefihrt haben, denn
dies, wie fragil unsere Lie-
ferketten sind und wie schnell diese auch
gestort sein kénnen. Daraus resultiert die
Tatsache, dass derjenige das Geschéft
macht, der liefern kann. Infolgedessen
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werden etliche Prozesse wieder ins Haus
geholt, die Hersteller und Fertigungsunter-
nehmen vor Jahren aus Kostengriinden
ins Ausland ausgelagert haben. Auf der
Messe AMB war dieser Trend offensichtlich
und ein Grund fir deren Erfolg. Dumm nur,
wenn mit den Prozessen auch das Know-
how abgewandert ist.
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Arno Werkzeuge ist bekannt fiir
erstklassige Dreh- und Abstechwerkzeuge.
Weniger bekannt sind die ebenso
innovativen Fraswerkzeuge. Die werden in
Deutschland entwickelt und hergestellt.

Trend mit Tiicken:
Fertigungsprozesse wieder
zuriickholen

Das erfolgreiche Zerspanen von Stahl
im Allgemeinen und das kompetente und
wirtschaftliche Frésen im Besonderen ist
von zahlreichen StellgréBen beeinflusst,
deren Komplexitdt einem schnell Gber
den Kopf wachsen kann. Willkommen sind
daher Werkzeughersteller, die von der
Anwendungsseite her denken - und die
bei komplexen Fertigungsprozessen auch
bereitwillig beraten kdnnen.

Der schwabische Mittelstandler Karl-
Heinz Arnold GmbH ist unter der Marke
Arno Werkzeuge bekannt fiir seine erst-
klassigen Dreh- und Abstechwerkzeuge
und seit vielen Jahren eine feste GroBe
bei diesen Prozessen. Weniger bekannt ist,
dass das familiengefiihrte Unternehmen
ebenso innovative Fraswerkzeuge ent-



wickelt und in Deutschland herstellt. ,Mit
groBer Fertigungstiefe, eigener Entwick-
lungskompetenz und globalen Vertriebs-
strukturen fertigen wir hochmoderne und
leistungsfahige Fraswerkzeuge, die welt-
weit fiir produktives Frasen eingesetzt
werden®, berichtet Arno-Marketing-Team-
leiter Christian Kimmich.

Mit Anwendungs-Know-how
bereitwillig unterstiitzen

Dazu gehéren vor allem ein Tragerwerk-
zeugq fiir Eckfras- und HFC-Wendeschneid-
platten, ein multifunktionales System zum
HFC- und Eckfrasen sowie ein Planfrassys-
tem und Vollhartmetallfraser. Insbeson-
dere ein neues System zum Planfrasen
beriicksichtigt dabei eine aktuelle Ent-
wicklung. ,Ein Trend bei Anwendern geht
zu kleineren AufmaBen der zu bearbeiten-
den Werkstlcke, die schneller, mit hohe-
ren Vorschubgeschwindigkeiten gefahren
werden”, berichtet Marco Staiger, Anwen-
dungstechniker bei ARNO Werkzeuge.

Genau daflir hat der Hersteller das
neue, stabile FT-Planfrassystem 09 ent-
wickelt und erneut bewiesen, dass bei den
Schwaben von der Anwendung hergedacht
wird. Das FT-System ist grundsatzlich sehr
stabil und zeichnet sich durch einen wei-
chen Schnitt sowie hohe Laufruhe aus.
Das schont die Spindel maximal. Méglich
wird das durch eine groBe Plananlage der
Tragerwerkzeuge, einen positiven Span-
winkel trotz negativer Einbaulage sowie
die Differenzialteilung.

Mehr Zahne
und kleinere doppelseitige
Wendeschneidplatten

Das neue Frassystem FT 09 besteht aus
zwei Varianten an stabilen Tragerwerkzeu-

ARNO Werkzeuge prasentiert mit
FT-Planfrassystem 09 ein neues Produkt,
das aus stabilen Tragerwerkzeugen mit
mehr Zahnen und dazu passende kleineren
Wendeschneidplatten besteht.

gen, die einen Durchmesserbereich von
20 - 125 Millimeter abdecken und mit acht
Schneiden und dazu passenden kleineren
Wendeschneidplatten bestiickt sind. Die
Differenzialteilung der Tragerwerkzeuge
sorgt dabei fir einen ruhigen und vibra-
tionsarmen Frasprozess. Speziell bei klei-
nen AufmaBen verspricht der Hersteller
ein héheres Zeitspanvolumen, weil hdhere
Vorschubgeschwindigkeiten gefahren
werden kdnnen. “Weil wir in dem Trager-
werkzeug trotz kleinem Durchmesser
eine engere Teilung realisieren konnten,
kénnen wir nun im Werkzeug mehr Z&hne
platzieren®, erklart Staiger. So lassen sich
sogar bis zu neun Wendeschneidplatten
montieren, wo seither nur sechs mdg-
lich waren. Trotz der engeren BaumaBe
miissen Anwender nicht auf Kiihlung
verzichten. Noch einmal Staiger: ,Durch
die inneren Kandle fiir Kiihimedien, wird
Kihlschmiermittel oder - bei Trocken-
bearbeitung - Luft direkt in die Schneid-
zone geflihrt und sorgt fiir wesentlich
hohere Standzeiten der Werkzeuge und
optimale Spanausbringung.” Uberzeugend
ist vor allem die optimale Ausnutzung
der Schneide bei kleineren Zustellungen
bis maximal vier Millimeter. So miissen
Anwender nicht mehr nur halb genutzte
Wendeschneidplatten wegwerfen.

GroBer Pool
von Anwendungsfallen
strahlt Kompetenz aus

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwi-
schen ,schnell” oder .fein” entscheiden
will, greift am besten zum FD-Frassystem
des Herstellers. Die vernickelten und somit

Mit VHM-Vollhartmetallfrasern hat ARNO
Werkzeuge Werkzeuge im Sortiment, mit
denen durch weniger Werkzeugwechsel
optimale Produktionsprozesse bei geringen
Stillstandszeiten gelingen.

langlebigen Grundhalter fiir Eckfrds- und
HFC-Wendeschneidplatten mit vier effek-
tiven Schneidkanten pro Platte erlauben
einen hohen Vorschub. Auch diese Trager-
werkzeuge verfiigen Gber eine Differen-
zialteilung. Das reduzjert Vibrationen und
bringt im Ergebnis glatte Oberflachen. Das
System sorgt fiir lange Standzeiten und
l&sst sich komfortabel handhaben.

Mit Wendeschneidplatten in 10er und
T5er GroBen setzen Anwender die Priori-
taten bei der Bearbeitung. Mit der klei-
neren Platte lassen sich aufgrund einer

Uberzeugend ist die optimale Ausnutzung der
Schneide bei kleineren Zustellungen bis 4 mm.
So miissen Anwender nicht mehr nur zur Hilfte
genutzte Wendeschneidplatten wegwerfen.
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groBen Planfase hohe Oberflachengiten
erreichen. Dagegen eignen sich die 15er
Platten ideal zum Schruppen, weil sie
besonders stabil sind. Arno bietet hier-
bei verschiedene Geometrien und Sorten
an, damit die Bearbeitung an den jewei-
ligen Anwendungsfall flexibel angepasst
werden kann. Genau hierbei zeichnet sich
der Hersteller aus, weil er aus einem riesi-
gen Pool von Anwendungsfallen Erfahrun-
gen schopft und zum jeweils passenden
Werkzeugsystem beraten kann. Einen wei-
chen Schnitt versprechen die prazisions-
gefertigten, positiven Spanleitstufen der
Wendeschneidplatten. Und weil sie auch
umfanggeschliffen und poliert sind, kann
die PMA-Geometrie ebenso gut Aluminium
und NE Metalle zerspanen.

zwischen 0,1 und 0,5 pm - gefertigt und
tiberzeugen durch eine konstante Materi-
albeschaffenheit. Je nach Ausfiihrung sind
sie mit TiAIN, TiCN oder AICrN beschichtet.

Als Alternative zu Vollhartmetall-Fra-
sern bietet sich das FE-Frassystem des
Herstellers an. Damit lassen sich effek-
tive Schultern oder ein hohes Tempo beim
HFC-Frasen erreichen. ,In beiden Féllen
profitieren Anwender von hohen Vor-
schiiben, einem extrem ruhigen Lauf und
einer hervorragenden Schnittigkeit”, ver-
spricht Staiger. Mdglich ist dies durch eine
besonders positive Einbaulage der Wende-
schneidplatten sowie eine gedrallte Helix-
Form der Schneiden, die fiir ein weiches
Eintreten ins Material sorgt.

Passend zu den Tragerwerkzeugen gibt es drei Sorten kleiner doppelseitiger Wendeschneidplatten
mit ie acht Schneiden.

Anwendungsorientierte
Beratung steigert Produktivitat
Mit VHM-Vollhartmetallfrasern haben
die Schwaben darliber hinaus Werkzeuge
im Sortiment, mit denen durch weniger
Werkzeugwechsel optimale Produktions-
prozesse bei geringen Stillstandszeiten
gelingen. Die Vollhartmetallfraser sind aus
Ultra-Micro-Grain - Feinstkorn-Hartmetall

Ideal ist es auch, wenn sich der Werk-
zeuganbieter mit speziellen Produktlinien
auf die Bedirfnisse seiner Kunden ein-
stellen kann. So gibt es bei Arno Werk-
zeuge mit der Basic Series wirtschaft-
liche, grundsolide Werkzeuge mit vielen
Sorten und Geometrien, die sich flr ein
breites Spektrum an Zerspanungsaufga-
ben eignen. Wenn hingegen Oberflachen

Wer sich bei der Bearbeitung nicht zwischen .schnell” oder ,fein”
entscheiden will, greift am besten zum FD-Frassystem von ARNO Werkzeuge.
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liberragend sein missen, bei Standzeiten
jede Minute zahlt, schwer zerspanbare
Werkstoffe bearbeitet werden oder groBe
Serien laufen, gibt es die Werkzeuge der
Major Series. Die kdnnen, zum Beispiel bei
Beschichtungen oder Tragerwerkzeugen,
individuell angepasst werden.

Kopier-, Bohrzirkular-, Taschen-, Nut- und
natirlich normales Planfrasen inklusive
schragem oder axialem Eintauchen: Das alles
schaffen Sie mit FO-Frassystem

von ARNO Werkzeuge.

Fazit: Fraswerkzeuge profitieren
von Dreh-Erfahrung
Mit seinen durchdachten und aus-
gereiften Fraswerkzeugen braucht sich
Arno Werkzeuge nicht zu verstecken. Wie
bei den exzellenten Dreh- und Abstech-
werkzeugen profitieren auch sie von der
Anwendungserfahrung des Herstellers.
Uns hat (berzeugt, wie die Frassysteme
auf verschiedene Anwendungsfélle hin
genau entwickelt sind und dabei dennoch
groBtmagliche Flexibilitat bieten. Mit dem
umfangreichen Sortiment bedient der Her-
steller die Trends der Frasbearbeitung.
Unser Fazit: Top!
(20223-300)

Als Alternative zu Vollhartmetall-Frasern bietet
sich das FE-Frassystem von ARNO Werkzeuge an.



