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Prazisionswerkzeuge

ZERSPANUNGSWERKZEUGE FUR DEN WERKZEUG- UND FORMENBAU

Werkzeuge fur harte Falle

Im Werkzeug- und Formenbau gehoren anspruchsvolle Bearbeitungen zum Tagesgeschaft.
Iscar entwickelt sein Portfolio kontinuierlich weiter und bietet viele Zerspanungslosungen,
die eine effiziente Fertigung der haufig komplexen Oberflachen sicherstellen.

AUTOR Herbert Volk

er Markt fordert produktive,
zuverlassige  und  prazise
Werkzeuge. ,Die speziellen
Charakteristika des Werkzeug-
und Formenbaus machen es allerdings
notwendig, bei der Auslegung von Werk-
zeugdesigns Uber den Tellerrand hinaus-
zusehen’, sagt Erich Timons, CTO der
Iscar Germany GmbH.

Werkstlckstoffe, zu bearbeitende
Formen und Prozessstrategien sind
wichtige Aspekte, die die Auslegung von
Zerspanungswerkzeugen beeinflussen.
Die Experten von lIscar sind davon
Uberzeugt, dass nur eine ganzheitliche
Werkzeugentwicklung in  Kombination
mit den digitalen Moglichkeiten von In-
dustrie 4.0 zu erfolgreichen Losungen
fur dieses Segment fuhrt.

Tiefe Kavitdten schrup-
pen: Dafir eignen sich
besonders die Hochvor-
schubfraser aus der
Logig-4-Feed-Line. (Olscar)

Der im Werkzeug- und Formenbau am
haufigsten verwendete Werkstoff ist
Stahl mit hohem Hartegrad. Diese ,harte
Nuss" beeinflusst die Wahl des Schneid-
stoffs und die Schneidengeometrie
mal3geblich. Bei der Nachbearbeitung
von verschlissenen oder beschadigten
Formen kommen verschiedene Metho-
den wie SchweiB3en, thermisches Metall-
spritzen oder die Laserbehandlung zum
Einsatz. Zur Weiterbearbeitung dieser
Oberflachen wird ein Zerspanungswerk-
zeug bendtigt, das sowohl harte wie auch
weiche Werkstoffe abtragen kann. Dies
wiederum fordert die Hersteller heraus,
Losungen flr mdglichst lange Stand-
zeiten bereitzustellen. Oberflachen im
Werkzeug- und Formenbau sind meist
sehr komplex. Die Fahigkeit, solche

3D-Profile effizient zu bearbeiten, ist
eine elementare Herausforderung fur die
Zerspanung.

Formen und Gesenke lassen sich mit
verschiedenen Verfahren wie Frasen,
Drehen, Bohren oder Reiben bearbeiten.
Charakteristische Merkmale des Werk-
zeug- und Formenbaus sind neben
komplexen Oberflachen auch nicht rota-
tionssymmetrische Bauteile und die Not-
wendigkeit, viele Kavitdten mit sehr
hohem Spanvolumen herzustellen. Dafur
sind Fraswerkzeuge pradestiniert. Der
Werkzeug- und Formenbau gilt als
Vorreiter im Hochgeschwindigkeits- und
Hochvorschubfrasen sowie in der Ent-
wicklung effizienter Fertigungsstrate-
gien. Dies hat auch die Hersteller beein-
flusst. ,Im Lauf der Jahre sind die
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Flexibilitat ist Trumpf: Beim Multi-Master-System von Iscar kann jeder Fraskopf auf
unterschiedliche Schaftausflihrungen montiert werden. (© Iscar)

Erwartungen immer hoher geworden.
Heute sind die Player im Werkzeug- und
Formenbau die anspruchsvollsten Kon-
sumenten von Zerspanungswerkzeugen.
Sie fordern von den Anbietern perma-
nent Antworten auf aktuelle industrielle
Trends’, skizziert Erich Timons. Iscar ar-
beitet seit Jahren erfolgreich mit dieser
Branche zusammen. Durch die Einfuh-
rung neuer und die Optimierung beste-
hender Produkte verbessert Iscar seine
Losungen kontinuierlich. Dartber hinaus
werden komplexe Projekte angegangen
und eine profunde Beratung geboten -
ganzim Sinne des Unternehmensmottos
Where innovation never stops”.

Auf den Schneidstoff kommt es an
Im Werkzeug- und Formenbau kommen
zur Schruppbearbeitung von Kavitaten
und breiten Kanten haufig Wendeplat-
tenfraser in  unterschiedlichen Aus-
fuhrungen zum Einsatz. Weil sie hohe
Belastungen aufnehmen mussen, spielt
der Schneidstoff eine Schlusselrolle bei
der Umsetzung langer Standzeiten.
Dafur hat Iscar die Sorte IC845 ent-
wickelt. Dabei handelt es sich um eine
Hartmetallsorte mit einem neuen, zéhen
Substrat und einer innovativen Nano-
PVD-Beschichtung mit Sumo-Tec-Nach-
behandlung. Die Sorte wurde speziell fur
sehr anspruchsvolle Bearbeitungen ge-
schaffen. Wendeschneidplatten in IC854
erzielen lange Standzeiten, was die
Zerspanleistung von Wendel- und Hoch-
vorschubfrasern deutlich verbessert.

Bei der Bearbeitung komplexer Ober-
flachen gelten Kugelkopf- und torische
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Fraser als die ,Arbeitstiere’. Iscar bietet
fur den Werkzeug- und Formenbau ein
umfangreiches Portfolio: Werkzeuge mit
Wendeschneidplatten, Schaftfraser mit
auswechselbaren Fraskopfen sowie Voll-
hartmetall-Schaftfraser. Diese Varianten
unterscheiden sich in den nominalen
GroRen, der Prazision, dem Aufnahme-
typ — ob Schaft oder Dorn - sowie in der
Anwendung bei niedriger, moderater
oder grol3er Werkstuckharte.

Im Werkzeug- und Formenbau gibt
es viele kleine und mittlere Unterneh-
men. Fur sie ist die Multifunktionalitat ein
ausschlaggebender Faktor bei der Werk-
zeugauswahl. Fur diesen anspruchsvol-
len Markt hat Iscar im Rahmen seiner
weltweiten Kampagne Logig ein neues
Produkt vorgestellt — die Tor-6-Mill-Linie.
In einem Fraser dieser Reihe kdnnen vier
verschiedene Wendeschneidplatten-
Geometrien verwendet werden. So wird
er wahlweise zu einem torischen,
90-Grad-, 45-Grad- oder Hochvor-
schubwerkzeug. Damit lassen sich unter
anderem 3D-Flachen, plane Oberflachen
und Fasen bearbeiten — oder der Fraser
kommt als Hochleistungs-Schruppwerk-
zeug zum Einsatz.

Hochvorschub- und Hochgeschwin-
digkeitsfrasen haben sich in der Praxis als
leistungsstarke Verfahren bewahrt, um
die Produktivitat signifikant zu erhohen
und gleichzeitig manuelle Tatigkeiten wie
Werkzeugwechsel zu reduzieren. Das Er-
gebnis sind kurzere Fertigungszeiten.
Durch die rechtzeitige Reaktion auf diese
Entwicklung ist es der Werkzeugindustrie
gelungen, den in den 1990er-Jahren stark

Erich Timons, CTO und Mitglied der
Geschéftsleitung bei Iscar: ,Der
Werkzeug- und Formenbau mit seinen
anspruchsvollen Bearbeitungen ist fir uns
ein wichtiges Marktsegment.” (O Iscar)

gestiegenen Bedarf an speziellen Werk-
zeugen und Geometrien zu decken.
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen
bieten heute eine gro3e Palette an Hoch-
vorschubfrasern, wobei das Angebot von
Iscar das wohl umfangreichste am Markt
ist. Das Standardprogramm fir diese
Fraser umfasst zehn Produktfamilien, die
sich durch ihr Design, ihren nominellen
Durchmesser, die Schneidengeometrie,
die Aufnahmemethode und den Anwen-
dungsbereich, wie Plan-, Taschenfrasen
und Frasen tiefer Kavitaten, unter-
scheiden. Diese gro3e Bandbreite ver-
setzt Anwender in die Lage, den jeweils
optimalen Fraser auszuwahlen.

Hochvorschubwerkzeuge steigern
die Produktivitat

Iscar betrachtet Hochvorschubfraswerk-
zeuge als Produktivitats-Pusher und
entwickelt diesen Bereich durch neue
Produktlinien sowie die Optimierung
bestehender  kontinuierlich  weiter.
Nan 3 Feed und Micro 3 Feed, zwei der
neuesten Iscar-Linien mit  Wende-
schneidplatten, decken Durchmesser von
acht bis 16 Millimeter ab. Obwohl Voll-
hartmetall-Schaftfraser hier traditionell
dominieren, sind die Experten von Iscar
davon Uberzeugt, dass das Wende-
schneidplatten-Konzept flr Schrupp-
bearbeitungen  eine  kostengunstige
Alternative zu Vollhartmetallwerkzeugen
darstellt. Die Logig-4-Feed-Linie fUr
Hochvorschubfraser beispielsweise bie-
tet eine ,knochenformige”, doppelseitige
Wendeschneidplatte mit vier Schneid-
kanten mit sehr guten Moglichkeiten  »
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Multifunktional: Die Fraser der Tor-6-Mill-Linie kdnnen mit verschiedenen Wende-
schneidplatten-Geometrien zu torischen, 90-Grad-, &45-Grad- oder Hochvorschubwerkzeu-

gen umgertstet werden. (© Iscar)

zum Schrageintauchen, was die Haupt-
anwendung dieser Linie definiert: hoch-
effizientes Schruppen vor allem von tie-
fen Kavitaten. Diese Fraser eignen sich fur
die Bearbeitung von Werksticken mit
einer Harte bis zu 60 HRC.

Im Zuge der Erweiterung des Pro-
duktspektrums zum Hochgeschwindig-
keits- und Vorschlichtfrasen hat Iscar
Mehrzahn-Vollhartmetallschaftfraser in
Durchmessern von zwei bis 20 Millimeter
auf den Markt gebracht. Diese Schaft-
fraser sind aus der ultrafeinen Schneid-
stoffsorte 1C902 gefertigt und eignen
sich speziell fur die Bearbeitung harter
Werkstuckstoffe.  Das  Durchmesser-
Langen-Verhaltnis betragt bis zu 6xD.
Anwender arbeiten hier mit Drehzahlen
von bis zu 20000 Umdrehungen pro
Minute. Auch Werkzeug- und Formen-
bauer haben beim Schruppen von offe-
nen Taschen durch trochoide Fraser mit
hohem Zeitspanvolumen ihr Augenmerk
auf solche Vollhartmetallfraser gerichtet.

Fiir LosgroBe 1:

flexibles Multi-Master-Konzept
Formen und Gesenke werden oft in klei-
nen Mengen oder sogar in Losgroie |
hergestellt. Fur die vielen kleinen und
mittleren Hersteller im Werkzeug- und
Formenbau sind die effiziente Nutzung
von  Zerspanungswerkzeugen und ein
gut organisiertes Lagermanagement der
Schlussel zum Erfolg. Die Anpassung
einer Fertigungsform erfordert meist eine

sehr spezielle  Werkzeugkonfiguration,
um schwer erreichbare Bauteilbereiche
bearbeiten zu konnen. Nicht jedes Werk-
zeug auf Lager ist optimal fur diese Art
der Bearbeitung geeignet. Eine ,Anpas-
sung” der Situation durch Bestellung
eines Sonderwerkzeugs ist keine wirt-
schaftliche Losung. Das modulare Multi-
Master-System von Iscar mit Werkzeu-
gen fUr auswechselbare Fraskopfe hilft,
diese Problematik zu losen.

Bei diesem Konzept kann jeder Fras-
kopf auf unterschiedliche Schaftausfuh-
rungen montiert werden — ein Schaft
eignet sich wiederum flr verschiedene
Fraskopftypen. Die Kopfe unterscheiden
sich in Form, Schneidengeometrie sowie
GroBe. Damit lassen sich 3D-Flachen,
Schultern, Planflachen, Nuten, Fasen und
Bohrungen erstellen. Die Zylinder- und
Steilkegelschafte gibt es in verschiede-
nen Abmessungen fur ein groBes Spek-
trum an Auskragungen; sie konnen in
Werkzeughalter, Spannzangenfutter
oder direkt in die Maschinenspindel mon-
tiert werden. Durch die gro3e Vielfalt an
Fraskopfen, Schaften, Reduzierungen
und Verlangerungen bietet das Multi-
Master-Konzept Uber 40000 mdgliche
Werkzeugkombinationen. Das System
sorgt fUr minimierte Rustzeiten. Ein ver-
schlissener Fraskopf wird ausgetauscht,
ohne das Werkzeug aus der Maschine zu
nehmen. Dies reduziert die Nebenzeiten
deutlich. Nicht zuletzt deswegen ist
Multi-Master bei Anwendern im Werk-

zeug- und Formenbau sehr beliebt. Die
Fertigung kleiner Stlckzahlen sowie
die erforderliche Top-Prazision machen
bereits die geringste Abweichung von der
Norm zur Achillesferse des Werkzeug-
und Formenbaus. Schon der kleinste
Fehler in der Bearbeitung eines Bauteils
kann dazu fuhren, dass das Endprodukt
zum Ausschuss wird. Im Zuge von Indus-
trie 4.0 steht Werkzeug- und Formen-
bauern mit der Digitalisierung unter-
dessen ein effektives Instrument zur
Verflgung, diese Herausforderung zu
meistern - die digitale Modellierung von
Bearbeitungsprozessen. Auf diese Weise
konnen produktive Bearbeitungsstrate-
gien und Werkzeugwege sowie Schnitt-
datenoptimierungen implementiert und
Kollisionen vermieden werden.

Digitale Werkzeug-Konfiguration

In seinem elektronischen Katalog bietet
Iscar die Option, Fras- und Bohrwerk-
zeuge online einfach selbst zusammen-
zustellen. FUr eine digitale Simulation hat
der Anwender Zugriff auf prazise Werk-
zeugdaten. Diese lassen sich einfach
zwischen Softwaresystemen kommu-
nizieren. Die  Moglichkeit, mehrere
3D-Werkzeugbaugruppen digital zu pla-
nen, spart spurbar Zeit und Kosten in der
Planungsphase und reduziert das Fehler-
potenzial in der Bearbeitung.

Viele  Alltagsprodukte  entstehen
durch den Werkzeug- und Formenbau,
und die Nachfrage bleibt unverandert
hoch. Innovationen beispielsweise aus
der Automabilindustrie, einem wichtigen
Abnehmer von Bauteilen aus dem Werk-
zeug- und Formenbau, wirken sich stark
auf diese Branche aus. Der Bedarf
an Produkten aus dem Werkzeug- und
Formenbau fordert auch die Werkzeug-
hersteller heraus. ,FUr uns ist es wichtig,
Entwicklungen am Markt genau zu beob-
achten mit dem Ziel, fruhzeitig Konzepte
zu entwickeln und sie den Anwendern zur
Verflgung zu stellen”, restmiert Erich
Timons. &

Info

Iscar Germany GmbH
www.iscar.de

Messestand EMO:
Halle 4, Stand E 38
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