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Prazisionswerkzeuge

PRAZISIONSWERKZEUGE IM WERKZEUG- UND FORMENBAU

Grof3teile-Bearbeitung

Bei der Zerspanung von schweren Bauteilen ist ein ausgeklugeltes Bearbeitungskonzept
unerlasslich. Iscar fuhrt fur die wirtschaftliche Fertigung der ,gro3en Brocken” eine ganze
Reihe von Prazisionswerkzeugen im Portfolio.

ei der Bearbeitung groBer
Werkstlcke wird viel Material
abgetragen. Das kann wegen
der hohen Beanspruchung zu
erheblichen Verformungen an Bautell
oder Werkzeug fuhren. Ein weiterer
Faktor ist die wahrend der Zerspanung
entstehende Warmeausdehnung: Grof3e
Abmessungen machen den Zerspa-
nungsprozess im Vergleich zu kleiner
dimensionierten Werksticken anfalliger.
Das Zusammenspiel von effektiver
Prozessplanung, geeigneten Werkzeug-
maschinen, einer optimalen Aufspan-
nung und minimalem Bauteile-Wechsel
kann solche Herausforderungen meis-
tern.  Zerspanungswerkzeuge spielen
dabei eine wichtige Rolle.

Die Anforderungen an Prazisions-
werkzeuge sind klar definiert: Sie mUssen
eine gute Performance bieten, lange
Standzeiten ermoglichen und zuverlassig

Hochvorschubfraser:
Sie kommen hauptsachlich
beim Schruppen von
Planflachen, Kavitaten und
3D-Oberflachen zum
Einsatz. © lscar

arbeiten. Ein verschlissenes Werkzeug
mitten im Prozess zu ersetzen und ein
Werkzeug-Bruch wahrend der Zerspa-
nung sind inakzeptabel. Um den Anfor-
derungen in der GroBteile-Fertigung
gerecht zu werden, bieten Hersteller
verschiedenste  Moglichkeiten.  Durch
jahrelanges Know-how hat Iscar eine
ganze Palette an effizienten Losungen
fur die Schwergewichte entwickelt.

Planfraser sind gefragt

Ein groBes Bauteil ohne Planfraser zu
bearbeiten ist problematisch. Fur die
Schrupp- und Feinbearbeitung freier und
begrenzter Oberflachen sowie die Vorbe-
reitung von Bezugsflachen bendtigen
Anwender verschiedene auswechselbare
Planfraswerkzeuge. Standard-Losungen
von Iscar haben Nenndurchmesser bis zu
315 mm. MaB3geschneiderte Werkzeuge
konnen auch hohere Abmessungen auf-

weisen. Die in Planfrasern montierten
Wendeschneidplatten variieren in der
Schneidengeometrie, da sie fur die Bear-
beitung verschiedener Werkstoffgruppen
bestimmt sind. Das Fertigen mit hohem
Spanvolumen ist in erster Linie ein
Thema bei der Fertigung von Grof3teilen
aus Stahl und Gusseisen.

Die Standard-Planfraser umfassen
viele Werkzeuglinien fur die GroBteile-
fertigung. Die Baureihe Helitang T465
beispielsweise bietet Fraser mit einem
65-Grad-Anstellwinkel und tangential
geklemmten Wendeschneidplatten. Das
robuste Design ermdglicht eine produk-
tive Bearbeitung mit einer Schnitttiefe
von bis zu 19 Millimetern. Die Helido
890-Linie verfugt Uber 88-Grad-Plan-
fraser mit  doppelseitigen  Wende-
schneidplatten. Diese Werkzeuge sind
besonders fir das Frasen einer Flache in
der Nahe von Schultern geeignet und
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bieten einen wirtschaftlichen Vorteil: Die
quadratischen Wendeschneidplatten ha-
ben acht nutzbare Schneidkanten fur ei-
ne Schnitttiefe bis zu neun Millimeter.
Wendelschaftfraser mit auswechsel-
baren Schneiden punkten beim produkti-
ven Schruppen. Bei GroBteilen uber-
zeugen sie beim Herstellen von tiefen
Schultern und Kavitaten. Wendelschaft-
fraser werden auch fur das sogenannte
,Edging” eingesetzt — dem Frasen von
breiten, geraden Kanten, aber auch bei
der Bearbeitung von Konturen.

Design hadlt hohen mechanischen
und thermischen Belastungen stand
Iscars Linie fur Wendelschaftfraser vari-
iert in der Designkonfiguration mit ver-
schiedenen Schaft- und Aufnahmetypen
sowie einem radialen oder tangentialen
Wendeschneidplatten-Klemmprinzip.
Diese Werkzeuge arbeiten unter harten
Schnittbedingungen und sind einer er-
heblichen mechanischen und thermi-
schen Belastung ausgesetzt. Fr das Ab-
tragen von groBen Materialmengen ist
eine entsprechende Spanformergeome-
trie notig, um eine effektive Spanabfuhr
sicherzustellen. Durch den Einsatz der
Wendelschaftfraser — bestuckt mit Wen-
deschneidplatten mit Spanteilergeome-
trie fur die Erzeugung kurzer Spane -
konnen die  Zerspanungsergebnisse
deutlich verbessert werden. Schnittkraf-
te, Vibrationen und thermische Probleme
werden dadurch reduziert.

Obwohl 90-Grad-Werkzeuge die am
haufigsten verwendeten Fraser sind,
kommt bei der Bearbeitung von GroBtei-
len auch das Schruppen von geneigten
und 3D-Oberflachen vor. Dafur wartet
der Hersteller mit Wendeplatten-Fras-
werkzeugenin konischer Ausfihrung und
einem Anstellwinkel zwischen 22,5 und
75 Grad auf. In einigen Fallen, insbeson-
dere im Werkzeug- und Formenbau, ist
kombiniertes Schrupp- und Schulterfra-
sen notwendig. Dropmill 3-Kugelkopffra-
ser wurden speziell fUr solche Anwen-
dungen entwickelt.

Fur die hocheffiziente Zerspanung
sind Hochvorschubfraser im Einsatz, die
bei geringen Schnitttiefen zerspanen,
jedoch mit einem Vorschub pro Zahn, der
weit hoher ist als die Ublichen Vorschub-
werte.  Hochvorschubfraser — werden
hauptsachlich zum Schruppen von Plan-
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flachen, Kavitaten und 3D-Oberflachen
eingesetzt. Diese Technologie setzt
Werkzeugmaschinen mit entsprechen-
der Dynamik voraus.

Hersteller von GroBteilen verfigen
oft Uber schwere, leistungsstarke, aber
langsame Maschinen, die nicht zum
Hochvorschub-Planfrasen geeignet sind.
Fur diese Kunden entwickelte Iscar Fraser
fur den mittleren Vorschubbereich (MF).
Im Vergleich zu HFM weisen MF-Fraser
einen hoheren Anstellwinkel auf; sie be-
wegen sich langsamer, bearbeiten je-
doch groBere Schnitttiefen und benoti-
gen mehr Maschinenleistung.

Grof3teile werden oft aus schwer zer-
spanbaren Werkstuckstoffen wie hartem
und hoch verschleiBfestern Stahl oder
Gusseisen hergestellt. Eine geschweil3te
Teilestruktur sowie durch Spruhen oder
Laserauftragschwei3en reparierte Bau-
teile erschweren die Bearbeitung zusatz-
lich. Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSM)
behebt diese Probleme. Urspringlich im
Werkzeug- und Formenbau eingesetzt,
wurde diese Methode als produktives
Verfahren zum Frasen von gehartetem
Stahl entwickelt. Dies flhrte dazu, dass
der Aufwand fur das Ausrichten von Bau-
teilen in der Maschine und die Montage
reduziert wurde. Dartber hinaus ist deut-
lich weniger manuelles Nachbehandeln
und Polieren erforderlich. Beim Hoch-
geschwindigkeitsfrasen punkten Werk-
zeuge mit kleinem Durchmesser, die mit
hoher Geschwindigkeit rotieren und
Werkstlckstoff mit geringer Zustellung
abtragen.

VHM-Werkzeuge zum
Hochgeschwindigkeitsfrasen

FUr die HSM-Bearbeitung eignet sich am
besten ein Vollhartmetallwerkzeug. Die
Multi-Master-Reihe  mit  auswechsel-
baren Fraskopfen aus Hartmetall stellt
ebenfalls eine Option dar. Iscars Linie fur
Vollhartmetallschaftfraser bietet ver-
schiedene mehrschneidige Werkzeuge
mit Durchmessern von bis zu 20 Millime-
tern fUr Werkstlckstoffe bis Harte 70
HRC.  Geringere  Werkstuckaufmafe
durch die Herstellung genauerer Bauteile,
beispielsweise durch Prazisions-Gie3en
oder -Formen, er6ffnen neue Moglich-
keiten fUr das HSM. Die Bearbeitung von
GroBteilen ist ein zeitaufwendiger Pro-
zess, bei dem die Werkzeuge Uber einen

Wendelschaftfraser: Die X-Quad-Linie ist
flr das hocheffiziente Frasen von tiefen
Kavitaten und breiten Kanten vorgesehen.
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langen Zeitraum zerspanen. Deswegen
mussen sie zuverlassig, stabil und ver-
schleiBfest sein. Ein plotzliches Versagen
kann das Werkstuck ernsthaft beschadi-
gen und sogar zum Ausschuss fuhren.
Einem Hersteller von Zerspanungswerk-
zeugen steht nur eine begrenzte Auswahl
an Instrumenten zur Verflgung, die
Zuverlassigkeit seiner Produkte zu ver-
bessern.

Dazu gehoren ein innovatives
Werkzeugdesign, widerstandsfahige
Schneidstoffe  und  technologische
Weiterentwicklungen. Die effektive Nut-
zung dieser Instrumente ist der Schltssel
zu einer erfolgreichen GrofBteilbearbei-
tung. Die kurzlich von Iscar auf dem Markt
eingefihrte Palette an neuen Werk-
zeugen und Schneidstoffsorten soll nach
eigenen Angaben des Herstellers diesen
SchlUssel liefern. &
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