TECHNOLOGIE PRAZISIONSWERKZEUGE

Fraswerkzeuge

Kompromisslos effizient

Die Wahl des richtigen Werkzeugs kann entscheidend sein, wenn Projekte zur Effizienz-

verbesserung erfolgreich sein sollen. So gelang es den Zerspanprofis bei Wisoma und HSM,

mit Frasern von OSG die Leistungskennwerte bei der Hartbearbeitung deutlich zu steigern.

1 Beim Anwender Wisoma spielte der Torusfraser WXS-CRE von 0SG nach 15 Stunden
Weichbearbeitung beim Schlichten eines Teils aus 1.2379 mit 60 HRC seine Vorteile aus
© 0S6

s ist eine Tatsache, dass man in

der Praxis oft nicht unbedingt

nach neuen Losungen sucht,
wenn es um das Frasen geht. Das gilt
vor allem dann, wenn man mit den
erzielten Ergebnissen im Grunde
genommen zufrieden ist. Wirken sich
allerdings zu niedrige Werte beziiglich
Schnittgeschwindigkeit und Standzeit
der Friaswerkzeuge negativ auf die
Wirtschaftlichkeit oder die Prozess-
sicherheit der Fertigung aus, beginnt
die Suche nach Alternativen.

Im Rahmen spezieller Projekte der
Unternehmen Wisoma und HSM ging
es um sensible spanende Bearbeitungs-
prozesse, die wirtschaftlich verbessert
und gleichzeitig funktionell flexibler
gestaltet werden sollten. Bei Wisoma im
niederséchsischen Windhausen standen
die unannehmbar kurzen Standzeiten
zwei- und vierschneidiger Fraswerkzeu-
ge bei der Hartbearbeitung ab 60 HRC
im Mittelpunkt der Aktivitdten zur Pro-
zessoptimierung.

Nach anféanglichen Zweifeln in Be-
zug auf eine mogliche Leistungssteige-
rung mit diesem Werkzeug testete man
in Windhausen schlieBlich doch den
fiinfschneidigen Torusfraser WXS-CRE
des japanischen Werkzeugspezialisten
OSG. Und in kiirzester Zeit stellten sich
iiberraschende Ergebnisse ein.

OSG hatte den WXS-CRE zunéchst
fiir Bauteile in der Weichbearbeitung
empfohlen. Solch ein Einsatz ist auf-
grund der negativen Schneidengeome-
trie eigentlich uniiblich; er erwies sich
aufgrund der besonderen Beschichtung
des Frisers und der sehr dynamischen
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Werkzeugmaschinen bei Wisoma bei
entsprechenden Vorschubwerten je-
doch als durchaus angemessen.

Fiir den Arbeitsgang ist nun

ein Fraser weniger erforderlich
Grundsitzlich ist man mit dem fiinf-
schneidigen Werkzeug wesentlich
schneller als mit den herkdmmlichen
Frasern. Der starke Drallwinkel und
eine ballige Schneide bewirken einen
weichen Schnitt, sodass auch eine Hart-
bearbeitung bis 70 HRC sowie helikales
Eintauchen moglich sind. Bei Wisoma
bestitigte sich das nach 15 Stunden
Weichbearbeitung beim anschlieBenden
Semischlichten eines Bauteils aus
1.2379 mit einer Harte von 60 HRC.

Im Endeffekt lieB sich bei diesem Ar-

Modchten Sie hochste Prazision?

2 Der fiinfschneidi-
ge Torusfraser ist
schneller als ibli-
che Tools. Sein
spezieller Drall-
winkel und die
ballige Schneide
ermoglichen einen
weichen Schnitt
und so eine Hart-
bearbeitung bis

70 HRC, zudem he-
likales Eintauchen
© 056

beitsgang ein Werkzeug einsparen, die
Standzeit verldngerte sich, und die Pro-
zesssicherheit sowie die Flexibilitét des
Fertigungsprozesses erhohten sich
deutlich.

Ahnliche Resultate, wenn auch mit
einem vollig anderen Werkzeug, erga-
ben sich bei HSM im nordrhein-westfa-
lischen Witten. In diesem Fall ging es
um ein Werkstiick aus X6CrNiMoTil7,
bei dem iiber eine Linearbewegung bei
gleichzeitiger Drehbewegung des Werk-
stiicks eine 6 mm tiefe Nut gefrast wer-
den musste. Weil der genannte Werk-
stoff nur bedingt fiir das Zerspanen ge-
eignet ist, musste der Anwender niedri-
ge Schnittgeschwindigkeiten und relativ
kurze Werkzeugstandzeiten in Kauf
nehmen. Genau das lief aber der Fir-
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menphilosophie zuwider, hat doch spe-
ziell in der Lohnfertigung von HSM die
Wirtschaftlichkeit einen hervorgehobe-
nen Stellenwert.

Aufgrund der extremen Belastung
an der Schneidkante, die auergewdhn-
lich schnell zum Verschlei des bisheri-
gen Frasers fiihrte, empfahlen die Fach-
leute von OSG den Wittenern ihren
Vollhartmetallfraser AE-VMS, dessen
besondere Stérke einer guten Spéne-
abfuhr sich vor allem bei Vollnuten
oder beim Umsdaumen bemerkbar
macht. Seine Kombination aus unglei-
chem Drall, ungleicher Schneidentei-
lung und Rundschlifffase fiihrt laut

INFORMATION & SERVICE m

ANWENDER

Wisoma GmbH

37539 Windhausen
Tel. +49 5327 8597773
www.wisoma-oha.de

Hausherr & Schulz Maschinenbau
GmbH (HSM)

58454 Witten

Tel. +49 2302 91014-0
www.hsm-witten.de

HERSTELLER

0SG Deutschland GmbH
73037 Goppingen

Tel. +49 7161 6064-0
www.osg-germany.de

KENOVA set line Vb6 erfillt
Ihre Anspriche von

manuell bis vollautomatisch!

LCIHH

Premium-Werkzeugeinstellgerat fiir groBtmagliche
Prozesssicherheit und fit fiir Industrie 4.0:

* Weltweit praziseste Spindel, entwickelt und gefertigt von KELCH
» Besonders gute Rundlaufeigenschaften und hohe Spannkrafte

* Komfortable Bedienung durch intelligente Software EASY

» Top Preis-Leistungs-Verhaltnis

KELCH GmbH - Werkstrasse 30 - 71384 Weinstadt
Tel.: +49(0)7151/20522-0 - info@kelchgmbh.de - www.kelch.de

NEU: KELCH auf dem
ONLINE-MARKTPLATZ

CNC— fur die Weltdtyer
_ de\' Zerspanung!
p\“ \auS\ - www.tool-arena.com -
fo
{Auto

1001 ARENA )

GO CONNECTING COMPANIES

Einfach QR-Code
mit dem Smartphone
scannen und das
Video ansehen.




3 Dem Anwender HSM empfahl 0SG den
Vollhartmetallfréser AE-VMS (hier auf der
Maschine), musste doch einer extremen
Belastung an der Schneidkante entgegen-
gewirkt werden © 0s6

OSG zu wesentlich mehr Laufruhe als
iiblich, einer stabilen Frisleistung und
einer hohen Effizienz.

Und in der Tat ermoglichte das
Fraswerkzeug AE-VMS bei HSM um-
gehend hohere Werte fiir die Schnitt-
geschwindigkeit, und auch der Vor-
schub konnte Schritt fiir Schritt erh6ht
werden. Inzwischen agiert der Anwen-
der in einem >Fensters, in dem Schnitt-
druck, Laufzeiten und Prozesssicherheit
ein Optimum bilden.

Beschichtung und Konstruktion

sind fiir Hartbearbeitung ausgelegt
Speziell im Werkzeug- und Formenbau,
aber auch in der Uhrenindustrie ist es
nicht ungewohnlich, dass Stahl mit ei-
ner Harte von mehr als 60 HRC bear-
beitet werden muss. Dennoch fordert
man hier von der Fertigung eine wirt-
schaftliche Produktion bei gleichzeitig
bestmoglichen Oberfldchengiiten. Spe-
ziell fiir diese Fertigungsaufgabe hat
OSG die zweischneidigen Kugelfraser
AE-LNBD-H entwickelt.

Besonderes Merkmal der Friser-
Serie ist die neue, sehr hitzebestiandige
Durorey-Beschichtung. Thr ultrafeiner
Nano-Multilayer mit hoher Adhésions-
kraft ermoglicht OSG zufolge einerseits
eine optimale Zahigkeit bei gleichzeitig
hoher Hitzebesténdigkeit und Resistenz
gegen AufschweiBungen und verhindert
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andererseits die Gefahr von Abplatzun-
gen der Schicht, auch beim Frisen bei
hoher Hérte, mit dem Ergebnis einer
langen Standzeit.

Wegen der starken Verjiingung der
zwei Schneiden (Long Neck) hat das
Werkzeug nur einen Punkt-Kontakt.
Ziel dieses Prinzips ist es, Vibrationen
und Ausbriiche zu vermeiden und somit
eine deutlich bessere MaBhaltigkeit als
iiblich zu ermoglichen, vor allem bei
der prazisen Schlichtbearbeitung.

Ein weiteres wichtiges Gestaltungs-
merkmal ist ein verstarkter Kerndurch-
messer mit dem Ziel, die seitliche Ab-
dringung zu minimieren und die Span-
bildung beziehungsweise in deren Folge
die Spaneabfuhr zu optimieren.

Als Radiustoleranz gibt der Herstel-
ler bei dieser Fraserserie + 0,003 bis
+0,005 mm an (abhingig vom Werk-
zeugdurchmesser) sowie in Bezug auf
den Schaftdurchmesser den Parameter
h4 (0/-0,004). Der Friser ist in 261 Ab-
messungen (R0,05 bis R3) verfiigbar.

miissen deshalb neben der Fihigkeit,
komplexe Geometrien zu erzeugen,
auch einem hohen Zeitspanvolumen
gerecht werden.

Das Zusammenspiel zum Teil ge-
genlaufiger Anforderungen zwingt die
Prozessgestalter nicht selten zu einem
»Spagat, denn trotz des hohen Zeit-
spanvolumens benoétigt der >weiche«
Werkstoff eine scharfe Schneide. Zu-
gleich setzt ein hohes Zeitspanvolumen
entsprechend groBe Spanrdume voraus,
die hohe Schnittgeschwindigkeit dage-
gen eine stabile Schneide.

Fraser fiir die Aluminiumzerspanung
runden das Kompetenzspektrum ab
Auf all diese Bedingungen hat OSG mit
den Friaswerkzeugen der Aero-Serie
reagiert. Zu deren Besonderheiten ge-
hort eine DLC-Beschichtung, die auf-
grund der Schichtdicke von weniger als
1 pm und einer scharfen Schneide hohe
Oberflachenqualitiaten ermoglicht. Au-
Berdem verhindert die sehr glatte Ober-

4 Der AE-VMS bei der maBlichen Analyse. Seine Kombination aus ungleichem Drall,

ungleicher Schneidenteilung und Rundschlifffase verbessert die Laufruhe und steigert

die Frasleistung © 0s6

Vollkommen andere Anforderungen
an Fraswerkzeuge stellt die Bearbeitung
von Aluminium. Aluminium-Legierun-
gen spielen unter anderem bei der Her-
stellung von Strukturbauteilen in der
Flugzeugindustrie eine zentrale Rolle.
In dieser Branche werden aufgrund des
zunehmenden Wettbewerbs Jahr fiir
Jahr hohere Kennwerte in puncto Zer-
spanleistung gefordert. Fraswerkzeuge
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flache (Reibungskoeffizient 0,1) Auf-
bauschneiden. Eine Harte von 6000 HV
zielt auf maximale Werkzeugstandzei-
ten. Dass die Aero-Serie in der Praxis
neue MaBstibe setzt, haben laut OSG
Tests an realen Bauteilen gezeigt. Dabei
sei es gelungen, mit einer Spindelleis-
tung von 120 kW und einer Drehzahl
von 33000 min™! ein Zeitspanvolumen
von 9000 cm®/min zu erzielen. =
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