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Frasdrehwerkzeuge

Bewahrungsprobe bestanden

Es halt, was es verspricht, das Verfahren High Dynamic Turning mit FreeTurn-Werkzeugen

von Ceratizit, bei dem in Drehfraszentren die Frasspindel das Tool fihrt und es in jeglicher

Lage zum Teil anstellt. Am Ceratizit-Standort in Besigheim spart es viel Zeit und Geld ein.

1 Im Werk Besigheim erzielte Ceratizit beim Fertigen von Wende-

plattenbohrer-Grundkdrpern erhebliche Einspareffekte, indem
man auf HDT und FreeTurn-Werkzeuge umstellte © Ceratizit

zeugspezialisten Ceratizit auf der Stuttgarter Fachmes-

se AMB mit einer geradezu provokanten Aussage fiir
Furore sorgte: »Mit High Dynamic Turning und unseren
FreeTurn Tools wollen wir die Welt des Drehens revolutionie-
ren.« Und dieses Ziel erschien realistisch, brillierte doch das
High Dynamic Turning oder kurz HDT mit der Fahigkeit, die
Frasspindel von Drehfréaszentren derart zu nutzen, dass mit
einem 360°-Rotationsfreiwinkel gearbeitet werden kann, um

E s war im Jahr 2018, als die Fiithrungscrew des Werk-

das Werkzeug in jeglicher Position zum Werkstiick anzustel-
len. Das versprach enorme Vorteile in Bezug auf die Kinema-
tik, die Prozessdynamik, die Qualitit, den Spanbruch sowie
auf die Einsparung von Prozessschritten.

Heute, knapp zwei Jahre spiter, ist der Werkzeugher-
steller seinem Ziel, in der Zerspanpraxis neue MaBstébe
zu setzen, einen entscheidenden Schritt ndher gekommen:
Sein System bewahrt sich mit groBem Erfolg in der eigenen
Produktionsstitte in Besigheim. »Dr. Thomas Ledermann,
Produktionsleiter fiir Sonderwerkzeuge, wollte die Vorteile
der neuen Drehtechnologie im eigenen Haus nutzen und hat
die Implementierung des Systems angeregt«, erinnert sich
Paul Hockberg, Produktmanager bei Ceratizit. »Also haben
wir uns eine Zeichnung von einer geeigneten Kontur zusen-
den lassen und das Projekt gestartet«.

Die hohe erzielbare Schnittgeschwindigkeit
verbliiffte die Zerspaner bei der Praxis-Premiere
Als Werkzeugmaschine zum Realisieren der innovativen Fer-
tigungslosung wurde eine fiir die Drehfras-Komplettbearbei-
tung ausgelegte DMG Mori CTX beta 1250 TC gewéhlt,
die samtliche Voraussetzungen erfiillt, um hochdynamisch zu
spanen. Sie ist nicht nur HDT-ready, sondern z&hlt auch zu
den verbreitetsten Bearbeitungszentren auf dem Markt. »Da-
durch konnen wir sicherstellen, dass viele Fertigungsbetriebe
durchaus schon die Moglichkeit haben, HDT und FreeTurn
anzuwendenc, erklart Paul Hockberg.

Das zu bearbeitende Bauteil, der Grundkorper eines Wen-
deplattenbohrers, wurde iiber die Steuerung Siemens Sinu-
merik 840 D und unterstiitzt von einem 5-Achs-Simultan-
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2 Die Technologie
lauft auf einer
drehfras-geeig-
neten Maschine
DMG Mori CTX
beta 1250 TC mit
einer Steuerung
Siemens Sinume-
rik 840 D © ceratizit

Zyklus des Software-Spezialisten Open Mind optimiert und
eingefahren — mit einem erstaunlichen Ergebnis.

Anstatt drei unterschiedliche Prazisionswerkzeuge zu nut-
zen, die liblicherweise notig gewesen wiren, lieB sich das
Bauteil mit einem einzigen FreeTurn-Tool fertigstellen. Es
konnten also zwei Werkzeuge eingespart werden. Doch das
eigentlich Verbliiffende waren die Schnittdaten, mit denen
»gefahren< wurde. So erwies sich das FreeTurn-Werkzeug mit
einer Schnittgeschwindigkeit v, von 220 m/min, einem Vor-
schub f von 0,48 mm/U sowie einer Zustelltiefe a, von 4 mm
dem konventionellen Werkzeug als deutlich {iberlegen. Beim
Schlichten war eine Schnittgeschwindigkeit von 400 m/min
moglich.

»Wir wussten: Unser FreeTurn ist gut«, sagt Produktma-
nager Paul Hockberg. »Allerdings hétten wir es niemals fiir
moglich gehalten, solche enormen Schnittgeschwindigkeiten
in Baustahl X40CrMoV51 zu fahren, fligt er hinzu. »Im Ver-
gleich zur bisherigen Bearbeitung konnten wir je Bauteil 2,25
Minuten Produktionszeit, 3,53 Euro Produktionskosten und
0,42 Kilowatt pro Stunde Energie sparen.

Auch andere Produktionssektoren

werden nun auf HDT umgestellt

Aufgrund dieses positiven Ergebnisses sollen in Besigheim
zukiinftig weitere Bauteile mit High Dynamic Turning und
FreeTurn gefertigt werden. Neben der Softwarel6sung von
Open Mind wird eine Programmierung iiber Siemens NX
gepriift, um auch in diesem Bereich mdglichst flexibel zu blei-
ben. »Wir freuen uns schon jetzt darauf, unsere Produktio-
nen, wo es geht, nach und nach auf High Dynamic Turning
und FreeTurn umzuriisten«, betont Paul Hockberg. »Da-
durch ermoglichen wir der Ceratizit-Gruppe einen signifikan-
ten Wettbewerbsvorteil.«

Wie eingangs erwihnt, wird beim High Dynamic Turning
anstatt der klassischen, statischen Anstellung mit einem
Klemmbhalter die Frasspindel genutzt, um das FreeTurn-
Werkzeug am zu bearbeitendem Werkstiick anzustellen. Weil
sich die Frasspindel mit einem Freiwinkel von 360° um die
eigene Achse dreht, ist eine komplett flexible Anstellung am
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Werkstiick moglich — die Bearbeitung lasst sich dadurch in
nahezu alle Richtungen steuern. Der Vorteil: Mit nur einer
Wendeschneidplatte konnen verschiedene Operationen
durchgefiihrt werden; ein zeitraubender Werkzeugwechsel
entfillt somit.

Des Weiteren konnen die Schneidkanten der Wende-
schneidplatten fiir verschiedene Prozesse ausgelegt sein.
Dadurch lassen sich alle bekannten Drehoperationen wie
Schruppen, Schlichten, Konturdrehen, Plan- und Langsdre-
hen mit nur einem Werkzeug realisieren. Angesichts dieser
Moglichkeiten war es also mehr als verstandlich, dass man in
Besigheim diese Technologie auch fiir die eigene Produktion
nutzen wollte. Und die Erwartungen wurden vollauf erfiillt. =
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3 Fir Paul Hockberg, Produktmanager bei Ceratizit (links), und

Markus Lutz, Maschinenbediener in Besigheim, ist die Implemen-
tierung von HDT ein Erfolg auf ganzer Linie © Ceratizit
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