GrofBteilebearbeitung
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Gemacht fur Machtiges

Bei der Grof3teilezerspanung ist die Auswahl der bestgeeigneten Werkzeuge stets Teil eines

ausgeklugelten Bearbeitungskonzepts, das Aspekte wie Teiletransport und Spannstrategie

einschlieBt. Progressive Werkzeughersteller haben ihr Portfolio dieser Sachlage angepasst.

as Spanen massiver Teile ist

anspruchsvoll und erfordert oft

Sonderlosungen. Weil viel Ma-
terial abgetragen wird bei hoher Bean-
spruchung, kann es zu erheblichen Ver-
formungen an Bauteil oder Werkzeug
kommen. Ein Faktor, der Probleme mit
der MaBgenauigkeit mit sich bringt, ist
die Warmeausdehnung. So sind Prozes-
se mit Bauteilen grofer Abmessung im
Vergleich zu solchen mit kleineren
Werkstiicken deutlich anfélliger. Wird

viel Material abgetragen, muss zudem
eine leistungsfahige Spanevakuierung
gegeben sein. Sie verhindert ein Nach-
schneiden der Spéne, das Schiden an
Werkzeug und Teil verursachen kann.
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 besondere Rolle. Zulieferer
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aus Branchen wie Energieerzeugung,
Luft- und Raumfahrt, Eisenbahn-,
Werkzeug- und Formenbau sowie

der Schwerindustrie benétigen groBe,
meist auswechselbare Werkzeuge fiir
die Schwerzerspanung, speziell fiir das
Schruppen und das Vorschruppen.

Die stark nachgefragten Planfraser
sind in grofBier Vielfalt verfiigbar
Die Anforderungen an Prazisionswerk-
zeuge sind klar definiert: Sie miissen
eine sehr gute Performance bieten,
lange Standzeiten ermdglichen und
zuverldssig arbeiten. Die beiden letzten
Punkte sind besonders wichtig. Ein ver-
schlissenes Werkzeug mitten im Pro-
zess zu ersetzen oder ein Werkzeug-
Bruch wihrend der Zerspanung sind
inakzeptabel. Um den Anforderungen
in der GroBteilefertigung gerecht zu
werden, bieten fortschrittliche Herstel-
ler verschiedene Tools an, die sowohl
auf Standard- als auch auf Sonderaus-
fithrungen beruhen - so wie Iscar.

Ein groBes Bauteil ohne Planfréaser
zu bearbeiten ist problematisch. Fiir die
Schrupp- und die Feinbearbeitung frei-

1 Ein robustes Tool-Design ist die Voraus-
setzung fiir die produktive Bearbeitung von
Grofteilen - so wie das der Helido-890-
Linie mit ihren 88°-Planfrasern mit dop-
pelseitigen Wendeschneidplatten © Iscar
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er und begrenzter Oberflichen sowie
die Vorbereitung von Bezugsflichen
benotigt man verschiedene auswechsel-
bare Planfraser. Standardlésungen von
Iscar haben Nenndurchmesser bis

315 mm, maBgeschneiderte Tools sind
zum Teil groBer. Die Geometrie der
Wendeschneidplatten variiert, da sie fiir
das Spanen verschiedener Werkstoffe
ausgelegt ist. Das Fertigen mit hohem
Spanvolumen ist in erster Linie ein
Thema bei GroSteilen aus Stahl und
Gusseisen, zum Teil aber auch bei sol-
chen aus Titan und Aluminium.

Zuverldssig im harten Alltagsbetrieb
Standard-GroSteile-Planfraser von
Iscar gibt es in vielen Produktlinien.
Die Baureihe Helitang T465 beispiels-
weise umfasst Fraser mit einem 65 °-
Anstellwinkel und tangential geklemm-
ten Platten. Thr robustes Design ermdog-
licht eine produktive Bearbeitung mit
einer Schnitttiefe bis 19 mm. In der He-
lido-890-Linie sind 88 °-Planfriser mit
doppelseitigen Wendeschneidplatten
vereint. Diese Tools eignen sich beson-
ders fiir das Frasen von Flachen in
Schulternihe und bieten einen speziel-
len Vorteil: Thre quadratischen Platten
haben acht nutzbare Schneidkanten bis
9mm Schnitttiefe.

Wendelschaftfraser mit wechsel-
baren Schneiden spielen ihre Starken
beim produktiven Schruppen aus, geht
es um GroBteile besonders beim Her-
stellen von tiefen Schultern und Kavita-
ten. Anwender nutzen sie auch fiir das

WB Werkstatt +Betrieb 9/2020

42710
—571

TECHNOLOGIE

k 2 Dieser aktuelle

1

{ hochdruckgekihlte
'— Wendelschaftfraser

erzeugt tiefe Kavi-
taten und Kanten
in Titan. Anwender
erreichten mit ei-

ner 80-mm-Version
ein Zeitspanvolu-
men von 700 bis
1000 cm3¥/min

© Iscar

»Edging«, das Frasen von breiten, gera-
den Kanten, aber auch zum Bearbeiten
von Konturen. Iscars Linie dieser Tools
variiert in puncto Schaft- und Aufnah-
medesign sowie Platten-Klemmprinzip
(radial oder tangential). Die Friser ar-
beiten unter harten Schnittbedingun-
gen bei hoher mechanischer und ther-
mischer Belastung. Sind groBe Spéne-
volumina abzutragen, stellt eine spe-
zielle Spanformergeometrie die effekti-
ve Spaneabfuhr sicher. Schnittkrifte,
Vibrationen und thermische Probleme
werden so reduziert.

90 °-Werkzeuge sind die am hiufigs-
ten verwendeten Friser. Mitunter miis-
sen jedoch an GroBteilen auch geneigte
und 3D-Oberflachen geschruppt wer-
den, und dafiir hat Iscar Wendeplatten-
fraser in konischer Ausfithrung und mit
einem Anstellwinkel zwischen 22,5°
und 75 ° im Portfolio. In einigen Fallen,
insbesondere im Werkzeug- und For-
menbau, ist kombiniertes Schrupp- und
Schulterfrasen gefragt. Dropmill-3-Ku-
gelkopffraser wurden dafiir entwickelt.

Das Fertigen groBformatiger Luft-
und Raumfahrtkomponenten aus
schwer zerspanbaren Titanlegierungen
ist ein extrem metallintensiver Prozess.
Das endgiiltige Gewicht eines Bauteils
betragt nicht selten nur zehn Prozent
oder weniger des Rohteilgewichts. Die
Xquad-Wendelschaftfriser-Linie, eines
der neuesten Produkte von Iscar, ist fiir
das hocheffiziente Frisen von tiefen
Kavititen und breiten Kanten in Titan-
teilen ausgelegt. Die Werkzeuge eignen
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sich fiir das Spanen mit Hochdruckkiih-
lung; das steigert die Produktivitit und
verldngert die Standzeit. Anwender
erreichten bereits mit einem 80-mm-
Xquad-Friser ein Zeitspanvolumen von
700 bis 1000 cm3/min.

Hochvorschubfriser spanen zwar
mit kleiner Schnitttiefe, jedoch mit ei-
nem Vorschub pro Zahn, der weitaus
hoher ist als iiblich. Sie werden vorran-
gig zum Schruppen von Planflachen,
Kavitdten und 3D-Oberflachen verwen-
det. Beim Bearbeiten von GroBteilen
aus Stahl und Gusseisen sind diese
Werkzeuge am gingigsten, obwohl
Hochvorschubfrasen (HFM) von Titan
und hoch hitzebestandigen Legierungen
heute ebenfalls nicht ungewohnlich ist.
Iscar bietet hier eine grofe Auswahl an
Werkzeugen in einem Durchmesser-
bereich bis 160 mm an.

Fiir Anwender der GroBteilebear-
beitung mit schweren und leistungs-
starken, aber eher langsamen Maschi-
nen entwickelte Iscar Fraser fiir den
mittleren Vorschubbereich. Sie haben
einen groBeren Anstellwinkel und be-
wegen sich langsamer, bearbeiten je-
doch groBere Schnitttiefen und benéti-
gen mehr Maschinenleistung.

GroBteile werden oft aus schwer
zerspanbaren Werkstoffen wie hartem
und hoch verschleififestem Stahl oder
Gusseisen hergestellt. Eine geschweifite
Teilestruktur sowie durch Spriithen oder
LaserauftragschweiBen reparierte Bau-
teile erschweren die Bearbeitung zu-
satzlich. Hochgeschwindigkeitsfrasen
(HSM) behebt diese Probleme. Ur-
spriinglich im Werkzeug- und Formen-
bau eingesetzt, wurde die Methode zum

4 Mit wechselbaren Bearbeitungskopfen

ausgestattete rotierende Werkzeuge wie
dieser Sumocham-Bohrer sollen eine aus-
fallminimierte Produktion sicherstellen
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produktiven Fréasen von gehirtetem
Stahl weiterentwickelt. So sank der Auf-
wand fiir das Ausrichten der Teile in
der Maschine und die Montage, zudem
fiir das manuelle Nachbehandeln und
das Polieren. HSM-Tools mit ihrem
kleinen Durchmesser rotieren schnell
und tragen den Werkstoff mit kleiner
Zustellung ab.

Fiir HSM eignen sich am besten
Vollhartmetall-(VHM-)Werkzeuge;
Iscars Multimaster-Reihe mit auswech-
selbaren Fraskopfen aus Hartmetall ist
eine andere Option. Die Produktlinie
fiir VHM-Friser von Iscar umfasst ver-
schiedene mehrschneidige Werkzeuge
mit Durchmesserwerten bis 20 mm fiir
eine Harte bis 70 HRC. Kleinere Werk-
stlickaufmaBe aufgrund einer prazise-
ren Herstellung der Bauteile eréffnen
neue Moglichkeiten fiir HSM.

Wechselbare Fraskopfe

minimieren die Ausfallzeit

Oft werden GroBteile in kleiner Stiick-
zahl gefertigt, haufig auch individuell.
In diesem Kontext sind minimierte
Ausfallzeiten der Werkzeugmaschine
entscheidend. Die rotierenden Werk-
zeuge von Iscar mit auswechselbaren
Kopfen — Multi-Master-Fraser und
Sumocham-Bohrer — erméglichen deut-
lich reduzierte Ausfallzeiten. Die stirn-
seitige Schnittstelle zwischen Wechsel-
kopf und Werkzeugkorper sorgt dafiir,
dass die Auskragung innerhalb strenger
Toleranzgrenzen liegt; das fiihrt zu
einer hohen Wiederholgenauigkeit der
kompletten Werkzeugbaugruppe. Fiir
das Wechseln eines verschlissenen
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3 Hochvorschub-
fraser dieser Aus-
fiihrung zum
Schruppen von
Planflachen, Kavi-
taten und 3D-Ober-
flachen gibt es bei
Iscar zurzeit bis
160 mm Durch-
messer © Iscar

Fras- oder Bohrkopfes sind keine
zusétzlichen Vorrichtungen nétig; das
Werkzeug muss nicht aus der Maschine
genommen werden.

Wenn beim Drehen als préadestinier-
tem Verfahren fiir schwere Teile die n6-
tige Zerspanleistung nicht erreicht
wird, kann das Drehfrasen die Losung
sein. Fiir diese Bearbeitungsart eignet
sich eine Vielzahl von Werkzeugen mit
Wendeschneidplatten von Iscar. Der
Erfolg hangt von der Fraserpositionie-
rung in Bezug auf das zu bearbeitende
Bauteil, der Auswahl der optimalen
Plattengeometrie und der Berechnung
der Schnittdaten ab. Iscar nahm die
Drehfrias-Kinematik genau unter die
Lupe und entwickelte eine Methode,
diese Parameter zu bestimmen.

Das spanende Bearbeiten von GroB3-
teilen ist ein zeitaufwendiger Prozess,
bei dem die Werkzeuge lange im Ein-
griff sind. Deshalb miissen sie zuverlas-
sig, stabil und verschleiffest sein. Ein
Versagen kann das Teil schwer bescha-
digen und zu Ausschuss fiihren. Ein
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen
verfiigt nur iiber eine begrenzte Aus-
wahl an Instrumenten, die Zuverlassig-
keit seiner Produkte zu verbessern. Da-
zu gehoren ein innovatives Tooldesign,
widerstandsfahige Schneidstoffe und
technologische Weiterentwicklungen.

Die effektive Nutzung dieser Instru-
mente ist der Schliissel zu einer erfolg-
reichen GroBteilebearbeitung. Mit der
jlingst in den Markt eingefiihrten Palet-
te neuer Tools und Schneidstoffe will
Iscar moglichst viele Anwender befahi-
gen, diesen Schliissel zu gebrauchen. =
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