Fraswerkzeuge

m SPECIAL FRASEN - FRASDREHEN

Produktiv in allen Dimensionen

Mit einem vierschneidigen Kugelkopffraser erganzt Kennametal die Baureihe der Hochleis-

tungs-Schaftfraser HARVI | TE. Das Werkzeug wurde entwickelt, um auch beim 3D-Schrup-

pen und -Schlichten bei gro3er Werkstoffvielfalt maximal produktiv spanen zu kdnnen.

ochleistungs-Schaftfraser der
H Baureihe HARVI I TE von
Kennametal haben sich dem

Hersteller zufolge bereits in zahlreichen
Anwendungsfallen der industriellen
Zerspanung als extrem leistungsstarke
und dennoch langlebige Tools bewihrt.
Nun ergéanzt der US-amerikanische, glo-
bal agierende Werkzeugspezialist diese
Baureihe um eine weitere Ausfithrung:
einen vierschneidigen Kugelkopffraser.

Der Kugelkopffraser HARVI I TE ist
ausgestattet mit einer innovativ ge-
formten Freifliche, in deren Gestaltung
eine Vielzahl von Erfahrungen und vom
konkreten Bedarf der Praxis hergeleite-
te Kriterien eingeflossen sind. So ist die
Freiflache im kritischsten Bereich, am
Kugelkopf, mit einer geschwungenen
Kontur ausge-
flihrt und mit
einer geriffelten
Oberflache ver-
sehen. Das ver-
bessert die Kiihl-
schmiermittelzu-
fuhr in die
Schnittzone
gegeniiber her-
kommlichen
Konzepten deut-
lich, wie man bei
Kennametal be-
tont. Als Ergeb-

1 Auf Hochleis-
tung getrimmt:
Kugelkopffraser
der Baureihe
HARVI | TE; hier
die zwei verschie-
den langen Aus-
fihrungen. Beide
gibt es von 2 bis
20 mm Durchmes-
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Geriffelte Freiflache
am Kugelkopf

2 Hoch produktiv
und langlebig zu-
gleich ist der Fra-
ser hauptsachlich
aufgrund seiner
innovativen Freifla-
chengestaltung
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Exzentrische, facettierte Freifliche am
Ubergang zwischen Kugelkopf und Fraserschaft

nis dieser konstruktiven Innovation sol-
len hohere Vorschiibe, Schnittge-
schwindigkeiten und Schnitttiefen als
iiblich moglich sein. Gleichzeitig wird
die Vibrationsneigung reduziert und die
Schnittkréfte verringern sich.

Die lange Variante eignet sich

fiir Schnitttiefen bis 2,7 x D

Weil die Freiflichen am Ubergang vom
Kugelkopf zum Fraserschaft exzentrisch
ausgefiihrt und facettiert sind, ergeben
sich, wie es heiBt, eine auBergewohnlich
hohe Schneidkantenstabilitidt sowie
eine hohe Schnittprizision, auBerdem
geringere Schnittkrifte als {iblich. Aus
diesem Grund sind die Schaftfriaser der
Baureihe besonders vielseitig einsetz-
bar. Generelle Merkmale der Baureihe
HARVI I TE, die sich auch am Kugel-
kopffraser wiederfinden, sind die ge-
formte Stirnschneide, die spezielle
Spannutenausfithrung sowie der varia-
ble Spiralwinkel.

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Verfiigbar ist der Kugelkopffraser
HARVI I TE in zwei verschiedenen Lan-
genvarianten. Beide Ausfithrungen ste-
hen in einem Durchmesserbereich von
2 bis 20 mm zur Verfiigung. Die kiirzere
Ausfiihrung ist vor allem fiir 3D-Stan-
dardbearbeitungen ausgelegt; die 14n-
gere Variante eignet sich vorrangig fiir
Anwendungsfille, bei denen groBe
Schnitttiefen bis zu 2,7 x D gefordert
sind. Solche Anforderungsprofile erge-
ben sich zum Beispiel beim Schulter-
friasen sowie beim Seitenfriasen mit
Radiusiibergang zum Boden. =
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»Wahnsinn, was das Werkzeug drauf hat.«

Ein solch griffiges Statement, zu dem sich der
Hersteller Kennametal durchaus bekennt, ist
fiir uns Anlass, Naheres zu den Fahigkeiten
und zur Entstehungsgeschichte des Kugelkopf-
frasers HARVI I TE zu erfragen. Er ergdnzt als
achte Variante seit Juli 2020 die gleichnamige
Baureihe, die auf der EMO 2019 Premiere hatte.

WB: Herr Fiedler, lasst sich der Leistungsvor-
sprung quantifizieren, der mit dem HARVI I TE
gegeniiber vergleichbaren Frasern erzielbar ist?
Serios kaum, denn das hangt stets von den Rand-
bedingungen ab. Ich wiirde aber durchaus von ge-
wichtigen Vorteilen in einer neuen Dimension
sprechen, die sich dem Anwender erschlie3en.
Einer dieser Vorteile ist die Mdglichkeit, nicht nur
zu schlichten, sondern auch zu schruppen, und
das mit einem fundamental hoheren Zeitspanvo-
lumen als ublich - vibrationsarm und mit langer
Standzeit. Ein weiterer Vorteil ist die Vielseitigkeit:
Sie konnen vollnuten bis 2xD, Z-Achs-frasen, also
praktisch bohren, und eintauchfrasen bis 45° mit
vollem Durchmesser ins Material. Exemplarisch
zeigen wir das auf einem YouTube-Video in Stahl
42CrMoé4; es ist in Abstufungen aber auch bei je-
dem anderen Werkstoff méglich. Die Werkstoff-
vielfalt ist ein weiterer gewichtiger Vorteil.

WB: Die innovative Freiflachengestaltung soll
der Hauptgrund fiir die gute Performance sein.
Haben Sie sich bei der Entwicklung von vornhe-
rein auf die Freiflache konzentriert?

Nein, wir haben eine ganzheitlichen Ansatz
verfolgt. Die geformte Stirnschneide, die mit
Spanmulden versehenen Spannuten, der variable
Freiwinkel und auch die exzentrische, facettierte
Freiflache in Schaftnahe sind ja Merkmale der
gesamten Baureihe, die damit schon neue Leis-
tungsmafstabe setzte. Es lag in der Natur der

vom

piche“

Sache, dass wir uns beim Kugelkopffraser der
Freiflache am Kugelkopf zuwandten, ist sie doch
hier funktionsrelevant. Wir fiihrten sie schlief3lich
als geriffelte, sekundare Freiflache mit Wellen-
kontur aus, mit dem Effekt, dass die Vibrationen
nochmals abnahmen und die Wirkstelle optimal
gekuhlt wird. Das senkt Reibung, Schnittkraft und
Temperatur signifikant, sodass die Produktivitat
und die Standzeit deutlich zunehmen.

WB: Welches Entwicklungsziel hatten Sie?

Wir wollten das Kugelkopfkonzept, bei dem es
Uber gut zwei Dekaden nur partielle Fortschritte
gab, auf ein neues Niveau heben. Es sollte ein
grofler Sprung in puncto Variabilitat und Produkti-
vitat werden. Und dieses Ziel haben wir erreicht.

WB: An welchen Anforderungen aus der Praxis
haben Sie sich dabei orientiert?

An solchen, die sich im Wunsch nach héheren
radialen und axialen Zustellungen auBlern, kurz:
nach kraftigeren Schnitten mit Kugelkopffrasern.
Zudem mochten die Anwender moglichst viele
Arbeitsstufen mit einem einzigen Tool ausfiihren
konnen, um die Lagerhaltung zu vereinfachen.

WB: Was erwies sich bei der Gestaltung des
Frasers als besonders herausfordernd?
Progressive Merkmale anderer Fraser wie asym-
metrische Stirnschneidenteilung, parabolischer
Kern oder w-formiger Spanraum mit den ange-
strebten neuen Features sinnvoll zu verbinden.

WB: Welche Anwender sprechen Sie an?

Alle, die auf auf eine hohe Produktivitat und Varia-
bilitat Wert legen. Selbstredend ist der Fraser
auch fir klassische 3D-Fras-Sektoren wie den
Formenbau oder die Turbinenfertigung geeignet.
Mit seinem breiten Leistungsspektrum sind seiner
Anwendung aber praktisch keine Grenzen gesetzt.
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