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FRASWERKZEUGE

Rasant wie nie zur Elektrode

Progression

im Arbeitsraum:
Mit Torus- und
Kugelfrdasern von
Moldino hat Fischer
Werkzeugbau beim
Elektrodenschlich-
ten den Vorschub
um den Faktor drei
erhoht und ist
trotzdem noch
maBgenauer als
ZUVor o Moldino

Gemeinsam mit dem Werkzeugspezialisten Moldino optimierte Fischer Werkzeugbau das
Grafitelektroden-Frasen in einer Fertigungszelle, in der auch gemessen und erodiert wird.
Das Ergebnis: dreimal héhere Vorschiibe, niedrigere Kosten und eine bessere Mal3haltigkeit.

= benso wie ein groBer Teil der
____ Hartbearbeitung findet das
Elektrodenfrasen bei Fischer
e \Werkzeugbau im baden-wiirt-
tembergischen Horb in einer gut 16 m
langen Fertigungszelle statt. Zwei
funfachsige Bearbeitungszentren zum
Grafitfrdsen sowie zur Stahl-Hartbearbei-
tung sind hier mit zwei Senkerodierma-
schinen, einer Teilewaschanlage, einem
Koordinatenmessplatz und Lagerplatzen
Uber einen auf Linearschienen gefihrten
Knickarmroboter verkettet.

Am Standort Horb werden in dieser
Zelle alle bendtigten Elektroden, auch fur
die EDM-Anlagen auB3erhalb, hergestellt.
,Beim autonomen Elektrodenfrasen in
der Fertigungszelle hatten wir eigentlich
schon einen sehr hohen Stand erreicht’,
erkldrt Thomas Brezing, Teamleiter Fras-
maschinen bei Fischer.,Trotzdem gibt es
noch Luft nach oben — und da wollten

wir ran. Man war also mit dem damali-
gen Ist-Zustand zwar nicht unzufrieden
und hatte auch nicht direkt Probleme,

sah aber Verbesserungsbedarf; zum ei-

T

nen beim hohen Verschleil3, der daftr

verantwortlich war, dass man viele Werk-
zeuge im Jahr kaufen musste. Hinzu kam
der Wunsch nach kurzeren Bearbeitungs-

Feines Ergebnis: Beispielelektrode fiir die Dibelfertigung nach dem Schruppen
und nach dem Schlichten zweier linker Dibelhalften auf Endmal mit einem Moldino-

Kugelfraser D-EPDB-2004-4 o Moldino
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zeiten. Ein besonders heikler Punkt war
die MaBhaltigkeit, denn es gab innerhalb
einer Serie immer wieder Toleranziber-
schreitungen. Diese wurden zwar beim
prozessinternen Koordinatenmessen der
Kontur aufgedeckt, was aber Nacharbeit
einschlieBSlich von Aufwand fir die Kor-
rekturprogramme nach sich zog.

Ganzheitliche Prozessbetrachtung
deckt Verbesserungspotenziale auf
Fur Moldino war die bei Fischer ange-
strebte Optimierung das ‘Grafitprojekt,
und hier ging der japanische Prazisions-
werkzeug-Spezialist nach der

speziell fir den Frasbereich selbst
entwickelten ‘Production50-Me-

thode (P50) vor. Dabei geht es

darum, gemeinsam mit den Kun-

den die bestehenden Frasprozes-

se zu analysieren, um mit diesen
Einblicken eine neue Perspektive

auf den gesamten Fertigungs-

prozess zu erhalten.

Die ganzheitliche Betrach-
tungsweise identifiziert Verbesse-
rungspotenziale. Diese kdnnen
nachhaltig verbessert sowie in
ausfuhrlichen Wirtschaftlichkeits-
berechnungen festgehalten wer-
den und zeigen dem jeweiligen
Unternehmen den Mehrwert der
Umstellung auf.

Im ersten Schritt der Prozess-
optimierung steht die Ist-Analyse.
Daftir wurden bei vier unter-
schiedlichen Elektroden nicht nur
die bisherigen Frdsparameter wie
Bearbeitungsstrategien, Werk-
zeugauswahl oder Schnittwerte
untersucht, sondern auch, wel-
chen Einfluss die NC-Programme
auf das Verhalten der Maschine
haben. Denn gerade diese Para-
meter beeinflussen die Dynamik
und die Laufzeit der Prozesse.

Dabei fiel auf, dass sich beim
Schruppen die Strategien und
das AufmaRverhalten nicht im
Einklang befanden. So musste
das Schlichtwerkzeug eine grof3e
Menge Werkstoff abtragen, was
zu Problemen bei der Maf3haltig-
keit fihrte. Um diese doch noch
zu erreichen, ging man deshalb
in den kleinen Bereichen mit
dem Vorschub immer weiter he-

Diamantbeschichtet: Ein Fraswerkzeug der D-EPDB-Baureihe von Moldino. Mit ihm
konnte Fischer Werkzeugbau beim Schruppen die Aufmale stark verringern; zudem
naherte man sich starker dem EndmaR an o voldino

runter, sodass sich die Bearbeitungs-
zeiten verldngerten.

Fischer und Moldino feilten an den
CAM-Strategien und testeten verschie-
dene Torus- und Kugelfrdser-Kombinatio-

nen der diamantbeschichteten Baurei-
hen D-EPDR und D-EPDB. Beim Schrup-
pen sind gegenlber friher die Aufmalle
stark verringert worden; zudem ist man
naher an das Endmal3 herangegangen.
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So konnte der Vorschub verdreifacht und
der Verschleil3 verringert werden. Ein Teil
der Optimierungen beinhaltet auch die
Prifung der Werkzeugdatenbank sowie
die Abstufung der Werkzeuge. Weil beim
Schlichten jetzt kiirzere Nutzldngen
verwendet werden, entsteht weniger
Deflektion, und daraus resultieren eine
hohere Genauigkeit sowie ein verbesser-
tes Endmaf. So wird die Mal3haltigkeit
auch auf langere Sicht garantiert.

Neben den neuen Bearbeitungsstra-
tegien war auch die Qualitat der jetzt
verwendeten Moldino-Werkzeuge ent-
scheidend fur den Projekterfolg. Schlief3-
lich sind die diamantbeschichteten To-
rus- und Kugelfréser der D-EPD-Reihe
speziell fur die Grafitbearbeitung ausge-
legt und decken einen breiten Durch-
messerbereich von 0,1 bis 10 mm ab.

Als eines der Highlights bei diesem
Projekt betrachtet man bei Fischer, dass
bei der Grafitbearbeitung mit kleinen
Kugelwerkzeugen hohe Vorschibe ge-
fahren werden kénnen. Beim Schlichten

hat der Werkzeugbau den Vorschub um
den Faktor drei erhoht und ist trotzdem
noch mal3genauer. Bei gleicher Standzeit
gegenuber friher arbeitet Fischer mit
den Moldino-Diamantwerkzeugen nun
dreimal so viel ab.

Statt 265 jetzt 185 min zum Frasen
bei kleinerem Werkzeugbedarf
Ebenfalls bemerkenswert ist die Zeit-
ersparnis: Friher wurden zum Frésen der
Projektelektrode 265 min bendtigt, jetzt
nur noch 185. Das wirkt sich positiv auf
die Fertigungskosten aus, weil in der
gleichen Zeit mehr zerspant wird und
zudem weniger Werkzeuge zum Einsatz
kommen. Denn waren es bei der Projekt-
elektrode bisher sieben, so sind es jetzt
nur noch vier. So sind die Beschaffungs-
kosten gesunken.

Weniger Werkzeuge bedeuten auch
weniger Rustaufwand.,Die Manpower
fUr das Rusten, also das Voreinstellen und
das Wechseln der Werkzeuge, hat sich
ebenfalls reduziert. Dies wirkt sich auch

positiv bei der Vorbereitung auf den
mannlosen Wochenendbetrieb aus und
steigert damit deutlich die Wirtschaft-
lichkeit des Unternehmens Fischer” zieht
Thomas Brezing ein positives Fazit.,Bei
gleicher Standzeit gegenUber friher ar-
beiten wir mit den Moldino-Diamant-
werkzeugen dreimal so viel ab. Wir ha-
ben die kleinen Werkzeuge also richtig
auf Touren gebracht” ¢
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Besser frasen in Gusswerkstoffen

Kennametal stellt mit den hoch verschlei3festen
Wendeschneidplatten der Sorten‘KCK20B’ und
‘KCKP10’ Iangere Standzeiten bei der hochproduktiven
Bearbeitung eines breiten Spektrums von Gusseisen
einschlieBlich Vermikularguss in Aussicht.

Neu im Programm des Toolspezialisten Kennametal sind die
hoch verschleil3festen Fréssorten 'KCK20B' und 'KCKP10’ die bis
zu 30 Prozent ldngere Werkzeugstandzeiten beim Bearbeiten
von Gusseisen einschlieBSlich Vermikularguss versprechen. Beide
Sorten erhohen laut Hersteller die Produktivitédt und gewahr-
leisten eine konsistente, reproduzierbare Leistung beim
Schruppen, Vorschlichten und Schlichten.

Die neuen Sorten sind fiir viele Wendeplattenfrdser
erhéltlich. Eine goldene Deckschicht
erlaubt eine schnelle und einfache
VerschleiBerkennung und ermoglicht
5o eine maximale Standzeit fir jede
Schneide.,Die neuen Sorten mit der
HiPIMS-Beschichtungstechnologie
gewadbhrleisten eine glatte Platten-
oberfldche sowie eine optimale
Schichthaftung fur geringen
Freifldchenverschleils, eine der
Hauptursachen fir ein frihzeitiges
Standzeitende’, sagt Gil Getz, der

Aussagefahig: Anhand der goldenen Deck-
schicht ist bei den Schneidstoffsorten Verschleil3
schnell und einfach erkennbar, sodass die
Standzeit maximiert werden kann o kennametal

zustandige Produktmanager bei Kennametal, und ergdnzt, dass
diese Beschichtungstechnologie zudem die Festigkeit der
Schneidkanten erhoht:,Das Ergebnis ist Hochleistungsfrasen

in einem breiten Spektrum von Gusseisenlegierungen.”

Eine Win-Win-Situation fiir jeden Gussbearbeiter

Die Frassorten KCK20B und KCKP10 eignen sich fur die Nass-
oder Trockenbearbeitung von Bauteilen wie Rotornaben,
Pumpengehdusen, Achsschenkeln, Getriebegehdusen,
Kurbelwellen oder Zylinderkdpfen, aber auch fiir Zerspanauf-
gaben im Werkzeug- und Formenbau. Dabei bietet KCK20B
eine hohere Produktivitat beim Schruppen und Vorschlichten,
wogegen KCKP10 sich fir das Schlichten oder zum Profil- und
Kopierfrasen von Gusseisen und Stahl bis 45 HRC eignet.

JFur Kunden, denen die Werk-
zeugkosten und Stillstandzeiten
besonders wichtig sind, versprechen
die Sorten KCK20B und KCKP10 eine
enorme Standzeiterhdhung’, sagt
Gil Getz und ergénzt:,Und fur
diejenigen, die den Durchsatz
erhdhen mochten, bieten die neuen
Sorten das ebenfalls. So oder so: Sie
schaffen eine Win-Win-Situation fur
jeden Betrieb, der Guss bearbeitet” ®
www.kennametal.com
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