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FERTIGUNG

| Formenbau: Maximaler Vorschub auch bei kileinen Bauteilen

In der Formenbauindustrie werden Gesenke aus Stahlwerkstoffen benétigt, um Metallteile zu bearbeiten. Bei-

spielsweise fertigen Anwender auf diese Art Autotiiren. Damit die Tiir ihre Form genau innerhalb derToleranzen
erhélt, muss die gespiegelte Geometrie in das Gesenk gefrast werden.

Flir solche Anwendungen werden Fraser bendtigt, die sogenannte Freiformflachen erzeugen knnen. Damit lassen
sich komplexe Oberflachen erzeugen, ohne das Werkzeug wechseln zu miissen. Zudem mussen Anwenderim For-
menbau in kurzer Zeit viel Werkstiickvolumen abtragen.

Genau der richtige Einsatzbereich fiir das Frassystem MaxiMill
HFC (High Feed Cutting) von CERATIZIT. Der patentierte Geome-
trieverlauf derWendeschneidplatte lasst die Schnittkrafte an der
Schneidkante ausgesprochen gleichmaBig auftreten, Unter
anderem konnte die Forschung und Entwicklung des Hartme-
tallexperten dies durch umfangreiche Berechnungen zur Festig-
keit - Finite-Elemente-Methode (FEM) - nachweisen. Durch die
gleichmalige Verteilung der Schnittkrifte widersteht die
Schneidkante den hohen Belastungen beim Frésen. Bei gleich-
zeitig flir diese Werkzeugsysteme typisch niedrigen Schnitttiefen
erreicht der High Feed Cutter einen enorm hohen Vorschub von
bis zu drei Millimetern/Zahn.

CERATIZIT hat die Geometrie des Werkzeugsystems bis ins
Details ausgefeilt. Seine Merkmale garantieren bei hohen Vorschliben ein ruhiges Laufverhalten, Sogar bei hohen
Werkzeugauskragungen entstehen kaum Vibrationen. So werden die auftretenden Zerspanungskréfte (iberwiegend
in axialer Richtung gelenkt, was die Stabilitat des Frasprozesses entscheidend beeinflusst.

Im Praxiseinsatz steigerte MaxiMill HFC die Zerspanungsleistung beim Bearbeiten eines Schmiedegesenks um das
Vierfache und verringerte die Bearbeitungszeit um beeindruckende 50 Prozent. Weil Gesenke mehrfach verwendet
werden, muss der Anwender die Form konstant nachfrésen. Je ofter dies geschieht, desto mehr verdichtet sich das
Material. Es wird harter und dadurch schwieriger zu bearbeiten. Mit speziellen HyperCoat-Sorten hat CERATIZIT
auch hier die passende Losung. Die Wendeschneidplatten zeigen eine hohe Schneidkantenstabilitét und erreichen
hohe Standzeiten, auch bei widrigen Bedingungen.

MaxiMill HFC besteht aus Aufsteck-, Schaft- und Einschraubfrasern. CERATIZTI hat dieses Programm erweitert und
bietet die Werkzeuge nun mit Durchmessern ab 16 Millimetern an. So lassen sich auch kleine Bauteile wirtschaft-
lich bearbeiten.

www.ceratizit.com

| Uber 70 km weit schreiben kénnen

Mit dem Markierungswerkzeug AMF Writer prasentiert
die Andreas Maier GmbH & Co. KG [AMF) eine schnelle
und preisglinstige Mdglichkeit zur automatischen Kenn-
zeichnung von Werkstiicken. Die dauerhaften Beschrif-
tungen werden direkt im Bearbeitungszentrum von der
Maschine selbst vorgenommen. Hierzu wechselt die
Maschine das Werkzeug automatisch ein. Ein separater
Arbeitsgang auf einer speziellen Kennzeichnungsma-
schine ist nicht mehr notwendig. Bei den Nadeln sorgt
ein geheimnisvoller Werkstoff flir Standzeiten von meh-
reren Jahren.

,Mit einer Standzeit von 70 km Linienldnge lassen sich
unzahlig viele Werkstlicke kennzeichnen, ohne dass die Nadel nachbearbeitet oder ausgewechselt werden muss!ver-
spricht Katharina Lang, Produktmanagerin von AMF. Das Markierungswerkzeug AMF Writer erzeugt eine dauerhafte
Kennzeichnung auf rauen und glatten Oberflachen unterschiedlicher Materialien. Indem das Material verdrangt und
verdichtet wird, werden beispielsweise auf Oberflachen aus Kunststoff, Graphit, Aluminium, Stahl, oderTitan hoch-
wertige Kennzeichnungen eingebracht. Dabei entsteht weder ein Grat an der Kennzeichnungslinie noch werden
Oberflache und Gefiige beschadigt. Die Gravur wird mit einer harten Kugel quasi eingerollt und erzeugt dabei ein
hochwertiges Schriftbild. Genauso sind auch Bilder oder Logos maéglich. Oberflachen lassen sich bis zu einer Harte
von 57 HRC mit dem Verfahren kennzeichnen, auch wenn sie gehartet sind.

Mit einer vom Hersteller entwickelten Spezialnadel, die in drei verschiedenen Ausflihrungen, insgesamt in sieben
Varianten und angepasst an unterschiedliche Werkstoffe geliefert wird, kdnnen flexible, fortlaufende Beschriftungen
aus Buchstaben und Logo eingebracht werden. Die Nadeln zeichnen sich durch hohe Standzeiten (iber mehrere
Jahre aus, ohne dass die Spitzen nachgearbeitet werden miissen. ,Dies ist bei dem Material sowieso nicht mog-
lich®, betont Lang, die sich nahere Angaben zum Werkstoff nicht entlocken |asst. Die Nadel werde je nach Belastung
nach zwei bis fiinf Jahren einfach ausgetauscht. Der Werkzeughalter verschleiRt praktisch nicht.

Das Werkzeug arbeitet ohne Drehzahl und ohne Schmiermittel. Im Kennzeichnungsvorgang gleicht die federnde
Nadel Oberflachenunebenheiten zwischen drei und sieben Millimeter aus. Damit kdnnen auch schrage oder runde
Flachen (bis 15°) beschriftet werden. Einen erheblichen Zeitvorteil erzielen Anwender, weil der gesamte Kenn-
zeichnungsvorgang in der CNC-Maschine durchgefiihrt wird. Das vorwiegend in Weldonaufnahmen gespannte
Werkzeug verfligt {iber eine Schnittstelle zur Maschinenspindel, wird vollautomatisch eingewechselt und arbeitet
selbsttatig. Mit wahlbaren Werkzeugaufnahmen wie SK, KM, HSK, Capto und weiteren lasst sich der AMF Writer
jedoch bei allen géngigen Schnittstellen einsetzen. Ebenso ist der Einsatz in Roboterzellen méglich.

www.amf.de
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