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Ra-Werte von 0,40 um dank spezieller Schneidengeometrie und Beschichtung

Neuer Schaftfraser fur die Zerspanung
von rostfreien Stahlen /

Die Eigenschaften von rostfreiem Stahl sorgen daflr, dass das
Material auch mit Spezialwerkzeugen nur schwer zerspanbar ist
und diese zudem schnell verschleiBen. Dazu tragen insbesondere
die — verglichen mit gebrauchlichen Stahlen — héhere Adhésions-
neigung und Duktilitét sowie die geringe Warmeleitfahigkeit

bei. AuBerdem kommt es am Werkstiick haufig zu ausgepréagter
Gratbildung und die angestrebte Oberflachengiite kann oft nicht
erreicht werden. Fur Abhilfe sorgt ein optimierter Schaftfraser.

. Neuer ,X-Top“-Fréser fiir die
Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit
optimierter Schneidengeometrie und
angepassten Schnittparametern. Eine
spezielle TIAIN-TiSiN-Beschichtung
bildet eine extrem glatte Schichtober-
flache mit guten Gleiteigenschaften.
So ist bei der Bearbeitung des Werk-
stiicks eine optimale Spanabfuhr
gewdhrleistet.

mische Stabilitdt und eine dichte
Schichtstruktur mit guten Gleitei-
genschaften aus. Damit reduziert
sich der Verschleif am Werkzeug
und die Standzeit erhoht sich
deutlich. Der Friser, der auf der

»AMB® in Stuttgart erstmals pré-
sentiert wurde, ist mit verschiede-
nen Eckradien erhéltlich. ki

m die Prozesssicherheit bei der Bearbei-

tung von ,Inox“ zu erh6hen, hat Wexo
Prézisionswerkzeuge mit dem ,X-Top 400“
einen neuen Schaftfrdser entwickelt, Bild 1.
Schneidengeometrie und Schnittparameter
wurden so optimiert, dass mit Ra-Werten
von circa 0,40pm eine besonders hohe
Oberflichengiite erzielbar ist und nahezu
gratfreie Werkstoffkanten erzeugt werden.
Ungleiche Drallwinkel erlauben eine ver-
besserte Spanabfuhr und tragen zur hohen

Besonderheiten rostfreier Stahle turen oder Pumpen - eingesetzt wird, muss

Laufruhe des Vollhartmetall-Frisers bei. Die
eingesetzte Nano-Komposit-Beschichtung
zeichnet sich zudem durch eine hohe ther-

Da rostfreier Stahl meist in rauen Umge-
bungen - beispielsweise bei Ventilen, Arma-

. Bei einer Schruppoperation am Werkstoff 1.4571 brach einer der konkurrierenden Fréser bereits nach der Halfte
der Bearbeitung durch den zu hohen Schnittdruck. Beim zweiten kam es nach circa 40 min zu einem Schneidkanten-

ausbruch.
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er sowohl sehr korrosionsbestindig sein als
auch unter hohen Temperaturen eine aus-
gepragte mechanische Festigkeit bieten. Ge-
nau diese Eigenschaften wirken jedoch
einer guten Zerspanbarkeit entgegen und
erschweren sogar die Bearbeitung mit Spe-
zialwerkzeugen: ,,Gegeniiber anderen Stdh-
len hat rostfreier Stahl beispielsweise eine
hohere Adhésionsneigung, verklebt also
stirker am Werkzeug. Um dem ent-
gegenzuwirken, muss der Fraser mit einer
Oberfldchenbeschichtung versehen sein,
an der sich moglichst wenig Material fest-
setzen kann“, erldutert Bjorn Hamel,
Produktmanager bei Wexo Prazisionswerk-
zeuge.



Werkzeuge

Der X-Top zeigte bei der Schruppoperation nach gleicher Bearbeitungszeit noch keine VerschleiBerscheinungen.

Glatte Schichtoberflache
und hohe Warmharte

Fiir den X-Top-Friser wurde eigens eine
spezielle TiAIN-TiSiN-Beschichtung ent-
wickelt, die eine extrem glatte Schichtober-
fliche mit guten Gleiteigenschaften bildet.
So ist bei der Bearbeitung des Werkstiicks ei-
ne optimale Spanabfuhr gewéhrleistet. Die
Nano-Komposit-Beschichtung hat zudem
eine besonders hohe thermische Stabilitdt
beziehungsweise Warmhérte. ,Auch das ist
ein entscheidender Faktor fiir die Prozess-
sicherheit, da rostfreier Stahl nur eine gerin-
ge Wirmeleitfahigkeit bietet, die bei der
Bearbeitung entstehende Hitze also durch
das Werkzeug kompensiert werden muss*,
so Hamel.

Auflerdem hat das Material eine héhere
Duktilitdt als iibliche Stahle. Die Schneiden-
geometrie des X-Top wurde daher so gestal-
tet, dass sie die Zéhigkeit des Werkstoffs aus-
gleicht, was wiederum die Spanbildung
begiinstigt. Auflerdem verfiigt der Friser
tiber ungleiche Drallwinkel: ,Die gegen-
liberliegenden Schneiden haben jeweils
einen Winkel von 39° beziehungsweise 41°.

Wexo Prézisionswerkzeuge wurde 1970 in
Bad Homburg gegriindet. Das Unternehmen
bietet ein umfangreiches Produkt- und Leis-
tungsangebot im Bereich der spanenden
Metallbearbeitung, vor allem bei Bohr-,
Fras- und Gewindewerkzeugen. Derzeit
beschaftigt der Betrieb 30 Mitarbeiter.
Wexo Prazisionswerkzeuge GmbH,
Siemensstr. 13, 61352 Bad Homburg,

Tel. 06172 / 1062-06, Fax -13,

E-Mail: verkauf@wexo.com,

Internet: www.wexo.com

Damit lauft das Werkzeug insbesondere
beim Frasen von Taschen deutlich ruhiger
als ein gleichgedralltes Werkzeug. Auch die
Spanabfuhr verbessert sich dadurch®, er-
kldrt Hamel.

Wenig Verschlei
durch hohe Laufruhe

Wihrend es bei den bisherigen Frésern
fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl
durch grofie Vibrationen beim Einsatz zu
deutlichem Verschleif kommt, zeichnet
sich der X-Top aufgrund seiner besonders
hohen Laufruhe durch geringen Verschleify
aus. Dies zeigt beispielsweise eine Schrupp-
operation am Werkstoff 1.4571 (Werkstoff-
bezeichnung nach DIN: X6CrNiMoTi 17 12
2), die Wexo gegen zwei Wettbewerbsfriser
durchfiihrte. Dabei waren eine Schnitttiefe
a, von 18 mm, eine Seitenzustellung a, von
4,8 mm, eine Schnittgeschwindigkeit v, von
75m/min und ein Vorschub f, von
0,08 mm/z vorgegeben. ,Beim einen Wett-
bewerber brach der Friser nach etwa der
Hilfte der Bearbeitung durch den zu hohen
Schnittdruck, so Hamel. ,Beim zweiten
kam es nach etwa 40 min zu einem Schneid-
kantenausbruch, Bild 2.“

Bei einer Schlichtbearbeitung am Werkstoff 1.4571 konnte eine

nahezu gratfreie Werkstiickkante erzeugt werden.

Der X-Top zeigte nach dieser Zeit noch
keine Verschleif}erscheinungen, Bild 3. Die
geringeren Vibrationen beim Wexo-Modell
erhéhen damit nicht nur die Standzeit des
Werkzeugs, sondern auch die Produktivitdt
und die Prozesssicherheit.

Spezielle Schneidengeometrie
und angepasste Schnittparameter

Rostfreier Stahl ist auch deshalb schwierig
zu zerspanen, weil sich bei der Bearbeitung
durch die entstehende Wirme die Grund-
festigkeit des Materials deutlich erhoht.
Vor allem beim Frédsen austenitisch-rost-
freier Stdhle und rostfreier ,Duplex“-Stihle
kommt es daher beispielsweise zu echéhtem
Kerbverschleifl und zu Schneidenausbrii-
chen aufgrund von Kammrissen. Um dies
zu vermeiden, wurde die Schneidengeome-
trie des X-Top so gestaltet, dass sie auch die-
sem Effekt entgegenwirkt.

Neben der Geometrie wurden beim neu-
en Schaftfriser zudem Schnittparameter
wie Drehzahl, Vorschub, Zustellung und
Schnitttiefe speziell auf Inox angepasst, um
eine besonders hohe Oberflachengiite zu er-
zielen. So erreichte der Fréser beispielsweise
bei einer Schlichtbearbeitung am Werkstoff
1.4571 (Durchmesser: 12 mm, 75 m/min
Schnittgeschwindigkeit, 0,06 mm/z Vor-
schub, 12 mm Schnitttiefe, 0,5 mm Arbeits-
eingriff) einen Ra-Wert von 0,39 pm. Die
beiden Wettbewerber schnitten mit einem
Ra von 1,97 pm beziehungsweise 2,12 pm
deutlich schlechter ab. Beim X-Top konnte
bei dieser Bearbeitung zudem eine nahezu
gratfreie Werkstiickkante erzeugt werden,
Bild 4. ,,Auch hier ist neben der Schirfe der
Schneiden wieder die Geometrie entschei-
dend*, so Hamel.

Aufgrund der optimierten Schneidengeo-
metrie eignet sich der Schaftfré-
ser ebenfalls fiir Guss, Nichteisen
(NE)-Werkstoffe und Superlegie-
rungen wie Titan, ,Inconel“ oder
yHastelloy“. Er gewdhrleistet
auch bei groflen Zerspanvolu-
men eine hohe Prozesssicherheit.
Erhiltlich ist der X-Top von
Durchmesser 3,0 mm bis
20,0 mm mit verschiedenen Eck-
radien.

Bild (4): Wexo
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