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Bild 1: Die Schneide des Schaftfrasers zeigte
nach der Schruppoperation am Werkstoff
1.4571 noch keine VerschleiBerscheinungen.

-

Spezielle Schneidengeometrie
sorgt fur hohe Obertlachengute

Rostfreier Stahl ist nur schwer zerspanbar und auch Spezialwerkzeuge verschleiBen
dabei schnell. Bei einem Schaftfraser sorgen eine besondere Nanobeschichtung
sowie eine Schneidengeometrie mit ungleichem Drallwinkel fur eine optimale Span-
abfuhr und damit fiir weniger VerschleiB und hohe Prozesssicherheit.
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Genau diese Eigenschaften wirken jedoch
einer guten Zerspanbarkeit entgegen und
erschweren selbst das Bearbeiten mit Spezi-
alwerkzeugen. ,,Im Vergleich zu anderen
Stihlen hat rostfreier Stahl beispiclsweise
eine hohere Adhasionsneigung, verklebt also
stiirker am Werkzeug”, erlautert Bjorn Ha-
mel, Produktmanager der Wexo Prizisions-
werkzeuge GmbH. ,Um dem entgegenzu-
wirken, muss der Fraser mit einer Oberfla-
chenbeschichtung versehen sein, an der sich
mdglichst wenig Material festsetzen kann.”

Glatte Schichtoberfliche

und hohe Warmharte

Fiir den X-Top-Friser wurde daher eigens
eine spezielle TiAIN-TiSiN-Beschichtung
entwickelt, die eine sehr glatte Schichtober-
flache mit guten Gleiteigenschaften bildet.
So ist bei der Bearbeitung des Werkstiicks
eine optimale Spanabfuhr gewihrleistet, Die
Nanocompositebeschichtung weist zudem
eine besonders hohe thermische Stabilitat
beziehungsweise Warmhirte auf. ,, Auch das
ist ein entscheidender Faktor fiir die Prozess
sicherheit, da rostfreier Stahl nur eine gerin-
ge Warmeleitfahigkeit besitzt. Die bei der
Bearbeitung entstehende Hitze muss also
durch das Werkzeug kompensiert werden',
so Hamel.

Auflerdem weist das Material eine hohere
Duktilitit aufals normale Stahle. Die Schnei-
dengeometrie des Schaftfrisers wurde daher
s0 gestaltet, dass sie die Zahigkeit des Werk-
stoffs ausgleicht, was wiederum die Spanbil-
dung beginstigt. Auflerdem verfugt der
Fraser uber ungleiche Drallwinkel: ,Die
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, Bild 2: Bei den
| { Schaftfrasern wurden
Schneidengeometrie
und Schnittparameter
optimiert, um die
Prozesssicherheit bei
der Bearbeitung von
rostfreiem Stahl zu
erhdhen.

gegeniiberliegenden Schneiden haben je-
weils einen Winkel von 39 beziehungsweise
41° Dadurch Jauft das Werkzeug besonders
beim Frisen von Taschen deutlich ruhiger
als ein gleichgedralltes Werkzeug. Auch die
Spanabfuhr verbessert sich dadurch’, erklart
Hamel.

Hohe Laufruhe fihrt zu

weniger Verschlei3

Wihrend es bei den bisherigen Frasern fir
die Bearbeitung von rostfreiem Stahl durch
starke Vibrationen zu deutlichem Verschleifs
kommit, zeichnet sich der X-Top aufgrund
seiner hohen Laufruhe durch geringen Ver-
schleiff aus. Dies zeigt beispielsweise eine
Schruppoperation am Werkstoff 1.4571

Bild 3: Werkzeugvergleich bei einer Schruppoperation am Werkstoff

1.4571. Einer der konkurrie

den Fraser brach bereits nach etwa der

Halfte der Bearbeitung durch den zu hohen Schnittdruck.
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Bild 4: Beim zweiten
Fraser kam es nach
etwa 40 min 2u einem
Schneidkantenausbruch.

Bild 5:

Der Schaftiraser

von Wexo wies nach
40 min Bearbeitungs-
zeit noch eine scharfe
Schneide auf.

Bild 6: Bei einer Schiichtbearbeitung am Werkstoff 1.4571 konnte mit dem Wexo-Fraser eine
nahezu gratfreie Werkstiickkante erzeugt werden.

(X6CrNiMoTi 17 12 2), die Wexo gegen zwei
Wettbewerbsfraser durchftthrte. Dabei wa-
ren eine Schnitttiefe von 18 mm, eine Seiten-
zustellung von 4,8 mm, eine Schnitige-
schwindigkeit von 75 m/min und ein Vor-
schub von 0,08 mm pro Zahn vorgegeben.
+Bei einem Wetthewerber brach der Friser
nach etwa der Hilfte der Bearbeitung durch
den zu hohen Schnittdruck®, so Hamel.
+Beim zweiten kam e¢s nach etwa 40 min zu
einem Schneidkantenausbruch. Der X-Top-
Friser zeigte nach dieser Zeit noch keine
Verschleifferscheinungen” Die geringeren
Vibrationen erhohen damit nicht nur die
Standzeit des Werkzeugs, sondern auch die
Produktivitit und die Prozesssicherheit.

Spezielle Schneidengeometrie
und angepasste Schnittparameter

Rostfreier Stahl ist auch deshalb nur schwer
zu zerspanen, weil sich beim Bearbeiten
durch die entstehende Warme die Grundfes-
tigkeit des Materials deutlich erhoht. Vor
allem beim Frisen austenitisch-rostfreier
Stahle und rostfreier Duplexstahle kommt

es daher zu erhohtem Kerbverschieiff und
Schneidenausbrichen aufgrund von Kamm-
rissent. Um dies zu vermeiden, wurde die

Schneidengeometrie des X-Top-Frasers so

gestaltet, dass sie auch diesem Effekt entge-
genwirkt.

Neben der Geometrie wurden beim neu
en Schaftfraser zudem Schnittparameter wie
Drehzahl, Vorschub, Zustellung und Schnitt
tiefe speziell fur Inox angepasst, um eine
besonders hohe Oberflachengiite zu erzielen.
So erreichte der Fraser beispielsweise bei
einer Schlichtbearbeitung am Werkstoff
1.4571 mit einem Durchmesser von 12 mm,
75 m/min Schnittgeschwindigkeit, 0,06 mm
Zahnvorschub, 12 mm Schnitttiefe und 0,5
mm Arbeitseingriff einen Ra-Wert von 0,39
um. Die beiden Wettbewerber schnitten mit
einem Ra von 1,97 bezichungsweise 2,12 um
deutlich schlechter ab. Beim Wexo-Fraser
konnte bei dieser Bearbeitung zudem eine
nahezu gratfreie Werkstuckkante erzeugt
werden. , Auch hier ist neben der Scharfe der
Schneiden wieder die Geometrie entschei
dend”, so Hamel.

Aufgrund der optimierten Schneidengeo
metrie eignet sich der Schaftfraser ebenfalls
fiir Guss. Nichteisenwerkstoffe und Superle-
gierungen wie Titan, Inconel oder Hastelloy
und gewihrleistet auch bei groffem Zerspan-
volumen eine hohe Prozesssicherheit. Erhalt-
lich ist er in Durchmessern von 3 bis 20 mm

mit verschiedenen Eckradien.
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