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Scharfer Profi fiir rostfreien Stahl
Top-R_-Werte ohne Miihe erreichbar

Um die Prozesssicherheit bei der
Bearbeitung von Inox zu erhéhen,
hat die Wexo Préazisionswerkzeuge
GmbH mit dem »X-Top 400« einen
Schaftfriser entwickelt, bei dem
Schneidengeometrie und Schnitt-
parameter so optimiert wurden,
dass mit R -Werten von circa 0,40
pm eine besonders hohe Oberfla-
chengiite erreicht wird und nahezu
gratfreie Werkstoffkanten erzeugt
werden konnen.

Da rostfreier Stahl meist in rauen Umge-
bungen — beispielsweise bei Ventilen, Ar-
maturen oder Pumpen — eingesetzt wird,
muss er sowohl sehr korrosionsbestandig
sein, als auch unter hohen Temperaturen
eine ausgepragte mechanische Festigkeit
aufweisen. Genau diese Eigenschaften
wirken jedoch einer guten Zerspanbarkeit
entgegen und erschweren selbst die Bear-
beitung mit Spezialwerkzeugen: Gegen-
Uber anderen Stahlen hat rostfreier Stahl
beispielsweise eine hthere Adhasionsnei-
gung, verklebt also starker am Werkzeug.
Um dem entgegenzuwirken muss der
Fraser mit einer Oberflachenbeschich-
tung versehen sein, an der sich méglichst
wenig Material festsetzen kann.

Fiir den X-Top-Fraser wurde daher eigens
eine TIAIN-TiSiN-Beschichtung entwickelt,
die eine extrem glatte Schichtoberfliche
mit guten Gleiteigenschaften bildet. So
ist bei der Bearbeitung des Werkstiicks
eine optimale Spanabfuhr gewahrleistet.
Die Nano-Komposit-Beschichtung weist
zudem eine besonders hohe thermische

Der »X-Top 400¢ von Wexo eignet sich
auch fiir Guss, NE-Werkstoffe und Super-
legierungen wie Titan oder Inconel.

Stabilitat beziehungsweise Warmharte
auf. Auch das ist ein entscheidender Fak-
tor fur die Prozesssicherheit, da rostfreier
Stahl nur eine geringe Warmeleitfahig-
keit besitzt, die bei der Bearbeitung ent-
stehende Hitze also durch das Werkzeug
kompensiert werden muss.

Auflerdem weist das Material eine ho-
here Duktilitat auf als normale Stahle. Die
Schneidengeometrie des X-Top wurde da-
her so gestaltet, dass sie die Zdhigkeit des
Werkstoffs ausgleicht, was wiederum die
Spanbildung begiinstigt. AuRerdem ver-
fligt der Fraser Uber ungleiche Drallwin-
kel: Die gegeniiberliegenden Schneiden
haben jeweils einen Winkel von 39 bezie-
hungsweise 41 Grad. Dadurch lauft das
Werkzeug besonders beim Frasen von
Taschen deutlich ruhiger als ein gleichge-
dralltes Werkzeug. Auch die Spanabfuhr
verbessert sich dadurch.

Wahrend es bei den bisherigen Frasern
fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl
durch starke Vibrationen beim Einsatz
zu deutlichem VerschleiR kommt, zeich-
net sich der X-Top dank seiner besonders
hohen Laufruhe durch ge?fngen Ver-
schleif aus. Dies zeigt beispielsweise eine
Schruppoperation am Werkstoff 1.457,
die Wexo gegen zwei Wettbewerbsfraser
durchfiihrte. Dabei waren eine Schnitttie-
fe ap von 18 mm, eine Seitenzustellung ae
von 4,8 mm, eine Schnittgeschwindigkeit
vc von 75 m/min und ein Vorschub fz von
0,08 mm/z vorgegeben. Beim einen Wett-
bewerber brach der Fraser nach etwa der
Halfte der Bearbeitung durch den zu ho-
hen Schnittdruck. Beim zweiten kam es
nach etwa 40 Minuten zu einem Schneid-
kantenausbruch. Der X-Top zeigte nach
dieser Zeit noch keine VerschleiRBerschei-
nungen.

Rostfreier Stahl ist auch deshalb nur
schwer zu zerspanen, weil sich durch die
bei der Bearbeitung entstehende Warme
die Grundfestigkeit des Materials erhéht.
Vor allem beim Frasen austenitisch-rost-
freier Stahle und rostfreier Duplex-Stahle
kommt es daher beispielsweise zu erh6h-
tem Kerbverschleil und Schneidenaus-
briichen aufgrund von Kammrissen. Um
dies zu vermeiden, wurde
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