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Volumenzerspanung von Aluminium

Im Sprinttempo aus dem Vollen

Mit einem ganzheitlichen Gesamtsystem noch mehr Leis-
tung herausholen: Optimal aufeinander abgestimmte
Maschinen und Werkzeuge sind in Kombination mit
neuen Technologien und Verfahren der Schliissel zu
mehr Produktivitit und Qualitiit bei der Bearbeitung

Speed-Volumenzerspanung: Wihrend der EMO 2013
zeigte ein ,Performancepaket* verschiedener Premi-
umhersteller (Hermle, EMUGE-FRANKEN, Rother Tech-
nologie) live, was moglich ist — das Demo-Getriebe-
gehiiuse aus Aluminium EN AW 7075 3.4364 AlZoMg-

von Aluminiumwerkstoffen. Ein Beispiel ist die High-

Experten sehen in der ganzheitlichen
Betrachtung des Zerspansystems eine
wichtige Stellschraube, um kiinftige
Herausforderungen auch in der Alumi-
ninmzerspanung  qualititsgerecht und
wirtschaftlich zu meistern. Vorausset-

zungen sind unter anderem hochpro-
duktive Werkzeugmaschinen, an die An-
wendung angepasste  Hochleistungs-
werkzeuge, cine vibrationsddmpfende
Werkzeugspannung, mafigeschneiderte
CAD/CAM-Software sowic die optimale
Strategie in Sachen Kiihlschmierstoff.
,Die Industrie hat ihre Hausaufgaben
gemacht und stellt Technologien bereit,
mit denen auch schwierige Aluminium-
legierungen immer schneller, energie-
und ressourcenschonend und dabei
kostenoptimiert bearbeitet werden kon-
nen”, versichert Reiner Rother, Ge-
schiffisfiihrer von Rother Technologie in
Bad Urach. ,Wir steuern in dem hier be-
schriebenen Beispiel die neue Aerosol-
Trockenschmierung ATS bei, die es er-
laubt, die Leistungsfihigkeit von Maschi-
ne und Werkzeug voll auszureizen.”

Es geht um die High-Speed-Volumenzer-
spanung von Aluminium in der Bauteil-
herstellung. Zeit und Zerspanvolumen
spielen dabei eine bedeutende Rolle,
weil ein extrem hoher Prozentsatz des
urspriinglichen Werkstoffvolumens zer-
spant werden muss. Das Beispiel be-
schreibt das Herstellen von Getriebe-
gehitusen aus der hochfesten Alumin-
umlegierung 3.4364 AlZnMgCul,5.

Das konfigurierte ,Performancepaket*
der beteiligten Anbicter zum Herstellen

des Demonstrationshauteils besteht im
Wesentlichen aus dem 5-Achs-Bearbei-
tungscenter Hermle C30 U mit

CAD/CAM-Technologie ,hyper Mill®"
von OpenMind. Weiter beinhaltet es an-
Hochleistungs-

wendungsspezifische

werkzeuge sowie Werkzeug- und Werk-
stiickspannungstechnologie von EMUGE-

FRANKEN  (Softsynchro® MQL bzw.
MMS; Werkstiickspannkonzept SG) und
die Aerosol-Trockenschmierung ATS
von Rother Technologie.

Innovative Technik

»Unschlagbar in der 5-Achs-/5-Seitenbe-
arbeitung” beschreibt Maschinenbauer
Hermle sein Bearbeitungszentrum C30
U. Die Maschine ist dank innovativer
Spindel-, Linearantriebs- und Werkzeug-
wechselkonzepte ganz konsequent auf
Schnelligkeit, Priizision und Wirtschafi-
lichkeit ausgelegt. Werkstiick- und
Werkzeugspanntechnologie von EMUGE

Cul,5 wurde in rund zehn Minuten fertiggestellt.

Bearbeitung eines Getriebegehiuses
aus Aluminium mit verschiedenen Werk-
zeugen. Der Einsatz von Kiihlschmier-

stoffen ist dabei ein wichtiger Faktor

Spanntechnik sorgen fiir hohe Rund-
laufgenauigkeiten und optimale Fixie-
rung der Werkzeuge und des Getriebe-
gehiuses.

Faktor Spanabfuhr

Mit der Typenreihe ,Alu-Cut* stellt
FRANKEN eine technisch hochan-
spruchsvolle Friser-Familie aus Hart-
metall und HSSE-PM fiir die Volumen-
zerspanung von Aluminium bereit. Die
Kombination von leistungsfihigem
Schneidstoff, ~ speziell ~ entwickelter
Schneidengeometrie und optimiertem
Schleifprozess erreicht laut Hersteller
wnoch nie dagewesene Zerspanraten”.
Besonderes Augenmerk bei der Ent-
wicklung galt der Spanabfuhr, die bis-
her die Grenze des Zerspanvolumens
bestimmte: FRANKEN modifizierte die
Spanraumgeometrie fiir eine schnellere
kontrollierte Spanabfubr. Dariiber hin-
aus verhindern polierte Funktions-
flichen der Spannuten die gefiirchteten
Aufschweifungen.

Rhombische Wendeschneidplatten er-
giinzen die Typenreihe Alu-Cut. Sie ver-
figen ebenfalls tiber eine speziell fiir die
Bearbeitung von Aluminium entwickelte
Schneidengeometrie. Zum System gibt
es passende Einschraub- und Aufsteck-
friser.

Optimal geschmiert

Eine fortschrittliche Strategie in Sachen
Kiihlschmierstoff ist Voraussetzung, um
auch schwer zerspanbare Materialien
produktiv und kostenoptimiert zu bear-
beiten. ,,Bei der High-Speed-Zerspanung
von adhiisiven Materialien wie Alumini-
um sind Schmierung und Kiihlung von
grofler Bedeutung", erklirt Reiner Ro-
ther und prizisiert: ,Um Aufbauschnei-
den sowie Spinestau zu vermeiden,
miissen die Spine schnell und sicher
aus der Wirkzone gefiihrt werden."

ATS ist dazu besonders geeignet: Ein
duBerst feines Luft-Ol-Gemisch mit
Schmierpartikeln im Mikrobereich wird
auch bei hohen Spindelgeschwindigkei-
ten verlustfrei und konstant der Werk-
zeugschneide zugefiihrt. Der optimale
Schmierpartikelauftrag reduziert wir-
kungsvoll das Entstehen von Reibungs-
wirme, und Resthitze wird mit den Spii-
nen sicher ausgespiilt.

Zudem ist der Kiihischmierstoff umwelt-
freundlich, wartungsarm, hat hohen Be-
dienkomfort und lduft prozesssicher.
Nochmals Reiner Rother: , ATS lisst sich
mit geringem Adaptionsaufwand und
ohne nennenswerte Stérung der Pro-
duktion in Bearbeitungszentren, Trans-
ferstralen sowie auf Dreh-, Fris- und
Bohrmaschinen integrieren.” Kein Wun-
der, dass das mit dem Industriepreis
,BEST OF 2012" und als , Kategoriesie-
ger 2013" ausgezeichnete Kiihlsystem
ganz oben auf der Testagenda von Werk-
zeugherstellern und Zerspanern aus den
unterschiedlichsten Branchen steht.

Uberzeugender Sprint

Die optimale Kombination des Zerspan-
Gesamtsystems beeindruckte wihrend
der jiingsten EMO am Stand von EMU-
GE-FRANKEN bei Live-Demonstrationen
gleichermaf3en in Geschwindigkeit, Vor-
schub und Prizision der Aluminiumbe-
arbeitung: beispielsweise im Rahmen
der 16 Arbeitsschritte beim Kernloch-
bohren eines Gewindes M6 bei n =
17.000 min'! mit Schnittgeschwindigkeit
V. = 300 m/min und Vorschub V; max.
= 3000 mm/min; oder beim Ausfriisen
der konischen 8°-Bohrung mit n =
18.000 min! (V, = 2290 m/min, V;
max. = 6000 mm/min). Nach zehn Mi-
nuten kann der Operator bzw. Entlade-
roboter das nahezu saubere und trocke-
ne Demo-Gehiiuse entnehmen, und zwar
in solcher Qualitit, dass kostenintensi-
ves Nacharbeiten entfillt.

»Mit einer optimalen Gesamtstrategie
lassen sich auch in der Alumininmbear-
beitung nun ganz andere Schnittparame-
ter realisieren”, restimicrt Reiner Ro-
ther und fiigt nicht ohne Stolz hinzu:
+Dabei hilft ATS als Bestandteil eines op-
timal konfigurierten Zerspan-Gesamtsys-
tems mit, die Produktivitit deutlich zn
erhohen und die Fertigungskosten zu
senken.” (sr)

Stratege Reiner Rother: Er
sieht viel Potenzial fiir ATS

als Teil eines optimal
konfigurierten Zerspan-Systems
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