Kiihlschmierstoffe

L, ATS” lasst sich mit geringem Adaptions-
aufwand in Bearbeitungszentren, Transfer-
strallen sowie Dreh-, Fras- und Bohrmaschi-
nen schnell integrieren — zum Beispiel in die
Hermle C 30U".

Abgestlmmtes Gesamtsystem erlaubt Zerspanraten im Sprinttempo

Optimal aufeinander abgestimmte Maschinen und Werkzeuge,
kombiniert mit neuen Technologien und Verfahren wie der Aerosol-
Trockenschmierung (ATS) sind der Schliissel zu mehr Produktivitat
und Qualitdt bei der Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen. Ein
Beispiel ist die High-Speed-Volumenzerspanung: Ein Getriebegehduse
wird mit 16 Arbeitsschritten in nur rund 10 min fertiggestellt.

xperten sehen in der ganzheitlichen

Betrachtung des Zerspansystems
eine badeutsame Stellschraube, kiinftige
Herausforderungen qualitdtsgerecht
und wirtschaftlich zu meistern. Zu den
wichtigsten Voraussetzungen zahlen
unter anderem hochproduktive Werk-
zeugmaschinen, an die Anwendung an-
gepasste Hochleistungswerkzeuge, eine
vibrationsdampfende Werkzeugspan-
nung, mafigeschneiderte CAD/CAM-
Software sowie die optimale Kihl-
schimierstoffstrategie.

Reiner Rother, Geschiftsfihrer von
Rother Technologie, sagt dazu: ,Die
Industrie hat ihre Hausaufgaben ge-
macht und stellt Technologien bereit,
mit denen auch schwierige Alumi-
niumlegierungen immer schneller,
energie- und ressourcenschonend und
dabel kostenoptimiert bearbeitet wer-
den kénnen. Rother steuert die neue
Aerosol-Trockenschmierung bei, die es
erlaubt, die Leistungsfahigkeit der Ma-
schine und des Werkzeugs richtig aus-
Zurelzen."

Lelstungspaket zur Zerspanung
aus dem Vollen

_ Zelt und Zerspanvolumen spielen in
o_er High-Speed-Volumenzerspanung

bedeutende Rolle, da ein extrem
Y‘OT“ I Prozentsatz des urspriinglichen
Werkstoffvolumens zerspant werden
TMUSs — zum Beispiel beim Herstellen

von Getriebegehiusen aus der hoch-
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festen  Aluminiumleglerung  3.4364
AlZnMgCul,5. Das konfigurierte Paket
der beteiligten Anbieter zum Fertigen
des Demonstrationsbauteils besteht aus
dem 5-Achs-Bearbeitungszentrum
.Hermle C30 U" mit CAD/CAM-Tech-
nologie ,hyper Mill" von OpenMind.
Dazu gehdéren auch anwendungsspezi-
fische Hochleistungswerkzeuge sowie
moderne Werkzeug- und Werkstiick-
spanntechnik ~ von  Emuge-Franken
(www.emuge-franken3.com), ebenso wie

Volumenzerspanung von Aluminium mit ATS und einem
Einschraubfraser mit rhombischen Wendeschneidplatten:
konische 8°-Bohrung ausfrdsen mit n = 18 000 min-'

(Ve = 2290 m/min, Vf max = 6000 mm/min).

Volumenzerspanung von Aluminium

die  Aerosol-Trockenschmierung von
Rother Technologie, Bild 1.

,2Unschlagbar in der 5-Achs-/5-Seiten-
bearbeitung”, so beschreibt der Maschi-
nenbauer Hermle, Goshelm (www.herm-
le.de), sein Bearbeitungszentrum C 30 U:
Die Maschine ist dank innovativer
Spindel-, Linearantriebs- und Werk-
zeugwechselkonzepte konsequent auf
Schnelligkeit, Prazision und Wirtschaft-
lichkeit ausgelegt. Werkstiick- und
Werkzeugspanntechnologle von Emuge
Spanntechnik sorgen fiir hohe Rund-
laufgenauigkeiten und die optimale
Fixierung der Werkzeuge und des Ge-
triebegehduses.

LAlu-Cut” fur
extreme Zerspanraten

Mit der Typenreihe ,Alu-Cut” stellt
Franken eine technisch hoch-
anspruchsvolle Fréser-Familie
aus Hartmetall und HSSE-PM
fur die Alu-Volumenzerspa-
nung bereit. Durch die Kombi-
nation von leistungsfahigem
Schneidstoff,  speziell ent-
wickelter Schneidengeometrie
und Optimierung des Schleif-
prozesses werden ,noch nie
dagewesene Zerspanraten er-
reicht”. Besonderes Augenmerk
wahrend der Entwicklung galt
der Spanabfuhr, die bisher die
Grenze des Zeitspanvolumens
bestimmte. Dafir wurde die
Spanraumgeometrie fir eine
schnellere und kontrollierte
Spanabfuhr modifiziert. Daru-
ber hinaus verhindern polierte
Funktionsflachen der Span-
nuten die geflrchteten Auf-
schweiZungen.

Ergénzt wird die Typenreihe
Alu-Cut um rhombische Wen-
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deschneidplatten. Sie haben ebenfalls
speziell fiir die Alu-Bearbeitung eine
besondere Schneidengeometrie. Zum
System gibt es passende Einschraub-
und Aufsteckfraser.

Optimal geschmiert und gekiihlit

Eine fortschrittliche Kihlschmier-
stoffstrategie ist wichtige Vorausset-
zung, um auch schwer zerspanbare
Materialien produktiv und kosten-
optimiert zu zerspanen. Bei der High-
Speed-Bearbeitung von adhésiven
Matetialien ist die Schmierung und
Kihlung von grofder Bedeutung. Um
Aufbauschneiden sowie Spanestau zu
vermeiden, missen die Spédne schnell
und sicher aus der Wirkzone gefiihrt
werden.

ATS ist dazu besonders geeignet: Ein
auflerst 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-
warme, und Resthitze wird mit den Spa-
nen sicher ausgesptlt. Das Systern ist
umweltfreundlich, wartungsarm, hat
hohen Bedienkomfort und lauft absolut
prozesssicher. Mit geringem Adaptions-
aufwand und ohne nennenswerte Sto-
rung der Produktion ldsst es sich in Bear-

Oko-IKZN-GLT-8",

Gewindeformen M8 unter ATS mit der Spannzangen-Aufnahme
JSoftsynchro” und dem Gewindeformer ,,Innoform 1-AL-

beitungszentren, Transferstrafsen sowie
auf Dreh-, Frds- und Bohrmaschinen
schnell integrieren. Daher steht das mit
dem Industriepreis ,Best of 2012" und
JKategoriesieger 2013" ausgezeichnete
Kihlsystem ganz oben auf der Test-
agenda von Werkzeugherstellern und
Zerspanern aus unterschiedlichen Bran-
chen.

. Sprint-Ergebnisse”

Die optimale Kombination des Zer
span-Gesamtsystems  iberzeugt bei
Live-Demonstrationen in Sachen Ge-
schwindigkeit, Vorschub und Prazision
in der Aluminiumbearbeitung. Und das
beispielsweise bel den 16 Arbeits-
schritten durch das Kernlochbohren fiir
Gewinde M6 bei n = 17000 min' mit

Bild (3): Rother Technologie

Schnittgeschwindigkeit Vc
=300 m/min und Vorschub
Vf max = 3000 mm/min.
Oder mit dem Ausfrasen
der konischen 8°-Bohrung
mitn =18 000 min'?, Bild 2,
sowie dem Gewindeformen
M8, Bild 3.

Nach zehn Minuten
kann der Operator oder der
Entladeroboter das nahezu
saubere und trockene De-
mo-Gehduse der Maschine
entnehmen. Dies in sol-
cher Qualitat, dass kosten-
intensives Nacharbeiten entfallt. Rother;
,Mit einer optimalen Gesamtstrategie
lassen sich auch in der Aluminiumbe-
arbeitung nun ganz andere Schnitt-
parameter realisieren. Dabei hilft ATS
als Bestandteil eines optimal konfigu-
rierten  Zerspan-Gesamtsysterm — mit,
deutlich. die Produktivitit zu erhohen
und Fertigungskosten zu senken.*
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Rother Technologie GmbH & Co. KG,
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