Prazisionswerkzeuge

Frasen im XL-Format:
Auf der groBen Mecof-
Fahrstandermaschine
sorgt der GFl beim
Abzeilen der Schragen fir
enorme Zeitvorteile.

(© MMC Hitachi Tool)

TONNENFRASER FUR DEN WERKZEUGBAU

Schragen zugig abzeilen

Das Abzeilen schrager Flachen kostete beim Formen- und Werkzeugbau Zimmermann viel Zeit.
Gemeinsam mit MMC Hitachi Tool konnten die Hessen den Prozess optimieren: Mit Tonnenfrasern
der GFI-Reihe und der passenden Frasstrategie ist man jetzt bis zu 70 Prozent schneller.

AUTOR Wolfgang Bahle

=== {r die Produktion der gelben Te-
lefonzellen stellte der Zimmer-
mann Formen- und Werkzeug-
bau aus dem mittelhessischen
Gladenbach einst den Rekord bei der
Herstellung des gro3ten SpritzgieBwerk-
zeugs der Welt auf. Wenig Uberraschend,
denn der 1886 als GieBerei- und Modell-
baubetrieb gegrindete Werkzeugbauer
zahlt mit seinen 95 Mitarbeitern zu den
erfahrensten Spezialisten fur die Herstel-
lung von technisch anspruchsvollen
SpritzgieBwerkzeugen. Und diese sind
meist gréBerer Bauart und bis zu 50t
schwer — oder auch schon mal dartber
hinaus. Dazu zahlen Spritz-, Hinterspritz-
oder 2K-Werkzeuge, auch mit Einlege-
technik, die sehr unterschiedlich aufge-
baut sein konnen — zum Beispiel als Eta-
gen-, Drehteller oder Umsetzungswerk-
zeug. Die Hessen verstehen sich als Full-
Service-Anbieter und decken von der

Anlieferung des CAD-Modells des Kunst-
stoffteils bis hin zu dessen Serienstart die
gesamte Wertschopfungskette ab. Ne-
ben der Konstruktion (Catia, NX) sowie
dem Bau der Werkzeuge kann das auch
die Prototypenphase umfassen. Fur Ab-
musterung und Ausprobe stehen im
hauseigenen Technikum zwei automati-
sierte  Spritzanlagen  mit  bis  zu
4OO00KN SchlieBkraft zur Verfugung,
auf denen auch Serienteile flr Kunden
produziert werden.

Im Bereich Non-Automotive reicht
das Produktspektrum vom Gartenstunl
bis zur Abfalltonne. Im Automotive-Be-
reich werden dagegen hauptsachlich
groBere und sehr grol3e Teile wie Instru-
mententafeln, StoBfanger oder Spoiler
produziert, die an und in Fahrzeugen fast
aller bekannten europaischen Automar-
ken zu finden sind. Als Beispiel nennt Mi-
chael Neumann, der Bevollmachtigte von

Zimmermann, den hinteren Sto3fanger
des Audi C7 Allroad, der mit einem von
Zimmermann konstruierten und gebau-
ten Werkzeug hergestellt wird. ,Wir haben
uns auf die Konstruktion und Fertigung
von komplexen Werkzeugen fur die
Kunststoffverarbeitung spezialisiert. Un-
sere Expertise liegt bei kinematisch an-
spruchsvollen SpritzgieBwerkzeugen un-
terschiedlicher Technologien in einer Ge-
wichtsklasse, die sich Ublicherweise zwi-
schendrei und 50t abspielt.”

Die Frasbearbeitung zahlt dabei fur
Zimmermann ganz klar zu den SchlUs-
seltechnologien: Hier soll alles, was mog-
lich ist, ausgeschopft werden. Nicht zu-
letzt, weil das Frasen ein riesiger Kosten-
faktorist. Und Werkzeuge gehoren neben
dem Bereich CAM - in Gladenbach wird
maschinennah an elf Arbeitsplatzen so-
wie an weiteren drei im Buro der CAM-
Abteilung mit WorkNC programmiert —
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hier zu den wichtigsten Stellschrauben.
Schlielich 1asst sich mit dem Werkzeug
der Prozess auch in wirtschaftlicher Hin-
sicht gut beeinflussen. Auch deswegen
wurde Zimmermann auf MMC Hitachi
Tool aufmerksam: weil der Werkzeugher-
steller anbietet, vor Ort anhand konkreter
Projekte die Frasprozesse zu optimieren.

,Bei unserem gemeinsamen Opti-
mierungsprojekt ging es um ein hochak-
tuelles Thema, bei dem CAM-Strategie
und Werkzeug im Mittelpunkt stehen: das
Abzeilen grof3er schrager Flachen mit so-
genannten Tonnenfrasern”, berichtet So-
ren Leinweber, der bei Zimmermann die
CAM-Abteilung verantwortet. ,Fur das
Projekt wurden zwei ungefahr gleich gro-
Be Formkerne - etwa 2000mm x
600 mm x 500 mm — fur ein Turschwel-
ler-Werkzeug ausgewahlt. Beide wiesen
allerdings mit 1I° beziehungsweise [7°
unterschiedliche Schragen auf und be-
standen aus jeweils verschiedenen, nicht
vorgeharteten (32 bis 34 HRC) Form-
stahlen der Sorten 40CrMnMoS8-6 be-
ziehungsweise  40CrMnNiMo8-6-4."
Gefrast wurden beide Formkerne auf
zwei verschiedenen Maschinen: der
Formkern mit den lI°-Flachen auf einer
5-achsigen Fidia Digit 218, der zweite auf
einer mit 5-Achs-Kopf ausgerUsteten
Fahrstandermaschine von Mecof (heute
Emco Mecof).

Auf beiden Maschinen wurden die
Schragen bisher mit Z-konstant abge-
zeilt, d.h. jede Z-Ebene wird mit dem Fra-

ser einzeln abgefahren. Hinzu kommt,
dass man beim Schlichten der Schragen
hinsichtlich Rauigkeit und Mal3 an den
Eckenradius des Werkzeugs gebunden
ist. FUr die schragen Bereiche wurde auf
der Fidia Digit bislang zum Schlichten ein
einschraubbarer zweischneidiger VHM-
Torusfraser mit 16 mm Durchmesser und
Radius RI verwendet. Das Werkzeug hat
zwar recht ordentlich funktioniert, die re-
lativ geringe Tiefenzustellung fuhrte al-
lerdings zu einer langen Bearbeitungszeit
von 14,5 Stunden. Auf der Mecof wurden
beim Schlichten der [7°-Schragen bereits
Werkzeuge von MMC Hitachi Tool ver-
wendet: der von Prozessoptimierer Rene
Chambre fUr das Abzeilen mit Z-konstant
empfohlene  Mini-Wendeplattenfraser
ASPVM mit 16 mm Durchmesser, der in
anderen Gro3en bei Zimmermann auch
bei diversen weiteren Anwendungen in-
zwischen erfolgreich  zum  Einsatz
kommt.

Beide Werkzeuge wurden im Rah-
men des Optimierungsprojekts durch
Wendeplatten-Tonnenfraser der GFI-Rei-
he von MMC Hitachi Tool ersetzt. Auf der
Fidia Digit war es der GFIT mit 16 mm
Durchmesser und 30 mm Plattenradius,
auf der Mecof der GFIG mit 25er-Durch-
messer und Plattenradius 20 mm. ,Bei-
des sind Tonnenwerkzeuge mit unter-
schiedlichem Plattenkdrper und Nei-
gungswinkel, um moglichst viele Geo-
metrien abzudecken”’, erlautert Jens Thor,
CAM-Spezialist von MMC Hitachi »

Begutachten das Ergebnis: Soren Leinweber (li.) und Jens Thor von MMC Hitachi Tool auf
dem Spanntisch der Mecof. (© MMC Hitachi Tool)
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Blick in die CAM-Abteilung: Hier ist Soren Leinweber auch fur die Arbeitsvorbereitung
zustandig. Auf dem Screen sieht man eine Bearbeitungssituation des Formkerns.

(© MMC Hitachi Tool)

Tool. Von der Z-Ebene her betrachtet
wUrde der Neigungswinkel der ,G-Form/,
den wir auf der Fidia Digit bis I1° gefahren
haben, bei den I7° auf der Mecof nicht
mehr ideal anliegen und mit der gefahre-
nen Schnitttiefe die geforderte Oberfla-
chengute nicht erreicht werden. Denn bei
den Schragen sind sowohl! die Oberfla-
chengualitat als auch die Maf3haltigkeit
ein Kriterium.”

Wichtig ist natdrlich, dass die CAM-
Software das Bearbeiten mit Tonnenfra-
sern — die auch als Kreissegmentfraser
bezeichnet werden und die geometrie-
bedingt Uber eine groBere Mantelflache
verfugen - unterstitzt. Die Technologie,
die dahintersteht und Uber die WorkNC
seit Kurzem verfugt, hei3t Advanced Tool
Form. Damit wird jede denkbare Schnei-
dengeometrie unterstutzt und zahlrei-
chen Frasstrategien zur Verflgung ge-
stellt, auch dem Tonnenfraser der
GFI-Reihe. Man kann also auch eine ganz
exotische Schneidengeometrie verwen-
den, und es kommmt immer eine vernunf-
tige Frasbahn heraus.

Der GFI hat auf beiden Maschinen auf
Anhieb hervorragende Ergebnisse mit
beeindruckenden Schnittwerten gelie-
fert: ,Mit dem Tonnenfraser sind wir beim
Schlichten mit der Drehzahl in etwa
gleich geblieben, haben axial aber in allen
schragen Bereichen O,7mm zugestellt.
GegenUber den bisherigen 0,3mm war

dies natUrlich ein riesiger Erfolg, und wir
konnten so ein grol3es zeitliches Einspar-
potenzial rausholen”, unterstreicht Lein-
weber. ,Zudem zeigten die Wendeplatten
des Tonnenfrasers keinen Verschlei3. Ein
weiterer Pluspunkt bei dieser Sache war,
dass es bei der von MMC Hitachi Tool ent-
wickelten Strategie moglich war, mit dem
GFI auf beiden Maschinen 3-achsig zu
frasen und nicht mit funf Achsen, simul-
tan oder angestellt, wie es uns sonst
Uberall empfohlen wurde.” Trotz Sprin-
gen in der Kontur ist alles absolut maf3-
haltig mit drei Achsen gefrast worden.

Insgesamt reduzierte sich auf der Fi-
dia Digit die Laufzeit fur den gesamten
Schlichtprozess von zuvor 4,5 Stunden
auf 4 Stunden und 20 Minuten, was ei-
ner Zeitersparnis von rund 70 Prozent
entspricht. Interessant ist auch das Er-
gebnis auf der Mecof, wo der GFI gegen
den  ASPVM-Mini-Wendeplattenfraser
von MMC Hitachi Tool - beide mit 25mm
Durchmesser — antreten musste. Trotz
der sehr hohen Vorschibe seitens des
ASPVM lieferte der Tonnenfraser deutlich
bessere Ergebnisse. Hier konnten im Ver-
gleich zu dem schon sehr guten ASPVM
beim Schlichtprozess noch einmal
I8 Stunden an Bearbeitungszeit einge-
spart werden, die mit dem GFlI jetzt nur
noch 7 Stunden betragt.

AuBBerdem Uberzeugte den Werk-
zeugbauer auch der tatkraftige Einsatz

Soren Leinweber und der montierte
Wendeplatten-Tonnenfraser GF1: In
Kombination mit der passenden Frasstrate-
gie lassen sich die Frasprozesse signifikant
beschleunigen. (© MMC Hitachi Tool)

von MMC Hitachi Tool: ,Die sind wirklich
mit Know-how, Mannschaft und Werk-
zeug hier angetreten, haben sich den Ist-
Zustand angesehen, gesagt, was Uber-
haupt geht und was man tun kann, und
haben die Losungen dann in den Prozess
implementiert”, lobt Michael Neumann
aus der GeschaftsfUhrung. ,0hne diese
Vor-0rt-Betreuung waren wir beim Tro-
choidalfrasen nicht dort, wo wir heute
stehen, und hatten beim Einsatz der Ton-
nenfraser nicht so schnell dieses tolle Er-
gebnis erreicht. DarUber hinaus macht
sich naturlich auch der erreichte gewalti-
ge Zeitvorteil auBerst positiv bei den Fer-
tigungskosten bemerkbar.” &
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