Frisen

Die Taschen werden in Kreisform
in das Leuchtengehéuse aus
Aluminiumguss gefrist,

Wirtschaftliches Zerpaen von
Aluminiumguss mit PKD-Werkzeugen

Wenn ein Schaftfraser mit extrem hoher Standzeit tGiberzeugt
und die Bearbeitung Qualitéts- und Zeitvorteile bringt, dann
sind ,superharte” Schneidstoffe, moderne Laserbearbeitung

und eine exzellente Werkzeugtechnik im Spiel.

Simc-on Medical
in  Tuttlingen
stellt hochwertige
Leuchten fiir Opera-
tiongsale mit LED
iLight-Emitting Di-
ode)-Technik her
e Gehiuse dar
Lauchten, in die
Kreistaschen fiir die
Befestigung  der
LED-Spots gefrist
werden, Bild 1, be-
stehen aus Alumi-
alumguss. Jade Eild 2
Leuchte hat j2 nach
Ausflihrung 24 bis
36  Kreistascher,
Bild 2. Dariiber hinaus werden an den
Ecken des Gehiiuses die Griffbefesti-
pungsounkts plangefrist,

Cie bisherige Bearbeitung wurde it
Schaftfrisern aus Yellhartmetall [VEHM]
mit Kordelschruppverzahnung  durch-
gefiihrt. Mit Werkzeugen dieser Art
¥onnten im Schnitt 12 big 14 Gehiuse
pefertipl werden,
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Die fertig ausgefrasten Kreistaschen fiir die Befestigung der LED-Spots.

Hohe Schneidkantenqualitat
durch Lasertechnologie

Simeon Medical beaufiragte JBGC, eine
wirtschaftlichere Losung fiir diese Art
der Aluminiumbearbeitung zu findsn.
Die Albstidrer Frazisionswerkzeugfabrik
konstruierte einen  Schaftfrizer mit
Kordelschruppverzahnung in den ge-
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Der mit moderner Laser-
bearbeitung hergestalite PKD
{palykristalliner Diamant)-
Sonderschaftfraser mit
Kordelschruppverzahnung

und Stirnschneide. gz (3, fahs, foss

wilnschien Baumafien, Als Schneidstoff
wurde PED [polykristalliner Diamant)
mit laserbearbeiteten Schneldkanten
eingesetzt, Im Vergleich zur herkdmm-
livhen Herstellung von  schneidstofl-
bestlickten Werkzeugen, dem Drahtero-
cieren, sticht” die Qualitat der super-
scharfen Schneidkants hervor: Diese hat
eine sehr geringe Schartigkeit und eine
minimale Schneidkantenverrundung,

Ausgefallene Geometrien
und Bauweisen maglich

Mit der Lasertechneclogle sind neben
hervorrsgenden  Schneidkantengquali-
titen und hichst filigranen Profilgeo-
metrien auch Bauwsisen méglich, dis
mittels Draht- oder Rotationserodieren
nicht herstellbar warer. Je nach Bearhei-
tungszufesbe wird fir die Schneidstoff-
bestiickung das geeignete Material wie
CVD-D, CBN (kubisches Bornitrid) und
wie in diesem Fall - PED pewihlt. PKD-,
CBEN- oder CVD-D-Werkzeuge sind in der
Regsl Sonderwerkzeugs, die spexiell ent-
wickelt, konstrulert und gefertigt wer-
den - inklusive Betreuung beim Erst-
einsatz von den erfabrenen [BO-Anwen
dungstechrnikern.

Ohne Verschleilt im Dauereinsatz

In nur kurzer Zeit wurde das Scnder-
werkzeug  mit  Kordelschrupmverzah
nung und einer Stirnschneide kons-
twruiert und hergestellt, Bild 3. Inzwi-
schen ist der PKD-Friser seit Mitte Juli
2012 auf einem Bearbeitungszentrum
von Hermle im Dauereinsatz. Die
Schnittwerte betragen: Vo = 853 m/min
{17 000 mincY), VI = 8000 mm/min. Die
Zeiteinsparung betrigt 18 min an reiner
Bearbeitungszeit je Bauteil durch den
Einsatz des PKD Préisers.

Dias erste Werkzeug hat bisher bereits
Uber 185 Gehause produziert. Das ent-
spricht einer Standzeit-Erhihung von
liber 700 %. Ein Standzeitende ist nicht
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in Sicht, das Werkzeug zeigt bisher
keinerlel Ausbriiche oder Verschleif-
marken, Durch die StandzeiterhShung
ergeben sich weitere erhebliche Zeit-
einsparungen, da aufwendige Werk-
zeugwechsel entfallen,

Ein weiterer Zeitvortel um etwa
10 min je Bauteil ergibt sich durch dic
hohe Frisqualitét. Aufgrund der bescn-
fleren Kantenstabilitdt des Werkzeugs
konnte bisher keire Gratbildung fest-
pestellt werden. Dadurch entfillt das
nufwendige manuelle Entgraten, das zu-
vor bei den VHM-Frisern nach kurzer
Zult erforderlich war,
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