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Fertigungstechnik | Werkstoffe

Fraskonzept

in nur sechs Monaten

Mit seiner Segmentstrategie im Bereich Endverbraucher/Zerspanung ist der Hartmetallexperte
CERATIZIT besonders erfolgreich — er setzt auf segmentspezifische und kundenspezifische Produkte,
bis hin zu malBgeschneiderten Losungen. Dabel spielt die landertibergreifende Zusammenarbeit im
Konzem eine groBBe Rolle. So entwickelte ein interationales Team ein einzigartiges Fraskonzept fur die
Automobilindustrie, den Aluminiumfraser MaxiMill HPC 12,

1 Der Aluminiumfraser MaxiMill HPC 12 {iberzeugt durch seine schnelle und einfache
Einstellung und durch seine sehr hohe Oberfldchenqualitat. Bilder: CERATIZIT S.A.

2 MaxiMill HPC12: Werkzeugkdrper aus Stahl, prézise Wiederholgenauigkeit beim
Plattenwechsel sowie sehr hohe Stabilitdt und ldngere Lebensdauer.

Startpunkt fir das Projekt war ein Mee-
ting bei einem Schlisselkunden aus der
Automobilindustrie. CERATIZIT bot dem
Produktionsleiter an, innerhalb von nur
sechs Monaten neue Werkzeuge zu lie-
fern, die den gestiegenen Anforderungen
entsprechen sollten. Das Planungsburo
von CERATIZIT hatte sich noch ein zu-
sétzliches Ziel gesetzt: Es sollte ein neu-
es, flexibles Werkzeugkonzept entwickelt
werden, das an die meisten Bearbei-
tungssituationen rund ums Aluminiumfra-
sen in der Automobilindustrie angepasst

werden kann.

Aus diesem Entwicklungsprojekt ent-
stand das MaxiMill HPC12 Konzept. Die
Idee dahinter: Ein Fréskonzept bei dem
die Zahnezahl, die Form des Fraskor-
pers, die Kuhlung, die Geometrie (Form)
der Schneidkanten, die Spanwinkel und
die Schneidstoffe (CBN, PKD) verédndert

werden kdnnen.

HPC 12 erméglicht
Einsparungen bis 30 Prozent

Gerade die Automobilindustrie stellt hohe
Anspriiche an ihre Werkzeuge. Prozesse
sollen hier nicht nur schnell und stabil
sein, sie sollen auch einen hohen Grad an
Reproduzierbarkeit und Vorhersagbarkeit

aufweisen. Zusatzlich soll meist die Pro-
duktivitdt gesteigert werden. Bei einem
Versuch mit einem AHPC 100R12.12
Fraser konnte MaxiMill HPC 12 seine
Fahigkeiten und sein Einsparpotenzial
bei einem CERATIZIT Kunden, der Ge-
triebegehduse aus Aluminium AS7 her-
stellt, unter Beweis stellen. Mit dem HPC
12 Fraser konnte der CERATIZIT Kunde
die Bearbeitungszeit um 11,3 Sekunden
reduzieren. Diese betrug zu Beginn 30,5
Sekunden und wurde durch MaxiMill HPC
12 auf 19,2 Sekunden gesenkt. Gefordert
war eine Oberflachenglite Rmax < 6p —
CERATIZIT erreichte sogar 4,42p. Beson-
ders aussagekréftig ist dieser Versuch
auch durch seine extremen Schnittda-
ten: ve = 4.712 m/min, n = 15.000 U/min,
f=25.200 mm/min, fz = 0,14mm.

Solche Ergebnisse lassen sich mit dem
HPC 12 vor allem deshalb erzielen, weil
der Fraser AuBerst stabil und seine Fein-
einstellung sehr einfach und sehr prazise
ist.

Internationale Zusammenarbeit

Die Idee und die Zeichnung fiir das HPC
12 Konzept stammen aus Frankreich. Die
Faden liefen schlieBlich im Segment Au-
tomotive bei CERATIZIT in Reutte (O), zu-
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Aluminium

MaxiMill HPC 12 ~
die Eigenschaften

Geringe Schnittkrafte

durch positiven Spanwinkel

¢ Reduzierung der
Bauteilverformung

* Weniger Gratbildung

e Erhdhte Standzeiten

Werkzeugkdrper aus Stahl

* Prézise Wiederholgenauigkeit
beim Plattenwechsel

e Sehr hohe Stabilitat und langere
Lebensdauer

¢ Option: Ausfiihrung in Bi-Metall:
Stahlring und Alukern.

Hohe Geschwindigkeiten -

hohe Leistung

¢ Geringe Werkstickerwédrmung

¢ Maximale Produktivitat

¢ Optimiertes Design von Werkzeug
und Plattensitz

Axiale Feineinstellung

e Kurze Einstellzeiten durch
einfache Handhabung

o Verstellweg fiir Feineinstellung =
0,1 mm

sammen. Jiirgen Duwe aus der Entwick-
lung Bereich Endkunden: ,Es war eines
der ersten Projekte, bei dem Mitarbeiter
von mehreren Standorten Verantwortung
Ubernahmen. Trotz unterschiedlicher
Sprachen und Kulturen ist dieses Projekt
hervorragend gelaufen.”

CERATIZIT Austria Ges.m.b.H.
Breitenwang Miihl

A-6600 Reutte

Tel. +43-5672-600-0
www.ceratizit.com

wWwWw.zerspanungstechnik.at




