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Potenziale strategisch erschiiefien

Im Technikum bei Fahrion werden auf einer Mikron HPM 600 HD von GF Machining Solutions héchst unter-
schiedliche Bearbeitungen an ihre Grenzen gefahren und neue Produkte und Strategien auf Herz und Nieren
getetstet. Beim Programmieren verlassen sich die Zerspaner auf das Softwarepaket PEPS von Camtek.

Beim trochoidalen Frasen werden die
Werkzeugwege so gewahlt, dass die

Schnittkréfte relativ gering sind - die
Werkzeugschneide befindet sich da-
bei auf ganzer Lange im Eingriff.

ualitdt ist die absolute Maxi-

me in der Fertigung bei Fahri-

on. ,Wir bendtigen hohe Prazi-
sion und Prozesssicherheit”, betont Ste-
fan Friedl, Anwendungstechniker bei
Fahrion. ,Unsere Spannzangen verfligen
iiber eine sehr hohe Rundlauf- und Wie-
derholgenauigkeit, die teilweise Abwei-
chungen von maximal bei 2 yum toleriert.
Im Zusammenspiel mit unserem Prézi-
sionsspannzangenfutter Centro|P kon-
nen wir unseren Anwendern so optimale
Bearbeitungsbedingungen garantieren.”

Qualitdt entsteht auf Qualitat

Fiir eine optimale Fertigungsqualitit set-
zen die Spannzangenhersteller auch auf
entsprechend hochwertiges Equipment —
von den Maschinen bis hin zu den Ver-
brauchsmaterialien. Wahrend das Dre-
hen eine der Doménen bei Fahrion ist, ist
fiir kubische Bearbeitungen bei der Her-
stellung der Spannzangen relativ wenig
Bedarf.

,Die zwolf Radialschlitze, die fiir die
geforderte Spanndurchmesseriiberbrii-
ckung nach DIN ISO 15488 verantwort-
lich sind und die zusétzlich eine damp-
fende Wirkung haben, werden bei uns in
der Regel drahterodiert”, erklart Friedl.
,Wir versprechen fiir unsere Futter neben
hoher Rundlaufgenauigkeit fiir eine opti-
male Oberfldachengiite und maximale
Werkzeugstandzeit auch optimale Halte-
kréfte fiir hohe radiale und axiale Belas-
tungen.”

Friedl muss es wissen, denn er fahrtim
unternehmenseigenen Technikum, dem
,Fahrion-Kompetenzzentrum®, Versuche
fiir Anwender — und dabei lotet er durch-
aus die Grenzen der eingespannten

Die Step-Tec-Spindel der Mikron HPM 600 HD
ist fiir ein weites Spektrum an Bearbeitungs-
aufgaben geeignet.
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Profil
Eugen Fahrion GmbH & Co. KG

Seit mehr als einem Jahrhundert widmet sich das Unternehmen Fahrion der Entwicklung und
Produktion von Prézisionsspannwerkzeugen, insbesondere von Spannzangen. Fahrion investiert
seit Jahren jeweils etwa zehn Prozent des Umsatzes in die Entwicklung und Weiterentwicklung
der Spannzangentechnologie sowie in neue Maschinen, Fertigungstechnologien und -optimie-
rungen. Das Unternehmen gliedert sich heute in zwei Bereiche: die Eugen Fahrion GmbH & Co.
KG, die sich auf die Weiterentwicklung und Fertigung von Prazisionsspannzangen und Prézisions-
spannzangenfuttern zur Werkzeugspannung spezialisiert hat, sowie die Fahrion Vertriebs-GmbH,

die als Dienstleister die Bereiche Vertrieb und Verwaltung abdeckt.

Werkzeuge aus. Mit einem Bearbeitungs-
zentrum Mikron HPM 600 HD von GF
Machining Solutions steht ihm dafiir ent-
sprechend leistungsfahige Hardware zur
Verfligung. Die Maschine ist mit einer
kréftigen Step-Tec-Spindel ausgestattet.
,Diese Maschine erfiillt alle Vorausset-
zungen, um ernsthaft HSC- und

HPC- Technologien auszutes- [=l;

ten”, betont Friedl. ,Wir haben

Aber nicht nur Werkzeuge und Werk-
stiicke von Fahrion-Anwender werden
an die bearbeitungstechnischen Gren-
zen gebracht, auch die eigenen Spann-
zangen und Spannzangenfutter testet
Friedl unter Extrembedingungen und
generiert so wertvolle Erkenntnisse fiir
die kontinuierliche Weiterent-
E wicklung und Verbesserung
der eigenen Produkte.

sie so konfigurieren lassen, dass E

sie unterschiedliche Belastungen weh-link Arbeiten im Grenzbereich
an Spindel und Spannzange  ImBlickpunkt: »Neben einem leistungsfahi-
messen, anzeigen und auswer- Video zur gen Bearbeitungszentrum ist
ten kann und damit aussage- Anwendung das CAM-System fiir den Erfolg

kraftige Werte fiir die weitere
Applikationsentwicklung unserer
Anwender zu liefern. Damit ersparen sie
sich zeit- und kostenaufwandige Versu-
che, die sonst ihre eigene Produktion auf-
halten wiirden.”

Prazisionsspannzangen und Spannzangenfutter
von Fahrion versprechen hervorragende Mate-
rial- und Verarbeitungsqualitat.

ausschlaggebend”, ist Friedl
iiberzeugt. ,Wir brauchen ein System,
das schnell und einfach zu bedienen ist
und in dem sich unterschiedlichste Bear-
beitungsfalle mit geringem Aufwand in
sehr hoher Datenqualitdt program-->

Das Bearbeitungszentrum Mikron HPM 600 HD
ermdglicht, Werkzeuge und Bearbeitungen in
ihre Grenzbereiche zu fahren.




! ENGINEERING & DIENSTLEISTUNG

77

'l

i

Prototypenbau

werkzeug&formenbau 03/2016

Das sagt die Redaktion
Auf das Gesamtkonzept kommt es an

Immer wieder erlebt bei gréBeren Beschaffungsprojekten: Die Maschine ist der Star, sie steht im
Fokus — da ist das Beste gerade gut genug. Und dafiir wird zurecht auch entsprechend Budget
bereitgestellt. Wenn man dann in einem spateren Schritt der Beschaffungsphase zu der offen-
sichtlich fiir viele Gberraschenden Erkenntnis kommt, dass eine Maschine auch Werkzeuge und
Werkzeugaufnahmen benétigt, ist das Budget vielfach ausgeschdpft — es reicht gerade noch fiir
das Billigste. Oder das, was eben gerade im Haus ist. Das ist so, als ob ich mir fiir viel Geld einen
Luxussportwagen kaufe — und ihn dann mit Billigpneus bestiicke. Am besten noch vom Floh-
markt. Beim Auto macht das wohl keiner. Warum dann bei einem so wertigen Gut wie einer
Werkzeugmaschine? Wer deren Power richtig ans Werkstlick bringen will, braucht die richtigen
Werkzeuge, Werkzeugaufnahmen, Kiihlschmierstoffe, das passende Programmiersystem mit
entsprechendem Postprozessor und vieles mehr. Hier lohnt es sich nahezu immer, im Vorfeld
Zeit in die Erstellung eines schliissigen, aufeinander abgestimmten Gesamtzkonzepts zu inves-

Schnell zu optimalen Ergebnissen: PEPS setzt

tieren. Und damit vorprogrammierten Arger und Enttauschung zu vermeiden.

mieren lassen. Zum anderen brauchen
wir einen leistungsfdhigen Postprozessor
und die Méglichkeit, auch neue Hoch-
leistungsstrategien programmiertech-
nisch abzudecken.” Da die Produktion
der Spannzangen bei Fahrion weitestge-
hend ohne Frasprozesse ablief, war kein
entsprechendes Programmiersystem fiir
Frasbearbeitungen im Einsatz. ,Wir waren
also frei in der Auswahl”, erlautert Friedl.
,Aber obwohl wir auch andere Program-
miersysteme eingehend priiften, wurden
wir doch im eigenen Haus fiindig:

Potenzial auch fiirs Frasen

Unsere Erodiermaschinen programmieren
wir seit Jahren mit der Programmiersoft-
ware PEPS, die in Deutschland von Cam-
tek entwickelt und betreut wird. Unsere
Erodierer sind vom Gesamtpaket begeis-

Blick versprach grofses Potenzi-
al auch fiir Frasbearbeitungen.
,Speziell neue leistungsfahi-
ge HSC-Frésstrategien wie das
Trochoidalfrdsen sind bei PEPS
vorbildlich integriert”, stellt
Friedl fest. ,Dazu kommt eine
intuitive und schnelle Bedie-
nung, die ein weites Spektrum
an Bearbeitungsmoglichkeiten
unkompliziert erschlie3t.”

Der Postprozessor hinterlief3
einen positiven, ausgereiften
Eindruck. ,Und vor allem:
Obwohl wir nur eine Lizenz
beschafft haben und den
Bereich Frasen auch nicht aus-
weiten werden, nimmt uns
Camtek ernst und geht auf
unsere Wiinsche und Anre-

Richard Pergler

Frasstrategien wie das trochoidale Frasen

schnell und effizient um.

ILitat

,Obwohl wir nur
eine Lizenz beschafft
haben, nimmt uns
Camtek ernst und
geht auf unsere
Anregungen schnell
und kompetent

ein. Das ist leider
durchaus nicht
selbstverstandlich.”
Stefan Friedl,
Anwendungstechniker
im Fahrion-Kompetenz-
zentrum

Die Bearbeitungsaufgaben
sind anspruchsvoll — Versuche
fir die eigene Entwicklung
ebenso wie Anwenderteile aus
unterschiedlichsten Materiali-
en. Fahrion bietet Anwendern
die Moglichkeit, im Techni-
kum Frasversuche zu fahren,
ohne die eigene Produktion
unterbrechen zu miissen.

Neue Strategien testen

Hier werden auch neue Bear-
beitungsstrategien auf Herz
und Nieren getestet — etwa das
trochoidale Frasen. ,Dabei ist
nach Moglichkeit die komplet-
te Werkzeugschneide im Ein-
griff”, erldutert Friedl. ,Der
Vorteil dieser Strategie ist, dass

tert — die Software ist leistungsfahig und
einfach zu bedienen, und auch Service
und Hotline stimmen.” Schon ein erster

gungen kompetent ein”, ergdnzt der
Anwendungsexperte. ,Das ist leider
durchaus nicht selbstverstandlich.”

man quasi Vollgas fahren und hohe Zer-
spanungsraten erzielen kann und dabei
trotzdem die Spindel schont.”

Trends u-genau
Trochoidalfrisen

Das Trochoidalfrasen ist eine Hochleistungs-
schruppstrategie, die es erlaubt, das Werk-
zeug mit der gesamten Schneidenldnge in
Eingriff zu bringen. Die Strategie setzt auf ei-
nen relativ kleinen Umschlingungswinkel des
Werkzeugs und verringert die Schneidenbe-
lastung. Damit werden deutlich hohere Vor-
schiibe und Schnittgeschwindigkeiten er-
moglicht. Gefrast wird bevorzugt im Gleich-
lauf. Nach jeder Frasbahn wird abgesetzt und
das Werkzeug im Eilgang auferhalb des Ma-
terials wieder zuriickbewegt und neu ange-
setzt. So bleiben die Kréfte im Schnitt relativ
konstant. Das schont Spindel und Werkzeug
trotz groBerer Abtragleistung.

Die Spdne zeigen, dass die Schneiden beim Trochoidalfréasen das Material optimal zerspant haben:
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Vorausgesetzt, das System Werkzeug —
Werkzeugaufnahme - Spindel ist gut
geddmpft, denn bei den beim Trochoidal-
frasen auftretenden Richtungsdnderun-
gen entsteht ein hoher Ruck und Vibra-
tionen, die sich ohne Dampfung insbe-
sondere auf die Spindellager negativ aus-
wirken konnen.”

Die hohe Zustellung in Z bewirkt hohe
Auszugskréfte am Werkzeug — bei klassi-
schen Werkzeughaltern besteht die
Gefahr, dass das Werkzeug aus dem Fut-
ter herausgezogen wird. ,Wir haben eine
neue Spannzange mit Auszugsicherung
entwickelt, die diesen Kréften prozesssi-
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cher standhélt und eine hohe Dampfung
mitbringt”, ergdnzt Friedl. ,Bei der Ent-
wicklung hat uns die Programmiersoft-
ware PEPS sehr geholfen — sie bietet zahl-
reiche Moglichkeiten, Parameter indivi-
duell zu verdandern.”

In PEPS sind selbstverstiandlich Stan-
dardwerte fiir die unterschiedlichsten
Bearbeitungen hinterlegt. ,Wer die wahlt,
ist in der Regel auf der sicheren Seite”,
bestatigt Friedl. ,Wer aber wie wir jeweils
das Optimum aus den Programmen her-
ausholen will, sollte die Schulungen nut-
zen, die Camtek anbietet. Denn das Wis-
sen, das wir hier erworben haben, kom-

Prototypenbau u

biniert mit unserem eigenen Know-how,
ermdglicht uns auch bei herausfordern-
den Werkstiicken und schwierigen Bear-
beitungsaufgaben praxistaugliche Losun-
gen.” RwO
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Kontakt

Eugen Fahrion GmbH & Co. KG,
D-73667 Kaisersbach,

Tel.: 07184/9282-20, www.fahrion.de
Camtek GmbH, D-71384 Weinstadt,
Tel.: 07151/979202, www.camtek.de
GF Machining Solutions GmbH,
D-73614 Schorndorf,

Tel.: 07181/926-0, www.gfms.com/de
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