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WEMA
Wer sind wir ?

* ein klassischer Familienbetrieb in der 3. Generation
47 Mitarbeiter

« eigene Ausbildung zum Schneidwerkzeugmechaniker Fachrichtung
Schleiftechnik mit derzeit 5 Auszubildenden

3 Schicht Betrieb / 7 Tage Woche
Zertifiziert nach 1SO 9001: 2008

autorisierter und zertifizierter Lieferant der Fa. Kennametal

Zertifizierter Nachschleifservice der Firma Group Company of MITSUBISHI
fur Studdeutschland und Osterreich

« Komet Service Partner in Bayern
« Wéchentlicher Werkzeugdurchlauf zwischen 13.000 und 16.000 Stuck
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WEMA"’

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

VerschleiBteile Werkzeugreparatur

by




WEMA
CFK - GFK "/"™M8

Fur Fras- und Bohrprozesse

» Serienwerkzeuge
»Sonderwerkzeuge




Leichtbau
Herausforderungen annehmen
und Zukunft sichern

 Neue Betatigungsfelder:

— Luftfahrtindustrie
— Automobilbau
— Sportgerate Hersteller

 Verschiedenartigste Materialien:

— CFK, GFK oder Verbundmaterialien - sogenannte Hybridwerkstoffe /
Stacks

— Kombinationen aus Stahl, Titan oder Aluminium mit glasfaserverstarkten
(GFK) oder carbonfaserverstarkten (CFK) Kunststoffen

« Wachstumsmarkt:

— Der Marktanteil dieser Materialien wird bei unserer Technologieentwicklung
in den nachsten 5 Jahren um das 2,5 fache steigen.
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Entwicklung CFK - Anteil in der Luftfahrtindustrie
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Zerspanungsprobleme in der Praxis

» Maschinenvoraussetzung

» Spaneabfuhr

» Verschiedenste zu zerspanende Materialien
» Spannen der Bauteile

» Werkzeuggeometrie

» Zerspanungsstrategie
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Zerspanungsprobleme annehmen

Maschinenvorrausetzung:

Unterschiedlichste Bearbeitungsmaschinen von Handbearbeitung tber
Galgen Frasmaschinen bis hin zu hochmodernen stabilen 5 Achsen CNC
Maschinen

Unterschiedlichste Voraussetzungen zum variieren der Schnittparameter
hinsichtlich Vorschibe und Drehzahl

Fehlende Stabilitat und Steifigkeit der Bearbeitungsmaschine
Keine geeignete Spaneabfuhr im Bearbeitungsraum
Fehlende Absaugung von Spanen oder Stauben

Keine geeigneten Kuhlmaoglichkeiten vorhanden
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Zerspanungsprobleme annehmen

Verschiedenste zu zerspanende Materialien:

Unterschiedliche Schichtdicken bei Hybridwerkstoffen (Sandwichmaterial) von
0,3 bis 25mm

Variieren der Reihenfolge von den Schichten

Unterschiedliche thermische Ausdehnungkoeffizienten

Ausfransungen — Abplatzungen — Delaminationen — Faserausbriiche
Thermische Schadigung der Kunstharzmatrix

Unterschiedliche Schnittgeschwindigkeiten fir die verschiedenen Schichten
Wechselnde Oberflachengulte der verschiedenen Schichten

Gratfreie Bearbeitungsflachen

Kuhlung der Bearbeitungszone mit KKS, MMS oder Wirbelrohrkthlung
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Zerspanungsprobleme annehmen

Spannen der Bautelle:

» Grol3e volumingse Teile

» Dunnwandige Teile, die man schlecht spannen kann
» Bauteile, die bei der Bearbeitung aufschwingen

» Kollision mit der Kiihl- oder Absaugeinrichtung

» Teile mit geeigneten Unterbauten oder Spannvorrichtungen
beschadigungsfrei spannen
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Zerspanungsprobleme annehmen

Werkzeuggeometrie:

Auswahl der richtigen Hartmetallsorte

Geometrien hinsichtlich Spirale, Span- und Freiwinkel anpassen
Schneiden und Spanraume Hochglanz polieren

Nachbehandeln der Schneide durch Schneidkanten finishen
Rauigkeiten an der Schneide messen

Verwenden von hochglatten diinnen Diamantschichten

Diamantbeschichtete Werkzeuge sind nicht unbedingt besser als
unbeschichtete

Schaftausfiihrungen anpassen z.B. Handmaschinen

Verschlei3verhalten der Hauptschneide von den Werkzeugen umfassend
analysieren
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Wir liefern nicht nur Werkzeuge -
wir liefern Losungen !

Zerspanungsstrategie:

Bohrprozesse mit glatten Oberflachen, engen Toleranzen, sowie gratfrei

Variieren der Schnittparameter im Bohrprozess

Bei Frasbearbeitung die Faserrichtung im Bezug zur Bearbeitungsrichtung beachten
Schnittgeschwindigkeiten und Zahnvorschibe bei Verbundmaterialien anpassen
Frasstrategien zwischen Gleichlauf- oder Gegenlauffrasen auswéahlen

Beratung zur Kiihlung und Spaneabfuhr
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Frasstrategie und Drallwinkel der Werkzeuge beim besaumen in Abhangigkeit der
Reihenfolge der Schichtwerkstoffe auslegen

Fur wirtschaftliche Zerspanung von Hybridwerkstoffen
bedarf es individueller Werkzeuglosungen
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Nehmen wir diese

Herausforderungen mutig an
&
hiitzen unsere Chancen !

WEMA

LERSPANUNGSWERKZEUGE

Max Prem — Vortrag Technische Universitat Wien — 2.Workshop FIBRECUT - 16.10.2014



