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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Wer sind wir ?

> Ein klassischer Familienbetrieb in der 3. Generation
> 33 Mitarbeiter

» Eigene Ausbildung zum Prazisionswerkzeugmechaniker Fachrichtung
Zerspanwerkzeuge mit derzeit 5 Auszubildenden

» 3 Schicht Betrieb / 7 Tage Woche
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Fir Fras- und Bohrprozesse

» Serienwerkzeuge
» Sonderwerkzeuge
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

GFK — Glasfaserverstarkter Kunststoff
— Gunstigste Version des Leichtbaus
Bauteil ware bei gleicher Festigkeit schwerer als ein CFK Bauteil

CFK — Kohlefaserverstarkter Kunststoff
— Bei hochster Steifigkeit und Festigkeit die leichteste Version
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Faserverbundwerkstoffe

Fasern: Kohlenstoff CFK und Glas Fasern GFK

Aramidfasern, Naturfasern, Nylonfasern,

Faserarten: Basaltfasern, Keramikfasern usw.

D Verbesserte Haftung zwischen Faser und Matrix
Additive: Erhohung der Bestandigkeit
z.B. UV-Schutz

Matrix: Fixiert und schitzt die Fasern
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Das wollen wir Zerspanen
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Zerspanungsprobleme in der Praxis

» Maschinenvoraussetzung

» Spéaneabfuhr

» Verschiedenste zu zerspanende Materialien
» Spannen der Bauteile
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Aufgabenstellung beim Kunden JERSPANUNGSWERKZEUGE

> Ist es eine Muster-oder Einzelteil oder Serienfertigung

» Handelt es sich um Frasen, Bohren, Reiben, Sdgen, Gewinden, Fasen
oder Entgraten

» Was ist wichtig: Die Zeit pro Loch oder die Qualitat (Beilagscheiben
Prifung)

> Darf ich kiihlen mit Ol oder Emulsion wenn Bauteile verklebt werden ?

» Was ist gratfrei ?

Ist es eine normale Abdeckung oder ein Sichtteil das lackiert wird
Preiskampf bei CFK / GFK Zerspanungswerkzeugen
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zerspanungSprleme annehmen ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Maschinenvorrausetzung:

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

» Unterschiedlichste Voraussetzungen zum variieren der Schnittparameter
hinsichtlich Vorschilbe und Drehzahl

» Fehlende Stabilitat und Steifigkeit der Bearbeitungsmaschine
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Zerspanungsprobleme annenmen ¥ e
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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

Unterschiedlichste Laminierungen
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Zerspanungsprobleme annenmen ¥ e

Spannen der Bautelle:

» Grol3e volumindse Telle
» Dunnwandige Teile, die man schlecht spannen kann

» Bauteile, die bei der Bearbeitung aufschwingen
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Zerspanungsprobleme annefmen ¥ Ves vt

Werkzeuggeometrie:
Auswahl der richtigen Hartmetallsorte
Geometrien hinsichtlich Zahnezahl, Spirale, Span- und Freiwinkel anpassen
Schneiden und Spanraume Hochglanz polieren
Nachbehandeln der Schneide durch Schneidkanten finishen

Rauigkeiten an der Schneide messen
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Verwenden von hochglatten dinnen Diamantschichten
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Wir liefern nicht nur Werkzeuge - WEMA

wir liefern Lésungen !
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Zerspanungsstrategie:

Bohrprozesse mit glatten Oberflachen, engen Toleranzen, sowie gratfrei

Variieren der Schnittparameter im Bohrprozess

Bei Frasbearbeitung die Faserrichtung im Bezug zur Bearbeitungsrichtung beachten
Reduzierung der Schnittkrafte

Vieles ist in einer Bearbeitungszustellung moglich (Erdbeerkuchen-Effekt) — schlichten ist
meistens nicht zielfihrend

Schnittgeschwindigkeiten und Zahnvorschiibe bei Verbundmaterialien anpassen
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Nehmen wir diese
Herausforderungen mutig an

&
nutzen unsere Chancen !
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