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Hochleistungsfrasen mit Miracle-Sigma-Technologie

»Das marschiert, das Ding«

Deutliche Leistungssteigerungen in einem breiten Anwendungsbereich ermaglichen
neue Wendeschneidplatten mit PVD-Multilayer-Beschichtung. Verantwortlich fir die
Steigerungen ist ein ganzes Bindel an Substrat-, Schicht- und Geometriemerkmalen.

VON MICHAEL HOBOHM

—> Ein Mirakel ist so viel wie ein Wunder-
ding, eine Merkwiirdigkeit. Wiirdig, sie auf
den Merkzettel zu schreiben, ist denn auch
eine Technologie, die Kichele — Entwick-
ler und Hersteller von Gummi- und Gum-
miverbundteilen — seit letztem Jahr einsetzt.
Thr Name: Miracle Sigma. Nachdem man
im letzten Sommer einmal mehr schneller
in der Zerspanung werden wollte — eine bei
Kichele permanent auf der Tagesordnung
stehende Forderung —, brachte Axel Dollin-
ger, Anwendungstechniker bei MM C Hart-
metall, kurzerhand die damals noch junge
Technologie zum Einsatz. Seither stellt das
schwibische Unternehmen Fréssysteme von
Mitsubishi Materials systematisch auf die
Miracle-Sigma-Technologie um.

Breites Spektrum von
Gummi- und Gummiverbundteilen

Als familiengefiihrtes Unternehmen belie-
fert Kéchele verschiedenste Industriezwei-
ge mit ddimpfenden, federnden, isolieren-
den oder tragenden Bauteilen. Angepasste
dynamische Eigenschaften, chemische wie
thermische Bestdndigkeit, ein optimierter
Bauraum, die Nichtlgsbarkeit von Gummi-
Metall- und Gummi-Kunststoft-Verbin-
dungen sowie Zuverlissigkeit sind Maf3-
gaben, nach denen die Schwaben mehr als
3500 Produkte fiir den Automotivesektor,
fiir Transformator-, Pumpen- und Bohr-
technik oder industrielle Anwendungen
fertigen. Dabei gehéren Lenkungsddmp-
fer fiir die Fahrzeugindustrie und Damp-
fungselemente fiir Skilifte, Straenwalzen
oder Riittelplatten ebenso zum Portfolio

B Der AJX-Friaser ist ein Hochvorschubsystem
von Mitsubishi Materials, dessen Produktivitat
mit Miracle-Sigma-Wendeschneidplatten noch

einmal deutlich gesteigert werden konnte

wie Rakel fiir die Druckindustrie, Stato-
ren fiir Exzenterschneckenpumpen oder
reine Gummiformteile wie Tiillen und
Dichtungsringe. Aushingeschild des Un-
ternehmens ist die EvenWall-Technologie,
auf deren Grundlage moderne Bohrtech-
nik gefertigt wird. Clou dieser Technik ist
ein wendelformig ausgefiihrter Stator, der
mit einem Elastomer ausgekleidet wird.
Im Vergleich zu konventionellen Statoren
kann so der Wirkungsgrad verbessert und
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die Bohrleistung deutlich erhoht werden.
Vorteile, die unter anderem in der Ol-Gas-
Forderbranche greifen, wo Kéchele-Pro-
dukte eine fiihrende Rolle spielen.

Am Hauptstandort in Weilheim fertigt
das Unternehmen ausschlief3lich Hightech-
Teile, die zu 95 Prozent Gummi-Metall-
Verbunde sind. Hier liegt die Stirke der
Schwaben. Von der Produktentwicklung
iiber die Konstruktion und Fertigung bis
hin zur Priiftechnik sind am Standort al-
le Bereiche angesiedelt, die die laufende
Produktion und die Markteinfithrung neu-
er Produkte verantworten. Fiir die Her-
stellung und die Entwicklung von Gum-
mi-Metall-Verbunden kann Kéchele auf
eine eigene Gummientwicklung zurtick-
greifen, die je nach Bedarf sdure-, hitze-
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Wendeschneidplatten in Miracle-Sigma-Technologie gibt es werk-
stoffspezifisch in den Serien MP6100 (ISO-P), MP7100 (ISO-M)

und MP9100 (ISO-S)

oder abrasionsbestindige Elastomere be-
reitstellt. Die zugehorigen Metallteile kauft
man im Normalfall zu. Um beide Materia-
lien fest zusammenzubringen, wird auf
das Metallteil nach Vorbehandlungen wie
Phosphatieren oder Sandstrahlen ein Haft-
vermittler aufgebracht. Im Anschluss wer-
den Gummi und Metallteil in einer Spritz-
gieffmaschine verheiratet.

»Um sicherzustellen, dass sich Gummi
und Metall in der Produktion dauerhaft
verbinden, fertigen wir in unserem Formen-
und Werkzeugbau regelmaflig Vorrichtun-
geng, berichtet Jorg Hartz, Leiter Werkzeug-
bau bei Kichele. »Auflerdem stellen wir
Mehrkavititenwerkzeuge her und fertigen
fiir den Sondermaschinenbau in unserem
Haus eine Vielzahl von Teilen.«

Hochvorschubfraser,
gern auch in Sonderausfiihrung

Zur Bewiltigung dieses Spektrums setzt
Kichele seit acht Jahren auch den AJX-
Frdser von Mitsubishi Materials ein. »An-
gefangen bei Durchmesser 16 mm, erlau-
ben es unsere Maschinen, den Friser bis
zum Durchmesser 50 gut zu verwenden,
sagt Wolfgang Schmid, stellvertretender
Leiter Werkzeugbau und verantwortlich
fiir NC-Programmierung. »Dabei nutzen
wir von den vier Plattengroflen, die Mit-
subishi Materials fiir den AJX anbietet, die
06er-, 08er- und 09er-Platte.« Arbeiten die
Weilheimer zwar tiblicherweise mit nor-
malgeteilten Werkzeugen, hatten sie in der
Vergangenheit auch regelmiflig Sonder-
werkzeuge mit einer zusitzlichen Schnei-

WB 7-8/2014 www.werkstatt-betrieb.de

Beim Frasen eines Zentrierbackens aus 1.2363 setzte Kachele
die neue Platte mit 150 m/min Schnittgeschwindigkeit, 1,0 mm

Vorschub pro Zahn und 0,5 mm Schnitttiefe ein

de auf der Maschine. »Bei Herrn Schmid
muss alles immer schneller gehen«, be-
griindet Dollinger die Sonderfertigung.
»Daher haben wir zum Beispiel einen
Zweischneider, Durchmesser 28 mm, mit
einer dritten Schneide ausgeriistet, um ho-
here Vorschiibe fahren zu kénnen. Oder
wir haben einen 35-mm-Dreischneider als
Vierschneider gebaut.« Neben der Vor-
schuberhohung hatte das stets auch eine
groflere Laufruhe und eine lingere Lebens-
dauer der Platten zur Folge.

Unterbrochener Schnitt bei einer Spritz-
verteilung: Die MP6130 marschiert

»Zur EMO 2013 hat Mitsubishi Mate-
rials dann eine neue Generation von Wen-
deschneidplatten auf den Markt gebracht:
Platten in Miracle-Sigma-Technologie,
berichtet Dollinger. »Diese Platten habe ich
hier vorgestellt. Hintergrund waren einmal
mehr die stetigen Forderungen nach er-
hohter Geschwindigkeit, verkiirzter Durch-
laufzeit und geringeren Produktionskos-
ten.« Miracle-Sigma-Platten gibt es in drei
Sorten, die jeweils auf bestimmte Werk-
stoffgruppen mafigeschneidert sind. So ist
die Serie MP6100 fiir Stahl, die MP7100
fiir rostfreien Stahl und die MP9100 fiir
schwer zerspanbare Werkstoffe wie Titan
ausgelegt. Wahrend MP6100 und MP7100
auf den Frissystemen APX, ASX und AJX
von Mitsubishi Materials laufen, kann
MP9100 auf den Systemen VFX, AXD,
APX und ASX eingesetzt werden.

Die prizisionsgesinterten Platten beste-
hen aus einem homogenen, zihen, druck-
festen Feinstsubstrat, das mit einem Mehr-
lagen-PVD-System auf der Basis AICrN
beschichtet ist. Die Oberfliche des Multi-
layers ist sehr glatt und homogen, was nicht
nur glinstige Reibwerte zur Folge hat, mit
denen der Span gut abtransportiert wird,
sondern auch den Warmeeintrag ins Werk-
zeug und die Aufbauschneidenbildung re-
duziert. Zugleich ist die Beschichtung sehr
hart und temperaturbestindig. Angeboten
werden die Wendeschneidplatten mit drei
Spanbrechern: FT fiir allgemeine Bear-
beitungen, ST fiir unterbrochene Schnitte
und JM fiir Maschinen mit geringer An-
triebsleistung.
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»Hier bei Kichele wollten wir im letz-
ten Jahr die Sorte MP6130 einfiihren, die
fiir P30- und P40-Werkstoffe ausgelegt
ist«, sagt Dollinger. »Schliellich kommt in
Weilheim vor allem Werkzeugstahl auf die
Maschine, seltener auch Baustahl. Weil wir
von Standardbearbeitungen mit normalen
Schnittunterbrechungen, stabiler Span-
nung und normalen Auskraglingen aus-
gehen konnten, haben wir den FT-Span-
brecher gewihlt.«

Leistungsfahig und prozesssicher

Die nun folgenden Tests auf einer Mikron
VCE 1600 Pro wurden gegen eine bis dahin
eingesetzte VP15TF von Mitsubishi Mate-
rials gefahren. Gefrist wurde mit einem
Fiinfschneider, Durchmesser 50 mm, bei
140 m/min Schnittgeschwindigkeit, 1 mm
Zahnvorschub und 0,4 mm Schnitttiefe.
Warum diese Werte gewihlt wurden? Weil
der prozesssichere, mannlose Lauf des
Werkzeugs fiir Kéchele ein entscheidendes
Kriterium ist. Zugemutet hat man der
MP6130 dann doch einiges: Bei der Kon-
turtiefe 20 mm wurde ohne Auflenkiihlung
geschruppt. Man hat also die Spine nicht
weggeblasen, was normalerweise der Tod
jeder Platte ist. »Wir wollten aber sehen, was
das Werkzeug kann, begriindet Dollinger
die Vorgehensweise. »Schnell war klar: Die
neue Platte lduft viel ruhiger. Und nach ei-
ner Stunde Arbeit in 1.2312 zeigte sie — an-
ders als die dltere VP15TF — keinen nen-
nenswerten Verschleif3. Es war also klar: Die
Miracle-Sigma-Technologie kann mehr.«

Wie viel mehr, das wollten Hartz, Schmid
und Dollinger mit einem weiteren Versuch
herausbekommen. Also wurde die Schnitt-
geschwindigkeit um 40 m/min angehoben
sowie der Zahnvorschub auf 1,1 mm und
die Zustellung auf 0,8 mm erhoht. »Auch
hier haben wir den AJX wieder durch die
Spine fahren lassenc, sagt Schmid. »Und
siehe da: Die neue Platte hat auch hier nach
einer Stunde sehr gut ausgesehen, wih-
rend die dltere Platte nach einer Viertel-
stunde zu Bruch ging. Bei einem deutlich
weicheren Schnitt konnten wir neben der
Standzeitverlingerung auch ein grofleres
Spanvolumen nachweisen. Anders ausge-
driickt: Der optimierte Prozess war 20 Pro-
zent schneller.«

Nach diesen Versuchen war man bei K-
chele von der neuen Platte so begeistert,
dass man gleich umstellen wollte. Was na-

R Jorg Hartz, Wolfgang Schmid und Axel Dollinger (von links) arbeiten auch bei
zahlreichen Sonderlosungen wie etwa konischen Bohrern zusammen. »Bei Bohrern
ist Mitsubishi Materials Weltklasse«, bekennt sich Schmid als Fan

tiirlich nicht von einem Tag auf den ande-
ren ging, ist inzwischen weit fortgeschrit-
ten. Mittlerweile setzt man auch den
APX-Friser mit Miracle-Sigma-Technolo-
gie ein. Von den Vollhartmetallfrisern,
die Mitsubishi Materials in dieser Techno-
logie ausfiihrt, nutzt Kichele aktuell den
MHV. »Bei diesem Werkzeug schieflen die
Spéne nur so wegg, urteilt Schmid.

Der AJX lduft heute in Weilheim auf Ma-
schinen, die auch die nstige Drehzahl und
Vorschubleistung in der Achse bringen und
deren Steuerung schnell genugist. Das sind
in erster Linie eine Hermle C40 U dynamic,
eine DMU 50, eine Mikron VCE 1600 Pro
und eine Mikron VCE 1000 Pro. Auf die-
sen Maschinen werden zum Beispiel An-
wendungen wie Zentrierbacken aus 1.2363
umgesetzt, die man zum Umformen gro-
Ber Rohre benotigt. »Mit einem Sechs-
schneider, 50 mm, und der neuen Platte
haben wir dieses Bauteil bei 150 m/min
Schnittgeschwindigkeit, 1,0 mm Vorschub
pro Zahn und 0,5 mm Schnitttiefe gefrist.
Das ging hervorragend«, so Schmid. »Weil
wir die Maschine beim Schruppen nicht
anstellen konnten, sind wir von einer kur-
zen auf eine lingere Aufnahme gegangen.
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Dabei hatten wir ein Zerspanungsvolu-
men von 88,55 cm’/min.«

Gefertigt wird mit der neuen Platte auch
eine sogenannte Spritzverteilung, die in bis
zu sechs Meter langen Spritzstatoren einge-
setzt wird. Hier arbeitet Kichele einmal
mehr mit einem Vierschneider, den Mit-
subishi Materials als Sonderwerkzeug be-
reitgestellt hat. Damit lduft das 16-mm-
Werkzeug deutlich ruhiger und auch deutlich
maschinenschonender als in der Standard-
ausfithrung. »Bei diesem Bauteil fahren wir
mit der neuen Platte 180 m/min und eine
Tiefenzustellung von 12 mme, erldutert
Schmid. »All das sind ordentliche Werte.«

Nach dem APX, ASX oder AJX setzt
Mitsubishi Materials gegenwirtig die Mi-
racle-Sigma-Technologie auf anderen eta-
blierten Frissystemen um. Parallel dazu
sollen weitere Plattensysteme wie etwa
runde Platten nach und nach umgeriistet
werden. Neue Werkzeugsysteme, die auf
den Markt kommen, sind ohnehin damit
ausgeriistet. »Was den AJX betrifft, so passt
er fiir uns sehr gut«, resiimiert Hartz.
»Schon vor der neuen Platte war er stin-
dig im Einsatz. Mit einer Leistung und
Prozesssicherheit, die man von solch ei-
nem Werkzeug erwarten darf. Und die
neue Platte? Die muss man fast nicht mehr
drehen. Das marschiert, das Ding.« I
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