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AXD4000 - NEUER EINSCHRAUBFRASER

Mitsubishi Materials hat zur Erweiterung der AXD-Fraserserie eine
neue Reihe von Einschraubfrasern in den Grofen von 025 bis @40
eingefiihrt. Mit dieser Sortimentserweiterung konnen Kunden ein
noch breiteres Anwendungsspektrum abdecken und verschiedene
Bearbeitungen mit einem Werkzeug durchfiihren. Die neuen
Einschraubfraser mit kleinen Durchmessern eignen sich besonders
fir die Bearbeitung von kleinen Aussparungen oder schwer
zuganglichen Stellen an komplexen Bauteilen.

Das Zerspanvolumen ist einer der Schlisselfaktoren fir die
effiziente Bearbeitung typischer Bauteile in der Luft- und Raumfahrt,
wie beispielsweise bei der Bearbeitung von Tragflachenrippen. Um
die erforderliche Effizienz zu erreichen, bedarf es einer Kombination
aus mehreren Faktoren, wie zum Beispiel einer leistungsstarken
Werkzeugmaschine, einer stabilen Bauteilspannung, einer guten
Kihlmittelzufuhr und einem Zerspanungswerkzeug, das grofie
Materialmengen abtragen kann, ohne die Spindel zu iberlasten.

Die multifunktionale AXD4000-Serie der Marke DIAEDGE von
Mitsubishi Materials verfligt Uber eine Reihe von technischen
Merkmalen, die komplexe Anforderungen bei Anwendungen mit
hohen Schnittparametern ldsen, wie beispielsweise das Erreichen
herausragender Zerspanungsraten. Durch die Kombination von
Merkmalen wie einem steifen Werkzeughalter, einer sicheren und
stabilen Wendeschneidplattenklemmung und Wendeschneidplatten
mit einer neu entwickelten Geometrie kdnnen grof3e Schnitttiefen bei
geringem Schnittwiderstand erreicht werden.

Das bestehende Sortiment umfasst Fraskérper von @25 - @125,
einschlieBlich Aufsteck-, Einschraub- und Schaftvarianten. Dariber
hinaus ist eine hochstabile Monoblock-Ausfiihrung mit einer HSK63-
A-Schnittstelle verfligbar. Des Weiteren ist die besonders sichere
Klemmung der Wendeschneidplatten auf dem Werkzeugkorper
von entscheidender Bedeutung. Durch den Einsatz von zwei
Klemmschrauben pro Wendeschneidplatte und dem ausgekligelten
AFI1(Anti-Fly-Mechanismus) von Mitsubishi Materials wird die Klemm-
und Positioniersicherheit erheblich verbessert. Tests haben gezeigt,
dass Werkzeuge mit Doppelklemmung und AFI-Mechanismus eine
minimale Wendeplattenverschiebung von ca. 6 ym aufweisen, im
Vergleich zu herkémmlich geklemmten Wendeschneidplatten, die
teilweise sich um bis zu 17 pm bewegen konnen.

Die Auswahl der richtigen Wendeschneidplattensorte und der
richtigen Geometrie ist jedoch entscheidend, um eine solch
effiziente Bearbeitung zu erreichen. Die Wendeschneidplatten fir
den AXD sind mit einer speziell geformten radialen Schneidkante
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ausgestattet und verfligen Uber einen groflen Spanwinkel, der fir
einen geringen Schnittwiderstand sorgt. Darliber hinaus ermdglicht
die konvexe Schneidkante eine verbesserte Spanabfuhr, was bei
der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung besonders wichtig ist. In
Verbindung mit der fortschrittlichen Geometrie bietet die TF15,
eine der beiden Hartmetallsorten der Wendeschneidplatte, eine
hervorragende Verschleif3- und Bruchfestigkeit. Die TF15 besteht
aus unbeschichtetem Mikrokorn-Hartmetall und verfligt Uber eine
speziell polierte Spanflache zur Vermeidung von Spanverschweiflung.
Die andere Hartmetallsorte hingegen, d.h. die LC15TF, bietet mitihrer
speziellen DLC-Beschichtung eine deutlich verbesserte Spanabfuhr
und kann sowohl bei der Nass- als auch bei der Trockenbearbeitung
eingesetzt werden.

Ein weiterer Faktor, der in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
beriicksichtigt werden muss, ist die Wuchtglte des Werkzeugs.
Ohne ein Auswuchten wiirden die hohen Drehzahlen Primar- und
Sekundarvibrationen erzeugen, die zu reduzierten Oberflachengiiten
und einer deutlich verkirzten Werkzeugstandzeit fiihren. Die
Werkzeuge der AXD-Serie sind nach [S01940 mit G6,3 bei
10000min-1 gewuchtet.

Wenn alle Parameter in der Bearbeitung stimmen, werden durch
den Einsatz der AXD-Serie eine extrem hohe Produktivitat und
Zuverlassigkeit sowie auflergewdhnlich hohe Zerspanungsraten
gewahrleistet.




