WERKZEUGE FUR DEN LEICHTBAU

Qualitdtszerspanung von Verbundwerkstoffen

Die KOMET GROUP, einer der fiilhrenden Komplettanbieter fiir Prazisionswerkzeuge, hat sich den speziellen Anforderungen des Leichtbaus
gestellt und eine véllig neue Klasse von Diamant-Werkzeugen entwickelt, die sich durch innovative Geometrie und intelligente Schneid-
stoffe besonders gut fiir das Zerspanen von Faserverbundwerkstoffen eignen.

In Zeiten wachsenden Bewusstseins rund um
das Thema Energie, Energieeinsparung und
Energieeffizienz gewinnen der Leichtbau und
im Speziellen die Verbundwerkstoffe an Be-
deutung. Herausragende Werkstoffeigenschaf-
ten wie die extreme Festigkeit und der kom-
plexe Aufbau der Werkstoffe stellen jedoch
neue Anforderungen an die Prazisionswerk-
zeuge: Durch die hohe Abrasivitat erreichen
konventionelle Werkzeuge in der Bohr- und
Frasbearbeitung lediglich Standzeiten von
wenigen Metern.

Daher hat die KOMET GROUP, Hersteller von
Prazisionswerkzeugen, ein spezielles Leicht-
bau-Werkzeugprogramm entwickelt, das sich
auf Verbundmaterialien fokussiert (die entspre-
chende Broschiire dazu steht auf der Home-
page www.kometgroup.com zum Download
bereit). Fiir exzellente Bearbeitungsergebnisse
mit deutlich langeren Standzeiten wurde eine
véllig neue Klasse von KOMET®-Werkzeugen
entwickelt, die sich durch innovative Geome-
trie, aber auch durch intelligente Schneidstoffe
auszeichnen und die mit neuen Bearbeitungs-

strategien mit generell sehr hohen Schnittpa-
rametern eingesetzt werden.

Die neu entwickelten Lésungen reichen vom
einschneidigen Fraser bis zum Vielzahnfra-
ser, vom Bohrer mit neuer Anschnittgeometrie
bis zum Wendeplattenwerkzeug mit spezieller
Plattenanordnung. Auch die Schneidstof-
fe setzen neue Malistdbe: Neben PKD-L&-
sungen haben sich bei der Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen vor allem Vollhartme-
tallwerkzeuge bewdhrt, die mit den neuen
KOMET RHOBEST® NCD-Diamantschichten
versehen waren.

Welcher Werkzeugtyp - PKD oder VHM-NCD -
besser geeignet ist, hangt von der jeweiligen
Zerspanungsaufgabe ab. In den meisten Fallen
ist es so, dass im Versuchsstadium VHM-NCD
Werkzeuge zum Einsatz kommen - einerseits
aus preislichen Uberlegungen, anderseits lasst
sich damit das Materialverhalten einfacher und
glinstiger testen. PKD-Werkzeuge werden da-
gegen dann bevorzugt, wenn stabile Spannver-
haltnisse vorherrschen und maximale Stand-
zeiten erreicht werden sollen.

Bilder: KOMET GROUP

Das langjédhrige Know-how der KOMET GROUP in Werkzeugtechnologie hat zu einem leistungstahigen

Standard-Werkzeugprogramm fiir den Leichtbau gefiihrt. Dazu gehdren die abgebildeten Werkzeuge:
PKD Bohrnutenfréser, NCD Composite Mehrzahnfréser schrég verzahnt, HSC NCD Composite Fréser
(mit und ohne Bohrspitze), NCD Hochleistungsbohrer, PKD Hochleistungsbohrer. (v.L.n.r.).

Sinnvoll ist in jedem Fall, eine enge Zusam-
menarbeit mit den Leichtbauspezialisten der
KOMET GROUP zu suchen. Dann kénnen ge-
meinsam bereits im Vorfeld alle relevanten
Faktoren gepriift werden. Dazu zéhlt in erster
Linie der zu zerspanende Werkstoff. Auch die
Bearbeitungstechnologie spielt eine wesent-
liche Rolle: Die Wahl der Werkzeuge und des
Schneidstoffs wird davon beeinflusst, ob auf
einem Bearbeitungszentrum, mit einem Robo-
ter oder mit Handbearbeitungsmaschinen be-
arbeitet wird. SchlieBlich kommt es auch auf
die Werkstiickspannung an und die damit ver-
bundenen Vibrationsrisiken. Weitere Fakto-
ren sind unter anderem der Kithlaspekt, Dreh-
zahlen, Bearbeitungsaufgabe und Absaugung.

Weitere Informationen:

Peter Biittler,
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KOMET Schweiz AG,

Telefon +41 (0) 79/7 03 42 88,

E-Mail: peter.buettler@kometgroup.com,
www.kometgroup.com

Selbst vielschneidige Werkzeuge wie dieser
Router (oben - Durchmesser 10 mm) mit
Stirnschneider kinnen NCD-beschichtet
werden - ein Vorteil fiir die CFK-Zerspanung.
Denn damit ldsst sich eine saubere, glatte
Frdasbahn ohne Faserabldsungen oder Grat-
entwicklung erreichen (unten).
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