MAPAL WWS Kompetenz — Zirkularfrasen und Schaftfrasen
Bearbeitungsbeispiele

Zylinderkurbelgehause

:%

£

£ Werkstoff: « Aluminium (AISi17CuMg)

5 Werkzeug: = MAPAL WWS Fraswerkzeug Z 3

2 (spiralisierte Schneidenanordnung)
2 B — ] e D67,4mm

E / “ e mit Innenkihlung

2 -— w———F (Kahlmitteldruck 70 bar)

S m - Aufnahme HSK 80

o =] Schneidstoff: ~ « PKD

*;i Anforderung:  Vorbearbeitung der Lagergasse fir
5 2

Kurbelwellenlager
« Vorbearbeitung ins Volle (Lager-
gasse ist nicht vorgegossen)
Ergebnis: = Standweg 650 m
= Bearbeitung ins Volle ist moglich
Arbeitswerte:  Drehzahl n = 2.600 U/min
= Vorschub pro Zahn f, = 0,05 mm
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Lenkgeh&use

Werkstoff: e Aluminium (GDAISi12Cul)
Werkzeug: * MAPAL WWS Kombinations-
werkzeug

« Frasoperation Z 4
» Werkzeug arbeitet als Glocke
Schneidstoff: « PKD

Anforderung: = Bearbeitung der kompletten
AuRenkontur mit allen Radien
und Fasen

= Doppelspindeleinsatz
Ergebnis:  geforderte Formgenauigkeit

wird vollstandig erreicht
Arbeitswerte: * Drehzahl n =8.000 U/min
= Vorschub pro Zahn f,= 0,1 mm
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Flansch

Werkstoff: e Aluminium
geschmiedet und vergutet (AlSi1)
Werkzeug: * MAPAL WWS Kombinations-
werkzeug Z 4

e mit Innenkihlung
Schneidstoff: = PKD
Anforderung: e Einstich befindet sich in einer
axialen Nut
= Einstichbreite 2,8 mm mit je-
weils R 0,4 am Grund und einer
Fase am Einlauf
e Kreisform 0,02 mm (wird statis-
tisch gepriift)
Ergebnis: e erreichter cpk-Wert > 2,2
Arbeitswerte: e Drehzahl n =12.000 U/min
= Vorschub pro Zahn f,= 0,1 mm
Besonderheit: e Aus Sicherheitsgriinden ist das
Werkzeug als Glocke mit einem
geschlossenen Ring vor den
Schneiden ausgefiihrt

Kompetenz — Zirkularfrasen und Schaftfrasen

Kunststoffgehause
flr Medizintechnik

Werkstoff:  Kunststoff Polypropylen
(PPH 2250)
Werkzeug: * MAPAL WWS Kugelfraser Z 1
» Kombiwerkzeug mit Innen-
kihlung

e D 120 mm mitR 109,7°* mm
Schneidstoff: * PKD
Anforderung: » komplette Kontur in einem
Schnitt anfertigen
Ergebnis: « geforderte Formgenauigkeit
problemlos erreicht
e Reduzierung der Bearbeitungs-
zeitum 30 %
Arbeitswerte: e Drehzahl n =2.000 U/min
= Vorschubgeschwindigkeit
V¢ =400 mm/min
Besonderheit: e Bearbeitung ins Volle
e Aluminiumscheibe als Span-
abweiser
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MAPAL WWS Kompetenz — Zirkularfréasen und Schaftfrasen
Bearbeitungsbeispiele

Getriebegehause fur Torantriebe
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Zylinderkopf
Nockenwellenlagerbohrung

Werkstoff: * Aluminium (EN AC-AISi12Cu Fe)
Werkzeug:  MAPAL WWS Fraswerkzeug Z 5
» Kombiwerkzeug mit Innenkihlung
» Aufnahme SK 40
Schneidstoff: « PKD
Anforderung:  Geforderte Oberflache

R4 = 0,8 um (Planflache)
Ergebnis: e Oberflachenanforderung wird
problemlos erreicht
 Drehzahl n = 8.000 U/min
= Vorschub pro Zahn f,= 0,08 mm
= 2 Bearbeitungen in einem
Werkzeug auf einer PKD-Platte
e Einstich mit D 55"2mm
« Planfrésen an der Stirn der
Bohrung

Arbeitswerte:

Besonderheit:

Werkstoff: e Aluminium (GDAISI9)
Werkzeug:  MAPAL WWS Zirkularfraser Z 4
e mit Innenkihlung
Schneidstoff: e PKD
Anforderung: = Bearbeitung der Haltenuten
» Abstandsmal3e der Einstiche
von = 0,03 mm
Ergebnis: = Bearbeitung aller Haltenuten in

Arbeitswerte:

Besonderheit;

einem Schnitt moglich
 Drehzahl n =6.000 U/min
= Vorschub pro Zahn f, = 0,08 mm
= Bearbeitung der Einstiche
(5 Stiick auf einmal) erfolgtin
der Halbschale
 Das Abdréngen des Werkzeuges
wird durch einen VHM-Kern im
Werkzeug verhindert



Flansch

Werkstoff:

Werkzeug:

Schneidstoff:
Anforderung:

Ergebnis:

Arbeitswerte:

Besonderheit:

Integralbauteil

Werkstoff:
Werkzeug:

Schneidstoff:

Anforderung:

Ergebnis:

Arbeitswerte:

Besonderheit:

e Aluminium

geschmiedet und vergitet (AlSi1)

* MAPAL WWS Gewindefraser Z 2

= mit Innenkiihlung

e PKD

e Gewindebohrung mit Quer-
bohrungen

« Gratfreiheit in der Querbohrung
beim Einsatz der PKD-Gewinde-
fraser

e Drehzahl n =12.000 U/min

= Vorschub pro Zahn f,= 0,1 mm

* Mit einem VHM-Gewindefraser
entsteht an den Querbohrungen
ein Grat. Dies erforderte bisher
eine 100%ige Kontrolle und
eine Nacharbeit der Bauteile

e Aluminiumknetlegierung (AISi1)

* MAPAL WWS Schaftfréser
HP-EndMill Z 3

e D20 mm

= Schneidenlange 20 mm

e PKD

e Reduzierung der Bearbeitungszeit

e Bearbeitung bisher mit VHM-
Werkzeug

 Erhéhung der Schnittwerte mit
Schaftfraser HP-EndMill um 30 %

 Bearbeitungszeit ca. 120 Sekunden

* Drehzahl n = 18.000 U/min

= Vorschub pro Zahn f, = 0,18 mm

= Eingriffsbreite a, = 20 mm

e Schnitttiefe a, =10 mm

= Bearbeitung aus dem Vollen

= 90 % des Rohteiles wird zu
Spanen
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