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SPECIAL FRASEN, FRASDREHEN

Fraswerkzeuge = Edelstahlbearbeitung = Wendeschneidplatten

Glanzvolle Sortimente

Die Nachfrage nach Edelstahlprodukten hat sich innerhalb der vergangenen 20 Jahre fast

verdoppelt und wachst weiter um 5 Prozent im Jahr. Damit steigt auch der Bedarf an Werk-

zeugen fur deren wirtschaftliche Zerspanung. Das Frasen ist dabei von zentraler Bedeutung.

delstahl ist fir viele Branchen rund

um den Globus ein dufBerst wichti-

ger Werkstoff. Weil er nicht rostet,
ist Edelstah] ideal fiir eine Vielzahl von
Komponenten geeignet, beispielsweise in
der Luftfahrtindustrie, im Maschinen-
bau, im Schiffbau, in der Ol- und Gas-
wirtschaft wie auch in der Medizintech-
nik und fiir Verbraucherartikel. Zwar gibt
es Edelstahl schon seit mehr als 100 Jah-
ren, seine Nutzung hat sich aber seit der
Wende zum 21. Jahrhundert signifikant
intensiviert. Wurden 2005 noch rund 24
Millionen Tonnen produziert, waren es
2014 mit fast 42 Millionen Tonnen rund
70 Prozent mehr. Dieser Anstieg geht
groftenteils auf ein drastisches Wachs-
tum in China zuriick. Lag dort der Anteil
an der Weltproduktion im Jahr 2005
noch bei 13 Prozent, betrug er 2014 be-
reits mehr als 52 Prozent.

1 Mit Halbzeugen aus mehr als 150 verschiedenen Sorten
Edelstahl sehen sich die Zerspaner heutzutage konfron-
tiert. Optisch kaum zu unterscheiden, erfordert

doch jede von ihnen eine spezielle
Frasstrategie, wenn mit optima-
lem Prozess bearbeitet werden
soll (@ Fotolia/alexlmx]

Die Werkzeughersteller passen ihr
Produktportfolio dem Boom an
Diese rasante Entwicklung wurde nicht
nur durch die steigende globale Nachfra-
ge ausgeldst, sondern auch durch den er-
hohten Bedarf in China, wo grofe Men-
gen an Edelstahl fiir Haushaltsprodukte,
Baumaterialien und Maschinen bendtigt
werden. »Die Vielzahl an Einsatzmog-
lichkeiten zog eine enorme Sortenvielfalt
nach sich«, stellt Ricky Payling, Anwen-
dungsspezialist bei Dormer Pramet, in
der Praxis fest. »Heute haben wir iiber
150 verschiedene Edelstahlsorten; die
gingigsten sind Ferrit-, Martensit-, Aus-
tenit-, Superaustenit- und Duplex-Stahl.«
Hauptlegierungselement ist Chrom,
das eine ultradiinne Passivschicht aus
Chromoxid an der Oberflache bildet. Ge-
nerell wichst die Bestindigkeit gegeniiber
Korrosion und Oxidation mit steigendem

® Carl Hanser Verlag, Miinchen

Chrom-Anteil. Andere Legierungselemen-
te wie Nickel und Molybdén konnen bei-
gemischt werden, um die Struktur zu
andern, die Korrosionsbestandigkeit zu
verbessern und die Festighkeit zu erhéhen.
»Wo mehr Edelstahl eingesetzt wird,
muss auch mehr zerspant werden«, sagt
Payling. Da die Bearbeitung von Edelstahl
ein schwieriger Prozess ist, hitten die
Hersteller viel Zeit und Ressourcen in die
Suche nach neuen Methoden fiir die Be-
wiltigung all der Anforderungen inves-
tiert, die sich in diesemn Anwendungsfeld
ergeben. Payling: »Wir als Hersteller von
Prizisionswerkzeugen haben uns dem ge-
stiegenen Edelstahlverbrauch angepasst
und unsere Werkzeug- und Schneidstofi-
entwicklung entsprechend ausgerichtet. «
71 den jungsten Innovationen gehoren
Schneidwerkzeuge mit neuen Geornetrien,
besserer Kithlschmiermittelfihrung und
stérkeren Beschichtungen, um die Leis-
tung und Werkzeuglebensdauer zu verbes-
sern. Zum Belsplel reduzieren Bohrer mit
weniger Schneidkantenverrundung den
Kontakt mit der Bohrungsoberfliche, wo-
durch die Reibung zwischen der zylindri-
schen Fase und den Bohrungswinden mi-
nimiert wird. So werden die Verfestigung
und die erzeugten Temperaturen verrin-
gert. Positive Anschliffe gewdhrleisten gu-
ten Spanbruch und optimale Spaneabfuhr.
Eine speziell entwickelte Spannut bietet
hohe Steifigkeit und geniigend Spielraum
flir die effiziente Beseitigung der Spane.

Eine innere Kiihlschmiermittelzufuhr
reduziert die Temperatur deutlich
Beim Bearbeiten von Edelstahl entstehen
erfahrungsgemil hohe Temperaturen,
die zu einer plastischen Verformung und
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hohem Kolkverschleifs fithren. Deshalb
wird durch eine groBziigig ausgelegte
Kithlschmiermittelversorgung Wirme
von der Schneidkante abgefiihrt. AuBer-
dem unterstlizt man so den Spanbruch
und verbessert die Dimensionalstabilitit
der Komponente. »Beim Einsatz von
Kithlschmiermittel muss jederzeit eine
augreichende Versorgung sichergestellt
werden«, sagt Ricky Payling, »da bei
einem Kthlschmiermittelmangel Tem-
peraturschwankungen auftreten konnen.
Das kann Kammrisse verursachen, die
die Lebensdauer des Werkzeugs verkiir-
zen. Schneldwerkzeuge mit innerer Kithl-
schmiermittelzufuhr erméglichen die so-
fortige Reduzierung der Temperatur und
unterstiitzen die Spaneabfuhr.«

Fiir das Bearbeiten von Edelstahl ha-
ben sich Titanaluminiumnitrid-Beschich-
tungen (TIAIN) bewdhrt, da sie dank einer
Aluminiumoxid-Schicht auch bei hohen
Temperaturen ihre Hiarte beibehalten,
wodurch die Abfiihrung der Wiarme vom
Schneidwerkzeug unterstiitzt wird. Die
hohe Festigkeit von Edelstahl und seine
Duktilitdt erschweren den Spanbruch.

3 Diese OEHT-Oktogonal-Schneidplatten

- ebenfalls von Pramet - sind eine weiteres
Beispiel fiir die Zerspanlosungen des
Herstellers zum Frasen von Edelstahl

@ Dormer Pramet)
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2 Aufgrund von je-
weils acht Schneid-
kanten sind Stirnfra-
ser von Pramet der
Baureihe OEHT fiir
eine besonders wirt-
schaftliche Bearbei-
tung von Werkstiicken
aus Edelstahl konzi-
piert (@ Dormer Pramet)

Dadurch erhdht sich das Risiko von Vi-
brationen, die sich negativ auf die Ober-
flachengiite auswirken und die Lebens-
dauer des Werkzeugs oder des Einsatzes
verkiirzen. »Anwender sollten sicherstel-
len, dass die Werkzeuge und die Werk-
stiicke stabil und gut eingespannt sind«,
riat Payling. »Dabei sollte der Werkzeug-
Uberstand immer so klein wie mdglich
gehalten werden, speziell beim Bohren
und Innendrehen. Um Vibrationen zu re-
duzieren, sollte man stets scharfe Werk-
zeuge oder Wendeschneidplatten mit
Kleinem Eckenradius verwenden.«

Aus Sicht der Bearbeitbarkeit ist nicht
rostender Ferrit- und Martensitstahl als
ISO-P-Stahl Kklassifiziert. Der normale
Chromanteil betrdgt 12 bis 18 Prozent mit
nur kleinen Beifligungen von anderen
Legierungselementen. Ferritmaterialien
werden unter anderem fiir Pumpenwellen,
Dampf- und Wasserturbinen, Muttern,
Schrauben, Warmwasserheizungen sowie
in der Zellstoff- und Nahrungsmittelin-
dustrie eingesetzt. Martensitstahl ist hart-
bar und wird daher auch fiir Besteckstahl,
Rasierklingen und chirurgische Instru-
mente verwendet. »Die Bearbeitbarkeit
von Ferrit- und Martensitstahl ist gut und
ist dhnlich wie bei niedrig legiertem Stahl. «

Austenit- und Super-Austenitstahl
erzeugen schwer zu brechende Spane
Austenit-Edelstahl ist das am hiufigsten
verwendete ISO-M-Material und macht
70 Prozent des gesamten bearbeiteten
Edelstahls aus — vor allem wegen seiner
sehr guten Korrosionsbestindigkeit. Die
gingigste Zusammensetzung ist 18 Pro-
zent Chrom und 8 Prozent Nickel. Durch
die Beifiigung von drei Prozent Molybdin
wird die Kerresionsbestindigkeit noch
weiter erhdht. Dieser Stahl wird hiufig als
»sdurefester Stahl« oder Typ-316-Stahl be-
zeichnet. Super-Austenit-Edelstahl hat ei-
nen Nickelanteil von mehr als 20 Prozent.
Austenit- und Super-Austenit-Stahl
werden verwendet, wenn es auf eine gute
Korrosionsbestdndigkeit ankommt. »
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Zu den typischen Branchen zéhlen hier
die chemische Industrie sowie die Zell-
stoff- und die Nahrungsmittelindustrie.
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Diese Stahlsorte wird auch fiir die Abgas-
kriimmer von Flugzeugen verwendet.
»Austenit-Edelstahl produziert harte,
lange, kontinuierliche Spine, die nur
schwer gebrochen werden konnen,
nennt Payling ein Anwendungsproblem.
Er neige wihrend der Bearbeitung zur
Verfestigung und generiere harte Oberfla-
chen und Spine, was zu Kerbverschleif3
fithre. Er erzeugt auch Adhésion und eine
Aufbauschneide. Die Folge sind schlechte
Oberflachenbeschaffenheit und geringere
Werkzeuglebensdauer. Die Tipps des Ex-
perten: »Moglichst sollten keine Werk-
zeuge mit verschlissenen Kanten verwen-

det werden, was den WerkzeugverschleiB
begiinstigt und zu Bruchschéden fithrt.
Zudem ist der Verschlei regelmabBig zu
kontrollieren, Werkzeuge oder Einsitze
sind turnusméifig zu wechseln. Zudem
sollte man withrend der Bearbeitung Hal-
tezeiten oder Pausen vermeiden, weil da-
durch die Wirmeentwicklung und die
Verfestigung ansteigen. Werkzeuge mit
einem grofen Spanwinkel reduzieren die
Warmebildung beim Frésen und mini-
mieren damit die Verfestigung. «

Duplexstahl lasst sich ab 60 Prozent
Ferritanteil besser frasen
Durch die Beifligung von Nickel zu ei-

D zremee

Mario Wolf,
Produktmanager Frasen
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nem ferritischen Chromstahl entsteht
eine gemischte Basisstruktur, die so-
wohl Ferrit als auch Austenit enthalt.
Das ist der sogenannte Duplexstahl.
Duplex-Materialien haben eine hohe
Zugfestigkeit und sind duBerst korro-
sionsbestiandig. Super-Duplex- und
Hyper-Duplexstahl haben einen hg-
heren Anteil an Legierungselementen
und sind noch korrosionsbestandi-
ger. Duplexstahl hat in der Regel ei-
nen Chrom-Anteil zwischen 18 und
24 Prozent und einen Nickel-Anteil
zwischen 4 und 7 Prozent, was einen
Ferritanteil von 25 bis 80 Prozent
bedeutet. Die Bearbeitbarkeit von
Duplexstahl ist aufgrund der grofen
Fliefgrenze und der hohen Zugfestig-
keit schlecht. Bei einem hoheren Fer-
ritanteil von Uber 60 Prozent verbes-
sert sich die Bearbeitbarkeit.

Wie zeitgemdBe Hersteller auf die
Spezifik dieser Werkstoffe reagieren,
verdeutlicht Dormer Pramet. Das
Unternehmen hat eine umfangreiche
Palette an Schaft- und Wende-
schneidplattenwerkzeugen fir die
Bearbeitung von Edelstahl im Port-
folio. Ein Beispiel sind die Oktogo-
nal-Wendeschneidplatten des vielsei-
tigen Sortiments OEHT fiir Fréstiefen
von 0,5 bis 10 mm. Hinzu kommen
REHT- (runde) und XEHT-(Wiper-)
Wendeschneidplatten. »Durch Ver-
wendung von acht Schneidkanten —
die héchstmaogliche Anzahl fiir positi-
ve Wendeschneidplatten — stellt das
neue Sortiment ein besonders wirt-
schaftliches Angebot dar, wogegen
die Option mit Wiper-Wendeschneid-
platten eine hohe Vorschubrate und
eine verbesserte Oberflichenqualitat
ermoglicht«, konkretisiert Anwen-
dungsspezialist Ricky Payling, =
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