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Neuberger schleift Monoblock-Schlitzfraser mit speziellen Zahngeometrien

Werkstucke auf Drehmaschinen mit
Schlitzfraser trennen
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Bild 1: Mit ausgekliigelter CAM-Software kénnen die
Werkzeugschleifer bei Neuberger Schlitzfraser mit bo-
genférmig geschliffenen Spanfldchen rasch und komfor-
tabel konstruieren und zum Schleifen programmieren

Beim Nutfrdsen verwirklichen
Schlitzfraser eine deutlich héhere
Prozesssicherheit und verklrzen
erheblich die Bearbeitungszeiten
im Vergleich zum Frésen mit Schaft-
frdsern. Schmale und tiefe Nuten
lassen sich mit Schlitzfrasern be-
sonders effizient fertigen. Als VHM-
Monoblockwerkzeuge ausgefihrt
eignen sich die Werkzeuge beson-

Bild 2: Finfachsig werden die Schlitz-
fréaser aus gesinterten und rundge-
schliffenen Hartmetall-Monobl6-
cken exakt auf die programmierten
Schneidengeometrien geschliffen
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Bild 3: Prozesssicher und wirtschaftlich Nuten frasen:

Monoblock-Schlitzfraser mit Bogenzahngeo-metrie eignen
sich vorteilhaft fur tiefe Nuten in Werkstiicken aus z&hhar-
ten und langspanenden Werkstoffen, unter anderem in der

Medizintechnik und in der Elektrotechnik fir E-Mobilitat

ders zum Fertigen von Nuten mit
groBem Tiefen-Breiten-Verhaltnis.
Durch das ginstige Verhaltnis von
kleinem Schaft- zu groBem Au-
Bendurchmesser kann man sehr
groBe Nuttiefen erreichen. Es gibt
keine Storkonturen durch Spann-
elemente wie bei modularen Werk-
zeugen. Zudem besteht keine Ge-
fahr fur Werkzeugbruch wie bei ge-
I6teten Werkzeugen. Im Vergleich
zu Schaftfrésern ist bei Schlitzfra-
sern eine optimale Spaneabfuhr ge-
wahrleistet. Insbesondere bei zah-
harten und langspanenden Werk-
stoffen wie korrosionsbestandigen
Stahlen, Titan oder auch Kupferle-
gierungen werden die Spéne durch
die spezielle Spangeometrie sicher
aus der Kontaktzone beférdert. Die
Bogenzahngeometrie, ahnlich der
bekannten Zahngeometrie von Me-
tallkreissagen, erzeugt kurze, ge-
rollte Spane, die nicht in der Span-
nut verklemmen.

Fiir kleine Werkstiicke in der
Medizintechnik bis zu groBen
Bauteilen fiir Elektromobilitat

Klnftig kénnen Fertigungsbetriebe

in der Medizintechnik und im Be-
reich der Elektromobilitdt von den
Vorteilen der Schlitzfréser profitie-
ren. 0,3 bis 6 mm breite Werkzeuge
mit 5 bis 60 mm Durchmesser las-
sen sich problemlos herstellen. Ge-
fertigt werden sie aus Standard-
oder speziell gepressten Sinter-
rohlingen. Dank einer CAM-Soft-
ware und einer 5-Achs-Werkzeug-
schleifmaschine kann Neuberger
in VS-Villingen jede erforderliche
Schneidengeometrie verwirklichen.
Die Schlitzfraser werden mit un-
terschiedlichen Zdhnezahlen und
individuellen Zahngeometrien spe-
ziel fur die jeweilige Anwendung
geschliffen. So kénnen sie scharf-
kantig, mit wechselseitiger Fase
oder mit Spanteilergeometrien aus-
geflhrt werden.

Mit diesen speziell ausgelegten
Schlitzfrésern ist es gelungen, bei
einem Hersteller flr chirurgische
Instrumente die Produktionszeit fir
eine 2 mm schmale Nut fiir das Ge-
werbe medizinischer Zangen um
etwa 75 Prozent zu verkirzen. Meh-
rere hundert Nuten kdnnen prozess-
sicher ohne Werkzeugwechsel und
ohne die bisher dafiir bei Schaftfra-
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sern erforderlichen Wechsel- und
Stillstandszeiten gefertigt werden.
So kann der Medizintechnikher-
steller inzwischen den gesamt-
en Fertigungsablauf der Bauteile
aus Chrom-Nickelstahl auf einem
Dreh-Fraszentrum unbeaufsich-
tigt, mannlos ablaufen lassen.

Bearbeitungsprozesse
optimieren

»,Die mit Bogenzahn versehenen
Monoblock-Schlitzfraser bieten
weitere herausragende Vorteile ge-
genilber den Ublichen am Markt
verwendeten gerade- oder kreuz-
verzahnten Ausflhrungen. Sie sor-
gen fir hdchste Prozesssicherheit
bei einigen weiteren, bisher kri-
tischen Bearbeitungen®, berich-
tet Jurgen Heilborn, Verkaufslei-
ter und Produktspezialist Sonder-
werkzeuge bei Neuberger in VS-
Villingen. Dazu gehdért zum Beispiel
das Abstechen bei z&hen, lang-
spanenden Werkstoffen auf Dreh-
maschinen mit Stechplatten. Statt
abzustechen und dadurch lange,
problematische Spéane zu erhal-
ten trennt man das Werkstick mit
dem Schlitzfraser. Dieser arbeitet
bei unterbrochenem Schnitt und
erzeugt kurze Spane. Die bogen-
férmigen Z&hne der Schlitzfraser
gewabhrleisten eine zuverlassige
Abfuhr der Spane. Zusatzlich kann
die Schneidengeometrie wie bei
einer Stechplatte angepasst wer-
den, um beim Trennen des Werk-
stlcks einen Butzen zu vermeiden.

sEingebaut in eine angetriebene
Werkzeugstation ist das Trennen
von Werkstiicken somit problem-
los realisierbar®, betont Jirgen
Heilborn.

Ahnliche Vorteile ergeben sich
auch beim Trennen und Nuten auf
Frasmaschinen und Bearbeitungs-
zentren. Ohne Umspannen kén-
nen die in Pragebacken gespann-
ten Bauteile durch AuBen-Zirku-
larfrédsen in einem zlgigen Ablauf
auf zeichnungsgerechte Abmes-
sungen genau von den Spannvor-
richtungen getrennt werden. Damit
entfallt eine zweite Aufspannung
der bearbeiteten Bauteile. Das ver-
kirzt deutlich die Bearbeitungs-
und Durchlaufzeiten.

Dank Nachschleifen noch
wirtschaftlicher

»Als besonderen Vorteil bieten
unsere Monoblock-Schlitzfraser
den Vorteil, dass wir sie auf die
urspriingliche Original-Zahnge-
ometrie nachschleifen kénnen®,
berichtet Jirgen Heilborn. Somit
kénnen die Werkzeuge sehr lange
Zeitraume und somit besonders
wirtschaftlich eingesetzt werden.
Darlber hinaus kann der Schleif-
betrieb in VS-Villingen verschlis-
sene Scheibenfraser umarbeiten,
beispielsweise auf kleinere Schnei-
denkreis-Durchmesser und ande-
re Zahnteilungen. So werden die
wertvollen Hartmetall-Monobldcke
weiterhin genutzt. Anwender der
Schlitzfraser profitieren von hoher

Bild 4: ,,Schlitzfraser mit bogenfor-
migen Spanflachen arbeiten auch

bei hohen Schnitt- und Vorschubge-
schwindigkeiten in zdhharten Werk-
stoffen liberaus prozesssicher. Die
Spéane werden zuverldssig abgefiihrt”,
erlautert Guido Neuberger

(Bilder: Neuberger GmbH, Villingen-
Schwenningen)

Wirtschaftlichkeit. Darliber hinaus
stehen die bei Neuberger geschlif-
fenen Schlitzfraser innerhalb kir-
zester Zeit, meist innerhalb weni-
ger Tage, zur Verfligung. Das sorgt
fir hochste Flexibilitat. Selbstver-
sténdlich beraten die Werkzeugex-
perten kompetent bei der Wahl der
jeweils individuell optimalen Werk-
zeuggeometrien. In Verbindung mit
Spezialisten in der Region verwirk-
lichen sie auch hochwertige, sorg-
faltig abgestimmte Werkzeugbe-
schichtungen bei sehr kurzen Lie-
ferzeiten.




