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Produktiver dank FRAISA HDC

FRAISA liefert mit FRAISA
HDC die Daten zur Umset-
zung der hochdynamischen
Frasstrategie.

Die meisten CAM-Systeme ermdglichen
die Berechnung von Werkzeug-
bahnen zum hochdynamischen
Frasen. Diese von den CAM-Herstel-
lern sehr unterschiedlich benannten
Hochgeschwindigkeits-Schrupp-
Strategien haben eine wesentliche
Gemeinsamkeit: Im Eingriff werden die
Schnittbedingungen (Bearbeitungskraf-
te und Temperatur) konstant gehalten.

Durch den Einsatz der Hochgeschwin-
digkeits-Schrupp-Strategien kann das
Zeitspanvolumen massiv erhoht
werden (Faktor 2 gegentber konven-
tioneller HPC-Bearbeitung). Dadurch
verkiirzen sich die Bearbeitungszeiten.
AuBerdem ist der Verschleiss der
Werkzeuge wegen der konstanten
Schnittbedingungen wesentlich
geringer. Daraus resultiert eine
hohere Standzeit der Werkzeuge als
bei konventionellen Frasstrategien.
Die Prozesssicherheit wird ebenfalls
positiv beeinflusst.

FAZIT: Mit FRAISA
HDC kann effizient

und bei hoher
Prozesssicherheit
gefrast werden.

5 Bausteine fiir einen sicheren und effizienten HDC-Prozess
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Zielsetzungen:

- Steigerung der Produktivitat

- Senkung der Werkzeugkosten

- Verbesserung der Prozesssicherheit

FRAISA liefert Ihnen die passenden
Werkzeuge, Schnittdaten und

das Anwendungswissen zu lhrem
individuellen Maschinenpark und

gibt lhnen Tipps fir die Umsetzung der
FRAISA HDC Hochgeschwindigkeits-
Frasstrategie.
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y Nutzen und Vergleicl
. HPC und HDC

FRAISA bietet fiir die HDC-Bearbeitung:

e ToolExpert HDC: Onlinetool zur Berechnung der Schnittdaten Die Bearbeitungsprozesse
(4] fur das hochdynamische Frasen kénnen mit der HDC-Stra-
tegie beschleunigt werden,
die Werkzeuge werden
e Hochleistungswerkzeuge, welche den Anforderungen geschont und das bestehen-
der HDC-Bearbeitung entsprechen de Maschinenumfeld kann

optimal genutzt werden.
Ergebnis: Hohere Produktivi-
e Seminare zur Vermittlung der Umsetzung tat und groBere Effizienz bei

von HDC-Strategien deutlich geringeren Kosten.

Mit ToolExpert HDC Service - Werkzeuge -

produktiver Arbeiten wir beraten Sie gerne entworfen fiir HDC

Mit der neuen Schrupp-Strategie HDC Mit Seminaren, Schulungen und Hochleistungswerkzeuge, die sich durch

lasst sich die Produktivitat in Ihrem Workshops helfen wir Ihnen bei ihre besonderen Eigenschaften fur die

Unternehmen erheblich steigern. der Integration des hochdynamischen dynamische Bearbeitung eignen.
Frasens in Ihren Fertigungsprozess.

datenrechner, mit dem die HDC-
Bearbeitung in der Praxis umgesetzt
werden kann. Durch den Einsatz dieses
Onlinetools kdnnen die Schnittdaten
fur die dynamische Bearbeitung schnell
und einfach ermittelt werden.

beraten Sie gerne.




In der folgenden Tabelle wird die am haufigsten angewandte
konventionelle Frasstrategie HPC mit der hochdynamischen
Frasstrategie HDC verglichen.

Konventionelles Frasen Hochdynamisches Frasen
High Performance Cutting — HPC High Dynamic Cutting - HDC

¢ Hohe Zeitspanvolumen e Geringer Werkzeugverschleiss
e Einfach zu entfernende Spane e Grosse Schnitttiefen moglich
¢ Hohe Performance auf stabilen und e Sehr hohe Zeitspanvolumen

leistungsstarken Maschinen . :
9 e Geringe thermische Belastung der

Q
'g ¢ Einsatz von profilierten Werkzeugen maglich Werkzeugschneiden
S e Kurze Werkzeugwege ¢ Hohe Prozesssicherheit
¢ Auch bei geringen Schnitttiefen (ap<1*d) * Geringe Leistungsaufnahmen an
sehr wirtschaftlich Werkzeugspindeln
e Bearbeitung mit labiler Aufspannung méglich
¢ Generell hohe Bearbeitungskrafte e Programmiersystem (CAM) erforderlich
® Hohe Leistungsaufnahme an Spindel
e Suboptimale Nutzung des Werkzeugpotentiales durch
2 Begrenzung der Einsatzdaten auf die kritischste
g Bearbeitungsstelle
=
‘z% e Hoher Verschleiss Uber einen kleinen Teil der Schneide

®\orteile von FRAISA HDC:

Verkiirzte Bearbeitungszeiten und héhere Produktivitat durch héhere Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten

Konstantes Zeitspanvolumen und konstante Schnittbedingungen im Bearbeitungsprozess
erhohen die Prozesssicherheit

Weiche, abgerundete Werkzeugwege und konstante Bearbeitungstemperaturen an der Schneide
schonen das Werkzeug vor Verschleiss, steigern dadurch die Werkzeugstandzeit und
senken die Werkzeugkosten

Strategie und Einsatzdaten kénnen auf das Maschinenumfeld angepasst werden:

optimale Nutzung des bestehenden Maschinenparks und optimale Bearbeitung
auch labiler Bauteile

Bessere Automatisierbarkeit: durch hohe Prozesssicherheit und Werkzeugstandzeit
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Mit den folgenden funf Bausteinen setzen Sie FRAISA HDC
erfolgreich um:

CAM-Software
Maschinenumfeld

B HDC-Anwendungsfall
n Hochleistungswerkzeuge
B HDC-Schnittdaten

Der erste Baustein fur den Einsatz der HDC-Schruppstrategie
ist ein CAM-System, welches die Generierung von den dazu
notwendigen Werkzeugbahnen ermdéglicht. Im zweiten und
dritten Baustein wird ausgehend vom zur Verfigung stehen-
den Maschinenumfeld der HDC-Anwendungsfall definiert.

Die weiteren Bausteine zur Umsetzung der HDC-Strategie
sind die passenden Werkzeuge mit den dazugehdrigen
Schnittdaten. FRAISA bietet hierzu Produkte, die optimal
auf die Anforderungen der HDC-Strategie ausgelegt sind.
Der neue Schnittdatenrechner ToolExpert HDC von FRAISA
bestimmt auf Basis des zu bearbeitenden Materials, des
Anwendungsfalles und des Werkzeugs die passenden
Schnittdaten.



5 Bausteine fiir einen sicheren und effizienten HDC-Prozess

FRAISA

L HDC-Schnittdaten
werkzeuge
Erzeugung der Beurteilung und egung des rmittlung der
Werkzeugbahnen Einteilung des Anwendungsfalls zeuge fur die HDC- Schnittdaten mit dem
fur das hoch- vorhandenen anhand des Maschi- Bearbeitung FRAISA ToolExpert
dynamische Fréasen Bearbeitungs- nenumfeldes HDC
auf CAM-System umfeldes

Anwender Anwender

Zielsetzungen:

- Steigerung der Produktivitat
- Senkung der Werkzeugkosten

- Verbesserung der Prozesssicherheit
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CAM-Software

Die meisten CAM-Systeme verfligen Uber die Module

zur Umsetzung der hochdynamischen Frasstrategie HDC.

Die Bezeichnungen der Module unterscheiden sich von
Hersteller zu Hersteller.

Ubersicht der CAM-Anbieter und der Bezeichnungen der

Module fiir die hochdynamische Frasstrategie HDC*

AlphaCAM®

Celeritive Technologies®

(Camworks®, Cimatron®,
Gibbscam®, Siemens NX®)

Delcam®

EdgeCAM®

ESPRIT®

HSMWorks® / VisiCAM®

InventorCAM®

Mastercam®

OpenMind®
Siemens NX®
SolidCAM®
SurfCam®

Topsolid®

...
..
.....

* Die Auflistung der Benennungen ist ohne Anspruch auf Vollstandigkeit.

Wave-Bearbeitung

VoluMill®

Vortex®

Wellenférmige Strategie
ProfitMilling®

Adaptive Clearing®
iMachining®

Dynamisches Frasen
(Dynamic Mill®)

HyperMaxx
(VoluMill®)

Adaptive Milling®
iMachining®
TrueMill®

Boost Milling®

.....
...................
...............................







E Maschinenumfeld

Hochdynamische Maschinen mit Dynamische und leistungsstarke

begre:zter Spindelleistung Speed M);schinen . Performance
Maximale Produktivitat wird in einem differenzierten Maximale Produktivitat wird — wie bei der HPC-Strategie
Bearbeitungsumfeld erreicht, in dem die hohen Schnitt- —in einem Bearbeitungsumfeld erreicht, welches fiir

und Vorschubgeschwindigkeiten optimal genutzt werden hohe Zerspanungskrafte ausgelegt ist. Optimal geeignet
kdnnen. Geeignet sind daher Hochgeschwindigkeits- sind Hochleistungs-Bearbeitungszentren zusammen mit
Bearbeitungszentren mit einer hohen Maschinendynamik stabilen Werkstiickspannungen sowie formschlissigen
und einem grossen Drehzahlbereich. Durch die geringen und kurzen Werkzeugaufnahmen.

Zerspanungskrafte im Bearbeitungsprozess kann ein
filigraner Maschinenaufbau sowie eine labile Werkstck-
spannung kompensiert werden.

Maschinenumfeld

Maschinenumfeld

Grosses Drehzahlband Leistungsstarke Frasspindel

Hohe Maschinendynamik (linear) Mittlere Maschinendynamik (Kugelumlauf)
Frasspindel mit geringem Drehmoment Mittleres Drehzahlband

Filigraner Maschinenaufbau (wenig Masse) Stabiler Maschinenaufbau (viel Masse)

I‘l
[

Beispiel Beispiel

Maschine: 5-Achs Maschine: 3-Achs

Aufspannung: Labile Vorrichtung Aufspannung: Schraubstock
[10] Spannmittel: Schrumpfen Spannmittel: Weldon

Auskragung: Lang Auskragung: Kurz

[
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Anwendungsfall Anwendungsfall

High Speed Dynamic Cutting High Performance Dynamic Cutting

Das richtige Maschinenumfeld fiir den richtigen Anwendungsfall

Schnittkraftzunahme und Vorschubgeschwindigkeit in Abhangigkeit der
seitlichen Zustellung bei konstantem Zeitspanvolumen

\
Speed Performance
Hochdynamische Dynamische und
und leistungs- leistungsstarke
schwache Maschinen
gross Maschinen hoch
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[E} HDC-Anwendungsfall

Ausgehend vom Maschinenumfeld unterscheiden wir
somit zwei HDC-Anwendungsfalle:

High Speed Dynamic Cutting — HDC-S

High Performance Dynamic Cutting — HDC-P

HDC-S Speed HDC-P Performance

Charakteristika

Radiale Zustellung 5% — 10% des Werkzeugdurchmessers

Axiale Zustellungen bis 3,5 x Werkzeugdurchmesser
T —

Der Anwendungsfall HDC-S ist eine Kombination der
HPC- und der HSC-Bearbeitungsstrategien.

Die hohe Performance des HPC-Frasens wird mit

sehr hohen Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten

des HSC-Frasens vereint. HDC-S kann somit als Gegen-
stuick zur HDC-P gesehen werden — mit kleineren radialen
Zustellungen und hoéheren Schnitt- und Vorschubge-
schwindigkeiten.

Werkzeugwege

Beim HDC-P werden hohere Schnittkrafte erzeugt bei etwas
geringerer Frasdynamik. Beim HDC-S wird die hohe Dynamik
der Maschine fur das Hochgeschwindigkeitsfrasen genutzt.
Mit beiden Anwendungsfallen kénnen etwa die gleichen
Zerspanungsvolumen erreicht werden.

Charakteristika

Radiale Zustellung 15% — 25% des Werkzeugdurchmessers

Axiale Zustellungen bis 2,5 x Werkzeugdurchmesser
T —

Dieser Anwendungsfall gleicht dem HPC-Teilschnittfra-
sen. Allerdings werden beim HDC-P die Werkzeugbahnen
durch ein CAM-System erzeugt und die Eingriffsbedin-
gungen genau definiert und konstant gehalten.

Dadurch kénnen bei kleineren radialen Zustellungen
hohere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten
gefahren werden.

Werkzeugwege
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ﬂ Werkzeuge

Der Werkzeugauswahl kommt bei der HDC-Bearbeitung eine
grosse Bedeutung zu. Die Werkzeuge missen eine hohe
Stabilitat und eine normale oder mittellange Schneide auf- * Hoher Widerstand gegen Bruch
weisen, um fur diesen Prozess geeignet zu sein. Die NVD-
Technologiegruppe NX-NVD und NB-NVD ist fur die HDC-
Bearbeitung bestens geeignet; besonders aufgrund der .
folgenden Eigenschaften:

Hohe Steifigkeit und Stabilitat durch Kernanstieg

¢ Vibrationsvermeidung durch Variodrall

Gute Entspanung durch Doppelnut-Geometrie

Bearbeitungseignungen im Uberblick

IO D b g ot o |
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Unseren E-Shop finden Sie unter webshop.fraisa.ch.

MM |Gt chg, i e lange Acyldwang |
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Weitere Informationen zu einzelnen Werkzeugen finden Sie im Katalog oder im Produktprospekt
unter fraisa.com/de/produkte/fraeswerkzeuge.

Den schnellsten Weg
zu unserem E-Shop
finden Sie hier.
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B Schnittdaten

FRAISA ToolExpert HDC

_ Heﬂ'wen Anwendungsfall fiir das hod
~ den Expertenmodus fiir die manuelle Eingabe

Axiale Zustalltiele®  apfapmg, [mm]

Wihlen Sie thren HOC-Anwendungstall

High Speed Dynamic Qutting (HOC-S)" Werkzewp  NN-WVD (Glamschosidig, narmale ARTIbnng)
Schreiderdurchmesser de |mm] a0
anzabl der Schrwiden z [anz] ']

High Performance Dynamic Cutting (HOC-F)™: Sehnaldendings B mm] 8

Wiertitoflauswahl  Ersattemplehlung

[13]
4pflichttald
Im funften Schritt werden die Anwendungsdaten ermittelt. Der Anwender kann mit dem ToolExpert HDC auf einfache
FRAISA hat dazu den ToolExpert HDC entwickelt und stellt Weise die Schnittdaten fur die HDC-Strategie berechnen.
dieses Berechnungsprogramm online zur Verfligung. Der Erfolg wird garantiert.

Sie finden die Schnittdaten in unserem ToolExpert HDC und auf unserer
Homepage fraisa.com oder folgen Sie einfach dem direkten Link:
fraisa.com/toolexpert-hdc/




FRAISA-Zerspanungss
In der ToolSchool erfahren ¢
~ Uber die HDC-Bearbeitung

FRAISA-Zerspanungsseminare

Gerne geben wir lhnen die Daten unserer jahrlich stattfin-

denden FRAISA-Zerspanungsseminare bekannt. Die Zerspa-
[14] . ; . .

nungsseminare finden in der Schweiz (Bellach) statt.

Wir bieten Zerspanungsseminare in den Sprachen

Deutsch, Franzosisch und Italienisch zu verschiedenen 1

Themenbereichen an.

In den FRAISA-Technologieseminaren schulen hochqualifi-
zierte Ingenieure die Fach- und Fuhrungskrafte spezifischer
Branchen. Am Ende des Kurses oder Seminars bestatigt ein
personliches Zertifikat lhre Teilnahme.

opo

[=]

Hier finden Sie weitere
Informationen zu den
Seminaren.

Wir beraten Sie gerne und geben lhnen
weitere Informationen zu den Seminaren und
zur Anmeldung unter mail.ch@fraisa.com
oder im Internet unter fraisa.com/de/
dienstleistungen/toolschool.
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Hier erhalten Sie Den schnellsten Weg
weitere Informationen zu unserem E-Shop
zur FRAISA-Gruppe. finden Sie hier.
FRAISA SA

Gurzelenstr. 7 | CH-4512 Bellach |
Tel.: +41(0)32 61742 42 | Fax: +41(0)3261742 41 |
mail.ch@fraisa.com | fraisa.com |

passion

Sie finden uns auch unter: for precision
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
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