











HARD MATERIALS

Lagerprogramm Abwalzfraser
Stock program hob milling tools

Prol/Prole DIN 867
Qualitat / Quality AA
Schneidstoff / Cutting material MG10
Beschichtung / Coating TiCN
Spanwinkel / Cutting angle 0°

Artikel
Article

381220
381222
381224
361588
354717
352662
361589
361590
356572
381245
358538
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Aus unserem Lagerprogramm: Abwalzfraser mit Evolventenprofil gemass Norm DIN867
in verschiedenen Modulen und Abmessungen.




VIRTUELLE MUSTERTEILE

Die virtuellen Musterteile sind ein neues modernes Arbeitswerkzeug, das die Geometrie eines Ritzels oder eines

Zahnrads aufweist, das unter perfekten Arbeitsbedingungen erzielt wird.

Diametal profitiert von {ber einem halben
Jahrhundert Erfahrung auf dem Gebiet der
Herstellung von hochprazisen Werkzeugen aus
Hartmetall, die zur Verzahnung von Getriebe-
bauteilen eingesetzt werden. Basierend auf der
leistungsstarken Software CAO entwickeln und
verbessern die Ingenieure und Konstrukteure
des technischen Biiros seit mehreren Jahrzehn-
ten die mathematischen Werkzeuge und die
Simulationsmodelle, die fir die Berechnung
und die Definition der Profile der Abwalzfraser
notwendig sind.

Unabhangig vom Typ (Abwalzfraser mit zykloi-
den oder evolventen Profil, Indexfraser, Fraser
zum Frontalfrésen) werden alle Fraser syste-
matisch einer Simulation bei ihrer Konstruktion
unterzogen, sodass das Profil definiert wird,
das es ermdglicht, die gewiinschten Ergebnisse
bei dem Abwalzfrasen des Teils zu erzielen.
Hin und wieder kommt es vor, dass bestimmte
Zahnformen, die unsere Kunden anfordern,
nicht gefrast werden kénnen, ohne einige
Unterschiede bei dem Profil aufzuweisen. Die-
ser Fall tritt typischerweise auf, wenn ein Teil
verzahnt wird, das eine zykloide Verzahnung
und eine geringe Anzahl an Z&hnen aufweist,
wie beispielsweise ein Ritzel NIHS 20-25 des
Moduls 0.12 mit 9 Z&hnen. Ein geringer Un-
terschied zwischen dem theoretischen Profil
und der Verzahnung erscheint am Zahngrund.

Im Fall eines Zahnrades mit einer groBen
Anzahl Zéhne, beispielsweise NIHS 20-25 des
Moduls 0.12 und 71 Zahne erscheint dieser
Unterschied an der Spitze des Zahns.

Aus diesem Grund hat Diametal beschlossen,
die "virtuellen Musterteile" zu entwickeln und
sie ihren Kunden als dxf.-Datei anzubieten.
Diese Kontrolle, die zu 100% dem echten Er-
gebnis der Verzahnung entspricht, kann direkt
von dem Maschineneinrichter oder dem Perso-
nal der Qualitatskontrolle verwendet werden.
Es ist auch sehr niitzlich fiir die Entwickler von
Uhrwerken, die es als Vergleichswerkzeug ver-
wenden konnen oder direkt in die Anordnung
integrieren.
Die virtuellen Musterteile wurden besonders
fiir das Abwalzfrasen von folgenden Zahnfor-
men konzipiert:
e Zykloide
¢ Evolvente
Wir bieten:
e eine 2-D-Darstellung der virtuellen
Musterteile als dxf.-Datei
e eine Kopie der virtuellen Musterteile
im gewiinschten MaBstab

Diese virtuellen Musterteile stellen das
durch die Verzahnungsfraser auszufiihrende
Profil dar. Um noch genauer das Verzahnen
auf einer Maschine simulieren zu konnen, ist
es grundlegend, mdgliche Abweichungen
zwischen Theorie und Praxis zu beriicksichti-
gen. Basierend auf dieser Idee hat Diametal
die virtuellen "praktischen" Musterteile en-
twickelt. Es handelt sich um eine Ergédnzung
der virtuellen Musterteile, welche es zusétz-
lich erméglicht, die Toleranzen bei Abmes-
sung und Geometrie der Abwaélzfraser zu
beriicksichtigen wie beispielsweise Rundlauf,
Schwingungen oder Konizitat.

Diese Abweichungen kénnen unter ande-
rem auf die Herstellung des Werkzeugs, die
Werkzeugaufnahme oder Einstellung der
Maschine zuriickzufiihren sein. Wenn auch
die geometrischen Toleranzen im Bereich ei-
niger Mikrometer liegen, so kann lhre Kom-
bination bei dieser Art Schneidwerkzeug zu
nicht zu vernachlassigenden Verformungen
auf einem Teilprofil fiihren. Dieses Simula-
tionswerkzeug ist somit sehr interessant, um
die Fehler beim Abwalzfrasen zu entdecken,
zu erklaren und zu I8sen. Es stellt auch eine
wertvolle Hilfe fir unsere Kunden dar, die
somit einfach die Ursache der Fehler an den
gefrasten Profilen feststellen konnen.



DREH- UND FRASRINGE FUR
DIE GUMMIWALZEN BEARBEITUNG

In weiten Bereichen der Druck- und Textil-
industrie kommen heutzutage verschiedenste
Walzen mit einem Stahlkern und einer dariiber
liegenden Gummibeschichtung zur Anwen-
dung. Diese Walzen werden in diversen
Druck- und Umleitprozessen eingesetzt.

Die geforderten Oberflachenqualitdten und
Rundlaufgenauigkeiten liegen dabei im Be-
reich von wenigen hundertstel Millimetern.
Diese Prazision wird in der Regel durch einen
zweistufigen  Bearbeitungsprozess erreicht.
Der erste Schritt erfolgt konventionell mittels
Drehen oder Frasen. Fiir diese Vorbearbeitung
wurden bis dato Werkzeuge aus Stahl oder
HSS verwendet. Der folgende Finishing- oder
Endbearbeitungsprozess geschieht in der Re-
gel durch Aussenrundschleifen.

Das Drehen erfolgt auf klassischen Drehbén-
ken. Anstelle eines Drehmeissels oder einer
Wendeschneidplatte, wird ein sogenannter
Drehring eingesetzt (Bild 1). Die Ringform un-
terstiitzt einerseits die Abfiihrung der langen
Spane. Andererseits zeichnet sich das System
durch den Vorteil aus, dass nach dem Abstum-
pfen der aktiven Schneide der Drehring in sei-
nem Halter nur etwas gedreht werden muss
und schon sitzt die néachste scharfe Schneid-
kante in Position.

Nebst den Drehringen wird ein weiteres
Werkzeugsystem fiir die Vorbearbeitung
eingesetzt. Es wird dabei ein Fraswerkzeug
verwendet, welches mindestens zwei Hartme-
tallringe aufweist (Bild 2). Neben dem Fraser
wird zur Bearbeitung auch die Gummiwalze
in Rotation versetzt. Ein grosser Vorteil dieses
Hartmetall-Fraswerkzeugs ist ein kontrollier-
ter und kurzer Span. Des Weiteren gelingt
es, lber das Fraswerkzeug eine sehr geringe
Oberflachenrauheit sowie hohe Zylindrizi-
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tat auf der Walze zu erzeugen, sodass das
abschliessende Schleiffinishen zeitlich deutlich
verkiirzt werden kann.

Die Diametal AG stellt diese Dreh- und Fras-
ringe aus Hartmetallsorten her, welche in
ihrem Eigenschaftsspektrum spezifisch an die
beiden beschriebenen Anwendungen ange-
passt wurden. Diese speziellen Feinstkorn—
Sorten erlauben es, die geforderte maximale
Scharfe der Schneidkanten im Herstellungs-
prozess zu erzielen — bei gleichzeitig minima-
ler Schartigkeit. Uber diese beiden Faktoren
gelang es, nicht nur das Schleifaufmass deut-
lich zu verringern — was sich unmittelbar in
einer verkirzten Schleifdauer bezahlt macht,
sondern auch den Bearbeitungsprozess deut-
lich robuster zu gestalten. Robuster bedeutet
konkret, dass kein plotzliches Werkzeugver-
sagen durch Ausbriiche an der Schneidkante
mehr auftritt.

Diverse Standzeitversuche bei unseren Kunden
haben gezeigt, dass die Hartmetall-Werkzeuge
von der Diametal AG eine um Faktor 20 ver-
langerte Standzeit gegeniiber herkdmmlichen
HSS-Werkzeugen erbringen kénnen.

Gerne zeigen wir lhnen die Mdglichkeiten,
auch lhre Anwendungen mit einer optimalen
Hartmetallqualitdt auszustatten und so die
Lebensdauer der Werkzeuge signifikant zu
steigern.

Bild 2
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Uber nunmehr drei Generationen stellen wir
den Wissenstransfer sicher und haben so die
Marke Diametal zu einem weltweit gefrag-
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