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PKD-Werkzeuge der 2. Generation

PKD 2.0 - Der Vergleich mag zum Schmunzeln anregen, aber im Bereich des
Sonderwerkzeugbaus ist es wie im World Wide Web. Gestern noch ,,nur Internet” heu-
te Web 2.0. Was kdnnen die innovativen PKD-Werkzeuge leisten und wo liegen ihre
Vorteile? Dies wollen wir in unserem aktuellen ALMU-INSIDER beleuchten.

Wdahrend die PKD-Werkzeuge der ersten
Generation aufgrund der Ferfigungs-
moglichkeiten und des eingesetzten
Schneidstoffes mit einem Achs- bzw.
Spiralwinkel von 0° konstruiert wurden,
kénnen heute die Schneidenwinkel an
die geforderte Bearbeitungsaufgabe in-
dividuell angepasst werden.

Dieser 0° Losungsansatz mag insbeson-
dere bei der Bohrungsbearbeitung von
Vorteil sein, beim Frdsen mdchte man
eher davon absehen. Die kritischen
Punkte im Frésbereich liegen insbe-
sondere bei der inneren und d&uBeren
Zirkularbearbeitung. Hier treten oft, bei
der 0°-L6sung, durch das komplette
schlagartige Eindringen der Schneide in
den Werkstoff, Vibrationen am Werkzeug
und der Baugruppe auf.

Durch die daraus resultierende Schwin-
gungsanregung weisen die bearbei-
teten WerkstUcke eine entsprechend
schlechte Oberfidchenqualitat auf.
Diesen Problematiken k&nnen wir mit un-
seren hochtechnisierten PKD-Werkzeu-
gen entgegenwirken.

Eine Anndherung an eine ideale Wen-
delist bei der Verwendung von polierten

Abb. 1:
PKD Zirkularfrdswerkzeug
mit durchgehender Wendel

PKD-Segmenten nicht mdglich. Durch
Segmentierung der Schneide kann eine
Wendel jedoch angendhert werden.
Erwdhnenswert in diesem Zusammen-
hang ist, dass die axialen und radialen
Spanwinkel nur noch in sehr kleinen
Grenzen variieren und dadurch die
Oberfldchenglte und der resultierende
Glanz deutlich homogener sind. Hier nun
ein Beispiel eines von uns entwickelten
Werkzeuges.

Reduzierung der Schnittkrafte

und der Schwingungsanregung:
Positive Spanwinkel in axialer

(gréBer 0) und radialer Richtung,
reduziert die Schnittkrafte
Kontinuierliches Eindringen der Schnei-
de gewdhrt einen weichen Schnitt
GroBe durchgdngige Spanrdume
(Wendelnut) fhren zu einem
ungehinderten Spanabfiuss
Kompensation der axialen Schnitt-
krafte innerhalb des Werkzeuges
durch rechts-links Wendeln oder einer
Kreuzverzahnung

Ungerade Schneidzahl mit ungleicher
Teilung von mehreren Grad
Spindeldrehzahlen sollten méglichst
Primzahlen sein
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Innovative Lésungsansdatze

im Bereich der Sonderwerkzeuge,
von der Anfrage bis zum fertigen
Werkzeug.
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Ein weiteres Beispiel in VHM-Ausflihrung ist in Abbildung 2 dargestellt:

Abb. 2:
PKD Fréswerkzeug
auf einem VHM-Grundkérper

Bei dem in Abb. 2 dargestelliten Werk-
zeug ist folgendes zu erwdhnen:

Die Schneide 1 ist Uber Mitte ausgefuhrt
und somit kann das Werkzeug in axialer
Richtung eingesetzt werden.

Diese Schneide hat dabei einen axialen
und radialen Spanwinkel von 0° und
geht Ubergangslos in die entsprechen-
de Spannut von 15° Spiralsteigung Uber.
Dieses Konstrukfionsprinzip kann auch auf
Senk- und Reibwerkzeuge Ubertragen
werden.

GroBe Vorteile bieten sich dadurch bei
der einseitigen Bearbeitung von vorge-
gossenen Bohrungen, da aufgrund des
weicheren Schnittes das Wegdricken
des Werkzeuges reduziert wird.

Abb. 3:
Darstellung der Schneidewinkel

Schnittwerte (@40): Schnittwerte (@25):
Schneidenhdhe 50 mm Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit
Ve = 1000 - 2000 m/min

Ve = 1570 m/min

Drehzahl n = 8000 - 16000 rpm

f,=0,18 mm bei ap = 10 mm

Vi= 8640 mm/min

Drehzahl n = 20000 U/min

f,=0,15-0,18 mm bei ap =8 mm

f,=0,1-0,T5 mm bei ap = 16 mm
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Da sich die Schneiden eines Frésers
nicht wie beim Drehen stdndig im
Schnitt befinden, sondern bei jeder
Umdrehung in den Werkstoff eintau-
chen und wieder hinausfahren, muss
der Schneidstoff eine hohe Zdahigkeit
bei schlagartiger Belastung und eine
Unempfindlichkeit gegen extreme
Temperaturschwankungen besitzen.
(Quelle Wikipedia)

Moderne PKD-Schneidstoffe zeichnen
sich durch eine zunehmende Elastizit&t
bei gleichbleibender Hérte aus.

Durch die Verwendung dieser moder-
nen PKD-Sorten konnte die Kantensta-
bilitat der Werkzeugschneide deutlich
verbessert werden.

Somit sind nun auch kleinere Keilwinkel
moglich, ohne StandzeiteinbuBen hin-
nehmen zu mussen.

Text, Gestaltung & Produktfotografie dieser ALMU-INSIDER-Ausgabe: www.projekt-e.de
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Insider-Interview mit Herrn Mast

Insider: Guten Tag Herr Mast. Sie ste-
hen den Kunden der Fa. ALMU als An-
sprechpartner von der ersten Minute
an zur Verflgung. Was bedeutet dies
genau?

Andreas Mast: Durch die Kombination
Vertriebb und Konstruktion kann ich von
der Anfrage des Kunden, Uber die Aus-
legung des Bearbeitungskonzeptes
bis hin zur Umsetzung und dem Einsatz
der fertigen Werkzeuge den gesam-
ten Ablaufprozess begleiten. Somit hat
unser Kunde standig einen Ansprech-
partner - das schafft Vertrauen.

Insider: Reduzierung der Einzelstuck-
kosten, diese Schlagzeile hért man
immer &ffer. Was kénnen Sie und ALMU
dafur in die Waagschale werfen?

Andreas Mast: Durch den Einsatz mo-
dernster Werkzeugmaschinen und
Bearbeitungszentren werden die An-
forderungen an uns Werkzeugherstel-
ler immer hdéher. Im Fokus steht, die
Werkzeuge, z.B. durch die Verklrzung
der Bearbeitungs- und Werkzeug-
wechselzeiten und die Maximierung
der Werkzeugstandzeiten, zu optimie-
ren. Das gelingt uns durch den Einsatz
modernster Werkstoffe, wie PKD und
CBN, und deren Beschichtung, sowie
einer standigen Weiterentwicklung
neuester Werkzeugtechnologien. Es
gilt die st&ndig wandelnden Trends in
der Bearbeitung von Automotive- und
Maschinenbauteilen in ihrer Komple-
xitét zu erfassen und die richtigen Lo-
sungen zu entwickeln.

Insider: Auf den Punkt gebracht be-
deutet dies fur Ihre Kunden?

Andreas Mast: Durch hohe Flexibilitat
und kurze Reaktionszeiten in der Um-
setzung neuer ldeen und Konzepte,
mit unserer Erfahrung und Fachkom-
petenz, machen wir uns zu einem
wertvollen Partner im Bereich der Son-
derwerkzeuge. Diesen Wettbewerbs-
vorteil spUren unsere Kunden.

Herr Mast hat an der Universit&t Stutt-
gart Maschinenbau studiert und ist
seit 1998 bei ALMU beschdaftigt.



