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ANWENDUNGEN IM FOKUS

PERFEKT ENTGRATET UND AUF HOCHGLANZ POLIERT

TRAGERWERKZEUGE

Tragerwerkzeuge wie Bohr-, Fras- und
Drehkorper werden fir Zerspanungs-
prozesse eingesetzt und dienen als
Aufnahme far auswechselbare
Wendeschneidplatten. Dabei werden
die Schneidplatten entweder auf-
geschraubt oder aufgelotet.
Tragerwerkzeuge gibt es in unter

schiedlichen Langen und Formen. Die

Tragerwerkzeuq beim Zerspanungsprozess

Herstellung erfolgt aus hartbarem Stahl
aus dem der Trager zuerst gefrast, danach entgratet, gehartet und auf Mal3 geschliffen
wird. Zuletzt folgt die Politur oder die Beschichtung der Oberflache z.B. mit Hartchrom.
Die Beschichtung soll Korrosion verhindern, wird jedoch durch die beim
Schneideprozess entstehenden Spane schnell wieder Abgetragen.

Fur die Oberflachenbearbeitung fallen bei der Herstellung von Tragerwerkzeugen zwei
Hauptaufgaben an. Zum einen das Entgraten nach dem Frasen und zum anderen das
Polieren nach dem Harten und Schleifen. Die zuverlassige Entfernung von Graten ist
wichtig, damit die Schneidplatte spater optimal auf dem Trager sitzt. Eine gratfreie und
plane Auflageflache sorgt fiir Stabilitat beim Zerspanungsprozess und verhindert
Ausbriiche wahrend der Bearbeitung. Die nachfolgende Politur entfernt die beim
Harten entstandene Oxidschicht und verbessert dadurch die Optik fir den Verkauf der
Werkzeuge. Die perfekt polierte, glatte Oberflache hat jedoch nicht nur Auswirkungen
auf das Aussehen des Werkzeuges, sondern beeinflusst auch die Funktionsweise.
Durch die Politur wird die Oberflache geschlossen, verdichtet und deutlich geglattet.
Die extreme Glatte bietet weniger Angriffsflache fur Korrosion und sorgt fir einen
besseren Spanfluss in der Spannut. Eine gezielte Oberflichenbearbeitung kann also

die Produktivitit des Werkzeuges erheblich steigern. Bei Tragerwerkzeugen mit
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aufgeldteten Schneidplatten kdénnen durch den Bearbeitungsprozess Lotriickstande

entfernt und die Schneidkanten, falls noch nicht vorpréapariert, verrundet werden.

Das Entgraten und Polieren von
Tragerwerkzeugen findet bisher
meist in Handarbeit durch Birsten
oder Strahlen statt. Die erzielten
Ergebnisse sind oft ungenau und

nicht reproduzierbar. Besonders

Tragerwerkzeuq nach 2 Minuten in der OTEC-Maschine auf die optimale Auflageflache der

Wendeschneidplatten im Tréger
wirkt sich die ungenaue Bearbeitung nachteilig aus. Nicht entfernte Grate konnen die
Stabilitat wéhrend des Schneideprozesses beeintrachtigen. Mit der Streamfinish-
maschine SF von OTEC konnen Tragerwerkzeuge prozesssicher und zuverlassig
entgratet und poliert werden. Im Gegensatz zur manuellen Bearbeitung liefert die
Maschine konstant perfekte Ergebnisse. Je nach Ausgangsqualitdt und GrolRe der
Werkstiucke liegen die typischen Prozesszeiten fir das Polieren zwischen 5 und 8
Minuten. Dank dem patentierten Pulsantrieb von OTEC ist es mdglich eine

Ausgangsrauigkeit von Ra 0,2 - 0,5 um auf Ra 0,03 - 0,05 pm zu reduzieren.

Tragerwerkzeug vor (links) und nach (rechts) Bearbeitung in der Streamfinishmaschine
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