Messen und Termine: EMO Hannover

Bearbeitung von Turbinenschaufeln

Auf der diesjahrigen EMO liegt der Schwerpunkt von WFL Millturn Technologies
auf der Komplettbearbeitung von Turbinenschaufeln, hochproduktiven Automa-
tisierungslésungen sowie den neuen Funktionen im Rahmen von Industrie 4.0.
Vom 16. - 21. September zur EMO prasentiert WFL drei MILLTURN Maschinen:
eine M30-G MILLTURN / 1800mm mit Automatisierung, eine M50-G MILLTURN
/ 3000mm und eine M80X MILLTURN / 3000mm mit integriertem Diodenlaser.
Im Bereich Energietechnik, bei der Fertigung von Gasturbinen, Dampfturbinen, §
Windradern oder Wasserturbinen, werden heutzutage weiterentwickelte Strate-
gien benotigt. WFL bietet hierfiir geniale Losungen wie etwa die Komplettbear-
beitung von Turbinenschaufeln. Die detailgenaue Planung der 5-Achsbearbei-
tungen sichert die reibungslose Produktion der Turbinenschaufeln. Konstante
Schnittkrafte werden durch eine neu entwickelte Fertigungsstrategie erzielt,
wobei weniger Werkzeugverschleifd entsteht. Die interne Hochdruckkihlung er-
laubt auch das Bearbeiten von hochlegierten Stahlen und Superlegierungen.
Durch den Synchronspindelbetrieb lasst sich zudem eine Uberaus schnelle und prazise Fertigung realisieren. gute Ergebnisse in
Sachen Genauigkeit und Produktionsgeschwindigkeit werden erzielt.

Bestens geristet ist man mit den WFL Software Solutions: ob CrashGuard Studio, Prozessuberwachung oder Millturn PRO - die
Softwarelésungen und Technologiezyklen von WFL vereinfachen die Programmierung mafigeblich und garantieren hohe Sicher-
heit beim Fertigungsprozess.

Besuchen Sie uns auf der EMO Messe Halle 26, Stand C 16

www.wfl.at

Weitere Informationen und Beitrdge finden Sie in unserem Web-Portal unter:
www.werkstoffzeitschrift.de

Wenn Kiihlung und Geometrie stimmen: Bohren bis 40 x d in einem Bohrstoss

Klein, tief und schnell, das ist der Kleinbohrer CrazyDrill Cool - e
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rostfreien Stahlen, nickelbasierten Superlegierungen und B e e
CrCo-Legierungen einfach und prozesssicher. Auch in kleinen _~ e —
Durchmessern, auch fur tiefe Bohrungen.

Zur Familie, die an der EMO 2019 als Weltneuheit prasentiert
wird, gehéren Bohrer mit verschiedenen Nutzlangen bis max. 40 x d. Das Programm startet je nach Lange ab 1 mm bis 2 mm, das
ganze Angebot geht bis zu einem Durchmesser von 6 mm.

Bis hier nichts Neues. Bohrer mit spiralisierten Kihlkanalen gibt es auch in kleinen Durchmessern. Doch viele haben bei hohem
Druck Muhe mit zahelastischen Materialien oder der schlechten Warmeleitfahigkeit von Superlegierungen. Ein prozesssiche-
res Bohren wird durch Schneidkantenausbruch, Verkleben der Spane oder Spanestau in den Nuten erschwert. Ein Problem flr
Industrien, die aus wertvollen Rohmaterialien noch wertvollere Fertigteile herstellen. Mikron Tool International, wollte mit dem
Kleinbohrer CrazyDrill Cool SST-Inox Abhilfe fiir dieses Problem schaffen.

Egal ob kurze oder tiefe Bohrungen, das Prinzip ist dasselbe: Eine neuartige Geometrie mit Spanbrechereffekt im vorderen Teil
sorgt fir kurze und gekrimmte Spane. Im hinteren Teil ermdéglicht das offene Nutenprofil eine perfekte Ausfuhr der Mikrospane.
Dabei hilft auch die neuartige Beschichtung, speziell ausgerichtet auf die Belastung bei der Bearbeitung von rostfreien Materiali-
en Bei den langen Varianten unterstutzt ein Polieren der Nuten die problemlose Ausfuhr der Spane.

Leistung und Prozesssicherheit erreicht das Werkzeug vor allem durch seine Kiihlung: zwei spiralisierte interne Kuhlkanale bis an
die Bohrerspitze garantieren eine konstante, massive Kiihlung, welche eine Uberhitzung der Werkzeuge auch bei hohen Schnitt-
geschwindigkeiten verhindert. Die KUhlkanale haben den grofSitméglichen Querschnitt in Form eines Tropfens. Sie befinden sich
exakt in der Zone, wo nur geringe Krafte wirken und wo deshalb die Stabilitat des Werkezuges nicht gefahrdet ist. Gegentber
dem Ublichen kreisformigen Querschnitt erméglichen sie einen bis zu 4 x héheren Kuhimittelfluss. Der Vorteil ist die hdhere Le-
bensdauer der Werkzeuge, da auf diese Weise eine Uberhitzung der Schneiden von Anfang an vermieden wird. Kombiniert mit
der passenden Geometrie unterstutzt die Kihlung auch den Spanebruch und das Ausspulen der Spane. All dies erlaubt eine
Bearbeitung mit hohen Schnittparametern.

Es sind verschiedene Griinde, weshalb ein Anwender diesen neuen Bohrer testet: Zeiteinsparung, Kostenreduktion durch héhere
Standzeiten, oder die Suche nach einem sicheren Bohrprozess bei anspruchsvollen Materialien.

Ein Kunde erreicht mit einem «klassischen» Bohrer mit runden Kuhlkanalen eine Standmenge von 3900 Bohrungen pro Werk-
zeug. Mit dem neuen Werkzeug bohrt er auf Anhieb 18000 Stuck. Fur ihn bedeutet der Wechsel eines einzigen Werkzeuges eine
Einsparung von 15'000 CHF jahrlich. Besuchen Sie uns auf der EMO, Halle 3, Stand H 11

www.mikrontool.com
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