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smaschinen u verfahren

Dr. Hannes Zipse,
Business Develop-
ment Manager bei
Heller: ,In der Pro-
duktivitat sind wir
um mindestens den
Faktor 3 besser als
herkommliche Ver.
fahren."

Es ist auffallend, wie prominent das Thema
Verzahnungsfrasen von einigen Werkzeug-
maschinenherstellern  derzeit fokussiert
wird. In der Tat liegt es nahe, die vorhandene
Kompetenz in der 5-A rbeitung
nutzen, um Einsatzmaglichkeiten auBerhalb
der klassischen Anwendungen von Bearbe
tungszentren zu erschlieRen. Diesen Weg
ging auch das Unternehmen Heller. Durch

die Einfilhrung der neuen Baureihe F im

Produktives Frasen von Verzahnungen auf dem Bearbeitungszentrum

Mit dem Mut zur Liicke

Immer 6fter suchen Hersteller von Verzahnteilen und Kegel

idern nach

Alternativen zu den klassischen Verfahren. Bei der Entscheidung fiir eine
Maschine ist ein Maximum an Flexibilitat gefragt, man will sich nicht
mehr auf das spezifische Bearbeitungssegment Zahnréader eingrenzen
lassen. Die Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH hat nun gemeinsam mit
dem Unternehmen Voith ein Verfahren entwickelt, das sowohl das Vor-
frasen als auch das Verzahnungsfrasen auf einer Maschine weitaus pro-

duktiver erméglicht.
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das Zahn- oder Kegelrad moglichst tief
spannen. Hinzu kommen unsere auBerst ro
busten Spindeln und hochsteifen Konstrukti

onselemente sowie gering ausladende Werk
zeuge, die dem harten Schruppprozess ge
recht werden. Das heit, auch deshalb sind
wir gegeniiber einer Vertikal-Zerspanung
beim Schruppen deutlich produktiver.”

Spezialisiert fiir die Allroundanwendung

Das neue Verfahren st also sicher eine pro
duktive Losung, die fiir Werkstiicke — ab Mo
dul 4~ bei der kleinen BaugroRe des 5-Achs
Bearbeitungszentrums FP 2000 fir Durch:
messer bis zu 720 mm, bei der gréReren FP
4000 bis zu 900 mm und bei der MCH-C mit
HSK100-Aufnahme bis zu 1800 mm und
demnaéchst mit einer neuen Baureihe fiir
Durchmesser bis 3000 mm interessant sein
wird.Kleine Zahnréader in hohen Stiickzahlen
sind dagegen trotz hohem Aufwand beim
Umriisten aber nach wie vor effizienter auf
Spezialmaschinen zu fertigen. Die Vorteile
des Heller/Voith-Verfahrens sind deshalb
nicht unbedingt beim klassischen Lohnver
zahner mit hohen Stiickzahlen und eher ge
ringer Werkstiickvarianz angesiedelt. Viel
mehr sind es die Systemlieferanten, wie zum

Hochprézisions- Flach- und Profil-
schleifmaschine ACC 64 CAIQ
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sieht deshalb darin auch einen durchaus int
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hat gezeigt, dass permanent Losungen fi
Vel
den. Sandvik Coromant hat hier deshalb Star
dardwerkzeuge modifiziert und Neuentwic
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Reinhold Siegler,
Leiter Technologie:
entwicklung bei
Heller: ,Das Palet-
tenfutter sitzt bei
unserer Losung sehr
nahe an der Palet-
tenoberkante, um
das Zahn- oder Ke-
gelrad méglichst
tief zu spannen.”

nen. Das wirkt sich entsprechend positiv auf
die Prazision aus. Neben dem Prozess der
Zahnliickenfertigung ist Heller allerdings
auch in der Lage, die Rohlinge vorzufrasen
heikt, es konnen sowohl AuRen- und In-
nenkonturen komplett in einer ersten Auf

spannung vorbearbeitet als auch in einer
2weiten Aufspannung die Verzahnung ge-
frast werden. Hierfir wurden speziell ange-
passte NC-Zyklen entwickelt, um den Prozess
relativ leicht zu beherrschen. Damit wird fiir
das komplette Werkstiick nur eine Maschine
bendtigt.

Produktiver um den Faktor 3

Nun versprechen auch andere 5-Achs-Bear-
beitungszentren vielseitigen Einsatz und bei
entsprechender Programmierung auch die
Mbglichkeit des Verzahnungsfrasens. Die Ar

beitsweise zum Beispiel mit dem Schaftfraser
st zwar hoch flexibel, nach Auskunft von Dr.
Hannes Zipse, Business Development Mana-

ger bei Heller, aber nicht unbedingt sehr eff
zient und produktiv: ,Wir kommen aus dem
Bereich der groRen Zerspanvolumen, und die-
sem Anspruch werden wir auch beim Verzah-
nungsfrisen gerecht. In Zusammenarbeit
mit Sandvik Coromant wurde deshalb fiir un
ser Verfahren ein angepasster Topffraser mit
neidplatten — also eine Art Walzfraser —
entwickelt, der wesentlich Anteil daran hat
dass wir in der Produktivitit um mindestens
den Faktor 3 besser sind als herkommliche
Verfahren. Das heilt, je groBer die Zahnliicke,
umso produktiver sind wir. Diese Produktivi-
angt natirlich ganz wesentlich von der
statischen und dynamischen Stabilitat der
Maschine ab. Fiir Reinhold Siegler, Leiter
Technologieentwicklung  bei Heller, das
Wichtigste iiberhaupt: ,Eine sehr kompakte
Aufspannung ist die Voraussetzung. Das
heilt, das Palettenfutter sitzt bei unserer Lo-
sungsehr nahe an der Palettenoberkante, um
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