Hohes Spanvolumen mit Wirbelfrasen

Wahrend beim konventionellen Frésen einer Nut beim Vollschnitt der Umschlingungswinkel 180° betragt, kann er
beim Wirbelfrasen je nach Spiralvorschub (horizontale Spiralsteigung) auf <90° begrenzt werden. Mdglich macht
dies ein Fraser mit kleinerem Durchmesser, der mit hoher Drehzahl wirbelnd bewegt wird.

Die horizontale Zustellung erfolgt in Schleifen entlang einer
Mittelpunktsbahn. Der Spanquerschnitt an der Schneide ist relativ gleich und
unabhangig von horizontalen Frasrichtungsanderungen. Daraus resultiert

4 eine geringere Maschinen- und Werkzeugbelastung, die es ermdglicht
180° wesentlich héhere Schnittwerte zu fahren.

konventionelles Andere Bezeichnungen fiir Wirbelfrdsen sind Taumelfrédsen, Wave Milling,
Nutenfriasen Zirkular Nutenfrasen, Trochoidalfrasen.

Aufgrund des kleineren Umschlingungswinkels kommt es zu einer geringeren
Warmeentwicklung. Dariiber hinaus ist die Spanlast beim Wirbelfrasen
geringer. Da der Fraser die Nut nicht vollstéandig ausfilllt, ist ein Spanestau
und erneutes Schneiden der Spane so gut wie ausgeschlossen. Das ist
gerade bei Nuten bedeutsam, die im Verhdltnis zu ihrer Breite tief sind. Beim
konventionellen Frasen ist eine max. Frastiefe von 1..1,5*FrD (Werkzeug
Spitzendurchmesser) (blich. Anders beim Wirbelfrdsen. Durch das Umgehen
des Vollschnitts sind selbst ohne speziell entwickelte Fraser Schnittiefen von
> 2 x FrD erreichbar.

Wirbelfrasen

Beim Wirbelfrasen kann mit groBer Schnittiefe und hoher Schnittgeschwindigkeit bearbeitet und die
Schruppbearbeitung beschleunigt werden. Fiir den Anwender bedeutet dies kiirzere Bearbeitungszeiten, eine
bessere Werkzeugausnutzung und einen spiirbar geringeren WerkzeugverschleiB. Weil mit nur einem Werkzeug
unterschiedliche Nutbreiten oder TaschengrdBen erzeugt werden kénnen, muB das Werkzeug seltener gewechselt
werden.

Wirbelfrasen bringt Kosten- und Wirtschaftlichkeitsvorteile:

« Die gesamte Schneidenldnge ist im Eingriff, damit hdhere Schnittwerte und héheres Spanvolumen;
 die Werkzeugstandzeiten werden erhoht;

« weniger Schwingungen; die Maschinenmechanik und das Werkstlick werden geschont;

« die Bearbeitungszeiten werden verkrzt.

Im CAM werden unter 'Wirbel Zyklen' komplexe Fras - Funktionen angeboten. Verfligbar sind eine Wirbel
Basisbewegung ('Wirbel Strecke') und mehrere Wirbel - Konturbearbeitungen ('"Wirbel Ausbruch’, 'Wirbel
Umfrasung', '"Wirbel Tasche').

Wirbelfrasen macht nur Sinn fiir Vollschnitt (Nuten).

Beim Wirbelfrdsen bewegt sich das Werkzeug mit Spiralen seitlich in das Material (vgl. oben). Nachteil ist der
relativ groBe Leerweg von ca. 50% auf der riickseitigen Spiralbewegung. Zum Abrdumen von Flachen (in
Taschen) ist es daher sinnvoll nur die erste Nut mit Wirbelfrasen zu erzeugen. Eine bereits freigefraste Insel laBt
sich wirtschaftlicher mit den bisherigen Abraummethoden (z.B. konturparallel) bearbeiten.

Die Funktionen 'Wirbel Ausbruch’, 'Wirbel Umfrasung' und 'Wirbel Tasche' beriicksichtigen dies und fiihren
nur den ersten Vollschnitt im Wirbelverfahren aus. Die Kontur kann danach freigeraumt und geschlichtet werden.
Zum Start der Wirbelfrasbewegung kann dazu eine senkrechte Startspirale in das Material gewahlt werden.

Etwas aus dem Rahmen féllt die 'Spiral Tasche'. Diese ist eine hocheffiziente Taschenbearbeitung mit
Anfahrspirale, Abraumspirale und Schlichtweg. Wegen der speziellen Bewegung ist diese Funktion nur fiir
einfache, regelmaBige Geometrien geeignet.

Wirbel/Spiral Fraszyklen Hoheres Spanvolumen mit Wirbelfrasen!

Mit diesen Zyklen kann das innovative und hochproduktive Wirbelfrdsen auf allen Frdsmaschinen zur
wirtschaftlichen Bearbeitung mit groBen Schnitttiefen und in schwierig zu bearbeitenden Materialien genutzt
werden. Die Frasweg - Berechnungen fiir das effektive Zerspanen erfolgen immer nur fiir eine Strecke oder eine
Kontur. Die Fraswege werden zusammen mit einer Eintauchspirale und den Werkzeugdaten in den
angegebenen Ziellayer gespeichert.
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Wirbel/Spiral Fraszyklen

Wahlen Sie Zyklen

& wirbel Strecke

"] wirbel Ausbruch
i Wirbel Umfrasung
B wirbel Tasche
Spiral Tasche

F wirbel Parameter

it | )

with_starting spiral

Wirbel Tasche

Die Funktionen 'Wirbel Ausbruch’, 'Wirbel Umfrasung’,
'Wirbel Tasche' und 'Spiral Tasche' sind fiir einfache
Konturen ohne Verschachtelungen oder Uberlappungen
ausgelegt. Komplexe Konturen miissen manuell eingegeben
oder konventionell bearbeitet werden.

Die Funktionen verwenden mehrere Einzelverfahren, die zu
komplexen Fraszyklen zusammengefaBt sind. Alle Bewegungen
werden mit dem gleichen Werkzeug ausgefiihrt.

Startspirale (Anfahrbewegung,
Eintauchspirale).

Zum leichteren Eintauchen in das
Vollmaterial kann eine 3D - Startspirale
gewahlt werden.

Wirbelspirale (Wirbelfrasen).
Fiir die erste Nut wird das Wirbel
Frasverfahren verwendet.

0 0:0.8.0.0,0:9.94

{ spiral radius

Abraumen.

Taschen werden mit konventionellen
Verfahren freigerdaumt (Ausnahme:
'Spiral Tasche').

Spiral Tasche

T smooth offset

Schlichten der Kontur.
Das Werkstiick wird auf das EndmaR
geschlichtet.

Werkzeugeingabe (vgl. 'Allgemeine Anleitung . Die Werkzeugeingabe').

Die Wirbel Fraszyklen werden mit einem zylindrischen Werkzeug in 2D (Ausnahme Startspirale) ausgefiihrt. Jedes
Werkzeug benoétigt eine Geometrie (Schneidenradius, Spitzenradius) und giiltige Technologiedaten
(Eintauchtiefe, Flughdhe, Arbeitsvorschub XY, Eintauchvorschub Z, Spindeldrehzahl und
Wechselstation). Sind die Werkzeugdaten unvollstandig oder fehlerhaft, kdnnen falsche Frasdaten entstehen.

Alle Fraswege werden mit einem Werkzeug gefahren und in den angegebenen Ziellayer gespeichert.

Werkzeug(e) im Datensatz (0) %]
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Werkzeug

Wirbel Fraszyklen

0 Schaftfraser 20570

Ziellayer
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Frasobjekte in einen Fraslayer (Ziellayer) speichern (vgl. 'Allgemeine Anleitung . Die Werkzeugeingabe').
Die berechneten Fraswege werden in den angegebenen Ziellayer gespeichert. Dabei sollte die Frasreihenfolge
beachtet werden. Die Frasobjekte im Ziellayer kénnen mit 'CAM . CAM - Edit' nachtrdglich verandert werden.
Diese Technologie ist ideal fiir umfangreiche, komplexe Frasarbeiten und Kombination aller Frasverfahren. Die
Frasarbeit wird am Programmierplatz komplett vorbereitet. Mit Hilfe der Funktionen 'CAM . Norm/Zoom
Projektion' und 'Volumen Ansicht' kann die gesamte Arbeit kontrolliert werden.

Wirbel Strecke (Nutenfrasen)

Wirbel Strecke (<F9> fiir Hilfa) Die 'Wirbel Strecke' ist eine Basisfunktion zum Nutenfrasen.

aftiras Bedingt durch das Frasverfahren werden keine glatten
Nutenrander erreicht. Fir glatte, geschlichtete Rander miissen
die nétigen Schlichtwege konventionell/manuell erzeugt
werden.

with starting spiral

without starting spiral__.

Werkzeug # [0..199]:
Auswahl eines Fraswerkzeuges fiir die komplette Bearbeitung.

Werkzeug #
Ziellayer
Mit Eintauchspirale

Ziellayer [0..LayerMax]:
Die Fraswege werden in den angegebenen Ziellayer gespeichert.

Mit Eintauchspirale [J/N]:
Zum Starten im Material kann eine Anfahrspirale erzeugt werden. Die Daten der Eintauchspirale (‘Spiral Radius’,
'vertikal.Spiralsteigung') werden in den 'Wirbel Parameter’ festgelegt.

Wirbel Ausbruch (Kontur Innenbearbeitung)

Der Ausbruch wird mit der Wirbel Frasfunktion ausgeschnitten
und anschlieBend geschlichtet.

wirbel Ausbruch (<F9= fiir Hilfe)

Werkzeug # [0..199]:
Auswahl eines Fraswerkzeuges fiir die komplette Bearbeitung.

Ziellayer [0..LayerMax]:
Die Frédswege werden in den angegebenen Ziellayer
gespeichert.

Werkzeug # [o..
Ziellayer [0..Layer]
Mit Eintauchspirale
Eontur Schlichten

Mit Eintauchspirale [J/N]:
Zum Starten im Material kann eine Anfahrspirale erzeugt werden. Die Daten der Eintauchspirale (‘Spiral Radius’,
'vertikal.Spiralsteigung') werden in den 'Wirbel Parameter’ festgelegt.

Kontur Schlichten [J/N]:
Der Ausbruch wird mit dem Werkzeug geschlichtet.

Wirbel Umfrasung (Kontur AuBenbearbeitung)

Die Umfrasung erfolgt mit der Wirbel Frasfunktion und kann
anschlieBend geschlichtet werden.

Werkzeug # [0..199]:
Auswahl eines Fraswerkzeuges fiir die komplette Bearbeitung.

Ziellayer [0..LayerMax]:

; 0 Die Fraswege werden in den angegebenen Ziellayer
Ziellayer - = 3 = 7

Mit Eintauchspirale i gespeIChert

FKontur Schlichten
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Mit Eintauchspirale [J/N]:
Zum Starten im Material kann eine Anfahrspirale erzeugt werden. Die Daten der Eintauchspirale ('Spiral Radius',
'vertikal.Spiralsteigung') werden in den 'Wirbel Parameter’ festgelegt.

Kontur Schlichten [J/N]:
Die Umfrasung wird mit dem Werkzeug geschlichtet.

Wirbel Tasche

(Kontur Innenbearbeitung mit Abraumen)

Wirbel Tasche (<Fo> fiir Hilfe) Die Tasche wird mit der Wirbel Frasfunktion ausgeschnitten,

Mit Eintauchspirale
Fontur Schlichten

Abraumverfahren [Zeilem.. :

abgeraumt und geschlichtet.

Werkzeug # [0..199]:
Auswahl eines Fraswerkzeuges fiir die komplette Bearbeitung.

Ziellayer [0..LayerMax]:
Die Fraswege werden in den angegebenen Ziellayer
gespeichert.

Mit Eintauchspirale [J/N]:
Zum Starten im Material kann eine Anfahrspirale erzeugt werden. Die Daten der Eintauchspirale (‘Spiral Radius’,
'vertikal.Spiralsteigung') werden in den 'Wirbel Parameter' festgelegt.

Kontur Schlichten [J/N]:
Die Tasche wird mit dem Werkzeug geschlichtet.

Abraumverfahren [Zeilen...BahnP,keine]:
Die Restflache wird freigeraumt.

zeilenformig:
Zeilen
unidirekt.:

bahnparallel
Rad.:

keine:

Abraumkontur und Abraumzeilen im angegebenden Winkel erzeugen. Die Abrdumzeilen
werden soweit méglich miteinander verbunden.

Abraumkontur und Abraumzeilen im anzugebenden Winkel erzeugen. Die Zeilen verlaufen
immer in einer Richtung.

Es wird eine Abraumbahn durch aquidistante Fraslauflinien (radiusbezogen - Island Gravur)
erzeugt.

Es werden keine Abrdumwege berechnet

Spiral Tasche

(Kontur Innenbearbeitung mit Abrdumen)

Wirbel Fraszyklen

Diese Funktion ist nur geeignet fiir einfache Formen, deren
Zentrum (Start der Bearbeitung) in der Flachenmitte liegt
(Dreieck, Rechteck, Kreis, Ellipse u.s.w.). Fiir unregelmaBige
Formen ergeben sich ungiinstige Spiralen. Wenn das Zentrum
auBerhalb der Flache liegt, kann keine Abraumspirale
berechnet werden.

1: Geeignete Formen fiir 'Spiral Tasche'.

2: Ungiinstige Spiralaufteilung, aber noch ohne Fehler.



3: Ungeeignet: Kontur wird verletzt.

—~

4: Ungeeignet: Zentrum liegt auBerhalb.

Spiral Tasche (<F9> fiar Hilfe) Die Tasche wird immer ausgehend vom Zentrum mit einer
Spirale freigeraumt. Damit ergeben sich sehr wirtschaftliche
Fraswege, ohne Leerwege. Die Tasche wird mit der Spiral

Frasfunktion abgerdumt und geschlichtet.

Werkzeug # [0..199]:
Auswahl eines Fraswerkzeuges fiir die komplette Bearbeitung.

Werkzeug #
Ziellayer
Mit Eintaunchspirale
Kontur Schlichten

Ziellayer [0..LayerMax]:
Die Frdswege werden in den angegebenen Ziellayer
gespeichert.

Mit Eintauchspirale [J/N]:
Zum Starten im Material kann eine Startspirale erzeugt werden. Die Daten der Eintauchspirale (Spiral Radius,
vertikal.Spiralsteigung) werden in den Wirbel Parameter festgelegt.

Kontur Schlichten [J/N]:
Die Tasche wird mit dem Werkzeug geschlichtet.

Wirbel Parameter

Wirbel Parameter (<F9> fiir Hilfe) V| % Einstellungen fir die 'Wirbel/Spiral Fraszyklen'. Einige
Parameter werden nur fiir einzelne Frasfunktionen verwendet.

Frasrichtung [Mitlauf,Gegenlauf]:

\ x Frasrichtung fir 'Ausbruch innen’, 'Umfrasung’, 'Tasche'
einstellen.

Hownmill o] Mitlauf: Im Uhrzeigersinn umfrasen (Standard). Typische

Frasrichtung [Mitlauf,Gegen [Miicieur]| Einstellung fiir die Mehrzahl der Materialien.
Abrundungswinkel S

Gegenl.: Gegen Uhrzeigersinn umfrasen.

Mitl f]
Gegenl.

Speichern mit Werkzeug

Uberlappung der Abraumwege [O.

Zeilen Schraffurwinkel [-180..050 H 07

Spiral SchlichtOffset [0..100% A'I.)rundungswmkel [5"?'80 I

Spiral Radius [0.5..100 Fir alle Konturen erfolgt eine Offsetberechnung. AuBenecken

horizont.Spiralsteigung [5..100%
wvertikal.Spiralsteigung [5..100%

der Offsetwege werden mit dem Abrundungswinkel verrundet.
Empfohlene Einstellung 20..30°.

Speichern mit Werkzeug [J/N]:

'JA' Speichert das angegebene Werkzeug zu den Fraswegen. Bei 'Nein' wird das Ergebnis ohne Werkzeug
gespeichert.

Hinweis: Frasdaten sollten immer mit Werkzeug gespeichert werden.

Uberlappung der Abraumwege [0..90%]:

Uberlappung der Abrdaumwege. Damit Taschen sauber freigerdumt werden, sollten die Abrdumwege {iberlappen.
Die Eingabe erfolgt in % vom Spitzenradius. Diese Einstellung wird nur fiir die 'Wirbel Tasche' und 'Spiral
Tasche' verwendet.

Typische Einstellungen 20 .. 30%.

Wirbel Fraszyklen



Zeilen Schraffurwinkel [-180..0..+180°]:

Verlaufsrichtung der zellenférmigen Schraffurbahnen im mathematisch positiven Drehsinn. 0 Grad ergibt
waagerechte, 90° ergibt senkrechte Schraffurlinien. Diese Einstellung wird nur fiir die "Wirbel Tasche'
verwendet.

Spiral SchlichtOffset [0..100% FrS]:
Fiir die Wirbel - Kontur wird ein Schlichtoffset (Mindestabstand zur Fréskontur) eingehalten. Das EndmaB wird
nach dem Schlichten erreicht.

Spiral Radius [0.5..100*FrS]:

Radius der Wirbelspirale. Da ungefédhr die Halfte des Spiralweges ohne Frasbearbeitung erfolgt, sollte die
Ausdehnung der Spirale mdglichst klein gehalten werden. Andererseits sorgt ein groBerer Spiral Radius fiir
einen ginstigeren Umschlingungswinkel. Eingegeben wird immer ein Faktor (0.5..100) zum Werkzeug
Spitzenradius.

Wenn mit dem gleichen Werkzeug die Kontur geschlichtet
wird, muB darauf geachtet werden, daB der Spiral Radius
fir Engstellen und enge Ecken max 1(*FrS) betragt. Fir
abgerundete Formen (Kreis, Ellipse, ..) ohne Engstellen
kann der Spiral Radius groBer eingestellt werden.
Typische Werte sind 1..2(*FrS).

1) Spiral Radius = 2,0  2) Spiral Radius = 1,4

In spitzen Ecken und in Engstellen muB die Spiralfrasung im Fall 1 zu groBen Abstand zur Kontur halten. Im
Beispiel wurde ein Werkzeugradius FrS = 1,5mm gewahlt. Im Fall 1 verbleibt mit Spiral Radius = 2,0 eine
unbearbeitete Insel. Im Fall 2 wird mit Spiral Radius = 1,4 die Tasche komplett bearbeitet.

horizont.Spiralsteigung [5..100% FrS] (Spiralvorschub):

Abstand der aufeinanderfolgenden Spiralen. Eingegeben wird ein prozentualer Wert des Werkzeug Spitzenradius.
GroBe Werte ergeben einen groen Span und belasten zunehmend das Werkzeug bei Materialberiihrung sowie
kleinere Leerwege der Spiralkreise.

Typische Werte sind 20..50% (FrS).

vertikal.Spiralsteigung [5..100% FrS]:

Z - Schrittweite der Eintauch- (Anfahr-) Spirale. Eingegeben wird ein prozentualer Wert des Werkzeug
Spitzenradius. GroBe Werte ergeben eine groBe Spanbelastung beim Eintauchen.

Typische Werte sind 10..50% (FrS).

Hinweis: Das Werkzeug muB fiir das schrage Eintauchen in das Material geeignet sein.
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