PRAZISIONSWERKZEUGE

Drei Aufgaben - ein Werkzeug

Ein Zulieferer der KFZ-Branche braucht zur Herstellung einer Abschlepphaken-Halterung statt drei
Werkzeuge nur noch ein einziges. Das Kombi-Werkzeug senkt und frast in einer Aufspannung und bringt
laut Hersteller JBO dem Aluminiumverarbeiter signifikante Zeit- und Qualitatsvorteile.

as Strangpressprofil aus Aluminium wird mit Kern-
D lochbohrung geliefert, die bisher fiir die Gewindeboh-

rung prizise vorgebohrt werden musste. Anschlie-
flend wurden die Fasen mit zweiverschiedenen Durchmessern
gesenktund das Gewinde mit einem Gewindebohrer geschnit-
ten. Fiir den gesamten Bearbeitungsablauf kamen drei Werk-
zeuge - mit entsprechenden Werkzeugwechselzeiten - zum
Einsatz. Um diesen Produktionsablaufzu optimieren, hat sich
der Aluminiumverarbeiter an die Johs. Boss GmbH, kurz JBO,
in Albstadt gewendet.

Sonderwerkzeug in drei Wochen

Innerhalb von drei Wochen hat JBO nach eigenen Angaben
dann ein Kombinationswerkzeug entwickelt, produziert und
geliefert. Eswurde zur effizienteren Bearbeitung eines Bauteils
so konstruiert und geometrisch ausgelegt, dass alle Arbeits-
ginge ohne Werkzeugwechsel erledigt werden kénnen. Solch
mafigeschneiderte Losungen gehéren zum Tagesgeschéft der
Prazisionswerkzeugfabrik. Auf Kundenwiinsche kann daher
schnell und flexibel reagiert werden. JBO unterstiitzte den
Aluminiumverarbeiter auch bei der Programmierung des Be-
arbeitungszentrums und begleitete die Werkzeugeinfithrung
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Die Praxis: In die Crashbox
mit Abschlepphaken-Halte-
rung geht das VHM-Werk-
zeug als Gewindefraser mit
6.000 min-' und 1.000 mm/
min; gesenkt wird mit 1.200
mm/min.

Ein Teil frast und senkt

das Kombiwerkzeug von
JBO binnen 9 Sekunden. Seit
Ende Oktober 2012 macht
das Sonderwerkzeug bis zu
3.000 Teile pro Woche.

Bilder: JBO

CeRidlndle f-Seai

vom Probelauf bis zur Serienferti-
gung. Das Kombinationswerkzeug
ist seit Ende Oktober 2012 bis zum
Zeitpunkt dieses Berichts im Dau-
ereinsatz.

Gewinde frasen statt schneiden

Der Unterschied zum bisherigen
Bearbeitungsprozess: Jetzt wird
das Gewinde zirkular gefrédst. Bei
dieser Bearbeitungsart ist der
Werkzeugdurchmesserimmer klei-
ner als der Gewindedurchmesser.
Schautman sich den gesamten Ab-
lauf an, ergibt sich folgender Pro-
zess: Senken mit Herstellung von
zweiFasen in einem Bearbeitungs-
schritt, Riickzug des Werkzeugs
aus der Bohrung zum Entspanen,
zirkulares Gewindefrdsen mit Ein-
fahr- und Ausfahrschleife.

Die zeitliche Einsparung fiir jedes



Bauteil betrdgt9 Sekunden.
Pro Aufspannung werden
zwei Teile gefertigt. Bei
einer Losgroéfie von 2.500
bis 3.000 Teile pro Woche
summiert sich das zu ei-
nem Zeitgewinn von circa
7,5 Stunden. Bei einem an-
genommenen Maschinen-
stundensatz von 100 Euro
ergibt sich eine Kostenein-
sparung von 3.000 Euro im
Monat. Zudem macht die-
ser Zeitgewinn Kapazititen
fiir weitere Auftrdge bezie-
hungsweise hohere Stiick-
zahlen frei.

Qualitatsvorsprung
durch Frasen

Das Frédsen eines Gewindes
bringt in aller Regel eine
erstklassige Gewindeober-
flache bei gleichzeitig ver-
besserter Mafihaltigkeit des
Gewindes mit sich. Gerade
beiteuren und aufwidndigen
Bauteilen, wo es auf hochs-
te Prazision ankommt, soll-
te diese Bearbeitungsart
immer in Betracht gezogen
werden. In Kombination mit
der Prozesssicherheitlassen
sich hier bei vielen Anwen-
dungen spiirbar Kosten ein-
sparen und Bearbeitungs-
risiken vermeiden. Beim
Gewindeschneiden kommt
es gerne zu Problemen mit
der Spanabfuhr; das Ste-
ckenbleiben bis hin zum
Bruch des Gewindebohrers
kennt jeder Bearbeiter. In
diesem Fall miissen sowohl
Werkzeug als auch Bauteil
ausgesondert werden. Da
ein Gewindefriaser im Bohr-
loch zirkuliert, setzt er sich
nie fest. Selbst ein leichter
Versatz des Kernlochs aus
der Mitte fiihrt nicht zum
Werkzeugbruch. Sollte ein
Gewindefridser dennoch
brechen, so kann das Bau-
teil immer noch durch ein
neues Werkzeug weiterbe-
arbeitet werden, ein Sicher-
heitsaspekt, der bei teuren
und komplexen Bauteilen
laut JBO ein unschéatzbarer

Uberdurchschnittliche
Standzeiten, dank
Vollhartmetall
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Vorteil ist. Zum anderen hatim Gegensatz zum Gewindeboh-
rer der Fréser einen unterbrochenen Schnitt mit der daraus
resultierenden vereinfachten Spadneabfuhr.

Seit gut vier Monaten ist das Werkzeug im Einsatz, die tatséch-
liche Standzeitistnoch nichtabsehbar. Durch das hochwertige
Vollhartmetall des Sonderwerkzeugs sind tiberdurchschnitt-
liche Standzeiten die Regel. Bei Werkzeugverschleif$ kann der
Durchmesser der Zirkularbewegung durch das Bearbeitungs-
programm korrigiert werden.

Wiinscht ein Verarbeiter eine entsprechende Gewindelehre
fiir die Qualitdtssicherung, wiirde JBO auch diese nach Maf}
liefern. Und: Der Kunde kann laut JBO jederzeit den hausei-
genen Nachschleifservice in Anspruch nehmen. Damit diirfte
sich die Investition in das hochwertige Werkzeug innerhalb
kurzer Zeit amortisieren. |

www.johs-boss.de
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