
Schneidstoffe 

lassen sich die Schneidplatten sowohl links 
als auch rechts in Standard-Quadratschäf­
ten bis 25 mm x 25 mm mit Innenkühlung 
spannen. Weitere Halter und Kassetten wer­
den das Programm in Kürze erweitern. 

Ihre Spanformgeometrien sind zum Ein­
und Abstechen (Geometrie 11.lA. ") und zum 
Ein- und Abstechen sowie für einfache 
Längsdrehoperationen (Geometrie 11.DL. ") 
konzipiert. Neutrale Geometrien stehen 
ebenfalls zur Verfügung. Der kontrollierte 
Spanbruch sichert eine hohe Prozesssicher­
heit, gewährleistet eine hohe Oberflächen­
güte an den Nutflanken und die gerade 
Hauptschneide mit geschliffener Schneid­
kante erzeugt einen sauber ausgearbeiteten 
Nutgrund. 

Die Entwicklungszeit dieser Spanform­
geometrien wurde durch eine Simulations­
software - bis zu 20 verschiedene Eingangs­
parameter waren zu definieren und auszu­
werten - wesentlich verkürzt (Bild 3). Auch 
die Herstellung der Geometrie an allen 
sechs Schneiden der Stechdrehplatte S64T 
bedingte eine maschinelle Neuentwick­
lung: das Axialpressen mit sechs Quer­
schiebern. Bei dieser neuen Presstechnik 
stellte vor allem das praxisgerechte Ermit­
teln der Verfahrtoleränzen der sechs Quer­
schieberachsen hohe Anforderungen. 

Weniger Werkzeuge und Werkzeugwechsel 

Bei den verschiedenen Spanformgeome­
trien führte erst die Beschichtung EG5 und 
das Hartmetallsubstrat „EG55" zur Stand­
zeitverbesserungen bei der Allround-Stech­
drehplatte S64T. Im Vergleich zu den drei­
schneidigen Platten des Horn-Programms 
liegen bei der sechsschneidigen Platte die 
Werkzeugkosten pro Schneide um circa 
30 % niedriger. Praxiserfahrungen aus dem 
Kundenkreis bescheinigen der neuen Stech­
drehplatte Standzeitverlängerungen von 
40 % bis 100 %. Mit einer etwas dickeren 
Schicht lässt sich bei den Sechsschneidern 
mit verrundeter Schneidkante die Leis­
tungsfähigkeit des Werkzeuges nochmals 
steigern. 

Gewappnet für künftige 
Herausforderungen 

Das Know-how aus dem Projekt S64T 
wird in die Entwicklung weiterer Spanform­
geometrien und Beschichtungen für die 
nicht-rotierenden und rotierenden Werk­
zeuge einfließen. Dabei gilt ein Schwer­
punkt dem Hochleistungsfräsen und dem 
trochoidalen Fräsen sowie dem wirtschaft­
lichen Zerspanen von hochwarmfesten 
Werkstoffen wie Titan. Kombiniert mit dem 
Wissen der Horn-Fachleute „vor Ort" kön-

Exakt zentrierend, fluchtend und gratarm bohren 

Toleranz H7 im Durchmesser 
genaue Bohrungen, Bild. Zu 
letzterem tragen insbesondere 
zwei Führungsfasen bei. Vergli­
chen mit dem bisher üblichen 
Anbohren, je nach Form der 
Bauteiloberflächen mit einem 
Schaftfräser oder Pilotbohrer, 
und dem anschließenden Auf­
bohren reduziert sich die benö­
tigte Werkzeugvielfalt deutlich; 
die sonst erforderlichen Werk­
zeugwechsel entfallen. 

nen damit individuelle Strategien vorge­
schlagen werden und gemeinsam mit dem 
Kunden das geeignete Werkzeug ausge­
wählt oder neu definiert werden. Denn für 
ein erfolgreiches Werkzeugkonzept muss -
ganz besonders im Zeitalter der Digitalisie­
rung - die komplette Wertschöpfungskette 
der Werkzeugherstellung aufeinander abge­
stimmt sein, beginnend mit der Auswahl 
von Substrat, Geometrie und Beschichtung 
bis hin zur Werkzeugaufnahme mit präzi­
sem Formschluss, hoher Rundlaufgenauig­
keit und hohem Dämpfungsvermögen. 
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1 Zum wirtschaftlichen und ge­
nauen Bohren unter schwieri­
gen Bedingungen in komplexen 
Bauteilen sind die Vollhartme­
tallbohrer der Reihe „Aquadrill 
EX Fiat" von Nachi Europe, 
Krefeld, ausgelegt. Sie verfügen 
über 180° Spitzenwinkel. Somit 
bohren sie problemlos und 
zuverlässig zentrierend auf ge­
neigten und unebenen Oberflä­
chen. Dies betrifft unter ande­
rem gegossene und geschmie­
dete Werkstücke wie Motorblö­
cke und Kurbelwellen. Darüber 
hinaus eignen sich die Flach­
bohrer zum exakt fluchtenden 
Bohren bei sich kreuzenden 
Bohrungen, beispielsweise in 
komplexen Ventilblöcken für 
Hydraulik und Pneumatik oder 
bei Ölbohrungen in Motor­
blöcken und Kurbelwellen. 

Beim Bearbeiten dünner 
Wandungen, zum Beispiel in 
Gehäusen aus Druckguss, und 
beim Bohren in Blech entsteht 
mit den Flachboprern nur 
wenig Grat am Bohrungsaus­
tritt. Deshalb reduzieren die 
Bohrwerkzeuge den Zeit- und 
Arbeitsaufwand. Gleiches gilt 
beim Fertigen sich kreuzender 
Bohrungen. Speziell bei Grund­
bohrungen für Gewinde sorgen 
die Flachbohrer für eine grö­
ßere nutzbare Gewindelänge. 

Bei schwierigen Bearbeitungsbedingungen mit nur einem Werkzeug genau, zuverlässig 
zentrierend und exakt fluchtend bohren, die beschichteten Vollhartmetallbohrer 
„Aquadrill EX Fiat" mit 180° Spitzenwinkel für 0,05 mm bis 30 mm Bohrdurchmesser 

Ohne vorangehende Pilot­
und Zentrierbohrungen ferti­
gen die Flachbohrer exakt zen­
trierende, fluchtende und auf 
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und bis zu 5 x D Bohrtiefe. 

Ab 1 mm Durchmesser stehen 
die Flachbohrer als Standard bis 
5xD Bohrtiefe zur Verfügung. 
Mit der universellen Multilayer­
Beschichtung eignen sich die 
Bohrer für Baustähle, niedrig 

Bild: Nachi Europe 

legierte Werkzeugstähle, gehär­
tete und korrosionsbeständige 
Stähle, Gusseisen sowie Alumi­
nium- und Kupferlegierungen. 
www.nachi.de 

AMB: Halle 1, Stand A91 
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langfristige Partnerschaft generiert außergewöhnliche Bearbeitungserfolge 

Glockengewindefräser erzielt 
beachtliche Standzeiterhöhung 
Seit vielen Jahren verbindet die Firmen Mesa Parts und Johs. Boss eine 
erfolgreiche Partnerschaft. 2007 erprobte Mesa Parts den neu entwickel­
ten JB0-Glockengewindefräser, mit dem sich die Standzeiten um 100 % 
verbessern ließen. Mit einer kleinen Entgratschneide als Weiterentwicklung 
wurde die Leistung nun erneut beträchtlich erhöht. 

M 
esa Parts in Lenzkirch/Schwarzwald
fertigt getreu dem Unternehmens­

motto „Turning into Solutions" Drehteile in 
verschiedensten Variationen. Das Produk­
tionsprogramm umfasst einfache Bauteile 
ebenso wie komplexe Baugruppen mit Tole­
ranzen im µm-Bernich. Bearbeitet werden 
die unterschiedlichsten Materialien auf 
Drehzentren von Index und Rundtakt­
maschinen von Pfiffner, Bild 1. 

Testeinsatz der ersten 
Glockengewindefräser 

Bereits seit vielen Jahren besteht die Ge­
schäftspartnerschaft von Mesa Parts (www. 
mesa-parts.com) mit Johs. Boss in Albstadt, 
einem schwäbischen Familienunterneh­
men in der sechsten Generation, das Voll­
hartmetall (VHM)-Gewindefräser, Glocken­
und Kombinationswerkzeuge sowie Prä­
zisionsgewindelehren und Hochleistungs-

Bild 2. Glockengewindefräser mit Wechselfräseinsätzen, 
der die Standzeiten beträchtlich steigert. 
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schneideisen produziert. Als 2007 die neu 
entwickelten Glockengewindefräser auf den 
Markt gingen, war Mesa Parts für Johs. Boss 
der Partner „Nummer 1 "  für die Erprobung 
des Fräsers von Typ „GFG-WFE", Bild 2.

Die Buchstaben WFE stehen für die dama­
lige Neuentwicklung von Wechselfräs­
einsätzen. 

Konnten bei herkömmlichen Glocken­
gewindefräsern nur vier Wendeschneid­
platten (WSP) untergebracht werden, war es 
bei der neuen kompakten Bauform eine 
deutlich höhere Anzahl an Schneiden. 
Damit einher ging eine Erhöhung der 
Standzeit von 100 % bei der Bearbeitung des 
damals üblichen Automatenstahls. 

2016 wandte sich Mesa Parts an seinen 
Partner Johs. Boss, um mit gemeinsamen 
Überlegungen einen Ausweg aus einer 

Bild 3. Komplexes Werkstück der Firma Mesa Parts: 
Mit neuen Werkzeugen wurde ein regelrechter Produk-
tivitätsschub erzielt. Bild (3! JBO 

Bild 1. Auf Rundtaktmaschinen von 
Pfiffner entstehen bei Mesa Parts 
Bauteile mit Toleranzen im µm-Bereich. 

fräsen 

unbefriedigenden Situation zu finden. 
Bedingt durch eine Gratbildung am Ge­
windeeinlauf des M28xl-Gewindes, war die 
Standzeit der Wechselfräseinsätze auf circa 
20 000 Gewinde pro Schneide limitiert, 
Bild 3. 

Standzeiten auf 1000 % 
angehoben 

Oberste Priorität hatte die Entfernung des 
Grates. Die einfache wie geniale Lösung war 
das Anbringen einer Entgratschneide am 
Werkzeug. Durch diese zusätzliche Schnei­
de wurde der erste unvollständige Gewinde­
gang, an dem im Regelfall die Gratbildung 
auftrat, entfernt. 

Mit der Entgratschneide trat der eigent­
liche Verschleiß an den Wechselfräsein­
sätzen auf. Damit ließ sich - knapp zehn 
Jahre später - erneut ein Durchbruch erzie­
len: Die Standzeit lag jetzt bei unglaub­
lichen 200 000 Gewinde pro Schneide, was 
einer Standzeiterhöhung auf 1000 % ent­
spricht. 

Zusätzlich wurde bei der Gewindefräs­
glocke im Zentrum des Halters ein VHM­
Fräser eingebaut. Damit kann Mesa Parts 
zwei innen liegende Taschen in das Bauteil 
einarbeiten. Mithilfe dieser Maßnahme 
wurde am Rundtakter ein Werkzeugplatz 
frei, der jetzt für andere Bearbeitungen 
genutzt werden kann. 

► Info

Johs. Boss GmbH & Co.KG, Präzisionswerk­

zeugfabrik, Tatstr. 19, 72461 Albstadt, 

Tel. 07432 / 9087-0, Fax -60, 
E-Mail: contact@johs-boss.de,

Internet: www.johs-boss.de,

AMB: Halle 1, Stand E70

25 

I 


