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Prazisionsbohrer

Hartbearbeitung = Verfahrenssubstitution

any
EMO

H7-Toleranz bis 72 HRC ohne Erodieren

Eine Zeitersparnis von uber 95 Prozent beim Prazisionsbohren in geharteten Stahl offeriert

der japanische Werkzeugspezialist Iwata. Umspannen und weitere Verfahren entfallen.

iir den Sektor des Hartbohrens

hat die japanische Iwata Tool Co.,

Ltd. mit ihrer Produktfamilie
Toglon Hard, bestehend aus Zentrier-
und Tiefbohrern verschiedener GroBe,
eine Losung entwickelt, die den Arbeits-
schritt des Senkerodierens iiberfliissig
macht. »Auch im Zeitalter der Industrie
4.0 gibt es in der Hartbearbeitung Ar-
beitsschritte, die trotz automatisierter

der Locher mit einer Toleranz von H7
fiir Auswerfernadeln, die das fertige
Spritzgussteil aus der Form entfernen,
einen ausgelagerten Prozess dar. Bis-
lang miissen die geharteten Werkstiicke
nach dem Friasen und Drehen dem
Bearbeitungszentrum entnommen wer-
den, um auf einer anderen Maschine
die Locher mittels Senkerodieren in das
Werkstiick einzubringen. Mit den Boh-

1 Die Zentrierbohrer und V-Nut-Fraser der Baureihe Toglon Hard SP von Iwata sind mit

einem Durchmesser von 0,1 bis 25 mm verfiigbar (© Iwata)

Produktionsabliufe sehr zeitaufwendig
sind und die Produktionskosten in die
Hohe treiben«, sagt Markus Wester-
mann, Direktor Iwata Tool Europe. »Da-
zu gehort das Einrichten der Werkzeuge
und Werkstiicke im Formenbau, wenn
auf unterschiedlichen Maschinen gear-
beitet werden muss.« Folglich miissten
neue Werkzeuge entwickelt werden, um
moglichst viele Arbeitsschritte in einer
Aufspannung durchzufiihren.

Im Formenbau fiir Spritzgussma-
schinen stellt beispielsweise das Bohren

rern der Toglon-Serie kann das jedoch
direkt auf dem Bearbeitungszentrum
erfolgen, sodass wertvolle Zeit gespart
und Kosten gesenkt werden konnen.

In einem ersten Arbeitsschritt wer-
den mit den Zentrierbohrern Toglon
Hard SP Bohrungen zentriert, im zwei-
ten Schritt kommen die Bohrer der
Toglon-Hard-Drill-Serie zum Einsatz,
um das Werkstiick mikrometergenau zu
durchbohren. Dabei werden Bohrtiefen
bis zu 50 x D und Toleranzen von H7
erreicht — ohne zu reiben.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Die Priézision beider Werkzeugtypen
wird aufgrund einer speziellen Geome-
trie der Doppelspitze erreicht. Sie hat
einen Winkel von 90°, der an der Spitze
des Werkzeugs auf 140° abgeflacht ist.
»Durch die hohe Stabilitit der Doppel-
spitze zentriert sich der Bohrer selbst
und ermoglicht eine hohe Positionsge-
nauigkeit der Bohrung, erlautert
Markus Westermann den Effekt dieser
konstruktiven Besonderheit. AuBerdem
verlangere sich wegen der erhohten
Stabilitat der Geometrie die Standzeit
der Werkzeuge deutlich.

Dreinutige Konstruktion bewirkt
hochgenaue Werkzeugfiihrung

Alle Toglon-Bohrer werden aus einer
speziellen Hartmetallsorte gefertigt und
mit einer selbstentwickelten Beschich-
tung versehen, deren Schichtdicke in
einem Bereich zwischen 1 und 2 um
liegt. Diese Dicke der Beschichtung darf
nicht tiberschritten werden, um die ge-
forderte H7-Toleranz im Bohrprozess
einzuhalten.

Nach dem Zentrieren der Bohrun-
gen mit dem Toglon Hard SP kommen
die Bohrer Toglon Hard Drill zum Ein-
satz. Es gibt sie mit einem Durchmes-
ser von 0,1 bis 12 mm und mit einer
Lange von 5 x D bis 50 x D. Die Bohrer
werden in den Zentrierbohrungen ge-
fiihrt und setzen dank der Doppelspitze
stabil und positionsgenau am Werk-
stiick an. Markus Westermann: »Alle
Bohrer ab 0,8 mm sind dreinutig aus-
gefiihrt, wodurch wir in Kombination
mit der besonderen Geometrie der
Doppelspitze auch in Stéhlen von 40
bis 72 HRC prizise Bohrungen in
H7-Toleranz erzielen. Dariiber hinaus
sind die gebohrten Locher absolut rund
und gerade.«

Die dreinutige Ausfiihrung bewirkt
eine hochprézise Fiihrung des Werk-
zeugs in der Bohrung. Bei einer Bohr-
tiefe von 20 x D werden bei guten Pro-
zessbedingungen Positionsabweichun-
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2 Die Tiefbohrer der Toglon-Hard-Serie gibt es mit Durchmesserwerten von 0,1 bis 12 mm

und mit einer Lange von 5 x D bis 50 x D (© Iwata)

gen zwischen Bohrungseintritt und
-austritt von unter 15 um erreicht.

Der Arbeitsschritt des Erodierens
kann mithilfe der Toglon- Hard-Bohrer
komplett abgeldst werden. Wie man bei
Iwata betont, hat ein Vergleich zwischen
beiden Verfahren gezeigt, dass sich durch

den Einsatz der Bohrer nicht nur Fehler
vermeiden lassen, die aus dem Umspan-
nen resultieren, sondern dass auch enor-
me Einsparungen im Hinblick auf Bear-
beitungszeit und -kosten moglich sind.
Fiir das Erstellen von 225 Auswer-
ferbohrungen mit einem Durchmesser
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von 1 mm auf einer Lochplatte beno-
tigten die Toglon-Bohrer inklusive
Zentrieren etwa 2,5 Stunden. Mittels
Senkerodieren hitte dieser Arbeits-
schritt etwa 75 Stunden in Anspruch
genommen. Die Zeitersparnis von
iiber 95 Prozent schligt sich in einer
Produktionskosteneinsparung von
rund 91 Prozent nieder. »Mit unserer
Toglon-Hard-Produktfamilie konnen
wir die klassische Prozesskette im
Werkzeugbau verkiirzen und mit unse-
rem Prozess des Prézisions-Hartboh-
rens die geforderten Toleranzen bei
hochsten Qualitdtsanforderungen ein-
halten«, resiimiert Markus Wester-
mann.

Auf der EMO konnen sich Besucher
in Halle 5 an Stand A34 bei Herrn Wes-
termann und seinem Team iiber die
Einsatzmoglichkeiten und das Bearbei-
tungsspektrum der Toglon-Hard-Serie
informieren. ®
www.iwatatool.co.jp
EMO Halle 5, A34
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