TECHNOLOGIE PRAZISIONSWERKZEUGE

Werkzeuge fiir die Automobilproduktion

Turbolader effizient fertigen

1 Komplettes Programm an
Zerspanungswerkzeugen der
neuesten Generation fiir die
Bearbeitung von Turboladern
(© Mapal)

Mit neuen Schneidstoffen und Werkzeugen deckt Mapal die Turbolader-Bearbeitung ab -

von Bohrern, Frasern und Reibahlen bis zu mechatronischen Aussteuerwerkzeugen.

n Dieselfahrzeugen ist der Turbo-

lader schon lange Stand der Technik

und fast alle Automobilhersteller
bieten heute auch Benziner mit Turbo-
aufladung an. SchlieBlich erméglicht
der Turbolader eine adaquate Leistung
bei kleinerem Hubraum, und das ent-
spricht der aktuellen Forderung nach
Downsizing. Zudem tragen Turbolader
zu einem niedrigeren Verbrauch bei
und sind damit elementar, um die im-
mer strenger werdenden Emissions-
grenzen einzuhalten. Die Mapal Prézisi-
onswerkzeuge Dr. Kress KG in Aalen
offeriert fiir die Zerspanung dieser Bau-
teile den kompletten Zerspanprozess
einschlieBlich modernster Werkzeuge.

Den GroS8teil der Turbolader ma-
chen Abgasturbolader aus. Sie sehen
bei nahezu jedem Automobilhersteller
anders aus und haben jeweils eine ganz
spezielle Geometrie. Allen ist jedoch
gemein, dass die sogenannte HeiBseite
ihres Gehiduses aufgrund der in Otto-
motoren entstehenden sehr hohe Tem-
peraturen aus hitzebestandigem Werk-
stoff gefertigt wird, der beim Zerspanen
sehr abrasiv wirkt und demzufolge eine
besondere Herausforderung fiir jedes
Zerspanungswerkzeug darstellt.

Mapal hat sich dieser Herausforde-
rung angenommen und neue Schneid-

stoffe und Werkzeuge entwickelt. Das
Unternehmen bietet den kompletten
Prozess zur Bearbeitung von Turbola-
dern an, inklusive aller Werkzeuge, bei-
spielsweise Bohrer, Friser, Reibahlen
und mechatronische Aussteuerwerk-
zeuge — abgestimmt auf die jeweilige
Geometrie des Turboladers (Bild 1).
Ergédnzend dazu hilft Mapal seinen
Kunden dabei, die Prozesse stidndig
weiterzuentwickeln, Taktzeiten zu ver-
kiirzen und Standwege zu verlangern.
So sind Kombinationswerkzeuge, die
mehrere Bearbeitungen in einem Ar-
beitsgang ausfiihren, Teil des Portfolios.
Ein GroBteil der Bearbeitung von
Turboladern ist mit Werkzeugen mit

2 Das komplexe Aufbohrwerkzeug mit 1SO-
Wendeschneidplatten (© Mapal)

© Carl Hanser Verlag, Minchen

ISO-Wendeschneidplatten realisierbar,
so auch viele Zerspanprozesse an der
herausfordernden HeiBseite. Mapal hat
dafiir einen Schneidstoff entwickelt, der
speziell auf die Bearbeitung von hitze-
bestidndigem Stahlguss abgestimmt ist
und so trotz der Abrasivitat des Werk-
stoffs lange Standzeiten und damit eine
hohe Wirtschaftlichkeit ermdglicht.
Merkmal aller Werkzeuge sind Mapal
zufolge ein einfaches Handling und eine
sehr hohe Genauigkeit. Im Folgenden
werden exemplarisch vier Werkzeuge
fiir die HeiB3seite vorgestellt.

Komplexes Aufbohrwerkzeug
bearbeitet innen und aufien zugleich
Beim Bearbeiten des sogenannten
V-Bandes stellt auBer den Werkstoff-
eigenschaften oft ein unterbrochener
Schnitt eine besondere Herausforde-
rung dar. Mapal setzt fiir die Vorbear-
beitung des V-Bandes sowie der Turbi-
nen-Innenkontur auf ein komplexes
Aufbohrwerkzeug mit ISO-Wende-
schneidplatten (Bild 2). Das Werkzeug
realisiert also gleichzeitig eine Innen-
und eine AuBenbearbeitung. Dabei wer-
den mehrere Stufen bearbeitet. Um die
Spine nach auBlen abzuleiten und die
Turbinen-Innenkontur nicht zu beschi-
digen, arbeitet das Tool linksdrehend.
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Bearbeitungsbeispiel: Teile-Werkstoff
1.4837, Kiihlung MMS, Durchmesser
49, 70,5, 73 und 90 mm, Fase 10°,
Schnittgeschwindigkeit 70 m/min,
Vorschub 0,4 mm, Standmenge 75.

Eine besondere Herausforderung
beim Zerspanen der Turbinengehéuse
von Abgasturboladern ist die Turbinen-
hauptbohrung. Threr Fertigung liegen
enge Toleranzen hinsichtlich Form,
Lage und Oberfldche zugrunde. Die
Bohrung ist trompetenformig aufge-
baut, um bestmogliche Stromungs-
eigenschaften zu generieren.

Die Bearbeitung realisiert Mapal
mit dem linearen Aussteuerwerkzeug
Tooltronic mit LAT-Aufsatz. Tool-
tronic wirkt als vollwertige NC-
Achse, die in die vorhandene
Maschinensteuerung eingebunden
wird. Das Aufsatzwerkzeug ist mit
drei Schneiden ausgestattet, eine
zum Schruppen und zwei zum
Schlichten. Bearbeitungsbeispiel:
Werkstoff 1.4837, Kithlung MMS,
Durchmesser 40,5 bis 57,295 mm,
Schnittgeschwindigkeit 140 m/min
(Schruppen), 120 m/min (Schlich-
ten), Vorschub 0,15 bis 0,4 mm,
Standmenge 50.

Planfraser zum Schruppen
Bestandteil des neuen Frispro-
gramms mit gepressten, radialen
ISO-Wendeschneidplatten, das
Mapal jlingst vorstellte, ist ein Fra-
ser zum Schruppen der Planflache
von Turboladergehidusen. Highlight
dieses Planfrisers sind dem Her-
steller zufolge die ISO-Wende-
schneidplatten mit ihren 16 nutzba-
ren Schneidkanten. Sie sollen die
Wirtschaftlichkeit erhohen. Bear-
beitungsbeispiel: Werkstoff 1.4849,
Trockenbearbeitung, Durchmesser
125 mm, 14 Schneiden, Schnitt-
geschwindigkeit 80 m/min, Vor-
schub 0,12 mm, Standmenge 125.

Uberdrehwerkzeug

mit Tangentialtechnologie
Ebenfalls als besonders wirtschaft-
lich charakterisieren die Aalener ihr
neues Werkzeug zum Vorbearbeiten
des >Katflanschess, ein Uberdreh-
werkzeug mit Tangentialtechnolo-
gie. Aufgrund des stehenden und
liegenden Einbaus der LTHU-
Schneiden sind bei ihm effektiv acht
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Schneidkanten je Wendeschneidplatte
nutzbar. Bearbeitungsbeispiel: Werk-
stoff 1.4837, Kiithlung MMS, Durch-
messer 119 mm, Schnittgeschwindig-
keit 80 m/min, Vorschub 0,3 mm,
Standmenge 100.

Die vier vorgestellten Werkzeuge
zeigen zum einen die unterschiedlichen
anfallenden Aufgaben am Turbolader,
zum anderen versinnbildlichen sie die
Werkzeugvielfalt und das Know-how,
das ein Anbieter vorweisen muss — so
wie Mapal. Von Standardfrisern iiber
mechatronische Aussteuerwerkzeuge
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bis zu komplexen Aufbohrwerkzeugen
umfasst das Mapal-Programm alle
Werkzeuge inklusive Spannmittel, die
zum Bearbeiten der Turbolader notig
sind. Dabei legt der Werkzeughersteller
nach eigenem Bekunden den Gesamt-
prozess der Zerspanung so aus, dass fiir
den jeweiligen Anwender die wirt-
schaftlichste und prozesssicherste Stra-
tegie genutzt wird. Dabei immer im
Blick: eine Genauigkeit bis auf den Mi-
krometer, damit die Turbolader im Ein-
satz die maximale Effizienz erreichen. =
www.mapal.com
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