Gewindeformwerkzeuge

1 Uber das ganze Ge-
windespektrum hinweg
nutzt man bei Karl
Berger Gewindeformer
von Emuge-Franken,
hier beim Bearbeiten
eines Spritzkolbens fiir
SpritzgieBwerkzeuge
auf einer Emco Hyper-
turn 200 © Michael Hobohm

Standwegplus auf ganzer Linie

Nachdem Gewindeformer bis M36 von Emuge-Franken dem Lohnfertiger Karl Berger schon

mehrfach Effizienzerfolge beschert hatten, kamen nun mit dem InnoForm Steel-M weitere

hinzu. So verlangerte sich der Standweg um rund 30 Prozent bei hoher Prozesssicherheit.

von Michael Hobohm

allem mittels Gewindeschneiden

gefertigt. Seit Jahren schon ist aber
ein steter Umstieg auf das Gewindefor-
men zu beobachten — schlieflich weist
das Formen klare Vorteile gegeniiber
den spanenden Verfahren auf. So ist es
an erster Stelle der entstehende Span,
der beim Schneiden zu Schadigungen
der Gewindeoberflache, zu Werkzeug-
briichen bis hin zu Maschinenstillstian-
den fiihren kann.

Demgegeniiber bietet das Formen
nicht nur eine héhere Prozesssicher-
heit, zu der eine groBere Bruchsicher-
heit und eine langere Standzeit der
Werkzeuge beitragen; mit dem Verfah-
ren lasst sich auch eine hohere Oberflé-
chenqualitit erzeugen, denn aufgrund
der Druckumformung werden nicht nur

I nnengewinde werden bis heute vor

Gewindeabschnitte wie Flanken und
Grund verdichtet, es werden auch
die Rauheitswerte reduziert sowie
hohere dynamische Festigkeitswerte
erreicht. Und nicht zuletzt sind mit
dem Formen groBere Gewindetiefen
realisierbar.

Nun auch M24 bis M36 formbar
Bei der Karl Berger CNC-Maschi-
nenbau GmbH im Osterreichischen
Mondsee ist man sich dieser Vorzii-
ge wohl bewusst. Schon vor zehn
Jahren stieg man deshalb beim
Gewinden bis M20 auf das Formen
um. »Es gibt bei uns nicht viele
Werkstiicke, in denen wir kein Ge-
winde fertigen miissen«, beschreibt
Inhaber Karl Berger die Reichweite
des Gewindens in seinem Betrieb.
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2 Brachte einen zusatzlichen Effi-
zienzschub: Der Gewindeformer
InnoForm Steel-M. Das Werkzeug
ist ausgelegt fiir Stahlwerkstoffe
mit einer Festigkeit von 600 bis
1400 N/mm2 © Emuge-Franken

Mit dem Gewindebohren, -fra-
sen und -formen werde dabei
die gesamte Verfahrenspalette
praktiziert.

Als der Werkzeugspezialist
Emuge-Franken vor etwa fiinf
Jahren die ersten Former fiir
Gewinde iiber M20 auf den
Markt brachte — ein Schritt,
den neue Maschinen und Tech-
nologien ermoglicht hatten —,
wollte Berger auch bei den
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GroBen M24 bis M36 zum Formen
iibergehen — mit allen Vorteilen dieser
Technologie. » Durch den Umstieg woll-
ten wir die Prozesssicherheit erhohen,
die Werkzeugkosten senken und die
Qualitit der Gewinde steigern, bringt
es der Geschiftsfiihrer auf den Punkt.

Was dann Anwendung fiir Anwen-
dung erreicht wurde, zeigt er an einem
ersten Beispiel: »Friiher konnten wir
bei einem bestimmten Bauteil 200 bis
240 Gewinde schneiden, dann erreichte
das Werkzeug sein Standzeitende. Der
Span verwickelte sich, oder es kam zu
Zahnausbriichen. Heute formen wir
hier 370 bis 400 Gewinde.«
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Mitunter sei es frither auch notig
gewesen, Bauteile hoher Festigkeit in
mehreren Schritten zu schneiden und

dabei mit Paste zu arbeiten. Karl Berger:

»Auch das ist weggefallen. Heute lauft
der Former in der gesamten Tiefe kom-
plett runter.« Dabei wird die mogliche
Gewindetiefe, die grundsitzlich groBer
ist als bei einem spanenden Werkzeug,
vor allem von der Qualitit der Kiihl-
schmierung und von der Werkzeugbau-
lange begrenzt.
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Den Weg zu solchen Ergebnissen
sind Emuge-Franken und Berger als
Partner iiber mehrere Werkzeuggenera-
tionen hinweg gemeinsam gegangen.
»Indem wir — bis heute — mit den Bau-
teilen und Werkzeugmaschinen mit-
wandern und regelméaBig neue Former
zum Einsatz bringen, haben wir die
Prozesssicherheit und die Qualitét bis
M36 konsequent erhdht«, berichtet
Reinhard Meier, Anwendungstechniker
bei Emuge-Franken. »Inzwischen wol-
len die Mitarbeiter bei Berger nichts
anderes mehr einsetzen, nur noch For-
mer. Und das sowohl bei Sackloch- als
auch bei Durchgangsbohrungen. «

3 Der InnoForm
Steel-M vor dem
Bearbeitungspro-
zess. Typisch fir
ihn sind eine neu-
artige Geometrie
mit elf Driick-
stegen, eine ver-
besserte Polygon-
form sowie eine
optimierte TiN-
Beschichtung

© Michael Hobohm

4 In diesen Hy-
draulikzylinder aus
C45 fir Spritzguss-
maschinen sind
M36-Regelgewinde
einzubringen. Hier
lief sich die Stand-
menge um uber

30 Prozent steigern
© Michael Hobohm

Zum jiingsten Leistungssprung kam
es in Mondsee mit dem Gewindeformer
InnoForm Steel-M, der im Dezember
des vorletzten Jahres eingefiihrt wor-
den war. Welche Resultate sich daraus
ergeben haben, zeigt beispielhaft ein
Hydraulikzylinder fiir Spritzgussma-
schinen: Im Werkstoff C45 werden hier
mittlerweile 400 Gewinde geformt; mit
dem Vorgingerwerkzeug InnoForm2-H
waren es lediglich 305 - das sind iiber
30 Prozent mehr. »
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5 Implementierten das Gewindeformen bis M3é (von links): Reinhard Meier, Anwendungs-

techniker bei Emuge-Franken, Maschinenbediener Bojan Stevanovic, Inhaber Karl Berger

und Schichtleiter Matthias Nussbaumer sowie Emuge-Franken-AuBendienstmitarbeiter

Hans-Jirgen Donauer © Michael Hobohm

Ausgelegt ist der InnoForm Steel-M
fiir das Gewindeformen in Stahlwerk-
stoffen mit einer Festigkeit von 600 bis
1400 N/mm?. »Eine neuartige Geome-
trie mit elf Driickstegen und optimier-
ter Polygonform erméglicht im Zusam-
menspiel mit der optimierten TiN-
Beschichtung und dem Schneidstoff
HSSE-PM lédngere Standwege und eine
hohere Prozesssicherheit als marktgéan-
gige Gewindeformer«, so Hans-Jiirgen
Donauer, Auflendienstmitarbeiter bei
Emuge-Franken.

Dass die Oberfldache des InnoForm
Steel-M nach dem Beschichten eine
spezielle Oberflachenbehandlung er-
halt, verringere nicht nur die Reibung
und das Drehmoment beim Formen, sie
sorge auch fiir eine zusitzliche Stand-
zeitverlangerung. »Ausgelegt fiir
Durchgangs- und Sacklochbohrungen
bis zu einer Gewindetiefe von 3 x D
ist der InnoForm Steel-M in den
Anschnittformen C und E, der Toleranz
6HX und mit radialem Kiihlschmier-
stoffaustritt erhéltlich«, berichtet
Hans-Jiirgen Donauer weiter. » Dabei
decken die Gewindeformer metrische
Gewinde von M3 bis M36 und Feinge-
winde von M8 bis M36 mit unter-
schiedlichen Steigungen ab.«

Standmenge fast vervierfacht

beim Gewinden einer Achse

Welche Ergebnisse Berger heute regel-
maBig mit dem InnoForm Steel-M er-
zielt, zeigt sich auch an einer Antriebs-
achse fiir Baumaschinen aus 42CrMo4.
Als Wiederholteil wird diese Achse in

Losen von 20 bis 60 gefertigt. In einem
mehrstufigen Prozess hat man hier {iber
drei Jahre hinweg die Standmenge bei
der Fertigung von M36-Gewinden fast
vervierfacht, was auch die stetige Wei-
terentwicklung der Gewindeformer aus
Lauf verdeutlicht.

Erreichte man anfangs mit einem
InnoForm2-H mit sechs Driickstegen
einen Standweg von 468 Gewinden,
brachte ein InnoForm2-H mit sieben
Driickstegen bereits eine Steigerung auf
780 Gewinde. Nachdem Berger zwi-
schenzeitlich ein Wettbewerbswerkzeug
mit acht Driickstegen eingesetzt hatte,
mit dem sich 1376 Gewinde fertigen
lieBen, ermoglicht heute der InnoForm
Steel-M eine Standmenge von 1920 Ge-
winden. »Dass wir bei solchen Anwen-
dungen schneller formen und fiir ein
Bauteil vielleicht fiinf Minuten weniger
brauchen, ist fiir uns nicht maBgeb-
lich«, betont Karl Berger. » Entschei-
dend ist, dass die Teile, die oft eine gro-
Be Wertschopfung verkorpern, prozess-
sicher mit hoher Standmenge und Qua-
litdt durchlaufen. Mit dem InnoForm
Steel-M ist das gewihrleistet.«

Der InnoForm Steel-M wird in
Mondsee mittlerweile {iber das gesamte
Teilespektrum hinweg eingesetzt. Zwin-
gend wird dabei mit Kiihlschmierstoff,
groBerem Vorbohrdurchmesser sowie
exakter Kernlochbohrung gearbeitet.
Zur deutlich erhohten Prozesssicherheit
triagt heute auch bei, dass mit dem
InnoForm Steel-M, der dank neuartiger
Geometrie und neuem Oberflachen-
finish fiir ein geringeres Drehmoment
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als die Vorgéngerwerkzeuge sorgt, das
Auslosen von Uberlastkupplungen ver-
hindert werden kann. Nachdem so bei
Berger das Formen groBer Durchmes-
ser prozesssicher umgesetzt wurde, hat
man das Werkzeug inzwischen auch
iiber die unteren Durchmesserbereiche
ausgerollt. Somit wird der InnoForm
Steel-M von M4 bis M36 verwendet.

Die Ergebnisse, die bei der Antriebs-
achse erreicht wurden, sind durchaus
reprasentativ fiir andere Applikationen
des Gewindeformers. »Am Markt haben
wir viele Anwendungsfille, die diese
Ergebnisse bestitigen: Standweg-
verlangerungen um 30 Prozent«, betont
Reinhard Meier. Dass damit bei Berger
aber noch nicht das Ende der Fahnen-
stange erreicht ist, lasst der Einsatz des
Formers auf einem neuen Emco-Fiinf-
achs-Drehfraszentrum erwarten. Hier
ist fiir die Zukunft die Arbeit mit der
Softsynchro-Werkzeugaufnahme von
Emuge geplant, die wohl noch einmal
eine Steigerung der Standmenge brin-
gen wird. =
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1949 als Landmaschinen-Dienstleis-
tungsbetrieb gegriindet, verlegte sich
Karl Berger in den 1970er-Jahren auf
die Lohnfertigung im Metallsektor. Vor
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