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m SPECIAL BOHREN, REIBEN, GEWINDEN

Auf Wechselkopf umgestiegen

GoldTwist-Wechselkopfbohrer von Ingersoll haben bei der Berthold Kunrath GmbH in Theley
erfolgreich die konventionellen Vollhartmetallbohrer abgelost. Die Werkzeuge konnten dort

sowohl in puncto Handhabung als auch Leistung und Prozesssicherheit vollauf Gberzeugen.

as Familienunternehmen Berthold
D Kunrath im saarlandischen Theley
besteht aus zwei Gesellschaften: der
Berthold Kunrath GmbH mit einem leis-
tungsfahigen und modernen Werkzeugbau
sowie der BK Stanz-und Umformtechnik
GmbH, die mit mechanischen und hy-
draulischen Pressen bis zu 800 t Presskraft
hochprézise und komplexe Teile aus dem
Bereich der Blechumformung herstellt.
Seit Beginn der 80er-Jahre ist die
Berthold Kunrath GmbH auf dem Gebiet
des Werkzeugbaus vorwiegend fiir Pro-
dukte zur Abgasreinigung in Fahrzeugen
titig. 1970 als Ein-Mann-Betrieb im Ne-
benerwerb mit einer Drehmaschine in ei-
ner Garage gegriindet, wuchs das Unter-

1 Start der Testbear-
beitung bei Kunrath
mit einem GoldTwist-
Wechselkopfbohrer
von Ingersoll. Bear-
beitet wird eine
Grundplatte als Be-
standteil eines Um-
formwerkzeugs zur
Herstellung von Ab-
gaskomponenten fiir
den Fahrzeugbau

(© Ingersoll Werkzeuge)

nehmen kontinuierlich und erwarb sich
das Vertrauen der Kunden. Bei den meis-
ten von ihnen wird Kunrath oft schon im
Planungsstadium in neue Projekte einge-
bunden und nimmt Einfluss auf die Kon-
struktion und die Ausfithrung der Stanz-
und Tiefziehwerkzeuge.

Positive Erfahrungen mit Ingersoll
erzeugten Offenheit fiir neues Projekt
Etwa seit dem Jahr 2000 verwendet die
Berthold Kunrath GmbH Prazisionswerk-
zeuge von Ingersoll bei der Produktion ih-
rer komplexen Werkzeuge fiir die Blech-
umformung. Aufgrund der erfolgreichen
Implementierung von Schaftfrasern der
HiPos- und Planfrasern der OktoPlus-Se-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

rie in die Produktion hat sich Karl-Heinz
Hettig, Beratung und Verkauf bei Inger-
soll, das Vertrauen der Produktionsver-
antwortlichen bei Kunrath erworben. So
fand er auch offene Ohren, als er 2012 das
optimierte Wechselkopf-Bohrsystem der
GoldTwist-Serie vorstellte.

Angestrebt wurde eine Rationalisierung
der Bohrbearbeitung sogenannter Grund-
platten Die beim Werkzeugbau Kunrath
gefertigten Werkzeuge fiir die Abgas-
industrie beinhalten fast immer eine
Grundplatte und eine Kopfplatte — beides
Komponenten mit einer Vielzahl unter-
schiedlicher Bohrungen, fiir deren Her-
stellung man konventionell fast aus-
schlieBlich Vollhartmetallbohrer verwen-
dete. Sie sollten nun durch GoldTwist-
Wechselkoptbohrer ersetzt werden.

Fir die ersten Einsatzfille und Tests
von Wechselkoptbohrern der GoldTwist-
Serie hatten Thomas Schumacher, Ge-
schaftsfithrer Berthold Kunrath, und Kun-
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2 Charakteristisches Aussehen einer Grund- oder Kopfplatte. Weil
eine Vielzahl unterschiedlicher Bohrungen einzubringen ist, sind
leistungsfahige Bohrwerkzeuge eine Voraussetzung fiir die Effizi-
enz der gesamten Fertigung (© Ingersoll Werkzeuge)

rath-Bereichsleiter Werner Jochum ein
Probewerkstiick ausgewahlt, um die Stand-
zeit, das Zerspanungsverhalten und die
Prozesssicherheit der neuen Bohrerserie
kennenzulernen. Die Tests verliefen in al-
len Belangen zur vollen Zufriedenheit der
beiden Verantwortlichen.

Die Standzeit der neuen Werkzeuge
habe liberzeugt, die Handhabung sei ein
echter Fortschritt. » Die Werkzeuge ha-
ben immer die gleiche Liange, und der
Schneideinsatz kann in der Maschine ge-
wechselt werden«, so Werner Jochum.

Wechselkopfbohrer sind inzwischen
Standardwerkzeug fiir Werkzeugstahl
Nach dem ersten erfolgreichen Einsatz
hatte sich Kai Schaffert, Anwendungstech-
niker bei Ingersoll Werkzeuge, zur Auf-
gabe gestellt, die positiven Ergebnisse der
Bohrertests nun in die Praxis auf die Bear-
beitung der wichtigen Bauteile Grundplat-
te und Kopfplatte zu tibertragen. Gemein-
sam mit den Fertigungsverantwortlichen
bei Berthold Kunrath wurden die weiteren
Schritte zur Einfithrung der neuen Wech-
selkopf-Bohrwerkzeuge geplant.

Das Ergebnis der Bemithungen: Die
positiven Ergebnisse der Testbearbeitung
lieBen sich auch in der Praxis bestétigen,
sodass sich die neue Bohrerserie als Stan-
dardwerkzeug bei der Bearbeitung der
Werkzeugstihle etablieren konnte. Der
Bohrungsbereich von 9 bis 19,5 mm wird
inzwischen komplett von Bohrwerkzeu-
gen der GoldTwist-Serie abgedeckt.

Grundsatzlich sind die Werkzeuge der
GoldTwist-Produktlinie daflir ausgelegt,
auch bei hoher Schnittgeschwindigkeit
hervorragende Zerspanergebnisse zu er-
zielen. Thr stabiles, schnell zu wechseln-
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3 Bohrwerkzeuge der GoldPlus-Serie mit zugehorigen
HM-Wechselkopfen. Sie decken einen Durchmesserbereich

von 7,0 bis 25,9 mm ab (© Ingersoll Werkzeuge)

4 Manoverkritik nach den Tests (von links): Thomas Schumacher, Geschéftsfiihrer Berthold
Kunrath, Kunrath-Bereichsleiter Werner Jochum, Karl-Heinz Hettig, Beratung und Verkauf
Ingersoll, und Kai Schaffert, Anwendungstechniker Ingersoll (© Ingersoll Werkzeuge)

des Klemmsystem stellt hohe Flexibilitét,
strikte Kosteneffizienz und Langlebigkeit
fiir viele Bohranwendungen sicher.

Die GoldTwist-Produktlinie umfasst
—in 0,1-mm-Abstufungen — einen Durch-
messerbereich von 7,0 bis 25,9 mm. Die
Grundkorper sind fiir Lingen/Durchmes-
ser-Verhaltnisse von 1,5 x D, 3 x D, 5 x D
und 8 x D verfligbar. Die hochgenau ge-
fertigten Bohrkorper haben eine stabile
Schnittstelle mit neuartigem Klemmsys-
tem, das auch nach einer Vielzahl von
Kopfwechseln eine zuverldssige Klem-
mung gewihrleistet und sich mittlerweile
in der Praxis hervorragend bewahrt hat.
Die Bohrkorper sind zusétzlich gekenn-
zeichnet durch verdrallte Kithlmittelboh-
rungen, polierte Spankammern und eine
PVD-Beschichtung. Aufgrund der opti-
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mierten Oberflache der Bohrkorper sind
sowohl eine sichere Entspanung als auch
eine lange Korperstandzeit sichergestellt.
Je nach Durchmesser deckt jeder Korper
einen Bereich zwischen 0,5 und 1 mm ab.

Als Hartmetallqualitdt kommt bei den
Vollhartmetall-Wechselkdpfen IN2505
zum Einsatz, veredelt mit einer PVD-Be-
schichtung mit sehr hoher VerschleiB3-
festigkeit. Die Beschichtung hat sich be-
wahrt und soll sich mit einer hervorra-
genden Standzeit in einem grofen An-
wendungsgebiet eignen.

Es stehen mehrere Geometrien zur
Verfiigung: eine P-Geometrie fiir die all-
gemeine Stahlbearbeitung, eine M-Geo-
metrie fiir das Bearbeiten rostfreier Stahl-
sorten sowie eine spezielle Geometrie fiir
die Gussbearbeitung. =
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