1 Die Palette an Mapal-
Losungen fiir das PKD-
Gewindefrasen reicht von
Tools mit langen Schneid-
kanten und variierender
Zahnezahl fir tiefe Ge-
winde lber robuste Kom-
bi-Werkzeuge und Fraser
mit speziellem Kiihlkon-
zept bis hin zu einfachen,
kostenglinstigen Werk-
zeugen © Mapal

Prozesssicherheit

m SPECIAL BOHREN REIBEN GEWINDEN

Am Ende muss es gut sein

Weil vor dem Bohren, Reiben und Gewinden ein Bauteil schon viel Wertschopfung erfahren

hat, ist Werkzeugversagen keine Option. Tools von Mapal sind deshalb prozesssicher ausge-

legt, setzen aber auch in puncto Produktivitat Bestmarken. Funktionsintegration hilft dabei.

is man im Produktionsprozess
B bohrt, reibt oder Gewinde ein-

bringt, hat sich zuvor schon viel
getan. Umso wichtiger ist es, dass bei
diesen abschlieBenden Bearbeitungs-
schritten kein Werkzeugversagen das
fast fertige Bauteil beschédigt oder es
gar zerstort. Rotierende Werkzeuge des
Herstellers Mapal sind aus diesem
Grund prozesssicher ausgelegt. Dariiber
hinaus ermoglichen sie aber auch eine
hohe Produktivitdt. Funktionsintegrati-
on heift das Schliisselwort, um diesen
Spagat zu bewaltigen. Dreischneidiges
Bohren und Reiben in einem Schritt ist
dafiir ein gutes Beispiel, ebenso der in
ein Kombinationswerkzeug integrierte
Gewindefréser.

Tiefe Bohrungen in Edelstahl sind
eine besondere Herausforderung an die
Prozesssicherheit, weil sich die hier ent-
stehenden Spane formlich dagegen
wehren, hinaustransportiert zu werden.
Zunichst verformen sie sich plastisch,
offnen sich dann aber nach wenigen
Millimetern wieder elastisch und nei-
gen zum Klemmen. Mit seinem Hoch-
leistungsbohrer Mega-Speed-Drill-Inox
hatte Mapal schon eine Losung fiir Boh-
rungen bis 5 x D in rostfreien Stahl am
Markt etabliert, doch die Kunden ver-
langten nach mehr: Bis in Tiefen von
8 x D und 12 x D sollte es gehen.

Der Mega-Speed-Drill-Inox zeichnet
sich durch eine spezielle Technologie
mit drei Fiihrungsfasen aus. Sie zwin-
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gen den Bohrer zu einer Orbitalbewe-
gung, die ihrerseits die Reibung auf den
Fiihrungsfasen mindert und in einer
Schnittgeschwindigkeit resultiert, die
um gut 40 Prozent hoher ist als die von
iiblichen zweischneidigen Bohrern.

Die heutige hohe Spindelleistung

soll voll ausgeschopft werden

Die Hochgeschwindigkeits-Technologie
beim Bohren ist die Antwort des Werk-
zeugherstellers auf heutige High-Speed-
Spindeln in den Werkzeugmaschinen,
die eine Drehzahl bis zu 18000 min!
erreichen und die ihr maximales Dreh-
moment erst im hoheren Drehzahl-
bereich entfalten. »Wir haben es uns
zur Aufgabe gestellt, eine Losung zu
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entwickeln, die das voll ausschopfen
kann, erlautert Michael Villwock, Pro-
duktmanager fiir Vollhartmetall-
(VHM-)werkzeuge bei Mapal.

Um mit diesem Konzept auch bei
groBeren Bohrtiefen eine hohe Prozess-
sicherheit zu gewihrleisten, hat Mapal
das Nutprofil verandert. Dabei bewirkt
ein sich nach hinten verjiingender Nut-
kern eine zuverlidssige Spaneabfuhr.
Zudem reduziert der Feinschliff des
Profils die Reibung der Spane deutlich.

Und die Verbesserungen sind mess-
bar. Erreichen Wettbewerbsprodukte
bei Bohrtiefen von 8 x D einen Punkt,
an dem das Drehmoment extrem an-
steigt, zeigt der Der Mega-Speed-Drill-
Inox auch bei 12 x D ein gleichbleibend
niedriges Drehmoment. Modifiziert
wurden bei den neuen Modellen auch
die Geometrie der Ausspitzung, die
Spanformgebung und die Schneidkan-
tenpraparation, die nun bestmoglich
auf den Werkstoff abgestimmt ist.

Bohren und Reiben sind moglich
in ein und demselben Werkzeug
Der Tritan-Drill-Reamer ist ein Werk-
zeug, das Bohren und Reiben in sich
vereint. Die Bohrreibahle ist ein guter
Kompromiss, wenn Passbohrungen mit
IT7-Toleranz erzeugt werden sollen.
Weil der Werkzeugwechsel fiir einen
zweiten Arbeitsgang entfillt, verkiirzen
sich Taktzeiten. Davon profitieren vor
allem Anwender, die nur wenige Boh-
rungen je Bauteil herstellen. Der Tri-
tan-Drill-Reamer ist eine Weiterent-
wicklung des zweischneidigen Mega-
Drill-Reamers und baut auf den drei-
schneidigen Bohrer Tritan-Drill auf.
Wirrspéne, die sich in die Nebennut
hineinziehen, sich um das Werkzeug
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2 Bohrt und reibt: Mit seiner selbstzentrie-
renden Querschneide und sechs Fiihrungs-
fasen ist der dreischneidige Tritan-Drill-
Reamer fiir eine grofitmaogliche Prozesssi-
cherheit bei verschiedenen Einsatzpara-
metern ausgelegt © Mapal

wickeln und das Bauteil zerstoren kon-
nen, sind fiir den Anwender der blanke
Horror. Mit seiner dreischneidigen Lo-
sung konnte Mapal dieses Problem aus-
merzen und hohe Prozesssicherheit
auch bei langspanendem Stahl schaffen.
Fiir das Kombiwerkzeug wurde der
Dreischneider um drei weitere Fiih-
rungsfasen erginzt. Gemeinsam mit
diesen sechs Fiihrungsfasen sorgt die
selbstzentrierende Querschneide dafiir,
dass die Bohrreibahle unempfindlich ist
gegeniiber verschiedenen Einsatzpara-
metern und stets die hochste Prozess-
fahigkeit bietet. Thre Spitze sieht aus
wie ein kleiner Stern und hat einen
Schraubenfldchenanschliff mit einer

3 Mit8xDund 12xD
in Edelstahl: Erzwun-
gene Orbitalbewe-
gungen verringern
den Druck auf die
drei Fiihrungsfasen
des Mega-Speed-
Drill-Inox. Der Nut-
kern verjiingt sich
nach hinten und fiihrt
die Spane sicher ab
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Querschneide, die eine maximale Posi-
tionsgenauigkeit sicherstellt.

Anhand von Versuchsreihen konnte
die Forschung und Entwicklung von
Mapal belegen, dass beim Kombiwerk-
zeug Veranderungen der Schnittwerte
kaum Abweichungen beim Bohrungs-
durchmesser nach sich ziehen. In der
Fertigung miissen deshalb nicht erst
zeitaufwendig die passenden Schnitt-
parameter gesucht werden. Das redu-
ziert den Riistaufwand und fiihrt
schneller zum Ergebnis als bisher. Auch
die Rundheit blieb iiber hunderte von
Testbohrungen konstant.

Mapal bietet den Tritan-Drill-Rea-
mer mit einem Durchmesser von 4 bis
20 mm und mit einer Lange von 3 x D
und 5 x D mit Innenkiihlung an. Um
verschiedenste Passungen mit der
Bohrreibahle hochgenau fertigen zu
konnen und weitere IT7-Toleranzen zu
erreichen, sind auch Durchmesser in
1/100-Absténden verfiigbar.

Ein PKD-Gewindefraser
ist Teil des Werkzeug-Kombipakets
Sonderwerkzeuge, die fiir einen be-
stimmten Anwendungsfall maBge-
schneidert sind, ermoglichen nicht nur
die Einhaltung enger Form- und Lage-
toleranzen, sondern auch kurze Takt-
zeiten. Wenn man solche Kombiwerk-
zeuge verwendet, kann es sinnvoll sein,
ein weiteres niitzliches Tool hinzuzufii-
gen: einen PKD-Gewindefriser.

Die zusitzliche Komponente muss
dabei nicht fiir den gleichen Arbeits-

5 Hier wird der Gewindefraser
in ein PKD-Aufbohrwerkzeug
eingesteckt. Der schnell ver-
schleiBende Teil ist einfach aus-
tauschbar, sodass nicht das
gesamte Werkzeug wiederauf-
bereitet werden muss © Mapal

SPECIAL BOHREN REIBEN GEWINDEN

4 Fiireinander bestimmt: Um ein optimales
Bohrungsergebnis zu erzielen, empfiehlt
Mapal den Tritan-Drill-Reamer in Kombi-
nation mit dem neuen Hydrodehnspannfut-
ter UNIQ DReam Chuck © Mapal

schritt verwendet werden. So kann ein
Sonderwerkzeug vorrangig fiir das Auf-
bohren sowie das Anbringen einer Fase
ausgelegt sein, doch das Gewinde ent-
steht an einer ganz anderen Stelle des
Bauteils. Mit einem entfallenden Werk-
zeugwechsel verkiirzt sich jedenfalls die
Taktzeit. »Wir kommen immer dann
ins Spiel, wenn sehr viele Gewinde wirt-
schaftlich produziert werden sollen
oder wenn eine hohe Prézision verlangt
wird«, sagt Matthias Fuchs, Produkt-
spezialist PKD-Werkzeuge bei Mapal.
Der Wechsel von einer VHM-
Schneide auf eine solche mit polykris-
tallinem Diamant als Schneidstoff kann
unterschiedliche Vorteile bringen. So
hat ein PKD-Gewindefréser eine we-
sentlich langere Standzeit als ein VHM-
Friser, ermoglicht bei hoheren Schnitt-
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werten eine langere MaBhaltigkeit in
Bezug auf die Toleranzen (zum Beispiel
Flankenwinkel) und hélt die geforder-
ten Oberflachenqualititen ein.

Wie sich das in der Praxis auswirkt,
belegt Mapal anhand einer Vielzahl von
Anwendungsbeispielen. So lieBen sich
die Schnittwerte beim Gewindefrasen in
einem Zylinderkopf gegeniiber denen
eines VHM-Werkzeugs um 30 Prozent
steigern. In einer Fertigung fiir Durch-
flusszéhler aus Messing verkiirzte sich
die Taktzeit um 40 Prozent gegeniiber
Vollhartmetall. Und M12 x 1-Feinge-
winde bringt ein PKD-Gewindefriser in
einen Common-Rail-Flansch aus hoch-
vergiitetem Schmiede-Aluminium mit
einer Standmenge von etwa 85000 ein.

PKD erreicht groiere Standmenge
als VHM bei besserer Mafihaltigkeit
In automatisierten Montagelinien stei-
gert ein gratfreies, gefastes Gewinde die
Prozesssicherheit beim Zusammenbau.
Hier bietet sich optional die Moglich-
keit, eine Entgratschneide in das Werk-
zeug zu integrieren und so den ansons-
ten zusitzlichen Arbeitsgang des Ent-
gratens einzusparen.

Ein weiterer Vorteil des PKD-Fri-
sers besteht darin, dass Anwender das
Werkzeug wesentlich seltener nachset-
zen miissen. Bei VHM-Werkzeugen ver-
andert sich mit zunehmendem Ver-
schleif} die erzeugte Form der Gewinde,
sodass Korrekturen in der Steuerung
notig sind. So zeigte sich der Standzeit-
vorteil eines PKD-Gewindefrisers beim
Erzeugen von M12-Gewinden fiir einen
Kunden besonders deutlich: Er erreich-
te mit ihm eine Standmenge von
120000 Teile, wogegen das Pendant
aus VHM im Vergleich auf nur 14000
kam. Um dieses Fertigungsvolumen zu
erreichen, musste beim VHM-Gewinde-
fraser viermal der Radius um je 50 um
korrigiert werden; fiir das PKD-Tool
genligte eine Anpassung um 5 pm.

Als alternative Technologie erzeugt
der Gewindebohrer das Gewinde in ei-
nem einzigen Arbeitsschritt, wogegen
der Gewindefriser zunichst eine Kern-
lochbohrung benétigt. Beim Gewinden
in der GroBserienfertigung wird den-
noch aus Griinden der Prozesssicher-
heit vorzugsweise gefrist, um Probleme
mit Werkzeugbruch oder Spaneabfuhr
zu vermeiden. Bei den letzten Schritten
der Wertschopfung heifit es schlieflich:
Am Ende muss es gut sein. =
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