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1 Die Hochleis-
tungs-Reibahlen
aus dem HR-
500-Programm
von Giihring er-
wiesen sich in der
anspruchsvollen
Bohrungsbear-
beitung bei Kipp
als ‘Leistungs-
Booster® © Giihring

Standmenge verhundertfacht

Hervorragende Mafhaltigkeit, verkiirzte Bearbeitungszeit und 100-fache Standmenge - das

schafft Kipp mit der Hochleistungsreibahle 'HR 500" von Glihring beim Fertigen pm-genauer

Bohrungen in schwierigem Werkstoff. Das senkt die Werkzeugkosten bei hoher Teilequalitat.

panntechnik, Normelemente und
S Bedienteile — darauf hat sich die

Heinrich Kipp Werk GmbH &
Co. KG spezialisiert. Das Familien-
unternehmen, das sich mit dem klassi-
schen Kipp-Klemmbhebel einen Namen
gemacht hat, fertigt mit rund 500 Be-
schéftigten Standardteile und Baugrup-
pen fiir die Industrie sowie den Maschi-
nen- und Anlagenbau. Dabei stehen
hochste Anspriiche an Ergonomie, Sta-
bilitdt und Prézision an erster Stelle.
Das gilt auch fiir die Fertigung préziser
Passungen, die {ibliche Reibahlen an
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ihre Grenzen bringt — und Kipp vor
echte Herausforderungen stellt.

Kleines Bauteil, gro3e Aufgaben
Der Riegel ist ein vorgegossenes Bau-
teil, das nach der Fertigung zu einer
kompletten Baugruppe, dem sogenann-
ten Sperrriegel, zusammengebaut wird.
Damit lassen sich beispielsweise Ma-
schinentiiren von Hand ver- oder ent-
riegeln. Nachdem der Riegel in eine Ge-
windehiilse mit Federpaket eingebracht
wurde, wird ein Bolzen in die Passung
des Riegels eingepresst. Fiir groBe Tole-
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ranzen bleibt kein Spielraum: Weil es
sich um eine Presspassung handelt,
muss die Bohrung perfekt auf den Bol-
zen abgestimmt sein.

Fiir die H7-Passung mit einem Tole-
ranzbereich von +5 pm muss zuerst
vorgebohrt und anschliefend mit einer
Reibahle feinbearbeitet werden. Das
geschieht auf einer Stama-Frasmaschi-
ne mit drei Achsen. Doch das ist leich-
ter gesagt als getan: Zum Einsatz kom-
men zwei verschiedene Werkstoffe, die
es den Reibahlen nicht gerade einfach
machen: Edelstahl 1.4308 und Vergii-
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2 Nahmen sich des Problems an: Alexander Wolber, Verantwortlicher fiir die Werkzeug-

koordination bei Kipp (links), und Jiirgen Knorr, Giihring-AuBlendienstmitarbeiter © Giihring

tungsstahl C45. ,Vor allem wenn es auf
die MaBhaltigkeit ankommt, sind vor-
gegossene Bauteile immer etwas pro-
blematisch, weil die genaue Zusammen-
setzung der Legierung variieren kann®,
erklart Alexander Wolber, Verantwortli-
cher fiir die Werkzeugkoordination bei
Kipp. ,,Die Werkstoffe haben harte und
zdhe Eigenschaften, was die Bearbei-
tung schwierig macht.”

Spatestens nach 20 bis 40 Bauteilen
war das Standzeitende erreicht

Und diese Schwierigkeiten bekam Kipp
zu spiiren: ,,Zuerst haben wir Reibahlen
aus HSS fiir die Passung des Riegels
verwendet, aber das hat iiberhaupt
nicht funktioniert®, erinnert sich Ale-
xander Wolber. Aber auch mit den
VHM-Reibahlen eines Wettbewerbers
seien die Ergebnisse alles andere als
zufriedenstellend gewesen. Spatestens
nach 20 bis 40 Bauteilen hatten die
Werkzeuge das Ende ihrer Standzeit
erreicht. ,Die Spiane-Abfuhr bei vorge-
gossenen Bauteilen ist eine echte He-
rausforderung. Teilweise hatten wir
Aufbauschneiden, teilweise sind uns die
Werkzeuge sogar abgebrochen®, erin-
nert sich Alexander Wolber. ,,Aufgrund
des schnellen VerschleiBes konnten wir
auch die erforderliche MaBhaltigkeit
kaum einhalten.”

‘Gekront’ wurden diese Schwierig-
keiten von hohen Werkzeugkosten,
denn Kipp produziert die Riegel nicht
nur in vier verschiedenen Grofen, son-
dern auch in groBen Stiickzahlen:
Selbst bei einer Standmenge von 40
Bauteilen wiirde Kipp 1500 Reibahlen
bendétigen, um die 60000 Riegel zu fer-

tigen, die pro Jahr produziert werden
miissen. Dass eine andere Werkzeug-
16sung gefunden werden musste, lag
also auf der Hand.

Die Hochleistungsreibahle HR 500
erwies sich als Problemloser

»Es gibt keine Probleme, nur Aufga-
ben®, weiB Jiirgen Knorr, Auendienst-
mitarbeiter bei Giihring. Als Alexander
Wolber das Problem bei seinem Giih-
ring-Ansprechpartner platzierte, hatte
dieser im Handumdrehen einen Lo-
sungsansatz parat: ,,Die Hochleistungs-
reibahle HR 500 bringt einen entschei-
denden Wettbewerbsvorteil mit sich:
Wir haben vielfach langere Standzeiten

© Carl Hanser Verlag, Minchen

und konnen deutlich schneller fahren®,
erklart Jiirgen Knorr. ,Die HR 500
macht einfach ihren Job.“

Zum Einsatz kommt die universelle
Sackloch-Variante (Artikelnummer
1675), die in den Zwischenabmessun-
gen von 1,97 bis 20,1 mm Durchmesser
verfiigbar ist. Damit lassen sich Stahl,
rostfreier Stahl, Sonderlegierungen
sowie geharteter Stahl bis 63 HRC pro-
blemlos und prizise bearbeiten. Da-
durch eignet sich diese Ausfertigung
fiir beide Werkstoffe, die Kipp fiir die
Riegel verwendet.

Doch was verschafft nun dieser
Reibahle die entscheidenden Vorteile
im Vergleich zu herkémmlichen VHM-
Reibahlen? Die Antwort liegt laut Her-
steller in der bestmoglichen Kombinati-
on aus Geometrie, Beschichtung und
Kiihlung. Wie man bei Giihring betont,
sorgt die extrem ungleiche Schneiden-
teilung fiir einen ruhigen Schnitt und
hohe Oberflachengiiten, wihrend die
zentrale Kithlmittelzufuhr mit stirnsei-
tigen Austritten eine gute Spane-Abfuhr
im Sackloch gewihrleistet. Die TiAIN-
nanoA-Beschichtung schiitzt das Werk-
zeug vor Verschleifl und ermoglicht lan-
ge Standzeiten. Dank dieser Eigen-
schaften punktet die HR 500 laut Giih-
ring im Vergleich zu konventionellen
VHM-Reibahlen mit einer extrem
hohen Leistungsfahigkeit.

Schon bald startete Kipp erste Ver-
suche mit der Hochleistungsreibahle.

3 Kleines Bauteil,
grof3e Herausfor-
derung: Die Boh-
rung des Bauteils
‘Riegel’ lasst kaum
Spielraum fiir
Toleranzen

© Giihring

4 Aufgrund der
optimierten Werk-
zeuggestaltung und
eines ausgekliigel-
ten Verschleif3-
schutzes kann Kipp
bis zu 4000 solcher
Riegel mit nur
einer Reibahle

HR 500 fertigen

© Gihring
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5 Aussagefahig: Die hier gezeigte Feinbear-
beitung der Bohrung bewaltigt eine iibliche
6er-Hartmetall-Reibahle mit einer Schnitt-
geschwindigkeit v, von 6 bis 8 m/min und einem
Vorschub von 0,125 mm/U, die HR 500 dagegen
mit 103 m/min und 0,6 mm/min (Drehzahl

5500 min™") © Gihring

»Die ersten Versuche waren relativ erfolglos,
weil wir uns mit geringen Vorschiiben an das
neue Werkzeug herangetastet haben,” sagt
Wolber schmunzelnd. ,Wir waren es gar
nicht gewohnt, dass eine Reibahle mit diesen
hohen Vorschiiben funktioniert.” ,Das ist
kein Einzelfall“, weif Jiirgen Knorr: ,Die

HR 500 ermoglicht deutlich hohere Vorschii-
be; das schreckt viele Kunden im ersten Mo-
ment ab, weil beim Reiben eher mit langsa-
mem Vorschub bearbeitet wird.“ Und das
nicht ohne Grund: Zu hohe Vorschiibe beim
Reiben konnen schlechte Oberflachen, Werk-
zeugbruch oder sogar Maschinenschiden zur
Folge haben. Dank der HR 500 musste sich
Kipp dartiber jedoch keine Sorgen machen.

Der Mut zum Vorschub zahlte sich aus
Doch der Mut zum Vorschub wurde belohnt:
»Wir konnten nicht nur eine hervorragende
MaBhaltigkeit erreichen, sondern auch we-
sentlich schneller bearbeiten®, berichtet Ale-
xander Wolber begeistert. Im Vergleich zu
den Reibahlen des Wettbewerbers konnte
Kipp die Passung nun mit einem Vorschub
von 0,6 statt mit 0,125 mm/U fertigen. Und
auch im Hinblick auf die Standzeiten erwies
sich die HR 500 als ein absoluter ‘Game
Changer‘. Wolber: ,Friiher konnten wir pro
Reibahle 20 bis 40 Riegel fertigen. Die HR
500 schafft bis zu 4000 Riegel, ohne dass die
MapBhaltigkeit leidet.“ Mit der Umstellung auf
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die Hochleistungsreibahle von Giihring spart
Kipp also nicht nur Bearbeitungszeiten ein,
sondern auch Werkzeugkosten — und muss
sich dabei nicht um die Einhaltung der engen
Toleranzen sorgen.

Gemeinsam die Zukunft meistern
Mittlerweile hat Kipp eine Vielzahl an Reib-
ahlen von Giihring im Einsatz. Hierzu zihlen
neben dem HR-500-Programm auch Sonder-
werkzeuge, die speziell auf die Anforderun-
gen des Kunden zugeschnitten sind. Was
Kipp an der Zusammenarbeit mit Giihring
besonders schatzt, ist ein fester und zuverlas-
siger Ansprechpartner, der keinerlei Heraus-
forderungen scheut: ,,Jiirgen Knorr hat im-
mer ein offenes Ohr fiir uns®, lobt Alexander
Wolber. ,Wenn es ein Problem gibt, ist er
sehr schnell vor Ort und steht uns mit kom-
petenter Beratung zur Seite. Die Zusammen-
arbeit lduft hervorragend.“m
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ANWENDER

Das Heinrich-Kipp-Werk im baden-wiirt-
tembergischen Sulz ist Hersteller im
Bereich Spanntechnik, Normelemente
sowie Bedienteile. Produziert wird am
Standort Deutschland mit einem grofien
Maschinenpark. Das Produktprogramm
umfasst mehr als 75000 Teile, die durch
das Logistikzentrum schnell verfligbar
sind. Kipp versteht sich dadurch als ein
zuverldssiger Partner fir Industrie, Anla-
gen- und Maschinenbau. Die Produkte
werden komplett im Haus entwickelt

und in der Qualitatssicherung gepriift.
Aufgrund der die hohen Fertigungstiefe
sind Standardelemente und Baugruppen
ebenso wie Sonderldsungen realisierbar.
Bei der Entwicklung von Kipp-Bedien-
teilen wird besonders auf Ergonomie und
Stabilitat geachtet. Das Heinrich-Kipp-
Werk besteht seit 1919 und legt seit 1950
den Schwerpunkt auf selbst entwickelte
Spannwerkzeuge wie den klassischen
Kipp-Klemmbhebel. Das Unternehmen
beschaftigt tiber 500 Mitarbeiter weltweit
und ist in Uber 50 Landern prasent.

Heinrich Kipp Werk GmbH & Co. KG
72172 Sulz am Neckar

Tel. +49 7454 793-0

www, kippwerk.de

HERSTELLER
Giihring KG
72458 Albstadt

Tel. +49 7431 17-0
www.guehring.de
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