FRASEN

Geniale Losungen

Seitvielen Jahren verbindet Mesa Parts und Johs. Boss eine erfolgreiche Partnerschaft. 2007 erprobte Mesa
Parts den neu entwickelten JBO-Glockengewindefréser und konnte damit die Standzeiten um 100 % erhdhen.
Mit einer kleinen Schneide als Weiterentwicklung wurde die Standzeit 2016 erneut erhoht - auf satte 1.000 %.

ie Firma Mesa Parts in Lenzkirch im Schwarzwald
fertigt getreu dem Unternehmensmotto ,Turning into
Solutions” Drehteile in verschiedensten Variationen.
Das Produktionsprogramm umfasst einfache Bauteile ebenso
wie komplexe Baugruppen mit Toleranzen im pm-Bereich.
Bearbeitet werden die unterschiedlichsten Materialien auf
Drehzentren von Index und Rundtaktmaschinen von Pfiffner.

Testeinsatz der ersten Glockengewindefraser

Bereits seit vielen Jahren besteht die Geschéftspartnerschaft
von Mesa Parts mit der Johs. Boss GmbH & Co. KG in Albstadt,
einem schwébischen Familienunternehmen in der sechsten
Generation, das VHM-Gewindefridser, Glocken- und Kom-
binationswerkzeuge sowie Prézisionsgewindelehren und
Hochleistungsschneideisen produziert. Als 2007 die neu ent-
wickelten Glockengewinderfraser auf den Markt gingen, ist
Mesa Parts fiir Johs. Boss der Partner ,Nummer 1 fiir die Er-
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JBO Glockengewindefraser
mit Wechselfrdseinsatzen.
Zusétzlich wurde bei der Ge-
windefrasglocke im Zentrum
des Halters ein VHM-Fraser
eingebaut. Damit kann Mesa
Parts zwei innenliegende
Taschen in das Bauteil einar-
beiten.

Die Firma Mesa Parts fertigt
Drehteile in verschiedensten
Variationen. Das Produkti-
onsprogramm umfasst ein-
fache Bauteile ebenso wie
komplexe Baugruppen mit
Toleranzen im pym-Bereich.

probung des Friasers von Typ GFG-
WFE. Die Buchstaben WFE stehen
fiir die damalige Neuentwicklung
von Wechselfridseinsdtzen.

Erste Standzeiterhohung: 100%

Konnten bei herkdmmlichen Glo-
ckengewindefrdsern nur vier Wen-
deschneidplatten untergebracht
werden, war es bei der neuen
kompakten Bauform eine wesent-
lich hohere Anzahl an Schneiden.
Damit einher ging eine Erhéhung
der Standzeit von 100 % bei der
Bearbeitung des damals iiblichen
Automatenstahls. 2016 wandte
sich Mesa Parts an seinen Partner



Johs. Boss, um mit gemeinsamen
Uberlegungen einen Ausweg aus
einer unbefriedigenden Situation
zu finden. Bedingt durch eine Grat-
bildung am Gewindeeinlauf des
M28x1-Gewindes war die Stand-
zeit der Wechselfrdseinsétze auf
zirka 20.000 Gewinde pro Schneide
limitiert.

Zweite Standzeiterhohung: 100%

Oberste Prioritédt hatte die Entfer-
nung des Grates. Die einfache wie
geniale Losung war das Anbringen
einer Entgratschneide am Werk-
zeug. Durch diese zusitzliche
Schneide wurde der erste unvoll-
stindige Gewindegang, an demim
Regelfall die Gratbildung auftrat,
entfernt.

Mit der Entgratschneide trat der
eigentliche Verschleifl an den
Wechselfrdseinsdtzen auf. Damit
schaffte man knapp zehn Jahre

Bearbeitet werden bei
Mesa Parts die unter-
schiedlichsten Materi-
alien auf Drehzentren
von Index und Rund-
taktmaschinen von
Pittler (im Bild).

Bilder: JBO

spéter erneut einen Durchbruch: Die Standzeit lag jetzt bei
unglaublichen 200.000 Gewinden pro Schneide, was einer
Standzeiterh6hung auf 1.000 % entspricht.

Zusitzlich wurde bei der Gewindefrédsglocke im Zentrum des
Halters ein VHM-Friser eingebaut. Damitkann Mesa Parts zwei
innenliegende Taschen in das Bauteil einarbeiten. Mit dieser
Mafinahme wurde am Rundtakter ein Werkzeugplatz frei, der
jetzt fiir andere Bearbeitungen genutzt werden kann. [ |
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