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Sonderwerkzeuge

Fix und fertig in einem Zug

Statt aufwendiger Schwenktische und einer vierten NC-Achse erweist sich
beim Automobilzulieferer Constellium ein Sonderwerkzeug als deutlich
einfacher und wirtschaftlicher, um die Enden an Profiltragern zu bearbeiten.

Fachartikel
14. Juni 2023

Taktzeiten minimiert: Nur ein einziger linearer Frasvorgang reicht in dem
Anwendungsfall bei Constellium aus, um die Enden von Profiltrdgern genau zu
bearbeiten, wie es hier zu sehen ist
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zu fertigen. Neben dem Bearbeiten einiger Bohrungen und Nuten sind dabei
die Enden an den Rechteck-Hohlprofilen unter 15° Winkel anzuarbeiten.
Speziell letzteres erfordert aber erheblichen Aufwand. Beim Gblichen
Fertigen auf 3-achsigen Bearbeitungszentren waren die Bauteile fir den
abschlieBenden Bearbeitungsschritt umzuspannen. Ein Aufspannen auf
einem Schwenktisch ware ebenso maoglich. Alternativ konnte der
Automobilzulieferer die Profile auf einem Bearbeitungszentrum fertigen, das
mit einer vierten (Schwenk-)Achse ausgestattet ist.

Diese Varianten, die Profile zu bearbeiten, erweisen sich allerdings als sehr
aufwendig. Umspannen verursacht lange Riistzeiten und verzégert erheblich
die Durchlaufzeiten. Das ist bei einer Fertigung in grof3en Serien nicht
akzeptabel. Fur die weiteren Moglichkeiten, die Profile zu bearbeiten, hitte
der Automobilzulieferer in kostenintensive Vorrichtungen beziehungsweise
sogar in ein zusatzliches Bearbeitungszentrum mit vierter NC-Achse
investieren missen.
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Werkzeug erzeugt Geometrie

Werkzeugspezialisten der Johs. Boss GmbH & Co. KG entwickelten im
Gesprach mit den Fertigungstechnikern in Singen einen besonders
wirtschaftlichen und einfachen Fertigungsprozess flir die Endenbearbeitung.
Seit vielen Jahren sind sie bereits flr andere Bearbeitungen, speziell
Gewinde, anerkannter und qualifizierter Partner des Automobilzulieferers.
Sie konstruierten einen konischen Sonderfraser. Auf diesem sind die PKD-
Schneiden unter dem fir die Profilenden passenden Winkel angeordnet.

Mit diesem Fraswerkzeug bearbeiten die Automobilzulieferer in Singen und
inzwischen auch in ihrer Serienfertigung in der Slowakei die Profile in einem
kurzen Bearbeitungsprozess. Ohne umzuristen oder in zusatzlichen NC-
Achsen zu schwenken frast das Werkzeug lediglich in einer Linearbewegung
Uber das Profilende. Zusatzlicher Vorteil ist, dass nur ein Fraswerkzeug beide
Enden der Profile bearbeitet. Das eribrigt Werkzeugwechsel und tragt
somit zu minimalen Taktzeiten bei. Zudem gewahrleistet das Werkzeug die
Genauigkeit der Werkstlickgeometrie, speziell des Winkels.
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Zuverlassig und wirtschaftlich: Bei minimalen Taktzeiten bearbeitet das konische
Sonderwerkzeug mit PKD-Schneiden die Profilenden auf die vorgegebenen Winkel
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Auf die Spannsituation abgestimmt

Die Experten von Joh. Boss konstruierten das Sonderwerkzeug
entsprechend den geometrischen Bedingungen. So berlicksichtigten sie
eine spezielle Auskraglange, um Kollisionen mit den Spannvorrichtungen zu
vermeiden. Ebenso wahlten sie den Werkzeugdurchmesser so, dass das
konische Fraswerkzeug ohne Kollisionen zwischen den Spannbacken der
Spannvorrichtung hindurch frasen kann.

Angepasst an die Abmessungen der zu frasenden Aluminiumprofile arbeiten
die Automobilzulieferer mit zwei Ausfiihrungen der Sonderwerkzeuge.
Diese haben 60 und 40 mm Durchmesser. Sie frasen bei 7200
beziehungsweise 10 000 min ! Drehzahl und 1000 mm/min
Vorschubgeschwindigkeit. Mit diesem Werkzeugkonzept kann der
Automobilzulieferer nunmehr wirtschaftlich bei gleichbleibender
Genauigkeit die Profile in einem zligigen Ablauf in grof3en Serien bearbeiten.

Schlagworte

Fraswerkzeuge | Prazisionswerkzeuge



