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EXTRA PRAZISIONSWERKZEUGE

langer frasen

FRASEN - Klar hilt ein optimal ausgewéahltes Werkzeug langer als ein willkiir-

lich eingesetztes. Fiir Mesa Parts entwickelte Johs. Boss jedoch einen Wechsel-

fréseinsatz, der zehnmal so lange hilt wie die Vorgéngerversion.

1 Der standfeste Glockengewindefraser von Johs. Boss wird auf einer Pfiffner-Rundtaktmaschine eingesetzt.

o immer hochprazise Drehteile ge-
braucht werden, ist der Markt fir
Mesa Parts aus Lenzkirch im

Schwarzwald. Neben dem Automobilsektor als
wichtigem Abnehmer sind das die Medizin-
technik, Ventil- und Sensortechnik. Dabei ver-
steht sich das Unternehmen als »Optimie-
rungspartner flir komplexe Anwendungenc.
Bereits seit vielen Jahren besteht die Ge-
schéftspartnerschaft von Mesa Parts mit Johs.
Boss in Albstadt, einem schwéabischen Famili-
enunternehmen in der sechsten Generation,
das Vollhartmetall-Gewindefraser, Glocken-
und Kombinationswerkzeuge sowie Prazisions-
gewindelehren und Hochleistungsschneideisen
produziert. Als 2007 die neu entwickelten Glo-
ckengewinderfraser auf den Markt gingen, ist
Mesa Parts fiir Johs. Boss der Partner Num-
mer 1 bei der Erprobung des Frasers von Typ
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>GFG-WFE«. Die Buchstaben WFE stehen fiir
die damalige Neuentwicklung von Wechselfra-
seinsatzen.

Konnten bei herkdmmlichen Glockengewin-
defrasern nur vier Wendeschneidplatten unter-
gebracht werden, war es bei der neuen kom-
pakten Bauform eine wesentlich héhere Anzahl
an Schneiden. Damit einher ging eine Erho-
hung der Standzeit von 100 Prozent bei der
Bearbeitung des damals (iblichen Automaten-
stahls.

Voriges Jahr wandte sich Mesa Parts an sei-
nen Partner Johs. Boss, um mit gemeinsamen
Uberlegungen einen Ausweg aus einer unbe-
friedigenden Situation zu finden. Bedingt
durch eine Gratbildung am Gewindeeinlauf des
M28x1-Gewindes war die Standzeit der Wech-
selfraseinsatze auf zirka 20.000 Gewinde pro
Schneide limitiert. Oberste Prioritat hatte die

2 JBO Glockengewindefraser mit Wechselfraseinsatzen.

Entfernung des Grates. Die einfache wie
geniale Losung war das Anbringen einer Ent-
gratschneide am Werkzeug. Durch diese zu-
satzliche Schneide wurde der erste unvollstan-
dige Gewindegang, an dem im Regelfall die
Gratbildung auftrat, entfernt. Mit der Ent-
gratschneide trat der eigentliche VerschleiB an
den Wechselfraseinsatzen auf.

Damit schaffte man nun erneut einen
Durchbruch: Die Standzeit lag jetzt bei un-
glaublichen 200.000 Gewinde pro Schneide,
was einer Standzeiterhthung auf 1.000 Pro-
zent entspricht. Zusétzlich wurde bei der Ge-
windefrasglocke im Zentrum des Halters ein
Vollhartmetall-Fraser eingebaut. Damit kann
Mesa Parts zwei innenliegende Taschen in das
Bauteil einarbeiten. AuBerdem wurde am
Rundtakter ein Werkzeugplatz frei.
www.johs-boss.de
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