In 2,5 s ,,von null auf hundert”

Sonderwerkzeug fiir mehrere Arbeitsgange

E In der Metallbearbeitung
sind Schnelligkeit und Prézi-
sion gefragt. Fiir die Hoch-
_ geschwindigkeitsbearbeitung
von Lenkgehdusen setzt ZF
Lenksysteme mit Hauptsitz
in Schwébisch Gmind auf
die Bohrgewindefrdser von
JBO, Albstadt. Bei ZF Lenksys-
teme, einem Gemeinschafts-
unternehmen der Robert
Bosch GmbH und der ZF
Friedrichshafen AG, produ-
zieren rund 13 000 Mitarbei®
ter weltweit Pkw- und Nkw-
Lenkungen auf hohem tech-
nischem Niveau. Eine wicht-
ge Komponente fiir die Her-
stellung von qualitativ hoch-
wertigen Lenkungen ist das

Lenkgehduse. Flr ein neues
Gehduse aus Aluminium-
guss, Bild, wurde daher alles
daran gesetzt, die Taktzeiten
der Bearbeitung und somit
die Kosten zu reduzieren. JBO
wurde beauftragt, eine eben-
so wirtschaftliche wie prazi-
se Losung fir die Herstellung
des senkrechten Sackloch-
gewindes zu entwickeln.

In enger Zusammenarbeit
wurde daher ein Vollhart-
metall-Bohrgewindefréser
entwickelt. Die Herausforde-
rung: Vier Bearbeitungs-
schritte sind bis zur Fertig-
stellung des Lenkgehiuses
notwendig - Bohren, Sen-
kung erstellen, Plansenken

und Gewinde frésen.
JBO, spezialisiert auf
die Herstellung von
Gewindefrasern, Bohr-
gewindefrésern,

Schneideisen und Ge-
windelehren flr Stan-
dard- und Sonderge-
winde, bringt fiir sol-
che Aufgabenstellun-
gen viel Erfahrung mit.
Fir ZF Lenksysteme
wurde ein Werkzeug
konstruiert, das in nur
zwel Arbeitsgingen vier Ar-
beitsschritte umsetzt: Kern-
loch bohren, eine Senkung
mit 45° und plansenken im
ersten  Arbeitsgang, das
10mm tiefe Durchgangsge-

- mit einem einzigen Werkzeug.

Vier Arbeitsschritte am Lenkgehéduse
werden in 2,5 s zu 100% genau erledigt

Bild: JBO

winde frésen im zweiten Ar-
beitsgang. Die Standzeit be-
tragt etwa 50 000 Gewinde.
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