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Lasergesintertes Werkzeug bringt deutlichen Produktivitatsschub

Gebt nicht, gibt’s nicht

Mit selektivem Lasersintern lassen sich vollkommen neue
Werkzeugkonzepte realisieren. Insbesondere koénnen
Kiihlkanale strémungsoptimiert angeordnet werden. Ma-
pal hat dies genutzt, um zusammen mit ZBG Zerspa-
nungstechnik Bruck ein PKD-Aufbohrwerkzeug zu reali-
sieren, bei dem die Spéne prozesssicher mit dem Kihimit-
tel abgefiihrt werden. Auf diese Weise konnte der Nach-
bearbeitungsaufwand um 95 % gesenkt werden.

B Erst lackieren und dann bearbei-
ten oder doch erst bearbeiten und dann la-
ckieren? Welche Vorgehensweise bei der Be-
arbeitung von Werkstiicken mit Design-
Oberfliche besser ist, beantwortet Markus
Forster, Geschaftsfuhrer ZBG Zerspanungs-
technik Bruck GmbH, am Beispiel einer fel-
genihnlichen Radnabe aus AlSi7Mg0,3 fur
ein Motorrad: ,,Die Nabe hat 45 Bohrungen,
diverse Planfliachen und eine Radnabenboh-
rung. die von Lack freizuhalten sind. Das

3D-Modell des Hiilsensenkers

heift, dass 70 und mehr Positionen fiir das
Lackieren abgedeckt werden miissten, wenn
wir die Nabe vorher fertig bearbeiten wiir-
den. Das rechnet sich nicht.“ Der Mann
muss es wissen, schliefSlich beliefert ZBG seit
Jahren namhafte Motorrad- und Automobil-
hersteller mit hochwertigen, komplexen
Komponenten, die sich hdufig im Sicht-
bereich der Fahrzeuge befinden und daher
Design-Oberflichen aufweisen.

Die Zerspanungsexperten lassen die Na-
ben vor der Bearbeitung vom Schwester-
unternehmen Welco lackieren. Allerdings
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hatte das Unternehmen in der Vergangenheit
speziell beim Ansenken von Bohrungen mit
Beschiidigungen der Lackoberfliche durch
Spine zu kdampfen. Sie machten bei tiber der
Hilfre der Werkstiicke eine zwar zuldssige,
aber aufwindige Nachbearbeitung erforder-
lich. ,,Insbesondere bei Bohrungen, die sich
in unmittelbarer Nihe zu einer Wandung be-
finden oder sogar in einer Ausbuchtung einer
Wandung platziert sind, traten
diese Probleme auf. Ursache war
meist ein Spidnestau zwischen
Hartmetallsenker und Wan-
dung. Auch kam es vor, dass sich
ein Span um das Werkzeug wi-
ckelte. Die Folge waren die Zer-
storung der Maskierung und ei-
ne Beeintrichtigung der Lack-
schicht®, berichtet Forster riick-

blickend.
Der Wunsch: Ein ,,spinefressender* Senker

Johann Ullmann, bei ZBG zustandig fiir die
Planung, die Voreinstellung und den Einkauf
von Werkzeugen, schwebte zur Losung des
Problems daher schon linger ein Senkwerk-
zeug vor, das die Spine prozesssicher durch
die Spannut abfithrt. Dieses Prinzip hatte
sich auch schon bei Tiefbohrwerkzeugen mit
groferen Durchmessern bewihrt. Bei klei-

nen Schaftdurchmessern stauen sich die Spa-
ne bei konventionell aufgebauten Werkzeu-
gen, da der innenliegende Kuhlkanal, der das
Kithlmittel an die Spitze des Werkzeugs

bringt, zu viel Platz einnimmt und der Riick- |

kanal dadurch einen zu geringen Durchmes-

ser aufweist. Den Spanabfluss behindert zu- |

dem, dass die Kanile fertigungsbedingt an
der Spitze nicht optimal fir eine maximale
Rickspiilung angeordnet sind.

»Ich habe mich daher mit dem Wunsch
nach einem verbesserten Werkzeugkonzept
an alle bekannten Werkzeughersteller ge-

wendet, da wir unsere Prozesse laufend ver- |

bessern und technologisch ganz vorne mit

dabei sein wollen*, blickt Ullmann zuriick. |

»Alle haben aber auch nach mehrfacher
Nachfrage mit dem Hinweis abgewinkt, so
ctwas sei nicht fertigbar. Alle — mit Ausnah-
me von Mapal.“ Die Entwicklungsabteilung
in Aalen und die PKD-Spezialisten des Kom-

petenzzentrums in Pforzheim haben sich der §
Herausforderung gestellt und in enger Zu- |

sammenarbeit mit ZGB erste Prototypen
umgesetzt.

Die Antwort: Ein lasergesinterter
Hiilsensenker

Nach mehreren Optimierungsschritten und
Versuchsdurchldufen ist ein maRgeschnei-
dertes PKD-Aufbohrwerkzeug entstanden,
das mittels selektivem Lasersintern gefertigt
wird. Dieses Verfahren erlaubt es, aus Me-
tallpulver beliebige dreidimensionale Kon-
struktionen in nur einem Arbeitsdurchlauf
und ganz ohne Werkzeuge aufzubauen. Die
Ingenieure des Werkzeugherstellers haben
die sich hieraus ergebenden neuen Moglich-

keiten genutzt, um die Kiihlkanile des Hiil- |

sensenkers neu anzuordnen. Dabei sind die

Kiihlkanile weiter nach aufen gewandert, |

wodurch die Spanraumgeometrie vergrofert |

werden konnte. Zum anderen wurde det
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Selbst wenn die
Bobrung nabe an

der Wandung

nicht beschidigt wird

Fugen Bien, tech-
wscher Berater
von Mapal, Jo-
hann Ulhmann,

—=  Werkzeugexperte

von ZBG, und der ZBG-Geschiftsfiibrer Markus Forster (v.l.n.r) be-

gutachten das iiberzeugende Ergebnis der jiingsten partnerschaftli-

chen Zusamnmenarbeit

Kithlkanal in einem mit konventioneller Fet-
tigungstechnik (Bohren) nicht realisierbarem
180°-Bogen hinten um die Schneide gefithrt
und diese zusitzlich mit einer speziellen
Kontur versehen, die Fliespane verhindert.
Diese konstruktiven Anderungen garantie-
ren, dass die Spanerickfithrung prozess-
sicher tiber die Spannut und Buchse erfolgt.

Das 60°-Senkwerkzeug hat einen Auflen-
durchmesser von 18,5 mm und ist 152 mm
lang. Es ist an der Werkzeugspitze mit einem
Zapfen mit festen Fithrungsleisten ausgestat-
tet, der das Werkzeug in der Bohrung stiitzt.
So kann das einschneidige PKD-Werkzeug
die von ZBG geforderte Positionstoleranz
von 0,1 mm problemlos einhalten. Die Aus-
trittséffnung fiir die Spine ist so weit in

mav Desember 2014

Richtung Spindel angeordnet, dass sie wih-
rend der kompletten Bearbeitung iiber der
Werkstuckoberkante positioniert ist. Da-
durch bleibt das Bauteil wie gefordert frei
von Spinen.

Nachbearbeitungsaufwand um 95 % gesenkt

Die Zerspanungsexperten setzen das Werk-
zeug seit geraumer Zeit mit durchschlagen-
dem Erfolg bei der Produktion ‘von zwei
Radnabentypen ein, wie Johann Ullmann be-
geistert berichtet: ,, Wir konnten mit dem la-
sergesinterten Hillsensenker den Nachbear-

Durch den Einsatz eimes innovativen, laserge-
sinterten Hiilsensenkers mit PKD-Schueide
(vorne, zusammen mit einem PKD-Bobrer zum
Vorbohren) konnte der Nachbearbeitungsauf-
wand in der Motorrad-Radnabenfertigung bei
ZBG 1 95 % gesenkt werden

liegt, kammt es mit dem Hitlsensenker dank innen-
liegender Spannut zu keinem Spanestan, so dass die
Design-Oberfliche der Felge bei der Bearbeitung

beitungsaufwand um 95 Prozent senken, so
dass sich die Werkzeugmehrkosten in kiir-
zester Zeit amortisiert haben — mehr kann
man sich fast nicht wiinschen.“

Der PKD-Hiilsensenker ist dabei lediglich
eines von vielen erfolgreichen Projekten ei-
ner langen Partnerschaft. ,, Wir arbeiten mit
Werkzeugen von Mapal seit Anfang der 80er
Jahre. Das Unternehmen hat in dieser Zeit
mehrfach bewiesen, dass es innovative
Werkzeuge, wie kaum ein zweiter auf der
Welt, entwickeln kann und dies auch will.
Auflerdem ist der Support herausragend®,
urteilt Ullmann. ,,Zum Beispiel hat der fiir
uns verantwortliche technische Berater Eu-
gen Bien das Werkzeug in der Einfiihrungs-
phase gleich in den Lehrwerkstitten von
ZBG optimiert und so fiir extrem kurze Re-
aktionszeiten gesorgt.“ Der ZBG-Geschiifts-
fithrer Markus Forster setzt noch einen oben
drauf: ,Im Vergleich zu anderen muss man
feststellen: Bei Mapal haben wir das Ergeb-
nis bereits zu einem Zeitpunkt in Handen, zu
dem andere noch mit der internen Kom-
munikation beschiftigt sind.“ [ |

Mapal Dr. Kress KG

wwiw.mapal.com
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