Burch den Einsatz eines innovativen, lasergesinterten Hulsensenhers mit PKD-Schineide (vorne. zusammen mit einem
PKD-Bohrer zum Vorbohren) kannte der Nachbearbeitungsaufwand in der Motorrad-Radnabeniertigung bel 2BG
um 95 % gesenkt werden

Lasergesintertes Werkzeug
bringt Produktivitatsschub




ZBG setzt den Hulsensenker auf Bearbeilungszentren und auf Zweispindelfrasmaschinen mit einer
Drehzahl von 6.944 min und einem Vorschub von 840 mm ein.

Fur die Bearbeitung muss die Design-Oberflache der Radnabe nur noch mit einem gummiartigen
Tauchlack geschutzt und nicht mehr aufwandig abgeklebt werden.




Mit selektivem Lasersintern lassen
sich neue Werkzeugkonzepte reali-
sieren. Insbesondere kénnen Kiihl-
kanile stromungsoptimiert und ohne
die bisherigen Fertigungsbeschrén-
kungen angeordnet werden. Mapal
hat dies genutzt, um zusammen mit
dem bayerischen Zerspanungsspe-
zialisten ZBG Zerspanungstechnik
Bruck GmbH ein innovatives PKD-
Aufbohrwerkzeug zu realisieren, bei
dem die Spédne prozesssicher mit
dem Kiihimittel durch die Spannut
abgefiihrt werden. Auf diese Weise
konnte der Nachbearbeitungsauf-
wand bei der Bearbeitung einer Rad-
nabe mit Design-Oberfldche um 95 %
gesenkt werden.

Erst lackieren und dann bearbeiten
oder doch erst bearbeiten und dann
lackieren? Welche Vorgehensweise
bei der Bearbeitung von Werkstii-
cken mit Design-Oberfliche besser
ist beantwortet Markus Forster, Ge-
schéftsfiihrer ZBG Zerspanungs-
technik Bruck GmbH, am Beispiel
einer felgendhnlichen Radnabe aus
ALSi7MGO0,3 fiir ein Motorrad: ,,Die
Nabe hat 45 Bohrungen, diverse
Planflichen und eine Radnabenboh-
rung, die von Lack freizuhalten sind.
Das heiBt, dass 70 und mehr Posi-
tionen fiur das Lackieren abgedeckt
werden miissten, wenn wir die Nabe
vorher fertig bearbeiten wiirden. Das
rechnet sich nicht.”

ZBG ldsst die Naben vor der Bear-
beitung vom Schwesterunternehmen
Welco lackieren. Allerdings hatte das
Unternehmen in der Vergangenheit
speziell beim Ansenken von Bohrun-
gen mit Beschddigungen der Lacko-
berflaiche durch Spidne zu kdmpfen.
Sie machten bei iiber der Hilfte der
Werkstiicke eine zwar zulédssige, aber
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Selbst wenn die Bohrung nahe an der Wandung liegt, komm? es mit dem Hulsensenker dank
innenliegender Spannut zu keinem Spanestau, sodass die Design-Oberflache der Felge bet der
Bearbeltung nichl beschadigl wird.

sich der Herausforderung gestellt
und in enger Zusammenarbeit mit
ZGB erste Prototypen umgesetzt.

Nach mehreren Optimierungsschrit-
ten und Versuchsdurchldufen ist ein
maDgeschneidertes  PKD-Aufbohr-
werkzeug entstanden, das mittels
selektivem Lasersintern gefertigt
wird. Dieses Verfahren erlaubt es,
aus Metallpulver beliebige dreidi-
mensionale Konstruktionen in nur
einem Arbeitsdurchlauf und ganz
ohne Werkzeuge aufzubauen. Die
Ingenieure haben die sich hieraus
ergebenden neuen Moglichkeiten
genutzt, um die Kiihlkanile des Hiil-
sensenkers neu anzuordnen. Dabei
sind die Kiihlkanile weiter nach au-
Ben gewandert, wodurch die Span-

raumgeometrie vergrofiert werden
konnte. Zum anderen wurde der
Kiihlkanal in einem mit konventi-
oneller Fertigungstechnik (Bohren)
nicht realisierbarem 180°-Bogen
hinten um die Schneide gefiihrt und
diese zusitzlich mit einer speziel-
len Kontur versehen, die FlieBspéne
verhindert. Diese konstruktiven An-
derungen garantieren, dass die Spé-
neriickfiihrung prozesssicher {ber
die Spannut und Buchse erfolgt. Das
60°-Senkwerkzeug hat einen Aufien-
durchmesser von 18,5 mm und ist
152 mm lang. Es ist an der Werkzeug-
spitze mit einem Zapfen mit festen
Fithrungsleisten ausgestattet, der das
Werkzeug in der Bohrung stiitzt. So
kann das einschneidige PKD-Werk-
zeug die von ZBG geforderte Positi-

onstoleranz von 0,1 mm problemlos
einhalten. Die Austritts6ffnung fiir
die Spéne ist so weit in Richtung
Spindel angeordnet, dass sie wih-
rend der kompletten Bearbeitung
iiber der Werkstiickoberkante positi-
oniert ist. Dadurch bleibt das Bauteil
wie gefordert frei von Spénen.

NACHBEARBEITUNGSAUFWAND
GESENKT

ZBG setzt das neue Werkzeug seit ge-
raumer Zeit bei der Produktion von
zwei Radnabentypen ein, wie Johann
Ullmann berichtet: ,Wir konnten mit
dem lasergesinterten Hiilsensenker
den Nachbearbeitungsaufwand um
95 % senken, sodass sich die Werk-
zeugmehrkosten in kiirzester Zeit
amortisiert haben — mehr kann man
sich fast nicht wiinschen.“ Der PKD-
Hiilsensenker ist dabei lediglich ei-
nes von vielen erfolgreichen Projek-
ten einer langen Partnerschaft.

»Wir arbeiten mit Werkzeugen von
Mapal seit Anfang der 80er Jahre.
Das Unternehmen hat in dieser Zeit
mehrfach bewiesen, dass es inno-
vative Werkzeuge entwickeln kann
und dies auch will. AuBerdem ist
der Support herausragend”, urteilt
Johann Ullmann. ,Zum Beispiel hat
der fiir uns verantwortliche techni-
sche Berater Eugen Bien das Werk-
zeug in der Einfiihrungsphase gleich
in den Lehrwerkstétten von ZBG op-
timiert und so fiir extrem kurze Re-
aktionszeiten gesorgt.”

INFO

Mapal Fabrik fur Prazisions-
werkzeuge Dr. Kress KG
Obere Bahnstralle

D-73431 Aalen

Tel: +49 (0) 73 61-5 85-0
info@de.mapal.com
www.mapal.com

Fotes: Mapal



aufwindige Nachbearbeitung erfor-
derlich. ,Insbesondere bei Bohrun-
gen, die sich in unmittelbarer Nihe
zu einer Wandung befinden oder
sogar in einer Ausbuchtung einer
Wandung platziert sind, traten die-
se Probleme auf. Ursache war meist
ein Spédnestau zwischen Hartmetall-
senker und Wandung. Auch kam es
vor, dass sich ein Span um das Werk-
zeug wickelte. Die Folge waren die
Zerstérung der Maskierung und eine
Beeintrichtigung der Lackschicht®,
berichtet der ZBG-Geschiftsfiihrer
riickblickend.

,SPANE FRESSENDER"
HULSENZAPFENSENKER

Johann Ullmann, bei ZBG zustdndig
fir die Planung, die Voreinstellung
und den Einkauf von Werkzeugen,
schwebte zur Lésung des Problems
daher schon ldnger ein Senkwerk-
zeug vor, das die Spidne prozesssi-
cher durch die Spannut abfiihrt. Die-
ses Prinzip hatte sich auch schon bei
Tiefbohrwerkzeugen mit gréBeren
Durchmessern bewihrt. Bei kleinen
Schaftdurchmessern stauen sich die
Spéne bei konventionell aufgebauten
Werkzeugen, da der innenliegende
Kiihlkanal, der das Kithlmittel an die
Spitze des Werkzeugs bringt, zu viel
Platz einnimmt und der Riickkanal
dadurch einen zu geringen Durch-
messer aufweist. Den Spanabfluss
behindert zudem, dass die Kanile
fertigungsbedingt an der Spitze nicht
optimal fiir eine maximale Riickspii-
lung angeordnet sind. ,Ich habe mich
daher mit dem Wunsch nach einem
verbesserten Werkzeugkonzept an
alle bekannten Werkzeughersteller
gewendet, da wir unsere Prozesse
laufend verbessern und technolo-
gisch ganz vorne mit dabei sein wol-
len*, blickt Johann Ullmann zuriick.
»Alle haben aber auch nach mehrfa-
cher Nachfrage mit dem Hinweis ab-
gewinkt, so etwas sei nicht fertigbar.
Die Entwicklungsabteilung in Aalen
und die PKD-Spezialisten des Kom-
petenzzentrums in Pforzheim haben
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