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Sonderwerkzeuge perfek-
tionieren Rundtaktprozess

Bei den Fertigungsprozessen der Imoberdorf-Rund-
taktmaschinen kommt es auf Zehntelsekunden an.
Jede einzelne Taktstation muss zerspanungstech-
nisch optimiert werden. Sonderwerkzeuglosungen
helfen, die Rundtakt-Prozesse technologisch und

Blick auf die Makrogeome-
trien typischer Sonder-
werkzeuge der WAWO
Werkzeuge GmbH, frei
nach dem Motto: Geht
nicht, gibts nicht.
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wirtschaftlich zu perfektionieren.

Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

ls der SMM gemeinsam mit WAWO Werk-
zeuge GmbH - ein Sonderwerkzeugher-
stellerim High-End-Bereich - die Imober-
dorf AG besuchte, sollte aufgezeigt wer-
den, welche Rolle Sonderwerkzeugldsun-
gen im Bereich von Rundtaktmaschinen spielen.
Dabei zeigte sich, dass es eine enorme Herausfor-
derung ist, die richtigen Werkzeuge flr spezifische
Rundtakt-Prozesse zu entwickeln.

Fertigungsprozesse werden perfekt ausgelegt

Hier sind mehrere Aspekte ausschlaggebend. Rund-
taktmaschinen werden oft fir die Automotive-In-
dustrie eingesetzt. Hier weiss man beispielsweise,
inwelcher Losgrosse ein Bremssystem in den kom-

menden vier Jahren gefertigt werden muss. Auf ein
solches Bremssystem werden die Rundtaktmaschi-
nen und die Fertigungsprozesse von den Ingenieu-
ren und Technikern der Imoberdorf perfekt ausge-
legt. Die Imoberdorf-Rundtaktmaschinen kdnnen
beispielsweise mit 4, 8, 12 oder mehr sogenannten
Fertigungstakten konzipiert werden.

Pro Takt stehen mehrere CNC-Bearbeitungsein-
heiten, die bis zu 5-achsig simultan bearbeiten kon-
nen, zur Verfligung. Jetzt kommt es darauf an, die
Takte perfekt aufeinander abzustimmen, so dass an
allen Bearbeitungseinheiten die absolut gleiche
Bearbeitungszeit genutzt wird. Das hort sich einfach
an, ist aber alles andere als trivial. Zur Erinnerung:
Die Automotive-Kunden erwarten Taktangaben im
Zehntelsekundenbereich.

Eine Zehntelsekunde ist entscheidend

Sind die Fertigungstakte nur eine Zehntelsekunde
zu lang ausgelegt, werden die Maschine und der
gesamte Prozess vom Kunden nicht abgenommen.



Die Imoberdorf-Techniker sind sozusagen die Usain
Bolts der Rundtaktprozesse. Um diese Hochstleis-
tungen tagtaglich zu erreichen, haben Know-how,
die eingesetzten Werkzeuge und im Besonderen
Sonderwerkzeuge einen entscheidenden Einfluss.

Michel Amoos [Verkaufsingenieur, Imober-
dorf AG): «Die Ferligungsprozesse von Rundtakt-
maschinen unterliegen anderen Anforderungen ats
die Fertigungsprozesse normaler Bearbeitungszen-
tren. Am ehesten kdnnen Sie unsere Rundtakt-
maschinen mit Mehrspindel-Drehautomaten ver-
gleichen, die allerdings die Drehoperationen im
Fokus haben, wobei wir die Frasoperationen im
Fokus haben.»

Das Herausfordernde an Rundtaktprozessen ist
die Geschwindigkeit

Michael Hanggi [Anwendungstechniker, Imoberdorf
AG) erganzt: «Qualitat, Prazision, Oberflachengiiten
sind konstruktiv vorgegeben. Wenn Sie sich dieses
Teil beispielsweise anschauen, dann wiirde man auf
den ersten Blick sagen, das ist unkompliziert. Aber
jetzt kommts: Ein solches Werkstlick muss alle 12
Sekunden in hdchster Verfligbarkeit mit Ausschuss-
quote null aus der Maschinen kommen. Es gehtum
Geschwindigkeit, Geschwindigkeit und nochmals
um Geschwindigkeit. Bei 12,1 Sekunden hatten wir
verloren. Bei solchen Hochleistungsprozessen kann
plotzlich eine einfache H7-Passung eine echte He-
rausforderung werden.»

Prozess analysiert - nach 24 h Scheibenfraser
geliefert

Bruno Kiinzler (Technischer Kundenberater, WAWO
Werkzeuge GmbH] macht das am Beispiel des
Schaltelements flr ein Fahrzeuggetriebe anschau-
lich: «Schauen Sie sich diese unscheinbare Ein-
frésung an. Das sieht auf den ersten Blick vollig
unspektakuldr aus. Aber: Aufgrund der langen Aus-
kragung ergaben sich mit dem bisher verwendeten
Standardwerkzeug Schwingungen im Bearbeitungs-
prozess, infolgedessen die Bearbeitung nicht den
technologischen Anforderungen entsprach. Imober-
dorf ist mit diesem konkreten Fall an uns herange-
treten und hat uns angefragt, ob wir mit ihnen ge-
meinsam eine Ldsung erarbeiten kénnen. Das ging
dann alles relativ schnell. Wir haben den Prozess
analysiert und am nachfolgenden Tag bereits einen
Scheibenfréser entwickelt - noch unbeschichtet -
und direkt vor Ort Versuche gefahren. Die ersten
Frds-Versuche waren absolut vielversprechend. Die
Schwingungen blieben aus und wir konnten ein
sauberes Frasbild erzeugen.»

Schnittdruck reduziert: von vier auf zwilf
Schneiden erhht

Michael Hanggi: «Der bisher genutzte Stan-
dard-Scheibenfraser verfigte Uber vier Schneiden.

Wie oben bereits beschrieben, waren die Ergebnis-
se nicht zufriedenstellend. WAWO hat entsprechend
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Fr diese scheinbar einfa-
che Einfrasung hat WAWO
diesen VHM-Scheibenfré-

ser innerhalb eines Tages
entwickelt, Jetzt ist die Fer-

auf die Fertigungsbedingungen ein VHM-Werkzeug
entwickelt und die Z&hnezahl auf 12 erhsht. Das

tigung schnell und pro- '
zesssicher. brachte uns bereits dreimal mehr Vorschub. Zudem
konnte der Schnittdruck reduziert werden, dank
einer Spiralverzahnung mit weicherem Schnitt. Der
Prototyp wurde noch unbeschichtet eingesetzt. Mit
Beschichtung erhéhen sich zudem die Standzeiten.»
Anzeige
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>> Es geht um Geschwindigkeit, Geschwindigkeit und
nochmals um Geschwindigkeit. Bei 12,1 Sekunden hat-

ten wir verloren. <<
Michael Hanggi, Anwendungstechniker, Imoberdorf AG

Martin Schreier (Zerspanungsspezialist, Imober-
dorf): «Den Unterschied zum Standardfraser im
Frasversuch zu sehen, war beeindruckend. Viel-
leicht muss man noch ein wenig mehr ausholen.
Wenn Sie sich dieses Werkstlck betrachten, dann
sind sowohl die Spannméglichkeiten als auch die
Spannkrafte begrenzt. Zu hohe Spannkréfte wiirden
zu Verformungen des Bauteils fithren. Dementspre-
chend missen wir die Zerspankrafte auf das Werk-
stiick (Wandstérken, Auskragungen usw.) und die
Spannsituation anpassen. Gleichwohl benttigen wir
wie oben beschrieben immer ein hohes Zeitspan-
volumen und wir missen jeden Sekundenbruchteil
aus den Zerspanungsprozessen herausholen. Das
ist eine Quadratur des Kreises, die wir aber im letz-
ten Jahr gemeinsam mit WAWO immer &fter und
besser geldst haben.»

Sonderwerkzeuge oder Standardwerkzeuge

Michael Hanggi: «Technologisch sind die Prozesse
auf Rundtaktmaschinen bereits dusserst an-
spruchsvoll zu lGsen. Jetzt kommt aber noch der
Endkunde ins Spiel. Sie wollen oft kiirzeste Prozess-
zeiten und méglichst nur Standardwerkzeuge im
Einsatz haben. Standardwerkzeuge wollen sie aus
dem Grund, weil die Nachbestellungen somit sicher
sind, aber auch weil sie so auch den Hersteller ein-
facher wechseln kénnten, wenn es denn sein miiss-
te. Wenn der Endkunde dann noch die Taktzeit pro
Werkstick vorgibt, dann fangen wir an, den Prozess
auszulegen, um den Endkunden vorsichtig darauf
aufmerksam zu machen, ohne Sonderwerkzeuge

ist die gewiinschte Taktzeit nicht machbar. Jetzt
missen wir Uberzeugungsarbeit leisten. Hier spielt
der Sonderwerkzeughersteller die entscheidende
Rolle. Wie zuverldssig kann er in Zukunft liefern,
was bringen die Sonderwerkzeuge an Prozessopti-
mierung und vor allem wie hoch sind die Werkzeug-
kosten.»

Standard ab dem zweiten Sonderwerkzeug

Michel Amoos: «Wir missen unserem Endkunden
gegeniiber entsprechend argumentieren. Schliess-
lich ist nur das erste Werkzeug fir WAWO ein Son-
derwerkzeug. Das zweite Sonderwerkzeug ist fir
WAWO bereits ein Serienwerkzeug respektive Stan-
dard. Denn die Prozessdaten und CAM-Daten sind
alle vorhanden, Aber klar, fir den Kunden bleibt es
ein Sonderwerkzeug. Doch ein entscheidender Vor-
teilvon Sonderwerkzeugen ist folgender: Sie kdnnen
mit einem Sonderwerkzeug beispielsweise drei
Fertigungsoperationen realisieren. Mit Standard-
werkzeugen beanspruchen sie erheblich mehr
Werkzeugplatze im Werkzeugwechselkopf, zweitens
missen sie mehrmals in das Werkstiick eintauchen,
drittens ist der Programmieraufwand héher, vier-
tens kostet das alles Prozess-Zeit wie auch Prézi-
sion. Mit Sonderwerkzeugen kénnen Sie auch die
Taktstationen verringern, was erstens die Kosten
unserer Rundtaktmaschinen reduziert und dadurch
die Taktzeit verringert. Noch dazu erhéht sich mit
Sonderwerkzeugen die Prozesssicherheit. Ebenfalls
ein entscheidender Faktor in der Automotive-Indus-
trie. Insofern sind die Werkzeugkosten der Sonder-

>> Den Unterschied zum Standard-
fraser im Frasversuch zu sehen, war
beeindruckend. <<

Martin Schreier, Zerspanungsspezialist, Imoberdorf AG
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Diese Wangen mdssen an
drei Fidchen in einer Ferti-
gungsoperation fertig bear-
beitet werden. Die Ferti-
qungsumstéande sind der-
massen anspruchsvol,
dass Sonderwerkzeuge
zum Einsatz kormmen mus-

sen.
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werkzeuge sicher ein Faktor, aber sie missen den Prazisionsbereich des Sonderwerkzeugherstellers

verringerten Maschinenkosten und den kiirzeren auf.
Prozesszeiten gegenlbergestellt werden.» Bruno Kiinzler: «Unser Vorteil ist es, dass wir
uns als Sonderwerkzeughersteller genau auf die
Sonderwerkzeuge erhéhen Prozesssicherheit Fertigungsoperationen konzentrieren kdnnen. Das
heisst auf die gesamten Prozessbedingungen. Wie
Die Erhéhung der Prozesssicherheit ergibt sich, ist die Aufspannung, die Auskragung von dem Werk-
wenn beispielsweise Stufenbohrer zum Einsatz ~ zeug, wie sind die Bearbeitungsverhaltnisse, welche
kommen. Hier ist eine 100-prozentige Zentrizitat Drehmomente und Drehzahlen stehen zur Verfi-
der beiden Bohrungen gegeben. Das ist mit zwei gung. Welches Material wird bearbeitet, wie sind die
Spiralbohrern, die nacheinander zum Einsatzkom-  Anforderungen an Oberfldchen und welche Tole-
men nicht zu 100% gegeben. Das Gleiche gilt fir ~ ranzklassen sind gefordert. Genau fiir diese Bedin-
Stufen-Reibsysteme, die von WAWO prozess-  gungen entwickeln wir die entsprechenden Werk-
spezifisch hergestellt werden konnen. Gerade die  zeuge. Da Sonderwerkzeuge fir uns gelebter Alltag
WAWO-Reibsysteme zeigen die Kompetenzen im  sind, geht die Entwicklung eines Sonderwerkzeuges
Anzeige
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>> Wir haben den Prozess analysiert und am nach-
folgenden Tag bereits einen Scheibenfréser entwickelt.
Die ersten Frés-Versuche waren absolut vielverspre-

chend. <<

Bruno Kiinzter, Technischer Kundenberater, WAWO Werkzeuge GmbH

extrem schnell. In obigem Beispiel des Scheiben-
frisers haben wir einen Tag benétigt. Dann konnten
wir erste Frasversuche - noch ohne Werkzeug-
beschichtung - fahren, die sehr erfolgreich verlie-
fen.»

WAWO geht sehr individuell
auf den Prozess ein

Martin Schreier: «Unsere Erfahrungen mit WAWO
sind ausgezeichnet. Wie Herr Kinzler das formu-
liert, kann ich es bestatigen. Sie gehen sehr indivi-
duell auf den Prozess ein. Entstehen Schwingungen,
versucht WAWO das Werkzeug so zu konzipieren,
dass die Schwingungen reduziert werden. Hierfir
gibt es unterschiedlichste Mdglichkeiten.»

Bruno Kiinzler: «Das Anspruchsvollste fir uns
als Werkzeugentwickler ist folgender Aspekt: Er-
halten wir geniigend Informationen und Feedback
Uber den Bearbeitungsprozess und das Werkstiick,
das Material, die Warmebehandlungsverfahren
usw.? Und ich muss klar sagen: Das ist der Grund,
warum die Zusammenarbeit mit den Mitarbeitern
der Imoberdorf AG derart erfolgreich ist und uns
viel Freude bereitet. Herr Schreier kommt aus dem
Sonderwerkzeugbereich eines grossen Schweizer
Werkzeugherstellers. Die Imoberdorf-Mitarbeiter
sind hervorragende Spezialisten. Sie wissen, worauf
es ankommt. Im Endeffekt ist es eine gemeinsame
Weiterentwicklung der Prozesse. Immer wieder be-
kommen wir Input von den Imoberdorf-Spezialisten,
den wir in die Werkzeugentwicklung bei uns mit
einfliessen lassen.»

Anspruchsvoll: Fertigung der Wangen

Eine weitere Frasoperation, wo Sonderwerkzeuge
der WAWOQ zum Einsatz kommen, ist die Fertigung
der Wangenbereiche des bereits oben beschriebe-
nen Werkstlcks. Mit den bisher eingesetzten Stan-
dard-Werkzeugen kénnen die Wangen weder in der
begrenzten Zeitspanne noch in der geforderten
Qualitdt und Geschwindigkeit hergestellt werden.
Noch dazu ist die Standzeit der bisher eingesetzten
Standard-Werkzeuge zu gering.

Martin Schreier: «lch muss betonen, die aktuell
eingesetzten Werkzeuge sind sehr gut, aber nicht
nur auf den hier recht speziellen Prozess ausgelegt.
Auf den ersten Blick sind die Eckdaten unspekta-
kular, die Oberflachengiite liegt bei Rz8, das Tole-
ranzfeld bei £0,05 mm. Im Prinzip keine grosse
Herausforderung. Aber: Die Fertigungsumstande -
beispielsweise eine Taktzeit von zirka 12 Sekunden
- sind dermassen anspruchsvoll, dass wir auf Son-
derwerkzeuge setzen missen.»

Massgeschneiderte Werkzeuge konzipieren

Bruno Kiinzler: «Die Wangen solten in einem Bear-
beitungsschritt auf der Ober- und Unterseite wie
auch auf der Stirnflache gefrast werden. Hierflr
entwickeln wir drei Scheibenfraser [zwei grossere,
einen kleineren Durchmesser), die auf einem Frés-
dorn zu einem Scheiben-Fras-Paket gefiigt werden.
Unsere Stérke ist es, ein massgeschneidertes
Werkzeug zu konzipieren, dazu gehdren: das Hart-
metall-Substrat, die Makro- und Mikrogeometrien,

>> Bei Rundtaktmaschinen gehort extrem viel Prozess-
Know-how dazu, damit wir einen perfekten Fertigungs-
prozess entwickeln konnen. <<

Michel Amoos, Verkaufsingenieur, Imoberdorf AG
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die Schneidkantenverrundung, innere Kihlmittel-
zufuhr bis hin zur optimalen Beschichtung. Wir
konnen auch ungleiche Zahnteilung herstellen, um
Schwingungen aus dem Prozess herauszuholen.
Letztendlich schauen wir gemeinsam mit unserem
Beschichtungspartner, dass wir die optimale Be-
schichtung fir diese Bearbeitungsoperation nutzen.
Das alles ist machbar. Entscheidend ist, dass wir
alle Details zu dem Werkzeug katalogisieren. Damit
wir auch langfristig die Werkzeuge in absolut glei-
cher Qualitat liefern kdnnen, Dariber hinaus be-
kommen wir eine immer grossere Datenbank und
konnen so neue Anwendungsfalle noch schneller
l6sen. Wie Michel Amoos sagte: Das erste Werkzeug
ist ein Sonderwerkzeug, aber ab dem zweiten Werk- Martin Schreier, Michael

zeug ist es bereits eine Kleinserie.» Hénggi und Bruno Kiinzler
vor einer im Aufbau befind-

lichen Imoberdorf-Rund-

Sonderwerkzeuge miissen nach 10 Jahren denimmer wieder aufs N.eue gefordert. Das ist sehr taktmaschine, fi dlie dem-
anstrengend, aber wichtig und bringt uns alle vor-

sicher lieferbar sein néchst ebentalls die Zer-
@nz e spanprozesse entwickelt

Michael Hanggi: «In der Automotiv-Industrie sind werden missen.

die Kosten wie auch Prozesssicherheit die entschei- Imoberdorf AG

i (] N i : Werkhofstrasse 5, 4702 Oensingen
denden Treiber. Fir unsere End-Kunden ist es somit Tel. 062 388 51 51. infoRimoberdorf com

matchentscheidend, dass WAWO die Werkzeuge  imoberdorf.com
auch in 10 Jahren in der entsprechenden Qualitat
liefert. Das ist ein wesentlicher Faktor, um unsere WAWO Werkzeuge GmbH

Endkunden zu tberzeugen, dass sie mit den Son- %ﬁa{ﬁt;ﬁs%a;%, Zé?caegsvzuf\;erkzeugelch
derwerkzeugen auf unseren Rundtaktmaschinen wawowerkzeuge.ch

das Optimum aus dem Prozess - auch langfristig

- herausholen.»

Anzeige

Extrem viel Prozess-Know-how gefordert

Michel Amoos: «Letztlich geht es immer darum,

dass unser Kunde einen absolut perfekten Ferti- Ihr WerkStOffpartner
gungsprozess bekommt. Die Taktzeit und die Qua- e

litat miissen stimmen und letztlich auch die Wirt- fur Sta hl- u nd

schaftlichkeit. Bei Rundtaktmaschinen gehdrt ex- - »
trem viel Prozess-Know-how dazu, damit wir einen E Ise n Ieg le ru n g e n .
perfekten Fertigungsprozess entwickeln kdnnen, i '
Das perfekte Zusammenspiel von Werkstiick, Werk-
zeugen, Werkstlckspannung, Rundtaktmaschine
und schliesslich der CAM-Programmierung ist
massgebend fir den Erfolg. Bisher konnten wir al-
le Projekte erfolgreich abschliessen. Aber wir wer-

Dank unseres erfahrenen Metallurgenteams konnen wir
gezielt auf Kundenwiinsche eingehen und erarbeiten
bereits wahrend der Entwicklungsphase Vorschlage fiir
massgeschneiderte Werkstofflegierungen.

Kontaktieren Sie uns. Unser Engineering-Team berat
Sie gerne lber unsere Moglichkeiten im Sand- sowie
keramischen Prazisionsguss Exacast®. Hochste Quali-
tat in tber 100 Stahl- und Eisenwerkstoffen.

www.wolfensberger.ch
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Die WAWO Werkzeuge GmbH verfligt im gesamten Werk-
zeugbereich (ber exzeflentes Know-how, um die Zerspa-
nungsprozesse beim Kunden zu perfektionieren.
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