Entgratwerkzeuge

Wider den Restgrat
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Wie so oft waren auch bei einem Automobilhersteller Entgratprozesse ein lastiges
Ubel beim Serienfertigen. Speziell das Entgraten von Querbohrungen an Kurbelgehausen
erwies sich als aufwendig und instabil. Eine Neuheit von Heule I6ste das Problem.

Das Entgraten wird von Zerspanern oft als ein lastiges Ubel emp-
funden, das dann noch aus der Welt geschafft werden muss,
wenn alle anderen Teilprozesse schon >rund laufenc. In dieser
Situation sah sich auch ein deutscher Automobilhersteller bei
der Fertigung eines Kurbelgehauses. Diese lief bereits seit ge-
raumer Zeit in Serie, doch das Entgraten der Querbohrungen be-
reitete Sorgen: zu aufwendig und nicht prozesssicher. Doch wie
in vielen Fallen zuvor war auch dieses Problem fiir den Schwei-
zer Entgratwerkzeug-Spezialisten Heule ein wahrer Nahrboden
fur Innovationen.

Restgrat nach dem Tiefbohren erforderte
100-Prozent-Kontrolle

Im konkreten Fall nutzte der Technologieverantwortliche des Au-
tomobilherstellers einen Besuch auf der Stuttgarter Fachmesse
AMB, um seine Problemstellung mit Heule zu diskutieren. »Wir
setzen aktuell zwei Tieflochbohrer ein, die wir wechselweise 8-
bis 10-mal durch die beiden Bohrungen treiben«, so der Ferti-
gungsfachmann damals. »Doch das Ergebnis ist nicht prozess-
sicher. Es bleibt teilweise ein Restgrat stehen. Dieser erfordert
eine 100-Prozent-Kontrolle und entsprechende Nacharbeit. Nun
suchen wir eine bessere Losung.« Er kannte die Firma Heule
von einer anderen Entgrat-Anwendung her und wusste, dass
das Unternehmen kundenspezifische Losungen entwickelt.

Als besondere Herausforderung erwies sich beim aktuellen Pro-
blem die groRe Uberhéhung, die infolge des Eintritts der Quer-
bohrung (6,4 mm Durchmesser) mit 1,9 mm Exzentrizitat in die
Hauptbohrung (11,6 mm Durchmesser) entstand. Sie war es,
die verhinderte, dass vorhandene, am Markt erhaltliche mecha-
nischen Entgratlésungen zufriedenstellend funktionieren konn-
ten.

Der zusténdige Area Sales Manager von Heule erkannte schnell,
dass Standardprodukte diese Aufgabe nicht zu I6sen vermoch-
ten. Er sah jedoch auch eine Chance zur L6sung, und zwar in
einem Produkt, das sich bei seinem Unternehmen gerade in der
Entwicklungsphase befand.

Der Kunde ubermittelte im Anschluss an den Messebesuch
seine Anwendungsdaten einschlieRlich der gemachten Erfah-
rungen und erkannten Probleme sowie seine Anforderungen
an die Gratfreiheit und die Taktzeit. Aufgrund der Vorgesprache
I6ste Heule direkt eine Machbarkeitsstudie aus und involvierte
die Entwicklungsabteilung. Das Resultat dieser Malknahmen:
Das neue Werkzeug mit der Bezeichnung CBD kam tatsachlich
als Lésung in Frage (CBD steht fiir Cross Bore Deburring). Im
Ergebnis interner Versuche bestatigte sich schliefilich, dass das
CBD die gestellten Anforderungen erfiillte.

Zuversichtlich reisten der Heule-Berater und der Projektleiter
CBD an den Hauptsitz des Kunden. Am Ende der Prasentation
meinte der Technologieverantwortliche des Kunden: »Schdn und
gut, aber das Werkzeug hat doch ein gro3es Steuergehduse; flr
dieses fehlt der Platz im Bearbeitungscenter.« Dieser Kommen-
tar lie® die Euphorie gegen Null sinken. Heule ware aber nicht
Heule, betonen die Schweizer, wenn man nicht noch einen ande-
ren Lésungsansatz ins Spiel hatte bringen kénnen. Hierbei han-

Kurbelgehause, bei dem fiinf Olloch-Querbohrungen (rot) in die Hauptbohrung
(gelb) einmiinden. An den Schnittpunkten aus den geometrischen Verhéltnissen
resultierende Uberhohungen schlieBen den Einsatz konventioneller
Entgratwerkzeuge aus (© Heule)

delte es sich tatsachlich erst um eine Lésungsidee, und zwar auf
der Basis des etablierten COFA-Werkzeugs, jedoch noch ohne
jegliche Erfahrung.

Wieder zu Hause angekommen, entschieden sich die Heule-
Fachleute, diese Produktidee im Rahmen ihrer X-Bores-Initiative
definitiv weiterzuverfolgen und I6sten ein eigenes Entwicklungs-
projekt aus. Werkzeug-Prototypen sowie Werkstlicke, die der
Verschneidungssituation nachempfunden waren, wurden gebaut
und wiederum Tests in der hauseigenen Versuchsabteilung ge-
fahren. Area Sales Manager Chris Mistridis erinnert sich: »Das
Resultat war verbliffend. Das Werkzeug mit der vorgespann-
ten Feder zeigte Resultate weit Gber den Erwartungen.« Rund
drei Monate nach dem letzten Gesprach erhielt der Kunde Fo-
tos der Entgratversuche und einen Bericht Uber die erreichten
Schnittdaten und Zykluszeiten.
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Die strengen Qualititsvorgaben
wurden in allen Tests erfiillt

Und die Versuchsunterlagen Uberzeugten den Kunden. Heule
wurde beauftragt, sechs Kurbelgehause im Rahmen von Tests
zu bearbeiten. Aufgrund der Wichtigkeit dieses Projektes liel} es
sich der Kunde nicht nehmen, ins Heule-Werk zu reisen, um die
Tests selbst live mitzuverfolgen. Die erzielten Entgratresultate

Uberzeugten erneut, so dass der nachste Schritt, die Tests auf
den Serienmaschinen im Werk zu wiederholen, ins Auge gefasst
werden konnte.

Als der Tag der Serientests schlieRlich festgelegt war, ver-
sorgte Heule den Kunden fir die Vorbereitungen mit COFA-X-
Versuchswerkzeugen sowie den nétigen Informationen fir die
Programmierung. Die Versuche selbst begleiteten der Kunden-
berater sowie der COFAX-Projektleiter im Werk des Kunden.
Alles war vorbildlich vorbereitet, wie man bei Heule betont. Die
mafgeblichen Ansprechpartner — der Technologieverantwort-
liche des Hauptsitzes, der Linienfiihrer, der Programmierer, der
Mitarbeiter der Werkzeugausgabe/-vorbereitung sowie der Ma-
schinenfiihrer — waren prasent. Das Werkzeug befand sich be-
triebsbereit in der Maschine.

Gemeinsam mit dem Programmierer wurden die einzelnen Pro-
grammschritte nochmals gecheckt. Ein 1 : 1-Abfahren der ein-
zelnen Schritte mit visueller Uberwachung war nicht machbar,
weil die entscheidenden Arbeitsraumabschnitte verdeckt waren.
Es musste also auch im »>Blindflug< klappen. Im dritten Anlauf
schlieRlich war das Programm so korrigiert und optimiert, dass
das Werkzeug seine Aufgabe erfiillen konnte.

Mit Hilfe eines Endoskops wurden anschlielend die bearbei-
teten Bohrungen visuell im Messraum kontrolliert. >Kein Rest-
grat¢, bestatigte der Qualitatsbeauftragte. Auch die Qualitat der
entgrateten Flache war besser als zuvor.

Diese Hirde war genommen. Jetzt standen noch die Standzeit-
tests unter Serienbedingungen an, galt es doch, auf flinf Linien
insgesamt 1,4 Mio. Bauteile pro Jahr zu entgraten. Ihr Ergebnis:
eine Standzeit von rund 7000 Bohrungen pro Messer; damit war
der Kunde sehr zufrieden. Alles in allem war der Automobilher-
steller nun in der Lage, die Entgratoperation prozesssicher und
mit deutlich niedrigeren Kosten als bisher Kosten auszufiihren.
Nach Abschluss der Standzeittests erhielt Heule die Bestellung
fur die Erstausristung aller finf Bearbeitungslinien.
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Die Losung brachte ein neues, auf COFA-X basierendes Entgratwerkzeug - wie
alle Entgrater fiir Querbohrungen anwendungsspezifisch entwickelt. Sein
Funktionsprinzip ist fiir Bohrungsverschneidungen bis 1 : 1 geeignet (© Heule)

Unbearbeitete (links) und mit COFA-X-basierendem Werkzeug entgratete Bohrung
(Pfeil: Restgrat). Das neue Tool entfernt den Grat mechanisch definiert und somit
prozesssicher (© Heule)

E-Mail: info@schroeder-produktionstechnik.de
www.schroeder-produktionstechnik.de



