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Direkt auf Ihrem Bildschirm

Ein Besuch lohnt sich ...METAV 2004 in München

Mit Innovationen erfolgreich

Werkzeuge im Einsatz





Die Fa. DaimlerChrysler produziert an
ihrem Standort Mettingen - im Bereich
Gießerei-Leichtmetall - Kfz-Komponenten
wie z.B. Motorblöcke, Zylinderköpfe, Öl-
wannen und diverse Gehäuse unterschied-
licher Größe.  Auf modernsten Bearbeitungs-
zentren werden diese Werkstücke für die
Fahrzeugtypen S-Klasse, E-Klasse, C-Klasse
und M-Klasse hergestellt.

Eine Reihe von Teilen wird nach dem Gießen
nur vorbearbeitet und anschließend in
andere Standorte verschickt, wo dann die
Finish-Bearbeitung durchgeführt wird.

Werkstücke wie z.B. Ölwannen werden
wie im unten geschilderten Fall jedoch auch
komplett fertigbearbeitet.

Vor einiger Zeit hat HOLLFELDER
CUTTING TOOLS in der Planungsabteilung
bei DaimlerChrysler-Mettingen seine neuen
Produkte zum Fräsen vorgestellt und sofort
das Interesse beim Kunden geweckt.

        Zeit ist Geld !

Unter diesem Aspekt sah man in den
technischen Merkmalen und Einsatz-
möglichkeiten unserer neuen Fräswerkzeuge
ein enormes Verbesserungspotential:

• Durch eine mögliche Erhöhung der
    Vorschubgeschwindigkeit

• und somit einer kürzeren Bearbeitungszeit

  der Werkstücke

• 
und einer zusätzlichen Steigerung der

    Standzeit.

Innerhalb kurzer Zeit bekamen wir die
Möglichkeit den Beweis anzutreten und
vor Ort ein entsprechendes Werkzeug zu
testen.

Aufgabenstellung

Fräsen der Dichtfläche von Ölwannen

Definierter Oberflächenwert Rz erforderlich
=>   bedingt durch die Verwendung
spezieller Dichtungen.
Fräser-Durchmesser max. 40mm
Gesamtlänge 140 mm wegen Störkonturen
an der Aufspannung des Werkstückes.
Konstante Standzeit pro PKD-Bestückung
=> 3000 Werkstücke

Bisher wurde ein Werkzeug mit
wechselbaren PKD-Kurzklemmhaltern
eingesetzt.
Die Problematik war der relativ große
Aufwand zum Einstellen der Kassetten
sowie auftretende Standzeitschwankungen.
Dieses Werkzeug war nur mit 3 KKH
bestückt.

Die  HOLLFELDER -
Lösung

...präzise
           ...flexibel
                      ...innovativ

Ein HOLLFELDER Plan- Eckfräser
Durchmesser 40 mm
mit 5 effektiven Schneiden
Auslegung als Monoblockwerkzeug mit
HSK63A-Schnittstelle
PKD-Schneidplatten mit der bewährten
HOLLFELDER „Dichtflächen-Geometrie“

Unter Betreuung eines HOLLFELDER
Frässpezialisten wurde der Versuch mit
folgenden Schnittdaten durchgeführt:
Schnittgeschwindigkeit vc = 2.000 m/min
=>   n = 16.000 min -1
Vorschub pro Schneide von fz=0,14mm
=>   vf = 11.200 mm/min

Die bisherigen Schnittdaten waren  ebenfalls
vc = 2.000 m/min => n = 16.000 min -1
jedoch Vorschub pro Schneide von
fz = 0,11mm   =>   vf = 5.280 mm/min
bei z = 3

Auf Anhieb wurde der geforderte Bereich
für den Rz-Wert getroffen und gleichzeitig
die Bearbeitungszeit beim Fräsen der
Dichtfläche mehr als halbiert.

Wie schon bei ähnlichen Anwendungen
auf dünnwandigen Bauteilen zeichnete sich
auch hier das HOLLFELDER Fräswerkzeug
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HOLLFELDER-Werkzeuge im erfolgreichen Einsatz

durch extrem ruhigen Lauf,
eine sehr geringe Gratbildung und
durch das Erreichen einer konstanten
Oberflächengüte über den gesamten
Standweg aus.

Die Standzeit betrug bereits beim ersten
Einsatz des Fräsers 11.300 Ölwannen.

Fazit
Das positive Ergebnis hat den Kunden
überzeugt.
Aufgrund dessen wurde die Bearbeitung
umgestellt und wird nun mit Hollfelder-
Fräsern durchgeführt.
Zwischenzeitlich setzt DaimlerChrysler
unsere neuen Fräser in unterschiedlichen
Abmessungen auch bei anderen Bauteilen
erfolgreich ein und steigert damit wesentlich
die Produktivität bei der Fräsbearbeitung.

Denn eine Erhöhung der Produktivität
bewirkt eine wesentliche Reduzierung
der Stückkosten und das bringt Vorteile
für unsere Kunden im ständig härter
werdenden Wettbewerb.

Fräsen ist nicht gleich Fräsen

Bild: Hollfelder-Plan-Eckfräser zur
optimierten Bearbeitung der Dichtfläche

Bild: Vom Ergebnis beeindruckt Volker Diez
Planungsabteilung von DaimlerChrysler und
Harald Mößle von HOLLFELDER CUTTING TOOLS


