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Sonderwe rkzeu g e perfe k-

tion ieren Ru ndtaktprozess
Bei den Fertigungsprozessen der Imoberdorf-Rund-
taktmaschinen kommt es auf Zehntelsekunden an.

Jede einzeLne Taktstation muss zerspanungstech-
nisch optimiert werd en. So nderwerkzeu g Lösu ngen
helfen, dre Rundtakt-Prozesse technoLogisch und

wirtschaftLich zu perfektionieren.

Matthias Böhm, Chefredaktor SMM

A
ts der Slt/M gemeinsam mit WAWO Werk-
zeuge GmbH - ein Sonderwerkzeugher-
stelLer im High-End-Bereich - die lmober-
dorf AG besuchte, soLLte aufgezeigt wer-
den, weLche Rotle Sonderwerkzeuglösun-

gen im Bereich von Rundtaktmaschinen spieLen.

Dabei zeigte sich, dass es eine enorme Herausfor-
derung ist, die richtigen Werkzeuge für spezifische
Rundtakt-Prozesse zu entwickeLn.

Fertigungsprozesse werden perfekt ausgetegt

Hier sind mehrere Aspekte aussch[aggebend. Rund-

taktmaschinen werden oft für die Automotive-ln-
dustrie eingesetzt. Hier weiss man beispieLsweise,

in welcher Losgrösse ein Bremssystem in den kom-

menden vier Jahren gefertigt werden muss. Auf ern

soLches B remssystem werden die Ru ndtaktmasch i-
nen und die Fertigungsprozesse von den lngenieu-
ren und Technikern de¡ lmoberdorf perfekt ausge-
Legt. Die lmoberdorf-Rundtaktmaschinen können
beispieLsweise mit 4, 8, 'l 2 oder mehr sogenannten
Fertigungstakten konzipiert werden.

Pro Takt stehen mehrere CNC-Bearbeitungsein-
heiten, die bis zu 5-achsig simuLtan bearbeiten kön-
nen, zur Verfugung. Jetzt kommt es darauf an, die

Takte perfekt aufeinander abzustimmen, so dass an

aLLen Bearbeìtungseìnheiten die absoLut gLeiche

Bearbeitungszeìt genutzt wird. Das hört sich eìnfach

an, ist aber alles andere a[s triviaL. Zur Erinnerung:
Die Automotive- Ku nden erwarten Ta ktangabe n i m

Zehntelsekundenbereich.

Eine Zehntelsekunde ist entscheidend

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

Blick auf die Makrogeome
trien typischer Sonder
werkzeuge derWAWO
Werkzeuge GmbH, frei

nach dem Motto. Geht
nicht, gibts nicht.



Die lmoberdorf-Techniker sind sozusagen die Usain

BoLis der Rundtaktprozesse. Um diese Höchstleis-
tungen tagtägtich zu erreichen, haben Know-how,
die eingesetzten Werkzeuge und im Besonderen
Sonderwerkzeuge einen entscheidenden Einftuss.

MicheL Amoos {Verkaufsingenieu¡ lmober-
dorf AGI: <Dìe Fertigungsprozesse von Rundtakt-
maschìnen unterLiegen anderen Anforderungen a[s

dìe Fertìgungsprozesse normaLer Bearbeitungszen-
tren. Am ehesten können Sie unsere Rundtakt-
maschinen mit Mehrspinde[-Drehautomaten veT-

gLeìchen, die aLlerdings die Drehoperationen im

Fokus haben, wobei wir die Fräsoperationen im

Fokus haben."

[)as Herausfordernde an Rundtaktprozessen ¡st

die Geschwindigkeit

MichaeL Hänggi [Anwendungstechniker, lmoberdorf
AG) ergänzt: <Qualität, Präzision, 0berftächengüten
sind konstruktiv vorgegeben. Wenn Sie sich dieses
TeiLbeispietsweise anschauen, dann würde man auf

den ersten B[ick sagen, das ist unkompLiziert. Aber
jetzt kommts: Ein soLches Werkstück muss a[e 12

Sekunden in höchsterVerfügbarkeit mit Ausschuss-
quote nu[L aus der Maschinen kommen. Es geht um
Geschwindigkeit, Geschwindigkeit und nochmats
um Geschwindigkeit. Bei 12,1 Sekunden hätten wir
verloren. Bei soLchen Hoch[eìstungsprozessen kann
pLötzlich eine einfache H7-Passung eine echte He-

rausforderung werden.>

Prozess anatysiert - nach 24 h Scheibenfräser
getiefert

Bruno Kü nzler f Tech n ischer Ku ndenberater, WAWO

Werkzeuge GmbHl macht das am BeispìeL des
Schaltelements für ein Fahrzeuggetrìebe anschau-
[ich: <Schauen Sie sich diese unscheinbare Ein-
fräsung an. Das sieht auf den ersten BLick vötlig
unspektakuLär aus. Aber: Aufgrund der Langen Aus-
kragung ergaben sich mit dem bisher verwendeten
Standardwerkzeug Schwìngungen ìm Bearbeitungs-
prozess, infoLgedessen die Bearbeitung nicht den

technologischen Anforderungen entsprach. lmober-
dorf ist mit diesem konkreten Fat[ an uns herange-
treten und hat uns angefragt, ob wir mit ihnen ge-

meinsam eine Lösung erarbeiten können. Das ging

dann atles reLativ schnett. Wir haben den Prozess

anaLysiert und am nachfoLgenden Tag bereits einen

Scheibenfräser entwìckeLt - noch unbeschichtet -
und direkt vor 0rt Versuche gefahren. Die ersten
Fräs-Ve rsu che wa re n a bsoIut vi e Lverspreche nd. D ie

Schwingungen bLieben aus und wir konnten ein
sauberes FräsbiLd erzeugen.>

Schnittdruck reduziert: von v¡er auf zwötf
Schneiden erhöht

MichaeL Hänggi: <Der bisher genutzte Stan-
dard-Scheibenfräser verfügte über vier Schneiden.
Wie oben bereits beschrieben, waren die Ergebnis-
se nicht zuf riedenstelLend. WAWO hat entsprechend
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a uf die Fertigu ngsbeding ungen ein VH lt/ -Werkzeu g

entwickeLt und die ZähnezahL auf 12 erhöht. Das

brachte uns bereits d reima L mehr Vorschub. Zudem

konnie der Schnittdruck reduziert werden, dank
einer Spìralverzahnung mit weicherem Schnitt. Der

Prototyp wurde noch unbeschichtet eingesetzt. Mit
Beschichtung erhöhen sich zudem die Standzeiten.>
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Für diese scheinbar einfa-

che Einfräsung hat WAWO

d ie se n VH M - S c h ei be nf rä-

ser innerhalb ernes lages
entwickelt, Jetzt ist dÌe Fer-

tigung schnell und pro-

zesssicher
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Das SEV-Konformitätszeichen steht f ür Typenprüf ung
und Konformitätssicherung unter Einhaltung aller relevanten
Rahmenbedigungen.

- Steigerung des Markenimages

- Nachweis gegen Ansprüche zur Produktehaftung
- Erf üllung der höchsten Oualitätsanforderungen
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Mehr unter:
www.electrosuisse.ch/sev
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nochmals um Geschwindigkeit. Bei 12,1 Sekunden hät-

ten wir vertoren. <<

Michaet llänggi, Anwendungstechniker, lmoberdorf AG

It/arti n Sch reier f Zerspan u ngsspeziatist, I mober-

dorfl: "Den Unterschied zum Standardfräser im

Fräsversuch zu sehen, war beeindruckend. VieL-

[eicht muss man noch ein wenìg mehr aushoLen.

Wenn Sie sich dieses Werkstück betrachten, dann

sind sowohL die Spannmögtichkeiten aLs auch dìe

Spannkräfte begrenzt. Zu hohe Spannkräfte würden

zu Verformungen des Bautei[s führen. Dementspre-

chend müssen wir die Zerspankräfte auf das Werk-

stück [Wandstärken, Auskragungen usw.J und die

Spannsituation anpassen. GLeichwohl benötigen wir
wie oben beschrieben immer eìn hohes Zeitspan-

volumen und wir müssen jeden SekundenbruchteiL
aus den Zerspanungsprozessen heraushoten. Das

ist eine Quadratur des Kreises, die wir aber ìm Letz-

ten Jahr gemeinsam mit WAWO immer öfter und

besser getöst haben.>

Sonderwerkzeuge 0der Standardwerkzeuge

It/ ichael. Häng g i : <Technotog isch sind die Prozesse

auf Rundtaktmaschinen bereits äusserst an-

spruchsvo[L zu [ösen. Jetzt kommt aber noch der

Endkunde ins Spiet. Sie wollen oft kürzeste Prozess-

zeiten und mögtichst nur Standardwerkzeuge im

Einsatz haben. Standardwerkzeuge woLLen sie aus

dem Grund, weiLdie NachbesteLLungen somit slcher

sind, aber auch weiIsie so auch den HersteLLer ein-

facher wechseln könnten, wenn es denn sein müss-

te. Wenn der Endkunde dann noch die Taktzeìt pro

Werkstuck vorgibt, dann fangen wir an, den Prozess

auszuLegen, um den Endkunden vorsichtig darauf

aufmerksam zu machen, ohne Sonderwerkzeuge

ist die gewünschte Taktzeit nicht machbar. .Jetzt

müssen wir Überzeugungsarbeit Leisten. Hier spieLt

der Sonderwerkzeu g herstetter d ie entscheidende

Rotle. Wie zuver[ässig kann er in Zukunft Liefern,

was bringen die Sonderwerkzeuge an Prozessopti-

mierung und vor aLtem wie hoch sind die Werkzeug-

kosten. >

Standard ab dem zweiten Sonderwerkzeug

lVichel Amoos: <Wir müssen unserem Endkunden
gegenüber entsprechend argumentieren. Sch[iess-

[ich ist nur das erste Werkzeug für WAW0 ein Son-

derwerkzeug. Das zweite Sonderwerkzeug ist fur
WAWO bereits ein Serienwerkzeug respektive Stan-

dard. Denn die Prozessdaten und CAM-Daten sìnd

alte vorhanden. Aber ktar, für den Kunden bteibt es

ein Sonderwerkzeug. Doch ein entscheidender Vor-

teiI von Sonderwerkzeugen ist folgender: Sie können

mit einem Sonderwerkzeug beispielsweise drei

Ferti g un gsoperationen rea lisieren. M it Sta ndard-
werkzeugen beanspruchen sie erheblich mehr
Werkzeu gptätze i m Werkzeu gwechseLkopf , zweitens

müssen sie mehrmaLs ìn das Werkstück eintauchen,

drittens ìst der Programmieraufwand höher, vier-
tens kostet das alles Prozess-Zeit wie auch Präzi-

sion. Mit Sonderwerkzeuqen können Sie auch die

Taktstationen verringern, was erstens dìe Kosten

unserer Rundtaktmaschinen red uziert und dad urch

die Taktzeit verringert. Noch dazu erhöht sich mit
Sonderwerkzeugen die Prozesssicherheit. EbenfaLls

ein entscheidender Faktor in der Automotive-l ndus-

trie. lnsofern sind die Werkzeugkosten der Sonder-

fräser im Fräsversuch zu sehen, war

beeindruckend. <<

l"lartin Schreier, lerspanungsspeziaii$, lmoberdorf AG
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Diese Wangen müssen an

drei Flachen in einer Fefti-
gu ngsoperatian feft ig bear-

beitet werden. Die Fefti
gungsumstànde sind der-

mâssen anspruchsvoll,

dass Sonderuverkzeuge
zim FinsatT kommen ml)s-

sen.
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werkzeuge sicher ein Faktor, aber sie müssen den

verringerten Maschinenkosten und den kürzeren
Prozesszeiten gegenübergestellt werden.>

Sonderwerkzeuge erhöhen Prozesssicherheit

Die Erhöhung der Prozesssicherheit ergibt sich,
wenn beispielsweise Stufenbohrer zum Einsatz
kommen. Hier ist eine 100-prozentige Zentrizität
der beiden Bohrungen gegeben. Das ist mit zwei

SpiraLbohrern, die nacheinander zum Einsatz kom-
men nicht zu 100D/o gegeben. Das GLeiche giLt fur
Stufen-Reibsysteme, die von WAWO prozess-
spezifisch hergesteLLt werden können. Gerade die

WAWO-Rerbsysteme zeigen die Kompetenzen im

Präzisi o n s be re ic h d es So n d e rwe rkze u g h e rste LLe rs

auf.

Bruno KünzLer: <Unser VorteiL ist es, dass wir
uns aLs SonderwerkzeughersteLler genau auf die

Fertigungsoperationen konzentrieren können. Das

heisst auf die gesamten Prozessbedingungen. Wie

ist die Aufspannung, die Auskragung von dem Werk-
zeug, wie sind die BearbeitungsverhäLtnisse, weLche

Drehmomente und DrehzahLen stehen zur Verfü-
gung. WeLches lt4ateriaLwird bearbeitet, wie sind die

Anforderungen an Oberflächen und wetche Tote-

ranzklassen sind gefordert. Genau für diese Bedìn-
gungen entwickeLn wir die entsprechenden Werk-
zeuge. Da Sonderwerkzeuge für uns gelebterALLtag

sind, geht die Entwicklung eines Sonderwerkzeuges
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folgenden lag bereits einen Scheibenfräser entwickelt

Die ersten Fräs-Versuche waren absotut vietverspre-

chend. <<

Bruno Kündel'lechnischer Kundenberaler, WAW0 Werkzeuge Gmbll

extrem schnell. ln obigem Beispiel des Scheiben-

fräsers haben wir einen Tag benötigt. Dann konnten

wir erste Fräsversuche - noch ohne Werkzeug-
beschichtung - fahren, die sehr erfolgreich vertie-
fen.>

WAW() geht sehr individuett

auf den Prozess ein

Martin Schreier: <Unsere Erfahrungen mit WAWO

sind ausgezeichnet. Wie Herr KünzLer das formu-
Liert, kann ich es bestätigen. Sie gehen sehr indivi-

dueL[ auf den Prozess ein. Entstehen Schwingungen,

versucht WAWO das Werkzeug so zu konzipieren,

dass die Schwingungen reduzìert werden. Hierfur
gibt es unterschiedtichste Mögtichkeiten.>

Bruno Künz[er: <Das Anspruchsvottste für uns

ats Werkzeugentwickter ist fotgender Aspekt: Er-

halten wir genügend lnformationen und Feedback

über den Bearbeìtungsprozess und das Werkstück,

das Materiat, die Wärmebehandtungsverfahren
usw.? Und ich muss klar sagen: Das ist der Grund,

warum die Zusammenarbeit mit den Mitarbeitern
der Imoberdorf AG derart erfoLgreich ist und uns

vie[ Freude bereitet. Herr Schreìer kommt aus dem

Sonderwerkzeu gbereich ei nes grossen Schweìzer

Werkzeu gherstetLers. Die I moberdorf -M ita rbeiter
slnd hervorragende Spezìatisten. Sie wissen, worauf

es ankommt. lm Endeffekt ist es eine gemeinsame

WeiterentwickLung der Prozesse. ìmmer wieder be-

kommen wìr lnput von den lmoberdorf-Speziatisten,

den wir in die Werkzeugentwicktung beì uns mit
einfliessen [assen.,

Anspruchsvott: Fertigung der Wangen

Eine weitere Fräsoperation, wo Sonderwerkzeuge

derWAWO zum Einsatz kommen, ist die Fertigung

der Wangenbereìche des bereits oben beschriebe-

nen Werkstücks. Mit den bisher eingesetzten Stan-

dard-Werkzeugen können dìe Wangen weder in der

begrenzten Zeitspanne noch in der geforderten

Quatität und Geschwindigkeit hergesteL[t werden.

Noch dazu ist die Standzeit der bisher eìngesetzten

Standard-Werkzeuge zu gering.

Martin Schreier: <lch muss betonen, die aktuetl
eingesetzten Werkzeuge sind sehr gut, aber nicht

nur auf den hier recht spezieLten PTozess ausgeLegt.

Auf den ersten B[ick sind die Eckdaten unspekta-

kutär, dìe 0berf[ächengüte Lìegi bei Rz8, das To[e-

ranzfeld bei t0,05 mm. lm Prìnzip keine grosse

Herausforderung. Aber: Die Ferti g u ngsumstä nde -
beispielsweise eìne Taktzeit von zirka 12 Sekunden

- sind dermassen anspruchsvoll, dass wir auf Son-

derwerkzeuge setzen müssen.>

Massgeschneiderte Werkzeuge k0nz¡p¡eren

Bruno Künzler: <Die Wangen soLlen in einem Bear-

beitungsschritt auf der 0ber- und Unterseite wìe

auch auf der Stirnftäche gefräst werden. Hierfür
entwicketn wir drei Scheibenfräser [zwei grössere,

einen kteineren Durchmesser], die auf einem Fräs-

dorn zu einem Scheiben-Fräs-Paket gefügt werden.

Unsere Stärke ist es, ein massgeschneldertes

Werkzeug zu konzipieren, dazu gehören: das Hart-

metaL[-Substrat, die Makro- und Mikrogeometrìen,
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Know-how dazu, damit wir einen perfekten Fertigungs-

prozess entwicketn können. <<

Miche[ Amoos, Verkaufsìngenieur, lmoberdorf A0
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die Schneidkantenverrundung, innere Kühlmittet-
zufuhr bis hin zur optima[en Beschichtung. Wir
können auch ungteiche Zahntei[ung hersteLLen, um
Schwinqunqen aus dem Prozess herauszuholen.
Letztendlich schauen wir gemeìnsam mit unserem
Beschichtungspartne¡ dass wir die optimaLe Be-

schichtung fLir diese Bearbeìtungsoperation nutzen.

Das attes ist machbar. Entscheidend ist, dass wir
aLLe Detaits zu dem Werkzeug katatogisieren. Damit
wir auch Langfristig die Werkzeuge in absolut gLei-

cher QuaLität Liefern konnen. Darüber hinaus be-

kommen wir eine immer grössere Datenbank und

können so neue Anwendungsfätte noch schneller
lösen. Wie lt/icheLAmoos sagte: Das erste Werkzeug

ist eìn Sonderwerkzeug, aber ab dem zweiten Werk-
zeug ist es bereits eine Kleinserie.>

Sonderwerkzeuge müssen nach 10 Jahren

sicher [ieferbar sein

MichaeL Hänggi: .ln der Automotiv-lndustrie sind

die Kosten wie auch Prozesssicherheit die entschei-
denden Treiber. Für unsere End-Kunden ist es somit
matchentscheidend, dass WAWO die Werkzeuge
auch in 'l 0 Jahren in der entsprechenden QuaLität

Liefert. Das ist eìn wesent[icher Faktor, um unsere

Endkunden zu überzeugen, dass sie mit den Son-

derwerkzeugen auf unseren Rundtaktmaschinen
das Optimum aus dem Prozess - auch Langfristig

- heraushoLen.>

Extrem vieI Prozess-Know-how gef ordert

Michel. ,Amoos: <LetztLich geht es immer darum,
dass unser Kunde einen absotut perfekten Ferti-
gungsprozess bekommt. Die Taktzeit und die Qua-

Lität müssen stimmen und letztLich auch die Wirt-
schafttichkeit. Bei Rundtaktmaschinen gehört ex-

trem vieL Prozess-Know-how dazu, damit wir einen
perfekten Fertig ungsprozess entwicketn kön nen.

Das perfekte ZusammenspieLvon Werkstück, Werk-
zeugen, Werkstückspannung, Rundtaktmaschine
und schLiessl.ich der CAM-Programmierung ist
massgebend für den Erfo[9. Bisher konnten wir al-
Le Projekte erfoLgreich absch[iessen. Aber wìr wer-

Die WAWO Werkzeuge GmbH verfügt im gesamten Werk-
zeugbereich uber exzellentes Know-how um die Zerspa-
nungsprozesse beim Kunden zu perfektionieren,

Fertigungstechnik I I S N/ M - EXKLUS IVBERICHT

Martin Schreier Michael

Hanggi und Bruno Künzler

vor einer im Aufbau befind-

lichen I moberdo¡f- Bu nd -

taktmaschine, für die dem-

nàchst ebenfalls die Zer-

s pan p roze sse entwi cke lt

werden müssen.
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den immer wieder aufs Neue gefordert. Das ist sehr
anstrengend, aber wichtig und bringt uns atle vor-
an.>> @

lmoberdorf AG
Werkhofstrasse 5, 4702 0ensingen
Tet. 0ó2 3BB 51 51, infoklimoberdorf.com
imoberdorf.com

WAW0 Werkzeuge GmbH
Staatsstrasse 1 88, 94ó3 0berriet
Iel.071 761 19 20, officeßwawowerkzeuge.ch
wawowerkzeuge.ch
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lhr Werkstoffpartner
für Stahl- und
EisenlegierungeR.

Dank unseres erfahrenen Metallurgenteams können wir
gezielt auf Kundenwünsche eingehen und erarbeiten
bereits wàhrend der Entwicklungsphase Vorschläge für
massgeschneiderte Werkstofflegierungen.

Kontaktieren Sie uns. Unser Engineering-Team berät
Sie gerne liber unsere Möglichkeiten im Sand- sowie
keramischen Präzisionsguss Exacast@. Höchste Quali-
tät in über 100 Stahl- und €isenwerkstoffen.

www, wo lf e n s berg e r. ch

;y Wolfensberger
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