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PROZESSSICHERE WERKZEUGE

Fraser: Standzeit und Oberflichengiite haben bei Bonner + Martin oberste Prioritat.
Gefrast wird meist nachts und am Wochenende, weil wegen der Erschiitterungen
der Pressen ein Schlichten kaum mdglich ist. Mit dem Hochgeschwindigkeitsfraser
WXS-CRE von OSG hat man ein Werkzeug, das die notige Zuverlassigkeit bringt.

peziell in den mannlosen Schich-
Sten sind Standzeit und Zuverlas-

sigkeit bei Fraswerkzeugen ein
elementares Thema. Das ist bei Bron-
ner + Martin in Liptingen nahe Tuttlin-
gen nicht anders. Im Werkzeugbau der
Gesenkschmiede ist man indes gezwun-
gen, Frdsoperationen in der Zeit durch-
zufiihren, in der keine Pressen zum
Schmieden laufen. Denn, so die Erfah-
rung von Klaus Ackermann, Betriebs-
leiter Technik bei Bronner + Martin, der

Bronner und Martin KG

Bronner + Martin wurde Anfang der 40er Jahre
gegriindet und ist noch heute ein mittelstandi-
scher Familienbetrieb mit 65 Mitarbeitern. Die
Schwerpunkte liegen in der Herstellung von Ge-
senkschmiede-Rohlingen fir die chirurgische Ins-
trumenten-Industrie, den Fahrzeug-, Motoren-
und Getriebebau sowie exklusive Accessoires des
personlichen Lebensstils. Als einer der weltweit
groBten Anbieter dieser Dienstleistung konstruiert
das Unternehmen samtliche fir den Produktions-
ablauf bendtigten Werkzeuge selbst und fertigt sie
im eigenen Werkzeugbau — einschlieBlich deren
Warmebehandlung.
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Betrieb der Pressen gleicht einem klei-
nen Erdbeben, das so an der Frdasma-
schine nicht mehr zu kompensieren ist,

Schruppen und Schlichten wurde da-
her in die Nacht und aufs Wochenende
verlegt. Deshalb war den Verantwortli-
chen, als man vor fiinf Jahren vom Ero-
dieren zum Hartirdsen umgestiegen ist,
wichtig, dass die Fraswerkzeuge einer-
seits entsprechende Standzeiten haben
und andererseits sehr zuverldssig sind.

Im Bereich des Hartfrasens setzt man
mittlerweile auf die neuen Hochvor-
schubfraser WXS-CRE von OSG. Neu
deshalb, weil der TorusfraserWXS-CRE
fiir fiinf Schneiden und eine Warmebe-
standigkeit bis 1300 °C steht. Wahrend
herkémmliche Fraser bis 850 °C, ver-
einzelt auch bis 950 °C warmebestandig
sind, ldsst sich mit einer Warmebestan-
digkeit von 1300 °C auch die Standzeit
messbar erhéhen, denn die Wiarmeent-
wicklung am Werkzeug ist ein entschei-
dendes VerschleiBkriterium.

Berechenbare Lebensdauer

Bei Bronner + Martin sind derzeit aus-
schlieRlich Kugel- und Torusfraser der
neuen Generation im Einsatz. Die
Standzeiterh6hung kann man zwar be-

Frasergeneration WXS-CRE

Der Torusfraser WXS-CRE steht fir fiinf
Schneiden und eine Warmebestéandigkeit bis
1300 °C. Wahrend herkémmliche Fraser bis
850 °C, vereinzelt auch bis 950 °C warmebe-
standig sind, lasst sich in der Praxis mit einer
Warmebestandigkeit von 1300 °C auch die
Standzeit messbar erhohen. SchlieBlich ist die
Warmeentwicklung am Werkzeug ein ent-
scheidendes VerschleiBkriterium. Nach Aussa-
ge von 0SG wurden mit der Frasergeneration
WXS-CRE Belastungstests bei einem Anwen-
der mit sehr harten Werkstoffen ausgefiihrt:
Demnach war der WXS-CRE das einzige ge-
testete Fraswerkzeug, mit dem eine Bearbei-
tung bis HRC 70 maoglich war.

Gefrast wird bei Bronner + Martin fast
ausschlieBlich nachts und am Wochenende.

statigen, aber leider nicht konkret mit
Zahlen definieren - sie liegt irgendwo
zwischen 20 und 30 Prozent. OSG gibt
die Standzeiterhéhung je nach Einsatz-
fall mit 25 Prozent bis 60 Prozent an.
Nun ist aber die Standzeit nicht unbe-
dingt das MalR aller Dinge. Wichtiger {ir
Bronner + Martin ist die konstante und
berechenbare Lebensdauer der Fraser.
Deshalb haben die Verantwortlichen
ausfiihrliche Versuche gefahren, um va-
lide Richtwerte zu erhalten. Daran halt
man sich noch heute, und die Erfahrung
hat gezeigt, dass die Standzeiten so
gleichmadlig konstant sind, dass keine
Abweichungen zu befiirchten sind.

Mehr Produktivitat

Aufgrund der hohen Warmebestandig-
keit sowie wegen der fiinften Schneide
sollten mit den neuen Frasern allerdings
auch héhere Schnittwerte und so mehr
Produktivitait maglich sein. Fiir Klaus
Ackermann ist das allerdings kaum ein
Argument: ,Wir fahren die gleichen
Schnittwerte wie bisher, denn einerseits
sind wir bei den Drehzahlen der Ma-
schine mit 18 000 min"' gebunden. An-
derseits ist fiir uns die Standzeit und
Zuverldssigkeit von enormer Bedeu-



PRESSEN & UMFORMEN
Schmiedegesenke

Um ein Polieren zu vermeiden, muss die Oberflachengiite bereits im

Frasprozess ausgezeichnet sein.

tung. Wir nutzen aber die Genauigkeit
der Werkzeuge und die zusitzliche
Schneide, um noch bessere Oberfla-
chengiiten zu erreichen.”

Eine Schneide mehr wiirde bei ent-
sprechenden Drehzahlen theoretisch 25
Prozent mehr Vorschub ermoglichen.
Trotzdem kann man verstehen, dass
man bei Bronner + Martin lieber aul
der sicheren Seite bleibt, denn es wird
ausschlieflich gehdrteter Werkzeug-
stahl mit 55 bis 56 HRC bearbeitet. Die
Oberflichen miissen von héchster Giite
sein, um ein Polieren zu vermeiden.

Beim Schruppen dagegen geht es in
Liptingen auch um Zerspanvolumen.
Deshalb halt man sich hier nicht an die
Werte, die OSG vorgibt, sondern fahrt
deutlich hohere. Und es funktioniert
ohne Probleme. Wie sehr es bei den
Werkzeugbauern auch um Produktivitat
geht, macht Erwin Breinlinger, Meister

i

Werkzeugbau deutlich: ,Natiirlich wol-
len auch wir schneller werden und ha-
ben deshalb erst vor vier Wochen Tests
mit einem anderen Hersteller ausge-
fihrt. Allerdings sind wir da bei den
Standzeiten gnadenlos gescheitert.”

Gefiige ist entscheidend

Dass die Fraser von OSG hier so gut ab-
schneiden, fiihren die Verantwortlichen
auf die fiinfte Schneide und die Warme-
bestandigkeit zuriick. Nun ist es allein
mit der Beschichtung aber nicht getan,
denn die wird nicht von jedem Hartme-
tall getragen. Fiir gewdohnlich variieren
die Korngrofien bei Hartmetall zwischen
ein bis zwei pm. Im Gegensatz dazu halt
0SG die Korngrofen konstant bei ei-
nem pm. So entstehen laut Hersteller
ein wesentlich homogeneres Gefiige
und somit auch deutlich weniger An-
griffspunkte fiir Mikroausbriiche.

Mit 18 000 min-' ist man zwar bei Drehzahl und Vorschub begrenzt. Bei Bronner
+ Martin legt man aber ohnehin mehr Wert auf Standzeit und Zuverldssigkeit.

Dieser Herstellungsprozess diirfte aber
fur die Liptinger eher sekundar sein.
Wichtiger ist, dass die Fraser von Durch-
messer 0,5 mm fir Gravuren bis hin
zum Durchmesser 10,0 mm zuverldssig
sind. Dass man sich mit diesen Frdsern
aber auch preislich in der Champions
League bewegt, scheint Klaus Acker-
mann nur sehr wenig zu bertihren: , Wir
haben natiirlich auch Preise der unter-
schiedlichen Werkzeuge verglichen.
Glauben Sie mir, in diesem Segment sind
die Unterschiede gar nicht mehr so gra-
vierend. Man muss nur sehr genau dar-
auf achten, dass man nicht Apfel mit
Birnen vergleicht.” Manfred Lerch &«
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