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SPECIAL FRASEN, FRASDREHEN

Schaftfraser mit austauschbarem Schneidkopf ® Fahrzeugbau = Gusshearbeitung

»Ein Glucksfall fur uns«

Kopf plus Halter aus Hartmetall - das ist die Rezeptur, mit der Mitsubishi Materials das modu-

lare Frassystem iMX an die Performance von VHM-Tools herangefiihrt hat. Dass man vor gangi-

gen Wechselkopfsystemen liegt, zeigt eine Anwendung bei dem Automobilzulieferer Beinbauer.

von Michael Hobohm

1 Blick in die Fertigung von
Beinbauer Automotive: Auf
128 Bearbeitungszentren, 60
Drehmaschinen sowie drei
Biege- und Harteanlagen
werden 1800 lebende Pro-
dukte fiir den Fahrzeugbau
hergestellt (Bild: Hanser)

ls Achszapfen werden die abgesetz-
Aten Enden einer Fahrzeugachse be-

zeichnet, auf denen rotierende Kom-
ponenten wie Nabe und Bremsscheibe
befestigt sind. Uber 100000 dieser Teile
produziert das Unternehmen Beinbauer
Automotive pro Jahr in verschiedenen
Ausfithrungen — seit Jahresfrist auch mit
einem Wechselkopffraser von Mitsubishi
Materials. Vier Millionen Teile jéhrlich
oder 1800 lebende Produkte sind es in
Summe, mit denen Beinbauer Schlissel-
kunden wie MAN, Fendt, ZF, Daimler oder
John Deere, aber auch Rohmaterialprodu-
zenten wie Hundhausen oder CDP belie-
fert. Dank hochpréziser Komponenten und
Baugruppen wie Motortréager, Lenkhebel,

Achsbriicken, Planetentrager, Hinterachs-
wellen oder Spurstangenhebel sowie
Drehstabfedern und Stabilisatoren aus
eigener Entwicklung ist Beinbauer heute
einer der flihrenden Zulieferer fir den
Nutzfahrzeugbau wie auch die Branchen
Landwirtschaft/Konstruktionsbauma-
schinen, Schiene, Pkw und Motorrad.
AuBer dem Stammwerk in Biichlberg,
wo 420 Mitarbeiter vor allem groBe Se-
rien von Achsschenkeln, Achsstummeln
oder Stabilisatoren fertigen, hat Beinbau-
er zwei weitere Standorte aufgebaut. Da-
von ist Patriching mit 75 Mitarbeitern als
verlangerte Werkbank von ZF konzipiert,
die insbesondere Gussteile lagerlos bereit-
stellt. Die Kernkompetenz von Obernzell
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mit 65 Mitarbeitern besteht in der Just-in-
Sequence-Fertigung fiir MAN. Dariiber
hinaus gibt es mit der WMK Maschinen-
bau R. Wagner in Kelberg eine Schwes-
terfirma, die den Fahrzeug- und Maschi-
nenbau mit einbaufertigen Komponenten
und Baugruppen beliefert. In der Summe
kann Beinbauer und Wagner als Deutsch-
lands groBter unabhéngiger Bearbeiter
gesehen werden.

Geriistet fir die Anforderungen
eines anspruchsvollen Marktes
Die Technologien zur Fertigung von Dreh-
stabfedern und Stabilisatoren, zu der die
Wirme-, Harte- und Oberflachenbehand-
lung gehoren, hat Beinbauer als Kernkom-
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petenzen im Unternehmen angesiedelt.
Gleichzeitig kann der Zulieferer in der me-
chanischen Fertigung alle Bohr-, Dreh- und
Frasarbeiten ausfihren, die zur Herstel-
lung der prazisen Guss-, Stahl-, Schmie-
de- und Aluminiumteile erforderlich sind.
Die einzelnen Produkte werden dabei in
sehr unterschiedlichen LosgroBen gefertigt,
die derzeit von 50 bis zu mehreren Hun-
derttausend Stiick pro Jahr reichen. In
diesen Stiickzahlen spiegelt sich die Strate-
gie wider, nur solche Teile zu fertigen, die
sich noch auf Standardmaschinen abbil-
den lassen. So stellt man einerseits eine
flexible Produktion wechselnder Teile
sicher und ist andererseits flir die Ferti-
gung groBerer Serien geriistet. Konse-
quenterweise werden die Insellosungen,
die man generell zur Produktion nutzt,
auch zunehmend automatisiert. Heute ist
Beinbauer mit 128 Bearbeitungszentren,
60 Drehmaschinen, drei Raummaschi-
nen sowie drei Biege- und Hérteanlagen
in der Stabilisatorenfertigung fiir die An-
forderungen eines anspruchsvollen Mark-
tes gerlistet — zumal das Unternehmen
auch verschiedene Beschichtungs- und
Vormontagetdtigkeiten — lagerlos bis an
das Kundenmontageband — ausfiihrt.
Nicht zuletzt unternimmt der Zulieferer
groBe Anstrengungen in Richtung Indus-
trie 4.0 und hat erst kiirzlich in allen Fer-
tigungshallen eine Maschinendatenerfas-
sung ausgerollt und ein Shopfloor-Ma-
nagement eingefiihrt.

Gefordert wurden Stabilitat,
Zuverlassigkeit und Kosteneffizienz
Seit 2011 ist Beinbauer Direktkunde von
MMC Hartmetall, der Europazentrale von
Mitsubishi Materials. Allerdings gab es
schon vorher langjahrige Kontakte, fiir die
Franz Kinateder, bei MMC fiir technische
Beratung und Vertrieb verantwortlich, als
Person steht. Aktuell konzentriert sich die
Zusammenarbeit der Unternehmen vor al-
lem auf Dreh-Wendeschneidplatten, von
denen zahlreiche Geometrien zur Schrupp-
und zur Schlichtbearbeitung eingesetzt
werden. Dass man mittlerweile auch beim
Frasen zusammenarbeitet, ist bislang als
Ausnahme zu werten. Freilich wird diese
Ausnahme, die vor einem Jahr thren An-
fang nahm, heute als Gliicksfall angesehen.
»Damals waren wir sehr unzufrieden
mit der Fertigung von Achszapfen auf einer
Hiiller Hille BA600«, sagt Jiirgen Niggl,
Arbeitsvorbereiter bei Beinbauer. »Ein
Arbeitsschritt ist hier das Frasen von vier
Taschenecken in GGG60, bei dem das
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2 Stabilisatoren fiir die Nutz- und Schienenfahrzeugindustrie sind eine wichtige
Produktgruppe von Beinbauer, die 14 Prozent des Umsatzes ausmacht (Bild: Hanser)

3 Der iMX-Schaftfraser von Mitsubishi Materials besteht im Schaft und im Schneidkopf aus
Hartmetall. Die stabilen Auflagen der Kegel- und Planflache verleihen den Werkzeugen

eine Festigkeit, die der von VHM-Frasern nahekommt (Bild: MMC Hartmetall)

Werkzeug nur an der Stirn eingreift. Die
Fraser miissen daher besonders stabil
sein.« Ein bis dahin verwendeter 3-schnei-
diger Friskopf hielt diesen Belastungen
nicht stand: Die Standzeiten hinkten den
Erwartungen hinterher, die Schnittpara-
meter waren zu gering und die Prozess-
sicherheit begrenzt. »Immer wieder traten
Briiche auf, sodass wir die Fertigung an-
halten und auch regelmaBig neue Werk-
zeuge kaufen mussten, berichtet Martin
Veicht aus der Arbeitsvorbereitung von
Beinbauer. Weil es sich bei dem 3-Schnei-
der um gesinterte Kopfe handelte, die
nicht nachgeschliffen werden konnten, war
auch der Lebenszyklus des Werkzeugs re-
lativ kurz. Veicht: »Mit all dem erreichte
der Fraser bei Weitem nicht die im Vorfeld
kalkulierten Werkzeugkosten pro Bauteil. «

»Mit diesem Paket sind wir dann auf
MMC zugegangen, um eine Losung zu fin-
den, sagt Niggl. »Parallel dazu haben wir
verschiedene Wettbewerber kontaktiert, de-
ren Wechselkopfsysteme bei den hohen Be-
lastungen aber alle nicht funktionierten.

Nachgedacht haben wir auch tiber den Ein-
satz von VHM-Werkzeugen. Dass es bei der
Zapfenfertigung, wo im Prinzip gestochen
wird, nur auf den AuBenbahnen im Eingriff
ist, verkraftet ein solches Werkzeug aber
nicht.« Gegen ein VHM-Werkzeug sprach
aber noch ein weiterer Punkt: Die BA600
arbeitet mit einer Doppelspindel und muss
stets zwei identische Werkzeuge zum Ein-
satz bringen. »Um Fehler bei der Zapfen-
fertigung von vornherein auszuschlieBen,
favorisierten wir ein Wechselkopfsystem,
bei dem Spannmittel und Werkzeugtrager
immer gleich lang sind und nur die Kopfe
differieren. Damit wird die Werkzeugein-
stellung stark vereinfacht«, betont Veicht.
Ein zentraler Punkt, der vor der Investiti-
on ebenfalls geklart wurde, war die Leis-
tungsfihigkeit der Schneidképfe nach dem
Nachschliff und der Wiederbeschichtung.

Geliefert wurden Prozesssicherheit,
Standmenge und einfaches Handling
Ausgewihlt hat Beinbauer schlieflich ei-
nen iMX-Schaftfrdser von Mitsubishi
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4 Auf einer Hiiller Hille BA600 werden mit den iMX-Torusfrasern
immer zwei Achszapfen gleichzeitig bearbeitet. Die Bedingungen
sind widrig, weil das Werkzeug in GGG60 nur an der Stirn schnei-
det. Die 16-mm-Fraser meistern das prozesssicher mit langen

Standzeiten (Bild: Hanser)

Materials mit Wechselkopf, der als
4-schneidiger Torus-Fraser urspriinglich
fir das Trochoidfrasen im Aerospace-
Bereich entwickelt worden war. Schon
die ersten Versuche, mit denen man sich
an die bisherigen Istwerte herantastete,
zeigten: Der Fraser lauft ausgesprochen
ruhig. »Also haben wir den Vorschub
von 0,3 auf 0,4 mm/U erhoht«, berichtet
Wilfried Dyduch, Anwendungstechniker
bei MMC, »und kamen damit auf sehr
gute Standzeiten.« Das Einzige, was dem
Fraser bei den hohen Belastungen pas-
sierte, waren hin und wieder Zentrums-
ausbriiche. »Daher haben wir eine
Schneide in der Mitte freigeschliffen, der
Zentrumsschneide eine Schutzfase gege-
ben und dann nochmals den Vorschub
erhoht«, berichtet Kinateder »Uns selbst
wurde dabei das ganze Ausmal3 der Ver-
schleififestigkeit der neuen Miracle-Sigma-

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

Beinbauer Automotive GmbH & Co. KG
94124 Bichlberg

Tel. +49 8505 90030
www.beinbauer.de

HERSTELLER

Mitsubishi Materials Corporation
MMC Hartmetall GmbH

40670 Meerbusch

Tel. +49 2159 91890
www.mitsubishicarbide.com

PDF-DOWNLOAD
www.werkstatt-betrieb.de/989930

Beschichtung erst richtig bewusst.«
Heute arbeitet der 16-mm-Torusfraser
bei innerer und &duBerer KSS-Zufuhr
mit 126 m/min Schnittgeschwindigkeit,
0,04 mm Vorschub pro Zahn sowie einer
axialen und radialen Zustellung von 58 mm
beziehungsweise 9 mm. Mit diesen Wer-
ten konnte die Standmenge um stattliche
366 Prozent erhoht, die Prozesssicher-
heit massiv verbessert und die Bearbei-
tungszeit um 33 Prozent verkiirzt werden.

Der Torusfréser ist Teil der Schaftfra-
serfamilie iMX, deren Schneidkopfe und
Halter aus Hartmetall bestehen. »Durch
die Hartmetallauflagen an der Kegel- und
Planflache bieten die Friser eine Stabi-
litat, die um 30 Prozent hoher ist als die
herkémmlicher Wechselkopfsysteme und
der von VHM-Schaftfrasern nahekommtx,
sagt Dyduch. »Im Vergleich zu gdngigen
Wechselkopfsystemen hélt die Verschrau-
bung des iMX deutlich hoheren Schnitt-
lasten stand. «

Die Serie umfasst ein vielseitiges Sor-
timent von Kopfen, die unter anderem
aus der PVD-beschichteten Sorte EP6120
zum Frasen von Stahl mit hohen Vor-
schiiben oder aus der unbeschichteten
Sorte ET2020 zur Bearbeitung von Alu-
miniumlegierungen bestehen. »Neu ist
auch die Sorte EP7020, die fiir die Bear-
beitung schwer zerspanbarer Materiali-
en ausgelegt wurde. Wie bei Beinbauer
sind die Kopfe aus EP7020 mit einer
(AL, Cr)N-Beschichtung in Miracle-Sig-
ma-Technologie ausgeriistet, die eine
viel glattere Oberflache und deutlich lan-
gere Standzeiten als herkommliche Be-
schichtungen bieten sollen. Wahrend die
Kopfe in Schaft-, Torus-, Schrupp- und

5 Franz Kinateder, Martin Veicht, Jiirgen Niggl und Wilfried Dyduch
(von links) in der mechanischen Fertigung von Beinbauer. Im Hinter-
grund ist der Monitor eines MDE-Systems zu sehen, das der Zuliefe-
rer jingst liber den gesamten Bereich ausgerollt hat (Bild: Hanser)

Kugelkopfausfiihrung verfiigbar sind, wer-
den die Halter in Varianten mit abgesetz-
tem Schaft oder konischem Hals angebo-
ten. Die Einsatzgebiete der iMX-Fréser
reichen von Stahl tiber Stahllegierungen
bis hin zu Titan, Kobalt-Chrom-Legie-
rungen und Inconel.

Zahl der Nachbehandlungen

mehr als verdoppelt

Dass Beinbauer mit dem laufenden Pro-
zess zufrieden ist, 1dsst sich auch an der
Zahl der Schneidkopfe ablesen, von denen
heute einige im Umlauf sind. Zu diesem
Umlauf gehorte von Anfang an das Nach-
schleifen und Wiederbeschichten der Kop-
fe. Mit einem breit aufgestellten Partner-
Netzwerk baut MMC den Nachschleif-
service immer weiter aus. Zurzeit werden
circa 30 Prozent der jdhrlich verkauften
HM-Werkzeuge nachbehandelt. Fiir Bein-
bauer zum Beispiel werden dabei immer
zwei Kopfe auf ein gleiches MaB geschlif-
fen, sodass die Werkzeugausgabe ohne
grofen Aufwand zwei identische Fraser
vorbereiten kann. »Wahrend VHM-Werk-
zeuge in der Regel flinfmal nachgeschlif-
fen werden, liegen wir mit dem iMX heu-
te bei zwo0lf«, schmunzelt Veicht. » Das ist
ein Gliicksfall fiir uns.«

Der Umstieg auf den iMX-Wechsel-
kopffraser hat Beinbauer aber nicht nur
deutliche Verbesserungen bei Standmen-
ge, Prozesssicherheit und Handling ge-
bracht, auch die urspriinglich geplanten
Werkzeugkosten pro Teil werden heute
eingehalten. »Zu optimieren ist die Achs-
zapfenfertigung daher nicht mehr«, kann
Veicht somit zusammenfassen. »Es lauft,
und wir sind alle zufrieden.« =
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