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Reifen gut.Alles gut.

TOOL FACTORY Cutting Tool Solutions GmbH

Mit den VHM-Bohrern von TOOL FACTORY
konnte EPS GmbH 30 % Prozesszeit einsparen.

Spanbruch stattfand oder die innere
Kiihlmittelzufuhr der Bohrer durch
Anhaftung verstopft wurde. Das bedeu-
tete daher: zentrieren, mit einem VHM-
Bohrer bis maximal 8xD, den Rest mit
einem langen HSS-Bohrer bohren - mit
entsprechend geringerer Geschwindig-
keit und zeitaufwandigem Entspanen.
Die Bearbeitungszeit pro Formsegment
lag bei zwei bis drei Stunden. ,Es musste
sich etwas dndern. Wir konnten unsere
Auftrége nicht ohne Uberstunden abar-
beiten”, so Stockl. ,Ich kannte Herrn
Spiegel von TOOL FACTORY schon
Erhohte Prozesssicherheit und Standzeiten, verkirzte Prozesszeit  lange und wusste, dass er mich gut bera-
um bis zu 30 % fur das Vorfrasen und Bohren eines ten wiirde.”

Reifenformsektors — das war das Ergebnis der engen
Zusammenarbeit von EPS Engineering GmbH und

TOOL FACTORY Cutting Tool Solutions GmbH. Die
Bearbeitung von weichspanendem Aluminium gelang den Bayern
nur in aufwandigen Prozessen. Der Einsatz von Vollhartmetall-

Vollhartmetall-Bohrer
uberzeugen auch bei groB3en
Bohrtiefen

Auffallig waren die langen Bohrzy-
klen und somit der Aufwand pro Werk-

Bohrern rrut Durchmesser—TlefgnverhaItn|s von |5xD und 20xD zeugform. EPS GmbH hatte bereits
war das Ziel. ,,Ich konnte mir nicht vorstellen, dass es diverse Bohrer in verschiedenen Durch-
funktioniert, aber was sollte es. Wir hatten nichts zu verlieren®, messern getestet, doch das Ergebnis war
erinnert sich Andreas Stockl, Geschaftsfuhrer bei EPS GmbH. nie zufriedenstellend.

PS Engineering GmbH, mit Sitz in

Griinwald in Bayern, fertigt Negativ-
formen fiir den Vulkanisationsprozess.
Nambhafte Reifenhersteller zdhlen zu
ihren Kunden. Die Herausforderung fiir
das Technologieunternehmen mit zwei
Fraszentren besteht in der prozesssiche-
ren und effizienten Bohrbearbeitung von
Aluminium mit einem Silicium-Gehalt
von unter 0,5 % - pro Werkzeugform
miissen bis zu 4.000 Bohrungen einge-
bracht werden.

Schnelle Reifen, langsame
Prozesse

Eine erfolgreiche Zusammenarbeit: Edwin Philip (rechts), zustandig fiir die
Der Einsatz von VHM-Bohrwerkzeu- Programmierung und NC-Fertigung bei EPS GmbH, und Simon Spiegel (links),

Vertriebsmitarbeiter bei TOOL FACTORY.

gen war mehrfach gescheitert, da kein
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,Ich war mir sicher, dass ein Prozess
mit Vollhartmetall-Werkzeugen auch
ohne Pilotbohrung moglich sein musste”,
bilanzierte Simon Spiegel, Vertriebsmit-
arbeiter bei TOOL FACTORY, nachdem
er die Bearbeitungsaufgabe analysiert
hatte. Die Losung, die die Burscheider
boten, tiberzeugte durch ihre Einfachheit.
Auf die anzentrierte Fliche wurde mit
konstanter Drehzahl und Vorschub die
Bohrung ohne Liiftungszyklus einge-
bacht. Der erste Versuch scheiterte aller-
dings nach ca. zehn Bohrungen. Grund
war die zu geringe Schnittgeschwindig-
keit - durch einen schlechten Spanbruch
wurden mitunter Fliefspdne erzeugt, die
die Spankammer verstopften und zum
Bruch des Bohrers fiihrten. Der zweite
Versuch mit hoherer Schnittgeschwindig-
keit und einem besseren Drehzahlvor-
schubverhaltnis war erfolgreich. Der
Bohrprozess lief stabil und sicher, die
Standzeit lag nun bei ca. 20.000 Bohrun-
gen.
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Zerspanung mit Profil: EPS GmbH
und TOOL FACTORY.

Freie Kapazitaten fur weitere
Auftrage

Nicht nur die Bearbeitungszeit pro
Werkzeugform konnte je nach Reifendi-
cke auf dreifiig Minuten bis anderthalb
Stunden reduziert werden, sondern auch
auf Pilotbohrungen kann EPS GmbH
zukiinftig verzichten. ,Das ist erfreulich,
denn jetzt konnen wir die freien Kapazi-
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tdten fiir weitere Auftrdge nutzen”, freut
sich Andreas Stockl. EPS GmbH hat nun
weitere Werkzeuge bei TOOL FACTORY
bestellt und ist von der Qualitat iiber-
zeugt — neben Bohrern in Durchmesser
3,0 mm, wurden die Durchmesser 2,2
und 2,6 mm umgestellt.

Losungsorientiert und
kundennah

Seit 1995 entwickelt die TOOL
FACTORY Cutting Tool Solutions GmbH,
mit Sitz in Burscheid, Prazisionswerk-
zeuge fiir die Zerspanung aus langlebi-
gen und leistungsstarken Schneidstoffen.
Uber 10.000 Artikel hat sie dabei stindig
im Sortiment. Wichtig ist dem Burschei-
der Unternehmen die permanente Wei-
terentwicklung - Markttrends sowie
technische Veranderungen in der Zerspa-
nung werden kontinuierlich untersucht
und neue Werkzeuge entwickelt. Fiir
anspruchsvolle  Fertigungsaufgaben
bietet TOOL FACTORY ihren Kunden
Sonderldsungen und Bearbeitungsstrate-
gien an. (17519-319)
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