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Umarbeiten von Pressmatrizen als 6konomische Strategie

Bei harten Stoffen
standhaft bleiben

Pressmatrizen werden nicht nur als Neuteile gefertigt, sondern auch durch
Umarbeiten von verschlissenen Matrizen einer anderen Type. Dieses sehr okono-
mische Vorgehen stellt besondere Forderungen an die Zerspanungsmaschine.
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=> Die Hartbearbeitung (Frisen und Dre-
hen) spielt eine immer wichtigere Rolle
gegeniiber der Fertigung von Neuteilen
durch Weichzerspanung mit anschlieflen-
den thermischen Prozessen. Es ist dabei
besonders von Vorteil, dass vor- und
zwischengelagerte Prozesse entfallen, die
einen enormen Zeit-, vor allem aber Lo-
gistikaufwand verursachen (Liege-, Trans-
port- und Ristzeiten). Mit Hartbearbei-
tung ist es moglich, die Durchlaufzeiten
zu verkiirzen.

Dank hoher Maschinenstei-
figkeit spielt das Dreh-Fras-
Zentrum Monforts >UniCen
504« bei der Hartbearbeitung
seine Stadrken aus

Pressmatrizen bearbeiten in ihrer Le-
bensdauer durchschnittlich etwa 10000
Bauteile. Damit sie der Belastung im Press-
prozess gewachsen sind, werden sie ver-
giitet und gehirtet. Bei der Fertigung von
Pressmatrizen spart die Wiederverwer-
tung verschlissener Werkzeuge gegentiber
der Neufertigung Durchlaufzeit, Logistik-
aufwand und Material. Dafiir werden an
die Zerspanungsmaschine hohere For-
derungen in Bezug auf Steifigkeit und
Diampfung gestellt.

Bei GKN Driveline in Trier werden
Komponenten fiir die Kraftiibertragung

in Fahrzeugen mit Transferpressen herge-

[

stellt. Die Bearbeitung der dazu erforder-
lichen Schmiedegesenke (Matrizen und
Stempel) fiir diese Transferpressen erfolgt
dabei mit einer >UniCen 504« (Bild 1) des
Monchengladbacher Hersteller Monforts.

Fertigung von Achszapfen fiir
Antriebskomponenten

Neben der Weichbearbeitung neuer Teile
wird dabei zunehmend auch die Hartbe-
arbeitung bereits gebrauchter Teile vorge-
nommen. Verschlissene Matrizen im ver-
giiteten und gehidrteten Zustand werden
weiterverwendet, indem sie auf Matrizen
einer stark abweichenden Baugrofle ge-
dndert werden. Wegen der

Gefahr der Rissbildung bei

den Pressvorgingen ist fiir
eine sichere Weiterver-
wendung nachgearbeiteter
Matrizen eine starke Ma-
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Wartungs- und verschleiBfreie Fiihrung ohne Reibkontakt:
Die hydrostatische Saulenfiihrung verleiht Dampfung

terialabnahme erforderlich. Durch das
Umarbeiten wird nicht nur das Material
wiederverwendet, sondern es wird auch
die Durchlaufzeit bei der Fertigung dieser
Matrizen stark reduziert, denn Prozess-
schritte zum Hérten und Vergiiten kon-
nen hier entfallen.

Die gebrauchten Matrizen bestehen aus
vergiitetem und durchgehértetem Mate-
rial 1.2365 (32CrMoV12-28). Die Hirte
betrigt 380HV (39HRC) bis 720HV
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(61HRC). Das Umarbeiten einer verschlis-
senen Matrize geschieht durch Drehfrisen
im Helix-Frisverfahren (rotierende C-
Achse und Vorschub der Z-Achse). Da-
bei wird zum Beispiel die zentrale Boh-
rung (@ 30 mm) auf @ 74 mm bei einer
Tiefe von 37 mm aufgefrist. Nach der an-
spruchsvollen Schruppzerspanung durch
Hartfréasen (Bild 2) werden Maf3haltigkeit
und glatte Oberflidchen durch Hartdrehen
hergestellt. »>
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Arbeitsraum der Monforts UniCen 504: Die Motorfrasspindel erlaubt
prazises Anfahren in beliebigen Positionen

Zerspanungsversuche zur Maschinen-
auswahl fiir diese Bearbeitungsaufgabe
dienten bei GKN dazu, die richtige Ent-
scheidung zu finden. Die normalerweise
bei solchen anspruchsvollen Hartbearbei-
tungen auftretenden Maschinenschwin-
gungen und daraus resultierende geringe
Werkzeugstandzeiten traten bei der Mon-
forts UniCen 504 nicht auf. Neben den
guten Dimpfungseigenschaften der Ma-
schine verldangert auch eine innere Luft-
kiithlung die Werkzeuglebensdauer. Dies
waren die ausschlaggebenden Kriterien
fiir die Investitionsentscheidung bei GKN
Driveline in Trier.

Schwingungsarme Bearbeitung
durch Hydrostatik

Monforts setzt bei der UniCen 504 auf das
bewihrte Konzept der hydrostatischen
Sdulenfithrung (Bild 3). Der Schlitten mit
dem Werkzeugtriger wird dabei auf einer
massiven Sdule mit einem diinnen Olfilm
gefithrt. Diese wartungs- und verschleif3-
freie Fiihrung arbeitet ohne Reibkontakt.
Der diinne Olfilm zwischen Bohrung und
Sdule verleiht der Maschine sehr gute
Dimpfungseigenschaften. Dies ist gera-
de beim Hartfrédsen sehr vorteilhaft. Die
Werkzeuglebensdauer verlangert sich mas-
siv, wenn sich Schwingungen nicht ausbrei-
ten konnen, die durch die Zerspanung der
harten Werkstoffe angeregt werden.
Durch die geringe Reibung der Fithrung
bewegt sich der Liangsschlitten dazu sehr
gleichmiflig. Dies macht sich in sehr guten

Oberflacheneigenschaften —vor allem beim
Hartdrehen —bemerkbar. Der Stickslip-Ef-
fekt tritt nicht auf. Dies wirkt sich beson-
ders bei kleinen Verfahrbewegungen giins-
tig aus. Auch kleinste Weginkremente von
1 pum lassen sich so Stickslip-frei verfahren.

Modular aufgebaute Maschine

Das Maschinenkonzept des Dreh-Fris-

Zentrums UniCen 504 ist gekennzeichnet

durch einen Baukasten, dessen Bestand-

teile die folgenden Module sind:

B Hauptdrehspindel

B Oberer Werkzeugtriger als schwenk-
bare Motorfrisspindel

B Werkzeugwechsler und Werkzeugma-
gazin

B Unterer Werkzeugtriger als Werkzeug-
revolver

B Gegendrehspindel, alternativ Reitstock
(NC)

B Liinette (NC).

Die Motorfrisspindel besitzt Freiheitsgra-

de in der Z-, X-, Y- und B-Achse (Bild 4).

Damit lassen sich beliebige Positionen

prizise anfahren. Fir eine erhohte Steifig-

keit bei der Zerspanung ist eine Verrastung

der B-Achse und auch der Motorfrasspin-

del mit einer Haltebremse moglich. Eine

interpolierende Bearbeitung mit allen

Achsen unter Verwendung der Drehspin-

deln im C-Achs-Betrieb ermoglicht die

Herstellung sehr komplexer Geometrien.
Zur Werkzeugbestiickung ist die Ma-

schine mit einem automatischen Werk-

zeugwechsler und einem Tellermagazin

ausgestattet, das durch die Anzahl der ein-
gesetzten Scheiben bis zu 108 Werkzeuge
verwalten kann. Der NC-gesteuerte Werk-
zeugwechsler bestiickt die Werkzeugauf-
nahme der Motorfrisspindel mit den
Werkzeugen aus dem Magazin und sorgt
mit schnellen Eilgdangen fiir kurze Werk-
zeugwechselzeiten. Hinzu kommen noch
die Werkzeugplitze auf dem optionalen
unteren Revolver.

Schnellere Bearbeitung durch
Drehfrdsen

Bislang erfolgt das Umarbeiten der Press-
matrizen durch reine Drehbearbeitung.
Dank Umstellung auf das Drehfrdsen mit
der Monforts UniCen 504 kann die Bear-
beitungszeit auf etwa ein Drittel reduziert
werden. Neben diesem Zeitvorteil loben
die Entscheidungstriger bei GKN ins-
besondere die hervorragende Dampfung
und Maschinensteifigkeit der UniCen 504
—besonders in Bezug auf die Motorfris-
spindel mit der steifen Ausfihrung des
Schlittens sowie der stabilen Aufnahme
der Drehspindel.

Auf der AMB in Stuttgart wurde mit der
UniCen 504 das Umarbeiten einer Matri-
ze mit der Hirte 570HV (54HRC) vorge-
fithrt. Die Maschine fertigt prozess- und
wiederholungssicher die Werkstiicke mit
variierenden Hirtegraden und erfiillt die
geforderte Prizision. ll
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