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Bei der Massenfertigung von Stanzteilen mit geformten Gewinden in Durchziigen kam es im-

mer wieder zu fehlerhaften Teilen, die nicht friih genug erkannt und ausgesondert wurden. Um

eine teure manuelle Priifung zu umgehen, aber dennoch 100-Prozent-Kontrolle zu gewahrleis-

ten, wurde in einer Kooperation namhafter Hersteller eine Maschinenlosung erarbeitet, die

neben der Fehlerbehebung auch hohe Flexibilitat fiir das Produktspektrum bietet.

Maschinenansicht bei gedffneter Schutztiir

» Zur Verringerung der Werksttickkos-
ten wurden in den letzten Jahren ver-
mehrt zum Beispiel Einschweifimuttern
in Stanzteilen durch geformte Gewinde
in Durchziigen ersetzt. Die Hauptvortei-
le dieser Bearbeitung sind die geringen
Fertigungskosten, die beim Stanzen und
anschlieffenden spanlosen Formen des
Kernlochs entstehen, sowie eine bedeu-
tend hohere Festigkeit des geformten
Gewindes.

Bei der anschliefend erfolgenden Ge-
windebearbeitung und somit Endkon-
trolle des Kernloches trat bei der Gewin-
deherstellung vermehrter Gewindeboh-
rerbruch auf Grund konischer und gege-
benenfalls zu kleiner Kernlocher auf.
Hauptursachen dafiir sind der im Ver-
gleich zum Gewindeschneiden in etwa
halbierte Toleranzbereich des Kernloch-
durchmessers in Verbindung mit einer
erhohten Festigkeit des Materials im
Durchzug (sie betrigt bis zu 1400 N/mm?)

und die fertigungsbedingte Konizitdt im
Kernloch.

Auf Grund der Massenteilfertigung
und erhohten Kostendrucks wurden teil-
weise fehlerhafte Werkstiicke nicht frith
genug erkannt und ausgesondert. Die
Folge waren Werkstiicke ohne Gewinde
(Werkzeugbruch), nicht auf gesamter
Linge erstellte Gewinde (Kernloch zu
eng) und nicht ausreichende
Tragfahigkeit des Gewindes
(Kernloch zu grof3).

Um sowohl dem zusitzli-
chen Kostendruck fiir geson-
derte manuelle Kontrolle als
auch dem Wunsch des Auto-
mobilkunden nach einer 100-
Prozent-Kontrolle geniige zu
tun, wurde von Hagen & Goe-
bel, Soest, in Zusammenarbeit
mit namhaften Herstellern
wie Artis in Bispingen (In-
Prozess-Messtechnik), Emuge
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in Lauf (Gewindewerkzeuge) und Pfeif-
fer Technologie in Metzingen (Minimal-
mengenschmiertechnik) eine Maschi-
nenlosung erarbeitet.

Die Prozesszeit ldsst sich schnell an
die Werkzeugparameter anpassen

Hauptgesichtspunkt dieser neu zu kre-
ierenden Maschine war die Eliminierung
der oben beschriebenen Fehlerquellen, ei-
ne hohe Ausbringung und natiirlich eine
moglichst hohe Flexibilitit fir das zu fer-
tigende Produktspektrum des Kunden.
Die von Hagen & Goebel Werkzeug-
maschinen realisierte Maschine (Bild 1)
arbeitet sowohl mit langjihrig bewdhrter
konventioneller Technik dank Verwen-
dung von Leitpatronen-gesteuerten Ge-
windemaschinen als auch mit NC-Tech-
nik im Bereich Spindelantriebe, Steue-
rung des Gesamtablaufs sowie moderner
Computertechnik fiir die In-Prozess-
Messung der Gewindeformvorginge.
Auf einem Maschinenbett wurde ein
4 x 90-Grad-Rundschalttisch mit einem
810 mm grof3en Schaltteller aufgebaut. In
der ersten Station, gesichert durch eine
Lichtschranke, werden jeweils zwei Werk-

Die Beladestation ist durch Lichtgitter geschiitzt;
Vorrichtungen zum Auflegen der Werkstiicke, die nicht
gespannt oder fixiert werden
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stiicke in schnell wechselbare Vorrich-
tungen lose eingelegt (Bild 2). Auf Grund
des autarken Maschinenaufbaus kann
dieser Vorgang sowohl von einem Be-
diener als auch von einem Roboter iiber-
nommen werden.

In der zweiten und dritten Station be-
finden sich jeweils eine tiber Leitpatronen
gesteuerte Gewindemaschine mit NC-
Antriebsmotor, Vierspindelkopf und
Werkzeughaltern mit Messsensorik der
Firma Artis. Die Leistung jeder Gewin-
demaschine betrdgt circa 15 kW, das
Drehmoment je Spindel circa 25 Nm.
Dank der speziellen Auslegung der Steue-
rung mit getrennt wahlbarer Vorlauf- und
Riicklaufdrehzahl kann die Prozesszeit
stark reduziert und schnell an gednderte
Werkzeugparameter angepasst werden.
Dank Verwendung der Leitpatrone wer-
den beim Gewindeformen tatsichliche
Spindeldrehzahlen von bis zu 1800 min™!
gewihrleistet.

Die fehlerhafte Spindel ist auf dem
Display des Messsystems erkennbar

Das Artis-In-Prozess-Messsystem (Bild 3)
gewihrleistet die erforderliche Uberwa-
chung des Gewindeprozesses und iiber-
mittelt nach Fertigstellung der Werkstiicke
ein Signal an die Entnahmeeinrichtung
in der vierten Station. Durch dieses Sig-
nal werden die zwei gefertigten Werk-

Hagen & Goebel wurde 1933 als Zulieferbetrieb
der Hagen Batterie AG in Soest gegriindet.
Noch in den 30er Jahren {ibernahmen die Griin-
der das Fertigungsprogramm von Gewindema-
schinen der Firma Gebriider Thiel aus Ruhla in
Thiiringen. Diese Produkte wurden von Hagen
& Goebel stetig weiterentwickelt.

Enger Kontakt zur Soester Abteilung Maschi-
nenbau der Universitdt/Gesamthochschule
Paderborn fiihrte zu wegweisenden Entwick-
lungen vor allem in der Hochgeschwindigkeits-
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sche ausgesondert

stiicke als »1.0.< getrennt
auf zwei Forderbander
iibergeben oder als»n.i.O.<
iiber eine Rutsche in eine
Gitterbox iiberfiihrt. Nach
einer beliebig einstellbaren
Menge von n.i.O.-Werk-
stiicken wird die Maschine gestoppt, um
die Fehlerquelle, zum Beispiel stumpfe
Werkzeuge, zu beheben. Die fehlerhafte
Spindel ist direkt auf dem Display des Ar-
tis-Messsystems zu erkennen. Eine lang-
wierige Fehlersuche entfillt somit.
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Kontrollschrank des Artis-In-Prozess-Messsystems mit Visualisierungs-
moglichkeit jeweils einer Bearbeitungskurve und Justierbarkeit der Akzep-
tanzbereiche. In Verbindung mit automatischem Entnahmesystem werden
fehlerhafte Werkstiicke direkt iiber eine Schublade beziehungsweise Rut-

Spritzer auf das Werkzeug abgegeben.
Durch die Justierbarkeit der Sprithmen-
ge wird das Werkzeug mit geniigend
Schmierstoff zur Kithlung und Schmie-
rung fiir den Gewindeprozess benetzt.
Die Werkstiicke bleiben jedoch nahezu
trocken.

Dank Verwendung der oben beschrie-
benen Hochleistungsantriebe, Verzicht
auf unnétige Wege, durch automatische
Entnahme der Werkstiicke und In-Pro-
zess-Messung konnte eine maximale
Taktzeit von 4 bis 6 Sekunden fiir zwei

a3

Ansicht des Maschineninnenraums durch gedffnete Werkzeug-Wechseltiir: Der Pfeiffer-
Minimalmengen-Tropfendosierer verhindert Luftemissionen

Das bislang oftmals aufgetretene Pro-
blem starker Emissionen durch die Ver-
wendung von Minimalmengen-Spriihsys-
temen wurde durch>Tropfendosierer« der
Firma Pfeiffer gelost (Bild 4). Bei diesem
System wird das Schmiermittel nicht
durch Pressluft fein zerstdubt, sondern als

Gewindebearbeitung. Die Mdglichkeiten mo-
derner Steuerungstechniken wurden in die Pro-
dukte integriert.

Hagen & Goebel konzipiert, konstruiert und
fertigt Komponenten und Maschinen fiir die
zerspanende Metallbearbeitung. Die Spezia-
litdt sind Maschinen und Einheiten fiir die Be-
arbeitung von Innengewinden sowie Bearbei-
tungseinheiten fiir die Zerspanung mit rotie-
rendem Werkzeug. Dariiber hinaus bietet Ha-
gen & Goebel ein umfangreiches Programm an

Werkstiicke mit je vier Gewinden M8 rea-
lisiert werden. <
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Produkten der Spanntechnik an. Zu den Kun-
den zéhlen Zulieferbetriebe der Automobil-
branche, Metallwarenhersteller sowie die
GieRerei- und Elektroindustrie.
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