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Maschinentechnik + Verfahren

Langdreher

Breites Spektrum: Gewindewerkzeuge von

2 bis 24 mm Durchmesser werden auf dem
Langdreher bearbeitet; ein Blick auf die Spane
verdeutlicht die Heimtiicke des Materials.

Keine Kompromisse

Bass setzt Langdreher von Traub flexibel fiir

kleine LosgrdBen ein

Eigentlich bezeichnen die Begriffe ,kleine

LosgrdéBen” und ,Langdreher eher Gegenséatzliches
denn Gemeinsames. Die Gewindeprofis der Bass
GmbH lieBen sich davon nicht beirren und l6sten fir
die Weichbearbeitung ihrer Gewindebohrwerkzeuge
den Widerspruch — erfolgreich — auf.

Will man neue Miérkte systema-
tisch und erfolgreich angehen, sollte
die eigene Produktion ein stabiles
Riickgrat bilden. Fiir Martin Zeller,
Technischer Geschaftsfithrer beim
Gewindespezialisten Bass, Nieder-
stetten, war deshalb eine Neuinvesti-
tion in den Maschinenpark unum-
ganglich: ,Wir wollten unsere alten
Drehautomaten aus Produktivitéts-
griinden ausmustern.” Die Zielvorga-
be war klar definiert: Die neue Ma-
schine sollte drei Drehautomaten er-
setzen,
Werkstiicke komplett weich bearbei-
tet und die Durchlaufzeit um 50 Pro-
zent reduziert werden; Minimum.
Aufgrund der Léange der Werkstiicke
- teilweise bis 30 x D - kam nur ein
Langdreher fiir diese Aufgabe in Fra-
ge. Genauso methodisch und konse-
quent wie die Zielvorgabe erstellten

auflerdem mussten die

die Profis bei Bass das Pflichtenheft

fiir die Maschinenauswahl. Als

hauptséchliche K.O.-Kriterien defi-
nierte man:

* Schnelles Riisten bezogen auf ei-
nen breiten Werkstiick-Durch-
messerbereich

* Sehr gute Zugénglichkeit zum Ar-
beitsraum

* Einfaches und hauptzeitparalleles
Programmieren an der Maschine

* Einsatz spezieller Werkzeuge wie
Walzenstirnfraser zur Bearbei-
tung der Vierkantaufnahme der
Gewindebohrer.

Getoppt wurden diese Hiirden
noch verarbeitenden
Rohmaterial. ,Wir zerspanen hoch-
feste HSSE-Stéhle” sagt Martin Zel-
ler, ,wie sie bei keinem anderen
Wettbewerber zu finden sind.” Deren
Zugfestigkeiten orientieren sich in

vom zu

Groflenordnungen um die 1200
N/mma?2.

Schnell trennte sich bei diesen
Vorgaben die Spreu vom Weizen; von
anfénglich vier Herstellern kamen
zwei in die engere Auswahl. Nicht
nur die harten Fakten wie schlechter
Zugang zum Arbeitsraum disqualifi-
zierten die anderen Bewerber; auch
mangelndes Fingerspitzengefiihl im
Umgang mit dem komplizierten
Ausgangsmaterial liefS bei Bass
Zweifel an der Kompetenz aufkom-

(@

Hochfeste Stihle sind
Herausforderung

men. Harald Karmann, Fertigungs-
leiter bei Bass: ,Die operierten mit
Fantasieparametern, ohne jemals
ein Werkstiick bearbeitet zu haben.

Wobei auch der Sieger der Aus-
scheidung, die Traub Drehmaschi-
nen GmbH aus Reichenbach, an-
fanglich das Problem unterschétzte.
Walter Hoch, Leiter Verkauf Technik
bei Traub: ,Normalerweise bekom-
men wir komplexere Konturen zum
Testen.” Ein erster Blick auf die Spé-
ne leitete allerdings einen schnellen
Umdenkprozess ein: ,Die Kombina-
tion von hochfestem Material und
vorgegebener Taktzeit war tatsich-
lich Neuland fiir uns.*

Dabei ist der Langdreher aus der
TNL 26-Reihe, der jetzt seit einem
Jahr bei Bass steht, fiir diese Aufgabe
préddestiniert: Neben der sehr guten






Nur mit hohen Antriebsleistungen — sowohl von
Hauptspindel als auch angetriebenen Werkzeugen -
ist die Zerspanung der hochfesten Materialien mit
der notwendigen Genauigkeit moglich.

wird es fiir den Anwender erst, wenn noch die Ge-
schwindigkeit hinzukommt. Gefordert war die Halbie-
rung der Bearbeitungszeit; mittlerweile hat man diese
Vorgabe unterschritten. Wobei hier ganz allgemein
der Vorteil moderner Langdreher zum Tragen kommt:
Durch den gleichzeitigen Einsatz von mehreren Werk-
zeugen geht die Hauptzeit drastisch nach unten. Ge-
schruppt und geschlichtet wird in einem Arbeitsgang;
bei Bass lauft die Schruppplatte dem Schlichtwerk-
zeug etwa 0,5 mm voraus. Wahrend das Werkstiick auf
der synchron laufenden Gegenspindel endbearbeitet
wird, beginnt an der Hauptspindel der neue Zyklus.
Wo alles so gut funktioniert, ist leicht Schulter-
klopfen. Kein Wunder, wenn die Niederstettener Ge-
windespezialisten von einer ,partnerschaftlichen
und auch konstruktiven Zusammenarbeit” sprechen,
und im Gegenzug die Langdrehprofis aus Reichen-
bach dem Kunden ,von Anfang an ein hohes Engage-
ment” bescheinigen. pi

Wunsch-Langdreher

Schnell zu riisten, gut zugdnglich und leicht zu
programmieren — so sah der Wunsch-Langdre-
her aus, den sich der Gewindespezialist Bass,
Niederstetten, fiir die Bearbeitung seiner hoch-
festen HSSE-Stdhle gewiinscht hat. Fiindig wur-
de man bei Traub und deren TNL 26-Reihe. Ba-
sierend auf dem Standardbaukasten konfigu-
rierte man eine Maschine, die hochgenau und
schnell zerspant. Immerhin wurde die Bearbei-
tungszeit gegeniiber der friiheren Bearbeitung
um mebhr als 50 Prozent unterboten.
Kontakt:
e Bass GmbH, D-97996 Niederstetten;

Martin Zeller, Tel.: 07932/892-0,

E-Mail: martin.zeller@bass-tools.de
e Traub Drehmaschinen GmbH,

D-73262 Reichenbach; Walter Hoch,

Tel.: 07153/502-586, E-Mail:

walter.hoch@index-werke.de
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TRAUB
Drehmaschinen GmbH
HauffstraBe 4

73262 Reichenbach
Tel. (07153) 502-0

Fax (07153) 502-694
www.traub.de

TRAUE,

08.03 - 797 Printed in Germany Technische Anderungen vorbehalten



