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Ein filhrendes Stanz- und Biegetechnikunternehmen produziert mit KERN Micro

hochprazise Einsatzteile

Ohne Nacharbeit zum perfekten

Formeinsatz

In der Stanztechnik bilden Folgeverbundwerkzeuge die entscheidende Basis fiir die
effiziente Massenproduktion von Bauteilen, die in der Automobil-, Haushaltsgerate-,
Luftfahrt- und Elektroindustrie zum Einsatz kommen. Wichtige Voraussetzung: Die not-
wendigen Stanz- und Umformwerkzeuge werden schnell, mit hoher Oberflachengiite, aus
verschleiBfesten Materialien und mit hoher Préazision hergestellt. Idealerweise geschieht
dies in einem Bearbeitungszentrum - ohne Nacharbeit. Welche Voraussetzungen Ma-
schinen dafiir erfiillen miissen, erlduterte Kern-Geschéftsfiihrer Sebastian Guggenmos
im Rahmen des im Friihjahr 2019 stattgefundenen Kongresses fiir Stanztechnik in der
Dortmunder Westfalenhalle (siehe Kasten).

Bild 1: Primér drei Eigenschaften sind fur Folgeverbundwerkzeuge wichtig, wenn sie in der
Stanztechnik zum Einsatz kommen: hohe Oberflachenqualitat, Wiederholgenauigkeit und
die Varianz der Standzeit (Werkbild: Fritz Stepper GmbH & Co. KG)

Der Bedarf an Bauteilen aus den
unterschiedlichsten Materialien
mit héchsten Anforderungen an
die Genauigkeit nimmt seit Jahren
stetig zu und wird durch den Trend
der Elektromobilitat weiter for-
ciert. Profitieren kann davon unter
anderem die Stanztechnik, denn in
den zukunftstrachtigen Branchen
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werden massenhaft Blechkleinteile
wie Steckverbinder benétigt. Basis
zur Produktion solcher Kleinteile
bilden neben entsprechenden
Stanzautomaten hochwertige
Stanzwerkzeuge, die zahlreiche
wichtige Kriterien erflillen miussen.
Drei davon stechen besonders
hervor: hohe Oberflachenqualitat,

Wiederholgenauigkeit und Stand-
zeit.

Bei der Herstellung gehen Fer-
tigungsbetriebe jedoch unter-
schiedliche Wege. Laut Bran-
chenexperten des Stanztechnik-
Kongresses Ubernehmen Frés-
maschinen noch immer oftmals
~hur® die prazise Vorfertigung. Das
Finish lassen die Verantwortlichen
in aufwandiger Handarbeit — durch
Polieren, Schleifen 0.4. — erle-
digen. In dem wissenschaftlich
gepragten Vortrag stellt Kongress-
Referent Sebastian Guggenmos
fest, dass mit diesem Vorgehen
mehrere Nachteile verbunden
sind: ,,Das Ergebnis einer solchen
Handarbeit ist nie definiert. Da-
durch ist jedes Bauteil individuell
und am Ende des Tages auch
jedes produzierte Folgeverbund-
werkzeug ein bisschen anders.*
Darlber hinaus sind die Ober-
flachen der Formeinsédtze nach
dem Polieren zwar spiegelglatt,
haben im Vergleich zu gefrasten
Oberflachen aber eine messbar
geringere Oberflachenharte. Die
présentierten Messergebnisse zei-
gen dies und Guggenmos erklart
dazu: ,,Gefraste Oberflachen sind
gegeniber polierten um bis zu 40
Prozent harter und halten da-
durch beim Stanzen entsprechend
langer.”
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Nicht zu vergessen: Die Pro-
duktivitat und Wirtschaftlichkeit
verringert sich deutlich, wenn ein
zweiter Bearbeitungsprozess das
Frasen erganzt. Handarbeit ist
hierzulande nicht nur sehr teuer.
Der gesamte Herstellungsprozess
dauert viel langer, was neben
hohen Kosten auch l&angere Liefer-
zeiten mit sich bringt.

Formeinsatze frasen - ohne
Nacharbeit

Vorreiter der Branche verfolgen
hier eine andere Strategie. Sie
setzen auf hochpréazise Bearbei-
tungszentren, wie sie unter

zeug und ist so individuell wie ein
Fingerabdruck. Einmal ermittelt,
ist der optimale Prozess fur die
jeweilige Maschine immer gleich.
Bei der Inbetriebnahme jeder
neuen KERN Maschine im ober-
bayrischen Eschenlohe ermitteln
Techniker des Unternehmens
durch ausfiihrliche Messungen
diesen individuellen ,,Fingerprint®
und dokumentieren ihn.

So schafft Kern im Rahmen einer
individuellen Technologiepart-
nerschaft flr jeden Kunden die
wichtige Grundlage, unterstitzt
ihn aber dartiber hinaus ein Ma-
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schinenleben lang bestmdéglich,
wie Guggenmos bekraftigt. Er
erganzt dazu: ,,Selbst wenn ein
Stanzwerkzeug als wiederkeh-
render Auftrag erst Jahre spater
nochmal aufgelegt wird, muss sich
der Fertigungsbetrieb beim Ein-
satz einer KERN Micro um Prézi-
sion und Oberflachenglte keine
Gedanken machen — die passt
hundertprozentig.”

Hartestes Metall
wiederholgenau bearbeiten

Dabei spielt es auch keine Rolle,
welche Harte das zu bearbeitende

anderem die KERN Micro-
technik GmbH, Eschenlohe,
herstellt. So fertigt etwa die
Fritz Stepper GmbH & Co.
KG, technologisch flihrend in
der Stanz- und Biegetechnik,
seit 2012 mit einer KERN
Micro seine Formeinsétze

in einer Aufspannung - final
und ohne Nacharbeit.
Entscheidend dafir, dass
nachtragliches Schleifen
oder Polieren entfallen

kann, ist die Qualitat des
Finfachs-Bearbeitungszen-
trums, das wiederholgenau
Formeinséatze, selbst aus
Hartmetallen, mit hoher
Oberflachengtite herstellt.
Fir Kern Microtechnik ist
das tagliches Geschéft,

wie Sebastian Guggenmos
deutlich macht: ,Wir brau-
chen fur Folgeverbundwerk-
zeuge Oberflachenwerte

von bester Qualitdt und wir
sind in der Lage mit unseren
Bearbeitungszentren bei
Bedarf Ra-Werte von kleiner
zehn Nanometer zu erzielen.
Voraussetzung daflr ist die
richtige Wahl des Prozess-
fensters.”

Dieses ,richtige Prozess-
fenster” ist generell abhangig
vom Maschinentyp samt
verwendeter Spindel und
eingesetztem Fraswerk-
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Material aufweist. Bei der KERN
Micro darf es tatsachlich sehr
hart sein. HeiBt — in mehreren
Versuchsreihen hat Anwendungs-
techniker Christoph Staltmeir
Hartmetallrohlinge HB20F mit
einer Harte von HV1775 zerspant.
Sebastian Guggenmos erklart
hierzu: ,,Falls sich jemand wun-
dert, dass wir die Hérte nicht in
HRC angeben. Das hat damit zu

tun, dass die bei diesen Rohlingen

verwendete Harte in HRC nicht
darstellbar ist. Die Tabellen enden
hier bei 73. HV1775 Uberschreitet

Bild 3: In der Stanztechnik sind beste
Oberflachen gefordert. Mit der Kern Micro
erzielen Hersteller der Branche bei Bedarf
Ra-Werte von kleiner zehn Nanometer
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Bild 2:
KERN-Geschéfts-
fUhrer Sebastian
Guggenmos konnte
beim Stanztechnik-
Kongress 2019 die
Zuhorer von der
Leistungsfahig-keit
seiner Bearbei-
tungszentren Uber-
zeugen: ,Mit der
KERN Micro lassen
sich Folgeverbund-
werkzeuge selbst
aus Hartmetall mit
hoéchster Oberfla-
chengute wieder-
holgenau herstellen
- ohne jegliche
Nacharbeit

den Hochstwert aber deutlich.”
Dennoch lasst sich dieser Rohling
auf der Micro effizient bearbeiten.
Beim anschlieBenden Schlichten
hat der Anwendungstechniker

die Vorgaben eines Kunden, eine
maximale Konturabweichungen
von 5 pm einzuhalten, problem-

los und jederzeit wiederholgenau
abgebildet.

FUhrende Hersteller von Fol-
geverbundwerkzeugen fir die
Stanztechnik zeigen sich von
solchen Ergebnissen beeindruckt.
Beim Stanztechnik-Kongresses
2019 fragten sie nach, worauf
diese Leistung technisch basiert.
Kern-Geschéftsfuhrer Guggen-
mos erklart: ,Letztlich ist es

eine Kombination verschiedener
Innovatio-nen wie dem speziellen
Temperaturmanagement, der
dynamischen Fixierung des Tool
Center Points und der komple-
xen Raumkompensation bei der
Inbetriebnahme. Dies und andere
Technologien entwickelt unser
Team standig weiter. So halten
wir mit den Erwartungen unserer
Kunden nicht nur Schritt, sondern
sind ihnen manchmal sogar ein
bisschen voraus.“

Zahlreiche Innovationen in neuem
Finfachs-BAZ

Als Beispiel hierfiir nennt der
Ingenieur die neueste Innovation
seines Unternehmens — die Micro
HD. Dieses Funfachs-Bearbei-
tungszentrum wartet gegeniiber
der etablierten Micro dank einer
innovativen Microspalthydrostatik
und Linearmotoren mit nochmals
deutlich gesteigerten Werten auf.

"

Bild 4: Kern zerspant Hartmetallrohlinge HB20F mit einer Harte von HV1775 und hélt dabei

Konturabweichungen von maximal 5 pm ein
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So hat Kern die Eilgdnge und Be-
schleunigungen der Linearachsen
mit 60 m/min und 2 g etwa ver-
doppelt. Dartiber hinaus beweist
die HD bei Kreisformmessungen
eine nahtlose Préazision von kleiner
1 um und dringt mit Oberflachen-
guten im niedrigen einstelligen
Nanometerbereich in neue Dimen-
sionen vor.

Bild 5:

Mit der Micro Plattform bietet KERN Ober-
flachengute, Prazision und Produktivitat fur

jeden Bedarf (Werkbilder: KERN Microtech-
nik GmbH, Eschenlohe)

www.fachverlag-moeller.de

Der Kongresses fiir Stanztechnik 2019

Der Kongress fand im Frihjahr 2019 in der Dortmunder Westfalenhalle unter
der Leitung von Prof. Dr. Wolfram Volk und Prof.-Dr. Hartmut Hoffmann des
Lehrstuhls fir Umformtechnik und GieBereiwesen — utg — der Technischen
Universitat Miinchen zum 11. Mal statt. Schwerpunktthemen des Kongresses
waren u.a.: ,Variantenflexibilitat”, ,,Funktionsintegration“ und ,Werkzeugfein-
bearbeitung®.

Zum letzten Thema referierte Sebastian Guggenmos in seinem Vortrag ,,Werk-
zeugfeinbearbeitung — Auf was kommt es an?“ und schilderte die Erfolgsge-
schichte der Fritz Stepper GmbH & Co. KG Préazisions-Werkzeuge mit einem
Bearbeitungszentrum der Kern Microtechnik GmbH. Die Unternehmensphilo-
sophie und Motivation beider Firmen sind fast identisch, deswegen sind beide
Firmen laut Sebastian Guggenmos ,im DNA verankert“. HeiBt: das Prinzip,
dass der Kunde mit seinen Herausforderungen und Ideen an erster Stelle
steht, ist fest in der Kultur beider Unternehmen Stepper und KERN verwurzelt.
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