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Die IFL e. V. informiert regelmafig Uber aktuelle Entwicklungen
aus den Bereichen Fahrzeugtechnik und Lackierung

Trenn- und Bohrarbeiten an hoch- und hochstfesten Stahlen

Immer wieder kommt es im taglichen Werkstattablauf, wie z. B. bei Erneuerungen oder Teiler-
satz von Aulenteilen der Karosserie zu Beschadigungen (Einschneiden/An- bzw. Durchboh-
ren) von darunterliegenden Verstarkungen, z. B. an den Fahrzeugsaulen.

Problem dabei ist, dass prinzipiell Beschadigungen von Verstarkungen aus hoch- und héchst-
festem Stahl nicht repariert, sprich nicht verschweil3t und verschliffen werden dirfen. Grund
daflir sind die konstruktiv festgelegten Lastpfade und Crasheigenschaften der Karosserien.
Durch ,Eingriffe in diese Strukturen wird das Crashverhalten bei einem weiteren Unfall negativ
beeinflusst und somit ist die Sicherheit der Karosseriestruktur nicht mehr gewahrleistet. Unab-
hangig davon werden elektronische Sicherheitskomponenten durch die Strukturveranderungen
beeinflusst und kbnnen somit nicht mehr zielgerichtet ,arbeiten®.

Neben Unachtsamkeiten wahrend der Trennarbeiten und fehlenden Informationen zu den fahr-
zeugspezifisch verarbeiteten Karosserie-Materialien und Fahrzeug-Konstruktionen, gibt es
immer wieder Schwierigkeiten beim Heraustrennen von Karosserieteilen aufgrund der indivi-
duell vorliegenden Karosserieformen, vorwiegend in den Bereichen der Einstiege und der
Fahrzeugsaulen. Die gangigen, in den Reparaturbetrieben verwendeten Karosseriewerkzeuge,
wie Karosseriesdgen und Bohrmaschinen, vor allem die verwendeten Sageblatter und
Schweilipunktbohrer, lassen es oft nicht zu, dass das Herausschneiden von Auf3enteilen der
Karosserie ohne eine Beschadigung der darunterliegenden Verstarkungen erfolgen kann.

Die IFL hat sich auch in Zusammenarbeit mit dem ZKF-Ausschuss ,Instandsetzung und Fahr-
zeugtechnik mit dem Thema befasst, da es in der Vergangenheit immer wieder Anfragen von
Mitgliedsbetrieben zur Vorgehensweise nach Beschadigungen von innenliegenden Karosse-
riestrukturen aus hochfestem Stahl gab. Weiterhin kam es 6fter zu Diskussionen mit Versiche-
rungen und deren Dienstprifleistern tiber die bei verschiedenen Reparaturumfangen benétig-
te/abgerechnete Anzahl verbrauchter Werkzeuge/Materialien, wie Sageblatter oder Bohrer.

Wichtiger IFL-Tipp:

Informieren Sie sich vor Beginn der Reparaturarbeiten Uber die jeweils fahrzeugspezifisch ver-
bauten Karosseriematerialien und Strukturen. Des Weiteren sollten die verwendeten Werk-
zeuge und Maschinen auf das jeweils zu bearbeitende Karosseriematerial individuell abge-
stimmt werden.

Bei Bohrarbeiten ist darauf zu achten, dass immer mit einer gefihrten Bohrmaschine gebohrt
wird, da bei ,handgefuhrtem Bohren® ein korrekter Anbohrwinkel nicht gewahrleistet werden
kann und die Schneidzdhne der Bohrer entweder abbrechen oder schnell verschlei3en. Die
Auswahl des richtigen Anpressdrucks und der geeigneten Drehzahl sowie die standige Zufiih-
rung von Bohrdl/Fluid wahrend der Bohrarbeiten, gewahrleisten ein gutes Arbeitsergebnis. Bei
Sagearbeiten sollte das richtige Sageblatt entsprechend dem zu bearbeitenden Karosserie-
Material ausgewahlt werden. Nur in Kombination mit der dazu passenden Sage, die mit der
entsprechenden Leistung, mit dem richtigen Hub, der richtigen Geschwindigkeit und der pas-
senden Hubtiefe (um Beschadigungen darunterliegender Bauteile zu vermeiden) arbeitet, kann
ein material- und zeitschonendes, sicheres und fachgerechtes Ergebnis erzielt werden.
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Der Einsatz von Bohrol / Fluid ist auch hier unverzichtbar, erleichtert dies die Arbeit und schont
die Werkzeuge.

Hintergrinde / Tatsachen:

Die herkdmmlichen Stahl-Sageblatter und SchweilRpunktbohrer kénnen aufgrund ihrer eigenen
Beschaffenheit und den Materialgliten und Festigkeiten verschiedener Karosseriebauteile mo-
derner Fahrzeugkarosserien keine ausreichenden Standzeiten gewahrleisten. Das flhrt in der
Regel zu tiberh6htem Material- und Zeitaufwand bei Trenn- und Bohrarbeiten.

Beispiel Karosseriesageblatter:

Mit den herkdmmlichen Sageblattern ist das Heraustrennen von Karosserieauf3enteilen ohne
eine Beschadigung darunterliegender Verstarkungen kaum zu bewerkstelligen, da die Profilie-
rung der betroffenen Bereiche extrem verwinkelt ist. Weiterhin kann mit den herkémmlichen
Sageblattern nur sehr schwierig oder kaum, von auf3en direkt in das obenliegende Karosse-
riematerial eingetaucht werden, um so Beschadigungen darunterliegender Bauteile zu vermei-
den. Auch ist die konstruktive Bauweise, sprich die Materialglite, Beschichtung, die Malte und
Anzahl sowie die Anordnung und Ausrichtung der Sageblattverzahnung, ausschlaggebend fir
eine schonende Arbeitsweise und eine lange Standfestigkeit der Werkzeuge. Dazu kommt,
dass das gewahlte Sageblatt aufgrund seiner jeweiligen Spezialisierung zur verwendeten Ma-
schine passen muss. Dies bedeutet, dass die Hubzahl und die Hublange der Maschine, in
Kombination mit dem richtigen fir die anstehenden Arbeiten ausgewahlten Werkzeug, aus-
schlaggebend fiur die erfolgreiche, material- und zeitsparende und sichere Bearbeitung ist.

Beispiel SchweilRpunktbohrer:

Die bislang verwendeten Schweil3punktbohrer oder Bohrkronen sind gleichfalls auf die bis dato
verbauten Karosseriewerkstoffe (Uberwiegend Stahl) ausgelegt. Durch die in den Aulenberei-
chen der Karosserien verwendeten modernen Stahlsorten und den in den Karosseriestruktu-
ren verbauten Verstarkungen oder Bauteilen aus z. T. hochfestem und ultrahochfestem Stahl,
verringern sich die Standzeiten der herkdmmlichen SchweiRpunktbohrer extrem. Die Ursache
dafir ist in den meisten Fallen, dass direkt nach dem Durchbohren der Auf3enbauteile, der
Bohrer auf das hochfeste Material st63t und genau dieser erste Kontakt dazu fihrt, dass auf-
grund der geringer festen Materialbeschaffenheit des Bohrers, dieser augenblicklich seine
Festigkeit und Scharfe verliert. Durch Nichtbeachten oder Vernachlassigung dieser Tatsache
kommt es im weiteren Verlauf zu erhéhtem Kraft- und Zeitaufwand bis hin zur endgiltigen Zer-
stérung des Bohrers. Auch eine erhdhte Anzahl von herkdmmlichen Schweil3punktbohrern
kann das Endergebnis nicht verbessern, dies fuhrt bestenfalls zu den vorab benannten Dis-
kussionen Uber den Materialverbrauch.

Informationen/Lésungen:

Abhilfe fur derartige Probleme schaffen innovative Maschinen und Werkzeuge, die von Werk-
stattausristern speziell konzipiert und auf die verschiedenen Bedlirfnisse zugeschnitten sind.
So gibt es Vierkronenschweilipunktbohrer, die unter Verwendung von speziellem Bohr-Fluid
BOR-BTR, BORO, ZSTE und TRIP-Stahle bohren und gegeniber herkémmlichen Bohrern
eine um ein mehrfaches héhere Standzeit gewahrleisten.

Bei den Sageblattern ist das ahnlich. Hier werden aktuell Sageblatter aus Matrix-Stahl in un-
terschiedlichen Glten angeboten, die auf den jeweiligen Verwendungszweck abgestimmt und
ausgerichtet sind. Ein Eintauchen von der Oberflache aus in das Material 18sst sich mihelos
praktizieren. Auch ist das Durchsagen von Strukturen aus hoch- und héherfestem Stahl, kraft-
schonend, material- und zeiteffizient méglich. Dabei spielt auch das Zusammenspiel von aus-
gewahltem Sageblatt und der dazu passenden Maschine (Leistung, Hubgeschwindigkeit und
Hubhohe) eine zielfiihrende Rolle.
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