WERKZEUGTECHNIK

Friisaufgaben in schwierigen
Werkstoffen, das ist oft eine
nervenaufreibende Angelegen-
heit. Bei Klauke Textron fand
man nicht nur beim Nutenfri-
sen Abhilfe mit Werkzeugen
von Avantec.

auher Schnitt, geringe Standzeit
Rund unbefriedigende Produkti-

vitat: Das hat den Produktionslei-
ter Werkzeuge Matthias Feldhaus bei
Klauke Textron in Remscheid lange ge-
nervt. Trotz Ausriistung mit hochwerti-
gen Vertikalzentren war das Ergebnis
der Bearbeitung nicht gerade berau-
schend. Und Abhilfe war mit keinem der
grofSen Namen unter den Werkzeuglie-
feranten zu schaffen.
Nun muss dazu gesagt werden, dass es
sich in diesem Falle um Werkstiicke han-
delt, die aus 42CroMo4V bestehen, also
einem nicht ganz einfach zu zerspanen-
den Werkstoff. Matthias Feldhaus fand
erst Abhilfe, als ihn einer seiner Zuliefe-
rer auf den Namen Avantec aufmerk-
sam machte, den Spezialisten, wenn es
um Probleme beim Frésen geht.
Doch der Reihe nach. Die Gustav Klauke
GmbH ist einer der fiihrenden Markt-
partner auf dem Gebiet
der 16tfreien Anschluss-
technik. Mit rund 300
Mitarbeitern entwickelt,
fertigt und vertreibt man
elektrisches Verbin-
dungsmaterial, vorwie-
gend Rohrkabelschuhe,
sowie Werkzeuge fiir die
Elektroinstallation, die
Sanitar- und Heizungs-
installation sowie Daten-
netze.
Die bereits 1879 von Gu-
stav Klauke gegriindete
GmbH war eine Zangen-
fabrik, hatte also Traditi-
on und Erfahrung im
Bau von Werkzeugen.
Und diese umfassen
heute neben den Kabel-
schuhen und den dazu
erforderlichen  Crimp-
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.Bei dller anfanglichen Skep-
sis, die Werkzeuge von Avan-
tec haben durch Leistung und
Standzeit iberzeugt. Sie haben
unsere Teilefertigung auf eine
sehr solide Basis gestellt.”

zangen auch Pressmaschinen fiir die 16t-
freie Verrohrung in der Sanitér- und Hei-
zungstechnik. Seit 1996 ist Klauke in den
Textron-Konzern eingebunden und ar-
beitet weltweit strategisch mit Greenlee
Textron zusammen.

Avantec-Werkzeuge
lésen Fertigungsprobleme

,Unser heutiges Programm fangt bei
den klassischen Klemmzangen an, den
einfachen Handwerkzeugen, und geht
bis hin zu akkuhydraulischen Werkzeu-
gen, mit denen wir linearen Pressdruck
bis zu 12t aufbauen konnen”, erklart
Matthias Feldhaus. Diese von Hand zu
betdtigenden Werkzeuge unterschiedli-
cher GroBie und Einsatzbestimmung
werden in Serien gefertigt. Und, wie
schon angedeutet, es werden mit ihnen
elektrische Verbindungen ebenso 16tfrei
gecrimpt wie Rohrlei-
tungen fiir Wasserver-
sorgung und Heizungen.
Dafiir sind deren Einzel-
teile alles andere als ein-
fach anzufertigen, weil
sie zumeist, bis auf weni-
ge Ausnahmen, aus dem
problematisch zu bear-
beitendem Werkstoff
42CroMo4V  bestehen.
Dabei ist es gleichgiiltig,
ob es sich um Schlitze
untergeordneter Art
handelt, um etwa eine
Feder aufzunehmen,
oder ob es eng tolerierte
Funktionsschlitze sind.
Andererseits miissen
aber auch Parallelschnit-
te mit Satzfrasern durch-
gefiihrt werden, die eine
bestimmte Breite schaf-

Bild 1: Eines der Werk-
zeuge von Klauke mit
darunter gezeigter Mu-
sterverrohrung. Die Ein-
zelteile fiir dieses Gerdt
werden produktiv und
prézise mit Werkzeugen
von Avantec bearbeitet
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Bild 2: Mit diesen akkuhydraulischen Zangen lassen

sich lineare Driicke bis zu 12 Tonnen aufbringen. Ein
ideales Werkzeug zur l6tfreien Herstellung von Rohr-
verbindungen

Bild 3: Eines dieser Teile aus 42CroMo4V, die so harm-
los aussehen. Doch deren Bearbeitung hat'’s in sich.
Allein schon die erzielten Fliichen gehorten vor der
Avantec-Aera nicht zum Standard

fen. In diesen kritischen Bereichen sind
heute sehr erfolgreich Werkzeuge von
Avantec im Einsatz.

Bei Insidern wird der Name Avantec
mehr und mehr als der Spezialist fiirs
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Bild 6: Mit diesen Satzfréisern wird die Breite der Zan-
genteile gefrdst. Auch hier erfolgte eine spirbare Pro-
duktivitétsverbesserung

Frasen problematischer Werkstoffe be-
kannt. Feldhaus bekam Kenntnis per
Mundpropaganda, ndmlich von einem
seiner Zulieferer, der dhnliche Probleme
damit gelost hatte. ,,Wir nahmen Kon-
takt auf und trafen uns mehrfach mit
dem zustindigen Berater, um unsere
Probleme darzustellen”, so erzahlt Mat-
thias Feldhaus. , Der fiir uns zustandige
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Bild 4: Weicher Schnitt in
42CroMo4V mit diesem
Fraser: Fir Feldhaus sind
nicht nur die Qualitdt der
gefertigten Teile und die
Produktivitdt gestiegen,
auch die Prozesssicher-
heit ist erfreulich hoch
geworden

Bild 5: Auch die hoch-
wertigen Maschinen pro-
fitieren vom Einsatz der
Fréser von Avantec.
Nicht nur der weichere
und damit schonende
Schnitt ist es. Vielmehr
wurde die Kapazitétssi-
tuation durch die Ver-
dreifachung der Span-
menge pro Zeiteinheit
spurbar verbessert

Mann von Avantec hatte auch auf An-
hieb einen Losungsvorschlag. Und be-
reits die ersten Einsatze im Schlitzbe-
reich waren derart erfolgreich, dass wir
uns entschlossen, diese Werkzeuge ein-
zusetzen.”

Standzeit verdreifacht
bei dreifachem Vorschub

Uberzeugt hat dabei nicht nur die Stand-
zeit, die auf Anhieb teilweise um mehr
als das Dreifache anstieg. Vielmehr tiber-
zeugten diese neuen Scheibenfriser so-
wohl durch ihre erstaunliche Laufruhe
als auch mit der erzielten deutlich besse-
ren Oberfliche. ,Man hort und sieht,
dass diese Werkzeuge wesentlich wei-
cher schneiden und damit auch unsere
Maschinen schonen”, lasst der Produkti-
onsleiter horen. , Und das, obwohl wir
mit bis zu dreifachen Vorschiiben fahren.
Trotzdem war die Maschinenbelastung
niedriger als vorher.”

Hier manifestieren sich die langjahrigen
Kenntnisse tiber die Details bei der Zer-
spanung, welche die Avantec-Entwickler
offenbar pflegen. Und sie setzen diese
beim Anwender zielgerichtet ein. Ob-

Bild 7: Was so harmlos aussieht, ist geballtes Know-
how. Diese Scheibenfrdser haben die Fertigung von
Klauke auf eine véllig neve Basis gestellt

wohl im Allgemeinen in einer Teileferti-
gung eine gewisse Statik vorherrscht,
denn man will mit Verdnderungen mog-
lichst kein Risiko eingehen, hat sich bei
Klauke etwas bewegt. Durch die guten
vorliegenden Ergebnisse aus dem bishe-
rigen Einsatz von Avantec-Werkzeugen
blickt man jetzt auch auf andere Frésbe-
reiche. Entsprechende Versuche sind
dort schon geplant.

Mit dem Scheibenfraser TB 18 (160
mm, 10 mm breit) mit Platten TNAW
1606ZZ lassen sich jetzt mit einem Plat-
tensatz 40 statt frither 12 Teile bearbei-
ten. Bei einem anderen Presskopfunter-
teil, das mit einem Fraser von 100 mm&
und 16 mm Breite bearbeitet wird,
schafft man jetzt 90 statt friiher 40 Teile.
Generell wird nass bearbeitet, mit teil-
weise mehr als dreifachem Vorschub ge-
geniiber friiher. ,Wir haben aber auch ei-
ne besonders hohe Prozesssicherheit er-
zielt”, erldutert Feldhaus. ,Der insge-
samt erzielte Produktivititssprung ist
beachtlich.”

Kein Wunder, dass er im Bereich der
Scheibenfraser komplett auf Avantec
umgestellt hat — trotz der hoheren Preise,
die dafiir verlangt werden. Aber deren
Einsatz hat auch dazu gefiihrt, dass die
Kalkulation iiberholt werden konnte.
Durch den Einsatz dieser neuen Werk-
zeuge aus dem Hause Avantec sind Ka-
pazititen frei geworden. Zwar wurde
noch keine Maschine eingespart, aber
insgesamt hat sich die Situation auf den
Maschinen entspannt.
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