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Schwerstarbeiter

ProzeBsicherheit beim Frésen
von vergliteten Reckwalzsegmenten

Seit den Anféngen vor rund 140 Jahren hat sich
das Gesenkschmieden von einem muskelkraftge-
pragten Handwerk zu einer wahren Hochtechnolo-
gie entwickelt. Die Brockhaus Séhne GmbH z&hlt
weltweit zu den begehrtesten Ansprechpartnern fiir
die Komplettentwicklung, die Fertigung sowie die
mechanische Bearbeitung stahlgeschmiedeter Bau-
teile unterschiedlichster Funktion, Art und GréBe.

Lebende Legende: Zu dem komplett aus Stah!
geschmiedeten Heuer-Schraubstock gibt es ein-
fach keine billige Alternative. Qualitdt hat ihren
Preis, aber fiir Kenner auch ihren Wert. Jahrlich
schmiedet Brockhaus rund 60.000 Exemplare.
(Foto: Brockhaus)

Was nutzen Spitzenleistun-
gen, wenn die eigentliche
Arbeit liegenbleibt? Das gilt
allgemein! Und so ist auch Frasbearbeitung zumeist eher ein Marathon
denn ein Sprint. Ergo sind rekordverdachtige Schnittdaten zwar gut fiirs
Image, aber in der Praxis stets nur so profitabel, wie es der Standweg von
Schneiden und Werkzeugen zulassen. Was zahlt, ist Kontinuitdt auf hohem
Niveau. Und weil dafiir ProzeBsicherheit mindestens so wichtig ist wie die
Zahl der Spane pro Zeiteinheit, schruppt die Sauerlander High-Tech-
Schmiede Brockhaus die zuhauf benétigten, auf bis zu 1.250 N/mm? ver-
giiteten Reckwalzsegmente fiir Pleuelstangen heute ausschlieBlich mit
dem dreischneidigen Kopierfraser ,RO18“ von Avantec. Da die prazise
geschliffenen Platten der 32-mm-Tools sich extrem weich der CAD/CAM-
generierten Kontur nadhern, laufen die Prozesse auf einem 8 kW starken
Vertikal-BAZ von Mazak, wie auch auf der horizontalen und viermal starker

motorisierten Werner ,,TC 630 gleichermaBen stabil.
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eit den Anfangen vor rund 140 Jahren
hat sich das Gesenkschmieden von
einem muskelkraftgepragten Handwerk zu
einer wahren Hochtechnologie entwickelt.
Und: Eine der Wiegen und Brutstatten fir
zahlreiche Innovationen der Hightech-
Schmiede-Kunst steht in Plettenberg. Die
500 Mitarbeiter der Brockhaus Séhne
GmbH zahlen weltweit zu den begehrte-
sten Ansprechpartnern fir die Komplett-
entwicklung, die (nach VDA, QS-9000 und
ISO 9001 zertifizierte) Fertigung sowie die
mechanische Bearbeitung stahlgeschmie-
deter Bauteile unterschiedlichster Funkti-
on, Art und GroBe.

Der hochprazise wie unverwistlich aus
Stahl geschmiedete Heuer-Schraubstock
ist (trotz der Markttberflutung mit Billig-
produkten) eine stlickzahlstark nachge-
fragte Legende.

Ein bestandig wachsender Geschéftsbe-
reich ist die Entwicklung, Herstellung
sowie Just-in-time-Lieferung von hoch bis
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Vor 10 Jahren angetreten, die Zerspanungstechnik mit aufga-
benoptimierten Tools zu befliigeln, bietet die lllinger Avantec
GmbH heute ein umfassendes wie optimal aufeinander abge-
stimmtes Lieferprogramm. Das Einsatzspektrum der innovati-
ven Werkzeuge und Wendeschneidplatten reicht von der Hoch-
volumenzerspanung Uber das Frasen unter labilen Werkstiick-
oder Aufspannbedingungen bis hin zur Filigranbearbeitung.
Gemeinsamer Nenner der durchweg positiv schneidenden Eck-
fraser, Schaftfraser, Walzenstirnfraser, Kopierfraser, Planfraser,
Scheiben- und Zirkularfraser ist ihr nachweislich weicher, vibra-
tionsarmer Schnitt, durch den selbst ,labile“ Maschinen mit
niedriger Spindelleistung tiberzeugende Ergebnisse liefern. Ein
weiteres geldwertes Plus ist der lange unter Realbedingungen
erzielbare Standweg. Insbesondere die imposante Standfestig-
keit dokumentiert eindrucksvoll wie fundiertes Know-how von
Avantec bei der Auswahl aufgabenoptimaler Grundsubstrate
und der Dimensionierung der Plattenrohlinge, dem hochprézi-
sen Schliff von Schneidenumfang und -geometrie (Toleranz-
klasse H) sowie last, not least der Plattenbeschichtung.

extrem belastbaren Automotive-Bauteilen. Der jahrliche Material-
durchsatz hat die 30.000-t-Marke uberschritten. So wurden zum
Beispiel seit der (von Alfing und Brockhaus entwickelten und)
1993 eingefiihrten Bruchtechnik mittlerweile ber 130 bruch-
trennbare Pleuelstangen-Varianten mit Gewichten von 300 bis
8.000 Gramm produziert. Mit einem Liefervolumen von tber 30

¥

Williger Schichtarbeiter: Fiir Avantec-Werkzeuge scheint die verfiigbare
Spindel-Antriebsleistung vernachléssigbar zu sein. Der Schnitt ist positiv
weich und vibrationsarm, was sich durch reichlich Spéne pro Zeiteinheit
sowie eine gleichzeitig hohe ProzeBsicherheit nachhaltig verzinst.

(Fotos: RTM Hennecke)
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Millionen geschmiedeten Pleuel-
stangen ist die Brockhaus-Gruppe
(mit Werken in Spanien, Kanada
und Brasilien) heute Stlickzahl-
Weltmeister. Auch bei Lenkungs-
teilen und Nockenwellen vertrau-
en immer mehr Automobilhersteller auf
das Schmiede-Know-how und die Zuver-
lassigkeit der Sauerlander.

F Dipl.-Ing.
] Joachim

g Klemz, Ferti-
gungsleiter,
Brockhaus
Séhne GmbH,
Plettenberg:
, Prozesse
mussen
reibungslos
laufen.”

Womit wir auch schon auf das eigentliche
Thema kommen. Denn die Basis fiir Qua-
litat, Liefertreue und Wettbewerbsfahigkeit
hinsichtlich  schneller  Time-to-market
sowie Kosten sind optimierte ProzeBablau-
fe. In den automatisierten Schmiedeanla-

54

,Haifisch* im Werkzeug-Pool: Mit dem Avantec RO
18 hat die bei Brockhaus eingesetzte Werner TC
630 stets einen bissigen ,,Viel- und Allesfresser*
im Werkzeugmagazin. Die Einsatzbereiche des
Kopierfrdsers umfassen das Planen, Auskammern,
Vollnuten, 3/5-achsiges Profilfrésen, stechendes
und ziehendes Axialfrdsen, Spiral- sowie Zirkularin-
terpolation, Peripherie- und Drehfrdsen. Der hoch-
genaue Facettenschliff der Wendeschneidplatten
fixiert deren Lage im Werkzeugkdrper, verhindert
ein Verdrehen unter Last, garantiert prézise repro-
duzierbare Plattenwechsel sowie gleichbleibend
lange Standwege.

gen fir Pleuelstangen spielen unter ande-
rem Reckwalzsegmente eine Schlisselrol-
le. Ohne sie lauft nichts. Entsprechend
hoch sind die Anforderungen an eine
zuverlassige Versorgung mit den formge-
benden Werkzeugsatzen. Mit Blick auf das
variantenreiche Produktspektrum sowie
die enge Verzahnung mit der Automobilin-
dustrie, ,muB der eigene Werkzeugbau
effizient und reibungslos laufen®, womit
Fertigungsleiter Joachim Klemz gleichzei-
tig das anspruchsvolle Ziel nach einer
»weitgehend automatisierten ProzeBkette“
begriindet.

Doch das erfordert nicht nur eine effizien-
te NC-Programmierung und zuverlassige
Frasmaschinen, sondern vor allem auch
gleichermaBen bissige wie standfeste Fras-
werkzeuge. Das gilt um so mehr, da Brock-
haus fiir die Reckwalzsegmente vergiiteten
Werkzeugstahl (1.2714) verwendet. Die
Festigkeiten gehen bis 1.250 N/mm?2. So
etwas prozeBsicher, zudem zigig und
Uberdies auch noch auf zwei sehr ver-
schiedenen Frasmaschinen wirtschaftlich

Zu zerspanen, ist schon eine Herausforde-
rung. Klemz: ,,Ich kenne nicht viele Werk-
zeuganbieter, die sich an solche Aufgaben
mit allen Konsequenzen aktiv herantrauen.
Koénnen konnen die meisten Vertreter erst
einmal alles. Wir wollen aber keine Ver-
sprechen, sondern praktikable Lésungen.
Fir Experimente 1aBt das Tagesgeschaft
keine Zeit. Wir erwarten von unseren Lie-
feranten Kompetenz und Engagement.*
Insofern war es eine gliickliche Flgung,
daB mit Gisbert Bohm, AuBendienstmitar-
beiter von Avantec, ein gestandener Prak-
tiker anklopfte, und zwar just zu dem Zeit-
punkt, als die automatisierte NC-Programm-
erstellung auf der Basis von CAD-Daten
nach einem prozeBstabilen Schruppwerk-
zeug verlangte, das sowohl auf der 30 kW
starken Werner TC 630 mit SK-50-Spindel
als auch in der 8 kW leistenden SK-40-
Spindel des deutlich schwécheren Mazak-
BAZs gleichermaBen gut abschneidet.
Bohms eigentlicher Besuchsgrund freilich
war ,einfach nur die bei uns tbliche Kun-
denpflege”. Der Mann kam wie gerufen.
Klemz: ,Wir hatten bis dato von Avantec
lediglich die ,Avantop‘-Planfraser im Ein-
satz. Aber das mit sehr gutem Erfolg.“ Und
siehe da, auf die ungeldste Zerspanungs-
aufgabe angesprochen, hat Herr Bohm mit
dem Kopierfraser Avantec RO 18 prompt
die passende Ldsung aus dem umfangrei-
chen Avantec-Sortiment zur Hand.

Bohm: ,Unsere positiv zerspanenden
Werkzeuge sind ausgesprochen weich- und
leichtschneidend. Die Laufruhe ist ausge-
zeichnet. Dadurch realisieren wir bereits
bei kleinen Spindelleistungen sehr hohe

Gisbert Bohm,
Technischer
Berater,
Avantec Zer-
spantechnik
GmbH,
Illingen:
,Unsere Werk-
zeuge sind
ausgesprochen
weich- und
leichtschnei-
dend.”

Zerspanvolumina. AuBerdem (iberzeugen
unsere hochprézise geschliffenen Wende-
schneidplatten durch ausgesprochen lange
Standwege.“

Nun: bei Brockhaus war beides gefragt:
BiB und Ausdauer. Wobei die ProzeBsi-
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cherheit aber Prioritat
genieBt. Darum sollte
es auch nicht wundern,
wenn die realisierten
Zerspanungsparameter
kaum spektakular wir-
ken. Die Schnittge-
schwindigkeit des drei-
schneidigen RO 18
liegt mit 170 m/min
deutlich unter den von
Avantec als maximal
vertretbar  angegebe-
nen Werten. Gleicher-
maBen verrat die reali-
sierte Vorschubge-
schwindigkeit von 800
mm/min  Sicherheits-
abschlage. Auch mit

Sowohl-als-auch statt ent-
weder-oder: Beim Schrup-
pen von verglitetem Werk-
zeugstahl (1.2714, 1100-
1250 N/mm?) erzielt
Brockhaus mit dem Avan-
tec RO 18 sowohl hohe
Zerspanvolumina als auch
einen langen, verlaBlich
kalkulierbaren Standweg.

WERKZEUGE

Zahnvorschiiben von je 0,15 mm bleibt
das Werkzeug unter seinen Moglichkeiten.
Allerdings bringt der schonende Umgang
einen dreimal so langen Standweg gegen-
Gber den herkdmmlich eingesetzten Fréa-
sern. Und das zahlt! Denn ein Werkzeug-
wechsel wegen verschlissener Schneiden
wahrend der Bearbeitung einer Kontur ist
ausgeschlossen.

Klemz: ,Wir wollen hier keine Zerspa-
nungsrekorde aufstellen, sondern unser
Tagessoll zuverlassig erledigen. Der Avan-
tec-Fraser garantiert uns auf beiden
Maschinen eine absolut prozeBsichere
Schrupp-Bearbeitung mit sehr guten Zer-
spanungsergebnissen.

Ganz nebenbei schont der geschickte
Umgang mit Maschine und Werkzeug Achs-
kinematik und Spindel, was sich langfristig
durch  geringere Instandhaltungskosten
sowie eine langere Lebensdauer verzinsen
dirfte. Zudem ist auf der Suche nach Spit-
zenleistungen stets zu hinterfragen, ob sich
damit in Kauf genommene Risiken, wie
unplanmaBige, werkzeugbedingte Maschi-
nenstillstande, tatsachlich durch den ge-
wonnenen Produktivitatszuwachs kompen-
sieren lassen? |
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