SPECIAL FRASEN - FRASDREHEN

Fraswerkzeuge

Zielstrebige Stuc

kkostenjager

Mangelnde Produktivitat, kurze Standzeiten, Vibrationen - die Liste stiickkostentreibender

Faktoren ist lang beim Frasen. Mit starken und dennoch prazisen Frasern will Avantec hohe

Stickkosten zur Strecke bringen. Das Zeitspanvolumen Q ist dabei eine Schlisselgrofle.
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1 Dieser Eckfraser LN90 von Avantec frast die Flanschflachen von
Rotornaben doppelt so tief wie sein Vorganger und verdoppelte
damit das Zeitspanvolumen Q gegeniiber dem bisherigen Prozess.
Zudem stieg die Standmenge von 1 auf 2 Naben. Das Endergebnis:
Die Stiickkosten sanken um 43 Prozent © Avantec

Problemstellungen im Zerspanungsprozess — nicht pro-

duktiv genug, zu kurze Standzeit, Vibrationen — und
weiB, dass sie es sind, die in letzter Konsequenz die Stiickkos-
ten in die Hohe treiben. Dessen ist sich auch der Illinger Fras-
werkzeugspezialist Avantec bewusst und erzielt nach eigenem
Bekunden dort Erfolge, wo andere aufgehort haben oder
nicht weiterkommen. Mit innovativen Tools gut ausgeriistet
und mit dem richtigen Fokus, ist man bei Avantec iiberzeugt,
endet die Jagd auf hohe Stiickkosten immer erfolgreich.

»Aus dem Katalog bekommt man selten die optimale, die
nachhaltige Werkzeuglosung, die diesen Namen auch ver-
dient«, sagt Uli Werthwein, Geschéftsfiithrer von Avantec.
»Und wer nur in Investitionskosten denkt, sich also am giins-
tigsten Werkzeug orientiert, schlieBt die bessere Losung sogar
aus.« Damit spricht er das an, was sein Verkaufsteam im tag-
lichen Wettbewerb erlebt: Die meisten Anwender reagieren
geradezu erschrocken, wenn sie im Zuge des Angebots fest-
stellen, dass Losungen von Avantec im Vergleich zu den kon-
ventionellen zunichst hohere Werkzeugkosten bedeuten.

l eder Fertiger kennt sie, die typischen werkzeugseitigen

Erst die Investition in mehr Zeitspanvolumen
bringt die angestrebten Einspareffekte
Doch genau bei diesem >Mehrinvest-Themac setzt Avantec
an, und zwar mit einer einleuchtenden Argumentation. So
miisse man wissen, dass die jahrlichen Werkzeugkosten am
Gesamtprozess nur um die vier Prozent des Gesamtkostenvo-
lumens ausmachen, heiBt es in Illingen. Selbst wenn eine
dreiBigprozentige Reduzierung dieser Werkzeugkosten mog-
lich ware, wiirde das die Stiickkosten gerade einmal um ein
Prozent senken. Das gelte sowohl fiir ganze Werkzeugpakete
als auch fiir einzelne Tools, die fiir den Fertigungsprozess in
der Erstausriistung projektspezifisch ausgelegt wurden. Deut-
lich mehr sei erreichbar, wenn man beim Streben nach gerin-
geren Stiickkosten die Produktivitét in den Fokus nimmt.
Einmal mehr erwies sich diese Erkenntnis bei einem Un-
ternehmen als richtig, das sich auf die Bearbeitung von Kom-
ponenten fiir Windkraftanlagen spezialisiert hat. In dessen
Produktionsstétte werden unter anderem Rotornaben gefer-
tigt, auf die man spéter die 60 m und im Offshore-Bereich
sogar bis zu 120 m langen Fliigel der jeweiligen Windkraftan-
lage schraubt. Die Naben-Rohlinge aus dem Gusswerkstoff
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sichere Produktionsablaufe

2 Die betreffende
Windkraftanlagen-
Nabe besteht aus
GGG40, ist 6 m
hoch, 42 t schwer
und hat eine Wand-
starke von 200 bis
250 mm. Bei einer
Losgrofie von 150
Stiick ist das Fras-
werkzeug LN90
knapp 21 km im
Jahr sunterwegs«<

© Avantec

GGG40 haben eine Hohe von ungefidhr 6 m und eine Wand-
stiarke von 200 bis 250 mm.

Auf der Suche nach Optimierungsmoglichkeiten fiir das
42 t schwere Werkstiick kontaktierten die Windkraftspezialis-
ten das Team von Avantec. Als Ziel wurde klar formuliert:
Kostenoptimierung beim Bearbeiten der drei AuBenringe
der Rotornabe. Und wie konnte man besser Kosten optimie-
ren, wenn nicht durch die Verkiirzung der Bearbeitungszeit;
indem man mehr Zeitspanvolumen — mehr Q — erzeugt?

Dass damit auch die Stiickkosten sinken, wei Danny
Pauer, im Avantec-Team zusténdig fiir das Vertriebsgebiet
Niedersachsen. Pauer konnte bei dem Anwender mit einem
ganz besonderen Trumpf im Armel glinzen: mit dem Eckfri-
ser LN90 von Avantec. Das Werkzeug hat einen Durchmesser
von 200 mm, ist mit massiven LN-Wendeschneidplatten (LN-
WSP) ausgestattet und hat einen Zahn mehr als das Vorgén-
gerwerkzeug eines Wettbewerbers, und zwar 17 statt 16.

Aufgrund dieser Parameter konnte die Avantec-Losung
die Naben mit der doppelten Schnitttiefe frasen. Zudem ver-
doppelte sich die Standmenge des Werkzeugs von einer Nabe
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auf zwei. In der Konsequenz fertigt der Windenergieanlagen-
Zulieferer nun seine Jahresproduktion von 150 Naben zwar
mit um etwa 17 Prozent h6heren Werkzeugkosten (Aufwand
fiir einen Grundkorper und die WSP), dafiir aber mit um
43 Prozent reduzierten Stiickkosten. Und das bei jedem Teil.
Inzwischen hat sich Avantec zufolge bei den meisten Con-
trollern und Einkaufern die Erkenntnis durchgesetzt, dass
Entscheidungen iiber Investitionskosten nicht losgeldst von
den Auswirkungen dieser Investition auf die Stiickkosten ge-
fallt werden diirfen. Als Schlussfolgerung aus dieser Erkennt-
nis sollten Anwender laut Avantec ein gewisses Mafl an Mut

3 »Bearbeitungszeit sparen, heifit das Q@ maximieren; es heifit
aber immer auch die Stiickkosten reduzieren«, sagt Danny Pauer,
Regionalverantwortlicher im Avantec-Team. Im Fall der Nabe habe
sich das einmal mehr bestatigt © Avantec
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4 Beim Finishing von Pleueln versechsfachte ein Avantec-Schei-
benfrasersatz auf Basis des Typs EN18 die Standwege und ver-
kiirzte die Riistzeiten auf ein Sechstel. 90 Prozent der jahrlichen
WSP-Kosten lieen sich einsparen © Avantec

und auch an Vertrauen zum Werkzeugpartner aufbringen,
sollte dieser beispielsweise eine neue Bearbeitungsstrategie
empfehlen, auch wenn die derzeitige Bearbeitung grundsatz-
lich funktioniert.

Trotz hoher Qualitatsanforderungen bei Pleueln

die Stiickkosten um 64 Prozent reduziert

Um mit einer Werkzeuglosung Verlauf und Ergebnisse eines
Fertigungsprozesses signifikant zum Besseren zu wenden,
bedarf es mehr als der Suche nach einer Artikelnummer in
einem Katalog. Notig sind vielmehr Besprechungstermine vor
Ort, Besichtigungen von Produktion und Maschine, das Aus-
arbeiten der Losung sowie das kundenseitige Bereitstellen
von Maschinenzeit, Material und Manpower fiir die Erpro-
bung. Allein sich darauf einzulassen, bedeutet fiir beide Sei-
ten schon eine Investition an sich.

Im Endeffekt voll und ganz zu seinem Nutzen war ein an-
derer groBer Zulieferer bereit, sich auf dieses Invest einzulas-
sen. Er berichtete Avantec von seinem Fertigungsproblem,
bei dem nicht etwa die Qualititsparameter der Bearbeitung
Schwierigkeiten bereiteten, sondern die zu langen Nebenzei-
ten. Es ging um die Serienfertigung von Pleueln fiir Gasmoto-
ren und Stromaggregate.

inneren Lauffliche verwendete der betreffende Zulieferer frii-
her einen Scheibenfrisersatz mit Kassettensystem. Die Mitar-
beiter in der Werkzeugvoreinstellung benétigten jeweils gut
eine Stunde, um ein Werkzeug fiir die hochgenaue Bearbei-
tung einzustellen.

Darauf angesprochen, war Emanuel Sturm, im Avantec-
Team zustandig fiir das Vertriebsgebiet Baden-Wiirttemberg,
nach Sichtung der Bearbeitung iiberzeugt, dass der Kunde
auch mit einem Scheibenfrisersatz von Avantec auf Basis des
Typs EN18, aber ohne Kassettensystem, die geforderte Prazi-
sion erreichen wird. Dieser Bewertung lagen zwei Argumente
zugrunde: die mikrometergenau geschliffenen Wende-
schneidplatten von Avantec und deren hohe Wechselgenauig-
keit, die aufgrund der prizisen Plattensitze der Grundkorper
sichergestellt wird.

Mit der Gewissheit, dass Avantec hier eine technisch
funktionierende Losung anbieten kann, hat das Projektteam
auch in puncto Produktivitit Uberlegungen zur Optimierung
angestellt und berechnet, dass der Scheibenfrisersatz mit
130 mm Durchmesser in Tangentialbauweise vier Zdhne
mehr aufnehmen und so der Vorschub von urspriinglich
4,5 Hundertstel auf 6 Hundertstel pro Zahn gesteigert wer-
den kann. »Es macht immer Sinn, die Q-Karte auszuspielen,
betont Emanuel Sturm. »Selbst bei einer Finishing-Bearbei-
tung mit einer Zustellung von gerade mal 0,2 mm ist das der
Fall, denn wer zwei anstelle von einem Kubikzentimeter Spa-
ne in der Minute macht, ist dennoch doppelt so schnell.«

Pleuelbearbeitung | Status nach Optimierung

WKZ-EK-Preis +235%
-89% Wspl((\‘/)esrtte:a/jac:; WSP-EK-Preis +25%
-84%  "Voenselung | sandues +600%
-50% bei i i Q +100%
-64% Stiickkosten | Teile/Jahr X-Tausend

5 Primares Kundenziel war die Reduzierung der Nebenzeiten in
der Werkzeugvoreinstellung. Die Aufwand-Nutzen-Relation fasst
die letztendlich im Projekt erzielten Effekte zusammen © Avantec

Nach zwei Probeldufen schlieBlich iibernahm der Anwen-
der das Avantec-Werkzeug in seine Serienfertigung. Und ein
Erfolg stellte sich gleich auf mehrfache Weise ein. So sind nun

auch ohne Kassettenfeineinstellung die

Beim Bearbeiten von Pleueln, _ geforderte MaBhaltigkeit und die nétige
den in einem Antrieb am hochsten IR TE e ST Oberflachengiite erzielbar. Die Schlicht-
beanspruchten Komponenten und HERSTELLER Operation ist doppelt so produktiv wie

zumeist bestehend aus einem Ver-

giitungsstahl (hohe Zahigkeit und AVANTEC Zerspantechnik GmbH

Festigkeit, schwer zerspanbar), ste- Porzs Wingemn

hen die Qualitditsmerkmale Oberfla-
chengiite und MaBhaltigkeit an ers-
ter Stelle. Fiir das Schlichten der

www.avantec.de
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zuvor. In der Werkzeugvorbereitung
miissen nur noch die WSP gedreht wer-
den, sodass auf Riistvorginge nur noch
ein Sechstel der bisherigen Zeit entfallt.
Zudem hat sich im Serienbetrieb ge-
zeigt, dass der Scheibenfrasersatz einen
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6 Emanuel Sturm
vom Avantec-Team
und das Fraswerk-
zeug, mit dem er
auf der Stiickkos-
tenjagd beim Pleu-
elhersteller »ins
Schwarze getrof-
fen< hat © Avantec

mehr als sechsmal lingeren Standweg erreicht. Erhielt die
Werkzeugvorbereitung den Fraser frither nach jeweils 34 Tei-
len zur Voreinstellung, geschieht das jetzt nur noch nach 280
Teilen. Mit der vierschneidigen Avantec-Wendeschneidplatte
spart das gut 90 Prozent der WSP-Kosten ein, obwohl sie

um ein Viertel teurer ist. Als Ergebnis ergibt sich ein Stiick-
kostenvorteil von 64 Prozent, und das bei mehreren tausend
Teilen Jahresproduktion.

Diese Beispiele sind nur ein Ausschnitt der Palette an
Moglichkeiten, wie in der Fertigung mit nur einem Fraswerk-
zeug starke Effekte erzielbar sind. Bei Prozessen, die schon
lange nicht verdandert wurden, ist das Optimierungspotenzial
meist groBer als bei jlingeren, in die oft schon maschinen-
und werkzeugseitige Innovationen eingeflossen sind. So oder
so — der eigentliche Knackpunkt ist: Wie oft hinterfragt der
Kunde {iberhaupt seine bestehenden Prozesse? Zumal bei zer-
tifizierten Prozessen wie in der Luftfahrt und der Medizin-
technik man sich zweimal iiberlegt, diese zu verdndern. Und
wenn der Kunde es machen will — wie erfahrt der Werkzeug-
spezialist davon, um die eigene Losung anbieten zu konnen?

Kostensenkende Losungen

sind zurzeit mehr denn je gefragt

Uli Werthwein hat auch nicht die eine Losung, sieht das fiir
Avantec aber so: »Es ist ein immerwihrender Wettbewerb um
die bessere Losung, den wir seit tiber 30 Jahren fiithren. Die
aktuell sehr kritische Situation von Uberkapazitit, Unsicher-
heit im Auftragseingang und steigendem Kostendruck, in der
sich viele Unternehmen befinden, braucht Losungen, die we-
nig Invest erfordern, aber signifikant die Kosten reduzieren.
Ein l6sungsorientiertes Unternehmen, wie es Avantec schon
immer war, kann bei solchen individuellen Aufgabenstellun-
gen seine Stiarken voll ausspielen. Und in den meisten Féllen
gelingt das mit unseren Standard-Werkzeugen. Wer Avantec
kennt, weiB das; wer uns noch nicht kennt, bekommt es —
Marketing und Verkauf sei Dank — irgendwann auch mit.« =
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