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Werkzeugbauer profitiert von einfachen Updates zehn Jahre alter Prizisions-Fraszentren

Prazision dort, wo sie dem Kunden niitzt

Fiir Fomenbauer Walther Wolf ist es wichtig, dass beim Streben nach noch hdherer Prazision
auch das Kosten-Nutzen-Verhdltnis stimmt und ein deutlicher Mehrwert fiir den Kunden
entsteht. Das Unternehmen setzt dabei auf hochautomatisierte Prazisionsfraszentren von
Roders, viel Hartfras-Know-how und grol3e Sorgfalt bei der Prozessgestaltung.

» Klaus Vollrath, Fachjournalist in Aarwangen/Schweiz

Aus einem Block mit
58 HRC gefrdst: Ein-
satz fiir ein 3K-Werk-
zeug, oben mit der
vom Kunden vorge-
gebenen Oberfldchen-
qualitat, unten mit
Spiegelglanz bei dop-
pelter Bearbeitungs-
zeit.

r halte sehr viel von Prizision, aber nicht als

Selbstzweck, sagt Jochen Dorléchter, geschéfts-
fiihrender Gesellschafter der Walther Wolf GmbH in
Wendelstein. Bei der Herstellung von SpritzgieB-
werkzeugen misse jeder zusdtzliche Aufwand besse-
re Gebrauchseigenschaften zur Folge haben. Zu letz-
teren gehdren die Qualitat der produzierten Teile, der
Wartungsaufwand - inklusive der Mdglichkeit, Er-
satzteile ohne manuelle Anpassung einsetzen zu
kinnen -, oder die Lebensdauer der Form.

Sein Geschiftsmodell setze vor allem darauf, Pro-
duktionsmittel und Verfahrenstricks besser als ande-
re zu nutzen, und so bei moderat hdheren Preisen
einen deutlichen Mehrwert etwa hinsichtlich Pro-
duktivitdt, Spaltmalien, Haltbarkeit und Reparatur-
aufwendungen zu bieten. Dies insbesondere, weil
sein Unternehmen viele Werkzeuge flr diinnflissige
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Duroplaste fertige, die besondere Anforderungen an
die Formtrennung stellen. Um dies zu erreichen wer-
den unter anderem hochgenaue Drahtschneide- und
Flachschleifmaschinen eingesetzt.

«Nir waren schon seit etwa 2005 Uberzeugt, dass
der beste Weg zu kostengiinstiger Hochpréazision die
automatisierte HSC-Komplettbearbeitung im gehér-
teten Zustand ist", berichtet Dorldchter. Die vorher
tibliche Arbeitsfolge aus Weichzerspanung, Hartebe-
handlung und abschlieBendem Finishen durch Hart-
zerspanen war sowohl zeitraubend als auch teuer.
Hinzu kam, dass das Erodieren in vielen Anwendun-
gen durch das wirtschaftlichere Hartfrdsen ersetzt
werden konnte. Bei der Suche nach geeigneten HSC-
Frasen habe er jedoch auch bei renommierten Her-
stellern mehrfach Enttduschungen erlebt, ehe sein
Unternehmen im Oktober 2008 eine fiinfachsige Ro-
ders RXP 500 DS anschaffte. Diese hat die Erwartun-
gen so gut erfiillt, dass schon im April 2009 eine wei-
tere, groBere Flinfachsmaschine des Typs RXP 600
DSH folgte. Diese Maschinen fithren nun nicht nur
die geforderte Hartbearbeitung durch, sie fertigen
auch die nach wie vor in groBen Mengen bendtigen
Elektroden aus Kupfer und Graphit.

Hartfras-Know-how sichert Vorsprung

.Nach Installation der ersten Maschine folgte eine
langere Lernphase, denn das Hartfrisen erfordert
spezielle Herangehensweisen”, blickt Dorléchter zu-
riick. ,Auch heute noch finden wir jeden Tag Mdg-
lichkeiten fiir Verbesserungen.” Dazu gehére auch die
Auswahl und Schulung des Personals. Es habe sich
gezeigt, dass nicht jeder Mitarbeiter mit der Umstel-
lung vom Weich- aufs Hartfrdsen problemlos zu-
rechtkommt. Inzwischen verfiigt das Unternehmen
tiber viel Know-how - auch mit Blick auf CAM-Stra-
tegie und Werkzeugauswahl - und hat sich dadurch
einen Vorsprung erarbeitet. Das zeige sich deutlich
bei der Beteiligung an Benchmark-Bearbeitungen
mit anderen Betricben. Fallweise kdmen sogar Auf-
trage fiir Probebearbeitungen fiir externe Kunden.



~Wer die Fehler anderer kennenlernt, gewinnt zu-
satzliches Know-how, um die eigenen Produkte zu
verbessern®, sagt Dorldchter. Gelegenheit hierfiir bie-
te auch der seit Jahren aufgebaute Mess- und Repa-
ratur-Service nicht nur fiir eigene, sondern auch fiir
anderweitig hergestellte Formen und Bauteile.

Beide Roders-Anlagen sind seit ihrer Anschaffung
im Dauereinsatz und lberzeugen durch ihre Zuver-
lassigkeit und Langzeitgenauigkeit. GroBe Vorteile
ziehen Dorléchter und sein Team auch daraus, dass
die Réders-Steuerung RMS als PC-Steuerung einfach
upgedatet werden kann. ,So nutzen wir immer den
aktuellen Stand der Rdders-Software-Entwicklung
und erhalten zudem eine hohe Sicherheit der IT, weil
es kein Veralten des Betriebssystems mehr gibt."

Um seinen Maschinenpark aktuell erneut zu be-
werten, testete Dorlgchter 2021 die iliber zehn Jahre
alten Maschinen gegen die neue Anlage eines Wett-
bewerbers. Die eigenen Anlagen hatten dabei mit
Bravour abgeschnitten. Ein zusdtzlicher Pluspunkt
gerade in der heutigen Zeit sei der geringe Stromver-
brauch der Linear-Direktantriebe, die komplett rei-
bungsfrei arbeiten. Zudem hebt der Werkzeugmacher
den Gewichtsausgleich der Z-Achse hervor, der im
Alltag deutlich splrbar sei, sowie die direkte Lin-
gungskompensation der Spindel. Absitze - etwa bei
Richtungs- oder Werkzeugwechseln - seien damit
Vergangenheit. Riickblickend kénne er sagen, dass
diese Investitionen zu den besten in der Geschichte
der Firma gehérten, sagt Dorldchter. Begeistert zeigt
er sich auch lber die Langlebigkeit der Maschinen.
Selbst nach deutlich {iber zehn Jahren Betrieb sei die
Genauigkeit wie am ersten Tag. Ganz im Gegenteil,
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durch die kostengiinstigen Updates habe sich der
Nutzen der Maschinen sogar weiter erhdht.

Mediumverteiler ersetzt interne Zufuhr

«Wegen der hohen Werkzeugbelastung setzten wir
bei den Roders-Anlagen urspriinglich auf eine inter-
ne Kiihlschmierstoff-Zufiihrung mit 40 bar Druck
durch das Fraswerkzeug ", berichtet Dorléchter. Da-
bei zeigte sich jedoch, dass dies der angestrebten
Prézision nicht zutrdglich war. Die Verdunstung des
im KSS vorhandenen Wassers erzeuge im Arbeits-
raum Abkiihlungseffekte, die in ihrer Héhe weder
varhersehbar noch beherrschbar seien. Die Folge wa-
ren Toleranzprobleme bei den erzeugten Bauteilen,
insbesondere beim Wechsel zwischen verschiedenen
Werkstoffen wie Stahl, Kupfer oder Graphit.

In dieser Situation wurden verschiedene Alternati-
ven zur internen KSS-Kithlung getestet. Dabei {iber-
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Einsatz des MHT-Medi-
umverteilers im Roders-
Bearbeitungszentrum
RXP 600 DSH. Die An-
dock-Schnittstelle be-
findet sich links oben
am Spindelgehiuse.
Ganz links der Triger
fiir den Sensor der
Langungskompensation.

JMir waren schon seit
etwa 2005 {iberzeugt,
dass der beste Weg zu
kostengiinstiger Hoch-
prazision die automa-
tisierte HSC-Zerspa-
nung im gehérteten
Zustand ist”, sagt
Jochen Dorléchter.

Bild: Klaus Vollrath
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zeugte der Mediumverteiler von MHT. Dieser besteht
aus einer doppelwandigen Hilse mit nach unten ge-
richteten Diisen, die den Werkzeugschaft umschlieft,
jedoch nicht mit ihm rotiert, so dass die Kiihlung die
Bearbeitungsstelle ideal erreicht. Hiilse und Werk-
zeug werden als Einheit im Magazin bereitgehalten
und mit einem Wechsler gleichzeitig transferiert. Da-
bei dockt der Mediumverteiler an eine Schnittstelle
seitlich unterhalb der Z-Achse an, wo er mit Druck-
luft sowie einem sparsam dosierten kohlenwasser-
stoffbasierten Schmiermedium versorgt wird.

.Die Schmierwirkung bei Einsatz des Mediumver-
teilers ist ungeachtet der extrem geringen Mengen
von wenigen Gramm pro Stunde derjenigen anderer
Medien weit liberiegen”, sagt DorlGchter. Die Folge:
Erheblichen Verbesserungen sowohl der Oberfla-
chenqualitdt als auch der Werkzeugstandzeiten. Zu-

ﬁ
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Mediumuerteile?
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dem verschmutzt der Arbeitsraum selbst beim Bear-
beiten von Graphit, bei der (iber den Mediumverteiler
lediglich Druckluft zielgerichtet zugefithrt wird,
kaum und kann leicht gereinigt werden. Als Segen
fiir die Prazision der Werkstiicke erwies sich auch der
Wegfall des KSS-Nebels, der im gesamten Arbeits-
raum waberte. Dadurch bleiben die HSK-Schnittstel-
len der Fraswerkzeuge sauber, so dass auch hier kei-
ne Ungenauigkeiten zu befiirchten sind. Das Resultat
sind bessere Qberflachen und héhere Prazision. Zu-
dem habe sich bemerkbar gemacht, dass nach der
Umstellung das gesamte Umfeld sauberer blieb.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich beim Platzbedarf,
weil ohne die KSS-Versorgung 30 % weniger Hallen-
platz bendtigt wird. Und der Wegfall der 4,2-kW-
Pumpe spart zudem jdhrlich einen mittleren bis ho-
hen dreistelligen Euro-Betrag an Stromkosten. Ange-
sichts der Entwicklung bei den Strompreisen diirfte
der Einspareffekt kiinftig noch deutlicher ausfallen.

Vollautomation fiir 24/7-Einsatz

JAufgrund unserer Geschiftsphilosophie, ein Mehr
an Kundennutzen cher anzustreben als den billigst-
mdglichen Preis, haben wir es im Wettbewerb nicht
leicht", bedauert Dorlochter. Deshalb werde alles ge-
tan, um die Kosten wo irgend mdglich zu senken. Ein
wichtiger Hebel hierflir sei eine weitestgehende Au-
tomation der Fertigung, die einen 24{7-Betrieb er-
mdglicht. Die entsprechende Linie um einen Linear-
roboter von ZK Systems umfasst aktuell neben den
beiden Roders-Friasbearbeitungszentren auch drei
Senkerodieranlagen, zwdIf Magazine fiir Werkzeuge,
Greifer und Werkstlickpaletten in drei verschiedenen
GréBen und insgesamt 1.700 Speicherplitzen, eine
Waschanlage, eine Koordinatenmessmaschine sowie
eine Anlage fiirs Lasergravieren. Auch hier zeigten
sich besondere Vorteile der Réders-Anlagen, da sie
tber eine separate Klappe zum internen Werkzeug-
magazin verfiigen, liber die Werkzeuge ohne Unter-
brechung des Zerspanungsprozesses hauptzeitparal-
lel ein- und ausgelagert werden kinnen.

Ein weiterer Pluspunkt der Roders-Frisen ist die
besonders zuverldssige Vermessung der Friswerkzeu-
ge. Vor ihrer Abtastung mithilfe eines Lasers werden
sie durch zwei Diisen gereinigt, von denen die eine
Reinigungsfliissigkeit verspriiht, wihrend die zweite
anschlieBend die gel6sten Verschmutzungen mittels
Pressluft beseitigt. Eine weitere Besonderheit ist die
Mdglichkeit, bei besonders kleinen Werkzeugen, die
schmaler sind als der Laserstrahl, einen spezifischen
Korrekturfaktor fiir den Schwellwert der Abschattung
vorzugeben. Dies liefere einen wichtigen Beitrag fiir
jenen zusitzlichen ,Tick” an Genauigkeit, auf den das
Unternehmen besonderen Wert lege.
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