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Das Bearbeitunispektrum bei WFT
Werkzeug- und Frastechnik reicht
vom 196-x-196-mm-Stanzwerkzeug
bis zur 3,5 Ix 2,5 m groBBen 40-t-Form.

Ausgetretene Prade verlassen

Die Verantwortlichen beim Formenbauer Werkzeug- und Frastechnik in Coppengrave wollten sich mit Auf-
bauschneiden beim Bearbeiten von unvergiiteten Werkzeugstahlen nicht abfinden und stieBen bei ihren
Recherchen auf Cermet. Mit Gesau-Werkzeuge fanden sie einen Partner, der ihnen die Fraser nach ihren Vor-
stellungen herstellte: Die Fraser haben langere Standzeiten als die bislang eingesetzten VHM-Werkzeuge, ver-
kiirzen die Durchlaufzeiten und produzieren bessere Oberflachen.

ollhartmetallfraser, meist
ausgestattet mit einer
TiAIN-Beschichtung,

sind nach wie vor der Standard bei
der Bearbeitung von Werkzeug-
stahlen. Was bei legierten Qua-
litdten auch problemlos funktio-
niert, hat bei der Bearbeitung bei-
spielsweise von Formelementen
in nicht gehartetem Stahl oft sei-
ne Ticken. Denn auch bei sehr
hochwertigen VHM-Frésern, wie
sie bei WFT zum Schlichten ver-
gliteter Stdhle eingesetzt wer-
den, bilden sich in den weiche-
ren Materialien wie 1.1730 oft
Aufbauschneiden, die einerseits
die Standmenge der Werkzeuge

verringern und andererseits am
Werkstiick Oberflachen erzeu-
gen, die meist manueller Nachar-
beit bedtirfen.

Heiko Siebke, Fertigungsleiter
bei WFT Werkzeug- und Frés-
technik im niedersdchsischen
Coppengrave, wollte sich diesem
,Naturgesetz” nicht beugen. ,Bei
groBeren Fraserdurchmessern
gibt es mit Wendeschneidplatten-
werkzeugen, die mit keramischen
Platten bestiickt sind, ja auch eine
praktikable Lésung”, erlautert der
Werkzeugmacher. ,Wir setzen
beim Schlichten haufig auf eine
Schnelllaufspindel mit 30 000
min™ - das hat zahlreiche Vorteile

Zitat

»Manuelle Nacharbeit
entféllt bei den Cermet-
Werkzeugen. Im Frasen
sind wir um 20 Prozent
schneller, weil wir jetzt
mit einem Werkzeug be-
arbeiten, wozu bislang
20 notwendig waren.”
Heiko Siebke, WFT
Werkezug- und Fristechnik

bis hin zu einer besseren Energie-
bilanz. Allerdings sind fiir diese
Bearbeitung klassische Wende-
plattenwerkzeuge schlicht zu
massereich. Wir verwenden auf
unserer Spindel meist Fraser mit
10 mm Durchmesser —und das ist
aus unserer Sicht klar die Doméne
der Schaftfréaser.”

Breites Werkzeugspektrum

Das Unternehmen WEFT stellt vom
Stanzwerkzeug mit 196 x 196 mm
GrofSe bis zur 3,5 x 2,5 m grofien
40-t-Form ein breites Spektrum an
Werkstiicken her. Zum Angebot
gehoren unter anderem individu-
elle Werkzeuge und Maschinen —
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von der Konstruktion bis zur Fer-
tigung. Eine Domaéne sind neben
Stanz- und Schaumwerkzeugen
vor allem grole Presswerkzeu-
ge. Aber auch die Lohnfertigung
fir unterschiedlichste Branchen
nimmt breiten Raum ein. Als
Werkstoffe werden in erster Linie
Werkzeugstdhle in unterschied-
lichsten Hérten verarbeitet.

Die Verantwortlichen machten
sich auf die Suche nach einer

Trends u-genau
Cermet

Cermets sind gesinterte Verbund-
werkstoffe, die in einer Metallmatrix
keramische Werkstoffe einschlie-
Ben. Als keramische Komponenten
kommen beispielsweise Alumini-
umoxid (ALO,), Zirconiumdioxid
(2rO,) oder Titancarbid (TiC) in Fra-
ge. Als metallische Binder werden
unter anderem Niob, Chrom, Titan,
Molybdan, Kobalt oder Zirkonium
eingesetzt. Im Gegensatz zu den
Sinterhartmetallen sind Cermets
elektrisch nicht leitend. Sie zeich-
nen sich in der Regel mit besonde-
rer Harte und Verschleilfestigkeit
aus. Ein Nachteil der Cermet-Werk-
stoffe ist die deutlich geringere Bie-
gebruchfestigkeit als beim Hartme-
tall, weshalb ihre Verwendung in
Schaftwerkzeugen in der Vergan-
genheit zugunsten der Hartmetalle
in den Hintergrund trat.

Fiir einen rationellen Einsatz der
Cermet-Fraser ist es wichtig, dass die
Werkzeuge optimal vorbearbeitet
werden.

Die 10-mm-Cermet-
fraser sind als beschich-
tete Sechsschneider im
Einsatz.
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Alternative zu den VHM-Torus-
werkzeugen. Das gestaltete sich
alles andere als einfach: Torusfra-
ser aus keramischem Material fiir
den Einsatz in Stahlwerkstoffen —
da fand Siebke trotz intensiver
Recherche keinen Anbieter.
»Nach langer Suche stieBen wir
per Zufall auf Gesau-Werkzeuge
aus dem séchsischen Glauchau —
die hatten Cermet-Torusfraser fir
die Gussbearbeitung im Ange-
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bot”, erklart Siebke. ,Das war
zwar nicht ganz das, was wir woll-
ten, aber immerhin ein Ausgangs-
punkt.”

Erst nach anfanglichem Zogern
waren die Sachsen bereit, in ihre
Cermet-Rohlinge statt der Guss-
eine Stahlgeometrie zu schleifen.
,Die Werkzeugexperten waren
hier sehr skeptisch, unser Vorha-
ben widersprach eben auch ein
Stiick weit der althergebrach- =
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ten Lehrmeinung”, berichtet Sieb-
ke. ,Schliefllich lieferte Gesau-
Werkzeuge Cermetfraser mit
einer angepassten Schleifstrate-
gie, optimierter Geometrie und
Schneidkantenpraparation sowie
mit einer speziellen Beschich-
tung.”

Detail mit groBer Wirkung
Schon die ersten Bearbeitungen
zeigten, dass die Zerspanungs-
spezialisten auf dem richtigen
Weg waren: ,Diese Anpassung
und Optimierung der Werkzeu-
ge erwies sich fiir uns als echter
Quantensprung in der Werkzeug-
stahlbearbeitung”, erkldrt Siebke.
,Wiéhrend die VHM-Werkzeuge
gerade einmal 2 h durchhielten
und die Oberfldchenqualitdat am
Werkstiick noch manuell opti-
miert werden musste, erzeugen
die Cermet-Fraser auch nach 20 h
Dauereinsatz noch gute Ober-
flichen — wir kdnnen mit die-
sen Werkzeugen ohne manuelle
Nacharbeit finishen.”

Die Fraser sind als 6-Schneider
ausgefiihrt. Bearbeitet wird unter
Minimalmengenschmierung und
—insbesondere um die Spane aus
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Die Fraser von Gesau-
Werkzeuge halten etwa
20-mal langer durch
als vergleichbare VHM-
Tools.

,Das haben wir immer schon so gemacht” — Es gehort Mut dazu,
dieser Begriindung fiir das Festhalten an einem Prozess entge-
genzutreten und etwas signifikant zu verdndern. Denn das Risi-
ko des Scheiterns begleitet jeden Wandel. Und Scheitern wird in
vielen Unternehmen noch als personliches Manko gesehen.
Deshalb werden viele auch vielversprechende Projekte gar nicht
erst angegangen. Umso erfreulicher, wenn jemand seinen per-
sonlichen Uberzeugungen folgt, das besserwisserische ,Ich ha-
be es Dir doch gleich gesagt” von Kollegen in Kauf nimmt, etwas
Neues ausprobiert und dann von Erfolg belohnt wird. Erfolg-
reich zu sein ist leichter, wenn man keine Angst vor dem Schei-
tern haben muss. Wenn ein Scheitern, das nicht die Existenz von
Arbeitsplatzen gefdhrdet, als normaler Bestandteil eines Ver-
besserungsprozesses gesehen wird. Das muss in der Kultur eines
Unternehmens verankert sein. Denn sonst droht Stillstand - und

der ist auf Dauer das groRte Risiko.

Richard Pergler
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WFT Werkzeug- und Frastechnik GmbH

Die WFT Werkzeug- und Frastechnik GmbH wurde 1997 gegriindet und
startete seinerzeit mit zehn engagierten und hochqualifizierten Mitarbei-
tern. Inzwischen ist das Team des Unternehmens auf mehr als 50 Mitarbeiter
angewachsen. Am Produktionsstandort in Coppengrave wird mittlerweile in
insgesamt vier Hallen auf einer Fldche von 3000 m? produziert. Zudem ist
WEFT mit einem Vertriebsstandort in Hamburg prasent. Das Unternehmen

ist nach ISO 9001 zertifiziert. Gefertigt werden alle Arten von Stanz-,
Schaum- und Presswerkzeugen. Dazu kommen Maschinen- und Vorrich-
tungsbau sowie die Lohnfertigung. Die Kunden kommen unter anderem aus
der Automobilindustrie, der Luft- und Raumfahrt, der Medizintechnik, dem
Bereich der erneuerbaren Energien, der Gummi- und Kunststoffindustrie,
dem allgemeinen Maschinen- und Anlagenbau, der Konsumgiiterindustrie

und der GieBereiindustrie.

der Bearbeitungszone wegzube-
kommen —mit Luftkithlung. ,Die
Herausforderung war, anfangs
an geniigend Frédser heranzu-
kommen”, erklart Siebke. ,Die
Rohlingsbeschaffung war damals
nach Auskunft unseres Werk-
zeuglieferanten auf Grund von
Marktverdnderungen fiir das
Nischenprodukt Cermet mit Pro-
blemen verbunden.” Auch die
Nachfrage bei anderen Werk-
zeugherstellern erbrachte keiner-
lei Resultat. ,Wir wollten auch
testen, wie sich die Cermet-Fra-
ser bei vergiiteten Stahlen schla-
gen, uns waren die vorhandenen
Werkzeuge aber filir derartige
Versuche schlicht zu kostbar”,
erklart Siebke.

Zuverlassige Qualitat
Inzwischen jedoch hat Gesau-
Werkzeuge eine zuverldssige
Quelle fiir Cermet-Stabmaterial
erschlossen und ist lieferfdahig.
,Wir orderten eine zweite Char-
ge und waren zundchst misstrau-
isch, ob die neuen Fraser genauso
gut arbeiten wie die erste Liefe-
rung”, erinnert sich Siebke. ,Unser
Werkzeugpartner hat jedoch seine
hohe Qualitdt gehalten, die neu-
en Tools liefern exakt die gleichen
Ergebnisse wie ihre Vorgédnger.”

Zum Test der Cermets in vergii-
teten Stdhlen ist es aber bislang
immer noch nicht gekommen -
die gute Auftragslage lasst derzeit
schlicht keine Kapazitdten fiir
eine Testreihe frei.

Auch das Nachschleifen der
Werkzeuge {ibernimmt Gesau-
Werkzeuge. ,Somit ist die Wirt-
schaftlichkeit und Verfiigbarkeit
der Werkzeuge nachhaltig gesi-
chert. Und auch fiir die Zeit
danach habe ich ein gutes
Gefiithl”, meint Siebke: Wir wis-
sen, dass wir uns auf unseren
Werkzeugpartner verlassen koén-
nen.”

Inzwischen werden die Cer-
met-Fraser bei WFT standardge-
maB zum Schlichten unvergiiteter
Werkzeugstahle eingesetzt. ,Die
Cermet-Tools sind in der Beschaf-
fung letztlich sogar preisgiinstiger
als die entsprechenden VHM-Fri-
ser”, bilanziert Siebke. ,Dazu
kommt, dass die bislang notwen-
dige manuelle Nacharbeit entfallt.
Und auch im Frésprozess sind wir
um rund 20 Prozent schneller,
weil wir jetzt mit einem einzigen
Werkzeug bearbeiten koénnen,
wozu bislang 20 notwendig waren
und auch etwas hohere Vorschiibe
fahren als mit den VHM-Werk-
zeugen. Alles in allem bringen
uns die Cermet-Fréser nur Vortei-

le.” Rw O

TRENDS
Kontakt

WFT Werkzeug- und
Frastechnik GmbH,
D-31091 Coppengrave,
Tel.: 05181/850430, www.wftgmbh.de
Gesau-Werkzeuge Fabrikations-

und Service GmbH,

D-08371 Glauchau, Tel.: 03763/6004-0,
www.gesau-werkzeuge.de
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