Zerspanungswerkzeuge

PRODUKTIVITATSSTEIGERUNG
DURCH METHODENWECHSEL

Mit Jongen-Hochvorschubfriasen Wirtschaftlichkeit gesteigert: Die Springer Maschinenfabrik GmbH ist ein
weltweit fUhrender Hersteller hoch automatisierter Maschinen und Anlagen fur die holzverarbeitende Industrie.
Die Fertigung der dafuir bendtigten Dreh- und Frasteile erfolgt im Haus. Durch die Umstellung der Zerspanungs-
strategie auf Hochvorschubfradsen mit Frasern der Serie PowerMill A17-18-19 der Jongen Werkzeugtechnik GmbH
konnte Springer die Zerspanungsprozesse um bis zu 35 Prozent beschleunigen und die Kosten fur Schneidwerk-

zeuge um bis zu 50 Prozent senken. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik
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er nachwachsende Naturbaustoff Holz

erfreut sich als Material flir viele Produk-

te groRer Beliebtheit. Nach Angaben des

Fachverbandes der Holzindustrie Oster-

reichs werden rund 60 Prozent der Baum-
staimme zu Schnittholzprodukten verarbeitet, die zu
Mobeln, Parkettboden oder Verpackungsmaterial, aber
auch zu klimafreundlichen Bauelementen bis hin zu Fer-
tigteilhdusern weiterverarbeitet werden. Die restlichen
40 Prozent werden als Sdgenebenprodukte unter ande-
rem in der Papier- und Zellstoffindustrie, fiir medizini-
sche Hilfsprodukte und Hygieneartikel sowie Bekleidung
und zur Energie- und Warmeerzeugung verwendet.

Innovative Holzverarbeitung

Die Springer Maschinenfabrik GmbH ist weltweit ein
wichtiger Partner der holzverarbeitenden Industrie. Das
1952 gegriindete Unternehmen entwickelt und produ-
ziert mit rund 500 Mitarbeitern am Hauptstandort in
Friesach (Karnten) innovative und technologisch fiihren-
de Maschinen und Anlagen zum Transportieren, Sortie-
ren und Qualifizieren sowie Sdgen und Verpacken von
Holz inklusive Automatisierung.

Zur Erganzung der eigenen Maschinenbaukompetenzen
halt das Unternehmen iiber die Springer-Gruppe Beteili-
gungen am Prozessdigitalisierer Sensolligent GmbH und
am Automatisierer und Schaltschrankbauer GIS Indust-
rieautomation GmbH. So entstehen modular aufgebaute,
maRgeschneiderte und digitale Gesamtlosungen fiir die
hoch automatisierte Holzverarbeitung vom angelieferten
Baumstamm bis zum fertig verpackten und per Roboter
etikettierten Bretterpaket.

Hohe Fertigungstiefe

Die komplexen Maschinen und Anlagen entstehen zu-
nachst als Digitale Zwillinge und werden im Computer-
modell simuliert. Die mechanischen Komponenten der
Maschinen fertigt Springer iiberwiegend im Haus. Auf
einem Maschinenpark mit Dreh- und Frasbearbeitungs-
zentren verschiedener Hersteller werden in erster Linie
Stahlsorten wie S355, C45 oder Hardox 450 spanabhe-
bend verarbeitet, oft nach Brennschnitt und auch in Form

@t FERTIGUNGSTECHNIK 2/Méarz 2023



Zum Einsatz
kommen Aufsteck-
fraser der Serie
PowerMill A17-18-19
von Jongen Werk-
zeugtechnik mit 25,
40, 50, 63, 80 und
100 mm Durch-
messer, bestlckt
mit prazisions-
gesinterten
vierschneidigen
Wendeschneid-
platten mit positiver
Schneidengeo-
metrie.

von SchweilSkonstruktionen. Das Teilespektrum ist sehr
vielfaltig, auch hinsichtlich der GroRe, die etwa bei Dreh-
teilen bis 6.000 mm Lange und 1.200 mm Durchmesser
reicht. Die Komplexitat der in Komplettbearbeitung zer-
spanten Teile ist hingegen eher gering. Aufgrund der ho-
hen Individualitat und der kleinen LosgroRen erfolgt die
Programmierung direkt an den Maschinen. ,Die Heraus-
forderung besteht in erster Linie, mit dem eher kleinen
Maschinenpark das gesamte breite Produktspektrum ab-
zuarbeiten”, sagt Thomas Auer, dessen Aufgabe es ist,
als Produktionsplaner bei der Springer Maschinenfabrik
GmbH die Prozesse in der mechanischen Fertigung zu
optimieren.

Produktivitat und Prozessstabilitat

In der Vergangenheit erfolgte die Frasbearbeitung bei
Springer hauptsichlich mit Igelfrisern und Planmes-
serkopfen. Das bedeutete eine hohe Belastung der Ma-
schinen und auch die Spaneabfuhr war alles andere als
optimal. Das wirkte sich vor allem auf die Durchlaufzeit
der Teile aus. ,,Um die Produktivitat der Fertigung zu er-
hohen, suchten wir nach weich schneidenden Werkzeu-
gen, die wenig Vibrationen verursachen”, so Auer weiter.
,Unser Ziel war eine deutliche Steigerung des Zeitspa-
nungsvolumens bei gleichzeitig hoher Prozessstabilitat.”

Umstellung der

Zerspanungsstrategie

Mit diesem Anliegen wandte sich Thomas Auer unter
anderem an die Jongen Werkzeugtechnik GmbH. Das

www.zerspanungstechnik.com
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Shortcut

Aufgabenstellung: Steigerung der
Produktivitat bei der Frasbearbeitung
von Maschinenteilen.

Lésung: Hochvorschubfrasen mit der
Produktlinie A17-A18-A19 von Jongen.

Nutzen: Gesteigertes Zeitspanungsvolumen;
reduzierte Werkzeugkosten; hohe Lauf-
ruhe und Prozesssicherheit; reduzierte
Gesamtbearbeitungszeiten.

eigentiimergefithrte Unternehmen produziert mit {iber
300 Mitarbeitern in sieben Werken Tragerwerkzeuge mit
Wendeplatten und Vollhartmetallfraser sowie Bohrer fiir
die Metall- und Kunststoffbearbeitung. Die Entwicklung
und Produktion sowohl der Werkzeugtrager als auch
der Wendeplatten, Vollhartmetallfraser und Vollhartme-
tallbohrer einschlieBlich der Beschichtung erfolgt aus-
schlieBlich am Unternehmenssitz in Willich nahe Diissel-
dorf (D). Dort ist auch ein Wiederaufbereitungsservice
angesiedelt, mit dem Jongen aufbereitete Vollhartmetall-
werkzeuge kostengiinstig anbieten kann.

,Fur etwa ein Drittel der Bearbeitungen schlugen wir
die Umstellung der Zerspanungsstrategie auf Hochvor-
schubfrasen vor”, berichtet Jorg Schrattel, Anwendungs-
techniker im Vertrieb fiir die Steiermark, Kdrnten >>

"-‘ : ' ' Durch die Unterstiitzung von Jongen konnten wir Zerspanungs-
'y prozesse um bis zu 35 % beschleunigen, Werkzeugwechsel ver-
meiden und Kosten fiir Schneidwerkzeuge um bis zu 50 % senken.

Thomas Auer, Produktionsplaner bei der Springer Maschinenfabrik GmbH
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werden.

und Osttirol bei Jongen. ,,Diese Form des Planfrasens mit
geringer Schnitttiefe bei sehr hohem Vorschub ermdg-
licht einen maximalen Materialabtrag in kurzer Zeit.”

Vereinheitlichter Werkzeugkasten

Zum Einsatz kommen Aufsteckfraser der Serie Power-
Mill A17-18-19 der Firma Jongen. Diese sind mit einer
Aufnahme nach DIN 8030 und Innenkiihlung ausgestat-
tet. Springer setzt Ausfiilhrungen mit unterschiedlichen
Zahnezahlen und den Durchmessern 25, 40, 50, 63, 80
und 100 mm ein. Bestiickt sind die Fraser mit prazisions-
gesinterten vierschneidigen Wendeschneidplatten mit
positiver Schneidengeometrie in zwei GroRen. Bei der
verwendeten Hartmetallsorte handelt es sich um HT45,
eine sehr zdhe Feinkornsorte mit AlTiN-Nanocomposit-
Beschichtung. ,Diese eignet sich fiir mittlere bis hohe
Schnittgeschwindigkeiten bei hohen Zahnvorschiiben”,
beschreibt Schrattel die Eigenschaften des Schneidstoffs.
,Die Wendeplatten konnen sowohl trocken als auch mit
Kiihlschmierstoff eingesetzt werden.”

Produktivitat rauf, Kosten runter

Die Jongen-Werkzeuge ermoglichen sehr hohe Vorschii-
be bei axialen Zustellungen bis 3,0 mm, wobei kaum
radiale Schnittkrafte auftreten. Das sorgt fiir hohe Werk-
zeugstandzeiten und ein groRes Zeitspanvolumen. , Wir
konnten die umgestellten Zerspanungsvorgange um bis
zu 35 Prozent beschleunigen”, freut sich Auer. ,, Und das
ist bei weitem nicht der einzige Vorteil, den uns die Um-
stellung auf das Hochvorschubfriasen gebracht hat.”

Der Methodenwechsel hat auch zu einer Vereinheit-
lichung der benotigten Werkzeuge gefiihrt. ,In einigen

Werkzeugtechnik GmbH

Féllen setzen wir nur noch zwei statt fiinf verschiedene

Produkte ein”, erklart der Fertigungsoptimierer. ,Da-
durch entfallen viele Werkzeugwechsel und die Kosten
fiir Zerspanungswerkzeuge sind um bis zu 50 Prozent
gesunken.”

Hinzu kommt eine noch nicht quantifizierbare Steigerung
der Nachhaltigkeit im Betrieb. Die hohere Laufruhe fiihrt
nicht nur zu einer geringeren Larmbelastung der Mitar-
beiter. Der schonendere Betrieb erhoht die Lebensdauer
der Maschinen und reduziert den Wartungsaufwand.

Weitere Optimierungen geplant

Der Erfolg dieser Verfahrensumstellung mit Werkzeu-
genvon Jongen veranlasste Thomas Auer, auch in einem
anderen Bereich neue Wege zu gehen. ,Fiir Frasbear-
beitungen mit groen Schnitttiefen, wie z. B. Schrau-
benausnehmungen, haben wir bisher aufgrund der
groRen Werkzeuglangen hauptsichlich HSS-Werkzeu-
ge eingesetzt”, erklart er. ,Wir planen, auf die Trochoi-
dalbearbeitung mit Vollhartmetallfrdsern umzustellen.”
Derzeit lauft dazu ein Versuch mit Vollhartmetallfrasern
der Serie Uni-Mill VHC von Jongen, der bereits erste
vielversprechende Ergebnisse zeigt. ,Das Trochoidal-
frasen fiihrt zu einem gleichmaRigen Verschlei der
Werkzeuge iiber die gesamte Lange”, erklart Schrattel.
,Der dadurch erzielte Standzeitgewinn iibertrifft deut-
lich die etwas hoheren Anschaffungskosten.”

Starke Partnerschaft

Die Performance der eingesetzten Werkzeuge ist ein
wesentliches Kriterium fiir den Erfolg der Bemihun-
gen von Thomas Auer, die Produktivitat und Effizienz

' ' Das Hochvorschubfrasen mit den Werkzeugen
der Serie Jongen PowerMill A17-18-19 ermoglicht
sehr viel Materialabtrag in kurzer Zeit.

Joérg Schrattel, Anwendungstechniker bei der Jongen
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ARNO O Kofler
TOP-PREISE

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung und 2023
Maschinenausrtistung

Thomas Auer, Produktionsplaner bei Springer,

und Jongen-Vertriebsmitarbeiter J6rg Schrattel
(rechts) erértern die ersten vielversprechenden Er-
gebnisse des laufenden Versuches zur Umstellung

von Frasbearbeitungen mit hoher Schnitttiefe auf GRA T/S* TRAGER WERKZEUG BE/

Trochoidalbearbeitung mit Vollhartmetallfrasern
der Serie Jongen Uni-Mill VHC. A KT I o N ARNO® WSP'FRASERN UND DEM

ARNO® MINI-SYSTEM (AMS)

ARNO® WERKZEUGE

der Zerspanung bei Springer zu steigern. Sie ist jedoch
nicht das einzige. ,Mindestens ebenso wichtig war die
kompetente Beratung durch Jorg Schrattel”, bestatigt
er. ,Mit Jongen Werkzeugtechnik haben wir einen zu-
verldssigen Partner in Verfahrensfragen gewonnen, auf
dessen Unterstiitzung wir auch weiterhin gerne zahlen.”

www.jongen.de

www.mkofler.at/arno/download

®
L)) DESERT CUT www.desert-cut.com
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Anwender

Das in dritter Generation eigentimergefihrte
Familienunternehmen Springer mit Hauptsitz
in Friesach (Ktn.) plant, entwickelt und produ-
ziert Industrieanlagen und digitale Lésungen
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|
fur die holzverarbeitende Industrie. Das klima- TROCKENBEARBEITUNG VON

neutrale Unternehmen hat sich in den letzten

Jahrzehnten zu einem Global Player mit rund ALUMINIUM PROF”.EN

500 Mitarbeitern sowie Uber 1.000 Kunden I In |

entwickelt (Foto: Springer) | | [r J ]
. . . h - - -

Springer Maschinenfabrik GmbH

Hans-Springer-StraBe 2, A-9360 Friesach ) r :
*Bei Abnahme von 10 Stk. Wendeschneidplatten pro Plattensitz des Frasers (WSP-frasen) und bei

Tel. +43 4268-2581-0 Abnahme von 5 Stk. Vollhartmetalleinsatzen (AMS). Aktion nur gliltig auf den Klemmhalter -
www,springer_eu Standard und den Klemmbhalter - Abgesetzt (AMS). Glltig bis 31.12.2023
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