Sonderwerkzeuge

Lieferfristverkiirzung

m PRODUKTIONSMANAGEMENT

Kostenreduktion

Umgehend passend gemacht

Gemeinsam mit Ingersoll Werkzeuge gelang es der Fertigungsleitung von CutMetall, die ei-

genen Fertigungsprozesse deutlich zu verbessern und die Prozesssicherheit zu steigern.

Eine Schlisselrolle spielten dabei exakt an die Zerspanung angepasste Sonderwerkzeuge.

1 25,1-mm-Sonder-Schaftfraser mit eingeschrankter Toleranz zum hochprazisen Nutfra-

sen, den Ingersoll Werkzeuge in weniger als drei Wochen an CutMetall lieferte

(© Ingersoll Werkzeuge)

ie CutMetall Komponenten

GmbH ist ein fithrender Her-

steller von Industriemessern
und VerschleiBteilen fiir die Recycling-
industrie. Die Produktpalette umfasst
alle Arten von Rotormessern und Ge-
genmessern sowie ein weitreichendes
Zubehor an Industriesieben, Klemm-
platten, Schrauben und Messerhaltern.

Als im Jahr 2009 die Produktion
nach Eisfeld in Thiiringen verlagert
wurde, stand Martin Salewski, der
Technische Leiter, vor einer anspruchs-
vollen Aufgabe: der Auswahl der richti-
gen Werkzeug-Erstausriister. Er holte
zahlreiche Angebote ein, wobei der Fo-
kus — auBer der Qualitat der angefrag-
ten Werkzeuge — auch auf einer ausge-
pragten Leistungsfahigkeit und einer
moglichst breiten Angebotspalette des
kiinftigen Lieferanten lag.

Um die Lagerhaltung iibersichtlich
zu halten, wurde entschieden, mog-
lichst viele Produkte aus einer Hand zu
beziehen. Fiir CutMetall kam deshalb

von Anfang an der Anbieter Ingersoll
Werkzeuge in Betracht. Auch deshalb,
weil man in Eisfeld die Betreuung des
Ingersoll-Key-Account-Managers Her-
mann Schimmer zu schitzen wusste.
Auf seine Initiative hin hatte sich eine
intensive Zusammenarbeit zum Nutzen
beider Partner entwickelt, und Ingersoll
wurde zum Hauptlieferanten fiir die
Zerspanungswerkzeuge.
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Standardwerkzeuge wie Planfriser,
Eckfriser, Schaftfraser, Walzenstirnfra-
ser und Fasfraser wurden von Ingersoll
bezogen. Zum gelieferten Sortiment ge-
horten aber auch Wendeschneidplat-
tenbohrer, Wechselkopfbohrer und
Vollhartmetall-(VHM-)Fraser. Dariiber
hinaus gelang es Hermann Schimmer
immer wieder, mit Vorschligen iiber
Sonderwerkzeuge zu iiberzeugen, die
wegen der mit ihnen méglichen Pro-
zessoptimierung eine hohere Wirt-
schaftlichkeit versprachen, zum Bei-
spiel Stufenbohrer. Als Basis fiir solche
oder dhnliche >optimierte Standard-
werkzeuge« fungiert ein aktuelles Werk-
zeugprogramm: Ingersoll-Extreme.

Sonderwerkzeug-Vorteile
zum zeitnahen Bearbeiten nutzbar
Mit diesem Programm haben Anwen-
der die Moglichkeit, die Vorteile von
Sonderwerkzeugen auch fiir kurzfristig
anstehende Auftriage zu nutzen. Solche
Vorteile wie Reduzierung der Ferti-
gungskosten, kiirzere Bearbeitungszei-
ten, Erhohung der Prozesssicherheit
und Reduktion der Anzahl der Einzel-
werkzeuge sind so auch fiir das zeitnahe
Bearbeiten von Bauteilen nutzbar.

Um die Idee der schnell lieferbaren
Sonderwerkzeuge zu realisieren, hat

2 Senker zum auto-
matisierten Anbrin-
gen von 45°-Schrau-
bensenkungen an
Blockmessern. We-
gen der groflen Wen-
deschneidplatte
kann der komplette
Durchmesserbereich
abgedeckt werden

(© Ingersoll Werkzeuge)
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Ingersoll mit dem Programm Extreme
eine Organisation eingerichtet, die es
ermoglicht, anwendungsbezogene Son-
derwerkzeuge — basierend auf abge-
wandelten Standardwerkzeugen — sehr
schnell zur Verfiigung zu stellen, und
zwar in folgenden Schritten:

= Angebot: Innerhalb von drei Arbeits-
tagen nach Eingang der Anfrage er-
hilt der Kunde das Angebot.

= Konstruktion: Gleichzeitig werden
die Genehmigungszeichnungen fiir
das Sonderwerkzeug verschickt.

= Genehmigung: Mit der Bestellung des
Sonderwerkzeugs stimmt der Kunde
der Werkzeugausfiihrung zu. Ein ge-
sondertes Genehmigungsverfahren
wird nicht mehr durchgefiihrt.

® Produktion: Direkt nach Eingang der
Unterlagen vom Kunden geht das
Sonderwerkzeug in die Produktion.

» Auslieferung: Spatestens drei Wo-
chen nach Auftragseingang hilt der
Endkunde das neue Ingersoll-Son-
derwerkzeug in den Hénden.

Unterstiitzt vom Programm Extreme
sahen sich Martin Salewski von CutMe-
tall und Hermann Schimmer von Inger-
soll in die Lage versetzt, ihre Ideen fiir
Sonderwerkzeuge zur Prozessoptimie-
rung sehr kurzfristig zu realisieren.

Als erstes Testobjekt der neuen Son-
derwerkzeug-Baureihe wéhlten sie ei-
nen Schaftfraser mit 25 mm Durchmes-
ser, der als Standardwerkzeug Teil des
Ingersoll-Programms ist. Neu an dem
optimierten Werkzeug waren die gefor-
derte eingeschrinkte Toleranz und ein
Durchmesser mit Ubermaf von
25,1 mm. Mit diesem Werkzeug sollte
in einem Durchgang eine Nut mit Uber-
maBpassung gefrist werden, in die ein
Rotormesser eingeschraubt wird.
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3 Martin Salewski,
Technische Leitung
CutMetall (links),
und Hermann
Schimmer, Ingersoll
Key Account Mana-
ger, sind mit den ge-
meinsam entwickel-
ten Sonderwerkzeu-
gen zufrieden

(© Ingersoll Werkzeuge)

Die Bilanz: Wie zugesagt, stand der
Sonder-Schaftfriaser z nach weniger als
drei Wochen zur Verfiigung. Zudem
zeigte das Ergebnis der Testbearbeitun-
gen sofort den gewiinschten Einspar-
erfolg. Waren bisher drei Arbeitsschrit-
te zum Bearbeiten der Passnut notig —
Vorfriasen der Nut und je zweimal Fer-
tigfrasen mit ChipSurfer- VHM-Werk-
zeug —, reduzierte sich der Bearbei-
tungsablauf nun auf einen Schritt.

So bewirkte die relativ begrenzte
Optimierung des Schaftwerkzeugs ei-
nen groBen Effekt in puncto Wirtschaft-
lichkeit, und zwar in Form einer Ein-
sparung von Werkzeugwechsel-Vorgéan-
gen und von Werkzeugkosten, einer
Drittelung der Bearbeitungszeit sowie
der Einsparung eines VHM-Werkzeugs
mit all seinen Konsequenzen fiir die La-
gerhaltung und anderes.

Sonderfraser stand schon nach
knapp drei Wochen zur Verfiigung

Ein Arbeitsgang, der schon auf den ers-
ten Blick erkennen lisst, dass er viel
Maschinenkapazitét bindet, betrifft bei
CutMetall das Fasen. So werden fast
alle Blockmesser in ihrem Anschraub-
loch mit einer 45°-Fase fiir die Schrau-
bensenkung versehen, um einen Form-
schluss mit dem Kopf der Befestigungs-
schraube zu erméglichen.

Weil dieser Arbeitsgang so oft vor-
kommt, hat ihn Martin Salewski auto-
matisiert, indem er dafiir Industriero-
boter installierte.

Die Fasbearbeitung zu automatisie-
ren ist die eine Sache; die dazu erfor-
derlichen Werkzeuge zu optimieren und
zu standardisieren jedoch eine vollkom-
men andere. Hier fiihlte sich Hermann
Schimmer gefordert. Seine Uberlegun-
gen gingen schlieBlich in Richtung eines
Universal-Fasfrasers, der moglichst alle
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Abmessungen der Schraubensenkungen
abdecken sollte und zudem noch wirt-
schaftlicher als die bisherigen war.

Das automatisierte Fasen

wurde ebenfalls realisiert
Schimmers Vorschlag, mithilfe des In-
gersoll-Extreme-Programms ein Werk-
zeug zu entwickeln, das den gesamten
Durchmesserbereich von 14 bis

35,8 mm abdeckt, wurde von Martin
Salewski positiv aufgenommen, und
nur wenige Wochen spater stand der
Sonder-Fasfréser zur Verfiigung. Auch
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dieses Werkzeug konnte von Beginn an
die Erwartungen erfiillen. Die folgen-
den Optimierungen wurden erreicht:

= nur noch eine Standard-WSP fiir alle
Schraubensenkungen,

= nur noch ein einziges Werkzeug fiir
den gesamten Durchmesserbereich
der Senkungen,

= Ausnutzung der gesamten Linge der
Wendeschneidplatten-Schneide,

= reduzierte Lagerhaltung sowie

® hohere Wirtschaftlichkeit.

So lésst sich schlussfolgernd festhalten,
dass das Ingersoll-Extreme-Programm
bei CutMetall mit allen neu entwickel-
ten Sonderwerkzeugen in vollem Um-
fang liberzeugen konnte. Die gemein-
sam geplanten Werkzeuge zeigten sich
in Bezug auf die Schnittleistung und die
Wirtschaftlichkeit in allen Fillen den
bisher verwendeten Standardwerkzeu-
gen iiberlegen. Martin Salewski: »Mich
begeistert vor allem, dass diese leis-
tungsfahigen Sonderwerkzeuge mit
Standard-Wendeschneidplatten arbei-
ten und wir somit keine zusétzlichen,
kostenintensiven Sonder-Wende-
schneidplatten benétigen.« =
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Transparenz und Effizienz
dank c-Com

Die Wiederaufbereitung von Werkzeugen
stellt fiir produzierende Unternehmen einen
wichtigen Kostenfaktor dar. Dabei sind das
Nachschleifen und Wiederbeschichten in
Herstellerqualitat essenziell, um weiterhin
das volle Potenzial nutzen zu kdnnen. Die
Erfassung und Verwaltung der Werkzeuge
beim nachschleifenden Unternehmen sind
allerdings sehr aufwendig. Um fir Kunden
Transparenz zu schaffen, einen Aufberei-
tungsservice innerhalb weniger Tage sicher-
zustellen und die eigenen Mitarbeiter zu
entlasten, setzt MILLER deshalb auf das
Nachschliffmanagement von c-Com.
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Obere Bahnstrafe
D-73431 Aalen

Tel.:+49 7361 585-0
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