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Schmiedeteilbearbeitung = Schaftfraser

Werkzeugausgabe-Automaten

Der rauen Haut trotzen

Schmiedeteile aus vergutetem Stahl bringen Maschine und Werkzeuge schnell an ihre

Grenzen. Die Firma RUS Zerspanungstechnik GmbH hat sich auf die Bearbeitung dieses

Werkstoffes spezialisiert und weif3, wie man der Schmiedehaut effektiv »auf die Pelle ricktx.

ie Kunden der RUS Zerspa-

nungstechnik GmbH wissen de-

ren Leistungsfahigkeit zu schat-
zen. Ein hohes Qualititsniveau, termin-
gerechte Lieferungen, starke Flexibilitat
und eine nach eigenem Bekunden faire
Preisgestaltung zeichnen das Unterneh-
men aus Cobbenrode aus, das sich auch
im Maschinenpark breit aufgestellt hat.

Verschiedene CNC-Bearbeitungs-

zentren des Herstellers Yamazaki Ma-
zak ermoglichen die prazise Fertigung
von Einzelteil-, Klein- und GroBserien
bis zu 300 000 Stiick in allen Werkstoff-
bereichen. Selbst Gesenkschmiedestiicke
bis zu einem Stiickgewicht von 200 kg

sowie SchweiBbaugruppen werden von
dem derzeit 16-kopfigen Team bearbei-
tet, angefiihrt vom geschiftsfilhrenden
Gesellschafter Andreas Steffen und des-
sen Sohn Rafael, der als Prokurist im
Unternehmen tatig ist.

Enge Toleranzen gebieten das Spanen
in einer Aufspannung

Seit dem Jahr 2011 hat RUS Zerspa-
nungstechnik einen namhaften Gesell-
schafter mit im Boot: Die Firma RUD
Ketten Rieger und Dietz GmbH & Co.
KG. Das Unternehmen mit Hauptsitz
im baden-wiirttembergischen Aalen
produziert Anschlagmittel und Schnee-

© Carl Hanser Verlag, Minchen

1 Der Hochleis-
tungs-Schaftfraser
WNT CircularLine
CCR-Uni von
Ceratizit ist beim
Anwender RUS die
erste Wahl, wenn
optimale Ergebnis-
se mit dem trochoi-
dalen Frasen er-
zielt werden sollen
(© Ceratizit)

ketten, ist dort Weltmarktfithrer und
ein echter Hidden Champion.

Die Zerspanung der Schmiedestiicke
von RUD obliegt Andreas Steffen. »Wir
legen die Bearbeitung mit Drehen, Fra-
sen oder Bohren iiber die Bauteile und
senden sie dann zuriick zur konzernei-
genen Gesenkschmiede RUD Schoéttler
Umformtechnik nach Hagen, so Stef-
fen, der die Schmiedeteilbearbeitung zu
den Kernkompetenzen seines Unter-
nehmens zdhlt. LosgréBen von 10 bis
40 000 pro Jahr gehen in allen Formen
und Farben durch den RUS-Maschi-
nenpark; dementsprechend viel Erfah-
rung konnte die Firma mit diesem
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2 Ein hochfester Werkstoff in Verbindung mit einer Schmiedehaut - das bedeutet eine
undefinierbare Harte, hier bei einem Unterwasserhaken. Doch ihr gegeniiber zeigt sich der
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CircularLine-Fraser auch bei grofier Schnitttiefe verschleiBfest (© Ceratizit)

Werkstoff ssmmeln. »Die Bearbeitung
von komplizierten Schmiedestiicken in
einer Aufspannung ist unsere Speziali-
téat«, verrat der Geschaftsfithrer. »Wir
haben unseren Maschinenpark so aus-
gelegt, dass wir zu 98 Prozent fertig
fallend produzieren. Denn die knappen
Toleranzen lassen sich nur mit der
Zerspanung in einer Aufspannung rea-
lisieren. «

Auch wenn sich das Know-how von
RUS Zerspanungstechnik etliche Fir-
men zunutze machen, so werden die
meisten Schmiedeteile doch fiir die
Konzernmutter RUD gefertigt, darunter
Verbindungsschlosser fiir deren Ketten.
»Der Rohling wird in einer Aufspan-
nung gefrist und die Nut trochoidal
ausgerdumt, erkliart Andreas Steffen
den Prozess. In der Vergangenheit wur-
den hierfiir der Silverline-Friser von
WNT verwendet. Das dnderte sich, als
Thomas Sicke, Anwendungstechniker
bei Ceratizit Deutschland, den Hoch-
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leistungs-Schaftfraser CCR CircularLine
(ebenfalls ein Werkzeug der WNT-Pro-
duktmarke) prasentierte. Sicke: »Ver-
giiteter Kettenstahl 1.6541 hat eine
recht hohe Zugfestigkeit, daher muss-
ten wir uns mit den Silverline-Frasern
stlickweise reinarbeiten. Das kostete
Zeit. Mit dem sechsschneidigen CCR,
Durchmesser 16 mm, sind wir nicht nur
mit 49 mm Schnitttiefe komplett ins
Bauteil reingefahren, sondern auch
beim Vorschub von f, 0,15 mm und
einer Schnittgeschwindigkeit v, von

240 mm/min an die Schmerzgrenze
gegangen. Dadurch waren wir um 40
Prozent schneller.«

Kein Bruch und keine Klemmer

trotz hoher Zerspanparameter

»Ich habe mich zunichst gar nicht ge-
traut, diese Werte zu fahren, aber es hat
funktioniert«, verrat Andreas Steffen.
»Wenn ich es nicht mit eigenen Augen
gesehen hitte, wiirde ich es nicht glau-
ben, dass ein Friser bei Trockenbear-
beitung ins Volle und in voller Lange
ein so gutes Ergebnis bringt.« Erstaun-
lich findet der RUS-Geschiftsfiithrer,
dass es selbst ohne Luftkiihlung kaum
zu Spanklemmern kommt. Auch einen
Werkzeugbruch habe es bis dato nicht
gegeben. Andreas Steffen: »Einmal hat-
ten wir einen Zahnbruch, doch das hat
keiner gemerkt. Der Fraser hat bis zum
Ende durchgehalten. Das zeichnet ein
Top-Werkzeug aus. «

Auch die langen Standzeiten, die
mit dem CCR erreicht werden, habe er
nicht fiir moglich gehalten. Gerade bei
einem hochfesten Werkstoff in Verbin- )
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dung mit der Schmiedehaut sei stets
eine undefinierbare Harte gegeben, die
den VerschleiB bei herkommlichen Fri-
sern signifikant erhoht. »Der CCR
macht das alles mit, ohne sich beein-
drucken zu lassen«, so der Geschéfts-
fiihrer. Die Tatsache, dass der Friser
auch fiir Schlichtbearbeitung geeignet
ist, hat den 51-Jéhrigen restlos iiber-
zeugt. Steffen: »Er schruppt raus und
bringt auf MaB — und das mit einer pas-
senden Flache.« Der CCR von Ceratizit
aus dem WNT-Produktsortiment hat
Andreas Steffen so nachhaltig beein-
druckt, dass er mit ihm kiinftig auch die
Schmiedeteile fiir den neuen Unterwas-
serhaken von RUD bearbeiten will.

Einem Maschinenstillstand
wird so effektiv vorgebeugt
Von den CCR-Frisern hat RUS seitdem
immer ausreichend viele zur Verfiigung,
denn mit dem Tool-O-Mat 840 steht
auch die jlingste Generation der Werk-
zeugausgabe-Automaten von WNT in
der Maschinenhalle des Unternehmens
aus Eslohe-Cobbenrode. »Der Automat
verhindert Stillstandzeiten«, sagt An-
dreas Steffen. »Alle Ersatzteile und
Werkzeuge, die wir benétigen, haben
wir immer griffbereit und miissen nicht
lange suchen. Fiir uns als Unternehmen
ist es einfach nicht akzeptabel, wenn
aufgrund einer fehlenden Klemm-
schraube oder eines Werkzeugmangels
ganze Schichten ausfallen, weil wir auf
die Neubestellung warten miissen. «
Mit dem Tool-O-Mat wird sicherge-
stellt, dass es bei RUS zu keinem
Versorgungsengpass kommt. Denn die
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4 Der WNT-Fraser erganzt geradezu ideal die jiingste Errungenschaft von RUS-Geschafts-

fihrer Andreas Steffen und seinem Sohn Rafael, der als Prokurist tatig ist: ein Bearbei-

tungszentrum Mazak HCN 5000 (© Ceratizit)

Software im System meldet sofort,
wenn Werkzeuge oder Ersatzteile zur
Neige gehen und verstiandigt den Ser-
vicetechniker von Ceratizit, der umge-
hend die Befiillung in die Wege leitet.
Sollten durch unplanméiBig vermehrte
Entnahmen kritische Fiillstande entste-
hen, wird von Ceratizit zudem eine
Alarmlieferung an das Unternehmen
geschickt — alles natiirlich automatisch,
ohne jegliches Zutun des Anwenders.
Maschinenstillstdnde aufgrund
fehlender Werkzeuge gehoren nun der
Vergangenheit an. Rafael Steffen, kauf-
minnischer Leiter Rechnungswesen
und Controlling, sieht aber noch weite-
re Vorteile: »Der Automat ist ein Kon-
signationslager, das heiit, die Ware
bleibt Eigentum von Ceratizit, bis wir
sie entnehmen. Dadurch entstehen uns
keine Beschaffungs- oder Lagerkosten.«

3 Dieser Rohling eines sogenannten Muldeneinhdngeglieds (links) wird in einer Aufspan-

nung bearbeitet, die Nut trochoidal ausgerdumt. Der WNT-Fréser (rechts) stellt dabei

einen stabilen Prozess sicher bei langer Standzeit (© Ceratizit)

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Seit der Tool-O-Mat in der Maschi-
nenhalle bei RUS Zerspanungstechnik
steht, kann das Unternehmen deutlich
effizienter und wirtschaftlicher arbeiten
als zuvor. Fiir Geschiftsfithrer Andreas
Steffen ist der Automat auch personlich
eine echte Bereicherung. »Wir beschéf-
tigen teilweise Quereinsteiger und un-
gelernte Krifte, die natiirlich mit Fra-
gen zum Werkzeug und zu den Parame-
tern bislang immer zu mir gekommen
sind. Weil beim Tool-O-Mat alle rele-
vanten Daten hinterlegt sind, konnen
sich die Werker hier ausgiebig infor-
mieren. Die Fragen sind dadurch zu gut
80 Prozent weniger geworden, und ich
habe mehr Zeit, mich auf andere Dinge
zu konzentrieren. Dadurch sind wir viel
produktiver«, bringt es Andreas Steffen
es auf den Punkt.

Bei der Produktion von Hochsi-
cherheitsteilen will RUS auch kiinftig
auf Ceratizit als bevorzugtem Werk-
zeuglieferanten zuriickgreifen. Doch
nicht nur die Beschaffung ist aus-
schlaggebend, wie Andreas Steffen be-
tont. Es sei die Kombination aus hoch
qualitativen Zerspanungswerkzeugen,
deren unmittelbarer Verfiigharkeit und
der hohen Beratungskompetenz, die
den Unterschied ausmache. Dem RUS-
Geschiftsfiihrer zufolge geniigt ein An-
ruf beim personlichen AuBendienstmit-
arbeiter oder im Kundencenter von
Ceratizit, um aussagekraftige Antwor-
ten zu erhalten. Und mit diesem
Service, da ist sich Steffen sicher, kann
er mit seinem Unternehmen auch in
Zukunft in seinem anspruchsvollen
Marktsegment absolut wettbewerbsfa-
hig bleiben. =
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