FOKUS Prozesskette Zerspanung

Die richtige Wahl:

Bei Gesenken wie diesem
vertraut UFT beim
Schlichten eher flacher
Bereiche dem Eckradius-
fraser OptiMill-3D-CR von
Mapal, um schnell gute

Oberfléchen zu erzeugen
© UFT

FRASWERKZEUGE

Das grofSe Ganze zahlt

Im Werkzeug- und Formenbau sind Prazisionswerkzeuge verschiedener Hersteller oft schwer
vergleichbar. Bei Umformtechnik Radebeul gelang dieser Vergleich, als Mapal dort die Chance
bekam, ein Gesenk komplett zu bearbeiten. Das Ergebnis: eine verbliiffende Zeitersparnis.

ie Umformtechnik Radebeul
GmbH (UFT) ist ein Spezialist
fur geschmiedetes Aluminium
mit besonderem Fokus auf
dinnwandige Gesenkschmiedeteile mit
verzwickter Geometrie, die gefragt sind,
wenn mehr Stabilitdt gefragt ist, als
gegossenes Alu bieten kann. Die neuere
Geschichte der vor gut 120 Jahren in
Radebeul gegriindeten Fabrik begann
1957 mit dem Bau einer Gesenkschmie-
de, aus der die heutige UFT entstand.
2001 wurde die Produktion auf Alu-
Schmiedeteile umgestellt. Seine heutige
Struktur erhielt die Firma 2006 mit den
Bereichen Werkzeugbau, Prototypenferti-
gung, Teilebearbeitung und Montage.
2017 wurde der Radebeuler Hersteller
von der UKM Fahrzeugteile GmbH aus
Reinsberg tibernommen. Die Geschéfts-
felder der Firmen ergdnzen sich. Die UKM
Gruppe ist Zulieferer der Automobil-
industrie mit dem Schwerpunkt Hoch-

prazisionsbearbeitung von Metallbautei-
len. Mit ungefahr 60 Prozent entfallt der
grolte Anteil auf Bauteile fr Motorrader.
Die typischen Stickzahlen liegen zwi-
schen 10000 und 100000 Bauteilen. Eine
besondere Starke des Werks in Radebeul
sind allerdings Kleinserien und Prototy-
pen in hoher Qualitat. Dabei zeichnet
sich die UFT durch kurze Lieferzeiten aus.

Eine Motorrad-‘Schmiede’

mit groBBer Fertigungstiefe

Beim Rundgang durch die Produktions-
hallen fallt die extrem grol3e Fertigungs-
tiefe auf. FUr die Schmiede der UFT stellt
der eigene Werkzeugbau Schmiedewerk-
zeuge, Abkantwerkzeuge, Frésvorrich-
tungen sowie Mess- und Prifvorrichtun-
gen her. Prototypen werden aus dem
Vollen gefrast. Eine Harterei ist ebenso
im Haus angesiedelt wie eine mechani-
sche Fertigung, wo die Bauteile ihr end-
gultiges Aussehen bekommen und teil-

weise auch montiert werden. Nur die
Oberflaichenbehandlung Gbernehmen
Partnerfirmen in der Umgebung.

15 der insgesamt 170 Beschéftigten
der UFT arbeiten im Werkzeugbau.,Das
sind alles gelernte Zerspanungsmechani-
ker”, erklart Steffen Albrecht, Leiter der
Werkzeugfertigung bei UFT. Mitunter
werden auch Werkzeuge fUr externe
Kunden hergestellt; der Uberwiegende
Teil ist aber fur den internen Einsatz
bestimmt. Rund 500 fertige Schmiede-
werkzeuge hat UFT standig am Lager,
und mit jedem neuen Bauteil werden es
mehr. Fir den Ersatzteilmarkt mancher
Kunden mussen die Werkzeuge bis zu
15 Jahre lang vorgehalten werden.

Die Schmiedewerkzeuge werden
aus Werkzeugstahl-Blocken heraus-
gefrast. Um die Fertiger zu ermutigen,
fur ihre Aufgaben neue Werkzeuge
auszuprobieren, kamen Felix Wendler,
Produktspezialist Die & Mould beim
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Prazisionswerkzeug-Spezialisten Mapal
seine langjéhrigen Kontakte zugute,
denn eigentlich war man bei UFT mit
den vorhandenen Tools zufrieden.

Das sollte sich auch nicht gleich &n-
dern, als ein Kugelfraser von Mapal ge-
testet wurde.,Der Fraser war nicht
schlechter, aber auch nicht besser als je-
ner, den wir bereits hatten’, stellt Steffen
Albrecht fest. Auch eine von Mapal ver-
besserte Version des Frasers konnte die
Werkzeugbauer nicht zum Umstieg be-
wegen.,Das lag sicherlich auch daran,
dass wir bereits auf einem sehr hohen
Niveau arbeiten” erklart Albrecht.

Die groB3e Bauteilvarianz erschwert
einen direkten Vergleich der Tools
Felix Wendler weil3, dass genaue Verglei-
che im Werkzeug- und Formenbau
schwierig sind:,Normalerweise wird
immer nur ein Bauteil gefertigt und es
kommt dann nicht sofort wieder das
gleiche Teil, das man mit den Werkzeu-
gen eines anderen Herstellers als Test
bearbeiten kdnnte!” Anhaltspunkte kénn-
ten da nur Vergleiche bei besonders
kritischen Arbeitsschritten liefern, wobei
Erfahrungswerte mit einflieen.

Doch Mapal sollte noch eine richtige
Chance zur Bewdhrung bekommen.
Zwar kommt es auch bei der UFT laut
Steffen Albrecht sehr selten vor, dass
zwei gleiche Teile zu fertigen sind, doch
als es um Schmiedewerkzeuge zur Pro-
duktion von Fuf3rasten fiir einen grofSen
Motorradhersteller ging, sollten daftir
gleich zwei Gesenke hergestellt werden.
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Bei sehr brisanten Werkzeugen verwen-
det die Produktion Wechseleinsatze, um
den Prozess ohne groBe Stérungen lau-
fen lassen zu kénnen. Von den FufSrasten
stellt die UFT 20000 Stick pro Jahr her.
Ein Gesenk schafft etwa 10000 Teile, ehe
es ausgewechselt werden muss.

Eine ideale Gelegenheit also, um die
Werkzeuge zweier Hersteller unter iden-
tischen Bedingungen gegeneinander zu
testen — mit denselben Aufnahmen und
auf derselben Maschine, einer Hermle
C40. Zudem handelte es sich um ein an-
spruchsvolles, aufwendig zu bearbeiten-
des Bauteil. Beim Zerspanen des Gesenks

bleibt am Ende weniger als die Halfte
des Materials stehen. Um alle Konturen
zu erzeugen, tauchen relativ kleine Werk-
zeuge teilweise tief ins Material hinein.
Wir haben beschlossen, Mapal ein Bau-
teil komplett von A bis Z bearbeiten zu
lassen, um festzustellen, was der Werk-
zeughersteller tatsdachlich kann”, so Al-
brecht.,Von den Testbedingungen her
hatte das besser nicht sein kdnnen.”
Wendler erarbeitete schlielflich eine
Bearbeitungsstrategie. Um Geometrien
abzugleichen und Probleme mit Ab-
malen und Storkonturen zu vermeiden,
orientierte er sich dabei an den bislang

Lohnende Strategie: Die Nahaufnahme dieses Formeinsatzes lasst die Herausforde-
rungen bei seiner Herstellung erahnen. Um ihn mdéglichst effizient fertigen zu
kénnen, ist man bei UFT zur Komplettbearbeitung mit Prazisionswerkzeugen von

Mapal ibergegangen ourr

Im Austausch:
Steffen Albrecht,
Leiter der Werkzeug-
fertigung bei
Umformtechnik
Radebeul (rechts),
und Mapal-Produkt-
spezialist Felix
Wendler diskutieren
die optimale
Technologie zum
Komplettfertigen

eines Formeinsatzes
© Mapal

verwendeten Werkzeugen und wahlte
18 passende Tools aus dem Portfolio von
Mapal aus, die dagegen antreten sollten.
Gegen den klassischen Rundplattenfra-
ser schickte Mapal den Hochvorschub-
fraser NeoMill-4-HiFeed-90 ins Rennen.

Mit Mapal-Werkzeugen schrumpfte
die Bearbeitungszeit um 28 Prozent
Das Ergebnis verblUffte die Fertiger in
Radebeul aulerordentlich: Die Bearbei-
tungszeit konnte mit den Mapal-Werk-
zeugen um 28 Prozent reduziert werden.
,Uns kam das grofRe Erwachen, als wir
feststellten, dass wir bei einem einzigen
Bauteil so viel Arbeitszeit und damit Geld
einsparen konnen’, so Steffen Albrecht.
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Warum es so wichtig ist, ein Bauteil
von Anfang an bearbeiten zu dirfen,
schildert Felix Wendler:,Wenn der Kunde
mit seinem bisherigen Werkzeug
schruppt und uns erst danach zum Zug
kommen ldsst, herrschen beim Start die
Bedingungen, die ein Wettbewerbswerk-
zeug geschaffen hat. Wenn wir aber von
vornherein eine Bearbeitung mit unse-
rem Werkzeug und unserer Strategie be-
ginnen, haben wir eventuell schon ganz
andere Bedingungen, auf die wir mit un-
serem Schlichtwerkzeug aufbauen kon-
nen. Das macht eine ganz andere Heran-
gehensweise moglich. Den Gesamtpro-
zess zu sehen vom rohen bis zum fertig
geschlichteten Teil ist viel zielfiihrender!

Um beste Voraussetzungen fur die
nachfolgenden Bearbeitungsschritte zu
schaffen, setzte Wendler auf einen
35-mm-Fraser anstelle des bisherigen
52-mm-Frasers. Fertigungsleiter Albrecht
wunderte sich darUber sehr:,lch war
skeptisch, weil ich bei diesem GroRen-
unterschied nicht glauben wollte, dass
das kleine Werkzeug schneller arbeiten
konnte!” Doch Felix Wendler hatte seine
Grinde. Fur die vorhandenen SK40-Ma-
schinen seien die 52er-Frdser schlicht-
weg zu grof3; das Potenzial des groReren
Werkzeugs kdnne damit nicht ausge-
schopft werden. Der von ihm gewahlte
kleinere Hochvorschubfraser NeoMill-
4-HiFeed-90 hingegen konnte genau die
Schnittdaten fahren, die das Werkzeug
braucht. Mit weniger Arbeitseingriff und
geringerer Zustelltiefe wurde letztend-
lich schneller gearbeitet.

Zur Zeitersparnis im Prozess tragt
noch ein weiterer Umstand bei. Der klei-
nere Fraserdurchmesser ermdéglicht eine
konturndhere Bearbeitung, bei der in
den Ecken weniger Restmaterial stehen
bleibt. Das reduziert den Aufwand bei

Basis geschaffen:
Der 35-mm-Hochvor-
schubfraser NeoMill-
4-HiFeed-90 von
Mapal leistet gleich
beim Schruppen eine
gute Vorarbeit, auf die
weitere Mapal-Werk-
zeuge aufbauen
kénnen o mapal

der weiteren Bearbeitung. Felix Wendler:
JAllein beim Schlichten kdnnen kaum
kirrzere Zeiten erreicht werden, weil hier
bei den meisten Anwendern die Maschi-
ne der limitierende Faktor ist. Ich versu-
che also, schon beim Schruppen die bes-
ten Voraussetzungen zu schaffen, um
insgesamt Zeit zu gewinnen

Wegen des dul3erst positiv verlaufe-
nen Projektes will UFT die Zusammenar-
beit mit Mapal ausbauen.,Mit Mapal ha-
ben wir einen Partner, der weil3, was er
macht” lobt Albrecht.,Das wird leider im-
mer seltener. Eine feste Kontaktperson,
die helfen kann oder Tipps gibt, wenn
wir mal ein Problem haben, ist eine gute
Basis fur die Zusammenarbeit.

VHM-Schruppfraser avancierte
zum ‘Lieblingswerkzeug’ der Werker
Ausgehend von einer Liste der bisher
verwendeten Werkzeuge haben die
Werkzeug- und Formenbauspezialisten
von Mapal ein aus 60 Werkzeugen beste-
hendes Standardportfolio ausgearbeitet,
mit dem UFT praktisch alle Aufgaben
bewidltigen kann. Den Grofteil der Werk-
zeuge fur den Werkzeug- und Formen-
bau kann Mapal binnen 24 Stunden an
den Kunden ausliefern. Spezielle Werk-
zeuge werden auf Anfrage hergestellt.
Felix Wendler hat ausgerechnet, dass
sich Einsparungen mit Mapal-Werkzeu-
gen ergeben, selbst wenn vom bisheri-
gen Werkzeugverbrauch ausgegangen
wird. Ziel sind allerdings weitere Kosten-
senkungen durch eine Reduzierung des
Verbrauchs mit den neuen Werkzeugen.
Ein Fréser von Mapal ist binnen kurzer
Zeit zum Liebling der Maschinenbedie-
ner avanciert: der OptiMill-3D-HF-
Hardened, ein leistungsfahiges VHM-
Schruppwerkzeug, das von weichem
Baustahl bis hin zu 68 HRC hartem pul-

vermetallurgischem Werkzeugstahl
verwendbar ist.,Wenn es ein Werkzeug
schafft, dass der Bediener darum bettelt,
es einsetzen zu durfen, dann ist schon
viel erreicht” kommentiert Albrecht. Dass
das Werkzeug so gut ankommt, hat seine
Griinde: Es ist laufruhiger als der Vorgan-
ger, schneidet weicher und ist so schon
von der Lautstdrke her angenehmer. Die
Bediener wissen, bis zu welcher Stand-
zeit sie mit dem Werkzeug bedenkenlos
arbeiten konnen, ehe sie wahrend der
Bearbeitung genauer hinhéren mussen.
Als weiteres gemeinsames Projekt ist
die Einfuhrung des Werkzeugausgabe-
systems Unibase-M im Gesprdch, das
nicht nur vom UFT-Werkzeugbau, son-
dern auch von der mechanischen End-
bearbeitung gleich nebenan genutzt
werden konnte. Dort sind ebenfalls
Werkzeuge von Mapal in Gebrauch,
doch ist auch die Einlagerung von
Fremdwerkzeugen in das System mog-
lich. Uber das digitale Werkzeugmanage-
ment c-Com kann der Werkzeugbestand
Uberwacht und bedarfsgerecht gehalten
werden. Das lernfahige System sorgt
daflr, dass moglichst wenige Werkzeuge
eingelagert sind, der Kunde aber stets
voll handlungsfahig ist, denn schlie3lich
soll die Produktion reibungslos laufen. &

Info

ANWENDER

Fur Motorrader gro3er Hersteller fertigt UFT
Gabelbrucken, Fulbrems- und Ful3schalt-
hebel, Seitenstlitzen und Ful3rastenplatten.
Neben den teilweise feinen Formen und
komplizierten Geometrien ist bei der
Bearbeitung das anspruchsvolle Ober-
flachendesign eine Herausforderung.
AuBerdem entstehen in Radebeul auch
Gelenke und Anschlussstticke fir Markisen,
Skibindungen sowie Kupplungen fur
Schlduche und andere Teile fur Feuerwehr-
fahrzeuge. UFT konnte auch Kunden aus
Luftfahrt- und Elektroindustrie gewinnen.

Umformtechnik Radebeul GmbH
01445 Radebeul

Tel. +49 351 656 33-0
www.uft-alu.de

HERSTELLER

Mapal Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG
73431 Aalen

Tel. +49 7361 585-0

www.mapal.com
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