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Wann Werkzeuge ihr Geld wert sind

Dr. Bernhard Dirr,
Geschéftsfihrer
VDMA Holzbearbeitungsmaschinen

Wie erkennt man die Qualitét eines Werkzeuges? Diese Frage beantwortet
die Schriftenreihe ,Wertigkeit von Werkzeugen®, die vom Arbeitskreis
Maschinenwerkzeuge des Fachverbands Holzbearbeitungsmaschinen im
VDMA herausgegeben wird. Im nun vorliegenden dritten Teil der Artikelserie
beschreiben Autoren renommierter Firmen wie AKE, JSO, LEITZ, LEUCO und
PREWI anhand ausgewdhlter Anwendungsbeispiele, wie man qualitativ
hochwertige Werkzeuge von minderwertigen Produkten in der Praxis unter-

scheiden kann. Der dritte Teil ergdnzt die im letzten Jahr begonnene Serie.
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Einsatz von Qualitatskreissageblattern —

Das lohnt sich!

Kreissageblatter sehen sich auf den ersten Blick sehr dhnlich.
Wie soll der Anwender hier gute und weniger gute Sageblatter
unterscheiden konnen? Der Unterschied zwischen gut und
schlecht liegt nicht in der duBerlichen Optik, sondern es

sind die inneren Werte, die die Spreu vom Weizen trennen.

Die Qualitat des Sageblattes wird durch die des Grundkorpers,
des Lots und des Schneidenwerkstoffes bestimmt. Alle 3 Kompo-
nenten mit der spezifischen Qualitdt und in ihrer Verarbeitung
haben maBgebenden Einfluss auf die Eigenschaften des Sage-
blattes und der damit zu erzeugenden Schnittqualitdt und
Standzeit im Paket- oder Einzelschnitt.

Qualitat beginnt bei der Beratung

Der Kunde ist in erster Linie fiir seine Produkte
und seine Produktion zustandig. Das beste
Werkzeug taugt nichts, wenn es fiir den falschen
Zweck verwendet oder falsch eingesetzt wird.
Die meisten Katalogartikel der unterschiedlichen
Werkzeughersteller decken nahezu alle Einsatz-
gebiete ab. Es ist allerdings schwierig und sehr
zeitaufwandig, aus der Vielzahl der angebotenen
Artikel das fir den jeweiligen Einsatzzweck

richtige Werkzeug herauszufiltern.

Die Qualitat eines Produktes wird bereits bei
dem Beratungsgesprach festgelegt. Ganz gleich,
ob am Telefon oder bei dem Gesprach mit einem
technischen Berater. Der Kunde erwartet ein
hohes MaR an Fachkompetenz und technischem
Know-how. Es ist wichtig, dass die Wiinsche
oder das Problem erkannt und bei der Lésung

beriicksichtigt werden.

Der Einsatzzweck entscheidet

Die Anforderungen an das Sageblatt unterschei-
den sich je nachdem, auf welcher Maschine und
flir welchen Zweck das jeweilige Sageblatt einge-
setzt wird.

Bei einem Sageblatt, mit dem hochwertige
Edelholzer aufgetrennt werden, ist die geringe
Schnittfugenbreite ein wichtiges Qualitatskri-
terium, da sich damit wertvolles Holz einsparen
lasst. Im Gegensatz dazu spielt die Schnittfugen-
breite bei einer Plattenaufteilsage eine unter-
geordnete Rolle. Wichtig sind bei einem solchen
Sageblatt ein stabiler Grundkdrper und eine
saubere, ausrissfreie Schnittkante.

Trennségen fiir Vollholz: Die Schnittfugenbreite
ist entscheidendes Kriterium

Der Rohholzpreis und die mogliche Holzeinspa-
rung sind wichtige KenngréRen fur die Uberle-
gung, ob diinnere Sageblatter zum Einsatz kom-
men sollen oder nicht. Bei diinnen Lamellen ist
der prozentuale Anteil der Schnittfuge zum
geschnittenen Holz sehr groR8. Durch die Redu-
zierung der Schnittbreite der Trennsdge kann
unter bestimmten Bedingungen eine zusatz-
liche Lamelle gewonnen werden. So konnen

zum Beispiel beim Trennen von Decklamellen
flr Dreischichtparkett durch die Reduzierung der
Schnittbreite 5 anstelle von bisher 4 Lamellen
geschnitten werden. Das bedeutet eine Holzer-
sparnis von 25 % und zusatzlich eine Leistungs-
steigerung der Maschine von 25 %, da hochwerti-
ge Diinnschnittsagen je nach Anforderungsprofil
auch ohne Reduzierung der Vorschubgeschwin-
digkeit eingesetzt werden konnen. Grundsatzlich
gilt: Schnittbreite so klein wie moglich, aber so
breit wie notig.
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Kostenanalyse

Der Einsatz von diinneren Schnittbreiten kann
auch bei qualitativ schlechteren und daher auch
billigeren Holzern wirtschaftlich sein, wie das
theoretische Beispiel aus der Parkettfertigung
zeigt. Bei der Herstellung von Mittellamellen
werden heutzutage Ublicherweise einfache
Sageblatter mit Schnittbreite 2,8 mm verwendet.
Mittlerweile konnen Qualitats-Sageblatter mit
Schnittbreiten von 2,0 mm fiir den gleichen
Zweck erfolgreich eingesetzt werden. Bei einer
jahrlichen Produktionsmenge von 700.000 m?
ergibt sich durch die reduzierte Schnittbreite
eine Holzeinsparung von 600 m®. Bei einem
Holzpreis von durchschnittlich 140,— €/m’ ergibt
das eine stolze Ersparnis von 84.000,— €/Jahr.
Dagegen ist der Mehrpreis von 3.750,— €/Jahr fiir
die Sageblatter mit der geringeren Schnittbreite
geradezu zu vernachlassigen. Durch die reduzier-
te Schnittbreite fallen natiirlich 3.000 m’> weniger
Sagespane an. Der momentane Marktpreis fiir
Sagespane liegt bei ca. 8,80 €/m?®. Falls die
Sagespane verkauft werden konnten, dann redu-
ziert sich die Ersparnis um 26.400,—€/Jahr

Plattenzuschnitt:
Mit UbermaR oder Fertigschnitt

Die geforderte Schnittqualitat hangt davon ab,
ob hier ein reiner Zuschnitt mit UbermaR gefah-
ren wird oder ob ein Fertigschnitt erforderlich
ist, der direkt nach dem Sagenschnitt bekantet
werden kann. Beim reinen Zuschnitt mit Uber-
maR ist die Schnittqualitdt nicht das entschei-
dende Kriterium. Wichtig ist, dass das Sageblatt
auf Leistung getrimmt ist, mit dem die max. Vor-
schubgeschwindigkeit auch bei max. Pakethohe
gefahren werden kann, ohne dass das Sageblatt
verlauft. Auch beim Randschnitt, wenn das
Sageblatt nur in der halben Schnittfuge lauft,
darf das Blatt nicht seitlich ausweichen.

Beim Fertigschnitt hingegen ist es entscheidend,
dass eine riefenfreie Schnittqualitat in der
Schmalflache sowie eine ausbruchfreie Kanten-
qualitat erzeugt werden. Die Kantenausbriiche
speziell an der Plattenoberseite konnen durch
den richtigen Blattliberstand und Eingriffswinkel
minimiert werden. An der Plattenunterseite wird
durch den richtig eingestellten und passend zur
Hauptsage ausgelegten Ritzer das Ausbroseln der
Beschichtung verhindert.



Wirtschaftlichkeit: Die gesamten
Bearbeitungskosten sind entscheidend

Die Wirtschaftlichkeit eines Werkzeuges nur
anhand von der Standwegleistung zu berechnen,
ware zu einfach. Vielmehr spielen viele weitere
Faktoren eine wichtige Rolle: Materialeinspa-
rung, Ausschussquote, manuelle Nacharbeit oder
Reparaturen, Maschinenverfligbarkeit, Stromauf-
nahme, Dimensionierung von Absauganlagen
oder der Larmpegel sind weitere Kriterien, die in
manchen Fallen weit groReres Einsparpotential
bringen als sich nur bei der Betrachtung der
reinen Werkzeugkosten erahnen lassen.
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Als wirtschaftliche GroRe bei Sageblattern steht
nicht immer die Schnittqualitdt im Vordergrund,
sondern auch die Standzeit bzw. der Standweg
sind entscheidende Faktoren. Immense Kosten-
einsparungen lassen sich erzielen, wenn bei

der Berechnung der Wirtschaftlichkeit nicht nur
die reinen Werkzeugkosten berlcksichtigt
werden, sondern auch die Maschinenkosten
und -verfligbarkeit. Mobelhersteller, bei denen
die Formatierung haufig im Zuschnitt, d.h. nicht
auf FertigmaR im Paket erfolgt, legen vor dem
Hintergrund hochster Produktivitat meist den
Schwerpunkt auf grol3e Standwege.

Ein Rechenbeispiel aus der Mobelfertigung soll
das verdeutlichen.

Beispielrechnung: Wirtschaftlichkeitsvergleich HW/HW/DP Werkzeug

HW Sageblatt HW Ségeblatt Dia Sageblatt

Abmessung 450 x4,47296

Preise

Anschaffungskosten (€) 350,00 450,00 1.800,00
Scharfkosten (€) 10,00 15,00 300,00
Standzeit (m.) 10.000 15.000 150.000
Kosten/m. (€) 0,0042 0,0037 0,0031
Gesamt Schnittmeter / Jahr (m) 6.867.840 6.867.840 6.867.840

Werkzeugkosten / Jahr 28.720,06 25.598,31 21.227,87
Scharfkosten/Jahr 6.867,84 6.867,84 13.735,68
Anzahl der Werkzeugwechsel/Jahr 686,78 457,86 45,79
Riistzeit / Jahr ( Stunden) 114,46 76,31 7,63
Riistkosten / Jahr (€) 17.169,60 11.446,40 1.144,64
Gesamtkosten 52.871,96 43.988,86 36.115,82

Plattenaufteilanlage: Vf 35 m/min; 280 AT,; 2 Schichtbetrieb; 72 % Auslastung
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Beispielrechnung: Wirtschaftlichkeitsvergleich
HW/HW/DP Werkzeug

Produktivitatssteigerung durch richtigen Werk-
zeugservice. Nur korrekt geschliffene Sageblatter
erhalten ihre Leistungsfahigkeit tiber die gesam-
te Lebensdauer. Falsches Nachscharfen nur an
der Spanfldache oder nur an der Freiflache hat
einen drastischen Standwegabfall zur Folge, wes-
halb es wichtig ist, die komplette Abstumpfung
abzuschleifen. Hartmetallsagen werden an den
Freiflachen und an der Spanflache im Verhaltnis
3:1 auf Schleifautomaten nachgescharft, welche
ein Nachscharfen aller Zahnformen in jeweils nur
einem Umlauf an Span- und Freiflache ermog-
lichen. Ein manuelles Schleifen auf Universal-
Werkzeugschleifmaschinen ist aus qualitativen
Griinden nicht empfehlenswert.

Korrektes Nachscharfen an der Span- und Freiflache

Idealerweise sind HW-Kreissageblatter so konzi-
piert, dass das Nachscharfen in der Regel nicht
zu Problemen fuihrt. Der Grundkorper ist um

0,5 mm gegenliber dem Hartmetall zuriickge-
setzt und bietet damit ausreichend Scharfzone
ohne die Stabilitat der Sagezahne zu gefahrden.
Bei HW-Kreissageblattern werden immer Span-
flache (Zahnbrust) und Freiflache (Zahnriicken)
nachgescharft, da nur dann eine optimale und
wirtschaftliche Nutzung der Bestiickung und ein
gleich bleibender Standweg moglich sind.

Durch das Nachscharfen kann die Zahnhohe
bis auf ein Mindestmal von 2 mm reduziert
werden, wobei diese Restzahnhohe aus sicher-
heitstechnischen Griinden nicht unterschritten
werden sollte. Bei Zahnbeschadigungen kann
der Scharfdienst durch das Abléten der bescha-
digten Bestlickung und Aufléten der Neube-
stlickung Abhilfe schaffen. Wenden Sie sich an
Ilhren Werkzeugpartner. Er wird Sie gerne dazu
beraten.
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Wertigkeit von Schaftwerkzeugen

in der Anwendung

Leistungsgesteigerter Einsatz von Schaftwerkzeugen und standzeitverldngernde Verfahren
bei der Herstellung von Mabeln fiir den Innenausbau und Ladeneinrichtungen

Abb. 1: Hochwertige Werkzeugtechnik fiir das Endprodukt: Individuell
gestalteter Innenraum mit modularen Schrank- und Trennwandsystemen

Die wirtschaftlichen Vorteile, die Qualitatswerkzeuge

im Vergleich zu minderwertigen Billigprodukten haben,
sind schon oft beschrieben worden. Beispielhaft an drei
Schaftwerkzeugen mit unterschiedlichem Leistungsprofil
beschreibt dieser Bericht, wie auch in der konkreten
Anwendung, d.h. im Zusammenspiel von Maschine,
Steuerung und Werkzeug, dem Anwender die Partner-
schaft mit einem leistungsfahigen Werkzeughersteller
einen Wettbewerbsvorteil verschafft.

Die Firma Goldbach Kirchner in Geiselbach bietet
flr Architekten, Objekteinrichter und Planungs-
biiros einen umfassenden Leistungskatalog im
Innenausbau und bei Schrank- und Trennwand-
systemen (Abb. 1). Deren Systemkomponenten
zeichnen sich durch konzeptionelle Variabilitat
auf hochstem Niveau aus. Sie lassen sich zum
Trennen und Strukturieren von Arbeitszonen
sowie zur Realisierung von Funktions- und
Stauraum sowohl im Neubau als auch bei
Modernisierungen nach dem Baukastenprinzip
kombinieren und erweitern. Der hochmoderne
Maschinenpark, online mit der CAD-Konstruktion
verbunden, ermoglicht die prazise und kosten-
effiziente Produktion von LosgroRe 1 fiir den
Laden- und Messebau sowie flir Schreinereien
und von groRen Stiickzahlen, die an die Mdbel-
industrie geliefert werden.

Vor etwa einem Jahr wurde ein neues Portal-
bearbeitungszentrum in Betrieb genommen,
mit dem auf zwei einzeln angesteuerten Tischen
mit zwei separat angesteuerten Bearbeitungs-
supporten und denen zugeordneten 18fach-
Werkzeugmagazinen Tliren und Einzelteile fir
die Blrotrennwande noch rationeller gefertigt
werden konnen (Abb. 2). Wenn Formteile aus
Platten, z. B. Lichtausschnitte fiir Glaseinsatze,
ausgetrennt werden, missen die entstehenden
Reststlicke bis auf kleine Teile vollstandig zer-
spant werden, da groRere Stiicke sich evtl. im
Maschinenbett verklemmen kénnten und so der
Fertigungsfluss ins Stocken geraten wiirde.
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Als Ergebnis wurde bei der Fa. Goldbach Kirchner
eine neue Generation von Schneidstiften mit
verbesserter Hartmetallqualitat getestet, die
auf Anhieb die doppelte Standzeit erreichte.
Beachtenswert an dieser Standzeitsteigerung ist
die Tatsache, dass die als VerschleiRfestigkeit
mafRgebende Harte des Hartmetalls nur um 16 %
hoher liegt als die der bisher eingesetzten Fein-
kornsorte (Abb. 5). Erklarend kommen neben der
Hartesteigerung weitere Eigenschaften wie die

; hohe Zahigkeit des feinstkristallinen Schneid-
Abb. 2: Fertigung von historischen Altbautiiren auf Doppeltisch-Portalmaschine stoffes und der intensive Verbund der Hartme-
tallkérner untereinander zum Tragen. Der Werk-
zeugverschleif3 ist in Abb. 6 und 7 dokumentiert.
Hervorgerufen durch den Dreischichtaufbau der
Turenwerkstoffe, beispielhaft in den Abbildun-

Standzeit bei Reststiickzerspanung verdoppelt gen 4, 8 und 10 dargestellt, bilden sich an den
Schneidkanten ungleichférmige Verschleif3-
Die Maschinensteuerung beinhaltet ein Pro- stufen aus (Abb. 7). Meistens ist hier die Deck-
gramm fir diese Reststiickzerspanung, welches schicht der Plattenwerkstoffe mit ihrer hcheren
sicher die Schnitte legt, so dass die Zerspanung Dichte verschleil’bestimmend. Vorteilhaft hat
schnellstmoglich durchgefiihrt werden kann sich bei der hoherfesten, leistungsgesteigerten
(Abb. 3). Weiter benotigt man fiir diese Zerspa- Hartmetallsorte trotz der abrasiv und schlagend
nung ein sehr leistungsfahiges Fraswerkzeug, wirkenden Spanepartikel der Spanplatte ein
welches in kurzer Zeit und mit geringer Leistungs- ~ VerrundungsverschleiR eingestellt, Schneidkan-
aufnahme den Lichtausschnitt vorfrast. Diese tenausbriiche wurden also nicht festgestellt.

Arbeit Gbernimmt ein Vielzahnschruppfraser
(Abb. 4). Obwohl das Werkzeug stets zufrieden-
stellend und wirtschaftlich arbeitete, wurde
von den Werkzeugentwicklern weiter an
Verbesserungen gearbeitet.

Abb. 3: Programmablauf fiir die Abb. 4: Vielzahnfraser fur die Reststilickzerspanung bei
Lichtausschnitt-Zerspanung Lichtausschnitten von historischer Altbautir
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Abb. 5: Steigerung der Harte durch neue Hartmetallsorte

Abb. 6: Fraser nach dem Testeinsatz

Abb. 7: VerschleiRform am Frasstift in der Tirenmittelebene
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Verarbeitet werden tberwiegend Plattenwerk-
stoffe mit einer Dicke von bis zu 40 mm. Daher
tauschen die Mitarbeiter der Fa. Goldbach
Kirchner die im oberen Teil des Fraswerkzeuges
eingesetzten, wenig verschlissenen Schneidstifte
in die unteren Schneidstiftpositionen aus. Dies
ist ein weiterer Vorteil eines patentierten Viel-
zahnwerkzeuges, bei dem die Schneidstifte fur
eine kraftsparende Zerspanung wendelformig
angeordnet sind. Positiv vermerkt hat Fa. Gold-
bach Kirchner auch die groRere Laufruhe des
weniger verschleiRenden Werkzeuges, denn
langer andauernd scharfe Schneidkanten zur
Verfligung zu haben, ist gleichbedeutend mit
geringeren Schnittkraften und somit weniger
Schwingungsanregung von Werksttick- und
Werkzeug.

Fir die Formteilzerspanung gemaR der in Abb. 9
gezeigten Bahnvisualisierung, beispielsweise
verwendet flr Bauteile von geschwungenen
Theken (Abb. 1), hat sich der standzeitleistungs-
gesteigerte Fraser ebenso bewahrt. Neben den
Einsparungen beim Ersatzmesserkauf durch die
Standzeitverdopplung senkt diese auch die
Prozess-Nebenzeiten enorm. In Zusammenarbeit
mit Fa. Goldbach Kirchner soll diese Standzeit-
steigerung des vorteilhaften Zerspanungswerk-
zeuges flr die Tiren- und Bauelementefertigung
weiter ausgebaut werden. Dazu werden die
Hartmetall-Schneidstifte in einem ersten Test
durch neu entwickelte Stifte, welche mit
Schneidplatten aus polykristallinem Diamant
bestiickt sind, ganzlich oder partiell ersetzt, je
nach plattenbezogener Beanspruchungsebene.
Diese Moglichkeit zur werkstoffangepassten
Bestiickung stellt einen weiteren Vorteil dieses
realisierten Werkzeugkonzeptes dar.
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Wirtschaftlichkeit als Anwendungsvorteil

Schwingungsarm gestaltete Fraswerkzeuge

werden gerade dann benétigt, wenn anwen-
dungstechnisch lange Auskraglangen fiir die
Tlrenbearbeitung wie beim Wendeplatten-

SchloBkastenfraser Z2 verlangt werden (Abb.
10). Durch werkzeugtechnische MaRnahmen
erreicht dieser sowohl das Ziel des optimalen
Frasergebnisses als auch eine liberragende Abb. 8: Schichtaufbau eines Tirenelementes fiir modulare

Wirtschaftlichkeit, vor allem im Vergleich zu Raumtrennsysteme

hartmetallbestiickten oder Vollhartmetall-

schloBkastenfrasern. Hier spielt die Hartmetall-

qualitat die entscheidende Rolle. Wahrend bei

Vollhartmetallfrasern wegen der Bruchgefahr

meist weichere Sorten verwendet werden, kann Schwingungsreduktion beim Werkzeug

die Hartmetallsorte der Wendeplatte exakt auf trifft auf Akustik-Bauelemente

den Materialmix der Bearbeitung abgestimmt

werden, was wiederum der Standzeit zugute Ein weiteres hochspezialisiertes Werkzeug ist der
kommt. Nach Standzeitende wird die Wende- Diamant-Fraser Z2 mit Ungleichteilung, der
platte einfach getauscht, und nach wenigen gegeniiber herkommlichen Fraswerkzeugen eine
Minuten hat man wieder ein neuwertiges unglaubliche Laufruhe, Vibrationsfreiheit und
Werkzeug zur Verfligung, mit immer gleich- damit erhebliche Standzeitvorteile aufweist.
bleibendem Durchmesser. Dieses Werkzeug gehort zum Standardprogramm

aller inlandischen Hersteller von CNC-Werkzeu-
gen, im Programm eines Billigherstellers wird
man es vergeblich suchen. Der Vorteil flir den
Anwender beginnt dann, wenn ihm vom Her-
steller oder Fachhandel ein solches Werkzeug
empfohlen wird, da er unmaéglich tber alle
Entwicklungen im Werkzeugsektor informiert
sein kann und deshalb auf fachkundige Beratung
angewiesen ist.

Ausgehend von den Hauptforderungen des
Endkunden an die Bauteilqualitat wie fein bear-
beitete Ecken, Kanten und Schmalflachen von
Plattenrandern sowie Lichtausschnitten empfahl
der beratende Fachhandler zur Erfiillung dieser
Qualitatsanforderungen einen DP-Schaftfraser
(Abb. 11). Besondere leistungssteigernde Merk-
male dieses Werkzeuges sind die grof3en, gedrall-
ten Spanrdume, eine groBe DP-Bestiickungshohe,
die feine Unterteilung der DP-Schneiden und
deren Platzierung in ungleicher Teilung (ug).

Abb. 9: Bahnkurve bei Freiformteilen fiir den individuellen Innenausbau Die damit verbundene larmarme Werkstattat-
mosphare schatzt Goldbach Kirchner besonders,
schliellich ist man im Larmbereich selbst mit der
eigenentwickelten Akustikplatte sonic 10 fiir
anspruchsvolle Innenarchitekturen erfolgreich
aktiv (Abb. 12).
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Abb. 10: Frasen des SchloRkastens mit Hartmetall-Wendeplatten-SchloRkastenfraser

Eine angenehme Raumakustik und eine Wohl-
flhlatmosphare durch ansprechende Dekore,
Furniere und Stoffbespannungen sind Bestand-
teil moderner Raumarchitektur und fiihren —
nicht zuletzt — zu effizienzsteigernder Arbeits-
umgebung. Mit den Schallschutzelementen
sonic 10 werden «-Werte bis 0,8 erreicht. Trotz
dieses Akustikwertes wird ein Schallddmmmaf
von Rw,p 44 dB bei einseitigem Einbau und von
Rw,p 43 dB bei beidseitigem Einbau in die
Goldbach Kirchner Trennwandsysteme erzielt.
Auch diese Design-orientierten Akustikplatten
werden mit dem DP-Fraser feingefrast, er tragt
so zur Erfullung der hohen Kundenanspriiche
bei. Hochwertige DP-Werkzeuge sorgen auf
modernsten Holzbearbeitungsmaschinen letz-
tendlich fir hochwertige Innenausstattungen.

l
h

Zusammenfassend kann man sagen, dass ein
Produkt nur so gut sein kann wie die fiir den
Produktionsprozess eingesetzten Maschinen
und Werkzeuge und das zugrunde liegende
Know-how. Die anspruchsvollen und hochwer-
tigen Produkte der Fa. Goldbach Kirchner
brauchen keinen Vergleich zu scheuen, nicht
zuletzt dank der qualitativ hochwertigen
Zerspanungswerkzeuge und der kompetenten
Beratung durch den Hersteller oder Fachhandel.

Bildnachweis
Abb 1, 12: Fa. Goldbach Kirchner

|

I

T
i

Abb. 12: Akustikelement sonic 10 als neuer
Bestandteil von Trennwandsystemen

Abb. 11: Fligefraser DP beim Feinfrasen des
Lichtausschnittes von historischer Altbautiir,
Blick auf Werkzeugmagazin mit Fraser und
auf 5-Achs-Aggregat

Abb. 13: Kompetente Beratung durch den Anwendungs-
techniker des Werkzeugherstellers und hochaufmerk-
same Zuhorer beim Werkzeuganwender Fa. Goldbach
Kirchner
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Gemeinsam effektiv

Know-how-Transfer zwischen Fenster- und Werkzeughersteller

Die steigenden Anspriiche an die Dammeigenschaften von
Fensterelementen fordern ihren Tribut. Die Bauteile werden
nicht nur groBer und schwerer durch Dreifach-Verglasung und
voluminésere Kanteln, sondern auch komplexer in Aufbau,
Montage und Fertigung durch zuséatzliche Komponenten und
Materialien. Eine maRBgebliche Voraussetzung fiir eine hohe
Produktqualitit bei wirtschaftlicher Fertigung und effizienter
Maschinenauslastung sind durchdachte und hochwertige
Werkzeugsatze.

Das aufgrund der verscharften Rahmenbedin-
gungen durch die Energieeinsparverordnung
zunehmend erforderliche Dreifachglas mit
Argonfillung und einem Scheibenzwischenraum
von 16 Millimetern erreicht eine Dicke von 44
Millimetern und mehr. Daraus resultiert die
Notwendigkeit, die Dimension der Fensterfriese
den gewachsenen Abmessungen und Gewichten
der Verglasung von aktuell 68 auf 78 oder gar

88 mm anzupassen. Mit Ug Werten zwischen
0,6 und 0,8 W/m*K lassen sich Warmedurchgangs-
werte des Fenstersystems Uw von 0,8 bis 0,9
W/m?K erzielen. Das entspricht den Anforderun-
gen an Niedrigenergiefenster (Uw 0,8 bis 1,0),
den Konstruktionen mit den kiinftig grof3ten
Marktchancen.

Schlitz-Zapfenwerkzeug mit Stahl-Tragkdrper

Gemeinsame Systementwicklung

Die Werkzeughersteller unterstlitzen den Fenster-
bauer mit individuellen Produktvarianten, die sich
je nach Anlagen-Layout und Fertigungsmoglich-
keiten umsetzen lassen. Steht eine hohe Produk-
tivitat im Vordergrund, sind die Stillstandszeiten
zum Werkzeugwechsel zu reduzieren, wahrend

es bei haufig wechselnden Fenstervarianten auf
maximale Flexibilitat ankommt.



Beim Bearbeiten im Profilsplitting sollen sich

die verschiedenen Profilschneiden ohne grof3en
Montageaufwand einzeln austauschen lassen,
da einerseits die Schneiden durch ihre unter-
schiedliche Nutzung unterschiedlich schnell
verschleien, andererseits bedingt durch die
Anlagenkonstellation die ansonsten erforderliche
Werkzeugdemontage fiir den Schneidentausch
sich ausgesprochen aufwandig gestaltet.

CNC-Werkzeugsatz mit Leichtmetall-Tragkorpger
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Werkzeugsatz fiir Lingsholzbearbeitung

Im Sinne von Qualitat, Kosten und Umweltschutz

Hinter diesen Anforderungen steht ein umfang-
reiches Detailwissen.

Moderne Fensterwerkzeugsysteme sind gekenn-
zeichnet von Durchmesser- und Profilkonstanz, in
Verbindung mit selbstzentrierenden Schneidele-
menten, was dem Anwender das Handling
wesentlich erleichtert.

Zwar arbeiten die meisten Fensterwerkzeuge mit
Wechsel- bzw. Wendemessern aus Hartmetall,
doch gibt es nachscharfbare und dennoch durch-
messer- und profilkonstante Werkzeugsysteme.
Diese Uiberzeugen durch niedrigere Folgekosten
und einfaches Handling und sind besonders

bei Serienanwendern gegentiber Einwegmesser-
systemen wirtschaftlich Gberlegen.

CNC-Bearbeitungszentren ermdglichen eine
flexible Fertigung von Sonderformen (z. B. Rund-
bogen), setzen in der Regel aber auch Limits fiir
das maximale Werkzeuggewicht. Die zunehmen-
de Verwendung von Leichtmetall als Tragkorper-
werkstoff senkt das Werkzeuggewicht um mehr
als die Halfte. Gleichzeitig reduziert eine kreis-
runde Werkzeugform die Lairmemission. Tiefe
Spanraume verbessern den Spanauswurf. Dadurch
wird eine Doppelzerspanung vermieden und die
Staubemission verringert.
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Modulares Fenstersystem

Bei Leichtmetall-Werkzeugen kommt es darauf
an, die Werkzeugkonstruktion auf die gegentiiber
Stahl geringeren Festigkeitswerte von Leicht-
metall auszulegen. Zum Beispiel werden Messer-
spannsysteme eingesetzt, bei denen der Spann-
backen gegen das Messer herangezogen wird.

In Verbindung mit groen Radien im Grund der
Messeraufnahmen werden dadurch die Kerb-
spannungen im Tragkorper reduziert und die

flir Bearbeitungsqualitat und Produktivitat
notwendigen hohen Schnittgeschwindigkeiten
ermoglicht.

Optimierung im Detail

Die Vielfalt der Fenstersysteme und Fertigungs-
verfahren wird vor dem Hintergrund der laufen-
den Innovationen weiter zunehmen und sich
noch individueller auf die speziellen Kundenan-
forderungen abstimmen lassen.

Ein aktuelles Entwicklungsbeispiel im Holzfenster-
bereich sind nach unten offene Alusysteme mit
Entwasserung liber die Clipschiene. Die Rahmen-
dichtung entfallt, die Aluschale wird lediglich im
Rahmentberschlagbereich befestigt. Das erleich-
tert die Montage und reduziert die Kosten erheb-
lich bei gleichbleibendem Qualitatsstandard.

Durch intelligentes Engineering bringt der Werk-
zeugpartner sein Know-how bei der Produkt-
gestaltung, Werkzeugsystemauswahl und
Maschinenbelegung bereits in der Planungsphase
mit ein. Dadurch reduzieren sich lber den gesam-
ten Produktzyklus hinweg die Werkzeugkosten
drastisch und tragen so maBgeblich zur wirt-
schaftlichen Optimierung der Fensterfertigung
bei.




Quantitat durch Qualitat

Fertig verpackte Fensterkanteln von HWH vor der Auslieferung

Mit dem landlaufigen Standpunkt, Qualitat
und Quantitat schlieRen sich aus, gibt man sich
im Holzwerk Hemau (HWH) nicht zufrieden.

Im Gegenteil. Seit der Firmengriindung vor 25
Jahren legt man Wert auf hohe Qualitat. Und
seit Jahresanfang erhohte man bedeutend die
Produktivitat bei gleich hoher Produktqualitat.

HWH fertigt im Schichtbetrieb Kanteln fir die
Fenster- und Tlrenfertigung aus Kiefer, aber
auch Fichte und Larche. Jahrlich werden in
Hemau ca. 20.000 m’ Kanteln produziert und
an Fenster- und Tiirenhersteller in ganz Europa
geliefert.
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Kanteln sind nicht tragende Bauteile. Sie sind
aus verschiedenen Holzteilen zusammengefiigt,
Teile mit Rissen, Asten, Farbunterschieden etc.
werden abgetrennt und nur einwandfreie
Abschnitte verwendet. Dadurch besitzen Kanteln
eine besonders hohe Qualitat. Das Zusammen-
fligen der einzelnen Holzabschnitte erfolgt durch
eine Keilzinkung. Die Zinkung wird mit Mini-
zinkenfrasern hergestellt. Sie ist ohne Luft am
Zinkengrund. Kantelqualitat heift dichtschlie-
Bende Zinkung ohne Ausrisse.
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Die Doppel-Pack Keilzinkenanlage

Produktivitat und Prozesssicherheit

Auf der Keilzinkenanlage bei HWH lag die
Standzeit eines Minizinkenfrasers friher bei
ca. 10.000 bis 12.000 gefrasten Tischen. Durch
die konsequente Zusammenarbeit mit Werk-
zeugherstellern seitens HWH konnte in der
Vergangenheit die Standzeit auf ca. 35.000
bis 45.000 Tische erhoht werden.

Doch dies war HWH nicht genug. Weitere
Erhéhung der Standzeit bei gleich hoher Zinken-
qualitat war die Pramisse. Seit Jahresbeginn
wird die neue Generation von festbestiickten
Hochleistungsminizinkenfrasern in echter Z=6
Ausfiihrung auf der Keilzinkenanlage eingesetzt.
Die Schneiden des sog. Verbundwerkzeugs sind
zusatzlich mit einer Hartstoffbeschichtung
versehen. Mit dem Minizinkenfraser wurden
Lamellen von 80-150 mm Breite und einer
Eingangslange bis zu 1 m gefrast. Das Ergebnis
ist enorm — der Standweg wurde von durch-
schnittlichen 40.000 Tischen auf 79.000 Tische
fast verdoppelt bei der beeindruckenden
Geschwindigkeit von 8 Tischen pro Minute.

Prazise Zinkenverbindung

Bei HWH zeigt das dichtschlieRende Zinkenbild
am Ende des Standwegs nach wie vor keine
Ausrisse wie sie normalerweise bei stumpf wer-
denden Frasern auftreten konnen. Selbst bei
Lamellenbreiten von 150 mm konnten exakte
Zinkenverbindungen hergestellt werden. Durch
die exakte Zinkenfrasung bleibt das versatzfreie
Zusammenfugen gezinkter Einzelteile gewahr-
leistet.

i

Hochleistungsminizinkenfraser mit Hartstoff beschichteten Schneiden



DichtschlieBende Zinkenverbindung mit 10 mm nach iiber 60.000 gefrasten
Tischen

Die Werkzeugqualitat steckt im Detail

Die auBerordentliche Leistung des Frasers konnte
nur dank des Grundkorpers aus hochfestem
Werkzeugstahl, exakt geschliffenem Zinkenprofil
und der auf die Anwendung abgestimmten
Hartstoffbeschichtung erreicht werden. Die
Elastizitat der Schneiden und damit das geringe
Bruchrisiko erzielt man mit dem Schneidstoff
HS. Das Aufbringen einer Hartschicht erhéht die
Harte an der Schneidkante, die Verschleil3fase
baut sich langsamer auf und bringt die Stand-
zeitverdopplung. Die kompakte Bauform fiihrt
zu einer wahrnehmbaren Laufruhe.
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Der neue enge spiralférmige Aufbau des festbe-
stlickten Minizinkenfrasers eignet sich bestens
fur kurze Holzer, ohne die Gefahr des Einziehens
einzelner Holzer.

Nicht nur Material und Konstruktion trennen
bei den Werkzeugen die Spreu vom Weizen,
sprich das Billig- vom Premiumwerkzeug. Auch
die Herstellung tragt ihren Teil bei. Eine prozess-
sichere Lotverbindung, im Mikrometerbereich
geschliffene Naben, hohe Wuchtgtite und das
Instandsetzungs- und Nachscharfknow-how
sind einige Schlagworte, die zur Qualitat des
Gesamtsystems beitragen.

Im beschriebenen Anwendungsfall hat HWH
klar Stellung bezogen und sich flr einen qualita-
tiv hochwertigen Minizinkenfraser entschieden.
Der Nutzen liegt fiir HWH auf der Hand: Nahezu
Verdoppelung der Standzeit bei gleich hoher
Quialitat. Dazu kommen die Vorteile, die sich

aus der verlangerten Standzeit ergeben: weniger
Ristzeiten, weniger Motorleistung und Aus-
schuss durch stumpfe Fraser etc.

Auch Konrad Guggenberger, Produktionsleiter
bei HWH, weil3, dass bei so manchem
Billigprodukt oft mehr Schein als Sein ist.
,Grolle Mengen auf hohem Qualitatslevel
lassen sich nur mit Qualitatsprodukten
produzieren: Quantitdt durch Qualitat.”
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Qualitat bei DP Werkzeugen —

Die Praxis bringt den Beweis

DP Oberfraser mit 5mm Bestiickung

Lohnt sich die hohere Investition wirklich? Was
passiert, wenn man einen ,Crash” fahrt? Geht
die Leistung nach dem mehrmaligen Nach-
scharfen ,in den Keller“? Markenprodukt vom
renommiertem Hersteller oder billiges Plagiat?

Diese oder ahnliche Fragen hat sich wohl schon
jeder einmal gestellt, der sich mit der Beschaf-
fung von DP Werkzeugen auseinandergesetzt
hat.

Ein magerbestiicktes Werkzeug lasst sich in aller
Regel 2-3 mal Nachscharfen, ein vollbestiicktes
(5mm Bestiickungshéhe der DP Schneiden)
hingegen 8 -12 mal. Die Anzahl der méglichen
Nachscharfungen ist neben der Bestiickungs-
hoéhe malgeblich vom Grad der Abstumpfung
abhangig. Von stumpf spricht man bei DP
Schneiden, wenn der Radius an der Schneide
durch Verschlei® groRer als ca. 0,3 mm wird.

Setzt man das Werkzeug trotzdem noch langer
ein, kommt es zwangslaufig durch den erhohten
Druck auf die Schneide zu Ausbriichen, welche
beim Nachscharfen durch einen erhéhten
Abtrag von bis zu 0,8 mm entfernt miissen.

In diesem Moment hat man ca. 2 Standzeiten
verschenkt. Ein magerbestiicktes Werkzeug
wird hier sehr schnell zum Einwegwerkzeug.

Trotz des sachgemaRen Einsatzes und aller
Sorgfalt kann es passieren, dass Schneiden zer-
stort werden, sei es durch Fremdstoffe im zu
bearbeitenden Material, einen Sauger oder
Anschlag, die auf ,unerklarliche” Weise im Wege
sind oder schlicht durch Unachtsamkeit. Denn
wo Menschen arbeiten, werden auch Fehler
gemacht. Aufgrund der kleinen Sitzflache der
Schneiden im Grundkorper bei magerbestiickten
Werkzeugen ist hier meist eine Reparatur nicht
wirtschaftlich. Bei vollbestiickten Werkzeugen
kann sich eine Reparatur aber durchaus lohnen,
da der Grundkorper eine groRere Sitzflache fiir
die Schneide aufweist. Nach einer sachgemaR
durchgefiihrten Reparatur hat man keinen
Qualitatsverlust bei den noch zu erwartenden
Standzeiten.

Bauartbedingt kann es sinnvoll sein, bei einem
vollbestiickten Werkzeug den Grundkorper im
Rahmen des Nachscharfens tiber das normale
Freischleifen hinaus nacharbeiten zu lassen.



Anwenderschulung beim Hersteller

Bei DP Sagen zum Beispiel lasst sich durch
zusatzliches Nachsetzen des Spanraumes die
Geometrie einer neuen DP Sage wieder exakt
herstellen. In Folge dessen kann man auch wie-
der eine dementsprechende Standzeit erwarten,
das heilt, der nachste Werkzeugwechsel ist
kalkulierbar. Bei einem DP Oberfrdser ist es in
aller Regel nicht wirtschaftlich, den erhohten
Aufwand fiir das Nachsetzen der Spanraume
zu betreiben, hier steht der Mehrpreis dafiir in
keinem Verhaltnis zum erwarteten Ergebnis.

Setzt man die Neukosten in Verbindung mit den
zu erwartenden Scharfkosten ins Verhaltnis zu
der somit zu kalkulierenden Gesamtlaufleistung
des Werkzeuges, ist es relativ schnell nachzuvoll-
ziehen, dass sich ein hoherer Einstiegspreis auf
Dauer rechnet.

Rechenformel als Entscheidungshilfe fiir den Kauf von mager- oder

vollbestiickten DP Werkzeugen

Kosten pro

Schéarfpreis mal Anzahl der Nachscharfungen plus Neupreis

Standweg

Anzahl der Scharfungen plus 1 (neues Werkzeug ist scharf)
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Auch vor dem immer wichtiger werdenden
Hintergrund der Verpflichtung zur Ressourcen-
schonung sind voll bestlickte Werkzeuge vorzu-
ziehen, sind ihre Grundkorper doch prinzipiell
identisch mit denen magerbesttickter Werk-
zeuge, haben aber eine wesentlich hohere
Lebensdauer, bevor sie dem Recycling zugefuihrt
werden.

DP Werkzeuge allgemein kénnen ihren wirt-
schaftlichen Vorteil nur dann voll ausspielen,
wenn sie gewissen, sehr anspruchsvollen
Qualitatskriterien entsprechen. Wesentliche
Punkte sind die Rundlaufgenauigkeit und die
Wuchtgiite. Das Fundament hierfiir wird schon
beim prazisen Fertigen des Grundkorpers gelegt,
permanente Qualitatskontrollen sind hier unab-
dingbar, um eine gleichmaRige, hohe Qualitat
zu gewahrleisten. Eine konstruktiv, durch die
Schneidenanordnung bedingte, zu erwartende
Unwucht muss man schon hier durch konstruk-
tive GegenmaBnahmen bei der Herstellung des
Grundkorpers kompensieren. Schlecht gearbeite-
te, nicht ausreichend gegen Korrosion geschiitz-
te Bohrungen, Anlageflachen, Kegel und Schafte
bringen zwangslaufig Rundlauftoleranzen mit
sich. Unterlassenes oder mangelhaftes Wuchten
der Werkzeuge tut sein Ubriges dazu. Die Wahl
des richtigen Spannmittels hat direkten Einfluss
auf die Standzeit des Werkzeuges. Ihr kompe-
tenter Werkzeugpartner wird Sie hier sicher gut
beraten kénnen und Ihnen die beste Losung
anbieten.
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