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MIT FREUNDLICHER GENEHMIGUNG DER FIRMA HWF HEessiscHE WERKZEUG- UND FORMENBAU GMBH

Gemeinsam ans Produktivitatsziel

Wenn alle an einem Strang ziehen, dann muss einem um den Ferti-
gungsstandort Deutschland nicht bange sein. Kunde, Lieferant, Bera-
tungs- und Vertriebspersonal vor Ort — anhand eines eindrucksvollen
Beispiels aus der Metallbearbeitung wird sehr schnell deutlich, dass in
enger Zusammenarbeit aller Beteiligten so mancher Wettbewerbsnach-
teil eliminiert werden kann.

Im Bild das Planfréasen eines groBen Werkzeugteils aus GG 25 auf einer leistungsschwa-
chen GroBteile-Frésmaschine mit dem weichschneidenden Planfrdser 16MILL sowie Wen-

deschneidplatten mit 16 Schneiden

Warum nicht einfach den Spie8 umdre-
hen und der asiatischen Konkurrenz im
Bereich Formen- und Werkzeugbau ein
ordentliches Schnippchen schlagen? Fur
Markus Fischer, Geschaftsfuhrer der
mittelstandischen HWF Hessische Werk-
zeug- und Formenbau GmbH, 64859 Ep-
pertshausen, ist das heute keine Frage
mehr, sondern alltagliche Realitat. Denn
die rUhrigen Hessen haben sich als wei-
teres Geschaftsfeld der Optimierung, der
Reparatur und dem Service von Spritz-
gieBwerkzeugen angenommen und er-
zielen damit heute einen Umsatzanteil
von rund 30%. Der GroBteil mit 70%
steht fur die klassischen Produkte des
Formen- und Werkzeugbaus, wobei das
Wort ,klassisch” nicht so richtig zutrifft.
Denn die 50 Mitarbeiter, davon 31 aus-
gebildete Werkzeugmacher und 6 Werk-
zeugmachermeister, bieten heute einen
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Komplettservice, ab der Konstruktion
Uber die Produktion und bis hin zum Ser-
vice far 1K- und 2K-SpritzgieBwerkzeu-
ge, fur Druckgusswerkzeuge, fur Proto-
typen und Muster inklusive Lohnspritz-
arbeiten in kleineren bis mittleren Stlick-
zahlen. Mit diesem Leistungsportfolio ist
es Markus Fischer und seinem Team ge-
lungen, das Unternehmen HWF in eine
bessere Zukunft zu fihren, nachdem im
Jahr 2005 die Lichter ganz auszugehen
drohten. Doch der Reihe nach: Im Jahr
1956 griindete Johann Dutine eine OHG
fur Werkzeug- und Formenbau und die-
ses Unternehmen hatte knapp 50 Jahre
Bestand. Als sich zum Anfang der 2000er
Jahre erste wirtschaftliche Schwierigkei-
ten abzeichneten, fuhrte dies in der
Folge zu einem Exodus an Leistungskraf-
ten, die sich aus gutem Grund nach
neuen Betatigungsfeldern umsahen. Im
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Jahr 2006 stand die Insolvenz an und in
dieser Phase traten Markus Fischer und
einige engagierte Kollegen auf den Plan
und Gbernahmen den Betrieb. Die Tatsa-
che wiederum, dass es mit der neu ge-
grindeten HWF Hessische Werkzeug-
und Formenbau GmbH nun Zukunftsper-
spektiven gab, Uberzeugte sogar zuvor
abgewanderte Kollegen, so dass sie an
ihren alten Arbeitsplatz zurtickkehrten,
um sich tatkraftig am Neuaufbau zu be-
teiligen.

Wie Phoenix aus der Asche ...

Und dieser Neuaufbau ist wahrlich ge-
lungen sowie als Erfolgsgeschichte zu
bezeichnen. Dazu &uBerte sich Markus
Fischer wie folgt: ,Als wir Gbernommen
haben, gab es nur noch etwa 20 Kunden
und heute sind es schon wieder Uber 60.
Dabei sind wir nicht auf Einmalgeschéafte
aus, sondern wollen fur unsere Kunden
ein langfristiger, berechenbarer Partner
sein. Nach dem Aufraumen und der Um-
setzung der neuen Strategie, eines inte-
grierten Technologie-Dienstleisters im
Werkzeug- und Formenbau, galt es zu
erneuern und Investitionsprogramme
zu starten, was uns zu mehr Wirtschaft-
lichkeit und damit zu noch mehr Wett-
bewerbskraft verhelfen soll”. Folglich
gibt es bezliglich Maschinenpark derzeit
noch ein ,Miteinander” von bestehen-
den und teilweise neuen sowie gerade
in Beschaffung befindlichen Maschinen
fur die Bearbeitung der Formen- und
Werkzeugteile. Da auBer SpritzgieB-
werkzeugen vor allem auch Werkzeuge
far die Blechbearbeitung hergestellt
werden, und weil der Trend hin zu gro-
Ben Komplettwerkzeugen geht, hat
HWF die Voraussetzungen dafur ge-
schaffen, Formen- und Werkzeugteile
bis zu einer GréBe von 6.000 x 2.800 x
1.100 mm und einem Gewicht bis 20
Tonnen herstellen zu kénnen. Dass es
sich dabei im Normalfall bei der Bearbei-
tung um groBere Zerspanaufgaben han-
delt, liegt in der Natur der Sache und
stellt an die entsprechend bendétigten
Zerspanwerkzeuge groéBere Anspriche.
Zumal Markus Fischer und Kollegen sehr
hohe Anforderungen bezuglich Effi-
zienz, Flexibilitat, Genauigkeit, Qualitat,
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Das Bild zeigt das Planfraswerkzeugsystem 16MILL und hier das bei HWF im Einsatz be-
findliche Werkzeug mit 80 mm Durchmesser FA5NM DO80-06-27-R08

Preiswlrdigkeit sowie Termintreue an
sich selbst stellen und international
wettbewerbsfahig sein wollen. Die Crux
dabei war und ist aber, dass es sich bei
den vorhandenen GroBteile-Frasmaschi-
nen sowohl um leistungsstarke
als auch um leistungsschwa-
chere Maschinen handelt,
womit immer wieder und ver-
starkt die Frage nach einem
geeignetem Planfraswerk-
zeugsystem aufkam, das sich
far den universellen Einsatz
auf allen Maschinen eignet
und damit Kosten spart.

Gesucht: universelle
Planfraswerkzeuge fiir
leistungsschwache und
leistungsstarke
Maschinen

Doch weniger das Thema Ko-
stensparen, sondern die Zer-
spaneffizienz und die Produk-
tivitat standen und stehen im
Vordergrund, weshalb Markus
Fischer und Thomas Bott, bei
der HWF fir die Leitung GroB-
fraserei und damit auch fir
Maschinen- und Werkzeug-
Beschaffung zustandig, um

UnterstUtzung durch einen Werkzeug-
Spezialisten ersuchten. Und hier nun tre-
ten die innovativen Planfraswerkzeuge
der ISCAR Germany GmbH, 76275 Ettlin-
gen, auf den Plan. Der Partner fur die
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Anwender

Beratung und den Verkauf von ISCAR-
Werkzeugen in Hessen ist die Handels-
vertretung Neubert GmbH, 63263 Neu-
Isenburg und fir die Beratung vor Ort ist
Stefan ReiBmann im Einsatz. Die Firma
Neubert vertritt ISCAR schon seit 1985
sehr erfolgreich und beschaftigt vier
AuBendienst- und zwei Innendienst-Mit-
arbeiter/innen. Dazu erklérte Eckhard
Lenz, Verkaufsleiter Handel bei der
ISCAR Germany GmbH: ,Der Vertrieb
Uber die Handelsschiene ist fur uns
wegen dem breiten Werkzeugpro-
gramm sehr wichtig und macht etwa
30% des Gesamtumsatzes aus. Uber spe-
zialisierte Handler wie die Neubert
GmbH sind wir in der Lage, die Beratung
und den Vertrieb flachendeckend sowie
markt- und kundennah zu gestalten. Die
Vertriebsmitarbeiter der Handler sind
versierte Fachleute und werden von uns
permanent geschult. DarUber hinaus ste-
hen naturlich auch den Handlern unsere
internen Ressourcen fur spezielle Werk-
zeugloésungen zur Verfigung, so dass
der Anwender am Ende immer eine op-
timale Losung erhalt”. Dass dem in der
Praxis absolut so ist, zeigt das Beispiel
HWEF, denn hier engagierten sich sowohl
Stefan ReiBmann von Neubert GmbH als
auch Erik Eckes, Anwendungstechnik &
Beratung im Raum Hessen und schlief3-
lich Sascha Braun, Produktspezialist Fra-
sen, beide von ISCAR Germany GmbH.
Eine Analyse der Bearbeitung von GroB-
teilen aus GG 25 und Stahlguss auf den
Mega-Frasmaschinen brachte das Resul-
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Von links nach rechts Sascha Braun, Produktspezialist Frasen bei der ISCAR Germany GmbH, Tho-
mas Bott, Leitung GroBfréserei bei der HWF Hessische Werkzeug- und Formenbau GmbH, und Erik
Eckes, Anwendungstechnik & Beratung ISCAR Germany GmbH
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tat, dass die hier verwendeten Planfra-
ser, in Form von Messerkopfen mit run-
den Wendeschneidplatten, des Ofteren
selbst oder, auf Grund schwacher Spin-
delantriebe, auch die Frasmaschinen
sehr bald an ihre Grenzen gerieten. Die
Zerspanarbeiten verliefen selten pro-
zesssicher, es gab Probleme mit Werk-
zeugbruch durch Gusslunker und Sand-
nester, und es fehlte schlicht an der Per-
formance, weil nur vergleichsweise ge-
ringe Zustellungen moéglich waren.

Weg von Messerkopfen mit
runden WSP und hin zu Plan-
fraswerkzeugen 16MILL

Genug der unbefriedigenden Kompro-
misse sagten sich die Werkzeug-Speziali-
sten und gaben die Devise ,Spanvolu-
men statt Geschwindigkeit” aus, in dem
ein Wechsel weg von runden Wende-
schneidplatten und hin zu einem Plan-
fraswerkzeug 16 MILL und Wende-
schneidplatten mit 16 Schneiden sowie
positiver Schneidengeometrie propa-
giert wurde. Es folgten praktische Versu-
che und das Ergebnis konnte umfassend
Uberzeugen, zumal sich die neuen Plan-
fraser 16MILL auf allen relevanten GroB-
teile-Frasmaschinen universell einsetzen
lassen. Mit dem Planfraser 16MILL sind
zum Beispiel beim Planfrasen/Schruppen

Die neue Zayer
Hochleistungs-Portalfras-
maschine der Fa. HWF in
Eppertshausen. 5-achs Frdsen
(fast) ohne Grenzen.

auf leistungsschwachen Frasmaschinen
nun doppelte Vorschiibe moglich, und
das bei mehr Spantiefe denn je. Bei den
leistungsstarken Maschinen kdnnen sich
die Planfréser so richtig entfalten, in
dem sich groBe Spantiefen und schnelle
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Von links nach rechts Stefan ReiBmann, Vertrieb und Beratung beim ISCAR-Héandler fir
das Bundesland Hessen Neubert GmbH, Markus Fischer, Geschaftsfihrer HWF Hessische
Werkzeug- und Formenbau GmbH, und Eckard Lenz, Verkaufsleiter Handel bei der

ISCAR Germany GmbH

Vorschibe vereinen. Sascha Braun’s Er-
lauterung dazu: ,Beim Planfrasen von
Guss ist der Planfraser 16MILL erste
Wahl. Grundsatzlich haben die fertig ge-
sinterten  Wendeschneidplatten 16
Hauptschneiden und sind damit sehr
wirtschaftlich. Der weiche Schnitt durch
den positiven Spanformer verhilft zu
einem ruhigen Lauf. Mit den beiden
Spanformergeometrien TN fir Guss bzw.
MM fur Stahlguss sind wir den ,negati-
ven” Rundplatten ohne Spanformer auf
leistungsschwachen Maschinen, bezig-
lich Schneidkraften und Prozesssicher-
heit, weit Uberlegen. Durch positive
Schneidengeometrien der 16MILL-Wen-
deschneidplatten werden die
bei der Zerspanung
entstehenden Schnitt-
krafte nahezu halb-
iert. Da die Schnitt-
kraft sich auf die Lei-
stungsaufnahme wie
auf die Uberwachung
des Drehmoments der
Maschine auswirken,
war das Hauptziel die
Schneidkraft-Reduk-
tion, um zu verhin-

dern, dass die Maschine wie
gehabt in Stottervorschiibe verfallt und
die dadurch hervorgerufenen Vibratio-
nen die jeweilige Schneidkante der
Wendeschneidplatte zerstoren. Dieses
Ziel wurde erreicht, es gibt keine Brliche
der Schneidkanten mehr. Das ist aber
auch auf die Dicke von 6 mm der Wen-
deschneidplatte zurUckzufihren, denn
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somit wird die Gefahr des Hartmetall-
bruchs gemindert”. Sichtlich zufrieden
mit den doch in recht kurzer Frist und
durch enges Zusammenarbeiten erziel-
ten Produktivitats-Fortschritten erganz-
te Thomas Bott: ,Im direkten Vergleich
mit den frUher eingesetzten Werkzeu-
gen auf derselben leistungsschwachen
Maschine kénnen wir Produktivitatszu-
wachse zwischen 30 und 50% verbu-
chen. Und das ohne jegliche Mehrkosten
bzw. bei sogar geringeren Kosten, aus-
gehend vom Preis pro Schneide im Ver-
gleich mit I1SO-Wendeschneidplatten
vom Wettbewerb. Interessant ist auch,
dass das 16MILL-Planfrasersystem und
die 16-schneidigen Wendeschneidplat-
ten sich gegentber den Problemen mit
Gusslunkern und Sandeinschlissen weit-
gehend sozusagen resistent zeigen und
demnach mit guten bis sehr guten
Standzeiten aufwarten. Die Ergebnisse
waren so Uberzeugend, dass wir auch
fur die Alubearbeitung auf Planfraser
16MILL umschwenkten und somit ein
Planfraswerkzeugsystem fur die univer-
selle Bearbeitung aller Werkstoffe ein-
setzenkénnen”

Ansprechpartner fur Ruckfragen:

Sascha Braun

ISCAR Germany GmbH
Produktspezialist Frasen
Tel: 07243/9908-0
E-Mail: s.braun@iscar.de





