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Glnstig ist nicht gleich
wirtschaftlich

Individuell optimierte Sageblatter

e
»Dag

berichtet

der Neuberger GmbH im badischen VS-Villingen.

[ as Unternehmen ist spezialisiert auf

das Schleifen und Nachschleifen
von Sonderwerkzeugen und Kreissige-
blattern. Um seine Einschdtzung zu
untermauvern, fithrt Neuberger ein Bei-
spiel an.

Sageprozesse in der Grolserie
Ein Automobilzulieferer fertigt auf
Rundtaktautomaten in groffen Serien bis

zu 20 Mio. Fittings und Schraubnippel
jahrlich. Bevor die Bauteile die Komplett-
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bunden werden muss",

Geschaftsfuhrer

bearbeitung durchlaufen, sind kurze
Abschnitte von blank gezogenen Stangen
(8 mm Durchmesser) aus dem Stahl ETG
88 und ETG 100 (entsprechend etwa dem
Werkstoff 1.0762, 44Mn28) zu trennen.
Dies geschieht auf einer Station der
Rundtaktautomaten mit Kreissageblit-
tern aus HSS, die etwa 200 mm Durch-
messer haben. Damit der schnelle
Bearbeitungsablauf mit sehr kurzen Takt-
zeiten auf den bis zu zwolf Stationen auf
den Rundtaktautomaten eingehalten
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itabel trotz hoherer Beschaffungskosten

Individuell optimierte Kreissageblatter und
Sigeprozesse sorgen flir eine wirtschaftliche
und profitable Yorfertigung.

werden kann, miissen die Kreissdgeblat-
ter bei hohen Vorschubgeschwindigkei-
ten arbeiten. Das beansprucht allerdings
die Sagezihne aufs Auferste. Ubliche
Kreissageblatter verschleiffen sehr rasch.
Mit zunehmendem Verschleifs entstehen
zudem unerwiinschte Grate am Austritt
der Sdgezdhne aus der Stange. Diese
kénnen den weiteren Fertigungsablauf
erheblich  beeintrdchtigen. Deshalb
missen die Fertigungsbetriebe bereits
nach nur wenigen Stunden die Sdgeblt-
ter gegen Schwesterwerkzeuge wechseln.
Beispielsweise waren beim Automobilzu-
lieferer die kostengiinstigen Standard-
Sédgeblatter bereits nach 30000 Trennvor-
gingen auszutauschen. Das verursacht
allerdings unnotige Nebenzeiten und
hohen Ristaufwand. Vor allem in den
meist unbeaufsichtigten Nachtschichten
verlieren die Fertigungsbetriebe dadurch
wertvolle Produktionszeiten. Kostenin-
tensiv missen sie zusitzliches Personal
einsetzen und konnen nicht wirtschaft-
lich arbeiten.

,Diese Unternechmen konnen ihre
Situation deutlich verbessern, indem sie
mit wesentlich hoherwertigen Ségeblat-
tern arbeiten. Zudem ist es immer sinn-
voll, den Sdgeprozess — wie alle anderen
Fertigungsabldufe auch - entsprechend
den individuellen Bedingungen hin zu
optimieren”, erlautert Neuberger. Wie
Jirgen Heilborn, Verkaufsleiter bei Neu-
berger, berichtet, befassen sich die Werk-
zeugspezialisten in Villingen dabei sehr
intensiv mit der Prozessoptimierung.
,Ein Werkzeug kann nur optimal arbei-



ten, wenn es in allen Merkmalen und
Eigenschaften exakt auf die jeweiligen
Fertigungssituationen abgestimmt ist.
Das belrifft selbstverstindlich auch Sage-
blétter”, betont er.

Individuell optimierte
Kreissageblatter deutlich
produktiver

Beim erwidhnten Fertigungsbetrieb
haben die Spezialisten von Neuberger
deshalb die ehemals genutzten Kreissi-
gebliitter ausgetauscht. Inzwischen
trennt der Automobilzulieferer mit
wesentlich hoherwertigeren HSS-Sdge-
blattern. Diese haben speziell auf die
kurzen Taktzeiten und die hohen
Vorschubgeschwindigkeiten ausgelegte
Sdgezahngeometrien. Dazu gehdren
unter anderem bei hoher Zihnezahl
deutlich vergroferte Spanrdume, um die
innerhalb kurzer Zeit entstehenden
groflen Spanemengen aufzunehmen und
aus dem Schnittspalt zuverldssig heraus-
zutiihren. Diese Sageblatter verschleiffen
wesentlich langsamer und miissen erst
nach {ber 150000 Trennvorgingen
gewechselt werden. Somit kénnen sie
unter anderem iiber komplette Schichten
zuverliissig arbeiten. Durch deutlich kiir-
zere unproduktive Stillstandszeiten zum
Wechsel der Sageblitter erhcht das die
Verfiigharkeit und die produktiv nutz-
bare Zeit auf den hochwertigen Rund-

NACHSCHLEIFEN 777/

taktautomaten. Wie der Automobilzulie-
ferer bestétigt, haben sich dadurch einer-
seits die Kosten zur Beschaffung von
Sigeblattern, andererseits auch die
Kosten fiir Werkzeugwechsel auf knapp
ein Drittel reduziert. Und dies, obwohl
die hochwertigen, individuell optimier-
ten Sageblitter zundchst etwas hohere
Kosten in der Beschaffung erfordern.

Uber die niedrigeren Kosten fur
weniger Werkzeugwechsel hinaus kann
man mit weiteren Einsparungen rech-
nen”, erginzt Heilborn. Hinzurechnen
muss man den wesentlich verringerten
Aufwand fiir die gesamte Logistik - es
sind deutlich weniger Sageblitter zu
beschaffen, im Werkzeugumlauf zu pfle-
gen und nachzuschleifen. Zu berficksich-
tigen sind auch die zusitzlich produktiv
nutzbaren Zeiten auf den Rundtaktauto-
maten, da zwei Drittel der Werkzeug-
wechsel entfallen. ,Durch den Finsatz
hoherwertiger, speziell abgestimmter
und individuell geschliffener Sageblatter
ergeben sich fiir Fertigungsbetriebe ent-
scheidende Wettbewerbs- und Kosten-
vorteile. Dies gilt insbesondere in der
Grofsserienfertigung, in der bereits mini-
male Verbesserungen fiir deutlich niedri-
gere Shickkosten sorgen”, fithrt Neuber-
ger aus.

~Aus der exakten Analyse und Optimierung der Vorfertigung, speziell des
Trennens von Abschnitten mit [(reissdgen, ergeben sich weitreichende
Potentiale, die Fertigungskosten zu reduzieren und die Produktivitit zu
erhohen”, Guido Neuberger (r.), Geschaftsfilhrer, im Gesprich mit
Jirgen Heilborn,Verlaufsleicer bei der Neuberger GmbH in VS-Villingen.
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+ Besserer Spanablau
+ Schnittiger
+ Hohere Standzeiten

Grofier Sdgen-Lieferant der Region
Uber 1500 Ségen von @ 15 bis 125 mm
in DIN 1837/1838 ab Lager Villingen.
Sonderségen auf Anfrage.
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Zum kurzfristigen Produzieren und
Nachschleifen individuell optimierter
Kreissageblatter verfligt Neuberger tiber
flexible CNC-Sageblattschleifmaschinen mit
automatisierten Ladesystemen.

Kostenglinstiger

Ein zweites Beispiel zeigt eindriicklich
die groBen Chancen, die sich aus der
Optimierung der Vorfertigung ergeben.
Zum Fliefpressen sind jahrlich bis zu
500000 etwa 100 mm lange Abschnitte
von Stangen mit 45 mm Durchmesser zu
trennen. Neuberger ersetzte das ehemals
3,2 mm breite Sageblatt mit einem Diinn-
schnittsdgeblatt, das nur 2 mm breit ist.
Zudem optimierten die Spezialisten in
VS-Villingen die Zahnformen der nun-
mehr 50 Zihne an dem 355 mm im
Durchmesser messenden HSS-Kreissdge-
blatt. Dadurch arbeitet das Sageblatt
hoch produktiv bei hohen Vorschubge-
schwindigkeiten. Zudem verfiigt es {iber
ausreichende Stabilitdt und Ddmpfungs-
eigenschaften, um prozesssicher und
gerduscharm zu trennen. Wegen der um
ein Drittel verringerten Sageblattbreite
ergeben sich erhebliche Vorteile bei den
Kosten in der Rohlingbeschaffung. Der
Fertigungsbetrieb benotigt bei 30000
Abschnitten um 36000 mm weniger Stan-
genldnge. Je nach Stangenlangen lasst
sich die Anzahl zu trennender Abschnitte
je Stange optimieren, sodass auch die
Langen der Reststiicke verringert

werden. Das reduziert nochmals die
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Kosten und den logistischen Aufwand
beim Beschaffen der Halbzeuge. Zudem

trigt es zu energieeffizienteren Prozessen
bei, die inzwischen auch von Normen
zur Zertifizierung gefordert werden.

Neuberger fasst zusammen: ,Diese
Beispiele verdeutlichen die herausragen-
den Kostenvorteile. Auch flir die meist
vernachldssigte Vorfertigung, speziell
das Sdgen von Abschnitten, ist eine aus-
fithrliche Analyse und Optimierung der
Fertigungsprozesse lohnend. Wegen
umfassender Vorteile, zum Beispiel
durch kiirzere Neben- und Bearbeitungs-
zeiten, durch weniger Werkzeugwechsel
und reduzierten Rustaufwand, erweisen
sich individuell optimierte Sdgeblatter
trotz. zundchst etwas hoherer Beschaf-
fungskosten als dufSerst profitabel.”
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Spezialist fur Sonderwerkzeuge

Die Neuberger GmbH in VS-Villingen
produziert individuell optimierte Son-
derwerkzeuge fiir die Medizintechnik
sowie Kreissdgeblitter fir Zulieferbe-
triebe in der Automotivebranche, in der
Verpackungstechnik, im Maschinen- und
Geridtebau. Spezialisten fiir Anwen-
dungstechnik und Konstruktion analy-
sieren die kundenspezifischen Ferti-
gungsbedingungen und entwickeln
daraus in enger Zusammenarbeit mit
den Auftraggebern optimierte Werkzeug-
konzepte und Fertigungsprozesse, die
sorgfdltig auf den individuellen Bedarf
abgestimmt sind. Selbstverstandlich
werden die verwirklichten Sonderwerk-
zeuge und Sdgebldtter von Neuberger
auch nachgeschérft. Dazu verfigt das
Unternehmen Giber mehrere universelle
CNC-Schleifautomaten, die automatisiert
be- und entladen werden. Somit kann
Neuberger wirtschaftlich und flexibel
unterschiedlichste Sdgeblatter in beliebi-
ger Folge innerhalb kiirzester Zeit schlei-
fen und bereitstellen. Beim Nachschleifen
tibernimmt das Unternehmen zudem die
gesamte Logistik rund um den Werk-
zeugkreislauf. Dariiber hinaus ist Neu-
berger regionaler Handelspartner fiir
weltweit renommierte Hersteller von
Werkzeugen, Maschinen und Betriebs-
ausrlstung. (15917-91)

Die Qualitat der individuell auf den
Kundenbedarf gefertigten und
nachgeschliffenen Sdgebldtter sichert
Neuberger mit hochwertiger Messtechnik.



