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WALTER fuhrt High-Performance-Projekt bei MAG Witzig & Frank durch

Der Tiger lauft und lauft und lauft

Der Offenburger Maschinenhersteller MAG Witzig & Frank konnte seine Kosten-Vorkalkulation fiir
die reine Bearbeitungszeit groBer Dreibackenfutter aus GGG 60 mit Hightech-Werkzeugen von
WALTER nahezu halbieren.

Auftraggeber der Dreibackenfutter (Durchmesser 1.8 m) ist MAG Giddings & Lewis. Die R6hm GmbH soll
jahrlich 50 Stiick davon fiir die Vertikaldrehzentren des US-amerikanischen Werkzeugmaschinenherstellers
liefern. Rohm wiederum vergab die Fras- und Bohrbearbeitung an MAG Witzig & Frank im badischen
Offenburg. Die Futterkorper werden auf einem Horizontalbearbeitungszentrum von MAG Giddings & Lewis
Typ HMC 410 bearbeitet.

,Nach einer ersten Kalkulation war unsere Fertigungszeit zu lang, so dass das Frasen und Bohren der
Futterkorper zu teuer gekommen ware“, erzahlt Helmut Rebholz, Leiter Arbeitsvorbereitung und
Mechanische Fertigung bei MAG Witzig & Frank. Obwohl die 5.5 Tonnen schweren Futterkorper aus GGG
60 im vorgedrehten Zustand und mit vorgegossenen Taschen und Nuten angeliefert werden, liegt das
Zerspanungsvolumen fiir das Frasen und Bohren immer noch bei rund 0.5 Tonnen. ,Es war uns klar*, fahrt
Helmut Rebholz fort, ,dass wir fir eine wirtschaftliche Bearbeitung ein moderneres Werkzeug- und
Bearbeitungskonzept brauchten. Wir wandten uns daher an unseren Werkzeuglieferanten WALTER.“ Der
TUbinger Hersteller von Prazisionswerkzeugen arbeitete gemeinsam mit den Programmierern und
Zerspanungsfachleuten bei MAG Witzig & Frank ein Fertigungskonzept in einem 7-Tage-Projekt aus. Die
kalkulierte Bearbeitungszeit konnte dadurch nahezu halbiert werden.

Anzahl Werkzeuge minimiert

Das Projektteam war von Anfang an darauf bedacht, die Werkzeugwechsel und damit die Nebenzeiten
moglichst gering zu halten. Volker Ernst, technischer Berater bei WALTER: ,Indem wir uns bei jedem
Werkzeug gefragt haben, wo wir es Uberall einsetzen konnen, gelang es uns zum Beispiel, séamtliche
Schrupparbeitsgange flr das Frasen von Taschen, Absatzen und Flhrungen auf gerade einmal drei
Werkzeuge zu reduzieren.” Die eingesetzten Fraser fUr das Schruppen sind ein Xtratec-Eckfraser F4042
(D= 160mm), ein Rundplattenfraser F2334 (D= 66mm) und ein High Performance Fraser F2330 (D=
20mm).

Dass dieses uberschaubare Sortiment fur die Vorarbeit ausreicht, grindet in mehreren Faktoren. Zum einen
in der eingesetzten Frasstrategie. Viele Konturen entstehen durch Bohrzirkularfrasen oder durch HPC-
Frésen ( High Performace Cutting) bei Nuten und AuBenkonturen. ,Wir haben das Bohrzirkularfrasen oder
HPC-Frasen bislang nicht in diesem Umfang eingesetzt‘, bekraftigt Helmut Rebholz, ,unsere Werkzeuge
waren nicht immer dafiir geeignet.“ Anders die neuen Fraser von WALTER mit Tigertec-Wendeplatten der
Qualitaten WAK15, WKP25 und WKP35. Solch hohe Schnittgeschwindigkeiten von 350 bis 450 mm/min
und Vorschibe von 10.000 bis 15.000 mm/min brauchen auch Wendeplatten mit hdchster
Hitzebestandigkeit und Schneidkantenstabilitat. Sicherlich muss die gesamte Bearbeitung und nicht nur die
Schruppbearbeitung optimiert werden, um solch eine Zeiteinsparung realisieren zu kdnnen. Das Bohren mit
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unserem Xtratec-Bohrer 7xD halbierte die Bearbeitungszeit der 72 Kernlochbohrungen (Vc:180, f: 0,35
mm/U) und bei der Schlichtbearbeitung konnten wir mit Vorschiben von 4.000 mm/min fahren. Nicht zu
vergessen ist unser XXL-Bohrer mit einem Durchmesser von 98 mm und einer Bohrtiefe von 455 mm, hier
ersetzt der Sonderbohrer 8 Arbeitsgange betont Volker Ernst.

Strategien passen zur Maschine

Zur gewahlten Strategie kommt als weiterer zentraler Wirtschaftlichkeitsaspekt die Standzeit hinzu. Lange
Fraswege und ein grolles Zerspanungsvolumen fordern die Werkzeuge stark. Der High Performance Fraser
F2330 mit 20 mm Durchmesser bringt es beispielsweise auf 110 m pro Werkstick. Die Standzeit der
Schneiden reicht fur einen ganzen Futterkorper. Bei den anderen Frasern verhalt es sich ahnlich.

Auch die Maschine tragt ihren Anteil zur Wirtschaftlichkeit der Fertigung bei. Die schweren Teile werden
problemlos beschleunigt und verzégert, besonders eindrucksvoll beim Bearbeiten kleiner Taschen, wenn es
Schlag auf Schlag hin und her geht. ,Wir frasen mit Vorschiben in einer Grofenordnung von 10-15 m/min,
solche Werte muss eine Maschine bei einem 5.5-Tonnen-Werkstiick erst einmal mitmachen®, meint Helmut
Rebholz.

lMGiddint_:;s & Lewis
HMC 410

ERENCEEE

i

V.L.n.r.: Helmut Rebholz, Leiter Arbeitsvorbereitung Mechanische Fertigung; Volker Ernst, technischer Berater bei WALTER und
Jirgen Deutsch, Leiter Produktion und Service, mit dem groRen Sonder-Stardrillbohrer (98 mm Durchmesser, Bohrungslénge
455 mm) vor einem der groflen Futterkérper (Durchmesser 1.8 m).
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Beim Frasen, Bohren und Gewinden der Futterkdrper setzt MAG Witzig & Frank auf WALTER und PROTOTYP: v.L.n.r. F2010
Kassettenfraser (125 mm) mit Schlichtwendeplatten fiir die Fertighearbeitung. F2334 Rundplattenfraser (66 mm). F2330 High
Performance Fraser (20 mm). F4042 Eckfraser (160 mm). Gewindebohrer Synchro-Gewindeschneidfutter von PROTOTYP.

Jede Menge Nuten, Taschen und Bohrungen fiir die WALTER-Werkzeuge. Trotz vorgegossener Konturen betragt das
Zerspanungsvolumen etwa 0.5 Tonnen.
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Maschinenbau mit Tradition

Die Geschichte der Witzig & Frank GmbH, Offenburg, reicht bis in das Jahr 1865 zurlick. Zu den ersten
Produkten, die Firmengriinder Kaspar Martin herstellte, gehdrten Drehmaschinen. Das heutige
Produktspektrum  besteht aus modularen  Bearbeitungssystemen, die (berwiegend nach
Kundenspezifikation aus Standardkomponenten hergestellt werden. Die Auftraggeber kommen aus den
Bereichen Automotive und Sanitéar-/Industriearmaturen. Produktbeispiele sind der Rundtransferautomat
TURMAT und das Mehrstationen-Bearbeitungszentrum TRIFLEX. Neben kompletten Fertigungssystemen
werden Werkstlicke aus den genannten und anderen Bereichen bearbeitet.

Das Unternehmen gehort seit 2005 zur MAG Industrial Automation Systems. Die Mitarbeiterzahl liegt ber
200. Weitere Infos: www.witzig-frank.com
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