In der Zuliefererpyramide stehen wir immer zwischen dem
Rohmaterialhersteller und dem Prazisionszerspaner. Das ist
unsere Position - egal in welcher Branche der Endkunde
tatig ist. Mit unserem Engineering Know-How und unseren
warmumgeformten Rohlingen kdnnen wir wesentlich zur
gesamten Prozesskettenoptimierung beitragen.

Wir sind und bleiben Warmumformer, darauf sind wir
spezialisiert. Unsere Intention ist keineswegs, ,Zerspaner”
zu werden und mit unseren Abnehmern, den ,Zerspanern”
jemals in eine Wettbewerbssituation zu treten.
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Die Rohstoffknappheit wird sich in Zukunft weiter drama-
tisch verschérfen. Deshalb ist die Materialeffizienz heute
und kiinftig umso mehr von entscheidender Bedeutung.
Bei steigenden Rohstoffpreisen sind Warmpressteile immer
dann die 6konomische und &kologische Alternative, wenn
bei der Zerspanung aus Vollmaterial der Abfall einen hohen
Anteil des eingesetzten Materials ausmacht. Denn die
warmumgeformten Rohlinge sind der Endkontur sehr nahe
und schaffen dadurch enorme Einsparpotentiale.

Hierzu kdnnen wir lhnen ein Beispiel zeigen:

Optimale Arbeitsteilung entlang der Zulieferkette

Prazisionsteile- und Systemlieferanten

- Teile, Baugruppen oder Systeme

- Konstruktions-Hoheit fiir die Fertigteile
- Herstellung der Prazision und Funktion

VHW - Idealer Partner fiir Tier 1/Tier 2 Zulieferer
- Automotiv erfahrene Prozesse und Lésungen
- Schnelle Realisation von Ldsungsideen
und Musterteilen
- Material-Auswahl und Beschaffungsmanagement
- Engineering Know-How fiir die Optimierung von
Rohteil und Gesamtprozess
- Optimierung von Schmiede-Werkzeugen
und Maschinen
- Qualitatsmanagement nach TS 16949
- JIT oder Kanban-Logistik als Lieferant

Die klassische Fertigungssituation: Das Spanen aus dem Vollen.

Hier werden samtliche Arbeitsschritte
vom Zerspaner ausgefiihrt.

Vollmaterial

487 g

Der Materialanteil ist sehr hoch.

Es fallen lange Ze

Spéne
367 g

rspanungszeiten, hohe Zerspanungskrafte,

hoher Werkzeugverschlei3 und ein groBer Materialabfall an.

Materialeffiziente und kostenoptimierte Fertigung mit vorgeformtem Rohling.

Der Part von VHW ist die Gestaltung und Herstellung
eines fiir die Zerspanung optimierten Rohteils in
Bezug auf Geometrie und Materialbeschaffenheit.

Pressmaterial

15849

Der Materialanteil ist gering. Der Rohling ist in seiner Form
der Endkontur sehr nahe.

Pressabfall

199

Fertigteil
120 g

Der Part des Zerspaners ist auf die prazise Zerspanung des optimierten

Rohlings konzentriert.

Spdne

199
Nur geringe Zerspanungskrafte und kurze Zerspanungszeiten sind notwendig,
der Werkzeugverschlei und der Materialabfall sind ebenfalls gering.

Fertigteil
120 g



