m WERKZEUGMASCHINEN

GFK-Zerspanung = 3- und 5-Achs-BAZ

nebenzeitenarme Pendelbearbeitung

Leistungsstarke und prazise Volumenzerspanung

WKT-Wernemann Kunststofftechnik setzt 3-Achs- und 5-Achs-Bearbeitungszentren von

Hedelius fur die leistungsstarke Zerspanung von Glasfaser-Verbundmaterialien ein.

D ie WKT-Wernemann Kunststofftech-
nik GmbH, ein Familienunternehmen
in zweiter Generation, fertigt seit 1994
GFK-Teile flir die unterschiedlichsten
Anwendungen und in allen Formen, von
der Gewindestange bis zum kompletten
Isoliergehduse. So wird das nicht leitende

Glasfasern lassen die Werkzeuge sehr
schnell abstumpfen. Fiir die Bearbeitung
bendtigen wir folglich mindestens Werk-
zeug aus Hartmetall, wenn nicht Dia-
mantschneiden.« Die Verarbeitung des
sehr stabilen Materials stellt in Summe
eine groBe Herausforderung dar.

1 Mittels einer Sondervorrichtung fiir die effiziente Mehrfachaufspannung bearbeitet WKT

GFK-Teile auf der Hedelius Tiltenta 6 2300 in einem Arbeitsgang (© Hedelius)

Material beispielsweise flir Hochspan-
nungsanlagen, Generatoren oder Schalt-
anlagen verwendet, aber auch in Hoch-
ofen fir die Stahlindustrie, fur den Ma-
schinenbau sowie flir Kraftwerkstechnik.
Seit 2015 stellt WKT zudem auf einer der
weltgroBten PressenstrafBen selbst GFK-
Platten her.

Das Grundmaterial GFK besteht aus
verschiedenen Verstiarkungsfasern, meist
Glasfasern, und einer Harzmatrix, die
zusammen verpresst und verbacken wer-
den. So entsteht Plattenware in verschie-
denen Stirken mit unterschiedlichen Ei-
genschaften, die unter anderem mit spa-
nenden Verfahren weiterbearbeitet wird.
»Unsere Kunden sind oft Giberrascht, wie
schwer die Bauteile aus GFK sind«, be-
richtet Thomas Wernemann, geschéfts-
fithrender Gesellschafter von WKT. »Die

2 GFK st als Werkstoff mitunter ein Fall fir die Schwerzerspanung; WKT nutzt fiir die

Individuelle Bearbeitung notig

Fir die unterschiedlichen Produkte und
Anwendungen arbeiten die 80 Mitarbei-
ter von WKT mit einem breit aufgestell-
ten Maschinenpark. Im Einsatz sind Ma-
schinen aus der Holzbearbeitung bis hin
zu Metallbearbeitungsmaschinen, die das
Material in gewohnt hoher Maschinen-
bauprazision bearbeiten miissen. »Unse-
re Teile werden sowohl nass als auch tro-
cken bearbeitet, beides hat fiir uns Vor-
und Nachteile«, erklart Produktionsleiter
Andreas Jestrabek. »So schreiben einige
Kunden fest, dass ihre Teile trocken bear-
beitet werden miissen. Die Nassbearbei-
tung erfordert zwar eine nachtrigliche
Reinigung, dafiir wird das Werkzeug ge-
schont, und wir konnen héhere Vorschii-
be fahren.« Fir die Nassbearbeitung ste-
hen im Betrieb vier Bearbeitungszentren
von Hedelius zur Verfligung.

Herausforderung Glasstaube

»Die Hedelius-Maschinen sind fiir eine
hohere Zerspanleistung konzipiert als die
Portalfrasmaschinen, die wir betreiben«,
berichtet Andreas Jestrabek. Der Glas-
staub jedoch belaste Lager und Fithrun-

Nass-Bearbeitung unter anderem ein 5-Achs-Schwenkspindel-BAZ Tiltenta 6 2300 von

Hedelius (© Hedelius)
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3 Verniinftige Losung gefunden: Thomas Wernemann (links), Geschéftsfiihrer WKT-

Wernemann Kunststofftechnik, und Dennis Hempelmann, Hedelius-Geschaftsfiihrer,

vor der Té 2300 (© Hedelius)

gen, die deswegen fortlaufend geschmiert
werden miussten. Bei der Wartung des
ersten Hedelius-Bearbeitungszentrums,
einer RotaSwing 605, habe sich aber ge-
zeigt, »dass die Lagerung des Rundtischs
zuverlassig abgedichtet ist«, betont Jestra-
bek. Lager und Fithrungen bleiben somit
nahezu frei von Stauben.

Fir die 3-Achs-Bearbeitung stehen
der WKT auBerdem zwei BAZ der C50-
und C60-Baureihe sowie das Schwenk-
spindelbearbeitungszentrum Tiltenta 6
zur Verfiigung. Alle Maschinen sind we-
gen der Ol- und Harzdimpfe sowie des
Staubs voll gekapselt und werden mit
einer speziell gefertigten Absaugung
betrieben. Die fliinfachsige Tiltenta 6 ist
fiir die hochprazise Simultanbearbeitung
ausgelegt, wie beispielsweise bei Teilen
fiir Superyachten notig. AuBerdem wer-
den die Hedelius-BAZ in der Regel mit
verschiedenen Sondervorrichtungen fiir
Mehrfachaufspannungen im wirtschaft-
licheren Pendelbetrieb genutzt — eine
Trennwand teilt den Arbeitsraum in zwei
separate Bereiche, was ein hauptzeitparal-
leles Riisten ermoglicht.

Gute Losungen fiir die Fertigung

»Wir haben ganz bewusst einen breit
aufgestellten Maschinenpark«, betont
Geschiftsfiihrer Thomas Wernemann,
»denn jede der Maschinen hat ihre Stér-
ken und Finessen, die uns anwendungs-
spezifisch Wettbewerbsvorteile eroffnen. «
Dazu tragen auch Vorrichtungen bei, die
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WKT fiir viele Anwendungen in Eigen-
regie entwickelt.

Flr die leistungsstarke wie prizise
Volumenzerspanung von GFK setzt WKT
aber auf Hedelius: »Wir haben gesagt:
Wir brauchen was Verniinftiges fiir
Kleinteile. Und dann safen wir eine halbe
Stunde spiter im Auto nach Meppen.«
Die Entscheidung, ein Wiederholkaufer
von Hedelius-Maschinen zu werden, re-
sultierte neben dem gestiegenen Bedarf
aus dem guten Service. »Wir sind mit
Hedelius ausgesprochen zufrieden«, er-
klart Thomas Wernemann, »denn wir
miissen im Bedarfsfall nur kurz zum Te-
lefon greifen, um zeitnah die gewiinschte
Unterstiitzung zu erhalten.« =
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