SPECIAL DREHEN, DREHFRASEN

Drehwerkzeuge = Hartbearbeitung = Service

Harte Aufgaben clever gelost

Als der Lohnfertiger H&M Produktionstechnik den Kreis seiner Zulieferer eingrenzte, fiel ihm

eine Wahl nicht schwer: die von ZCC-CT. Beim Drehen besonders harter, komplexer Bauteile

hatten sich ZCC-CT-Wendeschneidplatten als unerreicht robust und leistungsfahig erwiesen.

von Klaus Vollrath

1 Anwendungstechniker Uwe Demuth (Mitte) und Anna-Lena Kirchenbauer von ZCC-CT
sind stolz darauf, zum engen Kreis der Stammzulieferer von H&M Produktionstechnik zu
gehoren. Links Konstantin Keil, Assistent der Geschaftsfiihrung von H&M, rechts daneben
die Geschaftsfiihrer Dietrich Graf und Konstantin Nekrasevic [ganz rechts) (© Klaus Vollrath)

ei der Bearbeitung komplex ge-
B formter Bauteile aus sehr harten

Werkstoffen ist Kopfchen gefragt.
Gerade bei kleineren Serien und groBeren
Komponenten gibt es zudem kaum Raum
fur Fehler, denn ein tonnenschweres
Schrottteil kann das Betriebsergebnis in
sehr unerfreulicher Weise belasten. Das
Finden der besten Strategie erfordert oft

schwierige Balanceakte zwischen Quali-
tat, Maschinenverfiigbarkeiten und Kos-
ten. CAM-Programme allein helfen dann
oft nicht weiter.

Eine wesentliche Rolle spielt die Wahl
der geeigneten Werkzeuge. Hier kommt
es auf Qualitdt der Werkzeuge selbst eben-
so an wie auf Kompetenz und Service-
bereitschaft der betreuenden Berater.
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GrofBe Harte vieler Werkstiicke
beansprucht die Werkzeuge stark
»Wir sind ein typischer Lohnfertiger im
Bereich der Prézisionsbearbeitung von Bau-
teilen aus verschiedenen Gusseisensorten,
legierten Stahlen oder Aluminium«, sagt
Dietrich Graf, geschiftsfiihrender Gesell-
schafter der H&M Produktionstechnik
GmbH in Villingen-Schwenningen. Die
Bearbeitung erfolgt auf modernen CNC-
Werkzeugmaschinen — vor allem Dreh-
und Fraszentren sowie zwei Portalfris-
maschinen — im Dreischichtbetrieb. Das
Teileprogramm umfasst meist kubische
oder rotationssymmetrische Komponen-
ten mit Abmessungen bis zu 1100 mm
Durchmesser und Bearbeitungslangen bis
1200 mm x 1000 mm x 1000 mm sowie
von 1 bis zu 1000 kg Gewicht.

Die LosgroBen sind relativ klein und
reichen vom Einzelstiick bis zu wenigen
Tausend pro Jahr. Viele Bauteile wie Ma-
schinen- und Hydraulikkomponenten,
Antriebsteile fiir Lkw oder Getriebe-
gehduse und Zahnrider fiir Krane oder
Schiffs-Seilwinden miissen sehr hohen
Anforderungen geniigen. Da viele der
Werkstoffe auBergewohnlich hart sind,
werden an die Robustheit der Maschinen
und an die Leistungsfahigkeit der Werk-
zeuge hohe Anspriiche gestellt.

»Wir stehen uneingeschrankt im
Wettbewerb und miissen unseren Kun-
den téglich aufs Neue beweisen, dass sie
bei uns besser aufgehoben sind als an-
derswo«, betont Konstantin Nekrasevic,
ebenfalls geschaftsfithrender Gesellschaf-
ter bei H&M Produktionstechnik. Fiir die
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2 Mit 15 CNC-Werkzeugmaschinen und zwei Portalfrasmaschinen fertigt H&M im
Dreischichtbetrieb vielfaltige, oft komplexe Bauteile in zumeist kleiner Stiickzahl und

mit hohen Harte-Kennwerten (© Klaus Vollrath)

Abnehmer zihlten nur Qualitat, Flexibi-
litat, Termintreue und Preis, und es gebe
viele Wettbewerber. Dass man es bei etli-
chen Abnehmern in die A-Kategorie ge-
schafft habe, diirfe lediglich als Ansporn
und keinesfalls als >Ruhekissen« gesehen
werden, sonst bestehe die Gefahr, unan-
genehme Uberraschungen zu erleben.

Tests unter realen Bedingungen
werden vom Lieferanten erwartet

Die gleiche hohe Messlatte legt man
Nekrasevic zufolge auch an die eigenen
Lieferanten an. Eine zweite Wahl sei hier
nicht akzeptabel. Zum Leistungsspektrum
miissten eine gute Unterstiitzung und
Servicebereitschaft gehoren, denn Lo-
sungen >von der Stange« seien nicht ver-
tretbar. Die Optimierungen, um das Er-
gebnis mit minimalem Aufwand zu errei-
chen, erforderten sehr viel gedanklichen
Aufwand und seitens der Werkzeugliefe-
ranten die Bereitschaft, Vorschlige einzu-
bringen, Probewerkzeuge zur Verfligung
zu stellen und auch selbst Tests durch-
zufiihren. SchlieBlich zeige die Realitat
im Betrieb immer wieder, dass sich ein
Werkzeug im konkreten Einsatzfall tiber-
raschend anders verhalten kann, als laut
Katalog zu erwarten war.

»Ein gutes Beispiel hierfiir ist ein kol-
benférmiges Bauteil flir Kdltemaschinen
aus Grauguss GG25, das wir in unter-
schiedlichsten Ausfithrungen mit sehr
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3 Zu den schwierigsten Aufgaben gehort
die Fertigung von Ventilbauteilen fiir
Kaltemaschinen. Dabei schrankt die von
einem exzentrischen >Lappen«< - hier
unter der Miinze - erzeugte Unwucht
die Drehzahl ein (© Klaus Volrath)

hohen Qualitdtsanforderungen bearbei-
ten miissen«, weifl Dietrich Graf. Das
angenghert zylinderformige Bauteil wirkt
auf den ersten Blick nicht sonderlich kri-
tisch — bis man sich ndher mit ihm be-
schéftigt. Zu den Handicaps gehort vor
allem eine lappenformige Verlangerung
eines Teils der Mantelfldche in axialer
Richtung auf einer der Stirnflichen. »
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4 Blick in den Arbeitsraum beim AuBen-

drehen des Ventilbauteils. Von den vier
DrehmeifBeln sind zwei fiir das Links- und
zwei fiir das Rechtsdrehen vorgesehen

[© Klaus Vollrath)

Diese asymmetrisch radial ganz aufBen
angeordnete Masse verursacht eine er-
hebliche Unwucht. Es ist nicht moglich,
die Drehbearbeitung mit der eigentlich
wiinschenswerten Drehzahl durchzufiih-
ren, sonst waren die Vibrationen zu stark,
um die erforderliche MaBgenauigkeit und
eine Oberflachengiite von R, < 10 um
einhalten zu konnen.

Der relativ diinne >Lappen< wird
beim Drehen wegen der radial wirkenden
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Kraftkomponente des Meiels nach in-
nen abgedrangt. Da der Schnitt unterbro-
chen erfolgt, federt er wieder zurtick und
steht beim erneuten Auftreffen des Mei-
Bels zunéchst nicht unter Spannung,
sodass der Beginn des Schnitts mit der
gewlinschten Spandicke erfolgt. Im wei-
teren Verlauf nimmt dann die Spandicke
infolge der elastischen Verformung nach
und nach ab, bis der Kontakt mit dem
Werkzeug authort.

Die so entstehenden MaBabweichun-
gen lagen oberhalb der geforderten Tole-
ranzen. Frither musste dieser Bereich
deshalb geschliffen werden, was hohe zu-
satzliche Kosten verursachte. Zudem hat-
te die zusatzliche Spannlage Nachteile in
puncto Bearbeitungsgenauigkeit zur Fol-
ge — bei einer geforderten Zylindrizitat
von + 5 um ein erhebliches Handicap.

»An der Umstellung von dieser ge-
mischten Bearbeitungsweise auf eine rei-
ne Drehbearbeitung haben wir lange und
intensiv gearbeitet«, erinnert sich Kon-
stantin Nekrasevic. In die Tests wurden
Wendeschneidplatten von vier Werk-
zeuglieferanten einbezogen. Zu diesen
gehorte auch die Firma ZCC Cutting
Tools Europe GmbH aus Diisseldorf.
Diese Firma war fiir H&M Produktions-
technik zwar ein recht neuer Lieferant,
doch hatte sich schon frither gezeigt,
dass Beratungs- und Servicebereitschaft
vorbildlich waren und die Werkzeuge ein
auBergewohnlich gutes Preis-Leistungs-
Verhéltnis boten.

Hohe Dienstleistungs-Kompetenz
und gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis
Im ersten Schritt ging es darum, rhombi-
sche Wendeschneidplatten mit Winkeln
von 80° /100 ° bei der Schruppbearbei-
tung mit ihren 100 °-Ecken einzusetzen,
da sich gezeigt hatte, dass dies dabei hilft,
die Verformung des Lappens zu verrin-
gern. Die hierflir nicht benétigten 80 °-
Ecken sollten spater flir andere Aufgaben
zur Verfligung stehen. Zudem wurden
negative Schneidplatten gewahlt, weil
hier die doppelte Anzahl von Schneiden
nutzbar ist, was die Kosten reduziert.
Um das Problem der zunehmenden
Verformung des Lappens im Verlauf des
Schnitts in den Griff zu bekommen, ent-
schied man sich zur Bearbeitung mit ge-
genldufigen Drehrichtungen. Weil hierbei
der unterbrochene Schnitt auf der ande-
ren Seite ansetzt, verringert sich der Feh-
ler durch die Abdréangung des Lappens
erheblich. Als zusitzliche MaBnahme
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ging man dazu tiber, fiir die Schlichtbear-
beitung CBN-Schneidplatten zu verwen-
den, obwohl sich diese eigentlich nicht
allzu gut fiir unterbrochenen Schnitt eig-
nen. Tests zeigten jedoch, dass die CBN-
Platten von ZCC-CT imstande waren,
den Belastungen standzuhalten.

Im Endeffekt zeigte sich, dass die
vom Kunden geforderte Bearbeitungs-
qualitat mit den beschriebenen MaBnah-
men prozesssicher erzielt werden konnte.
Die Maschinenbelegungszeiten und die
Kosten konnten gesenkt und die Qualitat
verbessert werden. Von den vier am Test
beteiligten Anbietern war nur ZCC-CT
imstande, alle gestellten Anforderungen
zu erfiillen.

Nur der Werkzeugspezialist ZCC-CT
konnte die Anforderungen erfiillen

»In unserer Firmenphilosophie steht
neben der Leistung auch das Qualitats-
bewusstsein ganz weit oben, denn beide
sind Hauptfaktoren beim Gewinnen und
Halten von Kunden, bekraftigt Dietrich
Graf. Und weil wie erwahnt die gleichen
MaBstibe auch fiir die Lieferanten des

5 Bei den Versuchen zur Schlichtbearbei-
tung im unterbrochenen Schnitt bei H&M
hielten CBN-Wendeschneidplatten von
ZCC-CT wie diese den Beanspruchungen
stand (© Klaus Vollrath)

Unternehmens gelten, wurden schon vor
rund zwei Jahren, als Graf und sein Part-
ner die Firma vom damaligen Eigentu-
mer ubernahmen, alle Zulieferbeziehun-
gen auf den Priifstand gestellt. Man kon-
zentrierte sich auf die kleine Gruppe der
leistungsfahigsten Firmen.

Statt der urspriinglich mehr als 100
Werkzeuglieferanten gibt es inzwischen
nur noch sechs, und zu diesen gehort seit
gut eineinhalb Jahren auch ZCC-CT. Die-
ser Werkzeugspezialist hat laut Graf so-
wohl durch Qualitit und Service als auch
durch Wirtschaftlichkeit tiberzeugt und
werde nun bei den Neuprojekten von
H&M Produktionstechnik regelmafig
angefragt. m
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