Fraswerkzeuge

SPECIAL FRASEN, FRASDREHEN

GrofBteilebearbeitung = Standardisierung

Machtig prazise

Nicht leicht ist es fur die Schwerzerspaner von Leipert Maschinenbau, den Spagat zwischen

extrem raumgreifender und dennoch hochgenauer sowie wirtschaftlicher Bearbeitung zu

bewaltigen. Mit Frasern von Milltec und ZCC Cutting Tools gelingt es ihnen stets aufs Neue.

1 Bei Leipert Maschinenbau in Kraichtal miissen die zur GrofBteilebearbeitung

verwendeten Zerspanungswerkzeuge sowohl der Forderung nach langer Standzeit

als auch nach sehr hoher Genauigkeit geniigen (© Milltec GmbH)

llein die GroBe der bei Leipert Ma-
Aschinenbau in Kraichtal angeliefer-
ten Rohteile und die Vorstellung,
dass diese zum Beispiel innerhalb von 600
Stunden von 128 auf rund 100 t >herunter-
gespant« werden missen, beeindrucken.
Doch es kommt noch ein Aspekt hinzu.
»Von anderen Schwerzerspanungs-Dienst-
leistern unterscheiden wir uns dadurch,
dass wir auch bei einer Bauteilldnge von
20 Metern Toleranzen von wenigen Hun-
dertsteln einhalten konnen«, erlautert Ge-
schéftsfiihrer Dr. Gerhard Miiller-Broll.
Wegen dieser Passion fiir iiberdimen-
sionale Werkstiicke, eine hohe Prézision
und sehr kleine Toleranzen hat sich das
Unternehmen in ganz Europa zu einem

fithrenden Spezialisten auf diesem Terrain
entwickelt. Zu den langjdhrigen Kunden
gehoren Siemens, MAN, GE, Alstom,
Voith oder die SMS Group. Entsprechend
breit ist auch das Produktspektrum gefa-
chert, in dem Einzelteile und Kleinserien
dominieren.

Beteiligung an Grofiprojekten

belegen das Know-how in Kraichtal
Schon der Firmengriinder Albert Leipert
dachte 1956 in anderen Dimensionen:
Urspriinglich reparierte er Landmaschi-
nen, entwickelte sich dann aber mehr
und mehr zum Maschinenbauer mit dem
Hang zu komplexen und vor allem gro-
Ben Werkstiicken.

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Heute ist die Bearbeitung von GroB-
teilen flir die 70 Mitarbeiter in Kraichtal-
Landshausen Tagesgeschift. Und zu die-
sem gehoren unter anderem Projekte wie
Bauteile fiir die Experimentieranlage
Wendelstein 7-X des Max-Planck-Insti-
tuts in Greifswald, das die Kraftwerks-
tauglichkeit von Fusionsanlagen des
Typs >Stellarator« demonstrieren soll.
»Auch zum Teilchenbeschleuniger LHC
des Cern in Genf durften wir etwas bei-
tragen: Die Aluminiumtréger des Spulen-
gehduses wurden hier in Kraichtal gefer-
tigt«, berichtet Dr. Gerhard Miiller-Broll.

Basis filir den Erfolg ist ein moderner
Maschinenpark in der 7000 m? grofien
Produktionshalle, zu dem zwei >Power-
Tec< gehoren, zwei Exemplare des zurzeit
groften und leistungsstarksten Portal-
bearbeitungszentrums der Werkzeugma-
schinenfabrik Waldrich Coburg GmbH.

»Wir sind in der Lage, Werkstiicke
bis 34,5 Meter Lange, 5,2 Meter Hohe
und 7,2 Meter Breite beziehungsweise
8,0 Meter Durchmesser auf der Portal-
maschine in Gantry-Bauweise zu bear-
beiten«, erldutert Jiirgen Stojanovic von
der Leipert-Vertriebsleitung. » Dabei ist
es unerheblich, ob Stahl, Aluminium,
Rotguss oder Kunststoff zerspant werden
soll. Fiir die notige Geschwindigkeit sorgt
bei Freiformfldchen ein simultanes Agie-
ren von drei oder fiinf Achsen — ohne
zeitaufwendiges Umspannen. «

Leipert ist denn auch Referenzkun-
de fiir Waldrich Coburg und hat deshalb
auch eine Art Showroom fiir interessierte
Maschinenkunden, die sich die Portale
im Einsatz anschauen mochten. Jirgen
Stojanovic erklart: »So ist es nicht ver-
wunderlich, dass der Maschinenherstel-
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2 Die Werkzeugserie fiir schwere Frasaufgaben von ZCC-CT erwies sich bei Leipert als

grofler Vereinfacher und Effizienzmotor, speziell der FMD03 mit 315 mm Durchmesser und
60°-Platten (links) sowie der FMP03 als 89°-Eckfraser (o zcc-cT)

ler selbst Komponenten fiir seine Anla-
gen bei uns fertigen lasst. SchlieBlich
kennt er die Préazisionsanforderungen fiir
seine Produkte wie niemand sonst und
schatzt unsere Passion fiir das letzte
Hundertstel. «

Die Vielfalt der Wendeschneidplatten
wurde deutlich reduziert
Null-Fehler-Toleranz in der Bearbeitung
ist in Kraichtal selbstverstandlich, haben
doch schon die Rohteile einen enormen
Materialwert. Deswegen setzt Leipert auf
erfahrene, engagierte Mitarbeiter, die auf
hochste Prézision geschult sind. »Wir
konnen die Konstruktionsdaten unserer

Kunden via modernster Importschnitt-
stellen direkt ibernehmen, was an die-
ser Stelle schon eine Fehlerquelle elimi-
niert«, erklart Dr. Gerhard Miiller-Broll.
»Noch bevor ein Werkstiick aufgespannt
wird, sind sdmtliche Arbeitsschritte mit-
tels Computersimulation gepriift — damit
der Ernstfall hochstens virtuell auftritt. «
Was die Werkzeugtechnik betrifft, so
hatte Leipert bislang bis zu drei unter-
schiedliche Wendeschneidplatten-Geo-
metrien und Hartmetallsorten in Ge-
brauch, um ein Bauteil zu bearbeiten. Das
sollte sich dndern. »Wir sind in standi-
gem Kontakt mit der Firma Leipert und
Uiberlegen, wie wir diese Vielfalt zu- »

GROSSTEILE, WO MAN SIE NICHT VERMUTET

Medizintechnik als Bewdhrungsfeld

Wer an Medizintechnik denkt, verbindet damit meist filigrane, hochprazise gefer-
tigte chirurgische Instrumente aus Edelstahl oder Titan. Doch auch in diesem Me-
tier sind manchmal GroBbauteile anzutreffen. Noch relativ jung, aber besonders
effektiv ist beispielsweise die Protonentherapie im gezielten Kampf gegen Tumore.
Basis dieses Verfahrens ist ein als Zyklotron bezeichneter Teilchenbeschleuniger.
Mithilfe starker elektromagnetischer Felder werden hier Protonen auf einer spiral-
formigen Umlaufbahn auf eine Geschwindigkeit von 180 000 km/s beschleunigt.
Nachdem sie ihre gré3tmaogliche Energie erreicht haben, gelangen sie zu einem
Therapieplatz. Durch exakte Ausrichtung auf die Tumorzellen zerstdren die Proto-
nenstrahlen diese, ohne das umliegende gesunde Gewebe zu verletzen.
Komponenten fiir solche Zyklotrone werden ebenfalls bei Leipert hergestellt. Der
Werkstoff fir dieses Bauteil ist sogenanntes Weicheisen, ein weichmagnetischer
Werkstoff, der aus unlegiertem Eisen hoher Reinheit besteht. »Was sich zuerst
nach Routinearbeit anhort, hat in Wirklichkeit seine Tiicken«, so Jirgen Gnass,
Geschaftsfihrer des Leipert-Partners Milltec GmbH. »An dem 128 t schweren
Rohteil muss zu Beginn des Zerspanungsprozesses eine sehr harte und topogra-
fisch unebene Gusshaut abgetragen werden. Die Zustellungswerte variieren dabei
oft drastisch, sodass der Maschinenbediener den aktuellen Bearbeitungsstatus
permanent beobachten muss.«
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3 Beispielhaft: In Auswertung einer solchen Drehfras-Operation mit einem Planfraser von
ZCC-CT (Durchmesser 315 mm, 60°-Wendeschneidplatten) fiel der Entschluss bei Leipert,
Fraswerkzeuge dieser Bauart in Zukunft zu praferieren (© Milltec GmbH)

gunsten des Handlings reduzieren kon-
nen«, sagt Uwe Seitz, Technische Bera-
tung und Vertrieb bei der Milltec GmbH,
einem Partner fiir zerspanungs- und an-
wendungstechnische Aufgaben in diver-
sen produzierenden Branchen.

Nach dem Auswerten des Ist-Zustan-
des zog Milltec die Werkzeugspezialisten
von ZCC Cutting Tools Europe hinzu.
»Gemeinsam mit Nils Jobkes, Vertriebs-
leiter Deutschland, und Michael Zuta-
vern, technischer Aufendienstmitarbei-
ter fiir das Verkaufsgebiet Baden-Wiirt-
temberg bei ZCC-CT, konnten wir eine
erfolgversprechende Losung anbieten«,
berichtet Jiirgen Gnass von der Milltec
GmbH, die ZCC-CT in Stiddeutschland
vertritt. Und diese miindete in eine Re-
duktion der Wendeschneidplatten-Viel-
falt von drei auf eins.
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winkel ausgewdhlt. Die fiir die Zerspa-
nungsaufgabe passende CVD-beschich-
tete Hartmetallsorte YBM351 zeichnet
sich durch eine sehr hohe Widerstandsfa-
higkeit und Schneidkantensicherheit aus.
»Im Gegensatz zu den bisher bei uns
eingesetzten Wendeschneidplatten haben
die neuen von ZCC-CT eine spezielle
Spangeometrie mit Spanbrecher und
stirnseitiger Wiper-Schneide; damit er-
zielten wir auf Anhieb eine wesentlich
bessere Spankontrolle und durchweg
bessere Zerspaneigenschaften«, berich-
ten Markus Lakner, Programmierer, und
Rami Sevim, Werkzeugvoreinstell-Fach-
mann bei Leipert.

4 Erfolgreiches Team (von links): Uwe Seitz, Beratung/Vertrieb bei Milltec, Michael

Zutavern, AuBiendienstmitarbeiter bei ZCC-CT, Jiirgen Gnass, Geschaftsfiihrer Milltec,

Jiirgen Stojanovic, Vertriebsleitung Leipert, Nils Jobkes, Sales Manager bei ZCC-CT, und
Anna-Lena Kirchbauer, Marketing bei ZCC-CT (© Milltec GmbH)

»Unsere Werkzeugserie flir die
schwere Frasbearbeitung im Durchmes-
serbereich von 50 bis 400 mm schien flir
unser Vorhaben die Idealbesetzung zu
sein«, unterstreicht Michael Zutavern.
»Speziell der FMDO03 mit 315 mm Durch-
messer und 60°-Wendeschneidplatten
fiir das Drehfrasen am Durchmesser so-
wie der FMPO3 als 89°-Eckfriser flir das
simulierte Innenbohren und die Schul-
terbearbeitung kristallisierten sich nach
positiv verlaufenen Frasversuchen als
erste Wahl heraus.«

Mit Spanbrecher und Wiper-Schneide
die Zerspaneigenschaften verbessert
Als Wendeschneidplatte wurde die LNKT
2510-ZR mit vier Schneidkanten sowie
positivem Neigungswinkel und Span-
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GroBe Schnitttiefen a, bis 16 mm und
hohe Zahnvorschiibe sind in der Schwer-
zerspanung keine Seltenheit. Um den-
noch auch bei der GroBteilebearbeitung
das letztmogliche Hundertstel >heraus-
zukitzeln«, mussen sich Unternehmen
auf die Kombination aus Portalmaschine
und Werkzeug bedingungslos verlassen
konnen. »Wenn wir uns dank einer uni-
versell einsetzbaren Wendeschneidplatte
auch noch den einen oder anderen Werk-
zeugwechsel ersparen kénnen und die
Lagerhaltung optimiert wird, dann blei-
ben kaum Wiinsche fiir das Gesamtsys-
tem offen«, so lautet das Resiimee von
Dr. Gerhard Miiller-Broll. Die Zusam-
menarbeit mit Milltec und ZCC Cutting
Tools habe durchweg zu positiven Ergeb-
nissen geftihrt. =
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