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Fraswerkzeuge

1 Bei einer aktuellen
Losung von Ingersoll
Werkzeuge fiir den
Kunden Schmidt
Zerspanungstechnik
bewahrt sich der
Schwerzerspan-Plan-
fraser SMAX SN2R.
Hier der erste Bear-
beitungsschritt, bei
dem es gilt, mit einem
tiefen Schnitt eine
relativ dicke, unregel-
mafige Schmiedehaut
abzutragen
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Planerfullung im Power-Modus

Schmidt Zerspanungstechnik in Herdorf baut komplexe Sondermaschinen, ist aber auch als

Lohnfertiger praziser Teile gefragt. Frastechnisch nutzt Schmidt die Expertise von Ingersoll

Werkzeuge. Beim Schwerzerspanen fihrte sie zu einem Produktivitatsplus von 220 Prozent.

enn Wolfgang Otterbach,
Geschiftsfithrer von Schmidt
Zerspanungstechnik in Her-

dorf, seine Referenzliste zeigt, weiten
sich einem die Augen. Neben Firmen
aus der Region lassen hier auch welt-
weit agierende GroBkonzerne Maschi-
nen produzieren. Doch damit nicht ge-
nug. Die Maschinen werden nicht ein-
fach nur nach vorgelegten Plénen ge-
baut, sondern auch vielfach verbessert.
,Die Firmen haben hervorragende
Ingenieure, doch die tun sich oft schwer
mit der Auslegung von Materialien und
Toleranzen®, so Otterbach. Wie penibel
er mit den hohen Prizisionsanforde-
rungen umgeht, zeigt ein 38-seitiges
Messprotokoll, das mit jeder Maschine

mitgeliefert wird. Es belegt, dass ein
mehrstiindiger Probelauf stattgefunden
hat, bei dem an verschiedenen Stellen
mehrfach relevante Werte wie Schall-
druckpegel, Vibration, Temperatur oder
Drehzahl gemessen wurden.

Das Leistungsvermogen kommt
nicht von ungefahr. So ist der Maschi-
nenpark fiir ein breites Portfolio unter-
schiedlichster Teile ausgelegt. Ebenso
umfangreich sind die Technologien mit
dynamischem Frisen, mittlerer Zerspa-
nung und Schwerzerspanung. Bearbeit-
bar sind bis zu 10 m lang Teile. Ange-
sichts der MaschinengroBe verzichtet
man in Herdorf auf eine 3D-Mess-
maschine und setzt stattdessen auf
hochgenaue In-Prozess-Messung direkt
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auf der Produktionsmaschine; so wer-
den Positionierfehler vermieden.

Der Maschinenbau - seit 2017 un-
ter dem eigenen Namen SpeMTec —
und die Lohnfertigung finden unter ei-
nem Dach auf einer Produktionsflache
von 4000 m? statt. Als Kapital seiner
Firma sieht Wolfgang Otterbach deren
rund 50 qualifizierte Mitarbeiter. Bis
2025, so sein Plan, sollen es 75 sein.

Sich andernde Umstande erfordern
ein flexibles Toolmanagement

Die Auslastung der Fertigung schwankt.
Manchmal muss Schmidt Auftrage
ablehnen, iiber die man schon einen
Monat spater wieder froh wire. In der
Einzelfertigung geht es meist um pro-
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2 Pradestiniert fiir die Schwerzerspanung: der Planfraser SMAX SN2R von Ingersoll
Werkzeuge mit Schneiden im Anstellwinkel von 45° © Ingersoll Werkzeuge

jektbezogene Teile. Und wie bei vielen
Firmen weifl man auch bei Schmidt sel-
ten heute, was morgen geplant ist.

Die Beratung durch Schmidts Werk-
zeugpartner Ingersoll ist da sehr will-
kommen. Jorg Goldbach, Anwendungs-
techniker bei Ingersoll Werkzeuge in
Haiger, unterstiitzt Schmidt seit nun-
mehr 15 Jahren. Wenn er wegen eines
Problems gerufen wird, kann er oft
schon nach kurzer Zeit vor Ort sein. Er
weiB, wie wichtig ein schneller Support
fiir den Kunden ist.

Auch Pierre Stinner pflegt enge
Kontakte zur Firma Schmidt. Er selbst
hat neun Jahre lang dort gearbeitet,
ehe er technischer Berater bei der KT
Toolzz West GmbH wurde, dem Stiitz-
punkthindler von Ingersoll. Stinners
Einschitzung war gefragt, als Schmidt
einen Auftrag iiber eine Serie von ins-
gesamt 30 groBeren Bauteilen bekam.

Er weiB, dass man hier immer zunéchst
versucht, eine Bearbeitung mit den vor-
handenen Werkzeugen auszufiihren.
Weil er diese Tools kennt, kam er
schnell zu der Aussage: ,Dafiir habt ihr
definitiv nicht die richtigen Werkzeuge
im Haus.“ Und damit sollte er Recht
behalten. Frasversuche mit dem vor-
handenen radialen Werkzeug waren
nicht zufriedenstellend. Es kam auf ei-
nen Standweg von gerade einmal 5 m.

Dicke, inhomogene Schmiedekruste
als besondere Herausforderung

Der Werkstoff der spanend zu bearbei-
tenden 950 x 850 x 690 mm grofen
Brammen war durchaus anspruchsvoll,
handelte es sich doch um Nitrierstahl
31CrMoV9. Der Auftrag bestand darin,
von den Bauteilen umlaufend etwa

30 mm Aufmaf abzufrisen, um die
Rohlinge so als Halbzeuge fiir die weite-
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re Bearbeitung vorzubereiten. Die be-
sondere Herausforderung bestand in
der zwischen 7 und 10 mm dicken
Schmiedekruste, bei der mit unregel-
maBigen Verhartungen im Material
gerechnet werden musste.

Als Jorg Goldbach um Hilfe gebeten
wurde, war seine Aufgabe klar: Der
Werkstoff sollte moglichst wirtschaft-
lich und trotz der harten Kruste pro-
zesssicher abgetragen werden. ,,Als
Werkzeughersteller stehen wir dem
Kunden von A wie Auftragseingang bis
Z wie Zerspanung zur Seite; das ist fiir
uns ganz wichtig®, erklart Goldbach.
Dazu gehoren die komplette Ausarbei-
tung, Zeitstudien, bei Bedarf Program-
mierung sowie die spitere Umsetzung
an der Maschine bis zum letzten Span.

»Wenn uns Herr Otterbach ein Bau-
teil prasentiert und fragt, wie das am
besten zu bearbeiten ist, dann machen
wir Vorschlédge, die dann aber auch eine
Punktlandung werden miissen, da es in
der Regel um Einzelteile geht. Wir las-
sen hier unsere langjahrige Erfahrung
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einflieBen, um zum Ziel zu kommen.
Bei Kleinserien oder einem grofen Bau-
teil sind auch wihrend der Zerspanung
noch Modifizierungen maglich, aber
natiirlich ist es besser, gleich die opti-
male Losung zu haben.”

Bei der Losungsfindung geht Gold-
bach nach Plan vor und erarbeitet zu-
nichst eine Studie fiir den Kunden. Mit
einbezogen ist dabei die Spindelleistung
von rund 35 kW, die die Maschine TOS
WHN 13 CNC zur Verfiigung stellt.
Auch der zu erwartende Verschleif3
wurde einberechnet. Der Techniker riet
davon ab, gleich in die Vollen zu gehen:
»Wir sollten die verfiigbare Leistung
nie am Anfang gleich zu 100 Prozent
auslasten, sondern immer noch etwas
Luft nach oben haben.“ Damit werde
das leistungsbezogene ‘Aussteigen’ der
Maschine vermieden, hervorgerufen
durch AufmaBschwankungen und zu-
nehmendem Schneidkantenverschleil3.

Die Schmiedekruste spielte eine
zentrale Rolle fiir die Werkzeug-Aus-
wahl. Im Vorfeld wurde ein Vergleich
zwischen einem Hochvorschubfraser
mit 13°-Winkel und einem Planfriser
mit 45° angestellt. Warum der Ver-
gleich eindeutig zugunsten des Planfra-
sens mit dem SMAX-Schwerzerspaner
SN2R ausfiel, erldutert Jorg Goldbach:
»Die erste Zustellung muss tief genug
sein, um unter die harte Auenhaut zu
kommen. Das ist mit dem SMAX mog-

2

3 Die Wendeschneidplatten der Version
DPM436R101T12 sind sowohl mit PVD als
auch mit einer dariiberliegenden dicken
CVD-Lage beschichtet © Ingersoll Werkzeuge

lich. Beim Hochvorschubfraser wire
die Zustelltiefe bedingt durch den fla-
chen Anstellwinkel zu gering, und die
Schneidkante wiirde in der harten Ma-
terialoberflache extrem schnell ver-
schleifen oder im schlimmsten Fall
durch den Kerbverschlei brechen.

Es muss qualmen und gliihen

Die weitere Analyse zeigte, dass der
SMAX neben der groBen axialen Zustel-
lung weitere Vorteile hat. Durch den
45°-Anstellwinkel der Schneiden wer-
den die Schnittkrifte axial und radial in
ein optimales Verhéltnis gesetzt, was

4 Haben den Plan mit dem Fraser SMAX erfolgreich umgesetzt (von links): J6rg Goldbach

von Ingersoll Werkzeuge, Wolfgang Otterbach von Schmidt Zerspanungstechnik und Pierre

Stinner von KB Toolzz West © Ingersoll Werkzeuge

© Carl Hanser Verlag, Minchen

die Bearbeitung stabilisiert. Bei dem
tangentialen Werkzeug ist der Quer-
schnitt zur Schneidrichtung gegeniiber
einer radialen Platte mehr als dreimal
so dick. Das schiitzt den Werkzeugkor-
per und ermaglicht es, groBere Tempe-
raturen zu absorbieren. Zudem fiihren
die dickeren Spéne, die der Tangential-
friser erzeugt, mehr Hitze ab. ,Wenn es
um groBtmagliches Zerspanvolumen
geht, miissen auf stabilen, leistungs-
starken Maschinen die Spane qualmen
und glithen®, so Goldbach.

Eine doppelte Beschichtung schiitzt
die Wendeschneidplatten vor zu groBer
Hitze. Auf eine PVD-Beschichtung
‘packte’ Ingersoll Werkzeuge noch eine
dicke CVD-Schicht obendrauf. Und um
die vier Schneidkanten bestmdoglich
gegen VerschleiB zu schiitzen, wurden
diese mit einer stabilisierenden Null-
Fase versehen.

Die SMAX-Serie ist seit vielen Jah-
ren bewéhrt. Weiterentwickelt wurden
vor allem die Wendeschneidplatten mit
neuen Substraten und verbesserten
Geometrien. Um die Maschine in
Herdorf moglichst effizient auszulasten,
wurden optimale Schnittdaten gewihlt,
und die Bearbeitung wurde strategisch
aufgeteilt. Dabei kam der SMAX SN2R
in zwei verschiedenen Durchmesser-
Varianten zum Einsatz: einem 125-mm-
Werkzeug zum Entfernen der Kruste
und einem groBeren 160-mm-Friser
zur Restbearbeitung im homogenen
Gefiige. Fiir die Kruste wurde eine
Wendeschneidplatte mit besonders
robuster Geometrie gewihlt.

Und der Plan ging auf. Gegeniiber
dem urspriinglich eingesetzten Werk-
zeug vergroBerte sich der Standweg
mit dem SMAX auf 30 m, was einer
Steigerung um 500 Prozent entspricht.
Gleichzeitig wurde die Bearbeitungszeit
reduziert und die Prozesssicherheit
erhoht. Die Bearbeitungszeit eines Bau-
teils betrédgt etwa 180 min. Ingersoll
hat dabei ein Spanvolumen von rund
1000 cm®/min erreicht und so den ur-
spriinglichen Wert mehr als verdoppelt.

Mit der ldngeren Standzeit geht eine
hohere Wirtschaftlichkeit einher. Unter
Einberechnung aller Faktoren ergab
sich eine Erhohung der Produktivitat
um 220 Prozent. Geschiftsfiihrer Otter-
bach gefillt das: ,Mit den erreichten
Ergebnissen sind wir hoch zufrieden.
Wir arbeiten gern mit Ingersoll zusam-
men, weil die Betreuung sehr gut ist.“ =
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