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ANWENDERBERICHT

Bild 1:
Volle Konzentration ist beim Kopierdrehen gefordert. Eine noch
so kleine Unachtsamkeit und die 60 Tonnen-Walze ist Schrott

Bild 2:

vor dem AhgieB3en

Eine Mitarbeiterin von Akers priift die Temperatur der Eisenschmelze

Wirtschaftliches Zerspanen

von Walzen

Sie wiegen bis zu sechzig Tonnen und sind die Flachmacher in Walz-
werken: die riesigen Walzen, die die unterschiedlichsten Materialien
zu Blechen oder Biandern umformen. Die WalzengieBerei Akers in
Styckebruk (Schweden) setzt in der Zerspanung von Walzen Wende-
schneidplatten aus Keramik und Hartmetall von Ceratizit ein.

Akers Styckebruk liegt in der
N&he von Stockholm in der
schwedischen Provinz S6-
dermanland. Die Landschaft ist
weitlaufig, wenig bebaut. Die
Autobahn ist fast leer. Wélder,
Wiesen und Seen wechsein sich
ab. In dieser sehr ruhigen, fast
vergessenen Gegend operiert der
gréBte Walzenhersteller der Welt:
Akers.

Seit 1580 beschéftigt sich das
Unternehmen mit dem GieB3-
verfahren. Einst stellte Akers
Kanonen fiir die schwedischen
Heere her. Die erste Walze wurde
bereits 1806 produziert. Heutzu-
tage produzieren 1400 Mitarbeiter
an zwolf Standorten in sechs
Landern vor allem hochwertige
Walzen fir die Blechherstellung
und erwirtschaften damit einen
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Umsatz von 300 Millionen Euro.
Weitere Akers Produktionsstand-
orte befinden sich in Belgien,
Frankreich, Slowenien, den Ver-
einigten Staaten und seit kurzem
auch in China.

Jede Woche .
bis zu 50 Stiick, jahrlich mehr
als 123.000 Tonnen Walzen

Pro Woche stellen die Mitarbei-
ter am Standort Styckebruk 35
bis 40 mittelgroBe Walzen und
etwa fUnf groBe Walzen her. 2006
betrug die Gesamtproduktion

der Gruppe 123.600 Tonnen.
Davon werden 44 Prozent in
Europa, 24 Prozent in Asien und
25 Prozent nach Nordamerika
verkauft. Akers ist ein Famili-
enunternehmen, das auf solide
Unternehmenswerte setzt. Das
Ziel von Akers: Die Position des
weltweit fihrenden Herstellers
von Walzen zu sichern und weiter
auszubauen. Zu den Kunden von
Akers gehoren stahlverarbeitende
Konzerne wie Mittal, Tata und
Bao Steel.

Bild 3:
Bis zu sechzig Tonnen schwere Walzen
von Akers
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Von der Autokarosserie bis zur
Miinze - alles aus Blech

Bleche sind das Ausgangsma-
terial fur viele Alltagsprodukte.
Denken wir an die Karosserie von
Autos oder an die Geh&use von
elektronischen Geraten; auch
MUlnzen und Splilen werden aus
Blechen gestanzt oder geformt.
Die Bleche entstehen in Walzwer-
ken. Uber ein Warmumformungs-
verfahren werden hier Kniippel
aus Aluminium oder Stahl dber
mehrere Walzstiche bei Tem-
peraturen zwischen 700 und
1200 Grad Celsius zu Blechen
gewalzt, bis sie die gewlinsch-
te Dicke haben. Um die Bleche
noch dinner machen zu kénnen
und die Oberflachengite zu
erhdhen, werden sie bei Bedarf
nochmals kalt nachgewalzt.

Alles etwas gréBer

Bei Akers fallen Spane, und zwar
groBe. In diesem Unternehmen
ist alles ein bisschen groBer als
anderswo — die Mitarbeiter in den
Hallen gleichen Miniaturfiguren.

Bild 5:

Die schwedische Provinz S6dermanland:

In dieser fast vergessenen Gegend operiert
der groBte Walzenhersteller der

Welt, Akers.

(Werkbilder: CERATIZIT S.A., L-Mamer)
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Kennet Onnestig, Production En-
gineering, erlautert die Produkti-
on: ,In einer ersten Stufe werden
die Walzen gegossen. Dazu wird
die gewlinschte Eisenlegierung
erhitzt und anschlieBend in eine
Gussform gegossen. Das Basis-
material ist Eisenschrott, der lokal
zugekauft und dann legiert wird.
Akers setzt zwei GieBverfahren
ein: das normale statische GieBen
und das RotationsgieBen. Beim
Rotationsgieen wird das flissige
Eisen in einen im Boden ver-
senkten Schleuderer gegossen.
Bei 600 bis 700 Umdrehungen
pro Minute sorgt die Fliehkraft
daflr, dass das fllssige Eisen

an die Innenwand geschleudert
wird.“ Der Vorteil dieses Verfah-

Bild 4:

Vor den historischen Kanonen: Hans
Axelsson, Ceraatizit Vertriebsleiter Nord-
Europa, Heikki Salovaara, Ceratizit Key Ac-
count Representative, und Kjell Andersson,
AKERS Supply Manager (von links)

rens: die Oberflache der Walze
ist nicht so grob wie bei den mit
dem herkdmmlichen Verfahren
hergestellten Walzen. Sie ist da-
her einfacher zu bearbeiten.

Bis zu 50 Prozent jeder Walze
werden zerspant

Im zweiten Schritt werden die
Walzen durch Schleif-, Dreh-,
Stech- und Frasoperationen
bearbeitet. Hierbei nehmen die
Walzen richtig ab: bis zu 50 Pro-
zent jeder Walze werden zer-
spant und gehen als Eisenschrott
wieder retour in die GieBerei.

FUr die Bearbeitung von Walzen
beliefert Ceratizit Akers mit Wen-
deschneidplatten aus Keramik
und Hartmetall. ,Beim Walzen-
bearbeiten kommt es vor allem
auf Standzeit und Sicherheit an®,
erklart Hans Axelsson, Ceratizit
Vertriebsleiter Zerspanung Nord-
Europa.

»,Das Bearbeiten einer Walze
kann mehrere Stunden bis Tage
dauern, der Prozess soll daher
stabil laufen, Plattenwechsel
durch Bruch oder frihzeitigen
VerschleiB sind zu vermeiden,

www.fachverlag-moeller.de




Das Unternehmen CERATIZIT

Hartmetallexperte Ceratizit steht fir ,hard material matters® CERATIZIT
g A. — 2002 hervorgegangen aus der Fusion der Unternehmen CERAMETAL
und Plansee Tizit — ist Pionier und Global Player fir Hartstoffidsungen.
Das Unternehmen operiert von Mamer in Luxemburg aus. In ausgewahl-
ten Industriebereichen ist die 50-prozentige Tochter der Plansee Gruppe
Weltmarktfihrer fUr innovative Hartstoffprodukte fiir VerschleiBschutz
und Zerspanung. Davon profitieren Anwender u.a. aus der Automobil-
industrie, dem Maschinenbau, der Petroindustrie, der Medizintechnik,
der Elektronik und dem Werkzeug- und Formenbau. 400 aktive Patente
pesitzt CERATIZIT weltweit. Im Jahr 2006 erreichte das Unternehmen
ein Umsatzvolumen von Uber 500 Mio. Euro und beschéftigte

4000 Mitarbeiter.

denn das wirde wieder extra Zeit
kosten.” Teilweise wird bei enor-
men Schnitttiefen zerspant, die
bis zu 100 mm betragen kdnnen.

Interview mit Kjell Andersson -
Purchasing Manager Akers
Group

Herr Andersson, welche sind die
wichtigsten Qualitdtskriterien
einer Walze?

Andersson: ,Eine Walze soll eine
mdglichst lange Einsatzdauer
haben, ohne dass sie nachbear-
beitet werden muss. Dies be-
deutet'namlich viel Aufwand und
Zeitverlust. Das Nachbearbeiten
machen die Kunden meistens
selber vor Ort.”

Wie werden die Walzen zum
Kunden transportiert?
Andersson: ,Die kleineren Wal-
zen, also sagen wir bis 25 Ton-
nen, werden per Laster trans-
portiert. Die gréBeren Walzen
per Zug oder Schiff. Die meisten
Kunden haben einen eigenen
Anschluss an das Bahnnetz.”

Welche Trends gibt es in der
Walzenindustrie?

Andersson: ,Es sind zwei Trends
zu erkennen. Einmal der Trend

zU den High-tech-Walzen, das
sind Walzen mit erhéhten Legie-
rungszusitzen. Der Mantel dieser
Walzen wird dadurch harter,
widerstandsfahiger und langlebi-
ger — allerdings sind sie dadurch
auch schwieriger zu bearbeiten.
Ein weiterer Trend ist die Tatsa-
che, dass das Schleifen in der

ersten Bearbeitungsphase zuneh-
mend wichtiger wird als die Grob-
zerspanung. Das Schleifen hat
allerdings den Nachteil, dass das
Abfallmaterial nicht wieder direkt
eingeschmolzen werden kann, da
der Schleifschlamm durch das
Kihlschmiermittel verunreinigt ist.
Ich bin mir daher fast sicher, dass
das Schleifen die Grobzerspa-
nung nie ganz ersetzen wird.“

Wie kam die Zusammenarbeit
mit Ceratizit zustande?
Andersson: ,Beim Frasen ist uns
Ceratizit, vorher Plansee Tizit, seit
vielen Jahren als zuverlassiger
Partner bekannt. Als wir dann
unsere Gruppe um die Werke in
Frankreich erweiterten, fiel uns
auf, dass die Zerspanungsstra-
tegie im Bereich Drehen und
Stechen an diesen Standorten
sehr erfolgreich war. Die Werke
in Thionville und Sedan bezogen
die Werkzeuge von Cerametal.
Das haben wir uns dann néher
angeschaut und uns dafiir ent-
schieden, den gleichen Weg hier
in Schweden zu gehen.*”

Wo liegen die Stadrken

der Ceratizit?

Andersson: ,Ceratizit bietet
einen sehr guten technischen
Support und setzt Projekte ziigig
um. Innerhalb eines Jahres war
die neue Zerspanungsstrategie
eingeflihrt und der Prozess lief
stabil. Ceratizit macht einen gu-
ten Job und sehr gute Vorschlage
fur die Bearbeitung von Walzen.
Genau das brauchen wir!“

www.fachverlag-moeller.de
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Einsatz von Kiihlschmierstoffen in der
spanabhebenden Bearbeitung

Nass odertrocken? Diese Frage stellt sich bei Zerspanungsprozessen
immer wieder neu. Trockenbearbeitung ist wiinschenswert, ldsst sich
allerdings Vdngst nicht bei jedem Werkstiickmaterial anwenden. Es
bleibt die Nassbearbeitung, bei der mit Emulsionen und/oder Ol gekiihlt
und geschmiert wird. Dadurch erhht sich die Werkzeugstandzeit,
die Materialverklebungen an der Schneidkante werden reduziert und
die Oberflachenqualitat des Werkstlicks lasst sich verbessern. Das
Problem: Kithischmiermittel fiihren bei den hohen Temperaturen wéh-
rend des Zerspanungsprozesses zu Verdampfung und chemischen
Reaktionen. Auch die Entsorgung der verschmutzten Spéne und
Fliissigkeiten bereitet zusatzlichen Aufwand. Daher bemiiht sich die
Industrie seit Jahrzehnten, die Kiihimittelmenge zu reduzieren oder

sogar vollkommen trocken zu arbeiten.

Aluminiumbearbeitung mit
Minimalmengenschmierung

Vor etwa zwanzig Jahren begann
die deutliche Reduzierung der
KUhlmittelmengen in der Alumi-
niumzerspanung. Ausschlag-
gebend war die Luft- und
Raumfahrtindustrie, die erstmals

~ Minimalmengenschmierung

anwendete. Dabei wurde das
Luft-FlUssigkeitsgemisch in
Richtung der Schneide gespriht.
Das &uBerst viel versprechende
Ergebnis waren fast trockene
Spane, ein extrem geringer
Kiihimittelverbrauch und eine bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten
auf einem akzeptablen Level
gehaltene Standzeit.

Die Bildung eines Luft-Flussig-
keitsgemisches — eines so ge-
nannten Aerosols — und dessen
Transport zu Spindel, Aufnahme

und Werkzeughalter durch die
Kihlkanéle standen am Anfang
dieser technologischen Heraus-
forderung.

Mit einem besonderen Design
der Kiihlkanéle und der KihImit-
telaustrittéffnungen in Richtung
der Schneidkante wurde diese
Technologie weiter optimiert.
Ceratizit ist einer der Hauptliefe-
ranten fiir HSC-Werkzeuge in der
Luft- und Raumfahrt.

Bei der Entwicklung dieser Werk-
zeuge war die Bearbeitung von
Integralbauteilen aus hochfesten
Aluminiumlegierungen unter
Anwendung der Minimalmengen-
schmierung ein Hauptfokus.

Das Ergebnis: Die Werkzeuge
lassen sich bei der Nassbearbei-
tung, der Minimalmengenschmie-
rung und der Trockenbearbeitung
anwenden.

Die Kombination von speziell ent-
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wickeltem Hartmetall mit hochpo-
sitiver Spanleitstufengeometrie,
die Oberflachenbehandlung der
Wendeplatten mit Microfinish und
die Werkzeuggeometrie fihrien
zur Entwicklung der Werkzeug-
systeme HSC/HPC19 und
HSC11, die im Hochgeschwin-
digkeits- und Hochleistungs-
frasen eingesetzt werden.

Beim Drehen von Aluminiumra-
dern geht das Unternehmen nun,
durch die fir die Trockenbearbei-
tung bestimmte Sorte CTP4115,
noch einen Schritt weiter.

Diese beschichtete HM-Sorte
lasst das Werkstiickmaterial we-
gen der besonderen Oberflachen-
morphologie der Beschichtung
bedeutend geringer verkleben.
Verantwortlich daflir sind Deck-
schichten aus Graphit, welche die
Reibung der Spane wahrend des
Prozesses beeinflussen.
Wird Kihlluft verwendet, ermég-
licht diese Sorte eine sehr gute
Oberflachenqualitat am Werk-
stlick und eine besonders lange
Standzeit.

Die Bearbeitung von Stahl und
Gusseisen

Das Drehen von Stahl mit hohen
Geschwindigkeiten in Trockenbe-
arbeitung war eine weitere groBe
Herausforderung.

Die Hauptprobleme waren hier
die hohen Temperaturen wéhrend
des Zerspanungsprozesses — im
Bereich der Schneidkante bis zu
1200°C (1) - und das Verkleben
des Werkstlickmaterials mit dem
Schneidstoff an und in der N&dhe

Bild 1:

Gezieltes Kiihimittelmanagement sowohl
fiir die Nassbearbeitung, als auch fiir die
Minimalmengenschmierung

www.fachverlag-moeller.de



der Schneidkante. Um die Nei-
gung zu plastischer Verformung
des Hartmetalls bei so hohen
Temperaturen zu reduzieren, ent-
wickelte die Forschungsabteilung
von Ceratizit besondere Hartme-
tallzusammensetzungen mit ge-
ringem Kobaltbindergehalt sowie
erhoéhtem Anteil an kubischen
Karbiden, wie z.B. TaC, NbC, TiC
und ZrC. Diese wurden in den
Randzonen des Hartmetallsub-
strats mit speziellen Gradienten
kombiniert.

Besonders die neue Sorte
CTC1130 aus der HyperCoat C
Reihe mit ihrer speziellen Ober-
flachenmorphologie erlaubt

eine deutliche Reduzierung des
Schmiermittels im Bereich P30,
da hierbei insbesondere die oben
angesprochene Verklebeneigung
deutlich reduziert wurde.

Die HyperCoat C Produktlinie

ist nicht nur flr das Drehen von
klassischem Stahl bestimmt.

Die neue Sorte CTC3110 wurde
flr das Drehen von Gusseisen-
werkstoffen auch bei sehr hohen
Geschwindigkeiten in der Tro-
ckenbearbeitung entwickelt.
Diese neue Hochleistungssorte
basiert auf einem neu entwi-
ckelten Substrat, das aufgrund
der speziell angepassten Zusam-
mensetzung und KorngrdBe die
notwendige Z&higkeit mit der
erforderlichen Hitzebestandigkeit
vereint.

Die HyperCoat Beschichtung er-
mdglicht besondere Hitzebestan-
digkeit, auch bei Temperaturen
Uber 1000°C, bei harten Guss-
krusten und variablen Schnitttie-
fen, welche hdufig bei der Bear-
beitung von Guss vorkommen.
Diese hochmoderne Beschich-
tung besteht aus Titankarbonitrid
und einer neuartigen Multilayer-
Aluminiumoxidbeschichtung mit
einer speziellen Atomanordnung/
Zusammensetzung und besitzt
eine hohe Verschleieigen-
schaften. Das neue Oberflachen-
finish verleint den Wendeplatten
weiterhin eine metallisch glan-
zende Oberflache und stelit eine

Bild 3: HyperCoat C erfiilit jeden Anspruch
an ein modernes Beschichtungssystem und
steht filr hohe Verldsslichkeit
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Bild 2:

Optimal positionierte
Kiihimittelaustritts6ffnungen fiir
hohe Effizienz

weitere Verbesserung dar, indem
es die Schneidkante vor Ausbri-
chen schiitzt und die Verschlei3-
erkennung fir den Anwender
deutlich erleichtert.

Durch diese spezielle Oberflé-
chenbehandlung wird das Rei-
bungsverhalten der Spane positiv
beeinflusst.

Auch die Verklebeneigung des
Werkstlckmaterials an der
Schneide reduziert sich deuitlich.

Cermets und superharte
Schneidstoffe fir die
Trockenbearbeitung

Fdr die Trockenbearbeitung belie-
fert das Unternehmen die An-
wender in der Zerspanung auch
mit Hochleistungs-Cermetsorten,
wie beispielsweise TCM410

zum Drehen und Frasen, wéh-
rend fUr Spezialanwendungen
die verschleifeste Cermetsorte
TCM407 zur Verfigung steht.
Zuséatzlich umfasst die Produkt-
palette eine groBe Anzahl von
verschiedenen Keramik- und
c-BN-Schneidstoffen, welche
hauptséchlich in der Trockenbe-
arbeitung zum Einsatz kommen.

Werkzeugkiihlung mit
speziellem Design

Wenn eine Trockenbearbeitung
nicht méglich ist, kann spezi-
fisches KihImittelmanagement
im Werkzeug eine Leistungsstei-
gerung bewirken. Ein Beispiel
dafiir ist das Multifunktionswerk-
zeug ProfileMaster, das Uber
funf verschiedene Kihimittelaus-
trittséffnungen pro Werkzeug
verfugt. Hierbei verhindert das
gezielte Kihimittelmanagement
des Werkzeuges sowohl das
Verklemmen von Spanen, als
auch das Verstopfen der Span-
nuten bei schwer zuganglichen
Bauteilen und Bohrungen. Ferner

|
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sind Kdhlung und Schmierung
der Schneide bei diesen Multi-
funktionsanwendungen fir die
Spanausbringung und die Werk-
zeugstabilitat sehr wichtig.

Die Widerborstigen:
Superlegierungen und Titan

Werkstoffe wie hochlegierter
Stahl, Superlegierungen und
insbesondere Titan wehren sich
bis heute erfolgreich gegen die
Trockenbearbeitung. Es ist nicht
einmal mdglich, Kihlung und
Schmierung zu reduzieren.

Hier miissen daher Phanomene
wie verklebte Spéne, Spanaus-
bringung, chemische Reaktionen
zwischen Schneidstoff und Werk-
stiick genau analysiert werden.
Fir die Herstellung von Titan-
Integralbauteilen wird ein da-
hingehend angepasstes Werk-
zeugdesign verwendet. Mit

Hilfe groBer Spanrdume und
speziell fir den Spéanetrans-

port optimal ausgerichteten
KGhimittelaustrittséffnungen,
speziell geformten Spanleitstufen
der Wendeschneidplatten und
der neuen Sorte CTP5240 aus
der HyperCoat P-Reihe, konnten
Leistungssteigerungen und damit
auch Zeitspanvolumina bei der
Nassbearbeitung verzeichnet
werden. Tests zur Titan-Trocken-

bearbeitung mit hohem Zeit-
spanvolumen scheiterten bisher
aufgrund hoher Temperaturen,
Materialverklebungen und che-
mischen Reaktionen.

Die HyperCoat P-Reihe steht fiir
eine neue PVD-Beschichtungs-
generation, welche sich an die
verschiedenen Beanspruchungen
wahrend der Bearbeitung an-
passt. Hohe Temperaturen
beeinflussen hierbei das Rei-
bungsverhalten durch gesteuerte
Phasenreaktionen innerhalb der
Beschichtung, wobei sich die be-
sondere Beschichtungsmorpho-
logie positiv auf den Spanfluss
auswirkt,

Die Sorten CTP1235 und
CTP2235 zur Bearbeitung von
Stahl und rostfreien Werkstoffen
weisen bereits diese Eigen-
schaften auf.
Hochdruckkihlmittelanwen-
dungen zur Steuerung der Span-
bildung und des Spanbruchs
sind ebenfalls eine Entwicklung,
die die Leistung von Zerspa-
nungswerkzeugen in Zukunft
steigern kdnnen, besonders

bei Werkstoffen mit problema-
tischer Spanbildung und Span-
ausbringung. Derzeit werden
KuhImitteldriicke bis zu 300 bar
angewendet, was viel verspre-
chende Ergebnisse bringt. Neue

Bild 4:
Die Trockenbearbeitung als innovative
Lésung

Entwicklungen bei Kiihl- und
Schmiermitteln werden weiterhin
dazu beitragen, dass die Nass-
bearbeitung in Zerspanungspro-
zessen angewendet wird. Dies
gilt insbesondere, wenn aufgrund
von thermischer Ausdehnung
wéahrend der Bearbeitung sehr
enge Toleranzen am Werkstlick
verlangt werden.
Trockenbearbeitung? Die Antwort
ist ja und nein zugleich. Es gibt
sehr erfolgreiche Anwendungen
bei der Trockenbearbeitung,
selbst fir Hochleistungsanwen-
dungen. Dennoch existieren™
Bereiche, in denen das Kiihlen
und Schmieren in néherer Zu-
kunft unverzichtbar bleibt. Die
Entwicklung wird sich deshalb zu
Lésungen, an denen Hersteller
und Werkzeuglieferanten gemein-
sam arbeiten, verstarken.

Bild 5: Dr. Uwe Schleinkofer, Leiter Entwick-
lung Zerspanung bei Ceratizit (Werkbilder:
Ceratizit Austria GmbH, A-Reutte)
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