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Aus der Branche

Personen

,Es gilt, groRe Schuhe zu fil-
len und damit einen eigenen
Weg zu gehen.” So sieht An-
dreas Olthoff, neuer Ge-
schaftsflhrer der Ceratizit

Deutschland GmbH, seine
Aufgabe. Anfang August
folgte er auf lan van der
Veen, der sich nach 15 Jah-
ren bei Ceratizit in den Ruhe-
stand verabschiedet hat.
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Werkzeugtechnik

Jede Woche bis zu 50 Walzen

Akers Styckebruk liegt in der Ndhe von Stock-
holm in der schwedischen Provinz Soder-
manland. In dieser sehr ruhigen Gegend
operiert einer der grofsten Walzenhersteller
der Welt: Akers. Seit 1580 beschiftigt sich
das Unternehmen mit GieRverfahren. Einst
stellte Akers Kanonen fiir die schwedischen
Heere her, heute sind es Walzen. Die Erste
wurde bereits 1806 produziert. Heutzutage
produzieren 1400 Mitarbeiter an zwolf
Standorten in sechs Landern vor allem hoch-
wertige Walzen flr die Blechherstellung. Pro
Woche stellen die Mitarbeiter am Standort
Styckebruk 35 bis 40 mittelgroRe Walzen
und etwa fiinf grokRe Walzen her.

Alles etwas groRer

Bei Akers ist alles ein bisschen groRer als an-
derswo — die Mitarbeiter in den Hallen glei-
chen Miniaturfiguren. Kennet Onnestig, Pro-
duction Engineering, erldutert die Produkti-
on:,Ineiner ersten Stufe werden die Walzen
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WElzenzerspanung mit Wendeschneid p(

Walzenherstellung,

eine schwere Angelegenheit

Sie wiegen bis zu 60 Tonnen und sind die Flachmacher in Walzwerken:
die riesigen Walzen, die die unterschiedlichsten Materialien zu Blechen
oder Bandern umformen. Die WalzengieRerei Akers setzt in der Zerspa-

nung von Walzen Wendeschneidplatten aus Keramik und Hartmetall

von Ceratizit ein.

gegossen. Dazu wird die gewlnschte Eisen-
legierung erhitzt und anschliefend in eine
Gussform gegossen. Das Basismaterial ist Ei-
senschrott, der lokal zugekauft und dann le-
giert wird. Akers setzt zwei GieRverfahren
ein: das normale statische GieRen und das
Rotationsgiefen. Beim Rotationsgiefen
wird das flussige Eisen in einen im Boden
versenkten Schleuderer gegossen. Bei 600
bis 700 Umdrehungen pro Minute sorgt die
Fliehkraft dafir, dass das fliissige Eisen an
die Innenwand geschleudert wird.” Der Vor-
teil dieses Verfahrens: die Oberflache der
Walze ist nicht so grob und lasst sich ein-
facher bearbeiten.

Bis zu 50 % jeder Walze werden zerspant

Im zweiten Schritt werden die Walzen durch
Schleif-, Dreh-, Stech- und Frisoperationen
bearbeitet. Hierbei nehmen die Walzen rich-
tig ab: bis zu 50 Prozent jeder Walze werden
zerspant und gehen als Eisenschrott wieder
retour in die CiefSerei. Flr die Bearbeitung

Bild 1: Die bis zu 60 Tonnen schweren Wal-
zen von Akers werden mit Ceratizit Wende-
schneidplatten zerspant

Bild 2: VVolle Konzentration beim Kopierdre-
hen: Eine noch so kleine Unachtsambkeit und
die 60 Tonnen-Walze ist Schrott

von Walzen beliefert Ceratizit Akers mit Wen-
deschneidplatten aus Keramik und Hart-
metall. Das Bearbeiten einer Walze kann
mehrere Stunden bis Tage dauern, der Pro-
zess muss daher stabil laufen, Plattenwech-
sel wegen Bruch oder friihzeitigen Verschleil3
sind zu vermeiden. Dabei wird teilweise bei
enormen Schnitttiefen zerspant, die bis zu
100 mm betragen kénnen.
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