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Kundenspezifische L6sungen

W]

PKD (Polykristalliner
Diamant)-Werkzeuge, die
am Standort von Ribig in
Nabburg gefertigt werden.

Bild: Kennametal

Kompetenzzentrum fiir die Feinbearbeitung

% Kennametal baut seinen
Standort Ribig/Nabburg (www.
kennametal.com), als Kom-
petenzzentrum fir die Fein-
bearbeitung weiter aus. Das
Unternehmen verfiigt in die-
sem Segment {iber eine breite
Produktpalette, Bild: Neben
Vollhartmetall-Reibwerkzeu-
gen und Feinbearbeitungs-
werkzeugen mit geldteten
Schneiden aus Hartmetall, PKD
oder CBN bietet das Unterneh-
men Reibahlen mit Flthrungs-
leisten,  Aussteuerwerkzeuge
und Feinbohrwerkzeuge mit
Prazisionsverstellung an.
Schwerpunkte der Produktent-
wicklung liegen bel innovati-
ven Hochgeschwindigkeits-
werkzeugen fiir Bearbeitungs-
zentren, die moglichst mehrere
Operationen in einem Werk-
zeug vereinen, sowie bei Werk-
zeugen fiir die Minimalmen-
genschmierung.

,Zusdtzlich erwarten unsere
Kunden eine deutliche Verein-
fachung der Werkzeugauf-
bereitung. Sofern eine Vorein-

stellung Uberhaupt erforder-
lich ist, bieten wir mit den Sys-
temen ,RIQ“ und ,Romicron”
Losungen an, die nur einen
Bruchteil der bisher iiblichen
Einstellzeit erfordern“, so Mi-
chael Grimm, Direktor Advanced
Engineering Europa. ,Mit Pro-
dukten von der Stange lassen
sich die Marktanforderungen
in diesém Bereich nicht erfiil-
len. Die langjahrigen Erfahrun-
gen der Mitarbeiter am Stand-
ort Riubig sind die ideale Vo-
raussetzung, um mit individu-
ellen Losungen unseren Kun-
den Wettbewerbsvorteile zu
verschaffen.“ In Nabburg/Ober-
pfalz sind etwa 300 Personen
mit der Entwicklung und Her-
stellung von rotationssym-
metrischen Bohr-, Senk-, Reib-
und Fraswerkzeugen beschaf-
tigt. Rund 4000 Werkzeuge (da-
von circa .70 % kundenspezi-
fisch) verlassen derzeit téglich
das Werk. Die Wiederaufberei-
tung geschieht ebenfalls in
Nabburg.

Metav: Halle 4, Stand D34

Fihrungswechsel beim Werkzeuganbieter

Einsatz fur Kultur der Unternehmenswerte

Einen Fihrungswechsel gab
es bei der Ceratizit Deutsch-
land GmbH: Neuer Geschéfts-
fihrer ist Andreas Olthoff. Er
folgte auf Jan van der Veen, der
sich nach finfzehn Jahren bei
Ceratizit in den Ruhestand ver-
abschiedet hat. Als Geschéafts-
fihrer hat der 41jahrige bereits
Erfahrung bei der deutschen
Gesellschaft eines amerikani-
schen Unternehmens gesam-
melt. Dort hat er nach dem
Studium als Maschinenbau-
und Wirtschaftsingenieur sei-
nen Berufseinstieg im Vertrieb
gefunden. Uber die Stationen
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Key-Account Manager Nord-
europa und Vertriebsleiter ist
er zum Geschiftsfihrer auf-
gestiegen.

Das Umsatzvolumen der
Gruppe Ceratizit in Deutsch-
land betrdgt tber 100 Millio-
nen Euro, wobel die Vertriebs-
gesellschaft 65 Mitarbeiter be-
schéftigt. Fiir Olthoff haben Un-
ternehmenswerte als Leitbild
eine wichtige Funktion. Ins-
besondere der Wert der Kom-
munikation und ein vertrau-
ensvoller Umgang miteinander
seien essentiell flir eine immer
grofder werdende Gruppe.
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Trockenbearbeitung

Notwendiges oder vermeidbares Ubel?

Kithlschmierstoffe in der

spanabhebenden Bearbeitung

Nass oder trocken — diese Frage stellt sich bei Zerspanungs-
prozessen immer wieder. Trockenbearbeitung ist wiinschens-
wert, lasst sich aber nicht bei jedem Werkstiickmaterial

anwenden.

s bleibt die Nassbearbeitung, bel der

mit Emulsionen und/oder Ol gekiihlt
und geschmiert wird. Das Problem:
Kihlschmiermittel fithren bei hohen
Temperaturen zu chemischen Reaktio-
nen. Auch die Entsorgung der ver-
schmutzten Spane und Fliissigkeiten be-
reitet zusitzlichen Aufwand. Ceratizit
bietet daher seit Jahren Losungen, um
die Kihlmittelmenge zu reduzieren,
Bild 1, oder sogar vollkommen trocken
zu arbeiten, Bild 2.

Aluminiumbearbeitung mit MMS$S

Vor etwa zwanzig Jahren begann die
deutliche Reduzierung der Kiithlmittel-
mengen in der Aluminiumzerspanung.
Ausschlaggebend war die Luft- und
Raumfahrtindustrie, die erstmals Mini-
malmengenschmierung (MMS) anwen-
dete. Dabei wurde das Luft-Flussigkeits-
gemisch, auch Aerosol genannt, in Rich-
tung der Schneide gespriiht. Das vielver-
sprechende Ergebnis waren fast trocke-
ne Spine, ein extrem geringer Kiihlmit-
telverbrauch und eine bei hohen

Schnittgeschwindigkeiten auf einem ak-
zeptablen Level gehaltene Standzeit.

Wenn die Bearbeitungsaufgabe es zulésst, ist die Trocken-

bearbeitung die beste Lésung.

40

Beschichtung fiir Stahl-

Ceratizit ist einer der Haupt-
lieferanten flir HSC (High
Speed Cutting)-Werkzeuge in
der Luft- und Raumfahrt. Bei
der Entwicklung dieser Werk-
zeuge ging es hauptséchlich
um die Bearbeitung von Inte-
gralbauteilen aus hochfesten
Aluminiumlegierungen unter
Anwendung der MMS. Das Er-
gebnis: Die Werkzeuge lassen
sich bei der Nassbearbeitung,
der  Minimalmengenschmie-
rung und in der Trockenbear-
beitung anwenden. Die Werk-
zeugsysteme ,HSC/HPC19" und
LHSC11" gelten derzeit als
Benchmark fiir das Hoch-
geschwindigkeits- und Hoch-
leistungsfrisen.

Verschleillfeste

und Gusseisenbearbeitung

Gezieltes KihImittelmanagement — sowohl fiir die Nass-
bearbeitung als auch fir die Minimalmengenschmierung
- bieten die Werkzeugsysteme von Ceratizit. Geschickt

positionierte Kithimittelaustrittséffnungen sorgen fiir hohe

Das Drehen von Stahl mit Effizienz.

hohen Geschwindigkeiten in
Trockenbearbeitung war eine

weitere grofsSe Herausforderung. Die
Hauptprobleme waren die ho-
hen Temperaturen wahrend
des Zerspanungsprozesses — im
Bereich der Schneidkante tre-
ten bis zu 1200°C auf - sowie
das Verkleben des Werkstiick-
materials mit dem Schneid-
stoff an und in der N&he der
Schneidkante.

Um die Neigung zu plastischer Verfor-
mung des Hartmetalls bei so hohen
Temperaturen zu reduzieren, entwickel-
te die Forschungsabteilung von Ceratizit
besondere Hartmetallzusammensetzun-
gen mil geringem Kobaltbindergehalt
sowie erhéhtem Anteil an kubischen
Karbiden wie TaC, NbC, TiC und ZrC. Die-
se wurden in den Randzonen des Hart-
metallsubstrats mit speziellen Gradien-

Ceratizit S.A. (www.ceratizit.com) — 2002 hervorgegangen aus der Fusion
der Unternehmen Cerametal und Plansee Tizit — ist Pionier und Global Player
fiir anspruchsvolle Hartstofflosungen. Das Unternehmen operiert von Mamer
in Luxemburg aus. In ausgewdhlten Industriebereichen ist die 50-prozentige
Tochter der Plansee-Gruppe Weltmarktfiihrer bei Hartstoffprodukten fiir

VerschleiBschutz und Zerspanung, die an Kunden aus der Automobilindustrie,
den Maschinenbau, die Petroindustrie, die Medizintechnik, die Elektronik und
den Werkzeug- und Formenbau gehen. 400 aktive Patente besitzt das Unter-

nehmen weltweit.
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