Aus der Praxis

Spezialisten beweisen GroBBe und meistern jedes

Hundertstel

Hochste Prizision auch im Maxi-Format

B8 So groR, dass ein Blauwal dort
Platz finden kénnte, und ebenso sta-
bil, um seinen bis zu 200 Tonnen spie-
tend standzuhalten - so présentiert sich
die Gantry-Portalmaschine Waldrich Co-
burg PowerTec 7000 bei der LEIPERT
Maschinenbau GmbH. Doch statt tber-
dimensionaler Meeressduger kommen
in Kraichtal Bauteile flr den Energiesek-
tor, den Werkzeugmaschinenbau, die
Medizintechnik oder Forschungseinrich-
tungen wie das CERN auf den Tisch. Um
die wertvollen Komponenten schonend
und hochprazise zu zerspanen, liefern
die MILLTEC GmbH und die ZCC Cut-
ting Tools Europe GmbH zuverldssige
Werkzeuge, die obendrein effektiv an
der Effizienzschraube drehen.

Die schiere GroRe des gerade per
Schwertransporter angelieferten Bau-
teils und der Gedanke, dass es in 600
Stunden Bearbeitungszeit von 128
Tonnen auf rund 100 Tonnen ,ge-
schrumpft” sein wird, beeindrucken un-
weigerlich. ,Von anderen Schwerzer-
spanungsdienstleistern  unterscheiden
wir uns dadurch, dass wir auch bei einer
Bauteillange von 20 Metern Toleranzen
von wenigen Hundertsteln einhalten

Schwer im Einsatz: Bei der LEIPERT
Maschinenbau GmbH in Kraichtal
miissen die eingesetzten Werkzeuge
lange Standzeiten aber auch héchste
Prézision liefern — im Verbund mit
der Portalmaschine bis auf wenige
Hundertstel genau.
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kénnen”, erlautert Dr. Gerhard Miiller-
Broll, Geschaftsflhrer der LEIPERT
Maschinenbau GmbH aus Kraichtal-
Landshausen.

Dank dieser Passion flr (berdimensi-
onale Werkstlicke, hohe Prizision und
geringste Toleranzen hat sich das Un-
ternehmen in ganz Europa zu einem
der fiihrenden Spezialisten auf die-
sem Terrain entwickelt. Zu den langjah-
rigen Kunden gehdren unter anderem
Siemens, MAN, GE, Alstom, Voith oder
die SMS Group. Entsprechend breit ist
auch das Produktspektrum geféachert,
wobei Einzelteile und Kleinserien domi-
nieren.

GroR ist Tradition

Schon der Firmengriinder Albert Leipert
dachte 1956 in anderen Dimensionen:
Urspringlich reparierte er Landmaschi-
nen, entwickelte sich aber mehr und
mehr zum Maschinenbauer mit dem
Hang zu komplexen und vor allem gro-
Ren Werkstiicken. Heute ist das Tages-
geschéft der 70 Mitarbeiter in Kraichtal-
Landshausen die Bearbeitung von GroR-
teilen. Dazu gehdren unter anderem
Projekte wie Bauteile fiir die Experimen-
tieranlage Wendelstein 7-X des Max-
Planck-Instituts in Greifswald, das die
Kraftwerkstauglichkeit von Fusionsanla-
gen des Typs ,Stellarator” demonstrie-
ren soll. ,,Auch zum Teilchenbeschleu-
niger LHC des CERN in Genf durften
wir etwas beitragen: Die Aluminium-
trdger des Spulengehauses wurden hier
in Kraichtal gefertigt”, so Dr. Gerhard
Miiller-Broll.

Wesentlich fiir den Erfolg ist der moder-
ne Maschinenpark in der 7.000 m2 gro-
fien Produktionshalle: Wie beispielsweise
die PowerTec, das grofite und leistungs-
starkste Portalbearbeitungszentrum der
Werkzeugmaschinenfabrik  WALDRICH
COBURG GmbH. Gleich zwei dieser Ko-
losse sind Knotenpunkte der Produktion
bei Leipert. ,Werkstlicke bis 34,5 Meter
Ldnge, 5,2 Meter Hohe und 7,2 Meter
Breite bzw. 8,0 Meter Durchmesser er-
laubt uns die Portalmaschine in Gantry-

Bauweise zu bearbeiten. Dabei ist es un-
erheblich, ob nun Metalle, wie Stahl,
Aluminium, Rotguss oder Kunststoff zer-
spant werden soll. Fiir das nétige Tem-
po sorgt bei Freiform-Flachen ein simul-
tanes Eingreifen von drei oder fiinf Ach-
sen — ohne zeitaufwéndiges Umspan-
nen”, so Dipl.-Wirtsch.-Ing. (FH) Jirgen
Stojanovic, Vertriebsleitung der LEIPERT
Maschinenbau GmbH.

Referenzkunde, Showroom und
Produzent in einem

Leipert ist gleichzeitig Referenzkun-
de fiir WALDRICH COBURG und damit
auch eine Art ,Showroom” fiir interes-
sierte Maschinenkunden, die sich die
Portale im Einsatz anschauen mochten.,
»30 ist es nicht verwunderlich, dass der
Maschinenhersteller selbst Komponen-
ten flir seine Anlagen bei uns fertigen
ldsst. SchlieBlich kennt er die Prazisions-
anforderungen flir seine Produkte wie
niemand sonst und schitzt unsere Pas-
sion fUr das letzte Hundertstel”, ergénzt
Jirgen Stojanovic.

Jirgen Stojanovic: ,, Der Maschinen-
hersteller WALDRICH COBURG Idsst
Komponenten fuir seine Anlagen bei
uns, auf seinen Anlagen, fertigen.
SchlieBlich kennt er die Préizisionsan-
forderungen fiir seine Produkte wie
niemand sonst und schdtzt unsere
Passion fiir das letzte Hundertstel.”
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Null-Fehler-Toleranz in der Bearbeitung
versteht sich von selbst, schlieBlich ha-
ben bereits die Rohteile einen enormen
Materialwert. Da setzt Leipert auf erfah-
rene und engagierte Mitarbeiter, die auf
hochste Prazision geschult sind. ,Wir
kénnen die Konstruktionsdaten unserer
Kunden via modernster Importschnitt-
stellen direkt Gbernehmen, was an die-
ser Stelle schon eine Fehlerquelle elimi-
niert. Noch bevor ein Werkstiick auf-
gespannt wird, sind samtliche Arbeits-
schritte mittels einer Computersimula-
tion gepriift — damit der Ernstfall hoch-
stens virtuell auftritt”, so Dr. Gerhard
Miiller-Broll. Modernste  Messinstru-
mente sichern in der Fertigung die feh-
lerfreie mechanische Bearbeitung, was
fur viele Leipert-Kunden auftragsent-
scheidend ist. Denn in sicherheitskri-
tischen Branchen wird nur nachweisbare
Quialitdt akzeptiert.

Gro i e in der Med zintech-
nik? Aber sicher!

Wer an die Medizintechnik denkt, ver-
bindet damit meist filigrane, hochpré-
zise gefertigte chirurgische Instrumente
aus Edelstahl oder Titan. Doch auch in
diesem Metier sind manchmal Grofbau-
teile wesentliche Grundlage eines spezi-
ellen Heilverfahrens. Noch relativ jung
aber besonders effektiv ist beispielswei-
se die Protonentherapie im gezielten
Kampf gegen Tumore.

Basis dieses Verfahrens ist ein als Zyklo-
tron bezeichneter Teilchenbeschleu-
niger. Mit Hilfe starker elektromagne-
tischer Felder werden Protonen auf ei-
ner spiralfdrmigen Umlaufbahn auf eine
Geschwindigkeit von 180.000 km/s be-
schleunigt. Nachdem sie ihre héchst-
mégliche Endenergie erreicht haben,
werden die Protonen zu einem Thera-
pieplatz weitergeleitet. Durch exakte
Ausrichtung auf die Tumorzellen zersto-
ren die Protonenstrahlen diese, ohne das
umliegende gesunde Gewebe zu ver-
letzen. Komponenten fiir das Zyklotron
werden ebenfalls bei Leipert hergestelit.
Der Werkstoff flir dieses Bauteil ist so ge-
nanntes Weicheisen, ein weichmagne-
tischer Werkstoff, der aus unlegiertem Ei-
sen von einem hohem Reinheitsgrad be-
steht. ,Was sich zuerst nach Routinear-

Weltere Infos: www.milltec.com

beit anhort, hat in Wirklichkeit seine Tu-
cken”, so Jurgen Gnass, Geschaftsfih-
rer der MILLTEC GmbH. ,Bedingt durch
den Herstellungsprozess des 128 Ton-
nen schweren Rohteils muss zu Beginn
des Zerspanungsprozesses eine sehr har-
te und topographisch unebene Gusshaut
abgetragen werden. Die Zustellungs-
werte variieren dabei oft drastisch, wes-
halb der Maschinenbediener ein stan-
diges Augenmerk auf den aktuellen Bear-
beitungsstand halten muss.”

n drei Werkzeug-
kombinationen auf eine

Bisher hatte Leipert bis zu drei unter-
schiedliche Wendeschneidplatten-Geo-
metrien und Hartmetallsorten im Aufge-
bot, um das Bauteil zu bearbeiten. JWiIr
sind in standigem Kontakt mit der Fir-
ma Leipert und Uberlegten, wie wir di-
ese Vielfalt zugunsten des Handlings re-
duzieren kdnnten”, erldutert Uwe Seitz,
Technische Beratung und Vertrieb bei
der MILLTEC GmbH. Nachdem der IST-
Zustand ausgewertet wurde, zog die
MILLTEC GmbH die ZCC Cutting Tools
Europe GmbH hinzu. ,Gemeinsam mit
Nils |obkes, Vertriebsleiter Deutschland,
und Michael Zutavern, technischer Au-
Rendienstmitarbeiter fur das Verkaufs-
gebiet Baden-Wiirttemberg, beide von
der ZCC Cutting Tools Europe GmbH,
konnten wir eine erfolgversprechende

Die hocheffizienten und universellen

Wendeschneidplatten der

Cutting Tools Europe GmbH ersetzen

bei Leipert die bisherigen drei WSP-
en. Damit werden Lager-

haltungskosten eingespart und das

allgemeine Handling optimiert.

(Bild: ZCC Cutting Tools Europe

GmbH)

Lésung anbieten”, ergénzt Jlirgen Gnass
von der Milltec GmbH, die ZCC-CT in
Siiddeutschland vertritt, ,Unsere Werk-
zeugserie fur die schwere Frasbearbei-
tung in den Durchmessern von 50 bis
hoch zu 400 mm schien dafir die Ide-
albesetzung zu sein. Speziell der FMDO3
mit 315 mm Durchmesser und 60°-Wen-
deschneidplatten fiir das Drehfrasen
am Durchmesser sowie der FMPO3 als
89°-Eckfraser fur das simulierte Innen-
bohren und die Schulterbearbeitung
kristallisierten sich nach positiv verlau-
fenden Frasversuchen als erste Wahl he-
raus”, so Michael Zutavern.

Den Span unter Kontrol e

Als Wendeschneidplatte wurde die LNKT
2510-ZR mit vier Schneidkanten sowie
positivem Neigungswinkel und Span-
winkel ausgewihlt. Die fiir die Zerspa-
nungsaufgabe passende CVD-beschich-
tete Hartmetallsorte YBM351 zeichnet
sich durch enorme Widerstandsfahigkeit
und Schneidkantensicherheit aus. ,Im
Gegensatz zu den bisher bei uns einge-
setzten Wendeschneidplatten haben die
neuen von ZCC-CT eine spezielle Span-
geometrie mit Spanbrecher und stirn-
seitiger Wiper-Schneide. Damit erzielten
wir auf Anhieb eine wesentlich besse-
re Spankontrolle und durchweg besse-
re Zerspanungseigenschaften”, kom-
mentieren Markus Lakner, Program-
mierer, und Rami Sevim, Werkzeugvor-
einstellung, beide tatig bei der LEIPERT
Maschinenbau GmbH.

Hohe Schnitttiefen bis ap 16 mm
und hohe Zahnvorschiibe sind in der
Schwerzerspanung keine Seltenheit. Um
dennoch auch in der GroRteilebearbei-
tung das letztmdgliche Hundertstel he-
rauszukitzeln, miissen sich Unterneh-
men auf die Kombination aus Portal-
maschine und Werkzeug bedingungs-
los verlassen kdénnen. ,Wenn wir uns
dank einer universellen Wendeschneid-
platte auch noch den einen oder ande-
ren Werkzeugwechsel ersparen und die
Lagerhaltung optimiert wird, dann blei-
ben kaum Winsche fir das Gesamt-
system offen”, restimiert Dr. Gerhard
Miiller-Broll zum positiven Ergebnis der
Zusammenarbeit mit MILLTEC und ZCC
Cutting Tools.



