Spezial: Maschinen und Anlagen

Wer mit Fiinf-Achs-Dynamik, in-
nerer Kiihimittelzufuhr und hoch-
veredelten Schneidstoffen die Pro-
duktivitat der Zerspanung steigern
und die Prazision am Werkstiick
erhdhen will, ist gut beraten, auch
das Konzept fiir die Werkzeug-
spannung zu liberdenken. Nur so
lassen sich die Potenziale aus-
schépfen. Was fiir die Metallzer-
spanung gilt, ist bei Kunststoffen
nicht weniger richtig.

Besonders beim Bohren mit langen
Werkzeugen beeinflusst der Rundlauf
von Werkzeughalter und Werkzeug die
Werkstiickqualitat; in dieser Anwendung
wird die Schneide dank innerer Kiihimit-
telzufuhr direkt gekiihlt.
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Losungen mit Halt

Murtfeldt nutzt die Leistungspotenziale
der Zerspanung

Wohl jeder, der in der Antriebs-
und Férdertechnik, in der Ge-
tranke-, Lebensmittel- oder Verpa-
ckungsindustrie, in der Medizin-
technik, bei der Herstellung von
Pharmazeutika oder bei der Ausstat-
tung von Laboren tétig ist, kennt die
griinen Kunststoffteile, die das Unter-
nehmen Murtfeldt in Dortmund so be-
kannt gemacht haben. Der Werkstoff
mit der eher schlichten Bezeichnung
S-Gruin steht als Synonym fur gute
Gleiteigenschaften, hohe VerschleiB-
festigkeit und lange Lebensdauer.
Murtfeldt forscht und entwickelt,
kombiniert in eigenen Laboren Roh-
stoffe und Additive immer wieder
aufs Neue und optimiert seine Ferti-
gungsverfahren. So stellt das Unter-
nehmen sicher, dass sein Vorsprung
vor Nachahmern erhalten bleibt. Ne-
ben dem Qriginal Werkstoff ,S" bie-
tet der Kunststoffbearbeiter ver-
schiedene technische und Hochleis-
tungskunststoffe an. Je nach Bedarf
antistatisch, antibakteriell, verschlei-
fest, temperaturbestandig oder ge-
rduschreduzierend. Teilweise werden
mehrere dieser Eigenschaften mitein-
ander kombiniert. Aktuell spielen zu-

dem Varianten mit besonders ener-
gieeffizienten Gleiteigenschaften ei-
ne immer gréBere Rolle.

Span(n)ende
Kunststoffbearbeitung

Ausgangsprodukt fur die Hochleis-
tungsteile ist immer eine im eigenen
Presswerk gefertigte Kunststoffplatte,
meist aus ultrahochmolekularem Po-
lyethylen. Um die auBergewdhnlichen
Gleit- und VerschleiBeigenschaften
sowie die Toleranzvorgaben der Kun-
den zu erfiillen, entstehen die Bau-
teile allesamt in einem der drei haus-
eigenen Fertigungscenter in  spa-
nenderBearbeitung. Sieunterscheiden
sich damit von Wettbewerbspro-
dukten aus niedermolekularen PE-Ty-
pen, die zwar teilweise ebenfalls griin
sind, aber andere Eigenschaften bie-
ten. Neben den Werkstoffen ist vor
allem die spanende Bearbeitung ein
zentraler Schwerpunkt fur Neue-
rungen. Mit modernen Sagen, Profil-
bearbeitungsmaschinen und Bearbei-
tungszentren will Murtfeldt seinen
technologischen Vorsprung kontinu-
ierlich ausbauen.
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,Die Maschinen entwickeln sich
weiter und mit Ihnen die Werkzeuge
und die Spannmittel”, erldutert Be-
triebsleiter Ralf Kuhn. ,Dabei stoBen
konventionelle  Spannzangenaufnah-
men immer wieder an Grenzen, weil
ihnen die dauerhaft zuverlassige Prazi-
sion fehlt.” Uber viele Jahre hinweg
hat die Spannzangentechnologie aus-
gereicht, um die Bauteile aus Kunst-
stoff zu fertigen.

Spannen ohne Schrumpfen

Im Laufe der Jahre haben sich aller-
dings viele Aspekte verandert. Heute
machen die rund 8000 Standardpro-
dukte, wie Gleitprofile, Ketten- und
Riemenfiihrungen sowie Kettenspan-
ner nur noch rund 30 Prozent des Um-
satzes aus. 70 Prozent sind mittlerwei-
le individuelle Konstruktionen, etwa
einbaufertige Maschinenteile und Pro-
file, die nach Kundenzeichnungen ge-
fertigt werden. Das Verhaltnis hat sich
komplett gewandelt — von mittleren
Serien hin zu Einzelsticken und
Kleinstserien.

Finfzehn technische Kunststoffe
werden in Dortmund bearbeitet, auch
solche, mit Glasfaser- und Kohlenstoff-
komponenten. Dabei sind zwei Fak-
toren entscheidend: Die Prazision am
Werkstlick und die Wirtschaftlichkeit
des Fertigungsprozesses. Das Uber viele
Jahre hinweg erworbene Know-how
wurde immer weiter ausgebaut und
verfeinert. Dazu zahlt auch das Wissen
um die effektivsten Werkzeuge und
Spannmittel. ,Ein entscheidender Fak-
tor fUr uns ist, dass die Werkzeughalter
bei Drehzahlen bis 25.000 min-! Uber
hohe Rundlaufgenauigkeit verfligen”,
erldutert Ralf Kuhn. ,Dies gilt umso
mehr fir unwuchtige, etwa einschnei-
dige Werkzeuge. Es ist manchmal
schon grausam, wie beispielsweise Por-
talfrasmaschinen  gequalt  werden,
wenn die Wuchtglte des Systems aus
Werkzeug und Aufnahme nicht
stimmt.” Werkzeughalter mit groBen
Werkzeugen, wie etwa Messerkdpfen,
sowie Schaftwerkzeuge ab 20 Millime-
ter Durchmesser lieB der Betriebsleiter
deshalb bisher extern wuchten. Doch
auch bei der groBen Zahl einschnei-
diger Werkzeuge spielt die Wuchtgute
eine immer gréBere Rolle.

Mit dem Kauf mehrerer Finf-Achs-
Bearbeitungszentren wurde auch das
Werkzeughalterkonzept tberarbeitet.

www.kunststoff-magazin.de

Urspriinglich sollte geschrumpft wer-
den. Angesichts der Hochspannung,
hohen Temperaturen und der damit
verbundenen Verbrennungsgefahr bei
halbautomatischen Anlagen wurde
die Idee jedoch verworfen. Zudem wa-
ren die Investitionskosten in die Warm-
schrumpfanlage sehr hoch gewesen.
Murtfeldt hat sich daher fir die Tribos
Polygonspanntechnik von Schunk ent-
schieden. Seit knapp zwei Jahren sind
mittlerweile auf zwanzig Bearbei-
tungszentren unterschiedliche Prazisi-
onswerkzeughalter aus dem Tribos-
Programm im Einsatz. Besonders bei
der mehrseitigen Bearbeitung und auf
Funf-Achs-Maschinen spielt die Spann-
technik laut Ralf Kuhn seine Starken
aus. Auf einer CNC-Universal-Frasma-
schine DMU 70 eVo linear mache sich
die geringe Stérkontur der Werkzeug-
halter deutlich bemerkbar. Und auch
der zuverldssige Rundlauf zahle sich
aus. So kénnen besonders tiefe Boh-
rungen prazise und mit hoher Oberfla-
chengiite erzeugt werden. Das erhthe
die Prazision der Werkstlicke und ver-
mindere splrbar den Ausschuss.

Dreimal schneller fertigen

Im Gegensatz zu friher arbeitet Murt-
feldt auf den modernen Maschinen mit
Kihlschmiermittel und mit innerer
Kuhlmittelzufuhr. Mit der Umstellung
auf Nassbearbeitung sank die Bearbei-
tungszeit der Teile laut Unternehmen
im Mittel um rund zwei Drittel. Obwohl
die Teile nun anschlieBend gereinigt
werden mussen, sei der Rationalisie-
rungseffekt dennoch enorm. Und ein
weiterer Pluspunkt kommt hinzu: Beim
Bohren wird die Schneide heute unmit-
telbar gekthlt und die teilweise enorme
Waérme gut abgeleitet. Seither gasen
die Werkstoffe nicht mehr aus, was fri-
her zu einer erheblichen Geruchsbelas-
tigung fuhrte.
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www.murtfeldt.de

Wie Murtfeldt das System im Ein-
satz weiter perfektioniert, bei-
spielsweise durch ein Feinwuchten
des kompletten Systems aus Werk-
zeug und Halter lesen sie im zwei-
ten Teil des Beitrags unter www.
kunststoff-magazin.de.

Schon, wenn man die
richtige Entscheidung
getroffen hat.
Reduzieren Sie lhren
Energieverbrauch.

g Kiihlen und Temperieren mit System

Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH
Friedrich-Ebert-Str. 306 - D-58566 Kierspe
Tel. +49 2359 665-0 - www.gwk.com
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