ANWENDERBERICHT

Grafit nass frasen

Bereits 2006 hat die Ara der Grafitbearbeitung im Werkzeugbau Albert Polenz begonnen.
Mittlerweile liegt der Anteil an Grafitelektroden bei 100 Prozent. Trotz Absaugung direkt
am Werkstiick und speziellen Abstreifern fiir Kugelumlaufspindeln und Fiihrungen
suchte man in GroBweitzschen nach einer Lésung, die Staubentwicklung komplett zu
eliminieren. Gemeinsam mit Fehimann wurde so ein Konzept entwickelt, mit dem Grafit
jetzt nass bearbeitet wird. Grafitelektroden deren Laufzeiten und Zerspanvolumen aller-

dings nicht mit herkémmlichen Elektroden verglichen werden kénnen.

Sauberkeit, flexible Maschinen-
nutzung, hohe MaBhaltigkeit und
geringer Werkzeugverschleif,
versprechen einige Maschinen-
und Werkzeughersteller beim
Nassfrdsen von Grafit. Das mag so
auch stimmen. Beim Unternehmen
Albert Polenz begann man aller-
dings bereits 2006 mit Grafitelek-

Bild 1: Bei der
ersten Abnahme
des 5-Achs-Be-
arbeitungszentrum
VERSA 825
entschied Andreas
Voigt sofort, den
kompletten Grafit-
Bereich, auch bei
der PICOMAX 90,
auf Nassfrasen
umzustellen
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troden und hat mit dem Werkstoff
inzwischen Dimensionen erreicht,
die jenseits herkdmmlicher Bear-
beitungen liegen: Rippen, Waben-
strukturen, Laufzeiten pro Elektro-
de, vier bis sechs Stiick, zwischen
30 und 40 Stunden, teilweise
sogar bis 60 Stunden. Mit entspre-
chendem Zerspanvolumen. Dieser

Anteil an nass zu zerspanendem
Grafit erfordert allerdings entspre-
chende Bearbeitungszentren. So
zumindest sieht es Geschéfts-
fUhrer Andreas Voigt: ,,Unsere
Grafit-Bearbeitung war bisher mit
der Absaugung am Werkstlck

nie besonders schmutzig. Es kam
aber trotzdem zu Problemen, weil
Grafit standig in der Luft lag und
sehr kriechfreudig ist. Deshalb
waren wir auf der Suche nach einer
geeigneten Maschine bzw. Lésung.
Die meisten Konzepte, die derzeit
am Markt angeboten werden, wa-
ren fUr uns aber nicht akzeptabel
und mehr flr den Mischbetrieb
ausgelegt. Bei unserem Volumen
wéren wir damit nur noch am
Reinigen gewesen. Meist arbeiten
diese Anlagen mit Skimmer oder
Patronensystemen, die aber nur
flr eine breite, weniger fir eine
intensive Anwendung ausgelegt
sind.” So wurde in GroBweitzschen
getestet und getestet. Gescheitert
ist das Projekt immer wieder an
den Filteranlagen, bis sich Andreas
Voigt daran erinnerte, dass mit
Maschinen von Fehlmann unter
anderen auch Glas und Keramik
bearbeitet wird.

Bild 2:

Durch eine Temperierung des Kihimittels
und einen Kuhimitteltank mit 2.400 Liter
ist man bei den Toleranzen von meist
unter einem Hundertstel Millimeter auf
der sicheren Seite
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Die ersten Gesprache mit den
Verantwortlichen bei Fehlmann
fUhrten dann dazu, dass man sich
in einem gemeinsamen Projekt die-
ser Problematik annehmen wollte.
Ein Projekt, das sowohl fir das
Unternehmen Albert Polenz wie flr
Fehlmann mit Risiko verbunden
war, denn einerseits sind Versuche,
Grafit nass zu frasen, in der Ver-

Interessantes am Rande

In den vergangenen Jahren wurde

die Albert Polenz GmbH am friiheren
Standort in Dobeln von Wasser- und
Schlammmassen Uberrascht, die Total-
schaden angerichtet haben. Deshalb
wurden rund drei Millionen Euro
investiert und die Produktion am neuen
Standort 2015 in GroBweitzschen
gestartet.

Bild 3:

Das KihImittel
wird zunachst
grob vorgefiltert,
lauft dann Gber
einen Bandfilter
und in die Flieh-
kraftfilter

gangenheit allgemein gescheitert.
Andererseits (bernahm Fehlmann
als Generalunternehmer die Ver-
antwortung, obwohl man den
Drei-Schicht-Betrieb mit Grafit wie

bei Polenz nicht simulieren konnte.
Konkret ging es darum, die Disen,

FUhrungen, Kugelumlaufspindeln
etc. mit einem Abrasiv-Paket
entsprechend abzudichten und
die Absaugung bzw. Filteranlagen
anzupassen.

Die Herausforderung:
Das Zerspanvolumen im
Drei-Schicht-Betrieb

Obwohl Andreas Voigt wie auch
Roland Sandmeier, Verkaufsleiter
Deutschland bei Fehlmann, zu-

nachst skeptisch waren, entschied

Das Unternehmen Polenz

im Blickpunkt

Mit der Entwicklung von Kunststoffen
Ende der 20er Jahre begann das
Unternehmen mit der Herstellung von
Werkzeugen fur die Duroplast- und
spater fir die Thermoplastverarbeitung.
Heute beschaftigt man 36 Mitarbeiter
und 2 Lehrlinge. Das Spektrum der
Fertigung umfasst Werkzeuge fiir den
Formenbau bis zu einer BaugréBe von
900 mm x 600 mm (7.000 kg), im
Schneidwerkzeugbau von 500 mm x
1.000 mm und Werkzeuge, uber-
wiegend mit HeiBkanalanspritzung,
Backen-/Schieber-/Mehrplattenwerk-
zeuge, Ausschraubformen, Werkzeuge
mit Freiformflachen nach 3-D Daten-
satzen, Duroplastpress- und Spritz-
gusswerkzeuge, Schneid-, Biege- und
Folgeverbundwerkzeuge.

Dabei zahlen die unterschiedlichsten
Industriezweige zum Kundenkreis. Im
Spritzgusswerkzeugbau sind das die
Automobil- und Elektroindustrie/Elektro-
nik sowie der Bereich Konsumguter. Im
Schneid - und Biegewerkzeugbau wer-
den die Automobil- und Elektroindustrie
sowie die Medizintechnik betreut.

Andreas Voigt bei der ersten Ab-
nahme des 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum VERSA 825 sofort, den
Grafit-Bereich komplett auf Nass-
frasen umzustellen. Neben der
VERSA 825, fir die man sich, auch
wegen der Hohe der Elektroden,
entschieden hatte, sollte so auch
die PICOMAX 90 von Fehlmann
umgeristet werden. Dazu Roland

Bild 4 a+b: Die Laufzeiten pro Elektrode liegen zwischen 30 und 40 Stunden, teilweise sogar bis 60 Stunden und das mit entsprechendem
Zerspanvolumen
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Bild 6: Die Abdichtung von Fihrungen und Kugelumlaufspindeln war fiir Fehimann nicht
neu, die Absaugung hat man entsprechend angepasst

Sandmeier: ,,Die Abdichtung von
Fahrungen, Kugelumlaufspindeln
etc. war fur uns von den Maschi-
nen fir die Glas- und Keramik-
bearbeitung nicht neu, die Ab-
saugung haben wir entsprechend
angepasst. Das Unternehmen der
Filteranlagen, die Turbo-Separator
AG war uns auch bekannt. Aber
das Zerspanvolumen im Drei-
Schicht-Betrieb war dann schon
eine Herausforderung. Wir als Ma-
schinenhersteller kbnnen ja keine
Langzeittests fahren. Eine effiziente
Ldsung ist hier diese Filteranlage
mit zwei Zentrifugen, denn eine

Bild 6: Andreas Voigt (li.) und Roland
Sandmeier (re.): ,Es war ein gemeinsames
Projekt, das mit Risiko verbunden war, denn
Versuche Grafit nass zu frasen, sind in der
Vergangenheit allgemein gescheitert.”

(Werkbilder: Fehlmann AG, CH-Seon)
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Zentrifuge lasst sich so hauptzeit-
parallel reinigen.” Im Detail wird
das Kuhlmittel damit zun&chst
grob vorgefiltert, 1&duft dann tUber
einen Bandfilter und in die Flieh-
kraftfilter. Das Vorhaben, Grafit
nass zu frasen, scheint also in
GroBweitzschen gelungen zu sein,
denn die Anlagen sind seit knapp
einem Jahr in Betrieb und sehen,
so Roland Sandmeier, aus wie
neu. Dass dieses Experiment aber
gelungen ist, sieht Andreas Voigt in
mehreren Aspekten: ,,Zundchst hat
sich das Grafit weiterentwickelt,
es gibt inzwischen unendlich viele
Grafite, die im Gegensatz zu friher
wesentlich dichter sind, kleinere
Kdérnungen haben. Es besteht als
kaum Gefahr, dass Kihlmittel in
die Elektrode eindringt. Ein weite-
rer Punkt ist aber auch die Tat-
sache, dass Fehlmann im Gegen-
satz zu anderen Maschinenher-
stellern bereit war, diesen Weg mit
uns zu gehen.”

Mittlerweile sind so beide
Fehlmann-Maschinen mit Grafit
gut ausgelastet. Die Prazision, die
man beim Unternehmen Polenz
von Fehlmann erwartet, ist ge-
sichert.




