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Herausforderung Globalisierung...

)) In den ndchsten Jahren werden wir den
Schwerpunkt auf den Geschéftsbereich
Zerspanung legen und unsere Multi Chan-
nel-Strategie konsequent umsetzen: Wir
konzentrieren uns auf Nischen und entwi-
ckeln exklusive Losungen in den Berei-
chen Automotive, Engineering, Aerospa-
ce, Oilfield. Lieber sind wir die Nummer 1
in ausgewdhiten Segmenten, als die Num-
mer 3 insgesamt. Kleinen und mittleren
Unternehmen steht unsere WNT-Organi-
sation umfassend zur Seite. {{

Die Globalisierung ist in aller Munde — auch und
gerade in der boomenden Hartmetallindustrie,
die zur Zeit einen dramatischen Wandel durch-
lduft. Noch vor zehn Jahren konzentrierte sich
die Hartmetallindustrie vor allem auf Nordame-
rika, Japan und Westeuropa. Seitdem hat sich
der Markt grundlegend gewandelt, Japan stag-
niert, die USA stehen am Rande einer Rezession
und Westeuropa wéchst nur moderat — mit
Ausnahme der Region D-A-CH (Deutschland,
Osterreich, Schweiz), die sehr gut I3uft. Im Rah-
men der Wachstumsstrategie hat CERATIZIT

neue internationale Wachstumsmarkte identifi-

ziert: Osteuropa und Ostasien.

AuBerdem sind wir in der komfortablen Lage,
die Hartmetallanwendungen auszuwaéhlen, in
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Die Welt der Hartmetalle.

denen wir wegen unserer Expertise langfristig
den groBten Kundennutzen und die groBten
Wachstumschancen realisieren konnen. CERA-
TIZIT ist bereits heute Weltmarktfiihrer bei Hart-
metallprodukten fur die Holzbearbeitung und
bei Gesteinbearbeitung sowie Europas gréBter
Anbieter far industrielle VerschleiBprodukte.
Von Anfang an sind wir schneller gewachsen
als der Markt. So wollen wir weitermachen, un-
ter anderem durch gezielte Akquisitionen. Da-
bei mlssen sich neue Unternehmen strate-
gisch, kulturell und letztlich naturlich auch fi-
nanziell sinnvoll in die CERATIZIT-Gruppe einfi-
gen.

Weltweit weiter organisch
{iberdurchschnittlich wachsen

Mit rund 600 Mio. Euro Umsatz gehdren wir zu
den TOP 5 der Hartmetallproduzenten weltweit
und peilen nun einen Umsatz von einer Milliar-
de Euro bis spatestens 2012 an. Um dieses am-
bitionierte Ziel zu erreichen, haben wir mehrere
Stellschrauben, an denen wir kraftig drehen
werden.

So konnten wir vom Aufschwung in Osteuropa
auBerordentlich profitieren und werden diesen
Erfolg weiter ausbauen. Jingst haben wir eine
Tochtergesellschaft in der Turkei gegriindet.

Im NAFTA-Raum, dem nach wie vor gréBten
und strategisch wichtigsten Markt weltweit,
verfugen wir Uber eigene Gesellschaften in den
USA und in Mexiko. Nach dem Erwerb von
Newcomer Products vergangenes Jahr sind wir
auch in der amerikanischen Zerspanung ein so
genannter household name. Lateinamerika be-
greifen wir als einen eigensténdigen Markt mit
groBem Potenzial. Seit Jahren ist das Wachstum
zweistellig. Nach Osteuropa und Ostasien
bleibt Lateinamerika die Wachstumsregion, in
die wir verstarkt investieren.

Ostasien steht bei uns ganz oben auf der Agen-
da. Wir unterhalten in den drei wichtigsten

Fotos: CERATIZIT.

Markten China, Japan und Indien Geselischaf-
ten, die Uberdurchschnittlich zum Gruppen-
wachstum beitragen. Die BemUhungen um die
asiatischen Méarkte werden wir deutlich voran-
treiben.

Konsequent wichtige
Prozesse optimieren

Rationalisierung ist schon durch den Kosten-
druck der Mitbewerber immer ein Thema. Das
bedeutet aber nicht, dass wir versuchen, die
Kostenstruktur unserer asiatischen, namentlich
chinesischen Mitbewerber zu erreichen. Und
wir werden auch nicht die gesamte Produktion
in Billiglohnlander verlagern. SchlieBlich wollen
wir unseren hohen Standard bei Qualitat, Pro-
dukt und Service und vor allem unsere Kunden-
ndhe halten. Das schlieBt eine Produktionsver-
lagerung im Einzelfall trotzdem nicht aus.

Im Rahmen unseres gegenwartigen Projektes
FOCUS FUTURE geht es gerade darum, Produk-
tion und Vertrieb so zu verzahnen, auch geo-
graphisch, dass der Kundenwunsch so zeitnah
und effizient wie méglich erfiillt wird. Dieses
Projekt betrifft zur Zeit im wesentlichen die
westeuropaischen Produktionsstandorte. Doch
je starker wir in Asien und Lateinamerika wach-
sen, desto mehr werden wir unsere Produktion
in der jeweiligen Region kundennah ausbauen.
Wir wollen samtliche Prozesse, die zur Erfullung
des Kundenwunsches erforderlich sind, opti-
mieren. Dazu mussen wir letztlich in allen Be-
reichen, also Forschung & Entwicklung, Ein-
kauf, Produktion, Verkauf und Logistik, immer
schneller und effizienter werden,

In einer globalisierten Welt mussen die Anbie-
ter nicht nur weltweit prasent, sondern jeder-
zeit und Uberall erreichbar und lieferfahig sein.
Diese Dynamik birgt sicherlich vielerlei Heraus-
forderungen. Doch diese begreifen wir als
Chance, neue Markte und Kunden fir unsere
Produkte zu gewinnen.
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1: Zeitgewinn, 2: Leistungsgewinn, 3: Standzeitgewinn, 4: Qualitdisgewinn.
MaxiMill 211 mit HyperCoat-Beschichtung fiir wirtschaftliches Frisen
— ein Spiel das Sie gewinnen!

CERATIZIT Deutschland GmbH — D-72581 Dettingen  Tel: +49(7123) 9201-0  E-Mail: info.dettingen’@ceratizit.com
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PRAXIS - Schiffspropeller
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Das schwedische Unterneh-
men Aerodyn hat sich auf die
Bearbeitung von Schaufeln
fiir Schiffspropeller speziali-
siert. Mittels Frastechnik wird
die Gusshaut entfernt und
das endgiiltige Profil ange-
bracht. Nach dem Frasen wird
die Oberfldache sorgféltig po-
liert.

Ein Schiffspropeller setzt die vom Motor er-
zeugte Energie in Bewegung um. Die Propeller-
schaufeln verfigen Uber ein hydrodynamisches
Flugelprofil: die Flugel sind so geformt und aus-
gerichtet, dass sie bei der Rotation vom Wasser
asymmetrisch umstromt werden. Dadurch ent-
steht ein Druckgefdlle in oder entgegengesetzt
zur Bewegungsrichtung. Es erzeugt eine Stro-
mung, die als Schub bezeichnet wird und das
Schiff antreibt

Aerodyn wurde 1989 gegriindet, um zunéachst
Bauteile fir die Flugzeugindustrie zu produzie-
ren, daher der Firmenname. Das Unternehmen
mit Sitz im schwedischen Karlskoga beschéftigt
40 Mitarbeiter, die sich inzwischen auf die Be-
arbeitung von Schau-
feln fir Schiffspropeller
spezialisiert haben. Auf
diesem Spezialgebiet
hat Aerodyn die Nase
vorn. Das Geheimnis:
Als eines der ersten
Unternehmen hat
Aerodyn fur die Bear-
beitung von Schaufeln
5-Achs-Frészentren ein-
gesetzt. Vorher wurde
namlich nur geschlif-
fen, nicht gefrast.

Pro Jahr bearbeiten die Mitarbeiter von Aero-
dyn etwa 500 bis 700 Schaufeln und viele an-
dere Komponenten fir Antriebssysteme von
Supertankern, Fracht- und Kreuzfahrtschiffen,
Die Schaufeln, aus Bronze oder rostfreiem Ma-
terial gegossen und mit einem Gewicht zwi-
schen 80 Kilogramm und funf Tonnen, gehen
nach der Bearbeitung direkt an fiihrende
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aft voraus
lendeschneidplatten

Bei einem Schaufelgewicht von 3,8 Tonnen liegt die Toleranz zwischen den Schaufeln bei nur sechs Kilogramm.
Fotos: CERATIZIT S.A.

Antriebsausrister. Dort werden sie zu Propel-
lern montiert. Die Durchlaufzeit einer Schaufel
bei Aerodyn reicht von
zwei bis drei Wochen
bis zu drei Monaten, je
nach Komplexitdt und
GroBe. Ein Schiffspro-
peller kann zwischen
zwei  und  sieben
Schaufeln haben. Pro-

Autor: Hans Axelsson
Verkaufsleiter CERATIZIT,
CERATIZIT Austria
Gesellschaft m. b. H.
6600 Reutte/OSTERREICH
Kontakt:
www.ceratizit.com

peller fur Schiffe, die
sich einen Weg durch
Eis bahnen miussen,
sind sogar meist aus
rostfreiem Stahl, Aero-

dyn produziert zu
75 % Schaufeln aus Bronze, die restlichen aus
rostfreiem Stahl. Dabei hat das Unternehmen
extrem hohe Qualitatsanspriche. Die Spezifika-
tionen vom Kunden an Festigkeit und Form
sind sehr streng. So wird oft eine Oberfléchen-
gute von sogar Ra 1,6 verlangt. Auch darf das
Gewicht der einzelnen Schaufeln am selben
Propeller nicht zu sehr voneinander abweichen:

bei einem Schaufelgewicht von 3,8 Tonnen
liegt die Toleranz zwischen den Schaufeln bei
nur sechs Kilogramm — bei sehr schnellen Schif-
fen darf der Gewichtsunterschied nicht mehr
als ein Kilogramm betragen. Fur jeden Auftrag
kommen Prifer ins Haus und Ubernehmen in
unabhéngigen Audits die Abnahme.

In enger Zusammenarbeit zwischen der schwe-
dischen Vertriebsorganisation und dem Seg-
ment Energie & Transport von CERATIZIT wur-
den in den letzten Jahren etliche produktivitats-
steigernde Zerspanungsprojekte bei Aerodyn
umgesetzt. Seit einigen Monaten sind zum Bei-
spiel die CERATIZIT Wendeschneidplatten
»-M31 CTC 5235« mit HyperCoat-Beschich-
tung im Einsatz. Mit diesen wurde die Schnitt-
tiefe um 50 Prozent erhéht und gleichzeitig die
Standzeit verdoppelt. Auf die Frage, wodurch
CERATIZIT besonders punktet, antwortet Lars
Andersson, Geschaftsfuhrer Aerodyn: »Qua-
litat, Service und marktgerechte Preise sind die
Merkmale von CERATIZIT. Auch die Online-Be-
stellmdglichkeit Uber den E-Techstore von CE-
RATIZIT wissen wir sehr zu schatzen. «




CERATIZIT entwickelt neue

Frissorte

Speziell fur die Schrupp- und Vorschlichtbe-
arbeitung von Turbinenschaufeln aus rost-
freiem Stahl hat CERATIZIT eine neue Fras-
sorte entwickelt. Diese setzt sich zusammen
aus der Beschichtung »HyperCoat
CTC5235«, der Frasgeometrie »-M3« und
verschiedenen »MaxiMill 251«-Rundplat-
tenfrasern. Gekennzeichnet sind diese mit
der Endung -R. Durch den komplexen Co-
basierten Binder erhalt die Hochleis-
tungssorte »CTC5235« eine extreme Warm-
festigkeit mit hoher Zahigkeit. Zusatzlich
sorgt die CVD-Multilayerbeschichtung aus
der patentierten HyperCoat-Familie fir den
ultimativen Verschleischutz. Durch diese
Schneidstoff-Schichtkombination ist es
moglich, kompromisslos hohe Schnittdaten
zu erhalten. Bei der Bearbeitung von Turbi-
nenschaufelstahlen steigert der Einsatz die
Produktivitdt sparbar.

Frasgeometrie »-M31«

Die hochpositive Geometrie »—M31« ist fur
den optimalen Spanbruch verantwortlich.
Mit einer vierfach Indexierung, steht sie fir
ein stabiles und prozesssicheres Schneidver-
halten. So werden deutlich weniger Prozess-
warme und Vibrationen in Werkstiick und®
Werkzeug eingebracht. Das Resultat: Eine
deutliche Standzeiterhohung, die zur Kos-
tenreduzierung im Produktionsbetrieb bei-
tragt.

»MaxiMill 251«

Das Frassystem »MaxiMill 251-R« ist eine
stabilere Ausfuhrung im Vergleich zu dem
bereits vorhandenem System »251«. Durch
die Ausfuhrung »251-R« ist es méglich, ho-
here Schnittgeschwindigkeiten beim Frasen
zu fahren. Die bei der Frasbearbeitung ent-
stehenden Spane werden durch die Flieh-
kréfte tiber den Spanraum nach oben abge-
fuhrt. Kennzeichen der neuen »MaxiMill
251-R«-Fraser-Serie ist neben der hohen
Stabilitat der optimale Spanetransport. Er-
moglicht wird er durch ein verbessertes
Spanraum-Design, welches das Handling im
Produktionsablauf signifikant vereinfacht.

Durch die CERATIZIT-Rundplattenfriser »MaxiMill
257« und »-M31 CTC5235«-Wendeschneidplatten
mit HyperCoat-Beschichtung konnten die Schnitttie-
fe umn 50 % erhéht und die Standzeit verdoppelt wer-
den,

PRAXIS - Schiffspropeller

Die Propellerschaufeln verfigen (iber ein hydrodynamisches Fliigelprofil. Die Schaufeln wiegen zwischen 80 Kilo und
fiinf Tonnen. Propeller fiir Schiffe, die sich einen Weg durchs Eis bahnen miissen, sind sogar meist aus rostfreiem Stahl.

Richtiges Polieren und Auswuchten verlangt Geschicklichkeit und Erfahrung.

Ein Mitarbeiter von Aerodyn misst die gegossene Schaufel aus und legt fest, wie sie zu frésen ist.
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Aluminiumfraser

CERATIZIT Austria Gesellschaft m.
b. H. /6600 Reutte/OSTERREICH

Hinter der Entwicklung des Aluminiumfréasers
»MaxiMill HPC12« von CERATIZIT steckt die
Idee, ein Fraskonzept, bei dem die Zéhnezahl,
die Form des Fraskorpers, die Kihlung, die
Geometrie (Form) der Schneidkanten, die
Spanwinkel und die Schneidstoffe (CBN, PKD)
verandert werden kénnen, zu verwirklichen.
Daraus folgen die Eigenschaften: geringe
Schnittkrafte durch positiven Spanwinkel, Re-
duzierung der Bauteilverformung, weniger
Gratbildung, erhohte Standzeiten. Der Werk-
zeugkorper aus Stahl sorgt fur prazise Wieder-
holgenauigkeit beim Plattenwechsel, sehr hohe
Stabilitat und langere Lebensdauer und ist als
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Messzeuge, Normalien, Ze_rspanende WerkzeL_Jge, Formen und Zubehor fur den Werkzeugbiu

CERATIZIT entwickelte mit dem Fréser »MaxiMill HPC 12« ein neues Konzept, mit dem die
Bearbeitungszeit verkiirzt werden kann.

Option in der AusfUhrung in Bi-Metall erhaltlich
mit einem Stahlring und Alukern. Die hohen
Geschwindigkeiten haben hohe Leistung zur
Folge. Die geringe Werkstickerwarmung, sehr
hohe Produktivitdt und das optimierte Design
von Werkzeug und Plattensitz sind weitere Vor-

teile des neuen Produkts. Die axiale Feineinstel-"

lung erlaubt kurze Einstellzeiten durch einfache
Handhabung sowie einen Verstellweg fur Eein-
einstellung von 0,1 mm. Laut CERATIZIT erlaubt
der »HPC 12« Einsparungen von bis zu 30 Pro-
zent, Gerade die Automobilindustrie stellt hohe
Anspriiche an ihre Werkzeuge. Prozesse sollen
hier nicht nur schnell und stabil sein, sie sollen
auch einen hohen Grad an Reproduzierbarkeit
und Vorhersagbarkeit aufweisen. Zusatzlich soll
meist die Produktivitdt gesteigert werden. Bei
einem Versuch mit einem » AHPC T00R12.12«-
Fraser konnte laut eigener Aussage der »Maxi-
Mill HPC 12« seine Fahigkeiten und sein Ein-
sparpotenzial bei einem CERATIZIT-Kunden, der
Getriebegehduse aus Aluminium AS7 herstellt,
unter Beweis stellen. Die Bearbeitungszeit
konnte laut CERATIZIT um 11,3 Sekunden re-
duziert werden. Diese betrug zu Beginn 30,5
Sekunden und wurde durch »MaxiMill HPC
12« auf 19,2 Sekunden gesenkt. Gefordert war
eine Oberflachenglte Rmax < 6y, erreicht wur-
den 4,42, Aussagekraftig ist dieser Versuch
auch durch die Schnittdaten: vc = 4.712 m/min,
n = 15.000 U/min, f = 25.200 mm/min sowie fz
=0,14 mm.

Weitere Informationen finden Sie innerhalb der
Fachbeitrage.
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