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»Das Schéne an Diamanten ist, die Oberfldiche ist perfekt — von Anfang bis zum Schiuss’; meint Fertigungs-

spezialist Beat Liechti {iber die Massivholzbearbeitung mit den Diamantwerkzeugen von Oertli

OERTLI

Perfekte Obertlachen

Massivholzbearbeitung mit Diamantwerkzeugen

Die langen Standwege von Diamanten auch bei der Bearbeitung von Massivholz - das wér’s, dachte
man sich bei der Tiirenfabrik Safenwil und nahm deshalb Kontakt mit Oertli auf. Die Schweizer Werk-
zeugexperten wagten das bisher Undenkbare.

&4 RobertKittel

Der Name ldsst es schon vermuten - die
Tiirenfabrik Safenwil im gleichnamigen
Schweizer Ort fertigt Tiiren und Tiirrahmen:
#Vorwiegend fiir Schreiner, just in time und
auftragsbezogen’, erklart Fertigungsspezia-
list Beat Liechti, ,vom Tiirblattrohling, den
der Kunde dann selbst belegt und weiterver-
arbeitet, bis zum fertigen Element mit La-
ckierung und Rahmen.” Wer Fachleute als
Kunden habe, kénne sich keine Méngel leis-
ten, fithrt er aus: ,Da muss die Qualitit der
Frasungen moglichst gut sein, damit wir
nicht mehr viel schleifen brauchen und ein
fertiges Produkt bekommen, das wir sofort
lackieren kénnen.*

Massivholzbearbeitung mit Diamanten

Die Tiirenfabrik Safenwil habe inzwischen
vier CNC-Anlagen im Einsatz, erzéhlt der
Oertli-Anwendungstechniker Karl Ganz:
»EIst jingst wurde eine weitere Homag-An-
lage zur Bearbeitung der Tiirrahmenteile in
Betrieb genommen. Alle Maschinen sind mit
CNC-Werkzeugsitzen von Oertli ausgeriis-
tet” Das komme ja ofter vor, aber: ,Ganz
wichtig ist, dass wir hier von Massivholz-
bearbeitung mit Diamantwerkzeugen spre-
chen’; betont er. ,Was vor QOertli noch nie-
mand in dieser Art gewagt hat“ Bislang wa-
ren die Schlagempfindlichkeit und geringe
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Schirfe von Schneiden aus PKD (Polykristal-
linem Diamant) die Haupthinderungs-
griinde, erldutert Ganz: ,,Massivholz ist kein
gleichférmiger Werkstoff wie eine Span-

, Wir schitzen
das sehr”

Beat Liechti, Fertigungsspezialist

platte.” Durch eine kiuge Schneidengeomet-
rie hitten die Oertli-Techniker diesen gordi-
schen Knoten geldst: ,Die Geometrie ist in
der Tat extrem, wir erreichen einen ziehen-
den Schnitt. Das reduziert einerseits die
Stofibelastungen und ermdglicht zudem
eine feine Schnittgiite auch mit PKD-Schnei-
den

Deutlich verldngerte Standwege

Die Standwege hitten sich deutlich verbes-
sert, berichtet Fertigungsspezialist Liechti:
»Frither arbeiteten wir ein bis zwei Wochen
mit den Hartmetallschneiden. Heute, mit
den Diamantschneiden, sind es zwei bis drei
Monate bis zum néchsten Wechsel" Liechti
schitzt die konstante Oberfliachengiite der
Frasungen: ,Das Schone an Diamanten ist,
die Oberfldche ist perfekt - von Anfang bis
zum Schluss!” Die frithzeitige Einbindung
der Werkzeugspezialisten habe sich be-
wihrt, meint er: ,Oertli war vom ersten Tag
an mit dabei, machte uns auf potenzielle
Schwierigkeiten aufimerksam und suchte mit
uns nach Losungen - das Endresultat hat
dann fiir uns perfekt gepasst.”

Evolution eines Werkzeugsystemes
Die erwihnten Entwicklungen hétten meh-
rere Stufen durchlaufen, erldutert Adrian

Guggisberg, Teamleiter Verkauf Innendienst bei Oertli: ,Von den Fri-
sern gibt es mittlerweile drei Evolutionsstufen, begonnen beim fest-
bestiicktem Diamantfriser mit Stahlkérper” Welcher fast einer Skulp-
tur dhnelt - die Schneiden schwingen in sanften Bégen um den
Friskorper, um die nétigen Achswinkel zu erreichen. Der massive
Stahlkérper sei selbstverstdndlich gewichtsoptimiert, erwdhnt Gug-
gisberg. Dieses Streben nach geringer Masse, um Lager und Friismo-
tor zu schonen, habe dann zur Weiterentwicklung gefiihrt: ,Zum
Aluminiumkérper mit Wechselschneiden. Wodurch wir mit weniger
Schneiden dieselbe Zerspanungsleistung erzielen wie zuvor mit viel
mehr Schneiden, was diverse Anwender- und Konstruktionsvorteile
beim Service hat!

In Stufe drei habe man dann diese beiden Losungen kombiniert:
»Die dritte Evolutionsstufe ist im Moment das sogenannte Hybrid-
werkzeug, wo wir eine Kombination von Stahl- und Aluminiumkor-
per anwenden, um das Beste aus dem Werkzeug rauszuholen’ So sei
die Kombination mehrerer Bearbeitungsschritte, wie filzen und ver-
runden der gefélzten Kanten, im selben Werkzeug méglich. ,Durch
die Verschachtelung von Bearbeitungen erspart man sich Werkzeug-
wechsel, weil alles mit derselben Garnitur erfolgt” Der Stahl bringe
Stabilitét, wo notig, wie beispielsweise bei Nutrddern, Alukérper ver-
ringern die Masse, ergénzt Guggisberg seine Ausfithrungen.
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»Wir schiitzen das sehr*

Dementsprechend positiv fillt das Fazit des Fertigungsspezialisten
der Tiirenfabrik Safenwil aus: ,,Wir sind sehr zufrieden mit Oertli, wir
haben einen sehr guten und vor allem sehr engen Kontakt aus einer
langjéhrigen Zusammenarbeit. Wenn wir ein Problem haben, dann
kiitmmert sich Oertli sehr schnell darum.” Was Liechd, als typischer
Aargauer recht zuriickhaltend, zu einem fiir Schweizer Verhiltnisse
groflem Lob bringt: ,Wir schétzen das sehr" //

Gute Zusammenarbeit: das Team
der Tiirenfabrik mit Oertli

) Nagelneu: Diese CNC wird der Ferti-
gung von Rahmenteilen dienen

€ Skulptur: Diamantschneiden mit
extremen Achswinkeln

Just in time: Schreiner werden mit :
Tiirelementen nach MaB beliefert 1—6 —
If

(P o

Evolution: geringeres Gewicht,
weniger PKD-Wechselschneiden

Oertli-Know-how: Adrian Guggis-
berg und Karl Ganz (v. li.)
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