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Blaser Swisslube erweitert sein
Technologiecenter

(lvetubildet: Blaset Swisslube AG, Cq-Hasle-Rüegsau)

::,.tr1t tes war es, die Bearbeitungszeit
einer Tieflochboh ru ng in Vergü-
tungsstahl von b slang dre lVinu-
ten bei gleichb eibender Qualität
so weit als möglich zu reduzieren.
Die Technische Hochschule Aa-
chen hatte für diese Bearbeitung
bis zur Zusammenarbet mit Bla-
ser Swisslube ein konventionelles
Schneidöl verwendet.

Ausgangslage:
Operation: Tiel och bohrung Durch mes-
ser 8 auf eine T efe von 200 mrn

Vorbearbe tung: Pllolbohrung mit g e'
chem Durch messer auf e ne TieJe von
16 mm
Maler al: 420rlv1o4 + OI Zugfesi gkeit
1',000 MPa

Maschineniyp: Mazak Var axis 500
Werkzeug: Kennameiai- und Titex-
Bohrwerkzeuge
Schnittparameter: Vc 120 nr/or n,

f 0,25 rnm/Urndrehung

Auf rund 300 m, hat das Schmier-
sioff unternehmen Blaser Swlss-
lube sein Technologiecenter
am Hauptsitz in Hasle-Rüegsau
(Schwe z) kürzlich erweitert. Seit
vler Jahren werden d e neu entwi-
cke ten Kühlschmierstoffe getes
let und d e Bearbeitungsopera
tionen der Kunden und Paalner
praxisnah abgebildet.
Zwei 5-Achsen-Bearbeitungscen-
ter, eln Dreh- und Fräscentel
eine 5-Achsen-Werkzeugschleif -
maschine sowie zwei neue CAD/
CAI/l-Arbeitsplätze: Blaser
Swlsslube hat in dem Ende 2008
gegründeten Technolog ecen-
ter optimale Bedingungen dafür
geschaffen, die neuesten Zerspa-
nungstechnologien simulieren und

testen zu können. ,,Das ermöglicht
uns. unsere Kunden noch besser
bei der Siergerung ihrer Produk-
tivität und bei der Verbesserung
ihrer Wirtschaftlichkeii und Bear-

beitungsqualität zu unterstützen",
erklän Geschäftsführer N4arc Bla-
ser Neben den Tests von neu ent-
w ckelten Kühlschm erstoffen für
die Bearbe tuno verschiedenster
Materialien sowie der Simulation
praxisnaher Fertigungssituationen
ermöglicht die lnfrastruktur auch
d e Austragung von Zerspanungs-
seminaren am Blaser Haupisitz
in Hasle-Rüegsau. ln Zusam
menarbeit mit Kunden- llnlver-
sitäten, Fachhochschulen oder
Fachverbänden werden innovative
Zerspanungstechnologien und
neueste Werkstoffe mit verschie-
denen Kühlschmierstoff en getes-
tet und sowohl die Prozesse w e
auch die Schmierstoffe optirniert
und weiterentwickelt.

Zur Optirnierung dieser an-
spruchsvollen Bohroperation
wurden Werkzeug, Bohrstrategie,
Zerspanungsparameter. Kühl-
mittelzuführung und Kühlmittel
gründlich getestet und angepasst.
Der wassermischbare KühF
schmierstoff wurde unter hohem
Druck (60 bar) durch das Werk-
zeug gepumpt, um den Späneab-
fluss ohne zeitintensives Entspä-
nen zu gewährleisten. Dabei ist es
entscheidend, einen Kühlschmier
stoff auszuwählen. der auch unter
hohen Drücken nicht zur Schaum-
bildung neigt. Es muss unbedingt
verhindert werden. dass Luftbla-
sen in der Emulsion entstehen.
welche sowohl die Kühlwlrkung
als auch den Späneabfluss behin-
dern würden.
Von den ursprünglich drei lvli-
nuten pro Bohrung konnte so
schlussendlich eine Bohrzeit von
zehn Sekunden für eine Tiefe von
200 mm erzielt werden - eine
1 SJache Eff iz enzsteigerung.
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Test 1: Tiellochbohrung 18-mal
schneller

Der Einfluss von Kühlschmierstof-
fen auf den Zerspanungsprozess
wird häufig unterschätzt, wie
ein kürzlich gemeinsam mit der
Technischen Hochschule Aachen
durchgef ühries Projekt eindrück-
lich aufzeigt. Das ziel des Projek-
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Ausgangslage:

Operai of : Fräsen (-Iaschenbearbe tung)
llatera r Tltan TlAl6V4
llaschineniyp: l\4azak Var axis 500
Werkzeug: Sardvik VHil Fräser
Sch niltpararneler: Vc 160 rn/rnin.lz
0.15 nrm, ap 25 mrn. ae 0.9 rnnr. tea'32
(Umsch ngungswinkel)
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die Faktoren Produktivität, Wiri-
schaft ichkeit und Bearbeitungs-
qualität in hohem I\,4asse von der
Wahl und der Qualität des Kühl-
schmierstoffes und vom Know-
how der Zerspanungsspezialisten
abhängen." Neben dem optima-
len Kühischmierstoff ist es das
Fachwissen der Blaser-Experten
rm Verkauf, im Forschungs- und
Entwicklungslabor, im Technoio
giecenter und irn Kundendienst,
das den Partnern einen messba-
ren Nutzen bringt. ,,Durch diese
Fachkompetenz wird ein Kühl-
schmierstoff zu einem flüssigen
Werkzeug, zu erner genau auf die
Bedürfnisse des Partners zuge-
schnittenen Losung."

Test 2: Werkzeugstanctmenge
erhöht

Ein weiteres edolgreiches Projeki
des Technologiecenters beschäf -
tigte sich mit der Bearbeitung el-
nes Titanbauterls. Durch den Ein

satz des optimalen Küh schmier-
stoffes konnte eine Erhöhung
der Werkzeugstandzeit von mehr
als 30 o/o in der Ser enfert gung
gegenüber einem konventionellen
Kühlschmrerstoff erziell werden. SIARKE SAUOER
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Das Testprolekt besiand darin,
zwer identische Titanbauteile zu
Iräsen. Hierzu wurden die Teile auf
der gleichen Mazak-l\,4aschine,
mit dem gle chen Werkzeug sowie
mrt einem Fräsprogramm von 3D
Concepts gefertigt. Der einzige
Unterschied war der verwendete
Kühlschmierstoff.
[/]rt dem konventionellen Kühl-
schmierstoff konnien eineinhalb
Titanbaute le gefertigt werden, bis
der Werkzeugverschleiß einen Ab-
bruch der Bearbeitung notwendrg
nrachte. Der Vollhartmetallf räser
r,vurde exirem beansprucht und
wies neben den normalen Abnui-
zungserscheinungen deutliche
Ausbrüche der Schneidkanten
auf. Mit einem neuen und speztell
für die Titanzerspanunq entwi
ckelten Kühlschmierstoff (KSS)
konnten zwei komplette Werkstü
cke bearbeitet werden, ohne dass
das vorher festgelegte Standzeit-
kriter um (Verschleiß von 0,2 rnm)
erreicht wurde - eine beachtliche
Leistungssteigerung-

Vom Kühlschmierstoff zum
llüssigen Werkzeug

Geschäftsführer Marc Blaser:
.,Beide Projekte ze gen auf, dass

Blaser Sw sslube st e n we tweil lä1iges
Unlernehmen in der Schmießtofi bran-
che. Das 1936 gegründele unabhängrqe
Schwe zer Fami enunlernehmen wuchs
von e nem regiofaen Kle nbelreb z!
e rem G obal Player mlt we twert über
500 Mlarbetern. M t ege.er Tochterge-
selschafien !nd Veftretunqen st Blaser
Swrsslbe n rund 60 Landern nahe beim
Kunden. B as€r Swssrube -"ntw.ker
Prodlzed urd ve*aut qua tatv
hochwerlige Kü h schmiersiotfe. Mit de.
B aser kühlschmierslofien ien gen de
Klnden wellwe t eriolgre ch k e nsle
Tele n der UhEnindustrie oder 
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nate.hnik bis hin z! resiqen Strlklur
e ementen m F ugzeugbau
Seil1976 ist E aser n Deutschlä.d
lät g. Über de ergene Tochiergesel
schaft B aserSwiss!b-a GmbH Slultsart
werder die Kühlschm erstolie se11995
vertrieben. 28 I/ tarbeiende m nnen-
und Außendenst snd iLir die Kunden
da, organ s eren Sem nare !nd Kunde
nevenrs und geben Kohpelenz rund
um den E nsat2 von KLh Schmierslolien
weiier www.blasercom
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