<] asle-Rilegsau simuliert und testet Blaser Swisslube neueste Zerspanungstechnologien. 2 Beim Tieflochbohren konnte die Zeit von drei
Mlnuten auf zehn Spkunden pro Loch reduziert werden.

Hohe Zerspan-
Kompetenz

BOHREN - Um Wirtschaftlichkeit und Bearbeitungsqualitét bei ihren Kunden zu verbessern,

hat Blaser Swisslube das moderne Technologiecenter in Hasle-Riiegsau, Schwelz erweitert.

Hier werden Zerspanungstechnologien simuliert und getestet.

uf rund 300 Quadratme-
ter hat das Schmierstoff-
unternehmen Blaser sein

topmodernes  Technologiecenter
am Hauptsitz in Hasle-Riiegsau
(Schweiz) kirzlich erweitert. Seit
vier Jahren werden die neu entwi-
ckelten Kihlschmierstoffe getes-
tet und die vielfaltigen Bearbei-
tungsoperationen der Kunden und
Partner praxisnah abgebildet.
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Das Technologiecenter ermog-
licht es den Zerspanungsspezialis-
ten von Blaser, den Kunden im
Hinblick auf den Kihlschmierstoff
einen effektiven Mehrwert zu bie-
ten und so deren Produktivitat,
Wirtschaftlichkeit und Bearbei-
tungsqualitat zu optimieren. Test-
ergebnisse belegen dies ein-
drucksvoll. Zwei Fiinf-Achsen-Be-
arbeitungscenter, ein Dreh- und

Frascenter, eine Finf-Achsen-
Werkzeugschleifmaschine sowie
zwei neue CAD/CAM-Arbeitsplat-
ze: Blaser Swisslube hat in dem
Technologiecenter optimale Be-
dingungen dafiir geschaffen, die
neuesten Zerspanungstechnologi-
en simulieren und testen zu kon-
nen.

»Das erméglicht uns, unsere
Kunden noch besser bei der Stei-

gerung ihrer Produktivitat zu un-
terstiitzen und bei der Verbesse-
rung ihrer Wirtschaftlichkeit unc
Bearbeitungsqualitat zu unterstit-
zene, erklart Geschaftsfihrer Marc
Blaser. Neben den Tests von neu
entwickelten Kuhlschmierstoffer
fir die Bearbeitung verschiedens-
ter Materialien sowie der Simulati-
on praxisnaher Fertigungssituatio-
nen ermdoglicht die Infrastruktur



auch die Austragung von Zerspa-
nungsseminaren am  Blaser-
Hauptsitz in Hasle-Riegsau. In
Zusammenarbeit mit  Kunden,
Universitaten, Fachhochschulen
oder Fachverbanden werden inno-
vative  Zerspanungstechnologien
und neueste Werkstoffe mit ver-
schiedenen  Kihlschmierstoffen
getestet und sowohl die Prozesse
als auch die Schmierstoffe opti-
miert und weiterentwickelt.

Der Einfluss von Kihlschmier-
stoffen auf den Zerspanungspro-
zess wird haufig unterschatzt, wie
ein karzlich gemeinsam mit der
Technischen Hochschule Aachen
durchgefihrtes Projekt eindriick-
lich aufzeigt. Das Ziel des Projek-
tes war es, die Bearbeitungszeit
einer Tieflochbohrung in Vergi-
tungsstahl von bislang drei Minu-
ten bei gleichbleibender Qualitét
so weit als moglich zu reduzieren.
Die Technische Hochschule Aa-
chen hatte fiir diese Bearbeitung
bis zur Zusammenarbeit mit Bla-
ser Swisslube ein konventionelles
Schneiddl verwendet.

FAKTEN

Ausgangslage:

»Das ermoglicht uns,
unsere Kunden noch
besser bei der Steige-
rung ihrer Produktivi-
tat zu unterstitzen.«

Marc Blaser, Geschaftsfuher von Blaser Swisslube

Zur Optimierung dieser an-
spruchsvollen Bohroperation wur-
den Werkzeug, Bohrstrategie, Zer-
spanungsparameter, Kihimittel-
zufiihrung und Kihlmittel grind-
lich getestet und angepasst. Der
wassermischbare  Kihlschmier-
stoff wurde unter hohem Druck
(60 bar) durch das Werkzeug ge-
pumpt, um den Spaneabfluss oh-
ne zeitintensives Entspanen zu
gewahrleisten.

Dabei ist es entscheidend,
einen Kithlschmierstoff auszuwah-
len, der auch unter hohen Driicken
nicht zur Schaumbildung neigt. Es
muss unbedingt verhindert wer-
den, dass Luftblasen in der Emul-
sion entstehen, welche sowohl die
Kithlwirkung als auch den Spéne-
abfluss behindern wiirden.

Von den urspriinglich drei Mi-
nuten pro Bohrung konnte so
schlussendlich eine Bohrzeit von
zehn Sekunden fir eine Tiefe von
200 mm erzielt werden — eine
18-fache Effizienzsteigerung.
www.maschinewerkzeug.de/

129028

® Operation: Tieflochbohrung Durchmesser 8 auf eine Tiefe von 200 mm
® Vorbearbeitung: Pilotbohrung mit gleichem Durchmesser auf eine Tiefe

von 16 mm

® Material: 42CrMo4 + QT, Zugfestigkeit 1000 MPa

e Maschinentyp: Mazak Variaxis 500

® Werkzeug: Kennametal- und Titex-Bohrwerkzeuge
® Schnittparameter: Ve 120 m/min, f 0,25 mm/Umdrehung

Wir laden ein:
LIGNA und EMO Hannover

OEST MEBA
Schneidole fiir die Zerspan

Hochste
Leistung.

Optimale
Vertraglichk

Maximale
Sicherheit.

www.oestgro






