
Hohe Zetspar-
Kompetertzz
BOHREN - Um Wirtschaftlichkeit und Bearbeitungsqualität bei ihren Kunden zu verbessern,

I14LBlaqjl§lqEElg!9leq lnoderne Technologiecenter in Hasle-Rüegsau, Schr4eiz.., 9Iry949I!.
Hier werden Zerspanungstechnologien simuliert und getestet.

topmodernes Technologiecenter

am Hauptstz ln Hasle Riregsau
(Schwe z) kurzlich erwetert. Seit
ver lahren werden die neu entwr

ckelten Krihlschrnierstoffe getes

tei und de velfältigen Bearbei

tungsoperatlonen d€r Kunden und

Partner prax snah abgebidei.

uf rund 300 Quadratme
ter hat das Schm erstoff-
unternehmei B aser sein

Das Techno og ecenter errn0g

icht es den Zerspanungsspez a is

ien vor B aser, den Kunden m

H nb ck alf den Küh schm ersioff
e nen effeki!en Uehrwert zu bie

ten Lind so deren Prod!ktvtäl,
Wirtschafilichkeit !rd Bearbei

tungsqualiäi zu opt m eren. Tesi

ergebn sse belegen dies e n

drucksvoll. Zwel Fünf-Achsen Be

arbeiiungsc€rter, en Dreh- und

Fräscenter, eine Fürl Achsen

Werkzeugschle fmaschine sowie

zwei neue CAD/CANI Arbeitspläl
ze: Baser Swissube hat in dem

Technologiecenter opt rnale Be

dingLrrger dafür geschaffen, die
neuester Zerspanungstechnologi
en slrnulieren und iesten zu kan

,Das ermög cht uns, unsere

Kuiden noch besser bei der Stei

gerung ihrer Produktivitat zu u.
tersiüizen !nd bei der Verbe

rurg hrer W rtschaft chkeii un:

Bearbe tungsqua ität zu Lrniersiü..

zen. erk äri Geschaftsführer lvlar:

Blaser. Neben den Tests von ne-

eniw ckelier Küh schmiersiofle.
1ür die Bearbe tung versch edens

ter N,laterialen sow e der Simulai

on praxisnaher Fertigungssituat c

ren ermög ichi die lnfrastrukiu'
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»Das ermöglicht uns,
unsere Kunden noch
besser bei der Steige-
rung ihrer Produktivi-
tät zu unterstützen.«
Marc B aser, GesclrälßfÜher von B aser Swss ube
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&{'fur,
s.

auch die Austragung von Zerspa-

nungssem naren am BLaser

Hauptsitz in Hasle RüegsaL- ln
Zusamrnenarbeit mit Kunden.

Universtäten, Fachhochschuen

oder Fachverbänden werden inno-

vative Zerspanungstechno ogien

und neueste Werkstoffe mit ver-

schiedenen Kühlschrnierstoffen
getestet und sowohl die Prozesse

als auch die Schmierstoffe opti

m €{ und wellerentw ckelt.

Der Einf LSs von Kühlschm er'
stoffen alf den Zerspanungspro-

zess wird häufig Lnierschätzt, wie

ein kürzlich gemeinsarn mt der

Technischer Hochschule Aachei
dLrchgeführtes Projekt e ndrück

lich aufzeigt. Das Zie des Projek

t€s war es, de BearbeitLngszeit

einer T ef ochbohrung in Vergü

tungsstahl von bislang drei Minu-

ten bei gle chbLeibender Qualiäi
so weit als möglich zu reduzieren.

Die Technische Hochschule Aa

chen hatt€ für d ese Bearbeitung

bis zLr Zusanmenarbeit mit Bla

s€r Swisslub€ ein konvention€ les

Schneidölverwendet.

FAIITEN

Zur 0Dtimierung dieser an

spruchsvol en Bohropelat on wur
den Werkzeug, Bohrstrategle, Zer_

spanungsparameter, Kühlrnitiel

zuführung und KÜhlrnitiel gründ

lich gelestet und angepasst. Der

wassermlschbare Kühschmier

stoff wurde lrter hohem Druck
(60 bar) durch das Werkz€ug ge

pumpt, um den SPäneabf uss oh

n€ zeitintensives Entspänen z!
gewährleisten.

Dabe ist es entscheidend,

einen Kühlschm erstolf aLSzuwäh_

len. derauch Lnter hohen Drücken

nicht zur Schaumbi dung neigt. Es

muss unbedingi verhindert w€r_

den, dass Luftblasen n der Emul-

sion entstehen- welche sowohl die

Kühlwirkung als auch den SPäne'

abfluss beh ndern würden.

Von der ursprünglich drel l,li_
nuten pro Bohrung konnte so

schlussendlch eine Bohrze t von

zehn Sekunden für eine Tiefe von

200 mm erzelt werden eine

18-f ache Ef f izienzste gerung.

- 

www.maschlnewerkzeug.de/
r29A2a

Höchste
Ieistung.

Optimale
Verträglichlt

Maximale
Sicherheit.

. Operaton,lleflochbohrüng Durchmesser 8 aul eine Tiefe von 200 rnm

. Vorbearbeitung: P otbohrung rnltglechem Durchmesser aui e n€ T efe

. Maleia:42Cr1Vo4 + OT, Zugiest gke t 1000 [4Pa

. i,laschinenlyp, Mazak Variaxs 500

. Werkzeug: Kennarneta und Titex-Boheerkzeuge

. Schnitlparameter: Vc 120 rn/rnin, f0,25 mm/Urndrchung




