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EDITORIAL

Mit Innovationskraft zum Erfolg

Liebe Leserinnen, liebe Leser, sehr geehrte Kunden,

wir prasentieren lhnen druckfrisch — und punktlich zur EMO 2023, dem Messe-Highlight fur die
Metallbearbeitung — die neue Ausgabe unserer IscarINdustry. Darin finden Sie eine Vielzahl an Be-
richten Uber die unterschiedlichen Anwendungen und Entwicklungen. Als fihrender Hersteller in der
Welt der Zerspanung mochten wir zeigen, wie vielfaltig die Einsatzgebiete unserer Produkte sind.
Neue Materialien und komplexe Geometrien erfordern innovative Lésungen. Deswegen arbeiten wir
kontinuierlich daran, unseren Kunden leistungsfahige und bedienerfreundliche Tools an die Hand zu
geben.

SchlieBlich ist es unser vorrangiges Ziel, Ihre Produktion leistungsfahiger zu machen und damit lhre
Wettbewerbsposition zu starken. Dies hat in Zeiten, die alles andere als einfach sind, besonderes Ge-
wicht. Die Stimmung in der deutschen Wirtschaft ist angespannt, und viele Unternehmen erwarten fur
die nahe Zukunft eher eine Stagnation. Das zeigt die aktuelle Konjunkturumfrage der Deutschen In-
dustrie- und Handelskammer. Zudem liegen hohe Energiekosten und ein nach wie vor akuter Mangel
an Fachkraften vielen Unternehmen schwer im Magen.

Doch anstatt den Kopf in den Sand zu stecken, sind Tugenden gefragt, die ISCAR seit jeher auszeich-
nen: Innovationskraft, Engagement und der standige Fokus auf Prozesssicherheit und Effizienz. In die-
sem Kontext nutzt ISCAR die EMO in Hannover als Buhne fiur die Zerspanungstechnik, um Highlights
und Neuheiten aus seinem Portfolio vorzustellen:

Beispielsweise das intelligente und modulare Drehsystem NEOSWISS. Das Wechselkopfsystem unter-
stutzt den Anwender bei der Kleinteilebearbeitung. Kommt es auf maximalen Vorschub bei der Bear-
beitung von Stahl und Guss an, ist LOGIQ3CHAM Mittel der Wahl. Mehr Prazision beim Schlitzfrasen
ermdglicht hingegen CHAMSLIT. Die kurze Aufzahlung zeigt: Fur jede Herausforderung steht ein pas-
sendes Werkzeug zur Verfiigung.

Dartber hinaus haben wir in der aktuellen IscarINdustry wieder interessante Berichte aus der Pra-
xis zusammengestellt. Lesen Sie, wie Mountainbike-Spezialist NICOLAI seine Schrupp-Prozesse in
Schwung bringt oder der Spannsystem-Hersteller Erwin Halder die Standzeiten beim Frasen in die
Hohe schraubt. Naturlich gibt es auch einen Blick hinter die Kulissen von ISCAR. Erfahren Sie, welchen
hohen Stellenwert eine intensive Kundenbetreuung hat, welche technischen Trends wir ausgemacht
haben, und wie ein Grillfest in Ettlingen fur ein wohliges Betriebsklima sorgen kann.

Jetzt wiinsche ich Thnen beim Stébern in unserer aktuellen Ausgabe ganz viel SpaB3, span(n)ende neue
Eindricke und hoffentlich viele Anregungen fur Ihre berufliche Praxis.

NRAY T

Hans-JUrgen Blchner
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Pro Jahr werden in Geinberg rund
100.000 Bolzen gefertigt.

Um die Produktivitat zu steigern, gilt es fiir jede Anwendung die rich-
tige Bearbeitungsstrategie mit den passenden Werkzeugen und Aus-
stattungen zu finden. Umso mehr, wenn es sich um die Zerspanung
von Serienteilen handelt. Wichtig dabei ist ein Team an qualifizierten
Fachkraften, denn ohne entsprechende Erfahrung und kompetente
Anwendungstechnik ist dies kaum zu realisieren. Beides bringen der
Lohnfertiger Kowe CNC und ISCAR mit. Die erfolgreiche Umstellung
der Bohrungshearbeitung eines Sicherheitsbolzens fiir Motocross-
Motorrader zeigt, wie es gehen kann.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Der oberosterreichische Lohnfertiger Kowe CNC GmbH ist ein verlass-
licher Partner fur Firmen aus den Branchen Maschinenbau, Automo-
tive, Metall- und Holzbau sowie Luftfahrt und Medizintechnik. , Als
Auftragsfertiger produzieren wir groBteils hochprazise CNC-Dreh- und
Frasteile aus allen Werkstoffen nach den Vorgaben unserer Kunden,
wobei unsere Starken vor allem bei LosgréBen von 1.000 bis 100.000
im Drehen bzw. 500 bis 50.000 Stiick im Frasen liegen”, so Ing. Paul
Kobinger, der das Unternehmen in zweiter Generation fuhrt. Gegrin-
det im Jahr 1993 von seinem Vater Siegfried Kobencic ist man heute mit
43 Mitarbeitern (Anm.: davon sieben Lehrlinge), mehr als 30 groBteils
automatisierten CNC-Maschinen an zwei Standorten sowie einer sehr
kundenorientierten Ausrichtung ein angesehener Partner der Industrie.
,Unsere oberste Prioritat ist die Sicherheit in der Lieferkette unserer
Kunden zu schitzen und die Prazisionsbauteile termingerecht und in
bester Qualitat zu liefern. Wir bieten eine umfangreiche Machbarkeits-
prufung sowie eine detaillierte Vorkalkulation, um eine transparente
Preisfindung zu gewahrleisten”, so der leidenschaftliche Geschafts-
fuhrer weiter.

Prozessoptimierung mit Know-how

Durch die Umstellung der Bohrungsbearbeitung von einem typischen VHM-Bohrer auf
einen 5xD Wechselkopfbohrer SUMOCHAM von ISCAR konnte Kowe CNC die Nebenzeiten
bei der Bearbeitung eines Serienteils fir Motocross-Motorrader drastisch reduzieren.

Hoher Facharbeiteranteil sichert Qualitat

Sehr viel Wert legt Paul Kobinger zudem auf die Aus- und Weiterbildung
seines Teams: ,Ich bin der Meinung, dass wir uns am Fertigungsstandort
in Osterreich aktuell und vor allem zukiinftig nur mehr durch Know-
how, Flexibilitat und hochste Qualitat durchsetzen kénnen. Was nut-
zen die besten Maschinen inklusive Automatisierungslésungen, wenn
es an kompetenten Fachkraften mangelt.” Als Arbeitgeber tut Paul
Kobinger daher bewusst auch ,etwas mehr” als andere, um Fachkrafte
nicht nur auszubilden, sondern auch langfristig ans Unternehmen zu
binden — und das mit Erfolg: ,Was Kowe vor allem ausmacht, ist der
hohe Facharbeiteranteil, durch den wir die hohe Qualitdt der Bauteile
gewahrleisten und unsere Kunden termingerecht beliefern kénnen!*

Ebenso viel Wert legt man bei Kowe auf begleitende Qualitatsprufun-
gen im Fertigungsprozess. ,Wir decken zudem kundenspezifische Ver-
packungsvorschriften ab und verwenden ausschlieBlich ausgewahlte
Versanddienstleister, um eine termingerechte Lieferung zu gewahrleis-
ten. Insgesamt sorgen wir dafur, dass sich unsere Kunden quasi ent-
spannt zurlcklehnen und sich um andere Dinge kiimmern kénnen.”

In den letzten Jahren hat man sich bei Kowe vor allem im CNC-Drehen
technologisch sehr breit aufgestellt. Es werden vermehrt komplexe Bau-
teile mit kleineren Durchmessern bearbeitet und nicht zuletzt aufgrund
der zunehmenden Elektrifizierung auch immer mehr Verzahnungsbear-
beitungen durchgefuhrt. Einer dieser typischen Bauteile ist ein Sicher-
heitsbolzen aus dem Vergutungsstahl 42CrMoS4 fur Motocross-Motor-
rader. Das Besondere an diesem Serienteil ist die hohe Zugfestigkeit
von 1.150 N/m?, die naturlich auch in der mechanischen Bearbeitung
eine Herausforderung darstellt.
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Freuen sich tuber den gemeinsamen Erfolg (v.l.n.r.): Manuel Schober, Daniel Kalajica

(beide ISCAR), Michael Jakob, Paul Kobinger (beide Kowe) und Jirgen Baumgartner (ISCAR).

Projektbetreuung entscheidend

Kowe fertigt rund 100.000 Bolzen pro Jahr auf einem Drehautomaten
Sprint 32/8 von DMG Mori. Damit ist ein automatischer und wirtschaft-
licher Fertigungsprozess mit sechs Linearachsen und zwei C-Achsen
moglich. Hier hat es sich laut Kobinger definitiv ausgezahlt, Zeit zu
investieren, den Fertigungsprozess zu hinterfragen, sukzessive zu op-
timieren und somit die Wirtschaftlichkeit weiter zu steigern. ,ISCAR
hat uns seit Projektbeginn intensiv betreut und den Fertigungsprozess
gemeinsam mit unserem Team optimiert.” Im ersten Schritt wurden die

_ gpRINT 3218

GILDEMEIS’ -

T

o

e v,
v

«» v I : \ |
by

SHORTCUT

AUFGABE: Wirtschaftliche Bearbeitung einer
Bohrung mit Durchmesser 10 mm und einer Bohrtiefe
von 51 mm pro Seite

o

LOSUNG: SUMOCHAM Wechselkopfbohrsystem von ISCAR

NUTZEN: Werkzeugwechselzeiten von 10 min auf unter 60 sec.
reduziert; Standmengen verdreifacht; hohe Bohrungsqualitat;
Prozesssicherheit und Produktivitat deutlich gesteigert.

Standard-Wendeschneidplatten mit W-Geometrie furs Schruppen auf
C-Platten von ISCAR getauscht — mit passenden Haltern und entspre-
chender Kuhlung. Die héheren Schnittwerte fihrten zu soliden Zeit-
einsparungen in der Bearbeitung bei gleicher Standzeit. ,Wodurch wir
aber die groBten Vorteile im Bezug auf Prozesssicherheit, Standzeit
und Wirtschaftlichkeit erzielen konnten, war die Umstellung der Bohr-
prozesse von typischen VHM-Bohrern auf das Wechselkopfbohrsystem
SUMOCHAM von ISCAR”, betont der Geschaftsfuhrer.

Kowe setzt zur produktiven Serienbearbeitung auf einen Drehautomaten Sprint 32/8 von

Auch bei der Einflihrung neuer Bearbeitungsverfahren wie dem Walzschélen in

DMG Mori.

MultiMaster-Ausfihrung setzt man bei Kowe auf die Expertise von ISCAR.
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Das innovative selbstklemmende und selbstzentrierende Bohrkopfsystem erzeugt eine hohe Stabilitdt und ist somit einfach

und sicher zu handhaben - selbst beim Wechsel der Bohrképfe in der Maschine.

Bohren mit dem Wechselkopf

Bei Stiickzahlen um die 100.000 pro Jahr, ist es klarerweise relevant, die
Nebenzeiten moglichst gering zu halten. Um die Werkzeugwechselzei-
ten zu minimieren, wurden die bisher eingesetzten Standard-VHM-Boh-
rer gegen Wechselkopfbohrer getauscht. ,In unserem Drehautomaten
haben wir sehr beengte Platzverhaltnisse. Durch den Wechsel auf das
SUMOCHAM-System von ISCAR konnten wir die Werkzeugwechselzeit
von 10 Minuten auf unter 60 Sekunden reduzieren”, ist Kobinger be-
geistert.

Bei Kowe hat man bereits in der Vergangenheit sehr gute Erfahrun-
gen mit dem SUMOCHAM gemacht. ,Neben der Wechselgenauigkeit
der Bohrkopfe ist auch die Standzeit ausgezeichnet und vor allem
verlasslich. Die Tauschintervalle sind somit immer konstant und die
Bohrgenauigkeit ist ebenso gegeben. In Summe konnten wir mit den
SUMOCHAM sowohl die Prozesssicherheit als auch die Wirtschaftlich-
keit deutlich steigern”, begriindet auch Michael Jakob, Bereichsleiter
Stellvertreter Drehen bei Kowe CNC, den Einsatz des Wechselkopfbohr-
systems von ISCAR.

Ing. Paul Kobinger,
Geschéftsfuhrer Kowe CNC

Vor allem die
fachliche Kompetenz und
die ausgezeichnete Betreuung
seitens ISCAR sind fur uns
ein absoluter
Mehrwert.

9

Einsatzdaten iiberzeugen

Im konkreten Projekt konnte die Standzeit sogar verdreifacht werden.
Der Bohrungsdurchmesser des Sicherheitsbolzens betragt 10 mm, die
Bohrtiefe pro Seite 51 mm. Eingesetzt wird der SUMOCHAM 5xD mit
Vc = 70 m/min, f/u = 0,2 mm/U, Vf = 445 mm/min bei n = 2.228 U/min.
Die Standmenge an der Hauptspindel erreicht prozesssichere 1.000 Bau-
teile — an der Gegenspindel sogar 2.000 Bauteile. ,,Unser SUMOCHAM-
System umfasst Bohrer mit Wechselképfen in Durchmessern ab 4,0 bis
32,9 mm in Zehntelabschnitten. Beim Schneidenwechsel verbleibt der
Bohrkoérper in der Maschine, der Anwender tauscht nur den selbst-
klemmenden Bohrkopf. Dieser bedienerfreundliche Ansatz reduziert
die Rustzeit und verhindert beispielsweise auch ein Herunterfallen von
Schrauben in die Spanewanne. Aufgrund der Wiederholgenauigkeit
beim Bohrkopfwechsel wird ein erneutes Einmessen des Werkzeugs
Uberflussig”, bringt sich Manuel Schober, Vertriebstechniker der ISCAR
Austria GmbH, ein.

Der SUMOCHAM von ISCAR — DCN 100-050-16A-5D — ist bei Kowe erfolgreich im Einsatz.
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Mit dem Produktionsdrehautomaten von DMG Moiri ist ein automatischer und wirtschaftlicher Fertigungsprozess mit sechs Linearach-

sen und zwei C-Achsen méglich. Trotz beengter Platzverhéltnisse dauert der Plattentausch des SUMOCHAMS lediglich 10 Sekunden.

GroBe Auswahl an Geometrien

Acht auf das Material, bzw. die Anwendung optimierte Bohrkopf-Geo-
metrien (ICP, ICK, ICM, ICN, FCP, ICG, HCP und QCP) in Abstufungen von
jeweils 0,1 mm stehen fur die SUMOCHAM-Bohrkoérper zur Verfiigung.
Die Bohrkopfe sind in der TiAIN-PVD beschichteten Feinstkornsorte
IC908 ausgefuhrt. ,Das macht sie auch bei hohen Schnittwerten tem-
peraturbestandig und verschleiBfest und steigert somit die Standzeit
sowie die Prozesssicherheit”, so Schober weiter.

Die SUMOCHAM-Bohrtrager stehen je nach Anforderung ebenfalls in
unterschiedlichen Ausfuhrungen zur Verfiigung. Ob es die Abstufung
nach Bohrtiefe — 1,5xD, 3xD, 5xD, 8xD, 12xD oder als SumoGun in Aus-
fuhrung als Tieflochbohrer sind, als auch in unterschiedlichen Schaftva-
rianten — zylindrisch, Weldon oder Aufschraubversion fir einen extrem
kurzen Aufbau. ,Die Bohrkoérper verfugen zudem Uber groBe polierte
Spankammern und erméglichen so eine sichere Spaneevakuierung bei
allen Werkstoffen. Damit erreicht der Anwender eine sehr hohe Ober-
flachengute”, ist der ISCAR-Vertriebstechniker Uberzeugt.

Manuel Schober, Vertriebstechniker
der ISCAR Austria GmbH

Hochste
Produktivitat ist heute

ein Muss — wir versuchen,
unsere Kunden daher
durch entsprechende Projekt-
optimierungen und neueste
Technologien zu
unterstutzen.

Ausgezeichnete Zusammenarbeit

Fur Kowe ist ISCAR ein wichtiger Werkzeuglieferant und Geschafts-
partner. Nicht nur bei Optimierungsprojekten, sondern auch bei Neu-
auslegungen, Erstausrtstungen oder der Einfihrung neuer Fertigungs-
verfahren, wie zuletzt dem Walzschalen in MultiMaster-Ausfihrung:
,Die Zusammenarbeit mit ISCAR verlduft einwandfrei, was nicht zu-
letzt dieses Projekt sehr gut unter Beweis stellt”, betont Paul Kobinger.
Speziell im Bereich der automatisierten Bearbeitung sei die richtige
Werkzeugauswahl immens wichtig und mache oft den Unterschied
aus, konkurrenzfahig zu sein oder eben nicht. ,Daher ist ein Partner
wie ISCAR, der Uber ein so kompetentes Team an Anwendungs- und
Vertriebstechnikern verfugt, auch so wichtig fur uns. Diese qualitativ
hochwertige Beratung ist im Bereich Zerspanungswerkzeuge nur mehr
selten zu finden”, ist Paul Kobinger abschlieBend voll des Lobes fur den
Werkzeugpartner.

xtechnik

VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

Michael Jakob, stellvertretender
Bereichsleiter Drehen bei Kowe CNC

Das SUMOCHAM-
Wechselkopfbohrsystem
hat uns sehr Gberzeugt.
Neben den sehr geringen Werkzeug-
wechselzeiten konnten wir auch
die Standmenge und
Bohrungsqualitat

steigern. ‘
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Die Dreh-Wendeschneidplatte CCGT 097304 eignet
sich gut fur das Schruppen von Ecobrass.

Die Standzeiten lassen sich mit der Dreh-Wende-
schneidplatte CCGT 097304 deutlich erhéhen.

Durch die Ausfihrung aus polykristallinem Diamant

kénnen Fachkréfte in kurzer Zeit viel Material abtragen.

GFT-J passt zum Beispiel an den SELF-GRIP-Schneiden-
trdger zum Ab- und Einstechen.

Rhombische, positive 35-Grad-Wendeschneidplatte mit

7-Grad-Freiwinkel.

DCGT-VCGT ISOTURN-
Wendeschneidplatten

zum Drehen von Ecobrass.

Il Zeit, dass sich was dreht

Die Bearbeitung von bleifreiem Messing ist anspruchsvoll. Es ist abrasiv und lasst die
Schneide schnell verschleiBen. ISCAR bietet mit Sonderwerkzeugen Losungen, die die
Standzeiten verlangern, die Oberfliachengiite erhohen und die Prozesssicherheit steigern.

Blei (Pb) verleiht anderen Metallen in Legierungen spezifische Eigenschaften, verbessert
zum Beispiel ihre Zerspanbarkeit und erhéht die Korrosionsbestandigkeit. Doch Blei ist gif-
tig. Der Korper nimmt elementares Blei vor allem in Form von Staub Uber die Lunge auf.
Die MAK-Kommission der Deutschen Forschungsgemeinschaft hat diese Fraktionen von Blei
als krebserzeugend eingestuft. Das Tuckische: Blei reichert sich selbst bei Aufnahme kleins-
ter Mengen Uber einen langeren Zeitraum im Koérper an, zum Beispiel in den Knochen,
und wird nur sehr langsam wieder ausgeschieden. Es schadigt unter anderem Blutbildung,
Nervensystem und Muskulatur. Im Extremfall kann eine Bleivergiftung zum Tod fuhren.

Aufgrund immer strengerer Verbraucherschutz-Vorschriften mussen Hersteller den Anteil
des Legierungselements Blei in vielen Bauteilen auf ein Minimum, im besten Fall auf null,
reduzieren. Die Herausforderung besteht darin, die gewlnschten Eigenschaften des Ma-
terials auch bei Bleifreiheit sicherzustellen. Denn industriell bedeutende Zerspanungsmes-
singe enthalten beispielsweise zwischen 0,5 und 3,5 Prozent Blei in kleinen Tropfchen als
Spanbrecher. Das Blei liegt im Kristallgitter als fein dispergierte Phase vor. Je mehr Blei ent-
halten ist, umso besser lasst sich der Werkstoff zerspanen. Die anfallenden Spane sind kurz.

Umweltfreundliche Alternative

Klassisches Messing mit einem hohen Bleianteil lasst sich oftmals durch den Werkstoff
CuZn21Si3P — auch EcoBrass genannt — ersetzen. Das Silizium-haltige Sondermessing ist sehr
korrosionsbestandig und eignet sich unter anderem fir den Einsatz in Sanitaranwendun-
gen. Silizium sorgt fur die Entzinkungs- und Spannungsriss-Korrosionsbestandigkeit. Bei
Ecobrass sind weniger als 0,1 Prozent Blei enthalten — gut fur die Gesundheit, gut fur die
Umwelt, aber schwer zu verarbeiten. Denn bleiarme oder bleifreie Werkstoffe bereiten Pro-
bleme bei der Zerspanung: Neben hoher Abrasivitat und hohem Verschlei3 an der Schneide
nimmt die Gratbildung zu und die Spane werden viel langer.

An dieser Stelle setzt ISCAR mit effektiven Lésungen zur erfolgreichen Zerspanung an. Mit
optimal an die Aufgabe angepassten Schneidstoffen und Spangeometrien verlangern An-
wender die Standzeit, erhdhen die Oberflachengute, steigern Zeitspanvolumen sowie Pro-
duktivitat und profitieren von mehr Prozesssicherheit.

So meistert beispielsweise die rhombische Wendeplatte CCGT 09T304 der ISCOTURN-Rei-
he das Schruppen beim Drehen. Durch die scharf geschliffene Schneide und den positi-
ven Spanwinkel mussen Anwender nur geringe Schnittkrafte aufwenden und kénnen in
kurzer Zeit viel Material abtragen — auch von schwer zerspanbarem Ecobrass. Die positive
35-Grad-Wendeschneidplatte VCGT 110302 mit 7-Grad-Freiwinkel eignet sich im Anschluss
furs Schlichten. Und auch fur das Abstechen von Ecobrass bietet ISCAR mit der SLIM-
GRIP-Platte GFT 1.0J-0.1 ein passendes Werkzeug an. Bei groBeren Durchmessern bewahren
sich diamantbeschichtete Schneiden und Schneidstoffe wie PKD, CVD-Diamanten und MKD
mit héherem Leistungsprofil.

GFT-C sind einseitige, schmale Schneideinsédtze zum Abstechen,

Einstechen und Schlitzfrdsen von weichen Werksttckstoffen.
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Die , Auftrags-Griller” (v.l.): Peter Wilzinger, Division Manager Stid-Ost, Dirk Becker,

Die ISCAR-Mitarbeiter lieBen sich Wiirstchen und Steaks schmecken — der Renner aber war

Division Manager Std-West und Roland Scholz, Division Manager Nord.

Pulled Pork im Brétchen.

Ein Dank an die Mitarbeiter

Es war ein Dankeschdon an das Produktionsteam: ISCAR hatte zum
Grill-Event auf dem Firmengelande in Ettlingen geladen - und da-
mit voll ins Schwarze getroffen. Der Andrang an den Stationen war
groB, und Wiirstchen, Steaks oder Pulled Pork gingen zahlreich iiber
die Theke.

~Wir wollen Danke sagen” stand auf der Einladung zur Grill-Party,
mit der ISCAR das Engagement der Mitarbeiter wirdigte — gerade in
turbulenten Zeiten wie dem kurzlich vollzogenen Umzug des Tief-
lochbohr-Spezialisten Outiltec vom Elsass nach Ettlingen. Die Idee
dazu kam vom Vertrieb, der sich auch um die Organisation und die
Ausfuhrung kiimmerte. Aufgeteilt in vier Zeitzonen, erreichten Wurst,
Steak & Co. das Produktionsteam von der Frih- bis zur Spatschicht. Da-
bei Ubernahmen drei ISCAR-Mitarbeiter die Rolle der Grillmeister. Die
~Auftrags-Griller” waren Roland Scholz, Division Manager Nord, Dirk
Becker, Division Manager Stid-West und Peter Wilzinger, Division Ma-
nager Sid-Ost.

Bei den Beschaftigten kam die Aktion super an. ,Das Event wurde
nach meiner Wahrnehmung durchweg positiv aufgenommen und hat
sicherlich far einen Stimmungsschub gesorgt”, sagt Ralf Muller, Leiter
Qualitatssicherung. ,Es war schén, mal wieder alle zu sehen”, pflich-
tete ein Mitarbeiter bei. Und ein weiterer Kollege bestatigt, die Grill-
Aktion habe die Gemeinschaft innerhalb und abteilungstbergreifend
noch weiter zusammenwachsen lassen.

Das Grill-Event von ISCAR fur die Mitarbeiter als Dankeschén fir deren Engagement kam

sehr gut an, Wirstchen, Steaks und Co. fanden dankbare Abnehmer.

Auch Dirk Becker hat die positive Resonanz gefreut: ,Viele haben sich
bei uns bedankt”, sagt der , Auftrags-Griller” und merkt an, dass Pul-
led Pork bei den Gasten besonders gefragt war. Der tollen Stimmung
haben die gelegentlichen Regenschauer unterdessen keinen Abbruch
getan. Roland Scholz freute sich ebenfalls Uber das positive Feedback,
musste aber auch eine Sache klarstellen: Auf die entsprechende Frage
eines Mitarbeiters antwortete er: ,Nein, das Grillfest findet im Sommer
nicht wochentlich statt.”
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Im Juni 2023 reisten Vertreter aus Wissenschaft und Forschung gemeinsam zum ISCAR Headquarter in Israel.

Prof. Dirk Biermann (links), hdndigt Kurt Brenner das Zertifikat

zum Ehrenmitglied im , Arbeitskreis Zerspanung innovativer

Stahlwerkstoffe” vor dem Gebédude der ISCAR Ltd. in Tefen aus.

Prof. Dr.-Ing. Prof. h.c. Dirk Biermann,

Institutsleiter der Technischen Uni-

versitat Dortmund

. Wir haben sehr interessante Tage in Israel erlebt, bei denen uns ISCAR
neben Vorstellungen zu aktuellen Werkzeug- und Prozessentwicklun-
gen auch Einblicke in die Produktion und Organisation gegeben hat.”

Prof. Matthias Weigold
von der TU in Darmstadt

»Das Headquarter von ISCAR hat mich hinsichtlich der Dimension und
Fortschrittlichkeit der Fertigungskapazitaten sehr beeindruckt. In Fach-
vortréagen hat sich mir gezeigt, dass ISCAR mit groBem Engagement die
Werkzeugmaschinenbranche weiter innoviert. Vor allem der massive
Aufbau und Einsatz additiver Fertigungstechnologien fur Werkzeug-
komponenten zeigt dies sehr eindrucklich. Der umféangliche Blick auf
Nachhaltigkeit fur das gesamte Unternehmen als auch fur die Produkte
ist eine weitere Facette, die mir die Firmenweitsicht offenbart.”
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Networking in Israel

Erfahrungen austauschen, neue Eindriicke gewinnen, gemeinsame
Losungen erarbeiten - fiir ein innovatives Unternehmen wie ISCAR
unverzichtbar. Bei einer Reise zum Stammbhaus in Israel netzwerk-
ten Fachleute aus Forschung und Wissenschaft mit den Werkzeug-
Spezialisten von ISCAR.

Vom 12. bis 15. Juni lud ISCAR Vertreter aus Universitaten, Fachhoch-
schulen und Verbanden in die Zentrale nach Israel ein. Die Wissen-
schaftler arbeiten schon seit vielen Jahren erfolgreich mit ISCAR, und
hierbei direkt mit Kurt Brenner, Mitglied der Geschaftsleitung, in unter-
schiedlichen Arbeitskreisen zusammen.

33 Teilnehmer machten sich im Frihsommer auf den Weg, um neue
Werkzeugkonzepte im Drehen, Frasen und Bohren kennenzulernen
— mit Live-Demos direkt aus dem Test- und Vorfiihrzentrum in Tefen,
im Norden von Israel. Die Gaste nutzten die Gelegenheit, viel Gber die
Nachhaltigkeitsziele von ISCAR und die Vorteile der Digitalisierung
fur Unternehmen und Kunden zu erfahren. Der Rundgang durch die
Produktion zeigte allen Teilnehmern, welche Innovationskraft in den
Werkzeugen und ihrer Herstellung steckt. Dazu gehéren beispielsweise
der massive Aufbau und Einsatz additiver Fertigungstechnologien.

.Das ISCAR Headquarter hat mich hinsichtlich der Dimension und Fort-
schrittlichkeit der Produktionskapazitaten sehr beeindruckt”, sagt Prof.
Matthias Weigold von der TU in Darmstadt. ,Die Fachvortrage haben
mir gezeigt, dass ISCAR mit groBem Engagement die Werkzeugmaschi-
nenbranche weiter vorantreibt.” Prof. Dr.-Ing. Prof. h.c. Dirk Biermann,
Institutsleiter der Technischen Universitdat Dortmund, erganzt: ,Wir ha-
ben sehr interessante Tage in Israel erlebt und viel Gber aktuelle Werk-
zeug- sowie Prozessentwicklungen erfahren.”

Produktives Netzwerken

Treibende Kraft hinter dem internationalen Erfahrungsaustausch war
Kurt Brenner, der Ende des Jahres in den Ruhestand gehen wird. Denn
neben seiner Tatigkeit bei ISCAR hat er unter anderem den Techno-
logie-Arbeitskreis des Werkzeugmaschinenlabors (WZL) der RWTH
Aachen Uber 35 Jahre lang mitgepragt. In Anerkennung seiner konti-
nuierlichen Mitgliedschaft sowie seines herausragenden Engagements
ernannte ihn der Arbeitskreis im Mai 2023 einstimmig zum Ehrenmit-
glied. Bereits seit 2019 ist Kurt Brenner Mitglied des wissenschaftlichen
Kuratoriums der wirtschaftsnahen Forschungsvereinigung Gesellschaft
fur Fertigungstechnik und Entwicklung (GFE) Schmalkalden e. V.

In Israel kam eine neue Auszeichnung fur Kurt Brenner hinzu. Prof. Dirk
Biermann Uberreichte dem Werkzeug-Profi eine weitere Urkunde. Er ist
nun Ehrenmitglied im , Arbeitskreis Zerspanung innovativer Stahlwerk-
stoffe”. Der Arbeitskreis an der TU Dortmund feiert dieses Jahr sein
zehnjahriges Bestehen und wurde von ISCAR mitbegriindet.

.Die gemeinsame Reise mit so vielen Weggefahrten in unsere Zentrale
war einfach toll”, sagt Kurt Brenner Uberzeugt. , Der persénliche Erfah-
rungsaustausch sorgt fur einen frischen Blick auf alte Problemstellun-
gen und fuhrt meist zu neuen Lésungsansatzen. Genau deshalb schatzte
ich unsere Zusammenarbeit in den Arbeitskreisen sehr.”

Prof. Dr.-Ing. Thomas Bergs, MBA, Lehrstuhlinhaber und Mitglied des Institutsdirektoriums
Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen

Bild: Sarah Thelen

.Uber 50 Jahre vorwettbewerbliche Entwicklung am Lehrstuhl fir
Technologie der Fertigungsverfahren am WZL in Aachen im Rahmen
des Technologie-Arbeitskreises TAK waren nicht moéglich ohne das En-
gagement unserer langjahrigen Partner. Kurt Brenner ist dabei seit
Uber 35 Jahren als Zerspanungsexperte mit an Bord. Er hat zahlreiche
Forschungsprojekte initiiert und betreut, an der technologischen Aus-
bildung meiner wissenschaftlichen Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
mitgewirkt sowie die Ausrichtung des TAK maBgeblich und nachhaltig
gepragt. Dafur kann ich nur Danke sagen! Es erfillt mich aber auch
mit Stolz zu sehen, wie unsere Industriearbeitskreise insbesondere auf-
grund derartiger langjahriger Engagements weiter gedeihen, sich ste-
tig neu erfinden und die Bedarfe der Industrie abdecken. Ich wirde
mich sehr freuen, wenn uns Kurt Brenner noch viele Jahre als Ehren-
mitglied zur Seite steht und mit seinem tiefgehenden Know-how und
seiner manchmal auch kritischen Stimme zum Erfolg des TAK beitragt.”

Torsten Bell, VDW-
Forschungsinstitut e. V.

«Wir danken der ISCAR Germany GmbH fur die langjahrige Unterstit-
zung der deutschen Forschungslandschaft und fir die Mitwirkung im
VDW-Forschungsinstitut im Rahmen der vorwettbewerblichen Gemein-
schaftsforschung.”
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Clevere Losungen fir die Zerspanung

Die NEOTURN-Drehwerkzeuge hat ISCAR fir das AuBBen-

Zahlreiche Einsatzméglichkeiten, kurze Rustzeiten, bediener-

ISCAR hat die NEODO $890-WSP speziell zum wirtschaft-

und Innendrehen entwickelt. Sie sind mit verschiedenen

freundlich — ISCARs Drehsystem NEOSWISS mit Wechselképfen

lichen Schruppen und Semifinishing von ISO-K- und ISO-P-

Klemm-Mechanismen und austauschbaren Képfen

unterstitzt den Anwender bei der Kleinteilbearbeitung auf

Werkstoffen entwickelt.

verflgbar. Langdrehern.

Die EMO 2023 in Hannover wird vom 18. bis 23. September fiir die
Zerspanungstechnik zur groBen Biihne. In Halle 4 am Stand E38
stellt ISCAR auf der Weltleitmesse der Produktionstechnologie
Highlights und Neuheiten aus seinem Portfolio vor. Im Gepack: Jede
Menge clevere und wirtschaftliche Losungen fiir die Zerspanung
aus der NEOLOGIQ-Reihe.

Mit dem NEOSWISS prasentiert ISCAR beispielsweise ein intelligentes
Drehwerkzeug: Zahlreiche Einsatzmdglichkeiten, kurze Ristzeiten, be-
dienerfreundlich — NEOSWISS mit Wechselképfen unterstiitzt den An-
wender bei der Kleinteilbearbeitung auf Langdrehern. Das Drehsystem
besteht aus einem Schaft und sechs Werkzeugkoépfen fur alle typischen
Anwendungen wie Drehen, Ab- und Einstechen, Gewinde- oder Stech-
drehen. Die K6pfe werden benutzerfreundlich mit nur einer Schraube
im Schaft befestigt. Dank Klemm-Mechanismus und Vierpunktanlage
sitzen sie fest und sicher.

Ebenfalls in Hannover zu sehen: Die NEOTURN-Drehwerkzeuge zum
AuBen- und Innendrehen mit verschiedenen Klemm-Mechanismen und
austauschbaren Koépfen. Neu im Sortiment ist die doppelseitige Wen-
deschneidplatte (WSP) XNMG mit einer 70-Grad-Geometrie. Sie eignet
sich furs Schlichten und fur mittlere Bearbeitungen in Schnitttiefen von
0,5 bis 3,5 Millimetern. Durch ihr spezielles Design bietet sie im Ver-
gleich zu herkdmmlichen Varianten eine bessere Bauteil-Zuganglich-
keit. DarUber hinaus sparen Anwender Werkzeugkosten.

HANNOVER

Acht Schneidkanten fiir hohe Performance

Mit dem LOGIQ3CHAM zeigt ISCAR sein effizientes dreischneidiges
Wechselkopfbohrsystem fir maximale Vorschubgeschwindigkeiten. Im
Vergleich zu konventionellen Bohrwerkzeugen mit zwei Schneiden er-
laubt LOGIQ3CHAM um bis zu 100 Prozent hohere Vorschubwerte, was
die Produktivitat deutlich steigert. Seine neue H3P-IQ-Bohrkopfgeome-
trie mit den geschwungenen Hauptschneiden hat ISCAR fir den Ein-
satz im ISO-P- und ISO-K-Bereich entwickelt. Sie ermdglicht ein weiches
Schnittverhalten mit kurz brechenden Spanlocken. Fir LOGIQ3CHAM
sind jetzt auch Flachbohrkopfe verfuigbar.

ISCAR stellt zudem seine NEODO S$890-Wendeschneidplatten fur
HELIDO-Plan- und Eckfraser vor. Die doppelseitigen WSP erzeugen ei-
nen weichen Schnitt bei Schnitttiefen bis zu funf Millimetern - bei ho-
hem Zeitspanvolumen und mit groBer Prozesssicherheit. ISCAR hat die
NEODO S890-WSP speziell zum wirtschaftlichen Schruppen und Semi-
finishing von ISO-K- und ISO-P-Werkstoffen entwickelt. Die WSP besit-
zen acht wendelférmige, rechte Schneidkanten und einen Anstellwin-
kel von 90 Grad fur hohe Performance bei einer maximalen Schnitttiefe
von funf Millimetern.

Competence Center stellen sich vor

Auf der EMO 2023 haben die Besucher auch die Gelegenheit, die unter-
schiedlichen Competence Center von ISCARs Mutterkonzern IMC ken-
nenzulernen und mit den Experten ins Gesprach zu kommen. Ob PKD-
oder CBN-bestlickte Wendeschneidplatten, Vollhartmetall-Werkzeuge
zum Bohren und Frasen, PKD-Werkzeuge oder Tieflochbohrer — an den
Standen von BSW, Outiltec, MasterRound, ITTEDI und Unitac stehen fir
jedes der Themengebiete die richtigen Ansprechpartner bereit.

ISCAR auf der EMO 2023: Halle 4, Stand E38

Mit dem LOGIQ3CHAM zeigt ISCAR sein effizientes
dreischneidiges Wechselkopfbohrsystem fir

maximale Vorschubgeschwindigkeiten.
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In den wohlverdienten Ruhestand

Sie gehoren zum ,Inventar” der ISCAR Germany GmbH: Nach iiber
35 Jahren Betriebszugehorigkeit verabschieden sich Kurt Brenner
und Peter Fiirtsch in Rente.

Kurt Brenner war 37 Jahre lang in verschiedenen Positionen im Unter-
nehmen tatig. Er startete 1986 als Anwendungstechniker und machte
seinen Weg Uber das Produktmanagement bis zum Leiter der Technik
und Manager Production, Design, Coaching and Universities. 2010 wur-
de er Mitglied der Geschéaftsleitung, acht Jahre spater erhielt er die Pro-
kura. Dartuber hinaus pflegte er engen Kontakt zu verschiedenen Uni-
versitdten und wurde in mehreren Arbeitskreisen zum Ehrenmitglied
ernannt. ,Mit Kurt Brenner verlasst uns ein sehr loyaler Mitarbeiter,
aber auch eine umfassende Wissensquelle”, wurdigt ihn Hans-Jirgen
Blchner, Geschaftsfuhrer der ISCAR Germany GmbH. Kurt Brenner ver-
lasst das Unternehmen zum Jahresende. Bis dahin betreut er noch das
Neubau-Projekt von ISCAR.

ISCAR verabschiedet Kurt Brenner, Mitglied der Geschéftsleitung, nach 37 Jahren Zuge-

Peter FUrtsch begann seine Karriere bei ISCAR im Jahr 1985 als Anwen-
dungstechniker und blieb dem Unternehmen bis auf einen dreijahri-
gen beruflichen , Ausflug” treu. Sein Werdegang fuhrte ihn auch zum
Schweizer Standort, der ISCAR Hartmetall AG. Zurtck in Ettlingen, Gber-
nahm er die Funktionen eines Produktmanagers Frasen und Bohren,
Verkaufsleiters, Division Managers, Vertriebsleiters Deutschland und zu
guter Letzt Manager Global Pricing. Im Jahr 2013 wurde er zum Mitt-
glied der Geschaftsleitung berufen. ,Peter Furtsch ist Vollblut-Fraser. Im
Unternehmen war er sehr beliebt. Sein freundliches Auftreten und sein
Fachwissen werden uns sehr fehlen”, sagt Hans-Jlirgen Blichner. Peter
Furtsch trat Ende Juli 2023 in den Ruhestand.

Im Namen der ISCAR Germany GmbH bedankt sich Hans-Jirgen
Buchner fur die lange, wertvolle Zusammenarbeit und winscht den bei-
den alles Gute fur den weiteren privaten Weg.

War dber 35 Jahre im Dienst: Peter Flirtsch, Mitglied der Geschéftsleitung von ISCAR, trat

hérigkeit zum Jahresende in den Ruhestand.

Ende Juli 2023 in den wohlverdienten Ruhestand.
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Auf nach Ettlingen

Lebenslanges Lernen - so abgedroschen. Und trotzdem so richtig.
Technologien entwickeln sich weiter, ungewohnliche Werkstoffe
stehen zur Verfiigung, die Digitalisierung schafft neue Moglichkei-
ten. ISCAR halt Metallverarbeiter up to date und vermittelt in sei-
nen Workshops Bewahrtes und Brandneues.

Wieder die Schulbank driicken? Muss das sein? Ja! Zumindest wenn
Informationen so vielfaltig und spannend prasentiert werden wie bei
den ISCAR-Seminaren. Mehrmals im Jahr laden die Werkzeugspezialis-
ten Kunden zu Workshops an den Hauptsitz nach Ettlingen ein. In den
zweitagigen Schulungen dreht sich alles um die Kernkompetenzen von
ISCAR: Bohren, Drehen, Frasen und Stechen. Daneben stehen aber auch
Themen wie Industrie 4.0 und die MATRIX Werkzeugverwaltung auf
dem Programm. Denn nur wer sich auf dem Laufenden halt, profitiert
von neuen Ideen und optimiert seine Produktivitat.

AuBerdem koénnen die Teilnehmer einen Blick hinter die Kulissen wer-
fen: Wie fertigt ISCAR Schaftfraser und Schneidplatten? Wie werden
ungewohnte Werkzeuge ein- und moderne Bearbeitungsstrategien
umgesetzt? Rundgénge durch die neue Produktionshalle sind fester Be-
standteil der Workshops, Live-Demos im TechCenter runden die Seminar-
inhalte ab. Gute Nachricht: ISCAR bietet in seinen Kompetenzzentren
fur die Metallzerspanung weltweit Seminare zu neuen Technologien
sowie Bearbeitungsvorfuhrungen an, beispielsweise im 6sterreichi-
schen Steyr oder in Frauenfeld in der Schweiz.

Damit jeder Teilnehmer die fur ihn passenden Infos erhalt, gibt es pa-
rallel mehrere Stradnge zu unterschiedlichen Themen. Immer im Fokus:
der Praxisbezug. ,Wir legen groBen Wert auf einen beidseitig gewinn-
bringenden Austausch zwischen unseren Kunden und uns”, sagt Erich
Timons, CTO bei ISCAR. Das klappt nur, weil das Unternehmen trotz
groBer Nachfrage die Teilnehmerzahl begrenzt.

Dieses Jahr fanden bereits vier Kunden-Workshops in Ettlingen statt,
zwei weitere sind fur den Herbst geplant: Die nachsten Termine sind
am 26. und 27. Oktober sowie am 9. und 10. November 2023. Doch
nicht jeder Interessierte hat an diesen Tagen Zeit. Deshalb bietet ISCAR
neben Prasenz-Workshops auch Online-Schulungen an. Live aus dem
TechCenter vermitteln die Werkzeugexperten wichtige Infos in kurzen
Vortragen. Und natirlich kommt auch hier die Praxis nicht zu kurz: In
Demos zeigen die Spezialisten, was ihre Werkzeuge tatsachlich konnen.
Damit tauchen Fachkréfte auch aus der Ferne in eine reale Produktions-
umgebung ein und erfahren mehr Gber die Metallzerspanung.

Maochten Sie an einem Workshop - in Ettlingen oder
online - teilnehmen, sprechen Sie einfach lhren ISCAR-
AuBendienstmitarbeiter an.

Wieder die Schulbank drticken: Mit aktuellen Themen, neuen Werkzeugen und Bearbei-

tungsstrategien im Fokus, zeigen ISCARs Seminare, dass das auch spannend sein kann.

Bansor goht immart

AURargEwENAICNE Workougisaungen

In kleinen Gruppen kénnen die Teilnehmer individuelle Schwerpunkte setzen. Jeder stellt

sich seinen Seminartag nach eigenen Interessen zusammen und bekommt so genau die

Info, die er benétigt.

Das ISCAR-Team demonstriert praxisnahe und oft spektakuldre Anwendungsbeispiele auf

dem modernen Maschinenpark des TechCenters.
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Um am Puls der Zeit zu bleiben, erweiterte ISCAR in den vergangenen Jahren seinen Hauptsitz um einen modernen Neubau.

Arbeiten, wo die Entwicklung niemals stillsteht

Trotz der schwierigen wirtschaftlichen Gesamtsituation investierte
Werkzeug-Spezialist ISCAR in den Standort Ettlingen. Zum einen,
um seine Position in der Welt der Zerspanung auszubauen und zum
anderen, um ein attraktiver Arbeitgeber zu bleiben.

Als einer der weltweit fuhrenden Hersteller von Zerspanungswerk-
zeugen bietet ISCAR Germany seinen Mitarbeitern anspruchsvolle und
abwechslungsreiche Aufgaben in der modernen Werkzeugfertigung.
Seit mehr als 50 Jahren ist das Unternehmen mit Hauptsitz im badi-
schen Ettlingen bei Karlsruhe mit groBer Innovationskraft unterwegs.
In Deutschland unterhalt es eine fortschrittliche Fertigung sowie eine
schlagkraftige Vertriebsorganisation.

Moderne Arbeitspldtze und Neuorganisation

Um am Puls der Zeit zu bleiben, erweiterte ISCAR in den vergangenen
Jahren seinen Hauptsitz um einen modernen Neubau. Auf dem 15.800
Quadratmeter groBen Grundstlick gegentber der Zentrale entstanden
in Bauphase 1 ein Produktions-, Service- und Verwaltungsgebaude mit
2.700 Quadratmetern sowie in Phase 2 Blros und Lager auf 1.700 Qua-
dratmetern. Der Neubau ist CO,-neutral angelegt. Unter anderem ver-
fugt er Gber eine Photovoltaikanlage mit einer Leistung von 600 Kilo-
wattpeak und ein Blockheizkraftwerk.

Der Spezialwerkzeug-Hersteller Outiltec, der wie ISCAR zu IMC ge-
hort, fertigt inzwischen hier, zudem konnte ISCAR seine Produktion am
Hauptstandort neu ordnen. Im Neubau sind die Schleiferei mit 35 mo-
dernen Maschinen sowie eine Beschichtungsanlage untergebracht und
auch der 3D-Druck findet hier seinen Platz. In der 2003 fertiggestellten
Halle stellt der Werkzeughersteller auf seinen Bearbeitungszentren von
Hermle Tragerwerkzeuge aller Art her. Auch ISCARs ,, Spielplatz fur gro-
Be Jungs”, das TechCenter, in dem ISCAR Seminare abhalt, Werkzeuge
auf Herz und Nieren pruft und Tests fur Kunden fahrt, ist hier zu Hause.

Fachkraftemangel als groBe Herausforderung

~Aber was bringen neue Gebdaude und moderne Maschinen, wenn es
niemand gibt, der sie bedienen kann?”, fragt Hans-Jirgen Blchner,
Geschaftsfihrer von ISCAR Germany. ,Der Fachkraftemangel ist eine
der drangendsten Herausforderungen, vor der wir zurzeit stehen.” Da
ISCAR stetig wachst, sucht der Werkzeugspezialist in allen Abteilungen
Verstarkung. Das Unternehmen hat Geld in die Hand genommen, um
Bewerberinnen und Bewerber anzusprechen: ISCAR bespielt beispiels-
weise alle Online-Kanale, hat einen Imagefilm gedreht und unterstitzt
Berufsschulen mit Werkzeugspenden.

Karrierechancen fiir alle Erfahrungsstufen

Auf der Karriereseite des Unternehmens (https://jobs.iscar.de/) finden
Interessierte spannende, offene Stellen in allen Bereichen und fur alle
Erfahrungsstufen — im AuBendienst, aber vor allem in der Produktion.
LUnser langjahriges Know-how und unsere nachhaltige Denkweise
kommen auch unseren Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern zugute. Vie-
le von ihnen sind lange hier und fuhlen sich bei uns rundum wohl*, stellt
BlUchner heraus und zahlt auf: ,,Zusammenhalt, gegenseitiger Respekt,
Anerkennung, flache Hierarchien und eine zukunftsorientierte Unter-
nehmenskultur zeichnen ISCAR aus und pragen die Arbeit bei uns.”

Neben interessanten Aufgaben in einem Hightech-Unternehmen bie-
tet ISCAR seinen Mitarbeitern zahlreiche Vorteile, etwa umfassende
betriebliche Vorsorge, sichere Arbeitsbedingungen, Sonderleistungen
oder berufliche Weiterqualifikationen. ,Wir freuen uns Uber alle Be-
werbungen”, erklart Biichner. ,Wenn wir bei einem Kandidaten Poten-
zial sehen, gehen wir auch mal Kompromisse ein. Der wird dann gezielt
gefordert und weitergebildet. Denn bei ISCAR steht die Produktent-
wicklung eben niemals still - und erst recht nicht die permanente Wei-
terentwicklung unserer Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.”

ISCAR konnte seine Produktion am Hauptstandort neu ordnen. Im Neubau sind die Schleife-

rei mit 35 modernen Maschinen sowie eine Beschichtungsanlage untergebracht und auch

der 3D-Druck findet hier seinen Platz. In den alten Hallen fertigt der Werkzeughersteller

auf seinen Bearbeitungszentren von Hermle.
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~Wir kénnen das
Zeitspanvolumen
fast verdoppeln und
die Bearbeitungszeit
nahezu halbieren.”

In halber Zeit zum Huf

NICOLAI ist in der Mountainbike-Szene eine feste GroBe und steht fiir innovative Technik und solide Bikes.
Seit Anfang des Jahres setzt das Unternehmen beim Schlichten und Schruppen von Rahmenkomponenten die
MegaAlu VHM-Hochleistungs-Schaftfraser von ISCAR ein. Damit konnen die Zweirad-Spezialisten die Bearbei-
tungszeit fast halbieren, die Oberflachengiiten sichtbar verbessern und die Produktivitat steigern.

SHORTCUT 1

AUFGABE: Frasen von Aluminium-
Komponenten fir Mountainbikes

LOSUNG: Schlicht- und Schrupp-
fraser aus ISCARs MegaAlu-Serie

NUTZEN: Bearbeitungszeit verklrzt,
Oberflachengtite verbessert, Produk-
tivitat gesteigert, héhere Prozess-
sicherheit

Hinter den sieben Bergen, bei den sieben
Zwergen. Stopp, falsche Geschichte. Es war
einmal im Jahr 1995, als sich Karlheinz Nicolai,
oder Kalle, wie er in Mountainbiker-Kreisen
schlicht heiB3t, seinen Traum vom eigenen
Mountainbike-Unternehmen erfullte. In einer
Garage und mit zwei Schwei3ern startete er
die Rahmenfertigung. Inzwischen ist NICOLAI
auf 35 Mitarbeiter gewachsen und in eine

groBere Location umgezogen. In landlicher
Umgebung - im beschaulichen Mehle in Nie-
dersachsen - eingebettet in Felder, Wiesen
und Berge, fertigt die NICOLAI GmbH auf
2.000 Quadratmetern pro Jahr circa 1.200
Mountainbikes mit und ohne Elektromotor
fur ambitionierte Sportler, Szenekundschaft
und Alltagsradler weltweit. Neben der Fahr-
radproduktion bietet das Unternehmen Ent-
wicklungsdienstleistungen und erwirtschaf-
tet so einen Umsatz von jahrlich rund sechs
Millionen Euro. ,Wir legen groBen Wert auf
hochwertige Komponenten”, sagt Markus
Schmidt, Betriebsleiter bei NICOLAI. Der Rah-
menbau und die Produktion der dazuge-
horigen Komponenten findet komplett im
eigenen Haus statt. ,Was wir nicht selbst her-
stellen, beziehen wir méglichst von Partnern
in Deutschland und der EU”, fuhrt er weiter
aus. Um die Bikes méglichst leicht zu halten,
fertigt das Unternehmen ausschlieBlich in
Aluminium. ,Dabei ist weniger die erzielte
Oberflachenqualitat die Herausforderung als
vielmehr die Komplexitat der Bauteile. Diese
ist notwendig, um die SchweiBarbeit zu redu-
zieren”, erklart Schmidt. Und die Fertigung
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einer dieser komplexeren Komponenten bot
Optimierungspotenzial. Beim Schlichten eines
sogenannten Hufs aus der Alu-Knetlegierung
3.4335, der bei Modellen ohne Federung das
Heck aufnimmt, setzte NICOLAI bisher einen
Standard-Aluminiumfraser eines ISCAR-Mit-
bewerbers ein. ,Um das gewlnschte Ergeb-
nis zu erzielen, mussten wir funf Schnitte mit
unterschiedlichen Schnitttiefen fahren”, fuhrt
Schmidt aus. ,, Die Oberflache war ok, aber das
Konturschlichten dauerte satte 96 Sekunden.”

Ein Fall fiir MegaAlu

Bei einem der regelmaBigen Besuche von Sven
Zimmer, Anwendungstechnik und Beratung
bei ISCAR, kam auch der Huf zur Sprache, den
NICOLAI etwa bei der Halfte seiner Fahrrader
verbaut und dementsprechend oft auf der Ma-
schine hat. ,Ich habe mir die Teile angeschaut
und war mir gleich sicher, dass das ein Fall fur
einen Fraser aus unserem MegaAlu-Programm
ist”, erzahlt Sven Zimmer. Er holte mit Thomas
Mertel, Produktspezialist VHM-Werkzeuge
bei ISCAR, noch den Experten flur Vollhartme-
tall (VHM)-Aluminiumfraser ins Boot.

Markus Schmidt, Betriebsleiter bei NICOLAI: ,,Die Werk-

Freuen sich Uber die guten Ergebnisse, die NICOLAI mit

zeuge haben unsere Erwartungen voll erfillt und sind ein

den MegaAlu-Frasern erzielt (v.I.): Thomas Mertel, Produkt-

echter Zugewinn. Sie haben uns in kritischen Situationen —

spezialist VHM-Werkzeuge bei ISCAR, Markus Schmidt,

bei problematischen Bauteilgeometrien und schwierigen

Betriebsleiter bei NICOLAI und von Sven Zimmer, Anwen-

Aufspannungen, die vorher nicht méglich waren — nach

dungstechnik und Beratung bei ISCAR.

vorn gebracht. Die Werkzeuge erlauben uns, die Kompo-

nenten in der von uns gewtinschten Qualitédt herzustellen.”

Markus Schmidt, Betriebsleiter bei NICOLAI, und

Der Umlenkhebel ist im Einsatz hochbelastet. Er muss

Thomas Mertel, Produktspezialist VHM-Werkzeuge bei

groBen Kréften begegnen und trotzdem leicht sein.

ISCAR, besprechen den Einsatz der Werkzeuge.

Die VHM-Fraser der MegaAlu-Familie ermég-
lichen ein sehr hohes Zeitspanvolumen sowie
Top-Oberflachengtiten und reduzieren gleich-
zeitig die Durchlaufzeiten. Sie eignen sich fir
Bearbeitungstiefen von bis zu 6xD. Die drei-
schneidigen Fraser besitzen eine ungleiche
Teilung und sind deswegen vibrationsfrei.
Hochglanzpolierte Spanrdume verringern die
Gerauschentwicklung und Aufbauschneiden-
bildung. Asymmetrische Spanbrecher sorgen
fur eine perfekte Kontrolle bei der Spaneva-
kuierung. ,Eine zentrale KuhImittelbohrung
fuhrt auch in tiefen Kavitaten zu einer opti-
malen Spaneabfuhr und einer hervorragender
Temperaturkontrolle”, sagt Thomas Mertel.
.Die spezielle Geometrie in Verbindung mit
einer besonderen Schleiftechnik und einem
widerstandsfahigen Substrat macht die Fraser
besonders robust.”

Bessere Oberflache bei kiirzerer
Bearbeitungszeit

~Gemeinsam suchten wir das passende Ver-
suchswerkzeug aus, buchten einen Termin fur
Tests bei NICOLAI und fuhren das Werkzeug
auch gleich ein, um dem Kunden die ersten
Schritte abzunehmen”, erzahlt Sven Zimmer.
Dabei zeigte sich schnell: Der MegaAlu-Fraser
mit einem Durchmesser von zehn Millimetern
und einer Schneidenldnge von 30 Millimetern
ist die richtige Wahl fur diese Aufgabe. Das
Hauptaugenmerk lag auf der Zeitersparnis und
der Oberflachengute. Die in der Industrie sonst
wichtige Standzeit spielt bei NICOLAI nur eine
untergeordnete Rolle. ,Ich habe noch nie ein

VHM-Werkzeug weggeschmissen, weil es ver-
schlissen war”, erzéhlt Markus Schmidt. Das
Ergebnis Uberzeugt: Mit dem MegaAlu kann
NICOLAI den Huf in einem Zug schlichten und
dank des stabilen Laufs auch die Schnittwerte
hochdrehen. Jetzt sind Schnitttiefen von 31 Mil-
limetern bei einem Vorschub pro Zahn von 0,07
Millimetern moéglich. ,Wir erreichen nicht nur
eine deutlich bessere Oberflache ohne optische
Fehler, sondern kénnen auch das Zeitspanvolu-
men von 3,6 auf 6,2 Kubikzentimeter pro Minu-
te fast verdoppeln und die Bearbeitungszeit bei
diesem Arbeitsschritt nahezu halbieren”, freut
sich Schmidt. ,Wir brauchen jetzt nur noch
54 Sekunden pro Bauteil.” NICOLAI nutzt den
10er-Fraser seitdem furs Konturschlichten, hat
in der Zwischenzeit aber noch weitere Anwen-
dungsfelder fur die Werkzeugserie gefunden:
Ein MegaAlu Power-Fraser ermdglicht sichere
Prozesse beim Konturschruppen des Umlenk-
hebels.

Weichschneidender Schrupper
als Problemldser

Der Umlenkhebel steuert bei gefederten Bikes
den Hinterraddampfer an. ,So steif wie nétig,
so leicht wie mdglich, lautet hierbei die Devi-
se”, erklart Schmidt. ,,Deshalb haben wir den
Umlenkhebel mit Hilfe einer Spezialsoftware
topologieoptimiert und genau berechnet, wo
wir wie viel Material benétigen, um den hohen
Kraften zu begegnen.” Denn die Komponente
ist im Einsatz hochbelastet. ,,In einer normalen
6.000er-Legierung ausgefuhrt, wirde das Teil
einfach zusammenklappen”, sagt der Betriebs-
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leiter. Damit es stabil genug fir die auftreten-
den Krafte ist, fertigt NICOLAI es aus einer spe-
ziellen Alu-Legierung, die nicht ganz einfach zu
bearbeiten ist. Knackpunkt war hierbei vor al-
lem die dynamische, aber wenig steife Maschi-
ne und die Spannung. Das Werksttck wird in
einer um 360 Grad drehbaren Achse, ahnlich ei-
ner Drehspindel, gespannt. Diese hat aber kei-
ne mechanische Klemmung - sie wird nur durch
den Servomotor in Position gehalten. , Bearbei-
teten wir die AuBenkontur groBer Teile mit
hohem Vorschub, konnte es zu Positionsfehlern
kommen”, beschreibt Schmidt. ,Das bisher ver-
wendete Werkzeug eines ISCAR-Mitbewerbers
hat die Achse im p-Bereich verschoben, weil
die Krafte des Frasens groBer waren als die
Haltekrafte des Servomotors. Das hat die Ma-
schine bemerkt und gestoppt.” Um das in den
Griff zu bekommen, experimentierte Schmidt
schon langer mit verschiedenen vorhandenen
Werkzeugen. Er kam aber nicht zu einem zu-
friedenstellenden Ergebnis, bis er den Schupper
einsetzte, den ihm die ISCAR-Leute zum ,,mal
an passender Stelle Ausprobieren” gegeben
hatten. ,Dabei handelt es sich um einen 16-Mil-
limeter-Fraser aus der MegaAlu Power-Serie,
der Uber eine eigens flrs Schruppen entwickel-
te Geometrie verfugt”, erklart Mertel. Diese
schneidet extrem weich und vibriert kaum. Die
entstehenden Spane sind einfach zu evakuie-
ren. ,Ich habe nur das Werkzeug getauscht,
fuhr dasselbe Programm, und der Fehler tauch-
te nicht mehr auf”, erzdhlt Schmidt. ,,Weil der
Schrupper weicher schneidet, bringt er weniger
Drehmoment auf das Bauteil, und die Maschi-
ne geht nicht mehr auf Stérung.” Damit kann
NICOLAI die Komponente jetzt prozesssicher
Uber die gesamte Charge fertigen. NICOLAI
setzt die MegaAlu-Fraser jetzt seit einem gu-
ten Jahr ein und ist sehr zufrieden damit. ,Die
Werkzeuge haben unsere Erwartungen voll
erfullt und sind ein echter Zugewinn”, lobt
Markus Schmidt. ,Sie haben uns in kritischen
Situationen — bei problematischen Bauteilgeo-
metrien und schwierigen Aufspannungen, die
vorher nicht méglich waren - nach vorn ge-
bracht. Die Werkzeuge erlauben uns, die Kom-
ponenten in der von uns gewinschten Qualitat
herzustellen.” Auch die Zusammenarbeit mit
ISCAR Uberzeugt: ,,Das war wieder super und
sehr professionell. Das ISCAR-Team hat sich sehr
gut und schnell um uns und unsere Anliegen
gekimmert.”

Die VHM-Fréser aus ISCARs MegaAlu-Familie erméglichen

ein sehr hohes Zeitspanvolumen sowie Top-Oberfldchen-

guten bei gleichzeitiger Reduzierung der Durchlaufzeiten.
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Standzeit hoch -

Zur Herstellung von Spannsystemen ver-
wendet die Erwin Halder KG geharteten
Stahl. Dessen Bearbeitung bereitete dem
Spezialisten fiir Normteile allerdings Pro-
bleme. Die Standzeit des bis dato einge-
setzten Werkzeugs war zu gering und die
Prozesssicherheit nicht gegeben. Einen neu-
en Weg schlug das Unternehmen gemein-
sam mit den Werkzeug-Experten von ISCAR
ein. Seit der VHM-Torusfraser Z7 im Einsatz
ist, hat sich die Standzeit signifikant erhoht,
die Bearbeitung lauft prozesssicher durch
und Halder konnte die Zeit beim Hartfrasen
um 55 Prozent senken.

Firmengrinder Erwin Halder wahlte im Jahr
1938 den Weg in die Selbstandigkeit, um sei-
ne Erfindung in Eigenregie auf den Markt zu
bringen — den SIMPLEX-Schonhammer. Das
Prinzip hat sich bis heute nicht verandert:
Durch einfach auswechselbare Schlageinsatze
in unterschiedlichen Hartegraden lasst sich der
Hammer individuell an das zu bearbeitende
Material anpassen. Dadurch kann der Anwen-
der das Werkstuck schonender bearbeiten,
und seine Gelenke sind weniger beansprucht.

Heute beschaftigt das in dritter Generation
familiengefiihrte Unternehmen mit Sitz im
schwabischen Achstetten-Bronnen 200 Mit-
arbeiter. Aus der kleinen Werkstatt des Fir-
mengrunders ist ein Areal von 18.000 Quad-
ratmetern Produktionsflache mit modernem
Maschinenpark geworden. Im Lauf der Jahre
hat sich die Produktpalette stetig erweitert.
Neben Schonhammern und Forstwerkzeugen
produziert Halder prazise Normalien, Vor-
richtung zur Werkstickspannung und Luft-
fahrtprodukte. Die Kunden aus Industrie,
Handwerk und Handel sind Uber den Globus
verstreut.

ISCAR hat den VHM-Torusfréser Z7 speziell zur Bearbeitung
von gehérteten Stdhlen entwickelt.
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Kosten runter

Der VHM-Torusfrédser Z7 von ISCAR bringt die Nuten in gleichbleibend hoher Qualitat in gehérteten Stahl ein.

Hartgefraste Nuten

Fir Spannsysteme verwendet Halder Stahl
mit Harte 55 HRC. Um passende Nuten ein-
zubringen, war Hartfrasen angesagt. Mit der
Bearbeitung waren die Zerspaner aber nicht
zufrieden. Beim eingesetzten Werkzeug eines
ISCAR-Wettbewerbers war die Standzeit ein
groBes Problem. , Der Fraser hat bestenfalls fur
ein Werkstlck gereicht, ehe er stark verschlis-
sen war”, schildert Patrick Ehringer, Meister in
der Fertigung bei Halder. Zudem war die Qua-
litdt der Nuten nicht gleichbleibend hoch. ,Es
kam immer wieder vor, dass der Bediener die
Bearbeitung mit einem neuen Fraser erneut
durchlaufen lassen musste. Dieses Werkzeug
war nicht prozesssicher”, fasst er zusammen.
Auf der Suche nach einer Alternative wurden
die Schwaben schlieBlich bei ISCAR fundig.
Florian Schoffler, Beratung und Verkauf, und
Martin Staudacher, Technische Beratung und
Vertrieb, nahmen sich der Sache an. Nach
grindlicher Analyse schlugen sie den VHM-
Torus-Fraser Z7 zur Hartbearbeitung bis 72
HRC vor. ISCAR hat sein Portfolio als Vollsor-
timenter um die Hochleistungswerkzeuge der
Linie SOLIDMILL High-Hard erweitert.
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SHORTCUT

AUFGABE: Hartfrasen

LOSUNG: VHM-Torusfraser Z7
NUTZEN: Schnellere Bearbeitung,

hohere Standzeiten, Kostenersparnis,
hohe Prozesssicherheit

Angeboten werden Kugel-, Hochvorschub-
und Torusfraser. Die Werkzeuge besitzen eine
spezielle Mikrogeometrie und widerstandsfa-
hige Substrate zur wirtschaftlichen Bearbei-
tung von gehartetem Stahl, PM-Stahl und HSS.
.Die Fraser punkten durch die Kombination
aus Produkt-Weiterentwicklung und Bearbei-
tungsstrategie. Dabei muss der Kunde freilich
bereit sein, diesen Weg einzuschlagen”, er-
klart Florian Schoffler.

Haben gemeinsam eine Bearbeitungsstrategie entwickelt (v.I.): Thomas Mertel, Produkt-

PRAXIS

Mit dem VHM-Torusfréser von ISCAR
erzielt der Hammer-Spezialist Halder eine

um zwei Drittel kirzere Bearbeitungszeit

beim Hartfrasen.

Loten gemeinsam weitere Einsatzgebiete fir den VHM-Torusfréser Z7 von ISCAR aus (v.l.):

spezialist VHM-Werkzeuge bei ISCAR, Patrick Ehringer, Meister in der Fertigung bei Halder,

Patrick Ehringer, Meister in der Fertigung bei Halder, Martin Staudacher, Technische

Martin Staudacher, Technische Beratung und Vertrieb, Florian Schéffler, Beratung und

Beratung und Verkauf und Florian Schéffler, Beratung und Verkauf, beide ISCAR.

Verkauf, beide ISCAR und Patrick Schneider, CAM-Programmierer bei Halder.

Eindeutige Testergebnisse

Genau auf diese Bereitschaft sind die ISCAR-Ex-
perten bei Halder gestoBen. ,Wir haben in-
tern das passende Werkzeug ausgesucht und
dieses gemeinsam am Bauteil eingefahren”,
sagt Martin Staudacher. Die Ergebnisse wa-
ren eindeutig: Im Vergleich zum Wettbewerb
bearbeitete der Torusfraser Z7 deutlich mehr
Spannsysteme pro Stunde. Die Maschinenkos-
ten pro Bauteil lagen klar unter dem Wett-
bewerbsprodukt, und das Zeitspanvolumen
hat sich erhoht. ,Diese Ergebnisse haben uns
Uberzeugt. Wir haben den Fraser von den
Tests direkt in die Produktion tbernommen”,
schildert Patrick Ehringer.

Um zwei Drittel schneller

Eine Entscheidung, die Halder keine Sekunde
bereut hat. Seit der VHM-Fraser mit Durchmes-
sern von sechs, acht und zehn Millimetern im
Einsatz ist, erzielen die Zerspaner beim Hart-
frasen eine deutlich klirzere Bearbeitungszeit.
Pro Fraser kénnen jetzt zehn anstatt bisher
lediglich zwei Bauteile bearbeitet werden.
.Das Werkzeug weist einen deutlich gerin-

geren Verschlei3 auf als der Vorganger, und
die Prozesssicherheit ist gegeben”, schildert
Patrick Ehringer. Halder spart mit der ISCAR-
Lésung Zeit und Geld. ,Die Bediener mUssen
bei einem Werkzeugwechsel nicht nachjustie-
ren, und wir haben beim Hartfrdsen nur noch
die halbe Bearbeitungszeit”, wei3 Patrick
Schneider, CAM-Programmierer bei Halder.

Sehr positiv bewerten die Schwaben auch die
langjahrige Zusammenarbeit mit ISCAR. ,Die
Betreuung ist sehr gut, die Mitarbeiter sind

immer erreichbar, und ISCAR reagiert auf un-
sere Anfragen immer schnell”, sagt Patrick
Ehringer. Der erfolgreiche Einsatz des ISCAR-
Werkzeugs hat dazu gefuhrt, dass auch an-
dere Bauteile mit dem VHM-Fraser bearbeitet
werden. Patrick Ehringer fasst zusammen: Wir
stellen komplett um. Was hart gefrast wird,
wird mit ISCAR gefrast.”

Der VHM-Torusfréser Z7 von ISCAR hat in allen Tests deut-
lich besser abgeschnitten als ein Wettbewerbs-Produkt.
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Eine Schneidkante mit Spanbrecher verbessert die Spanabfuhr und sorgt fir eine sehr

Die mehrschneidigen CHATTERFREE-VHM-Schaftfraser sind in vielen verschiedenen

hohe Oberfléchengdite.

Schneidldngen erhéltlich.

Hochgeschwindigkeitshbearbeitungen wur-
den erst durch die Entwicklung von Werk-
zeugmaschinen mit hohen Dreh- und Linear-
geschwindigkeiten mdoglich. Heute sind
sie aus der Zerspanung nicht mehr wegzu-
denken. Bearbeitungsmethoden wie das
Schalfrasen kombinieren die Vorteile gro-
Ber Schnitttiefen (bis zu 5xD) mit einer ge-
ringen Schnittbreite (bis zu 0,2xD). Erfor-
derlich dafiir ist das geeignete Werkzeug.

Der Erfolg des Schalfrasens beruht auf meh-
reren Vorzligen. Zum einen reduziert die ge-
ringere Schnittbreite die Warmebelastung an
der Schneidkante. Im Vergleich zu herkémmli-
chen Frasmethoden kann der Anwender damit
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub deutlich
erhéhen. Zum anderen verringert sich die radi-
ale Schnittkraft, die fur Biegekrafte und Vibra-
tionen verantwortlich ist. Dadurch besticht die
Frasmethode mit einer hohen Prozessstabilitat
und groBen Schnitttiefen.

Ein solches Verfahren steigert die Produktivi-

tat. Es beglnstigt beispielsweise einen gleich-
maBigen VerschleiB entlang der gesamten
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Schneidkante, wodurch sich die Standzeit
spurbar erhéht. Aufgrund der geringen Ein-
griffsbreite kann der Anwender einen hohen
Vorschub fahren, um die optimale Spandicke
zu erhalten.

Das Schalfrasen kommt beim Erzeugen tiefer
Schultern und Kavitaten oder beim Restfrasen
zum Einsatz. Bei diesem Prozess werden ver-
schiedene schwer zugangliche Bereiche wie
Hohlraumecken mit einem kleineren Werk-
zeug ausgearbeitet.

Geringer Verschleil durch trochoidales
Frasen

Fortschritte in der CNC- und CAM-Technik fuhr-
ten zu einer weiteren Zerspaninnovation: Beim
trochoidalen Frasen ist das Werkzeug schma-
ler als der eigentliche Schnitt. Es bewegt sich
entlang einer spiralférmigen Bahn anstelle
einer linearen Vorschubbewegung und tragt
aufgrund der geringen Eingriffsbreite ver-
gleichsweise diinne Spane ab. Dadurch wirken
kleinere Zerspanungskrafte auf das Werk-
zeug, die sich auf die gesamte Schneidenlange

lISCARINDUSTRY/|

verteilen. Das spart Zeit bei der Bearbeitung
und minimiert den VerschleiB. Diese Frasvari-
ante ist fester Bestandteil der Bearbeitung von
harten und schwer zerspanbaren Werkstoffen,
insbesondere Titan und hoch hitzebestandi-
ge Superlegierungen. Durch die deutlich ge-
ringere Werkzeugbelastung eignet sich das
Verfahren auch in der Kleinteilebearbeitung
und verbessert die Frasleistung unter instabi-
len Bedingungen - beispielsweise an labilen
oder dinnwandigen Werkstlcken oder Werk-
stickaufspannungen.

Das Werkzeug macht den Unterschied

Die groBten Herausforderungen beim Trocho-
idalfrasen sind die Steuerung der Werkzeug-
maschinen und die adaquate Bahnprogram-
mierung. Oft Ubersehen wird dabei allerdings
eine weitere wesentliche Komponente: Ohne
das richtige Werkzeug fuhren alle BemuUhun-
gen, die genannten Vorzige des trochoidalen
Frasens vollumfanglich auszuspielen, nicht
zu den gewdtlnschten Ergebnissen. Um den
spezifischen Anforderungen des Trochoidal-
frasens Rechnung zu tragen, gilt es fur Werk-

Flr sehr gute Ergebnisse beim trochoidalen Frasen eines Blisk-Schaufelblatts kann der mehrschneidigen VHM-Schaftfraser

in einem Schrumpffutter gespannt werden.

zeughersteller mehrere Faktoren bei der Pro-
duktentwicklung beriicksichtigen: Um den
Trochoidalfraser fir die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung auszulegen, mussen unter
anderem die Schnittparameter fur eine prazise
Bearbeitung, die Wuchtgute sowie die Sicher-
heit fur einen Betrieb mit hohen Drehzahlen
stimmen. Tiefe Frasschnitte erfordern Werk-
zeuge mit hohen Auskragungen. Bei der Bear-
beitung kénnen diese vibrieren und damit das
dynamische Verhalten des Frasers beeinflus-
sen. Dieses ist jedoch fur die Anwendungssta-
bilitat entscheidend. Bei geringer Schnittbreite
greift jeweils nur ein Zahn in das Material des
Werkstlcks ein. Fir einen stabilen Prozess ist
hier eine optimierte Kontaktflache sowie der
ideale Schneidkantenwinkel gefragt. Im Fraser
ist fur eine effektive Abfuhr der schmalen Spa-
ne hingegen keine groBe Spannut erforder-
lich. All diese Kriterien erfullen mehrschnei-
dige Vollhartmetall (VHM)- oder modulare
Fraser mit austauschbaren VHM-Kopfen, wie
sie in der neuesten ISCAR-Produktlinie zu fin-
den sind. Die Werkzeuge zeichnen sich durch
drei entscheidende Merkmale aus: Erstens
sorgen unterschiedliche Spiralwinkel und die

ungleiche Zahnteilung fur einen vibrations-
armen und stabilen Lauf wahrend der Arbeit
mit langen Werkzeugauskragungen. Zweitens
erlaubt die speziell geformte Spannut einen
groBeren Kerndurchmesser, der die Werk-
zeugstarke beim dynamischen Frasen weiter
erhoht. Drittens lassen die Fraser gentigend
Platz am Werkstlck fir eine reibungslose
Spanabfuhr.

Entsprechend arbeiten die ISCAR-Vollhartme-
tallfraser prazise und mit maximaler Zerspa-
nungsleistung bei gangigen Werkstoffen. Sie
sind mit Durchmessern von zwei bis 25 Milli-
metern erhaltlich.

Fraser fiir alle Einsatzgebiete

Die CHATTERFREE EC-E7/H7-CF-VHM-Schaft-
fraser aus der PVD-beschichteten Feinstkorn-
sorte 1C902 bieten sieben Schneiden, un-
terschiedliche Eckenradien und sind in den
GréBen 2xD, 3xD, 4xD und 6xD erhéltlich. Die
siebenschneidige Schaftfraserausfihrung ECP-
H7-CF Uberzeugt durch seine Schneidengeo-
metrie mit Spanbrecher. Diese verbessert die
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Spanabfuhr bei tiefen Taschen und Kavitaten.
Der Spanbrecher stellt zudem eine hohe Ober-
flachengute sicher.

Bei den ECK-H7/9-CFR, Ti-TURBO handelt es
sich um sieben- und neunschneidige Vollhart-
metallfraser, die Iscar speziell fur die Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung von Titanlegie-
rungen mit Bearbeitungslangen von circa 2xD
entwickelt hat. Dank der Vibrationsdampfung
und optimierter Schneidengeometrie zeigen
diese Werkzeuge beispielsweise exzellente
Ergebnisse beim Frasen von Flugzeugkompo-
nenten wie etwa Titan-Blisks.

Speziell fur das trochoidale Frasen flacher
Nuten oder Ecken von Titanbauteilen hat
ISCAR die sechsschneidigen, auswechselba-
ren MULTI-MASTER-Fraskopfe entwickelt. Mit
den robusten Fraskopfen kann der Anwender
schwer zerspanbare Titansorten wie Ti-10V-
2Fe-3Al und Ti-5AI-5Mo-5V-3Cr effizient be-
arbeiten. Und noch eine oft vernachlassigte
Komponente wirkt sich maBgeblich auf den
Erfolg des trochoidalen Frasens aus: der Werk-
zeughalter. Die Bearbeitungspraxis zeigt, dass
Fraser, die in Hydraulik-, Kraftspann- oder
Schrumpffuttern zum Einsatz kommen, die
besten Ergebnisse liefern.

ISCARs auswechselbarer MULTI-MASTER-Fréskopf ist
speziell fur trochoidales Frasen von schwer zerspanbaren

Titanlegierungen entwickelt worden.
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Der rechte Winkel macht’s

Schultern, Schlitze, Kanten, Taschen und
Hohlrdume: Wo rechte Winkel im Spiel sind,
sind Eckfraser meist auch nicht weit - zu-
mindest in der Zerspanung. Aber wie so oft
steckt der Teufel im Detail. Die Anforderun-
gen an die vielseitigen Werkzeuge wech-
seln von Einsatzgebiet zu Einsatzgebiet. Mit
einem breiten Portfolio bietet ISCAR hoch-
spezialisierte 90-Grad-Fras-Losungen fiir
(fast) jeden Fall.

Eckfraser sind die wohl am haufigsten ein-
gesetzten Fraswerkzeuge. Mit ihnen erzeu-
gen Anwender Schultern, Schlitze, Kanten,
Taschen und Hohlrdume. Dabei ist die Wahl
eines geeigneten Modells essenziell, denn so
unterschiedlich wie deren Einsatzfelder sind
auch die Eigenschaften jeder Variante. Fraser-
typ, Schneidengeometrie und die spezifische
Werkzeugkonfiguration sind nur drei der Stell-
schrauben, mit denen Hersteller ihre Werkzeu-
ge auf ein Anwendungsgebiet abstimmen.

Die richtige Konfiguration hangt von Materi-
al, Abtragverhalten, gewlinschtem Prazisions-
maB, benoétigter Oberflachenglte und den

I

individuellen Eigenschaften der betriebenen
Maschine ab. Beispielsweise bieten Vollhart-
metall (VHM)-Fraser eine sehr hohe Bearbei-
tungsgenauigkeit, wahrend Wendeschneid-
platten (WSP)-Konzepte bei der Arbeit unter
hohen Belastungen und in puncto Wirtschaft-
lichkeit Uberzeugen. Aber auch die Geometrie
der WSP nimmt entscheidenden Einfluss auf
die Gesamt-Performance des Werkzeugs.

Ein bewdhrtes Konzept

Um den Anforderungen der Industrie nachzu-
kommen, verfeinert ISCAR sein Portfolio seit
mehr als 30 Jahren stetig und verfolgt dabei
verschiedene Ansatze.

Seit seiner Einfilhrung Anfang der 1990er Jah-
re entwickelt der Werkzeughersteller seine
HELIMILL-Serie kontinuierlich weiter. Besonde-
res Merkmal der Produktfamilie: spiralformige
positive Wendeschneidplatten. Spanflache
und spiralférmiger Seitenflache (Hinterschliff)
bilden bei HELIMILL eine hochpositive Schneid-
kante. Das schlagt sich in einem erheblich re-
duzierten Energieverbrauch und einem sehr

) ‘lrfl ] };} )

Die NEODO S$890-Wendeschneidplatten kombinieren ein quadratisches Vierkantprofil mit speziell geformten Span- und

Seitenflachen zu einem wirtschaftlichen Gesamtpaket.
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glatten Schnitt nieder. Mit dem HELIMILL-Kon-
zept rickte ISCAR das WSP-Design noch weiter
in den Fokus der Entwicklungsarbeit.

Rechteckige oder quadratische WSP unterschei-
den sich in ihren Eigenschaften teils stark von
rhombischen oder dreieckigen Pendants. |Ihre
Form bestimmt beispielsweise die Anzahl nutz-
barer Schneidkanten. AuBerdem sind quadra-
tische oder dreieckige WSP breiter als rhom-
bische Formen und bieten einem gréBeren
Zentralloch — und damit auch gréBeren Spann-
schrauben - ausreichend Platz. Damit lasst sich
die Platte zwar sicher am Werkzeugkoérper
befestigen, diese Konfiguration begrenzt aber
zugleich den minimalen Durchmesser des Fra-
sers, was wiederum die Stabilitdt des Werk-
zeugs verringern kann.

Rhombische Einsdtze bieten hingegen eine
stimmige Kombination aus Schneidenldnge,
unterschiedlichen Eckenradien, Zustellmog-
lichkeiten und Schneidplattenfestigkeit. Ein-
ziges Manko: Die Form erlaubt lediglich zwei
Schneidkanten. Ein beidseitiges Design der
WSP gleicht diesen Nachteil zwar teilweise
aus, bringt allerdings auch Einschrankungen
mit sich. Die zweiseitige Konfiguration nimmt
unter anderem Einfluss auf den Freiflachen-
winkel und erhoéht den axialen Spanwinkel des
Frasers, in dem die Wendeplatte montiert ist.
Erfolgreiche Werkzeugkonzepte sind prazise
auf die Anforderungen der Einsatzgebiete ab-
gestimmt, fur die sie entwickelt wurden. Ent-
sprechend breit gestaltet sich das ISCAR-Pro-
duktportfolio.

Drei Falle, drei Spezialisten

Mit der NEOLOGIQ-Kampagne reagierte ISCAR
auf die steigende Nachfrage nach schnellen
und produktiven Lésungen fur die Herausfor-
derungen der Zerspanungsindustrie.

Zum Schruppen, Vorschlichten, Plan- und Eck-
frasen von Stahl und Gusseisen fiihrte ISCAR
beispielsweise die NEODO S$890-Reihe ein.
Form und Stabilitédt erhalten die ein gesetz-
ten, robusten und doppelseitigen WSP durch
ein spezielles Sinterverfahren. Das quadrati-
sche Profil bietet dem Anwender insgesamt
acht helikale Schneidkanten — jeweils vier auf
beiden Seiten. Die Kombination aus positivem
radialen und negativem axialen Spanwinkel
verspricht einen gleichmaBigen Schnitt bei ge-
ringem Energieverbrauch - insbesondere bei
Anwendungen mit unterbrochenem Schnitt

Bei HELIDO Trigon-Fraswerkzeugen kommen dreieckige Wendeschneidplatten mit doppelt positiver Schneiden-
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geometrie zum Einsatz.
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Die gezahnte Schneidkante der HELI3MILL-WSP ist fir das
Hochleistungsfrdasen von NE-Werkstoffen konzipiert.

oder variierenden Bearbeitungsbedingungen.
Dank seiner Wiper erzeugt NEODO sehr hohe
Oberflachengtiten. Die Schwalbenschwanz-
klemmung verbindet die WSP stabil mit dem
Schaft. Das mach NEODO beispielsweise zu
einer effektiven und wirtschaftlichen Lésung
zum Planfrasen an Schultern - und uberall
dort, wo Zugang und Platz durch Spannmittel
eingeschrankt sind.

Fur Anwender, die die maximale Produktivi-
tat anstreben, hat ISCAR die 90-Grad-HELIDO-
Trigon-Werkzeuge entwickelt. Die Werkzeuge
besitzen eine doppelpositive Schneidgeomet-
rie: sprich zwei positive Spanwinkel — sowohl
axial wie radial. Mit seine dreieckigen WSP ver-
fugt der Fraser zwar nur Gber sechs Schneid-
kanten, die spezifische Konfiguration bietet
dafur eine hohere Zahnezahl als vergleichbare
Werkzeuge. Damit sind sehr hohe Vorschibe
und eine groBe Produktivitat moglich.

Das Werkzeug eignet sich furs Schruppen auf
Maschinen mit geringem Drehmoment und
hoher Drehzahl. Typische Anwendungsgebie-
te sind das Schulter- und Schlitzfrasen, seit-
liche Einstiche und Schragen.

Mit den dreieckigen Wendeschneidplatten
der HELI3MILL-Fraser rundet ISCAR sein Ange-
bot fur die 90-Grad-Bearbeitung ab. Die Pro-
duktgruppe verfugt Gber besonders scharfe
Schneidkanten sowie polierte Spanflachen
und ist damit fur die Bearbeitung von Alumini-
umlegierungen und anderen NE-Werkstoffen
konzipiert. Die speziellen Spanformer sorgen
fur eine sehr gute Spankontrolle und ermégli-
chen hohe Oberflachenguten.
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Bauteile fiir die Halbleiterindustrie

Markus Schmitt und Marco Huck von ISCARs TechCenter-Team in ihrem
Element: Auf dem ,, Spielplatz fir groBe Jungs” mit ISCAR-Werkzeug

Lésungen fir anspruchsvolle Aufgaben austtfteln.

striert ISCAR, wie sich diese bei der Produk-
tion erreichen lassen.

Wie werden die teils groBen Aluminium-Kom-
ponenten fur Anlagen der Halbleiterindus-
trie gefertigt? Wie lassen sich Komponenten
schnell und wirtschaftlich herstellen? Und wie
kénnen Werkzeuge und Bearbeitungsstrategi-
en dabei die hohen Anspriiche dieser Branche
an Oberflachen und Sauberkeit erfillen? Die-
sen und weiteren Fragen nahm sich ISCAR mit
seinen Projektpartnern OpenMind, Hersteller
von innovativen und leistungsfahigen CAD/
CAM-L6sungen fir die maschinen- und steue-
rungsunabhangige NC-Programmierung, und
dem Spannschaft-Hersteller Regofix Group
im Juni im TechCenter in Ettlingen an. Neben

JJetzt ist das TechCenter auch als ISCARs
,Spielplatz fur groBe Jungs’ bekannt, was
uns in der Umsetzung unserer Ideen nahezu
unbegrenzten Freiraum bietet. Doch ging es
uns nicht um Jux und Dollerei”, sagt Thomas
Mertel. ,,Unser Ziel war, in einem Praxistest
einen erkennbaren Mehrwert fir unsere Kun-
den zu schaffen.” Die Schwierigkeit: Die Halb-
leiterindustrie halt sich sehr bedeckt, was die
konkreten MaBe und Bauformen der Kompo-
nenten ihrer Produktionsanlagen betrifft.

Mit dem vollen Besteck an den Aluklotz
.Deshalb bearbeiteten wir ein exemplarisches

Bauteil, das so in einer der Anlagen vorkom-
men konnte”, erklart Mertel und fuhrt augen-

lISCARINDUSTRY/|

unterschiedliche ISCAR-Werkzeuge und Auf-
nahmen von Regofix standen schlieBlich auf
dem Zettel. Die notwendigen Programmierun-
gen steuerte OpenMind bei.

FUr die Volumenzerspanung von Flachen kam
beispielsweise ein HELI3MILL-Planfraser mit ei-
nem Durchmesser von 40 Millimetern, besttckt
mit acht Trigon-Wendeschneidplatten mit drei
wendelféormigen Schneidkanten, zum Einsatz.
Um die teils tiefen Kavitaten zu erstellen, setz-
te das Team auf einen 16 Millimeter Vollhart-
metall-(VHM)-Fraser aus ISCARs MegaALU-
Serie und einer Auskraglédnge von 7xD. Diese
Werkzeugfamilie kam auch beim Schruppen
und Schlichten zum Zug - als MULTIMASTER-
Wechselkopfsystem mit einem Durchmesser

=
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.Besonders spannend waren die umlaufenden
Dichtnuten mit geschlossener Kontur”, sagt
der Produktspezialist. Um die notwendige
GUte der Dichtflache sicherzustellen, konnte
ISCAR die Nut nicht wie sonst Gblich mit einem
Fraser schneiden. Das hatte zu einer nicht er-
wulnschten Oberflachenstruktur am Grund der
Nut geflihrt. Doch das Team fand eine cleve-
re Lésung: ,Stattdessen verwendeten wir ein
Stechzeug aus unserer PICCOCUT-Line, um die

~Dieses anspruchsvolle, spannende und sehr lehrreiche Pro-

jekt zeigt eindrucksvoll, was mit ISCAR-Werkzeugen fir die
Halbleiterbranche méglich ist”, lautet ISCAR-Produktspezia-
list Thomas Mertels Fazit. ,Die Zusammenarbeit hat sehr

gut funktioniert und allen Beteiligten viel Spal3 gemacht.”
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gen bis zu 400 Millimeter nach und nach ein
fertiges Bauteil, das alle Anforderungen der
Halbleiterindustrie erfullt — schnell und wirt-
schaftlich gefertigt. ,Dieses anspruchsvolle,
spannende und sehr lehrreiche Projekt zeigt
eindrucksvoll, was mit ISCAR-Werkzeugen fir
die Halbleiterbranche moglich ist”, lautet
Mertels Fazit. ,Die Zusammenarbeit hat sehr
gut funktioniert und allen Beteiligten viel
SpaB gemacht.”
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> So entstand aus dem Aluminium-Block mit Kantenldngen bis zu 400 Millimeter nach und nach ein fertiges Bauteil, das alle Bei den Werkzeugen konnte das Team aus dem Vollen Das motivierte Projektteam entwickelte gemeinsam die notwendigen Ideen und Strategien (v.l.): Jakob Nordmann von Im TechCenter in Ettlingen bearbeitete das Projektteam w
1T} Anforderungen der Halbleiterindustrie erfillt — schnell und wirtschaftlich gefertigt. schépfen und das genau passende fir die jeweilige Auf- OpenMind, Marco Huck und Markus Schmitt, ISCARs TechCenter-Team, und ISCAR-Produktspezialist Thomas Mertel. ein exemplarisches Bauteil fir eine Anlage in der Halblei- :
5 gabe wahlen. Beispielsweise fiir die Aluminiumbearbei- terindustrie. Dabei kamen 16 unterschiedliche ISCAR-Werk- e
E tung optimierte VHM-Fréser aus ISCARs MegaALU-Familie. zeuge zum Einsatz. %
wn =2

Die Halbleiterindustrie ist eine Wachstums-  ISCAR-Produktspezialist Thomas Mertel wa- zwinkernd aus: ,Wir haben also einfach einen von 25 Millimetern und einer Auskragldnge parallele Linie zur Kontur zu schneiden”, sagt

= branche mit ganz eigenen Regeln. Die teils ren ISCARs TechCenter-Team, Marco Huck und  groBen Klotz aus Aluminium auf das Bearbei- von 8xD zum Schruppen und Schlichten von  Mertel. ,Das hat zu hervorragenden Ergebnis- =
E sehr groBen Bauteile der eingesetzten Ma-  Markus Schmitt, sowie Jakob Nordmann von  tungszentrum der Baureihe Hermle C 52 U ge- Oberflachen und als 8er-VHM-Fraser mit 6xD  sen gefuhrt.” o
G schinen miissen strengen Anforderungen OpenMind mit von der Partie. Die motivierte  spannt und mit dem vollen Besteck losgelegt.” beim Schlichten hoher Schultern. Firs Fini- S,
) an Sauberkeit, Optik und Oberflachen- Truppe entwickelte gemeinsam die notwendi- Denn bei den Werkzeugen konnte das Team shing setzte das Team auf ein PKD-System mit  Potenzial aufgezeigt 5’
% giite entsprechen. In Zusammenarbeit mit gen Ideen und Strategien. aus dem Vollen schépfen und das genau pas- 100 Millimetern Durchmesser. m
= OpenMind und der Regofix Group demon- sende fur die jeweilige Aufgabe wéhlen. 16 So entstand aus dem Block mit Kantenlan- =
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Wachsender Trend in der Metallbearbeitung

Die Anforderungen an die Bearbeitung komplexer Oberflichen mit
geringem AufmaBB nehmen immer mehr zu. Das liegt vor allem an
neuen Herstellungsverfahren wie 3D-Druck, Feinguss und Schmie-
den mit engen Toleranzen, Weiterentwicklungen bei den Bearbei-
tungsmaschinen und der fortschreitenden digitalisierten Fertigung.
Deshalb erwartet ISCAR eine steigende Nachfrage nach Kreisseg-
mentfrasern. Der Spezialist stellt sich mit seiner SOLIDMILL- und
MULTI-MASTER-Familie auf diesen vielversprechenden Industrie-
trend ein.

Vor rund 25 Jahren kamen die ersten Vollhartmetall (VHM)-Schaftfraser
auf den Markt, deren Schneide eigentlich ein Segment eines groB3en
Bogens ist. Zunachst beschrankte sich der Einsatz dieser Werkzeuge auf
wenige spezifische Aufgaben, wie die Bearbeitung von 3D-Oberflachen
mit komplexen Formen und Komponenten von Turbinen. Durch Fort-
schritte bei der 5-Achs-Bearbeitung und bei CAM-Systemen hat sich ihr
Anwendungsbereich stark erweitert.

Das Konstruktionsprinzip einer Schneidkante als Kreissegment eines
groBen Durchmessers wurde auch bei Hochvorschubfrasern umgesetzt.
Deren torusférmige Schneidgeometrie sorgt fur einen dinneren Span,
dadurch ist beim Schruppen eine sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten
maoglich. Die VHM-Kreissegmentfraser dagegen werden zum Schlichten
und Vorschlichten von 3D-Oberflachen mit geringem Materialabtrag
eingesetzt und ersetzen hier zunehmend die Kugel- und Torusfraser.
Durch den groBen Radius an der Schneide werden die Bahnabstande
groBer als bei den Durchgangen mit anderen Werkzeugen, wie zum
Beispiel Kugelfrasern. Ein weiterer Vorteil: Die Zahl der Bearbeitungszy-
klen reduziert sich deutlich. Dadurch sinkt nicht nur die Bearbeitungs-
zeit, auch die Standzeit des Werkzeugs nimmt zu. Damit spart der An-
wender deutlich Werkzeug- und Maschinenkosten.

Unterschiedliche Geometrien fiir spezifische Anwendungen

Um die VHM-Kreissegmentfraser vielseitiger einzusetzen, wurde ihr De-
sign nach und nach verandert. Zur klassischen Tonnenform traten wei-
tere Varianten: Eine Kugelspitze kombiniert mit peripheren Schneid-
kanten mit groBem Radius. Der Anwender kann dieses Werkzeug wie
einen Kugelfraser mit leichter Anstellung einsetzen. Dieser erlaubt ei-
nen punktgenauen Kontakt zwischen der Hauptschneide und der be-
arbeiteten Oberflache. Das verbessert die Prazision und verhindert ein
Nachschneiden der produzierten Form. Die Kegelform reduziert zudem
den Werkzeuguberhang und steigert die Werkzeugleistung. Tropfen-
und Kegelfraser werden hauptsachlich fur Seitenflachen eingesetzt.
Fur Bodenflachen ist ein Linsenfraser die bessere Losung. Dieser ver-
fugt Gber eine prazise geschliffene Stirngeometrie und erlaubt ebenso
groBe Zeilenspriinge.

SOLIDniiLi

MULTI-mASTER

Breiter Einsatz von Schaftfrasern

VHM-Kreissegmentfraser sind effiziente Losungen flur die Bearbeitung
von 3D-Oberflachen. Ein limitierender Faktor fur ihren breiten Einsatz
war lange Zeit die dafur erforderliche, komplexe CNC-Programmie-
rung. 5-Achsmaschinen und weiterentwickelte CAM-Software verein-
fachten den Gebrauch heute. Anwender nutzen sie heute verstarkt,
um Komponenten mit komplexen geometrischen Oberflachen fur die
Luft- und Raumfahrtindustrie, fir den Gesenk- und Formenbau, fur die
Medizintechnik sowie fur Turbinen und Kompressoren wirtschaftlicher
herzustellen. Um den gestiegenen Kundenanforderungen gerecht zu
werden, entwckeln Werkzeughersteller wie ISCAR stetig neue Fréaser-
geometrien und optimieren bestehende Produkte. Ein gutes Beispiel ist
die SOLIDMILL- und MULTI-MASTER-Familie.

Der MULTI-MASTER-Vorteil

ISCARs Portfolio umfasst Tropfen- und Linsenfraser in Durchmessern
von acht bis 16 Millimetern. Neben den VHM-Kreissegmentfrasern
sind die Werkzeuge auch als austauschbare MULTI-MASTER-Fraskopfe
erhaltlich. Damit profitieren Anwender vom schnellen und einfachen
Werkzeugwechsel. Wahrend der Werkzeugschaft dabei in der Maschi-
ne bleibt, schraubt der Anwender nur den neuen Fraskopf hinein. So
reduziert sich die Rustzeit auf praktisch null. Zudem ist dieses System
nachhaltig, umweltfreundlich, ressourcenschonend und wirtschaftlich:
Ist der Fraser am Ende seiner Lebensdauer angelangt, muss nur der
Kopf und nicht das ganze Werkzeug entsorgt werden.
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GroBere Auflageflachen fiir mehr Stabilitat

Wirtschaftliches Nutenfrasen leicht gemacht: mit ISCARs optimier-
tem CHAMSLIT. Deutlich vergroBerte Auflageflachen fiir die Wende-
schneidplatten (WSP) erlauben jetzt noch mehr Prazision und
Stabilitat beim Schlitzfrasen.

ISCAR hat den CHAMSLIT, das Frassystem zum wirtschaftlichen Schlitz-
frasen, weiter optimiert. Fir noch mehr Prazision und Stabilitat besitzt
das Werkzeug jetzt um 30 Prozent vergroBerte Auflageflachen fur die
dreischneidigen Wendeschneidplatten (WSP) aus der verschlei3festen,
TiAIN PVD-beschichteten Feinstkornsorte IC 908.

Die WSP lassen sich schnell und einfach mit nur einer Schraube robust
am Fraser befestigen. Das reduziert die Rustzeit und erlaubt hohe Vor-
schibe. Die spezielle Anordnung der WSP im Fraskorper erlaubt eine
sehr enge Teilung und sorgt damit fir groBe Effizienz bei der Zerspa-
nung. Mit den CHAMSLIT-Werkzeugen lassen sich Nuten bis zu einer ra-
dialen Schnitttiefe von 4,8 Millimetern und Breiten von 1,2 bis zu sechs
Millimetern in hitzebestandigen Legierungen, austenitischen, rostbe-
standigen Stdhlen, harten Legierungen und Kohlenstoffstahl herstel-
len. Diese finden haufig in der Automobil-, Luft- und Raumfahrtindus-
trie Verwendung.

CHAMSLIT ist als Schaft- oder Aufsteckfraser mit Durchmessern zwi-
schen 32 und 80 Millimetern ausgefuhrt, auch Sonderkonstruktionen
sind moglich. Standardwerkzeuge sind solche fir rechtwinklige Nuten;
auf Anfrage sind auch WSP fur runde Nuten, Fasen, kombiniertes Nu-
ten und Fasen sowie das Schneiden von Gewindeprofilen erhaltlich.
CHAMSLIT ist mit einer inneren Kuhlmittelzufuhr ausgestattet, die das
Kahlschmiermittel direkt an die Schneiden transportiert. Das verbessert
die Standzeit, erleichtert die Spanevakuierung und sorgt flr hohere
Oberflachenguten.

EINSATZGEBIETE:

e Schlitzfrasen

e Nuten

e Fasen

* Gewindefrasen

CHAMSLIT

MERKMALE UND VORTEILE:

e WSP mit drei Schneidkanten
e Starke Schraubenklemmung
¢ Enge Teilung

¢ Innere Kithimittelzufuhr

e Kurze Riistzeit

e Stabil

* Prazise

¢ Leichte Spanevakuierung
e Lange Standzeit
* Hohe Oberflachengiiten

[ISCARINDUSTRY]
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~Durch LOGIQ3CHAM
haben wir die Werk-
zeugkosten pro Jahr

um 35 Prozent gesenkt.”

. L
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Vom Testlauf direkt in die Produktion

Um ein Spannsystem fiir 3D-SchweiBtische herzustellen, muss DEMMELER Maschinenbau rund 60.000 Kern-
bohrungen pro Jahr prazise in Stahlbolzen einbringen. Seit der Spezialist fiir das modulare Spannen, Manipu-
lieren und COBOT-SchweiBen von Bauteilen den Wechselkopfbohrer LOGIQ3CHAM von ISCAR einsetzt, haben
sich diese Prozesse signifikant verbessert: Die Standmenge pro Kopf stieg um 125 Prozent, die Laufzeit sank
um knapp 50 Prozent. Dariiber hinaus erzielt DEMMELER eine deutlich hohere Prozesssicherheit.

wd o

SHORTCUT

AUFGABE: Kernbohrung in
Stahlbolzen einbringen

LOSUNG: Wechselkopfbohrer
LOGIQ3CHAM

NUTZEN: Hohe Prozesssicherheit,
groBe Standmenge, Kostenersparnis,
kurze Laufzeiten, mehr Produktivitat,
kurze Wechselzeiten

Als Hidden Champion entwickelt und fertigt
DEMMELER am Standort Heimertingen weg-
weisende Losungen und Produkte sowohl fir
die Industrie als auch fur Handwerksunterneh-
men in den Branchen Werkzeugmaschinen,
Luft- und Raumfahrt, Baumaschinen, E-Mo-
bilitat sowie erneuerbare Energien. Mit der
Erfindung der 3D-SchweiBtischsysteme hat
DEMMELER beispielsweise einen Standard
im Vorrichtungsbau geschaffen und zahlen
hier zu den weltweit fihrenden Herstellern.
Seit der Grindung 1961 ist das Familienun-
ternehmen stets gewachen. Seit 1990 ist mit
Johannes Demmeler die zweite Generation
im Unternehmen tatig. Seit 2001 ist er als
Geschaftsfuhrer fur den Erfolg der Unterneh-
mensgruppe mit 250 Mitarbeitern verant-
wortlich.

Begleitet wurde das Unternehmenswachs-
tum von mehreren Produktentwicklungen
und Patenten, die zuerst nur fur die eigene
Fertigung hergestellt wurden. DEMMELER lie-
fert seine Produkte an Kunden weltweit.

IISCAR]NIDUSTRY]

In 14 Hallen mit einer Flache von 40.000 Qua-
dratmetern entstehen neben dem 3D-Spann-
system, Dreh-, Neige- und Karusselldrehtische
sowie 3-Achs-Manipulatoren, Werkzeugare-
nen und Werkzeugmaschinenkomponenten.
Mit der neuesten Entwicklung, der COBOT
WeldSpace 4.0, einem kollaborierenden Ro-
boter, werden wertvolle Fachkrafte beim
SchweiBen vor ermidenden Routine- und
Wiederholtatigkeiten entlastet. DEMMELER
Ubernimmt dartber hinaus die Lohnfertigung
fur groBe OEM-Maschinenhersteller und ver-
arbeitet dabei eine groBe Menge an Stahl.
»Bei uns fallen jahrlich rund 900 Tonnen an
Spanen an”, beschreibt Maximilian Mittel-
stadt, zustandig fur die Prozessoptimierung
und Leiter der Werkzeugbeschaffung.

Prozesse unter der Lupe

Zur Unternehmensphilosophie gehért ein
kontinuierlicher Verbesserungsprozess. , Ins-
besondere bei hohen Stiickzahlen nehmen
wir die Bearbeitungen alle zwei bis drei Jahre

Freuen sich gemeinsam Gber die Top-Performance des dreischneidigen Wechselkopfbohrsystems LOGIQ3CHAM (v.1.):

PRAXIS

Mit dem dreischneidigen Wechselkopfbohrsystem

Walter Mussack, Technische Beratung und Vertrieb, Jochen Obenaus, Beratung und Verkauf, beide ISCAR, Moritz Endres,

LOGIQ3CHAM von ISCAR hat SchweiBtechnik-Spezialist

Meister der Dreherei bei DEMMELER, Jonas von Kahlden, Product Manager bei ISCAR und Maximilian Mittelstadt,

DEMMELER die Standmenge bei Kernbohrungen um

Prozessoptimierer und Leiter Werkzeugbeschaffung bei DEMMELER.

125 Prozent erhéht.

unter die Lupe”, sagt Moritz Endres, Meister
in der Dreherei bei DEMMELER. So geriet die
Herstellung von Spannbolzen als Verbindungs-
element fur das DEMMELER 3D-SchweiBtisch-
und Spannsystem ins Visier der Experten.
Rund 60.000 Stiick davon entstehen pro Jahr
fur die eigene Produktion, Tendenz steigend.
In die Bauteile muss eine Kernbohrung zu-
verlassig und in hoher Oberflachenqualitat
eingebracht werden. Bis dato war ein Wett-
bewerbsprodukt im Einsatz. ,Wir haben uns
entschlossen, ein weiteres Werkzeug auszu-
probieren”, schildert Maximilian Mittelstadt.
In diesem Kontext kam Walter Mussack, Tech-
nische Beratung und Vertrieb bei ISCAR, ins
Spiel. Dieser schickte den Wechselkopfbohrer
LOGIQ3CHAM ins Rennen. Die Performance
hat DEMMELER Uberzeugt. ,ISCAR hat den
Wettbewerb deutlich getoppt. Der Bohrer
ging von den Tests direkt an die Maschinen”,
beschreibt Maximilian Mittelstadt.

Optimale Produktivitat

ISCAR hat LOGIQ3CHAM als Wechselkopf-
bohrsystem mit drei Schneiden und Bohrtie-
fen bis 5xD entwickelt. Der Bohrkdrper aus
hochwertigem Stahl besitzt polierte Spannu-
ten mit unterschiedlichen Spiralwinkeln fur
einen weichen Schnitt. ,Das Werkzeug ist

Durch den Einsatz des Wechselkopfbohrers LOGIQ3CHAM

fur hohe Vorschiibe konzipiert und sorgt fir
optimale Produktivitat”, skizziert Jonas von
Kahlden, Product Manager bei ISCAR. Die inne-
re KuhImittelzufuhr erméglicht eine effektive
KOhlung direkt an der Bearbeitungsstelle. Die
Bohrkopfe bestehen aus der widerstandsfahi-
gen Schneidstoffsorte 1C908 fur lange Stand-
zeiten und geringen VerschleiB. Wellenférmi-
ge Schneidkanten mit Verrundung fihren zu
einer problemlosen Spanevakuierung. Eine
weitere Besonderheit erklart Jochen Obenaus,
Beratung und Verkauf bei ISCAR: , Die radiale
wie axiale Klemmkraft wird ausschlieBlich in
der schwalbenschwanzadhnlichen Passung er-
zeugt. Dies fuhrt im Zusammenspiel mit gro-
Ben Anlageflachen zu hoher Prozesssicherheit
bei unregelmaBigen Schnittkraften.”

35 Prozent weniger Werkzeugkosten

Seit einem halben Jahr ist der LOGIQ3CHAM
mit Durchmessern zwischen zwolf und 25 Mil-
limetern bei DEMMELER im Einsatz — und die
Leistungsdaten sprechen fur sich. Die Stand-
menge pro Kopf hat sich um 125 Prozent er-
hoht, die Laufzeit ist um 49 Prozent geringer.
«Wir haben mit dem Werkzeug sehr gute Er-
fahrungen gemacht. Die dreischneidige Kon-
struktion hat sich bewahrt”, fasst Maximilian
Mittelstadt zusammen.

|

Flotter Austausch: Mit einem Schlussel ist der Bohrkopf

Die Prozesssicherheit hat sich spurbar er-
hoht, und die hohe MaBhaltigkeit des Boh-
rers macht eine Nachjustierung UberflUssig.
Moritz Endres freut sich dartber hinaus Uber
kurze Wechselzeiten. ,Ich kann das Werkzeug
mit einem SchlUssel einfach und von vorn in
der Maschine tauschen.” Fir diesen Vorgang
veranschlagt er aktuell eine Minute. Vorher
waren es zwischen funf und zehn Minuten.
,Durch LOGIQ3CHAM haben wir die Werk-
zeugkosten pro Jahr um 35 Prozent gesenkt”,
fasst Maximilian Mittelstadt zusammen. Seit
22 Jahren besteht der Kontakt zwischen
DEMMELER und den Ettlinger Werkzeugspe-
zialisten. Auch beim jungsten Projekt verlief
die Zusammenarbeit erfolgreich. ,Wir stehen
in regelmaBigem Austausch und sind immer
an Neuheiten interessiert”, sagt Maximilian
Mittelstadt. Diese Innovationsfreude kommt
auch beim ISCAR-AuBendienst gut an. ,Die
Chance auf Prozessverbesserungen steigen,
wenn wir Neuheiten vor Ort testen kénnen.
Dies ist bei DEMMELER der Fall”, fasst Jonas
von Kahlden zusammen. Und Maximilian Mit-
telstadt spielt den Ball zurick: ,,Wir sind inno-
vativ und entwickeln uns standig weiter. Wer
vorn dabei sein will, der braucht ISCAR dazu.”

Der Wechselkopfbohrer LOGIQ3CHAM von ISCAR

von ISCAR hat DEMMELER die Werkzeugkosten um 35 Pro-

schnell und mit hoher MaBhaltigkeit gewechselt.

bringt bei DEMMELER die Kernbohrungen prozesssicher

zent gesenkt.

Eine Nachjustierung ist nicht erforderlich.

in die patentierten PPS-Bolzen ein.
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SHORTCUT

AUFGABE: 375 Millimeter
tiefe Bohrung in Zugstange aus
VergUtungsstahl 42CrMoV4
einbringen

LOSUNG: TRIDEEP-Tieflochbohrer,
SUMOCHAM-Wechselkopfbohrer

NUTZEN: Prozesssicherheit,
hohe Produktivitat,
Kosteneinsparung

Bei einem neuen Bauteil, einer Zugstange
aus Vergiitungsstahl, musste ALMU eine 375
Millimeter tiefe Bohrung einbringen. Statt
diese vorzubohren und anschlieBend extern
honen zu lassen, setzt das Unternehmen
eine Tieflochbohrung mit dem TRIDEEP-
Tieflochbohrer von ISCAR - prozesssicher,
schnell und wirtschaftlich.

Die ALMU Prazisionswerkzeug GmbH hat sich
auf die Entwicklung, Herstellung und den Ver-
trieb von Prazisions- und Sonderwerkzeugen
fur die spanende Fertigung spezialisiert. Seit
mehr als 30 Jahren fertigt das Unternehmen
in Zell unter Aichelberg, am FuBe der Schwa-
bischen Alb, Werkzeuge und hydraulische
Spannvorrichtungen fur Bearbeitungszentren
und Sondermaschinen in der Automobilbran-
che, der Zulieferindustrie, dem allgemeinen
Maschinenbau sowie fir Unternehmen aus
der Luft- und Raumfahrtechnik. Mit knapp 40
Mitarbeitern setzt ALMU, neben modernen
Fertigungstechnologien, auf Schnelligkeit, Pra-
zision und Flexibilitat.

Bei einem neuen Bauteil, einer Zugstange aus Vergiitungsstahl, musste ALMU eine

Dieses Eigenschaftentrio war auch bei einer
Komponente fir eine Schleifmaschine ge-
fragt. Im Rahmen des Projekts musste ALMU
eine 375 Millimeter tiefe Bohrung mit ei-
nem Durchmesser von 24 Millimetern in eine
Zugstange aus Vergltungsstahl einbringen.
Der urspringliche Plan - die Komponente
vorzubohren und anschlieBend von einem
Partnerunternehmen honen zu lassen — erwies
sich schnell als nicht praktikabel und zu teuer.
Eine wirtschaftlichere Lésung war gefragt. Das
ALMU-Team um Fertigungsleiter Gerhardt
Bertich schilderte die Aufgabe seinem Tech-
nologiepartner ISCAR, mit dem das Unterneh-
men schon seit beinahe 30 Jahren vertrauens-
voll zusammenarbeitet.

Harte Nuss zu knacken

,Wir setzten uns mit ALMU zusammen und
lieBen uns das Projekt und die Herausforde-
rungen genau schildern”, erzahlt Jonas von
Kahlden, Produktmanager Bohren bei ISCAR.
Die Aufgabe zeigte sich alles andere als trivial:

j =

Die Pilotbohrung brachte ISCAR mit dem Wechselkopfbohrer aus der

375 Millimeter tiefe Bohrung einbringen.

SUMOCHAM-Serie ein.
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Die Messung auf Rundheit, Parallelitdt und Konzentritdt der Bohrung zeigte ein durchweg

Besttickt ist der TRIDEEP-Bohrer mit einer Wendeschneid-
platte aus der verschleiBfesten TiAIN PVD-beschichteten
Feinstkornsorte 1C908, mit drei Schneidkanten, positivem

Spanwinkel und spezieller Spanteilergeometrie sowie einer

Wiper-Breitschlichtfase flr hohe Oberfldchengdten.

Der TRIDEEP-Tieflochbohrer mit dreischneidiger Wiper-Wendeschneidplatte brachte

positives Ergebnis: Auf der kompletten Bohrtiefe von 375 Millimetern ist die Bohrungs-

die Bohrung prozesssicher und mit der gewtinschten Glite ein.

achse nur um 4,3 Mikrometer verlaufen, die Rundheit weicht nur um 27 Mikrometer ab,

die Konzentritét liegt bei 87 Mikrometern.

Die Passung musste direkt auf Fertigmal3 ge-
bohrt werden - bei einer Toleranz von ledig-
lich 50 Mikrometern. , Die eigentliche Zugstan-
ge lauft in dieser Bohrung”, erklart Gerhardt
Bertich. ,Die hohe Oberflachengite ist not-
wendig, damit sie dies sauber tut und zugleich
alles dicht ist.” Eine weitere Herausforderung:
die Spanevakuierung in der tiefen Bohrung.
.Die Bohrung durfte nur minimal verlaufen,
und die Oberflachenglite musste hoch sein.
Dazu kam der minimale Kuhlmitteldruck von
zehn bar. Wir hatten damit eine ganz schén
harte Nuss zu knacken”, fasst Nils Hoing,
Anwendungstechniker bei ISCAR, die Aufgabe
zusammen.

Das ISCAR-Team machte sich an die Arbeit und
hatte auch schnell eine passende Strategie fur
den Versuchslauf parat: Den TRIDEEP-Tiefloch-
bohrer mit dreischneidiger Wiper-Wende-
schneidplatte. Zum Einsatz kam das Werkzeug
GD-DH 24.00-15D-M32-11 mit einem Durch-
messer von 24 Millimetern, einer Bohrtiefe
von 15xD und innerer Kuhlmittelzufuhrung.
Seine besonders breite Spankammer erleich-

tert die Spanabfuhr. Bestlickt ist der Bohrer
mit einer Wendeschneidplatte TOGT 110405-
DT I1C908. Diese besteht aus der verschleiBfes-
ten TiAIN PVD-beschichteten Feinstkornsorte
1C908, verfugt Uber drei Schneidkanten mit
positivem Spanwinkel und spezieller Spantei-
lergeometrie sowie einer Wiper-Breitschlicht-
fase flur hohe Oberflachengliten und grofBe
Vorschube.

Die notwendige 15 Millimeter tiefe Pilotboh-
rung brachte ISCAR mit dem Wechselkopf-
bohrer DCN 240-036-32A-1.5D aus ISCARs
SUMOCHAM-Serie ein. Das 24 Millimeter
durchmessende Werkzeug ist mit einem FCP
240 1C908-Flachbohrkopf mit verrundeter
Schneidkante, ebenfalls ausgefiihrt in 1C908,
ausgestattet. Das gestaltet ihn widerstandsfa-
hig gegen Kerbverschlei3 und Aufbauschnei-
denbildung.

Das Ergebnis iiberzeugt

~Wir fuhren den Tieflochbohrer mit geringen
Schnittdaten in die Pilotbohrung ein und

IISCAR]NIDUSTRY]

aktivierten erst anschlieBend das Kuhlschmier-
mittel”, beschreibt der Anwendungstechniker
den Prozess. ,Die ersten 25 Millimeter bohrten
wir noch mit verringertem Vorschub, erhéhten
abschlieBend auf 100 Prozent und bohrten das
Loch mit einem Vorschub von 90 Metern pro
Minute bis auf die volle Tiefe.” Die anschlie-
Bende Messung auf Rundheit, Parallelitat und
Konzentrizitdt der Bohrung zeigte ein durch-
weg positives Ergebnis: Auf die kompletten
375 Millimeter ist die Bohrungsachse nur um
4,3 Mikrometer verlaufen, die Rundheit weicht
gerade mal um 27 Mikrometer ab, die Konzen-
trizitat liegt bei 87 Mikrometer. ,Der Plan ging
voll auf, alles hat auf Anhieb funktioniert. Das
Werkstick aufzubohren und auszudrehen,
hatte deutlich langer gedauert”, freut sich
Gerhardt Bertich. ,Ich war positiv Gberrascht
vom sehr geringen Verlauf und der top Ober-
flachengUte. Wenn sich bei einem kunftigen
Projekt ahnliche Anforderungen stellen soll-
ten, werden wir sicher wieder auf Werkzeug-
kombi und Strategie zurtickgreifen.”
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Perfektes Rollenspiel

Um seine Fertigung zu optimieren, hat ein
Autoteile-Hersteller einen Gang hoher ge-
schaltet und seine Prozesse genau unter
die Lupe genommen. Defizite erkannte das
mittelstandische Unternehmen bei der Be-
arbeitung einer Rolle aus Stahl. Die bis dato
verwendete Reibahle war zu schnell ver-
schlissen und arbeitete unzuverlassig. Ab-
hilfe schaffte ein Werkzeug von ISCAR. Seit
das Reibsystem BAYOT-REAM im Einsatz ist,
haben sich die Standzeiten deutlich erhoht,
und der Zulieferer spart mehr als 60 Prozent
an Werkzeugkosten.

Im Jahr 1948 grindete Ludwig Wagner sein
Unternehmen im hessischen Fulda. Zunéchst
entstanden Fahrradteile wie Naben und Pe-
dale. 15 Jahre spater erfolgte der Einstieg in
die Automobilindustrie. Heute produziert die
Wagner GmbH & Co. KG mit einem modernen
Maschinenpark Magnetventile, Olspritzdisen,
Baugruppen sowie Stanz-, Dreh- und Frasteile
nach Maf3. Kunden sind internationale Pkw-
und Lkw-Hersteller. Das Familienunternehmen
mit knapp 500 Mitarbeitern beliefert auch den
Anlagen- und Schiffbau.

Um wettbewerbsfahig zu bleiben, stehen die
Produktionsprozesse bei Wagner unter stan-
diger Kontrolle. Defizite machten die Verant-
wortlichen bei der Bearbeitung einer Rolle aus
Automatenstahl 11Mn30+C aus. Das einge-
setzte Werkzeug hatte eine stark schwanken-
de Standzeit. DarUber hinaus lieB die Oberfla-
chenglte zu winschen Ubrig. Die Konsequenz:
Es entstanden zu viele Ausschussteile, und
der Prozess erforderte einen hohen personel-
len Kontrollaufwand. Deswegen suchten die
Hessen nach einer geeigneten Alternative.

— o

SHORTCUT
AUFGABE: Reiben
LOSUNG: BAYOT-REAM
NUTZEN: Lange Standzeiten,

hohe Oberflachengute, hohe Prozess-
sicherheit, niedrige Werkzeugkosten
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Durch den Einsatz des Hochgeschwindigkeits-Reibsystems BAYOT-REAM von ISCAR hat sich die Prozesssicherheit beim

Automobilzulieferer Wagner deutlich verbessert.

Beeindruckende Testergebnisse

Bei einem der haufigen Besuche des ISCAR-
Teams im Unternehmen kam das Bearbei-
tungsproblem zur Sprache. ,Wir besuchen
unseren Kunden regelmaBig, um uns Uber
aktuelle Herausforderungen zu informieren”,
schildert Marco Hoffmeister, Technische Be-
ratung und Verkauf bei ISCAR. Sein Kollege,
Anwendungstechniker Mirko Streng, erganzt:
«Nach einer grindlichen Analyse schlagen wir
ein entsprechendes Werkzeug vor.” Fiur die
Bearbeitung der Stahlrolle empfahlen die Ex-
perten ISCARs Hochgeschwindigkeits-Reibsys-
tem BAYOT-REAM. Um Klarheit zu schaffen,
vereinbarten die Projektpartner Tests unter
Praxisbedingungen — mit beeindruckenden Er-
gebnissen.

lISCARINDUSTRY/|

Im Vergleich zum Wettbewerbs-Produkt war
die ISCAR-Reibahle aus der widerstandsfahi-
gen Schneidestoffsorte IC30N bei einer Boh-
rungstiefe von 17 Millimetern deutlich schnel-
ler und der Vorschub um das Fiinffache héher.
Statt der bisher 1.500 bearbeiteten Bautei-
le schaffte BAYOT-REAM 7.000 Stuck. Far
Wagner Griunde genug, um sich fir ISCAR zu
entscheiden.

Lange Standzeiten und optimaler Spanfluss

Mit dem Reibsystem BAYOT-REAM hat ISCAR
ein flexibles Werkzeug entwickelt. Dieses setzt
sich aus einem Stahlschaft, einem auswechsel-
baren Hartmetall-Reibkopf und einem Schnell-
wechsel-Bajonett-Verschluss zusammen.
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Mit dem Reibsystem BAYOT-REAM erzielt Wagner sehr ISCAR bietet die BAYOT-REAM-Reibképfe in Durchmessern von 11,5 bis 32 Millimetern an.

gute Oberfldchengtten von RA=0,9.
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Die Montage des Reibkopfes erfolgt mithilfe  voll. Die Bearbeitungszeit pro Bauteil hat sich  Seit das Reibsystem BAYOT-REAM von ISCAR beim Auto- m
mobilzulieferer Wagner im Einsatz ist, spart das Unterneh- 2

eines speziellen Klemmschlussels. Eine zeitauf-
wandige Entnahme des Grundtragers ist nicht
erforderlich. Ein weiteres Plus ist die innere
KuhImittelzufuhr. Sie sorgt dafur, dass jede
Schneide effektiv gekuhlt wird. Dadurch sind
lange Standzeiten und ein optimaler Span-
fluss gegeben. ISCAR bietet die Reibkopfe in
Durchmessern von 11,5 bis 32 Millimetern fur
Bearbeitungstiefen von 3xD, 5xD und 8xD an.

BAYOT-REAM fahrt bei Wagner in der Erfolgs-
spur. Die Prozesse laufen jetzt zuverlassig ab,
die Maschinenbediener mussen nicht mehr
standig kontrollieren und haben Kapazitaten
flr andere Tatigkeiten frei. Die Oberflachen-
gute erfullt mit dem sehr guten Wert von
Ra=0,9 die Erwartungen des Unternehmens

von bislang zwei auf 0,3 Sekunden reduziert.
BAYOT-REAM sorgt fur signifikant langere
Standzeiten. In Kombination mit deutlich kar-
zeren Taktzeiten spart Wagner 66 Prozent an
Werkzeugkosten. Sehr positiv bewertet das
Unternehmen auch die Zusammenarbeit mit
den ISCAR-Mitarbeitern. Der regelmaBige
Kontakt helfe dabei, Probleme aufzuspuren
und Losungsvorschldge auszuarbeiten. Dar-
Uber hinaus schatzt der Autoteile-Spezialist
die fachliche Kompetenz und die schnelle Re-
aktionszeit des ISCAR-AuBendienstes.

IISCAR]NIDUSTRY]

men 66 Prozent an Werkzeugkosten.
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TECHNOLOGIE

Bestleistung fiir Stahltrager

Auf die steigende Nachfrage nach einer
: wirtschaftlichen Bearbeitung von Stahltra-
: gern reagiert ISCAR mit der Erweiterung der
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SUMOCHAM und CHAM-IQ-Linien. Die neu-
en Bohrkorper und Bohrkopfgeometrien
iiberzeugen durch hohe Standzeiten, eine
effiziente Kiihlung direkt an der Schnitt-
zone und eine vibrations- und gerauschfreie
Bearbeitung.

ISCAR bietet die Wechselkopf-Bohrer fur
SUMOCHAM in den Durchmessern 13,5 bis
32 Millimeter und fur CHAM-IQ von 33 bis
40 Millimeter an. Die Bohrkoérper sind in den
Langen 5xD und 8xD erhaltlich, damit lassen
sich Bohrtiefen - je nach Durchmesser — bis zu
80 Millimeter realisieren. Die Bohrkérper sind
verstarkt ausgelegt und sorgen dadurch fir
hohe Prozesssicherheit. Sie kdnnen sowohl mit
Kuhlschmierstoff (KSS) als auch Minimalmen-
genschmierung (MMS) eingesetzt werden.

Um die entstehenden Bohrgerdusche zu mi-
nimieren und somit die Gesundheit der Ma-
schinenbediener zu schitzen, hat ISCAR spe-
ziell far diesen Anwendungsbereich eine neue
Bohrkopfgeometrie entwickelt. Die Kombina-
tion aus zwei Spitzenwinkeln und spezieller
Kantenpraparation erméglicht ein gerausch-,
vibrations- und gratarmes Bohren. Somit kann
das folgende Entgratwerkzeug entfallen, was
einer Einsparung von Werkzeugkosten und
zusatzlicher Bearbeitungszeit entspricht. Hoch
verschleiBfeste Hartmetall-Substrate kombi-
niert mit hervorragenden PVD-Beschichtun-
gen verlangern die Standzeiten der Bohrkopfe.

Scharfe Schneidecken

reduzieren die Gratbildung.

Verstérkte Bohrkérper sorgen

flr hohe Prozessstabilitat.

Die Kombination aus zwei Spitzen-

winkeln und spezieller Kantenprédparation

ermdglicht ein gerdusch-, vibrations- und

gratarmes Bohren.

lISCARINDUSTRY/|

LOGIQFCHAM Bohren

THREE FLUTE CHAMDRILL

3 effektive Schneidkanten,

selbstzentrierender Bohrer und flache Bohrkdpfe
fur schnelles und prazises Bohren. Ausgezeichnete
Bohrungsoberflache und Spanabfuhr.
Durchmesserbereich von 12,0 - 25,9 mm.

300 %
schneller

Fiir eine bessere Rundheit
und Konzentrizitat

ix W

Flache Bohrkopfe fiir
einen flachen Bohrungsgrund

an i

Selbstzentrierung fiir eine
hohe Oberflichengiite 1.5xD 3xD 5xD 8xD

NECQLOID

MACHINING INTELLIGENTLY

. Member IMC Group
A ="
A |1 ]

www.iscar.com
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Mit einem Investitionsvolumen von 14 Millionen Euro erweitert
ISCAR seine Produktionsfliche am Standort Ettlingen um weite-
re 4.000 Quadratmeter. In diesem Neubau wird das Unternehmen
in erster Linie GUNDRILL-Einlippentieflochbohrer herstellen. Die
Werkzeuge sind in drei verschiedenen Bauarten fiir ganz unter-
schiedliche Aufgaben und Anforderungen verfiigbar. Alle haben
aber eines gemeinsam: Sie bohren tiefe Locher von hoher Qualitat.

© 000000000000000000000000000000000000000000000

Egal ob Hohl- oder Einspritzventile, Verteilerblécke oder Kurbelwel-
len — bei ihrer Fertigung kommen Einlippentieflochbohrer zum Einsatz,
etwa mit Kleinstdurchmessern von 0,9 Millimetern und einer Ldnge von
150xD. Doch der Reihe nach.

Drei Arten von Einlippentieflochbohrern lassen sich unterscheiden: Voll-
hartmetall (VHM)-Einlippenbohrer (SolidDeep), gelotete Tieflochbohrer
(BrazeDeep) und Tieflochbohrer mit Wendeschneidplatten (TriDeep).
Waéhrend gelotete Einlippentieflochbohrer aus drei Komponenten be-
stehen - Einspannhulse, Profilrohr aus Stahl und Hartmetallbohrkopf —
kommt die VHM-Version mit nur zwei Komponenten aus, namlich die
Einspannhulse und der VHM-Bohrschaft. Die einzelnen Komponenten
werden verldtet und anschlieBend am Richtzapfen der Einspannhulse
gerichtet, um den durch das Loten entstandenen Rundlauffehler am
Hartmetallkopf zu korrigieren.

VHM-Einlippentieflochbohrer:
Wenn es ein bisschen mehr sein darf

VHM-Einlippenbohrer kommen bevorzugt in der Massenproduktion
zum Einsatz. Ihr VHM-Schaft verleiht ihnen eine hohe Steifigkeit. Damit
sind zum einen im Vergleich zur geléteten Ausfihrung bis zu 50 Pro-
zent hohere Vorschiibe méglich. Zum anderen fluhrt dies zu einem ge-
ringeren Bohrungsverlauf und zu einer héheren Prozesssicherheit. Der
VHM-Schaft beschréankt den maximalen Bohrungsdurchmesser in der
Regel auf 6,5 Millimeter, bei manchen Anwendungen sind auch Durch-
messer bis zwolf Millimeter moglich.

LD AL

o S TR -

Fiir tiefe Locher von hoher Qualitat

GUNNRILLD

Die Werkzeuge werden meist auf speziellen Tieflochbohrmaschinen mit Bohrbuchsen

eingesetzt. Der Vorteil: Eine Pilotbohrung ist nicht notwendig.

VHM-Einlippenbohrer kommen bevorzugt in der Massenproduktion zum Einsatz. Ihr VHM-Schaft verleiht ihnen eine hohe Steifigkeit.
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Wéhrend gelétete Einlippentieflochbohrer aus drei Komponenten bestehen — Einspann-
hdlse [1], Profilrohr aus Stahl [2] und Hartmetallbohrkopf [3] — werden beim Vollhartmetall-
Einlippenbohrer nur zwei Komponenten verwendet, ndmlich Einspannhdilse [1] und
VHM-Bohrschaft [3].

© 000000000000000000000000000000000000000000000

Durch den schnellen und einfachen Wechsel der VerschleiBteile wie Wendeschneidplatte

(WSP) und Fthrungsleisten ist der modulare Einlippentieflochbohrer das wirtschaftlichste

System fir diese Art der Bearbeitung.

Gelotete Einlippentieflochbohrer: Fiir groBere Bohrungen

Im Vergleich zu den VHM-Bohrern sind die geldteten Einlippentief-
lochbohrer preiswerter und bieten mit 2,5 bis 40 Millimetern deutlich
gréBere Durchmesser. Sie erlauben Bohrtiefen bis zu 4.500 Millime-
tern. ISCAR bietet fr VHM- und gel6tete Bohrer ein groBes Semi-Stan-
dard-Programm sowie einen Nachschleifservice.

Einlippentieflochbohrer mit Wendeschneidplatte:
Wenn Wirtschaftlichkeit zahlt

Durch den schnellen und einfachen Wechsel der VerschleiBteile wie Wen-
deschneidplatte (WSP) und Fihrungsleisten ist der modulare Einlippen-
tieflochbohrer das wirtschaftlichste System fur diese Art der Bearbei-
tung. Neben seinem ressourcen- und kostensparenden Aufbau, erlaubt
er dem Nutzer noch effizientere Prozesse — damit sind beispielswiese
doppelt so hohe Vorschiibe wie mit einem BrazeDeep-Bohrer moglich.

Mit Durchmessern zwischen zwolf und 32 Millimetern deckt er einen
groBen Teil aller Tieflochbohranwendungen ab. Die geschliffenen
TOGT-Wendeschneidplatten verfiigen Uber eine breite Wiper-Schlicht-
fase und eine spezielle Spanteiler-Geometrie. Das verhindert Aufbau-
schneiden und verbessert die Spanabfuhr.

Top Oberflachengiiten

Die Tieflochbohrer lassen sich auf Bearbeitungszentren und Langdre-
hern nutzen. In diesem Fall ist eine Pilotbohrung mit einer H8-Tole-
ranz notwendig. Die Werkzeuge werden jedoch meist auf speziellen
Tieflochbohrmaschinen mit Bohrbuchsen eingesetzt. Der Vorteil: Eine
Pilotbohrung ist nicht erforderlich. Die hohe Oberflachenqualitat der
Bohrung entsteht durch den Glattungseffekt der Fihrungsfasen. Diese
fuhren nicht nur das Werkzeug in der Bohrung, sondern glatten das
erzeugte Riefenprofil direkt. So erreichen Anwender Oberflachenquali-
taten von bis zu Ra 0,4 Mikrometern und Bohrungstoleranzen von IT5.

Im Vergleich zu den VHM-Bohrern sind die geléteten Einlippentieflochbohrer preiswerter und bieten mit 2,5 bis 40 Millimetern deutlich gréBere Durchmesser.
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~Der Erfolg st
im Detail, sprich

in der Schneide.”

Bei der Hartbearbeitung ist in rund der Hailfte aller Anwendungsfalle mit einem Standardwerkzeug kein
Blumentopf zu gewinnen - eine Sonderlésung muss her! Doch wie wird aus einer Anfrage eine individuelle

Schneidplatte?
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Als Erstes wird ein 3D-Modell des Werkzeugs erstellt, das
alle MaBe und Eigenschaften der Platte zeigt.

+Einer unserer Vertriebsmitarbeiter nimmt
die Anfrage des Kunden auf, wir schauen uns
das an, machen ein Angebot, legen die beno-
tigte Schneide aus — und fertig”, sagt Frederik
Schmalbach, Produktmanager Non-Rotating
Tools bei ISCAR, und schmunzelt. , Aber jetzt
mal im Ernst — im Grunde funktioniert es fast
genau so.”

Hat ein Anwender bei der Hartbearbeitung
Bedarf fur eine neue Werkzeuglésung, wen-
det er sich an seinen zustédndigen ISCAR-Au-

Bendienstmitarbeiter. , Aus Zeit-, Kosten- und
Verfugbarkeitsgranden ist die Losung der
Aufgabe mit einem Standardwerkzeug im-
mer die erste Wahl”, erklart Schmalbach. Ist
das nicht moglich, nimmt der Vertriebsmitar-
beiter alle wichtigen Daten der Anwendung
auf und leitet sie an die Produktspezialisten
in Ettlingen weiter. ,Damit uns die notwen-
digen Informationen vorliegen, arbeiten wir
mit einer standardisierten Liste”, erklart der
Produktmanager. ,Wir fragen unter ande-
rem Details zum Bauteil, zur Aufspannung,
zum Werkstoff und zu den Schnittparame-
tern ab.” Auf dieser Basis erstellt ISCAR an-
schlieBend ein Angebot inklusive Preis pro
Schneide, Lieferzeit und technischer Ausar-
beitung. Gibt der Anwender grines Licht,
geht die Platte in Produktion.

CBN-Platte fiir die Hart-Weich-
Bearbeitung

Ein Anwender aus der Automotive-Branche
bendtigte eine Losung fur die Fertigung ei-
nes Getriebebauteils aus gehartetem Stahl.
»~Genau fur solche Falle gibt es die CBN-Werk-
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zeuge”, sagt der Produktmanager. , Die Her-
ausforderung hier war, dass die Schneide
nicht nur far die Hart-, sondern auch fur die
Weichbearbeitung funktionieren musste.”
Die Losung war relativ schnell gefunden -
eine doppelseitige Schneidplatte mit CBN-
Tip, eingeschliffenem Spanbrecher und einer
SiAITiN-Beschichtung. Doch immer schén der
Reihe nach.

Als Erstes wird ein 3D-Modell des Werkzeugs
erstellt, das alle MaBe und Eigenschaften der
Platte zeigt. AnschlieBend wird der CBN-Tip
in der passenden GroBe und aus der richtigen
CBN-Sorte drahterodiert. ,Wegen der beim
spateren Einsatz auftretenden hohen Belas-
tungen mussen wir den CBN-Tip bomben-
fest mit der Schneidplatte verbinden”, fuhrt
Schmalbach aus. ,Dafir kommen Platten
und Tips in unsere Hochvakuum-Létanlage.”
Die mit Létpaste und Flussmittel versehenen
Komponenten werden auf einem Tablett
in die Anlage eingefahren und unter einer
Glocke im Hochvakuum bei 830 Grad Celsius
prozesssicher verbunden.

Die mit Létpaste und Flussmittel versehenen Komponenten

Beim Schleifen wird die Scheidkante geformt und die Negativphase eingebracht.

werden beim Hochvakuum-Léten prozesssicher verbunden.

Der Spanbrecher wird in der Regel eingeschliffen, bei kom-

plexeren Formen kommt der Laser zum Einsatz.

Um alle MaBe genau einzuhalten, ist regelméaBiges Messen

wichtig.

Schneidkante und Beschichtung
miissen passen

Nach dem anschlieBenden Lappen, um die
Parallelitat herzustellen, stehen die wichtigs-
ten Prozessschritte an: Das automatisierte
Vollumfangschleifen der Platte, bei dem die
Schneidkante definiert und die Negativfase
eingeschliffen werden, und die Schneidkan-
tenverrundung, bei der die Mikrogeometrie
der Schneidkante entsteht. ,,Auch der Span-
brecher fur die bessere Spankontrolle wird
hier eingebracht. In diesem Fall haben wir ihn
eingeschliffen, komplexere Formen lasern wir
ein. Das ist allerdings deutlich teurer”, erklart
der Produktmanager. Im letzten Schritt wird
das Werkzeug noch mit der fur die Aufgabe
passenden Beschichtung versehen. Abhéan-
gig von den Einsatzparametern, vom Prozess
und vom Werkstlckstoff hat ISCAR dabei un-
terschiedliche Optionen, beispielsweise TiN,
TiAIN, AITIN oder TiCN. Bei diesem Projekt
brachte ISCAR eine Beschichtung aus SiAITiN
auf, die die Aufbauschneidenbildung im wei-
chen Teil der Bearbeitung verhindert.

Innerhalb weniger Wochen hat der Anwender
seine maBgeschneiderte Losung in den Héan-
den. ,Diese Lieferzeit ist aber nicht in Stein
gemeiBelt”, sagt Schmalbach. ,Wenn die
Luft brennt, etwa wegen anstehender Tests
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oder bei Projektanlaufen, ist eine solche Plat-
te auch mal in funf Tagen fertig.” Um diese
Flexibilitat bei der Herstellung sicherzustellen,
hat ISCAR jetzt seine Produktionskapazitaten
weiter erhéht und zugleich sein Know-how in
Sachen CBN-, PKD- und CVD-Werkzeug erwei-
tert. Denn bei der Auslegung des passenden
Schneideinsatzes oder der passenden Wende-
schneidplatte geht es schnell ans Eingemachte.

Details machen den Unterschied

Basis fur die Geometrie aller Sonderplatten ist
der ISO-Code, damit der Anwender diese auch
in bestehenden Werkzeughaltern verwenden
kann. ,Der Grundtrager der Platte bleibt meis-
tens unangetastet. Sollten wir hier ein Verbes-
serungspotential sehen, fertigen wir auch den
passenden Sonderhalter dazu”, fuhrt Schmal-
bach aus. ,Der Erfolg steckt im Detail, sprich in
der Schneide.” Die richtige Schneidstoff- oder
CBN-Sorte, die passende Kantenpraparation
und die Beschichtung sowie gegebenenfalls
ein eingelaserter oder eingeschliffener Span-
brecher sind die Stellschrauben, an denen
ISCAR drehen kann.
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Weder auf ein Sonderwerkzeug
noch auf eine Drehmaschine setzt
Karl Walter Formen- und Kokillen-
bau, um bei einem Gleitlagerge-
hause einen Einstich einzubrin-
gen. Stattdessen entschied sich
das Unternehmen fiir eine unge-
wohnlichere Methode: Das Interpo-
lationsdrehen auf einer automatisier-
ten Hermle C 32 U mit einer modularen
ISOTURN-Bohrstange von ISCAR. So senkt
der Fertiger Prozesszeit sowie Kosten und
arbeitet zudem nachhaltiger und flexibler.

Kokillen und Werkzeuge fur den Niederdruck-
und Schwerkraftguss sind das Kerngeschaft
von Karl Walter Formen- und Kokillenbau in
Goppingen. Doch das ist langst nicht alles: Das
Unternehmen ist zudem ein gefragter Lohn-
fertiger und — sozusagen als Kirsche auf der
Torte — hat gemeinsam mit einigen Partnern ein
gelandegangiges Expeditionsfahrzeug entwi-
ckelt. Die 30 Beschaftigten verarbeiten haupt-
sachlich vergiteten Werkzeugstahl, aber auch
,alles was so kommt wie Bau- und Edelstahl,
Aluminium und ab und zu auch mal Kunst-
stoff”, erklart Geschaftsfihrer Jens Buchert.
,Unsere Kunden erwarten von uns schnelle
und glnstige Arbeit. Eine sehr hohe Qualitat
der Teile versteht sich dabei von selbst.” Das
Unternehmen beliefert hauptsachlich inlan-
dische Kunden aus dem Automotive-Sektor,
dem allgemeinen Maschinenbau und verschie-
denen anderen Branchen.

e o

SHORTCUT

AUFGABE: Einstich in
Gleitlagergehause aus Aluminium

LOSUNG: Interpolationsdrehen
mit ISOTURN-Bohrstange

NUTZEN: Materialersparnis,
Nachhaltigkeit, Kosteneinsparung,
kUrzere Prozesszeit
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Fur das Interpolationsdrehen bei Karl Walter Formen- und Kokillenbau

kommt ein VHM-Schaft mit einem Durchmesser von 25 Millimetern, einer

Auskragldnge von 7xD und DCGT-Adapterkopf zum Einsatz. Dieser ist

besttickt mit einer DCGT 11T304-AF IC20 ISOTURN-Wendeschneidplatte.

Um den Einstich einzubringen, entschied sich Karl Walter Formen- und Kokillenbau fir eine ungewéhnlichere Methode:

Das Interpolationsdrehen mit einer modularen ISOTURN-Bohrstange.

Chance fiir ein neues Verfahren

Der Mangel an Fachkraften hat dazu gefuhrt,
dass Walter Formen- und Kokillenbau seine
Automatisierung in den vergangenen Jahren
stark ausgebaut hat. Neuester Zugang: Ein
Hermle C-32-U-Bearbeitungszentrum (BAZ),
das ein RS-2-Roboter be- und entladt. , Neue
Fachkrafte kriege ich aktuell fast nur von Fanuc
und Co.”, sagt Buchert. ,Wir mlssen unse-
re Branche unbedingt wieder sexy fur junge
Leute machen, damit sie sich fir eine Ausbil-
dung entscheiden.” Deshalb hat er einen You-
tube-Kanal und Kooperationen mit anderen
Unternehmen in der Pipeline. ,,Die Jungs und
Madels kriegt man nicht mit Flyern, Jobmes-
sen und Hallen voller griiner Maschinen”, ist
er Uberzeugt. ,Wir erreichen sie nur im Netz,
mit modernen Anlagen, coolen Lésungen und
spannenden Aufgaben.”

Dazu gehort auch ein Gleitlagergehause fur
einen Maschinenbaukunden. ,Im Moment ist
das noch ein Vorserienprodukt. Bekommen
wir den Zuschlag, werden wir pro Jahr rund
400 Stuck davon produzieren”, sagt Buchert.
Walter kauft die Komponente aus der festen
und zadhen Aluminiumlegierung 7075, vorge-
sagt mit zwei Millimetern AufmaB. Der Lohn-
fertiger muss hier unter anderem auch einen
2,5 Millimeter breiten und 0,3 Millimeter tie-
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fen DIN-AuBeneinstich einbringen, der spater
eine Dichtung aufnimmt. Da das Gehause auf
der C 32 U gefrast wird, lag die Idee nahe,
auch den Einstich auf dem BAZ einzubringen.

.Vor einiger Zeit hatte ich vom Interpolations-
drehen gehort, mich dartber schlau gemacht
und die Vorteile erkannt”, erzahlt Buchert. Bei
diesem Verfahren richtet die Spindel des Bear-
beitungszentrums das eingesetzte Werkzeug
stets auf einen fiktiven Mittelpunkt aus, um
den es sich bewegt. Der Anwender kann dann
auf der Anlage einen Drehprozess fahren und
muss das Werkstuck daftr nicht auf eine Dreh-
bank umspannen. ,Bei diesem Projekt sah ich
die Chance, dieses neue Verfahren auszupro-
bieren.”

Mit diesem Setting im Kopf wandte er sich an
sein ISCAR-Team. Florian Schoéffler, Beratung
und Verkauf, und Martin Staudacher, techni-
sche Beratung und Vertrieb, lieBen sich die Sa-
che schildern. ,Fur uns klang der Plan ziemlich
spannend”, sagt Schoffler. ,Prinzipiell ware
der Einstich auf einer Drehmaschine moglich
gewesen, doch das Umspannen hatte Zeit ge-
kostet und zuséatzliche Ressourcen gebunden.
Auch das Fertigfrasen auf dem Bearbeitungs-
zentrum ware eine Option gewesen. Das hatte
aber den Einsatz eines teuren und unflexiblen
Sonderwerkzeugs vorausgesetzt.”

Konnten mit dem Interpolationsdrehen wieder gemeinsam ein spannendes Projekt umsetzen (v.l.): Florian Schéffler,

PRAXIS

Der DIN-AuBeneinstich am Gleitlagergehduse nimmt spéter

eine Dichtung auf.

Die ISOTURN-WSP DCGT 11T304-AF IC20 ist ftir die Bearbei-

Beratung und Verkauf bei ISCAR, Jens Buchert, Geschéftsfuhrer von Karl Walter Formen- und Kokillenbau, und Martin

tung von Aluminium optimiert.

Staudacher, technische Beratung und Vertrieb bei ISCAR.

Gemeinsam knobelte das ISCAR-Team an der
Aufgabe und hatte schnell das passende
Werkzeug parat: Eine ISOTURN-Bohrstange,
bestickt mit einer ISOTURN-Wendeschneid-
platte (WSP), um Stahl und Aluminium zu be-
arbeiten.

Modulares Wechselkopfsystem

Die ISOTURN-Bohrstangen von ISCAR sind als
Stahl-, Vollhartmetall (VHM)- und Anti-Vibra-
tionsschaft in Auskraglangen bis 10xD erhalt-
lich. Abhangig von der Anwendung lassen sie
sich mit einem der sechs unterschiedlichen Ad-
apterkopfe besticken. ,Fur besondere Stabili-
tat sorgt die AVC-Schnittstelle, die Schaft und
Adapterkopf dank ihres Rillenprofils sicher
verbindet”, erklart Staudacher. ,Mit diesem
modularen System ist der Anwender hochfle-
xibel und kann schnell und einfach auf Ver-
anderungen reagieren. Deshalb haben wir es
vorgeschlagen.” Bei Karl Walter Formen- und
Kokillenbau kommt ein VHM-Schaft mit einem
Durchmesser von 25 Millimetern, einer Aus-
kragléange von 7xD und DCGT-Adapterkopf
zum Einsatz. ,Die verwendete ISOTURN-WSP
DCGT 11T304-AF IC20 ist fur die Bearbeitung
von Aluminium optimiert”, sagt Staudacher.
»Der hochpositive Spanwinkel erméglicht ei-
nen weichen Schnitt, ihre Geometrie und der
AF-Spanformer eine gute Spanabfuhr.”

Eine lohnende Investition

Ein Test vor Ort sollte zeigen, ob das neue Ver-
fahren funktioniert, wie gedacht. Der Roboter
ladt das stabil gespannte Werkstick ins Bear-
beitungszentrum. Dann setzt das Werkzeug
an und dreht in wenigen Sekunden und in ei-
nem Zug den Einstich. Damit das moglich wur-
de, musste im Vorfeld erst noch die Software
angepasst werden. ,Wir sind da echt den ganz
langen Weg gegangen und haben viel Geld in
die Hand genommen, fur die Post-Prozess-An-
passung, fur die Freischaltung eines speziellen
Zyklus' und so weiter. Und nur ein paar tausend
Euro spater liegt dann das Teil fertig da”, sagt

Buchert mit einem Grinsen. , Aber die Investi-
tion hat sich gelohnt, und die Zusammenarbeit
mit den ISCAR-Jungs lief wieder blendend.”

Auf der Haben-Seite stehen Einsparungen bei
Zeit und Kosten, weil sowohl das Umspannen
auf eine Drehmaschine und damit Nebenzeiten
entfallen. Die Bearbeitung kann mannlos lau-
fen, und auf dem BAZ besteht die Moglichkeit,
zu messen und eventuelle Anderungen vorzu-
nehmen. ,Vor allem arbeiten wir so wirtschaftli-
cher und nachhaltiger”, freut sich Buchert. ,,Wir
verbrauchen rund 30 Prozent weniger Material.
Dadurch fallt auch weniger CO, an, das bei der
Produktion von Aluminium entsteht.”

Wir sind da echt
den ganz langen Weg gegangen
und haben viel Geld in die Hand
genommen, fur die Post-Prozess-
Anpassung, fur die Freischaltung eines
speziellen Zyklus' und so weiter. Und nur ein

paar tausend Euro spater liegt dann das Teil fer-
I tig da”, sagt Jens Buchert, Geschaftsfiihrer von
IR Karl Walter Formen- und Kokillenbau, mit
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einem Grinsen. , Aber die Investition hat
sich gelohnt und die Zusammen-
arbeit mit den ISCAR-Jungs lief

wieder blendend.
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ISCAR hat seine NEOMODU-Reihe um zusétzliche Halter flir das Plan- und AuBendrehen

erweitert. Die Standard-Vierkantschéfte gibt es in den GréBen 20, 25, 32 und 40 Millimeter.

Sehr gute Bearbeitungsergebnisse hat ein Medizintechnik-Spezialist mit

NEOMODU-Wechselképfen von ISCAR auf Bohrstangen erzielt.

ISCAR hat seine NEOMODU-Linie um zusatz-
liche Halter fiir das Plan- und AuBendrehen
erweitert. Anwender erhalten damit eine
wirtschaftliche Losung, die die Flexibilitat
im Praxiseinsatz deutlich erhoht.

Die Schafte sind Teil eines modularen Bau-
kastens mit Standard-Vierkantschaften in 20,
25, 32 und 40 Millimetern. Sie kénnen je nach
Bedarf mit einem rechten oder linken Kopf
ausgestattet werden. Die Halter besitzen ei-
nen gezahnten Anschluss fur besonders festen
Sitz. Diese passen fur die AVC-Wechselkopfe
von ISCAR.

Anwender werden mit der ISCAR-Erweiterung
deutlich flexibler: Die Képfe sind fur Dreh-I1SO-,
Einstech- und Gewindeschneidplatten erhalt-
lich. Far optimale thermische Bedingungen
wahrend der Bearbeitung besitzen die Kopfe
zur Schneide gerichtete KUhlmittelbohrun-
gen. Durch die reduzierte Temperatur erhéht
sich die Standzeit der Wendeschneidplatten
signifikant. Dartber hinaus ist eine kontrol-
lierte und saubere Spanabfuhr gegeben.

Sehr gute Erfahrungen mit NEOMODU-Wech-
selkopfen auf Bohrstangen hat beispielsweise
Medifa Metall- und Medizintechnik in Rastatt
gemacht. Der Komponenten-Hersteller fur
OP-Tische ist auch ein gefragter Lohnfertiger.
Bei einem besonders kniffligen Projekt soll-
te die Oberflache einer 320 Millimeter tiefen
Bohrung einen sehr guten Ra-Wert von 0,8 pm
aufweisen.
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Mit einer Whisperline-Bohrstange von ISCAR
konnte Medifa diese Herausforderung pro-
blemlos meistern. Die Stange mit einer Aus-
kraglange von 10xD besitzt einen ausgekltgel-
ten Dampfungsmechanismus. Dieser besteht
aus einem Dampfkoérper mit gummigelager-
tem Schwermetallkern und einem in Ol gela-
gerten Schwingungselement. Die Bohrstange
vermeidet auftretende Vibrationen durch
Gegenschwingungen und stellt so eine sau-
bere Bearbeitung der ganzen Bohrung sicher.
Darlber hinaus hat sich die Bearbeitungszeit
um etwa ein Drittel verklrzt. Einen positiven
Ausschlag gab es auch in Sachen Flexibilitat:
Medifa kann die Whisperline-Bohrstange mit
verschiedenen Adapterkopfen ausstatten und
diese so bei anderen Projekten verwenden.

Vibrationsireles
Innendrehen

Langer Anti-Vibrations-Schaft
14xD mit modularen Kassetten
ermdoglicht tiefere Bearbeitungen

JUANC DTN RN

Yl r ErikIINE

ANTI-VIBRATION

=

Innendrehen
- keine
Vibrationen

Eine Vielzahl von auswechselbaren
Bohrkopfen fiir verschiedene :
Schneideinsatzgeometrien
zum Drehen, Gewindedrehen
und Einstechen

Member IMC Group
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www.iscar.com
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Optimaler Zugriff auf das Bautelil

: ISCAR bietet im Rahmen seiner Produktreihe NEOTURN eine brei-
: te Palette an Drehwerkzeugen zum AuBen- und Innendrehen mit
. verschiedenen Klemm-Mechanismen und austauschbaren Kopfen.
: Neu im Sortiment ist die doppelseitige Wendeschneidplatte XNMG.
: Durch ihr spezielles Design bietet sie im Vergleich zu herkémmli-
: chen Varianten eine bessere Bauteil-Zuganglichkeit. Dariiber hin-

: aus sparen Anwender Werkzeugkosten.

Die XNMG-Platte besitzt eine 70-Grad-Geometrie. Sie ist stabiler als
die Version DNMG mit einem Eckwinkel von 50 Grad. Dies sorgt fur
langere Standzeiten und minimiert die Werkzeugkosten pro Schneide.
Im Gegensatz zur Variante CNMG mit einem Winkel von 80 Grad kann
XNMG beispielsweise Rampen von bis zu 15 Grad erzeugen. Bauteile,
die zwischen zwei Punkten gespannt werden, sind durch die schlanke
Konstruktion der Platte leichter zuganglich. Der Eckwinkel von 70 Grad
bietet Vorteile beim seitlichen und stirnseitigen Drehen.

ISCAR hat die XNMG-Wendeschneidplatte speziell fur die Werkstoffe
ISO-P, ISO-M und ISO-S entwickelt. Schneidstoffe und den effizienten
Spanformer hat ISCAR von seinen bewdhrten ISO-DIN-Schneidplatten
Ubernommen. XNMG eignet sich furs Schlichten und fur mittlere Be-
arbeitungen in Schnitttiefen von 0,5 bis 3,5 Millimetern. Seine Starken
spielt das Werkzeug beim Plan-, Langs- und Profildrehen aus. Die Kuh-
lung gelangt Uber eine stabile Pratzenklemmung direkt an die Schnei-
de. Dies sorgt fur optimale thermische Bedingungen an der Bearbei-
tungsstelle und sichere Prozesse. Eine Kihlmittelanbindung Uber einen
externen Schlauch ist nicht erforderlich: Das Kuhlmedium wird tber
den Halter zugefuhrt.

70°

EINSATZGEBIETE:

¢ Plan-, Léngs- und Profildrehen

NEOTURN

MERKMALE UND VORTEILE:

¢ Lange Standzeiten

e Gute Bauteil-Zuganglichkeit
¢ Wirtschaftlichkeit
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GroBBe Auswahl fiir den Kleinteile-Job

ISCAR hat seine SWISSTURN-Linie zur Bearbeitung von Kleintei-
len auf Langdrehautomaten erweitert. Das neue System umfasst
Riickseitenwerkzeuge mit Hohenverstellung zum Drehen, Stechen
und Abstechen. Anwender konnen aus einem modularen Baukasten
auswahlen und so ihre Einsatzgebiete erweitern.

Mit SWISSTURN bietet ISCAR ein breites Spektrum an Schneideinsatzen
und Werkzeughaltern mit kleinen SchaftgréBen an. Fur die Herstellung
kleiner und dinnwandiger Bauteile sind viele Einsatze in Standard-
geometrie auch mit prazisionsgeschliffenen Schneidkaten und kleinen
Radien verfugbar. Klemmhalter mit spezieller Vorrichtung sorgen auf
Langdrehautomaten fur eine sichere Fixierung und einen problem-
losen Wechsel der Schneideinsatze. Das neue modulare System kann die
meisten Anwendungen auf der Gegenspindel der Maschine abdecken.
Standard-Grundplatten sind in verschiedenen Schaftdurchmessern er-
haltlich und eignen sich fur eine Vielzahl verschiedener Schnittstellen
von Langdrehautomaten.

Auch fur Hauptspindeln gibt es Grundplatten in unterschiedlichen
Schaftdurchmessern. ISCAR bietet Abstandhalter in den Starken von
zehn bis 30 Millimetern. Diese erweitern das Einsatzgebiet durch eine
Verlangerung des Uberhangs und erlauben eine effiziente Kithimittel-
zufuhr. Die groBe Auswahl an Grundplatten, Haltern und Képfen bietet
den Anwendern hohe Flexibilitat speziell beim Drehen und Gewinde-
schneiden. Halter stehen fur Vierkantschafte der GroBen zehn und
zwolf Millimeter zur Verfugung.

Je nach Einsatz gibt es eine Vielzahl von Képfen mit kurzer und langer
Geometrie. Durch eine spezielle Verzahnung der Systemkomponenten
ist die ISCAR-Innovation sehr stabil. Die Werkzeuge lassen sich in der
Hohe verstellen. Dies erlaubt das Drehen bis zur Mitte des Bauteils,
ohne an den Stirnseiten Grate zu hinterlassen.

EINSATZGEBIETE:

e Drehen
¢ Stechen
¢ Abstechen

SWISS T urniv

MERKMALE UND VORTEILE:

e Modular

* Hohe Flexibilitat

¢ GroBes Einsatzgebiet
e Stabil

* Hohenverstellbar
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»Die Ringspéne tretén
nicht mehr auf, die Ober-
flédchengiiten passen,
wir kbnnen mit einer
Schneide jetzt prozess-
sicher 1.700 Bauteile

bearbeiten.” :
Ty J

Rogvas

Die Giinter Apelt GmbH stellt unter anderem Prazisionsteile fiir die Luft- und Raumfahrt her. Bei der Produktion
einer komplexen Hiilse aus Edelstahl fiir die Flugsteuerung ziviler Luftfahrzeuge setzt der Hersteller jetzt auf
einen maBgeschneiderten PENTA 27-Schneidsatz von ISCAR. Damit fertigt Apelt die Komponente mit weniger
Arbeitsschritten, schneller und vor allem prozesssicher.

Mit dem maBgeschneiderten PENTA 27-Schneidsatz von
ISCAR fertigt Apelt eine komplexe Hdilse aus Edelstahl mit

weniger Arbeitsschritten, schnell und vor allem prozess-

sicher.

Die Gunter Apelt GmbH wurde 1965 im
schwabischen Rosenfeld gegriindet und hat
sich in den vergangenen mehr als 50 Jahren
als gefragter Hersteller von Prazisionsteilen
etabliert. Die 45 Mitarbeiter drehen, frasen,
stechen und schleifen im Zweischichtbetrieb

Komponenten fur Kunden aus der Luft- und
Raumfahrt, aus der Mess- und Regeltechnik,
der Food- und Beverage-Branche sowie der
Medizin- und Antriebstechnik in Deutschland
und der Schweiz. ,Wir fertigen hauptsach-
lich Bauteile mit komplexen Geometrien aus
schwer zerspanbaren Materialen”, erklart
Bjorn Schmid, Vertriebsleiter bei Apelt. ,Die
groBe Herausforderung dabei ist, immer
komplexer werdende Teile mit immer en-
geren Toleranzen in sehr guter Qualitat zu
liefern.” Prozesssicherheit und Standzeit der
eingesetzten Werkzeuge sind hierbei ent-
scheidende Faktoren.

,Bei beiden war bei der Produktion einer
Hulse fur die Flugsteuerung in einem zivilen
Flugzeug, die wir regelméaBig auf der Ma-
schine haben, noch Luft nach oben”, erganzt
Viktor Reich, Ausbilder bei Apelt. Die 18 Mil-
limeter lange Komponente wird aus Stan-
genmaterial 1.4545.4 mit einer Zugfestigkeit
von 1.050 Newton pro Quadratmillimeter
und einem Durchmesser von 20 Millimetern

IISCAR]NIDUSTRY]
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SHORTCUT

AUFGABE: Profilstechen einer
Hulse aus zugfestem Edelstahl

LOSUNG: Penta 27
NUTZEN: Prozesssicherheit,

hohere Standzeit, schnellere Taktzeit,
geringere Kosten

gefertigt. Das Apelt-Team dreht diese auf
15 Millimeter vor, bringt verschiedene Ein-
stiche, Bunde, Absatze, Freistiche sowie
Bohrungen ein und sticht die Komponente
schlieBlich ab. Zwischen 16.000 und 18.000
Stlck stellt der Lohnfertiger jedes Jahr her.

Haben das Projekt gemeinsam erfolgreich umgesetzt (v.l.): Viktor Reich, Ausbilder bei Apelt, Andreas Walz, Beratung und

Verkauf, und Erik Hoffmann, Produktspezialist Non-Rotating Tools, beide ISCAR.

Bislang setzte das Unternehmen zum Vor- und
Fertigstechen der Konturen eine 2,24 Millime-
ter breite Platte eines ISCAR-Mitbewerbers ein.
+Allerdings hatten wir hierbei mit unregelma-
Big auftretenden Ringspanen, viel Ausschuss,
Standzeiten von unter 200 Teilen pro Schnei-
de und hohen Werkzeugkosten zu kampfen”,
schildert Reich die Problematik. ,Aus Sicher-
heitsgrinden wechselten wir den Schneidein-
satz jeden Morgen, und auch die Standzeit des
Schlichtwerkzeugs im anschlieBenden Bearbei-
tungsschritt war beeintrachtigt.”

Sonderwerkzeug als Losung

Bei einem der regelmaBigen Besuche von
Andreas Walz, Beratung und Verkauf bei
ISCAR, kam das Thema zur Sprache. ,Apelt
arbeitete hier mit einem aufwandigen Pro-
zess — Vorstechen, Fertigstechen, Flanken ko-
pieren —, der zu unbefriedigenden Ergebnissen
in Qualitdt und Quantitat fuhrt", erzahlt Walz.
»Far mich ein klarer Fall: Die Losung heift Profil-
stechen mit einer maBgeschneiderte PENTA
27-Platte.” Diesem Vorschlag begegnete das
Apelt-Team erst mit Skepsis. ,Das hatten wir
vor zehn oder zwolf Jahren schon einmal mit
einem Werkzeug eines Mitbewerbers und nur
maBigem Erfolg versucht”, sagt Reich. ,Unter
anderem waren die auftretenden Vibrationen
damals einfach zu hoch. Doch seitdem ist in
der Werkzeugentwicklung viel passiert, und
da Andreas Walz praktisch zur Belegschaft ge-
hort und wir auf seinen Rat vertrauen, gaben
wir der Idee eine Chance.”

Erfolg auf ganzer Linie

Zusammen mit Erik Hoffmann, Produktspezia-
list Non-Rotating Tools bei ISCAR, und in enger
Absprache mit Reich machte sich Walz an die
Auslegung des passenden Schneideinsatzes.
~Mit dem flunfschneidigen Prazisionsstech-
werkzeug PENTA 27 lassen sich komplexe Pro-
file mit Breiten bis zu 20 Millimetern und einer
Stechtiefe von vier Millimetern in nur einer
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Bewegung mafBgenau in wenigen Sekunden
herstellen”, erklart Hoffmann. Alle Parameter
des Schneideinsatzes wie Kantenverrundung,
Beschichtung und Spanleitgeometrie sind auf
die Anforderungen beim Kunden maBge-
schneidert.

Ausschlaggebend fir die Leistung und eine
einwandfreie Funktion ist das optimale Zu-
sammenspiel von Schneidkantenpraparation,
Beschichtung, Spanwinkel und Substrat. ,,Und
beim vorliegenden Werkstlckstoff spielt auch
die Kuhlung eine entscheidende Rolle, da bei
der Bearbeitung sehr viel Warme ins Werkzeug
wandert, die der Schneide zusetzt”, erganzt
Hoffmann. Deshalb verfugt das Werkzeug
Uber innenliegende Kanale, die das KuhImit-
tel direkt in die Schnittzone transportieren.
Nur das Verhaltnis zwischen der Schnittbrei-
te der PENTA 27 und dem Durchmesser des
WerkstUcks lieB das ISCAR-Team kurz zégern.
Es bestand die Gefahr, dass der hohe Schnitt-
druck bei der Bearbeitung das Werkstlck weg-
dricken kénnte, was zu Toleranzproblemen
fuhren wuirde. ,,Das Verhéltnis von Material-
durchmesser und Schnittbreite liegt hier bei
etwa eins zu eins, das ist schon grenzwertig”,
sagt Hoffmann und grinst. ,Aber manchmal
muss man eben Risiken eingehen.” Und das
Ergebnis sollte ihm recht geben. Uber die
Schnellschussline, ISCARs Premium-Service fur
die PENTA-Linie, waren die MaBanfertigun-
gen zusammen mit den passenden Haltern in
nur drei Wochen beim Kunden. ,Wir haben
gemeinsam mit den Apelt-Leuten den ersten
Stich gesetzt und — Bingo! Es hat gleich auf
Anhieb gepasst”, erzahlt Walz zufrieden.

Mit der PENTA 27 muss Viktor Reich jetzt nur
noch einmal einstechen, um die angestrebten
Konturen einzubringen. ,Das funktioniert
ganz hervorragend - rein, raus, fertig”, schil-
dert er und zahlt die Vorteile der neuen L6-
sung auf: ,Die Ringspane treten nicht mehr
auf, die Oberflachenguten passen, wir kénnen
mit einer Schneide jetzt prozesssicher 1.700

IISCAR]NIDUSTRY]

Alle Parameter des Schneideinsatzes wie Kantenverrun-

dung, Beschichtung und Spanleitgeometrie sind auf die

Anforderungen beim Kunden maBgeschneidert.

Bauteile bearbeiten, die Ausbringung ist ho-
her und als Leckerli nebenbei fahren wir auch
noch schnellere Taktzeiten und haben gerin-
gere Werkzeugkosten.”

'!

~Das funktioniert ganz hervorragend - rein, raus, fertig”,

sagt Viktor Reich, Ausbilder bei Apelt. ,Die Ringspéne

treten nicht mehr auf, die Oberflédchengtiten passen, wir

kénnen mit einer Schneide jetzt prozesssicher 1.700 Bau-

teile bearbeiten, die Ausbringung ist héher und als Leckerli

nebenbei fahren wir auch noch schnellere Taktzeiten und

haben geringere Werkzeugkosten.”

Auf Basis der Kundenanforderungen entstand aus dem Roh-

ling (re.) ein maBgeschneidertes Prézisionsstechwerkzeug.
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Aus zweil mach eins

Bei der Fertigung von Buchsen aus Edel-
stahl setzt Martin Prazisionstechnik schon
seit vielen Jahren auf die zuverlassigen Ab-
stechwerkzeuge aus ISCARs DO-GRIP-Linie.
Seit Anfang des Jahres spart der Zerspaner
dank der brandneuen, nur einen Millimeter
breiten Schneideinsatze Material und kann
nachhaltiger prozesssicher abstechen.

Seit Horst Martin 2010 Martin Prazisionstech-
nik gegrlindet hat, ist viel passiert. Der Ein-
Mann-Betrieb mit zwei Langdrehern entwi-
ckelte zu einem gefragten Lohnfertiger mit
zehn Mitarbeitern an zwei Standorten. ,Wir
sind kontinuierlich gewachsen, praktisch je-
des Jahr kam eine neue Maschine dazu”, er-
zahlt Inhaber Horst Martin. Inzwischen fertigt
er mit seinem Team an zwei Standorten auf
zwolf CNC-gesteuerten Drehautomaten im
Dreischichtbetrieb Prazisionsdrehteile in Los-
gréBen bis 1.000.000 fur Kunden aus fast allen
Branchen. Stahl, NE-Metalle und Kunststof-
fe kommen regelmaBig auf die Maschinen,
zu 80 Prozent bearbeitet der Zerspaner aber
Edelstahl. ,,Unsere Kunden erwarten von uns
gute Qualitat, eine schnelle Lieferung und ver-
nunftige Preise”, sagt Marcel Martin. Der Ma-
schinenbautechniker stieg vor einigen Jahren
in den vaterlichen Betrieb ein und leitet den
Standort in Birkenfeld. ,Gar nicht so einfach
bei den aktuellen Preisen fur Edelstahl und Co.
Deshalb optimieren wir standig unsere Prozes-
se. Wenn Zeit dafur ist, testen wir auch gerne
neue Ideen”, erganzt er. Das weif3 auch Florian
WeiB von ISCAR-Vertragshandler Willi Kraus
Zerspanungstechnik (WKZ), der das Unterneh-
men mit Werkzeug und Know-how versorgt,
und griff deshalb Anfang 2023 zum Telefon.

e o

SHORTCUT

AUFGABE: Abstechen von
Stangenmaterial

LOSUNG: DO-GRIP 1 mm
NUTZEN: Materialeinsparung,

Kosteneinsparung, Prozesssicherheit;
Nachhaltigkeit
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Bei der Fertigung von Buchsen aus Edelstahl setzt Martin Prézisionstechnik seit Anfang des Jahres auf die nur einen

Millimeter breiten Schneideinsétze aus ISCARs DO-GRIP-Linie.

Eine interessante Idee

JIch sah die Neuigkeiten im ISCAR-Katalog
durch und entdeckte die neuen und besonders
schmalen Schneideinsatze fur die DO-GRIP-Ab-
stechwerkzeuge mit Schnittbreiten von 0,8,
1,0 und 1,2 Millimetern”, sagt Florian WeiB3.
.Da dachte ich gleich an die Fertigung von
Martin Prazisionstechnik.” Er fackelte nicht
lang und stellte die Neuheit in Birkenfeld vor.
«Mit den zweischneidigen Einsatzen kann der
Anwender Stangenmaterial mit Durchmessern
bis zu 22 Millimetern sicher und wirtschaft-
lich abstechen. Dank der geringen Schnitt-
breite entstehen weniger Materialverluste,
das macht den Prozess ressourcenschonend
und nachhaltig”, erklart Erik Hoffmann, Pro-
duktspezialist Non-Rotating Tools bei ISCAR,
die Vorzlige der grazilen und dennoch robus-
ten Komponenten.

LVor allem die geringe Schnittbreite und die
damit potenziell groBe Materialeinsparung
weckten unser Interesse”, sagt Marcel Martin.
«Ich hatte auch schon ein passendes Bauteil
dafur im Kopf, das wir regelmaBig in groBer
Stlckzahl produzieren.” Doch Vorsicht ist die
Mutter der Porzellankiste: Ein Testlauf mit
dem 1-Millimeter-Schneideinsatz vor Ort sollte
zeigen, was das Werkzeug kann.

lISCARINDUSTRY/|

Test mit Bravour bestanden

Mit dem nur einen Millimeter breiten DO-GRIP
sollten 2,1 Millimeter lange Buchsen fir Ar-
maturen abgestochen werden. Und zwar von
Stangenmaterial mit 13 Millimetern Durch-
messer, das mit einer 7,6 Millimeter Bohrung
versehen ist. Martin Prazisionstechnik fertigt
diese Teile aus rostfreiem Stahl (1.4404) schon
seit vielen Jahren. Etwa 400.000 bis 500.000
Stuck entstehen davon jahrlich in Birkenfeld.
Bislang kam dabei ISCARs DO-GRIP mit zwei
Millimetern Schnittbreite zum Einsatz.

~Anfangs war ich schon skeptisch, ob die diinne
Platte dem Schnittdruck und der Kraft der Ma-
schine standhalt”, sagt Marcel Martin. Es zeigte
sich aber schnell, dass kein Grund zur Sorge be-
steht. Nach ersten vorsichtigeren Schnitten mit
verringertem Vorschub, fuhr Martin die Platte
schnell mit denselben Schnittwerten wie die
breitere. ,Das ging problemlos, der Spanformer
erzeugt einen weichen Schnitt und es entstan-
den schone eingeschnurte Uhrfeder-Spane”,
fasst Erik Hoffmann das Ergebnis zusammen.
~Aber noch wichtiger — statt zwei kostet der
Abstich nur noch einen Millimeter Material.”
Das Ergebnis Uberzeugte und Martin Prazisi-
onstechnik setzt den schmalen Schneideinsatz
seit Marz in der Fertigung ein.

Haben gemeinsam die ressourcenschonende Lésung ausgeknobelt (v.l.): Florian WeiBB von ISCAR-Vertragshandler

Willi Kraus Zerspanungstechnik, Erik Hoffmann, Produktspezialist Non-Rotating Tools bei ISCAR, Horst und Marcel Martin,

beide Martin Prazisionstechnik.

Die bislang eingesetzte Platte mit zwei Millimetern Schnitt-

breite (li.) und die neue L6sung im Vergleich.

500 Kilogramm Materialeinsparung

Anschneiden, bohren, drehen auf 12,4 Milli-
meter, abstechen, Stange nachschieben, an-
schneiden, bohren, drehen, abstechen, Stange
nachschieben, anschneiden - ruhig und regel-
maBig lauft der Langdreher und spuckt alle 17
Sekunden eine Buchse nach der anderen aus.
»~Mit der alten Losung bekamen wir aus einer
drei Meter langen Stange 500 Teile raus, mit
der neuen sind es 600“, erklart der Standortlei-
ter zufrieden. ,Das heiBt, pro Jahr sparen wir
damit allein bei dieser Komponente rund 500
Kilogramm Material ein.” Doch Kosten- und

Materialeinsparungen sind nicht die einzigen
Vorziige der neuen Lésung. Trotz der geringen
GroBe lasst sich der Schneideinsatz schnell und
einfach wechseln und ist stabil im Plattensitz
verankert. Die Bohrung kann kirzer ausfallen,
was die Prozesszeit von 18 auf 17,3 Sekunden
verringert, zudem kommen noch lange Stand-
zeiten und groBe Prozesssicherheit dazu. ,Pro
Schneideinsatz sind problemlos 5.000 Teile
drin, wir stechen damit aber nur 3.750 Tei-
le”, sagt Marcel Martin. ,Das liegt zum einen
an unserem Wechselzyklus und zum anderen
kédnnen wir so prozesssicher Geisterschichten
fahren.”

Besonders zufrieden sind die Zerspanungs-
profis, weil die Zusammenarbeit mit WKZ und
ISCAR stets so reibungslos ablauft. ,Wenn wir
etwas brauchen, ist immer schnell jemand da,
der Austausch lauft auf Augenhéhe und auch
menschlich passt es einfach”, fasst Horst Martin
zusammen.

~Mit der alten Lésung kriegen wir aus einer drei Meter

langen Stange 500 Teile raus, mit der neuen sind es 600,

erkladrt Marcel Martin, Maschinenbautechniker und Stand-

ortleiter. ,,Das heiBt, pro Jahr sparen wir damit allein bei

dieser Komponente rund 500 Kilogramm Material ein.”
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Mit den zweischneidigen Einsatzen kann der Anwender

Stangenmaterial mit Durchmessern bis zu 22 Millimetern,

sicher und wirtschaftlich abstechen. Dank der geringen

Schnittbreite entstehen weniger Materialverluste, das

macht den Prozess ressourcenschonend und nachhaltig.

Der Spanformer garantiert einen weichen Schnitt und es

entstehen schéne eingeschnirte Uhrfeder-Spéne fur eine
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optimale Spankontrolle.
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Der Vorreiter bei Abstechlésungen mit selbstklemmenden
Schneideinsétzen: ISCARs SELF-GRIP-System aus den 1970ern.

Beim Abstechen ist die Stabilitdat des ge-
klemmten Einsatzes ein entscheidender
Faktor fiir einen sicheren und wirtschaft-
lichen Prozess. Alles begann mit der Vor-
stellung von ISCARs SELF-GRIP-System in
den 1970ern. Seitdem entwickelt der Werk-
zeugspezialist stetig neue und innovative
Abstechlosungen und optimiert bestehen-
de — um seine Kunden bestmdglich zu un-
terstiitzen.

In den 1970ern fuhrte ISCAR das SELF-GRIP-Ab-
stechsystem ein, bei dem ein Schneideinsatz
allein durch die elastischen Krafte solide im
Schneidentrager geklemmt wird. Damit ver-
fugte ISCAR Uber ein zuverlassiges und prak-
tikables Konzept, das zur Blaupause fur Werk-
zeuge dieser Art wurde. ISCAR entwickelte
dieses stetig weiter.

Besonders der feste und stabile Sitz des
Schneideinsatzes ist beim Abstechen ein be-
stimmender Faktor. Nur so ist es moglich, die
Schnittbreite zu reduzieren und den Werk-
stlckstoff ressourcensparend und wirtschaft-
lich zu nutzen. Die stetige Erhéhung des
Werkstuckdurchmessers fuhrt zu einer groBe-
ren Auskragung des Werkzeugs. Hierbei kann
die geringe Breite von Schneidentrdger und
Schneideinsatz das dynamische Verhalten des
Werkzeugs verschlechtern und so die Zerspa-
nungsleistung beeintrachtigen. Deshalb war es
unerlasslich, das Werkzeug auch unter ungtns-
tigen Schnittbedingungen stabil spannen zu
kénnen. Dazu optimierte ISCAR die urspriing-
liche SELF-GRIP-Werkzeuglinie und erweiterte
sie mit neuen Geometrien sowie besonderen
Lésungen zum produktiven Abstechen.
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Zum Abstechen auf der X- und der Y-Achse bietet ISCAR die neuen Werkzeuge der LOGIQ-F-GRIP-Linie mit einem

quadratischen Schneidentrdger und vier Plattensitzen.

Die Hochdruckkiithlung macht’s

Der Einsatz von zielgenauer Hochdruckkih-
lung sorgt fur eine bessere Zerspanungsleis-
tung im Abstechen. Sie senkt die Temperaturen
in der Schnittzone und verbessert Spanbruch
und -abfuhr. Der Anwender erzielt damit hohe
Oberflachenglten und lange Standzeiten. Bei
schwer zerspanbaren, hitzebestandigen Su-
perlegierungen und austenitischen, rostbe-
standigen Stahlen verringert die Hochdruck-
kthlung Aufbauschneiden oder verhindert sie
sogar ganz.

Effektive innere Kuhlmittelkanale in schma-
len Werkzeughaltern umzusetzen, ist eine
knifflige Aufgabe, fur die die Ingenieure von
ISCAR verschiedene solide Lésungen entwi-
ckelt haben. Dazu gehdéren beispielsweise
die DO-GRIP-Abstechwerkzeuge. Sie sind mit
einem zweischneidigen Einsatz bestlickt. Die
Schneidkanten sind in sich verdreht, so dass
die nicht arbeitende Kante die Stechtiefe des
Werkzeugs nicht einschrankt.

lISCARINDUSTRY/|

Prozesssicheres Abstechen dank
stabilem Plattensitz

Die PENTACUT-Linie hat ISCAR fur das Abste-
chen von Werkstlicken mit kleinem Durch-
messer sowie von Rohren und dinnwandigen
Bauteilen entwickelt. Die funfschneidigen
Einsatze werden im Plattensitz mit nur einer
Schraube geklemmt. Das Abstechen von Werk-
sticken mit groBem Durchmesser erwies sich
dagegen mit diesem Werkzeugsystem wegen
der GroBe des notwendigen Schneideinsatzes
als schwierig. ISCARs Losung fur diese Heraus-
forderung: PENTA-IQ-GRIP. Diese ebenfalls
fanfschneidige Werkzeug-Linie ermoglicht
das Abstechen von Werksticken mit einem
Durchmesser von bis zu 40 Millimetern. Die
Schwalbenschwanzklemmung sorgt fir einen
stabilen Sitz der relativ kleinen Schneideinséat-
ze im Werkzeug. Das erhéht die Standzeit und
verbessert Planebenheit und Oberflachengu-
ten. PENTA-IQ-GRIP ist auch mit Hochdruck-
kUhlung erhaltlich.

Dank der stabilen Klemmung kann der Schneideinsatz des TANG-GRIPs den auf das

TECHNOLOGIE

Das flinfschneidige Abstechwerkzeug PENTA-IQ-GRIP erméglicht das Abstechen von

Werkzeug wirkenden Schnittkrédften beim Abstechen entgegenwirken.

Werkstticken mit einem Durchmesser von bis zu 40 Millimetern.

Schon die SELF-GRIP-Klemmung nutzte das
elastische Verhalten eines Schneidentragers.
Und genau diese Eigenschaft ebnete den Weg
fur ein neues, verbessertes Abstechsystem:
TANG-GRIP. Dank der stabilen Klemmung kann
der Schneideinsatz den auf das Werkzeug wir-
kenden Schnittkraften beim Abstechen entge-
genwirken. Grund hierfur ist der Plattensitz,
der durch die solide Ruckwand des Schneiden-
tragers gestUtzt wird. Das macht das Werk-
zeug zudem steifer und erhéht die Standzeit.
Verbunden mit einem robusten Schneidein-
satz-Design und einer verstarkten Schneidkan-
te erlaubt TANG-GRIP das Abstechen mit sehr
hohen Vorschubgeschwindigkeiten.

Abstechen auf der Y-Achse

Doch bei der Bearbeitungsgeschwindigkeit
gibt es Grenzen. Mit steigendem Vorschub
nehmen auch die Schnittkrafte zu. Diese Situa-
tion verschlimmert sich bei groBen Durchmes-
sern und zunehmender Eingriffstiefe. Dann
kann der Schneidentrager ausgelenkt werden,

was die Anwendung deutlich beeintrachtigen
kann. Die Losung: Abstechen auf der Y-Ach-
se. Denn im Vergleich zum Abstechen auf der
X-Achse verbessert dies das dynamische Ver-
halten des Schneidentragers durch die tangen-
tiale Schnittkraft. Beim Abstechen in Richtung
der Radialkrafte verringert sich die Steifigkeit
des Schneidentragers. Zum Abstechen auf der
X- und der Y-Achse bietet ISCAR die neuen
Werkzeuge der LOGIQ-F-GRIP-Linie mit ei-
nem quadratischen Schneidentrdager und vier
Plattensitzen. Dieser ist mit oder ohne interne

IISCAR]NIDUSTRY]

Jet-Kuhlung erhaltlich und in einem robusten
Spannschaft mit verstarkten Stegen montiert.
Das macht das Werkzeug besonders steif und
ermoglicht ein stabiles sowie effizientes Ab-
stechen mit schmalen Schnittbreiten — auch
bei Stangen mit groBem Durchmesser. Mit
LOGIQ-F-GRIP kann der Anwender material-
und ressourcensparend abstechen.

Die DO-GRIP-Abstechwerkzeuge
sind mit einem zweischneidigen

Schneideinsatz besttickt.
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Konsequenz zahlt sich aus: ISCAR hat seine
DOVEIQGRIP-Linie kontinuierlich weiter-
entwickelt und dadurch eine breite Palette
an effizienten Werkzeugen zum Stechen im
Portfolio. Das Unternehmen bietet damit
Losungen, die den steigenden Anforderun-
gen an kurze Bearbeitungszeiten und Werk-
zeug-Stabilitat entsprechen. Anwender
erzielen mit DOVEIQGRIP sichere Prozesse,
sehr gute Oberflachen und profitieren von
hoher Flexibilitat.
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Als  Weiterentwicklung der bewahrten
TIGER-Linie spielt DOVEIQGRIP seine Vorteile
beim tiefen und breiten Einstechen in der
Schwerzerspanung aus. Bei der Entwicklung
legte ISCAR den Schwerpunkt auf die Stabili-
tat und Benutzerfreundlichkeit der Werkzeu-
ge. FUr zuverlassige Prozesse sind sie mit einer
schwalbenschwanzahnlichen Klemmung Uber
einen Kniehebel ausgestattet. Dadurch kommt
das System ohne Spannpratze oder -finger aus,
der den Spanabfluss behindern kénnte. Um
die Bedienerfreundlichkeit weiter zu verbes-
sern, ist der Klemm-Mechanismus von der
Vorderseite des Werkzeugs aus bedienbar. Um
das Herunterfallen loser Teile in den Maschi-
nenraum zu vermeiden, kann der Anwender
den Schneideinsatz bereits nach einer halben
Umdrehung der Klemmschraube entnehmen
und schnell und sicher wechseln. Das reduziert

lISCARINDUSTRY/|

Das ISCAR-Stechsystem DOVEIQGRIP im Einsatz.

die Nebenzeiten und die damit verbundene
Kosten und steigert die Produktivitat.

Die interne KuhImittelzufuhr der ISCAR-Werk-
zeuge mit dem Austritt an den Freiflachen
erhoéht die Standzeit und Lebensdauer der
Schneide. Verfugbar ist das System in den
Breiten 10, 12, 14, 16, 18 und 20 Millimeter.
Die Schneideinsatze sind in den Schneidstoffs-
orten 1C808 und 1C830 mit einer verschleiB3-
festen TiAIN-Beschichtung erhéltlich und
decken ein breites Anwendungsgebiet ab.
Wahrend 1C808 als Feinstkornsorte im Glatt-
schnitt sehr gute Ergebnisse erzielt, ist die
IC830 als zahere Sorte fur die Anwendung im
stark unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
Der Anwender kann damit Kohlenstoff- und
rostbestandigen Stahl sowie hitzebestandige
und harte Legierungen bearbeiten.

TECHNOLOGIE

Die Kassette schtitzt den Schneidentréger bei méglichen Kollisionen vor Beschadigungen. Im Bedarfsfall muss lediglich die beschédigte Kassette ersetzt werden.

Zum Einsatz kommen die Schneideinsatze der
DOVEIQGRIP-Linie mit Hilfe von Schafthaltern
in den Schaftquerschnitten 25x25, 32x32 und
40x40 und Stechtiefen von 20 bis 50 Millime-
tern. In den Breiten 10, 12 und 14 Millimeter
lassen sie sich auch auf Schneidentragern mit
Kassettensitz und Stechtiefen von bis zu 93
Millimetern verwenden. Die Kassette schitzt
den Trager bei moglichen Kollisionen vor Be-
schadigungen. Im Bedarfsfall muss lediglich
die beschadigte Kassette ersetzt werden. So
spart der Anwender Kosten.

Fur zuverlédssige Prozesse sind die Werkzeuge mit

einer schwalbenschwanzéhnlichen Klemmung Gber

einen Kniehebel ausgestattet.

IISCAR]NIDUSTRY]
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. ISCAR erweitert sein zweischneidiges Abstechsystem DO-GRIP um
: drei besonders schmale Schneideinsidtze. Anwender bearbeiten da-
. mit Stangenmaterial bis 22 Millimeter wirtschaftlich, prozesssicher
. und materialsparend.

Die DO-GRIP-Serie umfasst die wahrscheinlich groBte Auswahl an Ab-
. stechbreiten, die es heute auf dem Markt gibt. Jetzt setzt ISCAR noch
eins drauf und rundet das Angebot durch drei besonders schmale
Schneideinsatze mit Schnittbreiten von 0,8, 1,0 und 1,2 Millimetern
nach unten ab. Mit den zweischneidigen Einsatzen kénnen Anwender
Stangenmaterial mit Durchmessern bis zu 22 Millimetern, dinnwandige
Teile sowie Rohre sicher, wirtschaftlich — und dank der geringen Schnitt-
breite — mit wenig Materialverlust ressourcenschonend bearbeiten.

Die Schneideinsatze sind in den &duBerst zéhen und verschlei3festen
PVD-beschichteten Schneidstoffsorten 1IC1030 oder 1IC1010 ausgefuhrt
und mit einem speziellen J-Spanformer fur eine optimale Spankontrolle
ausgestattet. Dank benutzerfreundlicher Ein-Schrauben-Klemmung las-
sen sich die neuen Komponenten schnell und einfach stabil montieren.
Das sorgt fur einen sicheren Prozess und hohe Oberflachenguten.

Narrow Inserts Double Sided

for Cost Savings Insert Control
EINSATZGEBIETE:

e Abstechen

DO-<Grir

PENTACY i

MERKMALE UND VORTEILE:

e Schnittbreiten von 0,8, 1,0 und 1,2 Millimeter

e Abstechen von Stangen bis 22 Millimeter Durchmesser
e Zwei Schneiden

e J-Spanformer

e Optimale Spankontrolle

¢ Benutzerfreundliche Klemmung

e Wirtschaftlich

¢ Prozesssicher

¢ Materialsparend

* Ressourcenschonend
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PARTING & GROOVING LINE

Gewindeschneiden Abstechen und Formdrehen

Einstechen

NECHOGID

MACHINING INTELLIGENTLY

5-schneidiger Schneideinsatz
zum Ab- und Einstechen

an Schultern in der
Kleinbauteilbearbeitung

Abstechen und Hinterdrehen
Einstechen

Member IMC Group

www.iscar.com
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~In der Versuchsreihe
mit 300 Wendeplatten
hatten wir nicht einen
Bruch!.”

Dynamisches Planfrasen

Autobleche, Getrankedosen, Beschlage oder Komponenten fiir die Bauindustrie — an der Entstehung dieser
Produkte sind zumeist Walzen aus Tenneck in Salzburg beteiligt. Denn Walzen sind die wichtigsten Verformungs-
werkzeuge in der Stahlindustrie und das Eisenwerk Sulzau-Werfen hat sich auf deren Herstellung spezialisiert.
Aufgrund sehr anspruchsvoller Materialqualitaten kommt auch der mechanischen Bearbeitung der Rohwalzen
eine Schlisselrolle zu. Bei einem breit angelegten Optimierungsprojekt konnte ein Semistandard-Wendeplatten-
fraser von ISCAR die Produktivitat der Flachzapfenbearbeitung um das 2,5-Fache steigern.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Raphael Vorderleitner, Msc, Stv.
Betriebsleiter Dreherei beim ESW

Das Eisenwerk Sulzau-Werfen (ESW) zahlt zu den weltweit
fuhrenden Herstellern von Arbeitswalzen fur die Stahlverfor-
mung. ,ESW-Walzen werden in einer breiten Palette fur pra-
zise Anforderungen hergestellt, insbesondere fur Grobblech,
Steckelgeriste, WarmbandstraBen sowie CSP (Compact Strip
Production)-Anlagen”, weil3 Raphael Vorderleitner, stv. Be-
triebsleiter Dreherei bei ESW. Kunden sind alle Stahlwerke, die
warm-flach-gewalzten Bandstahl herstellen und diese kom-
men zu je einem Drittel aus Europa, Nordamerika sowie dem
Rest der Welt. Die in Salzburg hergestellten Walzwerkswalzen
werden fur bestehende WalzstraBen als Ersatzwerkzeuge und
fur neu errichtete WalzstraBBen zur Erstausristung verwendet.

ISCAR hat fur
, die Zapfenbearbeitung
von Arbeitswalzen die fur uns

beste L6sung am Markt
entwickelt — das kénnen wir
aufgrund der umfangreichen
Testreihe definitiv
belegen.

xtechnik

VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

IISCAR]NIDUSTRY]

Das Projektteam (v.l.): Hannes Regenfelder-Davis, Daniel Kalajica (beide ISCAR), Andreas Feirer, Adis Mabhic,

Raphael Vorderleitner (alle ESW), Jirgen Baumgartner (ISCAR).

Hohe Fertigungstiefe sichert
Hightech-Qualitat

Durch die Fertigung nach international ver-
bindlichen Standards wie ISO 9001 werden
bei ESW hoéchste Qualitdt und effiziente
Produktionsprozesse sichergestellt. ,Unsere
Walzen werden aus Uber 50 verschiedenen
Legierungen hergestellt. Nach eigenen Re-
zepturen werden dabei Roheisen, hohe An-
teile an spezifischen Legierungselementen
sowie sorgfaltig sortiertes Rucklaufmaterial
erschmolzen und vergossen”, geht Vorder-
leitner auf die hohe Materialkompetenz der
Salzburger ein. In Summe werden pro Jahr
2.100 Walzen mit einem Gesamtgewicht von
22.000 Tonnen, in Bereichen von 3,5 bis 45
Tonnen sowie Langen von bis zu 10.000 mm
und Durchmessern bis zu 1.500 mm, herge-
stellt. Die Herstellung von Hightech-Verbund-
gusswalzen mit dem von ESW entwickeltem
horizontalen Schleudergussverfahren ermég-

Hannes Regenfelder-Davis, Vertriebs-

licht die effektive Nutzung verschiedenster
Legierungen. Dadurch kann ESW den Mantel
(Anm.: Material wird nicht bekanntgegeben)
bzw. den Kern (Anm.: aus anspruchsvollem
Spharoguss) jeder Walze mit unterschied-
lichen Materialeigenschaften versehen. Die
gussrohen Walzen werden anschlieBend in
computergesteuerten, elektrischen Gluhofen
bis zu sechs Wochen weiterbehandelt und
erhalten dadurch ihre kundenspezifischen Ei-
genschaften.

Anspruchsvolle mechanische Bearbeitung

Die endgultige Oberflachenglite erhalten
die Walzen durch mechanische Bearbeitung.
L Wir liefern unsere Walzen allesamt einbau-
fertig an unsere Kunden aus. Das zumeist
schwer zu zerspannende und karbidhaltige
Material (Anm.: hangt stark vom Walzentyp
ab) stellt fur die Zerspanung eine groBe Her-
ausforderung dar”, zeigt Vorderleitner die

techniker der ISCAR Austria GmbH

Aufgrund
des carbidhaltigen
und verschleiBfesten

Gusswerkstoffes war es wichtig,
das Fraswerkzeug optimal
auf die Gegebenheiten
sowohl werkstoff- als auch
maschinenseitig
anzupassen.

IISCAR]NIDUSTRY]

PRAXIS

besondere Bedeutung seiner Abteilung auf.
+~Anfallende Spane und Zapfenabstiche — rund
25 % vom Gesamtgewicht — werden sortenge-
trennt in den Schmelzbetrieb ruckgefthrt. Da-
durch erzielen wir ein sehr geringe Abfallmen-
ge von unter 10 kg pro produzierter Tonne”,
so Vorderleitner weiter.

Die MaBgenauigkeit der fertigen Walzen
grenzt an 1/1.000 mm heran — Rundlauftole-
ranzen im Durchmesser liegen im Bereich von
0,01 mm; die Oberflachengute liegt bis zu
Ra = 0,4 ym. ,Zur wirtschaftlichen und exak-
ten Komplettbearbeitung unserer Walzen vor
dem Schleifen setzen wir unter anderem auf
Dreh-Fras-Bohr-Komplettbearbeitungszentren
von WFL", geht Vorderleitner auf den hoch-
wertigen Maschinenpark ein. Damit kann man
im Schnitt pro Schicht und Bearbeitungszen-
trum - bei ESW wird rund um die Uhr produ-
ziert — eine Walze fertig zerspanen. Program-
miert und simuliert wird bei ESW Ubrigens seit
drei Jahren mit TopSolid, betreut durch Evoltec.

Produktivitatserhohung bei der Flach-
zapfenbearbeitung

In der Zerspanung hat man es je nach Walzen-
typ mit sehr unterschiedlichen Materialquali-
taten zu tun. Die hochstlegierten Qualitaten
kommen in den vordersten GerUsten jedes
Walzwerks zur Umformung des Walzguts zum
Einsatz (Anm.: HSS-Walze). ,Das ist das Span-
nende in der mechanischen Bearbeitung. Wir
haben es hier nicht mit klassischen Gusswerk-
stoffen zu tun. Durch die Einlagerung von
Carbiden sind unsere Qualitaten sehr ver-
schleiBfest und somit teils auch sehr, sehr
schwer zu zerspanen. Da kann man in keinem
Tabellenbuch nachsehen und auf klassische
Vorschubwerte zurlickgreifen”, bringt sich
Andreas Feirer, zustandig fuar Anwendungs-
technik und CAD/CAM bei ESW, ein.

1 Daniel Kalajica, Anwendungs-
-{‘ techniker bei ISCAR Austria
”
|

Wir haben
einen dynamischen
Planfrasprozess entwickelt,
mit dem wir das Zeitspan-

volumen von 500 auf 1.300 cm3/min
steigern und so die hohen
Erwartungen von ESW
erfullen konnten.
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PRAXIS

Das Eisenwerk Sulzau-Werfen (ESW) zéhlt zu den weltweit fihrenden Herstellern von Arbeitswalzen fir die Stahlverformung. Gesichert wird die Qualitdt durch eine hohe Fertigungstiefe —

von der eigenen GielBerei tUber die Warmebehandlung bis hin zur mechanischen Bearbeitung.

Jede Walze besteht aus einem Walzenballen
und hat an ihren beiden Enden je einen Zap-
fen zur Lagerung im Walzgerust, sowie fir
den Antrieb der Walze. Die sich verjingen-
den Walzenzapfen (Flachzapfen) werden bei
ESW durch einen Frasprozess auf einer M120
Millturn von WFL hergestellt. ,Speziell bei die-
ser Bearbeitung sahen wir noch sehr viel Po-
tenzial”, betont Vorderleitner. Deshalb haben
sich die Verantwortlichen bei ESW mit einer
so detailliert wie méglichen Prozessausschrei-
bung an acht unterschiedliche Werkzeugliefe-
ranten gewandt. ,Wir wollten alle unsere Vor-
zugslieferanten im Boot haben, um auch die
maximale Produktivitatssteigerung erzielen zu
kénnen”, begrindet der stv. Abteilungsleiter
die breit angelegte Ausschreibung.

Learning by doing

Dabei hat man den Lieferanten bei der Ausle-
gung des Fraswerkzeugs komplett freie Wahl
gelassen. ,Wir wussten zwar Uber einige Para-
meter des Gusswerkstoffes Bescheid — die Zer-
spanung hier unterscheidet sich jedoch massiv
von anderen Bearbeitungen, da bei den Wal-
zen verschiedenste Materialzusammensetzun-
gen zu bearbeiten sind und uns zudem nicht
alle Legierungsbestandteile bekannt sind.
Somit mussten auch wir uns erst einmal her-
antasten”, geht Hannes Regenfelder-Davis,
zustandiger Vertriebstechniker der ISCAR
Austria GmbH, auf die spezielle Herausforde-
rung bei ESW ein.

Der erste Versuch von ISCAR mit einem Stan-
dard-Planfraser war bereits erfolgreich, jedoch
sah man Potential flr weitere Optimierungen,
da man durch den praktischen Einsatz sehr viel
Erfahrung sammeln konnte. ,Wir waren zwar
fast 20 Prozent besser als mit dem bestehen-
den Werkzeug, jedoch war der Prozess noch
nicht vollstdndig ausgereizt”, erinnert sich
Daniel Kalajica, der das Projekt seitens ISCAR
Austria begleitet. ,Es war eine spannende
und anspruchsvolle Aufgabe, die hohen Er-
wartungen von ESW zu erfullen”, erganzt der
Anwendungstechniker.
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Das Projektteam bei ISCAR Austria hat basie-
rend auf den ersten Erfahrungen daher einen
komplett neuen Weg eingeschlagen. ,Es gab
bei uns verschiedene Ansatze, wie wir die Pro-
duktivitdt der Anwendung weiter steigern
kénnen. Entschieden haben wir uns letztlich
fur einen Semistandard-Wendeplattenfraser,
aufbauend auf dem Hochvorschubfraser MILL-
4FEED", erinnert sich Regenfelder-Davis. Als
Wendeplatte wird eine FFQ4 SOMT 170625T
in Sonderanstellung eingesetzt, mit sechs
Zéhnen und je vier Schneidkanten. Die Wen-
deplatten sind dabei aus den TiAIN PVD-be-
schichteten Schneidstoffsorten 1C810. ,Bei
unserer Auslegung handelt es sich jedoch um
keine klassische Hochvorschubanwendung,
sondern eher um einen dynamischen Planfras-
vorgang”, geht Kalajica ins Bearbeitungsdetail
und ergéanzt: ,Damit die Nebenzeiten so ge-
ring wie méglich sind, haben wir den Anstell-
winkel der Wendeplatten so konzipiert, dass
wir eine Schnitttiefe von 6,0 mm realisieren
kénnen. Auch der Werkzeugdurchmesser wur-
de mit 80 mm auf die Anwendung bei ESW op-
timiert, um ein Maximum an Zerspanungsleis-
tung erzielen zu kénnen und gleichzeitig die
Maschinenachsen - insbesondere die B-Achse —
maoglichst zu schonen.”

Zeitspanvolumen ums 2,5-Fache gesteigert

Mit einer Schnittgeschwindigkeit von 190 m/
min bei der angesprochenen Schnitttiefe von
6,0 mm konnte man das Zeitspanvolumen
auf 1.300 cm3/min und somit um mehr als das
2,5-Fache gegeniber der Ausgangssituation
steigern. ,,ISCAR hat fur diese Anwendung die
fur uns beste Loésung am Markt entwickelt —
das kénnen wir aufgrund der umfangreichen
Testreihe definitiv belegen”, hebt Raphael
Vorderleitner die Leistung des ISCAR Werk-
zeugs hervor und erganzt: ,Trotz kleinerem
Durchmesser und somit mehr gefahrenen Bah-
nen als bei anderen Lésungen, konnte ISCAR
Austria durch hoéhere Zustellung, Schnittge-
schwindigkeit sowie Vorschub pro Zahn die
Produktivitat deutlich steigern — ISCAR hat
hier das Optimum basierend auf der Motor-
kennlinie der M120 Millturn mit 55 kW und
730 Nm herausgeholt.”

lISCARINDUSTRY/|

Einer der Vorteile bei der Loésung von ISCAR
liege, so Vorderleitner, zudem bei der sehr
stabilen, geraden Wendeschneidplatte FFQ4,
die der Bearbeitung ein hohe Prozessstabilitat
und somit -sicherheit gibt. ,In der Versuchs-
reihe mit 300 Wendeplatten hatten wir nicht
einen Bruch!”, betont der stv. Abteilungsleiter.
Die Standzeit der Wendeplatten ist aufgrund
der unterschiedlichen Gussqualitaten nicht
definierbar — gewechselt wird daher bei einer
X-Achsen-Belastung von 60 %.

ISCAR als starker Partner

Als man bei ESW im Jahr 2006 begonnen hat,
die Antriebszapfen mechanisch in dieser Form
zu bearbeiten, musste man die Wendeplatten
pro Seite bis zu 18-mal wechseln. Durch den
prozessoptimierten ISCAR-Planfraser ist dies
beim schwersten zu bearbeitenden Werkstoff
heute im Schnitt lediglich zweimal der Fall.
Aufgrund des sehr viel hoheren Zeitspan-
volumens ist die Produktivitdt der Bearbeitung
zudem um ein Vielfaches gestiegen.

ISCAR ist bei ESW nicht erst seit diesem Projekt
einer der wichtigsten Lieferanten von Zerspa-
nungswerkzeugen. ,Wir setzen ISCAR-Werk-
zeuge seit vielen Jahren sowohl zum Drehen,
Stechen, Bohren und — wie das konkrete Bei-
spiel beweist — auch zum Frasen ein. Wir sind
sowohl mit der Betreuung durch das Team als
auch mit der Kompetenz im Beratungsprozess
sehr zufrieden”, fasst Raphael Vorderleitner
die Partnerschaft mit Iscar Austria zusammen.

Mit einem Augenzwinkern bemerkt er ab-
schlieBend, dass es bei ESW jedoch fur alle
Lieferanten notig ist, sich immer wieder
aufs Neue zu beweisen. ,Wir nehmen diese
Challenge gerne an”, freut sich Hannes Regen-
felder-Davis auf weitere Optimierungsprojekte.

PRAXIS

SHORTCUT 1

AUFGABE: Produktivitatssteigerung
bei der Zapfenbearbeitung von
Arbeitswalzen fur die Stahlverformung

Material: carbidhaltiger, verschleiB-
fester Spharoguss (keine naheren
Angaben)

LOSUNG: Semistandard-Wende-
plattenfraser von ISCAR, aufbauend auf
dem Hochvorschubfraser MILLAFEED

© 80 mm mit vierschneidigen Wende-
platten FFQ4 SOMT 170625T in Sonder-
anstellung.

NUTZEN: Hohe Prozessstabilitat,
kein Plattenbruch, Steigerung des
Zeitspanvolumens von 500 auf
1.300 cm3*/min

Zur wirtschaftlichen und exakten Komplettbearbeitung der Stahlwerkswalzen setzt ESW unter anderem auf Dreh-Frés-

) Bohr-Komplettbearbeitungszentren von WFL.

Komplettbearbeitung einer Walze mit ISCAR-Werkzeug

Bei der Komplettbearbeitung einer Walze kommen an zahlreichen Stellen Werkzeuge von ISCAR zum Einsatz.

o wi (& /ny.._
' fgf%":ﬂ‘ftn (i 7l
bl

1. Schruppdrehen auBen in der VerschleiBschicht Sonderhaltern und keramikbeschichteten Schneideinsatzen SNGN250724K

2. Schruppdrehen am Zapfen mit ISOTURN Wendeschneidplatte SNMG 250724-NR 1C8350

3. Einstiche einbringen mit DOVEIQGRIP-Stechwerkzeugen

4. Frasen der Zapfen mit einem Hochvorschubfraser MILLAFEED- Hochvorschubfraser

5. Tieflochbohren mit TRIDEEP-Werkzeugen. Die notwendigen Pilotbohrungen werden mit LOGIQ3CHAM-Wechselkopf-
bohrern eingebracht
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TECHNOLOGIE

Die zerspanende Industrie erwartet von
Werkzeugherstellern immer die optimale
Losung fiir eine bestimmte Aufgabe. Doch
wie findet ein Anwender das ideale Werk-
zeug? Und was macht ein solches iiberhaupt
aus?

Die Kriterien fur die Auswahl des optimalen
Schneidwerkzeugs hangen von verschiede-
nen Faktoren ab: der LosgroBe, der Art der
Fertigung, der Produktpalette, den zu be-
arbeitenden Werkstoffen, den eingesetzten
Maschinen und der Schneidstrategie. Gefragt
ist in der Regel die Lésung mit der hochsten
Leistung, etwa mit einer auf einen bestimm-
ten Werkstoff optimierten Werkzeuggeome-
trie oder einer geeigneten Schneidstoffsorte.
Die gewahlte Kombination ist allerdings werk-
stoffspezifisch. Das heiB3t: Ein Werkzeug, mit
dem sich Gusseisen effektiv bearbeiten l&sst,
ist nicht automatisch auch die ideale Lésung
fur hitzebestandige Superlegierungen. Denn,
macht ein lang auskragendes Werkzeug die
Bearbeitung einer bestimmten Anwendung
erst moglich, beeintrachtigt es in anderen Fal-
len die Stabilitat und wirkt sich negativ auf die
Zerspanungsleistung aus.

Werkzeughersteller stehen angesichts eines
sehr groBen Spektrums an Werkstlcken mit
unterschiedlichen Formen und Abmessungen
vor einer standigen Herausforderung.

Faktoren bei der wirtschaftlichen
Fertigung

Um rentabel bearbeiten zu kdnnen, mussen
Anwender unterschiedliche, voneinander ab-
hangige Faktoren berlcksichtigen und op-
timieren. Wichtig sind etwa ein effektiver
Maschineneinsatz, eine sachkundige Prozes-
splanung, die verfugbaren Spannvorrichtun-
gen sowie die Verwaltung des Werkzeugbe-
stands. Ebenso essenziell ist es, dass geeignete
Werkzeug auszuwahlen.

Moderne CNC-Maschinen sind das Herzstlck
der Fertigung. In der Anschaffung sind sie
zwar teuer, verkirzen die Bearbeitungszeit
aber deutlich und senken damit die Produkti-
onskosten. Das ideale Zerspanungswerkzeug
fur eine solche Anlage arbeitet zuverlassig,
ist stabil und erlaubt lange Standzeiten. Fur
eine zuverlassige Zerspanung mit hohem Zeit-
spanvolumen bei unterschiedlichen Schnitt-
parametern entwickeln Werkzeughersteller
immer neue, genau auf die unterschiedlichen
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Speziell fir das produktive Drehen von Kleinbauteilen hat ISCAR eine neue Generation an geschliffenen und polierten

rhombischen ISO-Wendeschneidplatten im Programm.

Werkstuckstoffe abgestimmte Schneidengeo-
metrien und Schneidstoffsorten. Um die Pro-
duktionskosten zu senken, kdnnen Anwender
mit dem richtigen Werkzeug auch die Neben-
zeiten deutlich reduzieren. Kurze Ristzeiten
sowie eine hohe und einfache Verfugbarkeit
sind hierbei wichtige Faktoren. , Auch in der
Metallbearbeitung gilt eben schon immer: Das
beste Werkzeug ist das, das gerade zur Hand
ist”, scherzt Erich Timons, CTO bei ISCAR.

Anpassung der Werkzeuge

In einer perfekten Welt wirde ein ideales
Werkzeug die Bearbeitung verschiedener
Werkstuckformen bei langen oder kurzen We-
gen ohne EinbuBen bei der Zerspanungsleis-
tung erlauben. ,Die Welt ist aber leider nicht
so beschaffen. Deshalb mussen Werkzeuge
stets auf ihren speziellen Einsatzzweck ange-
passt werden”, sagt Timons. Auch an Zerspa-
nungswerkzeugen geht die Digitalisierung
nicht vorbei: Auf den modernen CNC-Ma-
schinen werden regelmaBig optimierte Be-
arbeitungsstrategien genutzt. Diese werden
im Vorfeld in einer virtuellen Umgebung von
computergestltzten Konstruktionssystemen
geplant, programmiert, gepruft und verifi-
ziert. Deshalb sollte das richtige Werkzeug
Uber eine geeignete virtuelle Komponente
verfugen — Uber einen digitalen Zwilling.

lISCARINDUSTRY/|

NEOLOGIQ fiir optimierte
Zerspanungslosungen

Die breite Palette der neuen Produkte, die
ISCAR im Rahmen der NEOLOGIQ-Kampagne
vorgestellt hat, zielt darauf ab, Werkzeuglo6-
sungen an die moderne Zerspanung anzupas-
sen. ,Erganzt durch innovative Schneidstoff-
sorten setzen wir die NEOLOGIQ-Prinzipien
durch den Einsatz neuer Werkzeug- und Wen-
deplattengeometrien um”, fuhrt der CTO aus.
LUnter den zahlreichen Neuentwicklungen
befinden sich Losungen fir Langdrehautoma-
ten und Multitasking-Maschinen.”

Rostbestandiger Stahl und NE-Metalle sind
gangige Werkstoffe fur Kleinbauteile in der
Medizin- und Uhrenindustrie. Fir groBe Stiick-
zahlen setzen die Anwender kleine und mittel-
groBe Langdrehautomaten ein. Speziell dafur
hat ISCAR eine neue Generation an ISO-Wen-
deschneidplatten (WSP) im Programm. Die
prazisionsgeschliffenen und polierten WSP er-
maoglichen geringe Schnittkrafte und reduzier-
te Reibung. Sie sind mit zwei unterschiedlichen
Spanformern fur das Vorschlichten, Schlichten
und Schruppen erhaltlich, verhindern Aufbau-
schneiden und erlauben lange Standzeiten.

\

ISCARs NEOYSWISS-Werkzeuge erlauben das Drehen auf der Y-Achse.

TECHNOLOGIE
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NEO ISCAR TOOL ADVISOR

ISCARs komplett tberarbeiteter NEOITA unterstitzt den Nutzer bei der Suche nach dem

Wechselkopfsysteme zum Drehen,
Stechen, Frasen und Bohren

Beim Drehen auf der Y-Achse hilft die Schwer-
kraft bei der Spanevakuierung und transpor-
tiert lange Spane einfach nach unten ab. In
den vergangenen Jahren rlckte dieses Ver-
fahren — und damit auch die dafur geeigne-
ten Werkzeuge - verstarkt in den Fokus der
zerspanenden Industrie. Dazu gehoért ISCARs
neue Produktline NEOYSWISS, ein modulares

optimalen Werkzeug.

Werkzeugsystem aus unterschiedlichen Werk-
zeughaltern, Képfen und Schaften, speziell fur
das Drehen auf der Y-Achse. Ebenfalls neu und
als modulares Schnellwechselsystem ist ISCARs
NEOSWISS ausgefuhrt. Es besteht aus verschie-
denen Koépfen mit Wendeschneidplatten zum
Drehen, Ab-, Ein- und Gewindestechen auf
Langdrehern. ,Der Kopfwechsel ist selbst im
begrenzten Arbeitsraum einer solchen Maschi-
ne einfach und schnell moéglich”, unterstreicht
Timons die Vorteile.

NEOSWISS besteht aus verschiedenen
Képfen mit Wendeschneidplatten zum

Drehen, Ab-, Ein- und Gewindestechen

auf Langdrehern.

IISCAR]NIDUSTRY]

Auch bei rotierenden Werkzeugen fur CNC-
Maschinen setzt ISCAR auf Serien mit auswech-
selbaren Schneidképfen wie MULTIMASTER
und CHAMIQDRILL. ,Diese modularen Linien
erlauben einen schnellen Wechsel der Kopfe,
ohne das Werkzeug aus der Maschine nehmen
zu mussen”, erklart er. ,Damit entfallt das er-
neute Einmessen, und die RUstzeit sinkt.”

Digitale Unterstiitzung bei der
Werkzeugsuche

Bei der Suche nach dem optimalen Werkzeug
kann der Anwender zudem auf die Unterstut-
zung von ISCARs digitalen Tools zurickgrei-
fen. Eine wesentliche funktionale Verbesse-
rung bietet ISCARs digitaler Werkzeugberater
— 3D- und 2D-Werkzeugdarstellungen, Werk-
zeugbaugruppen, ein erweiterter E-Katalog
und zusatzliche Anwendungssoftware bilden
das Ruckgrat der virtuellen Umgebung. ISCARs
komplett Uberarbeiteter NEOITA (ISCAR Tool
Adviser) ermoglicht die Suche nach dem pas-
senden Werkzeug. Auf Grundlage technischer
Analysen und Expertenwissen erzeugt dieses
System eine Reihe von effizienteren Lésungen
mit geeigneten Schnittdaten und gibt dem Nut-
zer einen direkten Zugriff auf den E-Katalog.
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Schliisselrolle fiir

die Spindel

Die robuste Konstruktion von 90-Grad-Wendeschneidplatten-Frasern erméglicht das effiziente Bearbeiten von

Flugzeugteilen aus Aluminium bei hohen Drehzahlen. Das erforderliche Anzugsdrehmoment fir eine Wendeplatten-

Klemmschraube und die maximale Drehzahl sind wichtige Parameter.

Die Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung (HSM)
unterschiedlicher Materialien erfordert leis-
tungsstarke Werkzeugmaschinen. Eine be-
sondere Rolle spielt dabei eine innovative
Spindeltechnologie, auf die ISCAR einen
Entwicklungs-Schwerpunkt legt. Nur eine
optimale Abstimmung zwischen Werkzeug-
halter, Schneidwerkzeug und Spindel sorgt
fiir hohe Prozesssicherheit, fiihrt zu den ge-
wiinschten Bearbeitungsergebnissen und
minimiert die Gefahr fiir Mensch und Ma-
schine.

Um eine Spindel prozesssicher mit hoher Dreh-
zahl zu betreiben, ist eine exakte Balance zwi-
schen der bereitgestellten Drehzahl und dem
Drehmoment erforderlich. Die Leistung der
Spindel hangt unterdessen von verschiedenen
Faktoren ab wie dem Konstruktionskonzept
des Lagersystems, der Dichtungskomponenten
und der Auslegung des Werkzeughalters.

Eine wichtige Rolle Gbernimmt der in die Spin-
del montierte Werkzeughalter. Eine schlechte
Performance der aus Werkzeug und Halter be-
stehenden kleinen Baugruppe kann die Funk-
tion der Spindel erheblich beeintrachtigen.
Deswegen muss der Halter bei der Hochge-
schwindigkeits-Bearbeitung prazise, zuverlas-
sig und sicher montiert sein.
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Fliehkrafte wachsen exponentiell

Bei der HSM-Bearbeitung wachsen die Flieh-
krafte exponentiell an und belasten das
Schneidwerkzeug erheblich. Dies beeinflusst
auch dessen Lebensdauer. Beim Frasen mit
Wendeschneidplatten kdénnen hohe Flieh-
krafte beispielsweise dazu fuhren, dass die
Klemmschrauben der Schneidplatten brechen
und sich die Platten |6sen. Dadurch entstehen-
de Bruchstiicke kédnnen nicht nur die Maschi-
ne und das bearbeitende Werkstiick bescha-
digen, sondern auch den Bediener gefahrden.
«Wir als Hersteller legen die Schneidwerk-
zeuge konstruktiv und technologisch so aus,
dass deren Prozesssicherheit gegeben ist. Bei
Wendeplatten-Frasern sollte der Fokus auf der
sicheren Plattenfixierung und einem robusten
Fraskorper liegen”, sagt Erich Timons, CTO der
ISCAR Germany GmbH.

Die Klemmschraube ist die kleinste Kompo-
nente eines Hochgeschwindigkeits-Wende-
plattenfrasers. Sie hat jedoch einen groBen
Einfluss auf die Zuverlassigkeit eines Systems.
Mit einem Drehmomentschlussel kontrolliert
der Anwender die Kraft beim Anziehen der
Klemmschraube. Dies reicht jedoch nicht aus.
Um die Belastung zu minimieren, ist auch ein
spezielles Design erforderlich.

lISCARINDUSTRY/|

Schnitttiefen bis 22 Millimeter

ISCAR hat sich diesen Herausforderungen ge-
stellt und fuhrt eine Reihe innovativer Werk-
zeuge fur dieses Einsatzgebiet im Portfolio.
Fur effizientes Frasen von Aluminium bei ho-
hen Geschwindigkeiten wurde beispielswei-
se der Fraser HSM90S FAL-22 entwickelt. Be-
stckt mit groBen Wendeschneidplatten, sind
Schnitttiefen bis 22 Millimeter moglich. Die
formschlissige Absicherung der HSM90S-Wen-
deschneidplatte im Plattensitz fuhrt zu ei-
ner prozesssicheren Bearbeitung und langen
Standzeiten bei sehr hohen Drehzahlen. Das
Design der Werkzeuge verhindert den bei
starken Fliehkraften drohenden Versatz der
Schneidplatte. Die Konstruktion erlaubt Fra-
sen mit einer Drehzahl bis zu 31.000 Umdre-
hungen in der Minute.

Um Fliehkrafte zu reduzieren, sollte ein Fras-
korper feinstgewuchtet sein. Die Wuchtguten
von Werkzeugen sind in internationalen und
nationalen Standards und Normen festge-
legt. Zudem ist es bei der Konstruktion von
HSM-Wendeplattenfrasern mittels CAD/CAM
wichtig, dass die Massenverteilung des Fras-
korpers achsensymmetrisch verlauft. ,Da sich
dieses Gleichgewicht in der Konstruktionspha-
se auf ein virtuelles Objekt bezieht, ersetzt es
das physische Auswuchten eines realen Fras-
korpers nicht. Aber es kann die Massenun-
wucht eines kiinftigen Produkts erheblich ver-
ringern und damit das Auswuchten am realen
Werkzeug erleichtern”, schildert Erich Timons.
Um die VerschleiBBfestigkeit zu erhdhen, sind
Fraskorper, insbesondere die Plattensitz-Ober-
flache, so hart wie moglich gestaltet. Doch dies
birgt auch Risiken: Je harter das Werkzeug ist,
desto schneller kann es brechen. Daher ist bei
der Konstruktion effektiver HSM-Werkzeugl6-
sungen ein optimales Verhaltnis zwischen Fes-
tigkeit und VerschleiB wichtig.

Starker Auftritt fir VHM-Fraser

Neben Wendeplatten-Frasern spielt auch eine
andere Variante ihre Starken aus: Vollhartme-
tall (VHM)-Werkzeuge sind im Vergleich prazi-
ser und axial symmetrischer. Sie haben in der Re-
gel einen geringeren Durchmesser, bendtigen
aber bei gleicher Schnittgeschwindigkeit héhe-
re Drehzahlen. Obwohl Keramik als Werkzeug-
material flir die HSM-Bearbeitung von hoch
hitzebestandigen Superlegierungen Terrain er-
obert hat, sind VHM-Werkzeuge in der Hochge-
schwindigkeits-Bearbeitung weit verbreitet.

Der siebenschneidige Vollhartmetall-Schaftfraser von ISCAR fir die HSM-Bearbeitung verfligt Gber unterschiedliche

Spiralwinkel, ungleiche Teilung sowie Spanteiler an den Schneidkanten.

Modulare, eingestellte Drehmomentschlissel fixieren Wendeschneidplatten effektiv.

IISCAR]NIDUSTRY]
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Die Auswahl eines geeigneten VHM-Werk-
zeugs, insbesondere von Frasern, ist anspruchs-
voll. In der Regel ist das Verhaltnis der Auskra-
gung zum Durchmesser bei VHM-Schaftfrasern
groBer als bei Wendeplattenwerkzeugen.
Dazu kommt eine spezielle Spannutform, die
den Werkzeug-Querschnitt beeinflusst. Dies
fuhrt dazu, dass die Konstrukteure ein beson-
deres Augenmerk auf die Vibrationsbestan-
digkeit eines VHM-Schaftfrasers legen mussen.
Um diese zu verbessern, entstehen oft eine
ungleiche Zahnteilung und unterschiedliche
Spiralwinkel der Spannut. Dies verstoBt jedoch
gegen den Grundsatz der axialen Symmetrie
und kann das Bearbeitungsergebnis negativ
beeinflussen. Ein Losungsansatz besteht aus
einem speziellen, intelligenten Design in Kom-
bination mit ausgekltgelten Kompromissen.

Ein effizientes, vibrationsstabiles Werkzeug
ist die halbe Miete bei der Hochgeschwindig-
keits-Bearbeitung. Doch auch der auf der Spin-
del montierte Werkzeughalter muss hierfir
geeignet sein. Bei HSM-Prozessen kénnen die
dynamischen Eigenschaften des Werkzeugs
aus Sicht von ISCAR nicht getrennt vom Hal-
ter betrachtet werden. ,Das Auswuchten des
Werkzeugs sollte beispielsweise zusammen
mit dem Werkzeughalter erfolgen. Dies ist der
einzige Weg, um prazise und sichere Ergebnis-
se zu erhalten”, sagt Erich Timons.

Spindeln mit maximaler Effizienz

Hochgeschwindigkeitsspindeln arbeiten heute
dank spezieller Schneidwerkzeuge und Werk-
zeughalter mit maximaler Effizienz. ISCAR bie-
tet Anwendern zudem die Méglichkeit, bereits
in der Konstruktionsphase den Grundstein fur
eine effiziente Werkzeuglésung zu legen.
Moderne CAD/CAM-Systeme erlauben es, das
dynamische Verhalten von Werkzeug, Halter
und Spindel auf Grundlage von 3D-Modellen
abzuschatzen. Um dieses Potenzial weiter aus-
zuschopfen, hat ISCAR seinen elektronischen
Auftritt in den vergangenen Jahren deutlich
ausgebaut. Anwender finden im E-Katalog
des Unternehmens (www.iscar.com/eCatalog)
zahlreiche Méglichkeiten, digitale Zwillinge
fur Montage-Optionen zu erstellen und damit
splrbar mehr Planungssicherheit zu erreichen.
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Den menschlichen Korper wieder mobil machen

Speziell fir die Bearbeitung von Kleinteilen auf Langdrehern hat ISCAR beispielsweise das

Die Fertigung komplexer Medizinbauteile erfordert immer spezialisiertere L6sungen,

Wechselkopf-System NEOSWISS entwickelt.

da vom patientenspezifischen Unikat bis hin zur Serienproduktion von Standardprodukten

Mit Werkzeugen von ISCAR kénnen

Anwender hochwertige Instrumente

und Implantate fertigen - etwa fur

Knie- und Huftgelenke.

wirtschaftliche Bearbeitungsstrategien gebraucht werden.

Die Fertigung komplexer Medizinbauteile erfordert immer spezia-
lisiertere Léosungen. Gefragt sind wirtschaftliche Bearbeitungs-
strategien sowohl fiir spezifische Unikate als auch fiir Serienpro-
dukte. ISCAR entwickelt seine Werkzeuge fiir die anspruchsvollen
Anwendungen in der Medizintechnik standig weiter. Dies betrifft
das ganze Spektrum der spanenden Bearbeitung mit gerichteter
Geometrie.

ISCAR bietet innovative Zerspanungswerkzeuge zum Drehen, Ein- und
Abstechen, zur Gewindeherstellung, zum Frasen und Bohren. Damit
kénnen Anwender hochwertige Instrumente und Implantate fertigen —
etwa fur Knie- und Huftgelenke. Dazu bietet ISCAR Fraser aus dem Voll-
hartmetall (VHM)- und MULTI-MASTER-Programm.

Bei diesen Werkzeugen bringt der Hersteller seine breite Erfahrung im
Werkzeug- und Formenbau ein, denn die Implantate bestehen in der
Regel aus schwerzerspanbaren Werkstoffen wie Kobalt-Chrom-Legie-
rungen oder Titan. FUr die Vorbearbeitung werden FEEDMILL-Hochvor-
schubfraser oder VHM- und MULTI-MASTER-Kugelkopffraser eingesetzt,
beim anschlieBenden Schlichten sind VHM- oder MULTI-MASTER-Kugel-
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Werkzeuge fiirs Bohren, Frasen und Gewindefrdsen auf

Langdrehern runden ISCARs Werkzeugangebot ab.

SWISSCUT

SOLIDTHiREALD

Rough Outer Diameter Turning Parting

Thread Milling

SOLIDwiii

PREMIUM LINE

SOLID MILL LINE
Slot Milling

Key Head Milling

sa‘ nn-n -

Drilling

Auch zur spanenden Bearbeitung rotationssymmetrischer Kleinteile fir die Medizintechnik — wie beispielsweise

Knochennégeln und Schrauben — auf (Lang-) Drehmaschinen bietet ISCAR die passenden Werkzeuge.

kopffraser im Chatterfree-Design gefragt.
Dank ihrer ungleichen Zahnteilung dampfen
sie auftretende Vibrationen effizient. Beson-
ders die Anwender von Maschinen mit gerin-
ger Leistung erzielen damit ein hohes Zeit-
spanvolumen bei wenig Vibrationsneigung.

Schnelle Bearbeitung von Femurbauteilen

Neu im Fraserprogramm der NEOBARREL-Linie
sind VHM- und MULTI-MASTER-Werkzeuge
zum Vorschlichten, Schlichten, 3D-Profilfrasen
und fur 5-Achs-Simultanbearbeitungen von
Femur-Bauteilen - also fur den Oberschenkel-
knochen. Mit deutlich verklrzten Zykluszeiten
durch hohe Zeilenspriinge und top Oberfla-
chenguten dank groBer Kreissegment-Schnei-
den erreicht der Anwender auch bei schwer
zerspanbaren Werkstuckstoffen groBe Prozess-
sicherheit.

Aufgrund der hohen Schnittleistung kann er
seine Komponenten in sehr kurzer Zeit her-
stellen, ohne dass die Qualitat der Implantate
darunter leidet.

Kleinteile fiir die Medizintechnik

Auch zur spanenden Bearbeitung rotations-
symmetrischer Kleinteile fur die Medizintech-
nik — wie beispielsweise Knochennageln und
Schrauben - auf (Lang-) Drehmaschinen bietet
ISCAR die passenden Werkzeuge.

Gerade bei der Herstellung hochpraziser Mi-
niaturbauteile wie etwa Dentalimplantaten
stellen sich besondere Anforderungen an die
Werkzeuge und Schneiden hinsichtlich Grund-
substrat, Beschichtungen, Spanleitstufen und
Werkzeugabmessungen.

IISCAR]NIDUSTRY]

Speziell fur die Bearbeitung von Kleinteilen
auf Langdrehern hat ISCAR beispielsweise das
Wechselkopf-System NEOSWISS entwickelt.
Es besteht aus sechs unterschiedlichen Werk-
zeugkopfen fur das Drehen, Ab- und Einste-
chen, Gewinde- oder Stechdrehen. Sie alle pas-
sen auf einen einzigen Grundhalter. Der Schaft
bleibt beim Kopfwechsel in der Maschine, der
Werker tauscht lediglich den Werkzeugkopf —
schnell und einfach mit nur einer Schraube.
Dank speziellem Klemmmechanismus und
Vierpunktanlage sitzt dieser fest und sicher.
Einmessen oder erneutes Anfahren entfallen.
Die Anlage ist praktisch ohne RUstzeit sofort
einsatzbereit. Werkzeuge furs Bohren, Frasen
und Gewindefrasen auf Langdrehern runden
ISCARs Werkzeugangebot ab.
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RATSELECKE

Ratseln Sie mit und gewinnen Sie

die Teilnahme an einem unserer exklusiven
Workshops 2024!

LOSUNGSWORT
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o Welcher Fraser erlaubt den Zweirad-Spezialisten
von NICOLAI eine nahezu halbierte Bearbeitungszeit?

o Welchen Standort erweitert ISCAR um 4.000 Quadratmeter?

o Welche Produktserie entwickelt ISCAR seit Beginn
der 1990er Jahre kontinuierlich weiter? e Dieses System besitzt einen Schnellwechsel-
Bajonett-Verschluss

e Mit welchem Werkzeug bringt DEMMELER
die Kernbohrung ein? o Fur welchen Anwendungszweck wurde das
ISCAR SELF-GRIP-System entwickelt?

o Mit welchem Frassystem ist wirtschaftliches Nutenfrasen

leicht gemacht?

Schicken Sie bitte das LOSUNGSWORT per E-Mail bis zum 28.02.2024 an gmbhe@iscar.de.

Die Gewinner werden aus den richtigen Einsendungen per Los ermittelt.
Der Rechtsweg ist ausgeschlossen.

lISCARINDUSTRY/|

STAMMHAUS

ISCAR LTD.

Tefen 24959, Israel

Tel + 972 4997 0311
headquarter@iscar.co.il
www.iscar.com

DEUTSCHLAND

ISCAR Germany GmbH
EisenstockstraBe 14
76275 Ettlingen

Tel + 49 72 43 9908-0
gmbh@iscar.de
www.iscar.de

OSTERREICH

ISCAR AUSTRIA GmbH
Im Stadtgut C 2

4407 Steyr-Gleink

Tel + 43 7252 71200-0
office@iscar.at
www.iscar.at

ISCAR HARTMETALL AG
Wespenstrasse 14

8500 Frauenfeld

Tel + 41 52 728 0850
office@iscar.ch
www.iscar.ch

ARGENTINIEN

ISCAR TOOLS ARGENTINA SA

Monteagudo 222

1437 Buenos Aires

Tel + 54 114 912 2200
admin@iscararg.com.ar
www.iscararg.com.ar

AUSTRALIEN

ISCAR AUSTRALIA PTY. LTD

Norwest Business Park
30 Brookhollow Avenue
Baulkham Hills NSW 2153
Tel + 61 2 8848 3500
iscaraus@iscar.com.au
www.iscar.com.au

BELGIEN

n.v. ISCAR BENELUX s.a.
Roekhout 13

1702 Dilbeek (Groot-Bijgaarden)

Tel + 32 2 464 2020
info@iscar.be
www.iscar.be

BOSNIEN
Representative Office
Kralja Tvrtka | br. 17
72000 Zenica

Tel +387 32 201 100
info@iscar.ba

BRASILIEN

ISCAR DO BRASIL COML. LTDA.

Rodovia Miguel Melhado
Campos,

Km 79, Bairro Moinho
Tel + 55 19 3826-7100
iscar@iscarbrasil.com.br
www.iscar.com.br

BULGARIEN

ISCAR BULGARIA
Starozagorska 1, Str.
Floor 1, Office G,
6100 Kazanlak

Tel. +359 431 64361
aa_iscar@infotel.bg
www.iscar.bg

CHINA

ISCAR CHINA
5-101, Union International,
#5 Dishengzhonglu

Beijing Economic Technological

Development Area,
Beijing, P.R.C, 100176

Tel + 86 10 6561 0261/2/3
iscar@iscar.com.cn
www.iscar.com.cn

FINNLAND

ISCAR FINLAND OY
Ahertajantie 6
02100 Espoo

Tel +358 9 439 1420
info@iscar.fi
www.iscar.fi

FRANKREICH

ISCAR FRANCE SAS

8, Rue Georges Guynemer
78280 GUYANCOURT Cedex
Tel + 33130129292
info@iscar.fr

www.iscar.fr

GROSSBRITANNIEN

ISCAR TOOLS LTD.
Woodgate Business Park
Bartley Green
Birmingham B32 3DE
Tel + 44 121 422 8585
sales@iscar.co.uk
www.iscar.co.uk

ITALIEN

ISCAR ITALIA srl

Via Mattei 49 /51
20020 Arese

Tel + 390293528 1
marketing@iscaritalia.it
www.iscaritalia.it

JAPAN

ISCAR JAPAN LTD.

Head Office

Senri Asahi Hankyu Bldg. 20F
1-5-3 Shinsenri-Higashimachi
Toyonaka-shi Osaka 560-0082
Tel + 81 6 6835 5471
iscar@iscar.co.jp
WWwWWw.iscar.co.jp

KANADA

ISCAR TOOLS INC.

2100 Bristol Circle
Oakville, Ontario L6H 5R3
Tel + 1 905 829 9000
admin@iscar.ca
www.iscar.ca

KROATIEN

ISCAR ALATI d.o.o.
JJelaia 134

10430 Samobor

Tel +385 1 33 23 301
iscar@zg.t-com.hr
www.iscar.hr

NORDMAZEDONIEN

Representative Office
Londonska 19/4

1000 Skopje

Tel +389 2 309 02 52
info@iscar.com.mk

MEXIKO

ISCAR DE MEXICO,

El Marques,

Santiago de Querétaro,
Qro. , México

Tel + 52 442 214 5505
iscarmex@iscar.com.mx
Www.iscar.com.mx

NEUSEELAND

ISCAR PACIFIC LTD.

1/501 Mt. Wellington Hwy.
Mt. Wellington Auckland
Tel + 64 9 5731280
iscar@iscarpac.co.nz

NIEDERLANDE

ISCAR NEDERLAND B.V.
Postbus 704,

2800 AS Gouda

Tel + 31 182 535523
info@iscar.nl
www.iscar.nl

POLEN

ISCAR POLAND Sp. z o.0.
ul. Gospodarcza 14
40-432 Katowice

Tel + 48 32 735 7700
iscar@iscar.pl
www.iscar.pl

PORTUGAL

ISCAR Portugal, SA
Avd.Dr.Domingos Caetano

de Sousa

Fraccao B, N° 541

4520-165 Santa Maria da Feira
Tel + 351 256 579950
info@iscarportugal.pt
www.iscarportugal.pt

RUMANIEN

ISCAR Tools SRL

Str. Maramures nr. 38, Corp 2,
Otopeni, jud. llIfov, zip 075100
Tel + 40 312 286 614
iscar-romania@iscar.com

SCHWEDEN

ISCAR SVERIGE AB
Kungsangsvagen 17B
Box 845

751 08 Uppsala

Tel + 46 18 66 90 60
info@iscar.se
www.iscar.se

SERBIEN

ISCAR TOOLS d.o.o.
Autoput 22

11080 Zemun

Tel +381 11 314 90 38
info@iscartools.rs
WWw.iscar.rs
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NIEDERLASSUNGEN

SLOWAKEI

ISCAR SR, s.r.o.

K muzeu 3

010 03 Zilina

Tel +421 41 5074301
info@iscar.sk
www.iscar.sk

SLOWENIEN

ISCAR SLOVENIJA d.o.o.
10C, Motnica 14

1236 Trzin

Tel + 386 1 580 92 30
info@iscar.si
Www.iscar.si

SPANIEN

ISCAR IBERICA SA

Parc Tecnologic del Vallés
Avda. Universitat
Autonoma 19-21

08290 Cerdanyola-Barcelona
Tel +34 93 594 6484
iscar@iscarib.es
www.iscarib.es

SUDAFRIKA

ISCAR SOUTH AFRICA
(PTY) LTD.

47 Lake Road
Longmeadow
Buisiness Estate - North
Extension 7
Modderfontein Edenvale
1609

ShareCall 08600-47227
Tel +27 11 997 2700
iscar@iscarsa.co.za
WWW.iscar.co.za

SUDKOREA

ISCAR South Korea
1040 Gachang-ro,
Gachang-myeon,
Dalseong-gun,
Daegu 42936,

KOREA

Tel + 82 53 760 7597
ljj@taegutec.co.kr
www.iscarkorea.co.kr

TAIWAN

ISCAR Taiwan Ltd.

395, Da Duen South Road,
Taichung 408

Tel +886 4 24731573
iscar.taiwvan@msa.hinet.net
www.iscar.org.tw

THAILAND

ISCAR Thailand Ltd.

57,59, 61, 63 Soi
Samanchan-Babos
Sukhumvit Rd.

Phra Khanong, Khlong Toey
Bangkok 10110

Tel + 66 2 7136633-8
iscar@iscarthailand.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK

ISCAR CR s.r.o.
Maénesova 73,

30100 Plzen

Tel + 420 377 420 625
iscar@iscar.cz
Www.iscar.cz

TURKEI

ISCAR Kesici Takim

Tic. Ve Iml. Ltd. Sti.

Gebze Organize Sanayi
Bolgesi (GOSB)

Ihsan Dede Cad. No: 105
Gebze / Kocaeli

Tel + 90 262 751 04 84 (Pbx)
iscar@iscar.com.tr
www.iscar.com.tr

UKRAINE

ISCAR UKRAINE

8316 Kyiv region
Boryspil district
Petropavlivske

Str. Molodizhna, 2
Tel +38 044 503 07 08
iscar_ua@iscar.com
www.iscar.ru

UNGARN

ISCAR HUNGARY KFT.
2142 Nagytarcsa
Ganz Abraham str. 7.
Tel + 36 28 887 700
iscar@iscar.hu
www.iscar.hu

USA

ISCAR METALS INC.

300 Westway Place
Arlington, TX 76018-1021
Tel + 1 817 258 3200
info@iscarmetals.com
www.iscarmetals.com

VIETNAM

ISCAR VIETNAM
Representative Office

Room D 2.8, Etown Building,
364 Cong Hoa, Tan Binh Dist.,
Ho Chi Minh City

Tel +84 8 38 123 519 20
iscarvn@hcm.fpt.vn
Www.iscarvn.com



Besuchen Sie uns auf den Messen 2024 und lernen Sie
unsere neuesten und innovativen Entwicklungen kennen.
Wir freuen uns auf Sie! '

fur Metallbearbeitung =

Moutier, Schweiz Stuttgart —
16.-19.04.2024 10.-14.09.2024 —

FOLGEN SIE UNS:

Deutschland

Osterreich



www.facebook.com/pages/category/Industrial-Company/ISCAR-Germany-GmbH-450085422055499/
https://www.youtube.com/channel/UCxZ0K68es4C4GiA8I_aNRrQ
https://www.youtube.com/channel/UCxZ0K68es4C4GiA8I_aNRrQ
https://www.youtube.com/channel/UCxZ0K68es4C4GiA8I_aNRrQ
https://www.instagram.com/iscargermany/
https://www.linkedin.com/company/iscar-germany-gmbh/?originalSubdomain=de
https://m.facebook.com/profile.php?id=100049818462380
https://www.facebook.com/ISCAR-Hartmetall-AG-145068182867013/
https://www.linkedin.com/company/iscar-austria-gmbh
https://www.linkedin.com/company/iscar-schweiz
https://www.instagram.com/iscargermany/
https://www.instagram.com/iscargermany/
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