FERTIGUNGSTECHNIK //

Als vielseitiger Lohnfertiger
verfigt die CNC — innovati-
ve Zerspanung GmbH
nicht fr jedes Bauteil Uber
die passende Spannvor-
richtung. Bei Werkstlicken
wie dieser Lagerschale flr
einen Schiffsmotor wird
daher improvisiert.
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Fraser reduziert Schnittkrafte

Standig neue Bauteile stellen Lohnfertiger immer wieder vor
Herausforderungen. Fur jede Anwendung eine optimale Spann-
situation zu finden, ist praktisch unmaoglich. Ingersoll hat einen
Hochvorschubfraser «DiPosFeed» entwickelt, wo trotz hohem
Zeitspanvolumen geringe Zerspankrafte entstehen. Damit kann
auch unter weniger stabilen Werkstick-Spannbedingungen
prazise und prozesssicher gefertigt werden.

Manfred Flohr, Dipl.-Phys.

n 2014 grindete Christian Hochholzer das Un-

ternehmen CNC - innovative Zerspanung GmbH

(CNC-I1Z]. Als Einmannbetrieb startete es mit

einem Fraszentrum. Die Geschafte entwickelten

sich so gut, dass in weitere Fras- und Drehma-
schinen investiert wurde.

Vom Maschinen- bis zum Werkzeugbau

2021 konnte ein reprasentativer Neubau bezogen
werden. Die CNC-IZ fertigt hier fir Kunden in ganz
Deutschland, wobei die Schwerpunkte aber klar bei
Unternehmen aus der Region liegen. Zu Beginn
kamen sie vorwiegend aus dem Umfeld des Auto-
mobilbaus, inzwischen ist das Branchenspektrum
breit gestreut. Am starksten ist mittlerweile der
allgemeine Maschinenbau vertreten, aber auch Tei-
le fir den Modellbau und Werkzeugbau werden oft
gefertigt. Die Losgréssen sind meist niedrig, kénnen
aber auch mal bis zu 5000 Stick erreichen. Die
CNC-IZ stellt dartber hinaus Einzelteile und Pro-
totypen her.

Inzwischen zahlt das Unternehmen rund 20 Mit-
arbeiter. Zum Maschinenpark gehoren finf Fras-
zentren und zwei Drehmaschinen. Damit ist der
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Platz in der 600 Quadratmeter grossen Produkti-
onshalle bereits wieder knapp geworden und Ge-
schaftsfihrer Christian Hochholzer denkt schon
Uber eine mogliche Erweiterung nach, zumal die
Auftragsbicher gut gefillt sind.

Flexibilitat ist Trumpf

Die grosse Starke des Unternehmens liegt in seiner
Flexibilitat. Auf den Maschinen werden sowohl ganz
kleine Teile gefertigt als auch solche mit Abmes-
sungen bis zweieinhalb Meter. Vom einfachen Win-
kel mit zwei Bohrungen bis hin zum hochkomplexen
Bauteil, das eine 5-Achs-Bearbeitung erfordert, ist
alles dabei. Etwa zwei Drittel der Teile entstehen
aus Stahl, die Ubrigen vorwiegend aus Aluminium.
Auch Edelstahl, Messing, Kupfer und Kunststoff
werden zerspant.

Breites Werkzeugspektrum

Die Fertigung halt daflir ein entsprechend grosses
Spektrum an Werkzeugen vor. Ingersoll ist dort als
Komplettanbieter prasent. Als Schwachstelle er-
weist sich bei CNC-IZ immer wieder mal die Auf-
spannung der Werkstiicke. Wahrend in einer Seri-
enproduktion Vorrichtungen eingesetzt werden
konnen, die nach Mass fir ein bestimmtes Bauteil
ausgelegt sind, ist der Lohnfertiger darauf ange-
wiesen, mit universeller Spanntechnik jeweils Lo-
sungen fur jedes verlangte Bauteil zu finden.

Hoher Werkzeugdruck bringt Vibrationen

«Seit wir eine DMU 75 Monoblock mit PH Cell ein-
setzen, konnen wir mit dieser automatisierten
5-Achs-Maschine immerhin 25 verschiedene Auf-
spannsituationen darstellen, aber auch hierist nicht
immer der ideale Fall dabei», berichtet Geschafts-
fihrer Christian Hochholzer. Probleme kdnnen vor
allem beim Schruppen von Stahl auftreten. Wenn
das Werkzeug zu hohen Druck aufbaut, drohen
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Vibrationen. Bei der CNC-IZ kam es in der Vergan-
genheit haufig zu Schneidenbrichen bis hin zur
Zerstorung des kompletten Werkzeugs. Mitunter
wurde auch das Werkstlick aus der Halterung her-
ausgezogen.

Aufspannung erfordert Kompromisse

Wie Pascal Wildt, Fraser und CAM-Programmierer
bei der CNC-IZ, berichtet, hangt alles sehr vom je-
weiligen Bauteil ab: «Manche missen rundum sehr
prazise bearbeitet werden. Das gewahrleistet man
am besten, wenn die Bearbeitung in einer Aufspan-
nung erfolgt, ohne noch mal umspannen zu mus-
sen. Manchmal gehen wir dabei den Kompromiss
ein, lieber etwas schlechter zu spannen, aber dafiir
den bestmdglichen Zugang zum Bauteil zu bekom-
men.»

Verschiedene Hochvorschubfraser getestet

In dem Betrieb wurden schon viele unterschiedliche
Hochvorschubfraser ausprobiert, ehe mit dem «TG-
1F052R00» aus der Reihe «DiPosFeed» von Inger-
soll ein Problemléser auch fir nicht optimale Auf-
spannungen gefunden wurde. «Mit diesem Fraser
haben wir die Erfahrung gemacht, dass der Plat-
tenverschleiss relativ niedrig ist und die Schneiden
auch nicht so schnell brechen», bestatigt Christian
Hochholzer.

Fraser baut wenig Druck auf

Die CNC-IZ frast teilweise aus dem Vollen, bekommt
von Kunden aber auch viele Brennteile, die zur Be-
arbeitung auf eine Platte geschweisst und senkrecht
aufgespannt werden. Auch bei solchen Fixierungen
Uber wenige Schweisspunkte konnte der «TG-
1F052R00» Uberzeugen, da er wesentlich weniger
Druck aufbaut als andere Hochvorschubfraser. «Mit
diesem Fraser gelingen auch Arbeitsprozesse, von
denen wir zunachst dachten, sie seien unmaoglich»,
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Haben fir das Hochvor-
schubfrasen eine neue L6-
sung etabliert (v.1.): Christi-
an Hochholzer (Geschéifts-
fuhrer CNC-12), Stefan Keil
(Technische Beratung und
Verkauf Ingersoll), Pascal
Wildt (Frasen und
CAM-Programmierung),
Christoph Schweiger
(Werkstattleiter Frdsen) und
Hans Zanker (Anwen-
dungstechniker Ingersoll).
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Hochvorschubfrdser
«DiPosFeed» und passen-
de Wendeschneidplatte
UNOT.

\on den Lagerschalen fir
den Schiffsmotor wird im-
mer ein Paar gefertigt, was
mit dem Hochvorschubfré-
ser «DiPosfeed» von Inger-
soll prozesssicher gelang.
Das Werkstlck hat einen
Durchmesser von 800 mm
und ist 400 mm hoch.
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68

sagt Pascal Wildt. Fur den Bereich Hochvorschub-
frasen hat sich CNC-IZ auf Ingersoll festgelegt.
Seinen ersten Einsatz bei der CNC-1Z hatte der
neue Fraser beim Schruppen eines Werkzeugs fur
den Formenbau, wobei es auf hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeit und ein maoglichst grosses Zeit-
spanvolumen ankam. «Die Bearbeitung so einer
Form dauert zwei bis drei Stunden, und da macht
es einen grossen Unterschied, ob der Fraser lang-
samer oder schneller lduft. Wir holen schnell mal
30 bis 60 Minuten an Zeit heraus», erlautert Wildt.

Frasstrategie in der Fertigung grundlegend
verandert

Mit dem «DiPosFeed»-Hochvorschubfraser hat sich
die Frasstrategie in der Fertigung grundlegend ver-
andert. Friherist man vom Hochvorschubfraser auf
andere Werkzeuge, wie Schaftfraser oder Rundplat-
tenfraser, ausgewichen und hat auf die entspre-
chende Geschwindigkeit verzichtet, wenn die
Spannsituation nicht optimal war.

Dank der Laufruhe des Ingersoll-Werkzeugs wird
heute durchgehend Hochvorschub genutzt, was die
Bearbeitungszeit unter anderem auf ein Drittel ver-
kirzt. Das Unternehmen verwendet diese Moglich-
keiten auch, um damit mannlos in der Nacht zu
arbeiten. «Die Laufruhe dieses Werkzeugs schafft
bei uns gentgend Vertrauen, um es auch unbeauf-

Bild: Ingersoll

Bild: Ingersoll

sichtigt arbeiten zu lassen, das hatten wir uns mit
dem alten Fraser nicht getraut», so Wildt.

Da der Lohnfertiger es immer wieder mit ande-
ren Bauteilen zu tun hat, ist der direkte Vergleich
zwischen verschiedenen Werkzeugen nur selten
maoglich. Bei einem Auftrag fir ein Paar Lagerscha-
len fUr einen Schiffsmotor bot sich diese Gelegen-
heit, da solche Teile bereits einige Monate zuvor
gefertigt worden waren. Im Wesentlichen ging es
fir die CNC-1Z darum, in das Werkstlck aus dem
Baustahl S355 eine Olablaufrinne hineinzufrasen.

Das Bauteil hat einen Durchmesser von 800 mm
und ist 400 mm hoch. «Als wir die ersten Teile fer-
tigten, dauerte die Bearbeitung eine halbe Ewigkeit
und wir mussten sehr oft die Schneidplatten wech-
seln», erinnert sich Christoph Schweiger, Werkstatt-
leiter Frasen beider CNC-IZ. Zum extrem schnellen
Verschleiss kam auch noch ein Plattenbruch, der
daflr sorgte, dass nicht mal ein Bauteil mit dem
Werkzeug komplett hergestellt werden konnte.

Hohe Prozesssicherheit und wirtschaftlich

Bei einem erneuten Auftrag gelang die Bearbeitung
mit dem Hochvorschubfraser absolut prozesssicher.
Wahrend es beim Wettbewerbsprodukt bereits nach
42 Minuten zum Plattenbruch gekommen war, hielt
der weichschneidende «DiPosFeed»-Fraser die
komplette Eingriffszeit von 150 Minuten durch und
kam auf einen Standweg von 931 Meter. Der Fraser
ist mit sieben Wendeschneidplatten bestiickt, wah-
rend das Vergleichswerkzeug vier hatte.

«Beim Preis pro Schneide sind wir mit unserem
Hochvorschubfraser gegeniber dem Wettbewerb
wirtschaftlich», versichert Hans Zanker, Anwen-
dungstechniker bei Ingersoll. Bei der CNC-IZ
schatzt man die partnerschaftliche Zusammenar-
beit mit Ingersoll Werkzeuge GmbH und ihrem gut
erreichbaren Service, hatte mit der Anwendungs-
technik bislang aber eher wenig zu tun. Direkter
Ansprechpartner ist Aussendienstmitarbeiter Ste-
fan Keil. Er kommt aus der Zerspanung und war
selber 20 Jahre lang als Dreher und Fraser tatig.
Aufkommende Fragen kann er meist schon telefo-
nisch direkt beantworten oder schliesst sich selber
mit Hans Zanker kurz.

Fur Stefan Keilist der hier beschrittene Weg ge-
nau der richtige: «Flr einen so vielseitig aufgestell-
ten Lohnfertiger ware es nicht gewinnbringend,
jedem moglichen Bauteil die optimale Spannvor-
richtung vorzuhalten. Es ist wesentlich preiswerter,
stattdessen das optimale Werkzeug zu verwenden.»
Geschaftsfihrer Christian Hochholzerist fir ideen-
reiche neue Ldsungen immer aufgeschlossen.
«Wenn man sich auf eine bestimmte Bearbeitung
fixiert und alles mit dem Rundplattenfraser machen
mochte, sollte man sich nicht innovative Zerspa-
nung nennen», so sein Credo. [ SMM |

Ingersoll-Vertretung:

Schnegg Tools AG

Keltenstrasse 35, 2563 Ipsach
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