FERTIGUNGSTECHNIK

HiFeedMini-Werkzeug im Einsatz
bei der Bearbeitung eines Werkstiickes
fir die Lebensmittelindustrie

Cndaill

Ein wichtiger Baustein fiir den
Erfolg eines Lohnfertiger ist die
Wabhl der richtigen Werkzeuge. Das
junge Unternehmen konnte in den
vergangenen zwei Jahren gemein-
sam mit seinem Werkzeugpartner
bedeutende Prozessoptimierungen
bei der Bearbeitung von Kunden-
werkstiicken realisieren.

Die in Hallein bei Salzburg beheimatete
simtec ist ein junges aufstrebendes Un-
ternehmen der Metalltechnik. Christian Sil-
ler hat das Unternehmen 2013 gegriindet.
Seitdem hat sich dasUnternehmenvom Ein-
mannbetrieb zum Lohnfertiger fiir komplexe
Teile und Baugruppen rasant entwickelt, so-
dass bereits die Ubersiedlung in ein gréfSeres
Betriebsgebdude notwendig wurde.

Fiir namhafte Maschinenbaufirmen wer-
den Prézisions-Dreh- und Fristeile gefer-
tigt. Die Kunden kommen aus den verschie-
densten Bereichen: vom Bergbau iiber die
Lebensmittelindustrie bis hin zur Medizin-
technik, dem Sondermaschinenbau sowie
der Freizeit- und der Automobilzuliefer-In-
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Friswerkzeuge als wichtiger Erfolgsbaustein bei einem Lohnfertiger

dustrie. Im 2-Schichtbetrieb werden sowohl
Einzelteile als auch Kleinserien mit einem
Fertiggewicht bis zu zwei Tonnen gefertigt.
Bearbeitet werden in erster Linie rostfreier
Stahl (V2A) und hochfestes Aluminium.

In den wenigen Jahren seit der Griindung
hat die Firma simtec die Palette ihrer Pro-
dukte und Dienstleistungen stark erweitert.
Neben der Lohnbearbeitung fiir die Berei-
che Frésen, Drehen, Schleifen umfasst das
Angebotsspektrum den Sondervorrich-
tungs- und Sonderwerkzeugbau, Prototy-
ping sowie Automationsldsungen.

Aus dem Tech-Mobil in den
Praxistest

Die Zusammenarbeit zwischen simtec und
Werkzeug-Spezialist Ingersoll begann im
Jahre 2016 mit einem Besuch der zustdndi-
gen Ingersoll-Mitarbeiter mit dem Inger-
soll-Tech-Mobil. Anhand der darin mitge-
fiihrten Werkzeuge konnte simtec-Ge-
schiftsfiihrer Siller sowohl von der Qualitat
der Produkte als auch von dem breiten An-
wendungsspektrum der Ingersoll-Zerspa-
nungswerkzeuge {iberzeugt werden. Daher
war man sich schnell einig, die versproche-
ne Leistungsfdhigkeit und das weiche
Schneidverhalten der vorgestellten Werk-
zeuge in der Praxis zu priifen. Christian Sil-
ler hatte fiir den Test auch schon die richti-
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ge Anwendung im Auge: Bei der Bearbei-
tung von Chrom-Nickel-Stahl gab es Stand-
zeitprobleme und hier sollte Ingersoll-

Berater Thomas Schwarzenegger die Leis-

tungsfahigkeit seiner Produkte unter Be-
weis stellen. Fiir diesen ersten Test wihlte
der Werkzeugexperte einen Aufsteckfraser
der HiFeedMini-Serie mit Wendeschneid-
platten UNLU 0603 aus.

Die Standzeit beim Schruppen im Chrom-
Nickel-Stahl betrug im Istzustand ca. eine
Stunde, was der Bearbeitungsdauer von et-
wa 0,5 Teilen entsprach. Beim Einsatz des
HiFeedMini-Frasers waren der ruhige Lauf
und das weiche Schneidverhalten bemer-
kenswert. Nach einigen Optimierungen
stellte sich eine Standzeit von vier bis sechs
Stunden ein, was zwei bis drei Bauteilen
entspricht. Der erste Einsatz eines Ingersoll-
Fraswerkzeuges war also auf Anhieb ein Er-
folg. Durch die positiven Zerspanungseigen-
schaften der HiFeedMini-Serie bot sich die-
ses Werkzeugkonzept auch fiir weitere Bear-
beitungsaufgaben bei simtec an.



Schleifbearbeitung kann
entfallen

Ein weiteres Werkstiick, bei dem die Inger-
soll-Werkzeuge auf ihre Leistungsfahigkeit
gepriift werden sollten, war ein ,Schieber”
- ein Bauteil aus der Lebensmittelindustrie.
Hier konnten gleich drei Ingersoll-Werk-
zeuge erfolgreich eingesetzt werden: Zur
Schruppbearbeitung des Schiebers konnte
das bereits vorgestellte HiFeedMini-Werk-
zeug durch weichen Schnitt und hohe Zer-
spanungsleistung ebenfalls iiberzeugen.
Fiir den ndchsten Bearbeitungsschritt -
das Planfrdsen und Vorschlichten des Schie-
bers - wihlte Thomas Schwarzenegger ein
Werkzeug der DiPosHexa-Serie aus. Diese
Fraswerkzeuge sind eine Reihe vielfach be-

der Vergangenheit durch eine Schleifopera-
tion erledigt. Fiir die optimierte Bearbei-
tung des Werkstiickes sah Thomas Schwar-
zenegger als Finish-Bearbeitung das
Schlichtfrdsen der Planflache vor. Das aus-
gewdhlte Werkzeug war ein MicroMill-Fré-
ser der 4W5D-Serie.

Der Ersatz einer Schleifoperation durch
eine Frasbearbeitung verspricht in erster Li-
nie eine deutliche Erh6hung der Wirtschaft-
lichkeit. Das Problem besteht darin, die ge-
forderte Oberflachenqualitdt, die mit dem
Schleifprozess hergestellt wird, auch mit ei-
ner Fréds-Schlichtoperation zu erreichen.
Durchdie kurze Nebenschneide der gewdhl-
ten 4W5D-Werkzeuge werden geringe axiale
Schnittkréfte erzeugt, und so sollten die ge-
forderten Oberflachengiiten erreicht wer-

Der Ersatz einer Schleifoperation durch eine Frds-
bearbeitung verbesserte die Wirtschaftlichkeit

wihrter Schaft- und Eckfrdser, die durch
6-fach nutzbare Wendeschneidplatten eine
hohe Wirtschaftlichkeit bieten. Mit Werk-
zeugen dieser Serie kdnnen exakte
90°-Schultern bearbeitet werden. Die Wen-
deschneidplatten sind umfangsgeschliffen
und mit einer grofSen integrierten Neben-
schneide versehen, die exzellente Planfld-
chen erzeugt. Durch einen negativen Sei-
tenfreiwinkel wird die Stabilitdt der Schneid-
kante erhdht, so dass auch grofiere Zahn-
vorschiibe realisiert werden konnen. Die
Werkzeuge der DiPlusHexa-Serie sind also
ein gelungenes Beispiel fiir die Kombination
von Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit.
Der nidchste Bearbeitungsschritt - die
Fertigbearbeitung des Schiebers - wurde in

den. Zur Erzielung des optimalen Planlaufes
des Schlichtfrdsers kann tiber die Fréaskasset-
ten axial der Planlauf eingestellt werden.

Die anschliefende Testbearbeitung be-
statigte alle Erwartungen. Der einstellbare
Schlichtfrdser konnte die geforderte Ober-
flachengiite liefern, und somit ist bei die-
sem Werkstiick eine deutliche Einsparung
der Fertigungskosten gegeben.

Fazit und Ausblick

Die bisher eingesetzten Werkzeuge konn-
ten durchweg bei ihren Einsdtzen {iberzeu-
gen. Die HiFeedMini-Werkzeuge zeichne-
ten sich durch hohe Leistung und ruhigen,
extrem weichschneidenden Lauf aus. Die
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02 Thomas Schwarzenegger (links), Ingersoll
Beratung und Vertrieb, und Christian Siller,
Geschéftsfiihrer simtec, im Dialog

DiPosHexa-Werkzeugserie hat sich vor al-
lem bei der Bearbeitung von Baustahl
durch extrem weichen Schnitt, geringe
Spindellast und hohes Zerspanungsvolu-
men hervorgetan. Auch in Dreh-Fraszent-
ren hat sie sich bewédhrt, da generell nur
wenig Leistung erforderlich ist. Die ein-
stellbaren MicroMill-Schlichtfrdser trugen
zur Kostensenkung durch Einsparung des
Schleifprozesses bei.

Als weiteren erfolgsversprechenden
Anwendungsfall fiir die bisher getesteten
Ingersoll-Zerspanungswerkzeuge hat
Christian Siller ein Bremsgeh&use fiir die
Lebensmittelindustrie identifiziert. Dieses
Werkstiick aus rostfreiem Material soll in ei-
ner Aufspannung an vier Seiten mit dem
HiFeedMini-Werkzeug bearbeitet werden.
Zudem hat er die Zerspanung von Bauteilen
fiir eine Freizeitsportanlage ins Auge ge-
fasst.

www.ingersoll-imc.de



