ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Komfort, Qualitat und Produktivitat in der Gussteilebearbeitung erhéht:

Bohrprozess
autr hochstem Niveau

Im direkten Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in Osteuropa und Indien bearbei-
tet high-tech-metals Gussteile in kleinen und mittelgroBen Serien. Zwei Fliegen
mit einer Klappe erwischte der Auftragsfertiger bei Prozessstabilitat und Produk-
tivitdt durch Einfilhrung des innovativen Wechselkopfbohrsystem CHAMIQDRILL
von Iscar fiir die Herstellung von Bohrungen gréBeren Durchmessers. Auch sonst
leistet die Produktivitatsverbesserung durch Umstellung der Gussteilebearbeitung
auf Werkzeuge von Iscar einen erheblichen Beitrag zur Konkurrenzfahigkeit des

Tiroler Unternehmens.
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Sonderbauteile aus Gusseisen oder
hochlegierten Werkzeugstahlen fiir den
Offshore- und Engeriebereich fertigt die
high-tech-metals Handels- & Fertigungs-
GmbH in Serien von wenigen Stiick bis
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einigen hundert Einheiten. Die GroRe
der Teile, Werkzeuge und Spannvor-
richtungen, die das Werk in Kirchbichl
verlassen, reicht von DIN A4 bis zu fiinf
Tonnen Stiickgewicht. Zum Geschaft

X-technik

des 1998 als Handelsbetrieb gegriinde-
ten Unternehmens mit 15 Mitarbeitern
gehort auch das Nachbearbeiten von
Schweillkonstruktionen. Das Tiroler Un-
ternehmen bietet seinen Kunden ein
Vollservice-Angebot. Dieses reicht von
der Materialbeschaffung bis zum Fini-
shen einschlieflich Oberflachen, Warme-
behandlungen und dem abschlieBenden
dokumentierten Vermessen auf einer
Zeiss-GroBmessmaschine.

Fertigung im globalen Wettbewerb

,Wir haben uns auf die Bearbeitung nicht
zu kleiner und vor allem hochgenauer, zu-
meist komplexer Bauteile spezialisiert”,
definiert Griinder und Geschéftsfiihrer
Karl Raich das Teilespektrum, mit dessen
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Das Video zum
CHAMIQDRILL

www.zerspanungstechnik.at/
video/127241

links Mit dem CHAMIQDRILL & 37 mm in

3xD Ausfiihrung konnte high-tech-metals die
Schnittgeschwindigkeit von 79 auf 135 m/min.
erhéhen und die Produktivitidt um 17 % steigern.

oben Die einzigartige selbstzentrierende Geo-
metrie mit konkaven Schnittkanten ermdglicht
das Setzen von Bohrungen bis zu 8xD ohne
Vorbohren.

wirtschaftlicher Fertigung sein Betrieb
den Produktionsstandort Osterreich hoch
halt. ,Wir bearbeiten beispielsweise mo-
natlich rund 1.000 Stiick Stiitzringe fiir
Gasmotoren aus Sphdroguss GGG50 im
Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in
Osteuropa und Indien.” Bevor die Teile auf
Dichtheit gepruft werden, erfolgt in meh-

www.zerspanungstechnik.com

reren Aufspannungen eine allseitige Bear-
beitung durch Frasen und Bohren. Dabei
erhalt das ca. 80 mm starke Werkstiick
unter anderem vier Durchgangsbohrun-
gen mit 23 mm Durchmesser und zwei mit
37 mm. ,,Am Produktionsprozess war kein
Optimierungspotenzial mehr zu finden,
um dem Wettbewerbsdruck besser zu be-
gegnen”, sagt Karl Raich. ,,Wir verfolgten
daher sehr aufmerksam Entwicklungen
und Neuheiten im Werkzeugsektor.”

Schnittige Verfahrensheschleuniger

Auf die richtige Fahrte gebracht hat high-
tech-metals ein langjahriger Partner im
Werkzeugbereich. Das Unternehmen

Mit dem CHAMIQDRILL von Iscar konnten wir
die Produktivitat bei der Bohrungsbearbeitung
wesentlich erhdhen und so unsere Wettbewerbs-
fahigkeit nochmals steigern. In Summe ist Iscar ein
hervorragender Partner, wenn es um die Wirt-
schaftlichkeit in der Zerspanung geht.

Karl Raich, Geschéftsfiihrender Gesellschafter,
high-tech-metals

hatte bereits in der Vergangenheit Iscar-
Werkzeuge eingesetzt und deren Starken
insbesondere bei der Bearbeitung von
Gussteilen kennen und schétzen gelernt.
Beim Werkzeug fiir die Frasbearbeitung
der Stiitzringe handelt es sich um ein
Iscar Tangentialfrassystem mit 80 mm
Durchmesser.

Fir die kleineren Bohrungen stellte high-
tech-metals auf das Wechselkopfbohrsys-
tem SUMOCHAM von Iscar um, genauer
auf den SUMOCHAM 5xD Wechselkopf-
bohrer @ 23 mm mit Bohrkopf ICK 230
und dem TiAIN PVD-beschichteten
Schneidstoff IC908. ,Bei gleichem Vor-
schub konnten wir damit die Schnittge-
schwindigkeit um 33 % von 105 auf 140
m/min erhohen und damit um 19 % pro-
duktiver werden”, freut sich Karl Raich
iiber eine bemerkenswerte Performance-
steigerung und er erganzt: ,,Zudem sorgt
das schraubenlose Bohrkopf-Klemmsys-
tem fur eine einfache und sichere Hand-
habung praktisch ohne Riistzeiten.” Mo-
natlich setzt high-tech-metals so 2.900
Bohrungen mit hochster Genauigkeit und
exzellenter Oberflaichengiite um. >
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oben Gussteile wie diese Stitzringe fiir
Gasmotoren bearbeitet high-tech-metals
im Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in
Osteuropa und Indien.

rechts Neben der Einhaltung von Form-
und Lagetoleranzen wurde auch die
Oberflachenqualitét verbessert.

GroBe Durchmesser ohne Vorbohren

Auch fiir die Problematik der groReren
Bohrungen konnte Iscar eine passende
Losung liefern. Das 2016 vorgestellte,
innovative Wechselkopfbohrsystem CHA-
MIQDRILL ist fiir Bohrdurchmesser von
33 bis 40 mm in 0,5 mm Abstufung erhalt-
lich. ,Seine einzigartige selbstzentrieren-
de Geometrie mit konkaven Schnittkanten
ermoglicht das Setzen von Bohrungen bis
zu 8xD ohne Vorbohren”, erldutert Mario
Bliem, Iscar-AulRendienstmitarbeiter fiir
Tirol und Vorarlberg. ,Das reduziert so-
wohl die Anzahl der benétigten Werkzeu-
ge als auch die Bearbeitungszeit.”

Die Verkiirzung der Bearbeitungszeit war
letztens fiir high-tech-metals das aus-
schlaggebende Kriterium. Das Unterneh-
men schaffte es mit dem CHAMIQDRILL
@ 37 mm in 3xD Ausfihrung, die Schnitt-
geschwindigkeit beim Setzen der 83 mm
tiefen Bohrungen in die Stiitzringe von
79 auf 135 m/min zu erhohen und damit
die Produktivitit um 17 % zu steigern.
,Um solche Verbesserungen zu erzielen,
genugt es nicht, den Bohrer einfach ein-
zuspannen und zu bearbeiten”, weil Ersin

Mario Bliem
(links) im
Gesprach
mit Karl
Raich Uber
die Vorteile
des Wech-
selkopfbohr-
systems
CHAMI-
QDRILL
von Iscar.

Um solche Verbesserungen wie bei high-tech-
metals zu erzielen, genlgt es nicht, einfach einen
Bohrer einzuspannen und zu bearbeiten. Gemein-
sam mit dem Kunden habben wir die optimalen
Einstellungen ermittelt, die es braucht, um das
Maximum aus dem Werkzeug herauszuholen.

Ersin Canlier, Anwendungstechniker
fiir Westosterreich, Iscar Austria

Canlier, Anwendungstechniker fiir West-
osterreich bei Iscar. ,,Gemeinsam mit dem
Kunden haben wir die optimalen Einstel-
lungen ermittelt, die es braucht, um das
Maximum aus dem Werkzeug herauszu-
holen.”

Komfortgewinn bringt direkten Nutzen

Neben der Zeitersparnis beim Riisten und
in der Bearbeitung bieten die Wechsel-
kopfbohrer der Serie CHAMIQDRILL noch
weitere Vorteile. Die in 1,5xD, 3xD, 5xD
und 8xD Ausfiihrung erhaltlichen Bohr-
korper aus Spezialstahl haben zwei inne-
re Kihlkandle fiir effizientes Kithlen und
Schmieren direkt an der Schneide. Das
Bohrkopf-Klemmsystem sorgt fiir eine pra-
zise Aufnahme der Bohrkopfe aus der Ti-
AIN PVD-beschichteten Schneidstoffsorte
IC908 und garantiert eine einfache und si-
chere Handhabung ohne jegliche Ersatz-
teile. , Die Klemmkraft wird ausschliefSlich
im V-formigen Hartmetallstift aufgebaut
und gewahrleistet im Zusammenspiel mit
den groRen Anschlagflichen eine hervor-
ragende Prozesssicherheit bei unregel-
maRigen Schnittkraften”, geht Canlier ins
Detail. Gemeinsam mit der selbstzentrie-
renden, fiir ISO-P (Stahl) und ISO-K (Guss)
einheitlichen Geometrie der Bohrkopfe er-
moglicht das Toleranzen bis IT8.
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Einen direkten Nutzen zieht high-tech-
metals auch aus den Eigenschaften des
Iscar-Wechselkopfbohrsystems, die auf
den ersten Blick als reine Komforteigen-
schaften erscheinen. So tragt die leichte
Erkennbarkeit des Bohrkopf-Verschlei3es
gemeinsam mit der einfach zu handhaben-
den Bajonettverriegelung zu einer Verbes-
serung der Prozessstabilitat bei. , Mit dem
CHAMIQDRILL konnten wir nicht nur die
Produktivitat im genannten Ausmal§ erho-

Die leichte Er-
kennbarkeit des
Bohrkopf-Ver-
schleiBes tragt
gemeinsam mit
der einfach zu
handhabenden
Bajonettverrie-
gelung zu einer
Verbesserung
der Prozess-
stabilitat bei.

hen und so unsere Wettbewerbsfahigkeit
wesentlich steigern, sondern profitieren
zusatzlich vom einfacheren und sicheren
Handling durch die schraubenlose Fixie-
rung des Bohrkopfes. Dariiber hinaus war
es uns so moglich, die Einhaltung von
Form- und Lagetoleranzen sowie die Ober-
flichenqualitdt nochmals zu verbessern”,
bestatigt Karl Raich abschlieRend.

B www.iscar.at
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Anwender

Die high-tech-metals Handels- und
Fertigungs-GmbH wurde 1998 als
Handelsbetrieb gegrindet und hat
sich seit 2001 auf die Auftragsfertigung
komplexer GroBteile mit erhdhtem Be-
arbeitungsaufwand spezialisiert. Zum
Leistungsspektrum des rund 15 Mitar-
beiter starken Unternehmens gehort ne-
ben der spanabhebenden Bearbeitung
auch die Teilevermessung, die auch als
eigene Dienstleistung angeboten wird.

high-tech-metals Handels- &
Fertigungs-GmbH

Achenstrale 14, A-6322 Kirchbichl
Tel. +43 5332-763-86
www.high-tech-metals.at

Programmerweiterung bei Schachermayer.

URBAN MASCHINENBAU GmbH
CNC-Bearbeitungszentren

Unser neuer Partner entwickelt in der eigenen Produktion
CNC-Bohr- und Fraszentren, die optimal auf die Winsche
der Kunden abgestimmt werden und setzt auf Funktionalitat,
robuste Qualitdt sowie auf hohen technischen Standard in
Konstruktion und Fertigung zu verniinftigen Preisen. |,!I
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Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599-1430
schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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