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Medizintechnische Zerspanung:

40 Prozent schneller

Die Firmen Blaser Swisslube, Fraisa, GF Machining
Solutions und Rego-Fix haben sich in einem Arbeitskreis
zusammengeschlossen, um gemeinsam Zerspanungs-
operationen auf einen vollig neuen Leistungshorizont zu
heben. Als «Solution Partner» mit gebiindelten Kompe-
tenzen konnen sie ihre Beratungsleistung gegenuber den
Kunden so erheblich verbessern, was fur diese beispiels-
weise zu Effizienzgewinnen und Kosteneinsparungen fuhrt.
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Teamwork fiir die
Zerspanung

Als «starkes Team»
und unter Nutzung des
Know-hows aller Part-
ner kdnnen die Firmen
Blaser Swisslube,
Fraisa, GF Machining
Solutions und Rego-Fix
nicht nur fir Kunden
aus dem Medizintech-
nik-Sektor, sondern fiir
alle metallzerspanen-
den Industrien ein
hervorragender Part-
ner fur Optimierungen
und gesamtheitliche
Losungen sein. Das
konsolidierte Fachwis-
sen der Unternehmen
deckt den gesamten
Prozess und alle Kom-
ponenten ab und zu-
sammen konnen sie
Potenziale ausschop-
fen, die fur jeden ein-
zelnen Partner allein
unerreichbar waren.
Fir Kunden bedeutet
das signifikant verbes-
serte Losungsvor-
schlage durch prazise
aufeinander abge-
stimmte Technologien,
wodurch massive
Effizienzsteigerungen
erreicht werden kon-

nen.

58

Das fertige Bauteil: Durch das hervorragend
abgestimmte System von Maschine, Werk-

zeugaufnahme und Kuhlschmierstoff konnte j j!
quasi aus dem Stand die Bearbeitungszeit
um mehr als 40 Prozent gesenkt werden. i
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Dr. Dirk Kammermeier, CO0 und Vice CEO der Fraisa SA

in erster Meilenstein in der Zusammenarbeit

des Arbeitskreises war ein Projekt zur Gra-

fitzerspanung unter dem Titel «GR3». Durch

die perfekte Abstimmung von Ol und Appli-

kationsparametern konnte der Werkzeug-
verschleiss so weit reduziert werden, dass sogar
ein langer und prozesssicherer Einsatz von PVD-
beschichteten Werkzeugen mdoglich wurde, was
bisher als unwirtschaftlich galt.

Harmonisierung der Testbedingungen bei den
Partnern

Das Projekt «GR3» war auch der Startschuss fir
die Harmonisierung der Testbedingungen bei den
Partnerunternehmen. Es wurden die Voraussetzun-
gen geschaffen, Werkzeugtests so zu standardisie-
ren, dass die Partner zukinftig vergleichbare Daten
erfassen und diese austauschen konnen. Damit
erhoht sich die Effizienz wie auch die Geschwindig-
keit bei der Losungsfindung deutlich. Investitionen
in die Harmonisierung im sechsstelligen Bereich
zeigen, dass sich die Firmen Blaser Swisslube, Frai-
sa, GF Machining Solutions und Rego-Fix als lang-
fristige «Solution Partner» etabliert haben.

Gesamtheitliche Losungsoptimierung auch in
der Medizintechnik

In einem weiteren Fokusprojekt machte sich der
Arbeitskreis nach Abschluss des «GR3»-Projekts
daran, den Ansatz der gemeinsamen und gesamt-
heitlichen Losungsoptimierung auch in der Medi-
zintechnik zu etablieren. In diesem Sektor ist in den
nachsten zwei Jahrzehnten eine signifikante Nach-
fragesteigerung insbesondere im Bereich der Pro-
thetik zu erwarten. Gleichzeitig steht der steigende
Bedarf fehlendem Fachpersonal, zunehmendem
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Kostendruck und stark steigenden Umweltauflagen,
wie z.B. die CO,-Reduktion gegeniiber - entspre-
chend wichtig sind Prozessverbesserungen in der
Herstellung.

Durch die Nutzung des Know-hows aller Tech-
nologiepartner kann so ein erheblicher Mehrwert
fur Kunden aus dem Medizintechnik-Sektor gene-
riert werden, der fir jeden einzelnen Partner allein
unerreichbar ware. Das konsolidierte Fachwissen
der Partner deckt den gesamten Prozess und Kom-
ponenten ab, so dass beispielsweise Applikationen
zukilnftig autonom ausgelegt werden kénnen, um
dem Fachpersonalmangel zu begegnen.

Herstellung eines Zielbiigels aus dem Vollen

Ein Beispiel soll verdeutlichen, wie die Zusammen-
arbeit im Arbeitskreis in der Medizintechnik funk-
tionieren kann. Optimiert wurde die Herstellung
eines Zielblgels, eines hochprazisen Bauteils, das
beim Einsatz einer Prothese dazu dient, Bohrungen
im Knochen - in diesem Fall im Femur - perfekt zu
platzieren. Aufgrund der hohen erforderlichen Ge-
nauigkeiten muss dieses Bauteil aus einem homo-
genen Materialblock gefertigt werden. Im Beispiel
ist dieser Block aus rostfreiem Stahl (1.4542, 42-43
HRC), mehr als 80 Prozent des Materials werden
zerspant.

Die Bearbeitungsfolge muss so ausgelegt sein,
dass sich das Bauteil wahrend und auch nach der
Bearbeitung nicht mehr verziehen kann. Die Form-
und Lagetoleranzen sind bei diesem Bauteil die
entscheidenden Grossen.

40 Prozent gewonnen dank Aufspannungs- und
Bearbeitungsstrategien

Durch die grosse Kompetenz der Partner hinsicht-
lich der Maschine, Werkzeuge, Werkzeugaufnah-

men und Kihlschmierung wurden Aufspannungs-
und Bearbeitungsstrategien gewahlt, die einerseits
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Im Bild die Frdswerkzeuge
von Fraisa und Spannsys-
teme von Rego-Fix.
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Optimiert wurde die Her-
stellung eines Zielbugels,
eines hochpréazisen Bau-
tells, das beim Einsatz ei-
ner Prothese dazu dient,
Bohrungen im Knochen —
in diesem Fall im Femur —
perfekt zu platzieren.

eine hoch effiziente Zerspanung ermdglichen und
andererseits maximale Riicksicht auf die geforder-
ten Form- und Lagetoleranzen nahmen.

Durch das hervorragend abgestimmte System
von Maschine, Werkzeugaufnahme und Kuhl-
schmierstoff konnte quasi aus dem Stand die Be-
arbeitungszeit um mehr als 40 Prozent gesenkt
werden. Durch die Optimierung einer einzelnen
Systemkomponente ware ein derartiger Performan-
cegewinn nicht moglich gewesen. Dariber hinaus
konnten alle Bearbeitungsaufgaben mit Standard-
werkzeugen erfillt werden, was nicht nur die Lo-
gistik erheblich vereinfacht, sondern auch die Pro-
duktionskosten senkt und die Flexibilitat deutlich
erhéht.

Um die Automatisierbarkeit und Prozesssicher-
heit zu untersuchen, wurden im Applicationcenter
der Rego-Fix unter Nutzung der neuen Strategien
insgesamt 12 Zielblgel gefrast, welche zur Validie-
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rung anschliessend bei der Firma GF Machining
Solutions und beim Kunden vermessen wurden.

Was ist optimal: Emulsion, Ol oder MMS?

Nach dieser initialen Verbesserung widmete sich
der Arbeitskreis weiteren Optimierungen. Bislang
wurden alle Operationen am Beispielbauteil mit
Emulsion durchgefiihrt, was die Frage aufwarf, ob
der Finsatz von Ol oder umweltschonende MMS
(Mindermengenschmierung) zu einer Verbesserung
fihren kann. Zur Klarung wurden sowohl bei Blaser
Swisslube im Technologiecenter wie auch bei der
Fraisa im Applikationszentrum Grundlagenversuche
durchgefiihrt, verglichen wurden Ol (Blasomill
GT22), Emulsion (B-Cool MC 660) oder MMS (Bla-
somill GT22). Der hohe Standardisierungsgrad bei
Zerspanungsversuchen innerhalb der Arbeitskreis-
mitglieder erlaubt es, die in den verschiedenen
Zerspanungslaboren durchgefiihrten Versuche an-
schliessend vergleichen zu kénnen.

Nahezu lehrbuchreifes Verhalten
der Werkzeuge

Getestet wurde unter anderem die HSC-R-Zerspa-
nung eines rost- und saurebestandigen Stahls
(1.4301) mit einem torischen Schaftfraser (Durch-
messer 10 mm, Fraisa P7240450), wo ein nahezu
lehrbuchreifes Verhalten der Werkzeuge zu erken-
nen ist. Der Vergleich zeigte, dass fir die Biegemo-
mente an den Neuwerkzeugen kein wesentlicher
Unterschied zwischen Ol und Emulsion festgestellt
werden kann [graue und gelbe Saule). Beim Einsatz
von MMS ist klar zu erkennen, dass das Niveau der
Biegemomente niedriger ist, da mehr Warme im
Zerspanungsprozess bleibt und somit die Krafte
sich auf einem niedrigeren Niveau einstellen.

Verhalten der Werkzeuge am Ende
des Lebenszyklus

Das Bild andert sich deutlich, wenn die Biegemo-
mente am Ende des Lebenszyklus der Werkzeuge
verglichen werden. Durch die hdoheren Zerspa-
nungstemperaturen und moglicherweise geringere
Schmierung beim Einsatz von MMS stieg der Werk-
zeugverschleiss an und somit auch die Prozesskraf-
te. Die Uberflutung mit Emulsion oder Ol reduziert
die Temperatur und optimiert den Spanabtransport,
so dass fur diese Applikation der Werkzeugver-
schleiss geringer ausfallt als beim Einsatz von MMS,
welcher hier nicht weiter optimiert wurde. Gleich-
zeitig zeigt die Grafik auch die nahezu perfekte
Ubereinstimmung unabh&ngig voneinander durch-
geflhrter Versuche bei Blaser und Fraisa [(graue
Saulen).

OL mit Vorteilen bei HSC-Schruppbearbeitung
in 1.4301

Die gute Schmierung beim Ol wie auch der redu-
zierte Thermoschock erweist sich bei dieser HSC-
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Der Vergleich zeigte, dass fir die Biegemomente an den Neuwerkzeugen kein wesentlicher
Unterschied zwischen Ol und Emulsion festgestellt werden kann (graue und gelbe Séule).
Beim Einsatz von MMS ist klar zu erkennen, dass das Niveau der Biegemomente niedriger
ist, da mehr Wérme im Zerspanungsprozess bleibt und somit die Kréfte sich auf einem nied-

rigeren Niveau einstellen.
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Das Bild &ndert sich deutlich, wenn die Biegemomente am Ende des Lebenszykius der

Werkzeuge verglichen werden.

Durch die héheren Zerspanungstemperaturen und még-

licherweise geringere Schmierung beim Einsatz von MIMS stieg der Werkzeugverschieiss
an und somit auch die Prozesskréfte.
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Als Folge aus diesen Erkenntnissen, dass beim Einsatz von Ol die Schnittkréfte wie auch der
Werkzeugverschleiss sehr niedrig ausfallen, wurden in einem nédchsten Schritt veranderte

Schnittbedingungen getestet.
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Ein starkes Team
Blaser.

SATLS L

Schruppbearbeitung in 1.4301 als sehr vorteilhaft.
Es konnte derim Vergleich geringste Werkzeugver-
schleiss sowie die geringsten Zerspanungskrafte
nachgewiesen werden.

Schnittwerte optimiert und hoch gesetzt

Als Folge aus diesen Erkenntnissen, dass beim Ein-
satz von Ol die Schnittkrafte wie auch der Werk-
zeugverschleiss sehr niedrig ausfallen, wurden in
einem nachsten Schritt veranderte Schnittbedin-
gungen getestet. In Versuchen, bei denen die
Schnittgeschwindigkeit um 15 Prozent auf 120 m/
min und den Vorschub um 10 Prozent auf 0,08 mm
gesteigert wurden, was um zu einer fiinfundzwan-
zigprozentigen Zunahme des Abtragsvolumens pro
Zeit fuhrte, zeigte sich, dass die Biegemomente
leicht ansteigen, jedoch weiterhin sehr konstant
bleiben (rote Kurve). Auch unter diesen Bedingun-
gen liefen die Werkzeuge vollig storungsfrei, erst
nach einer Einsatzdauer von mehr als 2 Stunden
und einem Abtragsvolumen von 550 cm? zeigte sich
eine Zunahme des Biegemomentes.

Ol anstelle von Emulsion: Standzeit verdoppelt

Der Grundlagenversuch verdeutlichte, dass mit den
hier gegebenen Rahmenbedingungen durch den
Einsatz von Ol die Einsatzzeiten der Werkzeuge im
Vergleich zum Einsatz von Emulsion mehr als ver-
doppelt werden kann, bei gleichzeitiger Erhohung
des Zeitspanvolumens um nahezu 25 Prozent. Uber-

Die Firmen Blaser Swisslu-
be, Fraisa, GF Machining
Solutions und Rego-Fix
entwickeln fir die metallzer-
spanenden Industrien Pro-
zess-Optimierungen und
gesamtheitliche Ldsungen.
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tragen auf das Beispielbauteil, den Zielbigel, kénn-
te somit die Bearbeitungszeit bei einigen Anwen-
dungen nochmals stark reduziert und damit die
urspringliche Reduktion um 40 Prozent nochmals
Ubertroffen werden. Wichtig ist in jedem Fall eine
ganzheitliche, umfassende Betrachtung der Situa-
tion inkl. weiterer Einflussfaktoren und Kriterien.

Der Zielblgel war wieder ein beeindruckendes
Beispiel dafir, wie erfolgreich das Zusammenwir-
ken von Systempartnern sein kann. Nur durch die
enge Zusammenarbeit und Abstimmung der Part-
ner untereinander wird solche Grundlagenfor-
schung und letztendlich die ganzheitlich beste Lo-
sung fir den Kunden erst moglich.

Somit konnen Kunden zukdinftig erheblich besser
beraten und Turnkey-Projekte mit einer beispiello-
sen Performance entwickelt werden, da alle Kom-
ponenten nahezu perfekt aufeinander abgestimmt
werden kénnen. (boh] ED

Fraisa SA

Stefan Senn, F&E, Leiter Frassysteme / Prokurist
Gurzelenstrasse 7, 4512 Bellach

Tel. 032 617 43 39, stefan.senn@fraisa.com
fraisa.com

GF Machining Solutions

Roger-Federer-Allee 7, 2504 Biel

Tel. 032 366 11 11, info.gfms(@georgfischer.com
gfms.com
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Blaser Swisslube AG

Winterseistrasse 22, 3415 Hasle-Riegsau
Tel. 034 460 01 01, contact@blaser.com
blaser.com

SIAMS 2024: Halle 1.2, Stand B14

Rego-Fix AG

Obermattweg 60, 4456 Tenniken

Tel. 061 976 14 66, rego-fix(@rego-fix.ch
rego-fix.ch
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Rego-Fix-Vertretung: Vischer & Bolli AG | 0SG Group Company
Ansprechpartner: Fabian Wettstein

Im Schossacher 17, 8600 Dibendorf

Tel. 044 802 15 15, f.wettstein@vb-tools.com

vb-tools.com
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Anzeige

OSG GROUP COMPANY

Scan & Shop App

Entdecken Sie die Zukunft des Werkzeugbestellens
mit der Vischer & Bolli App.

SMART, SCHNELL UND EFFIZIENT!

Die Scan-App von Vischer& Bolli
ist sowohl fur Android-Gerate als
auch fur iOS verflgbar.
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