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Beim Frasen von
Titanbauteilen
wird ein GroBteil
des Materials
zerspant. Dabei
aufgetretene
Standzeitpro-
bleme von Werk-
zeugen konnte
der Vollhart-
metallfraser
InnoTitan von
INGERSOLL
eliminieren

Fur anspruchsvolle Materialien
gewappnet

Als Lohnfertiger hat sich die HSP Schermer GmbH aus Gaimersheim bei
Ingolstadt auf die Herstellung von Bauteilen aus schwer zerspanbaren Mate-
rialien spezialisiert. Seit zwei Jahren stellt das Unternehmen seine Produktion
auf Werkzeuge der INGERSOLL WERKZEUGE GMBH um. Seither kommt
Schermer mit wesentlich weniger Werkzeugen aus und konnte dartiber hinaus
seine automatisierte Fertigung prozesssicherer machen.

Als Hubert Schermer das
Unternehmen 1984 griin-
dete, stand der Werk-
zeugbau fir die Automo-
bilzulieferung im Fokus.
Das Produktionsvolumen
erhéhte sich kontinu-
ierlich und es wurden
entsprechend groBzi-
gige Produktionshallen
gebaut. Nach und nach
konnten Kunden aus der
Luftfahrt hinzugewonnen
werden, was mit einer
Spezialisierung auf die
Bearbeitung schwer zer-

Typische Bauteile in

der Produktion bei
Schermer: Gabelférmige
Komponenten aus Titan
fiir den Einsatz in der
Luftfahrt, die mit dem
Vollhartmetallfraser Inno-
Titan bearbeitet werden
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spanbarer Materialien wie Titan und Edelstahl
einherging. Zu den wichtigen Kunden zahlen
heute unter anderem namhafte Firmen aus
folgenden Industrien: Luft- und Raumfahrt,
Getriebebau, Maschinen- und Anlagenbau,
Automotive, Medizintechnik, Eisenbahn.
Schermer fertigt fir diese Kunden Futter-
drehteile, Automatendrehteile, Langdrehteile
sowie spezielle Schrauben und Buchsen fir
die Luftfahrt. Auch Komplettbearbeitungen von
Drehteilen mit Frasoperationen sind méglich.
Die spezialisierte Dreherei deckt ein groBes
Teilespektrum ab. Dazu gehdren kleine Titan-
schrauben ebenso wie meterlange Maschi-
nenbauwellen mit hochgenauen Lagersitzen.
Bauteile kdnnen bis zu einem Durchmesser
von 400 mm und einer L&dnge von 1250 mm
bearbeitet werden.

Vom Einzelteil bis hin zur Klein- und Mittelserie
fertigt Schermer zumeist komplexe Bauteile.
In der Produktion laufen typische Stiickzahlen
von 5 bis 5.000. AuBBenrundschleifen der
gefertigten Teile ist bei Schermer ebenfalls
méglich. Uber Partnerunternenmen kénnen
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auch Wéarmebehandlungen und alle gangigen
Beschichtungen mit erledigt werden. Zwei
Hallen bieten eine Produktionsflache von ca.
2.000 Quadratmetern, rund 40 Mitarbeiter
sind hier tétig. FiUr die Luftfahrt ist Schermer
nach QSF-A sowie ISO 9001 zertifiziert und
strebt nun nach einer Produktionserweiterung
im Qualitdtsmanagementsystem die Zertifizie-
rung nach ISO 9100 an.

Probleme mit den Standzeiten

Im Zuge einer Unternehmensnachfolge hat
Andreas Bauch 2022 die Firma tbernommen.
Gleich zu Beginn hatte er Probleme mit unzu-
reichenden Standzeiten von Werkzeugen zu
I6sen. ,Komponenten fur die Luftfahrt wer-
den bei uns meist aus dem Vollen zerspant®,
erlautert Bauch. ,,Die zuvor benutzten Werk-
zeuge waren jeweils nach wenigen Bauteilen
verschlissen.”

Abhilfe konnte Stefan Keil schaffen, tech-
nischer Berater bei INGERSOLL und friherer
Mitarbeiter in der Firma Schermer. Er brach-
te den flnfschneidigen Vollhartmetallfraser
InnoTitan ins Unternehmen, zunachst mit
einem Durchmesser von 16 mm. Das Werk-
zeug verflugt Uber eine speziell entwickelte
HPC-Geometrie firr die Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung von Edelstahl und Titan. Darauf
abgestimmt ist die Beschichtung der Qualitat
IN2005. Gleich die ersten Tests verliefen aus-
gesprochen erfolgreich, es wurden deutliche
Standzeitverbesserungen erreicht. Schnell
stellte sich heraus, dass die Fraser flr die
anspruchsvollen Anwendungen bei Schermer
optimal geeignet sind.

Andreas Bauch belegt dies beispielhaft mit
Zahlen aus seiner Fertigung. So konnte die
Standmenge eines aus Edelstahl gefertigten
Hakens, gegenlber dem zuvor eingesetzten
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Werkzeug, von 8 auf 32 Stiick erhéht werden.
Bei einem Halter aus Titan gab es eine Stei-
gerung von 12 auf mindestens 40 Stiick. Eine
genaue Standzeit konnte fir den InnoTitan hier
nicht ermittelt werden, da der Schaftfraser
nach Abarbeiten des Auftrags immer noch
funktionsttichtig war.

Wirtschaftlich durch niedrigere Kosten
pro Teil

Das Werkzeug wurde zun&chst auf Fradsma-
schinen benutzt, spater auch auf den Dreh-
maschinen im Maschinenpark von Schermer.
Inzwischen werden Standardfréser in den
GréBen von 6 bis 16 mm eingesetzt. Uber
die langeren Standzeiten, die beim vier- bis
funffachen der zuvor benutzten Tools liegen,
konnte der Anwender trotzt héherer Werk-
zeugpreise seine Kosten
senken, denn die Kosten
pro Bauteil schrumpften
auf einen Bruchteil der
urspringlichen Werte.
Weil mit dem InnoTitan
unterschiedliche Mate-
rialien zerspant werden
kdénnen, wurde auch die
Lagerhaltung von Werk-
zeugen einfacher. Wo
zuvor vier verschiedene
Tools fur die jeweiligen
Materialien vorgehalten
werden mussten, reicht
nun ein einziges Werk-
zeug von INGERSOLL.

Die positiven Erfahrungen
fihrten dazu, dass bei
Schermer immer mehr
Werkzeuge des Herstel-
lers aus Haiger eingesetzt

Prozesssichere
Werkzeuge sind
eine Grundvor-
aussetzung fur
eine automati-
sierte Fertigung
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Kleinere Bauteile fiir die Luftfahrt produziert Schermer
vorzugsweise in mittelgroBen Serien

Wirtschaftliches
Werkzeug: Der
DiPosHexa Plan-
fraser mit einem

Durchmesser von
125 mm ist mit 16

zwolfschneidigen
Wendeschneid-
platten des Typs
HNGU bestiickt

werden. Neue Bauteile werden oft gleich mit
INGERSOLL bearbeitet. Nach Vollhartmetall-
werkzeugen hielten auch Wendeplattenfraser
Einzug. Sie kdnnen ebenfalls fur alle bei
Schermer bearbeiteten Materialien verwen-
det werden und laufen inzwischen auf jeder
Maschine. Gute Erfahrungen hat Schermer
mit Wendeschneidplatten der Typen CNMG
und DCMT gemacht, mit denen die Produkti-
vitdt um bis zu 50 Prozent gesteigert werden
konnte. ,Mit optimaler Schneidengeometrie
und leistungsfahigen Beschichtungen hat
INGERSOLL die gestellten Anforderungen
gemeistert und sorgt auch bei unseren zahen
Materialien flr sicheren Spanbruch®, versichert
Andreas Bauch.

Bessere Qualitat bei h6herem Tempo

Relativ neu hinzugekom-
men sind hier DiPosHexa

itember IMC G

@ Inge

Planfraser, die mit zwdlf-
schneidigen Wende-
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Fiir den Maschinenbau kann Schermer auch Wellen mit
hochgenauen Lagersitzen bis zu einer Lange von 1250 mm
bearbeiten

schneidplatten des Typs HNGUO605ANTR-
MM IN2505 bestlickt sind. Sie konnten auch
dort punkten, wo das zuvor eingesetzte
Werkzeug eines anderen Herstellers Probleme
hatte. Hier ging es um die Bearbeitung von
Brennteilen, in die bereits eine Reihe von
Léchern eingebracht waren. Wéhrend das
andere Werkzeug bei den unterbrochenen
Schnitten nach wenigen Bauteilen schlechtere
Oberflachen produzierte, erzeugte das Plan-
frasen mit dem DiPosHexa nicht nur durchweg
perfekte Qualitdt, sondern ermdéglichte auch
die Verdopplung von Vorschub und Schnitt-
geschwindigkeit. Auch Maschinenbauteile aus
Guss, die Schermer fiir bestimmte Kunden
fertigt, sind mit diesem Planfraser schneller
zu fertigen.

Die zwolIf Schneiden der hexagonalen Wen-
deschneidplatten machen den Fraser von
INGERSOLL zu einer sehr wirtschaftlichen
Lésung. Obendrein konnte auch die Stand-
zeit gegenlUber dem vorherigen Werkzeug
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Gussbauteile fiir den Getriebebau sowie fiir den Maschinen- und Anlagenbau
werden bei Schermer ebenfalls mit dem DiPosHexa Planfraser und HNGU-
Wendeschneidplatten bearbeitet
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um 50 Prozent gesteigert werden. Schermer
setzt den DiposHexa inzwischen in den
Durchmessern 63, 80 und 125 mm sowohl
zum Schruppen als auch zum Schlichten
in der gesamten Fertigung ein. Durch ihren
weichen Schnitt kann mit den HNGU-Platten
auch auf leistungsschwacheren Maschinen
gut gefrast werden.

Neben niedrigen Werkzeugkosten und
schneller Bearbeitung gewinnt ein weiterer
Punkt fiir Andreas Bauch zunehmend an Be-
deutung: Prozesssicherheit. Seit er die Firma
Ubernommen hat, steigert er schrittweise
den Automatisierungsgrad in der Fertigung.
Ende 2022 wurde die erste Drehmaschine
mit einer Roboterzelle ausgestattet, weitere
Drehmaschinen bekamen Teilefdnger. Die
beiden vorhandenen Horizontalzentren Toyoda
FH 450 sollen mit Palettenspeichern versehen
werden. Ein neues Fraszentrum wurde gleich
mit Automatisierung bestellt. Das Funf-Achs-
Simultan-BAZ Grob G350 mit 20er Paletten-
wechsler wird im Juli 2024 die Kapazitaten bei
Schermer erweitern.

Andreas Bauch wirdigt die vertrauensvolle

,Mit dem Wechsel zu INGERSOLL wurde
die Bearbeitung ginstiger fir uns, vor allem
aber erhdhen wir damit in der automatisierten
Fertigung die Prozesssicherheit. Wir haben
heute weniger Maschinenstillstand und eine
héhere Verfugbarkeit der Maschinen, was uns
mannlose Fertigung ermdglicht.”

Arbeiten vertrauensvoll zusammen:

Zusammenarbeit mitdem Werkzeug-hersteller Stefan Keil (Technische Beratung INGERSOLL, links) und Andreas
und zieht ein durchweg positives Resiimee: Bauch (Geschéftsfiihrer HPS Schermer) (Bilder: INGERSOLL)
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