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Werkzeug- und Formenbau

Im modernen Werkzeug-
und Formenbau wird nicht
nur das p gesucht, sondern
die Prozesse immer mehr
automatisiert.

GroBteilebearbeitung
Flexibilitat und Produktivit&t
ist im Zerspanen nicht mehr
wegzudenken. Auch in der
L4 GroBteilebearbeitung sind

| diese Faktoren gefragt.
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EDITORIAL

Die Zukunft
kann kommen

Vorbereitet zu sein, auf das was kommt, ist ein wichtiger Aspekt
eines jeden Unternehmerdaseins. Niemand sollte Trends oder gar
neue Technologien versaumen. Im Bereich der Zerspanungstechnik
haben im letzten Jahrzehnt vor allem Themen wie Automatisierung,
Prozessintegration, Bearbeitungsgenauigkeit, neue Materialien
sowie Produktivitat dominiert.

W&F und GroBteilebearbeitung

Das spiegelt sich auch in unseren Schwerpunktthemen der
aktuellen Ausgabe wider. Denn sowohl Anbieter im Werkzeug-
und Formenbau als auch in der Grofiteilebearbeitung sind dem
globalen Wettbewerb immer starker ausgesetzt und miissen neben
hochster Qualitat mit Flexibilitdt und kiirzesten Lieferzeiten punk-
ten. Das erreicht man mit entsprechendem Know-how aber letzt-
endlich zumeist mit modernen Fertigungskonzepten. Zahlreiche
Praxisbeispiele beweisen, dass man auch in Hochlohnlandern wie
Osterreich oder Deutschland in diesen Branchen sehr erfolgreich
sein kann.

Digitalisierung schreitet voran

Neben dem Einsatz innovativer Maschinen und Werkzeuge
kommt ein weiterer Aspekt zum Tragen, der in manchen Firmen
bereits gelebt wird: Die Digitalisierung der Fertigung schreitet
unaufhaltsam voran.

|ng. Robert Fraunberger Seit rund zwei Jahren prasentieren immer mehr Unternehmen
aus den verschiedensten Fachgebieten ihre Ansdtze sowie bereits
konkrete Losungen zum Thema Smart Factory bzw. Fertigung der
Zukunft: sei es mit intelligenten Steuerungstechnologien, smarten
Werkzeugen, dem intensiven Einsatz von Sensorik oder neuen
Softwaresystemen. Anzumerken bleibt, dass fast jeder Hersteller
sein eigenes ,, Siippchen” kocht und sich somit der Anwender mit
dieser Thematik intensiv auseinander setzen muss, um aus den
vielen Angeboten und Losungsansatzen das Richtige fiir sich her-
auszupicken.

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

FERTIGUNGSTECHNI

Grund genug fiir x-technik, um dieser Thematik mit der
Sonderausgabe ,,Zukunft der Fertigungstechnik® zum Jahres-
wechsel 2016/2017 Rechnung zu tragen. Wir hoffen, IThnen damit
ein wenig , Hilfestellung” fiir zukiinftige Entscheidungen zu leisten
(Erscheinungstermin ist die KW4 2017).

PS: Zum Jahresabschluss mochte ich mich bei all unseren
Lesern und Partnern fiir das rege Interesse sowie die ausgezeich-
nete Zusammenarbeit bedanken. Nur dadurch ist es uns moglich,
immer wieder iiber die neusten Entwicklungen aus der Welt der
Fertigungstechnik berichten zu konnen.
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AKTUELLES

Dr. Dieter
Brucklacher
(1939 bis 2016).

VDMA trauert um
Dr. Dieter Brucklacher

Der VDMA trauert um seinen friiheren Prasidenten und um eine
Unternehmerpersonlichkeit, deren Tatendrang die gesamte Ma-
schinenbauindustrie inspiriert hat — um Dr. Dieter Brucklacher.

Tief verwurzelt mit seiner Heimat auf der Schwabi-
schen Alb und zugleich in der ganzen Welt unterwegs
fiir sein Unternehmen und seine Kunden — Dr. Die-
ter Brucklacher war in jeglicher Hinsicht ein Vorbild
des deutschen Maschinenbaus, wie es von Seiten
des VDMA heif3t. Der Familienunternehmer und Se-
niorchef der Leitz-Gruppe ist im Alter von 77 Jahren
verstorben.

In seiner Zeit als Vorstandsvorsitzender des VDMA
Baden-Wiirttemberg (1997 bis 2004) und als VDMA-
Prasident (2004 bis 2007) lag ihm insbesondere die
Nachwuchsgewinnung fiir den Maschinenbau am
Herzen.

www.vdma.org

ERP-System des Jahres

Das Auftragsmanagementsystem ams.erp hat den Wettbewerb ,,ERP-System
des Jahres 2016“ gewonnen. Anldsslich der Fachmesse IT & Business zeich-
nete das Center for Enterprise Research (CER) die Unternehmenssoftware der
ams.group als bestes ERP-System in der Kategorie Unikatfertigung aus.

Die Beurteilung des an der Universitat Potsdam ansassigen Instituts
stiitzt sich auf sieben 16sungsbezogene Priifkriterien: Einfiihrungs-
methodik, Kundenkommunikation, Forschung und Entwicklung,
Kundennutzen, Brancheneignung, Ergonomie sowie Technologie
und Integrationsumfang. Die elfkopfige Jury aus Wissenschaftlern,
Fachjournalisten und neutralen Beratern sah ams.erp insbesonde-
re bei den Kriterien Einfithrungsmethodik, Kundenkommunikation
und Brancheneignung vorne.

,Die Auszeichnung bestatigt uns darin, dass es richtig ist, all un-
sere Krafte auf die Anforderungen der Einzel-, Auftrags- und Va-
riantenfertiger zu konzentrieren”, hob Martin Hinrichs, Produkt-
manager und Mitglied der Geschéftsleitung bei ams.Solution, im
Anschluss an die Preisverleihung hervor. ,Dank dieser Speziali-
sierung konnen wir passgenaue Losungen aufsetzen, mit denen

Anton Mdller kam
1996 als kfm. Leiter
zu SHW Werkzeug-
maschinen - seit
dem Jahr 2000 ist er
Geschéftsfuhrender
Gesellschafter, ver-
antwortlich flr den
Bereich Technik mit
Einkauf, Logistik und
Vertrieb weltweit.

20 Jahre Anton Muller

Die SHW Werkzeugmaschinen GmbH ist einer der weltweit fiihrenden Her-
steller von Fahrstdndermaschinen und zahlt zu den international anerkann-
ten Spezialisten fiir zerspanende Bearbeitung — und der geschéftsfiihrende
Gesellschafter Anton Miiller feiert in diesem Jahr sein 20stes Jubildum bei
SHW.

Zahlreiche Patente beweisen, wie eng Tradition und Innovation
bei SHW verkniipft sind. Als untrennbare Einheit werden Ma-
schine und Service gesehen, von der Entwicklung bis zur Pro-
duktionsbetreuung, komplett aus einer Hand - direkt vom Her-
steller.

,SHW ist eine Maschinenbau-Legende. Das soll auch kiinftig so
bleiben”, sagt dazu Geschéftsfiihrer Anton Miiller, der in die-
sem Jahr sein 20. Jubilaum bei SHW beging. Auf der AMB 2016
feierte er unter dem Motto ,20 Jahre Anton Miiller — 80 Jah-
re Maschinenbau — 650 Jahre SHW"” eine Standparty, bei der
zahlreiche geladene Geschéftspartner, Kunden, Funktionire von
Verbanden etc. mit Herrn Miiller auf die letzten 20 Jahre ansto-
Ren konnten.

www.shw-wm.de

Martin Hinrichs, Produktmanager und Mitglied der Geschéftsleitung
bei ams.Solution, nahm den Preis am 5. Oktober im Kongresszent-
rum der Messe Stuttgart entgegen.

Unikatfertiger ihr komplexes Kundengeschaft termin- und budget-
getreu zum Erfolg fithren.”

www.ams-erp.com
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AKTUELLES

Am 21. Oktober
2016 feierte Ro-
bert Lach sein
20. Dienstjubi-
laum bei Lach
Diamant Jakob
Lach GmbH

& Co. KG in
Hanau.

20-jahriges Jubilaum

DI Robert Lach feierte sein 20. Dienstjubildum bei Lach Diamant in
Hanau.

1922 legte Jakob Lach den Grundstein fiir das heutige
Familienunternehmen. In Hanau, der ,Stadt des edlen
Schmuckes”, wurden anfangs Diamanten von bis zu 600
Diamantschleifern zu Brillanten geschliffen. 1932 kamen
Industriediamanten hinzu, die den ,Schmuckdiamanten”
Mitte der 50er Jahre endgiiltig ablosen sollten. Vor dem
Hintergrund einer modernen Industrie, gestarkt durch neue
Technologien wie auch der Entwicklung des synthetischen
Diamanten, wurde Lach Diamant zu einem weltweit fiih-
renden Hersteller von Diamant- und CBN-Werkzeugen. DI
Robert Lach leitet als CEO und Geschaftsfithrer gemeinsam
mit seinem Vater Horst Lach das heute weltweit tatige Un-
ternehmen mit Fertigungsbetrieben in Lichtenau bei Chem-
nitz und in den USA.

www.lach-diamant.de

Dr. Robert
Blackburn
Ubernimmt
mit 1. Janner
2017 den
Vorsitz der
Geschéfts-
fuhrung bei
der Hoff-
mann Group.

Neuer CEO bei Hoffmann

Die Hoffmann Group hat Dr. Robert Blackburn zum neuen CEQ
ernannt. Er wird mit 1. Janner 2017 den Vorsitz der Geschafts-
filhrung (ibernehmen.

Robert Blackburn gilt international als Fithrungsper-
sonlichkeit mit strategischem Weitblick und als Vor-
denker auf dem Gebiet der Digitalisierung. ,Die Wer-
teorientierung und die Kultur der Hoffmann Group
haben mich von Anfang an begeistert”, erkldart Robert
Blackburn. ,Ich freue mich sehr, mit einer klaren Vi-
sion und einer langfristigen Strategie, gemeinsam mit
den Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern, die Heraus-
forderungen der Hoffmann Group anzunehmen - wie
es sich bei einem Familienunternehmen gehort. Mit
vereinten Kraften wird es uns gelingen, den Erfolg der
Hoffmann Group in die Zukunft fortzuschreiben, da-
von bin ich {iberzeugt.”

www.hoffmann-group.com

Neuer COQO bei Schunk

Die Schunk Unternehmensgruppe hat Markus
Kleiner mit Wirkung 1. November 2016 zum
Chief Operating Officer (CO0) ernannt.

,Mit Markus Kleiner legen wir die ope-
rative Fiihrung in die Hand eines praxi-
serfahrenen Strategen, der iiber profun-
de Kenntnisse des globalen Marktes fiir
Spanntechnik und Greifsysteme verfiigt
und technisches, vertriebliches sowie fi-
nanzwirtschaftliches Know-how vereint”,
unterstreicht der Geschaftsfithrende Ge-
sellschafter & CEO Henrik A. Schunk. Der

Maschinenbauingenieur Markus Kleiner
ist seit 1997 im Unternehmen, zunachst
als Werkleiter und ab 2006 als Geschafts-
fithrer der Heinz-Dieter Schunk GmbH &
Co. Spanntechnik KG in Mengen. Dort
hat der heute 44-Jahrige eine umfassen-
de Innovationsstrategie umgesetzt und
den Standort zum weltweit fiihrenden
Anbieter fiir stationare Spanntechnik so-
wie einem anerkannten Anbieter in der
Drehtechnik ausgebaut.

www.at.schunk.com

Markus Kleiner wurde zum 1. November
COO der Schunk Unternehmensgruppe.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016
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AKTUELLES

Premiere der Meusburger Werkzeug- und Formenbautage:

Ein voller Erfolg

Am 12. und 13. Oktober 2016 fand im Fest-
spielhaus Bregenz die Premiere der Meusbur-
ger Werkzeug- und Formenbautage statt. Die
Veranstaltung wurde in Kooperation mit dem
VDWF und der FORM+Werkzeug durchgefiihrt
und konnte téglich mehr als 200 Besucher ver-
zeichnen. Eine Hausausstellung begleitete den
Branchentreff im 4-Lander-Eck an beiden Tagen.

Wahrend des zweitagigen Events refe-
rierten Branchenexperten iiber innovati-
ve Themen rund um den Werkzeug- und
Formenbau. Zwischen den Vortragen
konnten sich die mehr als 200 Besucher
pro Tag bei 36 namhaften Ausstellern
der Branche iiber deren Produkte und
Dienstleistungen erkundigen. ,Die Idee

war, ein Event in unserer Heimatregi-
on zu entwickeln, das Themen aus dem
Werkzeug- und Formenbau behandelt
und in den Jahren stattfindet, an denen
die Fakuma pausiert”, erklart Andreas
Sutter, Marketingleiter bei Meusburger,
das Konzept hinter dem neuen Veranstal-
tungsformat.

Der Veranstaltungsort im 4-Lander-Eck
ist nur wenige Kilometer vom Meusbur-
ger Hauptsitz in Wolfurt entfernt und
damit fiir den Normalienhersteller ideal
gelegen. Interessierte hatten so die Mdg-
lichkeit, einen spannenden Einblick in
die Meusburger Produktionsstatte zu er-
halten. Zahlreiche Besucher nutzten die-

Neuer Gesamtkatalog

Mapal hat sein Katalogkonzept von Grund auf
iiberarbeitet. Die neuen Kataloge mit acht Banden
und {iber 2.500 Seiten sind als Gesamtausgabe
erhdltlich. Auch die Kataloginhalte wurden vollig
neu konzipiert, alle Produktpaletten {iberarbeitet
und durch umfangreiche Neuheiten ergénzt.

Neben technischen Informationen und
Anwendungsbeispielen enthalten die
Einzelkataloge das jeweils vollstandige
Werkzeugsortiment fiir die Bereiche Rei-

Tellereinigung online

Die MAP Pamminger GmbH ist ein her-
stellerunabhéngiger Anbieter von Losun-
gen fiir die industrielle Teilereinigung.
Als fiihrender Partner der produzieren-
den Industrie in Osterreich vertreibt das
Unternehmen ein breites Produktportfo-
lio an Premium-Reinigungsanlagen und
Zusatzprodukten in der Welt der indus-
triellen Teilereinigung. Um seinen Kun-
den einen schnelleren und tieferen Zu-

ben/Feinbohren, Vollbohren/Aufbohren/
Senken, Frasen, Drehen, Spannen, Aus-
steuern, Einstellen/Messen/Ausgeben und
Services. Die acht kompakten Einzelka-
taloge bilden das gesamte Produkt- und
Servicespektrum von Mapal ab und bieten
dem Nutzer eine einfache und schnelle
Orientierung bei der Auswahl der beno-
tigten Werkzeuge.

www.mapal.com

griff darauf zu ermoglichen, wurde nun
ein neuer Internet-Auftritt geschaffen.
Er beriicksichtigt und erfiillt aktuelle
und kiinftige Nutzererwartungen und ist
fur die Verwendung auf unterschiedli-
chen Endgeraten geeignet. Zu finden ist
die neue Website von MAP Pamminger
auf:

www.map-pam.at

i !

- -
EI '; !
.l'r"ﬂ-u‘,l:uﬂ_aﬁr

A

Ein voller Erfolg — die Premiere der
Meusburger Werkzeug- und Formenbautage.

ses Angebot fiir einen kurzen Abstecher
nach Wolfurt und zeigten sich nicht nur
von der Veranstaltung begeistert.

www.meusburger.com

Mapal hat sein Katalogkonzept Uberarbeitet und
prasentiert die gesamte Anwendungspalette im
handlichen Schuber mit acht Katalogen.

Die Welt der industriellen Teilereinigung ist
auf der neuen Website von MAP Pamminger
zu finden.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016
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GBM setzt auf neues Formenbau-Programm von Scheinecker:

Graphit- uNo
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Als Standardwerkstoff kommt bei GBM 1.2343 ESU durchgeharteter
Stahl zum Einsatz. Dessen Harte von 54 bis 56 HRC ist fiir die JJ-
Tools-Fraser mit Rainbow-Beschichtung prozesssicher bearbeitbar.
(Alle Bilder: x-technik)
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Das Angebotsspektrum der GBM Kunststofftechnik und Formenbau GmbH beinhaltet vor allem die Herstellung
von Zwei-Komponenten-Teilen (Bild links) sowie Kunststoffteilen mit besonders feinen Geometrien.

www.zerspanungstechnik.com

Bei der Herstellung von Spritzgussformen setzt die GBM Kunststofftechnik
und Formenbau GmbH sowohl in der Hart- als auch Graphitbearbeitung auf
Radiusfréaser und Torusfraser der Scheinecker GmbH. Durch die Umstellung
auf das neue Formenbau-Programm konnte man signifikante Verbesserungen
hinsichtlich Oberflaichenqualitit und Prozesssicherheit erzielen.

Autor: Georg Schapf / x-technik

,Wir sehen es als unsere Aufgabe, neue
Ideen und Konzepte in die von uns ge-
fertigten Produkte einflieBen zu lassen”,
meint Roland Barth, in zweiter Genera-
tion Geschéaftsfiihrer der GBM Kunst-
stofftechnik und Formenbau GmbH aus
Mattighofen. Das Traditionsunterneh-
men wurde 1974 gegrindet und hat

sich im Laufe der Jahre zum Spezialisten
fir Kunststofftechnik und Formenbau
entwickelt. Aktuell stellen 70 Mitarbei-
ter auf ca. 3.500 m2 Produktionsflache
mit 32 modernen Spritzgussautomaten
mit Handhabungstechnik und Automa-
tisierungstechnik hochwertige Kunst-
stoffteile fiir eine breit gefacherte =>

Selbst feinste Konturen kénnen mit den Frasern von JJ-Tools erstellt werden. Hier ein 1,5 mm
Radiusfraser mit Diamantbeschichtung (Anm.: SL = 5,0 mm, FL = 25 mm, GL = 80 mm).
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Kundenklientel her. Mit einem Exportan-
teil von iiber 60 % beliefern die Ober-
osterreicher Kunden in ganz Europa.
Neben einem etablierten Produktspek-
trum im Automobilsektor stehen die
Sparten Elektrotechnik, Elektronik und
Telekommunikation im Vordergrund.
In der Kunststoffteilefertigung werden
dabei samtliche gangigen technischen
Thermoplaste sowie eine Vielzahl spritz-
gieRbarer Elastomere verarbeitet. Eine
Spezialitit des Unternehmens ist die
Herstellung von Zwei-Komponenten-Tei-
len. ,Das ist ein spannender aber auch
sehr anspruchsvoller Bereich, denn die
Herstellung der Formen fiir solche Zwei-
Komponenten-Teile stellt eine besondere
Herausforderung dar”, erklart Barth und
weist damit auf das zweite Standbein des
Unternehmens hin, den Formenbau.

Aufwendige Formen

,Bei den Formen, die wir flir unsere
Kunststoffproduktion sowie fiir externe

Formenbaukunden herstellen, leben wir
in einem besonderen Spannungsfeld.
Von vielen Kunststoffteilen fertigen wir
eher geringere Stiickzahlen. Da haben
die reinen Spritzgusswerkzeugkosten
natiirlich einen groRen Anteil an der
Gesamtwirtschaftlichkeit. Trotz geringer
LosgroRen miissen unsere Formen aber
dennoch perfekte Ergebnisse liefern.
Uber Qualitat kann man nicht diskutie-
ren”, so der Geschéftsfiihrer weiter.

Klaus Theil, Leiter des Formenbaus bei
GBM, konkretisiert: ,,Wir im Formenbau
sehen uns dabei mit zwei wesentlichen
Herausforderungen konfrontiert. Einer-
seits sind moglichst kurze Durchlaufzei-
ten zu gewdahrleisten, damit unsere Kun-
den nicht lange auf das fertige Produkt
warten miissen. Andererseits miissen
wir durch hohe Produktivitat und abso-
lute Prozesssicherheit auch bei kleinen
Teilezahlen ein wirtschaftlich tragbares
Ergebnis erzielen.” Wesentliche Fak-
toren sind fiir ihn dabei, eine optimale

Das neue Formenbau-Programm der
Firma Scheinecker hat sich bei uns bestens

bewahrt. Durch die neuen VHM-Fraswerkzeuge
konnten wir vor allem in der Nachbearbeitung
der Freiformflachen teilweise Uber 50 Prozent
Zeit einsparen. Auch die Standzeiten und
Schnittleistungen sind albsolut Uberzeugend.

Klaus Theil, Abteilungsleiter Formenbau
bei der GBM Kunststofftechnik und Formenbau GmbH

Auslastung der Maschinen zu erreichen,
eine moglichst hohe Oberflachenqualitat
bereits in der Zerspanung zu erzielen
sowie hdchste Prozesssicherheit zu ge-
wahrleisten.

Maschinenlaufzeiten im Griff haben

Als einen wichtigen Aspekt erwahnt der
Abteilungsleiter eine durchdachte Pla-
nung des Maschineneinsatzes. Ein hoher
Anteil an modernen Frasmaschinen und
wirtschaftlichen Erodiersystemen bilden
bei den Oberosterreichern die Grundlage
dafiir. , Es erfordert eine saubere Arbeits-
planung, damit die Maschinen, die bei
uns haufig mit sehr lange laufenden Pro-
grammen betrieben werden, optimal aus-
gelastet sind. Grundsatzlich arbeiten wir
im Formenbau im Zweischichtbetrieb,
nutzen die langen Laufzeiten klarerwei-
se auch fiir eine mannlose Fertigung.
Ein ausgekliigeltes Timing muss daher
sicherstellen, dass ein Optimum der zur
Verfugung stehenden Maschinenkapa-
zitdt genutzt wird”, ist Theil iiberzeugt.
Um das zu erreichen, sei die Prozesssi-
cherheit der Bearbeitungen Vorausset-
zung, was unter anderem durch lange
Standzeiten der Zerspanungswerkzeuge
gewahrleistet wird.

Oberflachenqualitét entscheidend

Bei GBM kommen unterschiedlichste An-
forderungen hinsichtlich Oberflachengii-
te der fertigen Teile und damit selbstver-



links Durch die Umstellung
auf VHM-Fréaser aus dem
neuen Scheinecker Formen-
bau-Programm konnte bei
GBM die Prozesssicherheit
wesentlich erhéht und der
Nachbearbeitungsaufwand
der Oberflachen deutlich
reduziert werden.

Mitte Grundlage fur den
Formenbau ist eine wirt-
schaftliche Herstellung der
erforderlichen Elektroden
fUr das Senkerodieren.

rechts Die Bearbeitung
der Elektroden erfolgt bei
der GBM Kunststofftechnik
und Formenbau GmbH auf
modernen CNC-Fréasbear-
beitungszentren.
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standlich auch der Formen zum Tragen.
Als Werkstoff verwendet man im wesent-
lichen durchgeharteten Formstahl 1.2343
ESU mit einer Harte von 54 bis 56 HRC.
Als Elektrodenwerkstoff kommen sowohl
Graphit als auch Kupfer zum Einsatz.

Das Graphit weist eine KorngroRe von
4,0 ym auf, was feinste Oberflaichengiiten
ermoglicht. Werden Hochglanzflachen
bendtigt, mussen die jeweiligen Formbe-
reiche noch nachtéglich poliert werden.
, Wir versuchen aber schon beim Frasen
der Formeinsitze moglichst nah an der
gewlinschten Geometrie zu sein, damit
fiir das Erodieren und eventuelle polieren
moglichst wenig Zeit aufgewendet wer-
den muss”, erklart der Abteilungsleiter.

Zuverldssige Fraswerkzeuge

Als Grundlage fiir diese Vorarbeit nennt
Theil im Wesentlichen eine bestmdgliche
Werkzeugauswahl. ,Sie miissen sich das
so vorstellen: Wir haben bei manchen
Formen Bearbeitungsoperationen die 18,
manchmal sogar 24 Stunden durchlau-
fen. Daher bendtigen wir Fraser, auf die
wir uns ohne Wenn und Aber verlassen
konnen. Da wir einen Grofteil der lang
laufenden Bearbeitungen mannlos fah-
ren, sind moglichst lange Standzeiten
mit zuverlassigen Schnittergebnissen
und damit hochste Prozesssicherheit un-
abdingbar”, geht er ins Detail. Speziell

Durchmesser schon mal kleiner als 0,5
mm sind. Zu den Standardfrasern kom-
men noch Sonderlosungen fiir spezielle
Formgeometrien oder Bearbeitungsope-
rationen dazu. Fir Theil ist die Auswahl
des richtigen Zerspanungswerkzeuges
immer eine ausgewogene Kombination
aus Qualitat, Lebensdauer und Preis.

Ebenso wichtig ist fir ihn aber auch,
die Erfahrungen mit den ausgewahlten
Werkzeugen aus der Nutzung - hinsicht-
lich Schnittdaten und Bearbeitungspa-
rameter — in die Programmierung zu-
riickflieBen zu lassen und auch bei der
Entwicklung neuer Sonderwerkzeuge zu
berticksichtigen.

Passender Werkzeugpartner

,Fur den GroRteil der benotigten Werk-
zeuge haben wir in der Firma Scheine-
cker GmbH schon vor gut 20 Jahren den
fiir uns geeigneten Partner gefunden”,
erinnert sich Theil. Der Zerspanungs-

spezialist aus Wels hat vor mehr als 40
Jahren mit dem Nachschleifservice be-
gonnen und im Laufe der Jahre sein
Leistungsangebot mit hochwertigen
Werkzeugpartnern erganzt. ,Heute ist
Scheinecker ein Full-Service-Provider
im Bereich Zerspanungswerkzeuge. Wir
bieten ein umfangreiches Sortiment an
Standardwerkzeugen namhafter Herstel-
ler, konnen aber auch kundenspezifische
Losungen anbieten”, erkldrt Thomas
Kronberger, technischer Kundenberater
bei Scheinecker, und erganzt: ,Ein An-
teil von etwa 30 Prozent unseres Sorti-
ments besteht aus Eigenprodukten, die
aufgrund von speziellen Kundenanfor-
derungen entstanden sind. Viele dieser
Sonderanfertigungen schaffen es dann in
unser Produktportfolio als Losung ,direkt
aus der Praxis’, sozusagen”.

Spezielles Formenbau-Programm

Vor etwa 1,5 Jahren habe man bei Schei-
necker auf die gestiegenen Anfor- ->

High-End-Anwender wie die Firma GBM
sind auch fUr uns ein wichtiger Gradmesser, wie
wir unsim Markt positionieren. Deren Erfahrung
iN Kombination mit unserem Leistungsangelbot
ermdoglicht es uns, unser Portfolio stetig zu enweitern.

Thomas Kronberger, Technische Beratung
und Verkauf bei der Scheinecker GmbH

in der Herstellung von Elektroden setzt
man bei GBM oftmals Fraser ein, die im
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www.zerspanungstechnik.com
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Werkzeuge im Einsatz

GL =65 mm

Ein Auszug der in der Hartbearbeitung eingesetzten VHM-Fréser
von JJ-Tools mit der auffalligen Rainbow-Beschichtung:

m Radiusfraserd =1,5mm, SL = 1,5 mm FL = 16 mm GL = 50 mm
m Radiusfraser d = 6,0 mm, SL = 3,0 mm FL = 25 mm GL = 65 mm
m Torusfraserd =8,0 mm /R =0,5mm, SL =9 mm, FL = 22 mm,

derungen seitens der Kunden reagiert
und begonnen, iiber ein dezidiertes For-
menbau-Programm nachzudenken. Als
Lieferanten fiir Standard-Dimensionen
konnte Scheinecker den Koreanischen
Werkzeughersteller JJ-Tools gewinnen,
den man seitdem exklusiv in Osterreich
vertritt.

Das Programm des Herstellers zeichne
sich durch eine hohe Bandbreite an Di-
mensionen und Varianten sowie hoch-
wertiger Beschichtungstechnologie bei
einem ausgezeichneten Preis-Leistungs-
Verhiltnis aus. ,Speziell fir die Hart-
bearbeitung werden Werkzeuge ange-
boten, die aufgrund einer speziellen
Rainbow-Beschichtung, Bearbeitungen
bis 65 HRC problemlos ermdglichen”,
betont der Vertriebstechniker. JJ-Tools
bietet VHM-Fraser im Durchmesser-
bereich von 0,1 mm aufwarts an. Ein
sehr fein abgestuftes Langenverhiltnis
(@, Freilangen, Radius) und &uBerste
Toleranzen bilden die Basis des neuen
Formenbauprogramms. Fir die Gra-
phitbearbeitung stehen Werkzeuge mit
Diamant- oder DLC-Beschichtung zur
Verfiigung.

Uberzeugende Ergebnisse

,Wir haben bei der Einfiihrung unseres
Formenbauprogramms eine intensi-
ve Testphase durchlaufen, bei der uns
langjahrige Kunden — wie auch GBM -
intensiv unterstiitzt haben. Diese Tests
haben ergeben, dass die Werkzeuge
von JJ-Tools hervorragende Werte hin-
sichtlich Standzeiten und Schnittigkeit
aufweisen. Wir haben deren Portfolio
mit Eigenentwicklungen erganzt und
schlieBlich vor etwa einem halben Jahr
die Entscheidung getroffen, das kom-
plette Programm der breiten Kunden-

basis zur Verfligung zu stellen”, erklart
Kronberger.

,Wir haben in der Testphase zunachst
bestehende Schnittdaten zugrunde ge-
legt und festgestellt, dass die neuen
Werkzeuge auf Anhieb wesentlich bes-
sere Ergebnisse lieferten. Ein eindeu-
tiger MaRstab war dabei, welchen Auf-
wand wir in der Nacharbeit von den zu
bearbeitenden Formflachen betreiben
miissen. Durch den Einsatz der neuen
Werkzeuge aus dem Scheinecker For-
menbau-Programm konnten wir diesen
Nacharbeitsaufwand um gut die Halfte
reduzieren. Das wirkt sich unmittel-
bar auf die Produktivitit aus. Uberdies
behalten die Werkzeuge nicht nur die
Schéarfe iiber die geforderte Standzeit,
auch die Schnittgeometrie bleibt sehr
lange erhalten, was die Prozesssicher-
heit positiv beeinflusst”, erganzt Theil.
Diesem Umstand schreibt er auch die si-
gnifikanten Verbesserungen hinsichtlich
der Nachbearbeitung zu.

Erfolgsfaktor Beratungskompetenz

Nach der sukzessiven Umstellung auf
die neuen Fraswerkzeuge konnte man
gemeinsam noch die Schnittdaten op-
timieren und so die Performance noch-
mals steigern: ,Wir sehen es als selbst-
verstandlich, fiir unsere Kunden das
Optimum bei der Bearbeitung herauszu-
holen”, betont Thomas Kronberger.

Die langjahrige Zusammenarbeit zwi-
schen den Firmen GBM und Scheine-
cker dokumentiert klar, dass es sich um
ein gut eingespieltes Team handelt. ,Fur
uns ist es sehr wichtig, speziell bei den
Werkzeugen stets tiber neue technische
Losungen informiert zu werden und ei-
nen zuverldssigen Partner an der Hand

zu haben, der uns bei Spezialwerkzeu-
gen weiterhelfen kann”, so Theil, der
abschlieBend resiimiert: ,,Da wir nicht
nur Neuwerkzeuge — und das sind im-
merhin etwa 80 Prozent unseres Ge-
samtbedarfes — dort beziehen, sondern
auch das Nachscharfen von Scheinecker
ibernommen wird, ist fur uns eine enge,
vertrauensvolle Zusammenarbeit und
entsprechende Beratungskompetenz be-
sonders wichtig.”

B www.scheinecker.info

Seit 1974 fertigt die GBM Kunst-
stofftechnik und Formenbau GmbH
in Mattighofen Kunststoffteile aus
allen géngigen technischen Themo-
plasten und spritzgieBbaren Elasto-
meren mit der Spezialitét im Bereich

Zwei-Komponenten-Teile. Mit 70
Mitarbeitern werden auf 3.500 m?2
sowohl die Kunststoffteile auf einem
gut ausgestatteten Spritzguss-Ma-
schinenpark gefertigt, als auch die
erforderlichen  SpritzgieBwerkzeuge
fUr die eigene Produktion sowie fur
externe Kunden.

GBM Kunststofftechnik
MoosstraBe 14, A-5230 Mattighofen
Tel. +43 7742-3120-0
www.gbm-kunststoff.com
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PRAZISION UND PERFORMANCE

VX-Baureihe

Die Modellreihe VX, die speziell fir die hohen Anforderungen
unserer Kunden in Sachen Prézision und Zuverl&ssigkeit entwickelt
wurde, bietet hohen Bedienkomfort bei exzellenter Rentabilitat.

Ihr Vorteil: der nachgewiesene, schnelle ROI. Die VX ist kompakt,
ergonomisch, leistungsfahig und prézise — die ideale Investition flr

den Werkzeugbau und die Fertigung in kleinen und mittleren Serien.

- Flexibilitat und Leistungsféahigkeit fiir alle Einsatzfalle:
Frésen, Bohren, Ausdrehen, Gewindeschneiden

- Hohe Zerspanungsleistung dank der Steifigkeit
der Maschine und des hohen Drehmoments der Spindel

- Hochpréazise Ausfiihrung von Konturen und Formen

- Leicht zu programmieren dank einer ergonomischen
Benutzerschnittstelle

- Exzellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis

- Kompakte Maschine mit geringem Platzbedarf

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

A (oo (GROB) Menninger

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG
Hardstrasse 4, CH-5600 Lenzburg
mail@alfleth.com - www.alfleth.com

ALFLETH Engineering GmbH

DAS WICHTIGSTE IM UBERBLICK
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Verfahrwege (X/Y/Z-Achse) mm 1.510x 810 x 810 1.810x810x 810
Eilgang X/Y/Z-Achse m/min 24

Abmessungen Tisch mm 1.700 x 810 2.000x 810
Max. zuldssiges Gewicht kg 2.000 2.500
Spindeldrehzahl U/min 10.000/1S0 40

Leistung - Drehmoment (S1/S6) kW - Nm Siemens : 10,5- 14,5 /50 - 69
Automatischer Werkzeugwechsler 24 Platze
Positioniergenauigkeit (P) mm 0,015 0,015
Wiederholgenauigkeit (mittl. PS) mm 0,008 0,008
Maschinengewicht kg 14.500 16.000
Breite (bei geschlossenen Tiiren + mm 5.400 6.100
Férderer)

Tiefe mm 3.310 3310
Hohe mm 4.000 4.000

AMSR..

Am Moos 4, A-4580 Windischgarsten
zentrale@alfleth.com - www.alfleth.at

Haupteigenschaften der Baureihe. Weitere Varianten und Ausstattungen als Option erhaltlich.

Kontaktpersonen Osterreich
West: Dietmar Hagspiel: +43 (0) 676 84700 4100
Mitte: Andreas Seydl: +43 (0) 676 84700 4200
Ost: Sascha Keip: +43 (0) 676 84700 4300

2 rins) (7] D



WERKZEUG- UND FORMENBAU

Fur die Herstellung
von Bauteilen mit
sehr diinnen Wanden
und Entformung

in alle Richtungen

ist viel Know-how
gefragt. ProForm
vereint dies und bietet
darUber hinaus noch
kirzeste Durchlauf-
zeiten. (Alle Bilder:
x-technik)

Automatisierte Senkerosionszelle erhéht die Fertigungskapazitaten bei ProForm:

—reude am \/\Verkzeugbha

Um weiterhin absolut wettbewerbsfahig zu sein und seinen Kunden hochstmagliche Flexibilitat und kiirzeste Lieferzeiten
anbieten zu konnen, hat die burgenlandische ProForm Prototypen & Formenbau GmbH im Bereich Senkerodieren auf
eine vollautomatische Zelle umgestellt. Umgesetzt wurde das Projekt gemeinsam mit der Firma Georg Nemeth und
deren hochwertigen Sodick-Erodiermaschinen.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

,Freude am Job und somit Freude am
Werkzeugbau” ist fiir Adrian Gebhardt
die wichtigste Motivation, um seit nun-
mehr 38 Jahren, davon 27 Jahre im Ent-
wicklungsbereich, Produkte in hochster
Qualitat herzustellen. ,Ich habe im Jahr
1977 den Weg als Werkzeugbauer ein-
geschlagen und dies niemals bereut —im
Gegenteil: Ich bin heute stolz und froh,

20

so einen vielfaltigen und abwechslungs-
reichenden Beruf erlernt zu haben, denn
schlieBlich hat der Werkzeugbau {iiber-
all seine Finger ,im Spiel’”, so Adrian
Gebhardt, Eigentiimer der ProForm Pro-

totypen & Formenbau GmbH.

Sein beruflicher Werdegang reichte vor
der Selbstandigkeit bis zum Abteilungs-

leiter im ehemaligen Philips-Werk in
Wien. ,Erfahrung im Bereich der Pro-
duktentwicklung ist im Werkzeugbau
das Um und Auf. Seit ich diesen Beruf
erlernt habe, musste ich mich unzahlige
Male weiterbilden - sei es fertigungs-,
verfahrens- oder softwareseitig. Dieses
Know-how konnte ich bei meiner Lehr-
tatigkeit an der Uni fiir Angewandte

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Die lineare Senkerodiermaschine AG60L ist speziell auf die Prazisi-
onsbearbeitung ausgelegt und bietet aufgrund der Linearmotoren
in allen Achsen eine hohe Dynamik sowie eine hohe Prazision und

maximale Wiederholgenauigkeit.

Kunst (Industrial Design) auch weiterge-
geben”, erinnert sich Gebhardt.

2005 griindete er schlieflich das Unter-
nehmen ProForm im burgenlandischen
Siegendorf, Nahe Eisenstadt, nach drei
wesentlichen Kriterien: Qualitdt, Ge-
schwindigkeit und Termintreue.

Von der Idee zum Produkt

,Wir versuchen, schnellstmogliche Zyk-
luszeiten in Verbindung mit hoher Pro-
zesssicherheit zu erreichen und bieten
daher eine durchgidngige Prozesskette
— von der Machbarkeitsstudie, der Kon-
struktion, dem Werkzeugbau bis hin zur
Produktion ausgewahlter Artikel an. Das

Mobot Carmasct 0o

inkludiert ebenso die technische Be-
ratung und somit die Optimierung des
Endproduktes”, so der Geschaftsfiihrer.

Das Ziel sei also die Entwicklung von
Spritzgusswerkzeugen mit maximaler
Performance. Und unter Performance
versteht ProForm nicht nur die MaR-
genauigkeit, Oberflachenbeschaffen-
heit und Langlebigkeit des Gusswerk-
zeugs: In Siegendorf legen aktuell 29
Mitarbeiter besonderen Wert auf eine
optimale Werkzeugauslegung passend
zur jeweiligen Anforderung. ,Dies ist
der erste Schritt in Richtung einer leis-
tungsfahigen Produktion beim Kunden”,
so Gebhardt weiter, der seinen Kunden
damit eine deutliche Reduktion der

Neben der Qualitat der Maschinen sind wir
zudem mit der Betreuung der Firma Nemeth
hochzufrieden. Das Gesamtpaket — bestehend
aus Technologie, entsprechendem Know-howy,
raschem und zuverlassigem Service und aktiver
Betreuung — stimmit definitiv.

Adrian Gebhardt, Geschaftsfiihrer
ProForm Prototypen & Formenbau GmbH

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Die Senkerodierzelle besteht
aus einer Sodick AG60L,
einem Robot Compact ERC
80 von Erowa und einer
zweiten Sodick AG55L.

Fertigungszeiten anbietet. Neben einer
hohen, technischen Beratungsqualitat
punktet ProForm aber vor allem mit kiir-
zest moglichen Durchlaufzeiten und ab-
soluter Termintreue, wie Gebardt versi-
chert: , Hier trennt sich im Werkzeugbau
die Spreu vom Weizen. Nur durch jah-
relange Erfahrung, einen zuverlassigen
Maschinenpark und absolutes Know-
how kann man technische Vorgaben und
Ziele der Kunden verstehen und diese
auch kosten- und zeitoptimiert umset-

"

Zen.

Kunden aus vielen Bereichen

Mittlerweile konnte so eine Vielzahl an
Projekten aus der Elektro-, Elektronik-,
Telekom-, Haushalts- bis hin zur Auto-
mobilindustrie erfolgreich umgesetzt
werden. ,Unser kleinstes Werkzeug war
fiir Linsen mit einem Durchmesser von
ca. 1,2 Millimeter — unser groRtes war
fiir eine Tirverkleidung eines bekann-
ten, deutschen Automobilherstellers”,
freut sich Gebhardt. Die Burgenlander
wollen den Bereich Werkzeugbau ganz-
heitlich abdecken und bieten daher auch
Biege- und Stanzwerkzeuge an.



WERKZEUG- UND FORMENBAU

,Wir fertigen bis zu 64 Werkzeuge pro
Jahr, viele davon auch fiir eine Vorse-
rienproduktion mit Stammformen von
35 bis 300 t, wobei wir bereits zehn bis
zwolf Werkzeuge parallel entwickelt ha-
ben”, erwdhnt der Geschaftsfithrer.

Umgesetzt wird das zu 90 Prozent mit
Fachkraften, die komplett eigenver-
antwortlich und bereichsiibergreifend
tatig sind. ,Diese Philosophie ist fiir
mich sehr wesentlich fiir unseren Fir-
menerfolg, denn unsere Mitarbeiter
nehmen darin eine tragende Rolle ein
und konnen sich somit zu 100 Prozent
mit dem Unternehmen identifizieren”,
ist Gebhardt iberzeugt. Eine eigene
Lehrlingsausbildung sorgt fiir den no-
tigen Zuwachs.

Fertigungstechnisch breit aufgestellt

ProForm setzt zudem auf die neuesten
Technologien, um maoglichst flexibel zu
sein und vor allem schnellstmogliche
Durchlaufzeiten zu ermoglichen. So
verfiigen die Burgenlander neben einer
modernen 3D-Konstruktion iber die
unterschiedlichsten Fertigungstechno-
logien. Angefangen beim 3D-Drucker,
Vakuumguss sowie Stammformen mit
HK oder NV-Verschluss zur sofortigen
Herstellung von Modellen und Prototy-
pen iber klassische Fertigungsverfah-
ren wie 3-Achs- bzw. 5-Achs-Frasen,
HSC-Graphit- und -Hartfrasen, Flach-
schleifen, Drahterodieren, vollautoma-
tisches Senkerodieren bis hin zur Qua-
litatssicherung mit 3D-Scannern bzw.
einer Messmaschine.

,Im Jahr 2011 haben wir uns entschlos-
sen, zusatzlich in Spritzgussmaschinen
zu investieren. Unter anderem mit dem
Hintergrund, alle Werkzeuge im Haus
unter optimalen Vorrausetzungen be-
mustern zu konnen. Unsere Werkzeuge
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Der eingesetzte Erowa-Speicher hat eine Kapazitat von 100 Elektroden sowie sechs
Palettenplatze, wobei der Roboter sowohl die Elektroden als auch die Paletten automatisch
einwechselt und auch von Maschine zu Maschine Ubergibt.

werden nun gefertigt, bemustert, mal3-
lich optimiert und ausgeliefert”, erzéhlt
Gebhardt. ProForm konnte damit das
Zeitfenster fiir Bemusterungen von ca.
1,5 Wochen auf 1,5 Tage reduzieren.
Dass man heute fiir viele Kunden und
ausgewahlte Produkte die komplette
Produktion iibernimmt, war dann die
logische Folge. ,Unsere Ausstattung
umfasst moderne Spritzgussanlagen
namhafter Hersteller fiir 1K- bzw. 2K-
Produktionen. Wir produzieren sowohl
Vor- als auch Kleinserien, iibernehmen
aber genauso eine komplette Serien-
produktion.” Seit 2011 verfligt man zu-

Sodick ist einer der weltweit grof3ten Hersteller
im Bereich der Funkenerosion mit einem
auBerordentlich hohen Anteil an Forschung und
Entwicklung. Daher kdnnen wir unseren Kunden
auch hdéchstes technologisches Niveau bieten.

Georg Nemeth, Geschéftsfiihrer
Georg Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH

dem iiber die ISO 9001 Zertifizierung
auch im Kunststoffbereich. Bei seinen
Maschinen will sich Gebhardt auf keine
Experimente einlassen und setzt daher
vor allem auf ehrliche und zuverlassi-
ge Partner: ,Genauso wie wir unsere
Kunden auf bestmdgliche Weise unter-
stlitzen, erwarte ich mir das auch von
unseren Lieferanten.” Fiir ihn muss das
Gesamtpaket — bestehend aus Techno-
logie, entsprechendem Know-how, ra-
schem und zuverldssigem Service und
aktiver Betreuung - stimmen. Und all
das war beim geplanten Automatisie-
rungsprojekt im Bereich Senkerodieren
mit der Firma Nemeth ausschlagge-
bend - aber der Reihe nach.

Automatisierungsprojekt
erfolgreich umgesetzt

Schon langer machte sich Adrian
Gebhardt Gedanken, wie man die stetig
steigenden Kundenanfragen weiterhin
ausreichend und schnell befriedigen
kann, ohne dies wie in den letzten Jah-



ren ausschlieBlich mit entsprechen-
der Mehrleistung seiner Mitarbeiter
zu bewaltigen. ,Ein gewisses MaR an
Flexibilitat kann man von Fachkraften
sicherlich verlangen — aber nicht {iber
einen zu langen Zeitraum. Fir uns war
es also notig, gewisse Vorgange zu
automatisieren, um die Mitarbeiter zu
entlasten”, begriindet er. Die Losung
sah er in einer automatisierten Erodier-
zelle — ein Projekt, das er schlieRlich
im Jahr 2015 in Angriff nahm. ,,Unsere
Vorgabe war es im Bereich der Prozess-
sicherheit, Qualitat und Durchlaufzeit
einen groRen Schritt in die Zukunft zu
machen - somit auch wirtschaftlicher
zu sein und trotzdem jedem unserer
Werkzeugbaukunden bei Anderungen,
Reparatur oder Wartung die notige Fle-
xibilitdt zu gewahrleisten.” Von der der
Firma Georg Nemeth Werkzeugmaschi-
nen GmbH hatte man in der Vergangen-
heit bereits eine Drahterodiermaschine
Sodick AQ537L Premium, eine Sen-
kerodiermaschine Sodick AG55L sowie
eine Startlochbohrmaschine der Marke
Ocean Technologies Oct-3525ZA. ,Ne-
ben der Qualitat der Maschinen sind wir
zudem mit der Betreuung der Firma Ne-
meth hochzufrieden”, so Gebhardt. Es
war also naheliegend, das Projekt unter
anderem bei der Firma Nemeth anzufra-
gen. Unter anderem deshalb, weil man
bei ProForm nichts dem Zufall iiberlésst,
um eben das beste Gesamtpaket zu er-
halten.

Gesamtpaket {iberzeugend

Wie bereits erwahnt, hat letztendlich Ne-
meth mit der Automatisierungslosung
bestehend aus der bereits vorhanden-
den Sodick AG55L, einer neuen Sodick
AG60L sowie dem Robot Compact ERC
80 von Erowa fiir das Werkstiick und
Elektrodenhandling der beiden Senkero-
diermaschinen den Zuschlag erhalten.
Dass man nicht auch gleich die HSC-
Frasbearbeitung zur Herstellung der
Elektroden in die Zelle eingebunden hat,
begriindet der Geschéftsfiithrer vor allem
mit dem zu bearbeitenden Teilespekt-
rum: ,Ich sehe zudem eher einen Trend
von hochkomplexen Zellen in Richtung
getrennten Bearbeitungszellen.” Na-
turlich sind die HSC-Frasmaschine mit
40 Elektrodenplatzen sowie die Mess-
maschine iber Chiperkennung und ein

www.zerspanungstechnik.com
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Auch im Drahtschneiden setzt ProForm mit der AQ537L auf Technologie von Sodick.

Job-Managementsystem direkt mit der
Erodierzelle vernetzt.

Prozesstechnisch wurden seitens Ne-
meth und Erowa alle Vorgaben von Pro-
Form umgesetzt, damit die bisherigen
manuellen Ablaufe, die bei ProForm in
der eigenen Software abgebildet sind,
dann auch im Automatikbetrieb funktio-
nieren. Somit wurden bereits im Vorfeld
mogliche Fehlerquellen analysiert und
so gut moglich ausgeschlossen: ,Die
Firma ProForm hatte genaue Vorstellun-
gen, wie die Prozesse im Automatikbe-
trieb ablaufen sollen. Unsere Aufgabe
bestand darin, die Maschinen und den
Prozess entsprechend dafiir vorzube-
reiten und das Projekt gemeinsam mit
Erowa erfolgreich umzusetzen”, bringt
sich Georg Nemeth, Inhaber des gleich-
namigen Unternehmens, ein. Auch die
dltere Steuerungsgeneration der AG55L
konnte man ohne Probleme auf die Au-
tomationslosung vorbereiten.

Wie bereits erwahnt, wollte ProForm mit
der neuen Losung nicht an Flexibilitat
verlieren. ,Auch das ist auf Anhieb ge-
lungen. Wir konnen in den Nebenzeiten
problemlos weitere Auftrage einplanen
oder auch kurzfristig den laufenden Job
unterbrechen und andere Werkstiicke
einschieben”, bestatigt Alexander Grasl,
Process Engineer bei ProForm. Der ein-
gesetzte Erowa-Speicher hat eine Kapa-
zitat von 100 Elektroden sowie sechs Pa-
lettenplatze, wobei der Roboter sowohl
die Elektroden als auch die Paletten

automatisch einwechselt und auch von
Maschine zu Maschine iibergibt.

Sodick liefert die Basis

Dass man bei ProForm auf Erodierma-
schinen von Sodick setzt, hat gute Griin-
de - so verwendet Sodick beispielsweise
ausschlieRlich hochwertigste Meehanite
Gussbetten. ,Aufgrund des sehr stabi-
len Maschinenbaus und der hohen To-
leranz gegeniiber Temperaturschwan-
kungen der verbauten Komponenten
sind Sodick-Maschinen ausgesprochen
zuverldssig. Und das ist bei den kurzen
Durchlaufzeiten, die wir anbieten, ext-
rem wichtig”, so Grasl weiter.

Erreicht wird dies unter anderem durch
den Einsatz von Keramik. Alle thermisch
und physisch besonders beanspruchten
Maschinenkomponenten wie die oberen
und unteren Arme, der Maschinensockel
und der Werktisch sind aus Keramik.
,Diese Keramikkomponenten verfiigen
iiber eine hohere thermische Stabilitat
(Anm.: die thermische Ausdehnung von
Keramik betrdgt rund 1/3 im Vergleich
zu Gusseisen) und sorgen fiir hohere
Prazision am Werkstiick”, erldutert Ing.
René Jockl-Mokricky, Vertriebsingeni-
eur bei der Georg Nemeth Werkzeug-
maschinen GmbH.

Ausgereifte Technologie

Die lineare Senkerodiermaschine AG60L
ist speziell auf die Prazisionsbear-
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beitung ausgelegt. ,Diese Baureihe
verfigt Uber Linearmotortechnologie
und vereinfachte Steuerungsmechanis-
men, die eine direkte Verbindung zwi-
schen Antrieb und Steuerung bieten.
Dies sorgt fur schnellstmogliche Servo-
Reaktionszeiten und einen optimalen
Funkenspalt zu jeder Zeit”, geht Jockl-
Mokricky weiter ins Detail.

Die mit Linearmotoren angetriebenen
Funkenerosionsmaschinen  benotigen
keine Kugelumlaufspindeln und arbei-
ten vollig reibungsfrei. Die Verschleil3-
freiheit ermdglicht eine gleichbleibend
hohe Bearbeitungsgenauigkeit iiber die

gesamte Lebensdauer der Maschine.
»Sodick bietet sogar 10 Jahre Garantie
auf die Positioniergenauigkeit bei allen
linearen  Funkenerosionsmaschinen”,
so der Vertriebstechniker weiter. Auch
die Vorteile einer entsprechend hohen
Dynamik aufgrund der Linearmotoren
in allen Achsen sowie die hohe Prazisi-
on und maximale Wiederholgenauigkeit
aufgrund der LinearglasmaRstibe will
er nicht unerwahnt lassen.

,All die technischen Merkmale und Be-
sonderheiten sind nur so gut, wie die
handelnden Personen, die hinter einem
solchen Projekt stehen”, ist Gebhardt
iberzeugt. Und mit der Firma Nemeth
hat er bisher nur die besten Erfahrun-
gen gemacht. ,Zuverldssigkeit, Ehrlich-
keit, Zielorientiertheit und rasches Um-
setzen — alles Faktoren, die mir in einer
Geschaftsbeziehung sehr wichtig sind.”

Mit drei eigenen Service- und Anwen-
dungstechnikern bietet Nemeth seinen
Kunden dariiber hinaus auch kompeten-
te Unterstlitzung bei Inbetriebnahme
und laufende Betreuung. ,Der Kunde
profitiert von raschen Reaktionszeiten
und gleichbleibenden Ansprechperso-
nen”, betont Georg Nemeth.

-
-
e

Die Zusammenarbeit von ProForm und Nemeth basiert auf Zuverléssigkeit, Ehrlichkeit,
Zielorientiertheit und raschem Umsetzen. V..n.r.: Georg Nemeth, Adrian Gebhardt, Alexander

Grasl und René Jockl-Mokricky.

Maschinen miissen laufen

Dass die Zelle von Anfang an reibungslos
arbeitet, ist wohl der guten Vorbereitung
aber auch der hohen Prozesssicherheit
der Sodick-Maschinen geschuldet. Das
Ziel, die Mitarbeiter entscheidend zu
entlasten und die Kapazitat trotzdem zu
erhohen, ist vollends gelungen. Bei ver-
schiedenen Projekten der letzten Mona-
te wurde die neue Erodierzelle im Auto-
matikbetrieb zu 100 % ausgelastet und
somit von ProForm bereits auf Herz und
Nieren gepriift. ,Bei all den technischen
Herausforderungen sowie dem Termin-
druck unserer heutigen Zeit, darf der
Faktor Mensch nicht auSer Acht gelas-
sen werden. Bei ProForm ist die Freude
am Werkzeugbau oberstes Ziel und mit
unserer neuen Erodierzelle sind wir dem
wieder einen Schritt ndher gekommen”,
fasst Adrian Gebhardt abschlieRend zu-
sammen.

www.g-nemeth.at

ProForm hat sich auf Herstellung
von Spritzgusswerkzeugen fir Ma-
terialien mit hohen GF-Anteilen fUr
Elektro-, Elektronik-, Telekom-, Haus-
halts- und Automobilindustrie spezi-
alisiert. Hochstes Ziel ist es, aufgrund
kirzester Reaktionszeiten und mit
maximalem Know-how, eine Reduk-
tion der Fertigungszeiten fur Vor- und
Serienformen zu erreichen. Zudem
bietet man mit modernen Spritzgus-
sanlagen namhafter Hersteller auch
Bemusterung und Produktion an. Das
Engineering, der Werkzeugbau, die
Serienproduktion sowie die gesamte
Prozessverfolgung erfolgt dabei nach
ISO 9001:2015 Qualitatsstandard.

ProForm Prototypen &
Formenbau GmbH
GZO Industriegebiet 1
A-7011 Siegendorf

Tel. +43 2687-42719-0
www.pro-form.at

Die lineare Senkerodiermaschine AGBO0L ist speziell auf die Prazisionsbeartbei-

tung ausgelegt und verfugt Uber Linearmotortechnologie und vereinfachte Steue-
rungsmechanismen, die eine direkte Verbindung zwischen Antrieb und Steuerung
bieten. Dies sorgt fur schnellstmogliche Servo-Reaktionszeiten und einen optima-

len Funkenspalt zu jeder Zeit.

Ing. René Jockl-Mokricky, Vertriebsingenieur, Georg Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH
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WERKZEUG- UND FORMENBAU

An insgesamt 14 Arbeitsplatzen entstehen mit VISI Machining die Frasprogramme. Gefrast wird mit bis zu fiinf Achsen,

vorwiegend angestellt, aber auch simultan.

VISI sorgt bei der Procter & Gamble fur hohe
Maschinenauslastung und kurzere Durchlaufzeiten:

Mellensteln n

P&G — vormals Braun — hat im
Werkzeug- und Musterbau sei-
ne CAM-Prozesse komplett und
den CAD-Bereich teilweise auf
VISI umgestellt. In kiirzester Zeit
entstehen mit dem modularen
3D-Komplettsystem heute nicht
nur komplette Prototypenwerk-
zeuge sowie alle Fras- und Ero-
dierprogramme, sondern auch
die bereits mit Messpunkten
versehenen Elektroden.

26

Richtung Zukuntt

RichtungsweisendesProduktdesignzahlt
seit Jahrzehnten zu den Alleinstellungs-
merkmalen des 1921 gegriindeten Un-
ternehmens Braun, das ab 1967 zur
Gillette Company gehorte und heute ein
Teil von Procter & Gamble ist. Der ame-
rikanische Konsumgiiterkonzern hatte
Gillette 2005 tbernommen und damit
auch den Hersteller Braun mit Hauptsitz
in Kronberg bei Frankfurt und diversen
Produktionsstatten. Dass Kronberg mit
rund 350 Entwicklern das grofite For-
schungszentrum von P&G mit weltweit
rund 3.000 Mitarbeitern ist, zeigt, wel-
che Bedeutung der Konzern dem Stand-

Das Video zu VISI

www.zerspanungstechnik.at/
video/116240

ort beimisst. Eine nach wie vor wichtige
Rolle spielt dabei mit 54 Mitarbeitern
der Werkzeugbau - in Kronberg werden
etwa 15 Prozent der im Konzern beno-
tigten Spritzgusswerkzeuge hergestellt
— sowie der hauseigene Musterbau.
Wiahrend sich der Werkzeugbau mit
der Konstruktion und Fertigung von an-
spruchsvollen Werkzeugen — hauptsach-
lich Mehrkomponentenwerkzeuge bis zu
4K - beschaftigt, liefert der Musterbau
alles, was die Entwickler in den For-
schungszentren bendtigen. , Das kénnen
Einzelteile oder Kleinserien aus Materia-
lien wie Stahl, Blech oder Kunststoff sein,

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016
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BEMN SO

Nachdem die Elektrodenkonstruktion abgeschlossen ist, werden in VISI Elektrode per Mausklick die Messpunkte festgelegt
und mit dem Tool QM Messen auch gleich die dazugehdrigen Anfahrwege der Messmaschine generiert.

ebenso Versuchswerkzeuge, um bei-
spielsweise AuBengehduse zu spritzen,
und zunehmend auch Gegenstinde aus
dem 3D-Drucker", erklart Roland Trom-
belli, Leiter des Musterbaus. ,Wenn zum
Beispiel Oral Care eine neue elektrische
Zahnbiirste auf den Markt bringen will,
miissen wir heute schon mal bis zu 600
Prototypen herstellen.” Mit steigender
Tendenz, denn die zunehmend strenge-
ren Marktbedingungen erfordern immer
ausgefeiltere Produkttests. Wenn man
die klimatisierten Raume des Werkzeug-
baus betritt, steht man vor einer per Ro-
boter verketteten Fertigungszelle von
Roders, in der pro Jahr mehrere Tausend
Erodierelektroden und andere Werkstii-
cke mit Maschinen und Komponenten
von Roders, OPS Ingersoll, Zeiss, Fanuc
und Erowa rund um die Uhr automatisch
gefrast, zwischengelagert, an einem Ko-
ordinatenmessplatz gemessen und an-
schlieBend senkerodiert werden.

Ein wichtiger Hebel zur Effizienzsteige-
rung ist fiir Roland Trombelli auch der

www.zerspanungstechnik.com

CAM-Bereich sowie das Thema CAD.
Darum hat man die Frasprogrammie-
rung sowie die Senk- und Drahterodier-
programmierung in den letzten Jahren
komplett auf VISI umgestellt, ebenso die
Elektrodenableitung sowie die Konst-
ruktion der Prototypenwerkzeuge.

Dienstleister waren mit VISI schneller

Dass man vor allem in Sachen Schnel-
ligkeit und Flexibilitat bei CAD und CAM
nicht in der ersten Liga spielte, hatte
man bei externen Konstruktionsdienst-
leistern gesehen, von denen einige

Wir halbben mit VISI nicht nur eine
wesentlich modernere Bedienoberflache,
sondern verfugen nun auch Uber viel bessere
Bearbeitungsstrategien. Das macht sich nicht
nur bei der Bearbeitungszeit positiv bemerkbar,
sondern zudem beim Werkzeugverschleif3.

Kais Hamza, Gruppenleiter der Fras- und
Erodierabteilung bei Procter & Gamble

schon seit vielen Jahren VISI einsetzten,
so Roland Trombelli iiber die Situation
vor rund acht Jahren.

Das weckte das Interesse bei den Kolle-
gen aus der CAM-Abteilung, die eben-
falls auf VISI neugierig geworden waren
und von verschiedenen Seiten gehort
hatten, was VISI alleine im Frasbe-
reich fiir Moglichkeiten bieten wiirde.
Nach einigen Informationsgesprachen
mit Mecadat, der VISI-Vertretung im
deutschsprachigen Raum, folgte 2012
eine Testinstallation. , Unsere Maschi-
nenbediener waren sofort be- >
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geistert — super Oberflache, tolle Fras-
strategien", erinnert sich Kais Hamza,
Gruppenleiter der Fras- und Erodierab-
teilung. ,Die erste Umstellung war dann
im Musterbau - der damals organisato-
risch getrennte Werkzeugbau war noch
ein wenig vorsichtig, dann zog man
auch dort nach.”

Heute werden auch die Werkzeuge fiir
den Prototypenbereich an zwei Arbeits-
platzen mit VISI Modelling und dem
Modul Mould konstruiert. Aktuell ist
VISI in Kronberg mit diversen Modulen
an insgesamt 18 Arbeitsplatzen instal-
liert. Neben den NC-Programmen fiir
die Fraszentren und die Erodieranlagen
spielt VISI auch fiir die bereits erwahnte

28

Fertigungszelle eine zentrale Rolle. Und
zwar sowohl bei den Frasprogrammen
fir die integrierte, 5-achsige Roders
RXP 601 DS, den (5-achsigen) Erodier-
programmen fiir die 4-achsige Gantry
Eagle 800 von OPS-Ingersoll, die in der
Zelle zusatzlich mit einer fiinften Dreh-
achse arbeitet, sowie beim Management
der Elektroden. Im Mittelpunkt steht da-
bei die Zellensoftware, Jobmanagement
genannt, die alles koordiniert.

Elektrodenkonstruktion
weitgehend automatisch

Mit dem Umstieg auf VISI hat man sich
in Kronberg einen Wunsch erfiillt, den
man eigentlich schon lange hatte: Die

Hohe Prazi
on: Zeitgleich
mit der
Inbetrieb-
nahme der
neuen Fer-
tigungszelle
wurden in
Kronberg die
Elektroden
Uiberwiegend
auf Grafit
umgestellt.

X-technik

Der Fanuc-Roboter
macht gerade
einen Stopp bei
der Senkerodier-
maschine. Auf dem
zweiten Bild wird
eine fertig gefraste
und mit Halter ver-
sehene Elektrode
vom Schwen-
krundtisch der
Roéders RXP 601
DS entnommen.

Elektrodenkonstruktion ebenfalls weit-
gehend zu automatisieren. Zwar wurden
auch bereits Elektroden in der Erodier-
abteilung abgeleitet, aber langst nicht so
elegant wie mit dem VISI-Modul Elektro-
de. Fiir eine einfache Standardelektrode
seien eigentlich nur ein paar Mausklicks
notwendig, meint Kais Hamza.

Im Tagesgeschift ebenfalls sehr hilf-
reich sei, dass VISI Elektrode zusammen
mit dem EDM Manager auch die Verwal-
tung und Weitergabe der zum Erodieren
wichtigen Parameter iibernimmt. Im
EDM-Manager werden Werkstiick- und
Elektrodeninformationen, wie beispiels-
weise Positionen, Drehwinkel, Anzahl
der Elektroden oder Funkenspalt auf-
bereitet und ebenfalls dem Jobmanage-
ment der Zelle iibergeben, das diese
Daten dann an die Steuerung der OPS
Ingersoll-Maschine weiterreicht.

Automatisches Messen
der Elektrodenkonturen

Ebenfalls oben auf der Wunschliste
stand bei P&G, dass die Elektrodenkon-
tur — und nicht nur die Versatzdaten —
automatisch gegen das CAD-Modell ge-
messen werden. Dies funktioniert heute
so, dass nach abgeschlossener Konst-
ruktion in VISI Elektrode die Messpunk-
te an der Elektrodenkontur einfach per
Mausklick festgelegt werden. Und ohne
VISI verlassen zu miissen, werden au-
Rerdem diese Messpositionen virtuell
angefahren, um so auch gleich die NC-

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2016



Fertigungszelle von Réders: Der Knickarmroboter féhrt in der ersten Ausbaustufe auf
6,5 Meter langen Schienen und bedient — koordiniert von der Jobmanagementsoftware
- die Fréas- und Senkerodiermaschine, den Messplatz mit dem Koordinatenmessgerét

sowie die Magazinplatze.

Satze der Anfahrwege fiir die Mess-
maschine zu erzeugen.

In der Praxis sieht das in etwa so aus:
Da iiber VISI der Nullpunkt ja bereits
definiert ist, entnimmt der Robo-
ter die fertig gefraste Elektrode aus
dem Magazin und iibergibt sie — vom
Jobmanagement koordiniert — dem
Messplatz. Hier wird die Kontur von
der CNC-Messmaschine dann an den
vorgegebenen Punkten anhand der
mitgelieferten Anfahrwege automa-
tisch gemessen. In diesem Zusam-
menhang weist Kais Hamza auf das
Anlagenkonzept hin, das trotz Auto-
matisierung eine gewisse Flexibilitat
ermoglicht. ,Wenn beispielsweise
fiinf Elektroden bendtigt werden und
davon eine fehlerhaft ist, kann die
Anlage schon mal vorab mit vier ero-
dieren.”

Fazit

Fir Roland Trombelli ist der Umstieg
auf VISI gepaart mit der autonom ar-
beitenden Fertigungszelle ein wichti-
ger Meilenstein in Richtung Zukunft.
Auch wenn die Automatisierung eine
genauere Planung der Prozessschrit-
te erforderlich mache, die sehr hohe

Maschinenauslastung und die insge-
samt kiirzeren Durchlaufzeiten waren
ein klares Plus.

B www.mecadat.de

: Anwender

Richtungsweisendes Produkt-
design zahlt seit Jahrzehnten zu
den Alleinstellungsmerkmalen
der Marke Braun, die heute unter
dem Dach von Procter & Gam-
ble geflhrt wird. Die Geschichte
von P&G begann 1837 mit einem
Handschlag zwischen zwei Man-
nern: William Procter und James
Gamble. Als Partner machten sie
sich mit ihrem Seifen- und Ker-
zengeschaft einen Namen und
begannen damit eine Geschich-
te des stetigen Wachstums. Der
Umsatz des Unternehmens be-
trug im Geschéftsjahr 2015/16
weltweit 65,3 Milliarden US Dollar.

B www.braun.de

www.zerspanungstechnik.com

Prazisionswerkzeug
in héchster Qualitat
www.profitool.at

Das TIROLER Unternehmen
PROFITOOL liefert hochqguali-
tative Prazisionswerkzeuge
aus eigener Produktion,
komplett aus einer Hand in
VHM, PKD, CVD und CEMN.

Moderne Anlagen und innovative
Produktionstechniken und
unsere langjahrige Erfahrung,
erméglichen hochste Qualitat

bei kurzen Lieferzeiten!

Besuchen Sie uns auf unserer
Homepage und erfahren Sie
mehr Uber unsere Starken!

PROFITOOL

PRAZISIONSWERKZEUGE
Profitool -
Produktionsgeselischaft m.b.H
A-6500 Landeck, Bruggleldstr, 9
Tel.: +43 (0) 5442/63853
Fax: +43 (0) 5442/61176
Mail: office@profitool.at
www. profitool.at

WERKZEUG- UND FORMENBAU

29



Das Video
zur FORM 200

www.zerspanungstechnik.at/ E
video/117959

Mit dem 3DS-Bearbeitungszentrum von GF Machining Solutions
werden bei Lauer Harz Formen hergestellt, mit denen sich die
realen Entformkréfte im Spritzguss mehr als halbiert haben.

3DS-Technologie birgt Vorteile fur erodierte Oberflachen im Spritzguss:

Entformkrafte halbiert

Speziell fiir das Senkerodieren hat GF Machining Solutions die 3DS-Technologie entwickelt, die Nutzern von Spritzgussfor-
men wesentliche Produktivitatssteigerungen verspricht — dank besserer Entformbarkeit, schnellerer Produktionszyklen und
reduzierter Wartungskosten. Einer der ersten Anwender des neuen Systems ist der Werkzeugbauer Lauer Harz.

Mit der Funkenerosion lassen sich leitfa-
hige Werkstoffe beliebiger Harte hoch-
prazise und mit hochster Oberflachen-
glite bearbeiten. ,Mehr als jedes andere
Maschinenbau-Unternehmen hat GF Ma-
chining Solutions dieses Verfahren im
Laufe der letzten 50 Jahre standig weiter-
entwickelt. Viele meinten, die Moglichkei-
ten dieser Technologie seien inzwischen
ausgereizt. Doch die Ingenieure unseres
Innovations-Teams sind im Begriff, mit
den neuen 3DS-Erosionsoberflichen die
EDM-Technologie zu revolutionieren”,
betont David Labadie, verantwortlich fir
die Senkerosions-Produktlinie bei GF
Machining Solutions. >

Eine saubere Sache: Dank der 3DS-Techno-
logie missen Kunststoff-Spritzgussformen
viel weniger gereinigt werden.
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Das FORM Werk von GF Machining Solutions besteht aus einer Senkerodiermaschine AgieCharmilles FORM 200, einer Highspeed-
Frasmaschine Mikron HSM 500 LP und einem Palettenwechsler WorkPartner 1+ — zusammen eine kompakte Automationslésung
fur den Werkzeug- und Formenbau zur Elektrodenherstellung und zum Hartfrdsen von Werkzeugkomponenten.

Das Kiirzel ,,3DS” steht fiir ,,dreidimensi-
onale Strukturen”. Tatsdchlich beschrei-
tet dieser Ansatz einen neuen Weg:
Wurde bislang die Qualitat einer Ober-
fliche im Grad ihrer zweidimensionalen
Rauheit bewertet (Ra-Wert), betrachtet
die 3DS-Technologie die tatsichliche,
dreidimensionale Beschaffenheit einer
Oberflache. ,Werkzeug-Oberflaichen
konnen den gleichen Ra-Wert haben
und dennoch ganzlich unterschiedliche
Eigenschaften aufweisen”, erklart Jo-
achim Seele, Leiter Sales Support bei
GF Machining Solutions. ,Mit der 3DS-
Technologie bieten wir Werkzeugbauern
und vor allem SpritzgieBern ganz neue
Moglichkeiten. Dank einer optimierten
Funkenentladung beim Erosionsprozess
werden die Oberflaichen wesentlich ent-
scharft. Die Erodiertiefen sind zwar noch
vorhanden, dreidimensional betrachtet,
weisen sie aber ein deutlich verrundetes
Profil auf”, fiithrt der EDM-Experte aus.

Konkrete Vorteile dank 3DS

Was zunachst sehr theoretisch klingt,
birgt entscheidende Vorteile fir Anwen-
der der 3DS-Technologie. Das weil Kurt
Harz, Geschaftsfilhrer der Lauer Harz
Werkzeugtechnologie GmbH, zu bestati-

gen. Das mittelstandische Unternehmen
aus dem sauerlandischen Liidenscheid
stellt seit iiber 25 Jahren Spritzgussfor-
men her — vornehmlich fiir die Automo-
bil-, Pharma- und Bauindustrie.

Feinwerkmechanikermeister Harz setzt
seit jeher auf Maschinen von GF Machi-
ning Solutions und hat in seiner Lauf-

bahn stets ein gutes Gespiir fiir Innovati-
onen bewiesen. , Ich kann mir als kleiner
Werkzeugbauer keine Fehlgriffe erlau-
ben, deshalb iiberlege ich mir die An-
schaffung neuer Maschinen sehr genau.
Sie miissen mir einen Wettbewerbsvor-
teil verschaffen, der sich schnell in barer
Miinze auszahlt. Fiir Experimente sind
wir nicht zu haben”, sagt der bo- =>

Dank der 3DS-Technologie verlangert sich der Reinigungszyklus von 4,5 auf 10 Stunden.
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Mit der 3DS-Technologie

von GF Machining Solutions
kénnen bestimmte Parameter
Uberwacht und unterschied-
liche Oberflachenstrukturen
erzielt werden, wahrend der
geforderte Ra beibehalten wird.

www.zerspanungstechnik.at/
video/118897

Details zur 3DS-Technologie
von GF Machining Solutions:

3D-Strukturen
fur homogene Oberflachen

Die Oberflachentexturierungs-Technologie
mit dreidimensionaler Struktur (3DS) sorgt
fiir einen einfachen AusstoB von Formtei-
len, eine kiirzere Formenwartungszeit und
eine langere Formstandzeit. Dabei werden
gleichzeitig eine homogene Oberflachen-
textur, der exakte Glanzgrad und eine ho-
here Kratzfestigkeit der Endprodukte ge-
wabhrleistet.

3DS ist mittlerweile als Option fiir
alle AgieCharmilles FORM X000
und XO00 Senkerosionsmaschinen
erhaltlich und ermoglicht es For-
menbauern tiber den Mittenrauwert
(Ra) hinaus zu gehen, um dreidimen-
sionale Oberflichen zu erfassen. Ra
beschreibt die Parameter der Pro-
filamplitude und konzentriert sich
weitgehend auf die visuelle oder
taktile Prufung der Formoberflache.
3DS stellt die mittlere Breite zwi-
schen den Rauheitsprofilelementen
innerhalb der Einzelmessstrecke
dar. Damit werden die Formen und
Raume zwischen den beim EDM-
Prozess entstandenen Riefen kon-
trolliert. Dies ermoglicht es laut GF
Machining Solutions, die Oberfla-
chenstruktur zu modulieren und eine
spezielle Textur zu kreieren, die so
glatt und gleichmaRig wird, wie die
Oberflaiche einer Kirschbliite — so

fein, dass sie fiir das menschliche
Auge nicht zu erkennen ist.

Unter realen Bedingungen

3DS ist eine Losung fiir die Heraus-
forderungen im Formenbau, die sich
negativ auf die Produktivitat auswir-
ken, die Formstandzeit verkirzen
und die Qualitdt des Endprodukts
beeintrachtigen. Die Technologie
vereinfacht den Formenbau-Pro-
zess, da die Formenbauer damit
ihre Visionen verwirklichen konnen,
ohne allzu viele Kompromisse beim
Design eingehen zu miussen: Sie
verringert ein Anhaften, um die Ent-
formungsgeschwindigkeit zu erho-
hen und minimiert die Ansammlung
von Riickstinden auf den Formen,
sodass sich die Wartungskosten der
Benutzer reduzieren. Tests unter re-
alen, extremen Werkstattbedingun-
gen bestatigen den Unterschied,
den 3DS fiir die Senkerosion (EDM)
mit sich bringt. Zugleich bietet die
3DS-Technologie den Formenbau-
ern die Moglichkeit, ihren Kunden
einen Mehrwert zu liefern, da sie
eine groRere Robustheit der ferti-
gen Teile garantiert.

B www.gfms.com/at

denstandige Unternehmenschef. Den-
noch hat er sich als einer der ersten
Kunden von GF Machining Solutions
dazu entschieden, die neuartige 3DS-
Technologie einzufithren. Kurt Harz
erinnert sich: ,Wir haben im Frithjahr
2015 ein Komplettsystem von GF Ma-
chining Solutions angeschafft, ein so
genanntes FORM Werk. Es besteht aus
einer Highspeed-Frasmaschine Mik-
ron HSM 500 LP, einem Roboter, einer
Jobmanagement-Software und dem
Herzstick - einer Senkerosionsma-
schine AgieCharmilles Form 200 mit
3DS-Funktion.”

Schnell {iberzeugt

In den ersten Tagen waren Kurt Harz
und seine Facharbeiter noch etwas
skeptisch. Was sollte sich am lange
erprobten Erodiervorgang noch ver-
bessern lassen, fragte sich die einge-
schworene  Werkzeugbauer-Truppe.
Sie experimentierten ein wenig her-
um, fertigten erste Prototypen an und
waren von den Ergebnissen verbliifft:
Die Scharfkantigkeit der Erodierkrater
gehorte plotzlich der Vergangenheit
an, wodurch das Entformen der diin-
nen Stege deutlich einfacher wurde.
Mit 3DS konnten die realen Entform-
krafte mehr als halbiert werden. Eine
manuelle Nacharbeit wie z. B. Hand-
politur war kaum noch erforderlich.

Die 3DS-Technologie von GF Machi-
ning Solutions eliminiert auch den
sogenannten ,Dieseleffekt” nahezu
vollstandig. Die optimal verrundete
Oberfliche des Werkzeugs begiins-
tigt die Entliiftung beim Spritzguss.
Gaseinschliisse werden somit vermie-
den, was wiederum Dieseleinbranden
vorbeugt. In der Konsequenz miissen
3DS-Formen nicht so oft gereinigt
werden und sind damit produktiver.
Insgesamt ergeben sich viele Vorteile
fir den Endkunden, wie Joachim See-
le, GF Mitarbeiter seit 21 Jahren, er-
klart: ,Je leichter das Entformen von-
statten geht, desto warmer kann der
Kunststoff beim Entformungsprozess
sein. Entsprechend weniger Zeit be-
notigt das Abkiihlen. So konnte z. B.
die Firma Bernd Richter die Abkiihlzeit
von 65 auf 30 Sekunden mehr als hal-
bieren. Das bedeutet, dass die Maschi-



Eine Hélfte der Oberflache wurde mit 3DS und die andere her-
kémmlich erodiert. Obwohl beide Flachen denselben Ra Wert
haben, unterscheiden sie sich optisch deutlich voneinander.

ne in der gleichen Zeit doppelt so viele
Teile auswirft.

,Zudem tritt der Dieseleffekt kaum mehr
auf”, erinnert Harz. Tatsichlich ist die-
ses Argument nicht von der Hand zu
weisen: Bei bestimmten Kunststoffarten
— zum Beispiel jenen mit hohem Glasfa-
seranteil — ist eine griindliche Trocken-
eis-Reinigung der Spritzgussmaschine
alle vier Stunden notwendig. Dank der
3DS-Technologie verlangert sich der Zy-
klus von 4,5 auf deutlich Giber 10 Stun-
den. ,,So konnen unsere Kunden die Ma-
schinen auch iiber Nacht laufen lassen

und erhohen so die Wirtschaftlichkeit”,
erganzt Kurt Harz.

Und es gibt noch einen weiteren Unter-
schied: Mit 3DS ist die Oberfliche des
Spritzgussteils laut GF weniger emp-
findlich gegen Kratzer. Was diese Tech-
nologie gerade auch fiir die Produktion
von empfindlichen und beanspruchten
Sichtteilen sehr interessant macht. Ide-
ale Einsatzfelder sind z. B. Armaturen,
Verkleidungen, Abdeckungen und Griffe
fiir das Fahrzeuginterieur, Haushaltsge-
rate und die Verpackungsindustrie bis
hin zu Handyschalen.

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Visionar im Sauerland

,Betrachtet man die Vorziige der neu-
en 3DS-Technologie, so kann man da-
von ausgehen, dass sie sich schnell als
Standard in der Industrie durchsetzt”,
meint Kurt Harz. ,Innovationen setzen
sich meist von unten durch. Die 3DS-
Technologie von GF Machining Solu-
tions gilt noch als Geheimtipp. Noch ...
Wie gesagt, ich habe ein gutes Gespiir
fiir erfolgreiche Innovationen”.

B www.gfms.com/at

Seit 1989 ist die Lauer Harz GmbH
als Werkzeugzulieferer und Service-
Dienstleister im Bereich Kunststoff-
technologie und der Werkzeugpro-
duktion tatig. Auf insgesamt 2.000 m?
Betriebsflache fertigt das Unterneh-
men mit rund 30 Mitarbeitern Spritz-
gusswerkzeuge und  Spritzguss-
formen als Prézisionswerkzeuge.

B www.lauerharz.de

Bessere Performance. Mehr Produktivitat.

www.eifeler-austria.com

eifeler

Hightech PVD Beschichtungen
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Formenbau
als Innovationstreiber

Der deutsche Gusswerkzeughersteller Hofmann Tool Manufacturing gehort zu den ersten Anwendern, die das additiv
produzierte Hydrodehnspannfutter HTC mit schlanker Kontur von Mapal einsetzen. Damit ist es dem Formenbauer
gelungen, den Polieraufwand nach der spanenden Bearbeitung zu reduzieren und gleichzeitig die Prozesssicherheit zu
steigern. Das Unternehmen sagt den additiv hergestellten Spannmitteln nicht nur deshalb eine groBe Zukunft voraus.

,Obwohl das Futter auf Maschinen un-
seres Kunden im Maschinenbau, der
Firma Concept Laser, gefertigt wurde
und wir das pulverbettbasierte Laser-
schmelzen selbst fiir das Rapid Tooling
von Werkzeugeinsitzen nutzen, hat uns
doch iiberrascht, was Mapal mithilfe
des neuen Herstellungsverfahrens im
Bereich der Spannmittel erreicht hat”,
erklart Dipl.-Ing. (FH) Gilinter Hofmann
sichtlich erfreut. Die Begeisterung des
Geschéftsfilhrers der Werkzeugbau
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Siegfried Hofmann GmbH ist nachvoll-
ziehbar.

Schlieflich hat der SpritzgieRwerk-
zeugbauer mit dem von Mapal entwi-
ckelten Spannfutter HighTorque Chuck
(HTC) mit schlanker Kontur, das erst
durch den Einsatz des LaserCUSING®-
Verfahrens fertigbar wurde, die ohnehin
schon hohe Oberflaichenqualitat seiner
Produkte und gleichzeitig die Effizienz
der Produktion weiter angehoben.

]';., Vi

FrEFy
liJJ.

links Hof-
mann setzt
bei neuen
Bearbei-
tungen be-
vorzugt das
Hydrodehn-
spannfutter
HTC mit
schlanker
Kontur von
Mapal ein,
um noch
héhere Ober-
flachengiten
bei seinen
Spritzguss-
werkzeugen
zu erreichen.

rechts Das
mithilfe des
pulverbettba-
sierten Laser-
schmelzens
hergestellte
Hochleis-
tungs-
spannfutter
zeichnet sich
durch hohe
Rundlauf-
genauigkeit,
gute Damp-
fungseigen-
schaften und
einfaches
Handling aus.

Vorteile vereint

Das besondere des innovativen Hoch-
leistungsspannfutters: Es vereint die
Vorteile von Hydrodehn- und Schrumpf-
futter in einem Spannmittel. ,Vor der
Entwicklung des neuen Futters von
Mapal haben wir beim Frasen und
insbesondere beim Schlichten von
GieBwerkzeugen, die spater auf Spie-
gelhochglanz poliert werden miissen,
bevorzugt Schrumpffutter eingesetzt”,

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



erlautert Giinter Hofmann. Fir diese
Wahl gab es gute Griinde. Schliei3-
lich haben Schrumpffutter gegen-
iuber konventionellen Hydrodehn-
spannfuttern den Vorteil, dass sie
eine geringere Storkontur aufweisen.
Sie sind folglich optimal fiir das Fra-
sen von gehdrteten Materialien mit
schrag angestelltem Kugelfraser zum
Erreichen hoher Oberflichengiiten
bei Werkstiicken mit Storkontur ge-
eignet. Denn die schmale Kontur ist
gefragt, wenn das Werkzeug durch
die Form oder die Aufspannvorrich-

Wir realisieren neue Bearbeitungen
nuNMehr bevorzugt mit dem neuen
Hochleistungsfutter von Mapal.

Giinter Hofmann, Geschaftsfiihrer
der Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH

tung gefiihrt werden muss, was beim
Formenbau haufig der Fall ist.

Optimierter Aufbau
bringt Steifigkeit

Mit dem neuen Futter sind die Vortei-
le der Schrumpffutter nun auch mit
einem Hydrodehnspannfutter nutz-
bar. Durch einen optimalen Aufbau
habe man laut Mapal erreicht, dass
das HTC mit schlanker Kontur kon-
ventionelle  Hydrodehnspannfutter
und sogar Schrumpffutter in der =>

www.zerspanungstechnik.com 35
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Biegesteifigkeit ibertrifft — trotz einer
schlanken Kontur und einer sonst fiir
Schrumpffutter typischen Verjiingung
von drei Grad. Da der Spannbereich
dank des schichtweisen Aufbaus zudem
nahe an die Futterspitze platziert wer-
den konnte, weist das Hydrodehnspann-
futter eine hohe Rundlaufgenauigkeit
von < 3 pm an der Aufnahmebohrung
beziehungsweise < 5 pm bei 2,5xD auf.
Diese Merkmale garantieren im Einsatz
eine hohe Oberflichengiite am Bauteil,
hohere Frasgeschwindigkeiten, kurze
Bearbeitungszeiten und hohe Standzei-
ten der eingesetzten Werkzeuge.

Mithilfe der additiven Fertigungstech-
nik hat Mapal auch die mechanische
Schwachstelle eines konventionellen
Hydrodehnspannfutters beseitigt: die
Lotstelle zwischen Dehnbuchse und
Grundkorper, die bei hohen Tempera-
turen versagen kann. Durch den Weg-
fall der Lotstelle ist das schlanke Futter
auch fiir die MMS- und Trockenbearbei-
tung bestens geeignet.

Bevorzugtes Spannmittel

~Angesichts dieser gewichtigen Vortei-
le realisieren wir neue Bearbeitungen
nunmehr bevorzugt mit dem neuen

Das HTC mit schlanker Kontur schafft Platz
im Werkzeugmagazin: Wegen der héheren
Dampfung des Spannfutters kann Hofmann
jetzt langere Werkzeuge einsetzen und so die
Anzahl der bislang vorgehaltenen Fréserlan-
gen reduzieren.
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Seitdem Hofmann bei der Bearbeitung der Prozesskammern der Maschinen von Concept
Laser aus gehéartetem Aluminium Fréser von Mapal einsetzt, konnte die Bearbeitungszeit

um zwei Drittel verkirzt werden.

Hochleistungsfutter. So konnen wir die
Oberflichenqualitdt unserer Werkstii-
cke noch einmal ein gutes Stiick anhe-
ben und damit den Abstand zu unseren
Mitbewerbern vergroern”, sagt Giinter
Hofmann.

Dank der erreichbaren hoheren Ober-
flachengiite fallt der Aufwand fiir das
anschliefRende, manuell ausgefiihrte
Spiegelglanzpolieren der SpritzgieR-
werkzeuge entsprechend geringer aus.
Der Geschaftsfithrer schatzt die Einspa-
rung auf etwa zehn Prozent und betont:
,Jede Reduzierung ist hier bedeutsam,
da mehr Polieraufwand auch eine hohe-
re Wahrscheinlichkeit fiir Polierfehler
bedeutet.” Und die lassen sich in der
Regel nicht mehr herauspolieren, so-
dass das Werkstick verschrottet werden
muss. Fir den Wechsel vom Schrumpf-
futter zum HTC mit schlanker Kontur
spricht nicht nur die damit erreichbare
bessere Oberfliche, sondern auch das
einfachere Handling. So reicht fiir das
Spannen und Losen des Werkzeugs ein
einfacher Sechskantschliissel mit defi-
nierter Umdrehungszahl.

,Dartiber hinaus zeichnet sich ab, dass
wir mithilfe des neuen Futters wegen
der hoheren Dampfung auch die An-
zahl der bislang vorzuhaltenden un-
terschiedlich langen Fraser reduzieren
konnen, da wir jetzt generell langere
Werkzeuge einsetzen konnen”, freut
sich Hofmann. ,,So sparen wir nicht nur
Platz im Werkzeugmagazin, sondern
erhohen auch die Prozesssicherheit bei
der Auslegung der Bearbeitung, weil

wir weniger Werkzeuge in allen Einzel-
heiten beherrschen miissen.”

Wirtschaftlich produziert

Der Mehrpreis fiir das innovative Spann-
mittel fallt dabei nicht so deutlich aus,
wie vielleicht erwartet, da Mapal das
Spannfutter auf Maschinen von Concept
Laser sehr effizient produzieren kann.
So wurden die Maschinen von Anfang
an fiir den industriellen Einsatz konzi-
piert. Dank einer integrierten Aufspann-
moglichkeit eignen sich die Systeme zu-
dem fur eine hybride Bauweise. Mapal
nutzt dieses Verfahren, um auf den kon-
ventionell gefertigten Grundkdrper den
Funktionsbereich des schlanken Hydro-
dehnspannfutters additiv aufzuschmel-
zen. Damit ist eine wirtschaftliche und
schnelle Fertigung des Spannfutters
gewahrleistet. Zudem verfiigen die An-
lagen von Concept Laser serienmaRig
iiber eine raumliche Trennung der Pro-
zess- und Handlingkammer. Vor- und
Nachbereitung des Baujobs finden in
der Handlingkammer statt, wahrend der
eigentliche Bauprozess in der Prozess-
kammer ablauft.

Ergiebige Dreiecksbheziehung

In Summe ergibt sich so eine enge und
produktive Beziehung dreier Unterneh-
men wie aus dem Lehrbuch: Hofmann
bezieht bei Mapal Werkzeuge, die auf
Maschinen von Concept Laser produ-
ziert werden und fungiert gleichzeitig
als Zulieferer des Maschinenherstellers.
So iibernimmt die Maschinenbauabtei-
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Gerade im Formenbau fUr Sichtbautelle ist die
Oberflachenglte ein wichtiger Qualitatsaspekt.
FUr diese anspruchsvollen Bearbeitungen haben wir
Hydrodehnspannfutter mit einer schwingungstigen-
den Futtergeometrie entwickelt, die beste Ober-
flachen am Bauteil zulassen. Die Nacharteitskosten
durch handisches' Nachpolieren werden somit
verringert.

lung des GieRBwerkzeugbauers die
Bearbeitung der Prozesskammern,
bei der wiederum ein konventionell
gefertigter Fraser von Mapal zum
Einsatz kommt.

Seit den ersten Versuchen konnte
dabei die Komplettbearbeitungszeit
der Baukammern in mehreren Op-
timierungsschritten um 75 Prozent
auf beeindruckende zwolf Stunden

Jochen Schmidt, Produktmanager Spanntechnik bei Mapal

reduziert werden. , Angefangen ha- Schrumpffuttern. Aber wir stehen hier erreichen”, prognostiziert Giinter Hof-
ben wir bei 34 Stunden - wohlge- noch ganz am Anfang der Entwicklung mann.

merkt nur fiir das Schlichten”, blickt und werden daher ganz sicher zusam-

Hofmann zurtick. ,Fir solche Fort- men mit Mapal noch grofe Fortschritte M www.mapal.com

schritte braucht es einen Partner
wie Mapal, der nicht nur auf kurz-
fristige Erfolge setzt”. Die gut funk-
tionierende Zusammenarbeit der
drei Unternehmen wird zur vollsten
Uberzeugung aller auch weiterhin M

entscheidend dazu beitragen, noch METZLER
schlummernde Optimierungspoten- %

ziale nutzbar zu machen. Und die
sind aus Sicht von Hofmann gerade

beim 3D-Metalldruck in der Werk- DA S N E U E O N L I N E
zeugfertigung nicht unerheblich:
,Wir erzielen zwar heute schon mit

dem schlanken Hydrodehnspann- IVI E T Z L E R P O R TA L

futter bessere Ergebnisse als mit

Anwender

Gegrindet 1958, ist Hofmann
Tool Manufacturing mit ca. 260
Mitarbeitern Teil der Hofmann
Innovation Group, einem der re-
nommiertesten Dienstleister flr
die Kunststoff verarbeitende In-
dustrie. Weltweit prasent und
branchenubergreifend tétig, steht
die Gruppe fur Full-Service En-
gineering. Von der Produktent-
wicklung Uber Rapid Prototyping
und Rapid Tooling bis zum Seri-
enspritzwerkzeug und der Her-
stellung und Montage von Klein-
serien bietet das Unternehmen
alles aus einer Hand.

- = Metzler.at

= Jahresumsatz ca. 100 Mio.
EUR (in 2013)

= ca. 500 Mitarbeiter

= 17.000 m2 Produktionsflache

HERLTEST UBER 60.000 PRODUKTE

: ZERSPANUNGSWERKZEUGE | SPANNTECHNIK | MESSMITTEL | PRUFMITTEL
B www.hofmann- :

. innovation.com ; BETRIEBSEINRICHTUNGEN | ALLGEMEINE WERKZEUGE | SCHLEIFMITTEL

CHEMISCH TECHNISCHE PRODUKTE | ELEKTROWERKZEUGE | WERKZEUGMASCHINEN

METZLER GmbH & Co KG | T +43(0)5522 77 9 63-0 | office@metzler.at | metzler.at




Ein starkes
Team: Mikron
HEM 500U p
Bearbeitungs- ; S Das Video zum Bericht
zentren von +
GF Machining
Solutions mit
TNC-Steuerung.

Die TNC sorgt beim Hartzerspanen fur gute Oberflachen:

Dynamik beim HSC-Frasen

Im Automobilbau entstehen die kraftiibertragenden Bauteile — wie Kurbelwellen oder Getriebeteile — meist aus
warmumgeformten Rohteilen. Durch Verfahren wie das Gesenkschmieden oder FlieBpressen gewinnen sie an Zahigkeit
und Festigkeit, um hohe dynamische Belastungen aufnehmen zu kénnen. Durch den Trend zum Leichtbau steigt die
Bedeutung der Massivumformung stark. Die Hirschvogel Automotive Group zeichnet sich durch viel Erfahrung bei
kombinierten Umformverfahren fiir die Automobilindustrie aus. Am Hauptsitz im oberbayerischen Denklingen entstehen
— an Mikron Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszentren von GF Machining Solutions — in kleinen LosgroBen Werkzeuge
und Gesenke fiir die Produktion: hochgenau gesteuert von Heidenhain TNC-Steuerungen.

,Hohe Genauigkeit bei hohen Geschwin-
digkeiten ist unsere grofte Herausfor-
derung”, sagt Manfred Donderer, Leiter
HSC-Frasen im Hirschvogel Werkzeug-
bau. Bei den formabbildenden Werk-
zeugen aus geharteten Werkzeugstahlen
steigen die Anforderungen stetig: Sie
sind beim Umformen den hohen Tempe-
raturen bis knapp 1.200 °C ausgesetzt,
miissen schlagartige Belastungen aushal-
ten und dabei die Form exakt abbilden.
Oberflachenfehler sind da nicht erlaubt.
Der Werkzeugbau bei Hirschvogel setzt ~GF Machining Solutions, die sich durch menden Harten - bei Hirschvogel frast
beim HSC-Frasen (High Speed Cutting) ihre hohe Steifigkeit bei grofer Dynamik man teilweise bis zu 66 HRC - erzielen
auf die HSM Bearbeitungszentren von auszeichnen. Gerade bei stetig zuneh- diese Maschinen in Verbindung mit der

Wir setzen beim Frésen durchgéngig
Heidenhain-Steuerungen ein. Damit sind wir sehr
flexibel. Mitarbeiter wechseln die Maschine oder
ein Auftrag wechselt die Maschine: Mitimmer
der gleichen Steuerung geht das ganz einfach.
Die TNC ist dabei Uberall genau und — je nach
Bearbeitungsaufgabe — besonders schnell.

Ralph Schramme, Fertigungsleiter des Werkzeugbhaus
bei der Hirschvogel Automotive Group
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links Schnelle
Bearbeitung bei
LosgréBen 1 bis
10: mit Palet-
tenwechslern
Durchlaufzeiten
erhdhen.

rechts Oberfla-
chenfehler nicht
erlaubt: Werkzeu-
ge fur das Ge-
senkschmieden.

hochgenauen Bewegungsfiihrung der
Heidenhain TNC-Steuerung ausgezeich-
nete Oberflachenqualitdten.

Entscheidend fiir gute Werkstiicke

Die Hirschvogel Automotive Group ist
einer der groRten Automobilzulieferer
mit Standorten in der ganzen Welt. Die
eigene Entwicklung legt jedes Teil op-
timal aus - in Bezug auf Funktion, Fes-

tigkeit und GroRe. GroBe Erfahrung in
den Massivumformverfahren macht es
Hirschvogel leicht, neue Entwicklungen
zu beriicksichtigen und die Verfahren
kombiniert einzusetzen. Damit gelingt
Hirschvogel das wirtschaftliche Herstel-
len von Bauteilen in groBer Stiickzahl.
Beim Thema Leichtbau bieten die Um-
formverfahren — entsprechendes Bau-
teildesign vorausgesetzt — grofe Ein-
sparpotentiale beim Gewicht.

,Wir setzen beim Frasen durchgangig
Heidenhain-Steuerungen ein. Damit
sind wir sehr flexibel”, erldutert Ralph
Schramme, Fertigungsleiter des Werk-
zeugbaus. ,Mitarbeiter wechseln die
Maschine oder ein Auftrag wechselt die
Maschine: Mit immer der gleichen Steu-
erung geht das ganz einfach. Die TNC ist
dabei tiberall genau und - je nach Bear-
beitungsaufgabe — besonders schnell.”
Denn Hirschvogel nutzt das Opera- -
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with
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tor Support System (OSS), eine Funktion,
die GF Machining Solutions als Erweite-
rung des Heidenhain Zyklus 32 anbietet.
Damit stellt der Maschinenbediener das
dynamische Maschinenverhalten so ein,
wie er es braucht: genauer oder schnel-
ler. Dabei werden die Funktionen CTC
und AVD aus dem Funktionspaket Dyna-
mic Precision von Heidenhain angespro-
chen, die die dynamischen Abweichun-
gen der Maschine reduzieren.

Kleine LosgréBen
mit kurzer Durchlaufzeit

Im Hirschvogel Werkzeugbau sind Los-
groRen von 1 bis 10 typisch — und eine
Herausforderung. Denn Kosten- und
Termindruck erfordern es, Riistzeiten
zu minimieren. ,, Bei uns muss ein Werk-
zeug-Neuteil in drei bis vier Wochen
fertig sein, das heiRt, dass wir unsere
Durchlaufzeiten stark verkiirzen muss-
ten”, erklart Georg Gebler, Leiter des
Hirschvogel Werkzeugbaus. Dazu tra-
gen die Palettenwechselsysteme von GF
Machining Solutions bei. Diese kompak-
te und integrierte Automationslosung
erlaubt es den Maschinenbedienern,
die nachsten Auftrage aullerhalb der
Maschine in Nullpunkt-Spannsystemen
zu fixieren. Bis zu 20 Werkstiicke fasst
der Palettenwechsler - ein eigener Zu-
gang macht das Beladen leicht. Die
Verwaltung tibernimmt die TNC-Steue-
rung gewohnt bedienerfreundlich. Der
Maschinenbediener behalt ganz kom-
fortabel {iber Tabellenansichten die
Ubersicht iiber die abzuarbeitenden
Auftrage. Mannlose Schichten zu fiillen

ist fir Hirschvogel schwierig, weil die
typischen Bearbeitungen keine langen
Zeitraume beanspruchen. Die Losung
brachte die Idee, das Schichtsystem um-
zustellen auf zwei Schichten, die jeweils
vier Stunden auseinanderliegen: von
sechs bis 14 Uhr und von 18 bis zwei
Uhr. ,,Die vier Stunden mannlos konnen
wir mit den Palettenwechslern gut aus-
lasten und die groBen Auftrage heben
wir uns furs Wochenende auf”, erzahlt
Manfred Donderer.

Beste Betreuung

,Wir fiihlen uns sehr gut betreut durch
GF, sie gehen voll auf unsere Bediirfnis-
se ein”, lobt Ralph Schramme die gute
Zusammenarbeit mit den Schweizer Ma-

. S

HSC-Profis (v.l.n.r.): Ralph Schramme, Fertigungsleiter Werkzeugbau, mit den Maschinenbe-
dienern Norbert Teicht und Alexander Raabe sowie Manfred Donderer, Leiter HSC-Frasen.
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schinenbauern. Kundenspezifische Lo-
sungen sind auch deshalb moglich, weil
der Steuerungshersteller Heidenhain
gerne mitmacht und den Maschinenher-
steller aktiv unterstiitzt. So wurde spe-
ziell fiir den Hirschvogel Werkzeugbau
iber CycleDesign, die Heidenhain-Soft-
ware zur Erstellung von Zyklenstruktu-
ren, ein eigener Sonderzyklus fiir eine
Verfahrbereichseinschrankung erstellt.
Auf Wunsch kann sogar ein eigener Soft-
key dazu definiert werden.

So passen die Mikron Hochgeschwin-
digkeits-Bearbeitungszentren von GF
Machining Solutions perfekt zu Teile-
spektrum und Bearbeitungsaufgaben.
Hinzu kommt die gute Flachenproduk-
tivitat inklusive Automationslosung — in
Verbindung mit Heidenhain-Steuerun-
gen fiir Hirschvogel die beste Wahl.

M www.heidenhain.de

Anwender

Die Hirschvogel Automotive Group
entwickelt und produziert als Partner
der Automobilindustrie Bauteile fur
Motor, Einspritzung, Getriebe, An-
triebsstrang und Fahrwerk. Als Spe-
zialist fur die Verfahren Massivumfor-
mung und spanende Bearbeitung ist
Hirschvogel mit mehr als 4.000 Mitar-
beitern weltweit aktiv.

B www.hirschvogel.de
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In Osterreich geht Erodieren jetzt noch ziigiger — mit den Erfolgsmodellen von
Mitsubishi Electric. Geringerer Energieverbrauch, weniger Erodierdraht und kirzere
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HSC-Fraswerkzeuge im Einsatz bei geharteten Werksticken:

Hart auf hart

In der Herstellung von Stanzwerkzeugen und Teilen aus hochlegierten, gehdrteten Materialien setzt Hage
Sondermaschinenbau GmbH & Co KG auf hochwertige Vollhartmetallwerkzeuge von Alpen-Maykestag.
In einem Vergleichstest konnte der neue HSC-Vollradiusfraser mit kurzer Schneide rundum (iberzeugen.

Autor: Georg Schopf / x-technik

dermaschinenbau GmbH &
Co KG beginnt im Jahre 1982.
Wahrend andere Unternehmen in Ga-
ragen oder Kellern entstanden, startete
die Erfolgsgeschichte des steirischen
Unternehmens in Klassenzimmern der
ehemaligen Volksschule in Obdach.
Was zundchst als reiner Lohnferti-
gungsbetrieb begann, entwickelte sich
im Laufe der Jahre zu einem Hightech-
Unternehmen im Sondermaschinen-
bau. Bereits im Jahre 1987 wurden die
Raumlichkeiten in der Volksschule fiir
das stetig wachsende Unternehmen,
das mittlerweile nahezu das gesamte
Schulgebaude belegte, zu eng. Erklar-

) ie Geschichte der Hage Son-

tes Ziel und Vision des ambitionier-
ten Griinders Gerfried Hampel war
es, Sondermaschinen in kompletter
Eigenproduktion herzustellen. Dafiir
benotigte er Platz. So wurden neue
Betriebsflichen erschlossen, auf de-
nen das Unternehmen bis zu seiner
heutigen Grofe von rund 9.400 m?2
Produktionsfliche wachsen konnte.
Kurz nach Fertigstellung der beiden
Produktionshallen verlieBen die ersten
Hage-Maschinen das Werk.

Umfangreiches Produktangebot

Mittlerweile erstreckt sich das Ge-
samtangebot der steirischen Son-

dermaschinenbauer auf mehrere
Produktlinien. Unter HAGEmatic ver-
einen sich Maschinen fiir die mannlo-
se Allseiten-Bearbeitung von Alumini-
um- und Stahlprofilen. Mit der Option
HAGEmatic FSW (Anm.: FSW steht
fur Friction Stir Welding) stellt Hage
als eines von wenigen Unternehmen
am Markt eine Losung fiir das Rei-
brithrschweifen von langen Profilen
und Blechen zur Verfiigung. Die Pro-
duktgruppe HAGEcut steht fiir indivi-
duelle Hightech-Sageanlagen zum au-
tomatischen Sdgen und Entgraten von
unterschiedlichen Profilquerschnitten
und Geometrien unter verschiedenen
Schnittwinkeln. Mit den HAGEcut-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



links Der 16 mm HSC-
Vollradiusfraser in kurzer,
zweischneidiger Ausflihrung
schafft bei der Endbearbei-
tung vorgeharteter Werk-
zeugteile beste Oberfla-
chengliten bei gleichzeitig
wesentlich héherer Standzeit.
(Alle Bilder: x-technik)

rechts Der bereits langer
eingesetzte Speedcut-Ultra
VHM-Schaftfraser mit 8 mm
Durchmesser und 0,5 mm
Eckradius wird fir das Be-
sdumen und das Oberfla-
chenfinish ebener Flachen
eingesetzt.

unten Stanzformen werden
vor der Endbearbeitung bis
53 HRC gehértet und danach
auf RA 0,3 und 0,5 pm MaB-
genauigkeit nachbearbeitet.

Anlagen konnen auf Wunsch auch dem
Sageprozess nachgelagerte Produkti-
onsschritte wie z. B. Stanzen, Biirsten-
graten oder Teilehandling ausgefiihrt
werden. ,Abseits der Produktgruppen
HAGEmatic, HAGEcut und HAGEwood
gibt es noch Anwendungsbereiche, bei
denen wir unsere Kompetenz in Au-

Uberzeugt.

www.zerspanungstechnik.com

tomatisierungslosungen zeigen, denn
Anlagen von HAGEspecial passen sich
an jedes Produktionsverfahren an”, er-
klart Johann Kern, Fertigungsleiter bei
Hage Sondermaschinenbau. Ein um-
fangreiches Leistungsangebot in der
Werkzeugbau-Lohnfertigung rundet das
Portfolio ab.

Das Frasen von vorgeharteten
Werkzeugteilen ist fur uns eine gute Moglichkett,
die Qualitat der Bearbeitungswerkzeuge zu
testen. Die VHM-Fraser von Maykestag haben
uns dabei mit inren hervorragenden Ergebnissen

Johann Kern, Fertigungsleiter bei der
Hage Sondermaschinenbau GmbH & Co KG

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Gleichbleibende Qualitat

,Unser Anspruch ist es, immer die best-
mogliche Losung und Qualitat fir unse-
re Kunden bereitzustellen”, betont Kern.
Seit vielen Jahren stellt das Unterneh-
men neben den hauseigenen Sonder-
maschinen auch Stanz- und Pragewerk-
zeuge flir die Automobilindustrie her.
In enger Abstimmung mit den Kunden
werden die Werkzeuge entwickelt und
laufend verbessert. ,Diese Werkzeuge
stellen eine Besonderheit im Vergleich
zu unseren anderen Betdtigungsfeldern
dar. Bei den Werkzeugen haben wir den
Fall, dass wir das gleiche Werkzeugele-
ment im Laufe der Zeit immer wieder
herstellen, wohingegen wir es im Son-
dermaschinenbau eigentlich immer mit
Einzelanfertigungen zu tun haben. Da-
durch lassen sich in diesem Segment
auch recht gute Aussagen iiber die Qua-
litdt von den eingesetzten Zerspanungs-
werkzeugen treffen”, so der Fertigungs-
leiter weiter. SchliefRlich verlange der
Kunde ein immer gleich gutes Ergebnis.
.Neben guter Performance und hoher
Genauigkeit ist selbstverstandlich auch
die Standzeit der Werkzeuge ein fiir uns
wesentlicher, wirtschaftlicher Faktor.
Und wo lieBe sich das besser iiberpriifen
als bei wiederkehrenden Teilen”, prazi-
siert er.

Konkreter Anwendungsfall

Werkzeuge von Maykestag werden bei
Hage bereits seit etwa zehn Jahren =
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Es freut uns, dass der Test bei Hage so
positiv verlaufen ist. Vergleichstests an konkreten
Anwendungsbeispielen helfen uns, unsere
Produkte noch genauer auf die BedUrfnisse
unserer Anwender abzustimmen.

Dietmar Mihalits, Vertriebstechniker

bei der Alpen-Maykestag GmbH

eingesetzt. ,,Seit gut fiinf Jahren hat sich
die Zusammenarbeit intensiviert und
wir sehen uns regelmaRig neue Losun-
gen an. Fir uns liegt der klare Vorteil bei
Maykestag darin, dass auf unsere spezi-
ellen Anforderungen stets eingegangen
wird und auch Sonderanfertigungen pro-
blemlos und schnell umgesetzt werden”,
beschreibt Kern die Zusammenarbeit
mit dem osterreichischen Werkzeugher-
steller aus Puch bei Salzburg. ,, Unsere
H-Cut Serie ist bei Hage schon einige
Zeit im Einsatz. Speziell zum Besau-
men von Kanten bei Stanzwerkzeugen
und zum Uberarbeiten von bereits ge-
hérteten Teilen wird beispielsweise der
Speedcut-Ultra 8 mm mit 0,5 mm Eckra-
dius regelméaRig verwendet”, bringt sich
Dietmar Mihalits, Vertriebstechniker bei
der Alpen-Maykestag GmbH, ein.

,Fir die Freiformflichen haben wir uns
bald nach Erscheinen auch fiir die HSC-
Vollradiusfraser interessiert. Wir haben
die Anforderung, eine Genauigkeit in
der Konizitat des Werkzeuges von 0,5
pm zur Verfiigung zu haben und bei vor-
geharteten Werkstiicken mit einer Harte
von 53 HRC eine Rauigkeit von maximal
RA 0,3 zu realisieren. Auf diese Anforde-
rungen hin haben wir den neuen Fraser
von Maykestag getestet”, erinnert sich
Kern. ,Fir den konkreten Anwendungs-
fall wurde ein zweischneidiger Vollradi-
usfraser mit 16 mm Durchmesser und
kurzer Schneide verwendet. Als Voll-
hartmetallfraser ausgefiihrt, verfiigt die
Serie liber eine Kupradur-Beschichtung
und ist damit fiir Werkstoffe bis 68 HRC
geeignet”, beschreibt Mihalits die Werk-
zeugauswahl. Dass seitens Maykestag
auch ungewohnliche Werkzeugdimen-
sionen bereitgestellt werden, sieht Kern
als weiteren Vorteil des Salzburger
Werkzeugherstellers. ,Da ist fiir fast
jede Anwendung ein passendes Werk-
zeug verfiigbar. Und was es noch nicht
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gibt, kann zeitnah angefertigt werden”,
meint er dazu.

Der Test im Detail

Fir den Werkzeugtest wurde ein wie-
derkehrendes Stanzwerkzeug aus der
Automobilbranche herangezogen. In der
aktuellen Charge wurden zwolf gleiche
Werkzeuge benotigt. ,,Wenn wir mit ei-
nem Frasersatz zwei Werkzeugteile fertig
bearbeiten konnen, dann stufen wir diesen
als gut ein, bei drei fertiggestellten Werk-
zeugteilen sogar als sehr gut. Fir den
Test haben wir den vorgeschlagenen 16
mm HSC-Vollradiusfraser mit zwei kurzen
Schneiden fiir die Freiformflachen sowie
den ohnehin bewdhrten Speedcut-Ultra
VHM-Schaftfraser mit 8 mm Durchmesser
und 0,5 mm Eckradius bei 13 mm Schnei-
denlange und sechs Schneiden mit hohem
Drallwinkel gewahlt. Durchgefiihrt wurde
der Test auf einer DMC 125 FD von DMG
MORI, die iiber ein temperaturkompen-
siertes Maschinenbett verfligt und somit
die besten Voraussetzungen fiur den Test
bot”, geht der Fertigungsleiter ins Detail.
,Das Ergebnis war beeindruckend. Mit
einem einzigen Frasersatz konnten wir so-
gar fiinf Werkzeugteile in der gewiinsch-
ten Qualitat fertigstellen.”

,+Auch fir uns war dieser Test spannend,
weil wir uns seitens der Anforderungen an
die Werkzeuge doch im oberen Leistungs-
segment bewegt haben. Es freut uns, dass
unsere VHM-Fraser so gut abgeschnitten
haben und auch bei den vorgeharteten
Werkzeugteilen allen Qualitatsanspriichen
gerecht geworden sind”, freut sich Miha-
lits und sieht darin einen weiteren Meilen-
stein fiir eine intensive Zusammenarbeit
der beiden Unternehmen.

,Flir uns sind Partner wie Maykestag
wichtig, damit wir unserem Qualitats-
verspechen unseren Kunden gegeniiber

maykestag
prois

Das Uberarbeitete Maykestag Zerpanungs-
handbuch bietet wertvolle Hinweise Gber
Schnittdaten fir die Zerspanungswerkzeuge,
abgestimmt auf die géngigsten Werkstoffe.

dauerhaft gerecht werden konnen. Hin-
sichtlich Produktivitit und Qualitat sind
verlassliche Bearbeitungswerkzeuge fiir
uns enorm wichtig. Dafiir brauchen wir
leistungsfahige Partner”, betont Kern ab-
schlieBend.

B www.maykestag.com

Die Firma Hage Sondermaschinen-
bau GmbH & Co KG entwickelt und
baut seit 1982 Spezialmaschinen und

Automatisierungstechnik  fir  unter-
schiedliche Branchen. Auf etwa 9.400
m? Produktionsflache entstehen die
Maschen und L&sungen in einem ho-
hen Eigenfertigungsanteil. Zusatzlich
bietet das steirische Unternehmen
Lohnfertigungsleistungen im Bereich
Werkzeug- und Formenbau.

Hage Sondermaschinenbau
GmbH. & Co KG

HauptstraBe 52e, A-8742 Obdach
Tel. +43 3578-2209
www.hage.at



Neuer Schneidstoff fur die Hartbearbeitung:

Hart, harter, IC702

Die zunehmende Bearbeitung harter Werkstoffe
fordert die Entwicklung immer neuer Geometrien
und Beschichtungen fiir Zerspanungswerkzeuge.
Iscar folgt diesem Markttrend und stellt mit vier
neuen Frasertypen die nichste Generation seiner
VHM-Spezialisten fiir die Hartbearbeitung vor.

Die neuen Typen erlauben die Bearbei-
tung von Werkstoffen bis 65 HRC. Dabei
erreichen sie laut Iscar im Vergleich zu be-
stehenden Werkzeugen bis zu 20 Prozent
mehr Standzeit bei gleichzeitig besserer
Oberflachenqualitdt. Moglich wird dies
durch eine speziell angepasste Geometrie
fiir die Hartbearbeitung in Verbindung mit
dem neu entwickelten Schneidstoff IC702.

Das aus Ultra-Feinstkorn bestehende
IC702 bietet eine verbesserte Kanten-
stabilitat und erhoht die Verschlei- und
Temperaturbestandigkeit. Die blaue Far-
be der neuen, harten PVD-Beschichtung
erleichtert zudem die VerschleiRiiberwa-
chung und -erkennung. Das neue Subst-

rat IC702 vervollstandigt die bestehenden
Sorten zur Hartbearbeitung und bietet je
nach Anwendungsfall die bestmogliche
Losung. IC702 erlaubt sowohl die Tro-
cken- als auch die HSC-Bearbeitung.
Die Kombination aus Schneidstoffsorte,
Beschichtung und Farbe erhoht die Pro-
zesssicherheit und reduziert die Bearbei-
tungszeiten. Damit ergeben sich fiir den
Anwender eine Kosteneinsparung und ein
Zuwachs an Produktivitat.

Diinnwandige Rippen und Stege

Zur Auswahl stehen ab sofort Vollradius-
fraser vom Typ EB-A2-H im Durchmesser-
Bereich von 0,1 bis 4,0 Millimeter, sowie
Torusfraser vom Typ EC-A2-R, Durchmes-
servon 0,5 bis 12,0 Millimeter und Schaft-
fraser, Typ EC-A2-H, Durchmesser von 0,4
bis 4,0 Millimeter. Alle drei Typen sind mit
Halsfreischliff versehen und eignen sich
hervorragend fiir allgemeine Anwendun-
gen im Werkzeug- und Formenbau sowie

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Die Vollhartmetall-
Schaftfraser aus dem
neu entwickelten

g Schneidstoff IC702

1 erlauben die Bearbei-
tung von Werkstoffen
bis 65 HRC.

i

¢ @

speziell fiir die Bearbeitung von diinnwan-
digen Rippen und Stegen. Abgerundet
wird das Angebot durch einen Schlichtfra-
ser vom Typ EC-B6-H mit sechs Schnei-
den, verschiedenen Eckenradien und
Schneidenlangen im Durchmesser-Be-
reich von 6,0 bis 20,0 Millimeter. Griindli-
che Forschungs- und Entwicklungsarbeit,
aber auch der hohe Innovationsgrad von
Iscar haben zur Produkterweiterung des
Spezialisten fiir Zerspanungswerkzeuge
gefiihrt.

www.iscar.at

MMC Hitachi Tool Engineering préisentiert das
neu entwickelte Werkzeugkonzept GF1, das
aus einem Wendeplattenwerkzeug mit Ton-
nengeometrie besteht. Die Anwendung einer
Tonnengeometrie im Bereich der Wendeplat-
tenwerkzeuge steht ganz im Zeichen der For-
derung der Kunden nach Steigerung der Pro-
duktivitat und Optimierung der Kosteneffizienz.

Typische Einsatzfelder des GF1 sind
hocheffiziente Vor- und Schlichtope-
rationen von Wanden, Taschen und
Fihrungen in Ur- und Umformwerk-
zeugen. ,Die Tonnengeometrie der
Umfangsschneide ermoglicht wesent-
lich groBere Zustellungen bei gleicher
oder besserer Oberflichengiite, sodass
im Vergleich zu konventionellen Plat-
tengeometrien die Bearbeitungszeiten
von Schlichtoperationen um bis zu 70
% verkirzt werden konnen”, erlautert
Jorn Mackensen von Astfeld, Product
Engineer (MSc.), bei MMC Hitachi Tool.

www.zerspanungstechnik.com

Anstellwinkel bis 19°

Die GF1-Basisversion erlaubt in Bezug
auf die zu bearbeitende Bauteiltopo-
graphie eine Neigung des Werkzeugs
von maximal 7° bzw. 11°. Die Offset-
Ausfiihrung ermaglicht hingegen eine
maximale Anstellung von 12° bzw. 19°,
sodass insbesondere Fiinfachs-Bearbei-
tungen in den Fokus der Betrachtung
ricken. Beiden Versionen gemeinsam
sind die angebotenen Durchmesser
von 16, 20 und 25 mm, die in R20 und
R30 verfiigbaren Radien der Umfangs-
schneide sowie die auf dem Markt sehr
erfolgreichen Beschichtungen TH und
Panacea, die mit dem GF1 nunmehr in
neuer Evolutionsstufe angeboten wer-
den. Der GF1 Wendeschneidplatten-
Tonnenfraser ist ein ideales Werkzeug
fir Kunden, die die Produktivitatsvor-
teile dieser speziellen Geometrie nutzen
und gleichzeitig von der optimierten

GF1 Wendeschneidplatten-Tonnenfraser mit
Testgeometrie.

Kosteneffizienz eines Wendeplattensys-
tems profitieren mochten.

www.mmc-hitachitool-eu.com
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Diamant

mMeistert Hartmeta

Versuchsteile aqs’fHartmetaII, ’
gedreht auf einer Hembrug mit
CVD-D-Diamant-Schneiden.

Der osterreichische Prazisionswerkzeugbau und Prazisionslohnfertiger Gerhard Rauch in Trasdorf setzt bei seinen Folien-
stanzformen seit Jahrzehnten auf den Werkstoff Hartmetall. Die Erfahrungen bei der Zerspanung von gesintertem Hartmetall
mittels CVD-Diamant als Schneidstoff, die er zusammen mit seinen Projektpartnern Boehlerit und TiroTool gewonnen hat,
konnten die Einsatzfelder von Hartmetall bei verschleiBfesten Bauteilen entscheidend vergroBern.

Der 1970 gegriindete Prazisionswerk-
zeugbauer Gerhard Rauch Ges.m.b.H.
im osterreichischen Trasdorf und Wien
gilt als einer der fortschrittlichsten Pra-
zisionswerkzeugbauer und Lohnfertiger
im deutschsprachigen Raum. Mit ca. 75
Mitarbeitern an hochmodernen und pra-
zisen Bearbeitungszentren bietet Rauch
ein umfassendes Angebot fir die Auto-
mobilindustrie, den Food- und Nonfood-
bereich, die Luft- und Raumfahrtindustrie

und viele weitere anspruchsvolle Berei-
che. Man fertigt Prototypen, Ersatzteile,
Spannsysteme, Vorrichtungen und vieles
mehr. Eine besondere Spezialitdt sind die
weltweit gefragten Stanzmaschinen und
Stanzwerkzeuge flir die Verpackungsin-
dustrie. Die meisten international fiihren-
den Lebensmittelhersteller schatzen die
Prazision der Spaltmafe der Stanzwerk-
zeuge und die daraus resultierende hohe
Stanzmenge. Die zu bearbeitenden Werk-

Anton Buresch, Geschéaftsfiihrer der Rauch Ges.m.b.H.

stoffe reichen von Alu tiber Rostfrei und
Titan bis zu Nickelbasislegierungen und
sogar gesintertem Hartmetall.

Jahrzehntelange Erfahrung

Ein Aspekt, der die Zukunftsorientierung
des Unternehmens kennzeichnet, ist die
Bearbeitung von gesintertem Hartme-
tall mittels Zerspanung. Als die meisten
Werkzeug- und Formenbauer noch gar

Die Bearbeitungstechnologie mit dem hartesten Schneidstoff CVD-D-Diamant
wird vollig neue Anwendungsfelder und Moglichkeiten fur verschlei3feste Hartmetall-
komponenten schaffen. Wir und die Entwicklungsabteilungen vieler Firmen stehen da
sicher noch ziemlich am Anfang — alber wir schon einen bedeutenden Schritt weiter vorn.,



nichts von den Maoglichkeiten der Be-
arbeitung von gesintertem Hartmetall
wussten, fuhr Rauch bereits die ersten
Versuche und fertigte Teile fiir Kunden.
Rauch war auch der erste Hersteller, der
Folienstanzwerkzeuge in Hartmetalltech-
nologie auslegte. Bearbeitet wurden die

HM-Stanzwerkzeuge durch Senk- und
Drahterodieren und Koordinatensch-
eifen. Als 2001 die erste Hembrug be-
schafft wurde, startete man Versuche die
Hartmetallkomponenten mit Keramik-
werkzeugen zu drehen. Ab 2003 ersetz-
te Rauch die Keramikwerkzeuge durch

Was ist CVD-D-Diamant?

Wie kommen also die Vorteile von CVD-D-Schneiden zustande? ,Der synthetische
CVD-Dickschicht-Diamant entsteht durch chemische Beschichtung einer Trager-
substanz aus der Gasphase. CVD-Diamant ist zu 99,9 Prozent reiner Diamant. Als
Schneidstoff wird er in Schichten zwischen 0,3 und 2,0 mm auf Tragerwerkzeuge
aufgeldtet. Beim CVD-Diamanten, bestehend aus aneinandergereihten, stabfér-
migen Diamantkristallen, erfolgt die Belastung der Schneide genau in Richtung der
gréBten Harte®, veranschaulicht Gerhard Krésbacher, Geschéaftsflhrer von TiroTool
in Innsbruck. CVD-Diamant ist in etwa doppelt so hart wie der Verbundschneidstoff
PKD, der nur zu 90 Prozent aus Diamant und zu zehn Prozent aus Binder besteht.
Zudem besitzt CVD-Diamant wie der monokristalline Diamant die héchste Warme-
leitfahigkeit aller Schneidstoffe und mit einer préazisionsgelaserten Schneidkante mit
nur 2,0 um Schneidkantenverrundung die zweithéchste mdgliche Schneidkanten-
schérfe nach MKD. ,Die scharfen, verschlei3festen Schneiden bieten besondere
Vorteile beim Bearbeiten von CFK- und GFK-Verbundstoffen, von Hartmetallgriin-
lingen und fertig gesintertem Hartmetall sowie von Aluminium-Knet-Legierungen
mit hohen Standmengen. Auch in anderen Anwendungen, zum Beispiel der Au-
tomobilindustrie, setzen wir CVD-D-Schneiden héchst erfolgreich ein und konnten
den Konkurrenten PKD um Langen Ubertrumpfen. Die vielen Anwendungen die-
ses Schneidstoffs beschranken sich l&angst nicht nur aufs Drehen, auch im Frésen
konnten wir die gleichen, erfolgreichen Ergebnisse erzielen®, betont Krésbacher.
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links CVD-D-Diamant
bestiickte Schneidplatten
aus dem umfangreichen
Programm von TiroTool/
Boehlerit.

rechts Eine verschleiBfeste
Schneidwalze aus
Hartmetall wurde mit
CVD-D-Diamant in einem
Arbeitsgang bearbeitet:

16 Einstiche, 2,0 mm breit
und 3,0 mm tief mit nur
einer CVD-D-bestlickten
Schneidplatte.

PKD-Werkzeuge und sammelte weitere
Erfahrungen - vor allem die, dass nicht
alle HM-Substrate gleichermaRen fiir die
spanende Bearbeitung geeignet sind. Mit
fortschreitender PKD-Entwicklung und
immer detaillierterer Kenntnis iiber die
zur Zerspanung geeigneten HM-Sorten
festigte sich das Wissen in dieser Techno-
logie immer mehr.

Seit langem pflegt Rauch intensive Bezie-
hungen zum HM-Lieferanten Boehlerit in
Kapfenberg, gleichzeitig auch wichtiger
Partner fiir HM-Zerspanungswerkzeuge
und Vertriebspartner von TiroTool fiir den
Bereich CVD-D-Schneidstoffe. Auch der
zustandige Boehlerit-Vertriebstechniker
Josef Hirschl kennt Rauch schon seit
17 Jahren. Um mit der Bearbeitung von
Hartmetall mittels CVD-Diamant einen
weiteren Entwicklungsschritt zu gehen,
starteten die Partner Rauch, Boehlerit
und TiroTool ein gemeinsames Projekt:
mit dem Ziel, CVD-Diamant als den am
besten geeigneten Schneidstoff zur spa-
nenden Bearbeitung von gesintertem
Hartmetall weiter zu entwickeln. Dabei
beschrankt sich die Anwendung von CVD-
Diamant nicht nur auf das Drehen. Wie
die Ergebnisse zeigten, eignen sich CVD-
D-bestiickte Vollradius- und Eckradius-
Schaftfraser ebenfalls hervorragend zum
Frasen von gesintertem Hartmetall.

Die optimale Schneidkante

Im ersten Schritt ging es um die Auswahl
der richtigen CVD-D-Sorte. Man machte
Versuche um die Schneidkantenzurich-
tung zu optimieren und verdnderte Frei-
winkel sowie Mikroschneidenausbildung,
um letztendlich eine maximal stabile
Schneide zu erhalten. Man stellte fest,

Hartmetallspé&ne unter dem Mikroskop: An der Stauchung der Hartmetallspane kann man
erkennen, welchen extremen, physikalischen Belastungen die Schneidkanten der CVD-D-
Schneiden ausgesetzt sind.

dass mit dieser optimierten Schneidkan-
tenzurichtung unterschiedliche HM- >

Wwww.zerspanungstechnik.com 47
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Sorten zu bearbeiten waren, wenn man
die Parameter den Sorten entsprechend
anpasste. Die am besten geeigneten HM-
Sorten waren solche mit Binderanteilen
zwischen zehn und 26 Prozent Kobalt
mit bis zu 1.700 HV30. Das sind typische
VerschleiBhartmetalle. Bei Feinstkorn-
HM lagen die optimalen Parameter bei
halbiertem Vorschub und verdoppelter
Schnittgeschwindigkeit — allerdings nur
bei homogenen HM-Sorten. Bei inhomo-
generen HM-Sorten stellte man groBere
Abweichungen im Ergebnis fest.

Die Hembrug-Drehzentren bei Rauch er-
fiillen alle maschinenseitigen Vorausset-
zungen zur Bearbeitung von Hartmetall im
Hochprazisionsbereich: Steifigkeit durch
Maschinenbett aus Granit, hydrostatische
Fihrungen in allen Achsen, hydrostati-
sche Spindellagerung sowie Genauigkeit
im Bereich + 1/1.000. Aber auch andere
Maschinen sind geeignet — allerdings mit
einem eventuell eingeschrankten Prazisi-
onslevel. Auf der Hembrug sind jedenfalls
Oberflachengiiten bei der Bearbeitung
von HM mit CVD-D-Schneiden bis Ra 0,1
pm zu erreichen.

Der wirtschaftlichste Schneidstoff

Aus der nun in drei Jahren gewonne-
nen Erfahrung durch Drehen mit CVD-
D-Schneiden schopften die drei Part-
ner folgende Ergebnisse: Wahrend mit
PKD-Schneiden alle Kleinserien von
Ziehmatritzen, Pressstempeln, Linsen-
pressformen oder FlieBpressstempeln
aus Hartmetall nach dem Drehen noch
geschliffen werden mussten, brauchten
die gleichen Bauteile aus Hartmetall nach
dem Fertigdrehen mit CVD-D nur noch
poliert zu werden. Die hervorragende
Oberflachenqualitdt durch CVD-D-Drehen
ermoglichte anschliefendes Polieren bis
zu Hochglanz. Die weiteren Ergebnisse:
CVD-D-Schneiden erzielen die mehr als
dreifache Standzeit von PKD-Schneiden.
Die Oberflachenqualitat ist wesentlich
besser. Die Prozesssicherheit erreicht
die vorgegebenen Daten zu 100 Pro-
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zent. Der Ausschuss liegt bei quasi Null.
Die Nebenzeiten wurden gedrittelt. Der
Prozess nimmt 30 Prozent weniger Ma-
schinenstunden in Anspruch. Die CVD-
D-Schneidplatte ist zwar um 15 Prozent
teurer als eine solche aus PKD, rechnet
sich aber durch die oben beschriebenen
Ergebnisse mit einer hoheren Wirtschaft-
lichkeit.

,Wir sind schon einen Schritt weiter”

Bei der Bearbeitung von 80 bis 100 Fo-
lien-Stanzwerkzeugen aus Hartmetall im
Jahr, die immerhin fiir 20 bis 25 Prozent
des weltweiten Gesamtumsatzes stehen,
ist die jetzige Standardbearbeitung mit
CVD-D-Werkzeugen ein wesentlicher Bei-
trag zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit.

Anton Buresch, Geschiftsfilhrer bei
Rauch, sieht die Zukunft von Hartmetall
und seine Bearbeitung durch CVD-D fol-
gendermallen: ,Die wirtschaftliche Be-
arbeitung von Hartmetall mittels CVD-D
wird langfristig die Anwendung von hoch-
festen Stahlqualitdten in vielen Bereichen
ersetzen. Auch wird CVD-D mittelfristig
Erodierverfahren bei der HM-Bearbei-
tung ablosen. Bei allem was rund ist und
aus Hartmetall, hat sich bei uns die Bear-
beitung mittels CVD-D erfolgreich durch-
gesetzt. Alle Hartmetallsorten mit hoher
Zahigkeit konnen wir inzwischen mit
CVD-D bestens bearbeiten — fast schon

Gerhard Krosbacher, Geschéftsfiihrer TiroTool GmbH

V..n.r.: Gerhard
Krésbacher,
Geschaftsfuh-

rer der TiroTool
GmbH, Miljan
Milic, Abteilungs-
leiter Hartdrehen,
Anton Buresch,
Geschaftsflhrer der
Rauch Ges.m.b.H.
und Josef Hirschl,
AuBendienstmitar-
beiter bei Boehlerit.

wie Stahl. Hochfeste Stahle werden mei-
ner Meinung nach bei hochbelastbaren
Teilen mittel- und langfristig durch Hart-
metall ersetzt werden. Bei unseren Stem-
peln besitzt kein anderer Werkstoff eine
vergleichbare Druck- und Kantenstabili-
tat. Im globalen Wettbewerbsumfeld zahlt
sich die Standhaftigkeit und Langlebigkeit
unserer Produkte durch die Verwendung
von Hartmetall entscheidend aus. Die Be-
arbeitungstechnologie mit dem hartesten
Schneidstoff CVD-D wird vollig neue An-
wendungsfelder und Moglichkeiten fiir
verschleillfeste Hartmetallkomponenten
schaffen. Wir und die Entwicklungsab-
teilungen vieler Firmen stehen da sicher
noch ziemlich am Anfang - aber wir schon
einen bedeutenden Schritt weiter vorn.”

B www.boehlerit.com

Anwender

Mit ca. 75 Mitarbeitern bietet der
Prazisionshersteller Gerhard Rauch
ein umfassendes Angebot fur die
Automobilindustrie, den Food- und
Nonfoodbereich, die Luft- und
Raumfahrtindustrie und viele weitere
anspruchsvolle Bereiche.

Gerhard Rauch GmbH
Gewerbepark 1, A-3452 Trasdorf
Tel. +43 2275-4111-0
www.gerhard-rauch.at

CVD-Diamantist zu 99,9 Prozent reiner Diamant und in etwa doppelt so hart
wie der Verbundschneidstoff PKD. Als Schneidstoff wird er in Schichten zwischen
0,3 und 2,0 mm auf Tragerwerkzeuge aufgeldtet. Beim CVD-Diamanten, bestehend
aus aneinandergereinten, stabformigen Diamantkristallen, erfolgt die Belastung der
Schneide genau in Richtung der groi3ten Harte.
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Uber ONA

Als Pioniere der Entwicklung von
Elektroerosions-Technologien ist ONA
der &lteste Elektroerosionsmaschinen-
Hersteller der Welt. Das Unternehmen
befindet sich im Baskenland — dem
Herzen der spanischen Werkzeugma-
schinenindustrie. Die Hauptgeschéfts-
stellen und die Zentren fUr Forschung
und Entwicklung sowie flr Kunden-
dienst liegen in Durango. ONA ist dank
seines internationalen Vertriebsnetzes
weltweit vertreten. In Osterreich wurde
mit der SHR GmbH der richtige Tech-
nologiepartner gefunden.

Die neue Generation der ONA AV Drahtero-
diermaschinen mit groBen Abmessungen
besitzt ein modulares und vielféltiges Design,
welches jedem Kunden die Méglichkeit
bietet, seine eigene Maschine mit gréBtmég-
licher Flexibilitat zu konfigurieren.

NModulare Dranterodiermaschinen

Das neue Sortiment der ONA AV Drahterodiermaschinen ist Teil des strategischen Plans des Unternehmens, die derzeiti-
ge Produktkonkurrenzfahigkeit im Premium-Bereich durch die Konstruktion der neuen Drahterodiermaschinentechnik zu
steigern. In Osterreich wird ONA durch die SHR GmbH vertreten.

Das neue Sortiment der ONA AV Drah-
terodiermaschinen umfasst bis zu 30 ver-
schiedene Maschinenmodelle mit groen
Abmessungen. ,Das modulare und viel-
seitige Design der ONA AV MODULAR-
Maschinen mit groRen Abmessungen
bietet jedem Kunden die Moglichkeit,
seine Maschine ohne Aufpreis auf be-
stimmte Anforderungen abzustimmen
— mit einer Lieferfrist wie fiir eine Stan-
dardmaschine”, betont Robert Ruess, Ge-
schéftsfiihrer der SHR GmbH.

Umfassendes Designkonzept

,Wenn es frither iiblich war, das Design
auf die Generierung von Firmenimage,
ergonomische Konzepte in Bezug auf
den Einsatz von Maschinen und Sicher-
heitssystemen sowie die Einhaltung der
anspruchsvollsten Regelungen auszu-
richten, so hat sich der heutige Ansatz
von ONA zum Designkonzept radikal ver-
andert”, so Ruess weiter. Das Design sei
heute ein wesentlicher Bestandteil des
Engineering-Prozesses hinter der Pro-

dukt- und Dienstleistungsentwicklung.
Dieses umfassende Konzept umfasse
nicht nur die Strategie- und Marketing-
bereiche, sondern auch die F & E-Abtei-
lung.

Die ONA AV Modular-Maschinen sind
mit vorgefertigten Bauteilen fiir die ver-
schiedenen Korper ausgestattet, welche
die X-, Y- und Z-Achsen konfigurieren,
wodurch die Montagezeit stark redu-
ziert wird. Ab der AV60 konnen die Ach-
sen kundenspezifisch gewahlt werden:
X-Achse 800, 1000, 1500, 2000 mm /
Y-Achse 600, 800, 1000, 1300 mm / Z-
Achse 500, 600, 700, 800 mm.

Produktivitat und Oberflachenintegritat

Die ONA AV-Maschinen zeichnen sich
zudem durch hohe Schnittgeschwin-
digkeiten (450 mm?2/Minute mit einem
Drahtdurchmesser von 0,33 mm) so-
wie dank des umweltfreundlichen ONA
AquaPrima-Filtersystems, das keine
austauschbaren Filterkartuschen erfor-

derlich macht, durch niedrige Wartungs-
kosten aus. Die Maschinen beinhalten
dariiber hinaus neue Ecken- und Pro-
filsteuerungen, Linearlineale mit einer
Auflosung von 0,1 pm und ein exklusives
Schutzsystem, das Stofe von nur 0,8 kg
(8 N) erkennen kann.

Die Baureihe ist mit dem digitalen Ge-
nerator ONA Easycut ausgestattet, der
einen Schnitt ohne elektrolytisches Kor-
rosionsrisiko, ohne Geschwindigkeits-
einschrankung und mit vollstandiger
Oberflachenintegritat des geschnittenen
Materials ausfiihrt. ,Die Modelle sind mit
einer benutzerfreundlichen CNC-Steu-
erung der neuesten Generation mit 23
Zoll-Touchscreen zur Steuerung von acht
Achsen (sieben davon gleichzeitig) ver-
sehen, wodurch zwei vollstandig CNC-
gesteuerte Drehachsen in die Maschine
eingebaut werden konnen", so Ruess ab-
schlieRend.

H www.onaedm.com/de
H www.shr.at
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Mit der Anschaffung eines 5-Achs-Portal-
bearbeitungszentrums KX 200 von Huron
Graffenstaden wahrend der Finanzkrise
erleichterte RKM Frastechnik seinen Kun-
den das Erreichen ihrer Kostenziele und
konnte selbst Uiberproportional wachsen.

Komplexe Formwerkzeuge
effizient und zuverlassig zerspanen:

Mut zur Grofl3e

Formwerkzeuge aus Stahl und Aluminium fiir die Automobil- und Luftfahrtindustrie sowie fiir die Sportartikelerzeugung
sind die Spezialitdt der RKM Fréastechnik GmbH. Mitten in der Finanzkrise wagte das eigentiimergefiihrte Unternehmen
den Sprung in eine neue GroBenklasse. Mit einem 5-Achs-Portalbearbeitungszentrum KX 200 des elsassischen Her-
stellers Huron Graffenstaden, in Osterreich durch die Alfleth Engineering GmbH vertreten, erleichterte RKM Frastechnik
seinen Kunden das Erreichen ihrer Kostenziele und konnte selbst {iberproportional wachsen. Mit der Anschaffung der
noch groBeren KX 300 desselben Herstellers steht nun der nachste Quantensprung bevor.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Mut zur GroRe ist das Erfolgsgeheim-
nis von Robert Kajaba. Der Werkzeug-
macher hat 2002 die RKM Frastechnik
GmbH gegriindet, um sich und der Welt
zu beweisen, dass in der Werkshalle
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erworbenes Erfahrungswissen mindes-
tens so erfolgstrachtig ist wie die Sand-
kastenspiele von Managern, die nicht
immer iber diese Bodenhaftung ver-
figen. Der Erfolg gibt ihm Recht: Sein

Fertigungsunternehmen verfiigt heute
an seinem Sitz in Eitzing bei Ried im
Innkreis tUber einen ansehnlichen Ma-
schinenpark und beschaftigt rund 20
Mitarbeiter.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Formenbau fiir
Hightech-Anwendungen

Spezialisiert hat sich das Unterneh-
men auf die Konstruktion, Zerspanung
und Vermessung grofer, schwerer und
komplexer Bauteile aus Aluminium und
Stahl bis 6.000 x 2.000 x 1.500 mm und
max. zehn Tonnen. Dabei handelt es
sich tiberwiegend um Formwerkzeuge
fir die Automobil- und Luftfahrtindust-
rie sowie fiir die Sportartikelerzeugung,
ebenso aber auch fiir Anwendungen in
Medizintechnik, Maschinenbau und
Elektroindustrie. Neben Spritzguss-
und RTM-Werkzeugen (Anm.: Resin
Transfer Moulding — dabei erfolgt die
Harztrankung eines trockenen Faser-
halbzeugs in einem geschlossenen
Werkzeug) liegt ein Schwerpunkt dabei
auf Aluminium- und Stahlformen fiir
die Verarbeitung von Faserverbund-
werkstoffen, mit denen RKM Frastech-
nik Automobilzulieferer in der ganzen
Welt beliefert. Das Innviertler Unter-
nehmen verfiigt iiber verschiedene
3-Achs-Frasmaschinen und hochwerti-
ge 5-Achs-Simultanbearbeitungszent-
ren. Neben jeder Maschine steht eine
leistungsfahige Workstation mit CAD/
CAM-Software fiir das Generieren der
NC-Programme, denn ein Programmie-
ren direkt an der Maschinensteuerung
wire angesichts der komplexen Geo-
metrien und ausgekliigelten Zerspa-
nungsstrategien nicht mehr sinnvoll
machbar.

Wettbewerbsvorteil generieren

,Um als Partner dynamischer High-
tech-Unternehmen zu bestehen, muss
man schnell und flexibel reagieren und
zugleich bis zur Kontrolle der ange-
lieferten CAD-Daten die volle Verant-
wortung fiir das Gelingen des Projekts
iibernehmen”, beschreibt Robert Kaja-
ba die Fahigkeiten, die ein Fertigungs-
betrieb benotigt, um das zu bieten, was
er Chefqualitat nennt. ,Angesichts stei-
gender Komplexitdt und anhaltendem
Kostendruck ist es wichtig, Kunden
die Moglichkeit zu geben, sehr grofie
Teile aus einem einzigen Werkzeug zu
erzeugen.”

Um sich und seinen Kunden angesichts
der einsetzenden Finanzkrise einen

www.zerspanungstechnik.com
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Ein Gabelfraskopf mit Hochleistungs-Elektrospindel garantiert Im Zusammenspiel mit den hochdy-
namischen Linearachsen problemlose simultane Mehrachsbearbeitungen der groBen Werkstlicke
bei hohen Zerspan- und Vorschubgeschwindigkeiten.

Wettbewerbsvorteil zu verschaffen, Freiformflichen anzuschaffen. ,Die
entschloss sich Robert Kajaba 2008, Investition war fiir das damalige Ein-
ein Fraszentrum fiir die 5-Achs-Simul- Personen-Unternehmen enorm, sie hat
tanbearbeitung sehr groBer Teile mit sich aber auf jeden Fall gelohnt”, ->

Highlights Huron KX 200

= Die Portal-Bauweise, ein Gabelfraskopf mit zwei Drehachsen, die hohe Steifigkeit
der Bauteile, die hohe Dynamik der Motoren und Antriebe sowie spezielle HSM-
Algorithmen der Steuerung sorgen flir hohe Zerspan- und Vorschubgeschwindig-
keiten mit hoher Beschleunigung.

m GlasmaBstébe zur Direktmessung und ihre Kalibrierung sorgen flr hohe Prézision.

= Hohe Schrupp- und Schlichtleistungen.

= Hohe Prozesssicherheit kleinster Toleranzen in der Positionswiederholgenauigkeit
und in der 3D-Konturbearbeitung.

= Anwendungsgebiete: Werkzeugbau (Druck- und Formgussteile), Bearbeitung von
Luftfahrtbauteile sowie Hochprazisions-Maschinenbauteile.

o1
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sagt Robert Kajaba. , Das fiihre ich auch
darauf zuriick, dass ich fiir meine Zwe-
cke genau die richtige Maschine gefun-
den habe.”

Sanfter Riese

Nach einer relativ kurzen Auswahlpha-
se entschied sich Robert Kajaba fiir ein
Hochleistungs-Portalbearbeitungszen-
trum von Huron Graffenstaden. Das
mittelstdndische Unternehmen mit 170
Mitarbeitern an zwei Standorten in Ill-
kirch und Eschau bei Strasbourg im
Elsass (F) entwickelt und produziert
jahrlich knapp 200 Maschinen. ,Huron
entwickelt bereits seit 1854 Werkzeug-
maschinen. Bei einem Werksbesuch be-
eindruckte mich das hierzulande nicht
allzu bekannte Traditionsunternehmen
mit seinem grundsoliden und hochwer-
tigen Maschinenbau”, begriindet der
Geschaftsfiihrer. Dieser sei eine wesent-
liche Voraussetzung fiir eine hohe Zer-
spanungsleistung ohne MaRabweichun-
gen. ,Insbesondere die Steifigkeit aller
strukturellen Komponenten, nicht nur
des Maschinenbetts, erleichtert bei sehr
groRen Flachen zudem wesentlich das
Schaffen gleichbleibend hochwertiger
Oberflichen”, zeigt sich Kajaba von der
Huron-Qualitat iiberzeugt.

Um eine besonders hohe Genauigkeit
sicherzustellen, werden bei Huron vor
allem die Flachfithrungen bzw. Unter-
legsplatten der Spindeln und Linearan-
triebe von Hand geschabt. Robert Kaja-
bas Wahl fiel auf das Modell KX 200. Mit
Verfahrwegen von 3.300 x 2.300 x 1.000
mm weist es die aus damaliger Sicht ide-
ale GroRRe auf.

Schnelle Kopfarbeit

Fir die Bearbeitung von komplexen
Werkstiicken ist die Z-Achse in ihrem
Bearbeitungsportal mit einem Gabel-
fraskopf ausgestattet, dessen C- und
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Die hohe Steifigkeit der Bauteile, die Ausstat-
tung mit Glasmessstaben und ausgeklUgelte
Steuerungsalgorithmen sorgen gemeinsam fur
hochste Prazision, Oberflachenqualitat und Wie-
derholgenauigkeit in der 3D-Konturbearbeitung.

Dominique Lutz, Verkaufsleitung
bei Huron Graffenstaden

B-Achsen von spielfreien Torque-Mo-
toren angetrieben werden. In diesem
Schwenkkopf arbeitet eine Hochleis-
tungs-Elektrospindel, ausgestattet mit
einem Hochgeschwindigkeitsantrieb
fur 18.000 min?. ,Im Zusammenspiel
mit den hochdynamischen Servomoto-
ren, die iiber massive Kugelrollspindeln
die Linearachsen bewegen, garantiert
das problemlose simultane Mehrachs-
Bearbeitungen bei hohen Zerspan- und
Vorschubgeschwindigkeiten”, erldutert
Dominique Lutz, Verkaufsleiter bei Hu-
ron Graffenstaden, der betont: ,Die Stei-
figkeit der Bauteile, die Ausstattung mit
Glasmafstaben und ausgekligelte Steu-
erungsalgorithmen sorgen zugleich fir
hochste Prazision, Oberflachenqualitat
und Wiederholgenauigkeit in der 3D-
Konturbearbeitung.”

Maximale Unterstiitzung erhalt die Kom-
bination aus mechanisch solidem, kine-
matisch durchdachtem Maschinenbau
und hoch dynamischer Antriebstechnik
durch die Bahnsteuerung iTNC 530 von
Heidenhain. Sie verfiigt iiber eine opti-
mierte Bewegungsfithrung, kurze Satz-
verarbeitungszeiten und spezielle Re-
gelungsstrategien. So ermoglichen ihre
HSM-Algorithmen gemeinsam mit dem
durchgangig digitalen Aufbau und der
integrierten digitalen Antriebsregelung
hochste Bearbeitungsgeschwindigkei-
ten bei groRtmoglicher Konturgenauig-
keit, speziell beim Bearbeiten von 2D-
Konturen oder 3D-Formen.

Teil der Gesamtleistung von RKM Frastechnik
ist die Qualitatssicherung mit geschultem
Fachpersonal. Diese wird auch als Dienst-
leistung getrennt angeboten.

Mit Kunden mitgewachsen

Die Huron KX 200 als Einmannbetrieb
in der einsetzenden globalen Finanz-
krise in Betrieb zu nehmen, war laut
Robert Kajaba genau die richtige Ent-
scheidung: ,Sie gab mir die Moglich-
keit, groere Teile mit groer Komple-
xitdt und hohen Anforderungen an die
Oberflachenqualitdit der =zahlreichen
Freiformflachen sehr effizient und wirt-
schaftlich herzustellen. So konnte ich
meinen Kunden helfen, ihre durch die
Krise beeinflussten Kostenziele besser
zu erreichen, und das ohne Abstriche
bei der kurzfristigen Verfiigharkeit.”
Kunden, vor allem aus den Branchen
Automotive und Aerospace, honorier-
ten das und bescherten RKM Fras-
technik ein rasantes Wachstum. Dafiir

Bei einem Werksbesuch beeindruckte mich
das hierzulande nicht allzu bekannte Traditions-
unternenmen Huron Graffenstaden mit seinem
grundsoliden Maschinenbau, der eine wesentli-
che Voraussetzung fur eine hohe Zerspanungs-
leistung ohne MaRabweichungen ist.

Robert Kajaba, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter, RKM Frastechnik GmbH



erhielt der Betrieb 2013 den groRten
Wirtschaftspreis des Landes Oberos-
terreich, den Pegasus in Gold.

Lauft und lauft und lauft ...

Auch die treuesten Kunden konnen
Lieferverzug infolge ungeplanter Ma-
schinenstillstinde nicht akzeptieren.
Zudem lassen sich hohe Wartungskos-
ten nur sehr schwer in der Kalkulation
unterbringen. Die solide mechanische,
antriebs- und steuerungstechnische
Qualitat der Huron KX 200 sorgt fir
einen sehr wartungsarmen und da-
her kostengiinstigen Betrieb. Zudem
hat sie RKM Frastechnik in den neun
Jahren ihres Betriebes vor unliebsa-
men Uberraschungen bewahrt und
vor der Notwendigkeit, den internati-
onalen Kundendienst in Anspruch zu
nehmen. Dieser sitzt in Strasbourg,
ist damit nahe an der Entwicklung
und besetzt mit erfahrenen Zerspa-
nungstechnikern, die Kunden in ihrer
eigenen Sprache unterstiitzen. Als bei

Anwender

RKM Fréastechnik mit Sitz in Eitzing bei Ried im Innkreis
hat sich auf die Fertigung groBer, schwerer und komple-
xer Bauteile aus Aluminium und Stahl bis 6.000 x 2.000 x
1.500 mm und max. zehn Tonnen spezialisiert. Schwer-
punkte sind der komplexe Formen- und Werkzeugbau
sowie Handling-Vorrichtungen. Als Dienstleistung bietet
RKM auch Konstruktion und Vermessung mittels haus-
eigener Vermessungstechnik (3D-Koordinatenmessung
— taktil und scannend) sowie Reparaturschwei3en.

RKM Frastechnik GmbH

Probenzing 41, A-4970 Eitzing, Tel. +43 7752-89907

www.rkmform.com

RKM Frastechnik Mitte 2016 erneut
eine ahnliche, diesmal noch groRere,
Investitionsentscheidung anstand, um
mit 5.000 x 3.000 x 1.500 mm maxi-
maler WerkstlickgroBe den Sprung in
die nachste GroRenklasse zu wagen,
spielte die Zuverlassigkeit der KX 200
eine wesentliche Rolle. ,Die Huron-
Maschine lauft seit neun Jahren Tag
und Nacht — problemlos und genau”,
erklart Pauline Tandler, die bei RKM

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Frastechnik unter anderem fiir Finan-
zen verantwortlich ist. ,Nicht zuletzt
deshalb fiel unsere Wahl auf eine KX
300 desselben Herstellers.” Deren In-
betriebnahme Mitte 2017 wird bei RKM
Frastechnik — wie schon diejenige der
KX 200 vor neun Jahren — eine neue
Epoche einlauten.

B www.huron.fr
B www.alfleth.at

MEHR PRODUKTIVITAT
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ZeroClamp setzt im Erodieren auf Maschinen von Mitsubishi Electric:

Hightech
it Laufgarantie

Die ZeroClamp GmbH in Icking am Starnberger See entwickelt und produziert hochwertige Automation fiir
spanende Werkzeugmaschinen. Das Credo der bayerischen Spezialisten lautet: Die Zukunft der Fertigung ist
bedienerlos. Dass ihre Vision realistisch ist, zeigen sie zum Beispiel beim Erodieren hochgenauer Bauteile aus
hértbaren, korrosionsfesten Stahlen. ZeroClamp setzt hierbei auf Maschinen von Mitsubishi Electric,

in Osterreich vertreten durch Biill & Strunz.

,Der Mangel an Fachkraften wird in den
nichsten Jahren zur grofSten Herausforde-
rung filir die hiesige Fertigungsindustrie”,
prophezeit Klaus Hofmann, Geschaftsfiih-
rer der ZeroClamp GmbH in Icking. Sein
Unternehmen fiir Automation rund um
Werkzeugmaschinen hat er im Jahr 2006
gegriindet. Ganz wesentlich zu dem sich

rasch einstellenden Erfolg der Firma haben
sicher die vielfaltigen und richtungswei-
senden Ideen des Grinders beigetragen.
,Innovationen sind mein Hobby. Speziell
die Automation der spanenden Fertigung
hat mich schon immer fasziniert”, erlautert
Hofmann. Seiner Ansicht nach werden auf-
grund mangelnder Fachkrafte schon in na-
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her Zukunft vor allem kleinere und mittel-
standische Fertigungsbetriebe hierzulande
wesentlich starker als bisher automatisie-
ren missen. Zudem bringt die automa-
tisierte Fertigung weitere entscheidende
Vorteile. Die Durchlaufzeiten werden ver-
kiirzt, die Qualitat deutlich gesteigert, die
Kosten gesenkt.

ZERO CLAMP

Automation

Beim Fertigen von Federtellern und
Spannbiigeln im Paket haben sich die
Drahterodiermaschinen MV2400S von
Mitsubishi Electric bei ZeroClamp mit ihnrem
groBen Arbeitsraum bestens bewahrt.

I A |




Fachkréaftemangel
mit Automation iiberwinden

Das Produktspektrum von ZeroClamp
orientiert sich konsequent an diesen Er-
kenntnissen. In Icking konstruieren und
produzieren die Spezialisten alles, was
fiir den bedienerlosen Betrieb spanender
Werkzeugmaschinen sorgt. Dazu gehoren
vor allem spezielle Roboter, die nach dem
Scara-Prinzip aufgebaut sind. Sie be- und
entladen Werkzeugmaschinen direkt mit
Rohlingen und/oder palettierten Werkstii-
cken in Verbindung mit flexibel konfigu-
rierbaren Pufferspeichern. Flexibel konnen
sie auch Werkzeuge und Vorrichtungen
wechseln. Von anderen Automationskon-
zepten unterscheidet sich das System
von ZeroClamp deutlich. ,,Unser System
kommt ohne aufwendige Paletten aus. Un-
ser Roboter halt die Werkstiicke mit spe-
ziellen, meist schlanken Greifern. Die oh-
nehin zum Spannen in den Spannbacken
von Zentrisch- und Mehrfachspannern
erforderlichen UbermaRe an den Bauteilen
reichen dafiir vollkommen aus”, erlautert
Hofmann.

Fir seine umfassenden Automationslo-
sungen fertigt ZeroClamp dariiber hinaus
hochgenaue Nullpunkt-Spannsysteme so-
wie stabile Mehrfach- und Zentrischspan-
ner. Auch die Nullpunkt-Spannsysteme
zeichnen sich durch einige Vorteile aus.
Das betrifft vor allem die Spannmechanik
in den Spanntopfen. Zum Beispiel reicht
Pneumatik mit lediglich fiinf bar Druck aus,
um das Spannsystem zu liiften. Der Spann-
bolzen zentriert auf 2,5 pm wiederholge-
nau. Er wird tber eigens von Hofmann
entwickelte Spannelemente gespannt. Im
Wesentlichen sind das ein Paket Tellerfe-
dern und ein elastisch vorgespannter Ko-
nusring. Letzterer verriegelt den Spannbol-
zen exakt zentrierend im Spanntopf. Gelost
wird die Vorspannung des Federpakets

ZeroClamp erodiert iberwiegend Bauteile in Serien. Beim
Generieren der CNC-Programme nutzen die Programmierer
und Maschinenbediener in Icking neben ihrem Fachwissen
immer wieder auch die Datensétze, die in die CNC-Steuerungen
AdvancePlus von Mitsubishi Electric integriert sind.

mithilfe eines Druckrings, der pneuma-
tisch arbeitet. Ein wichtiger Vorteil dieses
Prinzips ist der robuste, einfache Aufbau
mit nur wenigen beweglichen Bauteilen.
So kann dieses Nullpunkt-Spannsystem
iiber sehr lange Zeit vollig verschleiRfrei
arbeiten. Die kompakten, gegen Schmutz
und Spane dichten Spanntopfe lassen sich
einzeln oder zu mehreren in Planscheiben,
Spannplatten und Arbeitstischen auf Dreh-
und Fraszentren einbauen.

Hochgenaue Bauteile

Selbstverstandlich sind die Federpakete
und die Segmente der Konusringe fiir die
Nullpunkt-Spannsysteme bei Genauigkei-
ten im Bereich weniger pym zu fertigen.
Gleiches gilt auch fiir Spannbiigel, die
bei Mehrfach- und Zentrischspannern die
Spanneinheiten auf den Basisschienen fiih-
ren und halten. Diese Bauteile bestehen
iiberwiegend aus hartbarem und korrosi-
onsfestem Stahl. Tellerfedern beispielswei-
se werden aus wenigen Zehntelmillimeter
diinnen Ronden gefertigt, in die radial Nu-
ten eingebracht werden. Konusringe sind

Unsere inzwischen vier Drahterodiermaschi-

nen von Mitsubishi Electric risten wir in beauf-
j sichtigten Schichten. Anschlief3end lassen wir sie
[+ Vollig unbeaufsichtigt in der zweiten und sogar
der dritten Schicht arbeiten. Bisher hatten wir
noch keinerlei Ausfélle oder gar Ausschuss. Die
Technik von Mitsubishi Electric ist innovativ, defini-
tiv ausgereift und absolut werkstatttauglich.

Klaus Hofmann, Geschéftsfiihrer der ZeroClamp GmbH

WERKZEUGMASCHINEN

I

aus Segmenten aufgebaut, die aus vorge-
drehten Ringen ausgeschnitten werden.
In die Segmente miissen zusatzlich Nuten
fiir die elastischen Vorspannelemente ein-
gearbeitet werden. Als besondere Heraus-
forderung kommt hinzu, dass ZeroClamp
alle diese Bauteile in grofen Serien be-
notigt. ,In Icking produzieren wir jahrlich
einige tausend Nullpunkt-Spannsysteme,
Mehrfach- und Zentrischspanner. Dafiir
ausreichende Mengen an Komponenten
herzustellen konfrontierte uns im eigenen
Haus mit der Forderung nach einer wirt-
schaftlichen, bedienerarmen Fertigung”,
so der Geschaftsfihrer. Einerseits nutzt
ZeroClamp die selbst entwickelten Auto-
mationskonzepte. Andererseits schatzen
die Automationsspezialisten aber auch die
Vorteile, die ein spezielles Bearbeitungs-
verfahren wie Drahterodieren bietet. ,, Beim
Drahterodieren fertigen wir eine Vielzahl
an Bauteilen im Paket. Hohe Produktivitat
und Wirtschaftlichkeit ergeben sich somit
direkt aus den spezifischen Vorteilen die-
ser Technologie. Dariiber hinaus arbeitet
Drahterodieren zuverldssig und unbeauf-
sichtigt. Das schafft Fertigungskapazitat
und Produktivitit ohne kostenintensives
und zunehmend knapp werdendes Fach-
personal”, ist Hofmann iiberzeugt. Somit
entspricht Drahterodieren verfahrensspe-
zifisch seinen Erwartungen an eine wirt-
schaftliche, bedienerarme Fertigung.

Zukunftsweisende Technik

Dass Hofmann beim Drahterodieren auf
Maschinen von Mitsubishi Electric setzt,
hat gute Griinde. Die Maschinen des =>

55



WERKZEUGMASCHINEN

japanischen Konzerns sieht er, ahnlich wie
die Automationsprodukte seines Unter-
nehmens, gepragt von zukunftsweisenden
Technologien. So lobt Hofmann die direkte
Antriebstechnik mit Tubular-Shaft-Motoren
als besonders zuverldssig, robust und, in
Verbindung mit den optischen Messsyste-
men, als hochgenau. Aufgrund der hohen
Genauigkeit will er demnachst Fuhrungs-
elemente fiir Spannstocke auf FertigmaR
erodieren statt wie bisher schleifen. Das
kiirze die Durchlaufzeiten, so Hoffmann.
Zudem arbeiten Drahterodiermaschi-
nen bedienerlos auch in Nachtschichten.
Wegen ihrer hohen Zuverlassigkeit und
Verfliigbarkeit haben sich die Maschinen
von Mitsubishi Electric bei ZeroClamp in-
nerhalb kurzer Zeit amortisiert. , Unsere
inzwischen vier Drahterodiermaschinen
von Mitsubishi Electric riisten wir in beauf-
sichtigten Schichten. AnschlieBend lassen
wir sie vollig unbeaufsichtigt in der zweiten
und sogar der dritten Schicht arbeiten. Bis-
her hatten wir noch keinerlei Ausfalle oder
gar Ausschuss. Die Technik von Mitsubishi
Electric ist einerseits innovativ, anderer-
seits aber wirklich ausgereift und abso-
lut werkstatttauglich”, hebt Hofmann die
Vorteile hervor. Zur hohen Zuverldssigkeit
tragt auch die innovative Drahteinfadelung
bei. Bei Drahtbruch findet die Maschine si-
cher den Schnittspalt und fadelt den Draht
wieder exakt ein.

Der Hersteller fiir Automation in Icking ar-
beitet seit Uiber vier Jahren mit einer BAS,
seit etwa einem Jahr zusatzlich mit einer
MV1200S. Vor sechs Monaten hat Zero-
Clamp in zwei weitere MV2400S investiert
und damit Maschinen eines anderen Her-
stellers abgeldst. Programmiert werden die
Drahterodiermaschinen an einem externen
CAM-System, NX von Siemens. Damit die
Laufzeiten moglichste lange sind, verfii-
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links Produktiv fertigen rund um die Uhr: ZeroClamp konzipiert spezielle Roboter nach dem Scara-
Prinzip, die aus individuell konfigurierten Werkstlick- und Werkzeugspeichern Dreh- und Fraszentren

be- und entladen.

rechts Das System von ZeroClamp unterscheidet sich deutlich von anderen Automationskonzep-
ten: Es kommt ohne aufwendige Paletten aus. Ein Roboter halt die Werkstlicke mit speziellen, meist
schlanken Greifern. Die ohnehin zum Spannen in den Spannbacken von Zentrisch- und Mehrfach-
spannern erforderlichen UbermaBe an den Bauteilen reichen dafiir vollkommen aus.

gen die beiden neuen iiber groRe Draht-
stationen mit 20 kg schweren Drahtrollen.
Demnéchst wird die MV2400S noch mit
einer vierten NC-Achse nachgeriistet, um
das Bearbeitungsspektrum zu erweitern.
Auch die Automatisierung einer MV2400S
mit einem Roboter und Pufferspeicher von
ZeroClamp ist geplant.

Sichere Prozesse

ZeroClamp erodiert iberwiegend Bauteile
in Serien. Beim Generieren der CNC-Pro-
gramme nutzen die Programmierer und
Maschinenbediener neben ihrem Fach-
wissen immer wieder auch die Datensatze,
die in die CNC-Steuerungen AdvancePlus
von Mitsubishi Electric integriert sind.
AnschlieBend werden die Bearbeitungs-
prozesse optimiert. Sie laufen dann so zu-
verldssig, dass die Drahterodiermaschinen
mannlos produzieren kénnen. Auf zusitz-
liche Software, zum Beispiel mcAnywhere
Contact, hat Hofmann bisher verzichtet.

Seine Erfahrungen fasst er so zusammen:
,Die Drahterodiermaschinen von Mitsu-
bishi Electric arbeiten absolut zuverlassig
und prozesssicher. Problemlos konnen wir
deshalb ohne Extras zur Uberwachung
auskommen.” Sollten dennoch einmal
Fragen zur Arbeitsweise, Bedienung und
Wartung der Maschinen auftauchen, steht
der Service von Mitsubishi Electric zur
Verfiigung. Auch hier findet Hofmann nur

Die ZeroClamp GmbH hat es sich zum
Ziel gesetzt, Premiumprodukte fUr die
Spanntechnik herzustellen. 2006 ge-
grindet, konzentriert sich das Unter-
nehmen mit rund 40 Mitarbeitern auf
die Entwicklung und Produktion hoch-
wertiger Automation fur Werkzeugma-
schinen. Zudem bietet es sémtliche
Dienstleistungen von der Konzeption
bis zum Personaltraining.

B www.zeroclamp.com

Das Video zu ZeroGlamp

lobende Worte: ,, Innerhalb von nur dreiRig
Minuten erhalt man iiber die Telefon-Hot-
line immer eine qualifizierte Beratung von
kompetenten Mitarbeitern.”

B www.mitsubishi-edm.de
H www.buellstrunz.at
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Drahtlosungen mit hohem IQ

Oberflichenbeschichtete Erodierdriahte von bedra setzen weltweit MaBRstabe in Sachen Prazision,
Schnittgeschwindigkeit und Prozesssicherheit. Darin stecken mehr als 125 Jahre Know-how in Verbindung

mit Innovationskraft und Top-Qualitat. Die intelligente Grundlage fiir Ihren nachhaltig wirtschaftlichen Erfolg —
gestern wie heute. Sie méchten mehr wissen? Informieren Sie sich doch einfach unter www.intelligent-wires.com
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Das Video zur
LFV-Technologie Auf der Miyano VCO08.jst (ﬁ.FV—TechnoIogie
bereits implementiert und untersttitzt die an

sich bereits hohe Prazision des Kurzdrehers.

Patentierte Technologie ermdglicht definierte Spanlangen nach Wunsch:

sopanbrechende*

—rfindung

Spane sind untrennbar mit der Metallbearbeitung verbunden. Oftmals sind sie allerdings mehr Fluch denn Segen,
konnen sie doch allzu unkontrolliert Schaden an Werkzeug und Maschine anrichten. Fiir genau definierten Spanbruch
sorgt nun die patentierte LFV-Technologie (Low frequency vibration cutting) von Citizen Machinery, in Osterreich
vertreten durch Capro. Mit ihr gehéren Wirrspane der Vergangenheit an.

Unkontrolliert herumirrende Spane haben
schon so manchen verheiungsvollen Zer-
spanvorgang ruiniert: Sie wickeln sich bei-
spielsweise um das Werkstiick und Werk-
zeug. Dies fiihrt in hiufigen Fallen zum
Werkzeugbruch oder auch zu einer Kolli-
sion wihrend dem Teileabgreifen. , Dem
wollten wir ein Ende bereiten und entwi-
ckelten die LFV-Technologie, mit der sich
Spane sehr definiert brechen lassen, was
nahezu jeden Zerspanprozess optimiert”,
erlautert Markus Reissig, Prokurist und
Leiter Service und Technik bei der Citizen
Machinery Europe GmbH aus Esslingen.

Per ,,Luftschnitt“ zum Erfolg

Das Prinzip des Low frequency vibration
cutting ist am ehesten mit dem einer os-
zillierenden Bewegung vergleichbar. , Die
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Linear-Antriebe der bearbeitenden Achsen
erzeugen oszillierende Bewegungen in X-
oder Z-Richtung, die mit der Hauptspin-
del synchronisiert werden. Wahrend einer
Spindelumdrehung gibt es Richtungsande-
rungen der bewegten Achse. Durch diese
Richtungsanderungen entstehen soge-
nannte ,Air-cuts’, durch die die Spane dann
definiert gebrochen werden. Die Lange der
Spane kann durch die Veranderung der
Frequenz einfach im Programm bestimmt
werden”, geht Markus Reissig ins Detail.

Gerade bei Materialien wie Titan, nichtros-
tenden Stdhlen, Kupfer, Aluminium und
Messing ohne Blei, die wegen ihrer langen
Spane geradezu gefiirchtet sind, macht LFV
kurzen Spanprozess”. , Selbstverstiandlich
lassen sich nahezu alle Teilegeometrien
mit dieser Technologie fertigen. Lediglich

in puncto Spindeldrehzahl und Vorschub
kann nicht mit ,Vollgas’ gefahren werden.
Doch die Vorteile, die dieses Bearbeitungs-
verfahren bietet, iiberwiegen eventuelle
Zykluszeitverdnderungen”, betont Markus
Reissig. So werden Aufbauschneiden ver-

Spéane ohne LFV (links) und Spane mit LFV.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Die LFV-Technologie verringert den:Schheidwiderstand und sorgt flrFeine
verlangerte Werkzeugstandzeit. Ein definierter Spanbruch verhindert die
Bildung von Aufbauschneiden sowie unnétigen Maschinenstopps.

mieden und die Standzeiten der Werk-
zeuge verlangert.

Beeindruckend in der Anwendung

Dass Zykluszeit nicht alles ist, beweist
ein Anwendungsbeispiel fiir eine Ven-
tilnadel im Automotiv-Einsatz. Dort wur-
de mit einer Cincom L20 in 1.4301 der
AuBendurchmesser von 42 mm Linge
mittels LFV-Technologie bearbeitet. Da-
durch erhohte sich zwar die Zykluszeit
geringfligig, dank LFV kann allerdings
nun im Dauerbetrieb ohne Maschinen-
stopp gearbeitet werden. ,Damit redu-
zierte der Kunde seine Personalkosten
und hatte trotz langerer Zykluszeit nach
jeder Schicht mehr Teile produziert ge-

Gerade aufwendig zu bearbeitende Werk-
stlicke profitieren von kleinen Spanen.

geniiber der normalen Zerspanung”, so
Markus Reissig.

Auch beim Tieflochbohren in Kupfer
spielt das Verfahren seine Vorteile aus.
Auf der Miyano VC03 musste eine Boh-
rung von 1,0 mm Durchmesser und 47
mm Lange in eine Schweildiise einge-
bracht werden. Aufgrund der langen
Spane dauerte der Vorgang mit her-
kommlichem Verfahren 80 Sekunden.
Dadurch, dass die kleinen, feinen Spane
mit LFV wesentlich leichter aus dem
Bohrloch abtransportiert werden konn-
ten, halbierte sich die Zykluszeit auf 40
Sekunden.

Ausblick

Nach der Miyano VCO3 erhalten auch
die Cincom-Langdreher L20 und L12
das LFV-Feature. ,Da wir diese Tech-
nologie als Meilenstein der modernen
Metallzerspanung ansehen, werden wir
unsere Produktreihe auch 2017 erwei-
tern und mit LFV ,aufriisten’. Somit ma-
chen wir das Prinzip der kurzen Spane
auf breiter Ebene nutzbar”, so Markus
Reissig.

www.citizen.de
WWW.Capro.cc
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Das WIFI OO bietet ab
sofort fir seine Grund-
kurse in der Metallbe-
arbeitung eine hoch-
moderne PICOMAX

56 TOP von Fehlmann
sowohl zur manuellen
T als auch CNC-Bear-

beitung an. Sowonhl
die geringe Stellflache
trotz beachtlicher Leis-
tungsdaten als auch
BB die perfekte Ergonomie
waren wesentliche Ent-
scheidungskriterien.

Die PICOMAX 56 TOP erfullt die Voraussetzungen des WIFI OO punktgenau:

Ausbildung
auf TOP-Niveau

Das WIFI 00 ist stets bemiiht, modernste Technologien fiir die Aus- und Weiterbildung von technischen Fachkréften
anzubieten. Dies gilt auch fiir den Bereich Metallbearbeitung und CNC-Technik, in dem man iiber modernste
Werkzeugmaschinen, Werkzeuge und Softwaretools verfiigt. Seit Sommer 2016 ermdglicht nun eine PICOMAX 56 TOP
von Fehimann sowohl eine manuelle als auch CNC-Ausbildung und erhéht somit die Flexibilitat enorm: zur vollsten
Zufriedenheit der Kursteilnehmer.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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as WIFI 00 gilt als Top-
D Adresse, wenn es um die

Aus- und Weiterbildung von
Lehrlingen bzw. Facharbeitern geht.
.Speziell der Industriestandort Os-
terreich profitiert sehr stark von gut
ausgebildeten Fachkraften — dadurch
steigt das betriebliche Know-how
und somit die Wettbewerbsfihigkeit.
Auch wachsende Anforderungen
durch die Globalisierung verlangen
nach einer laufenden Anpassung,
denn schnellere, prazisere und somit
wirtschaftlichere Produktionspro-
zesse erfordern eine kontinuierliche
Aus- und Weiterbildung der Mitar-
beiter”, ist Erich Doberl, MSc, Fach-
bereichsleiter Metallbearbeitung und
CNC-Technik im WIFI 00, iiberzeugt.

Das Video zur
PICOMAXX 56 TOP

www.zerspanungstechnik.
at/video/126897

Kursprogramm: Metallbearbeitung
und CNC-Technik

Erich Doberl leitet die Abteilung Me-
tallbearbeitung und CNC-Technik
im Linzer Ausbildungszentrum. Da-
runter fallen die Berufsbilder Werk-
zeugbautechnik, Metallbearbeitung
und CNC-Zerspanungstechnik. , Fir
alle unsere Ausbildungen stehen
modernste Werkzeugmaschinen und
Produktionsmittel zur Verfi- =>
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gung. Die praxisorientierte Vermittlung
des Fachwissens und das Erkennen der
organisatorischen und technischen Zu-
sammenhange im Umfeld der Zerspa-
nungstechnik bis hin zur Programmie-
rung mit modernen CAD/CAM-Systemen
stehen im Vordergrund unseres Ausbil-
dungsprogrammes”, erklart Déberl.

Aktuelle Zerspanungstechnologien wie
beispielsweise die Hart-, Trocken- oder
Trochoidalbearbeitung werden dabei
ebenso erlernt wie der wirtschaftli-
che Einsatz modernster Schneidstoffe.
S0 konnen sich sowohl Lehrlinge und
Facharbeiter als auch Meister in meh-
reren Ausbildungsstufen zu begehrten
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Spezialisten in der Zerspanungstechnik
entwickeln. Aber auch Neueinsteiger
erhalten eine ebenso fundierte und pra-
xisnahe Ausbildung in den unterschied-
lichen Grundlagen der Zerspanungs-
technik”, so Doberl weiter. Ausgebildet
wird nicht nur direkt an den Werkzeug-
maschinen, sondern auch an modernen
Simulationsplatzen, auf denen die Steu-
erung bzw. die Werkzeugmachine virtu-
ell nachgebildet ist.

Fachkréfte mit
praxisorientiertem Wissen

,Eine industrienahe Ausbildung kann
meiner Meinung nach ausschlieBlich

Die technischen Merkmale, die hohe Flexibilitat
und nicht zuletzt die optimale Bedienergonomie
machen die PICOMAX 56 TOP fUr uns zur
perfekten Ausbildungsmaschine.

Erich Déberl MSc, Fachbereichsleiter Metallbearbeitung
und CNC-Technik im WIFI 00

Das Video zur
WIFI CNC-Ausbildung

oben Erich Déberl und Manfred Lehenbauer
haben das Projekt gemeinsam ,,zum Wohle
der Ausbildung® erfolgreich abgeschlossen.

rechts Mit der von Fehlmann entwickelten,
flussigkeitsgekuhlten und drehmomentstar-
ken Motorspindel fiir das universelle Frasen
bis 12.000 min' und einer Leistung von

9,5 kW bietet die PICOMAX 56 TOP die
notige Performance fur die Anforderungen
des WIFI 00.

mit Equipment auf dem neuesten Stand
der Technik stattfinden. In unseren
Werkstatten stehen deshalb modernste
konventionelle, zyklengesteuerte und
CNC-gesteuerte ~ Werkzeugmaschinen
zur Verfiigung. Unsere Maschinenparks
entsprechen dem Industriestandard,
damit die Auszubildenden das gelernte
auch 1:1 in der Praxis umsetzen kon-
nen”, ist Doberl {iberzeugt und erganzt:
,Damit garantieren wir die sofortige In-
tegrierbarkeit einer Fachkraft in die be-
triebliche Arbeitsumgebung.”

Wichtig fiir Doberl ist, dass die Kursteil-
nehmer am WIFI 00 neben den theo-
retischen Grundkenntnissen auch in der

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2016



praktischen Arbeit eine mdoglichst
breite Basis bekommen. Um eine
optimale Arbeitsumgebung zu er-
moglichen und die Gruppen in iiber-
schaubare Groflen halten zu konnen,
hat man die praktische Ausbildung
themenspezifisch in drei Werkstatten
aufgeteilt.

Im letzten Jahr wollte Erich Doberl
die konventionelle Werkstatte noch-
mals technologisch aufwerten und
dachte neben einer weiteren konven-
tionellen Frasmaschine des Typ FP4
(neun baugleiche Maschinen waren
bereits vorhanden) vor allem an eine
Frasmaschine, die sowohl manuel-
len, Zyklen- als auch CNC-Betrieb
ermoglicht, um somit einen Bri-
ckenschlag zur CNC-Ausbildung zu
schaffen. ,Ich finde es gerade in der
heutigen Zeit sehr wichtig, dass wir
bereits in den Vorbereitungskursen
beispielsweise zur Lehrabschluss-
prifung zum Zerspanungs- bzw.
Werkzeugbautechniker die Techno-
logie der NC-Bearbeitung vorstellen
und praktisch vermitteln. Mit ein-
fachen, anwendungsfreundlichen

Zyklen, wie es unsere Fehlmann PI-
COMAX 56 TOP bietet, kann man auf
einfache Weise einen guten Einblick
in die CNC-Technik erhalten”, ist D6-
berl iiberzeugt.

Fehimann mit passendem Konzept

Investitionsentscheidungen werden
am WIFI wohliberlegt und langfris-
tig geplant. Im Vorfeld haben Erich
Doberl und sein Team deshalb auch
intensiv recherchiert und die mogli-
chen Maschinentypen genau unter
die Lupe genommen. ,Wir wollten
keine Kompromisse eingehen und
ganz bewusst in eine Frasmaschine
auf Industrieniveau mit hochster Fle-
xibilitdt und Benutzerfreundlichkeit
investieren. Aufgrund unserer ge-
nauen Vorstellung kamen nicht viele
Hersteller infrage”, erinnert sich der
Zerspanungsexperte.  Letztendlich
entschied man sich fiir die PICOMAX
56 TOP des Schweizer Herstellers
Fehlmann, in Osterreich durch M&L
— Maschinen und Losungen, vertre-
ten. Die PICOMAX 56 TOP ist eine
leistungsfahige und gleichzeitig =

www.zerspanungstechnik.com 63
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ISCARs erfolgreiche
Frasinnovationen

Kostensenkung mit
auswechselharen
Vollhartmetall=

Friiskdpfen.
Keine
Keine
Nachschieifkosten.

MULTI-MASTER

INDEXABLE SOLID CARBIDE LINE
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Kombinationen - fir jede
Anwendung das richtige Werkzeug!
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leicht bedienbare Werkzeugmaschine.
,Durch eine konsequente Entwicklungs-
ausrichtung auf die Anwendergruppe
der Einzelteil- und Kleinserienfertiger
konnten wir ein ausgezeichnetes Preis-
Leistungs-Verhaltnis erreichen”, weill
Manfred Lehenbauer, Geschaftsfithrer
M&L - Maschinen und Losungen. Das
ist in Zeiten von Budgetknappheit, die es
im Bereich der Aus- und Weiterbildung
zweifelsohne gibt, nicht unwichtig.

Bereits in der Grundausfihrung bietet
die PICOMAX 56 TOP Ausstattungs-
merkmale einer modernen, leistungs-
fahigen Frasmaschine — wie die volldi-
gitale Heidenhain TNC 620, einer von
Fehlmann entwickelten, fliissigkeitsge-
kithlten und drehmomentstarken Mo-
torspindel fiir das universelle Frasen bis
12.000 min* sowie ZS-interpoliertes Ge-
windeschneiden, 3D-Frasen, Ausdrehen,
etc. Zusammen mit den standardmaRig
eingebauten Direktmesssystemen wer-
den somit modernste Bearbeitungsme-
thoden in hoher Genauigkeit ermdglicht.

Sowohl manuell als auch CNC

Die Fras-/Bohrmaschine PICOMAX 56
TOP ist zudem mit einem patentierten,
flexiblen Bedienungskonzept iiber die
Fehlmann TOP-Funktionen (Touch Or
Program™) erhéltlich. Dies ermoglicht,
dass mit der Maschine sowohl 3-achsig
CNC als auch iiber elektromechanische
Bohrhebel und Handrader manuell ge-
arbeitet werden kann. ,,Genau diese Fle-
xibilitat gibt uns als Ausbildungsbetrieb
die Moglichkeit, unsere Kursteilnehmer
sehr rasch und effektiv an die CNC-Tech-
nik heranzufithren”, betont Déberl, denn
mit der Heidenhain Bahnsteuerung und
den grafisch unterstiitzten Zyklen kon-
nen auch komplexe Teile unkompliziert
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Zerspanungsausbildung am WIFI 00

= \Werkzeugbautechnik (Dauer: 3,5 Lehrjahre / 2 Tage Vorbereitung im WIFI OO)
m Zerspanungstechnik (Dauer: 3,5 Lehrjahre / 2 Tage Vorbereitung im WIFI OO)
= | AP-Vorbereitungskurse auf dem Gebiet der Metalltechnik (Hauptmodule

H1-H8)

Vorarlberg statt)

CNC-Maschinenpraxis Drehen u. Frésen (inkl. CNC-Grundlagen)
CNC-Maschinenbediener Modul 1 (6sterreichweiter Standard in den WIFIs)
CNC-Fachmann Modul 2 (6sterreichweiter Standard in den WIFIs)
CNC-Fertigungstechnologe Modul 3 (findet in dieser Form nur in OO, Tirol und

m  CAD/CAM-Techniker (mit Grundlagen, CAD, 2 CAM-Modulen inkl. Priifung)

Diverse FirmenmaBnahmen werden direkt auf den Kunden abgestimmt.

und schnell programmiert werden.

Zudem ist das Maschinenkonzept dank
ergonomischer, kompakter Bauweise
sehr platzsparend. ,Die technischen
Merkmale, die hohe Flexibilitait und
nicht zuletzt die optimale Bedienergo-
nomie machen die PICOMAX 56 TOP
fiir uns zur perfekten Ausbildungsma-
schine”, begriindet Déberl die Entschei-
dung. Dem kann Manfred Lehenbauer,
der das Projekt bis hin zur Inbetrieb-
nahme begleitete, nur beipflichten: , Die
PICOMAX-Baureihe wurde genau fir
die Einzelteil- und Kleinserienprodukti-
on im Werkzeug- und Formenbau, in der
Versuchs- und Prototypenfertigung, im
Labor sowie in der Lehrlingsabteilung
als CNC-Einstieg entwickelt. Also genau
passend zu den Anforderungen des WIFI
00.”

Vision und Ausblick

Das WIFI 00 bietet der Industrie eine
Ausbildung auf modernstem Stand der
Technik. Dass das auch in Zukunft so
bleiben wird, ist sich Erich Doberl ab-
schlieRend sicher: ,,Sowohl im Werk-
zeugbau als auch in der Zerspanung

Durch eine konsequente
Entwicklungsausrichtung auf die
Anwendergruppe der Einzelteil- und
Kleinserienfertiger konnten wir fur die PICOMAX
56 TOP ein ausgezeichnetes Preis-Leistungs-
Verhaltnis erreichen.

Manfred Lehenbauer, Geschaftsfithrer M&L —
Maschinen und Lésungen

befinden wir uns auf sehr gutem Weg.
Unser Anspruch ist sehr hoch und wir
werden weiterhin in neue Technologien
investieren, das beweist nicht zuletzt die
Anschaffung der PICOMAX 56 TOP. Hier
denken wir auch bereits iiber ein Auto-
matisierungskonzept nach, denn Fehl-
mann bietet in diesem Bereich ein sehr
schliissiges Paket an.”

B www.ml-maschinen.at

Anwender

Das WIFI versteht sich als Partner
von Menschen und Organisationen,
die sich weiterentwickeln wollen und
sieht seine Aufgabe darin, die in der
Wirtschaft Tatigen zu unterstitzen,
damit sie den Aufgaben von heu-
te und den Herausforderungen von
morgen gewachsen sind. Alle an-
gebotenen Kurse, Seminare und
Lehrgadnge sind von der Wirtschaft
anerkannt und genieBen einen her-
vorragenden Ruf. Die Trainer sind
Uberwiegend Fach- und Fuhrungs-
krafte aus der Wirtschaft mit unmit-
telbarem Bezug zur Praxis.

WIFI 00 GmbH

Wiener StraBe 150, A-4021 Linz
Tel. +43 5-700077
www.wifi.at/ooe
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Vorteile des PFT Qil Catcher:

« geringes Gewicht (nur 1,8 kg)

Das Video zur VC1650 OREAD]

www.zerspanungstechnik.at/ 3 A
video/123487 [=]. :

Durch ein neuartiges Abdeckungskon-
zept der Fihrungsbahnen kann bei
den Bearbeitungszentren VC1150 und
VC1650 die bendtigte Aufstellflache
um 30 % kleiner gestaltet werden.

Aufein Minimum reduziert

Anwender legen bei vertikalen 3-Achs-Be-
arbeitungszentren nicht nur Wert auf hohe
Geschwindigkeiten, moderne Steuerungen
und Ergonomie. Besonders die steife Struk-
tur, so wie bei Kreuztischmaschinen, ist ei-
ner der wichtigsten Aspekte fiir die Kaufer.
Der groBe Platzbedarf dieser Bauweise ist
jedoch oftmals ein Ausschlusskriterium.
Fiir diese besonderen Anforderungen bietet
Spinner, in Osterreich vertreten durch Scha-
chermayer, mit den Modellen VC1150 und
VC1650 eine Lésung. Durch ein neuartiges
Abdeckungskonzept der Fiihrungshbahnen
kann die benétigte Aufstellfliche um 30 %
kleiner gestaltet werden.

Spinner verbannt die klassische Te-
leskopabdeckung aus dem Arbeits-
raum. Durch das neue und paten-
tierte Abdeckungskonzept werden
nicht nur die kompakten Modelle re-
alisierbar, zusatzlich erhoht sich die
Laufruhe bei schnellen Bewegungen.
Die Abdeckkasten wurden durch un-
anfallige Abstreiferlippen ersetzt, die
im Wartungsfall schnell und kosten-
gunstig zu wechseln sind. Als logi-
sche Folge kann Spinner auch neue
Wege im Spanemanagement gehen.
Die Umhausung der Maschine fallt
sehr Steil aus, das macht eine Bett-
spiilung {iberfliissig und erleichtert

nebenbei die Reinigung. Auch der
Bediener freut sich iiber angeneh-
me Arbeitsverhaltnisse: Der Abstand
von Ladekante zum Tisch betragt nur
noch 20 cm und erleichtert somit die
Beladung.

Massiv und flexibel

Unter dem Blechkleid versteckt sich
eine massive  Gusskonstruktion,
die mit 8,3 t (VC1150) und 14,5 t
(VC1650) sehr gute Werte beziig-
lich Steifigkeit und Bedampfung
erwarten lasst. Direkt getriebene
Vorschubspindeln in allen Achsen
und der pneumatische Gewichtsaus-
gleich der Vertikalachse tragen dazu
maRgeblich bei. Durch die breite Pa-
lette an Spindelvarianten von 5.000
min? bis 24.000 min* wird hier nicht
nur der klassische Maschinenbau
bedient, auch im Formenbau hat
sich Spinner mittlerweile etabliert.
Flexibel zeigt sich Spinner auch bei
den verflighbaren Steuerungsvarian-
ten — so stehen die Siemens 840D,
Heidenhain TNC620/640 und die 32i
von Fanuc zur Wahl.

www.schachermayer.at
www.spinner.eu.com

Oil|V]ixer

Vorteile des PFT Qil Mixer:

(o)
kompakte, flexible Bauweise L
Olférderleistung ca. 3-5 Liter/h
Geschwindigkeit regulierbar S
Alle Teile CNC gefertigt K
Starker Getriebemotormy,.

externes Netzteil Intorm,, |
CE Kennzeichnung
Magnetstativ
Zeitschaltuhr

Der Oil Catcher entfernt
aufschwimmendes
Ol und Fett von Kiihifliissigkeiten.
So bleibt die Kihlifliissigkeit
langer haltbar und einsatzfahig.

T

Nadelventil-Technik
Konzentration dosierbar (0-16%)
Gardena-Anschluss
Emulsionsaufbereitung ca, 600 Literfhc
CNC gefertigte Teile

—ZN=-POTCPOODT

mit Drahtspirale verstarkter 13
Auslassschlauch

Magnet am Auslass (zur Schlauch- E
Fixierung) R

Bahnhodstralle 13a
5202 Meumarkt am Wallerses

Prdzisions

B

Tolelom +43 6316 H00T5

| o= Fertigungs
™ Technik cmin

www.zerspanungstechnik.com 65
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Das Video zum MX-850 Der Arbeitsraum der MX-850 ist

www.zerspanungstechnik.at/ schnorkellos. Keine stérende Geo-
video/126899 : metrie behindert die Z-Achse in ihren
l Bewegungen. (Alle Bilder: x-technik

Breiteres Leistungsangebot durch Einstieg in die 5-Achs-Bearbeitung:

ellespektrum erweltert

Um auch komplexe Teile wirtschaftlich anbieten zu kénnen und dabei gleichzeitig das Leistungsspektrum zu erweitern,
baut die mbb Maschinenbau Bogensberger GmbH & Co KG ihren Maschinenpark weiter aus. Zwei baugleiche Matsuura
MX-850 Vertikalfrasbearbeitungszentren ermdglichen nun eine High End 5-Achs-Bearbeitung.

Autor: Georg Schopf / x-technik
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Robust und kompakt:

der Embedded-PC mit

Intel® Atom”.
Die CX5000-Serie von Beckhoff.

Der zurlickgesetzte Unterbau der
Maschine bietet eine gute Zugang-
lichkeit — ein wesentliches Entschei-
dungskriterium bei der Anschaffung.

»Dass ich auf zwei so groRen Maschinen derart kom- WWWbECkhOffat/CXSOOO
plexe Teile herstellen werde, habe ich damals nicht
geahnt”, erzahlt Gerhard Bogensberger, Griinder und
Geschéftsfiihrer der mbb Maschinenbau Bogensber-
ger GmbH & Co KG. Mit damals meint er das Jahr
1995, in dem er sein Unternehmen gegriindet hat.
Und mit den zwei groen Maschinen sind zwei Matsu-
ura MX-850 5-Achs Vertikalfrasmaschinen gemeint.

Die Embedded-PC-Serie CX5000 fiir die Hutschienenmontage:
Geeignet zum flexiblen Einsatz als kompakter Industrie-PC oder als
PC-basierte Steuerung fiir SPS, Motion Control und Visualisierung:
Intel®-Atom™-Z530-CPU 1,1 GHz (CX5010) oder 1,6 GHz (CX5020)
Robustes und kompaktes Magnesiumgehause
Erweiterter Betriebstemperaturbereich von -25...60 °C
Liifterlos, ohne rotierende Bauteile (Compact-Flash als Speichermedium)
I/0-Interface fir EtherCAT-Klemmen und Busklemmen
Optionsplatz fiir serielle oder Feldbus-Schnittstellen
Integrierte 1-Sekunden-USV

Aber der Reihe nach: Seinerzeit als Einzelunterneh-
men gegriindet, hat sich mbb urspriinglich mit der
Herstellung, Reparatur und Wartung von CO,-Laser-
systemen fur die Stanzwerkzeugherstellung in der
Verpackungsindustrie beschaftigt. Zusatzlich wickelte
man Lohnfertigungsauftrdge im Bereich Drehen =>

o7 BECKHOFF
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und Frasen ab. Nach einer Marktkonso-
lidierung im Bereich der Stanzwerkzeu-
ge im Verpackungsumfeld erfolgte eine
Fokussierung auf die Lohnfertigung,
die seit 2004 das Hauptbetdtigungs-
feld des in Henndorf am Wallersee
ansassigen Betriebes wurde. Das Un-
ternehmen wuchs stetig. 2014 wurde
schlief8lich der Bereich Drehen in ein
separates Unternehmen ausgegliedert
und Gerhard Bogensberger konzent-
rierte seine Ressourcen auf das heutige
Kerngeschaft der mbb — das Frasen.

Aktuell beschéaftigt mbb sieben Mitar-
beiter und fertigt auf etwa 800 m2 Be-
triebsflache Einzelteile und Kleinserien
bis zu einer Losgrofle von 1.000 Stiick

68

fir Industrie, Handwerk, Sonderma-
schinenbau und die Medizintechnik.
Dabei werden alle erdenklichen Werk-
stoffe von Kunststoffen iiber Bunt-
metalle und diverse Stahle bis hin zu
komplexen Werkstoffen wie Titan und
Speziallegierungen verarbeitet. ,Wir
sind sehr stolz darauf, dass wir uns im
Markt den Ruf erarbeitet haben, nahezu
jeden Werkstoff im Bereich Frasen be-
arbeiten zu kénnen”, so Bogensberger.

Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

,In den letzten Jahren hat sich immer
deutlicher gezeigt, dass wir mit unse-
ren bestehenden Maschinen mit drei
bis vier Achsen bei hochkomplexen

Schon mit der ersten MX-850 von Matsuura
konnten wir feststellen, dass wir durch die 5-Achs-
im Vergleich zur 3-Achs-Bearbeitung enorme
Zeiterspamisse und Qualitatssteigerungen
erzielen konnen. Zeitraubendes Rusten kann
auf ein Mindestmal3 reduziert werden.

Gerhard Bogensberger, Geschéftsfiihrer der mbb
Maschinenbau Bogensberger GmbH & Co KG

X-technik

Teilen viel Zeit mit dem Umspannen
verlieren und dadurch manche Teilean-
fragen an der Wirtschaftlichkeitsgrenze
scheiterten. Das hat klarerweise dazu
gefiihrt, dass wir iiber einen Ausbau
unseres Maschinenparks nachgedacht
haben. Schlieflich haben wir uns im
Jahr 2014 fiir eine Investition in die
5-Achs-Technologie entschlossen”, er-
innert sich Bogensberger.

Bei der Maschinenauswahl habe man
es sich nicht leicht gemacht. Fiir den
Salzburger war klar, dass man eine Ma-
schine mit guter Zuganglichkeit beno-
tigt, weil immer wieder Teile im Bereich
von bis zu 300 kg zu fertigen waren.
Dadurch bestand auch die Anforderung
an ein robustes Maschinenkonzept, das
gleichzeitig auch eine hohe Flexibilitat
in der Bearbeitung groBer Teile bietet.
,Insbesondere war uns wichtig, dass
wir in der Z-Achse einen ungehinder-
ten Verfahrweg auch fir tiefe Bear-
beitungsoperationen haben. Storende
Geometrien am Spindelkopf sollten
moglichst nicht vorhanden sein”, pra-
zisiert er das Anforderungsprofil an die
neue Maschine.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2016



links Die beiden baugleichen Maschinen
steigern das mdgliche Teilespektrum der
mbb enorm.

rechts Das 60 Platze umfassende
Kettenmagazin bietet genug Raum
fur alle benétigten Werkzeuge.

Leistung im Vordergrund

Darum habe man sich verschie-
dene Systeme unterschiedlicher
Hersteller angeschaut. Immer mit
groBem Augenmerk auf die Leis-
tungsfahigkeit der Steuerung und
der Spindelleistung. Da auch seitens
der Programmierung und einer zu-
kiinftigen Automatisierungslosung
Uberlegungen bei der Beschaffung
schon beriicksichtigt wurden, hat
man sich schlieflich die Maschinen
von Matsuura genauer angesehen.
,Wir haben Herrn Bogensberger in
unser Vorfihrzentrum nach Wies-
baden eingeladen und ihm unsere
Maschinen der MX-Baureihe vorge-
stellt. Die MX-850 hat am Ende alle
Wiinsche und Anforderungen erfullt
und konnte zusatzlich noch mit ih-
rem Spindeldrehmoment von 350
Nm {iberzeugen”, erklart Christian
Schonbichler, Verkaufsleiter Oster-
reich bei der Matsuura Machinery
GmbH.

Robuste Bauweise

Alle Maschinenelemente der MX-
Baureihe, wie Maschinenbett und
Schlitten, bestehen aus Meehani-
te-Guss und zeichnen sich durch
einen besonders stabilen Aufbau
aus. Ausgestattet mit einem Dreh-/
Schwenktisch und 60 Werkzeugplat-
zen bearbeitet die Vertikalmaschine
Werkstiicke bis zu einem Durchmes-
ser von maximal 850 mm und einer
Hohe von bis zu 450 mm. Durch >

WERKZEUGMASCHINEN

S~PEEOMMAEAT H~

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

» PalettengroBe 1000 x 1000 bis 2000 x 2500 mm
* integrierter Dreh-Frastisch
* automatischer Zubehoérkopfwechsel méglich

 Eilgange bis 40 m/min

Ilhr kompetenter
Lésungsanbieter

PAMA GMBH
KURT-SCHUMACHER-STR.
41B D-55124 MAINZ

TEL.: (+49) 6131 6007261

vertrieb@pama.de
www.pama.de
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die maximale Traglast von 500 kg ist
auch das Spannen schwererer Werkstii-
cke moglich. ,Mit diesen Werkstiickdi-
mensionen konnen wir das gesamte bei
uns vorkommende Teilespektrum prob-
lemlos abdecken und sogar unser Ange-
botsspektrum kiinftig erweitern”, freut
sich Bogensberger.

Durch den zuriickgesetzten Unterbau
der Maschine ist zudem eine sehr gute
Zuganglichkeit zum Arbeitsraum ge-
wahrleistet. ,Noch ein Kriterium, das
uns iberzeugt hat. Da wir viele Einzel-
teile fertigen und eine Automatisierung
erst in einer weiteren Ausbaustufe rea-
lisiert wird, ist ein einfaches, manuelles
Teilehandling fiir uns unabdingbar”, be-
kraftigt der Salzburger.

Leistungsreserven

LAuch was die Leistungsdaten anbe-
langt, ist die MX-850 ein absolutes Ar-
beitstier. Mit der eingesetzten 30 kW
Spindel, die ebenfalls aus dem Hause
Matsuura kommt, bringt die Maschine
bei 15.000 min? Spindeldrehzahl ein
Drehmoment von {iiberzeugenden 350
Nm ans Werkzeug. Auf dem Verfahrweg
von (X/Y/Z) 900 x 780 x 650 mm bewe-
gen sich die Achsen mit einer Geschwin-
digkeit von bis zu 40 m/min. Die A-Ach-
se bewegt den Dreh-/Schwenktisch, der
mit der erweiterten Aufspannfliche mit
einem Durchmesser von 700 mm aus-
gestattet ist, in einem Bereich von -125°
bis +30°. Das lasst auch in der 5-Achs-
Simultanbearbeitung keine Wiinsche of-
fen”, geht Schonbichler ins Detail.

~Aber Maschinenleistung ist fiir uns
nicht alles”, bemerkt Bogensberger zu-
satzlich: ,Auch das Matsuura Service-
konzept hat uns angesprochen. Schon
bei der Anlieferung der Maschine lief
alles reibungslos. Wir hatten mit dieser
Maschine seit Inbetriebnahme keinen

Der groBzligig dimensionierte Arbeitsraum und Verfahrweg macht auch die Bearbeitung
groéBerer Werkstlicke problemlos mdéglich. Untersttitzt wird dies bei mbb zudem durch die
Verwendung von Spanntechnik aus dem Hause Lang.

einzigen maschinenbedingten Ausfall.
Das hat uns schlieRlich dazu veranlasst,
Ende 2015 in eine zweite MX-850 zu in-
vestieren, die eine vorhandene 3-Achs
Maschine ersetzt hat.”

Mehr als erwartet

Dass die gewiinschte Erweiterung des
Teilespektrums derart schnell vonstat-
ten ging, hat selbst Bogensberger iiber-
rascht, was schliefllich in die Investition
in eine zweite Maschine gleicher Aus-
stattung mindete. ,Wir konnten uns
durch die kompetente Unterstiitzung
seitens Matsuura derart weiterentwi-
ckeln, dass wir uns entschlossen haben
auch eine neue CAD/CAM-Losung zu im-
plementieren, um tiber Offline-Program-
mierung und eine zukiinftige Automati-
sierungslosung noch effizienter arbeiten
zu konnen. Da wird auch eine weitere
Maschineninvestition ins Haus stehen,
die aber im kleineren Teilesegment an-
zusiedeln sein wird”, gibt Bogensberger
abschlieBend einen kleinen Zukunfts-
ausblick und Schonbichler erganzt: , Die
Firma mbb hat sich fiir uns zu einem

mbb ist ein wichtiger Referenzkunde fUr uns
in Osterreich. In der Breite der Anwendungsfille
kommt die Flexibilitat der MX-850 voll zur Geltung.
Auch die Fanuc-Steuerung mit ihren vielen
Bearbeitungsoperationen hilft dabei.

Christian Schénbichler, Verkaufsleiter Osterreich
bei der Matsuura Machinery GmbH

wertvollen Referenzkunden entwickelt,
der auf eindrucksvolle Weise zeigt, wie
man auch in einem Betrieb mit breitem
Anwendungsspektrum mithilfe unserer
Maschinen die Produktivitat signifikant
steigern kann.”

B www.matsuura.de

Anwender

Seit 1995 beschéftigt sich die mbb
Maschinenbau Bogensberger GmbH
& Co KG in Henndorf am Wallersee
mit Lohnfertigung. Anfanglich nur
begleitend, ist man seit 2004 aus-
schlieBlich in diesem Segment tétig.
Die sieben Mitarbeiter fertigen auf
etwa 800 m?2 Betriebsflache Einzel-
teile und Kleinserien bis LosgroBe
1.000 aus unterschiedlichsten Werk-
stoffen fUr Industrie, Handwerk, Me-
dizintechnik und Sondermaschinen-
bau.

mbb Maschinenbau
Bogensberger GmbH & Co KG
LandesstraBe 17, A-5302 Henndorf
Tel. +43 6214-7008
www.zerspanen.at
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Energierohre trotzen
Spanen bis 850° C

Igus bietet ab sofort fiir seine geschlos-
senen Energierohre der Serie R4.1L nun
ebenfalls eine Hochtemperaturvariante fiir
den Kontakt mit bis zu 850 Grad Celsius
heiBen Spénen.

Fir Falle, wenn es speziell in der
Metallbearbeitung zum Kontakt der
Energierohre mit heifen Spanen
kommt, hat Igus nun eine Hochtem-
peratur-Version seiner bewdhrten
R4.1L auf den Markt gebracht. Dank
des Werkstoffes igumid HT konnen
kurzzeitig sogar Extremtemperatu-
ren bis +850° C ausgehalten werden,
ohne dass Spane am Kunststoff an-
haften oder gar ins Material eindrin-
gen.

Die R4.1L-Serie ist speziell fiir den
Werkzeugmaschinenbau entwickelt
worden, um gleichzeitig torsions-
steife, geschlossene und leichte
Energierohre anbieten zu konnen.
Basierend auf der e-kette E4.1L
zeichnet sie sich durch die gleichen
positiven  Produktmerkmale aus.
Durch das Baukastenprinzip ist sie
einfach auf die jeweilige Anwendung
anpassbar und schnell zu montieren.
Mit schwenkbaren Deckeln geht die
Befiillung mit Leitungen und Schlau-
chen sehr leicht und schnell.

Auch als anti-statische
ESD-Lésungen erhdltlich

Fir Anwendungen, wo statische Auf-
ladungen vermieden werden miis-
sen, sind jetzt ebenfalls auch Varian-
ten der Serien E4.1L und R4.1L mit
dem zertifizierten Material igumid
ESD im Programm. Die im igumid
ESD integrierten Additive stellen da-
bei eine langjahrige, dauerhafte und
wartungsfreie Leitfahigkeit sicher,
die in dieser Form einzigartig ist.

B www.igus.at

Die leichten und
geschlossenen
Energierohre R4.1L
von igus sind jetzt
ebenfalls als Hoch-
temperaturversion
erhéltlich.

—_—

S-Cut SCUN
Hochstleistung in
Sachen Standzeit

-l : : '
Die innovative Geometrie

TOTAL TOOLING = QUALITAT x SERVICE m

WNT Deutschland GmbH ~ »  Daimlersir. 70~ 87437 Kempten o Tel:+49831570100  Fox:+49 831570103559  *  wntde@wntcom  *  www.wnt.com
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Das Video zur C 42 U

www.zerspanungstechnik.at/
video/122551

5-Achsen-Komplettbearbeitung spart nicht nur Arbeitsgénge:

Nehr als versprochen

Das Technologie-Unternehmen HK Prézisionstechnik GmbH setzt zur Teilefertigung fiir Werkstiick-Spannsysteme
sowie fiir den Werkzeug- und Formenbau auf 5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungszentren von Hermle.
Mit seinem Arbeitsbereich und seiner moglichen Tischbelastung eignet sich das BAZ Hermle C 42 U ideal

fiir die bei HK Prézisionstechnik anfallenden, anspruchsvollen Bearbeitungen.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur

Fallt in Insider-Kreisen der Name Heck-
ler & Koch, wird dieser bis heute mit Qua-
litat aus dem schwabischen Oberndorf/
Schwarzwald assoziiert. In den 80er-Jah-
ren gab es Diversifizierungs-Bestrebun-
gen in verschiedene zivile Bereiche, wie
zum Beispiel den Werkzeugmaschinen-
bau, Entwicklung und Herstellung von
Diamantdraht-Sagemaschinen oder auch
von Temperieranlagen sowie von Werk-
stiick-Spannvorrichtungen. Die Kompe-
tenz und das Know-how fiir die industriel-

le Fertigung von Prazisionstechnik-Teilen
sind auf die langjahrigen Erfahrungen in
der Produktion von hochprazisen Kom-
ponenten zuriickzufithren. Jedoch kom-
men eben diese Kompetenz sowie das
fertigungstechnische Know-how  seit
1993 ausschlieBlich dem Zivilmarkt zu-
gute. Denn damals fassten sich Dipl.-Ing.
Xaver Mayer und einige Kollegen aus der
H&K-Abteilung Werkzeugbau ein groRes
Herz und wagten mit der Griindung der
HK Prazisionstechnik GmbH den Sprung

in die Selbstandigkeit. Heute stehen Xa-
ver Mayer als Geschaftsfilhrender Ge-
sellschafter und die Gesellschafter Horst
Scheidt, Leiter Konstruktion und Entwick-
lung, sowie Jorg Grammel einem mit 45
Beschiftigten starken Spezialisten-Team
vor, das sich bevorzugt mit der Entwick-
lung und Herstellung von Diamantdraht-
Sagemaschinen, Temperieranlagen und
Werkstiick-Spannsystemen befasst. Den
Lowenanteil zum Umsatz steuert das Ge-
schéft mit Werkstiick-Spanntechnik und

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Die beiden 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren vom Typ Hermle C 42 U im 5-Achsen-
Kompetenzzentrum von HK Prazisionstechnik GmbH.

<
<

Vorrichtungsbau bei, wobei Xaver Mayer betont, dass
sich die Aufteilung in drei Kompetenz- und Geschéfts-
bereiche iiber die vielen Jahre bestens bewahrt hat und
das Unternehmen HK Prazisionstechnik GmbH allen
Konjunkturschwankungen trotzen konnte.

High End-Spannlésungen fiir die Massenfertigung

Bestens geriistet durch die Ubernahme sowohl von hoch
qualifiziertem Fachpersonal als auch von Maschinen
und Einrichtungen aus dem H&K-Werkzeugbau, konnte
sich das Segment Werkstiick-Spanntechnik und Vorrich-
tungsbau prachtig entwickeln und gilt heute in der Be-
arbeitung von Automotive-Komponenten als namhafte
Adresse, wenn es um anspruchsvolle Werkstiick-Spann-
technik und komplette Spanntechnik-Losungen geht.

Mit zunehmenden Geschiftsumfingen und der Ertei-
lung eines GroRauftrags zur Entwicklung und Produk-
tion einer Reihe von Werkstiick-Spannsystemen stellte
sich heraus, dass die vorhandenen Werkzeugmaschinen
zur kubischen Bearbeitung einfach nicht mehr den ge-
stiegenen Anspriichen geniigen und eine wirtschaftliche
Teilefertigung beeintrachtigten. Folglich wurde der Be-
schluss gefasst, schnellstmoglich in die automatisierte
5-Achsen-Komplettbearbeitung einzusteigen und dazu
wurde eine intensive Evaluation durchgefiihrt. Dabei
kamen Xaver Mayer, Horst Scheidt und der Fertigungs-
leiter Wolfgang Cmelik auch mit Frank Keller, Projekt-
vertrieb bei der HLS Hermle-Leibinger Systemtechnik
GmbH in Kontakt. Frank Keller hatte mit HK Prazisi-
onstechnik GmbH schon hoch anspruchsvolle Turnkey-
Komplettsysteme zum Spannen bzw. Bearbeiten un-
terschiedlichster Prazisionsteile realisiert und kannte
demnach die hohen Anforderungen aber auch das Leis-
tungsvermogen der engagierten Fachkrafte sehr genau,
was sich am Ende als groBer Vorteil fiir beide Seiten er-
weisen sollte.

5-Achsen-Einstieg auf hohem Niveau

Nach einer griindlichen Bedarfsanalyse, und ausgehend
vom aktuellen bzw. zu erwartenden Teilespektrum, kam
seitens HLS die Empfehlung, mit einem Hermle C 42 U
in die 5-Achsen-Komplett-/Simultan-Bearbeitung ein-
zusteigen. ,Wir hatten zwar durchaus leistungsfahige
Prazisionsmaschinen zur Verfiigung, mussten uns aber
oft umstandlich behelfen, was spezielle Bearbeitungen
oder eben auch das Prazisions-Finish anbelangte. Es
kam durch Fremdvergaben immer wieder zu Zeitverlus-
ten, die Qualitat war teilweise nicht zufriedenstellend.
Wir mussten Umspannen oder die Maschine wechseln
und dergleichen Umstande mehr. Heute gehort das der
Vergangenheit an, denn wir fertigen alle relevanten Teile
in einer oder zwei Aufspannungen komplett und in =

www.zerspanungstechnik.com
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SCHUNRCHER

Gewindewerkzeuge sait 1918,

Homschmid, Danschissd
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Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14A-6166 Fulpmnx.
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hochster Qualitit in einem Arbeitsdurch-
lauf”, berichtet Horst Scheidt zum Ein-
stieg in die 5-Achsen-Fertigung.

Mit einem Arbeitsbereich von X = 800, Y
= 800 und Z = 550 mm und einer Tisch-
belastung von 850 kg (ausgehend vom
installierten NC-Schwenkrundtisch 800
x 630 mm) eignet sich die BAZ-GroRRe C
42 U ideal fir die bei HK Prazisionstech-
nik anfallenden Bearbeitungen. Vorteil-
haft ist hier auch das Konzept der zwei
Achsen im Werkzeug und drei Achsen
im Werkstiick, in dem zur Komplettbear-
beitung von z. B. groRformatigen sowie
mehr als 700 kg Gewicht aufweisenden
Spannsystem-Grundkoérpern kurze Finis-
hfraser, Tieflochbohrer oder lang auskra-
gende Fraswerkzeuge optimal angestellt
werden konnen. ,Bereits nach kurzer
Lern- und Betriebszeit konnten wir die
Fertigungszeiten fiir bestimmte Werkstii-
cke deutlich reduzieren. Wir sparen uns
den Wechsel auf Prazisions-Bohrwerke,
da die C 42 U selbst 700 kg schwere
Teile so prazise und winkelgenau fer-
tigt, dass die Werkstiicke allerhochsten
Qualitatsanforderungen geniigen”, be-
tont der praxisgestahlte Fertigungsleiter
Wolfgang Cmelik. ,Umspannen ist nur
noch in Ausnahmefallen erforderlich, an-
sonsten wird jetzt in einem Prozess kom-
plett bearbeitet. Die Hermle C 42 U kann
deutlich mehr, als im Prospekt steht und
wir konnten dadurch viele Probleme, der
friher eher interdisziplinar organisierten
Teilefertigung, auf einen Schlag eliminie-

"

ren.

Stand-alone-Komplettbearbeitung

Der schnelle und nachdriickliche Erfolg
mit dem Einstieg in die 5-Achsen-Kom-
plettfertigung machte die HK-Verant-
wortlichen , hungrig nach mehr”, zumal
weitere Kapazititen notwendig wurden.

Der Arbeitsraum eines BAZs C 42 U mit NC-Schwenkrundtisch 800 x 630 mm und
Tischbelastungen bis 850 kg: aufgespannt ist ein mehr als 700 kg schwerer Spannsysteme-
Grundkorper, der in einer Aufspannung komplett bearbeitet wird.

Konsequenterweise fiel bald nach der
Beschaffung des ersten BAZs C 42 U die
Entscheidung, in ein weiteres 5-Achsen-
CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszent-
rum vom Typ C 42 U zu investieren. Die
beiden Maschinen sind nahezu identisch
ausgerustet: NC-Schwenkrundtisch 800 x
630 mm, Werkzeugaufnahme HSK-A 63,
Werkzeugmagazin mit 42 Platzen, Haupt-
spindel mit max. Drehzahl 10.000 min,
Steuerung Heidenhain iTNC 530 HSCI,
IKZ-Hochdruckkithlmittelsystem, Mes-
staster, Werkzeugbruch-Uberwachung.

Damit ist es moglich, trotz unterschiedli-
chem Teilespektrum und verschiedenen
Stiickzahlen ab 1 und bis ca. 50 Stiick,
die vorhandenen Arbeitszeiten und damit
Maschinen-Laufzeiten maximal zu nut-
zen, um in Mehrmaschinen-Bedienung
die Teilefertigung erheblich produktiver
gestalten zu konnen. ,Das alles hat sich
doch sehr gelohnt und ehrlicherwei-
se miissen wir zugeben, wir hatten das

schon frither machen sollen. Dass drei
Tage nach dem Start in die 5-Achsen-
Bearbeitung der Spanekibel gefiillt war,
hat uns doch sehr positiv iiberrascht,
denn das waren wir nicht gewohnt”,
resiimiert Xaver Mayer und fiihrt wei-
ter aus: ,,Uberzeugt sind wir zudem von
der Einfachheit der Programmierung
und Bedienung und der schnelle sowie
iberaus kompetente Hermle-Service
verdient ebenfalls groRBes Lob. Auf den
Bearbeitungszentren von Hermle wird
heute bei zwo0lf Stunden Laufzeit pro Tag
buchstablich im direkten Dialog mit der
Konstruktion gefertigt, was uns viel Zeit
spart und Leerlaufe vermeiden hilft. Wir
haben es zumeist mit SE- (Simultaneous
Engineering) Projekten zu tun, bei denen
wir am Anfang nur Grund- oder Rahmen-
anforderungen kennen und die bis zum
Schluss Anderungen unterworfen sind.
Je schneller wir konstruktions- und fer-
tigungstechnisch darauf reagieren kon-
nen, umso geringer fallen der Korrektur-

Bereits nach kurzer Lern- und Betrielbszeit konnten wir die Fertigungszeiten
fUr bestimmte Werkstlcke deutlich reduzieren. Wir sparen uns den Wechsel auf
Prazisions-Bohrwerke, da die C 42 U selbst 700 kg schwere Teile so prazise und
winkelgenau fertigt, dass die WerkstUcke allerhdchsten Qualitatsanforderungen
genugen. Die Hermle C 42 U kann deutlich mehr, als im Prospekt steht und wir
konnten dadurch viele Probleme, der friher eher interdisziplinar organisierten
Tellefertigung, auf einen Schlag eliminieren.

Wolfgang Cmelik, Fertigungsleiter HK Prazisionstechnik GmbH
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Anwender

HK  Prézisionstechnik GmbH ent-
stand 1993 aus dem Werkzeugbau
der Firma Heckler & Koch. Mehr als
50 Jahre Erfahrung und eine beson-
dere Auffassung von Qualitdt und
Zuverlassigkeit  begrinden  heute
den Ruf des Unternehmens. Zahl-
reiche Fertigungsprozesse beispiels-
weise in der Automobilindustrie, im

Eine hydraulische Spannvorrichtung von HK Prézisionstechnik fiir die Komplettbearbeitung von Mas?hmenba_u , bei der "Herstellunlg
Motoren-Komponenten: passgenau auf ein Bearbeitungszentrum C 42 U von Hermle adaptiert und : medlzmteohnlsgher Gera.’Fe U”ﬁj '_n
als Turnkey-Komplettprojekt von HLS betriebsbereit an einen Automotive-Zulieferer ausgeliefert. : der Wehrtechnik sorgen fur qualitativ

: hochwertige Produkte. Die Kernkom-

petenz sind die Fachbereiche Werk-
stlick-Spannsysteme, Diamantsége-
Technologie und Temperiersysteme.

und Kostenaufwand sowie terminliche ne gekommen und konnten unsere Wett-
Verzogerungen aus. Mit den beiden bewerbsfihigkeit deutlich steigern.” :
Hermle-Bearbeitungszentren sind wie ;M www.hk-prt.de :
hier einen sehr groRen Schritt nach vor- M www.hermle.de

Ihr starker Produktionspartner CITIZEN

Citizen vereint zwei weltweit flihrende Marken fiir CNC-Drehautomaten unter
einem Dach: Cincom Langdreh- und Miyano Kurzdrehautomaten. Mit diesem
geballten Wissen und der Erfahrung in der Zerspanungstechnologie bieten wir
Ilhnen passgenaue Losungen fir die Zerspanung auf Drehmaschinen, bis zur
kompetenten Begleitung und Optimierung Ihrer Fertigungsprozesse.

u MNaNICCl
e ———— -

Cincom Langdreher Miyano Kurzdreher Ocean Hochprazisionsdreher

Die neue Generation unserer Unsere Hochleistungs-Kurzdrehautomaten Die Ocean Cincom Baureihe bietet héchste
Langdrehautomaten zeichnet sich durch stehen flir hohe Produktivitat sowie enorme Prazision und ist auch fiir Hartdrehen
hochste Flexibilitat, Gberragende Leistung Prazision und Geschwindigkeit. geeignet. Durch die kompakte Bauweise wird
und gleichzeitig einfache Bedienung aus. nur eine geringe Aufstellflache bendtigt.

Ihr Vertriebspartner fiir Osterreich Bundesstralte 1, 7531 Kemeten A >
Capro Werkzeugmaschinenhandel und Service GmbH Tel. 0043 3352 20124, Web www.capro.cc
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Optimale Zuganglichkeit und
praxisorientierte Anordnung der
Bedienelemente machen die
WF 600 MC von Kunzmann zur
flexiblen, kompakten Maschine
mit einfachem Handling.

Universelle Fras- und Bohrmaschine im Einsatz bei Aetos:

Flexibler auf
Kundenwunsche reagieren

Um schnell und flexibel Einzelteile bzw. Kleinserien herzustellen, setzt die Aetos Maschinenbau GmbH aus Vorarlberg
auf eine WF 600 MC Fras- und Bohrmaschine von Kunzmann. Diese garantiert mit einem stabilen Maschinenbau
sowie guten technischen Merkmalen die Wirtschaftlichkeit in der Zerspanung. Betreut wird Aetos hierbei von der

Schachermayer GroBhandels GmbH.

Autor: Christof Lampert / Freier Redakteur

,Wir machen Sondermaschinen in Ni-
schen, die sonst kaum jemand abdeckt,
da sie so speziell sind. Unsere Kunden
sind in der Automobilzulieferindustrie,
im Lebensmittelbereich und im Anla-
genbau zu Hause. Oder besser gesagt,

76

wir sind angefangen von der Kunststoff-
bearbeitung, dem Siebdruck, Stanzen,
Verformen, Hinterspritzen bis hin zur
Aluminiumbearbeitung der richtige
Ansprechpartner fiir die Industrie”, so
Ing. Michael Broger, Geschiftsfithrer

und Inhaber der Aetos Maschinenbau
GmbH.Dabei unterstiitzt man die Kun-
den von der Planung bis hin zum ferti-
gen Produkt. , Unsere Kunde bekommen
von uns ein Rundum-sorglos-Paket: Das
beginnt mit der Idee, aus der dann Lo-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



sungen ausgearbeitet werden und endet
mit einem Fertigungsteil, einem Regal,
einer Losung in der Fordertechnik oder
auch einer kompletten Fertigungsinsel”,
erganzt er.

Auf Fertigung umgestellt

,Friher haben wir mechanische Kom-
ponenten extern fertigen lassen”, so
Broger weiter. Im Zuge immer grofer
werdender Projekte und um letztendlich
auch schneller und flexibler auf Kun-
denwinsche reagieren zu konnen, hat
man sich entschieden, bendtige Maschi-
nenbauteile kinftig selbst zu fertigen.
Das war vor zwei Jahren und auch der
Startschuss der Aetos Maschinenbau
GmbH. ,Wir begannen daher sukzessi-
ve, eine komplette Werkstatt rund um
die mechanische Fertigung aufzubauen
und einzurichten.”

Benotigt wurde unter anderem eine mo-
derne Fras- und Bohrmaschine, welche
einfach zu programmieren und univer-
sell im Einsatzbereich sein sollte. ,Ein
Kunde von uns, die Firma Meusburger,
setzt im Bereich der Ausbildung meh-
rere solcher universeller Frismaschi-
nen der Firma Kunzmann ein.” Der
Geschaftsfilhrer konnte sich vor Ort
von der Qualitdt und Flexibilitat dieser
Maschinen iiberzeugen. Auch die gute
Betreuung der Firma Schachermayer,
die Kunzmann in Osterreich vertritt und
die Inbetriebnahme sowie das After Sa-
les Service tibernimmt, wurde seitens
Meusburger bestatigt. Somit fiel dann
ziemlich schnell die Entscheidung auf
eine WF 600 MC.

Die Haupteinsatzgebiete der Fras- und
Bohrmaschine von Kunzmann sind die
Ausbildung sowie die Einzelteil- und
Kleinserienfertigung. ,,Da in Vorarlberg
die Facharbeiterausbildung einen sehr

www.zerspanungstechnik.com
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oben Der Vertikalfraskopf besitzt eine ausfahrbare Pinole und kann schnell um + 90° gedreht werden.

unten Im CNC-Betrieb hat der Anwender die volle Funktionalitét einer modernen, dialoggefiihrten
Bahnsteuerung mit groBem Bildschirm und umfangreichen Programmierzyklen zur Verfiigung.

grofen Stellenwert geniel3t, ist es auch
nicht verwunderlich, dass in sehr vielen
Ausbildungsbetrieben eine Kunzmann-
Maschine steht. Herr Broger hat mich
im Marz angerufen, zehn Tage spater
wurde bestellt und im Juni haben wir
schlieBlich die WF 600 MC geliefert”,
bringt sich Hermann Morandell, Au3en-
dienstmitarbeiter der Firma Schacher-
mayer, ein.

Einfaches Handling

Bei der Firma Aetos hat man sich be-
wusst fiir eine Standardmaschine ent-
schieden. ,Unsere Philosophie ist es,
so viel wie moglich im Standard zu ver-
wenden. Verldsst uns beispielsweise ein
Konstrukteur, dann geht mitunter auch
sein Wissen verloren. Wir versuchen
das Rad nicht neu zu erfinden, sondern

Mit der Firma Schachermayer halben wir
einen kompetenten und verlasslichen Partner an
unserer Seite. Es ist ein Miteinander: unkompliziert,
flexibel und schnell - genauso wie es auch unsere
Kunden von uns gewohnt sind.

Ing. Michael Broger, Inhaber der
Aetos Maschinenbau GmbH

fertigen das, was der Kunde braucht
mit Standardkomponenten. Das bietet
auch unseren Kunden durchwegs Vor-
teile, denn Standardteile sind iiberall
und schnell zu bekommen, Sonderteile
mitunter schwer oder gar nicht”, veran-
schaulicht Broger. >

Va4
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,Bereits in der Grundausfithrung ver-
fligt die Maschine iiber mechanische
Handrider und ist ohne aufwendige
Einweisung problemlos zu bedienen”,
schwarmt Morandell von der universell
einsetzbaren Fras- und Bohrmaschine.
Der Vertikalfraskopf der WF 600 MC be-
sitzt eine ausfahrbare Pinole und kann
schnell um + 90° gedreht werden. Fiir
die Horizontalbearbeitung ldsst sich
der Vertikalfraskopf mit wenigen Hand-
griffen auf einem Schwenkarm seitlich
wegschwenken und gibt dann die Ho-
rizontalfrasspindel frei, mit der dann
fliegend oder unter Einsatz eines Ge-
genhalters und eines langen Frasdorns
bearbeitet werden kann.

Moderne, drehmomentstarke Antrie-
be sowie ein solider Maschinenstan-
der mit geharteten Flachfihrungen
ermoglichen zudem die Bearbeitung
von schwer zerspanbaren Werkstoffen.
Sowohl die Spindeldrehzahlen als auch
die Vorschubgeschwindigkeiten kdnnen
stufenlos iiber Potentiometer reguliert
werden. , Durch die stufenlos regelba-
ren Vorschub-Einzelantriebe und den
spielfreien Kugelgewindetrieb kann
mit der WF 600 MC exakt positioniert
und problemlos im Gleichlauf gefrast
werden”, zeigt Morandell auf. AuRer-
dem verfiigt die Maschine iiber Linear-
wegmesssysteme in allen Achsen. Die
automatische Achsklemmung tber die
Bremsen der Vorschubmotoren macht
die Bearbeitung bediensicher und sorgt
fiir eine hohe Langzeitgenauigkeit der
Maschinengeometrie. ,Optimale Zu-
ganglichkeit und praxisorientierte An-
ordnung der Bedienelemente machen
die WF 600 MC zu einer flexiblen, kom-
pakten Maschine mit einfachem Hand-
ling”, fasst Morandell zusammen.

Manuell und CNC-bedienbar

Zudem kann bei der Maschine mittels
Schliisselschalter direkt zwischen ma-
nuellem Handradbetrieb und CNC-Be-
trieb umgeschaltet werden. Im Hand-
radbetrieb wird die Bahnsteuerung TNC
620 automatisch auf die Funktion einer
reinen 3-Achs-Digitalanzeige reduziert.
Somit konnen einfache Frasaufgaben
ohne Programmierkenntnisse unter an-

Zufrieden mit der Zusammenarbeit (v.l.n.r.): Hermann Morandell, AuBendienstmitarbeiter bei
Schachermayer, Christian Nachbauer sowie Michael Broger von der Aetos Maschinenbau GmbH.

derem auch bei gedffneten Kabinentii-
ren schnell bearbeitet werden.

Im CNC-Betrieb steht dem Anwender
die volle Funktionalitat einer modernen,
dialoggefithrten Bahnsteuerung mit
groflem Bildschirm und umfangreichen
Programmierzyklen sowie grafischer
Unterstiitzung zur Verfligung. ,Wir ar-
beiten in 2D, fahren gerade Strecken,
machen Bohrungen und fahren hin und
wieder eine Kontur — mehr nicht. Die
Maschine entspricht also zu 100 % un-
seren Erwartungen”, bringt es Broger
auf den Punkt. Weitere Vorteile seien
die einfache Programmierung, der uni-
verselle Einsatzbereich und die relativ
bescheidene Baugrofie.

Aber trotz aller technischen Merkma-
le ist fir Michael Broger auch die rei-
bungslose Zusammenarbeit ein wich-
tiger Erfolgsbaustein: ,Mit der Firma

Optimale Zuganglichkeit und praxisorientierte
Anordnung der Bedienelemente machen die WF
600 MC zu einer flexiblen, kompakten Maschine
mit einfachem Handling.

Hermann Morandell, AuBendienstmitarbeiter
der Firma Schachermayer

Schachermayer haben wir einen kom-
petenten und verladsslichen Partner an
unserer Seite. Es ist ein Miteinander:
unkompliziert, flexibel und schnell - ge-
nauso wie es auch unsere Kunden von
uns gewohnt sind.”

Bl www.schachermayer.at
H www.kunzmann-fraesmaschinen.de

Anwender

Die Firma Aetos aus Hohenems hat
sich auf die Herstellung von Sonder-
maschinen fur die Automobilzuliefer-
und Lebensmittelindustrie sowie flr
den Anlagenbau spezialisiert.

Aetos Maschinenbau GmbH
Im Kirchholz 16, A-6845 Hohenems
Tel. +43 5576-42510
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Salzburger Lohnfertiger steigt mit der Hyperturn 65 Powermill
in die komplexe Komplettbearbeitung ein:

lechnologlesprung vollzogen

Als Komplettanbieter in der Lohnfertigung sind fiir MTE Metall Technik Elsenhuber moderne und vor allem
zuverlassige Maschinen Voraussetzung, um die geforderte Qualitat in der Zerspanung zu kiirzest méglichen
Lieferterminen anbieten zu kénnen. Ein Grund, warum man zum GroBteil auf Werkzeugmaschinen aus dem Hause
Emco setzt. Mit der Anschaffung einer Hyperturn 65 Powermill ist den Salzburgern zudem ein Technologiesprung

im Bereich der Komplettbearbeitung komplexer Bauteile gelungen.
Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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Geringe Stellflache bei maximalem Bauraum: die Hyperturn
65 Powermill bietet eine wirtschaftliche Komplettbearbeitung
komplexer Bauteile in einer Aufspannung.

(Alle Bilder: x-technik)

Ausgestattet mit baugleicher Haupt- und Gegenspindel sowie
zusatzlichem unteren Revolver mit Y-Achse sind sowohl 4-Achs-
Bearbeitungen als auch 5-Achs-Simultanbearbeitungen sowie
hauptzeitparallele Bearbeitungen an beiden Spindeln méglich.

A

eben der elterlichen Landwirtschaft hat Franz
I\I Elsenhuber 1987 als zweites Standbein eine

Schlosserei und Reparaturwerkstatte ge-
griindet. Der Zerspanungsmeister startete damals als
Einmannbetrieb in einer Garage am eigenen Hof am
Gaisberg bei Salzburg. Relativ rasch wurde aus dem
anfanglichen ,Nebenjob” wesentlich mehr und der Be-
reich Lohnfertigung wurde zusehends ausgebaut. , Un-
seren Kunden hat vor allem die Qualitat der Teile sowie
die Beratung im Vorfeld fiir eine optimierte Konstrukti-
on, und somit eine rationelle Teilefertigung, iberzeugt.
Zudem konnten wir mit kiirzesten Lieferzeiten punkten.
Der Bereich Lohnfertigung hat sich daher relativ rasch
sehr gut etabliert”, erinnert sich Franz Elsenhuber an
die Anfange seines heute 79 Mitarbeiter groBen Unter-
nehmens.

Ende 2014 wurde der Standort mit einem kompletten
Neubau nach Elsbethen verlegt. Dort bietet man auf ei-
ner Betriebsfliche von 15.500 m?2 Lohn- und Baugrup-
penfertigung verschiedener Maschinenbauteile fiir
die Bauindustrie, den Bahn- und Kranbau, fiir Heiz-,
Seilbahn- sowie Land- und Forsttechnik an. ,,Wir bieten
unseren Kunden bei Bedarf aber auch die komplette
Produktion an: das heif8t von der Entwicklung tiber die
optimierte Konstruktion, die wirtschaftliche Metallbe-
und verarbeitung bis hin zur Montage”, konkretisiert
der Geschaftsfithrer. >

www.zerspanungstechnik.com
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Maschinen und Lésungen

FEHLMANN VERSA® 645 linear

- 5-Achs-Bearbeitungszentrum

- Verfahrwege 350 x 500 x 300 mm
- Hochprazise

- Hochdynamisch

- Extrem kompakt

Frasen Sie schon
oder rusten Sie noch?

VERSA® 645 linear und VERSA® 825
jetzt auch mit Automatisierung

il

N UNIONCHETS I S WALDRICHS

M&L - Maschinen und Lésungen

Gutenhofen 4 - 4300 St. Valentin - Austria

Tel.: +43 7435 58008 - Handy: +43 664 533 33 13
E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at
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Dabei sorgt ein modern ausgestatteter
Maschinenpark mit zahlreichen CNC-
Dreh- und Frasmaschinen, zwei Ab-
kantpressen, einer Stanz-Laser-Kombi-
nation, einer Laserschneidanlage, vier

Sdgeautomaten sowie verschiedene
Roboter- und SchweiRanlagen fir eine
hohe Fertigungstiefe und somit die noti-
ge Flexibilitat als Komplettlieferant. Ein
zweiter Betriebsstandort im nahegele-
genen Grodig bietet zusatzliche 6.500
m2 fiir typische Stahlbauarbeiten. Ver-
arbeitet werden von Alu bis Edelstahl
alle gangigen Materialien. Zudem ist
das Unternehmen ISO 9001:2015 zerti-
fiziert.

Technologische Weiterentwicklung

Um am globalen Markt bestehen zu
konnen, sieht es Franz Elsenhuber als
aulerst wichtig an, sich technologisch
standig weiterzuentwickeln und in mo-
derne und flexible sowie zum Teil auto-
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matisierte Fertigungskonzepte zu inves-
tieren: ,, Zwischen drei und fiinf Prozent
unseres Umsatzes planen wir pro Jahr
daher fiir Neuanschaffungen, die uns
neben einer Kapazitdtserweiterung auch
technologisch einen Schritt vorwarts
bringen sollen, ein. Denn nur so konnen
wir die geforderte, hohe Qualitdt bei
kiirzesten Lieferzeiten realisieren.”

Im Bereich der Zerspanung setzt man
seit Beginn der Tatigkeit intensiv auf die
Zusammenarbeit mit dem heimischen
Werkzeugmaschinenhersteller Emco
aus dem nahegelegenen Hallein. Und
das begriindet Elsenhuber neben dem
breiten Angebotsspektrum und einem
sehr guten Preis-Leistungs-Verhaltnis
vor allem mit der guten Betreuung und
einem funktionierenden Service. ,Fir
mich als Lohnfertiger ist es besonders
wichtig, dass meine Maschinen laufen.
Die Emco Dreh- und Frasmaschinen
sind ohnehin stabil und zuverlassig.

Seit Firmengrundung arbeiten wir mit Emco
zusammen und setzen neben dem breiten
Angebotsspektrum und einem sehr guten
Preis-Leistungs-Verhaltnis vor allem auf die gute
Betreuung und das funktionierende Service.

Franz Elsenhuber, Geschéftsfiihrer
MTE Metalltechnik Elsenhuber GmbH

1 Die Hyperturn
65 Powermill
punktet mit einer
bedienerfreund-
lichen Ergono-
mie und guter
Zugénglichkeit
zum Arbeitsraum.
Ein sehr groBes
Fenster eréffnet
uneingeschrankte
Sicht — das Werk-
zeugmagazin und
die Steuerung
befinden sich

fur den Bediener
in unmittelbarer
Reichweite.

2, 3 Neben an-
deren Maschinen
hat MTE Metall
Technik Elsenhu-
ber mit insgesamt
14 Maschinen
Uber die Jahre ei-
nen beachtlichen
Emco-Maschinen-
park aufgebaut.

Trotzdem kann mal etwas nicht funktio-
nieren und da ist rasches und zuverlas-
siges Handeln wichtig. Das ist bei Emco
mit Sicherheit vorhanden.”

Neben anderen Maschinen hat man
mit insgesamt 14 Maschinen iber
die Jahre einen beachtlichen Maschi-
nenpark von Emco aufgebaut — davon
fiinf CNC-Drehmaschinen ausgestattet
mit Stangenladern, fiinf Drehzentren
mit unterschiedlicher BaugroRe, zwei
5-Achs-Frasmaschinen sowie eine Hy-
perturn 665 MC plus und als neueste
Errungenschaft eine Hyperturn 65 Po-
wermill fiir die Komplettbearbeitung
komplexer Bauteile in nur einer Auf-
spannung.

Produktivitat in der
Komplettbearbeitung

Um zukiinftig noch flexibler groRere
Bauteile in einer Aufspannung bear-
beiten zu konnen, hat man heuer in
eine Hyperturn 65 Powermill investiert:
,Ziel war es, damit unser Kundenklien-
tel noch weiter auszubauen und auch
groRBere Bauteile wirtschaftlich bear-
beiten zu konnen”, begriindet Elsenhu-
ber. Nach nun rund einem halben Jahr
Einsatzdauer kann MTE Metall Technik
Elsenhuber die Vorteile des neuen Dreh-
Fraszentrums definitiv bestatigen. ,Mit
einem Spindelabstand von 1.300 mm,
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einer leistungsstarken Gegenspin-
del, die auch 4-Achs-Bearbeitungen
ermoglicht, einer B-Achse mit Di-
rektantrieb fiir komplexe 5-Achs-
Simultan-Bearbeitungen sowie ei-
ner zusatzlichen Y-Achse fiir den
unteren Revolver ist die Hyperturn
65 Powermill eine leistungsstar-
ke Erweiterung fiir jeden Maschi-
nenpark und passt perfekt in das
Fertigungskonzept der Firma MTE
Elsenhuber”, bringt sich Rupert Le-
henauer, Vertriebstechniker bei der
Emco, ein.

Die Vorteile des Dreh-Fraszentrums
liegen auch fiir Franz Elsenhuber
klar auf der Hand: , Wir konnen mit
der Hyperturn 65 Powermill nun
komplexe und aufwendige Dreh-,
Bohr-, Fras- und sogar Verzahnungs-
operationen in nur einem Arbeits-
prozess durchfithren. Ein Umspan-
nen und Zwischenlagern entfallt.”
Auch die Prazision am Werkstiick
werde gesteigert und die Gesamt-
fertigungszeiten konnen durch die
Komplettbearbeitung drastisch re-
duziert werden, ist er iiberzeugt.

Technisch auf hochstem Niveau

Die baugleiche Haupt- und Gegen-
spindel dreht bis zu 5.000 min™?, bie-
tet eine Leistung von 29 kW und ein
Drehmoment von 250 Nm. ,Somit
kann mit gleich zwei Werkzeugen
simultan am Werkstiick zerspant
werden. Diese sogenannte 4-Achs-
Bearbeitung ist ein zusatzlicher =>

www.zerspanungstechnik.com

Wenn zwischen [hnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL Effekt.

= Sie

wollen zeitsparender,
effektiver und wirtschaftlicher
produzieren.

W .
liefern Ihnen moderne
Werkzeuglosungen abge-

stimmt auf Ihr jeweiliges
Fertigungskonzept.

Entdecken Sie jetzt
www.mapal.com
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Vorteil in Hinblick auf Produktivitatsstei-
gerungen”, verdeutlicht Lehenauer.

Ein weiterer Leistungstrager ist die
Frasspindel, die mit 29 kW, 79 Nm und
12.000 min' fir hohe Produktivitat
sorgt. ,Mit dem B-Achs-Direktantrieb
(Verfahrweg von 220°) leistet die Hyper-
turn 65 Powermill hohe Dynamik und
Konturtreue bei der 5-Achs-Simultan-
bearbeitung, bei gleichzeitig kiirzeren
Nebenzeiten beim Werkzeugwechsel”,
so Lehenauer weiter. Die zusatzliche
Y-Achse am unteren Revolver macht
verschiedene Frasbearbeitungen paral-
lel zur Bearbeitung mit der Frasspindel
moglich.

Geliefert wird die Hyperturn 65 mit der
Steuerung Sinumerik 840D sl von Sie-
mens. Die moderne Bedienoberfliche
ermoglicht das intuitive und einfache
Programmieren. , Bei uns programmiert
der Facharbeiter noch an der Maschine.
Aufgrund der Komplexitit der mogli-
chen Teile denken wir aber auch iber
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die Anschaffung eines CAM-Systems
nach”, so Elsenhuber.

Zudem bietet die Maschine eine bedie-
nerfreundliche Ergonomie und gute Zu-
ganglichkeit zum Arbeitsraum. , Dies ist
vor allem bei komplexen Bearbeitungen
sehr wichtig”, betont Lehenauer. Ein
sehr groles Fenster eroffnet uneinge-
schrankte Sicht in den groRziigig dimen-
sionierten Arbeitsraum. Auch das Werk-
zeugmagazin mit maximal 80 Platzen
und die Steuerung befinden sich fiir den
Bediener in unmittelbarer Reichweite.

Zusammenarbeit, die fruchtet

Mit der neuen Dreh-Frasmaschine stoft
MTE Elsenhuber in ein neues Teile-
spektrum vor und konnte damit auch
bereits neue Kunden gewinnen. ,Wir
wollen uns technologisch klar im High-
End-Bereich positionieren und auch
das Teilespektrum noch oben hin er-
weitern. Da hilft uns die Hyperturn 65
Powermill sowie die kompetente, tech-

Mit einem Spindelabstand von 1.300 mm,
einer leistungsstarken Gegenspindel, einer
B-Achse mit Direktantrieb fUr komplexe 5-Achs-
Simultan-Frasbearbeitungen sowie einer
zusatzlichen Y-Achse fur den unteren Revolver
ist die Hyperturn 65 Powermill eine leistungsstarke
Erweiterung fUr jeden Maschinenpark.

Rupert Lehenauer, Vertriebstechniker Emco GmbH

Zufrieden mit

der Hyperturn 65
Powermill (v.l.n.r.):
Thomas Schroffner,
Johannes Elsenhu-
ber, Franz Elsen-
huber, Matthias
Elsenhuber sowie
Rupert Lehenauer.

nische Beratung seitens Emco enorm.”
Rupert Lehenauer kann abschiefend die
fruchtbare Zusammenarbeit nur unter-
streichen: ,MTE Elsenhuber ist ein klas-
sischer Emco-Kunde aus dem Bereich
Lohnfertigung und eine ausgezeichnete
Referenz in Osterreich. Kiirzeste Liefer-
zeiten bei entsprechend hoher Qualitat
der Bauteile sprechen fiir sich.”

B www.emco-world.com

Die Salzburger Firma MTE Metall-

technik Elsenhuber hat sich auf
die Einzelteil- und Serienfertigung
komplexer Bauteile bis hin zur Bau-
gruppen- bzw. Komplettfertigung
von Maschinen spezialisiert. Hohe
Fertigungstiefe im Bereich der Me-
tallbe- und verarbeitung garantieren
kirzeste Lieferzeiten bei maximaler
Flexibilitat.

MTE Metalltechnik
Elsenhuber GmbH

Eggerweg 3, A-5061 Salzburg
Tel. +43 662-649884
www.elsenhuber.at

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016
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EnergiefUhrungsketten fur Werkzeugmaschinen:

Sicherer Leitungsschutz
fur hohe Anlagenvertugbarkeit

Energiefiihrungsketten sind in Werkzeugmaschinen wesentliche Kompo-
nenten: SchlieBlich sind Leitungen und Schlduche die ,Lebensader der
Maschine“ — werden sie beschédigt, steht die ganze Anlage still — Produk-
tionsausfille sind die Folge. Ein zuverldssiger Schutz ist also unerlésslich,
um eine hohe Verfiigharkeit zu gewéhrleisten. Das umfangreiche Sorti-
ment von Tsubaki Kabelschlepp (OV: Ganglberger) bietet fiir jede Anwen-
dung eine passende Losung.

Grundsitzlich gilt: Die ,eine” Energiefithrungskette fiir Werk-
zeugmaschinen gibt es nicht - schlieflich sind die Anforderun-
gen je nach Einsatzbereich ganz unterschiedlich. So eignen sich
fiir Standardanwendungen zuverlassige Vollkunststoff-Energie-
fithrungen mit fixen Kettenbreiten. Zu diesem Produktbereich
gehort die Energiefithrungskette UNIFLEX Advanced. Der All-
rounder im Sortiment von Tsubaki Kabelschlepp ist sowohl lei-
se und leicht als auch robust und eignet sich so fiir ein breites
Anwendungsspektrum.

Multivariable Energiefiihrung fiir schnelle Anwendungen

Fiir anspruchsvolle Anwendungen bietet Tsubaki Kabelschlepp
besonders robuste Energiefithrungsketten in mehreren tausend
Varianten, darunter auch die M-Serie. Hierbei handelt es sich
um multivariable Ketten mit Kunststoffkettenbandern und Steg-
varianten aus Kunststoff oder Aluminium. Anwender profitieren
von einer groen Auswahl an vertikalen und horizontalen Steg-
systemen und Separierungsmoglichkeiten fiir die jeweiligen
Leitungen. Die Laschenkonstruktion ist duRerst stabil mit einem
gekapselten Anschlagsystem. Durch Verriegelungsbolzen ist
die Kette sehr montagefreundlich und kann schnell verlangert
oder verkiirzt werden. Ein Austausch ist auch dann moglich,
wenn das System bereits komplett bestiickt und montiert ist.
Die M-Serie ist innen und auen zur Leitungsbelegung schnell
zu offnen. Nicht zuletzt ist die M-Serie dank auswechselbarer
Gleitschuhe aus hochabriebfestem Spezialkunststoff ideal ge-
eignet filir schnelle, gleitende Anwendungen.

Leicht, leise, vibrationsarm

Die Energiefiihrungskette QUANTUM ist aullerordentlich be-
weglich und zeichnet sich dank einer integrierten Stahlseele
durch eine sehr hohe Stabilitat aus. Das auf einem Profil basie-
rende Design aus Polypropylen dampft zudem Vibrationen und
senkt somit die Schallemissionen auf ein Minimum.

Stahlketten fiir raue Umgebungen

Bei starken mechanischen Belastungen und/oder rauen Produk-
tionsumgebungen sind die besonders robusten Stahlketten von
Tsubaki Kabelschlepp eine passende Alternative. So kommen
z. B. in einer Portalfraismaschine eines deutschen Herstellers

www.zerspanungstechnik.com

Serie QUANTUM: Durch die glatte Oberflache des
Werkstoffs entstehen bei Reibung in Kontakt mit
Oberflachen oder einem Leitungskanal kaum Gerdusche.

Energiefithrungen der S/SX-Serie zum Einsatz. Dort unterstiit-
zen sie sowohl horizontale als auch vertikale Bewegungen und
ermoglichen groRe freitragende Langen auch bei hohen Zusatz-
lasten.

www.kabelschlepp.de

ABW

4 Teile fiir die
Sensortechnik
aus Niro 1.4305

DREHTEILE

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionan Drehteile pro Jahr,
Ihre kinnten auch dabei sein!
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Die Maschinen

der INTEGREX

e-V Baureihe sind

mit einer in der B-

Achse schwenk-

baren Frasspindel .
und einem in der
C-Achse schal-
tenden Rundtisch
(an der Drehspin-
del) ausgestattet.
Die Maschine wird
als Ausfiihrung
mit zwei Paletten
oder als Ausfiih-
rung mit einem
einzelnen Tisch
angeboten.

Das Video zur
INTEGREX e-1600V/10S

www.zerspanungstechnik.at/
video/120001

Breites Spektrum
fUr grof3e Telle

Insgesamt vier Baureihen hilt Mazak, in Osterreich vertreten durch Sukopp, an Multi-Funktionsmaschinen fiir die GroB-
teilebearbeitung bereit: Die Komplettbearbeitungsmaschinen der INTEGREX-Baureihen e-H, e-V und e-RAMTEC sowie
speziell fiir die Hochleistungsbearbeitung groBer Werkstiicke mit komplexen Konturen die vertikalen Bearbeitungszen-
tren VORTEX mit 5-Achs-Simultansteuerung. Die Spindelkonstruktion mit Schwenkfunktion und die umkehrspielfreien
Laufrollengetriebe sorgen fiir hohe Positionier- und Bearbeitungsgenauigkeit auch bei der Schwerzerspanung.

Die VORTEX i-630V ist die kleinste Ma-
schine der Baureihe und wurde fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Teilen bis Durchmesser 1.250 mm und
einer maximalen Werkstiickhohe von
1.400 mm konzipiert. Mit Verfahrwegen
von 1.425x1.050x 1.050 mm (X/Y/Z) be-
arbeitet sie zuverlassig Werkstiicke bis
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1.500 kg. Eine leistungsstarke Schwenk-
spindel (Drehzahl bis 10.000 min™)
fiir die Mehrseitenbearbeitung in einer
Aufspannung gehort zur Standardaus-
stattung. Zudem sind Spindeln mit ho-
hem Drehmoment und hoher Drehzahl
fir eine hocheffiziente Bearbeitung
komplexer Werkstiicke verfiigbar. Als

Option bietet Mazak mit dem Tool Hive
System eine Werkzeugspeicherkapazi-
tat von bis zu 240 Werkzeugplatzen.

INTEGREX e-H Baureihe

Die INTEGREX e-800H II ist die grof-
te Maschine der INTEGREX e-H-Serie,

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



oben Als grofite Maschine der INTEGREX e-H-
Serie ist die INTEGREX e-800H |l fiir die Bear-
beitung groBer und schwerer Teile ausgelegt. Sie
verfugt Uiber einen max. Schwingdurchmesser
von 1.300 mm und kann Werkstlicke mit einem
Gewicht bis zu 15 Tonnen bearbeiten.

unten Das neueste Modell der gréBten,
vertikalen Multi-Funktionsmaschine von
Mazak ist die INTEGREX e-1250V/8lIl. Mit
ihrem groBen Bearbeitungsbereich ist sie fir
die Herstellung komplexer Teile mit groBem
Durchmesser konzipiert.

unten rechts Die VORTEX i-630V ist auf
die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Teilen bis Durchmesser 1.250 mm und einer
maximalen Werksttickhéhe von 1.400 mm
konzipiert.

ausgelegt fiir die Bearbeitung grofer
und schwerer Teile. Die Maschine eig-
net sich ideal fiir Anwender aus der
Ol- und Gasindustrie, der Luft- und
Raumfahrttechnik, dem Bereich erneu-

erbare Energien und allgemeiner Ma-
schinenbau - alles Branchen, in denen
unterschiedlichste Teile in hoher Vari-
antenvielfalt gefertigt werden miissen.
Die INTEGREX e-800H II verfiigt iiber
einen max. Schwingdurchmesser von
1.300 mm und kann Werkstiicke mit ei-
nem Gewicht bis zu 15 Tonnen bearbei-
ten. Sie iiberzeugt zudem durch einen
der groften Y-Achsen-Verfahrwege fiir
eine Maschine dieser Grofenordnung:
bis zu 800 mm. Hinzu kommt noch eine
NC-Liinette mit einem Aufnahmedurch-
messer von 800 mm.

Die e-800H 1II ist dartber hinaus auch
fiir komplexe Bearbeitungsaufgaben
ausgelegt. Sie kann beispielsweise bei
Einsatz langer Bohrstange (bis zu 200
x 2.000 mm) zum Aufbohren tiefer
Bohrungen verwendet werden, ebenso
aber auch fiir die Bearbeitung von au-
Rermittigen Dichtungs-Kontaktflaichen

GROSSTEILEBEARBEITUNG

und sonstigen komplexen Konturen.
Dariiber hinaus arbeitet sie mit einem
Kihlmitteldruck von 140 bar - ideal
bei der Bearbeitung schwer zu zerspa-
nender Werkstoffe. Hohe Prazision und
Steifigkeit werden durch den Einsatz
von Linearrollenfiihrungen an allen
Achsen und die orthogonale Bauweise
erzielt. Dahingegen sorgen die als Ge-
triebespindel ausgefithrte Hauptspindel
mit einem Drehmoment von 13.700 Nm
fiir hohe Produktivitat. Die Vorschubge-
schwindigkeiten betragen 18 m/min an
der X- und Y-Achse und 24 m/min an
der Z-Achse.

Eine ganze Reihe an ergonomischen
Merkmalen zielen auf einfache Um-
ristung und groRtmogliche Bediener-
sicherheit ab. Hierzu zdhlen die innen
und aulen befindlichen Trittstufen fiir
besseren Zugang, zwei grofe Glas-
fenster in jeder Tiir fiir bessere =

87



GROSSTEILEBEARBEITUNG

Sicht in den Arbeitsraum, die dreh- und
schwenkbare Bedientafel und eine LED-
Beleuchtung.

INTEGREX e-V Baureihe

Die Serie INTEGREX e-V II umfasst
Multi-Funktionsmaschinen in Horizon-
talausfithrung, die eine Verschmelzung
aus CNC-Bearbeitungszentrum und
vertikalem Drehzentrum darstellen. Die
INTEGREX e-V Baureihe zeichnet sich
daher durch hohe Leistung und Genau-
igkeit aus und ermoglicht die Durchfiih-
rung aller Prozesse — Drehen, Frasen,
Bohren und mehr - in einer einzigen
Aufspannung mit Mazaks Done-in-
One-Bearbeitungskonzept. Diese Ma-
schinen sind mit einer in der B-Achse
schwenkbaren Frasspindel und einem
in der C-Achse schaltenden Rundtisch
(an der Drehspindel) ausgestattet. Die
Maschine wird als Ausfithrung mit zwei
Paletten oder als Ausfiihrung mit einem
einzelnen Tisch angeboten.

Das neueste Modell der groRten, ver-
tikalen Multi-Funktionsmaschine von
Mazak ist die INTEGREX e-1250V/8II.
Mit einem Y-Achsen-Verfahrweg von
1.250 mm bietet sie die Bearbeitungs-
moglichkeit groRer Teile mit einem
Durchmesser von bis zu 1.450 mm und
einer Hohe von bis zu 1.395 mm. Die e-
1250V/8I1 ist mit ihrem vollig neu konzi-
pierten Gussrahmen besonders verwin-
dungssteif — dies ist der Garant fiir noch
hohere Genauigkeit und Leistung. Die
Maschine ist mit einem Direktantriebs-
motor fir die Drehung der C-Achse
ausgeriistet, der eine hohere Drehzahl
bei gleichzeitig besserem Drehmoment
ermoglicht. Ein weiteres Ausstattungs-
merkmal der Maschine ist der Zwei-
fach-Palettenwechsler, der auf weitere
Produktivitatssteigerung abzielt.

Die INTEGREX e-1250V/8II verfiigt da-
riiber hinaus {iber zahlreiche ergonomi-
sche Merkmale, darunter eine grofSe Tiir
fiir einfacheren Zugang. Neu ist auch
der versetzte Werkzeugwechsler. Er ist
jetzt neben der Standposition des Bedie-
ners angeordnet und erleichtert diesem
somit das Be- und Entladen des an der
Bedienerseite befindlichen Magazins.
Nicht zuletzt verfiigt die e-1250V/8II
auch iiber eine 1.125 mm groRe obere
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Die Modelle der Serie INTEGREX e-RAMTEC sind neben den Bearbeitungsmdglichkeiten der
Serie INTEGREX e-V Il zusatzlich auch mit einer Ram-Spindel fiir die Innenbearbeitung bis in

groBe Tiefen ausgestattet.

Zugangsabdeckung fiir weiteren Licht-
einfall in den Arbeitsbereich sowie tiber
eine flache Auslegung des Innenbodens
zur Gewahrleistung einer einfachen
Spanabfuhr. Optional ist die INTEGREX
e-1250V/8II zudem mit Siemens-Steue-
rung SINUMERIK 840D sl erhaltlich.

INTEGREX e-RAMTEC

Die Modelle der Serie INTEGREX e-
RAMTEC sind neben den Bearbeitungs-
moglichkeiten der Serie INTEGREX e-V

II zusatzlich auch mit einer Ram-Spindel
fur die Innenbearbeitung bis in grofe
Tiefen ausgestattet. Die Ram-Spindel
mit ATC ibernimmt die kontinuierliche
Bearbeitung groRer Werkstiicke — auch
bei tief eintauchendem Innendrehen
und -frasen. Fiir eine hohere Produkti-
vitdt wird eine Vielzahl an Optionen fiir
den automatisierten Betrieb angeboten
- vom Zweifach-Palettenwechsler bis
zum PALLETECH-System.

B www.sukopp.at
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auf den es wirklich ankommt: TOOLS - TECHNIK - SERVICE

30° HEAD

360.000 Positionen in beiden Ebenen, als kontinuierliche Achse einsetzbar,
2 Antriebsmotore je Ebene HEAD

Kontaktieren Sie uns fiir weitere Informationen, oder eine Prasentation.
Wir beraten Sie gerne!

TTS Fertigungstechnologien GmbH
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020
www.tooltechnik.com



MNR erzielt Wettbewerbsvorteil dank PowerSpeed 6 von SHW:

Produktivitat ist Kopfsache

Dank der neuen Fertigungsmdoglich-
keiten auf dem Bearbeitungszentrum
PowerSpeed 6 mit SHW TightBlock
und automatischem Universalfra-
skopf in orthogonaler Bauweise
kann der Lohnfertiger Montagebau-
Neptun Rostock (MNR) der Forde-
rung nach immer groBer werdenden
Teilen noch besser gerecht werden.
Das schétzen die anspruchsvollen
Kunden, auch aus dem Schiffbau
und dem Offshore-Windkraftbereich.

,Mit unserer Kai-Anlage der ehema-
ligen Neptunwerft konnen wir groRe
Baugruppen verladen. Mit der neuen
SHW-Maschine konnen wir diese jetzt
noch schneller und flexibler herstellen”,
betont Heiko Pagels, einer der beiden
geschiftsfiihrenden Gesellschafter der
Montagebau-Neptun Rostock GmbH. Der
GroRteilefertiger, dessen Kunden unter
anderem Kreuzfahrtschiffe und Offshore-
Windkraftanlagen bauen, hat seine Fer-
tigungskapazitdten im Ostseeraum seit
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2002 stetig verbessert. Mit einem neu-
en Bearbeitungszentrum von SHW geht
der Weg konsequent in Richtung flexib-
ler Fertigung von Grofteilen in kleinen
LosgroRen. , Unsere Kunden haben ganz
klar den Wunsch geduBert, dass wir die
immer groBer werdenden Teile und Bau-
gruppen auch in Zukunft selbst herstel-

|

"

len”, erklart Frank Godewols, ebenfalls
geschaftsfiihrender Gesellschafter des
Lohnfertigers eine Motivation der An-
schaffung. In den 1906 erstellten, denk-
malgeschiitzten Hallen der legendiren
Neptunwerft ist MNR ein verldsslicher
Partner fir seine Kunden. Die Neptun-
werft, die inzwischen zur Meyer Werft in

Anwender schatzen die Vollumhausung gerade bei den groBen Abmessungen, haben sie
doch dadurch ein abgeschlossenes Bearbeitungszentrum fir die GroBteilefertigung.
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links Die durch die PowerSpeed 6 von SHW neu gewonnene Flexibilitat nutzt MNR fir seine
GroBteile- und Baugruppenfertigung fiir Werften, den Maschinenbau, die Petrochemie und den
Offshore-Windkraftbereich.

rechts Mit Dem neuen Bearbeitungszentrum von SHW Werkzeugmaschinen geht MNR
konsequent in Richtung flexibler Fertigung von GroBteilen in kleinen LosgréBen.

Papenburg gehort, sitzt jetzt in Warnemiin-
de. Als ein bedeutender Kunde von MNR ist
sie ein maRgeblicher Auftraggeber fiir grofe
Baugruppen mit besonderen Herausforde-
rungen.

Modernes TightBlock-Konzept

Aufgrund der fast tdglich anfallenden Grof-
teilebearbeitung hat MNR fiir die Power-
Speed 6 von SHW eine Fahrwegserweiterung
der Grundmaschine von X = 3.000 mm auf
5.000 mm gewahlt. ,Unsere PowerSpeed
6 lasst sich mit dem SHW TightBlock und
Komplettumhausung je nach Kundenwunsch
bis 8.000 mm Fahrweg konfigurieren. Ohne
TightBlock sind sogar Fahrwege bis 30.000
mm moglich”, schildert Christian Hiihn, ge-
schiftsfiihrender Gesellschafter der SHW
Werkzeugmaschinen GmbH, die Moglichkei-
ten. Die Maschine ist auf einer vorbereiteten
Bodenplatte flureben aufgestellt. Das ist eine
der Besonderheiten der groRen SHW-Fahr-
stdndermaschine: Sie 14sst sich bodengleich
aufstellen, ohne dass ein Stufen-Fundament
gegossen werden muss. ,Es reicht eine Bo-
denplatte fur stabile Ergebnisse. Durch den
individuell gestaltbaren Storkreis bieten wir
Kunden mit sehr sperrigen Werkstiicken
eine komplett umhauste Maschine mit frei
konfigurierbarem Arbeitsraum”, erklart Mar-
tin Rathgeb, Technischer Leiter bei SHW.

Zum Ausgleich der Hohenunterschiede zwi-
schen Maschine und Aufspannflache(n) bei
flurebener Aufstellung sorgt die neuartige
TightBlock Konstruktion der Aalener Ma-
schinenbauer. Der Tight-Block ist eine Ver-
bundkonstruktion mit hoher Masse fiir opti-
male Dampfung, der zudem eine individuelle
Fixatoren-Anordnung ermdglicht, die jeweils
an die aufgebauten Tischeinheiten angepasst
wird. Fiir groStmogliche Steifigkeit sorgt eine
mit Polymerbeton gefiillte Stahlschwei-Kon-
struktion vor der Maschine. Der TightBlock
nimmt den von MNR gewahlten Rundtisch
mit erweiterten 2.000 mm Durchmesser so-
wie eine Palettenspannstation mit Anbindung
an einen optionalen 2-fach Palettenwechsler
auf. ,Mit dem hochmodernen TightBlock-
Konzept fiir eine bodengleiche Aufstellung
und dem automatischen Universalfraskopf
in orthogonaler Bauweise verkorpert die Po-
werSpeed 6 modernste Technik mit stabiler
Konstruktion fiir zuverlassige und prozesssi-
chere Arbeitsergebnisse”, versichert Hiihn.

Vollumhausung bei groBen Fahrwegen

Eine weitere Besonderheit der PowerSpeed
6 ist die Moglichkeit, die Maschine bei bo-
dengleicher Aufstellung und diesen groRen
Fahrwegen sowie vollig frei konfigurierba-
rem Arbeitsraum komplett zu umhausen.
.Das ist weltweit einmalig”, so Rathgeb. =

o1

Energiefiihrungskette
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Anwender schatzen diese Vollumhau-
sung gerade bei den groRen Abmessun-
gen, haben sie doch dadurch ein abge-
schlossenes Bearbeitungszentrum fiir die
GroRteilefertigung bei einem Y-Achsen
Verfahrweg von bis zu 3.100 mm. Die
Riickseite ist auf der gesamten Liange
mit einem Lamellenvorhang geschlos-
sen. Der Werkzeugwechsel erfolgt durch
eine Offnung in der linken Seitenwand.
Am vorderen Zugang zum Arbeitsraum
des TightBlock wird ein Podest platziert,
das den Zugang erleichtert und die Sicht
in den Arbeitsraum verbessert. Rutschsi-
chere Trittflichen aus Tranenblech oder
mit nach auflen gepragten Senkungen er-
moglichen eine Belastbarkeit bis 250 kg
pro Quadratmeter.

Orthogonalfriaskopf verleiht Flexibilitat

Kernstiick der SHW Maschinen ist seit
iiber 50 Jahren der kompakte und kraft-
volle, automatische Universalfraskopf in
orthogonaler Bauweise. Mit dem gelen-
kigen Fraskopf konnen rechnerisch mehr
als 64.800 Positionen des Werkstiicks
schnell und positionsgenau angefahren
werden, resultierend aus 180° Schwenk-
bereich der A-Achse und 360° der C-Ach-
se. Dank einer stabilen Hirthverzahnung
lasst sich die gesamte Leistung sicher auf
das Werkstiick bringen. Die Variante mit
stufenlosen Achsen und automatischem
Kopfwechselsystem macht die Bearbei-
tung noch flexibler. Der kompakte Kopf
schwenkt vollautomatisch in jede ge-
wiinschte Position. Pagels kommt das
sehr entgegen: ,Das schafft genau die
Flexibilitat, die wir bei unseren oft klei-
nen Losgroflen zwischen einem und funf
Bauteilen brauchen.” Um das NC-MaR
von der A-Achse zur Spindel von 230 mm
auf 400 mm zu vergroRern, hat Pagels
die lange Frasspindelausfithrung fiir den
automatischen Universalfraskopf bestellt.
Auf seinen Orthogonalkopf bietet SHW

Zum Ausgleich der Héhenunterschiede
zwischen Maschine und Aufspannflache(n)
bei flurebener Aufstellung sorgt die neuartige
TightBlock Konstruktion von SHW.
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Die Vielfalt der Produkte ist so groB wie die der Kunden von MNR.

Werkzeugmaschinen neuerdings funf

Jahre Gewahrleistung.

Interessant ist fiir MNR, dass sich das
Bearbeitungszentrum auch als Karus-
selldrehmaschine nutzen lasst. , Das ist
wichtig filir unsere Fertigung von groen
Flanschen fiir die Offshore-Windkraft-
industrie”, betont Pagels. Moglich wird
das, weil sich mit der PowerSpeed 6 gro-
Re Dynamik und Drehzahlen bis 8.000
min! realisieren lassen. Fiir eine weitere,
noch groRere Flexibilitat hat MNR beim
Werkzeugwechsler die Erweiterung des
Magazins von 48 auf 120 Werkzeuge ge-
wahlt. Bei jedem Wechsel wird der Spin-
delkopf zum Schutz vor Verschmutzung
ausgeblasen.

Flexibilitit voll ausgeschopft

Die durch die PowerSpeed 6 von SHW
Werkzeugmaschinen neu gewonnene
Flexibilitit nutzt Montagebau-Neptun
Rostock fiir seine Grofteile- und Bau-
gruppenfertigung fiir Werften, den Ma-
schinenbau, die Petrochemie und den
Offshore-Windkraftbereich. Die Vielfalt
der Produkte ist dabei so gro wie die der
Kunden. Und so entstehen beispielweise
groRe Sonnendicher fiir Flusskreuzfahrt-
schiffe, Rohrmodule fiir groBe Satelli-
tenanlagen genauso wie Seafastening
Stahlkonstruktionen fiir Offshore-Wind-
kraftanlagen. ,Die Bearbeitung dieser
Teile in einer Aufspannung auf der SHW-
Maschine hilft uns dabei ganz enorm”,
betont Pagels abschliefend. Denn trotz

grofRer Hallenkrine ist das Handling der
Teile wie es fur eine Mehrfachaufspan-
nung notwendig ist, immer eine grofe
Anstrengung. Das soll sich jetzt mog-
lichst ausschlieflich auf die Verladung
der fertigen Teile an der firmeneigenen
Kaimauer beschranken.

B www.shw-wm.de

Die 2002 gegrindete Montagebau-
Neptun Rostock GmbH fertigt GrofB-
stahlbauteile bis 20 t Werkstickge-
wicht. Dazu gehdren beispielsweise
die Fertigung von TUrmen und Masten
fur Schiffswerften sowie Stahlbau fir
den allgemeinen Maschinenbau. Das
Unternehmen verflugt Uber die Her-
stellerqualifikation zum SchweiBen von
Stahlbauten nach DIN 18800-7:2002-
09 Klasse E. Dartber hinaus hat sich
MNR auf die Herstellung von Primary
und Secondary Stahlbauten fUr die
Offshore-Industrie mit Verfahrenspri-
fungen BW/FW fUr KV-40°C speziali-
siert. MNR befindet sich in den ehema-
ligen Werfthallen der Neptunwerft und
verfligt Uber einen eigenen Offshorekai.

B www.montagebau-neptun.de
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Kleine Grundflache —

groBe Werkstlucke

Fiir die Bearbeitung groBer und schwerer Bauteile (bis zu 4.000
kg Tischbeladung) erweiterte Hurco sein Angebot an Maschinen
um das Bohrwerk HBMX 55 i. Die Bohrwerke der Baureihe HBMX
bieten eine vergleichbar kleine Grundflache. Die Aufgaben-
schwerpunkte liegen im horizontalen Frasen und im Tiefloch-
bohren. Beide Arbeitsschritte erfolgen mit dem neuen Bohrwerk
schnell, einfach und préazise.

Die HBMX-Maschinen von Hurco verfiigen uber ein
zweistufiges Getriebe und gehiartete Gleitfiihrungen.
,Im Vergleich zu anderen Maschinen ihrer Klasse er-
moglichen sie die Bearbeitung schwererer Teile, bie-
ten grolere Verfahrwege, sind stabiler und steifer als
vergleichbare Bohrwerke”, unterstreicht Michael Auer,
Geschiftsfiihrer Hurco. Durch die Pinole mit einem
groen Durchmesser konnen kiirzere Werkzeuge ver-
wendet werden. Im Standardumfang enthalten sind
eine vierte Achse als echte NC-Achse, direkte Weg-
messsysteme sowie ein 60-fach Werkzeugmagazin (op-
tional 90-fach).

Angebotsspektrum optimiert

Sondermaschinenbauer und Lohnfertiger Lothar Neu-
dert, Unterfranken, bestellte als erstes Unternehmen
die vielseitige Maschine und optimierte damit sein An-
gebotsspektrum. ,Die HBMX 55 i ist fiir uns gleichbe-
deutend mit Schnelligkeit, Flexibilitat und einer deut-
lichen Erhéhung der Produktqualitdt”, so lautet sein
Fazit bereits nach kurzer Nutzung. Neudert muss es
wissen: Sein Maschinenpark zadhlt bereits 60 Maschi-
nen, darunter Dreh-, Frias-, und Honmaschinen. Auf
den Neuzugang hat er gewartet: ,,Wir haben uns im-
mer ein CNC 4-Achs Simultanbohrwerk von Hurco ge-
wilnscht. Sobald die ersten Prototypen in den USA in
Betrieb waren, sind wir sofort hin geflogen und haben
uns die Maschine angesehen.”

Intuitive Steuerung

Die integrierte CNC-Steuerung der Maschinen basiert
auf der bedienerfreundlichen Steuerungssoftware Win-
Max von Hurco. Sie fiihrt dialogorientiert in logischer
Folge von Bearbeitungsschritt zu Bearbeitungsschritt
und ermdoglicht eine schnell erlernbare und intuitiv
handhabbare Maschinenprogrammierung. Dadurch
konnen notwendige Riist- und Programmierzeiten auf
ein MindestmaR reduziert werden. Somit sehr inter-
essant fur Betriebe, die in der Einzelteil-, Kleinserien-
und Lohnfertigung tatig sind oder Prototypen fertigen.

B www.hurco.de

www.zerspanungstechnik.com
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Das Video zum
HBMX 55 i

Das Bohrwerk HBMX 55 i von Hurco fiir die Bearbeitung schwerer Teile bis
zu vier Tonnen bietet Verfahrwege von (X/Y/Z) 1.400 x 1.390 x 1.100 mm.

cA D/BA M » Entdecken Sie Lésungen,
die Sie vorwirts bringen.

TECHSOFT Datenverarbeitung GmbH
Backermiihlweg 73 14030 Linz TECH

T +43732378900-01F +43 732 378900-99 SDFT

kontakt@techsoft.at | www.techsoft.at
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Die néchste Generation von Dreh-Frasmaschinen - die ProfiTurn M von WaldrichSiegen.

~Ur vielfaltige Bearbeitungsverfahren

Der Burbacher GroBwerkzeugmaschinenhersteller WaldrichSiegen, in Osterreich vertreten durch M&L — Maschinen und Lésungen,
erweitert sein Produktportfolio um eine neue Dreh-Frasmaschine. Die ProfiTurn M wurde speziell fiir die Komplettbearbeitung
komplexer, rotationssymmetrischer Werkstiicke entwickelt, die mehrere Bearbeitungsverfahren durchlaufen.

,Sowohl Dreh- und Frasaggegrate als
auch Bohr- und Schleifaggregate kon-
nen iber die Masterhead-Schnittstelle
am Frasturm eingewechselt werden.
Das Resultat: hochste Effizienz, denn
alle Bearbeitungsschritte werden auf
einer Maschine durchgefiihrt und auf-
wendige und kostenintensive Umriist-
arbeiten werden eingespart”, erldu-
tert WaldrichSiegens Geschaftsfiihrer
Marco Tannert das neue Maschinen-
konzept.

Ob Turbinen- und Generatorenldufer
oder GroRschmiedeteile — die ProfiTurn
M ist flir anspruchsvolle Werkstiicke
mit bis zu 4,2 m Durchmesser, 25 m
Lange und Gewichten zwischen 20 und
250 t konzipiert. Die steife Box-in-Box-
Konstruktion des Frasturmes garantiert
hohe Stabilitat auch bei groen Schnitt-
kraften. Durch die hydrostatischen Fiih-
rungen in Support und Bettschlitten
arbeitet die voll eingehauste Maschine
nicht nur hochprazise, sondern auch
verschleiBfrei. Je nach Anforderung
wird der verfahrbare Stander mit einer
leistungsstarken Bohr- und Frasspindel
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oder mit einem Frassupport ausgestat-
tet. Fiir einen vollautomatischen Betrieb
der Maschine kann ein Werkzeug- und
Aggregatewechsler integriert werden.

Langjahrige Erfahrung

Bei der Entwicklung der ProfiTurn M
war die langjahrige Erfahrung von
WaldrichSiegen im Bereich Dreh- und
Frasbearbeitung von Bedeutung. ,Au-
RBerdem konnten wir uns an das Konzept
der Dreh-Frasmaschinen anlehnen, mit
denen WaldrichSiegen bereits vor vie-
len Jahren im Markt erfolgreich war
und es optimieren”, berichtet Marco
Tannert. ,Das Ergebnis der Arbeit ist
eine moderne Maschinengeneration,
die neue Standards setzt”. Wahrend
die bewahrte Horizontaldrehmaschine
ProfiTurn H von WaldrichSiegen mit
Frasaggegrat fiir einfachere Dreh-Fras-
bearbeitungen eingesetzt wird, ist die
ProfiTurn M nun die ideale Losung fir
alle komplexen Dreh-Frasoperationen.

www.waldrichsiegen.de
www.ml-maschinen.at

Technische Daten

Werkstiickdurchmesser:
1,0 bis 4,2 m

= Spitzenweite, max.: 25 m
= \WerkstUckgewichte, max.: 250 t
= Antriebsleistung Spindelstock,

max.: 310 kW

® Frasleistung, max.: 80 kW
®  Drehmoment, max.: 7.000 Nm

Highlights der ProfiTurn M

= steife Box-in-Box-Konstruktion
= |eistungsstarke Hauptfrésspindel
= hydrostatische FUhrungen im

Support und Bettschlitten
WerkstlUckunterstitzungen
(LUnetten) in allen Varianten

= \/ollraumkapselung
= pedienungs- und

wartungsfreundliches
Gesamtkonzept
energieeffiziente Auslegung
der Maschine
umfangreiches Zubehor
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Winkelkopfe mit Schwenkachse

Die Schwerzerspanung stellt besondere Herausforderungen an die Be-
arbeitungsmaschinen in Bezug auf Steifigkeit, Robustheit und meist
auch in Bezug auf die MaschinengréBe. Ein gutes Beispiel dafiir sind die
jlingst von Rottler-Maschinenbau gebauten GroB-Portalfrismaschinen,
in denen entsprechend groB dimensionierte Winkelkopfe von Romai ein-
gesetzt werden.

Romai entwickelt und baut seit 60 Jahren Vorsatzgetriebe
in Form von angetriebenen Werkzeugen, Winkelkopfen und
Mehrspindelkopfen. Eine der besonderen Starken des Fami-
lienunternehmens ist die Fertigung applikationsspezifischer
Sonderlosungen. ,,Seit die bewahrte Produktpalette von Kiima
bei uns gefertigt und weiterentwickelt wird, zahlen dazu auch
verstarkt Bearbeitungskopfe fiir GroRbearbeitungsmaschinen
— starr, abgewinkelt oder mit zusatzlichen, integrierten NC-
Achsen”, erganzt Romai-Geschaftsfiihrer Mathias Maier. Ein
gutes Beispiel dafiir, um welche Dimensionen es sich dabei
handelt, sind die fiir GroR-Portalfrismaschinen der Rottler
Werkzeugmaschinen GmbH gelieferten Kopfe mit Schwenk-
achse.

Die GroR-Portalfrasmaschinen sind von Rottler kundenspezi-
fisch fiir die Schwerzerspanung ausgelegt. Prokurist Ulrich
Krause von Rottler Maschinenbau nennt gigantische Abmes-
sungen: ,Die Portalfraismaschinen haben einen Portaldurch-
gang von 3.700 mm. Das mit insgesamt vier Motoren ange-
triebene Portal legt seine 21 m Verfahrweg in X-Richtung
auf hydrostatischen Fiithrungen zuriick”. Dabei setzt Rottler-
Maschinenbau auf eine aufwendige Technik, die das Maschi-
nenbett nicht als Olriicklaufrinne missbraucht. So wird eine
Kontaminierung des Hydrostatik-Oles mit Kiihlschmiermittel
vermieden. Eine Besonderheit ist auch, dass die klassische
Gantry-Bauweise hier mit untenliegender X-Achse ausgefiihrt
wurde, was die Zuganglichkeit des Plattenfeldes verbessert.
Markant fiir diese Individualausfithrungen sind zwei Supporte
am festen Querbalken, sprich in der Y-Achse, die simultane
Bearbeitungen ermdglichen.

Vorsatzkdpfe von Romai

Als zuséatzliche Komponenten fiir bestimmte Bearbeitungen
sind die Portalmaschinen mit Vorsatzképfen von Romai ausge-

Mit beachtlichen Dimensio-
nen und pradestiniert fur die
Schwerzerspanung: Winkel-
kopf mit Schwenkachse von
Romai flir kundenspezifische
GroB-Portalfrasmaschinen
von Rottler-Maschinenbau.

stattet, welche vollautomatisch in die Vertikalschieber einge-
wechselt werden. Mit einem Gewicht von rund 1.600 kg und
einer Bauldnge von insgesamt 750 mm bieten sie beachtliche
Dimensionen. Die Winkelkopfgehduse haben an der um 90°
abgewinkelten Abtriebsseite ein zusatzlich schwenkbares
Spindelgehduse. Dieses ist mit einer Achsklemmung iber
Hirth Ringe alle 2,5° formschliissig indexierbar oder alterna-
tiv in jeder Position stufenlos klemmbar. Abgestimmt auf die
dafiir vorgesehenen Bearbeitungen sind die Vorsatzkopfe mit
einem Ubersetzungsverhiltnis von 1:1,5 auf 2.000 min™ aus-
gelegt.

www.romai.de

Anwender

Die Rottler Werkzeugmaschinen GmbH konstruiert und baut
vorrangig kundenspezifisch gestaltete Werkzeugmaschinen
flr die unterschiedlichsten Industriezweige. Das Spektrum
reicht von Fras- und Drehmaschinen bis zu Tieflochbohrma-
schinen.

www.rottler-maschinenbau.de

COSCOM - Leading in Virtual Machining - Mehr Profit vor dem Span!

Ralf Grommes, Arbeitsvorbereitung C.u.W. Keller GmbH & Co. KG

25% kiirzere Durchlaufzeiten coscom

,Mit der Virtual Machining Prozess-Losung von COSCOM konnten wir unsere Neben- und Maschinen-
laufzeiten drastisch senken. Die mit CAD/CAM, Simulation und Tool/Datenmanagement erschlossenen
Produktivitatspotentiale duRerten sich in 25% kiirzeren Durchlaufzeiten und 20% mehr Wertschopfung.

ke I I e r Direkt zum Anwenderbericht:
% Einfach QR-Code scannen!

Software fiir die Fertigung
www.coscom.eu
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Nicolas Correa vereint das Know-how aus 65 Jahren GroBteilebearbeitung:

Portalfrasmaschine
it ausgereiftem Konzept

Auch wenn man im Laufe der Jahre auf Giber 1.000 installierte Portalfrasmaschinen zuriickblicken kann, hat man

sich beim spanischen Hersteller Nicolas Correa, in Osterreich vertreten durch Sukopp Werkzeugmaschinen, zum Ziel
gesetzt, das aktuelle Programm komplett zu iiberarbeiten und Erfahrungen sowie Riickmeldungen von Kunden in neue
Maschinenkonzepte einflieBen zu lassen. Die neue FOX Portalfrasmaschine vereint nun fortschrittliche Technologie und
das Know-how aus mehr als 65 Jahren Konstruktion, Herstellung und Vertrieb von Frasmaschinen.

Die Portalfraismaschine FOX kann mit ei-
nem Arbeitstisch bis 8.500 mm (maximale
Verfahrwege 8.000 x 4.250 x 1.500 mm
bei Vorschubgeschwindigkeiten bis 25
m/min) ausgestattet werden. Es stehen
unterschiedliche Fraskopfe (Standard 37
kW bei 1.298 Nm), darunter 5-Achsen-
Fraskopfe bis 24.000 min?, zur Auswabhl,
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welche bei Bedarf auch {iber ein automati-
sches Fraskopfwechselsystem eingewech-
selt werden konnen. Zudem steht mit der
FOX-M auch eine Variante mit fahrendem
Portal (Gantry) zur Verfugung, hier kon-
nen Verfahrwege (X) bis 26.000 mm ab-
gedeckt werden. Schnittstellen fiir beide
Maschinen sind ISO-50 oder HSK 63/100.

Innovatives Kiihlungssystem

Besonderen Wert wurde bei der Konst-
ruktion auf eine hohe thermische Stabili-
tat gelegt. Das ausgekliigelte Kithlungs-
system reduziert iber verschiedene
Kreisldufe die entstehende Temperatur
an der Vertikalachse und garantiert so-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



links Die neue FOX-Portalfrasmaschine
von Nicolas Correa vereint fortschrittli-
che Technologie und das Know-how aus
mehr als 65 Jahren Konstruktion, Her-
stellung und Vertrieb von Frasmaschinen.

rechts Mit der FOX-M steht eine Variante
mit fahrendem Portal (Gantry) zur Verfi-
gung — damit kénnen Verfahrwege (X) bis
26.000 mm abgedeckt werden.

mit hohe Prazision aufgrund geringe-
rer Maschinenerwdarmung. Durch die
wassergekiihlten Gleitfihrungen und
das thermosymmetrische Design der
Vertikalachse lassen sich hier deutliche
Verbesserungen erreichen. Aufgrund
der Kithlung und der Thermosymmetrie
reduziert sich der Fehler der Werkzeug-
spitze in der X-Achse um 78 Prozent und
in der Z-Achse um 67 Prozent. Gleich-
zeitig konnen durch den thermosymme-
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trischen Aufbau und die Luftzirkulation
durch den Ausleger die geometrischen
Fehler der Maschine um 20 Prozent ver-
mindert werden.

Im Gleichgewicht

Dank einer detaillierten Analyse kombi-
niert die Frasmaschine Strukturelemen-
te aus mechanisch geschweitem und
gegossenem Stahl sowie eine Mischung

aus Gleit- und Linearfihrungen, die der
Maschine ein ausgewogenes Gleichge-
wicht zwischen Festigkeit, Dampfungs-
fahigkeit und Genauigkeit verleiht. Dies
fihrt zu einer hohen Flexibilitat, die
neben einer beachtlichen Teilevarianz
auch Grobzerspanung und Schlichtbear-
beitung auf derselben Maschine ermog-
licht.

B www.sukopp.at
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LTAtec 90P Feed - Hochvors - rasen und Eck frasen
mit einem Werkzeugsystem \ \

=Speeqgz0

HR-CVD TECHNOLOGIE
Deﬂr\msc“en

N\a" “\ch\e‘\ Member of the LEITZ Group

Mit der Neuauflage des Frasprogrammes hat Boehlerit im Bereich des Hochvor-
schubfrasens erneut MaBstédbe gesetzt. Das innovative Werkzeugsystem DELTAtec
90P Feed erlaubt héchste Zahnvorschiibe und kann multifunktional auch als
Eckenfraser verwendet werden.

BOEHLERIT

hard facts for best results

Boehlerit GmbH & Co.KG, Werk VI-StraBe 100, 8605 Kapfenberg

Telefon +43 (0)3862 300-0, info@boehlerit.com
www.boehlerit.com
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Hergestellt wird der Sonderfraser aus
einer hochqualitativen Sonderplatte
von Meusburger mit Kreuz-Schiliff.

Kein Verzug bei Material und Lieferung:

Das Vormaterial entscheidet

Das Zerspanen lang laufender,
hochpréziser GroBteile mit zahl-
reichen, komplexen Bearbeitungs-
schritten aus Stahl in kleinsten
Serien ist die Spezialitat von high-
tech-metals. Das Unternehmen
muss auf veranderliche Kunden-
anforderungen rasch und flexibel
reagieren und hochste Standards
bei der — auch langfristigen —
MaBhaltigkeit der Teile garantie-
ren. Dazu verlasst sich der Tiroler
Fertigungsbetrieb auf Halbzeuge
von Meusburger, die diese in Form
von Sonderplatten bereitstellt:
ohne Verzug bei der Lieferung und
dank Spannungsarmgliihen im
Haus auch ohne die Gefahr von
spaterem Verzug der Werkstiicke.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
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.Je groler, desto lieber, von DIN A4 bis
finf Tonnen Stiickgewicht”, fasst Griin-
der und Geschéftsfiihrer Karl Raich das
Teilespektrum zusammen, das die high-
tech-metals Handels- & Fertigungs-
GmbH mit Sitz in Kirchbichl (Tirol)
in Kleinstserien fertigt. ,Eine unserer
Spezialitdten ist die Fertigung von Son-
derbauteilen und -werkzeugen fir den
Offshore- und Engeriebereich aus hoch-
legierten Werkzeugstdhlen mit Durch-
messern von 400 bis 1.500 mm."”

Daneben spielt die Bearbeitung von gro-
Beren Gussbauteilen aus unterschied-

ZU halten.

lichen Materialien eine tragende Rolle,
ebenso Teile fiir Spannvorrichtungen,
Abfiill- oder Textilmaschinen. Auch das
Finalisieren von Schweifkonstruktionen
durch zerspanende Nachbearbeitun-
gen gehort mit zum Geschaft des 1998
als Handelsbetrieb gegriindeten Unter-
nehmens. 15 Mitarbeiter fertigen meist
Kleinstserien mit ein bis zehn Stiick und
bieten von der Materialbeschaffung bis
zum Finishen inklusive Oberflichen- und
Warmebehandlungen sowie abschlie-
RBendem dokumentierten Vermessen auf
einer 2013 angeschafften Zeiss-Grof3-
messmaschine alles aus einer Hand.

Nur Meusburger schafft es, trotz sehr
kurzer Lieferzeiten unabhangig von allen
auBeren Einflussen die hervorragenden
Materialeigenschaften zuverlassig gleich

Karl Raich, Geschéftsfilhrender Gesellschafter,
high-tech-metals Handels- und Fertigungs-GmbH

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Das Video zum
spannungsarmen Gliihen

www.zerspanungstechnik.at/
video/126900

Herausforderung Rund- und Planlauf

Ein plastisches Beispiel fiir die von high-
tech-metals zu Recht erwartete Qualitat
ist ein Sonder-Fraswerkzeug. Die Schei-
be mit 1.400 mm Durchmesser weist
— unter anderem fiir die Aufnahme von
Einsdtzen und Schneidplatten — zahl-
reiche Taschen, Senkungen, Fasen und
Bohrungen mit und ohne Gewinde auf.
Die Bearbeitung erfolgt in mehreren
Stufen vom Vordrehen tiber das Frasen
und Schleifen bis zum Vermessen. Teil
des Gesamtvorganges ist das Facettie-
ren des Werkzeugs durch eine 5-Achs-
Simultanbearbeitung. Insgesamt beno-
tigt die Zerspanung des Sonderfrasers
80 bis 100 Stunden. Dennoch ist eine
Rund- und Planlaufgenauigkeit unter 10
pm gefordert.

Ahnlich herausfordernd ist die Spezifika-
tion einer Spannvorrichtung fiir ein Spe-
zial-Bearbeitungszentrum zur Verwen-
dung im Automobilbau. Das 1.200 x 180
x 140 mm groRe Stiick aus C45 erhalt in
ca. 30-stindiger Bearbeitung zahlreiche
Schragen und Tieflochbohrungen.

Vormaterial entscheidet

high-tech-metals verwendet Vormaterial
von der Meusburger Georg GmbH & Co
KG. Das Unternehmen mit Sitz in Wol-
furt (Vlbg.) ist Marktfithrer im Bereich
hochpraziser Normalien, mit denen es
mehr als 16.000 Kunden weltweit belie-
fert. Diese profitieren von iiber 50 Jahren
Erfahrung in der Stahlbearbeitung, von
einer hohen, kontrollierten Stahlqualitat
und von der hohen Verfiigbarkeit durch
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das weltweit grote zentrale Normalien-
lager.

Bei dem Vormaterial, das high-tech-me-
tals von Meusburger bezieht, handelt es
sich jedoch nicht um Normteile, sondern
um Sonderplatten in verschiedenen Ab-
messungen, Werkstoffen und Ausfiih-
rungen. So werden etwa die Rohlinge fiir
den Sonderfraser als kreuzgeschliffene
Scheibe angeliefert. Die Aufspannvor-
richtungen entstehen aus an Lange =

links Sehr komplex ist die Zerspanung dieser Spannvorrichtung. Die 1.200 x 180 x 140 mm groBen Stilicke entstehen aus an Lange
und Breite gefrasten und an der Starke langsgeschliffenen Leisten aus C45.

rechts Der Sonderfréser hat 1.400 mm Durchmesser und weist zahlreiche Taschen, Senkungen, Fasen sowie Bohrungen auf

und wird mit einer Rund- und Planlaufgenauigkeit unter 10 um komplett von high-tech-metals gefertigt.

www.zerspanungstechnik.com
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und Breite gefrasten und an der Starke
langs- und kreuzgeschliffenen Leisten.
Entscheidend ist fiir Karl Raich, dass
er sich zu 100 % auf die Qualitiat der
Halbzeuge verlassen kann. ,Es gibt vie-
le Normalien-Hersteller”, weil er. ,,Nur
Meusburger schafft es, trotz sehr kurzer
Lieferzeiten unabhdngig von allen dufe-
ren Einflissen die hervorragenden Ma-
terialeigenschaften zuverldssig gleich zu
halten.”

Problemzonen eliminieren

Das schafft Meusburger, indem sehr frih
im Prozess eventuelle Problemzonen des
gewalzten Materials eliminiert werden.
,Wir beziehen den Stahl ausschlieflich
von renommierten Stahlerzeugern”,
prazisiert Dirk Wagner, Gebietsverkaufs-
leiter fiir Tirol und Siidtirol bei Meus-
burger. ,Das Material wird nicht nur im
Stahlwerk, sondern nach der Anlieferung
bei Meusburger in eigenen Glihofen
24 Stunden lang spannungsarm ge-
gliiht.” Das langsame und gleichméaRige
Erwarmen und die anschliefende Hal-
tezeit von sechs Stunden sowie die Ab-
kiihlphase von 14 Stunden, die Meusbur-
ger dem Material noch im Ofen gonnt,
sorgt fiir hochste Qualitat.”

Nur so ist sichergestellt, dass es bereits
beim ersten Sdgevorgang im Werk zu
keinen Verwerfungen kommt. Solche
lassen sich nur durch aufwendige Nach-
arbeit ausgleichen und stellen sich oft
als Quelle spaterer Ungenauigkeiten he-
raus. ,Zusatzlich entfernt Meusburger
noch vor dem ersten Bearbeitungsschritt
an den Stahlbrammen einen 15 bis
20 mm breiten Rand, denn der kann
nach dem Walzen feine Spannungsrisse
enthalten”, ergdnzt Dirk Wagner. ,Un-
seren Kunden solche Schwierigkeiten zu
ersparen, ist Erfolgsfaktor Nummer 1 fiir
Meusburger.”
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Teil der Gesamtleistung von high-tech-metals ist die Teilevermessung mit eigenem Fachper-
sonal auf einer 2013 angeschafften Zeiss-Anlage. Die Vermessung wird auch getrennt als
Dienstleistung angeboten.

Reaktionsféhigkeit
auf hochstem Niveau

,Wichtig ist fiir uns als Lohnfertiger auch
die Fahigkeit, rasch auf veranderliche
Kundenanforderungen zu reagieren”,
sagt Karl Raich. ,Dabei unterstiitzt uns
Meusburger mit einem Service bei Bera-
tung, Angebot und Lieferung, die wir von
anderen Lieferanten so nicht kennen.”
So reagiert der Vormaterial-Spezialist
aus Vorarlberg oft innerhalb weniger Mi-
nuten mit haltbaren Kalkulationen und
verbindlichen Angeboten. Die Lieferung
dauert selbst bei den ausschlieflich als
Sonderteile bezogenen Platten nur in
seltenen Ausnahmefallen langer als eine
Woche. Dazu kommt eine automatisierte
Bestellverfolgung, wie man sie sonst nur
vom Internet-Versandhandel kennt.

,Diese Fahigkeit ist ein Ergebnis des
Wissensmanagements, das einen Teil
der  Meusburger-Unternehmenskultur
bildet”, ist Dirk Wagner abschlieBend
iberzeugt. ,Unser Unternehmen wur-

Das Material wird in eigenen GlUhofen 24
Stunden lang spannungsarm geglunt. Zusatzlich
entfernt Meusburger an den Stahlbrammeneinen
15 bis 20 mm breiten Rand, denn der kann nach
dem Walzen feine Spannungsrisse enthalten.

Dirk Wagner, Gebietsverkaufsleitung Tirol und Siidtirol,
Meusburger Georg GmbH & Co KG

de als ,Exzellente Wissensorganisation
2015’ ausgezeichnet, nicht zuletzt, weil
wir unser Wissen verwerten und — unter
anderem in Form solcher Nebenleistun-
gen — fiir unsere Kunden nutzbar ma-
chen, um deren Prozesse zu optimieren.”

H www.meusburger.com

. Anwender

T il

Die high-tech-metals Handels- und
Fertigungs-GmbH wurde 1998 als
Handelsbetrieb gegrindet und hat
sich seit 2001 auf die Auftragsfer-
tigung komplexer GrofBteile mit er-
héhtem Bearbeitungsaufwand spe-
Zialisiert. Zum  Leistungsspektrum
des rund 15 Mitarbeiter starken Un-
ternehmens gehort neben der span-
abhebenden Bearbeitung auch die
Teilevermessung, die auch als eigene
Dienstleistung angeboten wird.

high-tech-metals Handels-

& Fertigungs-GmbH

AchenstraBe 14, A-6322 Kirchbichl
Tel. +43 5332-763-86
www.high-tech-metals.at
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Unter anderem
sorgt die aktuelle
Premiumbaureihe
von Zoller bei

3S flr eine hohe
Genauigkeit in der
mechanischen
Bearbeitung. (Alle
Bilder: x-technik)

Das Video
zur venturion 450/6

(EAIC opy

www.zerspanungstechnik.at/ -E
video/125003

3S erwirbt das 2.500. Einstell- und Messgerat von Zoller Austria:

Jubilaum macht

—reude

Die Herstellung von Extruderschnecken ist fertigungstechnisch eine anspruchsvolle Aufgabe. Neben hochwertigen Dreh-
Frasmaschinen zur Komplettbearbeitung ist entsprechendes Know-how und hochste Genauigkeit in der Zerspanung
gefragt. Dazu trigt bei 3S nun ein neues Werkzeugeinstell- und Messgeréat der Firma Zoller bei. Das venturion 450/6 ist
nicht nur topmodern, sondern sogar das Gerat mit der Liefernummer 2.500 von Zoller Austria.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die 1991 gegriindet 3S Schnecken + Spin-
deln + Spiralen Bearbeitungsgesellschaft
m. b. H. (kurz 3S) aus Roitham hat sich auf
die Fertigung von Kernteilen wie Schne-
cken, Zylinder oder Einzugsteile fiir die
Extrusionsbranche spezialisiert. Pro Jahr
werden rund 1.000 t Stahl verarbeitet und
bis zu 1.500 Extruderschnecken sowie zwi-
schen 200 und 300 Zylinder produziert.

Die Oberosterreicher sind damit zwar ein
klassischer Nischenanbieter, nehmen
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aber am Weltmarkt aufgrund ausgereif-
ter Technologie verbunden mit hochs-
tem Verschleifschutz eine tragende
Rolle ein. ,Unsere Spezialitat ist die Fer-
tigung von hoch verschleiBgeschiitzten
Einheiten, wie sie bei der Verarbeitung
von Kunststoffen durch die Beimengung
verschiedener Additive notwendig sind,
um eine entsprechend hohe Standzeit zu
gewahrleisten”, erklart uns Ing. Walter
Reisinger, geschéftsfiihrender Gesell-
schafter bei 3S.

VerschleiBschutz als zentrale Rolle

Erreicht wird das durch langjahriges
Know-how sowie die intensive Beratung
der Kunden im Vorfeld eines Projektes.
Zudem hat man eine eigene, ganz spezielle
Maschine zum Laser-Auftragsschweillen
fir die Schneckenstege entwickelt. , Un-
ser LASEX-Verfahren eroffnet durch eine
einzigartige Technologie ein Spektrum
an Werkstoffpaarungen, welche bisher
durch herkommliche Schweiverfahren



nicht realisierbar waren”, verrat Walter
Reisinger. Der Laser erlaubt zudem ein
kleineres Schmelzbad, wodurch Harten
bis zu 57 HRC moglich sind. Die Extru-
sionsbranche sei grundsatzlich sehr gut
aufgestellt, so Reisinger, denn Recycling
wird immer mehr ein Thema. Dadurch
blickt er auch auf sehr erfolgreiche 25 Jah-
re zuriick. Zudem will man zukiinftig auch
das Produktspektrum fiir die Ol- und Gas-
Exploration weiter ausbauen. ,Die dafiir
notigen mechanischen Bearbeitungen pas-
sen gut zu unserer Spezialitat, der AuRen-
und Innenbearbeitung in groRen Langen-
Durchmesser-Verhéltnissen”, merkt der
Geschaftsfiihrer an.

Fachkrafte und
hochwertiger Maschinenpark

3S beschiftigt im Traunviertel aktuell rund
60 Mitarbeiter im Zwei-Schichtbetrieb
auf einer Produktionsflache von 3.500 m2
sowie seit 2010 am zweiten Produktions-
standort in St. Barbara im Miirztal — vor al-

lem fiir die Herstellung von Doppelschne-
ckenzylindern —weitere 23 Fachkrafte. Dass
man bei 3S tiber einen hohen Facharbeiter-
anteil verfligt, liegt auf der Hand, denn die
wirtschaftliche, mechanische Bearbeitung
der gefertigten Schnecken und Zylinder ist
kein einfaches Unterfangen. Zur Herstel-
lung dieser Know-how-Teile, wie sie Walter
Reisinger gerne bezeichnet, bedarf es Er-
fahrung und vor allem modernster Werk-
zeugmaschinen. Eine wesentliche Voraus-
setzung fiir eine wirtschaftliche Fertigung
solcher Teile sei die Komplettbearbeitung,
das heif$t, Bearbeitungen wie Drehen, Fra-
sen, Bohren, Verzahnen bis zum Messen in
einer Aufspannung durchzufithren.

Der Maschinenpark besteht deshalb un-
ter anderem aus hochproduktiven Dreh-
Frasmaschinen. So konnen die Traunviert-
ler auf zwei MPMC 850 aus dem Hause
Weingartner und drei Millturns von WFL
(Anm.: jeweils eine M60, M65 und M80)
Schnecken bis zu einer Drehlange von
6.500 mm in einer Aufspannung fertigen.

Die von uns gefertigten Schnecken
sind hochwertig und sehr kostspielig. Daist
ausschlie3lich der Einsatz des bestmoglichen
Einstellgeréats die richtige Entscheidung. Mit dem
venutrion 450/6 haben wir das sichergestellt.

Ing. Walter Reisinger, Geschéftsfiihrer 3S Schnecken +
Spindeln + Spiralen Bearbeitungsgesellschaft m. b. H.

GROSSTEILEBEARBEITUNG

links Ein Highlight der venturion Baureihe
ist die ace Hochgenauigkeitsspindel zur
kraftbetatigten Werkzeugspannung fir alle
gangigen Werkzeugaufnahmesysteme.

rechts Die Bildverarbeitungssoftware pilot
3.0 ermdglicht mit einer einfachen, intuitiv
bedienbaren Mentoberflache eine schnelle
und vollautomatische Werkzeugvermessung.

Dariiber hinaus stehen diverse Schleif- und
Poliermaschinen, spezielle Wirbelmaschi-
nen, CNC-Fras und -Drehmaschinen, zwei
Bohrwerke sowie eine Honmaschine zur
Verfigung.

Werkzeugvoreinstellung
sichert Genauigkeit

Fiir die komplexen Zerspanungsaufgaben
bedarf es zudem hochwertiger und vor al-
lem praziser Werkzeuge. Daher ist bei 3S
auch die Werkzeugvoreinstellung ein wich-
tiger Aspekt. Seit Anfang an vertraut man in
diesem Bereich auf die Qualitat von Zoller.
,Wir haben uns vor mehr als 20 Jahren fiir
ein V420 Einstell- und Messgerat entschie-
den, das bis heuer ohne Probleme und sehr
zuverlassig unsere Werkzeuge vermessen
hat”, erinnert sich der Geschaftsfiihrer.

Nichts desto trotz hat man sich in diesem
Jahr fiir die Investition in ein neues, top-
modernes Gerat entscheiden. ,Aufgrund
der guten, wirtschaftlichen Entwicklung
planen wir die Erweiterung unserer
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Fertigungsfliche um eine weitere Halle,
zudem werden auch die Werkzeugdimen-
sionen immer groRer. Gleichzeitig wollten
wir damit auch die Digitalisierung unseres
Fertigungsprozesses weiter vorantreiben”,
begriindet Walter Reisinger die Entschei-
dung.

Bestes Produkt fiir hochwertige Teile

Letztendlich wurde gemeinsam mit Zol-
ler das Einstell- und Messgerat venturion
450/6 ausgewahlt. Warum bei diesem Pro-
jekt wiederum Zoller den Vorzug erhalten
hat, begriindet der Geschéftsfiihrer einfach
nachvollziehbar: , Die von uns gefertigten
Schnecken sind hochwertig und sehr kost-
spielig. Da ist ausschliefflich der Einsatz
des bestmoglichen Einstellgerats die rich-
tige Auswahl.”

Zudem habe es in der langjdhrigen Zu-
sammenarbeit nie Probleme geben — im
Gegenteil: Die hohe Zuverlassigkeit, eine
perfekte Betreuung und ein verlassliches
Service sind Faktoren, die fiir Walter Rei-
singer in einer Zusammenarbeit wie mit
Zoller Erfolgsfaktoren sind. Die geografi-
sche Nahe zur Firma Zoller Austria im nur
wenige Kilometer entfernten Ried im Inn-
kreis sieht er zwar positiv, war aber kein
ausschlaggebender Faktor. Das venturion
bei 3S ist wie bereits erwahnt das 2.500.
Einstell- und Messgerat von Zoller Austria.
Eine beachtliche Menge, die man in nur 27
Jahren erreicht hat und die Ing. Wolfgang
Huemer, Geschéftsfithrer Zoller Austria
GmbH, zurecht auch ein wenig stolz macht:
,Zum einem sind wir sehr gliicklich, dass
wir dieses Ziel so schnell erreichen konn-
ten und zum anderen freut es uns natiirlich,
dass wir dieses Jubildum bei einem langen
und sehr treuen Kunden zudem quasi in
der Nachbarschaft feiern konnen.”

Modulare Premiumklasse

Das bei 3S nun im Einsatz befindliche
Zoller Einstell- und Messgerate venturion
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Mit dem Produkt der Extruderschnecken ist 3S zwar ein klassischer Nischenanbieter, nimmt
am Weltmarkt aufgrund ausgereifter Technologie verbunden mit héchstem VerschleiBschutz

aber eine tragende Rolle ein.

450/6 tberzeugt durch optimale Ergono-
mie, hochste Flexibilitat sowie aufgrund
hochwertiger Komponenten mit hochster
Genauigkeit. , Mit unserer aktuellen Premi-
umbaureihe venturion kann eine Vielzahl
an Optionen und Einsatzmdglichkeiten mo-
dular an die Kundenbediirfnisse angepasst
werden”, erldutert Wolfgang Huemer.

Ein Highlight der venturion Gerate ist die
ace Hochgenauigkeitsspindel zur kraft-
betatigten Werkzeugspannung fiir alle
gangigen Werkzeugaufnahmesysteme
wie Steilkegel, HSK, Capto, VDI oder KM.
,Ein schneller, p-genauer Adapterwechsel
garantiert hochste Prazision und Prozess-
sicherheit”, betont Huemer. Auch die An-
forderungen von 3S sowohl kleine als auch

Mit unserer aktuellen Premiumbaureine ven-
turion kann eine Vielzahl an Optionen und Einsatz-
moglichkeiten modular an die KundenbedUrinisse
angepasst werden. Langlebigkeit und Prazision
werden durch beste Markenkomponenten und
sorgfaltige Verarbeitung garantiert.

Ing. Wolfgang Huemer,
Geschaftsfiihrer Zoller Austria GmbH

grof3e und schwere Werkzeuge vermessen
zu konnen, werden mit dem venturion
450/6 erfillt. So bietet das Werkzeugein-
stellgerat einen Verfahrweg von 600 mm in
der Z-Achse sowie einen Durchmesserbe-
reich bis ebenfalls 600 mm in der X-Achse.

Vollautomatisch zu hdchster Genauigkeit

Ein weiteres Feature ist die modulare
Drehmittenmessung. ,Mit einer perfekt
eingestellten Drehmitte erhoht sich die
Werkzeugstandzeit, verkiirzen sich die
Riistzeiten und verbessert sich letztlich
auch die Qualitat der Bearbeitung”, so der
Zoller-Geschaftsfithrer weiter. Bei 3S ist
das venturion 450/6 zudem mit der Bildver-
arbeitungssoftware pilot 3.0 ausgestattet,
die iiber eine einfache, intuitiv bedienbare
Meniioberfliche eine schnelle und vollau-
tomatische Werkzeugvermessung ermog-

Ein hochmoderner Maschinenpark sorgt bei
3S fir eine wirtschaftliche Zerspanung der
hergestellten Extruderschnecken. Zudem hat
man eine eigene, ganz spezielle Maschi-

ne zum Laser-AuftragsschweiBen fur die
Schneckenstege entwickelt, die fiir hdchsten
VerschleiBschutz sorgt.



licht. Mit dem neuen Einstell- und Messge-
rat ist 3S laut Reisinger nun fiir den Ausbau
der Fertigungskapazitdt geriistet und kann
auch alle im Einsatz befindlichen Werkzeu-
ge vermessen. ,In den letzten Wochen hat
sich bestatigt, dass wir definitiv die richtige
Entscheidung getroffen haben, denn auch

Ein freudiger
Anlass, zu dem
Wolfgang Huemer
(li.) Walter Reisin-
ger gratuliert: Das
venturion 450/6 von
3S ist nicht nur top-
modern, sondern
das Gerat mit der
Liefernummer 2.500
von Zoller Austria.

unsere Fachkrafte sind mit dem venturion
hoch zufrieden. Zudem hat sich auch die
Prazision in der Zerspanung nochmals ge-
steigert”, resiimiert Walter Reisinger ab-
schlieBend.

www.zoller.info/at

GROSSTEILEBEARBEITUNG

Anwender

3S produziert Schnecken flr Extrusi-
on und Spritzguss bis zu einer Lange
von 6.500 mm und einem Durchmes-
ser von 500 mm (ein - und mehrteilig).
Angeboten werden  verschiedenste
AusfUhrungen fur alle Anwendungs-
bereiche der Extrusion: Schnecken in
nitrierter  Ausflhrung, verschleiBfest
steggepanzerte Schnecken mit ver-
schiedenen Panzerungsmaterialien
abgestimmt auf den Zylinderwerkstoff.
Schnecken fur die Nahrungsmittelindu-
strie, Chemie, Keramikextrusion, Gum-
miextrusion und natdrlich Schnecken
aus Sondermaterialien flr besonders
spezielle Anwendungen. Zudem sind
Zusatzteile wie Misch- und Scherteile,
Schneckenspitzen oder Ruckstrom-
sperren ebenfalls im Produktprogramm
von 3S enthalten.

3S Schnecken +

Spindeln + Spiralen
Plhretstrasse 3 / Postfach 15
A-4661 Roitham

Tel. +43 7613-5004
www.3s-gmbh.at

QUASER

we cut faster

QUASER MV184P
CNC-Steuerung

Verfahrweg X/ Y / Z

Max. Drehzahl Spindel
Leistung Hauptspindelmotor
Drehmoment Spindel

AUSSTATTUNG

- 20 bar Kihlung durch die Spindel #
Luft durch die Spindel
Vorbereitung 4. Achse
Hybridzentralschmierung
u.v.m.

Siemens 828D
1.020/610/610 mm
12.000 min-

25 kW

|

PERFEKT FUR IHREN WERKZEUGBAU.

" QUASER MV184P - SIEMENS 828D.
- € 94.500,00 o i

lation & Einweisung

inkl. Lieferung, Instal

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 2911230 Wien | T +43.1 617 47 77 | office@precisa.at |



I ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Ein

Ingersoll
Walzschal-
werkzeug bei
einer Testbe-
arbeitung mit
Modul 5.

Neue Wendeschneidplattenwerkzeuge von Ingersoll erhdhen die
Wirtschaftlichkeit und universelle Einsetzbarkeit eines alten, traditionellen
Verfahrens zur Herstellung von Innen- und AuBenverzahnungen:

VWalzschalen als
neue Alternative

Die Entwicklung des Wélzschélens geht schon auf den Beginn des zwanzigsten Jahrhunderts zuriick. Durch enorme
Fortschritte, sowohl bei den Werkzeugmaschinen und Steuerungen als auch bei den Werkzeugen durch moderne
Schneidstoffe und Beschichtungen, ist das Walzschalen mittlerweile fiir serielle Einsdtze geeignet und verspricht eine
interessante Alternative zu den etablierten Verfahren wie Walzfrasen und WélzstoBen zu werden. Ingersoll hat deshalb
vor zwei Jahren beschlossen, das alte Verfahren mit neuen, modernen Werkzeugen zu beleben.

Das Walzschélen ist ein kontinuierlich
spanabhebendes Verfahren zur Herstel-
lung von sogenannten rotationssymme-
trischen, periodischen Strukturen - in
erster Linie Verzahnungen. Im Vergleich
zu anderen bekannten Verzahnverfah-
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ren, bietet das Walzschéalen sowohl hohe
Produktivitat als auch eine enorme Fle-
xibilitat. Es ist in der Lage walzfrasbare
Verzahnungen herzustellen und zudem
einen weiten Teilbereich des Walzsto-
Rens abzudecken.Vereinfacht gesehen,

kann man das Walzschéilen als eine Kom-
bination des Walzfrasens und StoRens
betrachten, wobei es einige Vorteile der
genannten Verfahren in sich vereint. In
erster Linie sind dies die Produktivitat
des Walzfrasens und die Flexibilitat des

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2016



WalzstoRens. Besonders bei der Innen-
verzahnung kann das Walzschalverfah-
ren durch wesentlich hohere Produkti-
vitdt punkten, da die Bearbeitungszeiten
bis zu 50 % kirzer sind. Das Walzscha-
len benotigt durch die Schragstellung
des Werkzeuges gegentiber dem Werk-
stuck (Achskreuzwinkel) jedoch einen
Bearbeitungsweg, der etwas groRer ist
als die Breite der zu erzeugenden Ver-
zahnung. Diese Zusatzwege bezeichnet
man als Ein- und Uberlaufwege. Sie
nehmen mit steigendem Achskreuzwin-
kel zu. Dadurch entstehen geringe Ein-
schrankungen bei sehr engen Innenver-
zahnungen und Storkonturen.

Bearbeitungsablauf im Uberblick

Das Prinzip des Wailzschélens ist mit
einem Schraubenradgetriebe vergleich-
bar. Kennzeichnend ist die windschiefe
Anordnung der Achsen von Werkstiick
und Werkzeug. Die Spanbildung wird
einerseits durch den Axialvorschub des

www.zerspanungstechnik.com

Deutlich erkennbar ist
der Achskreuzwinkel
zwischen Werkstlick
und Werkzeug.

Werkzeuges und andererseits durch die
Walzbewegung erzeugt. Durch die ge-
kreuzte Achsenanordnung entsteht eine

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Beispiel Walzschalwerkzeug

Das erste von Ingersoll vor etwa zwei Jahren herge-
stellte Wélzschélwerkzeug wurde im eigenen Hause an
einem Testwerkstlck erfolgreich mit folgenden Para-
metern eingesetzt:

Modul 5

Z&hnezahl Werkzeug: 14
Z&hnezahl Werkstuck: 24
Anzahl Schnitte: 13
Bearbeitungszeit: ca. 5 min.

Werkzeug und Werkstick wurden mit Bedacht ge-
wahlt, denn das Werkzeug konnte nach dem erfolg-
reichen Test im eigenen Hause auch zu einem Versuch
bei einem Kunden auf einem universalen Drehfrészen-
trum eingesetzt werden, und zwar zur Herstellung von
Getriebebauteilen fur GroBbaumaschinen. Diese kon-
nen nun in weniger Aufspannungen wirtschaftlicher
produziert werden. Bei den ausgiebigen Tests im eige-
nen Hause hat man bei Ingersoll sowohl Innen- als auch
AuBenverzahnungen hergestellt. Auch sind Werkzeuge
mit unterschiedlichen Achskreuzwinkeln zwischen 15°
und 30° in Modul 3 hergestellt und getestet worden.

Fertig be-
arbeitetes
Testwerk-
stlck.
Bearbei-
tungsdau-
er: ca. funf
Minuten.

tung die Schnittbewegung darstellt.

Ingersoll Walzschélwerkzeuge sind auch mit innerer Kihimittelzufuhr verfigbar.

Relativbewegung zwischen Werkzeug
und Werkstiick, die bei dieser Bearbei-

->
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Hauptschnittrichtung ergibt sich
entlang der Zahnliicke des Werkstiickes.
Die GroRe des Achskreuzwinkels und
die Drehzahl der Bearbeitungsspindel
beeinflussen somit die Schnittgeschwin-
digkeit.

Ingersoll Werkzeuge zum Walzschélen

Die Ingersoll Werkzeuge GmbH hat
eine lange Tradition in der Herstellung
besonders leistungsfihiger ~Hartme-
tall-Wendeschneidplatten-Werkzeuge
(WSP) fir die Verzahnung. So sind In-
gersoll Walzfraser, Schalwalzfraser und
auch Einzelteilfraser in WSP-Ausfih-
rung schon seit mehr als 50 Jahren auf
dem Markt. Aber auch mit neu entwi-
ckelten WalzstoBwerkzeugen hat Inger-
soll vor einigen Jahren das WalzstofRen
wirtschaftlicher gemacht. Basierend auf
den Erfahrungen mit diesen WalzstoR3-
werkzeugen sind nun die neuen WSP-
Walzschalwerkzeuge entwickelt worden.

Das Grundprinzip der WalzstoRBwerk-
zeuge wurde auch fiir die neuen Walz-
schilwerkzeuge ibernommen, lediglich
die Plattensitze mussten in der durch
den  Achskreuzwinkel resultieren-
den Schrige eingebracht werden. Die
Werkzeugkorper sind wie gewohnt aus
hochvergiitetem Stahl. Die Plattensitze
weisen einen Formschluss auf und sind
hochgenau gefrast, garantieren eine
exakte Positionierung und hohe Sta-
bilitdat. Auch alle anderen Vorteile der
WSP-Werkzeuge im Vergleich zu nach-
schleifbaren Werkzeuge kommen bei
den neuen Walzschilwerkzeugen zum
Tragen. (Anm.: kein Nachschleifen bzw.
kein -beschichten erforderlich, gleich-
bleibende Genauigkeit, zwei verfiigba-
re Schneidkanten). Die neuen Ingersoll
Walzschadlwerkzeuge sind zudem optio-
nal mit innerer Kihlmittelzufuhr liefer-
bar.

Walzschéalbearbeitung
in der Praxis

Traditionelle Hersteller von Maschinen
fiir die Verzahnung bieten auch fiir das
Walzschidlen speziell auf diese Bearbei-
tung ausgelegte Bearbeitungsmaschi-
nen an. Hersteller von universalen Be-
arbeitungszentren oder Drehfraszentren
setzen demgegeniiber meist auf Stan-
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Eingriff-Situation des
Walzschalwerkzeu-
ges Modul 5 beim
Testeinsatz.

dardmaschinen, die durch zuséatzliche
Software auf die neue Aufgabe ,Wailz-
schilen” aufgeriistet werden konnen. Es
gibt sicherlich Griinde und Vorteile fir
beide Wege.

Walzschilen ist ein sehr dynamischer
Prozess, bei dem die Abldufe duBerst
genau synchronisiert sein miissen. Hier
kann eine speziell auf diese Kinematik
abgestimmte Maschine durchaus Zeit-
vorteile ausspielen. Auf der anderen
Seite bieten Kombi-Bearbeitungen wie
Drehen und Verzahnen ohne Umspan-
nen sowie Schrupp- und Schlichtbe-
arbeitung in einer Aufspannung, wie
bei Universalmaschinen moglich, hohe
Vorteile in der Bearbeitungszeit wie
auch in der Genauigkeit. Fiir Ingersoll
als Werkzeughersteller stellt sich diese
Frage, Spezialmaschine oder Universal-
maschine, nicht — die neu entwickelten
Werkzeuge erreichen auf beiden Werk-
zeugmaschinen-Ausfiihrungen hervor-
ragende Ergebnisse.

Durch die intensiven Versuche im eige-
nen Haus hat man bei Ingersoll fundier-
te Erfahrungen, konstruktiv wie auch
anwendungsspezifisch, sammeln kon-

nen. Inzwischen sind Walzschilwerk-

zeuge fir die Erstausriistung nicht nur
nach Europa, sondern auch nach USA,
Japan und Australien geliefert worden.
Besonders fiir Steckverzahnungen ist
die beim Walzschilen erreichte Qualitat
ohne Nachbearbeitung ausreichend. Bei
Ingersoll sind bereits Werkzeuge von
Modul 2 bis Modul 8 realisiert worden —
denkbar bis Modul 11.

Walzschalen hat Potenzial

Die Frage, wo das Walzschélen in Zu-
kunft einzugruppieren ist, kann man
sicher nicht in einem Satz beantwor-
ten. Fest steht aber sicherlich, dass
das Wialzschédlen als kontinuierliches,
hochproduktives Bearbeitungsverfahren
bei der Innenverzahnung eine wichtige
Rolle spielen wird. Bei der AuBenverzah-
nung muss das Verfahren von der Tech-
nologie her mit dem &duRerst effektiven
Walzfrasen konkurrieren. Aber auch hier
ist, durch die Bearbeitungsmoglichkeit
auf Standardmaschinen, nun fiir mittlere
Unternehmen mit kleineren Losgrofen
die Moglichkeit gegeben, Zahnrader in
der eigenen Fertigung zu produzieren.

B www.ingersoll-imc.de
B www.swt.co.at



ERFAHRUNG UND TECHNOLOGIE
ARBEITEN FUR SIE

ZUVERLASSIGKEIT - ROBUSTHEIT
Robustheit und hohe Fertigungsgiite Auslegung fur hochste Einsatzdauer
ermoglichen 5 Jahre Gewahrleistung bei groBer Zerspanleistung

STABILITAT FLEXIBILITAT

Besonders steife mechanische Zahlreiche Fraskopfmodelle
Strukturen mit patentierter Technologie und
PRAZISION Fraskopfwechselsystemen

Zahlreiche konstruktive Merkmale
fir hochste Genauigkeit

— correa
Gantryfrasmaschine

X=5.000-26.000 mm ¢ Y =3.000-4.250 mm ¢ Z=1.000-1.500 mm

1

mE

OAD Orthogonalfraskopf
6.000 U/min, 0,02°x 0,02°

FENIX

Fahrstanderfrasmaschine
X=4.000-25.000 mm ¢ Y=1.250 mm ¢ Z=1.500,/2.300 mm

-----------

UAD Universalfraskopf
6.000 U/min, 0,02°x 0,02°

—

umll,I




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Wirtschaftlich, prozesssicher,
effizient: Die neuen Walter Gewin-
defraser vereinen die Vorteile des
Gewindebohrens und des Gewin-
defrésens in einem Werkzeug.

Das Gewindefrassystem Walter T2711
/T2712 kann bei der Herstellung von
Gewinden ab einer GréBe von M24 / UNC 1
mit der Produktivitat von Gewindebohrern
auf breiter Ebene konkurrieren.

Neuer Gewindefraser vereint die Vorteile
des Gewindefrasens mit denen des Gewindebohrens:

Gewindebearbeitung
Nneu definiert

Wer heute Gewinde mit groBeren Durchmessern herstellt, hat die Wahl: Er kann dies entweder schnell — mit Gewindebohrern
—tun. Dann miissen jedoch Nachteile in Bezug auf Prozesssicherheit in Kauf genommen werden, da Spanewickler auftreten
kénnen. Zudem sind die Werkzeugkosten eher hoch. Dem gegeniiber stehen die Gewindefréaser. Diese zeichnen sich durch
hohe Prozesssicherheit und geringe Werkzeugkosten dank Wendeschneidplatten aus — benétigen in der Regel aber deutlich
langer fiir die Herstellung eines Gewindes. Mit dem neuen Gewindefrassystem T2711 / T2712 von Walter kommt jetzt ein
komplett neues Gewindefrassystem auf den Markt, das die Vorteile beider Verfahren vereint.

Die neuen Gewindefraser
T2711 / T2712 verfigen
Uber mehrere Schneidreihen

sowie eine einstellbar
Kuhlmittelzufuhr mit —
radialen oder axialen ) .

KihImittelaustritten.

[
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Das Video zum Gewin-
defraser T2711 / 12712

www.zerspanungstechnik.at/
video/125610

kann bei der Herstellung von Gewinden ab einer
GroRe von M24 / UNC 1 mit der Produktivitat
von Gewindebohrern auf breiter Ebene konkurrieren.
Laut Martin Hellstern, Produktmanager Gewindefrasen
bei der Walter AG in Tiibingen, setzt der T2711/T2712
dadurch neue MaRstabe beim Gewindefrasen. ,, Wir wa-
ren selbst Uiberrascht”, so Hellstern, ,wie schnell die
gangigen Gewindefrassysteme, die wir untersucht ha-
ben, an ihre Grenzen gelangten. Teilweise waren die
Werkzeuge gar nicht in der Lage, die Anforderungen
befriedigend zu erfiillen.” Bei Walter entschied man
sich daher fiir die Entwicklung eines vollkommen neu-
en Gewindefrassystems mit Wendeschneidplatten.

D as Gewindefrassystem Walter T2711 / T2712

Vorteile kombiniert

Die neuen Gewindefrdser vereinen erstmals die Si-
cherheit des Gewindefrasens mit der Produktivitat des
Gewindebohrens, sprich: kurze Bearbeitungszeiten,
geringe Werkzeugkosten und hohe Prozesssicherheit.
Eine Kombination, die in der Folge auch die Kosten pro
Gewinde reduziert. ,Bei den neuen Walter Gewinde-
frasern T2711 und T2712 handelt es sich somit nicht
nur um ein weiteres Wendeschneidplatten-Frassystem,
sondern um eine grundlegende Innovation. Denn die
Gewindefraser definieren den Stand der Technik neu”,
betont Hellstern.

Die neu ins Walter Programm aufgenommene Gewin-
defamilie kann in vielen Bereichen eingesetzt =

Die Walter Gewinde-
fraser T2711und T2712
definieren den Stand
der Technik neu. In der
Kombination aller Eigen-
schaften Ubertreffen sie
Klar die bestehenden
Systeme des Marktes.
Was unterm Strich zu
einer deutlichen Reduktion der Werkzeugkos-
ten fuhrt — in einigen Fallen bis zu 90 %.

Martin Hellstern, Produktmanager
Gewindefrdsen bei Walter

M

Matsuura

FUR EINE IMMER
SCHNELLERE WELT

5-Achsen-Vertikal-
Bearbeitungszentrum MX-330

Die neue MATSUURA MX-330 lberzeugt
mit ihrem attraktiven Einstiegspreis und
ihren Automationspaketen:

Verfahrwege X/Y/Z 435 x 465 x 560 mm
Spindeldrehzahl 15.000 min-'
Ausstattung mit PC10

90 Werkzeugplatze

Hydraulik durch den Tisch mit

6 Anschliisse bis max. 200 bar

B Roboterschnittstelle

Erleben Sie die MX-330 exklusivim
MATSUURA Vorfiihrzentrum.
Wir freuen uns auf Sie!

Willkommen in der Produktwelt von MATSUURA!

MATSUURA Machinery GmbH

Telefon: +49 (0) 6122 /78 03 -0
Telefax: +49 (0) 6122 / 78 03 - 33
www.matsuura.de
www.facebook.com/matsuura.de
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werden: vom Allgemeinen Maschinen-
bau tber den Energiesektor, z. B. bei
der Bearbeitung von Komponenten fiir
Windkraftanlagen, von Bauteilen fiir
Atomkraftwerke, Dampfturbinen oder
Generatoren bis hin zum Automotive-
Bereich, wo groBe Gewinde vor allem
bei GroBmotoren, GrofRgetrieben und
Lastkraftwagen-Komponenten zu bear-
beiten sind. Gleiches gilt fiir Ventile und
Armaturen in der Ol- und Gasindustrie.

Mehrere Schneidreihen — breiter
Einsatzbereich

Bestlickt ist der neue Fraser-Typ mit
eigens fiir das Gewindefrasen entwi-
ckelten Wendeschneidplatten: mit ei-
ner leichtschneidenden Geometrie, ei-
ner speziellen Spanmulde und je drei
Schneidkanten. Die Familie ist universell
einsetzbar fiir Gewindetiefen bis 2,5xD
sowie einen Steigungsbereich von 1,5
bis 6,0 mm bzw. 18-4 TPI und geeignet
fir alle Materialien der ISO-Werkstoff-
gruppen P, M, K, S und H bis 55 HRC.

Die Gewindefraser verfligen iiber eine
einstellbare Kiihlmittelzufuhr mit radi-
alen oder axialen Kiihlmittelaustritten.
Bei der Grundloch-Bearbeitung kann
durch den axialen Kihlmittelaustritt
ein optimaler Spanabtransport gewahr-
leistet werden. Bei der Herstellung

2

von Durchgangsgewinden kann der
axiale Kithlmittelaustritt mit der Kihl-
mittelschraube verschlossen werden,
wodurch das gesamte Kiihlmittel radi-
al austritt. Dadurch werden die Spane
nach unten aus der Bohrung gespiilt.
Die T2711 / T2712-Familie ist mit meh-
reren Schneidreihen ausgestattet und
kann mit hohen Schnittparametern ein-
gesetzt werden. Dadurch werden Be-
arbeitungszeiten erreicht, die mit dem
Gewindebohren und -formen vergleich-
bar sind.

Walter bietet die neuen Gewindefra-
ser T2711 und T2712 im Standardpro-
gramm in den Abmessungen M24 bis
M48 sowie UNC 1 bis UNC 1 1/2 an.
,Mit Walter Xpress sind wir zudem in
der Lage, Sonderwerkzeuge mit einer
Lieferzeit von lediglich drei Wochen zu
realisieren”, sagt Hellstern. Entspre-
chend groR ist der Freiraum bei den Ab-
messungen. Auch ein M160x6-Gewinde
kann, laut Hellstern, problemlos gefer-
tigt werden. Die dazu erforderlichen Ge-
windefrasplatten liegen am Lager.

60 % Kosteneinsparung pro Gewinde

Tatsachlich zeigte der Gewindefrdser
in der Praxis deutliche Einsparpoten-
ziale, sowohl bei den Kosten als auch
bei der Bearbeitungszeit. Bei der Her-

Anwendungen in der
Praxis zeigten erhebliche
Einsparpotenziale, sowohl
bei den Kosten als auch
bei der Bearbeitungszeit.

stellung einer Extruder-Platte ging es
darum, M30-Gewinde mit einer Tiefe
von 55 mm in 1.2312 mit einer Har-
te von 36 HRC zu frasen. Zum Einsatz
kam der T2711-24-W25-3-09-2-31.5 mit
zwei Reihen und drei Zahnen je Reihe
(Schnittdaten: vc = 200 m/min und fz =
0,4 mm). Die Kiithlung erfolgte intern mit
axialem Austritt. Mit nur 19 Sekunden
pro Frasvorgang bearbeitete der neue
Gewindefraser die Komponente jeweils
sieben Sekunden schneller als der bis
dahin eingesetzte Gewindebohrer.

Auch die Standmenge konnte erhoht
werden: Mit 500 Stiick pro Schneidkante
war sie beim Walter Werkzeug deutlich
hoher als beim urspriinglich eingesetz-
ten Gewindewerkzeug, das nur auf 200
Stiick kam. Im Ergebnis sanken die Kos-
ten pro Gewinde dadurch um rund 60
% und die Bearbeitungszeit wurde um
ein Viertel reduziert. ,Das Beispiel zeigt
deutlich, wie Anwender von der Effizi-
enz, Prozesssicherheit und Wirtschaft-
lichkeit unserer neuen Gewindefraser
profitieren”, fasst Hellstern zusammen.
,Die Produktivitat ist deutlich hoher.
Und wo der Kunde den Prozess wegen
Spanewicklern bisher anhalten musste,
treten jetzt tiberhaupt keine Storungen
mehr auf.”

B www.walter-tools.com
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Vortelle vereint

(¢ Die T2711/ T2712-Familie vereint

erstmals die Vortelle des Gewinde-
bohrens und Gewindefrasens.

Martin Hellstern

Produktmanager Gewindefraser und
Projektleiter EBP DC bei der Walter AG

Herr Hellstern, was hat Walter dazu
veranlasst, den neuen Wende-
schneidplatten-Gewindefraser 72711
/ T2712 zu entwickeln?

Bei einer Bestandsaufnahme haben wir
festgestellt, dass die aktuell gangigen
Gewindefrassysteme nicht alle Anfor-
derungen zufriedenstellend erfiillen
konnen. Im Vergleich zum Gewinde-
bohren konnen viele Frassysteme zwar
die Prozesssicherheit erhohen, in den
meisten Fallen aber nur zu Lasten der
Bearbeitungsdauer. Wir sind mit dem

Mit dem Wendeschneidplatten-Gewindefraser T2711 / T2712 bringt Walter

ein komplett neues Werkzeug zur Bearbeitung groBerer Gewinde ab
Nenndurchmesser 24 mm auf den Markt. Bestiickt ist der neue Fraser mit
eigens daflir entwickelten Gewindefrasplatten mit je drei Schneidkanten,
leichtschneidender Geometrie sowie einer speziellen Spanmulde fiir das
Gewindefrasen. Wir haben bei Martin Hellstern nachgefragt, wie Walter mit der
neuen Sorte die Vorteile des Gewindefrasens und des -bohrens vereint hat.

Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Anspruch in das Entwicklungsprojekt
gestartet, diese Lucke zu schlieBen. In
einer umfassenden Feldversuchsphase
konnte bestatigt werden, dass uns dies
gelungen ist.

Die T2711 / T2712-Familie vereint erst-
mals die Vorteile des Gewindebohrens
und Gewindefrasens. Fiir den Kunden
bedeutet das: hohe Produktivitat und
hohe Prozesssicherheit konnen nun
gleichzeitig erreicht werden.

Fiir welche Maschinentypen
ist die neue Serie geeignet?

Die Walter T2711 / T2712-Familie kann
auf verschiedensten Maschinen einge-
setzt werden. Darunter sind natiirlich
auch Maschinen, die speziell bei der
GrolRgewindebearbeitung zum Einsatz
kommen, wie beispielsweise Bohrwer-
ke.

Die Dynamik der Maschinen spielt spe-
ziell beim Gewindefrasen eine grofe
Rolle. Bei der GroRgewindebearbeitung
miissen bei manchen Maschinenkon-
zepten hohe Massen bewegt werden,
was sich negativ auf deren Dynamik
auswirkt. In den meisten Fallen kann
dies durch eine Reduktion der Schnitt-
parameter ausgeglichen werden. Die
T2711 / T2712-Werkzeuge sind hier
sehr flexibel. Da sie in einem breiten
Schnittparameter-Bereich lauffahig

sind, spielt es fiir die Werkzeuge keine
Rolle, ob hohe oder niedrige Schnittpa-
rameter angewendet werden.

Planen Sie zukiinftig noch weitere
Entwicklungen in der Gewindebear-
beitung?

Mit unserem Standardprogramm bieten
wir produktive und sichere Losungen
fir Gewinde bis 2,5xD,. Unserer Ein-
schatzung zufolge decken wir damit den
Bereich ab, der am haufigsten nachge-
fragt wird. Es gibt aber durchaus auch
Anforderungen beziiglich noch hoherer
Auskraglangen. Mit Sonderwerkzeugen
haben wir hier bereits sehr gute Erfah-
rungen gemacht und mochten diese
Erkenntnisse in ein Standardprogramm
ibertragen.

In der Endausbaustufe unseres Pro-
duktprogramms mochten wir dem An-
wender fiir samtliche Herausforderun-
gen die passende Losung bieten — egal,
ob kurze oder lange Werkzeuge erfor-
derlich sind. Bereits heute sind wir aber
schon sehr flexibel, wenn es um Son-
derlosungen geht. Dank Walter Xpress
konnen wir maBgeschneiderte Sonder-
werkzeuge innerhalb von drei Wochen
liefern.

Danke fiir das Gespréch.

B www.walter-tools.com
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Okonomisch schruppen und schlichten

Jongen stellte auf der AMB neben einem VHM-Programm speziell fiir das trochoidale Frasen das neue System UNI-MILL
FP 124 vor. Dieses neue Planfraser-Programm ermdéglicht eine dkonomische Schrupp- und Schlichtbearbeitung von
Edelstahl, Duplexstahl, schwer zerspanbaren Materialien und Gusswerkstoffen.

Das Rundplatten-Frassystem besteht aus
unterschiedlichen Werkzeugtypen sowie
Wendeplatten-Typen und bietet somit eine
hohe Flexibilitit. Die effektiv 8-schneidi-
gen Umschlagwendeplatten sind mit ei-

Das Rundplatten-Frassystem
UNI-MILL FP 124 besteht aus
unterschiedlichen Werkzeugtypen
sowie Wendeplatten-Typen und
bietet somit eine hohe Flexibilitat.

ner axialen Zustellung von bis zu 5,0 mm
einsetzbar. Hier sind zwei verschiedene
Wendeplatten-Typen verfiigbar. Die Type
FP 124 H ist eine prazisionsgesinterte
Rundwendeplatte mit hochpositiver Span-
leitstufe und gefasten sowie verrundeten
Schneiden. Diese Type ist fiir robustere
Zerspanung und zum Schruppen geeignet.
Die Type FP 124 S ist eine prazisionsgesin-
terte Rundwendeplatte, ebenfalls mit hoch-
positiver Spanleitstufe und gefasten sowie
verrundeten Schneiden. Diese Type ist fiir
leichtere Zerspanung und zum Schlichten
geeignet.

Breites Spektrum

Die Wendeplatten sind in fiinf unterschied-
lichen Qualitdten verfiigbar und konnen
somit optimal fur das zu bearbeitende
Material ausgewahlt werden. AuBerdem
konnen im Rahmen des Frasprogramms
Werkzeuge mit unterschiedlichen Aufnah-
me-Systemen und Ausfithrungen gewahlt
werden. Die Werkzeuge aus hochfestem
und gehartetem Werkzeugstahl halten ho-
hen Belastungen stand und sind aufgrund
der positiven Geometrie auf nahezu allen
Maschinen einsetzbar. Durch die Ausfiih-
rung der Planfase werden sehr gute Ober-
flichengiiten erzielt und die vernickelten
Oberflichen erhohen die Resistenz ge-
geniiber AuschweifSungen und Korrosion.
Alle Werkzeuge sind mit Kithlkanalen fiir
Innenkiihlung ausgestattet.

VHM-Werkzeuge
fiir trochoidales Frasen

Das VHC-Programm von Jongen umfasst
verschiedene Werkzeugtypen, die alle an
die trochoidale Frisstrategie angepasst
sind. Die Makro- und Mikro-Geometrien
sind speziell fiir dieses moderne Frasver-
fahren entwickelt worden, die Werkzeuge
konnen prozesssicher mit hohen Eingriffs-
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tiefen, Schnittgeschwindigkeiten und ge-
steigerten Vorschiiben eingesetzt werden —
auch unter kritischen Einsatzbedingungen.
Damit werden sehr hohe Zerspanvolumina
bei gleichzeitig hohen Standzeiten ermog-
licht.

Uberzeugende Parameter

Durch die Zahnezahl von fiinf Zdhnen
kann die Vorschubgeschwindigkeit erhoht
und damit die Bearbeitungszeit verringert
werden. Alle Werkzeuge haben optimierte
Spanrdume. Der Werkzeugkern ist stabil
und gleichzeitig gewédhrleisten grof3ziigi-
ge Spanraume eine gute Spanabfuhr. Die
definierte Schneidkantenpraparation ver-
hindert hochfrequente Vibrationen und
die dadurch verbesserte Oberflachengiite
der Schneidkante sorgt fiir eine hohe Ver-
schleifffestigkeit. Fiir eine stabile Aufnah-
me des Werkzeugs ist der Aufnahmeschaft
bei allen Werkzeugen nach DIN 6535-HB
(Weldon) ausgefiihrt. Der Freischliff er-
hoht die Nutzlinge der Werkzeuge bis
DIN-Einspannlange. Um mit dem Jongen
UNI-MILL VHC-Programm moglichst viele
Einsatzgebiete abdecken zu konnen, gibt
es innerhalb des Programms vier Typen,

‘.

die sich beziiglich Substrat, Beschichtung
und Geometrie unterscheiden. Damit sind
die Werkzeugtypen optimal an die ver-
schiedenen, zu bearbeitenden Werkstoffe
angepasst.

™ www.jongen.de

Jongen stellte auf der AMB ein VHM-
Programm speziell fir das trochoidale
Frésen vor. Dieses umfasst verschiedene
Werkzeugtypen, die alle optimal an die
trochoidale Frasstrategie angepasst sind.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2016



Vollnutfrasen in Stahl

Das innovative Kordelprofil des neuen VHM-
Schruppfrasers GARANT MasterSteel SlotMa-
chine erzeugt kompakte Spéne. Deshalb konnte
die Hoffmann Group den Fraser auch als Fiinf-
schneider konstruieren. Durch die niedrigeren
Schnittkrafte eignet sich der Hochleistungsfré-
ser inshesondere fiir das Fréasen tiefer Vollnu-
ten sowie fiir die Bearbeitung graziler Bauteile.

Aufgrund seiner aullergewoOhnlichen
Geometrie produziert der GARANT
MasterSteel SlotMachine kurze, feine
und eng gerollte Spane. Diese lassen
sich tber die flachen Spanraummul-
den einfacher abfiihren. Die gerichtete
Spanausleitung erhoht die Prozesssi-
cherheit, der stabile Kerndurchmesser
die Werkzeugstabilitat. Der neue VHM-
Fraser ermoglicht einen Eintauchwinkel
von bis zu zehn Grad. Seine gezielt ver-
rundeten Schneidkanten minimieren die
Gefahr von Ausbriichen. Durch das Ult-

rafeinkornsubstrat wird die Biegebruch-
festigkeit erhoht. Die weiter entwickelte
Beschichtung optimiert zusatzlich das
VerschleiRverhalten und vermindert den
Warmeeintrag. Eine Verbesserung der
Laufruhe wird durch die Ungleichtei-
lung erzielt. Der GARANT MasterSteel
SlotMachine erreicht einen Zahnvor-
schub von bis zu 0,1 Millimeter bei ei-
ner Schnitttiefe von bis zum zweifachen
Werkzeugdurchmesser (2xD). Er ist mit
einem Schneidedurchmesser von 4,0 bis
20 Millimeter erhaltlich und kann ab so-
fort bezogen werden.

B www.hoffmann-group.com

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/126540

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Der neue Flnfschneider GARANT
MasterSteel SlotMachine bietet eine bis

zu 25 Prozent hdhere Prozesseffizienz im
Vergleich zu einem Vierschneider. Das
innovative Kordelprofil minimiert den Schnitt-
druck, das Bauteil wird weniger belastet.

Starker Fraser

Mit dem S-Cut SC-Uni fiihrt WNT einen HPC-
Fraser in sein Produktsortiment ein, der sich
durch seinen weichen Schnitt und seine Lauf-
ruhe auszeichnet. Diese Eigenschaften wirken
sich sehr positiv auf die Standzeiten aus und
sorgen fiir eine Verbesserung der Oberflachen-
giite am Bauteil. Zudem ist auch eine Steigerung
der Vorschubgeschwindigkeit madglich, um die
Bearbeitungszeiten zu verkiirzen.

Besonders auffallig sind beim S-Cut SC-Uni
die Schneidkanten, die auf einer S-Kurve
basieren. Vom Startpunkt ausgehend ver-
Kkleinert sich dabei der Drallwinkel bis zum
Wendepunkt der Funktion. Ab diesem
Punkt nimmt der Drallwinkel dann wieder
zu. Dank dieser besonderen S-Geometrie ist
es gelungen, eine erhebliche Steigerung in
der Schnittleistung herbeizufiithren. Zudem
ergibt sich ein ruhigeres Bearbeitungsver-
halten. , Die Reduzierung der Schwingun-
gen hat sich sehr positiv auf die Werkzeug-
standzeit ausgewirkt, die um mehr als ein
Drittel gesteigert werden konnte”, so der
zustandige WNT-Produktmanager Daniel
Rommel. Als weiteren vorteilhaften Effekt
der Geometrie fithrt der Produktmanager
die erhohte Vorschubgeschwindigkeit an,

die mit dem S-Cut moglich sei. ,,Damit
wird eine Verkiirzung der Bearbeitungszeit
erreicht, was wiederum zu einer Produkti-
onssteigerung fiihrt.”

Verbesserte Oberflachengiite

Ein weiteres Merkmal des S-Cut ist die
ungleichmallige Teilung der Schneiden,
die den induzierten Schwingungen in
Werkzeug-Werkstiick-Werkzeugmaschi-
nensystem — die durch Ein- und Austritts-
frequenzen hervorgerufen werden — entge-
genwirkt. ,,Im Vergleich zu herkdmmlichen
VHM-Frasern war eine sichtliche Verbes-
serung der Oberflichengiite das Resultat”,
betont Rommel. Zudem sei wegen der
ungleich geteilten Schneiden eine hohere
Tiefenzustellung bei groRen Eingriffswin-
keln moglich, die die Grenzschnitttiefe
steigere. , Dadurch wird nicht nur die Pro-
zessstabilitat erhoht, sondern auch die von
der Frasmaschine zur Verfiigung gestellte
Spindelleistung besser ausgenutzt”, so der
Produktmanager der abschlieBend zusam-
menfasst: ,Seine universellen Einsatzmog-
lichkeiten bei der Bearbeitung von Stahl
und rostfreien Materialien machen den S-

Der HPC-Fraser S-Cut SC-Uni von WNT ist
fur lange Standzeiten sowie hohe Prozesssi-
cherheit und Qualitat bei der Bearbeitung von
Stahl und rostfreien Materialien ausgelegt.

Das Video OkzAO|
zum S-Cut SC-UNI o
www.zerspanungstechnik.at/ g ‘l
video/126152 (=]

Cut zu einem zuverlassigen Werkzeug fir
Anwendungen, bei denen lange Standzei-
ten gefragt sind und hohe Qualitat bei der
Bearbeitung erwartet wird."

www.wnt.com
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Die Schwerpunktthemen der Weber-Hydraulik GmbH sind Spezialzylinder fir
Maschinen und Fahrzeuge sowie die Sparte Rettungsgeréte, die Spreiz- und
Schneidewerkzeuge fiir den Rettungs- und Bergeeinsatz umfasst.

Weber Hydraulik andert nach umfangreichem Test Werkzeugstrategie:

Dass man mit der richtigen Auswahl von Wendeplatten signifikante Einsparungen bei Drehwerkzeugen erzielen kann,
hat Weber-Hydraulik Austria {iber ein umfangreiches Werkzeugreview nachgewiesen. Tatkréftige Unterstiitzung haben
sie dabei von Kennametal Austria erfahren.

Autor: Georg Schdpf / x-technik

Jede ausgewahlte ISO-Wen-
deplatte muss fiir mehrere
Anwendungsfélle nutzbar
sein. Diese CNMG120412RP
in KCK15B Sorte wird bei-
spielsweise fiir eine Vielzahl
von Schruppanwendungen
im Zylinderbau verwendet.
(Alle Bilder: x-technik)
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Im Test wurden die Platten mit den gleichen Schnittdaten gefahren wie die Vergleichs-
platten und anschlieBend durch die Produktionsmitarbeiter nach einem klar definierten

Schema bewertet.

it der Grindung im Jahre
1939 zahlt die Firma Weber
Hydraulik wahrlich zu den

Traditionsunternehmen im Bereich der
Hydrauliktechnologie. Urspriinglich im
siiddeutschen Giiglingen nahe Stuttgart
entstanden, erweiterte der Unterneh-
mensgrinder Emil Weber die Produkti-
on im Jahre 1969 auf das oberdsterrei-
chische Losenstein im Ennstal. Seither
hat sich das Unternehmen stetig weiter-
entwickelt. Der Gesamtkonzern betreibt
weltweit elf Standorte und befindet sich
noch immer zur Ganze in Familienbe-
sitz. In der heutigen Weber-Hydraulik
GmbH arbeiten etwa 300 Mitarbeiter

www.zerspanungstechnik.com

auf ca. 13.000 m? Betriebsflache. Die
Schwerpunktthemen sind Spezialzy-
linder fiir Maschinen und Fahrzeuge
sowie die Sparte Rettungsgerite, die
Spreiz- und Schneidewerkzeuge fiir den
Rettungs- und Bergeeinsatz umfasst.

,Es ist uns in Losenstein schon friih ge-
lungen, samtliche Leistungsfelder von
Entwicklung iiber Beschaffung bis zur
Produktion komplett abzudecken und
so als kompakte, wirtschaftliche Einheit
zu agieren”, erzahlt Dipl.-Wirtsch.-Ing.
(FH) Willibald Pranzl, Einkaufsleiter und
Prokurist des Unternehmens. , Das hat
es auch ermoglicht, dass wir im >

Unsere Teamleiter und Mitarbeiter in der
Produktion haben beim Werkzeugtest hohes
Engagement gezeigt. Das hat uns geholfen,
zuverlassige und verwertbare Daten zu
bekommen. Die Mitarbeiter habben am Ende
die neuen Werkzeuge mit freigegelben.

Gerald Reisinger, Werkzeugtechniker
bei Weber-Hydraulik GmbH

7

Zelt & Kosten
sparen

Ay

Damit es schneller und sicher gehen
kann, mussen z.B. die Einfahrzeiten
reduziert und die Verfahrwege kurzer
werden! VERICUT ist der Industrie-
standard, wenn es um die Simulation,
Verifikation und Optimierung von CNC-
Maschinen geht. Nur die Fertigungs-
simulation der NC-Daten, also des
Maschinencodes, bietet den Unterneh-
men hinreichende Sicherheit fir ihre
Bearbeitungsprozesse. Fir den An-
wender ist es der einzig sichere Weg,
die reale Bearbeitungssituation mit ei-
ner ,virtuellen Bearbeitungsmaschine
auf dem Schreibtisch® zu simulieren.

VERICUT

CGTech Deutschland GmbH
Neusser Landstr. 384 - D-50769 Kdln
Tel.: +49 (0)221-97996-0
info.de@cgtech.com - www.cgtech.de
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Elf ISO-Wendeschneidplatten wurden fir den Werkzeugreview ausgewahlt.
Diese sollten den GroBteil der Drehanwendungen abdecken.

Konzern in manchen Bereichen MaRstibe
hinsichtlich Organisation, Produktivitat und
Qualitat setzen konnten”, erganzt er.

Eigeninitiative

So ist es auch einer Initiative des Osterrei-
chischen Werkes zu verdanken, dass man
im Jahre 2015 begonnen hat, die Werk-
zeugstrategie in der Drehbearbeitung zu
iiberdenken. , Erklartes Ziel im Unterneh-
men ist es, uns kontinuierlich weiterzu-
entwickeln. Da ist es auch naheliegend,
dass frither oder spater das Thema Werk-
zeuge einem Review unterzogen wird”,
beschreibt der Prokurist den Weg, der zu
einer umfangreichen Uberpriifung im Be-
reich der Wendeplatten fiir Drehoperatio-
nen gefithrt hat und fiigt hinzu: , Eigentlich
war der Ansatz, den Review konzernweit
durchzufiihren. Allerdings wollten wir un-
sere Expertise intensiv einbringen und
haben uns deshalb entschlossen, diesen
in Osterreich vorzuziehen. Das hat sich im
Nachhinein als sehr glinstig herausgestellt,
um den Vorgang zu beschleunigen.” Paral-
lel wurde dann im Mutterwerk in Gliglin-
gen der gleiche Prozess gestartet.

,In unserer Fertigung erreichen wir eine
sehr hohe Fertigungstiefe fiir unsere Pro-
dukte. Dabei verarbeiten wir im Wesent-
lichen Stahle unterschiedlichster Giiten
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sowie hochfestes Aluminium. Die Losgro-
Ren bei den hergestellten Teilen liegen
im Schnitt bei 20 Stiick. Darum ist es fiir
uns besonders wichtig, bei Standard ISO-
Wendeplatten auf zuverldssige und vielsei-
tig einsetzbare Hartmetallsorten zu setzen.
Nur dann ist man flexibel genug, um die
unterschiedlichsten Anwendungen abde-
cken zu konnen”, weill Gerald Reisinger,
Werkzeugtechniker bei Weber-Hydraulik.

Werkzeugreview

Fiir den Review fithrte man bei Weber-
Hydraulik zuerst eine Uberpriifung der be-
stehenden Wendeplatten durch. Anschlie-
Rend wurde eine Auswahl der am meisten
benotigten Typen getroffen und iiber eine
breit angelegte Anfragenaktion bei nam-
haften Herstellern ein grundsatzliches
Einsparungspotenzial ermittelt. ,Es war
Kklar, dass es uns nicht gelingen wiirde, das
ganze Potenzial komplett auszuschopfen,
da jeder Hersteller eine gewisse Bandbrei-
te in seinem Werkzeugsortiment aufweist.
Darum haben wir uns als Ziel gesetzt, etwa
80 % des maximalen Einsparungspotenzi-
als zu erreichen”, erinnert sich Pranzl. Als
néchster Schritt wurde ein Anforderungs-
katalog erstellt und an die Firma Kenname-
tal Uibermittelt, die sich bei der Potenzial-
erhebung aufgrund einer wirtschaftlichen
Wendeplattenauswahl vorab durchsetzen

Ein solch umfangreiches Projekt begleiten
zu durfen, ist schon etwas Besonderes. Selten
gewahrt einem ein Unternehmen so tiefen Einblick
in die internen Ablaufe. Wir sind daher sehr stolz,
dass wir bei dieser Evaluierung mitwirken durften.

Gerald Loschenkohl, Vertriebsingenieur
bei Kennametal Austria GmbH

Beim Test kamen C-, D-, V- und S-
Formen in verschiedenen Geometrien
und Sorten zum Einsatz. FUr die unter-
schiedlichen Anwendungen wie Au-
Ben-, Innen-, Hart-, Weich-, Schrupp-
und Schlichtbearbeitung wurden die
jeweils optimalen CVD- bzw. PVD-
Beschichtungen ausgewahlt. Weitere
Optimierungen mit Mischkeramik und
Whisker-Keramik trugen zum ausge-
zeichneten Erfolg bei.

konnte. , Es sollte anhand des Anforde-
rungskatalogs eine begrenzte Anzahl an
Wendeplatten vorgeschlagen werden, mit
denen die wesentlichen Aufgaben abge-
deckt werden konnten”, bemerkt Gerald
Loschenkohl, Vertriebsingenieur bei Ken-
nametal. Aus dieser Anforderung wurde
von Harald Metzenbauer, Anwendungs-
techniker bei Kennametal, ein Sortiment
von elf ISO-Wendeplatten erarbeitet.

,unser Ziel war es, mit den bisherigen
CNC-Programmen weiterarbeiten zu kon-
nen. Wir haben fiir unsere Maschinenbe-
diener einen Fragebogen erstellt, in dem
sie die jeweilige Wendeplatte nach einem
definierten Kriterienkatalog mit den be-
stehenden Platten vergleichen sollten. Ein
nicht ganz einfaches Unterfangen, zumal
wir zu dieser Zeit (Anm.: das Projekt be-
gann Ende 2015 und der Test sollte bis
Marz/April 2016 abgeschlossen werden)
eine sehr hohe Auslastung hatten und ei-
gentlich rund um die Uhr produziert ha-
ben”, geht Reisinger ins Detail, der fiir das
gesamte Projekt die Leitung ibernommen
hatte. , Wir sind sehr froh und dankbar,
dass unsere Mitarbeiter an den Maschinen
voll hinter dem Test standen und wirklich
konsequent und sauber mit protokolliert
haben. Das hat uns eine sehr gut verwert-
bare Entscheidungsgrundlage geliefert”,
erganzt Pranzl.

Herausforderung: Plattenauswahl

Dass bei einem Test, bei dem immer wie-
der unterschiedliche Teile gefertigt werden
miissen, nicht alles reibungslos verlaufen
kann, ist klar. So scheint es schon fast ver-
wunderlich, dass nur in einem einzigen Fall
eine Schneidplatte nicht die gewiinschte
Performance lieferte. ,,Wir hatten grund-
satzlich fiir jeden Anwendungsfall nur
eine einzige Chance, eine passende Platte



bereitzustellen. Da aber bei allen ande-
ren Platten wirklich hervorragende Er-
gebnisse erzielt wurden, konnten wir in
diesem Falle nachbessern und eine ge-
eignete Alternative aufzeigen”, erinnert
sich Harald Metzenbauer, der die Tests
und technischen Diskussionen begleite-
te. In 14-tagigen Update-Meetings wur-
den die jeweiligen Ergebnisse préasen-
tiert und bewertet. Fiir die Losensteiner
war es zudem duBerst wichtig, dass es
unter keinen Umstanden zu Verschlech-
terungen in der Fertigungsqualitat
kommen durfte. Bei den vorgegebenen
Rahmenbedingungen kein leichtes Un-
terfangen fur den Werkzeuglieferanten.
,Da musste jeder Versuch ein Treffer
werden”, bestatigt Loschenkohl.

Néchster Schritt: Frasbearbeitung

,,Beim Test haben wir uns bewusst auf
ISO-Wendeplatten fiir Drehoperationen
beschrankt, weil wir diese in beste-
henden Werkzeughaltern verwenden
konnten und damit ein unmittelbarer
Vergleich moglich war. Das durchweg
positive Testergebnis wird unsere Werk-
zeugstrategie konzernweit beeinflussen.
In Summe konnten wir schliefRlich mit
dem Umstieg auf Kennametal iiber 90
% des maximalen Einsparungspotenzi-
als erreichen. Das hat uns wirklich be-
eindruckt. Als einer der nachsten Schrit-
te steht ein Review der Fraswerkzeuge
im Raum. Dieser wird allerdings weitaus
komplexer ausfallen, weil dabei auch

Das Projektteam, das die
Evaluierung begleitet hat
(v.l.n.r.): Gerald L&schen-
kohl, Vertriebsingenieur
bei Kennametal, Linda
Losbichler, Gruppenleiterin
Zerspanung, Gerald Rei-
singer, Werkzeugtechniker,
Ing. Harald Forster, Leiter
Arbeitsvorbereitung bei
Weber-Hydraulik.

die Werkzeug-Tragerkorper beriick-
sichtigt werden miissen. Aber wir sind
zuversichtlich, dass wir auch dort eine
signifikante Verbesserung erzielen wer-
den — und Kennametal wird womdglich
wieder einen entscheidenden Beitrag
dazu leisten”, fasst Reisinger abschlie-
Rend zusammen.

www.kennametal.com

Weber-Hydraulik wurde 1939 im
sliddeutschen Guglingen gegrin-
det. Seit 1969 gibt es das Werk in
Losenstein im Ennstal. Auf 13.000
m? Betriebsareal fertigen etwa 300
Mitarbeiter Spezialzylinder fir Ma-
schinen und Fahrzeuge sowie Ret-
tungsgeréte flUr den Bergeeinsatz.
Im Wesentlichen verarbeitet man
Stéhle unterschiedlichster Guten
sowie hochfestes Aluminium.

Weber-Hydraulik GmbH
Industriegebiet 3+4
A-4460 Losenstein

Tel. +43 7255-6237-0
www.weber-hydraulik.at

Wir hatten grundsatzlich fur jeden An-

wendungsfall nur eine einzige Chance, eine
passende Platte bereitzustellen. Da aber bei
allen unseren Wendeplatten hervorragende
Ergebnisse erzielt wurden, konnten wir in

einem Fall nachbessern und eine geeignete
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Harald Metzenbauer, Anwendungstechniker
bei Kennametal Austria GmbH
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Prozesssicher ein- und albstechen

Das erweiterte Programm Stechwerkzeuge
VG-Cut von Vargus umfasst eine Vielzahl an
Varianten zum Ein- und Abstechen sowie Pro-
fil- und Gewindedrehen. Von den Merkmalen
der Stechwerkzeuge VG-Cut profitieren insbe-
sondere Fertigungsbetriebe, die auf Ein- und
Mehrspindel-Drehautomaten in groBen Serien
fertigen.

Beispielsweise fertigt ein Lohnfertiger
Bundbuchsen mit knapp 30 mm Durch-
messer aus korrosionsbestandigem Stahl
Werkstoff-Nr. 1.4307 fiir den Apparate-
bau. Er arbeitet mit Langdrehern (Oku-
ma) von der Stange. Das Stechwerkzeug
sticht quer und langs zunachst den klei-
neren Durchmesser. Anschlieend wird
die Buchse gebohrt und von der Stange
abgestochen. Dabei betragt die Stechtie-
fe 6,25 mm. Ehemals arbeitete der Fer-
tigungsbetrieb mit einer 4 mm breiten
Stechplatte. Allerdings entstanden lange
Wirrspane. Bereits nach etwa 120 bear-
beiteten Buchsen war die Stechschnei-
de verschlissen. Inzwischen fertigt das
Unternehmen mit den Stechwerkzeugen
VG-Cut mit nur 3 mm schmalen Stech-
platten von Vargus. Diese sind mit der

Das Video zu VG-Cut

www.zerspanungstechnik.at/
video/118805

neuen Spanleitgeometrie versehen. Des-
halb entstehen ausschlieBlich kurz bre-
chende Spiralspane.

Hohere Vorschubgeschwindigkeiten

Eine Stechplatte bearbeitet zuverlassig
200 (und mehr) Werkstiicke bei hoher
Oberflachengiite. Neben der hohen Pro-
zesssicherheit und den wirtschaftlichen
Vorteilen durch die lingere Standzeit
profitiert der Lohnfertiger auch von
niedrigeren Kosten fiir Halbzeuge. Denn
die nur 3 mm schmalen Stechplatten
benotigen beim Abstechen etwa 25 %
weniger Werkstoff — der zu Spanen und
somit zundchst Abfall wird. Zusatzliches
Optimieren der Bearbeitung hat darii-
ber hinaus eine um 40 Prozent hohere
Vorschubgeschwindigkeit des Stech-
werkzeugs VG-Cut verglichen mit den
ehemals eingesetzten Stechplatten er-

Wirtschaftlich und prozesssicher ein-,

ab- und formstechen: Stechplatten der
Stechwerkzeuge VG-Cut verfligen Uber eine
optimierte Spanleitgeometrie, die die Spéne
spiralisiert und kurz brechen lasst.

moglicht. Die Stechwerkzeuge der Rei-
he VG-Cut gibt es in zwei Varianten als
Stechmesser und als Monoblockwerk-
zeuge. Beide lassen sich mit 0,5 bis 6,35
mm breiten Stechplatten versehen, die
jeweils iiber zwei nutzbare Schneiden
verfiigen.

B www.vargus.de

Neuer Sechsschneider mit
Hochleistungsibeschichtung

Mit der sechsschneidigen Stechplatte vom
Typ 64T erweitert Horn, in Osterreich vertre-
ten durch Wedco, sein umfangreiches Stech-
programm. Typ 64T ist prézisionsgesintert
und aktuell mit Stechbreiten bis 3,29 mm und
Geometrieform .00 lieferbar.

Als neutrale Stechplatte ausgelegt,
kann sie sowohl links als auch rechts
in Quadratschafthaltern mit Innenkiih-
lung eingesetzt werden. Die Abmessun-
gen der Halter betragen 16 x 16, 20 x
20 oder 25 x 25 mm. Eine ausreichend
dimensionierte Spannschraube fixiert
die Stechplatte prazise und prozess-
sicher zentral im Plattensitz. Typ 64T
ermdglicht Stechtiefen bis 3,5 mm bei
einem Werkstiickdurchmesser bis zu
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65 mm. Die neue Hochleistungssorte
EG55 mit gesteigerten Standzeitwer-
ten kennzeichnet die Stechplatte als
Allroundplatte zur Bearbeitung aller
Stahlwerkstoffe und dariiber hinaus zur
Bearbeitung einer breiten Werkstoffpa-
lette.

Aktuell werden die Anwendungsberei-
che Ein- und Abstechen in den Stech-
breiten 1,0 und 1,5 mm, Seegeringnu-
ten nach DIN 471/472 in den Nutbreiten
0,57 bis 3,29 mm sowie das Einstechen
mit Vollradiusplatten mit Radien von
0,5/0,6/0,8/1,25/1,5 mm abgedeckt.

www.phorn.de
www.wedco.at

Die neue Stechplatte 64T mit sechs Schneiden.
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Der Cut&Form-
Fraser im Einsatz.

Stirnansicht des Cut&Form-Frésers
mit wechselnder Anordnung von
Schneiden und Driickstegen.

Das Video

zu Cut&Form
www.zerspanungstechnik.at/
video/126158

Besaumen und
Polieren in einem
Arbeitsgang

Die Cut&Form-Fraser der Produktlinie Franken Expert zeichnen
sich durch eine Werkzeuggeometrie aus, die beim Besdumen das
Schlichten und Polieren von Sichtflichen in einem Arbeitsgang er-
mdglichen.

Die Produktlinie Franken Expert beinhaltet Werkzeug-
und Frastechnologien mit speziellen technischen, von
Franken entwickelten Produktmerkmalen. Mit den
Cut&Form-Schaftfrasern ist es moglich, beim Besiu-
men von Bauteilen bei der Schlichtbearbeitung polierte
Oberflachen herzustellen.

Patentierte Schneidengeometrie

Diese Besonderheit beruht auf einer speziellen, paten-
tierten Schneidengeometrie der Fraser. Jeder Werkzeug-
schneide folgt ein Driicksteg, der spanlos das Material ver-
dichtet und iiber diese Glattung eine polierte Oberflache
erzeugt. Ergebnis dieser speziellen Frasergeometrie sind
Oberflichen am Werkstiick mit Rauheitskennzahlen von
N1 bis N3. Dadurch kann ein zusatzlicher Arbeitsgang mit
oft aufwandiger maschineller oder manueller Nacharbeit
entfallen. Speziell bei der Herstellung von Designoberfla-
chen wie beispielsweise in der Medizintechnik, Schmuck-
industrie, Lebensmittelindustrie oder Elektronikbereich
konnen so Fertigungskosten und Produktionszeiten redu-
ziert werden. Erhiltlich sind die Cut§Form-Fraser in zwei
Bauldngen, mit Durchmessern von 6,0 bis 12 mm und
nutzbaren Schneidenlangen von 10 bis 26 mm. Der Ein-
satzbereich zielt speziell auf die Bearbeitung von Kupfer,
Kupferlegierungen und Aluminiumlegierungen.

www.emuge-franken.at

www.zerspanungstechnik.com
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

beim Bohren

Mutivac ist weltweit fiihrender An-
bieter von Tiefziehverpackungs-
maschinen und Hersteller eines
umfangreichen Portfolios an Tray-
sealern, Vakuumkammermaschi-
nen, Kammerbandmaschinen und
Handhabungsautomaten. Kontinu-
ierlich investiert das Unternehmen
in seinen Produktionsstandorten,
um stets die beste und effizien-
teste Gesamtlosung zu erzielen.
Im Werk Lechaschau/Tirol wer-
den inzwischen alle notwendigen
Bohroperationen mit Wendeplat-
tenbohrern des Typs MaxiDrill 900
von Cutting Solutions by Ceratizit
durchgefiihrt werden.

ebensmittel aller Art, medizin-
|_ technische und pharmazeutische

Produkte sowie Industriegiiter:
Mutivac verpackt all dies und baut da-
bei auf innovative Spitzentechnologie,
umfassende Produktkompetenz sowie
langjahrige Branchenerfahrung. Kunden
profitieren nicht nur von innovativen Ma-
schinenkonzepten, sondern auch vom
fundierten Prozess- und Systemwissen
der Mutivac-Spezialisten sowie einer

ganzheitlichen Beratungsleistung aus
einer Hand. Die Systeme von Multivac
zeichnen sich durch eine offene Maschi-
nenstruktur aus, in die sich auf einfache
Weise neue Module integrieren lassen.
MaRgeblich beeinflusst wird die Ent-
wicklung der Verpackungslosungen vom

Wendeplattenbohrer MaxiDrill 900 von Cut-
ting Solutions by Ceratizit in der Anwendung.

Der MaxiDrill 900 ist ein richtig guter Bohrer.
Wir konnten viel Bearbeitungszeit einsparen und
das Preis-Leistungs-Verhaltnis hat Uberzeugt. Bei
den aktuellen Schnittwerten sind wir verglichen
mit dem MaxiDrill Classic jetzt rund 50 % schneller.
Werkzeugbruch kommt sehr, sehr selten vor.

Erich Wechselberger, Werkzeugmanagement,
Mutivac Lechaschau

Grundsatz der Nachhaltigkeit. Mit intel-
ligenten Integrations- und Verbindungs-
moglichkeiten der einzelnen Maschinen
in grolere Systeme liefert Mutivac einen
wichtigen Beitrag fiir die okonomische
Nachhaltigkeit in Form leistungsge-
rechter Gesamtkosten.

Werk Lechaschau setzt Standards

Die Mutivac Gruppe beschiftigt heu-
te weltweit Uiber 4.300 Mitarbeiter, am
Hauptsitz in Wolfertschwenden arbeiten
etwa 1.600 Menschen. Begonnen hat
die Unternehmensgeschichte 1961 als




Firmengriinder Sepp Haggenmiiller die
erste Vakuum-Kammermaschine erfand.
Um die steigende Nachfrage nach Verpa-
ckungsmaschinen zu bedienen, griindete
Mutivac schon 1974 in Lechaschau einen
weiteren Produktionsstandort. Heute wer-
den hier auf einer Betriebsflache von etwa
15.000 Quadratmetern und mit derzeit
rund 400 Mitarbeitern unter anderem Ma-
schinenbauteile aus Edelstahl, Grundma-
schinengestellen sowie Stanzwerkzeuge
und Siegeldichtungen gefertigt — pro Jahr
mehr als 3.000.000 Bauteile. Gefrast, ge-
dreht, gebohrt werden tiberwiegend VA-
Stahl, jedoch auch Werkzeugstahl, C45
Stahl und Aluminium. Eine Bandbreite
an Materialien, die insgesamt herausfor-
dernde Bedingungen fiir die Werkzeuge
darstellt. ,,Beim Bohren haben wir bis
2013 tiberwiegend den MaxiDrill Classic
von Cutting Solutions by Ceratizit ein-
gesetzt”, erklart Erich Wechselberger,
der in Lechaschau fiir das Werkzeugma-
nagement verantwortlich ist. ,Wir streben
innerhalb unserer Produktion die effizi-
enteste und beste Gesamtlosung an und
stellen jeden einzelnen Prozessschritt im-
mer wieder auf den Priifstand.”

Uberzeugend gut

Tests mit der ausgereiften Prototype des
MaxiDrill 900 waren aufgrund der opti-
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Jedes Werkzeug wird bei Mutivac fiir die Kollisionsbetrachtung vermessen. Die Daten werden
ins Werkzeugverwaltungssystem tibernommen. Komplexe 3D-Modelle von Werkzeug und
Werkzeugaufnahme ermdglichen die Simulation von Bearbeitungsprozessen. Das spart in

der Praxis Zeit und Geld.

mistischen Einschatzung der Hartmetall-
spezialisten aus dem Nachbarort Reutte
eine Selbstverstindlichkeit. Ein Heim-
spiel fiir Cutting Solutions by Ceratizit?
Keinesfalls: Der neue Wendeplattenboh-
rer musste sich auch mit Wettbewerb-
sprodukten messen lassen. Doch der
MaxiDrill 900 hat auf ganzer Linie iiber-

Im Test hat der
MaxiDrill 900 auf
ganzer Linie Uber-
zeugt. Um schnell
maximale Einspa-
rungen zu erzielen,
entschied sich
Multivac fur eine
zugige, zweistufige
Komplettumstel-
lung der Produkti-
on in Lechaschau.

zeugt. ,Bei den aktuellen Schnittwerten
sind wir verglichen mit dem MaxiDrill
Classic jetzt rund 50 % schneller. Werk-
zeugbruch kommt sehr, sehr selten vor.
Wir verwenden die gleiche Wendeplatte
fir die Zentrums- und Umfangschneide.
Das macht das Bohrsystem einfach in der
Anwendung und sorgt fiir niedrige =

MaxiDrill 900 bei
Multivac in Lechaschau

= Gefertigte Bauteile pro Jahr:
drei Mio.

m Bearbeitetes Material: VA-Stahl,
Werkzeugstahl, C45 Stahl und
Aluminium

= Umstellung - Lieferumfang:
Komplettumstellung im Zeitraum
2018 bis 2015 (650 Werkzeuge)

= Durchmesserbereich:
14 bis 56 mm

= | dngen: 2xD bis 5xD, meist 3xD

= \Wendeplatte: CTPP430

® Geometrie: SONT-
Wendeschneidplatte (patentiert)
mit vier Schneidkanten

= Anwendung: rotierender und
stehender Einsatz

= KUhlung: Innenkdhlung unter
Emulsion
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Lagerhaltungskosten. Positiv sind auch
das Anbohrverhalten und die Tatsache,
dass wir den Bohrer bei hervorragender
Performance sowohl im rotierenden als
auch im stehenden Einsatz verwenden
konnen”, fasst Erich Wechselberger die
Vorteile zusammen.

Ziigiger Komplettumstieg

Stefan Bailom, Verkaufsleiter Osterreich
und Schweiz von Cutting Solutions by
Ceratizit, hat das Projekt bei Mutivac von

i

Beginn an begleitet. Er erganzt: ,Egal,
was wir hier probiert haben, es gab tiber-
all eine Performance-Steigerung — selbst
bei Alu. Beim MaxiDrill Classic hatten wir
eine spezielle Aluminiumgeometrie im
Einsatz. Jetzt bearbeiten wir mit dem Ma-
xiDrill 900 bei Mutivac jedes Material mit
identischer Geometrie der SONT-Wende-
platte und der Breitbandsorte CTPP430.
Das funktioniert tadellos.”

Alle Bohrversuche bei Mutivac sprachen
eine deutliche Sprache. Um schnell maxi-

Zu den Aufgaben von Erich Wechselberger (links), hier im Gespréach mit Stefan Bailom, gehort
bei Multivac in Lechaschau die Voreinstellung der Werkzeuge und die Datenlibertragung ins
Werkzeugverwaltungssystem.
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Werkzeugausgabe der Dreherei —
Bohrwerkzeuge mit Langen von 2xD bis 5xD
im Durchmesserbereich von 14 bis 56 mm
warten hier gut sortiert auf ihren Einsatz.

Das Video =]~ =]
zum MaxiDrill 900 ﬁ

www.zerspanungstechnik.at/ E "l
video/101709 o P

male Einsparungen zu erzielen, entschied
sich Mutivac fiir eine ziigige, zweistufige
Komplettumstellung der Produktion in
Lechaschau. Ende 2013/Anfang 2014
wurden die ersten 200 Bohrer geliefert,
noch im Laufe des Jahres weitere 450
Wendeplattenbohrer MaxiDrill 900 sowie
die zugehorigen Wendeplatten. Gemein-
sam und im kompetenten Dialog meis-
terten beide Seiten die anspruchsvolle
Aufgabe mit Bravour.

Auch in Spanien und Bulgarien

Von der Umstellung des Bohrsystems
profitieren inzwischen auch die Mutivac-
Produktionsstandorte in Spanien und in
Bulgarien, wo gerade 18 Mio. Euro in
eine neue Produktion investiert werden.
Als Subunternehmer im eigenen Haus
fertigen beide Werke mit identischen Ma-
schinen, Werkzeugen und Programmen
die gleichen Bauteile. ,Bei uns werden
Werkzeuge stets firmenweit umgestellt,
denn wir wollen ja an allen Standor-
ten moglichst wirtschaftlich arbeiten”,
sagt Wechselberger. Die in Lechaschau
festgelegten Schnittdaten sorgen dafiir,
dass die Kollegen mit ihren neuen Bohr-
werkzeugen sofort von der Performance-
Steigerung profitieren konnen. Hier wie
dort gilt die Pramisse: Die piinktliche Lie-
ferung an Wolfertschwenden hat immer
Prioritat. Der MaxiDrill 900 tragt seinen
Anteil daran, dieser Anforderung gerecht
zu werden.

B www.ceratizit.com
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Gipfelsturmer

Der MaxiDrill 900 Uberzeugt
insbesondere mit einem sehr
guten Anbohrverhalten, entspre-
chender Laufruhe, einem gerin-
gen Bohrgerausch sowie hoher
Oberflachengute.

Dr. Uwe Schleinkofer (ecnts)
Leiter Entwicklung, und

Stefan Bailom

Verkaufsleiter Osterreich und Schweiz,
beide Cutting Solutions by Ceratizit

Herr Dr. Schleinkofer, welche Uberle-
gungen haben zur Entwicklung des
MaxiDrill 900 gefiihrt?

Schleinkofer: Unser altes Wendeplat-
ten-Bohrsystem MaxiDrill Classic war
2012 schon fast 25 Jahre auf dem Markt.
Wir sind Anbieter eines Vollsortiments
an Premium-Standardprodukten fiir die
Zerspanung. Insofern brauchten wir ein
zeitgemaRes Werkzeugsystem im Be-
reich des Wendeplatten-Bohrens.

Herr Bailom, haben Sie seinerzeit bei
Ihren Kunden ein Bediirfnis nach ei-
nem leistungsstarken Wendeplatten-
Bohrer feststellen konnen?

Der MaxiDrill 900 hat sich am Markt als Hochleistung-Vollbohrwerkzeug
etabliert. Seine Leistungsstérke zeigt er bei Stahl, Guss, Nichteisenmetallen und
schwer zerspanbaren Materialien. Mittlerweile gilt MaxiDrill 900 als eines der
umfassendsten Bohrerprogramme auf dem Markt: Durchmesser von 14 bis 63
mm in Langen bis zu 5xD. Wir haben Dr. Uwe Schleinkofer, Leiter Entwicklung,
und Stefan Bailom, Verkaufsleiter Osterreich und Schweiz, beide Cutting
Solutions by Ceratizit, zu den Stérken des Wendeplatten-Bohrers befragt.

Bailom: Natiirlich. Uns war klar, dass
der Markt auf ein wirtschaftliches Bohr-
system wie den MaxiDrill 900 wartet. Als
Vermittler zwischen Kunden und Ent-
wicklung konnten wir ein klares Anforde-
rungsprofil formulieren. Grundvorausset-
zung war, dass der neue Bohrer einfach
in der Anwendung ist, idealerweise mit
Innen- und AuRBenplatten in der gleichen
GroRe und Type, auBerdem leistungsstark
und geeignet fiir alle Materialien — Stahl,
Guss, Rostfrei bis hin zu Aluminium.

Wie wird der MaxiDrill 900
am Markt angenommen?

Bailom: Euphorisch — von Anfang an,
genau wie wir. Insbesondere das An-
bohrverhalten wird durchwegs gelobt.
Laufruhe, Bohrgerdusch, Oberflichen-
gite — in allen Punkten iiberzeugt der
MaxiDrill 900.

Schleinkofer: Vor den Markttests ha-
ben wir intern Versuche in unserer Too-
ling Academy gemacht. Schon da war
klar: Wir haben da etwas, das herausra-
gend gut werden kann. Wir haben unser
profundes Know-how in Sachen Subst-
rat und Beschichtung geniitzt. Dadurch
ist es uns gelungen, Schneidstoffe zu
entwickeln, die dem Anforderungsprofil
bestens entsprechen. Ich bin mir inzwi-
schen sicher, dass wir tatsachlich einen
der besten Wendeplatten-Bohrer der
Welt anbieten.

Was sagen Sie bzw. was
sagen Kunden zu dieser
optimistischen Einschétzung?

Bailom: Ich stimme Herrn Schleinko-
fer da voll und ganz zu. Die Liste der
Vorteile, die der MaxiDrill 900 bietet,
ist lang: Das Anbohren braucht wenig
Kraft und fithrt zu weniger Vibrationen,
Schaden an der Spindel der Maschine
sind daher ausgeschlossen. In der Re-
gel verwenden wir die gleichen Wende-
platten sowohl innen als auch aufen, so
gibt es keine Verwechslungsgefahr und
die Lagerhaltungskosten fallen gering
aus.

Der MaxiDrill wird mittlerweile auch
mit Wendeschneidplatten der neuen
Sorte BLACKSTAR™ CTCP420 ange-
boten. Warum?

Schleinkofer: Das betrifft ausschliei3-
lich den High-Performance-Einsatz.
Unsere Breitbandsorte SILVERSTAR™
CTPP430 funktioniert in 85 Prozent al-
ler Falle einwandfrei. Werden jedoch
extrem hohe Schnittgeschwindigkeiten
gefahren, bekommt die AuBenplatte
so viel Temperatur ab, dass eine PVD-
Schicht aus physikalischen Griinden
nicht mehr mitspielen kann. Genau fiir
diese Anwendungsfalle bieten wir jetzt
fur die AuRenschneide eine Hochleis-
tungssorte an. Mit der BLACKSTAR™
CTCP420 in gleicher Geometrie konnen
Sie, das ist meine feste Uberzeugung,
extreme Geschwindigkeiten fahren und
ihre Produktivitat um den Faktor 2 er-
hohen.

Danke fiir das Gespréach.

B www.ceratizit.com
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Wedco bietet kundenspezifische Sonderwerkzeuge — von Stufenwerkzeugen fir die Bohr-, Senk-,

— ——
gy

Reib- und Frasbearbeitung bis hin zu komplexen Profilwerkzeugen.

Wedco liefert hochqualitative Sonderwerkzeuge in nur zwei Wochen:

Schnell zum richtigen

Sonderwerkzeug

Um komplexe Zerspanungsaufgaben wirtschaftlich 16sen zu kénnen, kommen in der modernen Fertigung zunehmend
Sonderwerkzeuge zum Einsatz. Haufig scheitern diese jedoch am Faktor Lieferzeit. Wedco Tool Competence tragt dem
Rechnung und bietet ein ausgekliigeltes System von der Auftragserfassung iiber die Konstruktion sowie Produktion bis
zur Lieferung der individuellen Werkzeuge. Mit dem Ergebnis: ein optimal auf die Anwendung abgestimmtes Werkzeug zu

kiirzest moglichen Lieferzeiten.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die Wedco Tool Competence ist einer
der bedeutendsten 0Osterreichischen
Hersteller von Prizisionswerkzeugen.
Mit rund 100 Mitarbeitern stellt man
im Headquarter in Wien auf einer Fla-
che von 4.500 m? mit 35 modernen
5-Achs-CNC-Schleifmaschinen monat-
lich iiber 40.000 Hartmetallwerkzeuge
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zum Frasen und Bohren her. Mit den
Katalogen Premium, Silver und Drill
bietet Wedco ein komplettes, zu 100 %
lieferfahiges VHM-Standardprogramm
fir ein sehr breites Werkstoffspekt-
rum, das von konventionellen Anwen-
dungsbereichen bis hin zu HSC- oder
HPC-Bearbeitungen reicht.

Sonderlésungen steigern Produktivitat

Neben den Standardprogramm hat sich
die Produktion in den letzten Jahren zu-
nehmend auch um kundenspezifische
Sonderwerkzeuge - von Stufenwerk-
zeugen fir die Bohr-, Senk-, Reib- und
Frasbearbeitung bis hin zu komplexen

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2016



Profilwerkzeugen — erweitert. ,Der Be-
reich Sonderwerkzeuge nimmt bei uns
einen sehr hohen Stellenwert ein und
wurde in den letzten Jahren kundensei-
tig immer wichtiger. Deshalb haben wir
unsere Engineering-Kapazititen noch-
mals deutlich ausgebaut”, unterstreicht
Horst Payr, Technische Leitung CTO /
Prokurist bei Wedco..

Oft sei der Zerspanungsprozess durch
Sonderwerkzeuge mit mehreren Bear-
beitungsstufen wesentlich wirtschaft-
licher als mit Standardwerkzeugen, so
Payr: ,Die Bearbeitungszeiten verkir-
zen sich und man benotigt weniger Ein-
zelwerkzeuge, somit werden auch die

Die Profilkontur aus der
CAD-Zeichnung flieBt direkt
in die Fertigung ein und
wird anschlieBend in der
Qualitétssicherung geprift
und protokolliert.

Nebenzeiten reduziert. Dariiber hinaus
lasst sich die Bearbeitung mit hoher Pra-
zision durchfithren, da beispielsweise
bei Stufenwerkzeugen alle Durchmesser
auf einer Achse liegen.”

Lieferzeit als Flaschenhals

Oft ist jedoch die mangelnde Verfligbar-
keit bzw. eine zu lange Lieferzeit fiir ein
auf den Prozess perfekt abgestimmtes
Sonderwerkzeug ein Problem. Maxima-
le Geschwindigkeit in der Herstellung
eines anwendungsspezifischen Werk-
zeugs steht deshalb, neben einem hohen
Qualitatsstandard, bei Wedco ganz oben
auf der Prioritatenliste.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Engineering-Abteilung

bei Wedco ist die zentrale
Drehscheibe fur die Erstellung
eines Sonderwerkzeuges:
Neben der CAD-Zeichnung
wird auch der Schneidstoff, die
Geometrie sowie die optimale
Beschichtung definiert.

Aus diesem Grund verfiigt Horst Payr
uber ein erfahrenes Engineering Team.
,Wir haben in den letzten Jahren ausge-
sprochen viel im Bereich der Forschung
und Entwicklung investiert und wahlen
fiir unsere Werkzeuge ausschlief8lich
Hartmetallsorten im Ultra-Feinstkorn-
bereich aus. Je nach Anforderung im
Bezug auf Werkstoff oder Einsatzbedin-
gung legen wir dann das Sonderwerk-
zeug mit entsprechender Beschichtung
prozessoptimiert aus.”

Durchgéngige Prozesskette

Kernstiick des Sonderwerkzeug-Servi-
ces von Wedco ist eine klar strukturierte
Prozesskette. ,Die Grundlage bildet die
Dateneingabe in eines von drei Form-
blattern fiir Fraswerkzeuge, Stufen-
bohrer oder Profilwerkzeuge, die das
technische Anforderungsprofil des Son-
derwerkzeugs genau spezifizieren”, er-
klart Payr. Dazu gehoren neben der Be-
arbeitungsaufgabe u. a. auch Angaben
zum Werkstoff, zur Werkzeugspannung,
der eingesetzten Werkzeugmaschine
sowie den moglichen Kihlmitteldruck.
Eine zentrale Anlaufstelle per Email an
anfrage@wedco.at listet die eingehen-
den Anfragen vom Wedco-AuRendienst
bzw. den Kunden direkt auf. Diese An-
fragen werden dann Schritt fir Schritt
abgearbeitet.

,Unser Engineering Team beurteilt die-
se Angaben, entwickelt daraus das =>
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passende Sonderwerkzeug, wahlt den
richtigen Schneidstoff, die Geometrie
sowie die optimale Beschichtung aus
und erstellt daraufhin auch gleich eine
2D-CAD-Zeichnung”, so Payr weiter. Mit
diesen Informationen wird dann die pas-
sende CNC-Schleifmaschine bei Wedco
ausgewdhlt und eine Simulation des
Schleifprozesses durchlaufen. Mit den
gesammelten Daten kann dann ein best-
mogliches Angebot sowie ein konkreter
Liefertermin erstellt werden. ,Das neue
Werkzeug wird zusatzlich in unserem
ERP-System angelegt, damit alle Daten
auf Knopfdruck verfiigbar sind. Bei Auf-
tragseingang gehen diese Informationen
direkt in die Fertigung und das Werk-
zeug wird so schnell wie moglich produ-
ziert und nach einer Qualitdtskontrolle
umgehend inklusive Schnittdaten gelie-
fert”, fasst Payr den Prozess zusammen.

Bei Wedco werden mindestens zwei
Stiick Sonderwerkzeuge gefertigt — das
hat gute Griinde: Zum einen ist das
zweite Werkzeug im Verhaltnis relativ

Auf einer Flache von 4.500 m? verfugt Wedco am Standwort in Wien mit 35 modernen
5-Achs-CNC-Schleifmaschinen Uiber entsprechende Kapazitat fur die flexible Produktion

von Sonderwerkzeugen.

giinstig, zum anderen wird damit die
Prozesssicherheit erhoht. ,Jedes Son-
derwerkzeug ist hochwertig und dadurch
auch wesentlich teurer als ein Standard-

Beispielsweise konnen Kombiwerkzeuge fUr
Stufenibbohrungen, die mehrere Arbeitsschritte zu-
sammenfassen, unseren Kunden einen erneblichen
Produktivitatsvorteil verschaffen. Auch Zwischenab-
messungen, Sonderlangen und unterschiedlichste
Schaftvarianten werden haufig bendtigt.

Horst Payr, Technische Leitung CTO / Prokurist bei Wedco

Wedco bedient mit den Sonderwerkzeugen die unterschiedlichsten Kunden aus den
Bereichen Aerospace, Automobilindustrie, Energietechnik, Schmuckindustrie sowie

Werkzeug- und Formenbau.
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werkzeug. Durch unser Back-up-Prinzip
konnen wir eventuelle Beschadigungen
beim Auspacken oder andere unvorher-
gesehene Situationen abfedern”, fiihrt
der Techniker vor Augen.

Express-Service fiir Notfélle

Trotz der kurzen Lieferzeiten von rund
zwei Wochen bietet Wedco fiir beson-
dere Notfalle auch ein besonderes Ex-
press-Service. ,,Wenn der Hut brennt,
konnen wir ein Sonderwerkzeug unter
optimalen Voraussetzungen sogar in-
nerhalb von 24 Stunden liefern”, betont
Payr. Und ist fur einen Prozess ein Son-
derwerkzeug einmal nicht die besser
Wahl, gehort diese Information fiir Wed-
co genauso zu einer Top-Beratung.

In Summe biete man den Kunden mit
hochqualitativen Sonderwerkzeugen
eine gute Alternative, die in den ver-
schiedensten Branchen Prozesse opti-
mieren kann, wie Horst Payr abschlie-
Bend anfihrt: ,Unsere Kunden fir
Sonderwerkzeuge stammen aus dem
Aerospace, der Automobilindustrie, der
Energietechnik, der Schmuckindustrie
und dem Werkzeug- und Formenbau.”
Und dass bei Wedco auch ein grofer
Prozentsatz der Anfragen zu Auftragen
wird, unterstreicht die hohe Qualitit der
Sonderwerkzeugproduktion.

B www.wedco.at
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Mit mehr Produktivitét auf die Uberholspur:

Null Fehler
100 % Termintreue

Seit seiner Griindung im Jahr 1985 beliefert die Heinz & Feld GmbH aus Saarwellingen Kunden in der Automobil-
zulieferindustrie und Medizintechnik mit Prazisionsgeraten, Werkzeug und Sondermaschinen. Zur Erfolgsgeschich-
te des Unternehmens haben Softwarelésungen von Coscom erheblich beigetragen. Mit ihrer Hilfe konnte Heinz &
Feld die Programmier- und Bearbeitungszeiten senken, die Ausschussquote fast gegen Null reduzieren, die Pro-
duktqualitit steigern und die Liefertermintreue dank mehr Flexibilitdt in der Fertigung kontinuierlich verbessern.

Die beiden Unternehmensgriinder Erich
Feld und Klaus Heinz beschlossen Mitte
der 80er Jahre mit unternehmerischer
Vision, sich als Lohnfertiger selbststan-
dig zu machen. 1992 entwickelte sich
das Unternehmen durch die Erschlie-
RBung neuer Marktpotentiale im Automo-
tive- und Medizintechnik-Umfeld vom
reinen Lohnfertiger zum Komplettliefe-
rant fir Montageanlagen mit eigenen
Produkten. Gemeinsam mit einer haus-
eigenen CAD-Konstruktion konzipierte
Heinz & Feld die ersten Anlagen fiir den
Getriebebau in der Automobilzulieferin-
dustrie. , Um unsere Visionen und zu-
gleich USPs unseres Unternehmens, al-
les aus einer Hand mit moglichst hoher
Wertschopfung im Haus bei gleichzeitig
hochster Produktqualitat, weiter zu fes-
tigen, schlugen wir 1994 den ,digitalen
Weg’ ein und entschieden uns fiir den
Einsatz der CAM-Software ProfiCAM
von Coscom”, berichtet Erich Feld.

Die Performance von ProfiCAM mit sei-
ner zuverldssigen CAD-Dateniibernah-
me aus AutoCAD und Solidworks, Bear-
beitungsstrategien im 2,5D-Frasen und

die damit erzielten Effizienzgewinne
stellten die beiden Unternehmer so zu-
frieden, dass sie sich entschlossen, das
System Schritt fiir Schritt zu einer kom-
pletten CAD/CAM-Prozesslosung von
der Konstruktion bis in die Fertigung
auszubauen. Bereits kurz darauf erwei-
terten sie die CAM-Software um das
Toolmanagement-System  ToolDIREC-
TOR und das CAM-Datenmanagement-
System FactoryDIRECTOR.

Fertigungsinformationen
auf Knopfdruck

In der Datenbank FactoryDIRECTOR
werden alle Fertigungsinformationen
und Daten gespeichert, die im Laufe der
Herstellung eines Produktes anfallen.
Bei Folgeauftragen haben die Mitarbei-
ter diese Informationen sofort auf Knopf-
druck parat, sparen damit wertvolle Zeit
und sichern die hohe Produktqualitat.
Die digitale Werkzeug- und Betriebsmit-
telverwaltung ToolDIRECTOR erganzt
die Datenbank um alle notwendigen
Werkzeug- und Betriebsmitteldaten, 2D-
und 3D-Werkzeugmodelle, Schnittdaten

u. v. m. aller in der Fertigung vorhan-
dener Einzel- und Komplettwerkzeuge.
Besonders die Werkzeugdaten aus dem
ToolDIRECTOR finden bereits in der
Konstruktion, Programmierung und Si-
mulation bei Heinz & Feld Verwendung;
damit wird gewdahrleistet, dass in der
spateren Fertigung auch Werkzeuge
maximal effektiv eingesetzt werden. Fir
die Programmierung mit Volumenkor-
pern wurde das CAM-System von 2,5D
auf 3D aufgeriistet, auBerdem kam ein
zweiter CAM-Arbeitsplatz hinzu. Der
Maschinenpark von Heinz & Feld war
in der Zwischenzeit auf ein Portfolio
angestiegen, das nahezu samtliche Be-
arbeitungsmethoden komplett abbildet.
Um die volle Maschinenpower effizient
zu nutzen, richtete Heinz & Feld schlieR-
lich einen dritten CAM-Arbeitsplatz in
der Zweigniederlassung im rheinland-
pfalzischen Kirchberg ein. Der gesamte
CNC-Prozess wird nun im Vorfeld der
Fertigung in beiden Werken vollstandig
digital abgebildet. Da Heinz & Feld nur
kundenindividuelle Einzelanfertigungen
oder sehr geringe Losgrofen produ-
ziert, ist es wichtig, die Produktion fiir

130




Das Video zu ProfiCAM

www.zerspanungstechnik.at/
video/41543
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Komplexes Teilespektrum: Heinz & Feld setzt fur die 5-Achs-Bearbeitung auf die Coscom ProfiCAM 3D-Programmierung
mit der full HPC-Technologie flr das Adaptive Schruppen.

eine termingerechte Lieferfihigkeit im
Voraus moglichst exakt zu planen.

Enge Takt-, Zeit- und Zielvorgaben

,Den steigenden Termindruck von Sei-
ten der Kunden spiiren wir ganz deut-

lich”, berichtet Geschaftsfithrer Erich
Feld. ,Wir miissen termingerecht liefern,
ansonsten drohen hohe Konventional-
strafen. Die kalkulierte Gesamt-Durch-
laufzeit einer neuen Anlage betragt ca.
neun bis zwolf Monate. Das Zeitfenster
fir die eigentliche Zerspanung, Pro-

duktion und Montage wird aber immer
knapper.” Deshalb 1duft bei Heinz & Feld
alles in einem sehr eng getakteten Zeit-
plan: Auftrag, Konzeption, Konstruktion,
Fertigung, Montage, Inbetriebnahme,
Vorabnahme, Anlieferung zum Kunden,
Montage und Inbetriebnahme der =

Programmieren, Si-
mulieren, Produzieren:
Bereits im Vorfeld der
Fertigung spart das Vir-
tual-Machining-Konzept
durch die Simulation
mit echten Werkzeug-,
Bauteil- und Maschi-
nendaten Einfahrzeiten
an der Maschine und
schtzt vor Kollisionen.
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Anlage beim Kunden. Die Fertigung ist
gezwungen, flexibler zu werden, und
nahezu fehlerfrei. Der Arbeitsvorbe-
reitung kommt in diesem Prozess eine
zentrale Rolle zu: Dort werden die 3D-
Modelle aus der Konstruktion geladen
und Spannmittel, Werkzeuge sowie
Rohteile festgelegt.

Wenn neue Werkzeuge fiir die Produkti-
on notig sind, werden diese konstruiert
und in der Werkzeugdatenbank ToolDI-
RECTOR hinterlegt, damit sie fiir Fol-
geauftrige zur Verfiigung stehen. Nach
der Programmierung mit ProfiCAM
prift die NC-Simulation Profi-KINE-
MATIK, ebenfalls von Coscom, ob die
Produktion des Werkstiickes eventuell
Kollisionen in der Maschine erzeugt.
,Diese komplett digitale Abbildung des
gesamten CNC-Prozesses im Vorfeld
der Fertigung, also das Virtual Machi-
ning, verschafft unserer Fertigung die
notige Flexibilitat, kurze Bearbeitungs-
zeiten und eine hohe Produktqualitat”,
so Rainer Frenzer, Leiter der Zerspa-
nung bei Heinz & Feld. Und das macht
sich in konkreten Zahlen bemerkbar.

Fehler- und
Ausschussquote unter 1 %

Durch den Einsatz der Coscom Pro-
zess-Losung konnte Heinz & Feld seine
Fehler- und Ausschussquote drastisch
senken. Dariiber hinaus wird durch
die IT-Unterstiitzung so genau gefer-
tigt, dass eine Nachbearbeitung der
Teile durch Schweien wegfallt, was
den technischen Leiter immer wieder
erstaunt: ,Frither hatte ich nicht ge-
dacht, dass es auch ohne Nacharbeit
und Schweilen geht. Heute fertigen
wir Teile, bei denen alles exakt passt.
Unsere Fehler- und Ausschussquote
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Fir hohe Fertigungsprézision und Produktqualitét sorgt bei Heinz & Feld ein hochmoderner
Maschinenpark. Der Fokus liegt dabei auf einem mdéglichst homogenen Maschinenpark, zum
einen unter Service- und Kostenaspekten, zum anderen flr eine héhere Flexibilitat bei einem
Maschinenwechsel wegen Kapazitdtsauslastung.

liegt bei unter 1 %.” Und auch tech-
nologisch ist man bei Heinz & Feld z.
B. durch das CAM-Maschinenwechsel-
konzept sehr gut vorbereitet, denn ein
Auftrag kann jederzeit auch auf einer
anderen Maschine gefahren werden.
Zudem bringen moderne Bearbeitungs-
strategien im CAM-System, z. B. mit
adaptiven Schruppen oder trochoidaler
Bearbeitung bei der Programmierung
und an der Maschine spater nachweis-
lich 20 bis 25 % Zeiteinsparungen.
,Die Coscom-Software hilft uns, die Be-
arbeitungszeiten genau zu kalkulieren,
um exakte Aussagen hinsichtlich der
Liefertermine treffen zu konnen. Heu-
te sind wir in der Zerspanung deutlich
flexibler, sparen Zeit und konnen unse-
re Maschinen optimal einsetzen — mit
dem positiven Nebeneffekt, dass wir
unser Fertigungs-Know-how fiir einen
kontinuierlichen Verbesserungsprozess

Unsere Kunden erwarten hdchste Lieferter-
mintreue, Premiumagualitat und naturlich ein sehr
gutes Preis-Leistungs-Verhalnis. Diese Parameter
kdnnen wir dauerhaft nur durch einen nachhatti-
gen KVP und die Prozessvermetzung garantieren.
Daran hat Coscom als unser Software-L Osungs-
partner seit 1994 einen grof3en Antell.

Erich Feld, Firmengriinder und Gesellschafter
der Heinz & Feld GmbH

sichern. Daran hat Coscom als unser
Software-Losungspartner seit 1994 ei-
nen grofen Anteil.”, fasst Erich Feld die
wesentlichen Nutzen zusammen.

B www.coscom.at

Die Heinz & Feld GmbH aus Saarwel-
lingen bei Saarbricken wurde 1985
gegrindet und hat seine Wurzeln in
der Lohnfertigung. Ab dem Jahr 1992
engagierte sich der Betrieb verstarkt
im Anlagenbau, sodass er nun seinen
Umsatz vollstandig mit der Planung,

Konstruktion, Fertigung, Montage
und Inbetriebnahme von Komplett-
anlagen erwirtschaftet. Heinz & Feld
beschaftigt an zwei Produktions-
standorten rund 100 Mitarbeiter und
generiert eine jahrliche Wertschop-
fung von rund 30 Mio. Euro.

H www.heinz-feld.de
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Neue Nutform zum Gewinden

Bass prasentiert eine neuartige, patentier-
te Fachernut. Die kurz ,MG” getaufte Nut-
form sorgt sowohl fiir ein sauberes Bauteil
als auch fiir saubere Gewindewerkzeu-
ge. Insbesondere beim Gewindefurchen
unter Minimalmengenschmierung ver-
schmutzen Bauteil und Werkzeug, was
zu geringeren Standzeiten fiihrt und eine
nachtragliche Bauteilreinigung notwendig
macht. In umfangreichen Entwicklungs-
arbeiten und Testreihen entwickelte Bass

nun die Losung in Form der Fachernut.
Durch die spezielle Geometrie dieser
neuen Nutform entledigt sich das Werk-
zeug bereits bei der Bearbeitung der
Verunreinigungen. Werkzeuge und Bau-
teil kommen sauber aus der Bearbeitung
und die Standzeit wird gegeniiber einer
herkommlichen Nutform um bis zu 30 %
gesteigert.

www.bass-tools.de

Effiziente Alu-Beartbeitung

Der HAM 40-5390 eignet sich fiir die
Bearbeitung von Aluminium, Nichtei-
sen-Metallen und Kupferlegierungen.
Der VHM-Fraser besitzt eine spezielle
Geometrie mit ungleicher Drallsteigung.
Dies ermoglicht ein hohes Zeitspanvo-
lumen und eine maximale Zustellung
im Vollschnitt bis 1,5xD. Zur Schonung
von Maschine, Werkzeug und Werkstiick
tragen die hohe Laufruhe und die vibra-
tionsarme Bearbeitung bei. Damit ver-

bessert der Fraser die Standzeiten. Be-
reits nach dem Schruppvorgang erzielt
der HAM 40-5390 eine feine Oberflache.
Das vermindert den Aufwand fiir zu-
satzliche Nacharbeiten. HAM bietet den
Schaftfraser in Durchmessern von 3,0
bis 20 Millimetern an. Erganzt wird das
Angebot durch den Typ HAM 40-5490
mit Eckenradius.

www.ham-tools.com

Mechanik mit Klicksignal

Kipp erweitert sein Sortiment um einen
praktischen Drehmoment-Dreisterngriff.
Die Mechanik im Inneren des Dreis-
terngriffs begrenzt das Anziehmoment
auf 5 Nm. Der Griff kann nur mit dem
maximalen Drehmoment angezogen
werden. Sobald dieser erreicht ist, er-
tont ein deutliches Klicksignal. Dadurch
verhindert das Produkt ein ungewolltes
Uberschreiten des definierten Grenz-
wertes. Anwendung findet der Griff an

samtlichen Stellen, bei der definier-
te Spannkraft gefordert ist. Er besteht
aus glaskugelverstarktem Thermoplast
und wird standardmifig, in der Farbe
schwarzgrau (RAL 7021) produziert. Die
Innengewinde werden in den GroBen
M8, M10 und M12 angeboten, weitere
GroRen sowie andere Drehmomente und
Farben sind auf Anfrage erhaltlich.

www.kipp.at
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Schneidstoff fur die Stechbearteitung

Mit dem neuen Schneidstoff der Be-
zeichnung TT7505 stellt Ingersoll eine
neue Hartmetallqualitdt fiir die Hoch-
geschwindigkeits-Stechbearbeitung
vor. Dieser wurde speziell fiir die An-
forderungen der heutigen Gussbe-
arbeitung entwickelt. Aufgrund der
schlanken Geometrie der Stechwende-
schneidplatten ist bei einer gewiinsch-
ten hohen Verschleilfestigkeit auch
eine hohe Zahigkeit des Schneidstoffes

Voraussetzung fiir eine prozesssiche-
re Bearbeitung. Durch eine neuartige
CVD-Beschichtungstechnologie bietet
die TT7505 Hartmetallqualitit hohe
VerschleifRfestigkeit und Zahigkeit. Die
hohe VerschleiRfestigkeit ermdoglicht
langere Standzeiten, wobei die Prozess-
sicherheit durch die gute Zahigkeit des
neuen Schneidstoffes gewahrleistet ist.

www.ingersoll-imc.de



Hohe Vorschube

Sandvik hat mit dem CoroMill® 415 einen
neuen Hochvorschubfraser fiir Durch-
messer von 13 bis 32 mm vorgestellt.
Zu den Vorteilen gehoren verbesserte
Sicherheit dank iLock™-Plattensitzen
sowie hervorragende Zerspanungsraten
dank hoher Zdhnezahl und hohen Vor-
schiitben. Mit diesen Eigenschaften ist
der CoroMill 415 eine wichtige Ergan-
zung im Fraser-Sortiment von Sandvik.
Im Fokus steht die iLock-Prazisions-

Praktische Helfer

Mit den neuen Spannverlangerungen
16st die Tschorn GmbH aus Urbach das
Problem vieler Anwender. Das Werkzeug
reicht nicht am Futter vorbei — welcher
Anwender kennt das nicht? Fir dieses
Problem liefert Tschorn nun ein Lésung:
die neuen Spannverlangerungen Weldon
sowie Spannverlangerungen fiir Messer-
kopfe dienen zum Uberbriicken der hiu-
figen Storkontur und zum optimierten
Einsatz von Fras- und Bohrwerkzeugen

PRODUKTNEUHEITEN

schnittstelle, die fiir hohe Stabilitdt und
ein geringeres Risiko an Ausschuss
sorgt. Hinzu kommt, dass der Plattensitz
eine einfache Handhabung kleiner Wen-
deschneidplatten gewahrleistet. Der
Fraser lasst sich mit dem Coromant EH
Wechselkopf-System kombinieren und
ermoglicht so ein geringeres Werkzeu-
ginventar.

www.sandvik.coromant.com/at

auf Drehmaschinen, Fraismaschinen und
Bearbeitungszentren. So werden teil-
weise unmogliche Bearbeitungen mog-
lich: Wo ein Werkzeug bisher aufgrund
von Storkonturen nicht einsetzbar war,
kann es nun eingesetzt werden.

www.tschorn-gmbh.de

Neue Sorte, mehr Standzeit

Mit MS3 und WMSO01 stellt Walter eine
neue Geometrie und eine neue Sorte
vor. Die im HIPIMS-Verfahren herge-
stellte Sorte WSMO1 zeichnet sich durch
eine gute Schichtdicken-Verteilung und
Schichtanbindung aus. Ideal zur Bear-
beitung von schwer zerspanbaren ISO
S-Werkstoffen ist die Kombination der
HIPIMS-PVD-Hartstoffschicht mit der
neuen MS3-Geometrie. Die negative
Wendeschneidplatte mit MS3-Geomet-

Exakte 90°-Schulter

Fertigungsbetriebe, die auf der Suche
nach einem leistungsstarken, prozesssi-
cheren und hochwertigen Eckfrassystem
sind, finden mit dem neuen, doppelsei-
tigen 90°-Eckfrassystem von WNT eine
weitere Alternative. Das System ermdg-
licht eine prazise 90°-Wandung und bie-
tet gleichzeitig acht nutzbare Schneid-
kanten, wodurch ein sehr attraktiver
Schneidkantenpreis erreicht wird. Dar-
iber hinaus sind die prazisionsgeschlif-

rie gibt es sowohl umfangsgesintert als
auch umfangsgeschliffen. Sie ist mit
einer Strahlleitgeometrie versehen, die
eine optimale Kiihlung direkt an der
Schneide sicherstellt und eignet sich
hervorragend zum Kopierdrehen sowie
zur mittleren Bearbeitung im Allgemei-
nen Maschinenbau, der Automobil- und
der Luft- und Raumfahrtindustrie.

www.walter-tools.com

fenen Wendeschneidplatten stabil und
fiir hohe Anspriiche ausgerichtet. Thr
weicher Schnitt sorgt selbst bei starken
Vorschiiben fiir Laufruhe. Aufgrund sei-
ner geringen Leistungsaufnahme kann
das System auch bei leistungsschwa-
cheren Maschinen eingesetzt werden,
ist zudem verschleilfest und bietet eine
hohe Performance.

www.wnt.com
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Vorschau
Sonderausgabe
2016/2017

Viele Hersteller bieten bereits Ansatze und
Lésungen zum Thema Smart Factory: sei
es mit inteligenten Steuerungstechnolo-
gien, smarten Werkzeugen, dem intensiven
Einsatz von Sensorik oder neuen Software-
systemen. Grund genug, um sich dieser
Thematik mit der Sonderausgabe ,,Zukunft
der Fertigungstechnik® zu widmen.
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Energieeffizienz
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Wedco Tool Competence bietet Ihnen als Zerspaner Sonder- KUNDENWERKZEUG
werkzeuge fiir die Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe - IM EINSATZ

vom konventionellen Anwendungsbereich bis hin zur HSC- und
HPC-Bearbeitung. Die Palette der Sonderwerkzeuge reicht
von Stufenwerkzeugen fiir die Bohr-, Senk-, Reib- und Fras-
bearbeitung bis hin zu Profilwerkzeugen nach Ihren Vorga-
ben, die wir gerne gemeinsam mit Ihnen erarbeiten.

Die Profilkontur aus der CAD-Zeichnung flieRRt direkt in un-
sere Fertigung ein und wird anschlielfend in der Qualitatssi-
cherung gepriift und protokolliert. Wedco Tool Competence
stimmt dabei die Geometrie, Schneidenzahl, Innenkiihlung
und Beschichtung auf lhren speziellen Bearbeitungsfall ab.

www.wedco.at

Fachbeitrag siehe Seite 126

%

SONDERWERKZEUG
NACH KUNDENWUNSCH
Gemeinsam mit dem WEDCO
Engeneering Team kénnen innovative
Werkzeuglosungen schnell realisiert
werden.
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FORSCHUNG

UND ENTWICKLUNG
Die liickenlose Qualitdtspriifung
ist ein besonderes Merkmal der

Sonderwerkzeugentwicklung von
WEDCO.
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HONIER

Erfolg ist messbar

Ready for 4.0

...und weitere
2.500 Einstell- und Messgerate
fir ZOLLER AUSTRIA (*)

Das neue Premium Einstell- und
Messgerat fur Werkzeuge aller Art.
»venturion«

(*)Wir bedanken uns bei unseren Kunden fir 2.500 Einstell- und Messgerateauftrage und gratulieren ,3 S
Schnecken + Spindeln + Spiralen Bearbeitungsgesellschaft m. b. H.” in Roitham zum ,Jubildumsgerat 2.500".

Z0LLER Austria GmbH

4910 Ried/Innkreis

office@zoller-a.at

T +43 7752 87725-0 www.zoller-a.at



