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EDITORIAL

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

Fairness als vergessenes Gut

V35 | M35-G

Dass nicht der Preis sondern
Lieferzeiten bezlglich Auftrag

oder Nichtauftrag entscheiden, ist
eigentlich ein gutes Zeichen fur eine
intakte Wirtschaft. Bei zahlreichen
Werkzeugmaschinenherstellern muss
man auf das gewiinschte Produkt
bereits geraume Zeit warten — und das
betrifft nicht nur japanische Hersteller.
Einige Unternehmen haben es aber N M40 | M40-G | M50
verstanden, auch in der Krise den
Zulieferern ,die Stange zu halten”
und Rahmenauftrage etc. nicht zu
kindigen bzw. nur mehr auf Abruf zu

o '
' bestellen. Sie haben sich entgegen
dem Trend dazu entschlossen,
FLOALREL L Zukaufteile oder Ersatzteile auf
Lager zu legen. In einer rasant
steigenden Nachfragesituation, wie
Ing. Robert Fraunberger dies aktuell der Fall ist (zumindest
Chefredakteur international), profitieren jetzt genau
robert.fraunberger@x-technik.com diese Unternehmen und kénnen

den Kunden innerhalb kurzester Zeit
komplette Fertigungsldsungen liefern.
Nicht nur dass sie ausreichend Teile
und Komponenten fur die Montage der
Maschinen zur Verfigung haben, die
Unterstitzung der Zulieferer ist ihnen
gewiss. Der faire Umgang mit seinen
Lieferanten macht sich eben bezahlt.

In meinem letzten Editorial bin ich unter anderem auf das Thema
,Facharbeitermangel” eingegangen. Dazu hat ein Leser folgende
Meinung: ,Zum einen verschwinden im Osten Osterreichs immer mehr
technische Arbeitsplatze, zum anderen sinkt das Einkommensniveau
immer mehr. Wenn die Firmen weniger jammern und dafir mehr
bezahlen wirden, dann wirden sie auch die bendtigten Arbeitskrafte
bekommen.” Dieser Meinung kann ich mich nur anschlieBen. Auch hier
ist Fairness ein wichtiger Schlissel zum Erfolg. Denn wer gut bezahlt,
bekommt auch die nétigen Facharbeiter, die dann die entsprechend
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Neben den standigen Rubriken Zerspanungswerkzeuge und Das fuihrende Maschinenkonzept

Werkzeugmaschinen widmen wir uns in dieser Ausgabe wieder der fur die Fertigung komplexer und

wirtschaftlichen Komplettbearbeitung, der automatisierten Produktion

sowie dem Werkzeug- und Formenbau. Mit Anwenderreportagen aus

der Praxis und informativen Fachbeitragen gewahrleisten wir, aus
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Drehen unter Hochdruck

Um den steigenden Bedarf das Hochdruckschmiermittel bei der
Bearbeitung direkt auf den Schneidpunkt zu richten, hat Sandvik
Coromant seinen popularen Drehwerkzeughalterbereich CoroTurn®
HP mit integrierter Hochdruck-Kuhlschmiermittelzufuhr erweitert. Die
neuen Werkzeughalter ermdglichen beim Schruppen von schwieri-
gen Materialien eine um bis zu 20 Prozent hohere Schnittgeschwin-
digkeit und bei der Schrupp- und Schlichtbearbeitung schwieriger
Materialien eine um bis zu 50 Prozent langere Werkzeugstandzeit.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE
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Produktivitatssprung
beim Planfrisen

SLR hat sich auf die
Bearbeitung von
sicherheitsrelevanten Bauteilen
aus Guss spezialisiert.

Bei der Fertigung eines
Lagerbocks erzielte der neue
HELIDO-Planfraser S865 von
ISCAR einen beachtlichen
Produktivitatssprung.

Stilistand
ist Riickschritt

Zur Fertigung komplexer
Intralogistiksysteme setzt die
KNAPP AG unter anderem auf
eine EMCO Hyperturn und eine
Maxxturn Drehmaschine zur
Komplettbearbeitung. Mit CPS-
Pilot als virtuelle EMCO-Hyper-
turn entfallen zudem Stillstands-
zeiten und Einfahrkosten.

KOMPLETTBEARBEITUNG
Hochdruckkuhlung in der Komplettbearbeitung 52

5-Achs-Bearbeitungszentrum flir die Komplettbearbeitung 54
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Produktion (fast) ohne Nebenzeiten - Aus der Praxis 68
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Moderne 3D-Technologien im Einsatz 71
AUTOMATISIERUNG

Mit Sicherheit volle Power - Aus der Praxis 72
Kurs auf GroBserienfertigung 74
Robotergestitzte Frés-Zelle - Aus der Praxis 78
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Flnfachser statt Werkzeugmaschine 93
Messgenaue Qualitat produzieren - Aus der Praxis 94
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INHALTSVERZEICHNIS Innovationen Bohren

Schliisselpartner

Die KTW-Gruppe ist weltweit
fUhrend in der Herstellung von
Spritzgusswerkzeugen fur die
Verschlusstechnik. Um diese
Marktstellung zu halten, setzt KTW
auf kompetente und zuverlassige
Partner. In der Zerspanung ist

dies DMG, das die gesamten
Bearbeitungsanforderungen von
KTW mit den daflr optimalen
Maschinenkonzepten abdecken kann.

Einfache
Werkzeugvermessung

Trodat ist Weltmarktfuhrer in der
Herstellung selbstfarbender Stempel.
Die Kernkompetenz schlieBt auch einen
hauseigenen Werkzeugbau mit ein.
Dort setzt man auf hdchste Prézision
und Prozesssicherheit. Deshalb
vermisst man vor deren Einsatz alle
Zerspanungswerkzeuge mit Zoller
Werkzeug Einstell- und Messgeraten.
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BRANCHE AKTUELL

Optimierte Strukturen
bei Handtmann

Seit 1. Janner 2011
sorgt eine neue
Doppelspitze in der
Fuhrungsebene
von Handtmann fur
optimierte  Struk-
turen: Geschéafts-
fhrer Andreas

Podiebrad  erhalt
Unterstiitzung von GF Joachim Mozoni-Frosconi (links) und
GF Andreas Podiebrad, Handtmann A-

Herm Joachim Punkt Automation GmbH.

Mozoni-Frosconi.

In enger Abstimmung fuhren die beiden Geschéftsleiter jeweils
selbststandig verschiedene, klar zugeordnete Kompetenzberei-
che. Herr Podiebrad wird kinftig verstarkt die weltweiten Kun-
den vor Ort betreuen sowie vorwiegend als Reprasentant von
Handtmann nach auBen fungieren. Herr Mozoni-Frosconi wird
ihm dabei zur Seite stehen und als kaufmannischer Geschéfts-
fUhrer die Verantwortung flr den internen Betrieb der Handt-
mann A-Punkt Automation GmbH Ubernehmen.

B www.handtmann.de

Veranderung im
MAG-Technologievertrieb

Dr. Christian Lang ist seit Kurzem fur den globalen Technolo-
gievertrieb beim deutschamerikanischen Werkzeugmaschi-
nenhersteller MAG zustandig.

Er verantwortete bis-
her, neben seiner
Geschaftsfuhrertatig-
keit bei der MAG IAS
GmbH, den regiona-
len  Technologiever-
trieb in Europa und
Asien. Im globalen
FUhrungsteam des
Technologieunterneh-
mens vertritt er nun
den Bereich Industri-
al Equipment - Zer-
spanlésungen fur die
Industrieglterbran-
che. Die bisherigen Aufgaben von Herrn Lang Ubernimmt
Herr Alexander Attenberger.

Dr. Christian Lang

B www.mag-ias.com

Gildemeister plant
Kooperation in China

Gildemeister und Mori
Seiki planen mit dem
chinesischen  Werk-
zeugmaschinenher-
steller  Shen  Yang
Machine Tool (Group)
Co., Ltd. (SYMG) eine
gleichberechtigte Ko-
operation in China.

Die geplante Partner-
schaft fokussiert sich
auf die Produktion
einer Maschinenbau-
reihe in Shenyang -
schwerpunktmé&Big
fir den chinesischen
Markt. Mit diesem
Schritt soll der wachsenden Bedeutung Chinas als weltweit
groBter Abnehmermarkt fir Werkzeugmaschinen Rechnung
getragen werden.

Wéhrend der CIMT wurden die
Weichen fur eine Kooperation zwi-
schen Gildemeister, Mori Seiki und

SYMG gestellt.

B www.gildemeister.com

Walter eroffnet
Headquarter Asien/Pazifik

In der Vergangenheit mussten
sich die Walter Niederlassun-
gen in Asien/Pazifik bei techni-
schen Fragestellungen in einem
Kundenprojekt an den Walter
Stammsitz in TUbingen wen-
den. Die Walter Experten sind
dann aus Deutschland in das
jeweilige Land geflogen, um
das Problem vor Ort zu l6sen.

Mit dem neuen Headquarter
in Shanghai wird das anders, Der neue Walter-Headquarter
d dort Ko d in Shanghai wird von Jean-
enn_von do onnen - die Paul Dissous geleitet.
Techniker — bis auf Australien
— in vier bis funf Stunden an jedem Ort der Region sein, um die
Kunden zu unterstitzen. Eine weitere Aufgabe des neuen Head-
quarters besteht darin, die Niederlassungen in der Region darin zu
unterstitzen, ihre Prozesse zu verbessern. Daflr werden in Shang-
hai wichtige Funktionen wie Branchenmanagement, Engineering,
Marketing, Personal und Finanzen aufgebaut.

B www.walter-tools.com



Verstarkung fiir Iscar

Seit 01. April 2011 ver-
starkt Klaus Kals den
Werkzeugspezialisten
Iscar als zusétzlicher Au-
Bendienstmitarbeiter.

Der gelernte Dreher st
fUr das Gebiet Steiermark
zustandig und wird die
Kunden durch seine be-
reits 15-jahrige Erfahrung
im AuBendienst bestens
betreuen. ,Wir freuen uns,

BRANCHE AKTUELL

EMUGE investiert in Deutschland

EMUGE investiert in den Standort Deutschland und erweitert die
Fertigungsflache am Standort Lauf um 40 Prozent.

EMUGE errichtet mit einem Neubau auf dem Gelande des
Stammbetriebes in Lauf an der Pegnitz (D) Wachstumsreser-

mit Klaus Kals einen sehr
erfahrenen Vertriebsmann Klaus Kals.
gefunden zu haben. Durch

seine langjahrige Berufserfahrung verflgt er Uber ein groBes
Fachwissen und kann so unsere Kunden individuell bera-
ten und passende Zerspanungsldsungen erarbeiten”, erklart
Thomas Ldckinger, Verkaufsleiter Iscar Austria GmbH.

ven fur zuklnftige Produktionserweiterungen. Mit tber 12.000
m2 Produktionsflache und einem neuen Burogebdude mit
3.000 m? wird Raum fur Forschungs- und Entwicklungsak-
tivitdten geschaffen und ein modernes Kundenzentrum ein-
gerichtet. Durch die zuséatzlichen Kapazitaten kann das Pro-
gramm an Prazisionswerkzeugen weiter ausgebaut und die
Lieferzeiten verklrzt werden.

Bl www.iscar.at : H www.emuge-franken.com

EMO

Hannover

Die Welt der Metallbearbeitung
The world of metalworking

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2011

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
Corneliusstrasse 4, 60325 Frankfurt am Main, GERMANY
Tel. +49 69 756081-0, Fax +49 69 756081-74
emo@vdw.de - www.emo-hannover.de
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

EMO Hannover 2011

Weltleitmesse der Metallbearbeitung — Internationaler Branchentreff — Weltforum der
Technikkompetenz. Superlative, die die EMO Hannover beschreiben. Mit dem Schwerpunkt auf
spanenden und umformenden Werkzeugmaschinen, Fertigungssystemen, Prézisionswerkzeugen,
automatisiertem Materialfluss, Computertechnologie, Industrieelektronik und Zubehdr ist sie flr
die Welt der Metallbearbeitung wieder Plattform der Begegnung.

Vom 19. bis 24. September 2011 prasentieren internationale Hersteller
»Werkzeugmaschinen und mehr” auf der EMO Hannover. Die Weltleit-
messe der Metallbearbeitung zeigt die gesamte Bandbreite moderner
Metallbearbeitungstechnik, die das Herz jeder Industrieproduktion ist. |

Vorgestellt werden neueste Maschinen plus effiziente technische Ldsun-
gen, Produkt begleitende Dienstleistungen, Nachhaltigkeit in der Pro-
duktion u. v. m. Der Schwerpunkt der EMO liegt bei spanenden und
umformenden Werkzeugmaschinen, Fertigungssystemen, Préazisions-
werkzeugen, automatisiertem Materialfluss, Computertechnologie, In-
dustrieelektronik und Zubehor.

Die Fachbesucher der EMO kommen aus allen wichtigen Industriebran-
chen wie Maschinen- und Anlagenbau, Automobilindustrie und ihren Zu-
lieferern, Luft- und Raumfahrttechnik, Feinmechanik und Optik, Schiff-
bau, Medizintechnik, Werkzeug- und Formenbau, Stahl- und Leichtbau.

Ab Juli 2011 sind die wichtigsten Informationen zur EMO Hannover 2011
auch bequem von unterwegs abzurufen — Uber www.emo2go.de gibt
es Zugriff auf die Aussteller- und Produktdatenbank und den Veranstal-
tungsUberblick. Attraktive Reiseangebote und Sonderfliige aus Oster-
reich sind unter www.commerzreisen.at zu finden.

Termin 19. — 24, September 2011
Ort Messegelande Hannover
Link www.emo-hannover.de

AMB 2012 will Spitzenergebnis ausbauen

Mehr Besucher, steigende Internationalitét, ein hochkarétiges Rahmenprogramm:
Die AMB 2012 hat sich fiir die Zeit vom 18. bis 22. September 2012 in Stuttgart
viel vorgenommen — sie will den Erfolg des Jahres 2010 noch toppen.

Damals kamen mehr als 1.300 Aussteller

und Uber 86.000 Besucher — aus 80 Lé&n-
dern, ein neuer Rekord — zur Ausstellung
fur Metallbearbeitung. ,Die Anmeldung ist
angelaufen und wir erhalten taglich Plat-
zierungsanfragen®, erklart Sengul Altun-
tas, Projektleiterin  Werkzeugmaschinen
der AMB. Kein Wunder, denn die Reso-
nanz auf die letzte AMB war Uberwalti-
gend, sowohl auf Aussteller- als auch auf
Besucherseite. Von der besten AMB aller

Zeiten war die Rede. ,Die AMB hat sich
endgultig zur européischen Leitmesse fur
die Werkzeugmaschinen- und Prazisions-
werkzeugbranche in den geraden Jahren
entwickelt”, ist sich Gunnar Mey, Projekt-
leiter Prazisionswerkzeuge und Periphe-
rie, sicher.

Zur AMB 2012 werden deshalb wieder
komplett ausgebuchte Hallen erwar-
tet, mit mehr als 1.300 Ausstellern auf

105.000 m? Ausstellungsflache. Im Fokus
fur 2012 steht die weitere Internationali-
sierung bei Ausstellern und Besuchern
— das Rahmenprogramm stellt aktuelle
Branchentrends vor.

Termin 18. - 22. September 2012
Ort Neue Messe Stuttgart
Link www.messe-stuttgart.de
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»venturion« ist Synonym fir Produktivitatssteigerung
und mehr Prozesssicherheit. Eine Premiumklasse.
Eine Investition. Ein dauerhafter Gewinn.

Sie profitieren vom ersten Tag an. Individuelle
Produktionsabldufe. Schnelle Amartisationszeiten.

Zoller »venturion«, kombiniert mit der Technologie
»elephant« ergibt: Werkzeuge einstellen, messen
und prifen mit weltbester Spitzentechnologie.
Vollautomatisch und bedienerunabhangig. -
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ZOLLER Austria GmMbH*™*
HaydnstraBe 2 N s
4910 Ried/Innkreis

T. +43(0)7752 877 250

E. office@zoller-a.at
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MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Intertech mit Technologieforum

Vom 18.05. bis 20.05.2011 geht die Indust-
riemesse intertech in die bereits 21. Runde.
Das Dornbirner Messegelande wird damit zur
Technologie-Drehscheibe in der Vierlander-
Region am Bodensee. Am 19.05. findet Ub-
rigens ein KMU-Technologieforum am statt.

In etwa zwei Wochen bietet die Messe Dorn-
birn im Rahmen der Messse intertech das
erste ,KMU-Technologieforum* der Region
an. Die Veranstaltung hat zum Ziel, Trendset-
ter und Impulsgeber vor allem fUr technologie-
getriebene, kleine und mittlere Unternehmen
(KMU) und Organisationen zu sein. Beim
ersten Mal stehen bereits renommierte und
spannende Unternehmen und Referenten
fr den Wissensaustausch und fir das Netz-

werken auf hochstem Niveau zur Verflgung.
Die Teilnehmer erwartet unter anderem der
Alternative Nobelpreistrager Prof. Dr. Hans-
Peter Durr, der zum Thema ,Warum es ums
Ganze geht — Neues Denken fUr eine Welt
im Umbruch — Konsequenzen fur kleine und
mittelgroBe Unternehmen?“ spricht. AuBer-
dem stellt sich Prof. Dr. Fritz Fahmi aus der
Schweiz der brennenden Frage, ob Unter-
nehmen erfolgreich Innovationskonzepte ko-
pieren kénnen.

Metzler Kompetenz Live

Die Teilnahme am KMU-Technologieforum
ermdglicht auch den freien Eintritt zur groB-
ten Technologiemesse der Region, der inter-

tech. Dort gibt es an drei Tagen in elf Hallen
neben Bewahrtem auch einiges Neues zu se-
hen. So stattet die Metzler GmbH & Co. KG
in Kooperation mit der NC-Gesellschaft und
gemeinsam mit Partnerfirmen eine komplette
Fertigungshalle aus. Dabei werden auf 1.800
m?2 Innovationen und Neuigkeiten zu Ferti-
gungsldsungen & Werkzeugen in Theorie und
Praxis vermittelt. Neben hochwertigen The-
menreferaten gibt es einen Maschinenpark,
der die praktische Umsetzung hochmoderner
Fertigung sichtbar macht.

Termin 18. -20. Mai 2011
Ort Messegelande Dornbirn
Link www.messedornbirn.at

Hausausstellung bei KNUTH

Die optimale Kombination aus Erfahrung,
Innovation und Qualitat ist seit Gber 80
Jahren das Erfolgsrezept der KNUTH
Werkzeugmaschinen GmbH, die von 24.
bis 27. Mai 2011 ihre Hausausstellung in
Wien veranstaltet.

Durch Beteiligungen an internationa-
len Werkzeugmaschinenherstellern st
KNUTH heute auch Produzent von CNC-

Zerspanungsmaschinen, Blechbearbei-
tungsmaschinen und Schneidanlagen
und kann so Einfluss auf die Qualitat, die
Fertigungsverfahren und die Produktent-
wicklung nehmen. Impulse vom Markt
werden direkt weitergegeben und finden
in der Produktion der angebotenen Ma-
schinen Berucksichtigung. Das Know-
how und die Kompetenz von KNUTH
machen das Unternehmen zu einem
zuverlassigen Partner fur seine Kunden.

Ein dichtes Netz deutscher und interna-
tionaler Niederlassungen schafft direkte

10

Kundennahe und garantiert eine starke
Marktprasenz, kompetente Beratung
und schnellen Service vor Ort. Seit 2006
besteht die Niederlassung in Osterreich,
mit Sitz in Schwechat. Von hier aus bietet
das Untenehmen seinen Kunden Service,
Beratung und Verkauf. Der 500 m? groBe
Vorfuhrraum ermdglicht es, VorfUhrungen
und Einschulungen auf den hauseigenen
Maschinen durchzufihren.

Mit dem Kompetenz-Zentrum
fur Schneid-Technologien hat
KNUTH 2008 eine zukunfts-
weisende Prasentations- und
Beratungsplattform geschaf-
fen. Neben der anschaulichen
Darstellung der drei Verfahren
Wasserstrahl-, Laser- und
Plasmaschneiden gilt es hier,
flr jeden Kunden das optimale Schneid-
verfahren zu finden.

Bei der Hausmesse erwarten den Be-
sucher eine groBe Maschinenauswahl,
zahlreiche Sonderangebote und eine
kompetente Beratung durch die KNUTH-
Mitarbeiter.

Termin 24, -27. Mai 2011
Ort Wien/Schwechat
Link www.knuth.at

Bereits zum 10. Mal begaben sich am 10.
Méarz 2011 die Technologie-Unternehmen
Emuge, Hermle, System 3R, Westcam und
Zoller, diesmal im MCE Communication
Center in Linz, mit rund 80 Teilnehmern ,auf
eine Reise" durch die Produktfertigung und
prasentierten die aktuellsten Losungen fur
die Produktion. Dabei wurden die wichtigs-
ten Spots im Fertigungsprozess beleuch-
tet: Werkzeugmaschine, Programmierung,
Spannsystem, Werkzeuge, Werkzeugvor-
einstellung sowie Automatisierung.

Die Reise endete mit einer Besichtigung
der MCE Maschinen & Apparatebau Linz,
wo man GroBteilebearbeitung live erleben
konnte.

B www.westcam.at
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scheinecker

SONDERWERKZEUGFERTIGUNG
CNC-WERKZEUGSCHARFSERVICE
PRAZISIONSWERKZEUGHANDEL

TOP DRILL M1

Die erste Wahl beim modularen Bohren
in 3xD0, 5xD und 8xD!

Vollhartmetall-Bohrleistung zu einem wirtschaftlichen
Preis sind die modularen Bohrer von TOP DRILL M1 die
ideale - erste - Wahl fur Ihre allgemeinen Bohranwendungen!

Die Vorteile:

» flr alle herkémmlichen Stahl- und Gusseisenanwendungen perfekt geeignet

» wirtschaftlich, konsistent und zuverlassig

» hervorragendes Zerspanungsvolumen und Zentrierverhalten

» einzigartiges vorderseitiges Spannsystem fir einfachen Austausch der Schneidkérper

Mit dem WIDIA TOP DRILL M1 steigern Sie nachweislich lhre
Produktivitat und verwenden sensationelle Schnittwerte in der Bearbeitung!

Testen und entscheiden Sie selbst!

Das gesamte WIDIA-Werkzeugprogramm erhalten Sie EXKLUSIV bei
Scheinecker Wels! Lassen Sie sich von der Qualitat der
WIDIA-Produkte aus dem Hause Scheinecker tGberzeugen,

ganz nach dem Motto: technisch vollendete Prazision

Mehr Informationen zu Scheinecker und WIDIA
erhalten Sie unter www.scheinecker-wels.at

OE O]

Scheinecker GmbH
EisenfeldstraBe 27

4600 Wels, Austria

T +43.7242.62 807

F +43.7242.41 287
office@scheinecker-wels.at
www.scheinecker-wels.at
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Zukunftsforum Produktentwicklung

Die effiziente, konkurrenzféhige Produktentwicklung als Kernauf-
gabe erfolgreicher Unternehmen steht im Mittelpunkt des dies-
jahrigen Kundentages von Siemens PLM Software am 16. Juni
in Schloss Steyregg bei Linz. Grundsatzreferate aus Forschung
und Lehre, Prasentationen von Produktinnovationen durch Sie-
mens PLM Software und Partner sowie Anwendungsberichte von
Kunden machen die Veranstaltung zum umfassend informativen
Treffpunkt fur Produktentwickler wie fur Unternehmensstrategen.

Neben den erzielbaren Effizienzgewinnen in der Entwicklung
selbst, etwa durch Synchronous Technology 3 in der CAD/CAE/
CAM-Umgebung NX, wird die Vereinfachung der Mitwirkung wirk-
lich aller an der Produktentstehung beteiligten Personen im Un-
ternehmen einen Schwerpunkt des Kundenforums ausmachen.
Diese reichen vom Naherbringen der Entscheidungsgrundlagen
aus anderen Unternehmenseinheiten zum Arbeitsplatz der Kon-
strukteure durch High Definition 3D mit direkter PLM-Einbindung
(HD3D) bis zum jederzeitigen Mobilzugriff auf produktrelevante
Informationen ohne schwere [T-Ausstattung mittels Teamcenter
Mobility.

Interessante Beitrdge mit hohem Praxisbezug sind von den Part-
nern BCT, TESIS PLMwear, CSC, SIS und 3dconnexion zu er-
warten, vor allem im Bereich der Integration von CAD/CAE/CAM

Hauptzeitkiller gesucht

Die Bohrbearbeitung ist in der
Zerspanung das Verfahren
mit der langsten Hauptzeit.
Die optimierte Auswahl und
Anwendung der Bohrwerk-
zeuge erhoht daher die Wert-
schopfung  kréftig. Deshalb
veranstaltet die Iscar Austria
GmbH am 09. Juni 2011 ein
spezielles Seminar, das dem
Interessenten alle Moglichkei-
ten zu dieser Thematik naher
bringt.

Moderne, leistungsstarke Werkzeuge, kombiniert mit den geeigneten
Schneidstoffen, rlicken immer stérker in den Vordergrund. Wenn es
ums Bohren mit modularen Systemen, Vollhartmetall oder Wendeplatte
geht, hat jeder Bohrer seine Berechtigung. Iscar erértert im Bohrsemi-
nar unter anderem die Fragen: ,Welche Kriterien sind bei der Auswahl
der Werkzeuge zu berUcksichtigen?* bzw. ,Kann das Hochgeschwin-
digkeitsreiben auch ihre Fertigung revolutionieren?”. Im hauseigenen
Vorfuhr- und Seminarzentrum in Steyr werden die Antworten gegeben.

Termin 09. Juni 2011
Ort Im Stadtgut C2, Steyr-Gleink
Link www.iscar.at

und PLM in technikfremde IT-L&sungen, etwa ERP-Systeme bis
zur nahtlosen SAP-Anbindung. Diese Integration ist zur Optimie-
rung von Unternehmensprozessen ebenso von Bedeutung wie die
wechselseitige Anwendungsintegration von PLM- und MS-Office-
Produkten. Wichtiger Beitrag zum Informationsgehalt der Siemens
PLM Connection 2011 ist jedoch der informelle Austausch von Er-
fahrungen im Kreis der bestehenden Kunden aus dem CAD/PLM
Bereich in der anregenden Atmosphare des Community-Events.

Termin 16. Juni 2011
Ort Schloss Steyregg, A-4221 Steyregg Schlossberg 1
Link www.siemens.at/plm/events

Chiron Open House 2011

Einmal mehr werden interessante Innovationen beim Open
House 2011 der Chiron-Werke in Tuttlingen — in diesem Jahr vom
18. bis 21. Mai 2011 — zu sehen sein.

Eine Weltpremiere feiert Chiron mit der erstmaligen Prasentation
der neuen, doppelspindligen DZ 08K S MAGNUM five axis —einer
superschnellen Kompaktmaschine der Baureihe 08 fur hervorra-
gende Oberflachenqualitét. Doppelspindlig bedeutet: doppelte
Prézision und héchste Produktivitat in einer Aufspannung — damit
halbieren sich die Fertigungszeiten und die Stlickkosten senken
sich deutlich. Als zweite Neuheit prasentiert Chiron — ebenfalls
live — die BIG MILL jetzt auch mit Chiron Schwenkkopf und High-
Torque-Spindel. Neben den Chiron-Innovationen zeigen zahlrei-
che Mitaussteller Neuheiten aus der gesamten Prozesskette der
Fertigung.

Bl www.chiron.de

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



DMG — TECHNOLOGIES FOR TOMORROW

High Speed Cutting

Prazision und hochste Oberflachengiiten sind die Er-

DMG Bodenseemesse, Klaus
24.-28.05.2011

wartung an die HSC-Bearbeitung. Durch moderne Antriebskonzepte,
die stabile Bauweise und eine praxisorientierte Ausstattung erfiillt
die HSC-Baureihe von DMG hierfiir die besten Vorraussetzungen.

| Medizintechnik | | Werkzeug-/Formenbau | | Automotive | | Impeller |

HIGHLIGHTS DER HSC-Baureihe

_Thermosymmetrische Portalbauweise fiir absolute
Langzeitstabilitat

_5-Achs-Prazisionszentren mit integrierter Schwenk- /
Rundachse

_Linearmotoren in X/Y /Z mit > 2g; wassergekuhlte
Torque-Motoren in den Rundachsen

_HSC-Hochleistungsspindeln bis 42.000 min~

_Integration der ULTRASONIC-Technologie*

_Automatisierungslosungen fiir jeden Anwendungsfall

_DMG ERGOline® Control erhaltlich mit Siemens 840D
solutionline oder Heidenhain iTNC 530

* Option

NEU // HSC Center in Geretsried

Umfangreiches Seminarangebot—Termine finden Sie auf unserer Internetseite.

[=] Alle DMG News unter: www.dmg.com
bl

) DMG Austria: Oberes Ried 11, A-6833 Klaus DMG
Tel.: +43 (0) 5523/ 6 91 41-0, Fax: +43 (0) 5523 /6 91 41-100

Wenn Ihr Mobiltelefon Gber eine QR-Code-Erkennungssoftware verfiigt, gelangen Sie direkt auf unsere Homepage.
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Metzler macht wahrend der intertech
die praktische Umsetzung hochmoderner Fertigung sichtbar:

Metzler Kompetenz LIVE

Vom 18. bis 20. Mai 2011 geht die renommierte Industrie-Messe ,intertech” in die 21. Runde. Das
Dornbirner Messegeldnde wird zur Technologie-Drehscheibe in der Vierldnder-Region am Bodensee.
Die Metzler GmbH spielt dabei eine entscheidende Rolle.

Metzler prasentiert wahrend der Messe in-
tertech 2011 in der gesamten Messehalle
14 auf 1.800 m?2 unter dem Motto ,Kom-
petenz LIVE* gemeinsam mit zahlreichen
Lieferanten und Partnern eine Welt der Fer-
tigung.

LDer erste Auftritt dieser Art im Jahr 2009
hat sehr positive Resonanz gefunden. Des-
halb haben wir uns entschieden, dieses
Konzept durch eine qualifizierte Vortragsrei-
he zu ergénzen und ab sofort im 2-Jahres-
Rhythmus zu veranstalten. Metzler Kom-
petenz LIVE ist eine Leistungsschau und
steht flr Technologietransfer, Wissensver-
mittlung, Netzwerken und Emotionen®, er-
klart Reinhard Metzler, Geschaftsfuhrer der
Metzler GmbH.

Kompetenz
auf 1.800 m2 Ausstellungsflache

In der Halle 14 findet der Besucher eine
umfassende Produktprasentation der re-
nommierten Partner — mit den neuesten

S

‘@

In der Halle 14 macht Metzler wahrend
der intertech die praktische Umsetzung
hochmoderner Fertigung sichtbar.

Trends und Innovationen fur die Fertigung.
Dazu zahlen unter anderem die Werkzeug-
maschinenhersteller Alzmetall, Bystronic,
Dartwyler, DMT, Donau, Eisele, Klaeger
oder Studer, namhafte Werkzeug- und
Spannmittelhersteller wie Atorn, Albrecht,
Allmatic, Alesa, AMF, Beck, Diebold, Dim-
mel, EWS, Eroglu, Fraisa, HWR, Kaiser, Mit-
subishi Materials oder Rohm sowie weitere
Unternehmen aus den Bereichen Kuhlung/
Schmierung, Messtechnik, Automatisierung
und Betriebstechnik.

Als weiteres Highlight finden an allen drei
Messetagen interessante  Fachvortrage
statt. Durch das Programm fUhrt DI Thomas
K. Pflug, Geschéftsfihrer der NC Gesell-
schaft e.V.

Metzler GmbH & Co KG

Oberer Paspelsweg 6-8
A-6830 Rankweil, Tel. +43 5522-77963-0
www.metzler.at

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011

Metzler Online-Shop mit

integriertem Werkzeug-Navigator

Der Online-Shop METZLER-NET (www.
metzler.at) wurde um einen Werkzeug-
Navigator erganzt. Der Werkzeug-Navi-
gator hilft, aus dem umfangreichen Sor-
timent das optimale Werkzeug fur die
gewunschte Anwendung zu finden.

Uber Auswahldialoge beim Werkzeug-
Navigator geben Nutzer ihre Anforde-
rungen beispielsweise an einen Fraser in
das System ein. Der Anwender bestimmt
dabei die Bearbeitungsart wie etwa
Bohrnutfrasen, Umfangsfrasen oder To-
rusfrdsen, das zu bearbeitende Material,
Durchmesser, Arbeitseingriff, Schnitttiefe
und Schneidenausfuhrung. Weitere Opti-
onen wie Auskraglange, Zentrumsschnitt
und Schutzfase, Schneidstoff oder Art
des Schaftes kénnen ebenfalls angege-
ben werden. Anhand dieser Kriterien zeigt
das System dem Anwender die passen-
den Werkzeuge aus dem Sortiment. Das
System liefert detaillierte Informationen
Uber den relevanten Fraser, z.B. Schnitt-
werte und wie gut das einzelne Werkzeug
fur die gewlnschte Anwendung geeignet
ist. Mit einem Klick wird das Werkzeug
mit einer Abbildung, allen technischen
Daten und einer Schnittwertempfehlung
angezeigt. Mit einem weiteren Klick kann
das entsprechende Werkzeug direkt on-
line bestellt werden. In der Software sind
knapp 1.000 Werkstoffe und die gangi-
gen deutschen und internationalen Nor-
men hinterlegt, die bei der Auswahl be-
rlicksichtigt werden.



POWER 4 ALL

DIE HERSTELLUNG VON TURBINENSCHAUFELN ist eine anspruchs-
volle Aufgabe. Um auch bei schwierigen Bearbeitungen bestmaogliche
Zerspanungsergebnisse zu erzielen, hat Seco mit dem Power 4 einen
neuen Kopierfraser entwickelt. Die Entwicklung dieses Werkzeuges
geschah in Zusammenarbeit zwischen Seco und seinen Schliisselkun-
den, um sicherzustellen, dass die in der Energieerzeugungsindustrie
erforderliche Prazision und Qualitat erzielt wird.

Hochprazise und komplexe Konturen
POWER 4™

Neues Programm an Kopierfrasern, fiir die Schaufelbearbeitung
entwickelt, mit Rundwendeplatten mit spezieller Verdrehsicherung.
langlebig: gehdrtete, beschichtete Fraserkdrper
sicher: maximierte Kontaktflache zwischen Wendeplatte und
Plattensitz
produktiv: stabiles Design zur Steigerung der Schnittdaten
Durchmesser D = 40 bis 80 mm, normale und enge Teilung,
12 mm Rundwendeplatten
groBes Programm an Geometrien (5 Geometrien, 2 Sorten)
- MS2500: die neue erste Wahl
- T350M: die Alternative bei instabilen Bedingungen

=S &
>

Y

Seco Tools Ges.m.b.H.
Briickenstr. 3, A-2522 Oberwaltersdorf
Tel. +43(0)2253-21040, Fax: +43(0)2253-21040-11
E-mail: kontakt.at@secotools.com
www.secotools.at
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CoroTurn® HP vereinfacht die Drehbearbeitung von schwierigen Materialien:

Drehen unter [ochoruek

Um den steigenden Bedarf das Hochdruckschmiermittel bei der Bearbeitung direkt auf den Schneidpunkt zu richten,
hat Sandvik Coromant seinen populdren Drehwerkzeughalterbereich CoroTurn® HP mit integrierter Hochdruck-
Kihlschmiermittelzufuhr erweitert. Die neuen Werkzeughalter ermdglichen beim Schruppen von schwierigen Materialien
eine um bis zu 20 Prozent héhere Schnittgeschwindigkeit und bei der Schrupp- und Schlichtbearbeitung schwieriger

Materialien eine um bis zu 50 Prozent langere Werkzeugstandzeit.

Die zunehmende Verwendung von Materialien
wie zum Beispiel warmebestandigen Superle-
gierungen (HRSAs) und Titan in vielen Indus-
triebereichen hat zu einer starken Nachfrage
nach gut durchdachten und praktikablen Fer-
tigungslosungen geflhrt.  Bearbeitungsvor-
gange spielen in diesem Bereich eine zentrale
Rolle fur Produktivitatssteigerungen und Kos-
teneinsparungen. Dies ist so, weil zahlreiche
aus diesen Materialien gefertigte Bauteile aus

Schmiederohlingen hergestellt werden, wobei
die fertig bearbeiteten Komponenten nur 50
bis 80 Prozent der urspringlichen Rohlingvo-
lumen haben. Daher mUssen die verwendeten
Zerspanungswerkzeuge einen erheblichen
Materialabtrag bewaltigen kénnen. Darlber
hinaus kénnen viele HRSA-Legierungen be-
sonders schwierig zu bearbeiten sein, mit der
Folge, dass sie extrem hohe Anspriche an
den Schneidstoff stellen. Konventionelle Ma-

schinen und Methoden sind nicht langer aus-
reichend produktiv in diesem Segment.

Negative Wendeschneidplatten
bei Superlegierungen

Seit einiger Zeit haben sich negative Wen-
deschneidplatten als gangige Ldsung fur die
Bearbeitung von warmebestandigen Superle-
gierungen wie zum Beispiel Titan oder nickel-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



1 Coroturn® HP.
Werkzeuge kénnen
die Spankontrolle
deutlich verbes-
sern, die bei der
Schlichtbearbeitung
aufgrund der gerin-
gen Schnitttiefe und
rschubrate immer
gleichsweise
schwierig ist.

2 Drehwerkzeughal-
ter CoroTurn® HP
von Sandvik Coro-
mant: Die erweiterte
Palette ist ideal flr
negative Wende-
schneidplatten.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

Das Video zu
CoroTurn® HP

www.zerspanungstechnik.at/
video

basierte Legierungen etabliert. Aufgrund ihrer
Stabilitdt bei hohen Temperaturen, der her-
vorragenden  Korrossionsbestandigkeit und
der hohen gewichtsspezifischen Festigkeit
werden sie in groBem MaBe von Flugzeug-
triebwerks- und Flugzeugfahrwerksherstellern
eingesetzt, aber auch von Firmen, die hoch-
wertige Huftgelenkprothesen fertigen sowie
von Herstellern von Spezialbauteilen. In den
Branchen, die Werkstoffe dieser Art zuneh-
mend verwenden, fehite es bisher allerdings
an einer geeigneten, leicht zu indexierenden
Werkzeughaltertechnologie mit  integrierter
Hochdruck-Kuhlschmierstoffzufuhr.

Préaziser Kiihlschmierstoffstrahl

Jetzt aber kdnnen bei diesen Anwendungen
dank der erweiterten CoroTurn HP Produkt-
palette von Sandvik Coromant die Zerspa-
nungsrate, die Werkzeugstandzeit und/oder
die Produktivitat gesteigert werden. Das Ge-
heimnis hinter diesen Verbesserungen ist der
prézise Kuhlschmierstoffstrahl von CoroTurn
HP. Bei der Drehbearbeitung mit Hochdruck-
KuUhlschmierstoff kommt es darauf an, den

www.zerspanungstechnik.at

KUhlschmierstoffstranl durch kleine Dusen
(Anm.: 1 mm Durchmesser) prézise so auszu-
richten, dass eine parallele Laminarstrdomung
erreicht wird. Dieser mit Hochdruck aufge-
brachte Kuhlschmierstoffstrahl erzeugt einen
hydraulischen Keil zwischen der Oberflache
der Schneidplatte und der Unterseite des
Spans, der vom Werkstlck abgetragen wird.

Ein weiterer
Vorteil von
Hochdruck-
Kihlschmier-
stoff ist die
Tatsache,
dass er bis zur
Schneidkante
vordringt und
dadurch eine
kurze Scher-
zone entsteht;
aufgrund
dessen werden
dinne Spéne
abgetragen,
die in kleine
Teile zerbre-
chen.

Das Ergebnis ist eine verbesserte Leistung
bei der AuBen- und Innenbearbeitung, beim
Profildrehen und beim Ruckwartsausdrehen.
Die nahe an der Schneidkante angebrach-
ten DUsen tragen auBerdem dazu bei, die
Geschwindigkeit des Kuhlschmierstoffstrahls
bei niedrigen Dricken zu erhéhen und sorgen
gleichzeitig daflr, dass die Schneidplatte zur
leichten Indexierung frei zug&nglich ist.

Effiziente Ableitung der Warme

Das Ziel besteht darin, die Bearbeitungsleis-
tung zu erhoéhen, indem der Kuhlschmier-
stoff genau auf den Schneidpunkt gerichtet
und dadurch die Wéarme effizient abgeleitet
wird, was nachfolgende Probleme durch
vorzeitigen VerschleiB3 reduziert. DarUber hi-
naus tragt diese Technologie dazu bei, die
Spannachbearbeitung zu senken, also den
Schneidbereich frei von abgetragenem Ma-
terial zu halten. Dadurch werden maogliche
Bauteilschédden vermieden und die Planung
mannloser Operationen ermdglicht und Ver-
schwendungen bei Nebenzeiten reduziert.
Das ist besonders bei Multi-Task-Drehfrasma-
schinen wichtig, bei denen um das Werkzeug
angesammelte Spane Probleme beim auto-
matischen Werkzeugwechsel verursachen
kénnen, was wiederum kostspielige Produk-
tionsunterbrechungen und Ausfallzeiten zur
Folge hat. Coroturn® HP-Werkzeuge kdnnen
die Spankontrolle deutlich verbessern, die bei
der Schlichtbearbeitung aufgrund der gerin-
gen Schnitttiefe und Vorschubrate vergleichs-
weise schwierig ist.

Breites Anwendungsgebiet

CoroTurn HP-Werkzeughalter sind hinsicht-
lich Lange und Ausfihrung fur allgemei- =
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ne Drehbearbeitungen, die Multi-Task-Bearbeitung sowie die Bearbei-
tung von Werkstlcken in der Luft- und Raumfahrtbranche optimiert.
Das aktuelle Werkzeughalterprogramm wird nun durch die Einfihrung
weiterer 38 neuer T-Max P Halter in den KupplungsgroBen C5, C6
und C8 Coromant Capto® erweitert, die zur Aufnahme von negativen
Schneidplatten in C-, S- und D-Form ausgelegt sind.

CoroTurn HP ist ein zukunftsweisendes Kihlschmierstoffsystem, das
in Kombination mit dem prézisen Schnellwechselsystem von Coro-

HPC

Coolant pressure

10 bar/ 145 psi 70 bar/ 1000 psl
1, —
|
2 passes i passes
21 t

8 passes

4 passes

Standard 232 CoroMill 390-17- full slot

Bei hohen Bearbeitungsgeschwindigkeiten unter Verwen-
dung moderner, indexierbarer Wendeplatten aus Hartme-
tall hat das herkémmliche Aufbringen von Kuhlschmierstoff
in der Bearbeitungszone, in der Temperaturen bis zu 1.000
Grad herrschen, zur Folge, dass der Kihlschmierstoff sofort
verdampft. Dies fuhrte zur Bildung einer unter Druck stehen-
den Dampfzone, die verhindert, dass Kuhlschmierstoff mit
geringem Druck die Schneidkante erreicht. Eine Antwort auf
dieses Problem ist die Trockenbearbeitung, durch die die
Kosten fur Kihlschmierstoff entfallen, und die oft fir die Frés-
bearbeitung empfohlen wird.

Allerdings lassen sich einige der anspruchsvolleren Materia-
lien aufgrund der erzeugten Warme am besten bearbeiten,
wenn Kuhlschmierstoff aufgebracht wird. Richtig angewen-
det, mit prazise ausgerichteten Hochdruckdisen kann die
Verwendung von Kuhimittel vorteilhaft sein.

Die Kontaktlange zwischen Span und Wendescheidplatte
und die entstehende Hitze wird dadurch reduziert. Bei der
Bearbeitung von Titan und warmebestandigen Superlegie-
rungen entstehen hohe Temperaturen. Durch die beim Ab-
scheren des Werkstoffes sehr kurze Kontaktzone zwischen
Span und Spanflache ist die Warme sehr konzentriert und
nur etwa halb so groB wie die von Stahl. Die wirksame Kuh-
lung der Bearbeitungszone ist heute ein leicht realisierbares
Mittel, um den Werkzeugverschlei3 zu minimieren, die Werk-
zeuglebensdauer zu erhéhen und die Mdglichkeit fur eine ho-
here Schnittgeschwindigkeit zu schaffen.

Multi-Task
Maschinenrad
mit Capto-
Werkzeughalter:
CoroTurn HP ist
ein zukunftswei-
sendes Kihl-
schmierstoff-
system, das in
Kombination mit
dem prazisen
Schnellwech-
selsystem von
Coromant Capto
eine Hochdruck-
leistung von

bis zu 80 bar
nutzbar macht.

mant Capto in Drehzentren, vertikalen Drehmaschinen und Multi-Task-
Maschinen eine Hochdruckleistung von bis zu 80 bar nutzbar macht.

Durch die Hochdruckkuhlung fuhrt der Kihlschmierstoff die beim Zer-
spanungsvorgang erzeugte Warme effizient ab, bevor sie sich bis zu
einem Punkt steigern kann, an dem das Werkzeug und Werkstucko-
berflachen beschadigt werden. Bei der konventionellen Kihlung, bei
der die Kuhlschmierstoffzufuhr mit niedrigem Druck erfolgt, wird auf-
grund der hohen Leistung moderner Werkzeugmaschinen so viel War-
me erzeugt, dass der Kuhlschmierstoff Uber den Siedepunkt hinaus
erwarmt wird und eine Dampfschicht entsteht, die den Schneidbereich
vom Kuhlschmierstoff isoliert. Dadurch wird das Warmeabfuhrvermo-
gen des Kuhlschmierstoffs eingeschrankt. Hochdruck-Kahlschmier-
stoff verhindert die Dampfbildung, sodass die erzeugte Warme schnell
und effektiv abgefuhrt wird.

Ein weiterer Vorteil von Hochdruck-Kuhlschmierstoff ist die Tatsache,
dass er bis zur Schneidkante vordringt und dadurch eine kurze Scher-
zone entsteht; aufgrund dessen werden dinne Spane abgetragen,
die in kleine Teile zerbrechen. Im Gegensatz dazu hat mit niedrigem
Druck aufgebrachter Kuhlschmierstoff eine Iangere Scherzone zur Fol-
ge, durch die dicke Spéne erzeugt werden, die nicht leicht brechen.
Das Ergebnis sind lange Spéne, die schwer zu kontrollieren sind und
bei der Bearbeitung duBerst stérend sein kdnnen. Gebrochene Spéane,
die von Werkzeug und Werkstlck abfallen oder vom Kuhlschmierstoff
weggespult werden, verhindern diese Probleme. (Anm.: Lesen Sie
dazu auch den Fachbeitrag auf Seite 52)

Das Video zu HPC (High Pressure Cooling)

www.zerspanungstechnik.at/video

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien, Tel. +43 1-27737
www.coromant.sandvik.com/at
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Das Know-How und die Prazi-
sionsarbeit unserer Mitarbeiter
wird von unseren Kunden seit
Jahren geschatzt.
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chinen garantiert
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-1220 Wien, Hermann Gebauer Str. 12, Austria

WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H., Zerspanungs- & Prazisonswerkzeuge
Tel. +43 / (0)1-480 27 70-0, Fax +43 / (0)1-480 27 70-15
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Schmale Nuten sicher herstellen

Seco Tools erweiterte seine MDT-Familie zum Stechen und Stechdrehen um
eine schmalere Stechbreite von 2 mm. Mit (iber 1.500 Produkten zum Langs-,
Plan-, Profil-, Gewinde- und Kopierdrehen, Nuten-, Ein- oder Abstechen gibt es

somit fiir nahezu jede Anwendung die richtige Losung.

Mit dem MDT-Stechdrehsystem schmale Nuten sicher herstellen.

Das Seco MDT-System (Multi Directio-
nal Turning), bestehend aus ein- und
zweischneidigen Stechdrehwende-
platten sowie aus monolithischen und
modularen Klemmbhaltern, wurde um
eine schmalere Stechbreite erweitert.
Die neuen, 2 mm breiten Wendeplat-
ten sind fur einen sehr breiten Anwen-
dungsbereich geeignet und in zwei
Langen, MDT19 und MDT28 erhaltlich.

Die Stechplatten und Klemmhalter der
GroéBe MDT19 sind in Kompaktbauwei-
se ausgefuhrt und damit ideal fur die
Bearbeitung kleiner Werkstlcke. Diese
kommen haufig bei Langdrehautoma-
ten mit begrenztem Arbeitsraum zum
Einsatz. Die Klemmhalter sind so aus-
gelegt, dass sie optimale Zugangsmaog-
lichkeiten flr den Stechplattenwechsel
bieten. Klemmhalter der GréBe MDT28
erlauben eine groBere Stechtiefe. Dank
der langen Auskragung ist das Abste-
chen von 50-mm-Stangen mit ausge-
zeichnetem Ergebnis moglich.

Die stabile und kompakte Ausflhrung

beider GroBen erlaubt eine Bearbei-
tung mit hohen Schnittdaten und si-

www.zerspanungstechnik.at

chert max. Produktivitat. Klemmhalter
und Spanbrecher sind so konzipiert,
dass sie fur effiziente Spanabfuhr sor-
gen, einen sicheren Zerspanprozess
gewahrleisten und so Stillstandzeiten
bei der Bearbeitung verhindern.

Ebenso wie bei den groBeren Mit-
gliedern der MDT-Familie wird flr
MDT19 und MDT28 das Secoloc™-
Klemmverfahren flr Stechplatten ver-
wendet. Eine Kombination aus Verzah-
nung und prismatischer Anlageflache
gewadhrleistet max. Stabilitdt und Ge-
nauigkeit wahrend der Bearbeitung und
schlieBt ein Verdrehen der Stechplatte
aus.

Das Video
zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video

Seco Tools GmbH
BriickenstraB8e 3, A-2522 Oberwaltersdorf

Tel. +43 2253-2104-0
www.secotools.at
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Be PART of it!

WEFL - lhre " <
2 TECHNOLOGIE-Ig
. 7>  MEETING &
maBgeschneiderte =, "o~
Fertigungslosung

Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlcke

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | A-4030 Linz
Austria | Wahringerstralte 36 | Tel +43-(0)732 - 69 13-0
Fax +43-(0)732 - 69 13 - 81 72 | E-mail office@wfl.at
Internet www.wfl.at

Biro Sinsheim | 74889 | Germany | Am Leitzelbach 20
Tel +49-(0)72 61-94 22-0 | Fax +49-(0)72 61-94 22-29
Email office@wfl-germany.com | www.wfl-germany.com
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Stech-Portfolio erweitert

Mit der neuesten Generation ein- und zweischneidiger Abstech-Schneideinsétze erweitert der Stechspezialist
ARNO-Werkzeuge sein Portfolio um diverse Werkzeuge und Schneideinsatze. Das neue ARNO®
SA-Stechsystem zum radialen Ein- und Abstechen erhoht die Wirtschaftlichkeit und senkt die Kosten.

Durch das neue ARNO® SA-Stechsystem ste-
hen jetzt Monoblockhalter in den BaugréBen
10 x 10 bis 32 x 25 mm sowie die Stechbreiten
2 und 3 mm ab Lager zur Verfligung. Des Wei-
teren wird eine groBe Auswahl an Stechklingen
und NC-Abstechmodulen — sowie die passen-
den Spannblécke und Aufnahmen — angebo-

ten. Wirtschaftliches Abstechen bis 80 mm
Durchmesser wird durch die verschiedenen
PlattengréBen 16, 17, 24 und 35 mm ermdg-
licht — mit speziell abgestimmten Spanleitstufen
—diein PVD und CVD-Beschichtungen lieferbar
sind. Einige der wesentlichen Vorteile dieses
neuen Stechsystems sind die hohen Zerspa-

Das neue
ARNO® SA-
Stechsystem
zum radialen
Ein- und
Abstechen
erhoht die
Wirtschaftlich-
keit und senkt
die Kosten.

@
9

| R e
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nungsleistungen, eine optimale Spankontrolle,
hohe Wirtschaftlichkeit, leichtes Handling und
eine max. Prozesssicherheit. Durch die stabile
Plattensitzausflhrung, in Verbindung mit einer
aktiven Spannung mit Fixanschlag, wird eine
genaue Schneidenpositionierung erreicht und
somit ein Herausziehen der WSP verhindert.
Prazisionsgefertigte Schneideinsatze kombi-
niert mit drei abgestimmten Geometrien ge-
wahrleisten eine kostengunstige und optimale
Losung fur sichere Stechprozesse.

ARNO-Kofler
Metall Kofler GmbH

Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712-0
www.mkofler.at

Produktives Gewindefrasen

Heute weden immer schnellere Abldufe gefordert — dies veranlasst die Produktion als
auch die Organisation zu hoherer Produktivitit. Viele Unternehmen haben sich darauf
eingestellt, das Fertigwarenlager gut sortiert bereitzuhalten. Das ist ein Faktor, logistische
Prozesse zu beschleunigen — ein anderer ist das MiTM-Programm von Vargus.

Die Produktionsablaufe zu beschleunigen und
gleichzeitig die Qualitatsstandards zu halten
bzw. zu verbessern, sind die groBen Heraus-
forderungen der Produktionen. Bezogen auf
die Gewindetechnik sind die maschinellen An-
lagen heute gut ausgereift, um das Frasverfah-

ren immer stérker einzusetzen. Die klassischen
Gewindebearbeitungs-Verfahren sind in der
Produktion heute Ublich und von den Mitarbei-
tern — von der Planung bis hin zum Maschi-
nenbediener — ein Standard. Produkte werden
weiter optimiert, wobei jede Neuerung in den
Verfahren auch die Produktionsprozesse zu
Veranderungen veranlasst — wie z. B. in der
Programmierung.

Das Gewindefrasverfahren hat jedoch wesent-
liche Vorteile — und Vargus hat in seiner VAR-
DEX-Produktlinie die Gewindefraswerkzeuge
immer weiterentwickelt und optimiert. Mit dem
MITM-Programm (Multi-Flute Indexable Thread
Milling) bietet Vargus heute ein umfassendes
Gewindefrasprogramm an.

VARDEX-Programm
fiir die Programmierung

Und auch fir die Programmierung bietet
Vargus etwas Besonderes — in der VARDEX-

Vorteile Gewindefrasen

= Kurze Bearbeitungszeiten

= Komplettbearbeitung

= AuBen- und Innengewinde mit
einem Halter

= Fin Werkzeug fUr einen breiten
Anwendungsbereich

= Kurze Spane, dadurch einfacher
Spéanetransport

= Sichere Bearbeitung ohne
Werkzeugbruch

®  Reduzierung des Werkzeuglagers

Produktlinie das Softwareprogramm TM Gen
(Thread Miling Generator). Die Auswahl der
Werkzeuge wird damit erleichtert — zusatz-
lich liefert das TM Gen dem Anwender auch
eine komplette Ubersicht bis hin zur Program-
merstellung. Vargus bietet die Software im
VARDEX-Programm kostenfrei an — Uber die
Internetseite www.vargus.de ist TM Gen direkt
herunterzuladen.

SWT Schlager Werkzeugtechnik

Im Stadtgut A1, A-4400 Steyr
Tel. +43 7252-220120
www.swt.co.at
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Die ganze Welt der
zerspanungstechnik

e Aktuelles aus der Branche, Termine,
Produktneuheiten, Interviews, Anwenderberichte, ...
¢ Firmensuche mit den relevanten Anbietern der Branche
¢ Videos zu Bearbeitungsprozessen, Produkten und Firmen
e Technische Suchmaschine
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Produktivitatssprung beim Planfrasen

Die SLR-Metallbearbeitung GmbH hat sich auf die Bearbeitung von sicherheitsrelevanten Bauteilen aus Guss spezialisiert.
Da das Steyrer Unternehmen zumeist hohe Serien fertigt, spielt Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit in der Zerspanung
eine wesentliche Rolle. Fir die Fertigung eines Lagerbocks war man daher schon langere Zeit auf der Suche nach einem
neuen Planfraserkonzept. Jedoch erst der neue HELIDO-Planfraser S865 von Iscar, der durch seinen Anstellwinkel von 65°

den Schnittdruck erheblich reduziert, erzielte einen beachtlichen Produktivititssprung.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Als weltweit tatiger Produzent hochwertiger
Sphérogussteile fertigt SLR Gusswerk Il GmbH
aus Steyr/O0 Bauteile fir héchste Anspriiche.
Das 250 Mitarbeiter starke Unternehmen bietet
seinen Kunden maBgeschneiderte Losungen —
von der Konstruktionsberatung Uber 3D-GieB3-
simulationen bis zum mechanisch bearbeiteten
Fertigteil oder der fertigen Komponente.

»,Moderne und optimal ausgelegte Anlagen und
ein hohes MafB3 an Flexibilitdt bei Stlickzahlen
und Lieferzeiten ermoglichen es uns, auf indivi-
duelle Anforderungen einzugehen. Zu unseren
Kunden zahlen neben der Maschinenbauin-
dustrie, die bedeutendsten Baumaschinen-,
Landmaschinen- und Nutzfahrzeuge Hersteller
sowie die Bundesbahnen®, erklért Alois Ober-
mair, Geschaftsfihrer SLR. Dabei hat man sich
auf die Herstellung von Sicherheitsteilen bzw.

>> Durch den reduzierten Schnittdruck wird

zum einen die Maschinenspindel zum anderen
auch die nétige Vorrichtung geschont. Somit
reduzieren sich Spindelkosten und auch die
Reparaturkosten der Vorrichtungen. <<

Franz Koltaj, Anwendungstechniker Iscar Austria GmbH

dokumentationspflichtigen Bauteilen wie Pla-
netentréger, Gelenkgehause, Lenkungsbdcke,
Motortrager, Lagerbdcke, Hydraulikgehduse,
Federbdcke oder Rotoren spezialisiert.

Prozesssicherheit
als wichtiges Kriterium

Die mechanische Bearbeitung der Gusstei-
le Ubernimmt das Tochterunternehmen SLR
Metallbearbeitung GmbH. Dort werden seit
1990 Gussteile mit hohem Qualitatsstandard
mechanisch bearbeitet. ,Da wir es mit Serien
zwischen 20 bis 1.000 Stuck zu tun haben, ist
bei uns Prozesssicherheit und Wirtschaftlich-
keit der Bearbeitung ein wichtiges Kriterium,
damit wir unsere Teile auch dreischichtig, ohne
Bedenken fertigen kénnen®, erlautert Franz Fa-
derl, Betriebsleiter bei SLR- Metallbearbeitung.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



1 Die Schwie-
rigkeit bei der
Bearbeitung des
Lagerbocks ist ei-
nerseits ein unter-
brochener Schnitt,
andererseits
unterliegt man
auch gewissen
Materialschwan-
kungen und damit
unterschiedlichen
Héartegraden der
einzelnen Char-
gen.

2 Die neue Plan-
frdsergeneration
HELIDO S865
FSN mit 8-schnei-
digen Wende-
schneidplatten
von Iscar wurde
speziell fir die
Bearbeitung von
Gusseisen und
Stahlbauteilen
entwickelt. 5

Ein wie oben bereits erwéhntes Sicherheits-
teil ist beispielsweise ein Lagerbock aus
GGGEO fur LKWSs. Fur die Planbearbeitung
der gegossenen Flachen war bereits lange
Jahre der gleiche Fraser im Einsatz. ,Mich
hat das sehr Uberrascht, dass wir den ur-
sprunglichen Planfraser nahezu Uber zehn
Jahre im Einsatz hatten. Wir haben schon
langere Zeit nach einer neuen Generation
gesucht, die die Bearbeitung verbessern
solite, wurden jedoch bei keinem Hersteller
findig*, so Franz Faderl. ,Es gab zwar Gber
die Zeit viele Neuentwicklungen mit neuen
Geometrien, jedoch konnte bei uns kein

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

5 &

Werkzeug eine Produktivitatssteigerung bei
gleicher oder verbesserter Prozesssicher-
heit erreichen.”

Anstellwinkel vermindert Schnittdruck

Erst als Iscar mit der neuen Planfraserge-
neration HELIDO S865 FSN mit 8-schnei-
digen Wendeschneidplatten, die speziell fir
die Bearbeitung von Gusseisen und Stahl-
bauteilen entwickelt wurde, zu einem weite-
ren Test antrat, konnte man eine messbare
Verbesserung erzielen. ,Insbesondere der
65° Anstellwinkel fihrt bei der Zer- =

Testergebnis

Helido S865 FSN

Alter Planfraser

D080-10-27-R13

Schnittgeschwindigkeit 200 m/min 220 m/min
Spindel-Drehzahl 796 min-1 875 min-1
Schnitttiefe 3 mm 3 mm
Schnittbreite 45 mm 45 mm
Vorschub/Zahn 0,4 mm 0,42 mm
Tischvorschub 3,183 mm/min 3,676 mm/min
Teile pro Schneide 100 170
Bearbeitungszeit 10,2 sec. 8,8 sec.
Zeitspanvolumen 429 cm3/min 496 cm3/min
Ersparnis 0% 23%
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Jetzt im Onlineshop fit fiir den
Einkauf mit dem groBen Wagen.
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Greifen Sie nach den Sternep
und holen Sie sich hei uns d_le
Stars der Mess- & Priiftechnik!

»

z.B. SYLVAC S-MIKE PRO
Das Technologiewunder
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swiss made

» GroBe Messbereiche:
0-30 mm, 30-66 mm, 66-102 mm

» Schnellverstellung der nicht drehenden Spindel
- eine Umdrehung = 12 mm Messweg

» Automatisches Ein- und Ausschalten

» Speicherung des Absolutmesswertes

» Datenausgang USB, RS232

» Schutzart IP67 (auch mit Verbindungskabel)

» Messkraft einstellbar

Messbereich  Preis  Kalibrierzertifikat
0- 30mm €210, €11,-

30- 66 mm € 310,- €15,-

66 - 102 mm € 390,- €15,-

GGW GRUBER & CO GmbH

Kolingasse 6 - A-1090 Wien
Tel.: +43/1/3107596-0 - Fax: +43/1/3107596-31

office@ggwgruber.com - www.ggwgruber.com

Ein Unternehmen der Allianz fiir Prézisionsfertigung
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spanung von Gusseisen und Stahlbauteilen
zu reduzierter Gratbildung und Kantenaus-
briichen. Zusétzlich gewahrleistet der positive
Spanwinkel der Wendeschneidplatten eine
auBerst weichschneidende Bearbeitung mit
geringem Leistungsbedarf und einen weichen
Ein- und Austritt in bzw. aus dem Werkstuck.
Mit einer zwei Milimeter breiten Planfase er-
reicht die Wendeschneidpatte auch ausge-
zeichnete Oberflachenglten”, kennt Roland
Poik, zustandiger Vertriebstechniker von Iscar,
die entscheidenden Vorteile des neuen Planfra-
sers. FUr eine effiziente KUhlung der Schneide
ist der HELIDO S865 an jedem Plattensitz mit

einer Kihimittelbohrung versehen.Die Schwie-
rigkeit bei der Bearbeitung des Lagerbocks
ist einerseits ein unterbrochener Schnitt, an-
dererseits unterliegt man auch gewissen Ma-
terialschwankungen und damit unterschied-
lichen Hartegraden der einzelnen Chargen.
Aufgrund der positiven Tests startete man
mit einem Langzeitversuch Uber drei Monate,
damit man auch alle Eventualitaten wie eben
Materialschwankungen bzw. auch Wendeplat-
tenschwankungen betrachten konnte. Durch
den zéhen und verschleiBfesten SUMOTEC-
Schneidstoff und mit der auf das Material ab-
gestimmten Beschichtung, konnte Iscar auch

Z

v.l.n.r.; Roland Poik {Iscar), Roland Reitner und
Karl Rottinger (SLR) sowie Franz Koltaj {Iscar).

in diesem Punkt Uberzeugen. ,Die verwendete
Sorte IC 810 ist speziell flir Gusswerkstoffe op-
timiert®, ergénzt Roland Poik.

Zahlreiche positive Effekte

Der Langzeittest hat die theoretischen, von Is-
car mittels Wirtschaftlichkeitsberechnung dar-
gelegten Ergebnisse, bestatigt. In Summe er-
Zielte man durch die Umstellung auf den S865
zahlreiche positive Effekte, die die Wirtschaft-
lichkeit der Bearbeitung erheblich steigern. Der
durch den 65°-Anstellwinkel reduzierte Schnitt-
druck erhohte nicht nur die Standzeit der Wen-
deplatten um ein Drittel, sondern verminderte
auch den Leistungsbedarf der Maschine spur-
pbar. ,Zum einen wird dadurch die Maschinen-
spindel zum anderen auch die Vorrichtungen
geschont. Somit reduzieren sich Spindelkosten
und auch die Reparaturkosten der Vorrichtun-

Anwender

Bei der SLR-Metallbearbeitung GmbH,
Tochter der SLR Gusswerk Il GmbH, wer-
den seit 1990 Gussteile mit hohem Quiali-
tatsstandard mechanisch bearbeitet.

SLR-Metallbearbeitung GmbH
GusswerkstraBe 5, A-4400 Steyr
Tel. +43 7252-76417

www.slr.at

>> Insbesondere der 65°-Anstellwinkel des HELIDO S865 fuhrt bei der
Bearbeitung von Gusseisen und Stahlbauteilen zu reduzierter Gratbildung

und Kantenausbrichen. Der positive Spanwinkel der Wendeschneidplatten
gewahrleistet eine weichschneidende Bearbeitung mit geringem Leistungsbedarf
und einen weichen Ein- und Austritt in bzw. aus dem Werkstulck. <<

Roland Poik, Vertriebstechniker Iscar Austria GmbH

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



gen®, nennt Franz Koltaj, Anwendungstech-
niker bei Iscar, oft vergessene Nebeneffekte.
Ein weiterer Pluspunkt so Koltaj weiter, ist die
wesentlich leisere Bearbeitung, was wiederum
von jedem Maschinenbediener gern angenom-
men wird.“ Die Bearbeitungszeit reduzierte sich
um 1,4 sec. — ergibt bei einer Stlickzahl von
100.000 Stick pro Jahr zusatzliche 39 Ma-
schinenstunden bzw. die Mdglichkeit, teurere
Wochenendenschichten wegzulassen.

Iscar wichtiger Partner

LAUfs Bauteil bezogen erzielten wir durch die
Umstellung auf den Helido S865 FSN von Iscar
in Summe eine Einsparung von 23 Prozent",
fasst Franz Faderl zusammen. Uberhaupt ist
Iscar fUr SLR ein wichtiger Werkzeuglieferant
und Partner. Das untermauert auch das eigene
Konsignationslager bei SLR. Damit garantiert
Iscar die standige Verflgbarkeit aller Werkzeu-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Der 65°-Anstellwin-
kel des S865 fiihrt
bei der Zerspanung
von Gusseisen

und Stahlbautei-
len zu reduzierter
Gratbildung und
Kantenausbrtichen.
Zusétzlich gewahr-
leistet der positive
Spanwinkel der
Wendeschneidplat-
ten eine auBerst
weichschneidende
Bearbeitung mit ge-
ringem Leistungs-
bedarf und einen
weichen Ein- und
Austritt in bzw. aus
dem Werkstick.

ge und Wendeplatten, da man bei SLR neben
den verschiedensten Fraswerkzeugen auch
auf Dreh-, Stech- und Bohrwerkzeuge von Is-
car vertraut.

Iscar GmbH Austria

Im Stadtgut C2, A-4407 Steyr-Gleink
Tel. +43 7252-71200-0
www.iscar.at

Neuer abreinigbarer EUREVEN® Filter
Typ EUREVEN®-F2011

fertigoungs -
technologien

* Effektive Abscheidung feinster Staub- und Olpartikel kleiner 1pm!

e Auch fiir Rauch geeignet !

e Erfiillt die Anforderungen der Schwebstoff — Filterklasse H10

¢ Als Ersatz fiir viele herkommliche Schwebstofffilter verwendbar!

e Der Filter ist abwaschbar und wiederverwendbar, kein Wegwerffilter!

Rauchen kann tdlich sein!
Olnebel auch!

. Reipne Luft
>/ gClean Ay

/since 1905
Luftreiniger

TTS Fertigungstechnologien GmbH | WERKZEUGMASCHINEN | PRAZISIONSWERKZEUGE | LASER | BESCHRIFTUNGSANLAGEN
4894 Oberhofen am Irrsee - Austria - Gewerbegebiet, Salzweg 1 - Tel. +43 (0) 6213-200 53-0 - Fax +43 (0) 6213-200 53-22 - www.tooltechnik.com
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Tool Competence im Landle

Seit Langerem nimmt der Gsterreichische Werkzeughersteller Wedco
wieder an der intertech in Dornbirn teil. In der Halle 13, Stand 1

prasentiert man das gesamte Spektrum an Werkzeuglosungen flr die
zerspanende Industrie im Raum Vorarlberg und Umgebung.

Interview mit Engelbert Spitaler,
Verkaufsleiter fiir Wedco in Osterreich

Mit welchen Erwartungen
nehmen Sie an der diesjahrigen
intertech in Dornbirn teil?

Aufgrund unserer guten Entwicklung in Vor-
arlberg und den angrenzenden Gebieten des
Dreilanderecks ist unser Ziel Flagge zu zeigen
und den guten, personlichen Kontakt zu un-
seren Kunden zu stérken. Unser Messestand
hilft dabei kompetent aufzutreten und uns
im entsprechenden Rahmen prasentieren zu
kénnen.

Welchen Stellenwert hat
die Region Vorarlberg fiir Wedco?

Westdsterreich ist aufgrund mehrerer KeyAc-
count-Kunden essenziell fir uns. Auch Sud-
tirol zeigt sich in letzter Zeit immer attraktiver.
Deshalb hat diese Region einen sehr hohen
Stellenwert fir Wedco.

Wie schaut die Betreuung
der Kunden vor Ort aus?

Westésterreich wird durch einen eigenen
Verkaufstechniker betreut. Aufgrund seiner
technischen Versiertheit und angenehmen
Personlichkeit erhalten wir sehr gutes Kun-
denfeedback. Auch unser PickUp-Service
(Anm. Nachschleifdienst) wird in diesem Ge-
biet von ihm mitbetreut.

Welche Werkzeuglésung
prasentieren Sie dem Fachbesucher?

Auf unserem Messestand in der Halle 13,
Stand 1 sind wieder zwei Vitrinen von Paul
Horn, NIKKEN-Aufnahmen, Sumitomo-Wen-
deplatten, -Halter & -Bohrwerkzeuge, eine
ILT-Anlage sowie unsere Eigenprodukte —
maBgeschneiderte Vollhartmetall-Werkzeuge
mit High-Quality-Anspruch — vertreten. Auf
mehreren Flatscreens informieren wir die Be-
sucher mit Infovideos Uber die Vorteile unserer
Produkte und zu jeder Produktgruppe ist ein
Spezialist vor Ort. Somit freuen wir uns auf ga-

— —
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Tool Competence
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rantiert kompetente Fachgesprache zu allen
Zerspanungsthemen.

Gibt es spezielle Messeangebote?

Anstatt fur die intertech begrenzte Angebote
zu erstellen, promoten wir unsere NIKKEN-
Upgrade-Aktion, die noch voraussichtlich bis
Ende 2011 lauft. Dabei kaufen wir unseren
Kunden bei Bestellung neuer NIKKEN-Werk-
zeugaufnahmen ihre gebrauchten Futter ab.

(Anm.: Mehr Infos dazu unter www.wedco.at)

Wie macht sich der momentane
wirtschaftliche Aufschwung
bei Wedco bemerkbar?

Auch wir kdnnen den erwarteten Aufschwung
bestéatigen. In den néchsten Wochen verstar-
ken wir beispielsweise unsere Exportabteilung
mit zwei neuen Kollegen. Bei unseren kun-
denspezifischen, technischen Seminaren ist
ebenfalls reges Interesse spurbar, welches wir
auch als Indikator sehen.

Welche weiteren Schwerpunkte
setzen Sie in nichster Zeit?

Wie bereits in der vorigen Frage angespro-
chen, konzentrieren wir uns auf die florie-
renden Seminare. Unser neues Application
Center in Wien tragt dazu nattrlich wesentlich
bei. Als Partner von prozesskette.at ergeben
sich somit spUrbare Synergieeffekte flir unse-
re Kunden, die ebenfalls einen Schwerpunkt
unserer Arbeit darstellen. Weiter Infos dazu
finden Sie in dieser Ausgabe ab Seite 87.

M intertech: Halle 13, Stand 1

WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H.
Zerspanungs- u. Prazisionswerkzeuge

Hermann Gebauer StraBe 12, A-1220 Wien
Tel. +43 1-4802770-0
www.wedco.at
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Garantiert

rmittiung

das passende Werk‘z

Das jeweils optimale Werkzeug ist nur wenige Klicks entfernt: Mit GARANT

ToolScout von der Hoffmann Group erhalten Zerspanungsprofis bei der

Werkzeugauswahl jetzt intelligente Unterstlitzung.

Das Ubersichtliche Portal ermdglicht eine
individuelle Ermittlung von Technologieda-
ten und schlagt herstellertbergreifend die
jeweils passenden Werkzeuge vor. Zusétz-
lich erleichtert wird der Auswahlprozess
durch automatische Wirtschaftlichkeitsbe-
rechnungen, einen individuellen Arbeits-
bereich (,my-ToolScout”) und die Einbin-
dung einer direkten Bestellfunktion. Das
kostenfreie Web-Tool ist ein Baustein des
GARANT 360° Tooling, dem neuen Full-
Service-Angebot fur produktivere Zerspa-
nungsprozesse.

Der Weg zum richtigen Werkzeug ist
selbsterklarend und in wenigen Schritten
zu erreichen: Unter www.toolscout.com
wahlen Anwender zundchst das Verfahren
— Bohren, Frasen oder Gewinden — aus.
AnschlieBend erfolgt die Wahl des Werk-
stoffes. Die Eingrenzung der geeigneten
Werkzeuge aus dem Uber 20.000 Artikel
umfassenden Zerspanungssortiment der

Hoffmann Group erfolgt durch die Eingabe
der wichtigsten Bearbeitungsparameter.
Die Treffer kdnnen durch eine dynamische
Filterfunktion variabel nach weiteren Krite-
rien wie z. B. Schneidstoff, Beschichtung,
Schaftform oder Kihlung eingegrenzt und
somit das individuell sinnvollste Werkzeug
ermittelt werden .

Wirtschaftlichkeit im Fokus

Experten wissen, dass in der Auswahl der
optimalen Werkzeuge ein immenses wirt-
schaftliches Potenzial steckt. Direkt aus
der Trefferliste heraus lasst sich deshalb
die Wirtschaftlichkeit der einzelnen Werk-
zeuge bezlglich ihrer Anwendung ver-
gleichen. Sollten die Werkzeuge bereits
vorhanden sein, bietet GARANT ToolScout
zusétzlich eine Schnittdatendirektsuche.
Diese erkennt auch automatisch zusam-
mengehdrige Komponenten bei Modular-
werkzeugen. Zusétzliche Eingaben werden

1 Das Portal (www.toolscout.com) ist
Ubersichtlich gestaltet und erleichtert
die Auswahl des passenden Werk-
zeugs.

2 GARANT ToolScout: Einfache
Schnittdatenermittlung fir wirtschaft-
liche Zerspanungsprozesse.

so vermieden und der Weg zu zuverlassi-
gen Einsatzdaten erheblich abgekurzt.

GARANT ToolScout bietet eine direkte Ver-
knUpfung mit dem eShop der Hoffmann
Group. Dieses Zusammenspiel ermdglicht
Anwendern eine llckenlose, elektronische
Prozesskette — von der Werkzeugauswahl
Uber die Schnittdatenermittlung bis zur
Verwendung des gewohnten Shopsys-
tems.

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge

HaberlandstraBe 55, D-81241 Minchen
Tel. +49 89-8391-0
www.hoffmann-group.com



Als flihrender Hersteller von 5-Achs Bearbeitungszentren erweitert Hermle sein Produktportfolio: Perfekte Prazision,
zuverlassigen Service und Automations-Kompetenz gibt es ab jetzt flir WerkstlckgroRen bis 2500 kg.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, Gosheim - Phone: +49 7426/95-0 - info@hermle.de
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Erfolgsformel von Walter Titex fiir das Bohren hei3t Xetreme:

Bohren im Extrembereich

Bohren am Limit des Machbaren — daf(ir stehen die Xetreme-Werkzeuge und die Alle  Neuentwicklungen im Bereich der
XD-Technologie der Kompetenzmarke Walter Titex. Inzwischen gibt es fiir nahezu jeden ~ Vollhartmetall-Spiralbohrwerkzeuge - des

. . . . . Werkzeugspezialisten Walter fuhren den Fa-
Anwendungsfall eine ,extreme” Werkzeuglosung. Mit den XD-Bohrern halt Walter miliennamen Xstreme. Seit der Markteinfiih-

sogar den Tiefloch-Weltrekord unter den Spiralbohrwerkzeugen: 70 x D ohne zu liiften. rung des Xetreme Plus, zur EMO 2007, sind
viele weitere Mitglieder hinzugekommen.
Manche erledigen gleich mehrere Aufgaben,
manche aufgrund spezieller Features eignen
sich besonders gut flr eine bestimmte Auf-
gabe. Eine Eigenschaft trifft auf alle zu: die
Eignung fur ,extreme“ Schnittwerte. ,Un-
ser Xetreme -Programm deckt inzwischen
fast alle Anwendungen ab“, erklart Helmut
Gschrey, verantwortlicher Produktmana-
ger fUr Bohrwerkzeuge bei Walter, ,Es fehlit
noch ein Spezialist flr nichtrostende Stéh-
le, wir arbeiten im Moment mit Hochdruck
daran.”

Der universellste Typ fur samtliche Werkstof-
fe und Bohrungstiefen bis 5 x D tragt den
Namen Xetreme ohne Zusatz. Er deckt den
GroBteil aller Praxisfalle ab. Vier Fihrungsfa-
sen und eine Spitzengeometrie fir genaue
Positionierungen erlauben das Bohren bei
schragen Eintritts- und Austrittsflachen.
Querbohrungen l&sst der innengekihlte
Hochleistungsbohrer ohne Reaktion hinter
sich. FUr hohe Standzeiten sorgt eine wi-
derstandsfahige XPL-Beschichtung. Wie
Walter inzwischen mitteilt, wird auch eine
auBengekuhlte Version dieser Hochleis-
tungs-Universalbohrer auf den Markt kom-
men. ,Aufgrund der universellen Verwend-
barkeit sehen wir eine steigende Nachfrage
nach diesen Werkzeugen bei Betreibern von
Maschinen ohne Innenkuhlvorrichtung. Die-
se Anwender profitieren kunftig sowohl von
der hohen Performance wie auch von der
Universalitat®, erganzt Helmut Gschrey.

Performance-Plus
durch besondere Features

Ubertroffen wird der Universalist im Prin-
zip nur von seinen, auf bestimmte An-
wendungsfélle spezialisierten Vettern. Der
schon genannte Familienvater Xetreme Plus
unterscheidet sich beispielsweise durch
eine DPL-Beschichtung (double perfor-
mance line) von seinen Nachfolgern. Diese
aus Grund- und Kopflayer bestehende Be-

34 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Video zu Xetreme

www.zerspanungstechnik.at/
video/

Xetreme Familie

Anwendung/Besonderheiten

Bohrertypen D [mm] Bohrtiefen
Xetreme 3..20 3xD,5xD
Xetreme Plus 3..20 3xD,5xD
Xetreme Cl 3..20 5xD
Xetreme D8, D12 3..20 8xD,12xD
Xetreme M, DM8, 5 o095 5xD, 8...25
DM12, DM20, DM25 ’ xD

Xetreme Pilot 150 2..295 3xD

schichtung erlaubt noch hdhere Vorschubgeschwindigkeiten. Soll
die Performance ausgereizt werden, sind ideale Bearbeitungsver-
héltnisse in Form von ebenen Anbohrflachen und stabilen Span-
nungen notwendig. Solche Bedingungen herzustellen, rechnet sich
vor allem in der GroBserie. Entsprechende Vorrichtungen fallen bei
groBen Stlickzahlen weniger als Kostenfaktor ins Gewicht. Den Auf-
wand dankt der Xetreme Plus durch Vorschubssteigerungen um 40
bis 50 Prozent in Verbindung mit sdmtlichen Werkstoffen.

Ein anderer Spezialist ist der Xetreme CI fir Gusswerkstoffe (Cl =
cast iron). Als besonderes Feature verflgt das Werkzeug Uber eine
Eckenfase, welche Ausbriche beim Bohrungsaustritt verhindert.
Die Geometrie ist speziell auf die genannte Werkstoffgruppe abge-
stimmt.

FUr mittlere Bohrtiefen bis 12 x D stehen die beiden ,Fast-Zwillin-
ge" Xetreme D8 und D12 zur Verfligung. Auch diese werden durch
vier Fihrungsfasen auf Kurs gehalten. Eine spezielle DPP-Kopfbe-
schichtung sorgt flir hohe Standzeiten. Typische Anwendungen fir
diesen Tiefenbereich findet man im allgemeinen Maschinenbau, in
der Automobilindustrie und im Werkzeug- und Formenbau.

Kleine, aber tiefe Bohrungen

Eine besondere Herausforderung sind tiefe Bohrungen mit kleinem
Durchmesser. Walter hat hierflr die Bohrertypen Xetreme M, DM8,
DM12, DM20 und DM25 entwickelt. M steht fur Micro, D fir Deep.
Der Durchmesserbereich betragt 2 bis 2,95 mm, ein haufige Ab-
messung fur Kuhl- und Entliftungsbohrungen. Ab der Bohrungstie-
fe 20 x D empfiehlt der Werkzeugspezialist eine besondere Vorge-
hensweise: 1. Anbohren mit dem Pilotbohrer Xetreme Pilot 150 auf

www.zerspanungstechnik.at

universell verwendbar

héchste Vorschibe

,Deep”, mittlere Bohrtiefen

.Micro“, ,Deep Micro®,
kleine und tiefe Bohrungen

1, 2 Der Titex Xetreme ist der
Universalist innerhalb der neuen
Vollhartmetall-Bohrerfamilie der
Kompetenzmarke Walter Titex.
Er erlaubt unter anderem ein
genaues Anbohren auf schragen
Flachen. (Alle Bilder Walter AG)

,Cast Iron” (Gusswerkstoffe)

3 Der Xetreme D12 mit DPP-
Kopfbeschichtung ist fur genaue
Bohrungen bis 12 x D Bohrtiefe
optimiert. Vier Fihrungsfasen
halten das Werkzeug auf Kurs.

Pilotbohrer fur DM20, DM25

eine Tiefe von 1.5 x D. 2. Einfahren mit dem DM20/DM25-Werkzeug
in die Pilotbohrung mit einer Drehzahl von max. 500 1/min. 3. Boh-
ren unter Zuschaltung des Kuhimittels und Anhebung der Schnitt-
daten auf die Werte der kostenlosen Software TEC-CCS bis auf die
gewunschte Tiefe ohne LUften. 4. Nach Erreichen der Bohrtiefe, Re-
duzierung der Drehzahl auf max. 500 1/min und Zurlckfahren der
Spindel. Der Kuhlschmiermitteldruck sollte bei diesen Werkzeugen
im Bereich 20 bis 70 bar liegen. Die kinftige Entwicklung bei diesen
Bohrern verlauft erwartungsgemas: ,,Die Durchmesser werden noch
kleiner”, verrat Helmut Gschrey.

»Xetremely Deep*

Das Top-Highlight der Kompetenzmarke Walter Titex ist die XD-
Technologie. XD® ist das Kurzel fur ,Xetreme Deep“. Vor etwa =>

DAEHTEILE IN PERFEKTIOM ABW
e e

4 Eingiel3buchse
fur Siemens

aus Messing
Wir fertigen derzeit 2 Millionen
Drehteile im Monat.
Ihre kénnten auch dabei sein!
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einem Jahr gelang den Entwicklern des
Tubinger Werkzeugspezialisten ein riesen
Sprung nach vorne. Sie steigerten die bis
dahin maximale Bohrtiefe von 30 x D auf
beachtliche 70 x D — das ist neuer Weltre-
kord im Bereich Spiralbohrwerkzeuge. Die
Herstellung der extra langen Vollhartmetall-
Bohrer beruht auf einem neuen, von Walter
entwickelten Herstellungsverfahren. Bis 30
x D liefert Walter die Werkzeuge in Stan-
dardausfihrungen, darlber hinaus derzeit
als Sonderanfertigungen, abgestimmt auf
die jeweilige Anwendung. Das Standard-
programm umfasst wiederum zwei Vari-
anten: 1. Ausflhrungen mit der Abstufung
16 x D, 20 x D, 25 x D und 30 x D auf
Basis der bewdahrten Titex Alpha® 4 XD
Geometry und 2. als Xetreme DH (,Deep
High tensile®) in den L&ngen 20 x D und
30 x D, optimiert fur hochfeste Werkstoffe
> 900 N/mm? und unterbrochene Schnitte.
Anwendungen fur die DH-Variante finden
sich beispielsweise im Werkzeug- und For-
menbau oder in der Kurbelwellenfertigung.

Das Pilotieren ist in diesen Regionen ob-
ligatorisch. Neben dem Standard-Pilot-
bohrer Xetreme Pilot 180 steht auch eine
konische Ausflhrung Xetreme Pilot 180
C zur Verfligung. Eine konisch geformte
Pilotbohrung bewirkt einen vollstandig ab-
satzfreien Ubergang in die Hauptbohrung.
Manche Anwendungen, vor allem im Fahr-
zeugbau, verlangen dies. Fur ein sicheres
Anbohren bei schragen und gekrimmten
Flachen verfugen beide Bohrer Uber ebene
Schneiden mit 180 Grad Spitzenwinkel.

Zwei Strategien fithren zum Ziel

Das Arbeiten mit
den Werkzeugen verlangt
faltiges Vorgehen. Walter gibt daher
folgende  Empfehlungen, speziell fur
den Bohrtiefenbereich 35 bis 70 x D:
Grundsatzlich sollte der Anwender eine
weitere Pilotbohrung bis zu einer Tiefe von
12 x D mit dem Xetreme D12 vorsehen,
um spater mit maximaler Performance die
Bohrung fertig stellen zu kdénnen. Dafur
muss das Werkzeug aber zunadchst in die
Pilotbohrung eingefuhrt werden. Das ist
ein wichtiger Moment, denn die Schnei-
den des weit auskragenden Werkzeugs
senken sich durch das Eigengewicht leicht
ab, fluchten mit der Pilotbohrung also nicht
exakt. Der erste Schritt besteht darin, die
beiden Schneiden in die Horizontale zu
drehen. Diese MaBnahme verhindert, dass
eine Schneide beim Einfahren am unteren

lang auskragen-

ein  sorg-

=
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XD-Technologie

Bohrertypen D [mm] Bohrtiefen Anwendung/Besonderheiten
XD16, XD20, XD25, Xetreme Deep”, kein Luften
XD30 8..16 16..30xD notwendig (alle XD-Bohrer)
Xetreme DH20, 3 10 20 x D, ,Deep High tensile®, fir Werk-
DH30 30xD stoffe > 900 N/mm2
XD70 5..12 35..70x D mit Sonderwerkzeugen
Xetreme Pilot 180 3..10 3xD Pilotbohrer, zylindr. Bohrung
Xetreme Pilot 180 C 4.7 3xD Pilotbohrer, konische Bohrung
Bohrungsrand aneckt. Bei Bohrungen,

die eine Fase erhalten, ist vor dem Tief-
lochbohren anzusenken. Der XD-Bohrer
findet in dem Fall von selbst in die Boh-
rung. Nach Eintauchen auf ca. 11,5 x D im
Stillstand und unter Zuschaltung des Kuhl-
mittels geht es mit den Nennschnittwerten
in einem Arbeitsgang, ohne zu Luften, auf
die gewunschte Bohrungstiefe. Der Kuhl-
mitteldruck sollte mindestens 10 bis 20
bar betragen, besser sind 40 bar. Beim
ZurUckfahren ist die Drehzahl auf ca. 100
1/min zu reduzieren.

Bei Bohrungen ohne Fase empfiehlt sich
eine etwas andere Vorgehensweise. Das
Einfahren erfolgt durch eine Linksdrehung
mit n = 100 1/min. Nach Erreichen einer
Einfahrtiefe von etwa 2 x D in der Pilotboh-
rung ist auf Rechtsdrehung (n= 100 1/min)
umzuschalten. Alles Weitere ist mit dem
obigen Fall identisch. Um den Anwender
genau zu informieren, liefert Walter die
XD-Bohrer mit Beipackzetteln aus, welche
die beiden Bohrstrategien ausfuhrlich be-
schreiben.

Der Vergleich macht sicher

Im Vergleich zu den Einlippenbohrern bie-
ten die XD-Bohrer etwa die 4- bis 10fache
Performance. So liegen die Vorschubge-
schwindigkeiten der Spiralbohrwerkzeuge

Das Video zu XD70

www.zerspanungstechnik.at/
video

immer in dreistelliger, teilweise vierstelliger
GroBenordnung.  Einlippenbohrer  bleiben
meistens im zweistelligen Bereich. Bei ei-
nem Vergleich beider Werkzeugsysteme
wurden Hydraulikteile aus Stahl 16NCr
mit 700 N/mm?2 Festigkeit mit D = 12 mm
auf eine Tiefe von 35 x D gebohrt. Die
Vorschubgeschwindigkeit des Einlippen-
bohrers betrug dabei 77 mm/min (fz =
0,038), die des XD-Bohrers 457 mm/min
(fz = 0,25). Das ist eine Steigerung um den
Faktor 6.

Bei Guss sind die Verhéltnisse ahnlich. Ein
Lenkgetriebe aus GGG50 verlangte Boh-
rungen mit D = 6,2 mm mit einer Tiefe von
46 x D. Die Vorschubgeschwindigkeit des
Einlippenbohrers betrug 179 mm/min (fz=
0,05 mm/U), die des XD-Bohrers 809 mm/
min (fz= 0,19 mm/U). Das ist eine Steige-
rung um den Faktor 4,5.

Walter Austria GmbH

Johannesgasse 14, A-1015 Wien
Tel. +43 1-5127300-0
www.walter-tools.com



Mit der 5-achsigen HEC 630 X5 setzt StarragHeckert
neue Massstéabe, wenn es um wirtschaftliche Hoch-
prézisionsbearbeitung geht.

Dank kompromissloser Technik kommen ihre Starken
bei einer Vielzahl anspruchsvoller Fertigungsldsungen
zur Geltung — sei es im Fahrzeugbau, im Prazisions-
Maschinenbau, in der Energieerzeugung oder in der
Luftfahrt.

Dynamisches 5-achsiges Bearbeitungszentrum

Aufspannflache 630x630 (800x630) mm
Max. Werkzeuglange 800 mm

Beschleunigung X/Y/Z 6/6/5 m/s2

Vorschub 60 m/min

Max. Drehzahl 20 .... 6'000 rpm
Max. Drehmoment (60% ED) 1080 Nm

EMO

Hannover
19-24-9-2011

\

5
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starragheckert

StarragHeckert GmbH
Otto-Schmerbach-Strasse 15/17
09117 Chemnitz

Deutschland

Tel +49 3718362288

Fax +49 371 836 23 98
marketing@starragheckert.com

DST

Dorries Scharmann Technologie GmbH
Hugo-Junkers-Strasse 12

41236 Monchengladbach

Deutschland

Tel. +49 21 66 454-0

Fax +49 21 66 454-300
information@ds-technologie.de
www.ds-technologie.de
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MEGACOAT zeigt Starke

Die Kyocera Corporation, einer der flihrenden Hersteller von Zerspanungswerkzeugen flr die
Metallbearbeitung, liefert ab sofort fiir seine Fraserserie MEC (Eckmesser) und MECH (Igelfrdser) eine
vollig neue Wendeschneidplattensorte mit MEGACOAT-Beschichtung aus.

Die bestehenden BDMT-Plattentypen Sor-
ten PR830 (allgemeine Stahlbearbeitung),
PR925 (Bearbeitung nicht rostender Stéhle)
und PR905 (Bearbeitung von GG und GGG)
in PVD-Beschichtung werden ab sofort
durch die neuartige MEGACOAT-Beschich-
tung erganzt.

Neue Beschichtungstechnologie
von Kyocera

Die spezielle, patentierte PVD-Beschichtung
reduziert einen raschen Kerbverschlei und
ermoglicht stabile Bearbeitungen bei ext-
rem hohen Oxidationstemperaturen — Uber
1.000° C. ,Neben einer hohen Standfestig-
keit und Haltbarkeit, geringem Schnittdruck
und Leistungsbedarf bieten die neuen Plat-
tensorten eine hohe Kantenstabilitat bei
hohen Vorschiiben, erzielen eine &uBerst
glatte Oberflache und liefern perfekte Be-
arbeitungsergebnisse”, erklart Christoph
Graul, Geschéaftsfliihrer Scheinecker Wels.
LWir waren stark in die Entwicklung der
MEGACOAT-Beschichtung involviert und die

ersten in Europa, die bei den Langzeittest-
versuchen mit unseren Kunden ausgewahlt
waren. Die damaligen Testergebnisse haben
unsere Erwartungen bei Weitem Ubertroffen.
Die neuen Sorten PR1230 (Stahl), PR1225
(Stahl und nicht rostender Stahl) und
PR1210 (GG) haben eine durchschnittliche
Produktivitatssteigerung von > 50 Prozent zu
den bestehenden BDMT-Sorten. Wir liefern
an unsere Kunden bereits seit einiger Zeit
die neuen Sorten ab Lager Wels aus — das
Feedback und die Zufriedenheit ist sensatio-
nell“, so Christoph Graul weiter. ,Das Preis-
Leistungs-/Kosten-Nutzenverhéltnis  stimmt
— zu 100 Prozent. Einmal mehr zeigt sich,
dass Wendeschneidplatten aus dem Hause
Kyocera die optimale, erste Wahl bei der Zer-
spanung darstellen*.

Die neuen Plattensorten erhalt man in Oster-
reich — wie das gesamte Kyocera-Programm
ab Lager Wels — bei Scheinecker. Mehr In-
formationen Uber Kyocera und die MEGA-
COAT-Beschichtung erhalt man unter www.
scheinecker-wels.at.

Die neue MEGACOAT-Beschichtung ist ab sofort sowohl fir die MECH/
Walzenstirnfréser als auch die MEC/Eckmesserkdpfe von Kyocera verfiigbar.

>> Neben einer hohen Standfestigkeit und Haltbarkeit,
geringem Schnittdruck und Leistungsbedarf bieten die
neuen Plattensorten eine hohe Kantenstabilitat bei hohen
Vorschuben, erzielen eine auBerst glatte Oberflache und
liefern perfekte Bearbeitungsergebnisse. <<

Christoph Graul, Geschaftsfiihrer Scheinecker Wels.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011

Die MEGACOAT-Technologie ist fiir

folgende Werkzeugtypen verfiigbar

MECH/Walzenstirnfraser

= neue Wendeschneidplatten mit
Spanbrechernuten

= massive Reduzierung von
Schnittkraft und Spindelbelastung —
kein Rattern und Schwingen

= optimale Spanabfuhr durch
abgeflachte Span-Nut am Trager

= als Schaftfraser von o 25 bis @ 50
mm und als Aufstecker von @ 40 bis
2 100 mm; als 11er und 17er Platte
mit 2 bis 4 Spanbrecher

MEC/Eckmesserkopf

= sehr positive Geometrie, weich
schneidend, sehr laufruhig

= ermoglicht hohe Schnittwerte,
ausgezeichnete Oberflache und
hohe Standzeiten

= gls Schaftfréser von @ 16 bis
2 40 mm, als Aufstecker von
2 40 bis @ 160 mm mit einer
WendeplattengréBe

Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807
www.scheinecker-wels.at
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hard material mah‘ers

Titanbearbeitung optimiert b\\\

CERATIZIT |

Titanlegierungen setzen sich in der Luftfahrtindustrie
immer stérker durch, obwohl die Bearbeitung alles
andere als einfach ist. CERATIZIT unterstiitzt die
Luftfahrtindustrie daher mit einem Fraswerkzeug, das
an die spezifischen Anforderungen der Titanzerspanung
angepasst ist. MaxiMill 211-20 steigert die
Prozesssicherheit und erhoht die Produktivitat.

Bei  Neuentwicklun-
gen von Flugzeugen
spielt der Leichtbau
mit  neuen  Werk-
stoffen eine zentra-
le Rolle. Nicht nur
Kohlefaserwerkstoffe
gewinnen an Bedeu-
tung, die tragenden
Strukturbauteile wer-
den immer haufiger
aus Titan gefertigt.
Die Zerspanung von
Titan, stellt die An-
wender und  Werk-
zeughersteller,  auf-
grund der &auBerst
geringen Warmeleit-

Wahlerisch zu
sein lohnt sich!

Die Kerbe sorgt fur ausgeglichene
) Radialkrafte und somit fiir zusatzli-
eigenschaft, vor hohe che Stabilitat beim Eintauchen.
technologische Her-

ausforderungen.

Ausgereifte Losungen
fiir exotische Werkstoffe.®

Gemeinsam mit einem weltweit flhrenden Unternehmen der
Luft- und Raumfahrt hat CERATIZIT ein Werkzeug entwickelt,
das an die spezifischen Frasaufgaben und Anforderungen der
Luftfahrtindustrie angepasst ist. Ziel der Zusammenarbeit war
es, die Herstellungskosten flir komplexe und hoch-belastbare
Bauteile aus Titan zu senken. Ergebnis der Zusammenarbeit:
MaxiMill 211-20, eine Erg&dnzung zum Basisprogramm der er-
folgreichen Systemfamilie MaxiMill 211 von CERATIZIT.

Premium-Werkzeuge und
Premium-Schneidstoffe
von CERATIZIT.

Fiir anspruchsvolle
Bauteile aus high-tech
Legierungen.

GroBe, stabile Wendeplatten sorgen fur ein standfestes Ein-
tauchen und einfaches Frasen mit einer Schnitttiefe von bis
zu 19 Millimetern. Kuhimitteloohrungen in allen Werkzeugen
ermdglichen die nétige Kihlung. Die Beschichtung mit der
HyperCoat-Sorte CTC5240 flr Titan bietet enorme Wider-
standsféhigkeit gegen groBe Hitze. Die glatte Oberflache l&sst
die Spane ohne groBen Reibwiderstand Uber die Spanflache
abgleiten. Anwendung findet MaxiMill 211-20 Uberwiegend in
der Schruppbearbeitung, liefert jedoch auch beim Auskam-
mern, sowie Volumen- oder Vollnutfrasen sehr hohes Span-
volumen.

@& Titan, Superlegierungen, hochfeste,
rostfreie Stihle

CERATIZIT Austria Ges.m.b.H.

Breitenwang Muhl, A-6600 Reutte, Tel. +43 5672-600-0
www.ceratizit.com

-

CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.  A-6600 Reutte/Tirol
Tel. : +43 (5672) 200-0  E-mail: info.austria@ceratizit.com
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Wo der Kunde Konig ist

Der Markt fir Bearbeitungszentren ist besetzt, fiir
Newcomer ist hier kein Platz. Wenn sich trotzdem ein
neuer Hersteller zu etablieren beginnt, dann ist dies
wirklich ungewohnlich. Bei Maschinen von MTRent
sind daflir zwei Griinde ausschlaggebend: ein mehr als
ordentlicher Maschinenbau und ein ungewohnliches,
weil duBerst kundenfreundliches Finanzierungskonzept.

Autor: Helmut Angeli / Chefredakteur NC-Fertigung

Es ist noch gar nicht so lange her, da beschaftigte der niederlan-
dische GroBkonzern Philips in Osterreich weit Gber 10.000 Mit-
arbeiter — davon allein 600 hervorragend ausgebildete Entwickler
und Konstrukteure. Aber wie es in internationalen Konzernen nun
einmal so ist, gehdren ,, Tugenden“ wie Standorttreue nur bedingt
zur Unternehmenskultur.

Wenn die Controller in der Konzernzentrale Méglichkeiten sehen,
irgendwo auf der Welt glnstiger zu produzieren, dann wird die
Produktion eben dorthin verlagert. Unterm Strich ist das zwar
nur in den seltensten Fallen ein wirklich erfolgreiches Unterfan-

>> Wir verkaufen die Teile,
nicht die Werkzeuge zu inrer
Herstellung. <<

DI Bruno Schachner, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter, Model Shop Vienna.

1 Die Bearbeitungszentren
MTCut brauchen keinen
Leistungsvergleich mit
bekannteren Namen zu
scheuen — und inzwischen
setzt man bei Model Shop
Vienna vier baugleiche
MTCut-Zentren ein. (Bil-
der: NC-Fertigung)

2 Bei Model Shop Vienna
sind alle Bearbeitungszen-
tren mit Steuerungen von
Heidenhain ausgerustet.

3 Einzelteil- und Proto-
typenfertigung stellen
besondere Anforderungen
an das Maschinenkonzept.

gen — aber ist erstmal alles verlagert, fuhrt kein Weg mehr zu-
rick. Fir das Management vor Ort, das die Situation nicht selten
vollig anders bewertet, ist dies eine auBerst undankbare Aufga-
benstellung.

DI Bruno Schachner gehdrte zu den Managern, die den Vorga-
ben aus der Konzernzentrale sehr kritisch gegentberstanden.
Dass speziell er mit seiner Sicht der Dinge nicht gar so falsch
lag, sollte sich im weiteren Verlauf sehr wohl zeigen — aber einmal
der Reihe nach.

Model Shop Vienna -
Zuschlag durch iiberzeugenden Businessplan

Als sich abzeichnete, dass sich Philips nahezu zur Géanze aus
Osterreich zurlickziehen wiirde, war es fir die betroffenen Be-
schaftigten eine Zeit der Unsicherheit. Einige Philips-Mitarbeiter

-q
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MTCut im Ausstattungs-Uberblick

= Unterbett, Maschinentisch und Spindelkasten mit jeweils sechs

Kugelumlaufschuhen gefihrt

= Bewegungseinheiten laufen auf ,heavy duty type THK* LinearfUhrungen
— dadurch exzellente Schwingungsdampfung und Erhéhung der

Werkzeugstandzeiten

= |n allen drei Achsen direkt gekoppelte und angetriebene Kugelrollspindeln
= SpindelkUhlung flr konstante Temperatur
= Spindeln mit Drehzahlen von 10 bis 15.000 min-1

= \Werkzeugmagazin mit 30 Stationen

wollten sich mit den SchlieBungen
und dem Ruckbau nicht abfinden und
suchten nach Wegen (durchaus mit
der Unterstitzung des Mutterkon-
zerns), einzelne Betriebsteile am Le-
ben zu erhalten — darunter der schon
angesprochene DI Bruno Schachner.
Er hatte wahrend seiner Philips-Zu-
gehdrigkeit in unterschiedlichen Po-
sitionen, beispielsweise als Leiter des
Werkes Klagenfurt, immer wieder mit
verschiedenen Unternehmenseinhei-
ten zu tun. Darunter befand sich auch
der sogenannte Model Shop in Wien,
der konzernweit die Herstellung von
Prototypen Ubernahm. Als auch die-
ser ab 2005 aus dem Konzernverbund
ausgegliedert werden sollte, bewarb er
sich kurzerhand als Kaufer und bekam
dank eines Uberzeugenden Unterneh-
menskonzeptes den Zuschlag.

Bruno Schachner: ,Unsere Kernkom-
petenz ist die schnelle Umsetzung von

www.zerspanungstechnik.at

Ideen in Funktionsmuster und Prototy-
pen aus Kunststoff und Metall. Was uns
von vielen anderen Unternehmen unter-
scheidet ist, dass wir uns nicht auf eine
Werkstoffgruppe konzentrieren, son-
dern das ganze Spektrum offerieren.
Und wenn der Kunde Unterstitzung
im Umfeld der Konstruktion bendtigt,
dann koénnen wir ihm aus unserem
Netzwerk ehemaliger Philips-Mitar-
beiter hier qualifizierte Hilfe anbieten.”

Schachner weiter: ,Wir verkaufen die
Teile, nicht die Werkzeuge zu ihrer Her-
stellung. Wir haben alle relevanten Pro-
totypentechnologien bei uns im Haus
und kénnen Einzelstlicke und Kleinse-
rien in der gewinschten Qualitat und
Oberflachengestaltung liefern. Wobei
Stereolitographie und 3D-Printen pri-
mar gebraucht werden, um Urmodel-
le herzustellen, die dann im RIM-Ver-
fahren oder Vakuumguss vervielféltigt
werden. Das Lasersintern wird =
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Das fiihrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke
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dagegen genutzt, um die Funktionalitat von Teilen abzuprifen.*
Er verdeutlicht: ,Stereolitographie, Lasersintern und 3D-Printen
sind die generativen Technologien, VakuumgieBen und RIM Re-
produktionstechnologien. Dazu haben wir noch das CNC-Frasen
und das Drahterodieren bei uns im Hause.”

Oftmals ist Zerspanung unerlasslich

Neben den angesprochenen Prototyptechnologien stellt sich das
Fréasen dann doch nahezu archaisch dar. Warum braucht man in
diesem Umfeld immer noch die Zerspanung? Bruno Schachner
antwortet mit einer Gegenfrage: ,Warum schicken alle Herstel-
ler ihre neu entwickelten Automodelle noch immer ans Nordkap
oder testen die Autos in der Wiste?* Und er gibt auch gleich
selbst die Antwort: ,Weil eben nicht alles simuliert werden kann.
Wenn ich beispielsweise Musterteile herstellen will, dann muss
das mdglichst der Original-Werkstoff sein, da diese Teile in die
Erprobung gehen. Und deshalb ist es unerlésslich, dass ich Me-
tall oder Kunststoff zerspane.”

Dass dies nicht so selten vorkommt, zeigt sich vor allem auch
daran, dass insgesamt zehn CNC-Zentren zum Einsatz kommen.
Neben einigen alteren Maho-BAZ ist das eine Mikron UPC 600
fUr die 5-Achsbearbeitung — fir die HSC-Bearbeitung steht eine
Digma 500 zur Verflgung und als ,Arbeitspferde* kommen vier
MTCut V110H zum Einsatz.

MTCut-Bearbeitungszentrum besteht Vergleich

MTCut? Nun sind Maschinen mit diesem Logo sicher nicht jedem
und Uberall bekannt, aber diese, in Taiwan fur MTRent herge-
stellten Maschinen, brauchen in ihrem Leistungsspektrum keinen
Vergleich mit européischen Marken zu scheuen und warten mit
einer (davon spater) durchaus bemerkenswerten Technik auf. Vor
allem steht hinter ihnen mit MTRent ein Anbieter, der in Sachen
kundenfreundlicher Finanzierung wirklich MaBstabe setzt (und
das seit wenigen Monaten mit Gerhard Kohlbacher, dem ehema-
ligen Geschéaftsflhrer der Hurco GmbH, einen exzellenten Ken-
ner der Branche als alleinigen Gesellschafter vorweisen kann).

GroBtes Manko der Maschinen ist ihr relativ geringer Bekannt-
heitsgrad. So war es auch eher ein Zufall, dass Bruno Schachner
auf diese Produkte stie. Er erinnert sich: ,Auf der vienna-tec
2006 habe ich die Bearbeitungszentren von MTRent zum ers-
ten Mal gesehen und fir mich schon damals festgestellt, dass
die mechanische Konstruktion dieser Maschinen durchaus auch
gehobenen Ansprichen gentigt. Was fir mich — wenn man das
so sagen will — als Jungunternehmer aber sehr viel entscheiden-
der war, ist das kundenorientierte Finanzierungskonzept, das
hinter dem Unternehmen steht. Mir wurde damals angeboten,
eine Maschine fur ein Jahr zu mieten und, neben den sehr Uber-

>> Bei uns kann der Kunde die
far ihn beste Finanzierungs-
Losung wahlen. <<

Gerhard Kohlbacher, Geschéftsfiihrender
Gesellschafter, MTRent Holding.

Bei der MTCut stehen unterschiedliche Spindeln zur Aus-
wahl — mit Spindelkiihlung fur konstante Temperatur.

schaubaren Zusatzkosten fur Transport und Kaution, lediglich die
tatsachlichen Spindellaufzeiten bezahlen zu missen.”

Rasch verfiig- und finanzierbar —
die gemietete Maschine

Schachner fuhrt weiter aus: ,Wir hatten damals rund ein Drittel
unseres heutigen Umsatzes, aber Auftrédge in Sicht, die mit dem
vorhandenen Maschinenpark nicht hatten abgearbeitet werden
kénnen. Also waren wir sehr froh, dass uns unmittelbar nach
der Messe eine Ausstellungsmaschine zur Verfligung gestellt
werden konnte.” Die schnelle Verfligbarkeit ist im Ubrigen kein
Einzelfall. Noch einmal Bruno Schachner: ,Bereits drei Monate
spater reichten, aufgrund erneut verbesserter Auftragslage, die
Maschinenkapazitdten schon wieder nicht. Also habe ich mich
mit MTRent in Verbindung gesetzt und dort die Zusage erhalten,
binnen zwei Wochen eine weitere Maschine im Haus zu haben.*
Und in diesem Tempo ging es weiter.

Was der Geschaftsfliihrer an den Finanzierungsangeboten von
MTRent anfanglich so schéatzte, war das minimierte Risiko fur sein
Unternehmen: ,Wenn ich nach einem Jahr feststellen muss, dass
mein Geschéaft nicht optimal lauft, dann kann ich die Maschine
zurUckgeben. Ich brauche die Maschine in der Bilanz nicht zu ak-
tivieren, sie finanziert sich durch den kontinuierlichen Betrieb von
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selbst. Das ist ein ideales Konzept fur jun-
ge Unternehmen oder fur Unternehmen,
die im Wachstum sind. Hinzu kommt der
Umstand, dass in unserer Branche das
Auftragsbuch kaum langer als drei Mo-
nate reicht. Da ist es oberstes Gebot, die
Liquiditat so hoch wie mdglich zu halten.”

Von Kurzzeitvermietung
bis Finanzierungsleasing

Gerhard Kohlbacher erlautert: ,Wir bieten
unserem Kunden ein sehr breites Spekt-
rum. Das beginnt mit der Kurzzeitvermie-
tung fur einen Zeitraum von 12 Monaten,
Uber den Mietkauf und das klassische
Operate-Leasing, bis hin zum Finanzie-
rungsleasing. Bei uns kann der Kunde die
fur ihn beste Losung ergreifen und diese
im Verlauf unserer Zusammenarbeit auch
immer wieder an seinen Geschéaftsverlauf
anpassen.”

Wie das aussehen kann, zeigt sich am
Beispiel des Model Shop Vienna. Ur-
spriinglich hatte sich Bruno Schachner fir
eine Kurzzeitmiete entschieden, aber als
sich zeigte, wie zuverldssig und prazise
die Maschine arbeitete, hat er den Vertrag
in einen Mietkauf umgewandelt. Inzwi-
schen nutzt er Ubrigens alle unterschiedli-
chen Angebote von MTRent (also auch die
angesprochenen Leasingformen) — aller-
dings immer mit dem gleichen Ergebnis:
Am Ende gehen alle Maschinen in seinen
Besitz Uber. Das spricht fur die Zufrieden-
heit, wobei die Anforderungen durchaus

anspruchsvoll sind. Bruno Schachner:
,Bei uns werden die Spindeln in einem
besonderen MaB belastet, denn bei man-
chen Werkstlicken lauft die Maschine
zwolf und mehr Stunden im Schlichtgang
— also nahezu ohne Belastung. Das ist so,
als wirde man ein Auto stundenlang mit
Vollgas im Leerlauf belasten. Das halten
nicht alle Spindeln aus — die der MTCut’s
schon.”

Ausgewéhlte CNC-Steuerungen

Gerhard Kohlbacher: ,,Der Kunde kann bei
uns nicht nur Spindeln in unterschiedli-
chen Leistungsbereichen auswahlen, er
bekommt bei uns immer die Steuerung
— inklusive dem jeweils zugehorigen An-
triebspaket — die er will. Wir bieten unse-
ren Kunden modernste CNC-Steuerung
von Siemens (828 D), Fanuc (31i oder 0i)
oder wie hier die Heidenhain iTNC 530
an. Wobei im Ubrigen bei den Bearbei-
tungszentren die Heidenhain eindeutig
die beliebteste CNC ist, bei den Drehma-
schinen dagegen die Siemens Steuerung
am meisten zum Einsatz kommt.“ Dazu
Bruno Schachner: ,Fir uns kam nur die
Heidenhain-Steuerung in Frage, denn wir
haben auch auf unseren anderen Bearbei-
tungszentren ausschlieBlich Heidenhain-
Steuerungen.”

Was ihm bei MTRent noch fehlt, ist eine
5-achsen-Maschine  mit  integriertem
Dreh- und Schwenktisch. Zwar bietet
MTRent mit dem neuen und modernen

WERKZEUGMASCHINEN

Anwender

Model Shop Vienna ist das weltweit ta-
tige Kompetenzzentrum fur Prototypen,
Design- und Funktionsmusterbau fur
Philips und viele andere Unternehmen
aus den verschiedensten Branchen —
z. B. Automotive, Telekom, Elektronik,
Haushalts- und Flugzeugtechnik.

BS-Modelshop GmbH
Gutheil-Schoder-Gasse 8, A-1100 Wien
Tel. +43 1-6670700-4650
www.modelshop-vienna.com

Lehmann Dreh- und Schwenktisch eine
sehr gute und vor allem sehr flexible ,so-
wohl-als-auch-Einsatzmoglichkeit*, da
sie sowohl die uneingeschrankte 3-Achs-
Bearbeitung (Dreh- und Schwenktisch
kann bei Bedarf vorlbergehend entfernt
werden) als auch die 5-Achs-Bearbeitung
zulasst — aber Bruno Schachner geht
bei Maschinen grundsatzlich keine Kom-
promisse ein. Und wenn so jemand sich
entscheidet, gleich vier baugleiche Bear-
beitungszentren einzusetzen, dann ist das
schon so etwas wie ein Ritterschlag.

MTRent GmbH
CNC-Werkzeugmaschinen

AlpenstraBe 107, A-5020 Salzburg
Tel. +43 662-890729-0
www.mtrent.at

GRESSEL

Spanntechnik

gripos

¢ Neue Einsatzmoglichkeiten dank modularem Aufbau
Bewadhrte gripos Kraftverstarkung

e Spannen mit System — 160° Schnellspannhebel
e VS-Versionen flr grosse Spannweiten
PC-Versionen fir nahezu zentrische Aufspannung
Backenbreiten 100, 125 und 160 mm

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16 - F +41 (0)52 368 16 17

info@gressel.ch - www.gressel.ch
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Doppelspindler mit korrigierbaren Achsen

Seit mehr als zehn Jahren baut Schmid Maschinen doppelspindlige Bearbeitungszentren mit einzeln korrigierbaren
Achsen. ,Der Grund fiir die Entwicklung dieser korrigierbaren doppelspindligen Bearbeitungszentren kam aus der
Praxis”, so Albert Schmid, Geschaftsfilhrer und Griinder der Schmid GmbH. Die X-Y und Z-Achse einer jeden Spindel
konnen bei den Doppelspindlern einzeln korrigiert werden, um so Anpassungen an Werkzeuge oder Spannvorrichtungen
durchzufiihren. Dies ist in der Praxis ein groBer Vorteil gegentiber den Doppelspindlern mit starren Spindelabstanden.

Vor diesem Hintergrund wurde mit der
SEB67 der Firma Schmid nun ein hochfle-
xibler Doppelspindler mit allen Korrektur-
maglichkeiten geschaffen. Beide Spindeln
sind vollstandig voneinander getrennt,
sodass nicht nur alle Korrekturmdglich-
keiten vorhanden sind, sondern auch
unterschiedliche Werkstlcke auf beiden
Spindeln gleichzeitig bearbeitet werden
kénnen. ,Dies bedeutet einen erheblichen
Flexibilitatsvorsprung gegentber den bis-
herigen doppelspindligen Bearbeitungs-
zentren, so Geschéftsflihrer Schmid.

Automatisierung inkludiert

Damit dies auch bei unterschiedlichen Be-
arbeitungszeiten durchfuhrbar ist, ist vor
jeder Spindel ein Schwenktisch mit zwei
Rundtischen aufgebaut. Es ist immer ein
Rundtisch vor jeder Spindel im Arbeits-
raum, wahrend der andere zur hauptzeit-
parallelen Beladung im Rustbereich steht.
GroBen Wert wurde bei der Konstruktion
auf die Steifigkeit gelegt, um mit herkdmmli-
chen Antrieben hohe Eilgange zu erreichen.
Gleichzeitig weist das Bearbeitungszen-
trum trotz der Kompaktheit einen grof3en
Arbeitsraum vom 800 x 800 x 500 mm
vor jeder Spindel auf. Dies ermdglicht
sowohl die Bearbeitung einzelner groBer
Bauteile als auch die Aufnahme groBer
Spannvorrichtungen mit mehreren Spann-
nestern.

m E'F 1“ . I-

-
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Die SE367 wird mit unterschiedlichen
Spindelvarianten und Werkzeugaufnahmen
in HSK63, HSK 80 und HSK 100 angebo-
ten. Die kleineren doppelspindligen Model-
le mit korrigierbaren Achsen finden haufig
den Einsatz in der Armaturenindustrie und
stehen dort in Konkurrenz zu den Rund-
taktmaschinen. ,Dass wir mit unseren
doppelspindligen Losungen viel fr die Fle-
xibilitdt und Wirtschaftlichkeit der Fertigun-
gen beitragen kénnen, haben wir bereits
bei verschiedenen Projekten unter Beweis
gestellt”, fihrt Albert Schmid weiter aus.

Das Bearbeitungszen-
trum SE367 der Firma
Schmid ist ein hochfle-
xibler Doppelspindler
mit allen Korrekturmdg-
lichkeiten. Beide Spin-
deln sind vollstédndig
voneinander getrennt,
sodass nicht nur alle
Korrekturméglichkei-
ten vorhanden sind,
sondern auch unter-
schiedliche Werkstiicke
auf beiden Spindeln
gleichzeitig bearbeitet
werden kdnnen.

MaBgeschneiderte
Fertigungslésungen

Weitere doppelspindlige Bearbeitungszen-
tren mit korrigierbaren Achsen, allerdings
in einer anderen BaugréBe, so z. B. fur die
Bearbeitung von groBen Lagerringen sind
ein weiteres Spezialgebiet der Fa. Schmid.
Hier kénnen Ringe bis zu einem Durch-
messer von 6.000 mm doppelspindlig be-
arbeitet werden.

Daneben werden auch einspindlige Bear-
beitungszentren z. B. fur LKW-Vorderachs-
und Hinterachsgehause bis hin zum klas-
sischen Sondermaschinenbau angeboten.
LAlle diese Ldsungen bieten wir auch in
kompletten Projekten als schllsselfertige
Ldsung, z. B. mit automatischem Werk-
stlickhandling, an“, beschliet Geschafts-
fUhrer Schmid.

Schmid GmbH Maschinenbau

RiBstraBe 29, D-88400 Biberach
Tel. +49 73-511832-0
www.schmid-maschinen.de
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Rabensteiner Prézisionswerkzeuge zeichnen
sich durch hochste Prizision aus.
Denn Qualitit ist kein Wettbewerbsvorteil...
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Rabensteiner
Produktions- und Vertriebs GmbH
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Die Maschine
fur das Besondere

Dem Unternehmen MTW Mechanik geht die Arbeit nicht aus. Das liegt unter anderem daran, dass
sie Werkstlicke und Materialien bearbeiten, an die sich andere nicht mehr heranwagen. 5-achsige
Simultanbearbeitung, hdchste Prézision auch bei geschwenkter Bearbeitung sind Alltag. Damit die

Werkstiicke auch in Zukunft perfekt aus der Maschine kommen, setzt das Unternehmen seit zwei
Jahren auf eine Reiden RX10. Eine Investition die sich voll ausbezahlt hat.

Autor: Matthias B6hm, Chefredaktion SMM

Lohnauftrage an das Unternehmen MTW in
St. Gallen sind keine gewohnlichen Lohnauf-
trége. Bei dem 5-Mann-Unternehmen landen
Werkstlicke auf der Werkbank, die andere
Lohnfertiger nicht mehr fertigen kdnnen oder
wollen, weil entweder das Know-how fehlt, der
Maschinenpark nicht ausreichend hoch entwi-
ckelt ist, oder schlicht der Aufwand zu hoch ist.
Bei MTW sind alle Faktoren genau auf solche
anspruchsvollen Teile ausgerichtet.

Nur fiinf Prozent
fertigen simultan 5-achsig

Inhaber und Geschéftsfiihrer Manuel Nobel
weil3, dass MTW einen spezifischen Sektor
abdeckt: ,Es gibt nur wenige Unternehmen
die echte 5-Achs-Simultanbearbeitung in der
Schweiz durchfihren. Ich wirde sagen 80 %
aller Lohnfertiger beherrschen die 5-Seiten
Bearbeitung. 15 % fertigen 5-achsig mit Zu-
stellung, aber lediglich 5 % wagen sich effektiv
auf das Terrain der 5-Achsen-Simultanbearbei-
tung, zu denen auch wir zahlen. Daflr habe
ich hier ausgezeichnete Fachleute, die das
beherrschen.” Das Unternehmen generiert mit
hochwertigen Materialien und Werkstlcken
eine hohe Wertschopfung, wie Manuel Nobel
betont: ,Meine Spindel muss keine 24 Stun-
den laufen. Die Maschine rentiert sich auch mit

nur einer Schicht. Bei so komplexen Teilen ver-
dienen wir manchmal sogar schon beim Pro-
grammieren Geld. Wir haben schon Teile pro-
duziert, da mussten wir alleine zwei Wochen
programmieren.*

Prézise und komplexe Geometrien

MTW setzt also ausschlieBlich auf Kompetenz,
wie Manuel Nobel nochmals herausstreicht:
LWir sind auf hochwertigste Fertigung spe-
Zialisiert, ganz gleich ob es sich um prézise
und komplexe Geometrien handelt oder um
Werkstoffe, die kaum noch bearbeitbar sind.
Im besten Fall kommt alles zusammen. Unsere
Kunden wissen das und kommen mit entspre-
chenden Anfragen auf uns zu. Unser Ziel ist es,
in diesem Segment in Zukunft noch groBere
WerkstlckgroBen abzudecken. Mit der Inves-
tition in die Reiden RX10 haben wir hierflr vor
zwei Jahren einen ersten Schritt getan. Das ist
eine Maschine, die unserem Anforderungspro-
fil zu 100 % gerecht wird.“ Das Anforderungs-
profil ergibt sich aus dem Werkstickspektrum.
Das Spanvolumen liegt zwischen wenigen
Prozenten bis zu 90 %. Die LosgrdBen sind
Einzelteile bis zu 100er-Serien. Von geschmie-
deten Stahlen Uber die gesamte Gusspalette
und hochwarmfesten Nickelbasislegierungen
bis hin zu Raumfahrtlegierungen (Aluminium)
wird alles zerspant. ,Oft wissen wir nicht wie
die Legierungen zusammengesetzt sind, =

>> Die Bedienbarkeit, der Maschinenbau, die
Flexibilitdt und Genauigkeit sind hervorragend,
trotzdem es die Prototypmaschine war. Unsere
Erfahrungen mit der Reiden RX10 sind Uber den
gesamten Zeitraum hervorragend. <<

Manuel Nobel, Inhaber der MTW Mechanik

1 Das Maschi-
nenkonzept
zeichnet sich
durch seine Fle-
xibilitat aus. Ein
Paradebeispiel
ist die DDT-
Frasspindel,

die sowohl als
Getriebespin-
del als auch
Hochgeschwin-
digkeitsspindel
ausgelegt ist.

2 Ein typisches
Werkstuick,

das bei MTW
gefertigt wird.
Ein RUhrgerat
fur die Medizin-
technik.

3 Komplexe
Bauteile, wie
dieses Werk-
stlick, sind eine
der Starken

der MTW.

Oft muss auf
Umschlag im
Hunderstel-Be-
reich gefertigt
werden, was
héchste An-
spriche an die
geometrische
Genauigkeit der
Maschine stellt.







WERKZEUGMASCHINEN

das ist Betriebsgeheimnis unserer Kunden.
Dann mUssen wir uns an die Schnittparame-
ter herantasten®, ergénzt der Geschéftsflhrer.
Komplexe Teile, wie ein Optik-Prazisionsteil fur
die Erdoberflachenvermessung oder Bauteile
flr Sternwarten sind keine Seltenheit.

Einer der Riesenvorteile der RX10 ist deren
extrem kompakte Bauweise, betont Manuel
Nobel: ,Ich kenne keinen anderen Hersteller,
dessen Maschine auf derart kleinem Bauraum
derart groBe Werkstlcke fertigen kann. Sie
bringt extreme Verfahrwege, bei unglaublich
wenig Platzbedarf. Der Flachenfaktor ist gera-
de fUr uns kleine Unternehmen ein wichtiges
Kaufkriterium, aber nicht nur.“ Konkret in Zah-
len heiBt das: Auf einer Standfléche von 5 x 4
Metern k&nnen Werkstlicke 1.000/1.100/810
mm (X/Y/Z) gefertigt werden.

Prototyp zeigt keine Schwachen

Patrick Glanzmann, Gebietsverkaufsleiter bei
der Reiden Technik AG, flgt in diesem Zu-
sammenhang ein: ,Sie mUssen Bedenken, die
RX10, die hier bei MTW seit etwa zwei Jahren
im Einsatz ist, ist unser Prototyp gewesen. Das
heiBt, unsere erste produzierte RX10 Uber-
haupt. Normalerweise bieten wir den Prototy-
pen nicht zum Verkauf an, sondern er wird auf
Herz und Nieren bei uns im Haus gepruft. Aber
in diesem Fall wollte unser Geschéftsflhrer
Ruedi Wilimann, dass die RX10 nicht bei uns in
der Produktion ihre Testlaufe besteht, sondern
dass das bei einem echten Anwender mit ho-

hem Anforderungsprofil geschieht. Nicht, dass
sie bei uns nicht unter realen Bedingungen lau-
fen wiirde, aber wenn Sie als eigener Hersteller
mit ihren eigenen Maschinen arbeiten, dann
sind Sie beim Prototypen einfach etwas nach-
sichtiger. Und das wollten wir nicht.”

Maschinen-Geometrie
muss 100 % stimmen

JEs ist tatséchlich so, dass die Investition in
einen Prototypen ein gewisses Risiko darstellt.
Reiden hat zwar viel Erfahrung im 5-Achs-Si-
multanbereich, aber der RX 10 Maschinen-Auf-
bau ist komplett anders als bei den BFR-Bau-
reihen. Wenn Sie 5-achsig simultan fertigen,
muss alles stimmen, als erstes die Geometrie.
Im 3-Achs-Bereich kdnnen Sie geometrische
Fehler problemlos elektronisch kompensieren.

Das Motorgehause des 14-Zylinder-
Sternmorors ist laut MTW ein recht ein-
faches Bauteil und wegen der Symmetrie
schnell im CAM erstellt.

In die Reiden
RX10 wurde
bei MTW
investiert, um
noch gréBere
komplexe
Werkstilicke zu
bearbeiten.

Im 5-Achs-Bereich geht das nicht. Einmal ge-
schwenkt und der geometrische Fehler ist im
Werkstuck. Der RX10-Prototypistin diesem Zu-
sammenhang perfekt”, ergénzt Manuel Nobel.
An dieser Stelle sollte erwdhnt werden, dass
Manuel Nobel auch als Berater bei der Ent-
wicklung der RX10 seitens Reiden hinzugezo-
gen wurde. Insofern konnte er sich bereits im
Enstehungsprozess ein Bild von der Maschine
machen und wusste relativ genau, was auf ihn
zukommen wurde, wenn er den Prototypen
fur seine Fertigung nutzt. ,Der Einbezug von
Anwendern beim Entwicklungsprozess der
Maschinen ist fur Reiden ein ganz entschei-
dender Faktor, damit die Maschinen in der Pra-
xis zu 100 % funktionieren®, beschreibt Patrick
Glanzmann die Reiden-Philosophie.

Trockenbearbeiten:
vom Skeptiker zum Befiirworter

Dank des 1.000 I-Tanks bleibt der Kiihischmier-
stoff auf einem konstanten Temperaturniveau,
was dem Warmegang der Maschine zusatzlich
zugute kommt. Allerdings wird der KSS nicht
immer bendtigt: ,Schruppbearbeitungen ferti-
gen wir, wenn immer mdglich, trocken. Hierflr
nutzen wir die integrierte LuftkUhlung durch die
Spindel. Trocken kdnnen wir hdhere Schnitt-
meter fahren und die Hartmetallwerkzeuge
halten langer. Bei tiefen Taschen arbeiten wir
horizontal, das geht sehr leicht bei diesem Ma-
schinenkonzept, da fallen die Spane einfach
runter und ist somit ideal fuUr die Trockenbear-
beitung. Ich war friiher einer der groBten Skep-
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tiker des Trockenbearbeitens, aber heute geht die Schruppbearbeitung
trocken besser als mit KSS*, erklart der Geschaftsflhrer.

DDT-Spindel und Temperaturkompensation

Bei MTW kommt die von Reiden patentierte DDT-Spindeltechnologie*
voll zu ihrem Nutzen: ,Die Leistungsdaten der 16.000er-Spindel als
auch die integrierte drehmomentstarke Getriebespindel sind absolut
Uberzeugend. Diese Spindeltechnologie kommt gerade uns als Zuliefe-
rer entgegen, weil wir ein stark variierendes Werkstuckprofil haben. Wir
nutzen sowohl kleine 0,5 mm Fréser (hohe Drehzahlen) als auch groBe
Messerkopfe (niedrige Drehzahlen groBe Drehmomente). Mal missen
wir die Oberflachen mit 16.000 1/min schlichten (HSC), mal missen wir
Hochleistungszerspanung (HPC) mit hohen Drehmomenten und nied-
rigeren Drehzahlen durchftihren. Da kommt uns die DDT-Technologie
absolut entgegen*, betont Manuel Nobel. Die Maschine ist nicht zuletzt
aufgrund der DDT-Spindel auBergewdhnlich flexibel einsetzbar. Ferti-
gungstechnisch deckt sie eine groBe Bandbreite ab. Da passt auch die
Spindel-Werkzeug-Schnittstelle bestens ins Konzept: Der HSK 63 ist
fUr beide Bereiche (HSC und HPC) ein guter Kompromiss. In Sachen
Flexibilitét zeigt die RX10 auch beim Tieflochbohren ihre Starken. Dank
des langen Y-Weges ist sie ausgezeichnet fur Tieflochbohrungen geeig-
net. Bei der RX10 ist Temperaturkompensation Standard. ,Mit einem
Warmegang von 2 bis 3 Hunderstel im Verlauf des Tages kénnen wir
gut arbeiten. Mit diesen Werten kénnen wir einen GroBteil der Werkstu-
cke fertigen®, so Manuel Nobel. ,Wenn es aber ganz genau sein muss
—meistens wahrend unserer Schlichtoperationen — setzen wir das Kali-
brierungssystem ,KinematicsOpt' von Heidenhain ein. Es eicht die Ma-
schine auf allen funf Achsen. Die Kalibrierung dauert zirka 15 Minuten.*

Palettisierung fiir Schlichtprozess

Die 2-fach-Palettisieranlage (@ 1000 x 800 mm) wird bei MTW weniger
fur den Bereich der Serienfertigung gebraucht. Vieimehr erhéht sie die
Flexibilitadt und reduziert die Nebenzeiten. ,,Durch die Palettisierung wer-
den wir sehr flexibel. Wenn ein Werkstlck express reinkommt, dann
fahrt man das aktuelle Werkstlick runter und ladt das Express-Werk-
stlick drauf. AnschlieBend geht es wieder mit dem bisherigen weiter”,
erklart der Geschaftsflhrer. Aber die Palettisierung wird nicht primar ftr
mannlose Schichten bendtigt, wie er weiter berichtet: ,Spezifische Ar-
beitsprozesse, wie Abzeilen, gehen problemlos auch mannlos. Aber auf
Umschlag mit Ausdrehen oder generell Prazisionsarbeit kann mannlos
nicht realisiert werden. Das Risiko ware zu grof3, Ausschuss oder eine
Kollision zu fahren. Bei solchen Operationen muss jemand dabei ste-
hen.”

Der eigentliche Nutzen der Palettisierung bei MTW ist folgender: ,Wir
fertigen die Werkstlcke mit einem spezifischen AufmaB auf je zwei
Paletten vor. Dann lassen wir das ,KinematicsOpt' (s.0.) durchlaufen.
AnschlieBend schlichten wir die Werkstlcke, so sind wir &uBerst prazi-
se. Wir missen sehr oft auf Umschlag-Genauigkeit achten, fluchtende
Bohrungen und Ebenen, das muss alles stimmen. Die Kalibrierung vor
dem Schlichten ist fir uns deshalb ein Standardvorgang®, hebt Manuel
Nobel hervor. Nach Aussage von Patrick Glanzmann nutzt heute zirka
jeder dritte Reiden-Kunde das Kalibrier-System von Heidenhain.

*Drehzahlen bis 16.000 min-1 und trotzdem 291 Nm sind durch
das patentierte Doppelantriebskonzept DDT kein Problem. Das
Prinzip ist so einfach: Bei Drehzahlen bis 3.000 min-1 arbeitet ein
High-Torque Motor. Ab 3.000 min-1 wird Uber ein Schiebegelege
dieser ausgekoppelt und die Motorspindel dreht bis 16.000 min-1.

www.zerspanungstechnik.at
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Wiinsche und Anregungen

Auf die Frage, was aus der Sicht von MTW optimierungsbedurftig ist,
war Manuel Nobel um keine Antwort verlegen: ,Ein integrierter Drehtisch
fur Drehoperationen ware optimal.” Patrick Glanzmann blickt in die nahe
Zukunft: ,Der wird bei der neuen und gréBeren RX18 bereits integriert
sein und diese werden wir an der EMO in Hannover vorstellen.” Fir MTW
hat die RX10 das Pflichtenheft voll und ganz erflllt, zeigt sich Manuel
Nobel abschlieBend zufrieden: ,Alles andere sind personliche Winsche.
Bedienbarkeit etc. ist hervorragend, trotzdem es die Prototypmaschine
war. Unsere Erfahrungen mit der Reiden RX10 sind Uber den gesamten
Zeitraum wirklich hervorragend gewesen.” Info: Erstverdffentlichung des
Berichtes im Schweizer Maschinenmarkt (SMM).

Anwender

Das innovative Kleinunternehmen MTW Mechanik hat sich ei-
nem Uberaus anspruchsvollen Nischenmarkt — der qualitativ
hochwertigen Metallbearbeitung mit modernsten Technologien
verschrieben.

www.mtw-mechanik.ch

M&L - Maschinen und Lésungen

Gutenhofen 4, A-4300 St. Valentin, Tel. +43 664-5333313
www.ml-maschinen.at

Schmid Maschinen -
damit Qualitét in Serie geht

- www.schmid-maschinen.de

Ein- und mehrspindlige Bearbeitungszentren
Flexible Fertigungssysteme - Bohrportale - Sondermaschinen
Spannvorrichtungen - Gesamtanlagen

Doppelspindliges Bearbeitungszentrum
|

Alle Achsen einzeln korrigierbar
GroBer Arbeitsraum fiir jede Spindel
Hauptzeitparallele Werkstilickbeladung

Erarbeitung individueller Fertigungskonzepte
einschlieBlich Automation

SGHMID

MASCHINEN

Schmid GmbH Maschinenbau
RiBstraBe 29 - D-88400 Biberach
Tel. 07351-1832-0

Fax 07351-1832-25
info@schmid-maschinen.de
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Erfolgreiches Maschinenkonzept

Mit der Erweiterung der Produktlinie HBZ® scheint Handtmann die Anforderungen des Marktes zu erfiillen. Das zeigt bereits der
Erfolg des im September 2010 vorgestellten Horizontalbearbeitungszentrums HBZ® CompactCell. Das Bearbeitungszentrum,
das als ,kleine Schwester” des HBZ® AeroCell® angesehen werden kann, ist fiir die Bearbeitung von Werkstlicken bis 2 x 1 m
ausgelegt. Wirtschaftlichkeit und ein ausgezeichnetes Preis-Leistungsverhaltnis stehen dabei an erster Stelle.

Um zukUnftig auch den Markt flr kleine-
re Bauteile bedienen zu kdnnen, dabei
aber nicht auf die wirtschaftliche Hori-
zontalbearbeitung verzichten zu mussen,
bietet Handtmann das neuartige 5-Achs-
Horizontalbearbeitungszentrum HBZ®
CompactCell an. Die Maschine ist flr die
horizontale Bearbeitung zerspanungsin-
tensiver Bauteile bis 2 x 1 m ausgelegt. Die
erforderlichen, hohen Zerspanraten wer-
den, dank des Einsatzes leistungsfahiger
Hochfrequenzspindeln, mit bis zu 75 kW
und Drehzahlen bis 30.000 U/min sowie
hohen Verfahrgeschwindigkeiten und Be-
schleunigungen erreicht.

Damit begibt sich Handtmann auf neues
Terrain in der Entwicklung von Bearbei-
tungszentren zur Bearbeitung verhaltnis-
maBig kleiner Bauteile — verzichtet indes
aber nicht auf die Leistungsfahigkeit, die
von der HBZ® AeroCell® her bekannt ist.

Hohe Auftragseingédnge

Die hohen Auftragseingadnge der letzten
Monate, die zu einem groBen Teil auch
durch das HBZ® CompactCell verzeich-
net wurden, sprechen fUr sich — das neue
Konzept hat Erfolg.

Angefangen mit dem ersten HBZ® Com-
pactCell 200/100 Uberhaupt, das bereits
vor der Prasentation einen Kaufer hatte,
wurden inzwischen mehrere Maschinen
dieses Typs erfolgreich an Kunden aus der
Luftfahrtindustrie verkauft — an Kunden
aus Europa und sogar aus den Vereinigten

HEZ CompaetCell

HBZ CompactCell mit Palettenautomation auf Schienen —
eines der optional zusatzlichen Automatisierungssysteme.

Einsatzmoglichkeiten der HBZ CompactCell

Branche Beispiele fir Teile

Platten und Seitenteile fir Maschinen, Seitenwande flr

Allgemeiner Maschinenbau T

Strukturbauteile aus Aluminium und Stahl, Instrumen-

Atichiieellite e ) tentrager (Armaturentafel), Turen, Schweller

Luftfahrtindustrie Strukturbauteile wie Quertrager, Fltigelrippen
Modell- und Formenbau Cubing und Prototypenteile
Solarindustrie Gehause, Solarpaneele, Umrichtergehause

Arabischen Emiraten. Der Neukunde, ein  nicht nur einen neuen Kunden, sondern
Luftfahrtzulieferer aus Abu-Dhabi, setzt erschlieBt gleichzeitig einen neuen Markt.
groBes Vertrauen in Handtmann und plant
bereits mehrere Bearbeitungszentren des
Typs HBZ® AeroCell® 500/200 sowie wei-
tere HBZ® CompactCell 200/100 in seine EisenbahnstraBe 17, D-88255 Baienfurt
kinftigen Produktionskapazitaten ein. Mit Vel i) TR
) : www.handtmann.de
diesem GroBauftrag gewinnt Handtmann

Handtmann A-Punkt Automation GmbH

links Das HBZ
CompactCell ist
vielseitig einsetz-
bar. Hier wurde
ein Housing fir
die Solarindustrie
bearbeitet.

rechts Horizon-

tale Bearbeitung
von Werkstlicken
bis2 x 1 m.
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Bedienqualitat serienmaBig i Zicilor (e moderms Zarspanung
Die Knuth GPIus 450 ist eine (ibersichtliche und sehr JJH.'J mmw‘

einfach zu bedienende Steuerung, die eine rasche
Programmierung und damit eine schnelle Fertigstellung
des Endprodukts ermdglicht. Gerade bei kleinen
LosgrdBen ergibt sich dadurch ein erheblicher Zeitvorteil.

Das  Bedienkon-
zept ist so ausge-
legt, dass sie der
Arbeitsweise  des
Bedieners  ange-
passt ist. Dies wird
ermoglicht  durch
die einfache Be-
dienoberflache und
durch die praxisna-
hen Bearbeitungs-
zyklen, welche
mit  Hilfsgrafiken
unterstitzt  sind.
Typische Bearbei-
tungsfolgen konnen in diesem grafischen Zykleneditor sehr ra-
sche programmiert werden. Der Bediener wird dabei selbster-
klérend durch die Eingabemasken gefihrt. Es sind deshalb keine
besonderen Kenntnisse in der CNC-Programmierung fUr diese
Windows-basierende CNC-Steuerung nétig. Die GPlus 450
weist eine echte, intuitive Bedienung auf, weil jeder Eingabepara-
meter mit einer Grafik und einer Klartextbeschreibung eindeutig
dargestellt wird und auch die Erstellung von Zyklen flur Kreis-,
Rechteck- und Bogentaschen sehr einfach moglich ist.

Gewindewnririoge
[SEETEY RPSI

Intuitiv, kompatibel und leistungsstark

In der intuitiven Programmierung ist auch die Bohrbild-Pro-
grammierung inkludiert — fUr Lochkreis, Lochreihe Gitter, Pa-
rallelogramm und freie Bohrpositionierung — ebenso wie Ge-
windezyklen fUr die Erstellung von Innen- und AuBengewinden
(Normgewinde, Langsgewinde, Kegelgewinde, Plangewinde,
Gewinde mit variabler Steigung, mehrgangige Gewinde etc.)
Zyklen und DIN/ISO Programmierung sind in einem Programm
mischbar. Die Steuerung ist hardwareseitig mit einem Standard
Industrie PC ausgerUstet, der mit USB und Netzwerkschnittstelle
ausgestattet ist — und natirlich bietet die eingebaute Harddisk
reichlich Speicherplatz. Auffallend sind die schnelle Satzverar-
beitung von 450 NC-Sétzen/s und 200 Séatze Look Ahead fUr
schnellen und kontinuierlichen Programmablauf. Die GPlus 450
ermoglicht die Ausrlstung der Maschine mit einer vierten und
funften Achse — auch nachtraglich — und wird von Knuth auf Fras-
, Dreh- und Rundschleifmaschinen eingesetzt.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14A-6166 Fulpmes
Am Concorde Park E1/Top 3, A-2320 Schwechat Tﬂd IM Il!?‘llr “M Ilﬂl mﬂ 73 m‘

Tel. +43 1-9081990-0 m,m_kﬂlﬂl’.ﬂt

www.knuth.de

KNUTH Wien
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1 Die Anwendung der Technolo-
gie UHPC (Ultra High Pressure
Coolant) kuhlt die Werkzeug-
schneide, den Span und das
Werkstick mit Kihimitteldricken
bis zu 1.000 bar.

2 Das fertige Werksttick nach der
Komplettbearbeitung mit UHPC.

Hochdruckkiihlung in der Komplettbearbeitung

WFL Millturn Technologies spezialisiert sich bekanntlich — als einziger Anbieter weltweit — ausschlieBlich auf die
Herstellung von CNC-Dreh-Bohr-Fraszentren, die den Markennamen ,MILLTURN" tragen. Mit der Integration von
duBerst hohen Kihimitteldrlicken (Ultra High Pressure Coolant = UHPC) schafft WFL eine weitere Performance-

Steigerung mit Reduktion der Bearbeitungszeiten beim Drehen von bis zu 50 Prozent.

MILLTURN-Dreh-Bohr-Fraszentren mit
serienmaBiger B, C, X, Y und Z-Achse er-
moglichen — dank Multifunktionalitat — die
Komplettbearbeitung préziser und kom-
plexer Werkstlcke. Das Ziel, ein breites
Werkstlckspektrum mit einem Minimum
an Aufspannungen in einer einzigen Ma-
schine komplett zu bearbeiten und zu ver-
messen, wurde in einem HAchstmaB er-
reicht. Durch die Interpolation von bis zu
funf Achsen kénnen selbst Freiformflachen
bearbeitet werden. ,Mit einer MILLTURN
erhalt man nicht nur eine ausgereifte Préa-

WFL-Technologiemeeting

mit Prasentation von UHPC

Unter dem Motto ,WFL — PART OF
YOUR LIFE* werden beim WFL-Tech-
nologiemeeting 2011 (09. bis 12.05. in
Linz) auf einer M50 Millturn neue, integ-
rierbare Features wie Ultra High Pressu-
re Coolant (UHPC) und Ultraschallmes-
sen live demonstriert.

zisionsmaschine, sondern vor allem eine
maBgeschneiderte Bearbeitungsldsung®,
betont Mag. Norbert Jungreithmayer, Ge-
schaftsfihrer WFL.

KiihImitteldriicke
bis 1.000 bar getestet

Standiger Optimierungsbedarf verlangt
nach effizienteren Fertigungsmethoden.
Der zunehmende Einsatz von hochfes-
ten Werkstoffen stellt etablierte Zerspa-
nungsprozesse in Frage und verlangt
nach Technologien, mit denen auch die-

Die wichtigsten Vorteile von UHPC

= Frhohte Prozesssicherheit

= Klrzere Bearbeitungszeit durch
hoéhere Schnittwerte

= \erbessertes Bearbeitungsergebnis

= Kontrollierter Spanbruch

m  Reduktion der Werkstlckerwarmung

se ,Super”-Werkstoffe prozesssicher be-
arbeitet werden kénnen. Eine davon ist
UHPC, bei der man mit extrem hohem
KuhIimitteldruck die Werkzeugschneide,

>> Neben der enormen Zeiteinsparung
werden durch UHPC Prozesssicherheit
und OberflachengUte verbessert sowie
kontrollierte Spaneabfuhr erzielt — die eine
unerwunschte Werkstlickerwarmung auf
ein Minimum reduziert. <<

Mag. Norbert Jungreithmayer,
Geschaftsfiinrer WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011
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Bearbeitungsergebnisse

Kiihimittelhochdruck (300 bar)

den Span und das Werkstick kihlt. Ne-
ben der technologischen Erfahrung beim
Einsatz von Kuhimitteldricken jenseits
von 100 bar verfugt WFL Uber eine zuver-
lassige KuhImittelschnittstelle zum Werk-
zeug sowie perfekt abgestimmte Hard-
warekomponenten wie Spezialpumpen,
Feinstfilter und ZusatzkUhleinrichtungen
mit der UHPC durchzufthren ist. Die Pra-
xis zeigt, dass Driicke im Bereich von 100
bis 350 bar den groBten Nutzen bei ver-
tretbaren Kosten bringen.

Mittlerer Druck (80 bar)

Kontrollierter Spanbruch

,Neben der enormen Zeiteinsparung wer-
den durch UHPC Prozesssicherheit und
Oberflachenglte verbessert sowie kont-
rollierte Spaneabfuhr erzielt — die eine un-
erwinschte Werkstlckerwadrmung auf ein
Minimum reduziert”, erganzt Mag. Norbert
Jungreithmayer. Dank der besonders effi-
zienten Kihlung der Schneide steigt die
Nutzungsdauer der Werkzeuge - bzw.
kénnen deutlich héhere Schnittwerte re-

Standardkiihimitteldruck (10 bar)

alisiert werden — was sich in signifikan-
ter Kostenreduktion positiv bemerkbar
macht. (Anm.: Lesen Sie dazu auch die
Coverstory auf Seite 16)

WFL Millturn
Technologies GmbH & Co. KG

WahringerstraBe 36, A-4030 Linz
Tel. +43 732-6913-0
www.wfl.at

—

1.200 Fachberater
99,9 % Zuverlassigkeit

50.000 Qualitatswerkzeuge

Handels-, Hersteller- und Servicekompetenz aus einer Hand -

Hoffmann Group.

Unser Ansporn: héchste Qualitat. Ihr Vorteil: absolute Zuverldssigkeit, mehr
Effizienz und maximale Produktivitat. Von der Werkzeugbeschaffung bis
um Einsatz. Uberzeugen Sie sich. | www.hoffmann-group.com
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9-Achs-Bearbeitungszentrum
fur die Komplettbearbeitung

Die auf dem Markt befindlichen StarragHeckert Bearbeitungszentren der mittleren BaugroBe HEC
500/630/800 Athletic sind durch ein weiteres Highlight noch effektiver geworden: Durch eine NC-gesteuerte
Dreh-Schwenk-Einheit werden die Modelle der Athletic-Baureihe zu 5-Achs-Bearbeitungszentren.

Mit diesen 5-Achs-Bearbeitungszentren
lassen sich automatische Komplettbear-
beitungen prismatischer und gehause-
férmiger Werkstiicke in Kantenlangen bis
1.400 mm und bis 1.000 kg Masse in einer
Aufspannung realisieren. FUr den Anwen-
der bedeutet das Verkirzung der Rustzei-
ten, Wegfall zusétzlicher Justierarbeiten,
Senkung der Durchlaufzeiten, Reduzie-
rung der Stlckkosten — bei gleichzeitiger
Erhoéhung der Bearbeitungsgenauigkeit.

Mit dem Einsatz der NC-gesteuerten Dreh-
Schwenk-Einheit ist durch Uberlagerung

der Drehachse B und der Schwenkachse
A die Bearbeitung schrag liegender Fla-
chen und Bohrungen ohne Achsinterpo-
lation moglich. Die direkt angetriebene B-
Achse hat ein Arbeitsbereich von 0...360°
und eine max. Drehzahl — je nach Baugrd-
Be - von 60 bis 80 U/min. Das Klemmmo-
ment betragt 8.000 Nm.

Hohe Steife und Stabilitat sind auch fur
die A-Achse kennzeichnend, die beid-
seitig gelagert und geklemmt wird. Der
Schwenkbereich betragt — 45° bis +91°
und die Drehzahl max. 15 U/min bzw.

ﬂ'f"—::;__j_

20 U/min. Optional wird eine 6-fach-
Spannhydraulik in der B-Achse integriert.
Absolute, direkte Wegmesssysteme ga-
rantieren hochste Positionsprazision und
damit optimale Bearbeitungsgenauigkeit.

Zusétzliche Highlights

Die Dreh-Schwenk-Einheit hat einen ho-
hen Sicherheitsstandard. Dazu zéhlen die
Klemmung der Rotationsachsen Uber eine
hydraulische Sicherheitsschaltung, die
zusatzliche, mechanische Klemmung der
A-Achse und die Palettenspannung durch

B oy —;= -

o

Mehrseitenbearbeitung eines Kurbelgehiuses in
einer Spannlage auf der Dreh-Schwenk-Einheit.
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| StarragHeckert Bearbeitungs-
zentrum HEC 800 Athletic.

Innovative
Zerspanungs-
werkzeuge

fiir alle Bereiche:

.

e Bohren
* Drehen'
o Frasen
o Steche

Details der Athletic-Baureihe

= Hohes Zeitspanvolumen durch leistungsstarke und dynamische
Horizontal-Arbeitsspindel mit Antriebsleistung bis 67 kW/25 % ED.

= Dynamische digitale AC-Vorschubantriebe.

= Hohe Bearbeitungsqualitédt und Langzeitgenauigkeit durch groBzlgig
dimensionierte Profilschienenfihrungen und Kugelgewindetriebe in allen
Linearachsen.

= Schneller automatischer Palettenaustausch mit hydraulischem Hub-/
Schwenk-Wechsler.

= |nnovatives Werkzeughandling mit Kettenmagazin fur max. 80
Werkzeuge — oder Turmmagazin mit 180, 240 oder 320 Speicherplatzen
fur Werkzeuge bis 800 mm Lange.

= Hochdynamischer Werkzeugwechsel durch hydraulischen
Doppelarmgreifer und spindelparalleler Werkzeuganordnung im Magazin.

= Thermische Stabilitat und hohe Steife aller Hauptbaugruppen.

= Schnellste Spaneentsorgung mit max. Austragvolumen.

Optimieren Sie

Ihre Anwendungen
durch unsere
Werkzeugkonzepte!

mechanisch verriegelte Spannkonen.
In Havarieféllen durch Stromunterbre-
chung oder Netzausfall erfolgt ein ge-
regeltes Herunterfahren der Achsen
durch die Nutzung der vorhandenen
Restenergie — das schont Werkstuck,
Werkzeug und Maschine.

Bei der Entwicklung der Athletic-Bau-
reihe wurde auf die Gewahrleistung ei-
ner hohen Energieeffizienz besonderer
Wert gelegt — Beispiele dafur sind die
Hydraulik mit Speicherladeschaltung,

die Ruckspeisung elektrischer Ener-
gie beim Bremsbetrieb der Motoren,
die Nutzung des Warmlaufprogramms,
der energieneutrale Gewichtsausgleich
und die Funktionsweise des Pneuma-
tiksystems.

StarragHeckert AG

SeebleichestraBe 61
CH-9404 Rorschacherberg
Tel. +41 71-85881-11
www.starragheckert.com
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Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25 - 35708 Haiger
Telefon: +49 (0)2773-742-0

Telefax: +49(0)2773-742-812/814
E-Mail: info@ingersoll-imc.de

www.ingersoll-imc.de
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Die KNAPP AG entwickelt und baut komplexe Intralogistiksysteme und gehort auf diesem Gebiet zu den wesentlichen
Mitspielern auf dem Weltmarkt. Der Eigenfertigungsanteil ist hoch. Seit 2010 steigern ein EMCO Hyperturn Dreh-
Fraszentrum zur Komplettbearbeitung mit nur einer Aufspannung und eine Maxxturn Drehmaschine die Effizienz.
Durch externe, asynchrone Programmierung mit ESPRIT als Offline-Softwaretool und Simulation mit CPS-Pilot als
virtuelle EMCO-Hyperturn entfallen zudem Stillstandszeiten und Einfahrkosten.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Lageroptimierung im Detailhandel und das
Internet-Zeitalter haben zur Verscharfung
der Anforderungen an die Lieferlogistik

bei Herstellern, GroB- und Versandhand-
lern gefuhrt. Wer in Online-Katalogen
schnell die gesuchten Artikel findet und
innerhalb weniger Minuten elektronisch
bestellt, ist nicht bereit, Tage und Wo-

! >> Die Moglichkeiten der CAD-

W

DatenuUbernahme und der virtuellen Fertigung
im CPS-Pilot fuhren zu einer Reduktion

der Maschinenstandzeiten gegen Null, zur
Erhdhung der Prozesssicherheit und zu
deutlich gesenkten Programmierzeiten. <<
Gerhard Stranger, Fertigungsleiter bei der KNAPP AG

chen auf die Lieferung zu warten. Diese
Erwartungshaltung zu bedienen erfordert
eine weitgehende Automatisierung der
oft riesigen Auslieferungslager, in denen
die Raumausnutzung bis in den letzten
Winkel reicht. Tausende Einzelbestellun-
gen mussen jeden Tag aus der Fulle der
Artikel individuell zusammengestellt und
zum Versand bereit gemacht werden.
Fehllieferungen sind teuer und nicht in der
Kalkulation vorgesehen und missen da-
her unterbleiben. Dazu braucht es ausge-
klugelte, hocheffiziente Lagerlogistik und
Lagerautomation. Auf diesem Gebiet z&hlt
die steirische KNAPP AG mit Sitz in Hart

o oacam|
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=81 %! 91 Zu den Produk-
ten der KNAPP
AG gehoren
komplexe Ein-
richtungen der
Fordertechnik,
Kommissionier-
anlagen, Logistik
fir Warenlager
und Lagerlogistik-
Software.

i = .
%fﬁu‘!ﬂ{'}.“}" fmemitn i 2 Der bei der Hy-

Wi woid

perturn-Baureihe
im Lieferumfang
enthaltene CPS-
Pilot (Crash Pre-
vention System),
also die virtuelle
EMCO-HYPER-
TURN fur die
Maschinensimu-
lation, dient dazu,
am virtuellen
Maschinen-Modell
eine Probefahrt
der Programmie-
rung zu unterneh-
men und so fir
Prozesssicherheit
zu sorgen und
Stillstandszeiten
zu vermeiden.

bei Graz zu den fihrenden System- und Ldsungsanbietern.
Uber 55 Jahre Erfahrung und das Know-how aus Uber 1.200
erfolgreich abgeschlossenen Projekten machen KNAPP heute
zu einem Global Player in der Entwicklung und Herstellung von
Fordertechnik, Kommissionieranlagen, Logistik fur Warenlager
und Lagerlogistik-Software. Als ,Solution Provider” liefert die
KNAPP Gruppe dabei alles aus einer Hand: von der Entwick-
lung Uber die Inbetriebnahme bis zur umfassenden Nachbe-
treuung flr die Neugestaltung oder Modernisierung von Distri-
butionslagern im Handel und in der Produktion.

Vorteil hohe Fertigungstiefe

,ZuU den Erfolgsfaktoren von KNAPP gehort das einzigartig
breite Angebot an Lésungen, die innerhalb der eigenen Grup-
pe entwickelt werden und so nahtlos ineinander Ubergehen®,
sagt KNAPP-Fertigungsleiter Gerhard Stranger. ,Nicht weni-
ger wichtig ist jedoch die hohe Fertigungstiefe, mit der das
Unternehmen die Qualitat bis zum kleinsten Einzelteil im Griff
behélt.”

Dazu gehort auch die In-Haus-Fertigung séamtlicher benotigten
Metallteile, fur die KNAPP eine eigene Abteilung mit nicht =

*Das Zitat wird verschiedenen Personen zugeschrieben, unter
anderem Erich Kastner, Karl Marx, Reinhold Wiirth und Rudolf
von Bennigsen-Foerder. Hier ist es im Zusammenhang mit
dem unproduktiven Stillstand von Fertigungsmaschinen zu
verstehen, den wohl keine dieser Personen im Sinn hatte.

www.zerspanungstechnik.at

Die Zukunft beginnt mit
dem , Inspiration”

Linienautomation auf héchstem Niveau

Sind Sie flexibel?

Wir schon! Der ERS Linear ,Inspiration” passt sich jeder
Produktionsumgebung an, ist durchgdngig, modular sowie
permanent erweiterbar. Mehr erfahren Sie auf www.erowa.com

N\
\V 4

EROWA

Deutschland - Osterreich - Ungarn

www.erowa.com info@erowa.com
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weniger als 90 Personen unterhélt. Diese
beschaftigt sich zu zwei Dritteln mit der
Blechbearbeitung und zu einem Drittel mit
der spanabhebenden Metallbearbeitung.
Dazu stehen der Abteilung funf Dreh- und
drei FrAdsmaschinen in unterschiedlichen
Ausfihrungen zur Verfligung, an denen
Ublicherweise im Dreischicht-Betrieb ge-
arbeitet wird. Beispiel flr in hoher Stlick-
zahl spanend gefertigte Elemente sind die
Antriebswalzen und Tragrollen flr Rollen-
batterien und Forderbandanlagen.

Ersatzbedarf fithrt zu Effizienzschub

Ausloser fur die jungste Umgestaltung
der mechanischen Bearbeitung innerhalb
der Teilefertigung bei KNAPP war die

>> Durch die vorgezogene Schulung
konnten die KNAPP-Mitarbeiter bereits vorab
Ll Programme erstellen und testen. So waren die

Maschinen ab der Inbetriebnahme sofort zu
100 Prozent produktiv. <<
Peter Koren, Projektleiter EMCO Maier GmbH

Notwendigkeit, eine bereits hochbetagte
Maschine zu ersetzen. Sie war im Febru-
ar 2010 virulent geworden und ging mit
dem Wunsch einher, auch die Gesamt-
kapazitat der Werkstatte zu erhéhen, um
angesichts des anhaltenden Wachstums
zuvor nach auBen vergebene Arbeiten
vermehrt im Haus durchfihren zu kénnen.
Im Zuge der Spezifikation und des Aus-

wahlverfahrens entschied sich KNAPP zur
Anschaffung einer weiteren Maschine mit
zwei getrennten Spindeln, um manche
Werkstlicke ohne Umspannen komplett
bearbeiten zu kénnen. ,Dadurch erreichen
wir eine gleichzeitige Steigerung bei Qua-
litdt und Kapazitat”, sagt Gerhard Stran-
ger. ,So kénnen wir den Nachholbedarf
in der spanenden Bearbeitung deutlich

Anwender

Die KNAPP Aktiengesellschaft zahlt zu
den fUhrenden Systemanbietern von In-
tralogistik-Losungen und Lagerlogistik-
Software.

KNAPP AG
Guenter-Knapp-Str. 5 -7
A-8075 Hart bei Graz
Tel. +43 316 495-0
www.knapp.com

links ,,Piloten steigen nicht ins Flugzeug,
ohne vorher im Simulator trainiert zu ha-
ben“, sagt KNAPP-Fertigungschef Gerhard
Stranger (hinten), hier mit CAM-Program-
mierer Kurt Pammer. ,,Ebenso Ubertragen
wir das auf Basis der CAD-Daten erstellte
Programm erst an die Maschine, wenn der
Probelauf in der Computersimulation mit
CPS-Pilot erfolgreich war.”



verklrzen.” Insgesamt wurden finf Fab-
rikate in Betracht gezogen. Das Rennen
machte schlieBlich eine EMCO Hyperturn
665 MCrPUs mit zwei Spindeln und Kurz-
Stangenlader LM 1200 fur die Komplett-
bearbeitung komplexerer Teile und eine
Maxxturn 95MY fUr die groBen WerkstU-
cke und Lose. ,Ausschlaggebend fur die

Entscheidung war das Preis-/Leistungs-
verhéltnis dieser Maschine®, sagt Gerhard
Stranger. ,Mit EMCO kam ein Osterrei-
chischer Hersteller zum Zuge, der noch
dazu ganz in unserer Nahe mit Lackner &
Urnitsch einen kompetenten Handler und
Servicepartner hat. Damit haben wir keine
langen Stillstandszeiten zu flrchten.”

KOMPLETTBEARBEITUNG

3 Mit dem CAM-Sys-
tem Esprit werden die
Geometriedaten der
Werkstlcke direkt aus
dem 3D-CAD-System
Ubernommen ...

4 ... und anhand der
Maschinenspezifika in
Werkzeugwege umge-
rechnet.

5 Jiingste Anschaf-
fung ist eine EMCO
Hyperturn 665 MCplus
mit zwei Spindeln und
Kurz-Stangenlader LM
1200. Zugleich wurde
der Maschinenpark um
eine Maxturn 95MY
erganzt.

Reduktion der Nebenzeiten
durch CAM-System

Stillstandszeiten oder besser gesagt de-
ren Vermeidung waren auch beim zweiten
Auswahlkriterium ausschlaggebend ge-
wesen — bei der Softwareausstattung fur
die Offline-Programmierung. ,Unser =>»

Die neue Steeltec Drehfamilie wur-
de auf besonders weichen Schnitt
und Reduzierung des Span-
schlages beim Drehen an die
Schulter im Spankanal optimiert.
Die bewahrten Drytec Warmeab-
leitflachen wurden als Auflageflachen

um 200 % vergroBert und dadurch die
Neigung zu Vibrationen reduziert sowie die
Warmeableitung durch das Werkzeug we-

\‘7»»: CR O sy
&m0 2007 &

STEELTEC DREHGEOMETRIEN
AUS DEM SPANKANAL

sentlich erhdht. Wahrend die Steeltec
Drehgeometrien fir einen sicheren
Spanbruch auf der gesamten Stahl-
spanbruchmatrix sorgen, garantiert
die Nanolock Hartstoffbeschichtung
héchste Wirtschaftlichkeit durch um
30 % hohere Schnittgeschwindigkeiten
bei gleichzeitig langeren Standzeiten.

www.boehlerit.com

BOEHLERIT

in alliance with

Leading Metalworking
LMT « =5ocee
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Wunsch war eine méglichst automatisier-
te Maschinenprogrammierung auf Basis
der 3D-Daten aus der CAD“, berichtet
CAM-Programmierer Kurt Pammer. Er
ist seit 13 Jahren im Unternehmen und
weil3, wie rasant die technologische Ent-
wicklung auf diesem Gebiet ist. ,Gerade
bei einer Doppelspindelmaschine ist auch
eine vollstandige Mawschinenraumsimu-
lation fast unverzichtbar, um Kollisionen
zu verhindern.” Vor allem aber muss es
moglich sein, alle damit zusammenhan-
genden Vorgange bis zur Ubertragung
des getesteten Programms auf die Ma-
schine zu erledigen, wahrend diese noch
einen anderen Auftrag abarbeitet und so
daran arbeitet, ihren Kaufpreis wieder he-
reinzubringen.

Mit Esprit konnte EMCO das passende
CAM-System liefern, das den Spagat zwi-
schen Benutzerfreundlichkeit, Flexibilitat
und Funktionalitat schafft. Damit werden
die Geometriedaten direkt aus den haus-
eigenen CAD-Systemen importiert und auf
Basis von Solid- und Drahtgeometrie der
Werkzeugweg erstellt. Zusatzliche Kopp-
lungen auch zu PDM- und ERP-Systemen
ermdglichen eine weitere Integration in die
bestehende IT-Landschaft, beispielsweise
zur automatisierten Ubernahme von Auf-
tragsdaten.

Komplexere Stiicke werden in
geringeren LosgrdBen gefertigt.

Der Eigenfertigungsanteil geht gegen 100 Prozent. So werden Antriebswalzen fir
Rollenbatterien und Foérderbander in hoher Stlickzahl aus solchen Rohren gedreht.

Virtuelle Maschine
fiir hochste Prozesssicherheit

Der bei der Hyperturn-Baureihe im Lie-
ferumfang enthaltene CPS-Pilot (Crash
Prevention System), also die virtuelle
EMCO-HYPERTURN fur die Maschi-
nensimulation, dient dazu, am virtuellen
Maschinen-Modell eine Probefahrt der
Programmierung zu unternehmen und so
fUr Prozesssicherheit zu sorgen und Still-
standszeiten zu vermeiden. Dabei hat der
Programmierer ein realitdtsnahes 3D-Ab-
bild der Maschine vor sich und kann einen
vollstandigen Produktionslauf planen, pro-
grammieren, simulieren und optimieren.

LAls einziges auf dem Markt verfligbare
Offline-Programmiersystem verwendet
CPS-Pilot den Kernel der Steuerung SI-
NUMERIK 840D fur die Bewegung der
3D-Komponenten innerhalb der Simulati-
on“, kennt EMCO-Projektleiter Peter Ko-
ren die Starken der virtuellen Maschine.
Dadurch handelt es sich um mehr als eine
CAM-basierte Simulation, da Maschine
und Steuerung mit allen maschinenspe-
zifischen Parametern wie Achsparameter,
Verfahrbegrenzungen, Sonderzyklen, Un-
terprogrammen, der gesamten Maschi-
nenkinematik, etc. virtuell abgebildet sind.

LErst wenn damit nachgewiesen wurde,
dass das Programm fehlerfrei funktioniert,
wird es zur Abarbeitung an die Maschine
Ubertragen®, sagt Kurt Pammer. ,Und das
in angenehmer Buro-Atmosphéare, ohne

die Maschine zu belegen und im Fehlerfall
Ausschuss oder Werkzeugbruch zu riskie-
ren.”

Da Esprit als offenes Produkt Uber eine
reichhaltige Bibliothek entsprechender
Postprozessoren verflugt, konnte noch
eine weitere bereits vorhandene Maschine
eines anderen Herstellers auf die innova-
tive und komfortable Offline-Programmie-
rung mit Simulation umgestellt und so
die Maschinenlaufzeiten weiter gesteigert
werden.

Ab Inbetriebnahme sofort produktiv

EMCO trat in diesem Projekt als Kom-
plettldsungsanbieter auf und hat die Ma-
schinen, Spannmittel, Werkzeuge, das
CAM-System, die Virtuelle Maschine und
ein  Schulungskonzept ausgearbeitet.
Dabei wurde die dreistufige Program-
mierschulung — DIN ISO, Esprit und CPS-
Pilot — so koordiniert, dass diese vor der
Maschinenlieferung durchgefihrt werden
konnte. ,Dadurch konnte KNAPP bereits
vorab Programme erstellen und testen.
So waren die Maschinen ab der Inbetrieb-
nahme sofort zu 100 Prozent produktiv®,
unterstreicht Peter Koren zum Abschluss.

EMCO Maier Ges.m.b.H.

Salzburger StraBe 80, A-5400 Hallein — Taxach
Tel. +43 6245-891-0
www.emco-world.com

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



Das Kraftpaket
fur tiefe Nuten.

Tiefe Nuten in einer einzigen Zustellung — das klingt nach
wirklicher Energieeinsparung.

Unsere neuesten Produkte fUr die Bearbeitung von Nuten
machen genau das.

Erhaltlich fur drei verschiedene Nutenbreiten, bringen diese
Wendeschneidplatten Ihre Spane so in Form, dass sie sicher
aus der Nut abtransportiert werden. Sie sparen wertvolle Zeit
durch Wegfall von Maschinenstopps und Neuprogrammierung.

Sie mochten Energie nicht am falschen Ende sparen? Dann
nehmen Sie gleich Kontakt mit einem unserer Mitarbeiter im
gelben Kittel auf.

SANDVIK

Your success in focus
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Individuelle Komplettbearbeitung

Bei kleinen LosgroBen macht die Integration der Prozesse in einer Maschine Sinn, denn méglichst wenige
Umspannungen des Werkstticks erhdhen die Prézision und reduzieren die Fehlermdglichkeiten. Aus diesem
Grund hat EMAG mit der VLC-Baureihe eine stabile Plattform geschaffen, die das Drehen, Bohren, Frasen,
Schleifen und Verzahnfrésen bis Durchmesser 1.200 mm in einer Maschine vereint.

Ein Werkstlck inkl. Spannmittel von 3 t Ge-
wicht an der Spindelnase — das macht die
Dimensionen der VLC 1200 schnell deutlich.
Sie wird beispielsweise zur Komplettbearbei-
tung von Planetentragern, Eisenbahnradern
oder auch zum Schleifen von keramischen
Bremsscheiben eingesetzt. Mit der VLC Platt-
form bildet EMAG die GréBen 500/630/800
und 1.200 mm Futterdurchmesser ab. Dabei
reicht das Konzept von einer Zwei-Achsen-
bis zu einer Funf-Achsen-Pick-up-Maschine.

Was man bei EMAG unter maBgeschneidert
versteht, machen zahlreiche, individuelle
Loésungen deutlich. So kann der modular
aufgebaute Arbeitsraum mit einem VDI 60
Drehrevolver flr schwere Zerspanung und ei-
nem zweiten Bohrrevolver mit angetriebenen
Werkzeugen bestickt werden. AuBerdem
sind die Integration von Frasspindeln zur Be-
arbeitung von Stirnverzahnungen oder eine
multifunktionale Bearbeitung mit Scheiben-
revolver und Motorspindel mit Y-/B-Achse
moglich. Durch die integrierte A-Achse kén-
nen zudem Schrégverzahnungen und durch
die B-Achse das Schrageinstechschleifen
realisiert werden. Ist der Schwerpunkt da-
gegen auf die Drehbearbeitung gelegt, lasst
sich die Maschine mit zwei Revolvern aus-

statten. Das erdffnet die Mdglichkeit einer
vierachsigen Bearbeitung.

Hohe Zerspanleistungen
und Oberflichenqualitaten

Die hohen Zerspanleistungen und die Kom-
plettbearbeitung auf den multifunktionalen
Produktionszentren in Gantry-Bauweise re-
sultieren aus der geschlossenen, u-férmigen
Bauform des Maschinenbetts aus dem Po-
lymerbeton MINERALIT®. Dieses Konzept ist
die Voraussetzung fUr kurze, symmetrische,
geschlossene Kraftflisse und damit fir eine
hohe statische und dynamische Steifigkeit,
die fUr ausgezeichnete Oberflachenqualité-
ten und lange Werkzeugstandzeiten sorgt.

Konstante Qualitat setzt aber auch konstan-
te Temperaturen voraus. Deshalb wird bei
der VLC-Baureihe nicht nur der Hauptspin-
delmotor gekuhlt, sondern Uber ein Zwei-
kreis-KUhlaggregat auch die Hauptspindel-
lager mit Pinole, der Werkzeugrevolver, der
Schaltschrank und der Grundkorper. Hohe
Prozesssicherheit garantiert als ,ruhender
Pol“ der EMAG Revolver. Mit Motor und an-
getriebenen Werkzeugen, voll in das Maschi-
nenbett integriert, arbeitet der Revolver mit

X-technik

einer intern abhebenden Hirthverzahnung.
Der Antrieb erfolgt dabei Uber ein Kegelrad-
paar direkt auf das Werkzeug. So kann jede
Werkzeugposition mit angetrieben Werkzeu-
gen bestlckt werden.

Beim Antrieb — sprich der Hauptspindel —
setzt sich die Prozesssicherheit mit hoher
Zerspanleistung fort. Hohe Oberflachenglten
und Positioniergenauigkeiten werden durch
einen wartungsfreien Direktantrieb und damit
den Wegfall mechanischer Ubertragungs-
komponenten  sichergestellt.  Gegentber
Maschinen mit Getriebespindeln, die mecha-
nische Ausgleichselemente bendtigen, um
die Getriebeschwingungen zu dampfen, ist
das naturlich ein messbarer Vorteil. FUr die
kraftvolle Zerspanung sorgen hohe Dreh-
momente und Leistungen. So ist beispiels-
weise die VLC 800 mit einem 76 kW Mo-
tor und einem Drehmoment von 4.400 Nm
ausgerustet. Daneben sind aber auch weite-
re Motorvarianten moglich.

In Summe
enorme Einsparungspotenziale

Lindividuell“ bedeutet bei der VLC-Baureihe,
dass die Maschinen auf verschiedenste

FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 201 1



VLC 630 mit Automation, Kom-
plettbearbeitung eines Gehau-
ses: Drehen innen und auBen.

Fertigungslésungen zugeschnitten wer-
den, die weit Uber die reine Zerspanung
hinausgehen. So lassen sich in die VLC
beispielsweise das Hochfrequenz Indukti-
onsharten oder auch das Einpressen von
Lagerbuchsen mit nachfolgender Bear-
beitung integrieren.

Ein konkretes Beispiel aus der Praxis
macht die Potenziale der Komplettbe-
arbeitung besonders deutlich: Flr eine
LosgroBe mit 20 Werkstlicken musste
fir das zweimalige Drehen, Walzfrasen,
Induktivhéarten, Bohren und Schleifen auf
»oingle Technologie Maschinen® ein Ver-
héaltnis von Gesamtbearbeitungszeit zur
Durchlaufzeit je Werkstlck von 1,5 Stun-

1 Modularer
Arbeitsraum
mit zwei an-
getriebenen
Bohrrevolvern
flr die simul-
tane Bearbei-
tung von zwei
Bohrungen.

2 Integration
einer Fras-
spindel zur
Bearbeitung
von Stirnver-
zahnungen.

3 5-Achs-Be-
arbeitung von
komplexen
Gehausen mit
Frasspindel.

www.zerspanungstechnik.at

KOMPLETTBEARBEITUNG

den zu 170 Stunden angesetzt werden.
Heute werden diese Prozesse auf zwei
»Multi Technologie Maschinen“ zusam-
mengefasst und schlagt mit 1,5 Stunden
zu 35 Stunden zu Buche. Dieses Beispiel
macht deutlich, dass sich durch die Kom-
plettbearbeitung auch der Aufwand far
Rustzeiten enorm reduziert.

Zusammengefasst
lasst sich feststellen

Mit der VLC-Baureihe lassen sich enorme
Kosteneinsparungen durch Reduzierung
der Durchlaufzeiten, der Investitionskos-
ten sowie Personal- und Umristkosten
erzielen. DarUber hinaus wird die Prézisi-
on und Qualitét durch das Eliminieren von
Umspannfehlern und Inprozess Qualitats-
kontrolle deutlich gesteigert. Mit diesen
Maschinen kénnen die Kunden schnell
und flexibel auf Marktschwankungen re-
agieren.

Das Video
zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video

EMAG Gruppen-Vertriebs-
und Service GmbH

AustraBe 24, D-73084 Salach
Tel. +49 7162-170
www.emag.com
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Produktivitat
steigern!

@ 7XIA
@ ComMES

R P ——

Die COSCOM MES-Losung mit den
Modulen ProXIA Leitstand/Feinplanung
und Comu BDE/MDE. Das komplette
Software-Paket flir mehr Transparenz in
der Fertigung - von der Planung uber die
Datenerfassung bis hin zu Auswertung
und Kennzahlen (z.B. OEE):

M Effizienter produzieren
M Kapitalbindung reduzieren

B Wettbewerbsfahigkeit steigern

Weitere Informationen im Internet unter
www.coscom.at oder telefonisch:
+43 (0) 1 961 14 44 0

Software fur die Fertigung
www.coscom.eu



KOMPLETTBEARBEITUNG

ESPRIT liberzeugt bei der Fertigung komplexer Zahnrad- und Getriebesysteme:

Intelligent programmieren und simulieren

Fairfield ist Anbieter fir Zahnrad- und Getriebesysteme flir Baufahrzeuge und Erstausriister weltweit. Aufgrund der

Nachfrage nach groBeren Baugruppen stellt das Unternehmen auch groBe Zahnrader und komplexe Getriebegehaduse her.

Die Komplettbearbeitung erfolgt mit entsprechenden Fras-Drehmaschinen — die komplexe Programmierung mit ESPRIT.

Fairfield spezialisierte sich urspringlich auf Teile
mit einem Durchmesser von bis zu 1.220 mm,
die praktisch samtliche Getriebeanforderungen
fir mobile Gerate abdeckten. Aufgrund der
steigenden Nachfrage nach gréfBeren Bau-
gruppen hauptséchlich fir stationdre Anwen-
dungen stellte Fairfield noch gréBere Zahnra-
der und komplexe Getriebegehduse her.

,Diese Veranderung erforderte, dass wir uns
einer neuen Generation von Mehrfunktions-
maschinen zuwandten, wodurch das bisheri-
ge, 4-achsige CNC-Programmiersystem des

Unternehmens nicht mehr ausreichte. Wir
entschieden uns in Folge fur die Software ES-
PRIT CAM, weil sie eine groBe Flexibilitat bei
der Anpassung des Postprozessors bietet”,
erklarte Tom Lawler, Fertigungstechniker von
Fairfield Manufacturing. ,ESPRIT arbeitet di-
rekt mit den Dateien des CAD-Systems, das
wir fur das Design unserer Produkte verwen-
den, und vereinfacht die Programmierung
von Mehrfunktions-Dreh-Fras-Maschinen
und 5-achsigen Bearbeitungszentren. Es er-
fasst die Geometrie der Maschine, der Werk-
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zeugbestickung und des Teils, sodass wir
den gesamten Bearbeitungsvorgang visua-
lisieren konnen und potenzielle Programm-
absturze erfassen konnen, um einen stérungs-
freien Betrieb der Werkzeugmaschine zu ge-
wahrleisten.*

Der Wechsel
zu Mehrfunktionsmaschinen

In den 1990er-Jahren spezialisierte sich Fair-
field auf die Herstellung von Teilen mit einem

Die Postprogram-

-
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miersprache von
ESPRIT unter-
stltzt sdamtliche
Funktionen der
modernsten Ma-
schinenkontroller,
die in den heuti-
gen Frés-Dreh-
Maschinen ver-
wendet werden.
ESPRIT erfasst
die Geometrie der
Maschine, der
Werkzeugbesti-
ckung und des
Teils, sodass der
gesamte Bear-
beitungsvorgang
visualisiert werden
kann.

Bildquelle: istockphoto.com © hywit dimyadi



Durchmesser von 250 bis 1.500 mm, die auf
vertikalen Revolverdrehbanken sowie 3- und
4-achsigen Bearbeitungszentren hergestellt
wurden. Um das Verkaufsvolumen zu steigern,
entschied sich das Unternehmen, sich auf In-
vestitionen zu konzentrieren, die gréBere und
komplexere Zahnradprodukte unterstttzen.
Anfang 2006 erwarb das Unternehmen eine
komplette FertigungsstraBe von Fras-Dreh-
Maschinen, die samtliche Bearbeitungsvor-
gange fur die Herstellung von Zahnrddern,
mithilfe von zwei Einrichtungen anstelle der vier
Einrichtungen, die normalerweise erforderlich
sind, ausflhren kann. Die groBte Maschine
kann Teile mit einem Durchmesser von 2.350
mm bearbeiten.

sUnsere bisherige Software haben wir meh-
rere Jahrzehnte lang benutzt und waren sehr
zufrieden damit. Jedoch wurde deutlich, dass
sie fUr die neueren Maschinen nicht geeignet
war — und sie wurde nicht mehr weiterentwi-
ckelt”, sagte Lawler. ,Nur wenige Firmen boten
Software an, die fur die Fras-Dreh-Maschinen
geeignet ist. Die wenigen Anbieter stellten uns
Probelizenzen zur Verfligung und die wir auf
Herz und Nieren geprtift haben. Wir haben uns
haupts&chlich deshalb fur ESPRIT entschie-
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Die heutigen Fras-Dreh-Maschinen sind fiir Plattenwechselsysteme ausgelegt, wodurch die Ein-
richtung von zweiten Vorgangen und eine Inspektion auBerhalb des Prozesses erleichtert werden.

den, weil der Postprozessor dort sehr flexibel
ist. ESPRIT ermdglicht uns, den Postprozes-
sor anzupassen, sodass sich das Programm
exakt unseren Anforderungen gemal verhalt.
Beispielsweise haben wir den Postprozessor
so konfiguriert, dass er in verschiedenen Inter-
vallen Neustartanweisungen in das Programm

einflgt. Wenn der Bediener die Maschine stop-
pen muss, um einen Einsatz zu wechseln, kann
er einfach an der nachstgelegenen Stelle neu-
starten, anstatt zum Anfang des Programms
gehen zu mussen.*

Oerlikon Fairfield hat den Postprozessor des
Weiteren so modifiziert, dass er einen =

QUASER

we cut faster
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verjungten Versatz bereitstellt, damit eine un-
beabsichtigte Bearbeitung einer Verjingung an
langen und federnden Teilen vermieden wird.
Das Problem bei der Drehbearbeitung dieser
Teile besteht darin, dass sich das Werkstlick
umso weiter biegt, je weiter das Schneidwerk-
zeug vom WerkstlUckhalter entfernt ist. Das
Ergebnis ist eine Verjingung, beim Durchmes-
ser des Teils, die bei zunehmender Entfernung
vom Werkstlckhalter gréBer wird. Durch die
Veranderung, die Oerlikon Fairfield vorgenom-
men hat, kann der Programmierer erreichen,
dass sich das Programm so verhalt, als ob
sich die GroBe des Werkzeugs fortwahrend
verringert, sodass das Programm das Werk-
zeug in Richtung des Werkstticks bewegt, um
die Federung auszugleichen. Folglich wird der
Durchmesser des Teils auf einem konstanten
Niveau gehalten.

Gute Integration von CAD und CAM

Lawler weiB auch, dass Oerlikon Fairfield von
der guten Integration von ESPRIT in der CAD-
Software von SolidWorks profitiert: ,Die Ent-
wickler von ESPRIT, DP Technology, und Solid-
Works® arbeiten eng zusammen. Das Ergebnis
ist, dass die beiden Produkte sehr gut zusam-
menarbeiten. Wir kénnen groBe, komplexe Tei-
le viel leichter visualisieren.” AuBerdem betont
Lawler, dass ESPRIT es ebenfalls ermdglicht,
die Geometrie der Werkzeugmaschine und der
Werkzeugbestlckung in das Teilprogramm zu
importieren. Dadurch kann die exakte Geome-
trie des Teils, welches das Programm herstellt,
simuliert werden.

ESPRIT integriert das Festkdrpermodell, um
die Teilmerkmale automatisch zu identifizieren.

In den meisten Fallen erkennt ESPRIT jedes
Merkmal in dem Teil perfekt. ,Manche Merk-
male mussen wir nach wie vor manuell bear-
beiten”, berichtete Shane Van Hook, Teamleiter
von Qerlikon Fairfield. ,Beispielsweise wird das
Profil eines gedrehten Teils normalerweise als
einzelnes, fortlaufendes Merkmal erkannt. Wir
unterteilen es in kleinere Segmente, damit wir
verschiedenen Durchmessern und Schultern
Bearbeitungsbedingungen separat zuweisen
kénnen.*

ESPRIT ermdglicht den Benutzern auch, eine
Wissensdatenbank mit voroptimierten Bear-
beitungsvorgangen zu erstellen, die ein be-
stimmtes Werkzeug, eine bestimmte Schneid-
geschwindigkeit, Zufuhrgeschwindigkeit,
Schnitttiefe usw. umfassen.

Simulation des Bearbeitungsvorgangs

,Der nachste Schritt besteht in der Simulati-
on des Bearbeitungsvorgangs®, sagte Lawler.
LWir kénnen alles Uberblicken, einschlieBlich
des Werkstlcks, des Werkzeugs, der Werk-
zeugmaschine und der Bestlckung — und die
Software warnt bei etwaigen Stérungen.” ES-
PRIT zeigt dem Programmierer jeden einzelnen
Schnitt in dem gesamten Bearbeitungsprozess
als dynamischen 3D-Festkdrper. Der Program-
mierer kann ebenfalls eine Présentation des
von dem Programm zu produzierenden Teils
sehen und das virtuelle Werksttick mit dem
Originaldesign vergleichen. Durch VergréBern
der simulierten Form kann der Programmierer
ermitteln, ob sie dem Design des Kunden ent-
spricht. Das Simulationsverfahren bietet eine
ideale Gelegenheit, das Programm, das bis zu

Aufgrund der GroBe dieser Teile ist es von
wesentlicher Bedeutung, sie mit méglichst
wenigen Vorgdngen fertigzustellen. Dieses
Teil wurde auf einer einzelnen Maschine in
zwei Vorgangen hergestellt. Hier ist ein Ge-

triebegehiuse fiir ein Hebesystem zu sehen,

das Olbohrinseln anhebt und absenkt.

diesem Punkt erstellt wurde, genau zu unter-
suchen. Programmierer finden oftmals Berei-
che, in denen die Zykluszeiten durch Optimie-
rung des Programms verkUrzt werden kénnen.
Lawler stelite abschlieBend fest: ,Viele Teile, die
wir jetzt herstellen, sind sehr komplex und ech-
te, 5-achsige Fras-Dreh-Teile mit Winkeln, die
in alle Richtungen weisen. Die Programmierzeit
reicht jetzt von einigen wenigen Stunden fUr ein
einfaches Teill, bis hin zu zwei oder drei Tagen
flr komplexere Teile. Wir kbnnen jetzt bereits
im Vorfeld simulieren, wie das fertige Teil aus-
sehen wird. Das Ergebnis ist, dass unsere Teile
eine hohere Genauigkeit aufweisen und die
Ausschussraten erheblich reduziert wurden.
Durch diese Investition kdnnen wir unsere Rolle
als fihrender Zahnrad- und Getriebehersteller
sowie unsere Wettbewerbsposition auf den
Markten der sauberen Energie weiter festigen.*

Anwender

Qerlikon Fairfield mit Sitz in Lafayette,
Indiana, bietet eine groBe Produktpalet-
te an Zahnrad- und Getriebeldsungen,
einschlieBlich Getriebeanordnungen, an
KundenwUlinsche angepasste Getriebe-
baugruppen und Torque Hub® Plane-
tengetriebe.

www.fairfieldmfg.com

Pimpel GmbH

KirchenstraBe 19, A-2464 Gottlesbrunn
Tel. +43 2162-67972
www.pimpel.at
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3D-Prozesssimulation verkiirzt Durchlaufzeit im Engineering von ANGER-
Bearbeitungszentren um 30 Prozent und eliminiert Stillstandszeiten:

Produktion (fast) ohne Nebenzeiten

Im Prinzip sind alle NC-Bearbeitungszentren gleich aufgebaut. Alle? Nicht alle. 1982 gegriindet, entwickelt

und erzeugt die Firma ANGER in Traun bei Linz seit 1984 Maschinen mit der revolutiondren Mehrspindel-
Reihentechnologie. Urspriinglich flr die hoch effiziente Fertigung komplexer Werkstiicke mit geringen
Abmessungen — im Speziellen Brillenfassungen — erdacht, konnte sich das Konzept in gréBeren Maschinen vor
allem in der Automobil- und Zulieferindustrie erfolgreich auf dem Weltmarkt etablieren.

Die Uberlegene Produktivitat bei gleichzei-
tig enormer Prazision erlangen ANGER-
Maschinen durch die Umkehr des Ublichen
Aufbaues. Hier kommt — frei nach dem bib-
lischen Sprichwort — nicht der Prophet zum
Berg, sondern der Berg zum Propheten. In
diesem Fall ist es das in einer nach allen
Seiten beweglichen Aufnahme eingespann-
te Werkstulck, das zur Bearbeitung gegen
die Werkzeuge gefahren wird. Die Bear-
beitungsspindeln in  aufgabenspezifisch
festgelegter Anzahl und Ausstattung sind
ringsum fix an einem Rahmen montiert.

Produktivitat durch Flexibilitat

Neben dem Zeitgewinn durch Wegfall von
Verfahrwegen und Werkzeugwechselzeiten
erlaubt diese Technologie die Bearbeitung
innerhalb nur einer Maschine mit unter-
schiedlichen angetriebenen Werkzeugen
und Spindeltypen. Das sichert den Kun-
den von ANGER einen Produktivitatsvor-
sprung bei der Herstellung komplexer Teile
in Stlickzahlen von wenigen Hundert bis zu
einigen Hunderttausend. Dennoch bestand
bei ANGER nach dem Management Buy In

>> Mit durchgéangiger 3D-Modellierung der
Bearbeitungsprozesse auf Basis von NX

CAM von Siemens PLM Software bieten

wir unseren Kunden mehr Effizienz und
Sicherheit und konnten dartber hinaus unsere
Wettbewerbsfahigkeit deutlich erhdhen. <<

DI Roland Haas, Technischer Leiter und Prokurist bei ANGER MACHINING

von Mag. Klaus Dirnberger und Mag. Diet-
mar Bahn im Jahr 2005 Bedarf nach einer
grundlegenden Neuentwicklung der Haupt-
produktline, um angesichts steigender Tei-
legréBen und dem Wunsch vieler Kunden
nach durchgéngiger Automatisierung und
Virtualisierung nicht ins Hintertreffen zu ge-
raten. Die Antwort darauf ist die Mitte 2007
im Markt eingefuhrte aktuelle Maschinenfa-
milie HCX fur Mehrfach- und GroBteilebear-
beitungen in Aluminium und Stahl.

Als Herausforderung stellt sich in zuneh-
mendem MaBe fur alle Maschinenhersteller
der Zeitdruck von Auftragsvergabe bis zur
Serienfertigung der Teile. Bei der Entwick-
lung von Bearbeitungsprozessen sind in der
Designphase immer wieder kundenseitige
Anderungen von Teilen oder von Bearbei-
tungen zu berticksichtigen. Die technische
Ausfliihrung der Maschinen und Anlagen
muss dadurch typischerweise mehreren
Uberarbeitungen unterworfen werden. Dies

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011
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Komplexer Bearbeitungsprozess mit zwei
ANGER HCX-Anlagen mit Roboterbeladung fiir
einen fihrenden Automobilkonzern.

verklrzt die zur Verfigung stehende Zeit fur Inbetriebnahme und
Vorabnahme bis zur taktzeitkonformen und prozesssicheren Fer-

tigung.

L,uUnser Anspruch war, neben der maschinenbaulichen Herausfor-
derung im Sinne der digitalen Fabrik auch in der Steuerungstech-
nik technologisch im aktuellen Jahrhundert eine Flhrungsrolle zu
Ubernehmen®, sagt DI Roland Haas, Technischer Leiter von AN-
GER. ,Das schlieft auch eine virtuelle 3D-Prozessimulation mit
ein.”

Durchgéngigkeit bestimmte Software-Auswahl

Dazu war es zunachst erforderlich, ein Werkzeug zu finden, auf
dessen Basis ANGER eine Software zur virtuellen Produktionssteu-
erung entwickeln konnte, die zugleich die mechanischen von den
prozesstechnischen Vorgange entzerrt und eine ebenso komfor-
table wie sichere Programmierumgebung darstellt. Bei der Auswahl
war die Moglichkeit der Anpassung an die unorthodoxe Architektur
der ANGER-Maschinen ein wesentliches Kriterium. Ebenso sollte
die Software durch Beschrankung auf ein Minimum an Schnitt-
stellen ohne aufwandige Sonderprogrammierung in der Lage sein,
Konstruktionsdaten in die Virtualisierung zu Ubernehmen. ,Bei der
Bewertung der unterschiedlichen Softwareprodukte spielte natdr-
lich die seit vielen Jahren etablierte durchgangige Konstruktion der
Maschinen mit Solid Edge eine gewisse Rolle”, berichtet DI Roland
Haas. ,Zum einen, weil uns eine durchgangige Datenkonsistenz
wichtig war, zum anderen aber, weil in einem langlebigen Geschaft
wie dem unseren die Zukunftssicherheit des Systems und der Sup-
port durch den Hersteller entscheidend sind.”

Von sechs Produkten schafften es zwei in die engere Wahl. Das

Rennen machte schlieBlich NX CAM von Siemens PLM Software,
das die genannten Kriterien am besten erflllen konnte. Aus- =
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Der bewegliche Werkstucktréger wird zur Bearbeitung
gegen die Uber 80 Bearbeitungsspindeln gefuhrt.

www.zerspanungstechnik.at

Entwicklung und
Produktion verbinden

Fir die Befriedigung von Marktbed(rfnissen ist es
erforderlich, das richtige Produkt zur richtigen Zeit

zum passenden Preis auf die richtigen Markte zu
bringen. Das gelingt nur, wenn Produktentwicklung und
Produktion zusammenarbeiten. Das wird oft dadurch
erschwert, dass diese Abteilungen unterschiedliche
Prioritdten und Denkrichtungen haben und daher
verschiedene Softwarewerkzeuge verwenden. Diese
Trennung der technischen und kaufménnischen

EDV ist generell sinnvoll. Fir die Mitwirkung aller
Fachbereiche am Produkterfolg ist aber ein schneller und
verlustfreier Datenaustausch zwischen technischer und
kaufménnischer EDV erforderlich.

!
4

Disziplinubergreifender Produkt-Freigabezyklus mit dem
Teamcenter Gateway (Bild: Siemens PLM Software).

Aufbauend auf einer gemeinsamen Wissensbasis kodnnen
PLM-Systeme wie Teamcenter von Siemens PLM Software In-
formationen Uber das Produkt aus Sicht des Materialflusses,
der Produkteigenschaften und der angewendeten Methoden
verwalten. Konstruktions-, Fertigungs-, Einkaufs- und Verkaufs-
stUcklisten muissen damit nicht getrennt gefiihrt werden. Das
erspart nicht nur Mehrfach-Aufwand und Ubertragungsproble-
me. Auch die Bericksichtigung der Mdglichkeiten von Logistik
und Produktion bei der Produktgestaltung wird damit einfach
moglich, ebenso umgekehrt die friihzeitige Reaktion auf Aus-
wirkungen von Konstruktionsanderungen.

Durch die Verkntpfung von ERP- und PLM-Systemen, etwa mit
dem Teamcenter Gateway for SAP, stehen die Kommentar- und
Priffunktionen fur Stlcklisten transparent, interaktiv und vor al-
lem sofort allen unternehmensweit Beteiligten zur Verfligung.
Ohne Wechsel in ein Fremdsystem kdnnen diese mit Itickenlo-
sen elektronischen Freigabeprozeduren am unternehmenswei-
ten Sticklisten-Management teilnehmen und so zum Beispiel
die Gleichteileverwendung innerhalb der gesamten Produktpa-
lette optimieren helfen. Da nicht nur das was und wie, sondern
auch das warum dokumentiert bleibt, erleichtert das auch die
Wiederverwendung fur spatere Produkte.

Bl www.siemens.com/plm
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schlaggebend war neben den technischen
Eigenschaften die Lésungskompetenz des
Siemens PLM Software Vertriebspartners
PBU CAD Systeme Gmbh in Linz bzw. der
heutigen Acam Systemautomation GmbH.
,Die Unterstltzung durch den Softwareli-
eferanten reichte bis zum Aufbau der Ma-
schinenkinematik nach unseren Vorgaben®,
erinnert sich DI Haas. ,Auf der Basis einer
fertigen virtuellen Basismaschine missen
wir nur noch die auftragsspezifischen Tei-
le aus Solid Edge hinzufligen, um zu einer
vollstandigen  Produktionssimulation  zu
kommen.*

Echtzeit-Simulation reduziert
Umriist- und Rekonfigurierzeiten

In Echtzeit simuliert die vollstandige Ab-
bildung der Maschine in Software den
Bearbeitungsprozess inklusive  Ausris-
tungsdetails und Werkzeugbestickung der
Kundenmaschine sowie dem WerkstUlck.
Der Anwender sieht bereits sehr frihzeitig,
wie sein Produkt auf der Maschine wirt-
schaftlich gefertigt wird und kann daraus
sofort eigene Kalkulationen fur seine Ferti-
gung durchfihren bzw. planen.

Eine automatisierte Kollisionsprufung er-
laubt im nachsten Schritt eine Optimierung
der Bearbeitungen direkt in der virtuellen
Maschine durch individuell fir ANGER ent-
wickelte Tools. Am Ende wird ein NC-Pro-
gramm generiert, das all diese Vorarbeiten
bericksichtigt. Das auf NX CAD basieren-
de VPS-Programm kommt sowohl fir das
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Prozess-Engineering zum Einsatz als auch
als Anwendersoftware fUr die ausgelieferte
Maschine. Sie unterstitzt den Kunden bei
Prozessumstellungen in der Bearbeitung
und sorgt flr kurze Stillstandszeiten.

Durch die Integration in die Solid Edge
3D-Konstruktion und das durchgangige
Workflow-Management im Haus gelingt es
ANGER, Kunden friihzeitig in das Prozess-
design einzubeziehen und Co-Engineering
zu betreiben. Dies ergibt eine optimale
Entscheidungsgrundlage sowie Kosten-
reduktion fUr den Kunden durch schnelle
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Das Engineering erfolgt mit vollstdndiger 3D-
Prozesssimulation auf Basis NX CAM.

Planungs- und Kalkulationsergebnisse fur
Produkt und Prozess. Auch die Reduktion
der UmrUst- und Rekonfigurierzeiten durch
flexible offline Simulation von Prozessver-
anderungen (neue Bauteile, neue Bear-
beitungsschritte, andere Werkzeuge etc.)
ist ein unmittelbarer Kundennutzen dieser
Technologie. Fir ANGER hingegen entsteht
eine Entwicklungsflexibilitat und -sicherheit,
eine Kosteneinsparung bei den Konstrukti-
onskosten um ca. 20 Prozent sowie eine
Verkirzung der Durchlaufzeit eines Auftra-
ges um ca. 30 Prozent.

Anwender

ANGER MACHINING mit Sitz in Traun
bei Linz entwickelt, produziert und ver-
treibt hochproduktive Zerspanungslo-
sungen in Form von automatisierten
flexiblen Bearbeitungszentren fir die
Automobilindustrie  und  verwandte
metallverarbeitende Betriebe und bie-
tet seinen Kunden eine teilespezifisch
schlusselfertige Produktionsanlage.

Anger Machining GmbH
ZaunermuhlstraBe 3-5, A-4050 Traun
Tel. +43 7229-71041-0
www.anger-machining.com

Siemens Industry Software GmbH

Wolfgang-Pauli-StraBe 2, A-4020 Linz
Tel. +43 732-377550
www.siemens.com/plm
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Moderne 3D-Technologien im Einsatz

Die Entwicklungsabteilung der COSCOM Computer GmbH bringt mit der aktuellen
ProfiCAM-Version ihre neuesten 3D-Technologien auf den Markt. Besonders
hervorzuheben ist die vollautomatische Spannmittel-Kollisionsvermeidung. Etwaige
Kollisionen mit Spannpratzen, Schraubstécken und Spannvorrichtungen kdnnen schon
wahrend der Programmierung vom Anwender kinderleicht ausgeschlossen werden.

Die Werkzeugbahnen werden mit einem definierten Sicherheits-
abstand Uber das Spannmittel geflihrt. Der Anwender hat sich
flr ein Zurlckziehen entlang der Werkzeugachse entschieden.

ProfiCAM bietet hierfir viele Optionen, die vom An-
wender interaktiv eingestelit werden kénnen. Ob kol-
lisionsrelevante Bauteile umfahren oder das Werkzeug
auf eine definierte Sicherheitsebene abhebt, ist auf Ba-
sis der Okonomie und des Zerspanungs-Kow-hows
zu entscheiden. Damit diese Funktionalitét ihre volle
Wirkung erreichen kann, ist die COSCOM Spannmit-
telverwaltung ToolDIRECTOR zu empfehlen. Spann-
mittel sind wiederkehrende Komponenten, die durch
eine einmalige Datenbankanlage erfasst werden und
jederzeit wieder in der grafischen RuUstsituation zum
Einsatz kommen kénnen. Dies bewirkt dartber hinaus
eine Systemintelligenz, die die Programmierzeiten er-
heblich verkurzt.

Neues Adaptivschruppen fiir trochoidales Frasen

Das aktuelle ProfiCAM wurde um die Funktionalitat
Lrochoidales Frasen® erweitert. Diese neue Funktion
hat sich aus den Anforderungen der Werkzeugher-
steller entwickelt. Besonders in der Bearbeitung von

Das ProfiCAM Adaptivschruppen erzeugt trochoida-
le Werkzeugbahnen flr optimalen Werkzeugeinsatz
und hohe Werkzeugstandzeiten.

www.zerspanungstechnik.at

Nuten hat sich diese Technologie, auch Wirbelfrdsen
genannt, durchgesetzt. Das Adaptivschruppen von
ProfiCAM gewahrleistet einen standigen Werkzeugein-
griff mit optimaler Werkzeugauslastung — bei gleich-
zeitig langen Werkzeugstandzeiten. Die komplexen
Werkzeugbahnen werden automatisch von ProfilCAM
berechnet.

Voll assoziative Werkzeugbahnen
fiir schnelle Anderungsprogrammierung

Die neuen 3D-Technologien von ProfiCAM erzeugen
Werkzeugbahnen, die voll assoziativ zum Werkstlick
erzeugt werden. Wird am 3D-Modell des Werkstlickes
eine Geometrie&nderung durchgefuhrt, werden die da-
von betroffenen Technologiejobs sofort ausgeblendet.
Der Anwender ist nun aufgefordert, einen neuen Be-
rechnungslauf vorzunehmen. Die Neuberechnung wird
unverzglich durchgefihrt und aktualisiert. Mit dieser
Technologie ist gewahrleistet, dass auch kleinste An-
derungen am Werksttick sofort sichtbar gemacht wer-
den und keine falsch berechneten Werkzeugbahnen
im NC-Programm erzeugt werden.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/video

COSCOM Computer Ges.m.b.H.

Europaring F 15, Campus 21
A-2345 Brunn am Gebirge
Tel. +43 1-9611444-0
www.coscom.at
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EINLADUNG

Besuchen Sie unsere
HAUSMESSE WIEN
vom 24. - 27. Mai 2011

12750-€ 9.900,- €

ABS 320 B
7996-€ 6.300,- €

Vector 610
49-006€ 37.900,- €

Wir freuen uns
auf lThren Besuch!

» grofe Maschinenauswahl

« zahlreiche Sonderangebote

* kompetente Beratung durch
unsere Mitarbeiter

KNUTH Werkzeugmasch. GmbH
Am Concorde Park E1 / Top 3
2320 Schwechat « Osterreich

Tel. (01) 9081990-0 * office@knuth.at

www.knuth.at
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Mit Sicherheit volle Power

Hermle zahlt zu den fihrenden Herstellern von Frasmaschinen und Bearbeitungszentren. Beim Automatisieren ihrer
Bearbeitungszentren vertraut das Unternehmen auf die Kompetenz von KUKA. Im Fertigungssystem RS 4 setzt es auf die
Starke des KR 1000 titan — mit 1.000 kg Traglast die ideale Voraussetzung zum vollautomatischen Be- und Entladen von
Bearbeitungszentren mit schweren Bauteilen, wie sie z. B. im Werkzeug- und Formenbau oder im Maschinenbau vorkommen.

Mit inren Werkzeugmaschinen ist die Maschi-
nenfabrik Berthold Hermle AG ein kompeten-
ter Anbieter im hochprézisen Bearbeiten von
kubischen Werkstuicken in den verschiedens-
ten Branchen.

Transportgewichte
bis zu 1.000 kg méglich

Alle Maschinenmodelle der C-Baureihe von
Hermle kénnen komplett mit KUKA Robotern
automatisiert werden. Das Bearbeitungszent-
rum RS 4 vereint den KUKA Roboter KR 1000
titan, ein Palettenmagazin und ein oder sogar
zwei 5-Achsen-Bearbeitungszentren C 50 U
dynamic zu einem leistungsstarken Produk-
tionssystem. Das Robotersystem bewaltigt
Transportgewichte von 1.000 kg und wird in
der spanenden Fertigung zur vollautomati-

schen Bearbeitung von schweren Guss- und
Aluminiumbauteilen eingesetzt. Ein sensoru-
berwachter Rustplatz ermoglicht das haupt-
zeitparallele Palettenbe- und —entladen des
Fertigungssystems.

Der KR 1000 titan ist daflr zustandig, die Pa-
letten mit aufgespannten Bauteilen zu be- und
entladen. Mit seinen automatisch austausch-
baren Greifern kann der KUKA Roboter aber
auch die unterschiedlichsten Werkstlicke
problemlos direkt handhaben. Paletten-
handling und Werksttckhandling sind somit
im fliegenden Wechsel, ohne Eingriff eines
Bedieners, moglich. Der titan wird dabei vor
dem Bearbeitungszentrum platziert und Uber
ein ausgekllgeltes  Tur-Sicherheitssystem
abgesichert. ,Sowohl das Robotersystem
als auch das Bearbeitungszentrum konnen

manuell bedient werden, ohne den automa-
tischen Ablauf der jeweils anderen Einheit zu
stéren”, wei3 Rainer Kohler, Geschaftsfuhrer
der Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH,
die als Tochterunternehmen von Hermle auf
die Automatisierung von Werkzeugmaschi-
nen spezialisiert ist.

Zwei Arbeitsgange kdnnen also hauptzeitpa-
rallel ausgeflhrt werden — wahrend die Werk-
zeugmaschine ein  Werkstluck bearbeitet,
kann ein anderes aufgerUstet werden. ,Das
Endergebnis sind langere Spindellaufzeiten —
und das ist ja Uberhaupt der Grund der Auto-
mation®, so Kohler weiter.

Das System kann je nach Kundenanforderung
um verschiedene Schwerlastregale fur Werk-
stlicke erweitert werden. Prototypenherstel-

Hermle Fertigungssystem RS 4
mit integriertem KUKA Roboter.




AUTOMATISIERUNG

Der KR 1000 titan 1&dt einen Maschi-
nenbauteil ins Regal bzw. entladt eine
WerkstlUckpalette aus dem Ristplatz.

ler kdnnen mit diesem Robotersystem
z. B. einen Mixbetrieb fahren: Untertags
werden Prototypen oder sehr hochwer-
tige Teile in sehr geringen Stiickzahlen
gefertigt — in der Nacht lauft der Betrieb
automatisiert und es werden groBere
Stlickzahlen bzw. Serienteile hergestellt.

Amortisierung binnen eines Jahres

,Der KUKA Roboter ist in der Werkzeug-
maschine ein sehr flexibles Element”,
erlautert Kohler. Die uneingeschrankten
Freiheitsgrade des titan erlauben es,
dass in einer Zelle beliebig groBe sowie
unterschiedlichste Paletten und Werk-
stlcke be- und entladen werden kon-
nen. Die hohe Flexibilitat ermdglicht dem
Bediener auch das schnelle Umristen
auf neue Herausforderungen. Der Ro-
boter garantiert die optimale Auslastung
des Hermle Bearbeitungszentrums im
Drei-Schicht-Betrieb — auch Uber das
Wochenende.

Durch die Automation der Werkzeugma-
schine mit dem KR 1000 titan werden
die Produktivitdt der Anlage gesteigert,
die Stlickkosten gesenkt und die Amor- Die Produktreihe SPEEDCENTER besteht aus 3 Grundmodellen mit Paletten-
tisationszeit verkurzt. ,Die Integration groRen von 1250 x 1250 mm bis 2000 x 2500 mm und einer Belastung

: . von 8 — 20 t. erhaltlich in den Ausfuhrungen Horizontalspindelkasten (H),
des Roboters an die Werkzeugmaschi Horizontal/Vertikalspindelkasten (H+V) und mit Schwenkkopf (A), mit max.

ne hat sich in vielen Fallen schon bin- Spindelleistung 54 kW und max. Spindeldrehzahlen bis zu 8.000 U/min
nen eines knappen Jahres amortisiert”, -
. Max. Storkreis- llgang
betont KUKA Key Technology Manager Technische Daten X/Y/Z Achse ot X/Y/Z
Andreas Schuhbauer. )
mm mm m/min
SPEEDCENTER 1250 3000 / 2000 / 2300 3000 40/ 45/ 45
Kuka Roboter CEE GmbH SPEEDCENTER 1600 3800 / 2500 / 2700 3800 40/ 45 | 45
RegensburgerstraBe 9/1, A-4020 Linz SPEEDCENTER 2000 4600 / 3000 / 3200 4600 25/30/30

Tel. +43 732-784752

www.kuka-robotics.com PAMA GMBH WERKZEUGMASCHINEN

KURT-SCHUMACHER-STR. 41B » D-55124 MAINZ
TEL. (+49) 6131 6007261 ¢« FAX (+39) 0464 438609
vertrieb@pama.de e www.pama.de P H H H

www.zerspanungstechnik.at PAMA SPA * TEL. (+39) 0464 455511 « info@pama.it
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Kurs auf GroB3serienfertigung

Vor allem die automatisierte Fertigung von kleinen Serien galt bislang als eine Spezialitdt fiir moderne Anlagen mit integriertem,
flexiblem Fertigungssystem (FFS). Doch miissen sich GroBserienfertigung und ein Plus an Flexibilitdt zwangslaufig ausschlieBen?
Nein — denn der Einsatz von FFS kann auch fir die GroBserienfertigung durchaus wirtschaftliche Vorteile bringen.

Autor: Pekka Tuhkanen,
Geschéftsflhrer Fastems GmbH

FFS haben sich mit dem Wunsch nach mehr
Wettbewerbsféahigkeit mittlerweile als zuver-
léssige und vor allem wirtschaftliche Produk-
tionssysteme etabliert. Die Nachfrage nach
FFS nimmt zu. Kein Wunder, denn angesichts
der vergangenen Wirtschaftskrise steigen der
Kostendruck und damit auch die Bereitschaft,
mehr Uber die Kosteneffektivitat in der Produk-
tion nachzudenken. Eine hdhere Kosteneffizi-
enz lasst sich bekanntlich Uber eine Steigerung
der Maschinenbetriebsstunden erzielen, um
einen GroBteil der potenziell zur Verfligung ste-
henden 8.760 Stunden im Jahr fUr die Bearbei-
tung ausschopfen zu kdnnen.

Uninteressant fiir GroBserien?

Vor diesem Hintergrund schien der Einsatz von
FFS in der GroBserienfertigung bislang nicht in-
teressant zu sein. Die Erfahrungen hinsichtlich
Zuverléssigkeit und vor allem Flexibilitat solcher
Systeme flhren mittlerweile jedoch zu einem
Umdenken. Doch welche Voraussetzungen
sollten erflllt sein, damit sich die FFS-Techno-
logie bei der Fertigung von groBen Serien Uber-
haupt lohnt?

Nur wenige Palettenvorrichtungen

Eine sicherlich profane aber entscheidende
Bedingung ist zunachst, dass man bei der Pla-
nung der GroBserienfertigung Uberhaupt ein

integriertes, automatisches Beladen der Palet-
tenvorrichtungen ins Kalkl zieht.

Wahrend sich ein typisches FFS durch eine
hohe Anzahl an Palettenvorrichtungen und/
oder eine groBe Teilevarianz bei den Werk-
stlicken auszeichnet, bendtigt ein FFS in der
GrofBserienfertigung nur wenige Palettenvor-
richtungen. Als Faustregel gilt hier, je nach
Taktzeiten, mindestens zwei bis drei Paletten-
vorrichtungen pro Spindel. Soliten zwei Ma-
schinen an einem FFS angebunden und fur die
Bearbeitung eines Werkstlckes zwei Aufspan-
nungen notwendig sein, sind in einem solchen
System vier Paletten das absolute Minimum.

Neben dem Vorteil, ein FFS mit einer sehr
Uberschaubaren Anzahl an Palettenvor- =

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011
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FINITEFOCUS

Automatische
Messung von
Schneidkanten

» aus jedem Blickwinkel

» in Labor und
Produktion

» zur Messung
von Form
inklusive Rauheit

» unabhangig von
1 Frither Vision, heute Wirklichkeit: Moderne Produktion mit ~
automatisierten Fertigungsldsungen. G ro Bel Fo r m

2 Die Werkstiicke kdnnen sich entweder exakt angeordnet u n d Bea I‘bEItu ng

in den Teileauflagen befinden, oder aber chaotisch auf der
Materialpalette abgelegt sein. Das unterschiedliche Teilehand-
ling ist kein Problem, denn hier sind verschiedenste Lésungen
moglich, wobei die einfachsten zumeist die besten sind.

alicona

InfiniteFocus ist ein Werkzeugmesssystem.
Anwender messen kleinste Radien und steile Winkel
inklusive Lage und Rauheit von Bohrern, Frasern
und Gewindewerkzeugen. Wendeschneidplatten
werden vom Grinling bis zum polierten Werkstilick
in hochster vertikaler Auflésung gemessen.

oo zerspenungStechc ot @l www.alicona.com
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richtungen fir die GroBserienfertigung einset-
zen zu kénnen, bieten solche Systeme noch
weitere, Uberzeugende Argumente.

Mehr Flexibilitat bei hoher Produktivitat

Ublicherweise werden in der GroBserienfer-
tigung Anlagen wie z. B. Transfermaschinen
genutzt. Hinsichtlich der Fertigungsflexibilitat
bieten derartige Maschinen nur wenig oder gar
keinen Spielraum. Mit einem FFS I&sst sich je-
doch auch eine Anlage flr eine Mischprodukti-
on realisieren, sodass in nur einem System so-
wohl kleine als auch groB3e Serien, parallel ohne
UmrUsten, produziert werden kénnen. Misch-
produktion bedeutet daher, bei wechselnden
Auftragssituationen eine hohe Auslastung der
Spindeln zu erzielen, da die eigentliche Um-
ristzeit fur die Produktion genutzt wird.

Mit dem Einsatz eines FFS als Mischsystem
lassen sich demnach unndtige, zuséatzliche
Kosten durch Umristzeiten vermeiden und
gleichzeitig eine volle Auslastung der Spindeln
gewadhrleisten. Voraussetzung hierflr sind fur
das automatische Beladen geeignete Palet-
tenvorrichtungen, die den mannlosen Einsatz
von Maschinen, auch in der Nacht und an
Wochenenden, erlauben. Wenige Serienteile
lassen sich dann in den Tagesschichten von
den Maschinenbedienern beladen, wobei
hier zusétzliche Zeitersparnisse erzielt werden
kénnen, indem der Bediener nur wenige und
damit im Prinzip immer die gleichen Vorrichtun-
gen beladt. Gibt es demnach Abweichungen
in der Produktionsmenge, kann mit einem FFS
als Mischsystem darauf wesentlich schneller
und flexibler reagiert werden, als mit Transfer-
maschinen.

Effizienter Materialfluss

Das automatische Be- und Entladen mit an-
gebundenem FFS - oder auch bei Einzelma-
schinen — setzt einen entsprechend effektiven
Materialfluss am Beladeplatz voraus. Hierflr
eignen sich ausgereifte FFS mit verschiedens-
ten Materialfunktionen. In einem derartigen
System kdnnen Materialien gespeichert bzw.
gelagert werden, die dann Uber die Auftrags-
steuerung rechtzeitig zur Beladestelle gelan-
gen. Fertige Werkstlcke lassen sich auf wei-
tere Materialpaletten abflihren. Selbst wenn
einmal ein Umrlsten der Vorrichtungen not-
wendig ist, lassen sich die Wechselteile fur die
Vorrichtungen im FFS speichern.

FS

Eine Roboterzelle fir das Be- und Ent-
laden der Werkstlicke. Die Zelle ist an
einem FFS angebunden.

Auslastung des Roboters

Da ein Roboter im Ladebereich fir das auto-
matische Beladen sorgt und dartber hinaus
noch zuséatzliche Arbeiten wie Waschen bzw.
Entgraten erledigen kann, sind Unternehmen
auf die ldee gekommen, diese Tatigkeiten von
ein und demselben Roboter ausflihren zu las-
sen.

Bendtigen die Maschinen fur die Bearbeitun-
gen deutlich l1anger als der Roboter fir das Be-
und Entladen, ist er geradezu pradestiniert fur
zusatzliche Tatigkeiten. In einer GroBserienfer-
tigung mit relativ geringer Teilevarianz sind Auf-
gaben wie z. B. das Entgraten von Teilen ideale

Bereits die
Planung
der Vor-
richtungen
ist keine
leichte Auf-
gabe und
besonders
dann eine
Heraus-
forderung,
wenn es
um eine
Konstruk-
tion geht,
bei der
eine auto-
matisch zu
beladende
Vorrichtung
realisiert
werden
soll.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011



Einsatzfelder fUr Roboter und lassen sich mit
nur geringen Mehrkosten realisieren. Letztend-
lich bedeuten wenige, unterschiedliche Teile
auch weniger Greifer, weniger Entgratwerkzeu-
ge und auch weniger Programme — zumal das
Werkstlick schon lagegenau und sicher in der
Vorrichtung befestigt ist.

Gute Planung ist die halbe Miete

Mit dem automatischen Be- und Entladen sind
spezielle Anforderungen an die Vorrichtungen
verbunden. Zunachst mussen diese hydrau-
lisch, pneumatisch bzw. motorisch, oder in
irgendeiner anderen Form, automatisch steu-
erbar sein. Weitaus wichtiger ist in diesem Zu-
sammenhang jedoch, dass die Vorrichtungen
fr ein automatisches Beladen geeignet sind
und fur diese Aufgabe geplant werden. So sind
u. a. Fragen zu kiéren wie: Gibt es eine konst-
ruktive Losung fur die Entsorgung der Spane”?
Wurden potenziell abweichende Aufmal3e der
Rohlinge berlcksichtigt? Kann ein passives
Vorspannen eingesetzt werden? Wie ist die
Auflagekontrolle realisiert?

Die Beantwortung solcher und ahnlicher Fra-
gen sind der Schltssel fur ein System, das sich

mit geringsten Reibungsverlusten — oder gar
vollig problemlos — in Betrieb nehmen &sst.
Die Erfahrungen aus der Automation belegen
immer wieder: Oftmals sind es die zunachst
als Kleine Hurde eingestuften Probleme, die
am Ende die groBten Schwierigkeiten verursa-
chen. Daher sind Kompetenz und Erfahrung in
solchen Féllen immer willkommen.

So stellt sich beim Einsatz von hydraulischen
Vorrichtungen u. a. die Frage, ob der Druck-
stand nach dem Beladen und vor der Zuflh-
rung zur Bearbeitungsmaschine Uberpruift wer-
den soll. Eine beladene Vorrichtung kann unter
Umstanden eine langere Zeit im Palettenspei-
cher sein, bevor sie an die Maschine zur Bear-
beitung kommmt. Hier besteht die Frage, ob ein
Druckspeicher ausreicht, oder ob man einem
»Sicherheitspuffer” den Vorrang gibt.

Zur Uberwachung kann ein Druckschalter
eingesetzt und Informationen per Funksig-
nal Ubertragen werden. Oftmals wird keinerlei
Uberwachung vorgenommen und stattdessen
die Hydraulik auf dem Maschinentisch nachge-
laden. Wird der Druck im Palettenspeicher in-
des geringer, besteht die Gefahr, dass sich das
Werkstlick beim Nachladen etwas bewegt,

AUTOMATISIERUNG

was zu Konseguenzen hinsichtlich der Bearbei-
tungsgenauigkeit des Werkstuckes flhrt. Doch
auch dieses Problem lasst sich durch spezi-
elle Konstruktionen in den Griff bekommen.

Blick in die Zukunft

FFS, in Verbindung mit dem automatischen
Be- und Entladen von Maschinen, haben sich
bereits seit vielen Jahren als ein sehr zuverlas-
siges Konzept bewahrt, wie eine Vielzahl an
Applikationen aus der Praxis belegen. Diese
Kombination wird daher wohl in Zukunft, mit
Fokus auf eine kosteneffizientere Fertigung,
noch haufiger in verschiedensten Produktions-
umgebungen zu sehen sein.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video

Fastems GmbH

HeilbronnerstraBe 17/1, D-73037 Goppingen
Tel. +49 7161-96380-0
www.fastems.com

KOSTET WENIG.
UND LEISTET

andtmann HBZ® CompactCell

VIEL!

LEISTUNGSSTARK. SCHNELL. KOMPAKT.

Horizontale Bearbeitung im kompakten Maschinendesign
TischgrofRe von 2.000 x 1.000 mm (Ldnge x Breite)
Bedarfsoptimierte Automatisierungsmoglichkeiten optional
Uniibertroffenes Preis-/Leistungsverhaltnis

Aerospace, Automotive, Solarindustrie, Maschinenbau,

Modell- und Formenbau

Fir die horizontale Bearbeitung zerspanungsintensiver Bauteile bis 2 x 1m
setzt die HBZ® CompactCell neue Malstabe. Erleben Sie Leistung, Dynamik
und Wirtschaftlichkeit einer neuen Klasse. Zum erstaunlich giinstigen Preis.

www.handtmann.de/HBZ-CC

handtmann

Ideen mit Zukunft.



Robotergestiitzte Fras-Zelle von System 3R
fertigt flexibel Instrumententeile:

Ab in die

Immer kleinere LosgroBen und steigende Flexibilitit sind auch in der
Medizintechnik gefordert. Fir Tontarra, Hersteller von chirurgischen Instrumenten,
konzipierte der Automatisierungsspezialist System 3R eine Flexible Fertigungszelle

und reduzierte so die Lieferzeiten.

Ob bei Bandscheibenoperationen oder
der Minimal Invasiven Chirurgie, auch
Schllssellochchirurgie genannt — die An-
forderungen an die Qualitdt und Hand-
habung der chirurgischen Instrumente,
die bei solchen Operationen zum Einsatz
kommen, sind extrem hoch.

Seit mehr als 45 Jahren entwickelt und
fertigt die Tontarra Medizintechnik GmbH,
mit Sitz im schwabischen Wurmlingen (D),
medizinische Instrumente, die vor allem in
der Knochen- und Bandscheibenchirurgie
bendtigt und von Chirurgen in aller Welt

geschatzt werden. Dazu gehdren etwa
Knorpelstanzen fur Eingriffe an Band-
scheibenknorpeln und Bandscheibenzan-
gen fur das feine Gewebe an den Band-
scheiben.

LEin Alleinstellungsmerkmal ist dabei die
von uns entwickelte Wellenform der Tren-
nebenen”, berichtet Thorsten Ahrens,
Produktmanager bei Tontarra. Durch die-
se Wellenform kénnen an den sogenann-
ten ,Cleanwave“-Instrumenten Verunreini-
gungen auf den Gleitebenen der Schéfte
leichter erkannt und beseitigt werden. Ein

g T LT 1
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weiterer Vorteil der Instrumente ist eine
deutlich verminderte Reibung der Funk-
tionsteile. Dies erlaubt ein sehr kontrol-
liertes und gleichmaBiges Arbeiten. Eine
weitere Variante ,Swing Stanze* lasst sich
zur Reinigung komplett zerlegen, die Ein-
zelteile bleiben dabei jedoch verbunden.

Neben den Instrumenten flr Endosko-
pie und Mikrochirurgie stellt das Unter-
nehmen u. a. Pinzetten, Nadelhalter und
Arterienklemmen her. ,Um solch ein Ent-
wicklungs- und Fertigungs-Know-how
aufzubauen, bedarf es nicht nur der be-
trachtlichen Fertigungstiefe, sondern auch
eines breiten Branchenwissen, mit einem
engen Kontakt zu den Medizinern jeder
Fachrichtung®, unterstreicht Thorsten Ah-
rens.

Zahlreiche Varianten
bedingen kleine Stiickzahlen

Die Produktion der Instrumente erfolgt in
zahlreichen Varianten: etwa in verschiede-
nen GriffgréBen mit jeweils verschiedenen
Breiten und Langen, mit unterschiedlichen
Greifeinrichtungen und —bereichen, nach
oben oder nach unten schneidend, mit
und ohne Auswerfer, als gerade Variante

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011
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Er hat eine Tragkraft von 50 kg.

T Der Fanuc Roboter vor der Palettenstation.
(Bild: System 3R)

>> Die kleinen Serien
erfordern eine extrem
hohe Flexibilitat in unserer
Produktion. <<

Dietmar Knopfle, Milling
Department-Verantwortlicher bei Tontarra.

oder Bajonett-Konstruktion — sowie zur leichteren Unter-
scheidung in verschiedenen Farben und mit unterschied-
lichen Beschriftungen. ,Aus diesen vielféltigen Anspri-
chen der Kunden ergeben sich mehr als 200 Versionen®,
erlautert Product Manager Ahrens. ,Daraus erklart sich
die geringe Stlckzahl einzelner Produktionsserien — die
meist zwischen 30 und 500 Sttck umfassen — innerhalb
der Fertigung von insgesamt gréBeren Serien.”

Du kennst jemanden, der eine neve CAD-
S (AM-Software sucht? Dann jefzt schnell

gefertigt — vom Rohmaterial bis zur Endmontage/EndprU-
fung des fertigen Instruments. Einige Teile werden aus

online petzen und super Priimien kassieren!
Vollmaterial gefrast, andere Teile aus Schlagware gefer-

tigt, also geschmiedeter Rohware, die zugekauft wird. www CAD-CAM-PETZE DE
Zur Verarbeitung kommen fast ausschlieBlich Edelstahl- o o

Rohlinge. Aus den Einzelteilen werden von Instrumenten-
~ C ] t
[f

machern in Handarbeit die Prazisionsprodukte montiert,

justiert und kontrolliert. ,Die kleinen Serien, die auch mal
nur Stlickzahl eins umfassen kénnen, erfordern eine ext-
rem hohe Flexibilitat in unserer weitgehend automa- =
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|

Bei der Hermle C 20 liegen die Teile lose auf einer Palette
und werden vom Roboter, nach einem Greiferwechsel, ein-
zeln in die Maschine eingewechselt. (Bild: System 3R) |}

tisierten Teileproduktion. Nur so kénnen
wir dem Kundenwunsch nach immer kur-
zeren Lieferzeiten gerecht werden, be-
schreibt Dietmar Knopfle, verantwortlich
fur die Frastechnik bei Tontarra Medizin-
technik.

Linearzelle als Messkonzept

Das Unternehmen hatte bereits seit ei-
nigen Jahren den Workmaster-Roboter
des Herstellers System 3R an Hermle-
Frasmaschinen im Einsatz. Zum Ausbau
der Fraskapazitaten und der weiteren
Fertigungsflexibilisierung stellte sich dann
die Frage, einen zweiten Workmaster an-
zuschaffen oder auf eine neue L&sung
umzustellen.

Auf der EMO 2007 entdeckte Thomas
Tontarra am Stand von System 3R eine
Flexible Fertigungszelle, die System 3R

in Zusammenarbeit mit der Schweizer
Partnerfirma Robotec entwickelt hatte
und aus einem Fanuc-Roboter und drei
Frasmaschinen bestand. Nach intensiven
Gesprachen und Uberlegungen entschie-
den sich die Instrumentenspezialisten,
den Workmaster durch diese Linear-Zelle
zu ersetzen. ,Die hohe Flexibilitdt gab
eindeutig den Ausschlag“, hebt Dietmar
Knopfle hervor.

In der Linearzelle be- und entladt nun ein
Fanuc 6-Achs-Roboter M-710iC auf ei-
ner acht Meter langen Verfahrachse drei
Hermle Bearbeitungszentren (2 x C 600 ,
1 x C 20). ,Weil die Wechseleinheit hierbei
auf Schienen lauft, kann sie eine groBere
Anzahl Maschinen bedienen. Gleichzeitig
bleibt mehr Platz fir Magazine und andere
AusrUstung®, beschreibt Moritz Matthes,
Produktspezialist Automation bei System
3R, den Vorteil. Die Rohteile werden in ei-

>> Die System 3R-Linear-Zelle ist eine einfach
zu bedienende Anlage, die stabil lauft und mit
der wir schnell reagieren kbnnen. <<

Thorsten Ahrens, Produktmanager bei Tontarra.

nem Magazin mit einem Fassungsvermo-
gen von 116 Platzen bereitgestellt. Uber
den Cellmanager, das Job-Management-
System von System 3R, hat das Bedien-
personal Ubersicht Uiber die Fertigungs-
linie. Paletten mit den Rohteilen werden
durch eine Ladestation in die Linie ein-
geschleust. Die beiden C 600-Maschinen
beladt der Roboter mit GPS240-Paletten
von System 3R, auf denen die Rohteile
eingespannt sind. Bei der C 20 liegen die
Teile lose auf einer Palette, die vom Robo-
ter auf einer Magazinposition vor der Ma-
schine abgelegt wird. Nach einem Grei-
ferwechsel werden die Rohteile einzeln
gegen die fertig bearbeiteten Teile in der
Maschine gewechselt. ,Das steigert die
Flexibilitdt des Systems nochmals erheb-
lich®, betont Automatisierungsspezialist
Matthes. FUr die verschiedenen Rohteile
verfugt der Roboter Uber unterschiedliche
Greifzangen. Die C 600 haben jeweils 30
Werkzeuge in der Maschine — die C 20
ebenfalls, aber extern noch ein zuséatzli-
ches Magazin, das weitere 70 Werkzeuge
umfasst. ,30 Werkzeuge waren uns da
zu wenig, weil wir fir die Teile schon 20
Werkzeuge bendtigen und wenn mal ei-
nes verschlissen ist oder bricht, ist es gut,
Werkzeuge in Reserve zu haben®, erklart
Dietmar Knopfle.
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Maschinen konnen auch einzeln arbeiten

Far diesen Fall bietet System 3R eine weitere, hilfreiche
Option — Cutter-Tool-Monitoring. Damit wird bei jedem
Wechsel Uberprift und dem Bediener angezeigt, ob das
Werkzeug noch brauchbar ist. Ist dies nicht der Fall, wird
einfach zum né&chsten ausfuhrbaren Job gesprungen, bei
dem das Werkzeug gerade nicht benotigt wird. ,Das stellt
sicher, dass z. B. nachts kein Ausschuss produziert wird*,
so Knopfle.

Gegenwartig sind bei Tontarra drei Maschinen in die Zel-
le integriert. ,Wichtig war uns auch, dass wir die Option
haben, bei Bedarf innerhalb kurzester Zeit eine vierte Ma-
schine anschlieBen zu kénnen*, sagt Dietmar Kdpfle. Al-
ternativ kann auch eine Reinigungsanlage fur die Paletten
noch in die Zelle integriert werden. ,Das hangt von der
weiteren Auftragsentwicklung ab®, so der Produktionsver-
antwortliche. Ebenfalls tragt zur Flexibilitat bei, dass alle
Maschinen auch in Stand-alone-Betrieb arbeiten kénnen
und Auftrage an den einzelnen Maschinen konventionell
erledigt werden. Knopfle: ,Wir wollen auf den Maschinen
die ganze Bandbreite unserer Produkte fertigen — also
alles was aus Rohmaterial beziehungsweise Schmiede-
ware hergestellt wird.” Zudem kann das Stand-alone vom
Werker zum Einfahren von Teilen verwendet und damit
sichergestellt werden, dass die Ablaufe passen. Durch
SchlieBen der Fligelttiren wird die Maschine aus der Zel-
le abgekoppelt, wahrend die anderen Maschinen normal
weiterlaufen. Ist alles abgestimmt, wird die Maschine wie-
der ins Netzwerk eingebunden und die komplette Serie
kann automatisiert durchlaufen.

Zellenmanager organisiert Arbeitsablauf

Gesteuert werden samtliche Prozesse der Zelle von der
System-3R-Software WorkShopManager (WSM). Der
WSM ist ein integriertes System fUr die Produktions-
steuerung und Automatisierung, auf Grundlage von =

Anwender

Die Tontarra Medizintechnik GmbH entwickelt und fer-
tigt medizinische Instrumente — Kernprodukte sind Rohr-
und Schienenschaftinstrumente fir die minimalinvasive
Chirurgie.

www.tontarra.de

CNETESENEUNTEG

Die Tontarra Medizintechnik GmbH entwickelt
und produziert mit 90 Mitarbeitern in Wurmlingen (D).

EMEGgoup

Designed for your profit

That’s
E[M]CONOMY:

Made in the Heart of
Europe - zum Bestpreis.
EMCO VERTICAL VT 250

Konzipiert flir schwere Zerspanung

Geringe Stellflache

Integriertes selbstladendes System

Neueste Siemens-Steuerung

Freier Spanefall

Angetriebene Werkzeuge und Y-Achse optional

Made in the Heart of Europe

Mehr zu den Maschinen von Emco unter:
www.emco-world.com

EMCO MAIER Ges.m.b.H.
Salzburger Str. 80 - 5400 Hallein-Taxach - Austria
Telefon +43 6245 891-0 - Fax +43 6245 86965 - info@emco.at
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Codetrager-Technologie. Die Paletten
sind mit Chip-ldentsystemen ausgestat-
tet, mittels derer die Daten zu jedem Auf-
trag mit Bearbeitungsabfolge und jeweili-
gem CNC-Programm zugeordnet werden
kénnen. Bei der Identifikation ermittelt
die Software Status und Magazinposition
des Objekts und entscheidet, in welches
Magazin die Palette geladen sowie wel-
ches Bearbeitungsprogramm auf die Ma-
schine Ubertragen und gestartet werden
soll. Moritz Matthes: ,Damit lassen sich
Fehlerquellen sehr sicher ausschlieBen.”

Der Zellenmanager startet die Maschine,
sobald die Arbeit ,an der Reihe” ist. Die
Maschine kommuniziert mit dem Roboter
und wird dann bedient. Fertig bearbeitete
Werkstlicke mitsamt Paletten nimmt der

Roboter wieder auf und fahrt sie in das
Regalmagazin. Sie werden zurlck in die
Beladestation gefahren, sobald der Wer-
ker sie anfordert. Zudem werden die Auf-
trage archiviert und lassen sich dann je-
derzeit erneut aufrufen. ,Somit haben wir
stets den kompletten Uberblick (iber das
gesamte Magazin. Das ist bei 116 Platzen
und drei Maschinen sehr sinnvoll”, zeigt
sich Dietmar Kndpfle zufrieden.

Ein weiterer Vorteil der Losung ist die Plan-
barkeit der Laufzeiten Uber die Software.

|
Der Roboter be- und entladt auf einer acht
Meter langen Verfahrachse zwei Hermle- ‘
Bearbeitungszentren C 600 und ein Hermle C |
20 Bearbeitungszentrum. (Bild: Tontarra) |
FH ¥
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Der Bediener kann Schatzwerte eingeben,
wie lange die generierten Auftrage im Ein-
zelnen laufen und erhalt einen Uberblick,
bis wann die Zelle damit ausgelastet ist.
Damit Iasst sich dann beispielsweise pla-

>> Weil die Wechseleinheit auf Schienen
l&uft, kann sie eine groBere Anzahl
Maschinen bedienen. <<

Moritz Matthes, Produktspezialist Automation bei System 3R.

nen, ob und wann am Wochenende eine
Arbeitskraft vor Ort sein muss, um einen
neuen Auftrag einzurichten. ,Wir optimie-
ren die Laufzeiten so, dass wir werktags
die kleinen Serien fahren und nachts so-
wie am Wochenende die groBen®, erldu-
tert Knopfle. Kleinserien bedeuten bei
Tontarra funf bis zehn Stlck, GroBserien
bis zu 100 Stlick. ,Deshalb ist flir uns ein
flexibles System auch so bedeutsam®, be-
tont er nochmals.

Die Durchlaufzeiten vom Rohteil bis zum
Fertigteil betragen dabei im Durchschnitt
etwa 30 Minuten. In den Bearbeitungs-
zentren mussen die Rohteile nur einmal
eingespannt werden. Damit lassen sich
die zwei zusammengehodrenden Teile eines
Instruments in einem Programm fertigen.
,Das hat den Vorteil, dass die Programme
nach einer einmaligen Anpassung relativ
sicher durchlaufen, stellt Knopfle fest.
Heute fahrt die Anlage an sieben Tagen
pro Woche mit einer Auslastung von 24
Stunden. In einem hausinternen Pla-
nungssystem werden die Auftrage in der
Regel fur zwei bis drei Tage ausgeldst und
der Zelle zugeordnet. ,Innerhalb dieser
Auftrage Uberlassen wir den zustandigen
Bedienern, was sie wann wie fertigen. So
kénnen sie selbstverantwortlich planen®,
sagt Dietmar Knopfle. Die Flexible Zelle,
die vor zwei Jahren auf der Messe noch
als Idee diskutiert wurde, ,erflllt zwi-
schenzeitlich”, so Produktmanager Thors-
ten Ahrens, ,alle unsere Anspriche.

Die System 3R-Linear-Zelle ist eine ein-
fach zu bedienende Anlage, die stabil
lauft und — fur uns vor allem wichtig — mit
der wir schnell reagieren konnen und bei
Bedarf Wochenend- und Nachtschichten
durchfthren. Das war friher nicht mog-
lich.” Daraus resultieren kirzere Liefer-
zeiten. Um ein Drittel konnten sie bereits
reduziert werden und liegen derzeit bei
zehn bis zwolf Wochen. Produktmanager
Thorsten Ahrens: ,Die neue Anlage hat
viel dazu beigetragen, dass wir uns hier
verbessern konnten. Aber unser Ziel ist
es, durch Optimierung des kompletten
Gesamtkonzeptes, Lieferzeiten von sechs
bis sieben Wochen zu erreichen.”

System 3R Schweiz

WilerstraBe 98, CH-9230 Flawil
Tel. +41 71394135-0
www.system3r.at
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Maschinen und Losungen

FEHLMANN/VERSA® P825 CNC
Prazision beim 5-Achs Frasen

» 5-Achsen Bearbeitungszentrum Bis zu 250 Werkzeuge finden im neuen Regalmagazin fur die

» Beste Oberflachen Fehlmann Picomax 825 VERSA Platz. Das ist die optimale

» Hochste geometrische Préazision Erweiterung flr Anwender, welche die Rustzeiten drastisch

» Praxisgerechte Zuganglichkeit reduzieren wollen. Weiters kann die P825, ohne Einschréankung
» GroBe Werkzeugmagazine der Bedienfreundlichkeit, mit einem Palettenwechsler und/oder
» Einfache Automatisierungslésungen Werkstiickwechsler ausgeriistet werden.

FEHLMANN LIVE!

BESUCHEN SIE UNS
EMO, Hannover 19. - 24.09.2011
Hausausstellung, Seon 27.-29.10.2011

WELTNEUHEIT! e a

FEHLMANN/PICOMAX® 56
Bahnbrechendes
Bedienkonzept.

-

u
FEHLMANN-
™

Wir filhren Produkte folgender Hersteller — Giilfius REIDENT scHiess#® &3 resolfe

M&L - Maschinen und Lésungen
Gutenhofen 4 - 4300 St. Valentin - Austria

Tel.: +43 664 533 33 13 - Fax: +43 664 744 05 83 02
E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at




Palettenwechsler PW 850
mit 3-fach-Palettenspeicher.

Fertigungssysteme aus einer Hand

Nach dem Motto ,Alles aus einer Hand* hat sich die Hermle AG schon vor Jahren auf die Flagge geschrieben, der
kompetente Systempartner flir Hochleistungsbearbeitungszentren und fiir deren Automatisierung zu sein. Dies gilt sowohl
fir die Planung und die Installation als auch fiir den Service. Anldsslich der Hausausstellung im April 2011 stellte Hermle
mit dem Palettenwechselsysteme PW 850 und dem Robotersystem RS5 zwei weitere wirtschaftliche Fertigungssysteme vor.

E
L fEsLL E |

C 42 UP dynamic, mit Palet-
tenwechselsystem PW 850 mit
Ristplatz, gedffnet (diagonal).

Nicht erst seit der letzten Krise ist die
Nachfrage nach wirtschaftlichen Fer-
tigungssystemen sehr gut. Daher hat
Hermle bereits vor rund zehn Jahren
begonnen, eigene, auf die Bearbei-
tungszentren optimal abgestimmte
Automatisierungslésungen zu entwi-
ckeln. ,Heute ist der Anteil an ver-
kauften Maschinen mit Automation
bei knapp 20 Prozent”, erklart Diet-
mar Hermle, Sprecher des Vorstands
der Hermle AG.

Bereits vor der Prasentation auf der
Hausausstellung im April 2011 konn-
ten diverse neue Anlagen im Markt
platziert werden, was als Beleg flir die
hohe Akzeptanz der Hermle Automa-
tionskonzepte anzusehen ist. ,Fer-
tigungsprozesse zu automatisieren
bedeutet nicht nur mehr Produtkivitat
und somit eine héhere Wirtschaftlich-
keit, sondern auch ein mehr an =
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C 42 UP dynamic als Schnittdarstellung
mit Palettenwechselsystem PW 850.

Technische Daten PW 850

400 x 400 / @ 500 mm

Palettenabmessungen/WerkstiickgroBen 500 x 500 / @ 630 mm
630 x 630 / @ 800 mm

Palettenplatze ohne Speicher 3 Stlick

Palettenpléatze mit Speicher 2-fach 5 Stlick

Palettenplatze mit Speicher 3-fach 6 Stlick
Transportgewicht 2-fach-Speicher max. 850 kg inkl. Palette
Transportgewicht 3-fach-Speicher max. 600 kg inkl. Palette
Wiederholgenauigkeit < 0,01 mm

NC-gesteuerte Verfahreinheit mit Hubvorrichtung
Dreheinheit mit Doppelgreifer

GroBformatige Doppelklapptiire mit optimalem Zugang zum Rustplatz

Pfoduktionsprobleme
bereits'gelést, bevor sie
iberhaupt auftauchegn?

i
/
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Werden Sie effizient. Optimieren Sie ihre Produktion mit Tecnomatix.

Explodierende Kosten, knappere Termine, steigende Komplexitdt. Dies sind nur wenige der Faktoren, die lhre Planungseffizienz
reduzieren, fundierte Entscheidungen in Frage stellen und in der Fertigung zu Problemen fiihren kénnen. Tecnomatix® von
Siemens PLM Software hilft Unternehmen, durch Investitionsoptimierung, Sicherstellen ergonomischer Arbeitsbedingungen
und Erkennen der besten Strategien zur Erhohung der Produktionseffizienz ihre Produktionsabldufe zu verbesssern.
Wie Tecnomatix fiihrenden Herstellern hilft, ihre Produktivitdt zu steigern, erfahren Sie auf www.siemens.com/tecnomatix.

"'---'-__'._' ~———__ Answers for industry. SIEMENS

— o - |
-_—\_\_‘_Oqlbw_.ﬁiemens mens logo are registered trademarks of Siemen:
"-'-.Ll-'h-u_ Tecnomatix is a regi bsidiaries in the United States and in other col 5
All other logos, trader eir respective holders.
. ™
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Prozesssicherheit, da die Maschinen da-
durch sicher be- und entladen werden®, so
Dietmar Hermle weiter. Daher bietet Hermle
fur alle seie Bearbeitungszentren Schritt flr
Schritt eine passende Ldsung an.

C 42 UP -
durch Palettenwechselsystem
weiter automatisiert

Nach der Markteinfiihrung des Hochleis-
tungsbearbeitungszentrums C 42 U dyna-
mic im April 2010 folgt nun die Automatisie-
rung mittels dem Palettenwechselsystem
PW 850. Wie alle anderen Palettenwech-
selsysteme der Hermle AG wird auch das
System PW 850 als komplette Einheit
aufgebaut und als anschlussfertiges Teil-
system (Kompletttransport) frontseitig an
das Bearbeitungszentrum C 42 U dynamic
adaptiert. Hieraus resultiert dann der neue
Name C 42 UP dynamic. ,Damit kénnen
unsere Kunden tagstber Einzelteile, Rea-
peraturen, etc. und auch nachts Gleichtei-
le bzw. Langlaufer wirtschaftlich fertigen”,
erklart Franz-Xaver Bernhard, Leitung Ver-
trieb, Forschung & Entwicklung bei Hermle.

Das Palettenwechselsystem PW 850 wurde
speziell fur die C 42 U dynamic konzipiert und
kann Transportgewichte von bis zu 850 kg
pro Seite inkl. Palette handhaben. Das
System besteht aus einer NC-gesteuerten
Verfahreinheit und einer Dreheinheit mit
Doppelgreifer. ,GroBzlgig dimensionierte

F ]
HERMLE

Robotersystem RS 05 adaptiert an ein

5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 20 U.

GrofBziigiger Zugang flir den Bediener von

vorne, durch die Integration des Roboter-

systems in die linke Maschinenverkleidung.
I}, o
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>> Aktuell liegt der Anteil an verkauften
Hermle-Maschinen mit Automation bei
knapp 20 Prozent. <<

Dietmar Hermle, Sprecher des Vorstands der Hermle AG

Zugangsturen ermoglichen dem Maschi-
nenbediener den ergonomischen Zugang
zum Arbeitsraum, ohne durch das Palet-
tenwechselsystem eingeschrankt zu wer-
den®, erganzt Franz-Xaver Bernhard. Das
Bedienpult kann durch die Tire vor den
Maschinenarbeitsraum geschwenkt wer-
den. Der Rustplatz ist frontseitig ange-
ordnet und wird Uber zwei groBformatige
Klapptliren komplett gedffnet. Somit ist
sowohl Kranbeladung als auch direkte Be-
ladung mit anderen Hebegeraten moglich.

Das Palettenwechselsystem kann mit ei-
nem 2-fach- fur funf Palettenplatze oder
einem 3-fach-Speicher flr sechs Paletten-
platze ausgestattet werden. Hierbei wird
nur wenig zusatzlicher Platz bendtigt.

Automation auf 2 m2

Nach erfolgter Markteinfihrung der Robo-
tersysteme RS 1, RS 2, RS 2 Kombi, RS 3,
RS 4 und RS Linearverkettungen folgte bei
Hermle nun eine Abrundung nach unten —
mit dem Robotersystem RS 5, das speziell

fur kleine bis mittlere Serienteile ausgelegt
und optimal in Branchen wie der Medizin-
und Feinwerktechnik oder der optischen
Industrie einzusetzen ist.

Das Robotersystem RS 05 ist in die Ma-
schinenverkleidung eines Bearbeitungs-
zentrums C 20 oder C 30 integriert und
besteht aus einem Roboter, einer Linear-
einheit und einem gesteuerten Hubmaga-
zin. Der Roboter holt Uber die Lineareinheit
eine Matrizenpalette aus dem Hubmagazin
und zieht diese auf den Ubergabeplatz. Die
auf den Matrizenpaletten aufgebrachten
Rohlinge/Werkstlcke beférdert der Robo-
ter in den Arbeitsraum der Maschine. Dabei
bendtigt das Robotersystem RS 05 mit nur
2 m? besonders wenig Platz und bietet un-
eingeschrankten Zugang zum Arbeitsraum.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

IndustriestraBe 8 — 12, D-78559 Gosheim
Tel. +49 7426-95-0
www.hermle.de
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Die Allianz fir Prazisionsfertigung

WESTCAM:
CAD/CAM-Systeme

WESTCAM ist der flihrende CAD/CAM-
Lésungsanbieter in Osterreich.

Von der Konstruktion bis zur Qualitatsanalyse
bietet WESTCAM dem Kunden speziell auf ihn
abgestimmte Lésungen und integriert diese in
die bestehenden Arbeitsablaufe. Als Partner von
prozesskette.at bietet WESTCAM Schnittstellen
zu den var- und nachgelagerten Prozessschritten
und garantiert so einen effizienten Daten- und
Arbeitsfluss.

Mit den von WESTCAM angebotenen CAD/CAM-
Systemen hyperMILL und PEPS werden vom
Drahterodieren Uber Drehen und Frasen his hin

zu Blech- und Laserbearbeitungen alle Ferti-
gungsverfahren abgedeckt. Dabei werden wichtige
Schnittstellen wie CAD-Import, Werkzeugdaten-
Import, Werkzeuglisten-Export, Ausgabe von
NC-Code und Einrichteblatt sowie die virtuelle
Simulation der Maschine mit den Prozesspartnern
optimal abgestimmt.




Unsere Kompetenz

Prozesskette.at - die Allianz fiir Prazisionsfertigung - ist ein
Netzwerk aus den flhrenden Firmen der spanenden Fertigungs-
branche. Die enge Zusammenarbeit bei Problemlésungen steht
bei allen Partnerfirmen von prozesskette.at an oberster Stelle.
Sie arbeiten inhaltlich koordiniert und zeitlich perfekt aufeinander
abgestimmt.

Sie bieten ihren Kunden geblndelte Losungskompetenz in allen
Bereichen des Fertigungsprozesses, vor allem bei Schnittstellen-
problemen.

Unsere Produkte
und Dienstleistungen
im Detail

= CAD Teileprogrammierung

= Zerspanungswerkzeuge und deren Aufnahme

= Werkstlickspannsysteme

= Werkzeugvoreinstellung

= Bearbeitungsmaschinen fur kubische und wellenformige Teile
= Mess- und Prifsysteme fur die Qualitatssicherung

lhr Vortell

Sie erhalten auf dem schnellsten Weg die beste Ldsung.

Die Mitglieder von prozesskette.at kreieren gemeinsam in koor-
dinierter Projektarbeit erfolgreiche Losungen fur den optimalen
Fertigungsprozess.

Auf diese Partner konnen Sie sich verlassen, denn sie verstehen
einander und hilden ein kampetentes Team. Die Partner von
prozesskette.at sparen lhnen somit Zeit, Geld und Arger, denn:

Fanf Firmen, aber nur ein Ansprechpartner fir Sie!
Die Plattform macht’s maglich.



WEDCO

Zerspanungswerkzeuge

Tool Competence
Der Name ist Programm

Die optimale Losung aller Zerspanungsaufgaben
steht bei Wedco Tool Competence im Zentrum der
Firmenphilosophie. Das erfahrene und kompetente
Aufsendienstteam von Wedco kennt alle Schnitt-
stellen im Zerspanungsprozess und steht somit
den Kunden auch vor Ort immer beratend und
Problem I6send zur Seite.

Bei Wedco sind beispielsweise fur alle Standard-

und Sonderwerkzeuge CAD-Konturdaten verflighar.

Wedco arbeitet als Partner von prozesskette.at bei
allen systemrelevanten Parametern vom Schneid-
werkzeug ausgehend.

Im gesamten Fertigungsprozess betrifft das vor
allem die eigenen VHM-Werkzeuge, Nikken-Werk-
zeugaufnahmen & -Rundtische, sowie Horn- und
Sumitomo-Produkte.

ZOLLER

Einstell- und Messgerate
Erfolg ist messbar

ZOLLER garantiert Fertigungsunternehmen durch
den Einsatz von Werkzeugeinstell- und Mess-
geraten wirtschaftlicher zu produzieren und die
Prozesssicherheit zu erhohen.

Prazise gemessene und eingestellte Werkzeuge
bedeuten weniger Ausschuss und Maschinenstill-
stand, hohere Qualitat und mehr Gewinn.

Schnell, einfach, zuverlassig und bedienerunab-
hangig werden die Werkzeuge p-genau eingestellt
und gemessen. Als Partner von prozesskette.at
steigert Zoller die Produktivitat des Fertigungs-
prozesses um mindestens 15%.

Software und Bildverarbeitung »pilot 3.0«

- mafdgeschneidert fur Ihre Anforderungen:
Schnittstellen zu gangigen CAD-CAM Systemen,
Maschinensteuerungen und Werkzeugverwal-
tungssystemen ermoglichen es lhnen, genau die
Module und Komponenten auszuwahlen, die lhre
individuellen Produktionsablaufe optimieren.

AILLE
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faszination messen
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Hermle

Bearbeitungszentren
und deren Automation

Qualitat und Prazision

Die Hermle Bearbeitungszentren dienen der ratio-
nellen Bearbeitung von Werkzeugen, Formen und
Serienteilen. Dank ihrer Qualitat und hohen Pra-
zision sind sie in unzahligen Fertigungsbereichen
im Einsatz, insbesondere auch in anspruchsvallen
Branchen wie Medizintechnik, Maschinenbau,
Optische Industrie, Luftfahrt-, Automabil-, Renn-
sportindustrie und bei deren Zulieferern.

Die hochdynamische Maschinengeneration
C20,C22 C30, C40, C 42, C 50 und C 60 besteht
aus einem Baukasten, in welchem alle Komponen-
ten flr eine wirtschaftliche Zerspanung integriert
sind.

Hermle bietet an seinen Maschinen individuelle Au-
tomationslésungen aus einer Hand. Von einfachen
Sonderbaugruppen Uber Robotersysteme, Linear-
verkettungen bis zur flexiblen Fertigungszelle.

Als Mitglied der Plattform prozesskette.at steht

Hermle auch als kompetenter Ansprechpartner
beratend zur Verfligung.

g" HERMLE

GGW Gruber.

Die Kompetenz in der Mess-
und Priuftechnik seit 1946

Alles aus einer Hand

In der Allianz fur Prazisionsfertigung sind wir nun
noch leistungsfahiger. Unser Angebot reicht vom
simplen Handmessgerat Uber Oberflachen- und
Konturmesssysteme bis hin zur vollautomati-
schen 3-D Koordinatenmessmaschine.

Alles aus einer Hand ist ganz und gar unsere
Firmenphilosophie, denn bei uns endet der Kun-
denservice nicht nach dem Liefern des Gerates.
Installation, Schulung, Kalibrierung sowie Mess-
dienstleistungen zahlen zu unserem umfangrei-
chen Servicespektrum. GGW Gruber steht daher
ganz im Sinne des Wahlspruchs ,we like Quality”
fur hochste Qualitatsanspriiche.

Im Zuge der prozesskette.at Ubernimmt GGW
Gruber die kaomplette Messtechnik im Prozess.
Nicht nur bei detaillierten und hochprazisen Aus-
wertungen anhand der CAD Daten von WESTCAM,
sondern auch bei der Oberflachenbeschaffenheit
und Toleranzen vom Werkstlick greifen die
»Zahne” von GGW Gruber in die Prozesskette ein.
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POWERED BY:

CAD/CAM-Programmierung
WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38

A-B068 Mils

+43 5223 55508-0

www.westcam.at
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~——— Wedco Handelsgesellschaft mbH.
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www.wedco.at
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Z@H—ﬂ-. E ”1 Zoller Austria GmbH
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www.zoller-a.at
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www.hermle.de
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Fiinfachser statt Werkzeugmaschine

Mit dem fiinfachsigen Knickarmroboter RX170 hsm schldgt Stdubli ein neues Kapitel
in der prazisen Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung auf. Der Spezialroboter ist in vielen

Féllen die ideale Alternative zur Investition in eine erheblich teurere Werkzeugmaschine.

Der Roboter bringt neue Freiheiten und Fle-
xibilitdt ins Spiel. Mit der innovativen Ma-
schine lassen sich alle mdglichen Werkstof-
fe wie Stahle, Kunststoffe, Holz, Glas, Stein
und Leichtbaumaterialien bearbeiten. Als
Anwendungsmaoglichkeiten nennt Staubli
eine ganze Reihe von Bearbeitungsverfah-
ren wie Frésen, Entgraten, Trimmen, Bohren
und Gewindeschneiden. Auch fur Polierar-
beiten und verschiedene Formen der Nach-
bearbeitung bietet sich der RX170 hsm an.

Dank seiner enormen Reichweite von
1.835 mm sind auch groBe Werkstiicke ein-
fach zu bearbeiten. In Verbindung mit einer
Linearachse lasst sich der Arbeitsbereich
des Roboters nahezu beliebig erweitern —
ein Vorteil, der dem Frasroboter vollig neue
Einsatzmdglichkeiten erschlieBt — sei es in
der Bearbeitung von UbergroBen Leichtbau-
teilen in der Luft- und Raumfahrt, bei Ap-
plikationen in der Automobilindustrie oder
bei der Bearbeitung von Komponenten fur
Windkraftanlagen. Naturlich fokussiert man
bei Staubli auch auf die klassischen Einsatz-
bereiche von Frasmaschinen im Werkzeug-
und Formenbau.

Bei der Entwicklung dieser speziellen Ma-
schine musste das Rad nicht neu erfunden

werden: Die Staubli-Ingenieure haben ein-
fach die sechste Achse durch eine Fréas-
spindel ersetzt. Je nach Applikation kénnen
die Anwender unter drei verschiedenen
Hochgeschwindigkeitsspindeln auswahlen.

Eine Idee setzt sich durch

Staubli-typisch ist der Roboter auf hohe
Verfugbarkeit unter rauen Einsatzbedingun-
gen getrimmt. Die komplette Energiezufuhr
sowie die Spindelkihlung und -schmierung
sind nach innen verlegt und laufen inner-
halb des Armes. Daraus resultieren zwei
entscheidende Vorteile: Erstens ist diese
L6sung platzsparend und zweitens absolut
stérunanfallig, was hdchste Zuverlassigkeit
des Roboters auch in rauer Fertigungsum-
gebung verspricht. Die gekapselte Bauform
sowie ein speziell entwickeltes Handgelenk
in Grauguss machen den Roboter unanfallig
gegen Spane und tragen zu einer erhdhten
Steifigkeit bei. Durch diese Konstruktions-
weise punktet der RX170 hsm auch mit vor-
bildlicher Prazision. Die Wiederholgenauig-
keit liegt bei +/- 0,04 mm.

Um die Bedienung des Roboters so einfach
wie moglich zu gestalten, hat Staubli eine
spezielle  Anwendungs-Software namens

AUTOMATISIERUNG

Beim flinfachsigen Knickarmroboter
RX170 hsm wurde einfach die sechste
Achse durch eine Frasspindel ersetzt.

VALhsm entwickelt. Mit dieser Bedienober-
flache kénnen sich auch Roboterunerfah-
rene schnell mit der Maschine vertraut ma-
chen. Auch die Ausflhrung der von einer
CAD/CAM Software erzeugten Bahnen wird
damit zum Kinderspiel. So lassen sich gera-
de Freiformflachen ohne aufwéandiges Pro-
grammieren schnell und einfach bearbeiten.

Staubli Tec-Systems GmbH
Biiro Osterreich

LunzerstraBe 64, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6987-2767
www.staubli.com/robotik

ecoPROFI

-—1__'-—--."""“'-;-—____

Stangenwerkstoffe laden

Fertige Drehteile entladen

Automatisch, ohne Pause

Kurt Breuning

IRCO Maschinenbau GmbH
71144 Steinenbronn
Deutschland

Fon: 0049 (0)7157 52860
technologie@breuning-irco.de
www.breuning-irco.de
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Der Mes-
staster TC52
kann mit
einer Messge-
schwindigkeit
von bis 2 m/
min betrieben
werden und
liefert auch

im KuhImittel
sichere Mess-
ergebnisse.

Messgenaue

- in Workshop flr Messtechnik war
2009 der Ausgangspunkt fir die Zu-
e SAMIMeNarbeit  von  Blum-Novotest
mit der Ernst+Landerer GmbH+Co.KG
aus dem schwabischen Balzhausen. Ge-
schaftsfihrer Thomas Ernst bestellte gleich
vor Ort die ersten Mess- und Werkzeugta-
ster bei Blum — und schon ein halbes Jahr
spater wurde die Zahl der Taster aufge-
stockt. Mittlerweile sind weitere Maschinen —
u. a. eine neue Horizontal-Bearbeitungsma-
schine mit Palettenwechsler und Pool fur
sechs Paletten — mit der Messtechnologie
von Blum ausgestattet worden, sodass jedes
Bearbeitungszentrum bei Ernst+Landerer,
an dem hochgenaue Teile gefertigt werden,
mit einem Werkzeugtaster Z-Nano sowie
einem Messtaster TC52 bestulckt ist. Somit
sind insgesamt Uber 25 Systeme von Blum
in Balzhausen im Einsatz.

Die Rohteile werden mit geringstem Be-
arbeitungsaufmalB gegossen. Fir jedes
Werkstlck gibt es eine eigene Vorrichtung
zum Spannen auf der Bearbeitungsma-
schine. Die Anforderungen der Bauteile
sind derart komplex, weshalb nahezu alle
Teile in einer einzigen Aufspannung bear-
beitet werden. Je nach GréBe kdnnen bis
zu vier Bauteile parallel in einem Arbeits-
durchgang gefertigt werden.

Jahrelang sind die Teile nach der Be-
arbeitung auf eine 3D-Messmaschine
transferiert und vermessen worden. ,Der
Messaufwand war noétig, aber sehr zeit-
aufwandig. Falls sich bei bereits fertigbe-
arbeiteten Bauteilen eine Toleranzabwei-
chung zeigte, konnte nur mit sehr hohem
Aufwand nachbearbeitet werden. Die
logische Konsequenz war deshalb, das
Bauteil bereits im Bearbeitungszentrum zu
vermessen. Uber 3-Punkt-Messgeréte ha-
ben wir per Hand z. B. einen bestimmten
Durchmesser des jeweils zum Schluss be-
arbeiteten Bauteils vermessen. Wenn die-
ser noch innerhalb der Norm lag, mussten
sich alle zuvor gespindelten Durchmesser
ebenfalls innerhalb der Toleranzen befin-
den”, blickt Thomas Ernst zurick.

Der Weg zur effektiven Losung

Qualitat produzieren =777

die Maschine musste wéhrend des Mess-
vorgangs gestoppt werden — und anderer-
seits fehleranféllig, weil von Hand gemes-
sen wurde und bei dieser Messmethode
die Oberflachen absolut sauber sein muss-
um immer schneller und glinstiger, gleichbleibend prézise Qualitat liefern zu kénnen. ten. Deswegen war eine bessere Ldsung

Ernst+Landerer, Spezialist flir Aluminium-Kokillenguss und langjahriger Partner
fuhrender Getriebehersteller, setzt die Fertigungsmesstechnik von Blum-Novotest ein,
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nodtig — und die zeigte sich beim Im-Pro-
zess-Messen. Fast 90 Prozent der Bear-
beitungszentren sind bei Ernst+Landerer
von Haas. Zwei davon hatten einen Mes-
staster mit im Lieferumfang. Damit war
erstmals eine Messung wéahrend des Be-
arbeitungsprozesses moglich. Allerdings
stellte sich bald heraus, dass die Mes-
sungen damit sehr lange dauerten und
die Werkstlicke frei von Kuhimittel sein
mussten, um Messfehler zu vermeiden.
Uber den Lieferanten der Bearbeitungs-
zentren wurde Thomas Ernst schlieBlich
auf den bereits angesprochenen Work-
shop von Blum-Novotest aufmerksam.
Durch den Einsatz der Blum-Messtaster
hat sich bei Ernst+Landerer insbesondere
die Verflugbarkeit der Bearbeitungszentren
deutlich verbessert — so sind die Einfahr-
zeiten geringer und die Prozesssicherheit
signifikant héher geworden. Im Vergleich
zu anderen Metallbearbeitungsverfahren

sind beim GieBen GeflgeunregelmaBig-
keiten haufig, die durch Verunreinigungen
beim Guss auftreten konnen. Keramische
Teilchen im Guss z. B. kbénnen am Werk-
zeug vorzeitigen VerschleiB bewirken. Bei
Bohrungen mit Durchmessern im unteren
Millimeter-Bereich kann es haufig zum
Bruch des Werkzeugs kommen.

Mit Z-Nano fehlerhaftes Arbeiten
und Werkzeugbruch vermeiden

Wenn wahrend der Bearbeitung ein
Werkzeug gebrochen war oder fehlerhaft
arbeitete, dann konnte dies friher erst
nach Beendigung des gesamten Bearbei-
tungszyklus per Sichtkontrolle festgestellt
werden. ,Seitdem wir den Werkzeugtaster
Z-Nano einsetzen, ist kein Bauteil mehr
gefertigt worden, bei dem die Mitarbeiter
am Ende erkennen mussten, dass ein Ge-
winde fehlte, weil ein Bohrer unbemerkt

>> Seitdem wir den Werkzeugtaster Z-Nano
einsetzen, ist kein Bauteil mehr gefertigt worden,
bei dem man am Ende erkennen musste, dass
ein Bohrer unbemerkt gebrochen war. <<

Thomas Ernst, Geschéftsfiihrer Technik
und Konstruktion der Ernst+Landerer GmbH+Co. KG.

AUTOMATISIERUNG

Der kabellose Werkzeugtaster Z-
Nano IR sendet das Schaltsignal
per Infrarotlibertragung.

Anwender

Die Ernst+Landerer GmbH+Co. KG aus
Balzhausen beliefert seit 1968 Herstel-
ler aus Antriebs- und Medizintechnik,
Maschinenbau, Baugewerbe und Elekt-
rotechnik mit Prazisions-Gussteilen.

www.ernst-landerer.com

gebrochen war. Wir fuhren jedes einzel-
ne Werkzeug nach der Bearbeitung des
Bauteils zum Z-Nano und kontrollieren
es sekundenschnell. Dadurch stellen wir
sicher, dass das Werkzeug funktionsfahig
ist und der entsprechende Bearbeitungs-
schritt auch durchgefthrt wurde®, betont
Thomas Ernst. Falls der Z-Nano einen
Schaden am Werkzeug erkennt, wird die
Bearbeitung unterbrochen. Der Mitarbei-
ter wechselt das Werkzeug, dann kann
das Bearbeitungsprogramm fortgesetzt
werden.

Bei Ernst+Landerer findet mit dem
Z-Nano die Langen-Kontrollmessung der
Werkzeuge statt. Aktuell wird keine Tem-
peraturkompensation durchgefuhrt, ob-
wohl der Z-Nano dazu in der Lage =
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waére. Die Wiederholgenauigkeit liegt bei 0,2 pm. Durch die
Vermessung des Werkzeugs wird auch sichergestellt, dass das
Gewinde tatsachlich korrekt geschnitten wird. Im Laufe der Be-
arbeitungszyklen kann es vorkommen, dass sich der Gewinde-
bohrer in der Spannzange zurlickschiebt. Dann verringert sich
die Gewindetiefe.

Bauteil-Lageliberpriifung mit Blum-Messtaster TC52

Neben dem Werkzeugtaster Z-Nano ist auch der Blum-Messtas-
ter TC52 aus der Fertigung in Balzhausen nicht mehr wegzuden-
ken. Er ist rotationssymmetrisch aufgebaut und kann deshalb ein
konstantes Antastverhalten ohne Vorzugsrichtung aufweisen. In
der Kokillen-GieBerei wird er zur Nullpunkterfassung, zum Nach-
messen von Passungen sowie zur Positionskontrolle der Vorrich-
tung eingesetzt.

Um ein Bauteil mit einer Aufspannung bearbeiten zu kénnen,
haben die Mitarbeiter von Ernst+Landerer eine Vorrichtung ent-
wickelt, auf der das Bauteil wie auf einem Teller gedreht werden
kann. Zur Verhinderung einer Kollision wird auf dem Bauteil ein
Messpunkt definiert. Dieser Messpunkt wird mit dem Messtas-

Ein Mitarbeiter von Ernst+Landerer beim Kokillenguss: Viele
Bauteile werden noch von Hand gegossen.

1 Mehr-
fachauf-
spannung:
Bei diesem
Bauteil
werden finf
Stlick in
einem Ar-
beitsgang
bearbeitet.

2 Beispie-
le eines
hochge-
nauen Bau-
teils fur die
Antriebs-

2 technik.

ter TC52 angefahren. Durch die Vordefinition des Messpunktes
im Raum wird die Lage des Bauteils im Raum bestimmt. Nach
den Voreinstellungen dirfen dann bestimmte Verfahrwege nicht
durchgefuhrt werden, da es sonst zur Kollision kommt. Damit
findet eine LageUberprifung des Bauteils in der Ebene statt.

Bei der Kontrolle mit dem Messtaster TC52 flieBt das KuhImit-
tel unvermindert weiter. Der Messtaster arbeitet mit einer etwas
héheren Messkraft und benétigt eine gewisse Auslenkung zur
Erzeugung des Schaltsignals. Deshalb fUhrt Kuhimittel auf der
Werkstlickoberflache zu keiner Fehimessung. In dem Moment,
in dem durch das optoelektronische Messwerk das Schaltsignal
generiert wird, werden zugleich die Maschinenachsen ausgele-
sen und im Speicher der Steuerung abgelegt. Die tatsachliche
Position des Werkstlicks oder andere Messwerte stehen damit
zur Verfligung.

Wartungsfrei iiber lange Zeit

Durch das berthrungslose Schaltprinzip ist das Messwerk samt-
licher Blum-Taster verschleiBfrei und erlaubt einen wartungsfrei-
en Einsatz Uber einen langen Zeitraum. Bereits vor Einzug der
Messtechnologie von Blum-Novotest gab es bei den Schwaben
im Ubrigen wenige Reklamationen. Diese Zahl hat sich seit dem
Einsatz der Messtaster weiter verringert. So kamen bei einer
Produktfamilie hochgenauer Getriebeteile, von denen ca. 20.000
Stlick im Jahr hergestellt werden, 2010 weniger als zehn rekla-
mierte Werkstlcke zurdick.

Wir messen inzwischen alle Getriebeteile, die mit Passungen
versehen sind, mit den Messtastern von Blum. Es hat sich ein-
fach herausgestellt, dass dies tatsachlich schnell und zuverlassig
funktioniert.

Wir hatten zwar vorher schon gute, maBgenaue Teile ge-
fertigt, allerdings mit erheblich mehr Mess- und Zeitauf-
wand. Auch wenn es messtechnische Fragen gibt, liegt be-
reits am nachsten Tag eine Losung vor®, fasst Thomas Ernst
zusammen.

Blum-Novotest GmbH Vertriebsbiiro Osterreich

Kieselweg 3, A-4533 Piberbach, Tel. +43 7227-60963
www.blum-novotest.com
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SPECIAL WERKZEUG- UND FORMENBAU

Die Drahterodiermaschine

fur den Perfektionisten

Peter Worgartner hat sich auf das Stanzen und Biegen komplexer Metallteile spezialisiert. Mit
einem seiner Unternehmen stellt er sie in Serie her, mit dem anderen entwickelt und produziert

er die Werkzeuge dazu. Mit dem Anspruch auf Perfektion und keineswegs nur fiir das eigene
Fertigungsunternehmen. Seinen hohen Qualitdtsanspriichen muss auch der Maschinenpark
gentigen. Flr die Drahterosion zur Herstellung harter Stanz- und Biegewerkzeuge schwort Peter
Worgartner auf Fanuc. Erst kiirzlich ergénzte die neu konstruierte ROBOCUT a-0iE den bereits
stattlichen Fanuc-Maschinenpark, dessen altestes Mitglied bereits seit 21 Jahren im Einsatz steht.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Auf den ersten Blick fallt es gar nicht so
sehr auf, aber das Leben ist voller Stanz-
Biegeteile. Ihre Palette reicht von einfachen
Befestigungsclips bis zu funktionalen Teilen
mit beweglichen Elementen und Prézisi-
onsteilen wie Kontakten fUr Elektronikste-
cker. Dort wo die Materialkosten eine Rolle
spielen, ersetzen aus Blech gerollite Teile
Stangenware und komplex gebogene Tei-
le solche aus Guss. Dennoch sind sie die
Underdogs unter den Produkten, denn
man bemerkt sie nur dann, wenn sie fehlen
oder nicht funktionieren. Das darf nicht pas-
sieren, denn es handelt sich in der Regel
um Sticke, die in groBen Mengen herge-
stellt und verbaut werden. Deshalb ist die
Einhaltung der Genauigkeitsansprliche mit
hochster Wiederholrate ein Muss.

Etwa ein Viertel der weltweit hergesteliten
Stanzprodukte werden in einem Umkreis
von 500 km zwischen Mailand und Dort-
mund erzeugt. Unter anderem von der WP-
Worgartner Produktions-GmbH in Obern-

dorf auf halbem Weg zwischen Kitzbuhel
und St. Johann in Tirol. 1985 als Ein-Perso-
nen-Unternehmen vom Werkzeugmacher
Peter Worgartner gegriindet, erlebte sie ein
bemerkenswertes Wachstum von durch-
schnittlich 20 Prozent pro Jahr und produ-
Ziert heute mit 42 Mitarbeiter auf 3.000 m?
Produktionsflache qualitativ hochwertige
Serienprodukte.

Werkzeugbau mit Perfektionismus

Hier geht es jedoch nicht um diese Fir-
ma. Dies ist vielmehr die Geschichte des
Schwesterbetriebes  Werkzeugbau Wor-
gartner GmbH. Sie entstand 2005 durch
Trennung des Werkzeugbaus von der Seri-
enfertigung, ist jedoch weiterhin unter dem-
selben Dach und unter der selben Leitung
wie jene. Bereits seit Grlindung war Wor-
gartner auch im Werkzeugbau aktiv gewe-
sen und hatte 1990 eine erste Drahtero-
diermaschine angeschafft. Fir das damals
junge und noch kleine Unternehmen =

>> Die Drahterodiermaschinen von Fanuc
zeichnet ein hervorragendes Preis-/
Leistungsverhaltnis aus sowie eine
anwenderfreundliche Programmierung. <<

Peter Worgartner, geschéftsfiinrender Gesellschafter
Werkzeugbau Worgartner GmbH

1 Zu einem
bereits ansehn-
lichen Park an
Fanuc-Drahtero-
sionsmaschinen
gesellte sich
Anfang 2011
eine ROBO-
CUT O.-0iE.

Die Maschine
der neuesten
Generation hat
bei groBeren
Verfahrwegen
eine geringere
Standflache und
eine bessere
Leistungsauf-
bringung.

2 Die Firma
Werkzeugbau
Worgartner
GmbH stellt mit
,Prazision, die
Sicherheit gibt*
Werkzeuge fur
die Produktion
komplexer und
praziser Stanz-
Biegeteile her.

3 Bevorzugte
Methode zur
Herstellung der
Werkzeuge ist
die Drahtero-
sion.
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war das eine immense Investition, doch mit
dem Perfektionismus, fir den der Firmenei-
gentUmer bekannt ist, ware nichts anderes
vereinbar gewesen als die Werkzeugqualitat in
die eigene Kontrolle zu bekommen.

,Unsere Devise lautet ,Prazision, die Sicher-
heit gibt* “, sagt Peter Worgartner. ,Wir haben
gegenUber unseren Kunden die Verpflichtung,
die mit ihnen vereinbarten Anforderungen mit
einem Werkzeug zu erflllen, das von Beginn
an fehlerfrei funktioniert.” Der Hintergrund die-
ses Anspruches an das perfekte Werkzeug
ist verstandlich, wenn man weiB, dass die
Betriebskosten in einer Stanzerei pro Stunde
oft viele hundert Euro kostet. Angesichts von
Stlickkosten, die kaum kalkulatorische ,Luft’
enthalten, sind da Stillstdnde nicht tolerierbar.
Dass Worgartner daflr bekannt ist, dass er
diesen Qualitdtsanspruch erhebt und auch
erflllt, ist Hauptgrund flr sein auBerordentlich
schnelles und zugleich gesundes Unterneh-

SPECIAL WERKZEUG- UND FORMENBAU

4 Neben der ROBOCUT 0l-0iE besitzt
die Firma Werkzeugbau Wérgartner ei-
nen bereits ansehnlichen Maschinenpark
an Fanuc-Drahterosionsmaschinen.

5 Peter Worgartner (rechts im Bild, hier
mit precisa-Geschaftsfihrer Ing. Anton
Koller) begeistert an den Fanuc-Maschi-
nen unter anderem die bedienerfreundli-
che Programmierung und Steuerung.

6 Bestechend einfach, dadurch war-
tungsfreundlich: die Auffangvorrichtung
flir den verbrauchten Draht.

7 Seit 21 Jahren aktiv, immer noch
unverzichtbar: die erste Fanuc-Drahtero-
diermaschine bei Worgartner. Bereits
sie wies eine anspruchsvolle grafische
Bedienerfihrung auf.

menswachstum und daflr, dass ein Gutteil der
Auftrage aus Empfehlungen durch bestehende
Kunden resultiert. Mit 33 Mitarbeitern fertigt
das Werkzeugbauunternehmen jahrlich knapp

Die WP-Wérgartner Produktions-GmbH fertigt in Oberndorf komplexe
und préazise Stanz-Biegeteile. (Bildquelle: Albin Niederstrasser)
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ein Dutzend GroBwerkzeuge im Wert von je ei-
nigen hunderttausend Euro und dazu mehrere
tausend Kleinere Einheiten und Teile.

Wirtschatftlichkeit
in der Hartstahlbearbeitung

Ein weiterer Grund fUr den Markterfolg von
Worgartner ist die Wirtschaftlichkeit, mit der
die Werkzeuge hergestellt werden konnen.
Diese bestimmt deren Preis und damit die Her-
stellkosten der damit gestanzten und geboge-
nen Teile. Einen erheblichen Beitrag zu dieser
Wirtschaftlichkeit leisten die Draht-erodierma-
schinen, mit denen die meist aus gehartetem
Material hergestellten Werkzeuge bearbeitet
werden.

Bereits bei der ersten, 1990 angeschafften
Drahterodiermaschine handelte es sich um
ein Produkt des japanischen Herstellers Fa-
nuc. Noch ohne automatische Drahteinfade-
lung war die FANUC WO eine ebenso einfache
wie praktische Maschine. ,Es war eine sehr
schdne, sonnige Méarz-Woche, als ich in mei-
ner Funktion als Servicetechniker im Vorgan-
gerunternehmen von precisa diese Maschine
installierte und Peter Worgartner einschulte”,
erinnert sich Ing. Anton Koller. Er ist heute ge-
schéftsflhrender Gesellschafter der precisa
CNC Werkzeugmaschinen GmbH, in deren
Portfolio Fanuc Drahterodiermaschinen eine
wichtige Stellung einnehmen. ,,21 Jahre spéater
steht diese Maschine nach wie vor bei Wor-
gartner im Einsatz.”

Reumiitige Riickkehr

Als ein paar Jahre spéter die Erweiterung um
eine zuséatzliche Maschine anstand, konnte
Anton Kdller, damals bereits Produktmanager,
den gewulnschten Liefertermin nicht ruhigen
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Gewissens zusagen, sodass Worgartner ei-
nem alternativen Hersteller den Zuschlag ge-
ben musste. ,Allerdings stellte sich mit dieser
Maschine keine Zufriedenheit ein®, berichtet
Peter Worgartner. Nicht nur reichte das Mitbe-
werbsprodukt beim Preis-/Leistungsverhaltnis
nicht anndhernd an die Fanuc heran, auch
die Steuerungsprogrammierung konnte mit
deren Anwenderfreundlichkeit nicht mithalten.
,Bereits vor 20 Jahren waren die japanischen
Maschinen vergleichbaren européischen Fa-
brikaten steuerungstechnisch um funf Jahre
voraus und hatten bereits eine monitorgefuhrte
Visualisierung, als die anderen noch mit Loch-
streifen unterwegs waren.”

Im Jahr 2002 schaffte Peter Wérgartner daher
zwei weitere  Fanuc-Drahterodiermaschinen
an, drei weitere folgten 2004 und 2007. ,Man
merkt den Maschinen bereits in der Verarbei-
tungsqualitdt die Ambition der japanischen
Techniker nach Perfektion an®, sagt er. ,Zudem
ist ein Hang zur einfachen, wartungsfreundii-
chen und damit Unterhaltskosten sparenden
Losungen erkennbar.“ Das zeigt sich etwa bei
der Auffangvorrichtung fur den verbrauchten
Draht. Dabei handelt es sich nicht um einen
wartungsintensiven Héacksler, sondern um ei-
nen einfachen Ablagebehalter. Solche konst-
ruktiven Merkmale wirken sich vorteilhaft auf die
Betriebskosten Uber die gesamte Maschinen-
nutzungsdauer aus. Gleiches gilt fUr die univer-
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selle Nutzbarkeit durch eine Softwareausstat-
tung, bei der es keine aufpreispflichtigen Extras
gibt sondern stets die gesamte Funktionalitét
zur Verfugung steht. ,Das gilt auch flr den
kostenlos enthaltenen CUT-Monitor zur Uber-
wachung der Maschine von jedem beliebigen
Rechner im Unternehmensnetzwerk aus®, be-
statigt Anton Koller. ,Dieser kann sogar mit der
Mobilfunktion zur Ferntberwachung per Han-
dy genutzt werden.”

Maschine 7 in neuer Technologie

Kein Wunder also, dass Worgartner auch beim
aktuellen Erweiterungsschritt der Marke Fanuc
und dem Lieferanten precisa treu blieb. Bei
der mittlerweile siebenten Maschine handelt
es sich um das brandneue Modell Fanuc RO-
BOCUT a-0iE. Ein wesentlicher Unterschied
zu den Vorgangermodellen ist die geringere
Standflache bei gréBerem Verfahrweg. Gleich
geblieben ist die Moglichkeit zur Kranbela-
dung der bis zu 500 kg schweren Werkstlicke.
Gestiegen ist die Intelligenz in der Generator-
steuerung, sodass der Leistungsverlust auch
bei nicht idealen Bedingungen in Grenzen
bleibt. Dadurch kann auch eine Oberflache der
Schnittflache mit einem geringeren Rauheits-
grad in klrzerer Zeit erreicht werden. ,Das ist
fr Kunden mit hohen Anforderungen wichtig*,
sagt Peter Worgartner. ,Fir mich ist beson-
ders relevant, dass mit einstelloaren Schritten

>> Das Worgartner-Motto ,,Prazision, die
Sicherheit gibt" ist zugleich der Anspruch, den
die Firma an die Produktqualitat der Fanuc-
Maschinen und den Betreuungsstandard des
Lieferanten stellt. <<

von 100 nm meine Standardgenauigkeit von
5 pm einzuhalten ist".

Zufrieden zeigt er sich nicht nur mit der Ma-
schine, sondern auch mit der Betreuung durch
precisa. ,Durch die langfristige personelle Kon-
tinuitat herrscht ein besonderes Vertrauens-
verhéltnis als Basis fUr die partnerschaftliche
Arbeit®, sagt er. ,Und die technische Unter-
stitzung funktioniert bestens, wenn man sie
einmal braucht.”

Anwender

Das Tiroler Unternehmen fertigt Werk-
zeuge fUr die spanlose Metallbearbei-
tung nach eigener oder nach Kunden-
zeichnung.

Werkzeugbau Wérgartner GmbH
Bahnhofstr. 21

A-6372 Oberndorf/Tirol

+43 5352-63588-0
www.woergartner.com

precisa CNC Werkzeugmaschinen GmbH

SlamastraBe 29, A-1230 Wien
Tel. +43 1-6174777-0
www.precisa.at

Ing. Anton Koller, Geschéftsfiihrer precisa GmbH
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Hightech fur den Rennsport

Das Studententeam ,High-Speed Karlsruhe® gibt sich bei der Entwicklung eigener Rennwagen
nur mit dem Besten zufrieden und setzt in der Drahterosion auf die Hochleistungsdrahtelektrode
megacut plus von bedra. Mit Vollgas ans Ziel — ohne Kompromisse.

Nur wer sich hohe Ziele setzt, kann auch viel
erreichen. Unter dem Motto ,| have a dream®,
das einst Martin Luther King zur Legende
machte, wird an der Hochschule Karlsruhe —
im Rennsportteam ,High-Speed Karlsruhe" —
der Traum vom eigenen Rennwagen verwirk-
licht. Das Team aus begeisterten Studenten
der Fahrzeugtechnologie, der Mechatronik,
des Maschinenbaus sowie der Wirtschaft
beschaftigt sich Jahr fir Jahr intensiv mit der
Entwicklung und Herstellung von unterschied-
lichen Fahrzeugkomponenten, die schlielich
zu einem fertigen Fahrzeug flr den Rennsport
vereint werden.

Formula Student

Zahlreiche Rennsport-Teams von internationa-
len Hochschulen nehmen an dem Wettbewerb
,Formula Student* teil, bei dem es nicht nur um
Sieg und Platz bei den verschiedenen Wettbe-
werbsdisziplinen, sondern auch um den bei
der Realisierung des Gesamtprojektes zugrun-
de liegenden Businessplan geht. Hier werden

Anwender

Das Rennsportteam der Hochschu-
le Karlsruhe ,High-Speed Karlsru-
he* — Teilnehmer am Wettbewerb
JFormula Student” — ist, um effizient
arbeiten zu kénnen, in funktionso-
rientierte Bereiche unterteilt. Diese
Spezialisierung ermoglicht eine pro-
blemspezifische Arbeitsweise, bei
der jeder seine Starken optimal aus-
spielen kann.

www.highspeed-karlsruhe.de

- __;-::-"f
——

u. a. Finanzplanung, Design und Kosteneffizi-
enz bewertet.

Unterteilt in diverse Einzelteams (z. B. Team
Motor* oder Team ,Rahmen®) haben die
Studenten die Moglichkeit, erlerntes Wissen
sofort in die Praxis umzusetzen und wertvolle
Kontakte fur spatere Berufswege zu knupfen.
Die Aufgabe der Teams besteht darin, den
Prototyp eines Formelwagens fur den nicht-
professionellen Rennsport zu entwickeln und
herzustellen.

Technologische
Voraussetzungen gegeben

Die Voraussetzungen zur Entwicklung und
Fertigung sind flr die Studenten in Karlsruhe
optimal. Das Institute of Materials and Proces-
ses (IMP), welches direkt an die Hochschule
Karlsruhe angegliedert ist, bietet mit einem der
modernsten Maschinenparks in der gesamten
Hochschullandschaft ideale Bedingungen fur
die Studenten des ,High-Speed Karlsruhe-

Teams, die innerhalb des IMP mithilfe der
Fachingenieure ihre Ideen und Projekte ver-
wirklichen koénnen. Die Fertigungstechnik des
IMP ist durch die Unterstitzung hochrangiger
Industrieunternehmen stets auf dem neuesten
Stand, sodass die Fahrzeugkomponenten an
High-End-Maschinen gefertigt werden kon-
nen. Insgesamt 17 festangestellte Mitarbeiter,
darunter 12 Projektingenieure, entwickeln am
IMP neue Fertigungsstrategien und optimie-
ren durch zahlreiche Simulationen bestehende
Prozesse und Technologien.

Josef Buresch, DI und Mitglied der Forscher-
gruppe ,Abtragen* am IMP beschéftigt sich
u. a. seit Jahren intensiv mit dem Bereich der
mehrachsigen Drahterosion und hier insbe-
sondere mit dem 7-Achs-Simultanerodieren.
Bei derart anspruchsvollen und komplexen
Erodiervorgdngen kommt es auf die richtige
Drahtelektrode an. Josef Buresch kooperiert
deshalb im Zuge seiner Forschungsarbeit
auch mit externen Entwicklungsabteilungen
unterschiedlicher Herstellern. Das IMP arbei-




Hochleistungsdrahtelektrode
megacut plus von bedra.

tet in der Drahterosion mit einer japanischen
Mitsubishi-Drahterodiermaschine und setzt
bei der Auswahl des Erodierdrahtes auf die
Marke bedra von Berkenhoff.

Hochleistungsdrahtelektrode
megacut plus

Mit der Hochleistungsdrahtelektrode mega-
cut plus, die speziell fir Drahterodiermaschi-
nen japanischer Hersteller entwickelt wurde,
konnten erhebliche Leistungssteigerungen
erzielt werden. ,Durch den Einsatz des be-
dra-Drahtes kénnen wir aufgrund der ver-
kirzten Erodierzeiten bis zu 30 Prozent der
Kosten einsparen. Der Draht arbeitet auch
bei schlechten Sptilbedingungen stabil, er-
zielt deutliche Leistungssteigerungen beim
Schruppschnitt und liefert auch bei kom-
plexen Konturschnitten absolute Betriebs-
sicherheit®, erklart Josef Buresch. Berken-
hoff als Unterstitzer und Forderer des IMP
profitiert von den umfangreichen Test- und
Forschungsergebnissen der Hochschule.
Diese sind von hohem Wert, schlieBlich ist

1 Marc Schiess,
Hochschule Karlsru-
he, Teamleiter ,,Frame
& Bodywork® mit dem
Rennwagen ,,F104*.

2 Im Bild von links
nach rechts: Chris-
toph Dietrich, Vertrieb
EDM D/A/CH bei
Berkenhoff, Josef
Buresch, Forscher-
gruppe ,Abtragen”
und Marc Schiess,
Teamleiter ,Frame &
Bodywork* der Hoch-
schule Karlsruhe.
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zukunftsweisende Forschung in der Funken-
erosion sowie im Werkzeug- und Formenbau
ein wichtiges Thema.

Das Team ,High-Speed Karlsruhe® nutzt die
Hightech-Drahterosion sowie den Schnell-
schneiddraht von bedra u. a. fUr die Fertigung
von Lenkradunterlagen, Achsschenkel sowie
Schwerter oder Verzahnungen fUr die Fahr-
zeugstabilisatoren. ,Wir sind sehr stolz da-
rauf, dass unser Erodierdraht megacut plus
einen Teil zur Fertigung dieser einzigartigen
Rennfahrzeuge beitragt und unterstitzen
das Team ,High-Speed Karlsruhe® auch in
Zukunft. Aber auch die Forschungsarbeit des
IMP, hinsichtlich des komplexen Erodiervor-
ganges und die daraus resultierenden Ergeb-
nisse, bieten uns einen echten Mehrwert”,
erklart Jirgen Ehrentraut, Marketingleiter bei
Berkenhoff.

Berkenhoff GmbH

An der LandstraBe, D-35745 Herborn
Tel. +49 2772-5002-0
www.bedra.com

wvvarqus

NEUMO Ehrenberg Group

—— das Unternehmen

die Produktgruppen

VARDEX

jen von VARGUS

stemvon VARGUS

MITM

Super schnelles
Gewindefrassystem

T: +49 (0) 7043 / 36-1 61
F: +49 (0) 7043 / 36-1 60
Email : info@vargus.de
www.vargus.de

Neumo GmbH + Co. KG
Vargus Deutschland
Henry-Ehrenberg-Platz
D-75438 Knittlingen
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Schlusselpartner

In der Verschlusstechnik

Die KTW-Gruppe ist weltweit flinrend in der Herstellung von Spritzgusswerkzeugen fir die
Verschlusstechnik. Um diese Marktstellung zu halten und auszubauen, setzt man seit jeher auf
mdglichst wenige, dafiir kompetente und zuverldssige Partner. In der Zerspanung ist dies DMG,
da der weltgroBte Hersteller von Werkzeugmaschinen die gesamten Bearbeitungsanforderungen
von KTW mit den dafiir optimalen Maschinenkonzepten abdecken kann.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

1 Die KTW-Gruppe ist welt-
weit fihrend in der Herstel-
lung von Spritzgusswerkzeu-
gen fir die Verschlusstechnik.

2, 3 Zum Frasen der Kupfe-
relektroden setzt KTW die
DMU 50 Evolution ein.
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ir alle verwenden es taglich:
Shampoos, Dusch- oder Ra-
siergels, Deo-Roller oder PET-

Mineralflaschen. Alle diese Produkte haben
eines gemeinsam: Die Spritzgussformen
fir die Herstellung der Verschlisse kom-
men fast alle von der Kunststofftechnik
Waidhofen an der Thaya GmbH (KTW). Die
KTW-Gruppe hat sich auf dem Sektor Ver-
schlusstechnik durch erstklassiges Know-
how, innovatives Design und moderne
Produktentwicklung, héchste Qualitat und
Prazision sowie Schnelligkeit und Verlas-
slichkeit weltweit an die Spitze gesetzt.

Zum Kundenkreis z&hlen alle namhaf-
ten Hersteller aus den Bereichen Verpa-
ckungs- und Lebensmittelindustrie sowie
neuerdings auch Unternehmen aus der
Medizintechnik. Mit dem Headquarter in
Osterreich und zwei weiteren Standorten
in Deutschland und Tschechien bietet KTW
seinen Kunden optimale Maglichkeiten,
wenn es um Flexibilitdt, Produktionska-
pazitdten und Produktionssicherheit geht.
Denn alle Standorte verfigen Uber aqui-
valent, hochwertige Ausstattung mit dem
gleichen Produktspektrum.

Technischer Vorsprung
als Wachstumsmotor

Die Auftragslage ist beeindruckend und
war auch von der letzten Weltwirtschafts-
krise nur wenig betroffen. Ein wesentli-
cher Erfolgsbaustein sind die innovativen
technischen Lo&sungen von KTW. ,Wir
setzen auf Mehrkomponententechnik und
Inmold-Assembly, auf Werkzeuge mit vie-
len Kavitaten in Single-Face- oder Etagen-
ausfuhrung. Unser oberstes Ziel ist ganz
klar die Reduktion der Kosten und eine
spurbare Erhdhung der Wirtschaftlichkeit —
zum Vorteil unserer Kunden®, zahlt Stefan
Knodlstorfer, Technischer Leiter und Pro-
kurist bei KTW, die eigenen Stérken auf.
Wie weit das technische Know-how reicht,
belegt die Zykluszeit eines 72-fach-Werk-
zeuges, das alle 2,8 sec. 72 Verschlisse
produzieren kann. Somit lassen sich inner-
halb eines Tages unglaubliche 2,2 Millionen
Verschlusskappen herstellen.

,Wir sind in der Lage, innerhalb kirzester
Zeit fur jedes Design eine technische Lo6-
sung zum Bau des Werkzeuges zu liefern.
Speziell die Werkzeuge und Formen =

>> Unsere DMG-Maschinen sind
Schltsselmaschinen. Damit wir unsere
Produktion aufrecht halten und unseren Kunden
kUrzeste Lieferzeiten bieten kbnnen ist hochste
Prazision und Verfugbarkeit des Maschinenparks

Uber Jahre hinweg Voraussetzung. <<
/ Gerhard Schnell, Arbeitsvorbereitung / Fertigungstechnik bei KTW
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von Shampoo-Verschlissen oder &hnlicher
Produkte sind sehr komplex, da ist Erfah-
rung das Um und Auf“, ergéanzt er.

DMG als Schliisselpartner

NatUrlich spielt auch die Prézision in der
Herstellung der Spritzgusswerkzeuge eine
entscheidende Rolle. ,Wir fertigen unter
einem Hundertstel, bei Dichtflachen auf
max. 5 p“, berichtet Gerhard Schnell, ver-
antwortlich fur die Arbeitsvorbereitung und
Fertigungstechnik bei KTW. ,Denn nur mit
derart prazisen Produkten kann man diese
hohe Wirtschaftlichkeit erreichen.”

Deshalb setzt man im Werkzeugbau aus-
schlieBlich auf namhafte Partner und Liefe-
ranten: ,Unsere Philosophie ist es, die An-
zahl der Lieferanten so gering wie moglich
zu halten. Bei den wenigen Partnern muss
jedoch hdchste Qualitat und Lieferfahigkeit
auf Jahre hinweg gewéhrleistet sein®, so
Gerhard Schnell. Im Erodieren setzt man
daher auf Makino, beim Flachschleifen auf
ELB und in der Zerspanung auf Maschinen
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4, 5 Mit der 5-Achs-Portalfrdasmaschine
DMC 200 U mit Rundtisch und Paletten-
wechsler werden die zur Herstellung der
Spritzgusswerkzeuge bendtigten Platten
geschlichtet.

6, 7 Die DMC 60-T ist fir KTW die
ideale Maschine fir die Herstellung von
Formeinséatzen. Mit einem 5-fach-Pa-
lettenwechsler mit Mehrfachspannung
kann man wirtschaftlich zerspanen.

8, 9 Mit der GMX 250 linear werden mit
Stangenlader und Gegenspindel Form-
kerne von der Stange in einer Aufspan-
nung bearbeitet.

10, 11 Die DMC 75V linear mit Palet-
tenspeicher fur 20 Werkstiicke fertigt
Gewindekerne mit hdchster Prazision.

aus dem Hause DMG. ,DMG kann alle un-
sere Bearbeitungsanforderungen mit den
daflr optimalen Maschinenkonzepten ab-
decken®, erklart Stefan Knodistorfer und
Gerhard Schnell erganzt: ,Unsere DMG-
Maschinen sind Schlisselmaschinen. Da-
mit wir unsere Produktion aufrecht halten
und unseren Kunden kurzeste Lieferzeiten

6

bieten konnen ist héchste Prézision und
VerfUgbarkeit des Maschinenparks Utber
Jahre hinweg Voraussetzung.“ Ebenso ent-
scheidend ist rascher Service und Ersatz-
teilverfigbarkeit. ,Im Servicefall ist seitens
DMG innerhalb von 24 Stunden ein Tech-
niker mit dem richtigen Ersatzteil vor Ort
— das schatzen wir sehr.” Darlber hinaus
ist laut KTW auch der Telefonsupport bei
DMG vorbildlich.

Sehr positiv sieht man bei KTW auch den
positven Umgang mit Anderungsvor-
schlagen. ,Wenn wir einen sinnvollen und
technisch realisierbaren Losungsvorschlag
auBern, wird der von DMG begutachtet
und zumeist in die Maschinenkonzepte
mit eingebracht. Das heif3t, wir kdnnen
aktiv an der Entwicklung unserer eigenen
Werkzeugmaschinen — mitwirken®,  weist
Gerhard Schnell auf die nicht alltagliche
Zusammenarbeit hin. Als weiteren Vorteil
empfindet man den flexiblen Einsatz der
Mitarbeiter an allen DMG-Maschinen, da
Steuerung und Aufbau der einzelnen Ma-
schinentypen sich meist dhneln. Im Detail

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2011
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setzt man bei KTW unter anderem auf
finf unterschiedliche Schltisselmaschi-
nen, wie es Gerhard Schnell ausdrickt,
die jeweils fur spezifische Operationen
zustandig sind: DMU 50 Evolution,
DMC 200 U, DMC 60-T, DMC 75V und
GMX 250 linear.

Verschiedene Maschinenkonzepte
iiberzeugen

Zum Frasen der Kupferelektroden setzt
KTW die DMU 50 Evolution ein. Die-
se sorgt durch eine Erowa-Automati-
sierung mit 75 Magazinplatzen fur die
Auslastung aller 11 Senkerodierma-
schinen. ,Beim Elektrodenfrasen spielt

Genauigkeit eine groBe Rolle”, erklart
Gerhard Schnell. Und der zustandige
Vertriebsingenieur seitens DMG Rudolf
Hauer erganzt: ,Das 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum DMU 50 Evolution vereint
die Flexibilitdt moderner Universal-Fras-
maschinen und die Leistungspotenzi-
ale von Vertikal-Bearbeitungszentren.
Der NC-Schwenkrundtisch mit groBem
Schwenkbereich erlaubt 5-Seiten-Be-
arbeitung Uber 5-Achs-Positionierung
bis hin zur 5-achsigen simultanen Kon-
turbearbeitung.” Durch den Einsatz von
gewuchteten Werkzeugen (Anm.: KTW
verlasst sich hier nicht auf die Angaben
der Werkzeuglieferanten, sondern ge-
wahrleistet dies mit einer eigenen >

www.zerspanungstechnik.at

>> DMG kann alle unsere
Bearbeitungsanforderungen mit den
daflr optimalen Maschinenkonzepten
abdecken. <<

Stefan Knddlstorfer, Technischer Leiter, Prokurist bei KTW
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WESTCAM'

Ihr Spezialist fur
CAM-Losungen

hyperMILL -
Das MaB aller (Fras-)Dinge

2D-Frasen
3D-Frasen
HSC-Frasen
5Achs-Frasen

Frasdrehen

Die CAM-Software hyperMILL inte-
griert alle verfligbaren Strategien und
Anwendungen unter einer einfachen,
windowsorientierten Bedienoberfla-
che.

Neue hyperMILL Version 2011
ab sofort verfiigbar.

WESTCAM - Ihr Komplettanbieter fiir CAD, CAM,
PDM und Digital Engineering.

WESTCAM Datentechnik GmbH - Gewerbepark 38 -
6068 Mils - Tel 05223/55509-0 - office@westcam.at
www.westcam.at
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Anwender

Die KTW Group ist einer der Branchen-
fUhrer flr SpritzgieBformen weltweit und
hat sich zu einem der innovativsten For-
menbauer entwickelt.

Kunststofftechnik

Waidhofen an der Thaya GmbH
Brunner StraBe 24

A-3830 Waidhofen a. d. Thaya

Tel. +43 2842-52861-0
www.ktw-group.com

In der Lehrwerkstétte wird das aktuelle Automatisierungsprojekt

mit einer DMC 835 V und einem Motoman Knickarmroboter
simuliert. Im Bild die Protagonisten: {v.l.n.r.) Rudolf Hauer (DMG),
Stefan Knédlstorfer und Gerhard Schnell (beide KTW).

Wuchtmaschine) erreicht man mit bereits
27.000 Betriebsstunden auch sehr hohe
Standzeiten der 18.000er-Spindel.

Mit der 5-Achs-Protalfrasmaschine
DMC 200 U mit Rundtisch und Palet-
tenwechsler werden die zur Herstellung
der  Spritzgusswerkzeuge  bendtigten
Platten geschlichtet. ,Hier erzielen wir
Genauigkeiten bei einem  S&ulenab-
stand von 1.200 mm von + 0,01 mm.
Dies erreichen wir aufgrund der hohen
Grundgenauigkeit der Maschine sowie
durch ein temperiertes Kuhimittel und kli-
matisierte Produktionshallen®, ist Gerhard
Schnell zufrieden. Wichtig ist fur KTW auch
die Vielseitigkeit der Maschine, da fast alle
Platten auf allen sechs Seiten bearbeitet
werden mussen.

Eine weitere Schlisselmaschine ist das
5-Achs-Kompakt-Bearbeitungszentrum
DMC 60-T.

,Die DMC 60-T ist fir uns die ideale Ma-
schine fur die Herstellung von Formeinsat-
zen. Mit einem 5-fach-Palettenwechsler

mit Mehrfachspannung kdnnen wir jede
Palette mit funf oder sechs Teilen bestl-
cken. Somit produzieren wir Ubers Wo-
chenende mannlos. Ebenso ersparen wir
uns durch die Mehrfachspannung wert-
volle Werkzeugwechselzeiten“, so Gerhard
Schnell. Eilgang und Vorschub von 50m/
min, Beschleunigung von 6 m/s2 in X- und
Y- sowie 5 m/s? in der Z-Achse zeugen
von der hohen Dynamik. ,Die DMC 60-T
gewahrleistet auch hdchste Dynamik im
Fraskopf. Auch der NC-Rundtisch liefert
Eilgang und Vorschub bis zu 30 min-1°,
erganzt Rudolf Hauer.

Auch Komplettbearbeitung mittels Dreh-
Frastechnologie spielt bei KTW eine wich-
tige Rolle. Mit der GMX 250 linear werden
mit Stangenlader und Gegenspindel Form-
kerne von der Stange fertig bearbeitet und
danach zum Harten gebracht. Die GMX
ersetzt in Summe funf Arbeitsschritte und
hat damit die Durchlaufzeit der Kerne auf
ein Drittel reduziert.

Zu guter Letzt werden auf dem Préazisions-
zentrum DMC 75V linear (Anm.: aktuelle
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>> Die KTW-Gruppe ist fur DMG ein
SchlUsselkunde, da ein breites Spektrum
an Fertigungstechnologie bendtigt wird
und wir mit Prézision und Verfugbarkeit
punkten kGnnen. <<

Rudolf Hauer, Vertriebsingenieur DMG Austria

Bezeichnung HSC 75 linear) mit Paletten-
speicher fur 20 Werkstlcke Teile wie Ge-
windekerne 5-achsig-simultan, mit Genau-
igkeiten unter 0,01 mm, gefréast.

Automatisierungsprojekt
in den Startlochern

Da man bei KTW aufgrund der ausgezeich-
neten Auslastung standig auf der Suche
nach Verbesserungen bzw. Produktivi-
tatssteigerungen ist, hat man vor einiger
Zeit mit einem Automatisierungsprojekt
begonnen. Dieses beinhaltet zwei HSC
55 linear, die mit einem Knickarmroboter
verkettet werden. ,Eine Maschine wird zur
Grafitbearbeitung, die andere zum Elektro-
den- bzw. Hartfrasen verwendet”, erklart
Gerhard Schnell. In der Endausbaustufe
werden eine Wasch- und eine Messstation
integriert, danach werden dann die fertigen
Werkstulcke einer Erodierlinie Gbergeben.

»LAuch in diesem Projekt setzen wir wie-
der auf die Zusammenarbeit mit DMG, da
das Maschinenkonzept optimal passt und
wir mit der Betreuung und dem Service
auBerst zufrieden sind“, bringt es Stefan
Knddlstorfer abschlieBend auf den Punkt.

DMG Austria
Vertriebs und Service GmbH

Oberes Ried 11, A-6833 Klaus
Tel. +43 5523-69141-0
www.dmg.com
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Senkerodieren am Puls der Zeit

Mit der Einflihrung der neuen Senkerodiermaschinen FORM 200 und FORM 400 macht GF AgieCharmilles
das Senkerodieren flexibler und produktiver. Beide Maschinen sind mit dem neuesten Generator mit
verschleissfreier 1Q-Technologie (Innovation + Qualitat) ausgertistet. Die FORM 200 bietet vielseitige
Bearbeitungslosungen auf Standardbasis, die FORM 400 besticht durch GroBe.

Mit der Vorstellung der neuen Senkerodierma-
schinen FORM 200 und FORM 400 steht GF
AgieCharmilles zum eigenen Bekenntnis, Kun-
den zu mehr Erfolg zu verhelfen. Die FORM
400 eignet sich speziell fur die Herstellung
grosser Formen und Teile und orientiert sich
an den Anforderungen im Grossformenbau,
die unter anderem in den Bereichen Ener-
gietechnik, Luft- und Raumfahrt sowie Auto-
mobilindustrie gefragt sind. Die FORM 200
mit ihren dusserst kompakten Abmessungen
richtet sich an den Prézisionsformenbau mit
Werksttickdimensionen bis zu 700 x 460 x 275
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mm. Beide Erodiersysteme verfigen Uber die
einfach zu bedienende, intuitive Vision 5-Steu-
erungsoberflache. Eine bedienerfreundliche
Mensch-Maschine-Schnittstelle flr groBtmog-
liche Flexibilitat.

Die IQ-Technologie beider Maschinen reduziert
den Elektrodenverschlei auf nahezu Null - ein
besonders wertvolles Merkmal fur alle Anwen-
dungen, in denen Grafitelektroden von zent-
raler Bedeutung sind. Das als ,verschleiBfreie
Technologie” bezeichnete IQ-System von GF
AgieCharmilles reduziert die Elektrodenkosten

o

um 20 bis 30 Prozent und verbessert die Ab-
bildungsqualitat im selben Verhaltnis.

Robustes Maschinenkonzept

Das Maschinenkonzept der FORM
200/400-Reihe ist durch einen feststehenden
Tisch mit absenkbarem Becken gekennzeich-
net, sodass drei offene Seiten beste Zugang-
lichkeit zur Form oder zum Teil erméglichen.

Die Maschinen verflgen Uber einen kurzen,
stabilen C-Rahmen. Bei der Entwicklung
mit Testlaufen wurden die Maschinen hohen
Belastungen ausgesetzt. Das Ergebnis an-
spruchsvoller Berechnungen und Tests sind
Maschinen hoher Festigkeit, die — fur ihre An-
wendung erstaunlich kompakt — die Erwartun-
gen der Bediener sicherlich Ubertreffen.

Ergonomie und Automation

Mit ihren AuBenabmessungen von 2.970 x
3.100 x 3.320 mm (B x T x H) ist die FORM
400 Uberraschend ergonomisch gelungen.
Die Abmessungen der FORM 200 betragen
1.900 x 1.690 x 2.400 mm. Durch Integration
der elektrischen Filter- und dielektrischen Kom-
ponenten konnten die Entwickler die Maschine
kompakt halten — bei verbesserten Funktionen
der Bedienbarkeit. Die unabhangige Konsole

L
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Eckdaten

FORM 200

Arbeitsbecken: 790 x 520 x 325 mm — Badhohe: 325 mm
Verfahrweg: 350 x 250 x 300 mm (X/Y/2).
Aufstellplatz: 1.900 x 1.690 x 2.400 mm (B x T x H).

FORM 400

Arbeitsbecken: 1.810 x 1.160 x 800 mm — Badhohe: 650 mm
Werkstiickdimension: 1.750 x 1.050 x 600 mm

oder Durchmesser bis 1.150 mm

Verfahrweg: 900 x 700 x 500 mm (X/Y/Z)

mit Touchscreen und die Fernbedienung
mit integrierter HMI-Funktionalitdt und
LCD-Touchscreen verbessern die Ergo-
nomie der FORM 200/400 zusétzlich. Au-
Berdem bieten die Maschinen die gleichen,
modernen Programmierfunktionen wie die
High-End-Maschinen FORM 2000 HP und
FORM 3000 HP der Gruppe.

Zur Automation steht fur die FORM 400
als Option ein lineares Werkzeugwechsel-
system mit 20 Positionen — jeweils 10 auf
jeder Seite — zur Verfligung. Die FORM 200
kann mit dem neuen ,Fast Tool Changer*
(FTC), dem laut GF AgieCharmilles welt-
weit schnellsten Werkzeugwechsler mit 20
Positionen, ausgerUstet werden, der sich
dank seiner sanften und schnellen Bewe-
gungen fur unterschiedlichste Anwendun-
gen eignet.

Kundendienst

Wie bei allen Produkten, bietet die GF
AgieCharmilles ihren umfassenden Kun-

Y

dendienst ,Customer Services" auch flr
die Maschinen FORM 200/400 an. Das
sind Leistungen, mit denen wichtige As-
pekte wie Ausrlstung, Produktivitat und
kontinuierliche Verbesserung auf Dauer si-
chergestellt werden.

Das Angebot beginnt beim ,Operations
Support“ mit zertifizierten Verbrauchsma-
terialien und Original-Verschleiteilen. Es
reicht Uber den ,Machine Support* zur Ma-
ximierung der Maschinen-Betriebsdauer
bis hin zum ,Business Support®, durch den
Kunden das gesamte verfligbare Potenzial
ihrer Betriebsprozesse ausschopfen kon-
nen.

Agie Charmilles Sales Ltd
Niederlassung Osterreich

Wiener StraBe 41 — 43,
A-3130 Herzogenburg
Tel. +43 2782-8003008
www.gfac.com

links Die neue FORM 200
mit dem IPG-Generator der
neuesten Generation, der
verschleiBfreien IQ-Tech-
nologie und dem optional
erhaltlichen, blitzschnellen
FTC bietet mehr Flexibilitat
und Autonomie.

rechts Die FORM 400 mit

ihrem groBzligig bemesse-

nen und mihelos zu-

— ganglichen Arbeitsbecken

- sowie der verschleiBfreien

IQ-Technologie eignet sich
besonders fur Anwen-
dungsgebiete wie Strom-
erzeugung oder Luft- und
Raumfahrt, in der regelma-

Big groBe Teile und Formen
bearbeitet werden.

HAM

PRAZISION

HAM - lhr kompetenter Partner
in der Prazisionswerkzeug-Technologie

Werkzeuge fiir die Bearbeitung
moderner Werkstoffe wie
Verbundwerkstoffe, Titan und
Aluminium

VHM-Werkzeuge

Bohrer, Bohrsenker, Reibahlen,
Fraser mit Diamantbeschichtung

PKD-Werkzeuge

Bohrer, Bohrsenker, Reibahlen, Fraser

Spezielle Geometrien fiir die
Vor- und Feinstbearbeitung

Erhéhung der Werkzeugstandzeit
durch leistungsfahige polykristalline
Diamantplatten und Diamant-
beschichtungen

HARTMETA
ANDREAS MAIER GMBH
D-88477 SCHWENDI-HORENHAUSEN

UGFABRIK

TELEFON 07347/61-0 - FAX 07347/7307

wWww.zerspanungstechnik.at 111 info@ham-tools.com - www.ham-tools.com
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Leuchtdioden am Chameleon-Magazin geben Auskunft zum Bearbeitungsprozess:

Lichter konnen sprechen

Zimmer & Kreim setzt auf intelligente Entwicklung: Die erweiterte Programmierung des
Handlingsystems Chameleon bringt den Magazinen nicht nur das Sprechen bei — weitere intelligente
Leistungsmerkmale machen das Arbeiten mit dem System sicherer und effektiver.

Rot, grln, blau, lila, wei oder ein blinken-
des Gelb — mit bis zu sieben Farbwerten tun
Leuchtdioden an den Magazinleisten wichtige
Signale schon von Weitem kund. Das kann
so aussehen: Grin — der Platz ist belegt. Gelb
blinkend — das Werkzeug wird verwendet (der
Prozess ist aktiv). Rot — Achtung, Fehler im
Prozess.

Angebracht sind die Dioden an der Ricksei-
te einer jeden Magazinleiste. So kdnnen die
Benutzer schon von Weitem den Status eines
Werkstlicks oder einer Elektrode prifen und
entsprechend schnell reagieren. Maglich wird
diese Zeichensprache durch eine erweiterte
Software-Programmierung des Handlingsys-
tems Chameleon. Dabei sind die Farben ana-
log der eingesetzten MagazinUbersichten im
Jobmanager bzw. der Maschinensteuerung
aufgebaut.

Intelligenz ist, wenn der menschliche
Fehler schon einkalkuliert ist

Auch daran haben die Softwareentwickler von
Zimmer & Kreim weiter gearbeitet. Belegt der
Anwender versehentlich doch mal einen mit
Gelb gekennzeichneten Magazinplatz dop-
pelt, merkt das Programm es automatisch
und gibt eine Meldung aus. Der Roboter fahrt

Keine schmutzigen Dielektrikumsreste

auf den Aufnahmepunkten mehr — mit der
Abflhrverrohrung wird der Schmutz aus den
Magazinleisten abgeleitet.
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Dioden an den Magazinen: Jede Farbe gibt Auskunft lber
den Prozesszustand des Werkstilicks oder der Elektrode.

daraufhin einen erneuten |dentifikationslauf,
nimmt die nun anders platzierten Teile auf
und Uberfuhrt sie aktuell in das Programm.
Die Fehlermeldung wird gleichzeitig auch am
Programmierplatz angezeigt — und, sollte kein
Anwender zur Stelle sein, auch per SMS an
den Verantwortlichen verschickt. Fur die in
Arbeit befindliche Elektrode wird durch den
Bediener ein neuer Platz gesucht und im Pro-
gramm festgehalten — der Fehler ist beseitigt.

Sicher, sauber, effektiv

Mit einem besonderen Warnsystem reagiert
das ,erweiterte Chameleon®, wenn der ,schein-
bar leere” Platz mit einem Werkstlck/einer
Elektrode versehentlich aufgeflillt wird, das/die
in seinen/ihren AbmaBen eine Uberbreite auf-
weisen — d. h. wenn das Teil den vorhandenen
Freiraum von 60 mm je Platz Uberragt.

Eine solche, falsche Platzierung kann teure Fol-
gen haben, weil sie Verhakungen, Kollisionen
oder gar Beschadigungen der Nachbarteile
verursacht. Die Programme von ZK erlauben
das Sperren von Nachbarplatzen im Vorfeld
und verhindern somit derartige Fehler. Dem
Anwender wird umgehend eine Fehlermeldung
des betroffenen Magazins angezeigt und die
Dioden werden rot. Als besonderes Feature
kénnen auf Knopfdruck alle, einem Auftrag zu-

geordneten Elektroden angezeigt werden — die
zugehorigen Dioden werden lila.

Keine Probleme mehr mit
abtropfendem Dielektrikum

Verbesserungen an der Gesamtperformance
machen auch vor den Magazinleisten selbst
nicht halt. Nutzer kennen das: Abtropfendes
Dielektrikum kann die Aufnahmepunkte der
Werkstlcke oder Elektroden verdrecken —
Genauigkeitsverluste beim Erodieren sind die
Folge. Zimmer & Kreim hat die Magazinleisten
jetzt mit einer zusétzlichen Abflhrverrohrung
versehen. Abtropfendes Dielektrikum wird von
Etage zu Etage Uber dinne Rohre nach unten
geleitet und sauber in einem Bodenblech auf-
gefangen, ohne mit Werkstlcken und Elektro-
den in Berdhrung zu kommen.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video

Zimmer+Kreim GmbH & Co. KG

Beineécker 10, D-64395 Brensbach
Tel. +49 6161-9307-0
www.zk-system.com
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Spindel fiir den Formenbau

GROB-WERKE présentiert eine neu entwickelte
Spindel, wie sie im Formenbau aber auch zur
Bearbeitung von Aluminium zum Einsatz kommen
kann. Bei einer max. Drehzahl von 28.000 1/

min und einem nutzbaren Drehmoment (bei einer
Einsatzdauer von 40 Prozent) von 63,2 Nm leistet
die Spindel ausgezeichnete 53 kW.

Die Lager der Spindel sind mit einer
Ol-Luft-Schmierung  ausgestattet. Mit
ihrem relativ.hohen Drehmoment ist
sie in der Lage, selbst Stahl mit wirt-
schaftlichen Schnittdaten bearbeiten
zu kénnen. Die Spindel hat noch im Be-
reich ihrer Drehzahl viel Potenzial nach
oben. Die freigegebenen 28.000 1/min
sind das Ergebnis aktueller Messungen.
.Nach Auswertung weiterer, praktischer
Erfahrungen ist es wahrscheinlich, dass
die Entwicklungsingenieure auch eine
Drehzahl von bis zu 30.000 1/min risi-
kolos freigeben kénnen®, so Rudolf Dre-
er, GROB-Vertriebsleiter fur Standard-
maschinen national. ,Ein Wert, der die
Spindel, in Verbindung mit ihrer Gberra-
genden Leistung und ihrem sehr guten
Drehmoment, mehr als konkurrenzfahig
macht. Noch mussen wir aber auf das
grune Licht der Entwickler warten.

Technik auf kleinstem Raum

Die Universal Bearbeitungszent-
ren G350 und G550 erganzen die
erfolgreiche G-Baureihe von Grob
und erdffnen ein breites Anwen-
dungsspektrum. Die Baugruppen
der beiden Maschinen stammen,
wie alle Module der G-Baureihe,
aus demselben Standardkompo-
nenten-Programm. Die G350 und
G550 zeichnen sich besonders

Bei einer max. Drehzahl von 28.000
1/min und einem nutzbaren Drehmo-
ment von 63,2 Nm leistet die neue
Spindel ausgezeichnete 53 kW.

Make it Easy!
Feinbohren mit Blu
wireless technology.

KOMET MicroKom® BluFlex™ Feinbohrsystem mit Bluetooth®
Technologie erméglicht eine vom Werkzeugkopf entkoppelte,
schnelle Ablese- und Einstellméglichkeit — einfach easy.

, "

. . - Drehzahlfestigkeit bis zu 16.000 min™' KOMET
durch eine kompakte Bauweise aus durch integrierten Teilunwuchtausgleich ® MicroKkom®
und gewahren sehr gute Einsehbar- - Universelle ABS® Schnittstelle 0 BluFlex™

- Display und Verstellschlissel mit Bluetooth® Schnittstelle 2

konnen fur mehrere Kopfe verwendet werden

keit und beste Zuganglichkeit zu
den Arbeitsraumen.

Top-tnnovator

GROB-WERKE GmbH & Co. KG

IndustriestraBe 4
D-87719 Mindelheim
Tel. +49 82-61996-0
www.grob.de

www.zerspanungstechnik.at

Unser PLUS.

Sie kennen die KOMET GROUP als Hersteller von Premium-
Werkzeugen und Sie kennen die Ideen in unseren Losungen.
Entdecken Sie ein unvergleichliches Mehr, das Ihnen dauerhafte
und nachhaltige Vorteile bietet. Wir nennen es TOOLS+IDEAS.
Zukunftsweisende Dienstleistungen, einzigartiger technischer
Support und praxisorientierte Fachseminare.

TOOLS+ IDEAS™

www.kometgroup.com
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Werkzeugvermessung
einfach gemacht

Das Osterreichische Traditionsunternehmen Trodat ist Weltmarktfiihrer in der Herstellung von selbstfarbenden
Stempeln. Die Kernkompetenz — Entwicklung, Produktion und Vertrieb von Markierungsgerdten — schlieBt auch einen
hauseigenen Werkzeugbau mit ein. Dort setzt man auf hochste Prézision und Prozesssicherheit. Deshalb vermisst man

vor deren Einsatz alle Zerspanungswerkzeuge — seit tber zehn Jahren mit Zoller Werkzeug Einstell- und Messgeréten.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Wer kennt ihn nicht bzw. welche Firma hat
keinen? Eine Frage, die man nicht mit allzu
vielen Dingen in Verbindung bringen kann.
Wohl aber mit einem Stempel aus dem
Hause Trodat. Das Traditionsunternehmen —
nachstes Jahr feiert man 100-jahriges Jubi-
ldum — ist WeltmarktfUhrer in der Herstellung
selbstfarbender Stempeln. In Wien gegrin-
det, befindet sich die Konzernzentrale seit
1951 in Wels (O0). Seit Jahrzehnten z&hlt
das Privatunternehmen zu den Trendsettern
der internationalen Markierungsindustrie. Seit
1995 ist das Unternehmen nach ISO 9001
zertifiziert, seit 2008 nach ISO 14001. Die Ex-
portquote betragt 98 Prozent. Trodat beliefert
mit insgesamt 1.000 Mitarbeitern (Anm.: 500
davon in Wels) und Uber 20 Niederlassungen
Kunden in 160 Lander der Welt.

Beeindruckende Fakten eines Vorzeigeunter-
nehmens, das konsequent den Weg in Rich-

tung Globalisierung mit Konzentration auf
seine Kernkompetenzen — Entwicklung, Pro-
duktion und Vertrieb von Markierungsgeraten
— beschreitet. Trodat ist auch der Erfinder des
weltweit erfolgreichsten Stempels — des Tro-
dat Printy — bis heute Uber 200 Millionen Mal
verkauft.

Hohe Fertigungstiefe

Vom Design, der Konstruktion, der Herstel-
lung der entsprechenden Spritzgusswerk-
zeuge bis hin zur industriellen Serienmontage
— der Produktionsprozess erfolgt zur Géanze
in Wels. So betreibt man auch unter der Lei-
tung von Johann Dobritzhofer einen 16-Mann
starken Werkzeugbau: ,Unsere Hauptaufga-
be ist die Aufrechterhaltung der Produktion,
somit haben Reparaturen oberste Prioritat.
Dazu kommt nattrlich die Neuanfertigung
von Spritzgusswerkzeugen flr den eigenen

Bedarf.” Die meisten der Auftréage sind ge-
plante Reparaturen, jedoch kommen auch
Schnellschiisse nach Brichen hinzu. ,Dann
muUssen wir z. b. komplette Schieber inner-
halb von ein bis zwei Wochen neu fertigen®,
so Johann Dobritzhofer. Der Anteil an Repa-
raturarbeiten belduft sich auf 20 bis 30 Pro-
zent der Gesamtkapazitat. Zusatzlich werden
ca. 20 neue Werkzeuge pro Jahr erstellt, der
Rest des Bedarfs wird in der Umgebung out-
gesourct.

Bereits seit mehreren Jahren setzt Trodat
auch im eigenen Werkzeugbau auf Automa-
tisierung. So arbeitet man sowohl im Erodie-
ren als auch im Frédsen mit automatischen
Werkstlckwechslern, die die Auslastung der
Maschinen erheblich steigern. ,Somit kdnnen
wir Langlaufer Uber Nacht mannlos fertigen®,
erklart André Mayrhofer, Mitarbeiter im Werk-
zeugbau.
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>> Mit dem smile CNC erfolgt das Vermessen
der Werkzeuge automatisiert und
hauptzeitparallel — der Zerspanungsprozess
wird daher nicht unterbrochen. <<

Johann Dobritzhofer, Leitung Werkzeugbau Trodat GmbH

Prazision hoch geschrieben

Damit jeder Stempel auch zur vollsten Zufrie-
denheit der Kunden funktioniert und letztlich der
Status eines WeltmarktfUhrers gehalten werden
kann, ist Prazision in der Herstellung der Spritz-
gusswerkzeuge ein Muss. Zudem tragen unter
anderem eine klimatisierte Fertigung, hochge-
naue Werkzeugmaschinen und nattrlich auch
prézise Zerspanungswerkzeuge bei. Und die
werden bei Trodat bereits seit zehn Jahren
auBerhalb der Maschine mit einem Werkzeug

www.zerspanungstechnik.at

Einstell- und Messgerat vermessen. ,Das Ver-
messen der Werkzeuge erfolgt hauptzeitparal-
lel, daher wird der Zerspanungsprozess nicht
unterbrochen®, zeigt Johann Dobritzhofer einen
wesentlichen Aspekt auf. ,Wir verwenden auch
nachgeschliffene Fraswerkzeuge, durch deren
Vermessung k&nnen wir sofort in der geforder-
ten Toleranz fertigen®, erganzt er.

Entschieden hat man sich damals flir ein smi-
le Werkzeugeinstell- und -messgerat von Zol-
ler. Das deutsche Familienunternehmen =>

1 Trodat ist der Erfinder des
weltweit erfolgreichsten Stem-
pels — des Trodat Printy — bis
heute Uber 200 Millionen Mal
verkauft.

2, 3 smile CNC bietet einfache
Bedienung durch Touchscreen
und intelligente Software wie
»elephant*.

4 Smile CNC arbeitet in drei
Achsen CNC gesteuert, absolut
vollautomatisch und bediene-
runabhangig. Ein einzigartiges
Antriebskonzept ermdglicht
eine p-genaue Positionierung
der Achsen.

5 Klimatisiert und automatisiert:
Der Werkzeugbau bei Trodat
lasst keine Winsche offen.




hat sich seit mehr als 60 Jahren auf die Ver-
messung von Zerspanungswerkzeugen spe-
Zialisiert. Mit einer eigenen Niederlassung im
oberdsterreichischen Ried im Innkreis, unter
der Leitung von Ing. Wolfgang Huemer, ist Zol-
ler seit 1987 auch in Osterreich vertreten und
kann durch ein bestens geschultes Vertriebs-
und Serviceteam optimale Betreuung gewahr-
leisten.

Néachste Generation: smile CNC

Obwohl das erste Werkzeugeinstell- und
-messgerat smile noch einwandfrei funktionier-
te, wollte sich Johann Dobritzberger anlasslich
eines Messebesuches im letzten Jahr trotzdem
Uber die n&chsten Generation smile CNC in-
formieren. ,,Gegenlber unserem Gerat erkann-
te ich in der neuen Generation Vorteile in der
auBerst einfachen Bedienung, in der automa-
tischen Datentbertragung zu den Maschinen
sowie nicht unwesentlich auch in der Mess-
geschwindigkeit und im Schulungsaufwand®,
erinnert sich der Werkzeugbauleiter.

.In drei Achsen CNC gesteuert, arbeitet das
smile CNC absolut vollautomatisch und bedie-
nerunabhéngig. Ein einzigartiges Antriebskon-
zept ermdglicht eine p-genaue Positionierung
der Achsen®, erkléart Ing. Wolfgang Huemer.
Der Bediener kann trotz Automation die Ach-
sen wahrend des Verfahrens jederzeit per
Hand anhalten. Seine Sicherheit ist dadurch
garantiert. Das smile CNC ist mit der pilot 3.0

SPECIAL WERKZEUG- UND FORNMENBAU

Produktspektrum des hauseigenen Werkzeugbaus von Trodat.

Software ausgestattet und hat standardmaBig
die elephant-Technologie integriert. ,elephant
ist ein Softwareprodukt, mit der Schneiden von
Standardwerkzeugen automatisch gemessen
werden kénnen und dies ohne Dateneingabe,
mit minimalem Schulungsaufwand und prak-
tisch ohne Vorkenntnisse bedienbar”, so Ing.
Wolfgang Huemer. ,,Dem kann ich mich nur an-
schlieBen. Fur mich ist elephant ein Meilenstein
in der Bedienung®, ergénzt André Mayrhofer.

Automatisierte Dateniibertragung

Durch smile CNC ist eine einfache, automa-
tisierte Datentibertragung zur Werkzeugma-
schine moglich und eventuelle Eingabefehler
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»,Ohne Zoller geht’s nicht mehr”, meinen die beiden
Verantwortlichen im Werkzeugbau bei Trodat, André May-

rhofer {links) und Johann Dobritzhofer (Mitte). Sichtlich
erfreut darUber zeigt sich Ing. Wolfgang Huemer (Rechts).

>> smile CNC vereint ein ausgezeichnetes
Preis-/Leistungsverhaltnis mit einfacher
Bedienung, htchster Performance und
Prozesssicherheit. Das Gerat rechnet sich
daher bereits ab einer CNC-Maschine. <<
Ing. Wolfgang Huemer, Geschaftsfiihrer Zoller Austria GmbH

gehdren somit der Vergangenheit an. Mit der
Software ,Datenein-/ausgabepaket” werden
die gemessenen Daten direkt und steue-
rungsgerecht an die Maschine Ubertragen.
DarUber hinaus kann mit der Software ,Maga-
zinplatzabfrage* die jeweils aktuelle Magazin-
platzbelegung angezeigt werden. Synchrone
Werkzeugdaten mit der Maschine und auto-
matische StandzeitUberprifung sind wichtige
Beitrage zur Prozesssicherheit.

,Smile CNC vereint ein ausgezeichnetes Preis-/
Leistungsverhaltnis mit einfacher Bedienung,
hochster Performance und Prozesssicherheit.
Das Gerat rechnet sich daher bereits ab einer
CNC-Maschine®, bringt es Ing. Wolfgang Hu-
emer auf den Punkt und Johann Dobritzhofer
verrdt zum Abschluss; ,Urspriinglich wollten
wir unser altes Gerét in der Lehrwerkstéatte
verwenden, aufgrund der hohen Performance
und einfachen Bedienbarkeit des smile CNC
arbeiten auch die durchschnittich 16 bis 20
Lehrlinge mit Enthusiasmus auf dem neuen
Gerat." Das alte Gerat konnte Ubrigens ohne
Probleme verkauft werden.

Anwender

Seit Jahrzehnten zahlt das Privatunter-
nehmen Trodat zu den Trendsettern der
internationalen Markierungsindustrie.

Trodat Produktions GmbH
Linzer StraBe 156, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-239-0
www.trodat.net

Zoller Austria GmbH

HaydnstraBe 2, A-4910 Ried/I
Tel. +43 7752-87725-0
www.zoller-a.at

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 201 1



a0l
AgieChasmilles

==

FTC 20 -
Elektroden-
wechsler

Schnell
Prazise
Zuverlassig

FORM 200

www.gfac.at

'I'GF"' AgieCharmilles



SPECIAL WERKZEUG- UND FORNMENBAU

Mit durchgangigem CAD/CAM

zu mehr Prozesssicherheit:

Raus aus der Sackgasse

Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Produktivititssteigerung setzt
entsprechendes Equipment und eine absolute Datendurchgangigkeit voraus.
Fir eine effiziente Konstruktion und sichere Datentibergabe setzt der
Werkzeugbau Rebhan deshalb auf die CAD/CAM-Lésung CimatronE.

Eine CAD- und CAM-Software aus einer
Hand, die konsequent weiterentwickelt
wird — das war Uwe Wirth, dem ge-
schaftsflihrenden Gesellschafter bei Reb-
han Werkzeugbau im frankischen Kronach
schon 1988 wichtig. Deshalb investierte
er bereits damals in die Zukunft.

Heute, mehr als 20 Jahre spéater und nach-
dem aktuell in Kronach der Bereich des

1 FlieBender Ubergang: CimatronE un-
terstiitzt den Werkzeugbau Rebhan tber
den gesamten Formenbauprozess — vom
Artikelimport, Uber die Formkonstruktion
und die NC-Programmierung, bis in die
Fertigung.

2 Es sind mehr als 1.000 Elektroden im
Jahr, die in Kronach angefertigt werden.
Die Konstruktion muss deshalb schnell
und vor allem fehlerfrei ablaufen.

3 Zunachst werden mit QuickElectrode
die Elektroden grafisch abgeleitet und
anschlieBend dokumentiert. Die Parame-
ter werden danach direkt an die NC-
Programmierung und die EDM-Fertigung
Ubergeben.
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Senkerodierens mit einem EROWA Robot
System Linear automatisiert wurde, sieht
er sich in dieser Entscheidung mehr als
bestatigt: ,Wir arbeiten derzeit mit dem
CAD/CAM-System CimatronE 9.0. Die
Module Mold Design, QuickCompare,
QuickSplit oder auch QuickElectrode sind
dabei zusétzliche Features, die ich als Vo-
raussetzung sehe, um einen Flaschenhals
in der Programmierung zu vermeiden und
so die Automatisierung Uberhaupt erst
zum Laufen zu bringen.” Fur den Rebhan
Werkzeugbau bedeutet das konkret, dass
derzeit zwei Programmierer problemlos
das abdecken, was in der Fertigung ge-
braucht wird.

Senkerosion
als automatisierter Prozess

Spezialisiert auf die Bereiche Blasformen-
und Spritzgusswerkzeuge werden im Jahr
zwischen 50 und 60 Werkzeuge fur das
SpritzgieBen und zwischen 100 und 120
Werkzeuge im Blasformenbau hergestellt.
Die hierfur notwendige Anzahl an Elekt-
roden schatzen die Verantwortlichen auf

mehr als 1.000. Deshalb war es fur Uwe
Wirth mit dem Roboter nicht getan. Mit
mehr Effizienz musste eine Produktivitats-
steigerung stattfinden. Dazu tragt jedes
einzelne Cimatron-Modul entsprechend
bei.

QuickElectrode generiert automatisch
Elektroden und die entsprechenden Fer-
tigungsinformationen. In Kronach werden
die Positionierparameter in der Elektro-
denkonstruktion vergeben. Diese Infos
stecken im Mess- und einem ERP-File, in
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dem die erodierspezifischen Parameter
hinterlegt sind. QuickElectrode hat zu-
dem den groBen Vorteil, dass die ver-
gebenen Parameter automatisch do-
kumentiert und in den Files zusétzliche
Informationen wie beispielsweise ero-
dierspezifische Parameter hinterlegt
werden konnen. Sind die Files dann
an der Maschine, erfolgt die Elekt-
rodenidentifizierung Uber einen Chip
— die entsprechende Positionierda-
tei wird ausgewdhlt und zugewiesen.
Das heif3t, passend auf den jeweiligen

Einsatz sind die Elektroden mit den
einzelnen Programmen, was die NC-
Programmierung,  erodierspezifische
Parameter und Messprotokolle betrifft,
zugeordnet.

Diese Vorgehensweise macht deutlich,
wie wichtig einerseits die Durchgangig-
keit der Daten, andererseits aber auch
die Offenheit des Systems zu anderen
Systemen wie IGES, DWG, DXF VDA,
ProE etc. ist. Die Durchgangigkeit ist
Uwe Wirth aber noch aus ande- =

- MECHANIC

MASCHINENHANDELS GMBH

www.4dmechanic.at

Kraft oder Prazision?

Nehmen Sie

beides!

TOYODA

www.zerspanungstechnik.at 119




ren Grinden wichtig: ,Wir haben z. B.
unser PPS-System, mit dem wir Auftrage
anlegen und verteilen, damit verknUpft.
Oder unsere neue Automatisierung mit
Zwicker und Erowa — das ist alles ein Ar-
beitspfad. Aufgrund der Cimatron Post-
prozessoren kann ich im Standard — d. h.
ohne speziellen Aufwand — jede Maschine
mit einbinden. Im Gegensatz zu anderen
Systemen bin ich mit Cimatron frei und
nicht in einer Sackgasse. Ich muss also
keine Rucksicht darauf nehmen, in welche
Maschine oder Automatisierung ich inves-
tiere.”

Datendurchgéngigkeit
sorgt fiir hohere Prozesssicherheit

Die beschriebene Datendurchgangigkeit
hat naturlich auch positive Auswirkungen

4 Mit nur zwei Programmierern deckt man den ge-
samten Bedarf in der Fertigung ab. Die CAD-Daten
stehen dem Programmierer schnittstellenfrei zur
Verfiigung.

SPECIAL WERKZEUG- UND FORNMENBAU

5-7 Kernkompetenzen:; Besondere Stérken offenbart
Rebhan u. a. bei Extrusionsblas- sowie Spritzblas-
und Spritz-Streckblasformen. Bei den Spritzgieffor-
men sind es Mehrkomponenten- und Hybrid-SGF,
Gasinnendruck- und Multikavitatentechnik.

auf die Prozesssicherheit. Es findet kein
Wechsel zwischen CAD und CAM statt
und auch bei der Ubergabe der Elektro-
dendaten sind Fehler ausgeschlossen.
Im Modul MoldDesign kdnnen Kuhlkana-
le aus Skizzen automatisch eingebracht
werden. Zusatzlich fihrt das System hier
Sicherheitsuntersuchungen durch, um
Uberschneidungen mit anderen Elemen-
ten zu verhindern.

Als intelligent aufgebaut, bezeichnet Uwe
Wirth aber auch die Normalienverwaltung:
»Alle Komponenten sind im System von
Cimatron erstellt und nicht wie bei ande-
ren Systemen vom Normalien-Hersteller
Ubernommen. Das macht ein flexibles Ar-
beiten vor allem bei Anderungen maglich,
weil ja auch die Parameter des jeweiligen
Teiles hinterlegt sind.”
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>> Die Module Mold Design, QuickCompare,
QuickSplit oder auch QuickElectrode sind
Features, die ich als Voraussetzung sehe, um
einen Flaschenhals in der Programmierung zu
vermeiden und so die Automatisierung zum
Laufen zu bringen —im Gegensatz zu anderen
Systemen bin ich mit Cimatron frei und nicht in
einer Sackgasse. <<

Uwe Wirth, Geschaftsfiihrer der Rebhan Werkzeugbau GmbH.

Alles, was man braucht

Vorteile Uber Vorteile, den groBten aber
sient Uwe Wirth in der Tatsache, dass
man alles was man braucht, mit Cimatron
abdecken kann: ,Wir haben in den letz-
ten Jahren sehr viel in einen industriellen
Werkzeugbau investiert. Derzeit sind wir
in der Einflhrung des 5-Achs-Simultan-
frAsens und dem automatisierten Messen.
Das sind sicher Meilensteine, die bei mir
aber dank CimatronE weder schlaflose
Néachte noch Bauschmerzen verursa-
chen.”

Anwender

Der Rebhan Werkzeugbau aus Kronach
ist auf die Entwicklung und Herstellung
von Blasformen und SpritzgieBwerkzeu-
gen fur anspruchsvolle Sichtteile und
komplexe Werkstlcke spezialisiert.

www.rebhan-wzb.de

Cimatron GmbH

OttostraBe 2, D-76275 Ettlingen
Tel. +49 7243-5388-0
www.cimatron.com
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Die ganze Welt der Metallbearbeitung.

Tonnenschwer oder auf das Hundertstel genau, ganz egal in welchem Bereich der Metallbe- oder -verarbeitung
Sie tatig sind, Metzler bietet Ihnen die passende Lésung. Angefangen bei der Einrichtung lhrer Werkstatt Uber
die verschiedensten Bearbeitungs- und Priufgerate bis zu vollautomatischen Fertigungslésungen.

Die breite Vielfalt an Markenprodukten erganzt Metzler mit unerreicht dichter Losungskompetenz — von
der Produktbewertung Uber die laufende Betreuung bis zum After-Sales-Service. Fur die Facharbeiter unserer
Kunden steht ein eigenes Kompetenz Zentrum zur Verfligung, um so durch Wissen den Mehrwert zu steigern.
Rufen Sie an. Wir nehmen uns gerne Zeit fur Ihre Fragen.

metzler.at
lhr Partner fiir Werkzeuge und Fertigungslésungen.

METZLER GmbH & Co KG, Oberer Paspelsweg 6 -8, A-6830 Rankweil, T +43(0) 5522 77 9 63-0, office@metzler.at, metzler.at
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Schneidkantenmessung auf Knopfdruck

Anwender messen Form, Verrundung und
Schartigkeit von Schneidkanten — kleins-
te Radien und Winkel unabhangig von Typ,
GroBe, Material und Bearbeitung. Der IF-
EdgeMaster bietet zudem die ruckflhrbare
Rauheitsmessung direkt auf der Kante. Das
System ist vibrationsunempfindlich, was die
Messgenauigkeit massiv erhdht und wird zur
VerschleiBanalyse, der Messung von Form-
abweichungen und zum automatischen Ist/
Soll-Vergleich zu einem CAD-Datensatz oder

einer Referenzgeometrie eingesetzt. In der
Praxis bewahrt sich auch die Messung der
Korbbogenform (,Wasserfall-Form®, , Trom-
peten-Form®), die durch einen Meisterteil-
Vergleich umgesetzt wird. Mit der hohen
Wiederholgenauigkeit ist der IF-EdgeMaster
damit ein hochst verlassliches und aussa-
gekraftiges Instrument in der Qualitétssiche-
rung.

Bl www.alicona.at

Neues Drehzentrums DS-30Y

Die Haas Drehzentren der Modellreihe DS-30
mit Y-Achse kombinieren die Doppelspindel
und Y-Achse mit der C-Achse und den an-
getriebenen Werkzeugen fur leistungsstarke
Komplettldésungen. Die sich gegentberlie-
genden Spindeln ermdglichen das synchro-
ne Drehen und erlauben den fliegenden
Werkstlickwechsel. Die Maschinen bieten in
der Y-Achse einen Verfahrweg von 102 mm
(=51 mm von der Mittelachse) fUr auBermit-
tiges Frasen, Drehen und Gewindebohren.

Die Maschinen sind in Standard- und Super-
Speed-Ausfihrung erhéltlich. Zur Grundaus-
stattung gehoéren angetriebene Werkzeuge
mit erhdhtem Drehmoment, eine C-Achse,
synchronisiertes Gewindebohren, Spindelo-
rientierung, ein 15“-L.CD-Farbbildschirm und
eine USB-Schnittstelle — zum Sonderzube-
hor u. a. ein Scharnierband-Spaneférderer
und ein automatischer Teilefanger.

B www.haascnc.com

Schnelles, modulares Bohrwerkzeug

Bei der dritten Auflage modularer Bohrer
von ISCAR wurde der Klemmmechanis-
mus so verandert, dass sich daraus eine
signifikante Erhdhung der Wechselh&u-
figkeit ergibt. Kennzeichnend fur die SU-
MOCHAM-Bohrer sind die in die Wendel
eingebrachten Kuhimittelkandle. Das neue
Design der Kuhimittelkandle ermdglicht
gréBere Spankammern und dadurch einen
besseren Spaneabtransport bei hoheren
Vorschubwerten. Bei dem neuen Design

werden die Klemmkréfte durch die Schnitt-
krafte verstarkt. Die Bohrkérper sind in 1,5
bis 12 x Durchmesser und im Durchmesser-
bereich von 7 bis 25,9 mm erhaltlich. Um
die Leistungsfahigkeit des Bohrkorpers voll
auszunutzen, wurden vier unterschiedliche
Geometrien fUr die Bohrkopfe entwickelt,
die in Durchmesser-Abstufungen von 0,1
mm zur Verflgung stehen.

H www.iscar.at

Funkvernetzung im Maschinenraum

KOMET MicroKom® BluFlex™ ist ein inno-
vatives Werkzeugsystem mit integrierter
Bluetooth-Technologie. Ziel der Entwicklung
war die Entkopplung des Displays vom Fein-
verstellkopf, um damit am Werkzeug selbst
leichter zu werden und hoéhere Drehzahlen
zu ermdglichen und um komfortablere, viel-
seitigere Ablesemoglichkeiten zu schaffen.
Das externe Anzeigegerédt kann der Be-
diener zum Einstellen des Feinverstellkop-
fes beliebig in seinem Blickfeld anbringen.

Bluetooth schafft daftr die Verbindung zur
Datenlbertragung vom  Feinverstellkopf
zum Anzeigegerat. Die Schnittstelle ist in
einem speziellen Verstellschllssel integriert.
Da Bluetooth reine Datenkommunikation er-
moglicht, wurde die Energieversorgung mit
leicht austauschbaren Batterien oder Uber
Akkus im Anzeigegerat und im Verstell-
schltssel gelost.

B www.kometgroup.com
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Wechselkopfbohrer fiir 12 bis 15,9 mm

Die Familie des DD-Wechselkopfsystems
fir Durchgangs-, Sackloch- und Paketboh-
rungen ist nun fir Durchmesser von 12 bis
15,9 mm, in Abstufungen von 0,1 mm und
fir Bohrtiefen von 3xD und 5xD lieferbar.
Da ein Grundhalter fur verschiedene Kopf-
durchmesser ausgelegt ist, werden flr den
gesamten Arbeitsbereich nur finf Grundhal-
ter bendtigt. Die lagerhaltigen Grundhalter
mit Zylinderschaft h6 und einer Spannflache
sind durch TiN-Beschichtung bestéandig ge-

gen Korrosion und Verschlei3. Weitere Vor-
teile bietet die innere Kihimittelzufuhr durch
parallel zur Wendel verlaufende Kuhlkana-
le direkt an die Wirkstelle. Das besondere
Merkmal des Wechselkopfsystems ist die
selbstklemmende Verbindung zwischen ver-
schleiBfestem Wechselkopf aus Hartmetall
und zéhem, biegesteifen Grundhalter aus
Stahl.

B www.phorn.de, www.wedco.at

Bohrertechnologie fiir Verbundwerkstoffe

Bei der Bearbeitung von kohlefaserver-
starkten Kunststoffen (CFRP carbon fibre
reinforced plastics) kann es zu Delamina-
tion, Absplitterung oder Gratbildung kom-
men. Mit neuen Geometrien reduzieren
die Werkzeuge der CoroDrill® 452-Fami-
lie das Risiko solcher Schaden und stellen
gleichzeitig sicher, dass enge Toleranzan-
forderungen und hohe Bohrungsqualitéaten
eingehalten werden. Das Sortiment zur
CFRP-Bearbeitung beinhaltet u. a. Reib-

ahlen und Senker mit Micro-Stop — die L6-
sungen fur Verbundwerkstoffe und metal-
lische Schichtverblinde umfassen Bohrer,
Bohrer mit Zentrierspitze und Reibahlen.
Die Bohrer der CoroDrill 452-Familie kon-
nen sowohl in CNC-Maschinen als auch
in portablen und Handgeraten eingesetzt
werden.

B www.coromant.sandvik.com/at

Im Handumdrehen auf 0,000 mm

Beim Bohren, Reiben und Ausspindeln
geht’s ums p — von Schunk gibt es nun ein
Hydro-Dehnspannfutter, bei dem die Rund-
laufgenauigkeit im Handumdrehen auf 0,000
mm eingestellt werden kann. TENDOzero ist
dazu mit vier seitlichen Gewindestiften aus-
gestattet, die unmittelbar auf den Werkzeug-
schaft wirken. Uber sie wird die Winkellage
des Werkzeugs korrigiert und der Rundlauf
exakt eingestellt. Die Schneide greift opti-
mal ins Material — Qualitdt und MaBhaltigkeit

der Werksticke steigen und das Werkzeug
wird geschont. Zusatzlich sorgt die Schwin-
gungsdampfung der Hydro-Dehnspannfutter
flr einen besonders gleichmaBigen Schnitt.
Neben konventioneller Kihlung von auBen
ermdglicht TENDOzero auch eine innere
Kuhlmittelzufuhr sowie, in leicht modifizierter
Bauweise, Anwendungen mit Minimalmen-
genschmierung.

H www.at.schunk.com
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BUPI CLEANER

BUPI GOLSER MASCHINENBAU GmbH
A- 5400 Hallein Tel: +43(0)6245-76855 Fax: DW 13
Email: office@bupicleaner.com
wWww.bupicleaner.com

Innovation im Bereich der Produktentwicklung mit héchster Beratungskompetenz
machen uns zu einem der fiihrenden Spezialisten in der Industriellen Teilereinigung.
Mit hochqualitativen Anlagen fur Industriebetriebe und Wartungszentren fertigen

wir von Standardanlagen bis hin zu Sonderanlagen ein breites Spektrum.
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Tiger-tec'Silver

Tiger-tec®Silver - so heifit das neue
Performance-Wunder von Walter zum
Frasen von Stahl und Guss. Extrem
zdh, extrem hart und extrem ausdau-
ernd. Bringt im Einsatz Leistungs-
steigerungen bis zu 100 Prozent.

Zerspanen war gestern,
tigern ist heute.

Neuer Tiger,
neuer Benchmark:

%100 %
Leistungs-
steigerung

Wettbewerb

Tiger-tec®

Tiger-tec®Silver

Walter Austria GmbH

Wien, Ostereich

+43-1-512 73 00-0 l I ' n l I E R
service.at@walter-tools.com

www.walter-tools.com
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WEDCO

Tool Competence

WEDCO Handelsgesellschaft m:b.H.,

Zerspanungs- & Prdzisonswerkzeuge

A-1220 Wien, Hermann Gebauer Str. 12, Austria

Tel. +43 / (0)1-480 27 70-0, Fax +43 / (0)1-480/27 70-15
E-mail: office@wedco.at, www.wedco.at



