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Néher am Kunden

Wir sprachen mit Geschafts-
fUhrer Gebhard Aberer Uber
die Blndelung der Kréfte
von DMG und Mori Seiki in
Osterreich.

vienna-tec 2012 S | Aus der Praxis

In unserem Messe-Special A = Anwendungen, Projekte,
prasentieren wir Produktneu- e Fertigungslésungen,
heiten und Losungen, die Bearbeitungsstrategien
auf der INTERTOOL zu direkt aus der Praxis.
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SIEMENS

Produktivitat steigern
mit SINUMERIK

Die innovative CNC-Plattform fiir alle' Anforderungen

Ob in der Automobilindustrie, der Luft-
und Raumfahrtindustrie, der Lohnferti-
gung, dem Werkzeug- und Formenbau
oder der Energie- und Medizintechnik —
SINUMERIK® ist die ideale CNC-Ausris-
tung fur Werkzeugmaschinen.

Als durchgdngige Systemplattform erfillt
sie die spezifischen Anforderungen lhrer
Branche mit ausgereiften und innovati-

ven Funktionen, durchgdngigen Kom-
ponenten und ergdnzenden Dienst-
leistungen. Sie profitieren von besten
Bearbeitungsergebnissen mit perfekter
Oberflachenglite, Prazision, Qualitdt und
Geschwindigkeit — bei optimaler Usability
und einer durchgdngigen Prozesskette.
Das Ergebnis: eine hohere Produktivitat
in lhrer Fertigung.

siemens.at/sinumerik
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Erfolgreiche Fachmessen SIIMD

SUMOTURN
Wer auf der AMB in Stuttgart war, kann die negative Stimmung, die T
aufgrund der , Eurokrise” schon ldnger in Europa herrscht, zum Teil nicht
verstehen. Rund 90.000 Besucher (2010: 86.200) sind ein Indiz dafiir,
dass der Bedarf an neuen Werkzeugmaschinen und den zugehorigen
Prazisionswerkzeugen ungebrochen hoch ist. ,,Das ist die beste AMB
aller Zeiten”, horte man von vielen Ausstellern, die sowohl mit der
Quantitat als auch, und das ist sicherlich noch wichtiger, mit der Qualitat
der Fachbesucher hoch zufrieden waren. Tatsdchlich sagten bei einer
Besucherbefragung 80 Prozent der Teilnehmer, sie seien an Einkaufs-
und Beschaffungsentscheidungen im Unternehmen ausschlaggebend,
mitentscheidend oder beratend beteiligt.

Was nur wenig in den Medien kommuniziert wird, aber ein weiteres sehr
positives Zeichen darstellt, war der ebenfalls ausgezeichnete Verlauf

der IMTS in Chicago. Praktisch das Pendant zur AMB in Europa, ist die
IMTS die wichtigste Fachmesse fiir die Fertigungstechnik in den USA.
Uber 100.000 Besucher zihlte die diesjihrige Ausgabe (+ 22 Prozent
gegeniiber 2010). Wie auf der AMB waren auch auf der IMTS modernste
Fertigungslosungen zu sehen und auch gefragt, somit natrlich auch
verstarkt europdische Produkte.

vienna-tec 2012 mit guten Vorzeichen

Vom 9. bis 12. Oktober folgt nun die in Osterreich wichtigste Fachmesse fiir
Industrie und Gewerbe. Auf den in der vienna-tec integrierten Fachmessen
Automation Austria, Energy-Tec, IE Industrieelektronik, Intertool,
Messtechnik und SCHWEISSEN/JOIN-EX stellen rund 550 Direktaussteller
und 550 zuséatzlich vertretene Firmen aus.

Speziell die Fachmesse Intertool in der Halle B ist dieses Jahr gut besetzt.
Einen Vorgeschmack auf die Produkte und Losungen haben wir Ihnen in
unserem Messe-Special ab Seite 95 zusammengestellt.

P.S.:

Auch x-technik ist in Wien vertreten. In der Halle B finden Sie uns am
Stand 920. Wir freuen uns auf Ihren Besuch.

www.zerspanungstechnik.com 3
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Geballte Werkzeugkompetenz

Wie gewohnt stellt der dsterreichische Werkzeughersteller
WEDCO auch auf der diesjahrigen vienna-tec in Wien
aus. Man erwartet sich zahlreiche gute Gesprache mit
Osterreichischen Unternehmen sowie den bestehenden
Einfluss am zentraleuropaischen Markt, wie Tschechien,
Slowakei, Ungarn und Slowenien zu erhéhen. Die einzige
Messe der metallverarbeitenden Branche in Osterreich

ist somit eine wichtige Plattform, auf der sich WEDCO
kompetent und mit zahlreichen Neuheiten prasentiert.

Dreifach gut

Zulieferbetriebe mussen
heute vermehrt als
Lieferanten kleiner LosgréBen
auftreten. Mit dem
vorhandenen Maschinenpark
ist dies meist nicht moglich.
Einen Ausweg bieten
moderne Dreh-Fraszentren
wie die Hyperturn 65-TT von
Emco.

BAZ fiirs Besondere

Bei der Herstellung von
Baugruppen im XXL-Format
setzt ein spezialisierter
Dienstleister auf die
Philosophie, alles aus

einer Hand zu liefern. Hier
bewahrt sich durch seine
modular konfigurierbaren
Anlagen eine Kooperation
mit Chiron.
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Zukunftssichere
Zerspanung

Mit den
Komplettbearbeitungszentren
syncromill F setzt FILL einen
bedeutenden Schritt in

Richtung Standardisierung

und Modularisierung. Die
Zukunftsfahigkeit der Maschinen
wird durch die SINUMERIK
840D sl Typ 1B gewéahrleistet.

Vollautomatisiert
Fertigteile ernten

Automatisierung verbindet man
meistens mit der Herstellung
mittlerer bis groBer Serien.
Dass dies jedoch nicht mehr
zeitgeman ist, beweist eine
auBergewohnliche Losung von
Hermle bei der EV Group, die
Einzelteile vollautomatisiert
zerspant.

m Nachgefragt

Tradition verpflichtet 26
WIDIA gibt es seit Uber 80 Jahren und ist heute neben
Kennametal die zweite starke Marke im Kennametal-
Konzern und wird ausschlieBlich Uber qualifizierte
Vertriebspartner angeboten. Wir sprachen mit
Thomas Hertl, Verkaufsleiter WIDIA Central Europa m

und Martin Pilz, Channel Partner Manager, Uber _'§ \' ¥
die Marke WIDIA, die internationale Strategie und

Ausrichtung, die Ziele fiir Osterreich und natiirlich ‘ h ‘ _-h
Uber neue Produkte. Thomas Hertl Martin Pilz

Noch ndher am Kunden 46
DMG / MORI SEIKI AUSTRIA ist fir den kompletten

Vertrieb, Service und technischen Support des gesamten

Produktportfolios beider Hersteller verantwortlich.

Anlass genug, um mit Geschéaftsfihrer Gebhard Aberer

Uber die Kooperation, neue Strukturen, strategische
Ausrichtung, Service- und After Sales Betreuung sowie %
Uber neue Kooperationsprodukte zu sprechen. Gebhard Aberer

Innovationen Stechen

www.iscar.at
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Technik-Torwart-Talk auf der AMB

Angesteckt von der Dynamik des Weltklassetorhiiters und SCHUNK-Markenbotschafters Jens Lehmann

sprechen fiihrende Anbieter des deutschen Maschinenbaus beim Technik-Torwart-Talk des Spanntechnik- und
Greifsystemspezialisten SCHUNK auf der AMB 2012 nicht iiber trockene Leistungsdaten, effiziente Prozessvernetzung
und wirkungsvolle CRM-Instrumentarien, sondern intensiver als je zuvor {iber den Faktor Mensch. Schnell wird deutlich:
Viele Aspekte des FuBballs lassen sich auf die Branche iibertragen. Begeisterung und die Freude an Spitzenleistungen
ebenso wie der Umgang mit Niederlagen.

Ohne Zweifel ist es eine neue Art der
Emotionalitdt, die die Torwartlegen-
de Jens Lehmann auf die AMB brach-
te: Staunende Messebesucher fingen
mit dem Handy Schnappschiisse in
der VIP-Kabine ein, beim professi-
onellen Foto-Shooting und bei der
Autogrammstunde am SCHUNK-Mes-
sestand bildeten sich Menschentrau-
ben. Und beim hochkaritig besetzten
Technik-Torwart-Talk am Abend wurde
spirbar, was der Markenbotschafter
des innovativen Familienunterneh-
mens auch bei den fithrenden Kopfen
des deutschen Maschinenbaus aus-
16st. Fanuc Europaprasident Olaf Geh-
rels spricht von einer neuen Art der
Menschlichkeit, Dr. Ridiger Kapitza,
Vorstandsvorsitzender der Gildemeis-
ter AG, fordert, dass Technik gerade
fur junge Leute attraktiver gestaltet
werden muss. Und Lothar Horn, Ge-
schaftfiihrer der Paul Horn GmbH und
Vorsitzender des Fachverbands Pra-
zisionswerkzeuge, berichtet, wie sein
Unternehmen iiber Schulkooperatio-

Ing. Robert Fraunberger und Jens

‘ Auch x-technik war dabei:
Lehmann auf der AMB 2012 in Stuttgart.

SCHUNI( ®

Torwari-Talk

Kastrop, Henrik A. Schunk, Jens Lehman, Dr. Rudiger Kapitza, Jochen A. Rotthaus,

’ Hochkarétig besetzter Technik-Torwart-Talk bei SCHUNK auf der AMB 2012 (v.1.): Jessica

Lothar Horn, Dr.-Ing. Jurgen Fleischer, Dipl.-Wirtsch.-Ing. René Diinkler, Olaf Gehrels.

nen, Praktika und andere Qualifikati-
onsangebote gezielt das Interesse des
technischen Nachwuchses fordert.

Dass auch das Wegstecken von Nie-
derlagen eine wichtige menschliche
Qualitat und ein Schliissel fiir Erfolg
sein kann, macht Jochen A. Rotthaus,
Geschaftsfihrer der TSG 1899 Hoffen-
heim, deutlich. Nach dem missgliick-
ten Bundesligastart schaut er konse-
quent nach vorn und ist {iberzeugt,
dass die TSG auf lange Sicht wieder
Erfolge einfahren wird. Auch Jens Leh-
mann berichtet aus eigener Erfahrung:
,Einem Torhiiter, der daneben greift,
geht es schlecht. Man muss versu-
chen, das sehr schnell abzustellen.
Bei dem einen dauert es eine Woche,
bei dem anderen ein Jahr. Das ist eine

X-technik

Qualitat, die man nicht Uber Nacht
lernt.”Wer den Abend erlebt hat, kann
leicht nachvollziehen, weshalb das
Gruppenbild, das zum Abschluss des
Technik-Torwart-Talks gemacht wird,
an ein Fullballteam erinnert, das gera-
de erfolgreich einen Sieg eingefahren
hat. Henrik A. Schunk, der geschafts-
fihrende Gesellschafter der SCHUNK
GmbH & Co. KG bringt den neu ge-
wonnenen Teamgeist auf den Punkt:
,Wenn man geballte Kompetenzen
rund um die Maschine versammelt,
neue Technologien integriert und sich
eng mit den hochkardtigen Instituten
in Baden-Wiirttemberg verzahnt, wird
Deutschland weiterhin ein wichtiger
Standort in der Welt sein.”

H www.at.schunk.com
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SIMPLY MORE SUCCESS

¥
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Vienna-Tec, 09.— 12.10.2012
Halle B, Stand B0322

DMU 50 ecoline

ECOLINE — Top Seller in neuer Bestform
mit grof3ter Steuerungsauswahl

DMG SLIMIine® Panel
mit SIEMENS 840D solutionline

24/7 Service-Hotline
247

X Supportrund um die U
Verfligbarkeit von Ersatzt

NEU // Funktionales Design: mit 35 % groferen Sicherheitssichtscheiben fur
bessere Einsicht, Planon LED plus fiir optimale Arbeitsraumbeleuchtung //
PROGRESSIine — Ubersichtliche Anzeige der verbleibenden Produktionszeit
und Stiickzahl* // Drehzahl: 8.000 min~! (Wassergekiihlte Motorspindel mit
10.000 min™**) fir optimale Ergebnisse beim Frasen // Verfahrweg X/Y/Z:
500/ 450/ 400 mm // 16 (30*) Werkzeugpldtze // NC-Schwenkrundtisch mit
Schwenkbereich von 115° // Bedienerfreundliche Steuerungsvielfalt

* optional

DMG SLIMIine® Panel mit

L HEIDENHAIN TNC 620 mit
Alle News unter: www.dmgmoriseiki.com R
Klartext Dialog
DMG / MORI SEIKI Austria

EASZ# Oberes Ried 11, A-6833 Klaus m MORI SEIKI
Tel. +43 (0) 55 23/6 91 41 - 0, Fax: +43 (0) 55 23/6 91 41 - 100

Wenn |hr Mobiltelefon iiber eine QR-Code-Erkennungssoftware verfiigt, gelangen Sie direkt auf unsere Homepage.




WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

MILLTURN -
EINE MILLION
MOGLICHKEITEN

Verwirklichen Sie lhre Produktionstraume
mit der neuen M80-G MILLTURN - wir
realisieren |hre malgeschnei-
derte Produktionslésung
mit dem neuen grofiten

WFL Baukastensystem.

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG
4030 Linz | Austria | Wahringerstrale 36
Tel +43-(0)732 - 69 13-0 | Internet www.wfl.at

WFL Millturn  Technologies GmbH&Co.KG
74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20
Tel+49-(0)7261-9422-0|www.wfl-germany.com

CLAMP ONCE -
MACHINE COMPLETE

B BRANCHE AKTUELL

WEDCO im Wandel

Das osterreichische Unternehmen WEDCO spiirt die stetige Veranderung der
Markt- und Kundenstrukturen. Um dabei die Kundenbediirfnisse nicht aus
den Augen zu verlieren, restrukturiert WEDCO seine Organisation. Hochste
Qualitat, Flexibilitdt und Liefertreue stehen ebenso wie auch die Kundenndhe
im Vordergrund. Die ersten Schritte dafiir sind gesetzt.

Horst Payr, Technischer Leiter, Thomas Fietz, Verkaufsleiter Osterreich und Engelbert Spitaler,

Produktionsleiter. (v.l.n.r.)

Wesentlicher Wettbewerbsvorteil

So wurde in den Ausbau der Produkti-
onsfliche sowie in neue, hochwertige
Maschinen investiert, um der Zerspa-
nungsindustrie eine gesamtheitliche
Prozesskette bei WEDCO Tools und
im Nachschleifprozess anbieten zu
konnen. Aus diesem Grund verstarkt
man die Produktion mit Engelbert
Spitaler, der die Leitung iibernimmt.

Horst Payr, der bis dato diese Posi-
tion innehatte, wird die technische
Leitung (Projekte, F&E, Maschinen-
Investition) bei WEDCO {iberneh-
men. Beide Herren sind langjahrige
Mitarbeiter und haben am Erfolg des

X-technik

Unternehmens einen wesentlichen
Beitrag geleistet. Die Leitung des 0s-
terreichischen Verkaufsteams wird
Thomas Fietz iibernehmen, welcher
das WEDCO Team seit Anfang Sep-
tember 2012 unterstiitzt. Thomas
Fietz kann auf eine langjahrige indus-
trielle Erfahrung in der Industrie zu-
riickgreifen, wobei die Schwerpunkte
im Bereich der Zerspanungstechnik
lagen. ,Durch diese Neuausrichtung
verstarkt WEDCO die Kundenorien-
tierung und somit auch seine Positi-
on auf dem europdischen Markt”, ist
WEDCO-Geschaftsfihrer Ing. Edip
Bayizitlioglu iiberzeugt.

B www.wedco.at
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OKUMA investiert
200 Mio. in Stammsitz Oguchi

Der Werkzeugmaschinen-Hersteller
OKUMA wird sein Headquarter in
Oguchi iiber einen Zeitraum von
insgesamt drei Jahren modernisie-
ren wird. Daflir investiert OKUMA
iber 20 Milliarden Yen (rund 200
Mio. EUR) mit dem Plan, 2015 das
Headquarter in neuem Glanz er-
strahlen zu lassen.

Diese umfassenden Investitionen
flieBen fast ausschlieflich in die
eigene Fertigung und sollen einer-
seits auf Basis der Effizienzsteige-
rung die Herstellungskosten senken
sowie andererseits eine Verkiirzung
von Lieferzeiten ergeben. Wei-
ters erhoht sich dadurch die Fer-
tigungstiefe um ca. 10 Prozent auf
iber 55 Prozent.

Die derzeitigen vier Gebdudehallen
werden in drei Hallen umkonstru-
iert, welche den Schwerpunkt auf
integrierter Produktion von ver-
schiedenen Grofen von Produkten
haben wird. Das neue Areal soll
sich iiber 23.600 m2 erstrecken.
OKUMA verfiigt dann somit iiber

B BRANCHE AKTUELL

20 Prozent mehr Flache als bisher.
Durch die Einfiihrung eines neuen
Produktions-Management-Systems
sowie einer automatisierten Steue-
rung, die den Einsatz von Robotern
einschliet, wird die Produktivitat
mehr als verdoppelt. Dadurch er-
hoht OKUMA sowohl die Wettbe-
werbsfahigkeit auf dem heimischen
Markt sowie der Ubersee-Mirkte,
allen voran Europa. Dem Risiko ei-
nes hohen Yen wird somit eindeutig
entgegengesteuert.

,Okuma konzentriert sich auf die
modernsten Maschinen und schafft
beides: sowohl eine grofRe Vielfalt
als auch kleinere Mengen von Pro-
dukten im Inland zu produzieren.
Unsere Strategie ist es, weiterhin
hochwertige = Premium-Werkzeug-
maschinen in Japan zu produzieren
und unseren Platz an der Spitze des
Weltmarktes zu festigen”, hélt Yo-
shimaru Hanaki, Prasident des Un-
ternehmens, fest.

B www.okuma.at
Hl www.precisa.at

www.zerspanungstechnik.com

Innovationen Frasen
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Veranderungen in der Eigentumerstruktur

Die seit Anfang des Jahres laufende Umstrukturierung bei der TTS Fertigungstechnologien GmbH wurde mit Anfang
September in die Tat umgesetzt. Herr Otto Schobersberger, Griinder und langjahriger Geschéftsfiihrer des Unternehmens,
hat sich sowohl als Eigentiimer als auch als Geschaftsfiihrer aus dem Unternehmen zuriickgezogen und wird sich in
Zukunft nur mehr um seine Agenden als Vertriebsleiter der Firma Cogsdill widmen. An seiner Stelle haben DI Josef
Scheidl und Gerald Marx die Eigentumsanteile {ibernommen.

DI Josef Scheidl hat auf dem Gebiet
der Automation und Steuerung von In-
dustrieanlagen im Bereich Maschinen-
bau- und Stahlindustrie jahrzehntelange
Erfahrung auf internationaler Basis. Ge-
rald Marx ist seit vielen Jahren als Spezi-
alist fiir groBe Werkzeugmaschinen am
osterreichischen Markt tatig und verfigt
iiber beste Kontakte zu bekannten spani-
schen Herstellern.

Als Geschéftsfithrer des Unternehmens
werden in Zukunft Gerald Marx und

Sandra Oberransmayr, die seit vielen
Jahren in leitender Position im Unter-
nehmen tatig ist, agieren. Mit diesem
Wechsel wird die Philosophie der TTS
Fertigungstechnologien fortgefithrt, mit
erfahrenen Mitarbeitern den Kunden
beste Beratung und Service zukommen
zu lassen. Um die Veranderungen zu
vervollstdndigen, ergab sich auch ein
Standortwechsel in ein neues Firmenge-
baude in Unterach am Attersee.

Hl www.tooltechnik.com

Die neuen TTS Eigentiimer Gerald Marx
(links) und DI Josef Scheidl.

Fritz Studer Award 2011:

Innovative Grinding Technologies

Als markt- und technologiefiihrendes
Unternehmen im Rundschleifen vergab
STUDER zum dritten Mal seinen For-

Ubergabe des Fritz Studer Award 2011
durch Fred Gaegauf (Geschaftsflhrer Fritz
Studer AG, rechts) an den Gewinner Herrn
Dr. Josef Mayr vom ITW der ETH Zirich.

schungspreis, den , Fritz Studer Award”.
Im Winter 2011 sind Bewerbungen aus
mehreren europdischen Liandern einge-
gangen.

Der Forschungspreis richtete sich an
Absolventen europdischer Universita-
ten sowie (Fach-) Hochschulen techni-
scher Fachrichtungen. Alle Absolventen,
welche im Rahmen ihrer Studien- oder
Hochschularbeit bzw. Dissertation wis-
senschaftliche Themen oder angewand-
te Forschungsschwerpunkte bearbeitet
haben und in der Lage waren, fundier-
te Ergebnisse oder Teilergebnisse aus
ihrer Forschungsarbeit vorzuweisen,
konnten am Wettbewerb teilnehmen.
Die Arbeiten hatten das Ziel, mit mog-
lichst umsetzbaren Gedankenansatzen
die Innovationskraft der Maschinenin-
dustrie zu starken.

Im Rahmen der AMB 2012 in Stuttgart
wurde am 18. September 2012 der Sie-
ger pramiert. Mit dem Thema , Beurtei-
lung und Kompensation des Tempera-
turgangs von Werkzeugmaschinen” hat

Dr. Josef Mayr von der ETH Ziirich, dem
Institut fiir Werkzeugmaschinen und
Fertigung, den Fritz Studer Award 2011
und damit eine Geldsumme von CHF
10.000 gewonnen.

Herr Dr. Mayr beschaftigte sich mit der
Messtechnischen Erfassung, der Beur-
teilung, der Berechnung und der Kom-
pensation des Temperaturgangs von
Werkzeugmaschinen. Von ihm wurde
die Finite Differenzen Element Metho-
de (FDEM), eine Kombination der Finite
Differenzen Methode (FDM) und Finite
Elemente Methode (FEM), wiahrend sei-
ner Dissertation entwickelt. Die Methode
erlaubt eine effiziente Berechnung und
Auswertung der thermischen Effekte auf
Werkzeugmaschinen.  Hervorzuheben
ist die Moglichkeit der Auswertung der
Verlagerungen am Werkzeugbezugs-
punkt (TCP) mit reduzierten, kleinen
Modellen, wodurch sich die FDEM auch
zur Berechnung von Kompensations-
werten eignet.

H www.studer.com
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AMB schlieBt erneut mit Rekordergebnis

Die AMB 2012, internationale Ausstel-
lung fiir Metallbearbeitung, schlief3t
nach fiinf Messetagen in Stuttgart am
22. September erneut mit einem Aus-
steller- und Besucherrekord.

Rund 90.000 Fachbesucher aus 65
Landern, 12 Prozent von ihnen aus
dem Ausland sowie 1.356 Ausstel-
ler aus 29 Liandern, 27 Prozent aus
dem Ausland, zeigten ihre Innovatio-

Saubere Losungen

nen und Weltneuheiten auf komplett
ausgebuchtem Messegelinde. Die
Aussteller sprechen durchwegs von
hochqualifizierten Besucheranfragen
mit konkretem Bedarf und bezeich-
nen die Metallmesse, die mittlerweile
zu den Top Finf weltweit gehort, als
,beste AMB aller Zeiten.”

Inte avtacramle S
i hataiaa-

LI l;j "
19 EE DE 2012
MESSE STUTTGEART

l...

Die AMB 2014 findet vom 16. bis 20.

September wieder in Stuttgart statt. B www.amb-messe.de

Bei der 10. parts2clean vom 23. bis 25. Oktober 2012 auf dem Stuttgarter Messegeldnde werden rund 230 Aussteller
Produkte und Services fiir eine optimierte Teile- und Oberflachenreinigung in der produzierenden Industrie, der
Instandhaltung und dem Remanufacturing prasentieren. Erganzend zum weltweit umfassendsten Angebot in diesem
Bereich bietet das erstmals zweisprachig (deutsch — englisch) durchgefiihrte parts2clean Fachforum wertvolles Know-
how fiir eine kosten- und 6koeffiziente sowie reproduzierbare industrielle Teilereinigung.

Die Sauberkeit von Bauteilen und
Oberflachen ist zu einem Qualitats-
kriterium geworden, das in immer
mehr Branchen durch vorgegebene,
reproduzierbar zu erfilllende und zu
dokumentierende Restschmutzwerte
definiert wird.

Im globalen, hirter werdenden Wett-
bewerb geht es fiir Unternehmen im
produzierenden Gewerbe ebenso wie
in der Instandhaltung und Wiederauf-
bereitung darum, diese Anforderun-
gen so kosten- und Okoeffizient wie
moglich zu erfiillen. Dies ldsst sich
allerdings nur mit bedarfsgerecht
angepassten Losungen erreichen -
bei komplexen Reinigungsaufgaben
ebenso wie der Entfettung, Entgra-
tung, Restschmutzkontrolle oder dem
temporaren Korrosionsschutz.

Diese Losungen werden auf der part-
s2clean in Stuttgart geboten. Prasen-
tiert wird ein umfassendes, branchen-
und werkstoffilbergreifendes Angebot
entlang der Prozesskette der industri-
ellen Bauteil- und Oberflachenreini-
gung. Dabei warten die ausstellenden
Unternehmen in allen Bereichen mit

“’j""\l-

Prasentiert wird ein umfassendes, branchen- und werkstofflibergreifendes Angebot entlang
der Prozesskette der industriellen Bauteil- und Oberflachenreinigung.

Leitmesse zahlt auch ein messebe-
gleitendes Fachforum.

zahlreichen Innovationen und Weiter-
entwicklungen auf.

Im Mittelpunkt stehen Losungen,

die zu mehr Prozesssicherheit, Wirt- ger:min é?t? 2?1'10'2012
schaftlichkeit und Umweltvertraglich- . uttga
Link www.parts2clean.de

keit beitragen. Zu den Highlights der
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METALL 2013: Klare Ausrichtung auf
Siiddeutschland und Osterreich

Fiir Unternehmen aus der Metallbe- und -verarbeitung, die den siiddeutschen und dsterreichischen Markt bedienen
wollen, ist die METALL 2013 die richtige Geschaftsplattform. Sie wird vom 06. bis 08. Marz 2013 erneut auf der Messe
Miinchen ihre Tore 6ffnen. In diesem Friihjahr iibernahm die easyFairs Deutschland GmbH die Leitung und Organisation
der Fachmesse, daher geht diese mit iiberarbeitetem Konzept und mit neuem Namen METALL 2013 an den Markt.

Die Fachmesse METALL 2013 ist die Platt-
form fiir Unternehmen, die im siiddeut-
schen und osterreichischen Markt Ge-
schafte machen wollen. Entsprechend ist
das Konzept der METALL 2013 ausgelegt:
Fokussiert auf ein fachbezogenes Umfeld
und auf die ergebnisorientierte, zeit- und
kosteneffektive Teilnahme fiir Besucher
und Aussteller. Organisiert wird die Fach-
messe von der easyFairs Deutschland
GmbH, einem spezialisierten Veranstal-
ter von Fachmessen. In diesem Friihjahr
hat easyFairs die Veranstaltung von der
GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen
mbH iibernommen und wird sie mit einem
iiberarbeiteten, verkaufsorientierten Kon-
zept weiterfiihren. Der Standverkauf zur
METALL 2013 hat bereits begonnen und
erste Buchungen sind eingegangen.

Das Konzept

Aussteller wollen Geschéfte abschlieBen
und einen moglichst hohen Return-on-
Investment (ROI) ihrer Messeteilnahme

erzielen. Darum erhalten nur Fachbesu-
cher Zutritt zur Messe. Der Ubertritt von
der Handwerksmesse zur METALL 2013
ist nicht mehr moglich. AuBerdem bietet
easyFairs den Ausstellern als Alternative
zum eigenen Standbau zwei Standpakete,
die den Messeauftritt um einiges verein-
fachen. Auch mit der kompakten Messe-
dauer von drei Tagen verringern Ausstel-
ler ihre Messekosten. Besucher hingegen
finden auf der Fachmesse nicht nur inter-
essante Lieferanten und neue Geschafts-
kontakte, sondern auch ein hochkaratiges,
kostenfreies Vortragsprogramm zu Trends
und Problemstellungen der Branche. Der
Eintritt zur Messe ist bei Vorregistrierung
oder mit einer Gastkarte kostenfrei.

Austausch mit Fachbesuchern
fiir langfristigen Erfolg

In Erganzung zu klassischen Marketing-
Kampagnen und im Gegensatz zu ande-
ren Veranstaltern spricht easyFairs die
Entscheider der Branche personlich an.

METALL 20

06, - 08. MARZ 2013
CHALE FAL

Die direkte Kommunikation mit Fachbe-
suchern ist wichtig, um den langfristigen
Erfolg der METALL 2013 zu sichern. Der
Austausch ermoglicht uns, die Veranstal-
tung kontinuierlich den Bedirfnissen der
Branche anzupassen und mit der Ausrich-
tung der Fachmesse den Puls der Zeit zu
treffen”, so Siegbert Hieber, Geschaftsfiih-
rer der easyFairs Deutschland GmbH. ea-
syFairs fiihrte bereits mehr als 1.300 Ge-
sprache mit potenziellen Fachbesuchern
der METALL 2013.

Termin 6. - 8. Marz 2013
Ort Minchen
Link www.easyfairs.com/Metall

ZERSPANUNGSTECHNIK.com

Die Internetplattform fiir die zerspanende Industrie
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Die Internetplattform mit Mehrwert

Berichte, Videos und Termine.

Themen

o Ubersichtliches Firmenverzeichnis
¢ Ausfuhrliches Firmenprofil

e Produktdatenbank
e Umfassende Suchfunktionen

Die Internetplattform zerspanungstechnik.com richtet sich zu 100 Prozent an die
zerspanende Industrie. Ein personalisierter Newsletter informiert Uber die neuesten

¢ Produktneuheiten, Anwenderreportagen, Interviews,
Themenspecials, Messeorschauen und -nachlesen, ...

¢ Videos zu Bearbeitungsprozessen, Produkten und Firmen

x-technik IT & Medien GmbH, Schoneringer StralBe 48, A-4073 Wilhering/00, Tel. +43 7226-205689, Fax + 43 7226-20569-20, www.x-technik.com
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Zerspanungskompetenz in Wien

Von 9. bis 12. Oktober 2012 kommen rund 550 Direktaussteller sowie rund 550 zusétzlich vertretene Unternehmen
aus 14 Nationen (Anm.: Stand 18. September 2012) in der Messe Wien zusammen und prisentieren Produkte,
Dienstleistungen und Neuheiten aus den Themenbereichen der in die ,,VIENNA-TEC integrierten Fachmessen. Das
Leitthema der ,,VIENNA-TEC 2012“ lautet ,,innovation@industry — Technologien und Ideen von morgen“.

Die VIENNA-TEC ist Osterreichs einzige
Branchen umfassende und grenziiber-
schreitende Fertigungstechnologie-Messe
fiir Industrie und Gewerbe — und vereint
sechs etablierte Fachmessen unter einem
Dach: AUTOMATION AUSTRIA, ENERGY-
TEC, IE-IndustrieElektronik, INTERTOOL,
MESSTECHNIK und SCHWEISSEN / JOIN-
EX. Auf 55.000 m? erwarten Fachbesucher
Trends und Innovationen in der angeneh-
men Atmosphare der Messe Wien.

Industrielle Automatisierung und Antriebs-
technik, Energieverteilung und Schalttech-
nik, Industrieelektronik, Fertigungstechnik,
Mess- & Priiftechnik und Qualitatssiche-
rung, Schweilen, Verbinden, Schneiden,
Priifen und Schiitzen - das sind die The-
men des Messekonzepts der vienna-tec
2012. Erganzt wird die Messe von einem
umfangreichen Rahmenprogramm, das
von Aus- und Weiterbildungsthemen tber
Networking-Events bis hin zu Workshops
und Vortragen reicht.

INTERTOOL: Intelligent gefertigt

Die Branche der Zerspanungstechnik ist
technologisch sehr vielfiltig, genau so wie
die Anforderungen in der produzierenden
Wirtschaft. Bei der INTERTOOL dreht sich
daher alles um moderne Werkzeugmaschi-
nen, Prazisionswerkzeuge, Spannmittel,
Messtechnik, Software und Zubehor fir
das Drehen, Bohren und Frasen sowie die
besten Strategien fiir die automatisierte
Komplettbearbeitung in der industriellen
Fertigung.

Innovation Mall - Techniker Nachwuchs
stellt sich vor

Im Rahmen der vienna-tec prasentieren
Bildungs- und Forschungseinrichtungen
dieses Jahr wieder spannende Konzepte
und Losungen fiir Industrie und Gewerbe.
Schauplatz ist die ,Mall”, der 450 Meter
lange Verbindungsgang zwischen dem
Congress Center der Messe Wien und den
vier Messehallen. Nachfolgend sind einige

.,.'I:.:.
Fluienna-Lec

der praxistauglichen Prototypen vorge-
stellt: Das AIT Austrian Institute of Techno-
logy macht eventuell den Gang zum Zahn-
arzt zukinftig spannender — mit einem
3D-Zahnscanner. Das videobasierte Gerat
dient zur prazisen, interoralen 3D-Vermes-
sung von Einzelzdhnen, von Zahngruppen
oder eines gesamten Kieferbogens. Die
3D-Messdaten werden in Echtzeitverar-
beitung generiert, der Scanfortschritt und
die 3D-Scandaten werden wahrend des
Messvorgangs kontinuierlich auf einem
Bildschirm visualisiert. Die Fachhochschu-
le Technikum Wien zeigt gleich mehrere
Projekte. Eines kommt aus der Abteilung
Sportgeratetechnik. Das Projekt ,,SKInno-
vation”, eine messtechnisch unterstiitzte
Bewegungsanalyse im Skisport im Labor
und Feld. Damit lassen sich unterschied-
liche Ski und Fahrweisen mit spezieller
Messtechnik am Ski oder Videoanalyse
des Fahrers im Sportgeritelabor der FH

X-technik

Technikum Wien und im Feld untersuchen.
Nicht nur Autofahrer freuen sich {iber die
grine Welle, auch fiir Radfahrer hat die
Fachhochschule Technikum Wien eine Lo-
sung namens , KoRa"” — Koordinierung von
Lichtsignalen fiir den Radverkehr. Dabei
wird die Verkehrsampel fiir den Fahrrad-
verkehr mit dem Radfahrer so ,synchroni-
siert”, dass dieser die griine Welle nutzen
kann. Wolfgang Amadeus Mozart hatte
vermutlich seine Freude an den Schiilern
der HTBLuVA St. Polten gehabt. Die Schii-
ler prasentieren in der Innovation Mall die
,Zauberflote” einmal ganz anders: Anhand
einer Blockflote, die mittels SPS-Steuerung
automatisiert MIDI-Files abspielt.

Termin 9. -12. Oktober 2012
Ort Messe Wien
Link www.vienna-tec.at
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WEDCO mit wirtschaftlichen Werkzeuglosungen auf der vienna-tec 2012:

Geballte Werkzeugkompetenz

Wie gewohnt stellt der dsterreichische Werkzeughersteller WEDCO auch auf der diesjdhrigen vienna-tec in Wien
(Halle B, Stand 302) aus. Man erwartet sich zahlreiche gute Gesprache mit dsterreichischen Unternehmen sowie
den bestehenden Einfluss am zentraleuropdischen Markt, wie Tschechien, Slowakei, Ungarn und Slowenien zu
erhdhen. Die einzige Messe der metallverarbeitenden Branche in Osterreich ist somit eine wichtige Plattform,
auf der sich WEDCO kompetent und mit zahlreichen Neuheiten présentiert.

Dabei prasentiert sich das Wiener Un-
ternehmen mit einem {iiberarbeiteten
und auf die Bedirfnisse der Fachbe-
sucher hin optimierten Messestand.
,Schnelle und einfache Produktinfor-
mation ist genauso mdoglich, wie aktu-
elle Problemstellungen in Gesprachen
mit den WEDCO-Experten zu erdrtern
und dafiir Losungen zu finden”, freut

sich Thomas Fietz, neuer Verkaufslei-
ter Osterreich, bereits auf interessante
Gesprache.

Neue Fraser fiir den
Werkzeug- und Formenbau

Nach Abschluss einer intensiven Ent-
wicklungszeit prasentiert WEDCO zur

vienna-tec mehrere neue Frasertypen.
Die bekannten Starken der WEDCO-
Fraser im Werkzeug- und Formenbau
spiegeln sich in der Konzeption dieser
neuen Generation wider: Fir die rei-
ne Hartbearbeitung wurde die erfolg-
reiche Frasergeneration WEOX durch
zwei neue Typen erweitert. WGOF und
WEOX-Z6 sind die optimale Wahl fiir
Schrupp- und Schlicht-Hartbearbeitun-
gen ab 56 HRC. Beide Typen sind in
den Abmessungen von @ 1,0 mm bis &
12 mm verfiigbar.

Schwer zerspanbare
Materialien im Fokus

AuBerdem wurde in der Entwicklung
neuer Werkzeuge vermehrt der Fokus
auf das Segment der Zerspanung von
Superlegierungen, Titan und rostfrei-
en Stahlsorten gelegt. ,Ein Trend, der
die Branche bereits seit einigen Jah-
ren beschaftigt und bei dem wir unter
anderem mit zwei neuen Werkzeugen
MaRstabe setzen”, erklart Horst Payr,
technischer Leiter bei WEDCO.

Fir die Hochleistungs-Schruppbear-
beitung von Titanlegierungen (z. B.
TiAl6V4) prasentiert man einen neuen
Schaftfraser — Type SFTIS. Die Stan-
dardabmessungen reichen von @ 6 mm
bis @ 20 mm. Dabei leistet diese Fra-
serserie hochste Zeitspanvolumina, wie

Die neueste Frasergeneration von
WEDCO ist auf der vienna-tec zu sehen:
(v. I. n. r) WEDCO-WGOF und WEDCO-
WGOF-Z6 fir Schrupp- und Schlicht-
Hartbearbeitungen ab 56 HRC, WEDCO-
SFNR fur rostfreie Stahlwerkstoffe und
WEDCO-SFTIS fur die Hochleistungs-
Schruppbearbeitung von Titanlegierungen.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0Oktober 2012
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erste Einsitze bei Kunden im Bereich
Luft- und Raumfahrt sowie in der Medi-
zintechnik belegen.

Bei rostfreien Stahlwerkstoffen iber-
zeugt die neue Type SFNR. Aufgrund
der vielfach weiterentwickelten Geome-
trie arbeitet dieser Fraser mit 53°-Drall-
winkel und sorgt in den Abmessungen
@ 6 mm bis @ 20 mm fiir auBergewohn-
liche Laufruhe. Dies ist vor allem bei
hohen Zustellungen und Spandicken an
der hervorragenden Oberflaichenquali-
tat messbar. Neben den Eigenproduk-
ten prasentiert WEDCO auf der vienna-

www.zerspanungstechnik.com

tec 2012 auch die Neuheiten seiner
exklusiven Handelspartner Sumitomo,
Paul Horn, Nikken und ILT.

Nikken: High-End-
Werkzeugaufnahmen

Vor allem in Verbindung mit immer
leistungsfahigeren Zerspanungswerk-
zeugen riicken beim Kunden entspre-
chende High-End-Werkzeugaufnah-
men ins Zentrum des Interesses. Die
bewahrten NIKKEN-Aufnahmen mit
Majordream-Technologie oder das
MultiLock-Kraftspannfutter mit seinen

beispiellosen Spannkraften spielen bei
den meisten Anwendungen ihre Vor-
teile aus. Dass mit dieser Kombination
auch enorme Einsparungspotenziale
sehr rasch umsetzbar sind, beweisen
ROI-Prasentationen (Return of Invest,
Anm.) im Nikken-Bereich des WEDCO-
Standes.

Paul Horn: optimale
Zerspanungshedingungen

Da das Thema Kihlung aufgrund der
Marktanforderungen bei schwer zer-
spanbaren Werkstoffen immer =

Fir optimale
Zerspa-
nungsbedin-
gungen sor-
gen die neue
Schneid-
platte S100
(rechts) und
die Kasset-
tensysteme
K220/K224
von Paul
Horn - beide
mit innerer
Kihimittelzu-
fuhr.

19



entscheidender wird, hat die Paul Horn
GmbH ihre Entwicklungen in diesem
Bereich intensiviert. Die daraus resul-
tierenden Ergebnisse und Losungen
werden am WEDCO-Stand prasentiert.
Als perfektes Beispiel dafiir dient die
neue Schneidplatte S100, in der die
Kihlung durch die Wendeplatte lauft
und somit den Kiithlmittelstrahl best-
moglich positioniert und so fiir optima-
le Zerspanungsbedingungen sorgt.

Weitere Beispiele sind die Einfilhrung
von Standarddrehhaltern und Kasset-
tensystemen mit innerer Kiihlmittelzu-
fuhr. Erstmals in Osterreich wird das
Supermini-System 109, welches die
bestehenden Systeme 105 und 110
erganzt, vorgestellt. Damit wird eine
Liicke geschlossen, in der Bohrungen
zwischen @ 5 mm und @ 7 mm im Stech-
und Ausdrehbereich abgedeckt werden.

Sumitomo: hochproduktives
Bohren und Drehen

Sumitomo prasentiert die neue Sorte
ACB805A fiir das Hochgeschwindigkeits-
drehen von Stahl. Die sehr glatte und
extradicke ,Super FF“-Beschichtung
flihrt zu einer verbesserten Oberfla-
chengiite, mit ausgezeichneter Ver-
schleiRfestigkeit bei hohen Schnitt-
geschwindigkeiten (vc > 300 m/min)
und bei der Trockenbearbeitung. Der
verbesserte Spanablauf verringert die
Hitzeentwicklung und bietet eine er-
hohte Standzeit und MaRhaltigkeit bei
der Bearbeitung. Die neue Sumi Drill
Power-Serie (SDP) steht fur wirtschaft-
liches Bohren. Die Vorziige dieses
Bohrers sind der groBe Anwendungs-
bereich, sowie die maximale Leistung,

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

die durch hochste Vorschiibe realisiert
wird. Der SDP-Bohrer besitzt ein neues
Design der Fithrungsfase, fiir hochpra-
zise Bohrungen sowie eine gute Ausge-
wogenheit zwischen Zdhigkeit und Ver-
schleiRfestigkeit. Durch die modernste
Sumi-Power-Beschichtung entstehen
eine ausgezeichnete Verschleil¥festig-
keit sowie ein verbesserter Adhdsions-
widerstand beim Bohren.

Zusammen mit dem austauschbaren
Kopfbohrer SMD sowie dem Wende-
plattenbohrer WDX und dem Super
Multi Drill MDW ist Sumitomo in der
Lage, ein starkes wettbewerbsfahiges
Bohrer-Programm im Markt anzubie-
ten.

Im Bereich Hartbearbeitung stellt Su-
mitomo die unbeschichtete CBN Sorte
BN1000 fiir das Hartdrehen von Stahl
vor. Mit dem neu entwickelten kera-
mischen Binder von sehr hohem Rein-
heitsgrad weist die BN1000 eine sehr
hohe VerschleiRfestigkeit bei einer
verbesserten Bruchfestigkeit im konti-
nuierlichen und leicht unterbrochenen
Schnitt in der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung auf. Auch wurde dadurch
die Harte erhoht und die Hitzebestan-
digkeit verbessert, was zu exzellenten
Standzeiten bei der Hartbearbeitung
fihrt.

ILT sorgt fiir gute Luft

Egal ob Olnebel, Emulsionsnebel,
Staub oder Rauch: Seit 1983 ist der
WEDCO-Partner — die ILT Industrie-
Luftfiltertechnik — darauf spezialisiert,
luftgetragene Schadstoffe aus Pro-
duktionsprozessen zu entfernen. In

Deutschland gehort ILT zu den Quali-
tatsmarktfiihrern und setzt mit zahlrei-
chen Patenten und Gebrauchsmustern
taglich Standards — im Dienste der Kun-
den. Gute Produkte machen aber nur
einen Teil des Erfolges aus, denn jede
technische Losung braucht ein gutes
Service. ILT hat verstanden, dass die
Kunden Losungen wiinschen, die iiber
einen langen Zeitraum unauffallig, ef-
fektiv und effizient funktionieren. Auch
dazu finden die Fachbesucher Ausstel-
lungsobjekte und Detailinformationen
am WEDCO-Stand.

Tool Management zur Kostensenkung

WEDCO bietet auch im Bereich Werk-
zeug-Lagermanagement eine komfor-
table Losung namens Tool Management
an. Dieser automatisierte Werkzeug-
schrank ermoglicht dem Kunden eine
kontrollierte Werkzeugentnahme und
automatische Uberwachung des Werk-
zeugbestandes. Das System besticht
durch die einfache Bedienung, iber-
sichtliche Bedienoberflache und Touch-
screen Display. WEDCO iibernimmt da-
bei die Befiillung des Systems und die
Fihrung als Konsignationslager. Dies
erspart dem Kunden den Verwaltungs-

1 Die Fraser-Generation WFX von
Sumitomo: geringe Schnittkrafte, weicher
Schnitt, hohe Winkeltreue und lange
Standzeiten.

2 Mit dem BN1000 présentiert Sumitomo
einen CBN-Schneidstoff fir das hochgenaue
Schlichten von geharteten Stéhlen.

3 Tool Management von WEDCO:
kontrollierte Werkzeugentnahme und
automatische Uberwachung des
Werkzeugbestandes.

X-technik
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aufwand und die Lagerkosten. Die Werkzeugverfiig-
barkeit ist damit 24 Stunden sieben Tage die Woche
gewdhrleistet.

Fiir die Zukunft geriistet

Im Allgemeinen wurde die Unternehmensstruktur bei
WEDCO erneut erweitert, die technische Abteilung er-
ganzt und ein neues Bauprojekt gestartet. Deutliche,
positive Zeichen in Richtung Zukunft weisen viele Pro-
jekte und die Steigerung des Investitionsplanes um 50
Prozent am Standort Wien auf. Am zweiten Standort in
Istanbul entstand im Fruhjahr 2012 die Sumisertmetal
Ltd — ein Joint-Venture mit Sumitomo-Electric, um die

Position am tiirkischen Markt zu starken und ebenfalls

Projekte als Komplettlosung anzubieten.
WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H.
Hermann Gebauer Str. 12 L E I D E N S c HAF I
A-1220 Wien

Tel. +43 1-4802770-0
www.wedco.at

'%’i];er'_\nn-t.ec_ ZOLLER Austria GmbH

HaydnstraBe 2 | 4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at | www.zoller-a.at
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Halle B, Stand 212
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Die Walter AG bringt neues Fraserkonzept auf den Markit:

22

Edle Ritter

Fréaser und Ritter haben so einiges gemeinsam. Auch ein Fréser tragt
eine Riistung und rotiert gekonnt mit Schwertern. Walter nahm das Motiv
des edlen Ritters auf und entwickelte eine neue Frasergeneration, die
durch die Eigenschaften , kraftvoll, prazise, sicher gekennzeichnet ist.

LAls wir uns {iiberlegten, welches Sym-
bol die Merkmale eines modernen Fras-
werkzeugs am besten verkorpert, sind wir
schnell auf den Ritter gestoRen”, erklart
Wolfgang Votsch, zustandig fir das welt-

weite Produktmanagement Frasen bei der
Walter AG. , Nach weitverbreiteter Vorstel-
lung gilt der Ritter als edler Helfer in der
Not, der sich durch verlassliche innere und
duRere Werte auszeichnet.” Edel — dieses

Fréser und Ritter haben so

einiges gemeinsam. Die neue
Frasergeneration Blaxx™ von Walter
spielt mit dieser Analogie.

(Bilder: Walter AG)

Attribut passt laut Votsch hervorragend zur
neuen Frasergeneration der Walter AG, die
unter der Produktbezeichnung Blaxx™ auf
den Markt kommen wird: , Denn Blaxx™
steht fiir Kraft, Prazision und Sicherheit,
die ,Rittertugenden” moderner Prazisi-
onswerkzeuge. Damit diese auch auf der
Werkzeugmaschine Realitdt werden, kre-
ierten die Spezialisten von Walter ein bahn-
brechendes Werkzeugkonzept auf tech-
nisch hochstmdglichem Niveau.”

Die neue Frasergeneration Blaxx™

Im Detail: Edel, das muss man zugeben,
wirkt schon auf den ersten Blick das vollig
neue Finish in Hochglanz-Schwarz, von
dem sich auch der Produktname Blaxx™
ableitet. Doch dieses Finish besticht nicht
nur optisch, es fungiert als hoch wider-
standsfahige ,Riistung”, Verschlei- und
Korrosionseinfliisse werden deutlich redu-
ziert. ,Hochprazise Wendeplattensitze um-
klammern zudem die Schneiden wie Ritter
mit geschmiedeten Handschuhen ihre blit-
zenden Schwerter”, so Votsch weiter.

Mit diesen Merkmalen ausgestattet, schickt
Walter die ersten Werkzeuge auf den Markt:
die beiden Eckfraser F5041 und F5141. Zu
den genannten Features sind diese als wei-
tere Besonderheit mit tangentialen Wende-
platten ausgestattet. Diese erlauben zum
einen die Konzeption eines extrem stabilen
Werkzeugkorpers, zum anderen bieten sie
viel Hartmetallvolumen in Schnittkraftrich-
tung, das heit eine iiberdurchschnittlich
hohe Prozesssicherheit. ,,Das Ergebnis ist
ein enorm robustes Werkzeugdesign, das
einen ruhigen, vibrationsarmen Lauf ga-
rantiert”, ist Votsch iiberzeugt.

Vier weichschneidende Schneidkanten

Die in den GroRen LNHU0904 und
LNHU1306 gefertigten Prazisionswende-
platten verfligen iiber vier gedrallte, weich



schneidende Schneidkanten. Die hohe
Plan- und Rundlaufgenauigkeit des Kor-
pers und exakte 90-Grad am bearbeiteten
Werkstiick (Winkelgenauigkeit +/- 0,145°)
gewahrleisten prazise Ergebnisse. Mit der
groBeren Wendplatte LNHU1306 sind
Schnitttiefen bis 12 mm moglich. Da die
Plattensitze und Spanrdume fiir die Tan-
gentialwendeplatten weniger Material im
Werkzeugkorper beanspruchen, konnen
sowohl kleinere Werkzeugdurchmesser
realisiert als auch mehr Wendeplatten
auf dem Umfang verteilt werden als bei
anderen Fraserkonzepten. Die neuen
Blaxx™-Eckfraser sind daher schon ab
Durchmesser 25 mm verfligbar. Mit mehr
Schneiden ausgestattet, erlauben sie aul3er-
dem bis zu 30 Prozent hohere Vorschiibe.
,Es versteht sich, dass fir ein so edles
Werkzeugkonzept der beste Schneidstoff
gerade gut genug ist. Das Bild des Ritters,
der mit seinem Schwert als verlangertem
Arm eine hundertprozentige Einheit bildet,
trifft auch auf die Blaxx™-Fraser zu, die
mit Tigerstec® Silver zu einer dhnlichen
Einheit verschmelzen. Die iberdurch-
schnittliche Performance des Schneidstoffs
sorgt dafiir, dass Kraft und Prazision von
Dauer sind”, erklart Votsch.

Zum Start liefert Walter je zwei CVD- und
PVD-beschichtete Sorten. ,,Das besondere
Paket aus Prazisionswerkzeugkorper und
Hochleistungsschneidstoff ~gewahrleistet
die Prozesssicherheit, auf die der Zerspa-
ner mehr denn je angewiesen ist. Wir sa-
gen daher”, so Wolfgang Votsch abschlie-
Bend, ,Blaxx™, powered by Tigerstec®
Silver.”

Walter Austria GmbH

Johannesgasse 14, Postfach 146
A-1015 Wien

Tel. +43 1-5127300-0
www.walter-tools.com

Das Video tiber Blaxx
www.zerspanungstechnik.at/

video/73363
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1 Mit der gréBeren Wendeplatte
LNHU1306 sind Schnitttiefen bis
12 mm mdglich.

2 Eckfraser Blaxx™ F5041 fur
den Durchmesserbereich 25 bis
63 mm flr Schnitttiefen bis 8
mm.

3 Eckfraser Blaxx™ F5141 im
Durchmesserbereich 40 bis 125
mm flr Schnitttiefen bis 12 mm.

Blaxx in der
Anwendung
www.zerspanungstechnik.at/
video/73368

Power Clamp Comfort NG

%i@ﬂﬂ(\'tec@

Je HAIMER, je besser. Senchen i s Bl . v 8011

Anwendungsbereich Schrumpfspannung von Werkzeugen

Spulentechnik @ 3-32 mm

Erwarmung ca. b5 sec

Kiihlung trocken, sauber, schnell HAI M E R®
Geeignet fiir Schrumpffutter EIR  Qualitat gewinnt.
Bedienung kinderleicht

Wiederholbarkeit des Schrumpfvorgangs beliebig

Mehr www.haimer.com

Haimer GmbH | WeiherstraBe 21 | 86568 Igenhausen

Werkzeugaufnahmen
Schrumpftechnik
Auswuchttechnik
Messgerite

Phone +49-8257-9988-0 | haimer@haimer.de | www.haimer.com Tool Management
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Frischer Wind

fur die Zerspanungswelt

Mit neuen und optimierten Beschichtungen, Sorten und Werkzeugen bringt Ceratizit wieder einmal frischen Wind in
die Zerspanungswelt. Seine Innovationen préasentierte der Hartmetallexperte auf der AMB. Die Neuentwicklungen
hat Ceratizit jetzt noch starker auf maximale Leistung getrimmt: Die Anzahl der Schneidkanten wurde erhoht, die
Einbaulage der Wendeplatten veridndert oder eine neuartige Beschichtung entwickelt.

Weich schneidender Fraser

MaxiMill 274 gilt als eines der weich
schneidendsten Frassysteme mit hoch

links MaxiMill HFC erzielt ein maxi-
males Zeitspanvolumen bei einem
Vorschub von bis zu 3 mm/Zahn.

rechts Mit hoch positiven Span-
und Freiwinkel sorgt MaxiMill 274
fur enorm weiche Schnitte.

positivem Span- und Freiwinkel. Im
Vergleich zu dhnlichen Frassystemen
reduziert MaxiMill 274 die Schnitt-
krafte um bis zu 20 Prozent. Das
verhindert Schwingungen und Vib-
rationen am Werkstiick und sorgt fiir
saubere Bauteiloberflachen. Sogar bei
Anwendungen mit labiler Bauteilspan-
nung oder bei leistungsschwacheren
Maschinen erzielt das Werkzeug eine
konstant hohe Leistung. Ceratizit hat

X-technik

das Frassystem mit der bisher acht-
schneidigen Wendeschneidplatte um
eine vierschneidige Platte erweitert.
So erreicht MaxiMill nun Schnitttiefen
von 2,5 bis 3,8 Millimetern.

Maximales Zeitspanvolumen

Fir das Plan- und Tauchfrisen so-

wie das Ausrdumen von Taschen bei
gleichzeitig hohem Vorschub ist die

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



colourful coat erzeugt stabile
Schneidkanten, schafft sichere Prozesse
und konstante Qualitat.

Systemfamilie MaxiMill HFC beson-
ders geeignet. Mit der aktuellen Pro-
grammerweiterung sind nun Durch-
messer ab 16 Millimeter verfiigbar.
So lassen sich auch kleine Bauteile
wirtschaftlich bearbeiten. Neben Auf-
steckfrasern gibt es das HFC-System
als stabile Schaft- und Einschraub-
fraser. Bei kleinen Schnitttiefen er-
zielt HFC einen Vorschub von bis zu
3 Millimetern/Zahn und damit ein
maximales Zeitspanvolumen. Im Pra-
xiseinsatz steigerte MaxiMill HFC die
Vorschubleistung beim Bearbeiten ei-
nes Schmiedegesenks um das Vierfa-
che und verringerte die Bearbeitungs-
zeit so um die Halfte.

Farbenfrohe Beschichtung
garantiert hohe Prozesssicherheit

Die neuartige Beschichtung colourful
coat besteht aus einer feinen Kristall-
struktur, die Deckschicht aus mehre-
ren Lagen Aluminiumoxid. So schil-
lert die Wendeschneidplatte in Grin
und Rot. Die glatte Oberflache schafft
giinstige tribologische Eigenschaften
und die Spdne lassen sich optimal
abtransportieren. Die Schneidkanten
werden mit colourful coat aul3erst sta-
bil, brechen nicht aus und haben eine
erheblich langere Standzeit.

Tests bei Kunden tibertrafen laut Cera-
tizit alle Erwartungen und das bei ei-
ner um mehr als 50 Prozent langeren
Standzeit. Praktisch: Anwender kon-
nen dank der farbigen Beschichtung
den Verschleif sehr gut erkennen.
Denn die Schneidkante verandert - je
nach Abnutzungsgrad — ihre Oberfla-
chenstruktur und damit die Farbe.

CERATIZIT Austria GmbH

Metallwerk-Plansee-StraBe 71
A-6600 Reutte

Tel. +43 5672-200-0
www.ceratizit.com
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Das Video zum

MaxiMill HFC
www.zerspanungstechnik.at/
video/45256

Vollautomatisierte Fertigungslosungen -
individuell und komplett aus einer Hand

e,
Tuienna-tec’

Halle B, Stand B0507

lhre Vorteile:

1 Modulares Aufbauprinzip

1 Schnelle Inbetriebnahme

1 Hohe Flachenproduktivitat

1 Maximale Prozesssicherheit

1 Erhebliche Kostenreduzierung

FLEXCELL UNO

Vorsprung in Sekunden

TURNKEY-Lésungen und Fertigungszentren ,Made by CHIRON” |
sind in allen metallverarbeitenden Branchen, sowohl in kleinen I
und mittleren als auch in groBen Unternehmen weltweit erste

Wahl. Insbesondere, wenn es um die qualitativ hochwertige
Zerspanung von Werkstticken zu minimalen Sttickkosten geht.

CHIRON-WERKE GmbH & Co. KG
In Kombination mit perfekt angepassten Technologiebausteinen  KreuzstraBe 75

realisieren CHIRON-Ingenieure fur spezielle Kundenanforderun- 78532 Tuttlingen, Deutschland
gen die wirtschaftlichste Losung. Von der Planung bis zum Tel. +49(0) 74 61-940 0
Serienprozess — die gesamte Kompetenz aus einer Hand. Fax +49(0) 74 61-940 8 000

www.chiron.de
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Tradition verpflichtet

WIDIA gibt es seit iber 80 Jahren und gilt als einer der dltesten Zerspanungswerkzeughersteller der Welt
und heute neben Kennametal die zweite starke Marke im Kennametal-Konzern. Im Gegensatz zu Kennametal
wird WIDIA ausschlieBlich iiber qualifizierte Vertriebspartner angeboten. Wir sprachen mit Thomas Hertl,
Verkaufsleiter WIDIA Central Europa und Martin Pilz, Channel Partner Manager, iiber die Marke WIDIA, die
internationale Strategie und Ausrichtung, die Ziele fiir Osterreich und natiirlich iiber Zerspanungswerkzeuge.

Seit der EMO 2009 ist WIDIA

als eigenstandige Marke am
Zerspanungssektor zuriick. Was ist
seitdem passiert?

Thomas Hertl: Unglaublich viel. Unser
Auftritt auf der EMO 2011 in Hannover
hat unsere Fortschritte deutlich prasen-
tiert. WIDIA hat eine klare, differenzierte
Marken-Vertriebskanalstrategie bekom-
men, die zwischenzeitlich vollstindig,
weltweit einheitlich implementiert wurde.
Der Kennametal-Konzern hat erhebliche
Investitionen in die Markenpositionie-
rung und -kommunikation, den Ausbau
der Vertriebsprasenz in den Regionen,
in die eigenen Mitarbeiter, und vor allem
im Ausbau des Markenportfolios getatigt.
Die Angebotspalette an Produkten und
Dienstleistungen fiir die Markte der zer-
spanenden Metallbearbeitung ist heute
die grofte, die WIDIA jemals hatte.

Widia ist neben Kennametal die zweite
starke Marke im Kennametal-Konzern.
Was zeichnet diese beiden Marken aus
bzw. was unterscheidet sie?

Thomas Hertl: Beide Marken haben
eine differenzierte ,Value Proposition”
(Wertversprechen, Anm.) und Vertriebs-
kanalstrategie, um die Markensegmente
optimal zu bedienen. Lassen Sie mich zu-
erst iiber WIDIA sprechen. WIDIA ist die
alteste Marke der Welt fiir Werkzeuge aus
Hartmetall. Kurz gesagt: Wer hat Hartme-
tall erfunden? — WIDIA.

WIDIA hat heute ein umfassendes Pro-
gramm fir fast alle Anwendungsbereiche
in der Zerspanung, das den Kunden Bear-

Hochste Stabilitat kenn-
zeichnet den Schaftfraser
VariMill Il ER von WIDIA.

beitungslosungen mit Standardwerkzeu-
gen und modifizierten Standardwerkzeu-
gen bietet — sowohl im High Performance
Bereich als auch in universellen Anwen-
dungen in mehreren Werkstiick-Werk-
stoffen. Die Beratung und Unterstiitzung
der Endkunden, die Abwicklung des Ge-
schifts und die logistische Versorgung
erfolgt ausschliesslich iiber qualifizierte
Vertriebspartner im Werkzeugfachhandel,
die eine groBe Kundenndhe und einen
hervorragenden Ruf im Markt haben.

Zudem bieten unsere WIDIA Ver-
triebspartner den Kunden meist ein er-
weitertes Spektrum an Produkten und
Dienstleistungen, was ihnen ermoglicht,
die Anzahl der Lieferanten weiter zu redu-
zieren. Das ist ein klarer Trend und bietet
WIDIA besondere Wachstumsmoglichkei-
ten insbesondere iiber den Handelskanal.

Kennametal bietet neben einem groferen
Standardprogramm vor allem komplexe
Werkzeuglosungen im Sonderbereich
und Prozessdienstleistungen an und ist in
hoch anspruchsvollen Anwendungen jen-
seits der reinen Zerspanung mit innovati-
ven Materialtechnologien und Verschlei3-
schutzlosungen aktiv. Kennametal verfiigt
deshalb tber eine umfassende Direktver-
triebs- und Serviceorganisation, um gro-
RBe Kunden in den Automobil-, Luftfahrt-,
Energie-, Berg- und StraRBenbausegmen-
ten zu bedienen.

Der Fokus von WIDIA richtet sich verstarkt
auf die Bediirfnisse in den vielschichtigen
Segmenten des allgemeinen Maschinen-
baus und der Zulieferindustrien.

Wie haben die Unternehmen
auf diese Strategie reagiert?



Thomas Hertl: Ahnlich, aber auch un-
terschiedlich. Unsere Kunden und auch
unsere Vertriebspartner kennen uns ja
schon lange Jahre. Wir haben viel Aner-
kennung und Lob bekommen, dass wir
so stark in WIDIA investieren und die
neuen Produkte die Eigenstindigkeit
und Zukunftsorientierung von WIDIA
unterstreichen. Viele Kunden waren von
unserem Agieren mit den vielen Marken
in den verschiedensten Vertriebskanalen
in der Vergangenheit verunsichert und
auch unsere Vertriebspartner wie auch
der eigene Direktvertrieb haben sich oft
schwer getan, die Strategien zu verste-
hen. Natirlich bringen Veranderungen
auch immer anfiangliche Unsicherheiten
und benodtigen Anstrengungen, um die
Vorteile einer Strategie zu realisieren. Die
meisten erkennen die Klarheit und Konse-
quenz der Trennung der Vertriebskanadle

Die M1200-Baureihe ist speziell fir kon-
sistente Leistungen in anspruchsvollen
Anwendungen entwickelt worden. '

fir Kennametal und WIDIA an und das
Bekenntnis von WIDIA zum Werkzeug-
fachhandel. Vielerorts arbeiten Kunden
schon bei anderen Produkten mit unseren
Vertriebspartnern zusammen und emp-
finden es als vorteilhaft, nun auch WIDIA
Produkte iiber diese beziehen zu konnen.

WIDIA punktet u. a. mit einer sehr
langen Tradition. Wo werden die
Werkzeuge heute produziert?

Thomas Hertl: Wir nutzen alle Vorteile
unseres weltweiten Produktionsnetzwer-
kes in Europa, USA und Asien. Die meis-
ten Wendeschneidplatten von WIDIA wer-
den heute noch dort hergestellt, wo einst
die Wiege von WIDIA stand - in Essen.
Deutschland ist nach wie vor einer der
bedeutendsten Fertigungsstandorte fir
WIDIA und den Kennametal Konzern.
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Interview mit Thomas Hertl,
WIDIA Central Europa

und Martin Pilz (rechts),
Channel Partner Manager.

Funktioniert der
WIDIA-Vertrieb weltweit gleich?

Thomas Hertl: Nein, der Vertrieb funk-
tioniert nicht genau tiiberall gleich, weil
auch die Markte, die Kunden und Han-
delskandle nicht tuberall gleich sind. Die
WIDIA Strategie funktioniert global und
einheitlich. Wir nutzen die Moglichkei-
ten der jeweils in den Regionen und Lan-
dern vorhandenen Handelskandle und
Vertriebskanalpartner und achten auf die
Entwicklungen und Chancen, die sich
durch diese ergeben. Wichtig ist uns ne-
ben einer optimalen geografischen Pra-
senz unserer Partner, eine langfristige
erfolgreiche Partnerschaft und Betreu-
ung der Endkunden zusammen mit den
Vertriebspartnern im Handel. Wir wollen
mit einer ausreichenden Anzahl an Ver-
triebspartnern das Geschaft entwickeln,
aber selektiv und auch wahlerisch bleiben,
damit wir einen hohen Stellenwert bei un-
seren Vertriebspartner haben und diese
bei uns. SchlieRlich sind erhebliche Inves-
titionen auf beiden Seiten erforderlich, um
die Kunden fiir uns zu gewinnen, optimal
zu betreuen und somit das Geschaft weiter
entwickeln zu konnen.

Produktivitét ist das Schlagwort in
Hochlohnlandern wie Deutschland oder
Osterreich. Was bietet WIDIA in diesem
Zusammenhang?

Martin Pilz: Wichtig ist auf jeden Fall die
Nahe zum Endkunden und dies kénnen
wir mit unseren ausgewahlten Partnern
international, national wie regional garan-
tieren. Die Basis, bei produktivitatsstei-
gernden MaRnahmen beim Endkun- =
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Thomas Hertl (links) und Martin Pilz auf der AMB 2012 in Stuttgart.

den erfolgreich zu sein, ist das Wissen um
die aktuelle Situation und die klare Zielset-
zung durch den Endkunden. Nach einer
prazisen Ist-Situationsanalyse durch den
Technischen Vertrieb oder Anwendungs-
techniker unseres lokalen WIDIA-Partners
werden die Losungen entweder selbst-
standig von unserem Partner oder durch
die Unterstiitzung unserer europaweit
agierenden WIDIA-Anwendungstechniker
beziehungsweise dem CAS-Team erarbei-
tet. Das CAS (Customer Application Ser-
vice) Team mit Sitz in Fiirth bei Niirnberg
ist rund um die Uhr fir unsere Partner
erreichbar, um technische Unterstiitzung
oder Losungsvorschlage zu geben. Zu-
satzlich wird mit der Koordination von
unterstiitzenden Kapazititen durch den
marktverantwortlichen Channel Partner
Manager weitere Unterstiitzung fir un-
sere Partner und somit dem Endkunden
angeboten, um Produktivitat zu steigern.

Welche Ziele haben
Sie sich in Osterreich gesetzt?

Martin Pilz: Unser wichtigstes Ziel ist
durch unseren ,Premium Vertriebspart-
ner” eine erstklassige Unterstiitzung fiir
,alle” sich am Markt befindlichen Unter-
nehmen zu leisten. Dies — so wissen wir
aus der Vergangenheit — hat mit der Firma
Scheinecker in Osterreich mehr als gut

funktioniert. Die Ziele, die wir uns in der
Vergangenheit zusammen mit der Firma
Scheinecker gesetzt haben, wurden alle-
samt mehr als erreicht und die ambitio-
nierten Ziele, die vor uns liegen, werden
wir gemeinsam ebenfalls erreichen. ,Al-
leine addieren wir — zusammen multipli-
zieren wir” ist unser Leitsatz, den wir auch
in der Zukunft beibehalten wollen.

Liegt man im Plan?

Martin Pilz: Wir haben schon viel erreicht,
haben aber auch noch vieles vor uns.
Wichtig sind uns nicht die blanken Zahlen
sondern gemeinsam mit unseren Partnern
die bestmogliche Leistung zu erbringen,
um die am Markt befindlichen Endkunden
optimal bedienen zu konnen. Die Zahlen,
das weil3 ich nach meiner mehr als 15-jah-
rigen Erfahrung, kommen dann immer
von selbst und werden nur bei professio-
neller Tatigkeit nachhaltig sein.

Mit der Firma Scheinecker haben Sie in
Osterreich einen langjahrigen Partner.
Sind Sie mit der Zusammenarbeit
zufrieden?

Martin Pilz: Und einen sehr guten noch
dazu. Mit der Firma Scheinecker verbin-
det uns eine langjahrige Vertriebspart-
nerschaft, frither ausschliefllich mit VHM-
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Werkzeugen der Marke Ribig (WIDIA
Riibig). Heute vertreibt Scheinecker unser
gesamtes WIDIA-Produktportfolio. Schei-
necker ist ein sehr modernes und nach
vorn gerichtetes Handelsunternehmen,
mit einem starken Fokus und Kompeten-
zen im Bereich von Zerspanungswerk-
zeugen. Investitionen in Ausbau weiterer
technischer Kompetenzen und Kapazita-
ten, professionelle Kundenunterstiitzung
vor Ort, hohe Lagerfahigkeit und damit
kiirzeste Lieferzeiten und eine Omnipra-
senz in ganz Osterreich ist fiir Mag. Chri-
stof Graul, Geschaftsfiihrer bei Scheine-
cker, ein wesentlicher Schritt zum Erfolg.

Mit der Firma Scheinecker sehen wir hier
in Osterreich die besten Méglichkeiten,
wie in der Vergangenheit auch in der Zu-
kunft erfolgreich und eine der ersten Ad-
ressen zu sein, wenn es um gute Produkte
und Losungen, technische Unterstiitzung
und gemeinsamen Erfolg geht.

Wie funktioniert die technische
Unterstiitzung der Handler seitens
WIDIA?

Thomas Hertl: WIDIA bietet eine Viel-
zahl an Moglichkeiten der Ausbildung
und Schulung nicht nur der eigenen Mit-
arbeiter, sondern auch die unserer Ver-
triebspartner. Das Programm umfasst so-



wohl die Ausbildung in den Grundlagen
der Zerspanungstechnik als auch spe-
zifische Schulungsprogramme. Unsere
Vertriebspartner investieren in die eigene
technische Kompetenz und werden gezielt
von WIDIA beim Endkunden unterstiitzt.
Dariiber hinaus haben wir in fast allen
Landern eine technische WIDIA Hotline,
die Endkunden und Vertriebspartner in
allen technischen Fragen und bei Proble-
men unterstiitzt.

Lassen Sie uns zum Abschluss noch
iiber Produkte sprechen. Welche
Neuheiten méchten Sie besonders
hervorheben?

Thomas Hertl: Eigentlich alle, denn die
Anzahl der neuen Produkte, die wir in den
letzten zwolf Monaten in den Markt einge-
fithrt haben, ist riesig.

Unter anderem hat sich im Bereich Dre-
hen sehr viel getan. WIDIA hat ein kom-
plett neues Portfolio fur ISO-Drehwen-
deplatten mit neuen Sorten, Geometrien
und Beschichtungen. Damit konnten wir
bereits viele erfolgreiche Bearbeitungen

durchfithren. Der Dachname ,Victory”
steht fiir unsere neuen und besten Pro-
dukte. Im Ubrigen haben wir ein neues
Auswahl- und Kennzeichnungssystem fiir
unsere Drehsorten eingefiihrt, was es den
Anwendern erheblich erleichtert, die rich-
tige Wendeplatte fiir den jeweiligen Ein-
satzfall auszuwahlen.

Auch das Frasprogramm, sicherlich eine
Domaine von WIDIA, hat erheblichen Zu-
wachs bekommen: Die M1200 Planfraser-
Baureihe ist speziell fiir konsistente Leis-
tungen in anspruchsvollen Anwendungen
entwickelt worden, die M370-Baureihe
zum Hochvorschubfrasen mit sechs
Schneidkanten oder die Schaftfraserfami-
lie VariMill.

Im Bohren kénnen wir aufgrund des gro-
RBen Know-hows im Konzern aus dem
Vollen schopfen. Sowohl mit Wendeplat-
tenbohrwerkzeugen als auch mit Voll-
hartmetallbohrern prasentieren wir ein
umfassendes Programm. Unser neuer
universeller VHM-Bohrer VariDrill, fiir
den Einsatz in mehreren Werkstoffgrup-
pen, ist ein durchschlagender Erfolg. Mit
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dem Top Drill und Top Drill S haben wir
Bohrer, die speziell fiir High Performance
Anwendungen konzipiert wurden.

Mit WIDIA sind wir nicht nur an der
Schneide, sondern decken das gesamte
Spektrum an Produkten bis an die Spindel
ab. Mit unserem umfassenden Programm
an Werkzeugaufnahmen und -systemen
prasentieren wir uns gerade in einem
1.190-seitigen Katalog.

Danke fiir das ausfiihrliche Gesprach.

WIDIA GmbH

Muinchener Str. 125-127
D-45145 Essen

Tel. +49 201-725-0
www.widia.de

Scheinecker GmbH

Eisenfeldstr. 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at
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Wir sind dabei und freuen
uns auf lhren Besuch!
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ISCAR stellt Neuheiten in allen Anwendungsbereichen vor:

Intelligent Bearbeiten

Hinter dem Slogan ,,1Q-Line — Intelligente Bearbeitung“ steckt der Gedanke,

dass ISCAR bei in der Entwicklung der neuen IQ-Werkzeuglinien den Fokus auf
Produktivitat, Ressourcenschonung und Energieeffizienz gelegt hat — anldsslich
der AMB 2012 wurden daher innovative und intelligente Produkte fiir samtliche

Zerspanungsaufgaben vorgestellt.

Upgrade des
DO-GRIP-Abstechsystems

ISCAR hat die zweiseitigen DO-GRIP
DGN/R/L-Schneideinsdtze zum Abste-
chen weiterentwickelt: Ein verbessertes
Klemmsystem garantiert noch stabilere
Verhaltnisse.

Vorteile des DO-GRIP-IQ-Plattensitzes
sind ein stabiles Klemmsystem, verbes-
serte Geradheit und Oberflachengiite und
ein groere Anzahl an Schneidenwech-
seln im Vergleich zum aktuellen DO-GRIP-
System. Zum einen bietet DO-GRIP-IQ
550 STRAIGHT 2 mm starke zweiseitige
Schneideinsatze. Die neuen Schneidein-
satze sind 5 mm langer als die aktuellen
Schneideinsatze und ermoglichen so tie-
fere Einstiche und groRere Abstechdurch-
messer (48 mm). DO-GRIP-IQ 550 TWIS-
TED hat 3 bis 6 mm zweiseitige, verdrehte
Schneideinsétze. Aufgrund des verdreh-
ten Designs kommt die zweite Schneide
nicht in Bertthrung mit der bearbeiteten
Oberflache des Werkstiicks. DO-GRIP 500
Line bietet 2,2 und 3,1 mm starke zweisei-

tige Schneideinsatze. Die Schneideinsatze
wurden mit dem neuen verbesserten Plat-
tensitz konstruiert.

Innovatives Klemmsystem: DOVE 1Q

Schruppdrehen bedeutet grofSe Schnitttie-
fen (4 bis 10 mm) und hohe Vorschubwer-
te (0,4 bis 1,0 mm). In der Regel werden
grolle, einseitige Drehwendeschneidplat-
ten in Werkzeughaltern mit Spannpratze
eingesetzt, um den hohen Schnittkraften
und dem unterbrochenen Schnitt standzu-
halten. Der Nachteil liegt darin, dass we-
nige Schneidkanten zur Verfiigung stehen
und der Spanfluss durch die Spannpratze
behindert wird.

Deshalb hat ISCAR einen innovativen Plat-
tensitz mit Schwalbenschwanzklemmung
in Kombination mit einem Kniehebelme-
chanismus entwickelt. Dieses neue Sys-
tem bietet eine sehr stabile Klemmung.
Eine Spannpratze ist unnotig, der Span
kann ungehindert abflieBen. Das DOVE
IQ TURN-Klemmsystem fixiert stabil dop-
pelseitige Drehwendeschneidplatten mit

X-technik

doppelt negativer, prismatischer Freifla-
che auRerst stabil. Diese Kombination
verhindert, dass die Drehwendeschneid-
platte durch die Schnittkrafte angehoben
wird. Verfiigbare Schneidengeometrien
mit prismatischer Freifliche: WOMG-
R3P-1Q, COMG-R3P-IQ und SOMG-R3P-
IQ mit dem neuen R3P-Spanformer fiir die
Schruppbearbeitung von Stahl.

Neue Schneidstoffsorten fiir
rostfreien Stahl

Der Einfiihrung der Schneidstoffsor-
te IC6015 von ISCAR folgt eine weitere
Neuheit: die CVD-beschichtete Schneid-
stoffsorte 1C6025, die fiir die Bearbei-
tung von rostbestandigen Stahlen unter
sowohl stabilen als auch instabilen Bear-
beitungsbedingungen entwickelt wurde.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0Oktober 2012



1, 2 Das Werkzeugsystem DO-GRIP 500
sorgt flr wirtschaftliche Bearbeitung bis
zu einem Durchmesser von 38 mm.

3, 4 Turn-Werkzeugsystem im Einsatz.
Gut zusehen ist die Schwalbenschwanz-
fihrung im Plattensitz.

5, 6 HELIIQMILL 390-Werkzeuge mit
drei Schneidkanten sorgen fiir héchste
Stabilitat und ausgezeichnete Oberfla-
chengtten bei der Bearbeitung

von 90°-Schultern.

IC6025 deckt den ISO-Anwendungsbereich
(M20-35) ab und wird zum Schruppen,
bei unterbrochenem Schnitt sowie fiir Be-
arbeitungsfalle mit mittleren und niedri-
gen Schnittgeschwindigkeiten eingesetzt.
IC6015 deckt den Bereich der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung fiir kontinuier-
liche Schnitte ab, wiahrend IC6025 fiir An-
wendungen mit unterbrochenem Schnitt
empfohlen wird. ISCARs neuer Spanformer

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

M3M wurde speziell fiir die Bearbeitung
von rostbestdndigem Stahl und Kohlen-
stoffstahl entwickelt. Durch die angepasste
Makrogeometrie mit positivem Spanwinkel
ermoglicht der Spanformer eine deutliche
Reduzierung der Schnittkrdfte und somit
eine verbesserte Produktivitat durch erhoh-
te Schnittwerte.

PENTAIQGRIP fiir tiefere
Ein- und Abstechoperationen

Die neue PENTA/QGRIP-Linie mit dem
5-schneidigen Schneideinsatz ist fir we-
sentlich tiefere Ein- und Abstechoperati-
onen entwickelt worden und verfiigt iiber
einen innovativen schwalbenschwanzihn-
lichen Plattensitz, der eine optimale Auf-
lage des Schneideinsatzes garantiert. Der
Schneideinsatz ist sehr stabil im Plattensitz
fixiert und deshalb in der Lage, die axialen
und radialen Schnittkrafte aufzuneh- =

www.zerspanungstechnik.com
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WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

EINE
MILLTURN -

EINE MILLION
MOGLICHKEITEN

Verwirklichen Sie lhre Produktionstraume
mit der neuen M80-G MILLTURN - wir

realisieren lhre mafligeschnei-

derte Produktionslésung
mit dem neuen grofdten

WFL Baukastensystem.

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG

4030 Linz | Austria | Wahringerstrale 36
Tel +43-(0)732 - 69 13-0 | Internet www.wfl.at

WFL Millturn  Technologies GmbH&Co.KG
74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20
Tel+49-(0)7261-9422-0| www.wfl-germany.com

CLAMP ONCE -
MACHINE COMPLETE
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Nachbehandlung

Alz0a

Zwischenlage
TICN (MT)
TiN
Substrat

men. Diese Eigenschaften garantieren
eine ausgezeichnete Geradheit und Ober-
flachengiite beim Abstechen. Drei ver-
schiedene Schneideinsatzgroen sind fiir
die Abstechdurchmesser 20, 30 und 40
mm verfiigbar.

Flache SUMOCHAM-Bohrkdpfe

ISCAR prasentiert neue flache Bohrkopfe
fiir die erfolgreichen SUMOCHAM-Wech-
selkopfbohrer.

Die flachen Bohrkopfe mit der Be-
zeichnung FCP wurden fiir die Bohr-
bearbeitung von ISO-P-Werkstiick-
stoffen (Stahl) entwickelt und bieten
somit eine produktive Losung fiir die
Herstellung von  Flachkopfbohrun-
gen und Schraubenkopfsenkungen.
Dank der Zentrierspitze konnen die
Bohrkopfe fiir Bearbeitungstiefen bis

5 x D eingesetzt werden, eine Pilotboh-
rung ist nicht erforderlich.

Neue DOVE/QMILL 845-Produktlinie
zum Planfrasen

Bei den neuen 1Q845 FSY...-R07-Plan-
frasern handelt es sich um Fraskopfe fir
die doppelseitigen, quadratischen 1Q845
SYHU 0704... -Wendeschneidplatten mit
acht Schneidkanten. Die positive, axia-
le Einbaulage der Wendeschneidplatten
ermoglicht einen sehr weichen Schnitt.
Die Wendeschneidplatten verfligen iiber
verstarkte Schneidkanten, WIPER-Plan-
fasen fir exzellente Oberflaichengite
sowie eine neuartige Schneidengeom-
trie fiir optimalen Spanbruch. Sie sind
mittels Schraubenklemmung sicher in
einem schwalbenschwanzahnlichen Plat-
tensitz fixiert. Es sind Schnitttiefen bis zu
4,6 mm realisierbar. Die Fraser sind in

X-technik

den Durchmessern von 50 bis 160 mm
in enger und weiter Teilung erhaltlich.
Damit konnen viele verschiedene Werk-
stiickstoffe, einschlieflich austenitischer,
rostbestdndiger Stahl, bearbeitet werden.

H606: doppelseitige Frasplatten
mit sechs 6 mm Eckenradien

ISCARs neue H606 Wendeschneidplatten
verfugen iber sechs 90°-Segmente mit

11 HELIDO ROUND H606-Werkzeug-
system bietet 6 x 90°-Schneidkanten.

12 Durch einen speziellen und benut-
zerfreundlichen Klemmmechanismus
und einem stabilen schwalben-
schwanzahnlichen Plattensitz bietet
PENTA/QGRIP wesentlich tiefere Ein-
und Abstechoperationen bis & 40 mm.

13 SUMOCHAM CHAMDRILL-Werk-
zeugsystem mit flachem Bohrkopf.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0Oktober 2012
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sechs hoch positiven, runden Schnei-
den, die problemloses Eintauchen iiber
eine Rampe ermoglichen. Die H606
RXCU 1206... -Wendeschneidplatte ist
mit einem AXT-Spanformer fiir die Be-
arbeitung von Stahl und Gusseisen oder
mit einem AXMP-Spanformer fiir die
Bearbeitung von austenitischem, rost-
bestandigem Stahl und hoch hitzebe-
standigen Legierungen erhaltlich. Der
Einsatz erfolgt auf Planfrasern mit den
Durchmessern 50, 63 und 80 mm. Ein
hoch positiver Spanwinkel fiir reduzier-
te Leistungsaufnahme sowie die speziel-
le Schwalbenschwanzklemmung zeich-
nen die H606 Wendeschneidplatte aus.

HELI/GMILL-Fraser mit drei
wendelférmigen Schneidkanten

ISCAR, der Erfinder von HELIMILL-
Wendeschneidplatten, prasentiert die

7, 8 Die neue Schneidstoffsorte 6025
fir Anwendungen mit unterbrochenem
Schnitt in rostbesténdigen Stahlen.
Das Substrat ist in der &uBeren Schicht
mit Kobalt angereichert, MT TiCN- und
Alpha Al2083-beschichtet sowie einem
speziellen Nachbehandlungsverfahren
unterzogen.

9, 10 HELI/QMILL 390-Werkzeuge mit
drei Schneidkanten sorgen fur héchste
Stabilitdt und ausgezeichnete Ober-
flachenguten bei der Bearbeitung von
90°-Schultern

neue HELI/QMILL 390-Linie — hoch
positive Wendeschneidplatten mit ei-
ner dritten Schneidkante. Die neuen
HELI/QMILL 390-Fraser werden mit Tri-
gon-Wendeschneidplatten mit drei wen-
delformigen Schneidkanten bestlckt,
d. h. einer zusatzlichen Schneidkante
im Vergleich zum bisherigen System.

GroRere Stabilitdit und ausgezeichnete
Oberflachengiiten bei der Bearbeitung
von 90°-Schultern ist ein weiteres At-
tribut der neuen Wendeschneidplatte.
HELI/QMILL 390-Werkzeuge sind fiir
Wendeschneidplatten mit den Schneid-
kantenldngen 10 und 15 mm verfiigbar,
bei Schnitttiefen von 8 bis 13 mm. Die
innovative Schneidengeometrie redu-
ziert die Schnittkrafte sowie die Leis-
tungsaufnahme. Hoch hitzebestandige
Superlegierungen konnen ebenfalls
sehr wirtschaftlich mit dieser neuen
Werkzeugfamilie bearbeitet werden.

Iscar Austria GmbH

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

MASCHINENHANDELS GMBH

Vielseitig,
flexibel,
wirtschaftlich!

( TAKISAWA TT-1600G )

4Mechanic Maschinenhandels GmbH
TeslastraBe 6, 8074 Grambach/Graz

Tel.: +43 (0)316 / 40 35 00 68
Fax: +43 (0)316 /403500 18
E-Mail: info@4mechanic.at
Web: www.4mechanic.at

GMECHANICA

MASCHINENHANDELS GMBH
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Spitzenleistung

durch Spitzenwerkzeuge

Unter dem Motto ,,Spitzenleistung. Spitzenwerkzeuge*“ feierte die neueste Werkzeuggeneration von LMT
TOOLS auf der AMB 2012 ihre Weltpremiere. ,,Spitzenleistung heiBt fiir uns, dass wir nur das machen, was
wir besser konnen als andere”, erklart Matthias Rommel, Geschéftsfiihrer von LMT TOOLS.

,Genau diesen Anspruch losen unsere
AMB-Neuheiten ein, denn wir zeigen
in allen unseren Kompetenzbereichen
Werkzeuglosungen, die deutlich leis-
tungsfahiger sind als bisher am Markt
verfligbare Systeme. So helfen wir un-
seren Kunden dabei, immer besser zu
werden und ebenfalls Spitzenleistun-
gen zu erzielen”, so Rommel weiter.

Planfraskopf
MultiEdge Double 4Feed

Die Wendeplatten des neuen Multi-
Edge Double 4Feed Planfraskopf von
LMT FETTE sind beidseitig einsetzbar.
Dadurch verdoppelt sich die Zahl der
nutzbaren Schneiden je Wendeplatte
auf acht. Beim Planfrdsen von Stahl-

und Gusswerkstoffen ist mit dem
neuen MultiEdge Double 4Feed eine
Steigerung des Zeitspanvolumens ge-
geniiber konventionellen Planfraskop-
fen um ein Vielfaches moglich.

Stechfrassystem SpeedLift

Das Messerkopfsystem SpeedLift von
LMT KIENINGER ist speziell auf die
Bearbeitung von Pass- und Fithrungs-
flichen abgestimmt. Die hochprazi-
se, zweidimensionale Justierung der
Schneiden gewahrleistet im Praxisein-
satz Oberflichenqualitaten am Werk-
stiick mit einer Rautiefe von unter finf
Mikrometern. Kraft- und formschliissi-
ge Wechselkassetten ermoglichen ei-
nen variablen Einsatz.

Double 4Feed.

links Stechfréssystem SpeedLift. \

’ rechts Planfréskopf MultiEdge

1 Schrumpffutter JetSleeve.
2 VHM-Schaftfraser DHC PREMIUM.

3 Composite-Vielzahnfraser HPC Router.

Composite-Vielzahnfraser
HPC Router

Immer mehr Bauteile im Automobilbau
und in der Luftfahrtindustrie werden
aus Verbundwerkstoffen (Composites)
hergestellt. Hochste Bearbeitungs-
qualitat ohne Delamination und Grat-
bildung gewahrleistet der HPC Router
von LMT ONSRUD. Kreuzverzahnte
Schneiden mit tiefen Spankammern
sorgen fiir eine sehr gute Spanabfuhr.
Besonders beim Kantenfrdsen sowie

|




der Ausfrasung von Langlochern profitieren Anwen-
der von einem deutlich hoheren Vorschub: Bauteile
konnen laut Hersteller dreimal so schnell bearbeitet
werden wie mit konventionellen Werkzeugen und
durch die verschleiRfeste Beschichtung aus Alumini-
umtitannitrat (AlTin) ein vier- bis zehnfache Stand-
zeit erreicht werden.

VHM-Schaftfraser DHC PREMIUM

Der schwingungsarme DHC PREMIUM von LMT
FETTE sorgt durch die unterschiedliche Drallstei-
gung der aufeinanderfolgenden Schneiden sowie
neu entwickelte stabile Stirn- und Mantelschneiden
fir 25 Prozent mehr Zeitspanvolumen. Die PVD-
Hochleistungsbeschichtung triagt auBerdem zu gro-
RBer Standzeit und sicherer Spaneabfuhr bei. Ein
besonderes Merkmal dieser DHC-Fréser ist ihre mul-
tifunktionale Anwendung: Schruppen und Schlichten
sind mit demselben Werkzeug mdglich. Ebenso kon-
nen schmale Stege und bis 2 x d-tiefe Nuten mit her-
vorragender Oberflichenqualitdt in Stahlwerkstoffen
erzeugt werden.

ThermoGrip ISG3400 und Schrumpffutter JetSleeve

Bilz, der Allianzpartner der LMT TOOLS, prasentierte
auf der AMB 2012 das neueste Gerat seiner Thermo-
Grip-Serie. Mit der All-in-one-Losung JSG3400 erfol-
gen sowohl der Schrumpf- als auch der Kiihlvorgang
am selben Ort. Der Kontakt mit erhitzten Futtern ent-
fallt.

Aulerdem zeigte Bilz ein neues Schrumpffutter. Der
JetSleeve verfiigt Uiber drei Druckluftoffnungen sowie
eine Hilse aus Aluminium. Mit 16 Diisen wird das
Kithlmedium mit hoher Geschwindigkeit und ohne
Entmischung an die Wirkstelle geférdert und blast
die Spane sofort nach der Entstehung weg. Das fiithrt
zu hoheren Standzeiten, geringeren Werkzeugkosten
und gesteigerter Oberflaichengiite bei hochster Pro-
zesssicherheit. JetSleeve kann auf allen Maschinen
mit innerer Kithlmittelzufuhr eingesetzt werden.

Boehlerit GmbH & Co KG

Werk VI-StraBe, A-8605 Kapfenberg
Tel. +43 3862-300-0
www.boehlerit.com

WWW.zerspanungstechnik.com
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[-) TECNO team

Partner in Precision

‘MADK

N AMADA TECHSTER 126

Flach-, Profil-, Nuten- und Konturschleifen in neuen Dimensionen

N Die Techster begeistert durch ihren groBeren Schieifbereich und ihren
mechanischen Aufbau sowie das Steuerungskonzept. Die Konstruktion ist durch
den Briickenaufbau sehr stabil und leistungsfahig. Mit Servoantrieben und
Kugelumlaufspindel-Technologie in allen Achsen, arbeitet sie hydraulikfrei und
immer mit hochster Genauigkeit.

N Highlights:

N Schieifbereich von 600 x 400 mm bis 1.200 x 600 mm
N Hochstabile Briickenkonstruktion
N Handgeschabte Doppel-V-Fiihrungssystem in der Langsachse
mit erhohter Gleitfahigkeit
N Kugelumlaufspindel-Technologie in allen Achsen
N Tischgeschwindigkeit bis 40 m/min
N Ultraprasizions-Mess-Systeme mit 0,05 Micron Auflésung
N Integrierter Messtaster mit Kompensationsfunktion
N 3 separate Handréder fiir einfaches Einrichten und manuelle Bedienung
N GroBer Arbeitsbereich flir das Realisieren von Indexier- & Rundschleifldsungen
N Bahnkonturschleifen und -abrichten
N Neuste Abrichttechnologie
N Externe Programmierung

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

Hyunoal

NG T

TECNO.team GmbH

Partnerschaft mit Erfolgsgarantie

mI%L_

YASDA SCH GMBH

Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Hochste Leistungen beim Eckfrasen

Fiir die Anforderungen der modernen, hocheffizienten Zerspanung erweitert
der schwedische Werkzeughersteller Seco Tools die erfolgreiche Turbo
Eckfrasfamilie mit dem vielseitig einsetzbaren Hochleistungsfraser Turbo 10.

In der modernen Metallzerspanung ge-
winnen ressourcen- und energieeffiziente
Fertigungslosungen immer mehr an Be-
deutung. Die Folge sind z.B. der Einsatz
von zunehmend kleineren, hochdyna-
mischen Bearbeitungszentren mit gerin-
gerer Stabilitit, reduzierte Restaufmalle
der Rohteile sowie die Verwendung von
schwierig zu bearbeitenden Werkstoffen.
Im Fokus stehen hier ebenso eine hohere
Flexibilitat in der Bearbeitung, steigende
Produktivitdt und geringere Stiickkosten.
Das neue Eckfrassystem Turbo 10 von
Seco Tools setzt genau hier an.

Turbo 10 ist ein neuer Hochleistungs-
Eckfraser aus der Seco Turbo Familie mit
laut Seco Tools nochmals deutlich hoherer
Stabilitat, Prazision und Standzeit. Er ist
vielseitig einsetzbar, z. B. zum Nutenfra-
sen, Eck- und Konturfrasen, Planfrasen,
Bohrzirkularfrisen und Einwéartskopie-
ren sowie zur Anwendung der trochoi-

dalen und der Tauch-Frasstrategie. Die
beschichtete Oberfliche der durchge-
héarteten Werkzeugkorper bietet hoheren
Verschleifschutz und vermeidet gleich-
zeitig Spanaufschweifungen am Friser.
Durch Optimierung der Schneidkanten-
ausfuhrung werden die Schnittkrafte im
Zerspanprozess deutlich verringert, bei
gleichzeitig erhohter Prozesssicherheit
und Standzeit. Das neue Turbo 10 Eck-
fraserprogramm umfasst einen Durch-
messerbereich von 16 bis 100 mm. Die
Fraser sind erhéltlich als Aufsteckfraser
sowie in Combimaster-, zylindrischer und
Weldon-Ausfiihrung. Die stabilen, leicht-
schneidenden Wendeplatten fiir eine ma-
ximale Schnitttiefe von 9 mm stehen mit
Eckenradien von 0,4 bis 3,1 mm in drei
Geometrien und 11 verschiedenen Sorten
mit PVD- oder CVD- Beschichtung (auch
mit Duratomic® Beschichtungstechnolo-
gie) sowie in unbeschichteter, polierter
Ausfithrung zur Verfiigung.

Mit Turbo 10 bietet Seco Tools maximale
Leistung beim Eckfrasen.

Das Video zu Turbo 10
in der Anwendung
www.blechtechnik.at/
video/46171

Seco Tools GmbH

BriickenstraBBe 3
A-2522 Oberwaltersdorf
Tel. +43 2253-21040
www.secotools.at

Vielseitige 1ISO P20 Drehsorte

In der heutigen, von standigen Veranderungen geprégten Zeit, ist eine einzige
Losung nicht immer ausreichend. Eine Synergie aus unterschiedlichen
Beschichtungstechniken und einem dazu passenden Hartmetallsubstrat war
die Antwort, als es um die Entwicklung der jiingsten innovativen Sorte fiir
Drehanwendungen von Stahlwerkstoffen bei Mitsubishi Materials ging.

Die "2-in-1-Technologie" kombiniert zwei
Arten von CVD-Beschichtungen, mit denen
eine Bearbeitungsleistung moglich ist, die
den Anforderungen der heutigen moder-
nen Produktion uneingeschrankt gerecht
wird. Die glatte obere Ti-Verbundschicht
liegt auf zwei CVD-Nanostrukturbeschich-
tungen. Diese bestehen aus einer Basis-
TiCN Schicht, die durch einen innovati-
ven Prozess mit der Bezeichnung "Crystal
Growth Control-Technologie" feiner und
gleichmaRiger geworden ist. Dariiber hin-
aus ermoglicht diese Technologie eine sehr
viel gleichmaRigere Al,0,-Schicht, die als
Zwischenschicht fir die wichtige hohere
VerschleiR- und Bruchfestigkeit sorgt und

somit langere Werkzeugstandzeiten bei
den hohen Geschwindigkeiten ermoglicht,
die fiir eine P20-Sorte erforderlich sind.

Die Flanken weisen eine "Black super-
smooth"-Beschichtung auf, welche
ebenfalls extrem glatt ist. Aufgrund der
verringerten Reibung stabilisiert sie die
Verschleilbildung wéahrend der Zerspa-
nung und tragt dazu bei, eine hohere MafRk-
genauigkeit an der zu fertigenden Kompo-
nente zu erzielen. Aullerdem verhindert
die reduzierte Reibung anormale Bescha-
digungen, wie etwa Spanverschweiflung,
und ermoglicht eine stabile Zerspanung
iiber lange Bearbeitungszeiten.Das Hart-

X-technik

' MC6025 - eine wirtschaftliche Wahl fir die
Stahlbearbeitung.

metallsubstrat bildet zusammen mit den
Beschichtungsschichten eine optimale
Kombination macht die MC6025 zu einer
wirtschaftlichen Wahl fiir die Stahlbearbei-
tung.

Mitsubishi Materials
MMC Hartmetall GmbH

ComeniusstraBe 2, D-40670 Meerbusch

Tel. +49 2159-9189-0
www.mitsubishicarbide.com
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http://www.zerspanungstechnik.at/video/46171

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.

Viennatec in Wien
09. - 12. Oktober 2012, Halle B Stand 0112

.
HERMLE

www.hermle.de o

. : ) ) Osterreich
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, Gosheim - Phone: 07426/95-0 - info@hermle.de
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Hard Part Turning Hartdrehbearbeitung als Alternative zum Schleifen:

Drehen von geharteten Bauteilen

Verbraucher erwarten eine immer langere Haltbarkeit — vom Automotor bis zur Antriebswelle. Und damit wird es immer
eine Nachfrage nach geharteten Bauteilen geben. Um im harten Wettbewerb Vorteile zu erreichen, ist deshalb die

Optimierung der Herstellung solcher Werkstiicke das Ziel aller produzierenden Unternehmen. Klassischerweise werden
gehértete Bauteile schleifbearbeitet, doch immer haufiger ist das Drehen eine kostengiinstige und beliebte Alternative.

Se_recrr'ng the
Dest Possible
Erade

for diffe rent

applications CB7525

for heavy

Interrupted cuts

Die Griinde dafiir sind vielfaltig. Bei-
spielsweise sind Hard Part Turning
(HPT)-Bearbeitungen dem konventi-
onellen ,weichen” Drehen &hnlich.
Durch die dadurch maogliche Nutzung
der gleichen CNC-Drehmaschine oder
des gleichen Drehzentrums erreicht
man eine deutlich hohere Prozessfle-
xibilitdt. Dartiber hinaus ist es ein-
facher, bei wechselnden Bauteilen
Anderungen an einer Dreh- statt ei-
ner Schleifmaschine vorzunehmen.

CB7025

for light to medium
interrupted cuts

Weitere Vorteile: Drehmaschinen sind
schneller und giinstiger als Schleifma-
schinen. Auch die Spéane, die bei HPT-
Bearbeitungen entstehen, sind um-
weltfreundlicher als der Schlamm, der
beim Schleifen produziert wird. Beim
Hartdrehen werden dariiber hinaus
oft keine Kiihlschmierstoffe bendtigt,
wodurch sich die Entsorgungs- und
Recyclingkosten reduzieren. Drehma-
schinen sind nicht nur giinstiger in der
Anschaffung, sondern benotigen im

CB7015

for continuous to light
interrupted cuts 1

Gegensatz zu Schleifmaschinen kein
zusatzliches Equipment, wie beispiels-
weise Stabilisatoren oder Abrichter;
und zu guter Letzt konnen Drehwerk-
zeuge wesentlich platzsparender gela-
gert werden als Schleifscheiben.

Bei Harten von 55 bis 68 HRc

Die logische Konsequenz: Hartbear-
beitung durch Drehen ist heute in al-
len Industriesektoren vorzufinden. Am

1 Das Sandvik Coromant
Handbuch erleichtert die
Auswahl der bestmdglichen
CBN-Sorte fiir unterschiedliche
Anwendungen.

2 Die Sorten CN7015

und CB7025 sind nun mit
Geometrien erhaltlich, die
durch eine gesteigerte
Fasenbreite (0,15 und 0,2
mm) und einen l&angeren
Fasenwinkel (30 und 35°) fiir
eine hohere Leistungsfahigkeit
bei unterbrochenen Schnitten
sorgen.

3 Hard Part Turning: Fur die
Hartdrehbearbeitung als echte
Alternative zum Schleifen
bietet Sandvik Coromant die
Sorten CB7025 und CN7015.
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haufigsten kommt sie an warmebe-
handelten Werkstiicken mit einer
Harte von 55 bis 68 HRc zum Ein-
satz, also gehartetem Legierungs-
stahl, Werkzeugstahl, einsatzge-
hartetem Stahl, Superlegierungen,
Nitrierstahl und hartverchromtem
Stahl. Besonders in der Automo-
bilindustrie finden sich damit viele
HPT-Anwendungen, u. a. bei der
Herstellung von Zahnradgetrieben,
Einspritzdiisen, Lagerbuchsen,
Lenkritzel, Bremsscheiben, Achsen,
Nockenwellen, Ventilsitzen, Kolben
oder Zylinderrohren.

Die Herausforderung besteht dar-
in, derartig gehértete Oberflaichen
so kostengiinstig wie moglich zu
bearbeiten. Glicklicherweise ha-
ben neue Werkzeugentwicklungen
die Hartdrehbearbeitung auf ein
neues Level gehoben — innovative
Schneidstoffe , Mikro- und Mak-
rogeometrien, Designs, Beschich-
tungen und Spannungen sorgen
fir eine produktivere Bearbeitung.
Denn auch wenn die Maschine bei
der Hartbearbeitung eine wichtige
Rolle spielt, ist die Leistungsfahig-
keit der Schneide ein ebenso ent-
scheidender Faktor fiir den Prozes-
serfolg.

Der letzte Schliff

Die meisten HPT-Anwendungen
sind Schlichtbearbeitungen mit ho-
hen Form- und Oberflachentoleran-
zen. Der erste Indikator fir einen
exzessiven Werkzeugverschleifl ist
meist eine Verschlechterung bei
der Einhaltung dieser Toleranzen.
Umso wichtiger ist die Wahl des
richtigen Schneidstoffs und des-
sen korrekte Anwendung. Die meist
geharteten Bauteile haben Prazisi-
onsanforderungen im Bereich von
etwa 10 bis 12 p sowie einer Ober-
flachenrauigkeit zwischen Rz 0,8
und 6,3.

Generell gilt: Je harter das Mate-
rial, desto niedriger die Schnittge-
schwindigkeit oder desto kiirzer die
Standzeit. Und wenn die Harte ei-
nes Bauteils eine bestimmte Grenze
iiberschreitet, wird der Wechsel zu
einem harteren Werkzeugmaterial
notwendig. Denn mit Vollhartme-
tallsorten werden im niedrigeren
Hartebereich (45 bis 50 HRc) zwar
zufriedenstellende und kostenef-
fiziente Ergebnisse erzielt — sie
sind allerdings fiir hartere Materi-
alien im Bereich von 55 bis 65 =
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Praziseste wiederholung,
konstant mit nur 0,005 mm

VERO-S, Nullpunktspannsystem von SCHUNK

Praziseste Technik, konstant
in iiber 20 Jahren SpitzenfuBball

Jens Lehmann, deutsche Torwartlegende

SCHUNK' e

Superior Clamping and Gripping

[=

Peter Biichsler, Spanntechnik Mengen,
Meisterbereich Frasen Spanntechnik
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HRc keine geeignete Losung. Deshalb
kommen CBN-Schneidkanten bei ei-
ner Materialharte tiber 55 HRc zum
Einsatz. Da CBN-Sorten zudem iiber
eine relativ hohe Zahigkeit verfiigen,
sind sie nicht nur fiir Schlichtbearbei-
tungen geeignet, sondern auch fiir das
Schruppen, und das sowohl mit konti-
nuierlichem als auch mit unterbroche-
nem Schnitt. Im Allgemeinen sind ein
hoher Hartegrad beim Werkzeug den
Anforderungen des Werkstiickmateri-
als und unterschiedliche Zahigkeits-
grade den auftretenden mechanischen
Lasten geschuldet. Die Zahigkeit ist
zudem ein wichtiger Aspekt, wenn es
um die Vermeidung gangiger Scha-
digungen wie beispielsweise Freifla-
chen- und Kolkverschleil geht.

Schneidkanten mit Vorteilen

Das Préaparieren der Schneidkanten
ist flir eine erfolgreiche Hartbearbei-
tung enorm wichtig. Beispielsweise
hat der Fasenwinkel an der Schneid-
kante einen betrachtlichen Einfluss
auf die Schneidkantenstabilitat. Bei
Hartbearbeitungen sollten deshalb
alle Schneidplatten eine Fase besit-
zen, da sie ein wichtiges Feature zur
Steuerung der Leistungsfahigkeit ist.
Die Fase ist in Bezug auf Breite und
Winkel, an denen die Ecken scharf
oder gehont sein konnen, definiert.
Es gibt unterschiedliche Fasenformen,
doch die gehonte S-land-Ausfiihrung
schiitzt die Schneidkante vor Absplit-
tern und Abbrechen. Da sich die S-
land-Variante zudem eher fiir Bear-
beitungen mit Unterbrechungen und
einer grofleren Schnitttiefe eignet, ist
sie die erste Wahl fiir Hartdrehbear-
beitungen.

Die Schneidkante einer CBN-Wende-
schneidplatte beruht auf drei Variab-
len: dem Fasenwinkel, der Fasenbreite
und dem Kantenradius. Jede dieser
Variablen beeinflusst den Prozess, das
Bauteil und die Schneidplatte selbst.
Je grofRer der Fasenwinkel, desto star-
ker werden die Krafte auf den Haupt-
teil der Schneidplatte gelenkt, was die
Kante starkt. Dadurch entsteht eine
Druckkraft, die zu den Eigenschaften
von harten, sproden Werkzeugma-
terialien passt. Eine optimal zur An-
wendung passende Fasenkante hilft
zudem, jeglichen Kolkverschleil an

Sandvik Coromant CB7025.

der Kante zu vermeiden.Hier setzen
die neuen CBN-Sorten von Sandvik
Coromant an: Sie ermoglichen einen
minimierten Werkzeugverschleifs,
eine verbesserte Kantensicherheit
und einen erweiterten Anwendungs-
bereich sowie hohere Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten. Beispiels-
weise sind die Sorten CN7015 und
CB7025 nun mit Geometrien erhalt-
lich, die durch eine gesteigerte Fasen-
breite (0,15 und 0,2 mm) und einen
langeren Fasenwinkel (30 und 35°)
fir eine hohere Leistungsfahigkeit
bei unterbrochenen Schnitten sorgen.
Der Schneidplattenbereich fiir massiv
unterbrochene HPT-Anwendungen
wurde durch eine lingere Fase bei
CB7525 erganzt.

Die harte Linie wahlen

Zu den Herstellern, die bereits die
Vorteile dieser innovativen Sorten
nutzen, gehort Arvin Meritor, ein ame-
rikanischer Hersteller von schweren,
hochwertigen Automobilteilen (typi-
scherweise gehartete Antriebs- und
Bremskomponenten) fiir Lastwagen,
Auflieger und Sonderfahrzeuge. Dort
haben optimierte Fasen bei CB7025
die HPT-Leistungsfahigkeit deutlich
erhoht.

Arvin Meritor wollte die leichte
Schruppbearbeitung bei Getriebe-
rddern aus legiertem Stahl 8620
(einsatzgehdrtet von 60 bis 62 HRc)
verbessern — hier bereiteten vor al-
lem kurze Standzeiten Probleme.
Bei der Trockenbearbeitung auf ei-
ner Mori Seiki CNC-Drehmaschine
konnten mit einem Werkzeug acht
Bauteile gefertigt werden (bei zwei
Arbeitsdurchgangen). Sandvik Coro-

Sandvik Coromant CN7015.

mant empfahl mit dem Wechsel auf
CB7025 ein Zwei-Schnitt-System mit
Schrupp- und Schlichtwerkzeugen.
Mit dem Schruppwerkzeug wurde die
Innendurchmesser-Bohrung  herge-
stellt, mit dem Schlichtwerkzeug der
Innendurchmesser fertig bearbeitet.
Das Ergebnis: eine reduzierte Bear-
beitungszeit und eine fiinffach lange-
re Standzeit. Arvin Meritor produziert
nun mit nur einem Werkzeug eine
komplette Kleinserie aus mehr als 50
Teilen. Insgesamt resultieren aus die-
ser Losung durch den Wegfall von 200
Produktionsstunden jahrliche Einspa-
rungen von mehr als 100.000 USD.
Sandvik Coromant wurde deshalb jetzt
mit der Analyse aller CBN-Prozesse an
diesem Standort beauftragt.

Die moglichen Kosteneinsparungen
und die schnelleren Taktzeiten, die
durch CBN-Wendeschneidplatten
moglich werden, machen die Hart-
drehbearbeitung zu einer wirklichen
Alternative zum Schleifen. Und seit-
dem die Hartdrehbearbeitung viele
Grundbedingungen mit Standard-
drehprozessen teilt, kann sie in den
meisten Maschinenwerkstatten relativ
einfach umgesetzt werden. So kann
die Hartdrehbearbeitung mit der rich-
tigen Maschine, der passenden Bear-
beitungsstrategie und den geeigneten
Werkzeugen die Profitabilitdt von ei-
ner Vielzahl von Zerspanungsprozes-
sen mit engen Toleranzen schnell ver-
bessern.

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien
Tel. +43 1-27737-0
www.coromant.sandvik.com/at
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Sandvik Coromant mit neuer Webprasenz

Die neue Webprédsenz von Sandvik Coromant ist Teil der globalen strategischen Ausrichtung, die sich darauf
fokussiert, wachsende Kundenbediirfnisse in einem dynamischen Markt optimal zu erfiillen. Als der weltweit
fiilhrende Hersteller von Werkzeugen fiir die zerspanende Industrie ist es das erklarte Ziel von Sandvik Coromant,
den Erfolg seiner Kunden durch die Entwicklung fortschrittlicher Technologien sicherzustellen.

Die neue Website ist in 19 Spra-
chen und fiir mehr als 100 Lander
verfligbar. Sie umfasst verschie-
dene neue Funktionalititen und

eine optimierte Schnittstelle ver-
einfacht die Navigation. Dank sei-
nes umfangreichen Know-hows in
der Metallbearbeitung bietet der
Weltmarktfithrer auf seiner Web-
site eine Fiille praxisorientierter i o
Informationen zu den besten Bear-
beitungsverfahren, zu Produktaus-
wahl und Wartung sowie zu Mdg-
lichkeiten, die Produktivitit zu
steigern.

~Angesichts der Informationsfiille
im Internet ist es iberaus wichtig,
unseren Kunden den Zugang zu
Informationen und Produkten so
einfach wie moglich zu machen”,
erklart Bjorn Roodzant, Senior
Manager fiir das Global Web bei ’
Sandvik Coromant. ,,Der Kunde soll
selbst entscheiden konnen, wann
und auf welche Weise er mit uns in Kontakt treten und Ge-
schafte abschlieRen mochte. Wir sind sicher, dass wir ihm mit
unserem neuen Webauftritt den Weg zu uns leicht machen.”

Leistungsstarke Suchfunktion

Die Suchfunktion wurde um eine voll durchsuchbare Daten-
bank mit indizierten Inhalten wie etwa Artikeln, Produktcodes,
Produktfamilien, Videos und Bildern erweitert und bietet so
eine nahtlose Benutzerfiihrung. Mithilfe der Autovervollstan-
digungs-Funktionalitdt gelangen die Besucher der Website
schnell zu den relevanten Informationen.

Ein komfortabler Online-Shop ermoglicht es Kunden, Produk-
te direkt iber die Website zu kaufen und zu bezahlen. Der
Online-Bestellservice bietet unter anderem eine einfache und
schnelle Registrierung fiir Neukunden, Preis- und Verfiigbar-
keitsinformationen, Paketverfolgung und eine Auftrags- und
Rechnungshistorie.

Die erweiterte Produktsuche gibt Kunden auf Basis von Be-
nutzerdaten wie ,Material”, ,Anwendung” und , Parameter”
konkrete Werkzeugempfehlungen. Um die Qualitat der Pro-
duktdaten zu gewahrleisten, basieren alle Produktinformatio-
nen auf dem neuen ISO-Standard (13399).

Spart Zalt und Kostan: dar neua Wechselkeopf-
Bohrer CoroDrill® 870

Unsere Highlights!
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Die neue Webprasenz von Sandvik Coromant ist darauf fokussiert,
wachsende Kundenbedirfnisse optimal zu erfiillen.

Landerspezifische Inhalte/Veranstaltungen

Dank dieses Features konnen sich Benutzer gezielt iber die
neuesten Nachrichten aus ausgewdhlten Markten informieren
und sich fiir die Teilnahme an lokalen Trainingsveranstaltun-
gen und Weiterbildungsseminaren registrieren.

Hl www.coromant.sandvik.com/at

Wir fertigen Stirnréider mit
Innen- und AuBenverzahnung,
Zyklo-Palloid-Spiralkegelréider
sowie Hirth-Stirnverzahnungen
als eine der wenigen in

einem Haus. Individuell nach
Kundenwunsch!

Hagmann Zahnradfabrik GmbH

ZAHNRADEXPERTE

Tel.: +49 (0) 71 64 / 94 30-0 Fax: -31 www.hagmann.de info@hagmann.de
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Durchgangig und prozesssicher:

Garant Tieflochbohrsystem

Die Hoffmann Group stellte auf der AMB 2012 ihr neues GARANT Tieflochbohrsystem vor. Geometrien, Spitzenwinkel
und Schneide-Toleranzen sind fiir die geforderte Bohrtiefe exakt aufeinander abgestimmt. So kénnen jeweils
aufeinander nachfolgende Werkzeuge wahrend eines Fertigungsprozesses nahtlos eingesetzt werden. In der GARANT
Tieflochbohrsystem-Broschiire bietet das Unternehmen neben Spezialprodukten auch die entsprechenden Erklarungen
fiir jeden der vier notwendigen Arbeitsschritte: Planfrdsen, Zentrierung, Pilotbohrung und Tieflochbohrung.

Das GARANT Tieflochbohrsystem: Geometrien,
Spitzenwinkel und Schneide-Toleranzen sind fir
die geforderte Bohrtiefe exakt aufeinander abge-
stimmt. So kénnen jeweils aufeinander nachfol-
gende Werkzeuge wahrend eines Fertigungspro-
zesses nahtlos eingesetzt werden.

,Unser neues GARANT Tieflochbohr-
system ist fiir bis zu 50 x D Bohranwen-
dungen ausgelegt”, sagt Bert Bleicher,
geschéftsfiihrender Gesellschafter der
Hoffmann Holding und Sprecher der
Hoffmann Group. Bei der Vorberei-
tung des Fertigungsprozesses, wird
im rechten Winkel zur Bohrachse mit
moglichst geringer Rautiefe vorge-
frast. NC-Anbohrer mit 142° Spitzen-
winkel sorgen im zweiten Schritt, der
.Zentrierung”, fiir exaktes StichmaR
und Fluchtungsgenauigkeit. Bei der
anschlieBenden ,Pilotbohrung” rich-
tet sich die Mindestbohrtiefe nach der
gewiinschten Tieflochbohrung. Um
das Einfahren des Tieflochbohrers zu
erleichtern, bietet sich eine vertikale

In seiner neuen GARANT Tieflochbohrsystem-
Broschire bietet die Hoffmann Group neben
Spezialprodukten auch die entsprechenden Erkla-
rungen fur jeden der vier notwendigen Arbeits-
schritte: Planfrdsen, Zentrierung, Pilotbohrung

und Tieflochbohrung.

oder horizontale Senkung an. Hierfir
eignen sich zum Beispiel VHM- oder
HSS-Kegelsenker. Ob ein Entspdnen
bei der anschlieBenden ,Tieflochboh-
rung” notwendig ist, kommt auf die
jeweilige Bohrtiefe an. Ab 40 x D muss
nach jeweils 3 x D entspant werden.

Bei der Wahl des richtigen Werkzeugs
unterstiitzt das bewdhrte Farbringsys-
tem der Hoffmann Group: Fir leichte
Werkstoffe wie beispielsweise Alumi-
nium eignen sich Produkte mit gelben
Ringen, fiir Stahl sowie rost- und sau-
rebestandige Stdhle sind Werkzeuge
mit grinen Ringen ausgelegt. Die neue
Kompetenzbroschiire zur GARANT
Tieflochbohrsystem- Produktreihe un-

terscheidet tabellarisch nicht nur nach
den entsprechenden Werkzeugen fir
die einzelnen Arbeitsschritte, sondern
zugleich auch nach der gewiinschten
Bohrtiefe, in den Bereichen 3 x D bis
50 x D. Zusatzlich sind die Produkte
nach den zu bearbeitenden Materia-
lien, Aluminium oder Stahl unterglie-
dert.

Hoffmann GmbH
Qualitatswerkzeuge

HaberlandstraBe 55
D-81241 Minchen

Tel. +49 89-8391-0
www.hoffmann-gruppe.de
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Innenbearbeitung ab Durchmesser 0,6 mm

Ingersoll erweitert sein Programm um ein neues Werkzeugkonzept fiir die Innenbearbeitung im
Kleinstdurchmesserbereich. Die neu entwickelte T-Micro Serie beinhaltet beschichtete Prazisionswerkzeuge
in Vollhartmetall fiir die Anwendungsbereiche Ausdrehen, Gewindedrehen, radiales und axiales Einstechen,
Fasen, Profildrehen und Riickwartsdrehen.

Die Werkzeuge werden grundsatzlich mit innerer Kithimittelzufuhr
hergestellt. Von Beginn bietet Ingersoll eine komplette Werkzeug-
serie mit 142 verschiedenen Bohrstangen in rechter und linker Aus-
fithrung sowie 10 Grundhalter mit Schaftdurchmessernvon 4 und 7
mm an. Besonders die Standardvariante mit 7 mm Durchmesser ist
wesentlich stabiler als Wettbewerbsprodukte mit 6 mm. Die TIALN-
Beschichtung der VHM-Werkzeuge sorgt fiir lange Standzeiten,
reduziert Schnittkrafte und verhindert Aufbauschneidenbildung.

Die Grundaufnahmen weisen eine um 45° versetzte 2-Schrauben-

klemmung auf. Dieses versetzte Klemmsystem erlaubt ein einfa- links Klemmkonzept mit 45° versetzter Schraubenklemmung.
cheres Spannen und Losen der Werkzeuge und erhoht somit die
Spannsicherheit, reduziert Maschinenstillstinde und garantiert
hochste Wiederholgenauigkeit. Besonders an Swisstype und Lang-
drehautomaten hat sich das neue Klemmkonzept bestens bewahrt. Ingersoll Werkzeuge GmbH
Die von Ingersoll neu vorgestellte Werkzeugserie ist hervorragend
zur kompletten Innenbearbeitung von Kleinstbauteilen geeignet
und erganzt sinnvoll das Ingersoll-Programm leichtschneidender
Prazisionswerkzeuge.

rechts Werkzeuge und Grundaufnahmen der T-Micro Serie.

Spitalgasse 22, A-2540 Bad Véslau
Tel. +43 2252-41699
www.ingersoll-imc.de

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile

HEINRICH KIPP WERK

NEU: NEU: ZEROlock NEU: FORMSspanner
Der Katalog Nullpunkt Spannsystem: Spannzange: perfekt anpasshar
WERKSTUCK SPANNSYSTEME garantierte Ristzeitenminimierung an die Kontur Ihrer Werkstiicke

"%Dienno-tec“

ernationale Fachmesse fir Industrie und Gewerbe

9.-12. Halle B
Oktober 2012 Stand B0830 www.kipp.com
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Hersteller von Gasarmaturen fertigt mit Gewindefrasern von VARGUS:

Gewindebearbeitung

um 80 Prozent schneller

Mit den mehrschneidigen und mehrzahnigen Gewindefrisern der Reihe MiTM von VARGUS (OV: SWT) hat ein Hersteller
flir Gasarmaturen seine Fertigung umfassend optimiert und die Gewindebearbeitung von 15 auf drei Minuten reduziert.

Bisher drehte das Unternehmen konische
Innen-Gewinde nach DIN 477 27,4 mm
x 1,811 mm in Gasventilgehdusen sowie
Schlauch- und Rohrleitungsfittings. Diese
bestehen aus einer gasdichten, korrosions-
festen Stahllegierung. Bei radialer Zustel-
lung und 60 m/min Schnittgeschwindig-
keit waren bis zu 35 Durchgdnge mit dem
Drehwerkzeug erforderlich. Das dauerte
fiir ein komplettes, 25 mm tiefes Gewinde
zehn Minuten. Mehrfach mussten die Ma-
schinenbediener den Drehprozess unter-
brechen, um lange Wirrspane zu entfernen.
Zwischen Drehwerkzeug und Werkstiick
eingeklemmte Spane verursachten haufig

Mehrzahnige Gewinde-Fraswerkzeuge der
Reihe MiTM sorgen fur wesentlich héhere
Produktivitéat und hervorragende Qualitat
beim Fertigen zylindrischer und konischer
Standard- und Sondergewinde.

44

Ausbriiche an den Wendeschneidplatten
und schlechte Oberflachen an den Gewin-
despitzen und -flanken. Nach nur etwa 15
Gewinden waren die Schneiden verschlis-
sen und mussten gewechselt werden.

Gewindefraswerkzeug
MiTM25 iiberzeugt

Wesentlich produktiver fertigt man inzwi-
schen die konischen Gasgewinde durch
Frasen mit einem Gewindefraswerkzeug
MiTM25. Es ist mit zwei mehrzahnigen
Gewindeschneidplatten aus der Hartme-
tallsorte VTX bestiickt. In nur zwei Durch-

¢ Das Erfolgsgeheimnis von VARGUS besteht
in den hohen Investitionen fiir Entwicklung und
Konstruktion. Wir investieren fortlaufend in unser
R&D-Zentrum. Dort entwickeln Ingenieure und
Techniker neue Produkte und testen diese in
Ubereinstimmung mit Kundenforderungen.

Harry Ehrenberg, Préasident VARGUS

X-technik

gingen bearbeitet das Fraswerkzeuge bei
50 m/min Schnittgeschwindigkeit und 0,04
mm Zahnvorschub das konische Gewinde
fertig. Dabei entstehen unabhangig vom
bearbeiteten Werkstoff kleine, kurze Spa-
ne. Diese fiihrt die extern zugefiithrte Kiih-
lemulsion problemlos aus dem Eingriffsbe-
reich der Schneiden ab. Fiir ein komplettes
Gewinde dauert der Frasvorgang nur mehr
knapp drei Minuten. Mit einem Satz Ge-
winde-Schneidplatten R25128.8W lassen
sich mehr als 500 Werkstiicke bearbeiten.
Bis zur deutlich erkennbaren Verschleil3-
grenze der Wendeschneidplatten fertigt
das Gewindefraswerkzeug stets Gewinde
mit hervorragenden Oberflichen an den
Gewindeflanken und einwandfreien Ge-
windespitzen.

Somit hat der Armaturenhersteller mit den
Gewindefraswerkzeugen MiTM und der
von VARGUS entwickelten Frisstrategie
mehrere signifikante Verbesserungen ver-
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wirklicht. Zum einen hat er durch
Kirzung der Bearbeitungszeit auf
ein etwa ein drittel der ehemaligen
Zeit die Produktivitat erheblich er-
hoht. Zum anderen hat er die Pro-
zesssicherheit und die Qualitit er-
heblich verbessert.

Vielzahl an
Anwendungen maglich

Die hochproduktiven, mehrzahni-
gen Gewindefraswerkzeuge der
Reihe MiTM von VARGUS gibt es
fiir nahezu alle iblichen, zylind-
rischen und konischen Standard-
Befestigungs- und Rohrgewinde
nach ISO bzw. ANSI mit Mono-
block-Grundkorper sowie - bei
groBeren Durchmessern - als Auf-
steck-Fraser. Fiir eine Vielzahl an
Werkstoffen stehen beschichtete
Hartmetall-Wendeschneidplatten
zur Verfugung. Fir Sondergewin-
de realisiert VARGUS innerhalb
kiirzester Zeiten die erforderlichen
Wendeschneidplatten und Werk-
zeug-Grundkorper.

"Das Erfolgsgeheimnis von VAR-
GUS besteht in den hohen Investi-
tionen fiur Entwicklung und Konst-
ruktion. Forschung & Entwicklung
bildet seit 50 Jahren das Herz unse-
res Unternehmens. Wir investieren
fortlaufend in unser R§D-Zentrum.
Dort entwickeln junge Ingenieure
und Techniker neue Produkte und
testen diese in Ubereinstimmung
mit Kundenforderungen. Damit
sichern wir unsere derzeitige und
vor allem kiinftige Marktposition”,
betont Harry Ehrenberg, Prasident
der VARGUS abschlieRend.

Neumo GmbH & Co KG

MozartstraBe 12
D-75438 Knittlingen
Tel. +49 7043-36161
www.vargus.de

SWT Schlager
Werkzeugtechnik

Aschacher StraBe 35
A-4400 Steyr

+43 7252-48656-0
www.swt.co.at
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Bei einem
Hersteller von
Gasarmatu-
ren konnte
VARGUS mit
den Gewin-
defrasern der
Reihe MiTM
die Bearbei-
tungszeit um
80 Prozent
reduzieren. I

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

FPT INDUSTRIE S.PA.

FPT Deutschland AG
Enzinger StraBe 139, 67551 Worms, Tel +49 6247 23800 10

vertrieb@fptindustrie.de www.fptindustrie.com

FPT Industrie SpA
Via E. Fermi 18, S. Maria di Sala (Ve), Italy, Tel +39.041.5768111
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Ing. Robert Fraunberger im Gesprach mit Gebhard Aberer,
Geschaftsfihrer DMG / MORI SEIKI AUSTRIA

Noch naher am Kunden

Wie bereits in unserer Ausgabe 1/Mérz 2012 berichtet, biindelten DMG und Mori Seiki auch in Osterreich ihre Vertriebs-
und Serviceaktivitdten. Die DMG / MORI SEIKI AUSTRIA ist damit fiir den kompletten Vertrieb, Service und technischen
Support des gesamten Produktportfolios beider Hersteller verantwortlich. Anlass genug, um mit Geschéftsfiihrer
Gebhard Aberer (iber die Kooperation, neue Strukturen, strategische Ausrichtung, Service- und After Sales Betreuung
sowie liber neue Kooperationsprodukte zu sprechen.

Herr Aberer, seit Anfang 2012 sind Sie
sowohl fiir DMG als auch fiir Mori Seiki
Maschinen, Technologie-Lésungen und
Service zustandig. Wie stellt sich das
neue Unternehmen DMG / MORI SEIKI
AUSTRIA dar?

In Osterreich gibt es mit dem Headquarter
in Klaus und dem Branch Office fiir Ver-
trieb und Service in Stockerau zwei Stand-
orte. Diese sind komplett vernetzt und agie-
ren miteinander. Wir haben alle Mitarbeiter
der Mori Seiki Niederlassung in Osterreich
(vormals CNC-Profi GmbH) iibernom-
men und konnen jetzt auf ein Team von
55 kompetenten Fachkraften zuriickgrei-
fen. Bis Jahresende mochten wir unsere
Kapazitaten noch weiter im Vertrieb und
Service verstarken. Dariiber hinaus niit-
zen wir auch speziell fiir Unternehmen aus
Salzburg und Oberosterreich unser HSC-
Center in Geretsried (D), nahe Miinchen.

Wie setzt sich die neue
Vertriebsmannschaft zusammen?

Im Vertrieb haben wir ein kompetentes
Team, das fiir acht (Anm.: zuvor sechs)
Vertriebsgebiete in Osterreich zustindig
ist. Unsere Vertriebsingenieure werden
durch fachspezifische Product Sales Mana-
ger in den Bereichen Drehen und Frasen,
unterteilt in DMG und MORI SEIKI Pro-

Unsere Vertriebsingenieure
kénnen heute jedem
Unternehmen die passende
L&sung mit entsprechender
Automatisierung und After Sales
Betreuung anbieten.

dukte, Automationslosungen sowie Aus-
bildungskonzepte unterstutzt. Aufgrund
dieser verbesserten Strukturen konnen wir
jedem Unternehmen eine professionelle
Betreuung garantieren, egal ob GrofSkunde
oder Ein-Mann Betrieb. Mit unserer neuen
Ausrichtung sind wir also noch naher —und
somit noch schneller -am Kunden.

Die Umstellung auf das neue
Produktsortiment ist sicherlich
nicht so einfach?

DMU 105 FD monoBLOCK ©:
5-Achs-Simultanbearbeitung mit Fras-Dreh-Technologie.

Unsere Vertriebsingenieure konnen heute
jeder Firma die passende Losung mit ent-
sprechender Automatisierung und After
Sales Betreuung anbieten: egal ob Lohn-
fertiger, Produzent oder Ausbildungsstatte,
ob Vertikal-, Horizontal-, 5-Achs-Simultan-
oder Komplettbearbeitung, ob HSC-, La-
ser- oder Ultraschall-Technologie.

Dafiir werden sie regelmaRig geschult.
Dariiber hinaus konnen wir unser gesam-
tes Portfolio mobil tber iPads optimal
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Durch den Zusammenschluss von

DMG und Mori Seiki sind wir

noch naher am Kunden.

Gebhard Aberer, Geschéftsfiihnrer DMG / MORI SEIKI AUSTRIA GMBH.

n Kla tockerau verfligt DMG
/ MORI SEIKI AUSTRIA Uber Vorfihrmaschinen und
entsprechende Schulungs- und Seminarmdglichkeiten.

I, StandortKiaus

prasentieren und mit Demoteilen, Anwen-
dervideos und technischen Hintergrundin-
formationen unterstiitzen. Ebenso greifen
wir online auf unsere Lagermaschinen zu
und konnen bereits vor Ort beim Kunden
Maschinen sperzifizieren, sodass der Innen-
dienst so schnell wie moglich ein Angebot
erstellen kann. Wie zuvor erwahnt, kann
aulerdem jeder Vertriebsingenieur noch
zusatzlich auf das Know-how der jeweili-
gen Product Sales Manager zuriickgreifen.

Wie ist das Verhaltnis zwischen den DMG
und Mori Seiki Maschinen?

Die DMG Maschinen dominieren den
osterreichischen Markt nach wie vor,
aufgrund der Kooperation sind wir zu-
versichtlich, auch den Anteil an Mori
Seiki Maschinen entsprechend steigern
zu konnen. Insbesondere die neuen Ko-
operationsmaschinen MILLTAP 700, das
Dreh-Frascenter NTX 1000 und die Hori-

55 Mitarbeiter, davon

DMG / MORI SEIKI AUSTRIA im Uberblick

3 Technologiezentren (Klaus, Stockerau, Geretsried)

8 Vertriebsingenieure und 4 Product Sales Manager
30 Techniker in den Bereichen Anwendungstechnik, Service und After Sales

Insgesamt 55 Mitarbeiter garantieren den Kunden in Osterreich eine optimale Unter-
stiitzung bei allen Produktionsaktivitdten sowie der Optimierung von Fertigungsprozes-
sen. Der technische Support der DMG / MORI SEIKI AUSTRIA steht mit 30 Personen
flachendeckend zur Verfigung. Durch dieses engmaschige Servicenetz profitiert der
Kunde von effizienter Einsatzplanung und damit reduzierten Servicenebenkosten.

Standort Stockerau

zontalcenter NHX 4000/5000 (Anm.: auch
mit Siemens-Steuerung erhaltlich), sowie
die Drehmaschinen der Baureihen NLX,
NL, NTX und NT von Mori Seiki werden
dazu beitragen. Auch die Horizontalcenter
der Baureihen NH und NHX von Mori Seiki
stoRen, aufgrund der sehr hohen Zuverlas-
sigkeit und massiven Bauweise, besonders
bei Produzenten im 24/7-Bereich auf gute
Nachfrage.

Also profitiert DMG genauso wie
Mori Seiki von der Kooperation?

Ja, aber am meisten profitieren unsere
Kunden von der Kooperation, wodurch
High-tech-Maschinen zu sehr interessan-
ten Preisen und mit hoher Zuverlassigkeit
angeboten werden konnen. Ein Beleg dafiir
ist unter anderem die hohe Fertigungstiefe
von Mori Seiki. Des Weiteren bietet die ge-
meinsame Finanzierungsgesellschaft MG
Finance die Moglichkeit, Maschinen und
Finanzierung direkt vom Hersteller — also
aus einer Hand - zu beziehen. Nicht =
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zuletzt garantiert auch die Bundelung von
Vertrieb und Service eine optimale Betreu-
ung unserer Kunden.

Apropos Service, Sie haben sicherlich
einige Tausend Maschinen im Markt zu
betreuen. Wie kdnnen Sie da eine hohe
Verfiigharkeit garantieren?

In Osterreich laufen aktuell iiber 5.000 DMG
/ MORI SEIKI Maschinen unter Span. Un-
sere Kunden profitieren von einer Ersatz-
teilverfiigharkeit von {iber 96 Prozent so-
wie einer Vor-Ort-Lieferung in weniger als
24 Stunden. Um den Anforderungen auch
im Bereich der Service-Dienstleistungen
gerecht zu werden, fokussiert die DMG /
MORI SEIKI AUSTRIA den stetigen Ausbau
des flichendeckenden Servicenetzes sowie
die nachhaltige Optimierung der damit ver-
bundenen Prozesse. So haben wir bereits in
2012 zusatzliche Techniker eingestellt und
ausgebildet. Durch kurze Reaktionszeiten,
der Ausarbeitung von bedarfspezifischen
Wartungs- und Servicekonzepten und
kompetenten Service-Spezialisten fiir jede
Baureihe optimieren wir die Prozesse un-
serer Kunden nachhaltig, reduzieren damit
deren Unterhaltskosten und steigern zu-
gleich die Verfugbarkeiten. Dariiber hinaus
werden wir auch verstarkt die Mitarbeiter-
ausbildung bei unseren Kunden anbieten,
denn der Wissensstand der Maschinenbe-
diener ist nicht immer auf dem neuesten
Stand. Zum einen konnen wir iiber den
DMG / MORI SEIKI Netservice online NC-
Programme einsehen, eine Fehlerferndiag-
nose stellen und unterstiitzend eingreifen,
zum anderen bieten wir auch eine Vor-Ort-
Betreuung durch unsere Anwendungs-
techniker tiber mehrere Wochen bei unse-
ren Kunden an, die auf diese Weise neue
Technologien rasch und unkompliziert in
Unternehmen einftihren konnen. Je grofler
das Know-how unserer Kunden ist, desto
mehr nimmt die Verfiigbarkeit der Anla-
gen und die Produktivitat beim Kunden zu.

Mit der DMG Automation

haben Sie bereits vor Jahren

ein eigenes Unternehmen fiir
Automatisierungslosungen gegriindet.
Wie wichtig ist Automation in
Osterreich?

Heutzutage miissen viele Prozesse automa-
tisiert werden, sonst kann man im globalen
Wettbewerb nicht tiberleben. Also ist es fiir

uns zwingend notig, einfache und kosten-
glinstige Automationslosungen anzubie-
ten. Genau fiir diesen Bereich bieten wir
mit unseren standardisierten, modularen
Zellen wirtschaftliche Losungen. Wenn es
aber darum geht spezielle, kundenspezifi-
sche Anforderungen abzudecken, arbeiten
wir mit allen bekannten Automatisierungs-
spezialisten zusammen.

Wir werden verstarkt die
Mitarbeiterausbildung bei
unseren Kunden anbieten.

Lassen Sie uns iiber
Werkzeugmaschinen sprechen.
Immer mehr Maschinen werden als
Kooperationsprodukte prasentiert. Wo
liegen die Vorteile?

Der Anteil an sogenannten Kooperations-
maschinen steigt — das ist auch unser Ziel.
Neben den bewahrten DMG Modellen kon-
nen unsere Kunden in Zukunft auch Mori
Seiki Maschinen mit einer Siemens-Steu-
erung erhalten und profitieren, wie bereits
erwahnt, von der hohen Fertigungstiefe
unseres Partners und der hohen Zuverlas-
sigkeit der Maschinen.

Also Hightech-Maschinen im modernsten
Design und mit bestmoglichster Ergono-
mie auf europdische Verhiltnisse opti-
miert, dazu umfassende Softwarelosun-
gen, hochste Ersatzteilverfiigbarkeit und
professionelle After Sales Betreuung. Wir
verkaufen nicht einfach nur Werkzeugma-
schinen sondern Gesamtlosungen, die fiir
die Anforderungen der Zukunft ausgelegt

links Die DMC 60 H linear punktet mit
héchster Dynamik und Genauigkeit bis
5-Achsen.

rechts Die NLX2500 ist eine optimale
Wahl, speziell wenn Schwerstzerspanung
oder Hartbearbeitung gefordert sind.

sind und unseren Kunden deren Wettbe-
werbsfahigkeit sichern.

Welche Maschinen sehen Sie als
Top-Lésungen fiir den dsterreichischen
Markt?

Alseines der Highlights sehe ich generell die
Baureihe der horizontalen Bearbeitungs-
zentren (BAZ) — insbesondere die DMC 60
H linear von DMG, die speziell auf die Be-
diirfnisse der Serienfertigung ausgelegt ist
und mit hochster Dynamik und Genauigkeit
bis 5-Achsen punktet. Damit konnen wir im
Produktionsprozess die eine oder andere
Werkstiickspannung einsparen und daher
die Taktzeiten reduzieren. Ebenso mdchte
ich unsere 5-Achs-Maschinen, besonders
die DMU monoBLOCK- und die neue,
hochgenaue Evolution-Baureihe mit gro-
Rem Arbeitsraum, welche um die Funktion
Fras-Drehen erweitert wurden, nennen.
Seitens der Kooperationsprodukte ist die
NHX 4000/5000 als klassisches Horizon-
talbearbeitungscenter sowie die erste,
gemeinsam entwickelte Kooperationsma-
schine, das MILLTAP 700, welches ein
herausragendes Preis-Leistungsverhaltnis
bietet, hervorzuheben. Weiters stellt die
Drehmaschinen-Baureihe NLX, insbeson-
dere die NLX2500, von Mori Seiki die op-
timale Erganzung zu unserer bewdahrten
CTX-Baureihe dar, speziell wenn Schwerst-



zerspanung oder Hartbearbeitung ge-
fordert sind. Im Produktionsdrehen baut
die neue SPRINT 50 auf dem bewahrten
TWIN-Konzept auf und iiberzeugt durch
hohes fertigungstechnisches Niveau in
der Komplettbearbeitung. Durch die Er-
weiterung des Produktportfolios um die
Mori Seiki Maschinen sind wir in der
GroRteilbearbeitung und Schwerstzerspa-
nung kiinftig noch besser positioniert.

Mit der ECOLINE-Baureihe wollten Sie
urspriinglich der drohenden Konkurrenz
aus Asien Herr werden. Werden diese
Maschinen auch den 6sterreichischen
Anspriichen gerecht?

Die ECOLINE-Baureihe etabliert sich
durch ihr hohes technisches Niveau im-
mer mehr bei klassischen Klein- und
Mittelbetrieben im Produktionseinsatz so-
wie bei samtlichen Bildungstragern und
Ausbildungsstatten in der industrienahen
Ausbildung. Speziell durch das neue De-
sign, die hervorragende Ergonomie und
einzigartige Steuerungsvielfalt sowie den
attraktiven Preisen ist die Baureihe auch
fir den oOsterreichischen Markt aufRerst
interessant, was auch die jiingsten Ver-
kaufszahlen belegen.

Zum Abschluss noch eine allgemeine
Frage. Wie sehen Sie die Chancen der
osterreichischen Unternehmen im
globalen Wettbewerb?

Unsere Unternehmen sind international
sehr angesehen und der Qualitdtsstan-
dard der Produkte ist sehr hoch. In puncto
Ausbildung und Technologie konnen sich

B WERKZEUGNMASCHINEN

In puncto Ausbildung
und Technologie kann sich
Osterreich zukiinftig vom
internationalen Wettbewerb
differenzieren.

die osterreichischen Firmen sicherlich zu-
kiinftig vom internationalen Wettbewerb
differenzieren, sofern diese ihren techno-
logischen Vorsprung sichern, indem sie
sich stets weiterentwickeln. Wir, seitens
DMG / MORI SEIKI AUSTRIA, wollen
gerade hier unseren Beitrag leisten und
unsere hohe Innovationskraft und un-
ser geballtes Know-how, kombiniert mit
hochster Zuverlassigkeit und Stabilitat
der Maschinen als Full-Liner, anbieten.
Durch die Kooperation von DMG und
Mori Seiki, sowie der damit verbundenen
Optimierung der Vertriebs- und Service-
strukturen, sind wir zuktnftig noch naher
am Kunden, um diese Aufgaben auch er-
folgreich umsetzen zu konnen.

Danke fiir das
interessante Gespréch.

DMG / MORI SEIKI
AUSTRIA GMBH

Headquarter
Oberes Ried 11
A-6833 Klaus

Branch Office
Josef Jessernigg-StraBe 16
A-2000 Stockerau

Tel. +43 5523-69141-0
www.dmgmoriseiki.com
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wvivargus

NEUMO Ehrenberg Group

VARDE X

Fortschrittliche Gewindeschneidlésungen

GEAR MILLING

Zur Herstellung von Zahnradern,
Kerbverzahnungen und Zahnstangen

¢ 9%

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

Ihr Vargus - Partner in Osterreich:
SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH
T:+43 (7252) 486 560

F:+43 (7252) 486 5655

E-mail: office@swt.co.at
www.swt.co.at

Vargus Deutschland

T:+49 (0) 7043 / 36-161
F:+49 (0) 7043 / 36-160
E-mail: info@vargus.de
www.vargus.de




B WERKZEUGMASCHINEN

50

Geburtstagsfeier in Genf - 150 Jahre SIP:

pusamer Aufstieg an die Weltspitze

Es gibt Hersteller von Werkzeugmaschinen, die ab und an pm-Prézision bieten, und Produzenten von Anlagen,
die oft pm-Qualitét bieten. SIP aus Genf, mittlerweile ein Mitglied der Starrag Group, gilt dagegen seit 150
Jahren in der Werkzeugmaschinenbranche als gelebtes Beispiel fiir dauerhafte Prazision.

,Ingenieure und Messtechniker aus aller
Welt akzeptieren die Abkiirzung SIP als
eine Beschreibung einer Firma, die un-
ibertroffene Beitrdge fiir die Spharen der
prazisen Bearbeitung und Messung ge-
macht hat”, lobt die englische Zeitschrift
Machinist 1962 die damalige Société Ge-
nevoise d' Instruments de Physique beim
Beitrag zum 100-jahrigen Bestehen.

Der Firmenname deutet es an: Urspriing-
lich entstand SIP als Manufaktur fiir wis-
senschaftliche Instrumente. Folgerichtig
waren es auch Wissenschaftler und Profes-
soren, die 1862 in Genf die , société pour la
construction d'instruments de physique”
grindeten. Das Ziel der beiden Professo-
ren Auguste de la Rive und Marc Thury
war jedoch nicht — wie vielleicht heute {ib-
lich — ein Spin-off zum Vermarkten akade-
mischer Ideen. Dahinter steckte vielmehr
ein Mangel der erstaunlichen Art: Obwohl
Genf in der Mitte des 19ten Jahrhunderts
ein Zentrum der Wissenschaft und Leh-
re war, vermissten Wissenschaftler eine
kleine Fabrik, die wissenschaftliche Ins-
trumente baute und reparierte. Aus dem
Mangel entstand die SIP, in der Botanik-
Professor und Physiklehrer Thury sofort
eine Vielzahl von Instrumenten und Appa-
raten entwickelte, die bereits damals auf
zehn Mikrometer exakt messen konnten.
Bereits 1865 entstand eine Teilmaschine,
die Messlineare auf wenige Mikrometer
exakt unterteilte. Diese Produktionsanla-
gen waren rund ein halbes Jahrhundert
spater die Grundlagen fiir den Einstieg in
den Bau von Werkzeugmaschinen: 1921

entstand die erste Lehrenbohrmaschine,
die auf Mikrometer exakt bohrte und bei
der Abweichungen mit Schrauben korri-
giert wurden. Die prazise Bohrmaschine
kam so gut an, dass SIP von ihr bis 1962
bereits 6.000 weltweit verkaufte. Zwar
steigt das Unternehmen bereits 1951 in
die NC-Technik ein, doch der Grundidee
— Prazision durch solide Mechanik — hal-
ten die Genfer bis heute die Treue. , Wir
sorgen von vorneherein dafiir, dass keine
Zugspannungen bei der Montage der Ma-
schine entstehen. Erst, wenn wir die per-
fekte Geometrie erreicht haben, kiimmern
wir uns um Kompensation etwa durch
Elektronik”, so Jean-Daniel Isoz, Directeur
Productline SIP Mittlerweile gehort SIP
zur Schweizer Starrag Group, deren ande-
ren Gruppenmitglieder sehr gut zum Pra-
zisionsgedanken der einstigen Messgera-

Die besondere Portion Prazision erhalten
wir dank sehr gut ausgebildeter Mitarbeiter, die
zusatzlich ein intensives, internes ,training on the
job” absolvieren.

Jean-Daniel Isoz, Directeur Productline SIP Société
d'Instruments de Précision SA

Fur eine Préazisions-
bearbeitung von
2,5 bis 5,0 Mikro-
meter ausgelegt ist
die neue SPC Serie
der SIP, die bei-
spielsweise fur die
Komplettbearbei-
tung von prézisen
Maschinenelemen-
ten fur Werkzeug-
oder Verpackungs-
maschinen infrage
kommt. (Bilder: SIP)

te-Manufaktur von zwei Gelehrten passen.
Stolz waren die Firmengriinder sicherlich
darauf, dass die SIP-Maschinen innerhalb
des Portfolios der Gruppe heute als Top-
Produkte fiir allerhéchste Qualitdtsansprii-
che rangieren. An der Spitze befinden sich
die SIP-Ultrahochprazisionsmaschinen
zum Lehrenbohren mit einer Prazision von
weniger als 2,5 pm. Fiir eine Prazisionsbe-
arbeitung von 2,5 bis 5,0 Mikrometer aus-
gelegtist die neue SPC Serie SIP. Isoz: , Die-
se Zentren kommen beispielsweise infrage
fiir die Komplettbearbeitung von prazisen
Maschinenelementen fiir Verpackungs-,
Textil-  oder  Werkzeugmaschinen.”

Die besondere Qualitat der Superprazisi-
ons-Bearbeitungsanlagen (Drehen, Frasen
und Schleifen) erzielen die Genfer nicht
etwa mithilfe eigener Top-Maschinen, son-
dern manuell. So kommen auch in dieser
Baureihe Fiihrungen zum Einsatz, die ihren
letzten Schliff per Handschaben erhalten.

StarragHeckert AG

SeebleichestraBe 61
CH-9404 Rorschacherberg
Tel. +41 71-858-8111
www.starragheckert.com
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Wirtschaftliches HSC-Frasen von Aluminium

Die Datron AG présentiert ihre neueste Entwicklung im Bereich der CNC-Frastechnik, die M8Cube. Sie ist eine
Weiterentwicklung der erfolgreichen M8 und wurde speziell fiir die wirtschaftliche HSC-Bearbeitung von
Aluminium, beispielsweise von Frontplatten, Profilen und Gehdusen, entwickelt. Dariiber hinaus lassen sich mit
der M8Cube auch andere NE-Metalle und Komposit-Materialien duBerst effizient bearbeiten

Durch ihren steifen, vibrationsarmen Auf-
bau erzielt die M8Cube eine exzellente
Oberflachengiite. Hochdynamische, biirs-
tenlose Antriebe, optimierte Steuerung,
eine hohe Verfahrgeschwindigkeit von
22 m/min und der Einsatz hochtouriger
Spindeln mit Leistungen bis zu 3,0 kW in
Kombination mit kleinen Werkzeugen und
bis zu 60.000 min? ermoglichen sehr hohe
Spanleistungen. Durch hochwertige Line-
arfithrungen, Kugelumlaufspindeln, prazise
gefertigte Strukturelemente und HSK-E 25
Werkzeugaufnahme (optional erhaltlich)
wird eine hohe Prazision erzielt.

Der automatische Werkzeugwechsler ver-
fiigt iiber einen integrierten Langentaster
und - je nach Ausfithrung - bis zu 30 Steck-
platze. Optional kann das 3-achsige Sys-
tem mit einem Dreh-Schwenktisch fiir die

5-Achs-Bearbeitung erweitert werden. Mit
ihrem sehr guten Preis-/Leistungs-Verhalt-
nis, kurzen Riistzeiten und ihrem geringen
Energieverbrauch von durchschnittlich we-
niger als 2,5 kW/h erzielt die M8Cube auch
bei niedrigen Stiickzahlen eine hohe Wirt-
schaftlichkeit. Das ruckstandsfrei arbeiten-
de Minimalmengen-Kiihlschmier-System
vermeidet zusatzliche Reinigungs- oder
Entsorgungskosten. Die M8Cube bietet mit
1.020 mm x 830 mm x 245 mm in der X-,
Y- und Z-Achse sehr groRziigige Verfahr-
wege bei einer minimalen Stellfliche von
1.740 mm x 1.950 mm x 1.740 mm (B x
H x T). Zudem ist durch das ergonomisch
optimierte Tiirdesign sowohl eine sehr gute
Maschinenzuganglichkeit als auch ein ho-
her Bedienkomfort fiir ermiidungsfreies
Arbeiten gewahrleistet.

Durch ihren steifen, vibrationsarmen
Aufbau erzielt die M8Cube eine
exzellente Oberflachenglte.

DATRON AG

In den Ganséackern 5, D-64367 Muhltal
Tel. +49 6151-1419-0
www.datron.de

- 2 Tage in Deutschland bei REVEN
I n a u n g Liftungssysteme, dem Erfinder der

X-CYCLONE Technologie, Hersteller

zur Werksbesichtigung
mit anschlieBender Vorfihrung bei Kunden

der effizientesten Luftreinigungs-
systeme

REVEN Ultra Cleaner Typ C-3

RELEN

X-CYCLONE

Air Cleaner
Luftreiniger

Rauchen kann tddlich sein.

W Olnebel auch!

A\

REVEN Ultra Cleaner Typ C-3
mit patentierter REVEX© Bespriihung & Abreinigung

Mit energieeffizienten ErP-Ventilatoren - Gehduse komplett aus EDELSTAHL gefertigt - FLAMMDURCHSCHLAGSCHUTZ nach DIN 18869-5 & UL 1046 - enorme Kosten-
ersparnis durch PERMANENT-FILTER — KEINE WEGWERF-FILTER - alle Filterelemente sind abreinig- und wiederverwendbar - Funktionsanzeige - Betriebsstundenzahler
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% tl.'nllnnlnyian 4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020 - www.tooltechnik.com
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Dreifach gut

Flexibilitat ist heute das Gebot der Stunde. Beispiel Zulieferbetriebe: Bei ihnen sind GroBserien nur mehr eine Seite der
Medaille, sie sollen auch vermehrt als Lieferanten kleiner und kleinster LosgréBen auftreten. Mit dem vorhandenen
Maschinenpark ist dies meist nicht maglich. Einen Ausweg bieten moderne Dreh-Frészentren wie die Hyperturn von Emco.

Autor: Helmut Angeli / Chefredakteur NC-Fertigung

Das Kerngeschift der Gebert GmbH & Co.
KG liegt immer noch im Umfeld groRer Se-
rien. Mit selbstentwickelten Rundtaktma-
schinen und Mehrspindel-Drehautomaten
ist das Unternehmen hier bestens aufge-
stellt. Aber in den letzten Jahren hauften
sich die Anfragen aus Kundenkreisen, ob
man denn nicht schon im Stadium der

Produktentwicklung, sprich Prototypen-
fertigung, und bei Kleinserien zusammen-
arbeiten konne. Also suchte man nach
Maschinen, die Flexibilitat und Produkti-
vitat vereinigen. Flindig wurde man beim
osterreichischen Hersteller Emco, der mit
dem  Hochleistungs-Dreh-Fraszentrum
Hyperturn 65 eine Maschine im Angebot

Normalerweise investieren wir in Maschinen nur, wenn dem
eine konkrete Kundenauslastung gegeniibersteht. Die Emco haben
wir auch aus strategischen Uberlegungen gekauft, weil sich so
unser Angebotsspektrum erheblich erweitert.

Jens Gebert, Geschaftsfiihrer der Gebert GmbH

hat, die beide Anforderungen bestens er-
fiillt. Doch einmal der Reihe nach.

Der Ursprung des Unternehmens Gebert
konnte so auch aus einem Handbuch fir
Unternehmensgriinder entnommen sein.
Und das liest sich so: Ein junger Mann,
der in einem Unternehmen X als Ferti-

links Ausgerustet mit Stangenlader, drei
Revolvern, Gegenspindel und einer integ-
rierten Teileentsorgung wird die Hyperturn
65 zu einer autarken Fertigungsinsel.

rechts Durch die vollwertige Gegenspin-
del kénnen die Teile komplett auf einer
Maschine bearbeitet werden.




gungsleiter beschaftigt ist, hat eine
gute Idee, wie man dort die Produkti-
on verbessern konnte. Er prasentiert
seinen Vorschlag und was bekommt er
zu horen: ,,Zu teuer, zu kompliziert und
aullerdem haben wir das immer schon
anders gemacht.” An diesem Punkt
hatten viele wohl aufgegeben und sich
wieder dem Tagesgeschiaft gewidmet.
Nicht so Richard Gebert. Er setzte in
den ndchsten zwei Jahren seine Idee
um und baute — wohlgemerkt nach
Feierabend und an den Wochenenden
— ,seine” Maschine.

Und die hielt, was er sich von ihr ver-
sprochen hatte: Er konnte die Tei-
le nicht nur genauer, sondern auch
schneller, sprich wirtschaftlicher her-
stellen. Mit diesem Hintergrund war
der Schritt in die Selbststindigkeit nur
logisch. Und erfolgreich, denn welcher
Einkaufer lieRBe sich schon die Chance
entgehen, Teile in einer besseren Qua-
litdt zum gleichen oder sogar gerin-
geren Preis zu bekommen. Wie auch
immer, das Unternehmen Gebert eta-
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Das Video zur HT65-TT LEI ':E

www.zerspanungstechnik.at/
video/45307 E

blierte sich im Umfeld Winkelgelenke,
Kugelpfanne, Kugel- und Nietzapfen
sowie Splintbolzen, Gabelkdpfe und
-gelenke schnell als ein gefragter Zulie-
ferbetrieb. Reichte anfinglich noch die
sprichwortliche Garage als Unterbrin-
gung, baute Richard Gebert 1996 (nach
vier Jahren) eine erste Fertigungshalle.
Gleichzeitig entschloss er sich, die ur-
springlich zugekauften Vorprodukte,
Beispiel vorbearbeitete Kugelpfannen
und Kugelzapfen, kiinftig im eigenen
Hause auf modernen Mehrspindel-
Drehautomaten zu produzieren. Bis
hierher konzentrierte sich das junge
Unternehmen ausschlieflich auf die
(GroB-) Serienfertigung innerhalb der
schon angesprochenen Produktpalette.
Als aber die Anfragen aus dem Kun-
denstamm, ob man denn nicht auch
die Vorserienteile respektive =
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Sonderanfertigungen liefern konnte, im-
mer drangender wurden, entschloss man
sich, den Maschinenpark um Einspindel-
Drehautomaten zu erweitern. Das wiede-
rum hatte zur Folge, dass vermehrt auch
Anfragen aullerhalb des urspriinglichen
Produktsortiments kamen. Dazu Jens Ge-
bert, der zusammen mit seinem Bruder
Kai und Vater Richard inzwischen die Ge-
schaftsfuhrung innehat: ,Die Ausweitung
unseres Angebotspektrums resultiert da-
bei vor allem aus der Intensivierung der
Zusammenarbeit mit bestehenden Kun-
den und nur zu einem geringeren Teil aus
dem Umfeld Neukunden.”

Flexibel und produktiv

Und zu den Stiickzahlen: ,Wir fertigen
pro Jahr um die zehn Millionen Teile und
arbeiten dabei nahezu ausschlieflich von
der Stange. Gleichzeitig haben wir unse-
ren Maschinenpark so ausgelegt, dass wir
alle benotigten Teile in jeglicher Stiickzahl
selbst herstellen konnen. Damit sind wir
weitgehend unabhingig von Lieferanten
und haben zudem Qualitat und Liefertreue
absolut im Griff.” Maschinenseitig mach-
ten dabei vor allem die kleineren Serien
Probleme. Mehrspindler sind hier ebenso

keine wirklich gute Losung, wie ,normale’
CNC-Drehmaschinen. Die einen (Mehr-
spindler) sind hierbei zu unflexibel, die
anderen zu wenig produktiv. Also suchte
man nach einem Maschinenkonzept, das
beide Vorziige vereinigt, sprich, eine Ma-
schine, auf der Stiickzahlen bis 10.000
ebenso wirtschaftlich abgearbeitet werden
konnen, wie Losgroen von kleiner 100.
Jens Gebert prazisiert das Anforderungs-
profil: ,,Wir waren auf der Suche nach ei-
ner Maschine, die man vor allem schnell
riisten kann und die mit einer Siemens
Shop Turn ausgertistet ist. Fiir eine ahn-
liche Aufgabenstellung hatte man bereits
eine Drehmaschine eines bekannten deut-
schen Herstellers im Unternehmen, und
man hatte wohl wieder auf diesen Liefe-
ranten zugegriffen, wenn da nicht Jens
Gebert zusammen mit einem Mitarbeiter
iiber die AMB geschlendert und dort auf
einen Anbieter gestolen ware, die beide
sofort als eine mehr als gleichwertige Al-
ternative identifizierten: der osterreichi-
sche Hersteller Emco.

Hyperturn mit drei Revolver

Aufgrund interner Umstrukturierungen
wurde dann aber erst einmal auf die An-

Der Hyperturn 65 liegt ein Baukasten
zugrunde, aus dem sich unterschiedliche
Variationen aufbauen. Entscheidend fiir die
Konfiguration ist neben der Fertigungsphilosophie
des Kunden das zu bearbeitende Teilespektrum.
Das heifRt, dem Anwender steht letztendlich
eine Maschine zur Verfiigung, die genau seinem
Anforderungsprofil entspricht.

Gerhard Meisl, Emco Head of Product-Management

links Auf der Hyperturn kénnen Serien
bis 10.000 Teile ebenso wirtschaftlich
bearbeitet werden wie LosgroBen kleiner
100.

rechts Gebert hat sich im Umfeld
Winkelgelenke, Kugelpfanne, Kugel- und
Nietzapfen sowie Splintbolzen, Gabelkdpfe
und -gelenke schnell als ein gefragter
Zulieferbetrieb etabliert.

schaffung verzichtet. Als ein knappes Jahr
spater die Investition realisiert werden
sollte, gehorte Emco zu den ersten An-
sprechpartnern. ,Urspriinglich wollten
wir fiir eine definierte Aufgabenstellung
in zwei Maxxturn-Drehmaschinen inves-
tieren, aber im Verlauf der Gesprache
mit Emco kristallisierte sich eine Losung
mit nur einem Hochleistungs-Dreh-Fras-
zentrum Hyperturn als die bessere Lo-
sung heraus.” Die ersten Uberlequngen
gingen dabei in Richtung einer Variante
mit zwei Werkzeugrevolvern. Aber als
die Spezialisten von Emco angesichts
des Teilespektrums zu einer Version mit
drei Werkzeugrevolvern rieten und erste
Stiickzeitberechnungen die Vorteile eines
dritten Revolvers eindrucksvoll belegten,
entschied man sich fiir die Vollversion.
Heute ist Jens Gebert mehr als gliicklich

Alle Teile werden nach Méglichkeit von
der Stange gearbeitet, das erleichtert das
Spannen und bringt hohe Genauigkeit.



iber diese Entscheidung. ,Der Zu-
gewinn an Flexibilitat ist sicherlich
ein grofer Vorteil, gleichzeitig aber
konnen wir mit dem dritten Revolver
die Stilickzeiten deutlich reduzieren,
sodass sich die Hyperturn auch in der
Serienfertigung bestens bewadhrt.”
Und weiter: ,,Wir setzen die Hyperturn
momentan vor allem im Umfeld von
Sonderanfertigungen im Stiickzahlbe-
reich von 500 bis 2.000 Teile ein. Auch
in diesem Bereich spielt bei den Takt-
zeiten jede Sekunde eine wichtige Rol-
le. Gleichzeitig miissen wir ein relativ
hohes Spanvolumen realisieren. Und
gerade hier zahlt sich die Investition in
den dritten Revolver aus.”

Doch damit sind die Pluspunkte der
Hyperturn 65 Tripleturn noch lange
nicht erschopft. Noch einmal Jens Ge-
bert: , Unsere Philosophie ist es, die
Teile von der Stange komplett in einer
moglichst kurzen Zeitspanne auf ei-
ner Maschine herzustellen. Auch hier
kommt uns der dritte Revolver sehr
zupass.” Und: ,Normalerweise inves-
tieren wir in Maschinen nur, wenn
dem eine konkrete Kundenauslastung
gegeniibersteht. Die Emco haben wir
auch aus strategischen Uberlegungen
gekauft, weil sich so unser Angebots-
spektrum erweitert.” Zur Steuerung:
L, Wir wollten bei dieser Maschine auf
jeden Fall eine Siemens CNC mit Shop
Turn, weil uns hier {iber die Zykluspro-
grammierung und die Werkzeugver-
waltung eine guinstige Moglichkeit ge-
boten wird, ein Programm sehr schnell
und ohne grofRen Aufwand zu generie-
ren. Gerade bei geringen Stiickzahlen
ist das ein unschatzbarer Vorteil.”

Ein Optimum an
Bearbeitungsmoglichkeiten

Bei Emco werden die Technikdaten der
Hyperturn Tripleturn so zusammenge-
fasst: , Alle 36 angetriebenen Werkzeu-
ge arbeiten mit Drehzahlen bis 5.000
min-1. Thre Verfahrwege in der Y-Ach-
se betragen 100 mm. In Kombination
mit der leistungsmiRig identischen
Haupt- und Gegenspindel (max. 29 kW
und 5.000 min-1) erhalt der Anwender
ein Optimum an technischen Bearbei-
tungsmoglichkeiten und wirtschaftli-
chem Nutzen. Dies unterstltzen der
auf 1.300 mm vergroRerte Spindelab-
stand und der damit ebenfalls groRere
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Anwender

Produktionsschwerpunkt bei Ge-
bert liegt zwar ganz klar in der
Herstellung von Winkelgelenken,
Kugelpfannen sowie Kugel- und
Nietzapfen. Doch abgestimmt auf
Kundenwtlinsche fertigt Gebert
auch individuelle Automaten- und
CNC-Drehteile nach Zeichnung.
Der moderne Maschinenpark
reicht von Rundtaktmaschinen,
CNC-Drehmaschinen bis hin zu
Mehrspindel- und  Einspindel-
Drehautomaten.

Bl www.gebert-kg.de

Arbeitsraum. Er gibt konkret hohere
Bewegungsfreiheit und reduziert die
Kollisionsmoglichkeiten beim simulta-
nen Arbeiten mit drei Werkzeugen. Die
baugleichen Spindeln mit 65 mm Boh-
rung erlauben das Be- und Entladen
von Stangen beziehungsweise langer
Werkstiicke; optional bis Durchmesser
77 mm.

Gerhard Meisl, Head of Product-Ma-
nagement bei Emco, mochte vor al-
lem noch einen Punkt betonen: ,Der
Hyperturn 65 liegt ein Baukasten zu-
grunde, aus dem sich unterschiedliche
Variationen aufbauen. Entscheidend
fiir die Konfiguration ist neben der
Fertigungsphilosophie des Kunden das
zu bearbeitende Teilespektrum. Das
heillit, dem Anwender steht letztend-
lich eine Maschine zur Verfigung, die
genau seinem Anforderungsprofil ent-
spricht.”

Zum Abschluss noch einmal Jens Ge-
bert: , Wir haben noch zwei konkrete
Projekte in der Pipeline und die guten
Erfahrungen, die wir mit Emco ge-
sammelt haben, machen es durchaus
wahrscheinlich, dass wir diese Projek-
te zusammen mit Emco realisieren.” So
klingt Zufriedenheit.

EMCO Maier Ges.m.b.H.

Salzburger StraBe 80 / PO.Box 131
A-5400 Hallein - Taxach

Tel. +43 6245-891-0
www.emco-world.com

www.zerspanungstechnik.com
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Bearbeitungszentren
fur besondere Aufgabenstellungen

Wer sich auf auBergewdhnliche Aufgabenstellungen spezialisiert, muss besonders flexibel sein. Bei der
Herstellung von Baugruppen im XXL-Format setzt ein spezialisierter Dienstleister auf die Philosophie, alles aus
einer Hand zu liefern. Dies erfordert Losungen auch fiir sehr ungewdhnliche Bearbeitungsaufgaben. Hier bewahrt
sich die Kooperation mit einem Hersteller von Bearbeitungszentren, der seine modular konfigurierbaren Anlagen
erforderlichenfalls auch in Sonderversionen ausfiihrt — und bereits im Vorfeld entsprechenden Support leistet.

Autor: Klaus Vollrath / Freier Redakteur

,Unsere typischen Kunden sind Ma-
schinenbauer, Anlagenhersteller, In-
genieurbiiros oder Architekten, die
besonders groRformatige Baugruppen

links Die im Jahr 2007 beschaffte
CHIRON Mill 2000 ermdglichte es
Aquatec, auf Kundenwilinsche wesentlich
schneller und flexibler zu reagieren.

rechts Diese flinfachsige CHIRON Mill
800 ermdglichte die wirtschaftliche Her-
stellung massiver Knotenelemente aus
Aluminium.

www.zerspanungstechnik.com

benétigen”, sagt Martin Meenen, Ge-
schaftsfiilhrer der Aquatec GmbH in
Emmerich (D).

Ausgangspunkt der vom Unternehmen
angebotenen Leistungen sind in der
Regel grofformatige Wasserstrahlzu-
schnitte mit Abmessungen von bis zu
16.000 x 4.000 mm. Dieses Verfah-
ren wird bevorzugt bei empfindlichen
Werkstoffen eingesetzt, weil hierbei
— im Unterschied zu Brenn-, Plasma-
oder Laserschneidverfahren — keinerlei
thermische Schadigung auftritt. Da die
Kunden meist keine reinen Zuschnitte,

sondern fertig bearbeitete Baugrup-
pen benoétigen, hat sich das Unterneh-
men darauf spezialisiert, alle hierfiir
erforderlichen Bearbeitungsgange und
Montagen aus einer Hand anzubie-
ten. Der Abnehmer erhalt auf Wunsch
komplett einbaufertige Baugruppen
einschlieBlich aller erforderlichen

Dienstleistungen wie Materialbeschaf-
fung, Logistik, Schweifen, Beschich-
ten, Verglasen und Verpacken ter-
mingerecht direkt an die gewiinschte
Verwendungsstelle geliefert. , Unsere
Philosophie ist klar: Egal wie exotisch
eine Bearbeitungsaufgabe auch =
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erscheinen mag, der Kunde bekommt
sie im Rahmen seines Komplettpa-
kets und braucht sich nicht mit De-
tails herumzuschlagen”, bekraftigt der
Geschaftsfiihrer.

Kundenspezifische
Bearbeitungsldsungen

In diesem Zusammenhang hat sich
Aquatec in den letzten Jahren bereits
vier Mal fiir maRBgeschneiderte Bear-
beitungslosungen von CHIRON ent-
schieden. CHIRON ist Hersteller von
Vertikal CNC-Bearbeitungszentren, die
dank ihres modularen Baukastenprin-
zips und eines breiten Angebots an
Optionen an unterschiedlichste Aufga-
benstellungen angepasst werden kon-
nen. Dariiber hinaus ist das Unterneh-
men bereit, selbst auf sehr spezielle
Kundenwinsche einzugehen und seine
Anlagen in entsprechend angepassten
Sonderausfithrungen zu liefern. Hinzu
kommt eine umfassende Prozesskom-
petenz beziiglich der Losung von Be-
arbeitungsaufgaben sowohl mit Blick
auf technische Herausforderungen als
auch unter Wirtschaftlichkeitsaspek-
ten. Kunden, die vor der Frage stehen,
ob und wie eine von ihnen geforder-

te Bearbeitungsaufgabe am besten
bewailtigt werden kann, konnen auf
entsprechende Beratung zdhlen und
erhalten auf Wunsch sogar einen kom-
pletten ,Schliisselfertig-Prozess” mit
voller Ergebnisverantwortung seitens
CHIRON. Zur Lieferung gehoren in sol-
chen Fallen nicht nur die Maschine in
der gewiinschten Sonderkonfiguration,
sondern auch Werkzeuge, Vorrichtun-
gen, optimierte Bearbeitungsprogram-
me - und natiirlich ein leistungsfahiger
Support.

Vom Einstieg ...

,Unser erster Kontakt mit CHIRON
begann ganz unspektakuldar mit der
Beschaffung eines ersten 3-Achs-Be-
arbeitungszentrums im Jahr 2007”,
erinnert sich Martin Meenen. Nach
dem Umzug in neue Hallen hatte
man damals erstmals genug Platz,
um neben zwei neuen ibergrofen
Wasserstrahlschneidanlagen auch
weitere Fertigungseinrichtungen auf-
zustellen. Zuvor hatte man die viel-
fach gewiinschten mechanischen Be-
arbeitungen von externen Zulieferern
ausfithren lassen. Diese zusatzlichen
Schnittstellen waren jedoch hinderlich,

Unsere Philosophie ist klar: Egal wie exotisch
eine Bearbeitungsaufgabe auch erscheinen
mag, der Kunde bekommt sie im Rahmen seines
Komplettpakets und braucht sich nicht mit Details
herumzuschlagen.

Martin Meenen, Geschéftsfiihrer Aquatec GmbH

X-technik

1 Bei der Endbearbeitung erforderten
die scharfen Winkel in den facettierten
Mittelsegmenten der Knoten den Einsatz
teilweise sehr kleiner Werkzeuge.

2 Flr die Qualitatskontrolle setzt

Aguatec eine moderne CNC-gesteuerte
Koordinatenmessmaschine von Wenzel
mit automatischem Tastenwechsler sowie
dreh- und schwenkbaren Tastern ein.

3 Extreme Langbearbeitung: Das
dreiachsige Frasbearbeitungszentrum

Mill 2000 verfahrt bei der
Kantenbearbeitung edelstahlplattierter
Bleche auf einer zusétzlichen Linearachse
mit einer Lange von 22.000 mm.

4 Kernkompetenz von Aquatec sind
groBBformatige Wasserstrahlzuschnitte mit
Abmessungen bis zu 16.000 x 4.000 mm.

da sie zwangldufig Verzogerungen und
Kosten bedingten. SchlieRlich sind ge-
rade bei GroRteilen Terminfenster fiir
Bearbeitungskapazitaten nicht immer
kurzfristig verfigbar.Gesucht wurde
ein moglichst groRformatiges Frasbe-
arbeitungszentrum mit hoher Prazisi-
on und einer leistungsfahigen Spindel.
Nach intensiver Marktbeobachtung
entschied man sich trotz des hoheren
Preises fiir eine CHIRON Mill 2000 mit
einem Arbeitsraum von 2.000 x 840
x 550 mm, einem 40-fach Werkzeug-
wechsler und einer Spindelleistung
von 47 kW. Der Wert dieser Investition
zeigte sich unmittelbar. Dank dieses
ersten eigenen BAZ konnte man auf
Kundenwiinsche wesentlich schneller
und flexibler reagieren und bei grofe-
ren Auftragslosen eine FlieRfertigung
mit entsprechenden Geschwindigkeits-
und Kostenvorteilen realisieren. Und
last but not least eignete sich das BAZ
auch hervorragend fiir die Herstellung

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



e N

Anwender

AQUAtec arbeitet auf zwei der groBten
Wasserstrahl-Lohnschneideanlagen
Europas.  Zudem bietet das
Unternehmen ein Fullservice-Paket
mit auf den Kundenbedarf individuell

zugeschnittenen Loésungen  fur
groBformatige ~ Vorprodukte  und
Baugruppen aller Branchen.
B www.aquatec-ndrh.de

- J

von Spannmitteln, Vorrichtungen und
Lehren fiir Montage- und SchweiBauf-
gaben.

zur extremen Langbearbeitung ...

,Der Kontakt mit CHIRON erwies sich
als sehr wertvoll, als wir schon im
nachsten Jahr einen Auftrag herein-

nehmen konnten, bei dem es um die
Bearbeitung besonders langer Werk-
stiicke ging”, ergdnzt Martin Meenen.
Ausgangspunkt des Projekts waren
dickwandige Bleche aus Kohlenstoff-
stahl mit Kantenldngen bis zu 14.000
mm, die mit einer Nickelbasislegie-
rung plattiert waren. Aus diesem Mate-
rial stellt der Kunde, ein renommierter
Anlagenbauer fiir die chemische und
petrochemische Industrie, groRforma-
tige Rohre her.

Knackpunkt war die Bearbeitung der
Blechkanten, die mit einer sehr an-
spruchsvollen Schweifase mit paten-
tierter Geometrie versehen werden
mussten. Die von Aquatec zusammen
mit CHIRON gefundene Losung beruht
auf dem dreiachsigen Frisbearbei-
tungszentrum Mill 2000, das auf einer
zusatzlichen Linearachse mit einer
Lange von 22.000 mm verfahren kann.

B WERKZEUGMASCHINEN

Die Bearbeitung der Blechkante er-
folgt dabei abschnittsweise mit unter-
schiedlichen Werkzeugen in mehreren
Durchgangen, wobei jeder Abschnitt
max. 2.000 mm lang sein kann. Nach
Fertigstellung eines Abschnitts wird
die Klemmung des Blechs geldst, die
Anlage verfahrt auf der zusatzlichen
Linearachse um eine definierte Strecke
und klemmt das Blech fiir den néachs-
ten Arbeitsgang erneut. Dabei sorgen
spezielle Sensoren und Softwarefunk-
tionen fiir genaue Ausrichtung und
versatzfreie Uberginge.

zur 6-Seiten-Bearbeitung
langer Teile ...

,Bald darauf erhielten wir eine An-
frage, bei der die komplette 6-Seiten-
Bearbeitung von Aluminiumriegel mit
Langen von teilweise mehr als 6.000
mm zu bewdltigen war”, erin- =>
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BUPT CLEANER

BUPI GOLSER MASCHINENBAU GmbH
A- 5400 Hallein Tel: +43(0)6245-76855 Fax: DW 13
office@bupicleaner.com
com

Email:

wWww.bupicleaner.
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Innovation im Bereich der Produktentwicklung mit héchster Beratungskompetenz
machen uns zu einem der fihrenden Spezialisten in der Industriellen Teilereinigung.
Mit hochqualitativen Anlagen fir Industriebetriebe und Wartungszentren fertigen

wir von Standardanlagen bis hin zu Sonderanlagen ein breites Spektrum.
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nert sich der Geschaftsfithrer. Beno-
tigt wurden die Riegel fir ein Fassa-
denprojekt — das sogenannte Juwel
des Makkah-Clock-Towers in Saudi-
Arabien. Aus technischen Griinden
betrug das maximale AufmafR fiir ihre
Bearbeitung lediglich zwei mm. Die
Folge waren dulerst enge Vorgaben
fur den Verzug der zu bearbeitenden
Rohlinge. Schon die Beschaffung der
geeigneten Werkzeugmaschine sowie
der erforderlichen Spezialfraser war
eine echte Herausforderung. Letztlich
musste hierfiir eine spezielle Modifi-
kation einer fiinfachsigen CHIRON-
Werkzeugmaschine Mill 6000 durch
Absenkung des Maschinenbetts vorge-
nommen werden.

Die Anlage wurde mit zwei identischen
Schwenktischen ausgeriistet, die von
der Maschinensteuerung so synchro-
nisierbar sind, dass die Bearbeitung
eines einzelnen Werkstiicks mit Uber-
lange moglich wird. Bei kiirzeren Bau-
teilen konnen die beiden Tische unab-
hangig voneinander mit verschiedenen
Jobs belegt werden. Als weitere Option
flir kiinftige Fille wurde die Maschi-
ne noch mit einer seitlichen Ladetir
nachgertstet, um selbst sehr lange
Werkstiicke mit Langen bis zu 13.000
mm aufnehmen zu konnen. Auch die-
se Maschine hat sich mittlerweile bei
weiteren Einsdtzen bewahrt, beispiels-
weise bei der aufwendigen Bearbei-
tung filigraner, 9.000 mm langer Alu-
miniumstreben fiir ein Sicherheitsnetz.

... und zur 5-Achs-Bearbeitung

,Im Rahmen des gleichen Projekts be-
notigten wir auch eine Losung fiir die
wirtschaftliche Herstellung massiver
Knotenelemente aus Aluminium”, er-
ganzt M. Meenen. Diese geometrisch
sehr komplexen Eckelemente verbin-
den die Aluminiumriegel zu einer an-
spruchsvollen Fassadenkonstruktion.
Fir die Bewaltigung dieser Aufgabe
entschied man sich nach Riicksprache
mit CHIRON fiir ein 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum Mill 800 mit einem Ar-
beitsraum von 800 x 630 x 550 mm.

Die letztlich gefundene Losung basiert
auf einem dreiachsigen Schruppvor-
gang mit recht massiven Werkzeugen
in insgesamt nur drei unterschiedli-
chen Aufspannungen. Fiir die fiinfach-

1
’ Die fiinfachsige CHIRON Mill 6000 bewahrt sich auch bei der aufwendigen Bearbeitung
filigraner, 9.000 mm langer Aluminiumstreben flr ein Sicherheitsnetz.

sige Endbearbeitung mussten dagegen
teilweise sehr kleine Werkzeuge einge-
setzt werden.

Messtechnik zur Qualitatssicherung

,Unsere umfassende Maschinen-
ausstattung hat zur Folge, dass wir
inzwischen auch immer anspruchs-
vollere Bearbeitungsauftrdge herein-
bekommen”, so Martin Meenen. Damit
wurde es erforderlich, ein Qualitats-
sicherungssystem aufzubauen, das
auch sehr hohen Kundenanspriichen
geniigt. Aus diesem Grund entschied
sich Aquatec fiir die Beschaffung einer
CNC-gesteuerten  Koordinatenmess-
maschine Typ LH 1210 des Herstellers
Wenzel (OV: GGW Gruber) mit einem
Arbeitsraum von 3.000 x 1.200 x 1.000
mm. Das in allen Achsen mit reibungs-
freien Luftlagern ausgestattete System
ruht auf einem 12 t schweren, mit akti-
ver pneumatischer Schwingungsdamp-
fung ausgestatteten Granitsockel. Zur
Vermeidung von thermisch bedingten
Messfehlern steht die Anlage in ei-

X-technik

nem separaten Raum mit wirkungsvol-
ler Klimatisierung. Dank ausgefeilter
Technik - u.a. Temperatursensoren
in allen Achsen mit entsprechender
Kompensation — wird eine Messabwei-
chung von lediglich 2,3 pm in allen Di-
mensionen erreicht.

MaBgeschneiderte
Bearbeitungstechnologie
fiir individuelle Lésungen

,Bei all diesen Projekten hat sich CHI-
RON als kompetenter und zuverlds-
siger Partner erwiesen, der schon im
Vorfeld wertvolle Unterstiitzung leiste-
te und auch nach der Inbetriebnahme
fir Service und Support schnell und
effizient zur Verfligung stand”, fasst
Martin Meenen seine Erfahrungen ab-
schlieBend zusammen.

Chiron-Werke GmbH & Co. KG

Kellerberggasse 9/C14, A-1230 Wien
Tel. +43 664-9643332
www.chiron.de
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Das perfekte Getriebe

Als Konstrukteure und Firmenleitung der in Kalifornien anséssigen Haas Automation Inc. die Entscheidung
trafen, zum weltgroBten Volumenhersteller von Werkzeugmaschinen aufzusteigen, wussten sie, dass sie die
Kunst der Getriebefertigung beherrschen miissen. Nach fast 30 Jahren werden jeden Monat iiber 1.200 Haas
Maschinen und Hunderte von Drehtischprodukten gebaut und jedes Haas-Getriebe wird in der eigenen Fertigung
nach strengen und kompromisslosen Richtlinien hergestellt.

Nach Auffassung von Bill Tandrow, zustan-
diger Vice President fiir die Mechanische
Konstruktion bei Haas Automation, verfligt
keine andere Art der Bearbeitung wie das
Herstellen von Getrieben iiber eine so per-
fekte Mischung aus technischem Know-

How und Geschicklichkeit. “Ich habe
groRBen Respekt vor jedem, der Getriebe
herstellt,” fiigt er hinzu. ,In vielfacher
Weise nimmt bei Haas die Qualitat der
Getriebeherstellung auch entscheidenden
Einfluss auf die Qualitdt unseres Endpro-
dukts.” Die Kunst der Getriebeherstellung,
so Tandrow, liegt in der sorgfiltigen Uber-

wachung und sachkundigen Steuerung
des eigentlichen Bearbeitungsprozesses.
Es ist keine ,schwarze Magie” im Spiel,
lediglich eine umfassende und sorgfaltige
Uberwachung aller Details ist erforder-
lich. Fiir Haas Automation ist die Getrie-
beherstellung ein duferst wichtiger Ferti-
gungsschritt. Das Unternehmen bearbeitet
jedes hochprazise Stirnrad, jede Schnecke
und jedes Schneckenrad fiir seine umfas-
sende Produktpalette in seiner eigenen,
groRflachigen Fertigungsstatte in Oxnard,
Kalifornien. Von den tiber 600 erfahrenen
Maschinenbedienern und Montagespezi-

X-technik

alisten sind nur eine Hand voll Bediener
dazu auserwahlt, diese anspruchsvollen
Teile zu fertigen. Die beiden Maschinen-
bediener Boris Klebanov und Edik Begi-
nian sind schon von Anfang an dabei. IThr
Wissen {iber die Getriebefertigung haben
sie grofStenteils vom Firmengriinder Gene
Haas erfahren.

Striktes Befolgen
des Prozessablaufs

,,Gene war nicht so recht zufrieden mit den
von Unterlieferanten gefertigten Getrie-

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012
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1 Bei Haas werden auf Abwalzfrismaschinen Zahnrader
und Getriebe selbst hergestellt.

2 Beim Abwalzfrasen gibt es viele kleine Tricks und
Feinheiten, auf die es ankommt. Haas verflgt Uber dieses
Know-how.

3 Da die Teile in einem kontrollierten Prozess gefertigt
werden und die Montagemannschaft alle Aspekte davon
kennt, einschlieBlich der Toleranzbandbreiten, um die Teile
zu testen, ist die Qualitatskontrolle vollig in eigener Hand.

4 Jedes Haas-Getriebe wird in der eigenen Fertigung nach

Innovative

Zer:spanungs_-

Werkzeuge

ben und kaufte deshalb eine Reishauer
RZ-80 Abwalzfrasmaschine, um selbst
Zahnrader und Getriebe herzustellen.
Er filhrte umfangreiche Experimente
und Tests durch, um exakt herauszufin-
den auf was es bei der Getriebeherstel-
lung ankommt. Er 16ste nicht nur alle
Funktionsprobleme, sondern er lernte
auch selbst mit der Maschine umzuge-
hen und sie zu warten. Dann hat er sein
Wissen an uns weitergegeben.” erinnert
sich Edik an die Zeit, als man mit dem
Bau der ersten Frasmaschinen begann.
"Wir verwenden noch heute die gleiche

strengen und kompromisslosen Richtlinien hergestellt.

perfekte Technik,” ergénzt Boris. , Wir
fertigen im Wesentlichen die Getriebe,
die Gene entwickelte, zusammen mit
70 oder 80 anderen Getriebeausfith-
rungen. Wir erledigen noch immer alles
im eigenen Haus und wir l6sen noch
immer all unsere Probleme selbst.” Pro-
duktionsplane fordern taglich Umriist-
vorgange an der Maschine. Eine weitere
Forderung aus dem vielfaltigen Aufga-
benbereich dieser beiden hochqualifi-
zierten Bediener ist das strikte Befolgen
des Prozessablaufs — eine besonders
wichtige Aufgabe. ,Stirnrdder =>

www.zerspanungstechnik.com

fiirfhre Bearbeitu ng

Ingersoll-Partner in Osterreich:
m SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH
:_- = Tool Consulting &
T'—:‘_'- ME Management
-~

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25 - D-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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wurden nie als prézise Teile angesehen,”
bemerkt Tandrow. “Bis in die jiingste Ver-
gangenheit hatte niemand die Ausriistung,
sie prazise herzustellen und Maschinen-
bediener waren oft schon zufrieden, wenn
die Stirnrdder gerade zusammenpassten.
Wenn Sie ein Maschinenhandbuch unter
dem Abschnitt ,Stirnrdder” aufschlagen,
so finden Sie viele Tabellen mit Angaben
zum Zahnspiel etc. Diese Tabellen basie-
ren nicht auf dem Verlangen, ungenaue
Zahnrader herzustellen,” sagt Tandrow.
»Sie spiegeln die Zeit wieder, in der die-
se Tabellen erstellt wurden — zuriick in
die spaten 30er-Jahre — einer Zeit, in der
diese Angaben hochaktuell waren. CNC
gesteuerte Zahnrad-Abwalzfraismaschinen
und -Schleifmaschinen existierten zu die-
ser Zeit noch nicht. Man konnte sich noch
nicht vorstellen, Toleranzen im Bruchteil
eines Mikrons beim Schleifen einzuhal-
ten. Aber jetzt haben wir die Ausriistung
und Prozesse, mit denen wir diese Tole-
ranzbereiche wiederkehrend einhalten.
Wir konnen praktisch so genau fertigen,
dass gerade ein Olfilm zwischen die Zahn-
flanken passt und unsere Getriebe verfii-
gen iiber eine uniibertroffene Laufruhe.”

Prézise Kontrolle durch Eigenfertigung

Warum besteht Haas auf der Eigenferti-
gung seiner Getriebe? ,Der Grund,” so
Tandrow, ,, ist die eigene, prazise Kontrolle
unserer Fertigung. Es gibt so viele kleine
Tricks und Feinheiten beim Abwalzfrasen
und Fertigschleifen, die wir gerade bei ei-
ner externen Fertigung nicht erfolgreich
einsetzen konnten. Wir bauen unsere eige-
nen Getriebe, um fiir uns genau das Rich-
tige mit der hochstmoglichen Prazision zu
erhalten.” Geradstirnrdder bilden die Basis
fiir alle Haas Automation Getriebekasten.
Die Firma kaufte anfanglich komplette Ge-
triebeeinheiten von Unterlieferanten, doch
entsprachen diese nicht den Anforderun-
gen der Konstrukteure, erklarte Tandrow.
,SchlieBlich konstruierten wir unseren
eigenen Getriebekasten und fertigen jetzt

¢

jedes Teil selbst. Wenn man Getriebe von
auBerhalb bezieht,” fahrt er fort, ,kauft
man zwangslaufig iber einen Mittelsmann
ein. Selbst wenn dessen Betrieb gerade
iiber der StraRe liegt, miissen sie mit ihm
eine Beziehung aufbauen. Sie haben es
mit zwei unterschiedlichen Firmen und mit
zwei unterschiedlichen Firmenkulturen zu
tun. Zudem haben sie moglicherweise ein
recht unterschiedliches Verstandnis in Be-
zug auf den Prozess bei der Verwendung
von Getrieben und dem Prozess bei der
Herstellung von Getrieben.”

Ideales Fertigungsumfeld

,Aber wenn man ein Getriebe im eigenen
Haus fertigt, kann man Dinge beriick-
sichtigen, die man nicht so ohne weiteres
,iber der StraBe” anwenden kann. Hierzu
ein Beispiel: Man kann die Zahnrader im
Rohzustand auf eine einzelne Welle vor-
montieren und dann in die Abwélzfrasma-
schine oder Schleifmaschine spannen und
sie danach prazise fertig schleifen. Diese
Zahnrader sind exakt auf das gemessene
MaR bearbeitet und sind dabei bereits auf
der Welle, auf der sie spater laufen. Selbst
wenn mein Unterlieferant ,,iiber der Stra-
Be” liegt, ist dies noch nicht nahe genug,
um eine solche Qualitdt zu garantieren,”
sagt Tandrow. Fiir die meisten Operatio-
nen an unseren Getriebekasten befindet
sich der Bediener, der die Zahnrader frast
oder fertig schleift, maximal 30 m vom
Montageplatz der Getriebekasten entfernt.
LFir das Fertigungsumfeld ist das ideal.
Wir konnen die Getriebe in sehr kleinen
Losgroflen von 10 oder 20 Stiick in einem
sehr schnellen Arbeitsprozess herstellen.
Diese Methode ist im Vergleich zu um-
fangreicheren LosgroRen kostengiinstiger
und sollten sich irgendwelche Probleme
ergeben, so ist der Umfang an Nacharbeit
gering, um wieder rasch in den Produkti-
onsfluss zuriickzukehren. Das trifft aber
nur dann zu, wenn wir Probleme haben,”
betont Tandrow. ,Offen gesagt, wir hatten
noch kein einziges Problem, seit wir diese

Wir bauen unsere eigenen Getriebe, um fir
uns genau das Richtige mit der hochstmoglichen
Prazision zu erhalten.

Bill Tandrow, zustandiger Vice President fiir die
Mechanische Konstruktion bei Haas Automation

Methode einfiihrten.” Im gleichen Ferti-
gungsbereich, in dem die Stirnrader ge-
frast und geschliffen werden, fertigt Haas
auch die Schneckenrader und Schnecken-
wellen fiir seine Drehtischprodukte. Und
hier zahlt sich die Zusammenlegung einer
straffen Prozesssteuerung wirklich aus.
,Die aus Aluminiumbronze gefertigten
Schneckenrader beruhen auf einem per-
fekt ausgereiften Konzept und bilden das
Herzstlick unserer Drehtischprodukte,”
erklart Ingenieur Thomas Velasquez, seit
fast zwei Jahrzehnten verantwortlicher
Konstrukteur fiir diesen Produktbereich.
,Die hohe eingearbeitete Genauigkeit wird
durch die bei uns verwendeten eingan-
gigen Abwalzfrasmaschinen und durch
die Vormontage vor dem Frasen sicher-
gestellt. Wir setzen den zum Schrumpfen
vorbereiteten Schneckenradrohling auf die
Spindel, montieren ihn in einer Vorrich-
tung und pressen ihn unmittelbar ein. So-
mit wird sichergestellt, dass der Flanken-
durchmesser des fertigen Schneckenrads
genau konzentrisch zu seinem Montage-
durchmesser verlauft.”

Sorgféltige Prozesssteuerung

Nochmals, die eingearbeitete Genauig-
keit beim Einrichten tibertragt sich durch
die Geschicklichkeit dieser Bediener und
durch deren sorgféltige Prozesssteuerung
auf die tatsachliche Produktgenauigkeit.
Jedes dritte oder fiinfte Schneckenrad
wird durch ein Wendzel WGT500 CNC-
Getriebe-Analysegerat mit der Lehrschne-
cke iberpriift, sagt Velasquez. ,,Wir kon-



nen die Zahn-zu-Zahn-Genauigkeit und
die gesamte Flankengenauigkeit an bei-
den, der Schnecke und dem Schnecken-
rad gleichzeitig Uberpriifen. Wir haben
zudem spezielle Schnecken, die wir zum
Priifen der Schneckenrdder wahrend des
Zerspanungsprozesses verwenden, um
noch schneller Prozessinformationen zu
erhalten. Wir miissen sicher sein, dass die
Schneckenrader die Maschinen einwand-
frei verlassen.” ,,Es gibt noch einen weite-
ren wichtigen Aspekt,” fligt Tandrow hinzu
,man kann nicht auf dem gerade beschrie-
benen Niveau bestehen, wenn man nicht
Gerate von Weltruf in der eigenen Ferti-
gung einsetzt. Wie zum Beispiel die Reis-
hauer RZ-362A Abwalzfrasmaschine, die
Studer S40 Schleifmaschine und alle die
auBergewohnlichen Inspektionsgerate, die
wir im Betrieb einsetzen. Man muss iiber
die besten Fertigungsmittel und Werkzeu-
ge verfiigen, um diese Ergebnisse fortlau-
fend zu generieren.”

,Wir haben zudem Mitsubishi GC15 und
GE20A, Koepfer 300 und Gleason 130H
Zahnrad-Abwilzfrasmaschinen,” erlautert
Velasquez weiter, ,,und setzten hoch qua-

litative Hartmetall-Walzfraser ein. Unser
tagliches Bestreben ist es, die von uns ver-
wendeten Fertigungsmittel sorgfaltig zu
pflegen, um so die hohe Genauigkeit lang-
fristig zu erhalten. Ein weiterer Faktor, der
sich kritisch auf die Getriebegenauigkeit
auswirkt, ist der sorgfaltige Prozess fiir das
Warmschrumpfen des Schneckenrads auf
die Spindel vor dem Zerspanungsprozess.
Mit dem gesamten Schrumpfprozess wer-
den Konzentrizitatsfehler ausgeschaltet,”
sagt Velasquez, und dies ware bei einer
getrennten Bearbeitung nicht moglich.
Wie in einer Nussschale halten wir {iber
alles Kontrolle.” ,Wir haben eine Monta-
gemannschaft, die das inspizieren kann,
was sie zusammenbaut,” erganzt Tand-
row. ,Da die Teile in einem kontrollierten
Prozess gefertigt werden und die Monta-
gemannschaft alle Aspekte davon kennt,
einschlieBlich der Toleranzbandbreiten,
um die Teile zu testen, ist die Qualitatskon-
trolle vollig in unserer Hand.”

Genaueste Inspektion

Eine Schliisselstellung innerhalb der Mon-
tagemannschaft nimmt Misha Brkic ein.

B WERKZEUGMASCHINEN

5 Haas fertigt auch die Schneckenwellen
flr seine Drehtischprodukte selbst.

6 Keine andere Art der Bearbeitung
wie das Herstellen von Getrieben
verfugt Uber eine so perfekte Mischung
aus technischem Know-how und
Geschicklichkeit.

Er verwendet seine eigene Inspektions-
ausristung, mit der er die Genauigkeit
eines jeden fertigen Produkts iiberprift.
Aufgrund seiner langjahrigen Erfahrung
kann er schon wahrend des Montage-
prozesses durch sein auflergewdhnliches
Fingerspitzengefiihl Einfluss auf die Ge-
nauigkeit nehmen. Er verfiigt iiber die per-
fekte Feinfiuhligkeit, um exakt bearbeitete
Schneckenwellen und Schneckenrader zu
erkennen und er kann den Montagepro-
zess bereits vor dessen Beginn anhalten,
wenn ihm etwas Ungewohnliches auffallt.
“Dieser Stand an Geschicklichkeit und
Erfahrung ist der Schlissel fiir den er-
folgreichen Prozess,” sagt Tandrow. Und
wahrend Brkic seine Arbeit an der Rick-
seite einer langen Trennwand durchfiihrt,
die die mechanische Fertigung vom Mon-
tagebereich bei Haas trennt, ist er nur 30
Meter von Boris und Edik entfernt. Eine
grolle Tiroffnung auf halber Wegstrecke
zwischen ihnen bietet bequeme Zugang-
lichkeit und die gewollte Nahe. ,Das ist
perfekt!” lachelt Tandrow. ,,Genau wie die
Getriebe.”

HAAS Automation Europe

Mercuriusstraat 28,
B-1930 Zaventem
Tel. +32 2-52299-05
www.haascnc.com

Wematech Handelsgesellschaft m.b.H.

PrettachstraBe 6, A-8700 Leoben
+43 3842-25289-14
www.wematech.at

Getriebekdpfe in allen Grofen

Vom Kopfchen bis zum Kopf

> RO\7AI°

Bewdhrte Rotationsmechanik
ganz nach Ihren Wiinschen.

Telefon +49 7042 8321-0

E-Mail info@romai.de
www.romai.de
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YNCROMILLI1
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SYNCRQMILLF.i

Zerspanung hochperformant
und zukunftssicher

Mit der neuen Generation der Komplettbearbeitungszentren syncromill F fiir auBerordentlich hohe Bearbeitungsleistung
bei kompakter Aufstellflache setzt der innovative, oberdsterreichische Maschinen- und Anlagenhersteller FILL einen
bedeutenden Schritt in Richtung Standardisierung und Modularisierung. Die Zukunftsfahigkeit der Maschinen angesichts
steigender Teile- und Bearbeitungsvielfalt wird mit Steuerung durch eine SINUMERIK 840D sl Typ 1B und kooperative
Entwicklungsbeteiligung seitens Siemens gewdhrleistet. Mit Sicherheit und héchster Energieeffizienz.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik
Weltweit werden pro Jahr etwa 80 Millio-

nen Zylinderkdpfe erzeugt. 14 Millionen
davon werden auf Anlagen des Herstel-

q¢

lers Fill Gesellschaft m.b.H. produziert,
ebenso wie 150 Millionen Fahrwerkstei-
le. So enthélt jeder dritte Pkw weltweit
auf Fill-Anlagen gefertigte Teile. Seit
seiner Griindung als Zwei-Mann-Betrieb

Die Modularitat und Skalierbarkeit der
SINUMERIK Solution Line Typ 1B mit integrierter
Sicherheit und Tools zur Optimierung der
Energieeffizienz passt optimal zu unserer
Aufgabe, Hochleistungs-Bearbeitungszentren als
modulare Serienmaschinen zu gestalten.

Markus Gadringer, Produktmanager FILL Gesellschaft m.b.H.

X-technik

im Jahre 1966 hat sich das Unternehmen
in Gurten, Oberosterreich, nicht nur auf
diesem Gebiet, sondern ebenso in der
Luftfahrt-, Windkraft-, Sport- und Bau-
industrie zu einem international fiihren-
den Anlagen- und Maschinenbauunter-
nehmen entwickelt und beschaftigt 2012
mehr als. 550 MitarbeiterInnen, die
rund 96 Millionen Euro erwirtschaften.

Vom Projekt- zum Produktgeschéft

Bisher waren die Aktivitaten von Fill in
der Metall-Zerspanungstechnik vom
Sondermaschinenbau gepragt, die Ma-
schinen wurden in enger Zusammen-
arbeit mit den Kunden meist fiir die

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



links Das Fill-Bearbeitungs-
zentrum syncromill F fur
schwer zu zerspanende Ma-
terialien ist bei kleiner Auf-
stellflache extrem leistungs-
stark, stabil, dynamisch und
sehr flexibel. Wirtschaftlich-
keit und Ergonomie zugleich
zu steigern, gelang Fill
durch das innovative Kon-
zept der hauptzeitparallelen
Werkstlickbeschickung und
-entladung.

(Alle Bilder: Hirnschrodt)

rechts Beim Fill-Bearbei-
tungszentrum syncromill F
ist die komplette Elektronik
ohne externe Schaltschrénke
vollstandig in der Maschine
integriert.

Fertigung jeweils eines einzigen, in
hohen Stiickzahlen laufenden Produkts
individuell entwickelt. Selbstverstind-
lich waren dabei auch bisher schon
Teillosungen im Hinblick auf ihre Wie-

derverwendbarkeit entwickelt worden,
doch mit der neuen Generation der
syncromill-Bearbeitungszentren bringt
Fill ein hohes MaR an Standardisierung
und Modularisierung in seine Hochleis-

Samt Spannvorrichtung werden die Werkstiicke per Rundtisch in den Arbeitsraum der
Maschine geschwenkt, wo die Bearbeitung durch bis zu vier Bearbeitungsspindeln parallel
erfolgen kann. Das und der 48-platzige Werkzeugwechsler reduzieren die Notwendigkeit
direkter Eingriffe, sodass der Arbeitsraum klein bleiben kann.

B WERKZEUGMASCHINEN

tungs-Zerspanungsmaschinen. ,Dabei
bleibt der mogliche Individualisierungs-
grad weiterhin hoch, Fill iibernimmt fiir
seine Kunden wie bisher als Generalun-
ternehmer die Produktionsgestaltung
vom Rohgussteil bis zum bearbeiteten,
gereinigten, gepriiften und montierten
Fertigteil”, sagt Fill-Produktmanager
Markus Gadringer. ,Deutlich gesenkt
wird jedoch der Aufwand zur Umriis-
tung fir die Produktion unterschiedli-
cher Teile.”,

Das ist angesichts kleiner werdender
Fertigungslose und haufigerer Neukons-
truktionen ein nicht zu unterschatzender
Vorteil fir Fill-Kunden.

Smart & Powerful

Erstes Mitglied der neuen Serie von Bear-
beitungszentren ist die syncromill F. Erst-
mals im Mai 2012 bei den jahrlich statt-
findenden Metallzerspanungstagen in
Gurten der Fachoffentlichkeit vorgestellt,
ist dieses System ein leistungsstarkes und
stabiles, dabei aber hochst dynamisches
und flexibles Bearbeitungszentrum spe-
ziell fir schwer zu zerspanende Materia-
lien. So entstehen in der ersten Kunden-
anwendung dieser neuartigen Maschine
Scharniere fiir Autotiiren. Die hohe =
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Wirtschaftlichkeit der syncromill F er-
gibt sich nicht allein durch ihre hohen
Zerpanungsleistungen, die mit bis zu
vier gleichzeitig im Eingriff befindlichen
Spindeln noch gesteigert werden. Ihre
Besonderheit ist die Handhabung der
Werkstiicke in zwei spezifischen Spann-
vorrichtungen, die mittels Rundtisch
abwechselnd in den Maschinenraum
geschwenkt werden. Das ermoglicht ein
hauptzeitparalleles Be- und Entladen der
Werkstiicke ohne Offnen des eigentlichen
Maschinenraumes.

Die Werkstiicktrager sind mittels Schnell-
wechselsystem mit den Rundtischen ver-
bunden, wodurch kiirzeste Umriistzeiten
beim Wechsel auf andere Werkstiicke
realisiert werden. Ein iber dem Bearbei-
tungsaggregat angeordnetes 48-platziges
Werkzeugmagazin sorgt fiir kurze Span-
zu-Span-Zeiten.

SINUMERIK unterstiitzt
Bearbeitungsvielfalt

Bereits bei der bisherigen Generation der
syncromill-Bearbeitungszentren  hatten
die hohen Anspriiche von Fill an die Bear-
beitungsvielfalt innerhalb der Maschinen
zur Auswahl von SINUMERIK als Steue-
rung gefiihrt. Um die Zukunftssicherheit
der neuen Maschinengeneration zu ge-
wahrleisten, erfolgte beim Entwicklungs-
start zu Beginn des Jahres 2011 auch die
Festlegung auf das aktuelle CNC-System

Die Hauptbedieneinheit wird dominiert von einem SINUMERIK OP015AT mit Maschinen-
steuertafel, die blindig im Maschinengeh&use versenkt werden kann. Ohne einen separaten
PC lauft auch die Aufbereitung aller Visualisierungsdaten auf der SINUMERIK.

SINUMERIK 840D Solution Line Typ 1B,
das Hochstleistung im High-End-Bereich
verspricht, ideal also fiir die Komplettbe-
arbeitung. Hochperformant durch Multi-
core-Technologie, dezentral, skalierbar,

Bis zu vier leistungsstarke Bearbeitungsspindeln gewéhrleisten héchste Zerspanleistung
bei maximaler Flexibilitdt des Bearbeitungszentrums syncromill F.

offen, vernetzbar und mit einer breiten
Funktionalitat setzt das universelle und
flexible CNC-System MafRstdbe hinsicht-
lich Dynamik und Préazision.

Hochperformant und energieeffizient

Die SINUMERIK 840D Solution Line Typ
1B als universelles und flexibles CNC-
System ist das Flaggschiff in der Steue-
rungstechnik von Siemens. Ebenso wich-
tig fur den Erfolg der syncromill F ist die
Leistungsfahigkeit und Prazision der An-
triebe aus der Baureihe SINAMICS S120,
mit denen die Ansteuerung der Servo-
und Spindelmotoren mit 1,82 bis 24,8 kW
erfolgt. , Bei der hohen Dynamik, mit der
in dem neuen Bearbeitungszentrum in ca.
15 angetriebenen Achsen grofle Massen
bewegt werden, ist nicht nur das idea-
le Zusammenspiel der Steuerungs- und
der Antriebstechnik im Sinne einer total
integrierten Automation wichtig”, findet
Markus Gadringer. ,Ein erhebliches Kri-
terium fir unsere Kunden ist auch die
Energieeffizienz.”

Da der politische Druck auf energieef-
fiziente Industrieprodukte und somit



auch auf Werkzeugmaschinen weltweit
zunimmt, ist auf allen Markten eine zu-
nehmende Sensibilisierung hinsichtlich
des Themas zu verspiiren, die im Juni
2011 veroffentlichte Norm EN/ISO 50001
Energiemanagementsysteme ist in aller
Munde. Mit einem breiten Spektrum an
Antriebs-/Motorkomponenten, CNC-/An-
triebsfunktionen, = PC-Softwarelosungen
und Manufacturing Excellence Dienst-
leistungen sieht sich Siemens mit SINU-
MERIK Ctrl-Energy als Eigenschaft des
gesamten SINUMERIK CNC-, SINAMICS
Antriebs- und Motorspektrums als Pionier
in Sachen Nachhaltigkeit und Energieeffi-
zienz von Werkzeugmaschinen.

»So verfiigt die syncromill F unter ande-
rem iber energiesparende Betriebsmodi
mit Abschaltung nicht benotigter Ver-
braucher und einen Niederspannungs-
zwischenkreis, der nur aktiv ist, wenn er
gebraucht wird”, sagt Markus Gadringer.

,Die SINAMICS S120 Antriebe liefern per
Riickspeisung die Bremsenergie mit akti-
ver Blindleistungskompensation ins Netz
zuriick.” Vereinfacht wird die Anwendung
der SINUMERIK Ctrl-Energy dadurch,
dass sie in allen Teilen der Systemvisua-
lisierung integrierter Teil der Bedienung
ist. Zusatzlich ist die Maschine noch mit
einem SENTRON PAC4200 Energiemess-
gerat von Siemens ausgestattet, mit dem
sich iiber das Leitsystem Fill ECC auch
ein Bezug zu Fremdgerdten und der Ge-
baudeleittechnik herstellen lasst, um die
Gesamt-Energieeffizienz noch weiter zu
steigern und die Gesamt-Lebenszyklus-
kosten zu senken.

Wissen aus erster Hand im Design

Um die Performance der SINUMERIK
840D Solution Line Typ 1B und des fiir sie
verfiigbaren breiten Spektrums an Soft-
waretools und -komponenten optimal zu
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Anwender

Der oberosterreichische Maschinen- und
Anlagenhersteller FILL ist Innovationsfuh-
rer bei individuellen Komplettldsungen
flr komplexe Produktionsprozesse.

FILL Gesellschaft m.b.H.
FillstraBe 1, A-4942 Gurten
+43 7757-7010-0
www.fill.co.at

nutzen, bedarf es vertiefter Kenntnisse
des aktuellen Standes der Entwicklungen.
Siemens wird daher von Fill nicht nur als
Lieferant betrachtet, sondern ist partner-
schaftlich an der Entwicklung der syncro-
mill-Familie beteiligt.

,Mit vor Ort direkt in die Systementwick-
lung eingebundenen Applikationsingeni-
euren kann Siemens seinen Kunden den
Zugang zu einem riesigen Wissens- und
Erfahrungspool erdffnen”, bestdtigt Ing.
Bernhard Haas, Business Manager Aero-
space Industry CEE bei Siemens Oster-
reich und zustandiger Betreuer fiir Fill.
,Das hilft einerseits, die Softwareentwick-
lung zu beschleunigen. Andererseits ist
es gerade fur Unternehmen wie Fill mit
anspruchsvollen Losungen im High-End-
Bereich, die viele Jahre lang giiltig blei-
ben miissen, schon aus Griinden der Zu-
kunftssicherheit wichtig, die aktuellsten
technologischen Entwicklungen in ihre
Maschinen zu integrieren.” SchlieRlich
begriilit Fill Besucher seiner Website mit
,Fill your Future”.

Siemens AG Osterreich

SiemensstraBe 92, A-1210 Wien
Tel. +43 51707-22099
www.siemens.com

Trotz der hoch komplexen Anforderungen
der Fill-Bearbeitungszentren konnte die
Steuerungs-, Sicherheits- und Antriebstechnik als
total integrierte Automatisierungslosung aus dem
Hause Siemens realisiert werden.

Ing. Bernhard Haas, Business Mgr. Aerospace

Industry CEE, Siemens AG Osterreich
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MILLTURN TECHNOLOGIES

M80
MILLTURN -
STABIL, PRAZISE
UND FLEXIBEL

Verwirklichen Sie Ihre Produktionstraume
mit der neuen M80-G MILLTURN - wir

realisieren lhre malfigeschnei-

derte Produktionslésung
mit dem neuen grofiten

WFL Baukastensystem.

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG
4030 Linz | Austria | Wahringerstral’e 36
Tel +43-(0)732 - 69 13-0 | Internet www.wfl.at

WFL Millturn  Technologies GmbH&Co.KG
74889 Sinsheim | Germany | Am Leitzelbach 20
Tel+49-(0)7261-9422-0|www.wfl-germany.com

CLAMP ONCE -
MACHINE COMPLETE




Die ACCURACER VR stellt ein Multi-Prozess-
Maschinenkonzept dar, entworfen und entwickelt
um maximale Effizienz bei der Prazisionsbearbeitung
von komplexen Werkstiicken zu erreichen.
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Fur maximale Effizienz

GMTK legt als Hersteller von Multi-Prozess-Werkzeugmaschinen bei der Entwicklung ihrer Maschinen
Hauptaugenmerk auf eine umfangreiche Integration aller mdglichen Bearbeitungsprozesse in eine Maschine.
Das Herstellungsspektrum umfasst zwei Baureihen, die ACCURACER VR, eine neuartige Kombination einer
Vertikaldrehmaschine (Karussell) mit den Eigenschaften eines Bearbeitungszentrums, und die ACCURACER HR,
eine innovative Weiterentwicklung des Konzepts der Schragbettdrehmaschinen.

GMTK wurde 2007 gegriindet und be-
findet sich mit dem Sitz in Zestoa mitten
im Baskenland, dem Zentrum der spani-
schen Werkzeugmaschinenindustrie. Die

¢

ersten drei Jahre war man mit der Ent-
wicklung der ersten Prototypen beschaf-
tigt, bevor man im Jahre 2011 mit dem
Verkauf der Maschinen am europaischen

GMTK hat mit Sicherheit das zurzeit
modernste Maschinenkonzept am Markt und
unterscheidet sich in vielen Punkten von
unserem Mitbewerb.

Gerald Marx, Geschéftsfiihrer der TTS
Fertigungstechnologien GmbH

Markt tatig wurde. Die Griindungspart-
ner von GMTK sind das baskische Tech-
nologiezentrum TEKNIKER und die im
Werkzeugmaschinensektor tatige Indus-
triegruppe  GRUPO MAHERHOLDING
(GMH), welche gemeinsam mit DFG, ei-
ner Kapitalgesellschaft der autonomen
baskischen Regierung, fiir Stabilitat des
Unternehmens garantieren. TEKNIKER
ist das fithrende spanische Forschungs-
und  Technologieentwicklungszentrum
und spielt seit vielen Jahren eine Haupt-
rolle bei der innovativen Entwicklung
neuer Fertigungstechnologien der spa-
nischen Werkzeugmaschinenhersteller.



Die Gruppe GMH beschiftigt sich mit
der Entwicklung, Herstellung und dem
Vertrieb von Komponenten und Werk-
zeugmaschinen — zu den bekanntesten
Marken gehoren LAGUN Frasmaschinen,
GEMINIS Drehmaschinen sowie SHUT-
ON Kugelrollspindeln.

Die neu errichtete Produktionsstatte von
GMTK liegt verkehrsgiinstig direkt an der
A8 Bilbao - San Sebastian in Zestoa und
wurde fiir eine Produktionskapazitdt von
ca. 25 Maschinen pro Jahr ausgelegt. Die
Herstellung der mechanischen Kompo-
nenten erfolgt in den Fertigungszentren
der GMH, so dass in der Montage keiner-
lei Verschmutzung durch die Zerspanung
anfallt. Das Hauptaugenmerk bei der
Entwicklung der beiden Baureihen von
GMTK wurde auf eine umfangreiche In-
tegration aller moglichen Bearbeitungs-
prozesse in eine Maschine gelegt.

AuBergewdhnliche Dynamik

So verfiigt die Baureihe ACCURACER
VR mit Planscheibendurchmessern von
1.250 mm bis 6.000 mm durch Thre hyd-

rostatischen Fihrungen in allen Achsen,
welche alle mit dem Double Pinion und
Rack System oder mit zwei parallelen Ku-
gelrollspindeln ausgeriistet sind, und die
kraftvollen Antriebe der Planscheibe und
der angetrieben Werkzeuge nicht nur
iiber herausragende Eigenschaften beim
Drehen und Frasen, sondern ermdglicht
auch die Integration der unterschied-
lichsten Prozesse fur die Teilefertigung.
Dazu gehoren unter anderen: Verzahnen
von linear- und schragverzahnten Bautei-
len, StoBen und Raumen, aulermittiges
Kontourdrehen mittels U-Achse, Schlei-
fen und Honen, Rollieren, Tieflochbohren
sowie 5-Achs Frasen.

Auch die Ausristung der Maschine mit
Y-Achsen zur Verwendung als Fras-Dreh-
zentrum, Palettenwechsler oder die Inte-
gration in eine flexible Fertigungsanlage
ist bereits bei der Konzeption der Grund-
maschine vorgesehen.

Richtungsweisendes Konzept

Bei der Baureihe ACCURACER HR mit
Bearbeitungsdurchmessern von 800 =

B WERKZEUGMASCHINEN

Die angewendeten Technologien erlauben
laut Hersteller eine auBergewdhnliche
Dynamik bei gleichzeitig héchster
Zerspanungsleistung.
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NEUE STAHLDREHSORTE - RUND EIN DRITTEL WIRTSCHAFTLICHER

Steeltec LCP15T

Die neuen Wendeschneidplatten Steeltec LCP15T von BOEHLERIT sind eine brandneue
Sorten- und Geometrieentwicklung fiir die Drehbearbeitung von Stahl. Ausgelegt fir den
glatten, nichtunterbrochenen Schnitt sorgt ein neues harteres Gradientenhartmetall fiir

hohe Bearbeitungssicherheit. Eine wesentlich verschleiBfestere MT-CVD Hartstoffschicht
garantiert zuséatzlich héhere Schnittgeschwindigkeiten. Durch Spanbruchanalysen optimierte
Geometrien tragen maBgeblich zur verbesserten Wirtschaftlichkeit bei. Das Ergebnis sind
optimale Drehgeometrien fiir das Feindrehen von Stahl mit glattem Schnitt (FP = Fine ISO P),
fur feine und mittlere Ubergangsgeometrien (FMP = Fine Medium ISO P) sowie fiir mittlere
Bearbeitungen von Stahl (MP = Medium ISO P). Dartiber hinaus gibt es Wendeschneidplatten
zum leichten Schruppen von Ubergangsgeometrien (MRP = Medium Roughing ISO P) sowie
fur schweres Schruppen (RP = Roughing ISO P) und zum Kopieren von Geometrien mit
gutem Spanbruch die BC / BCU (Boehlerit Copy Universal) als ProblemlIéser fiir Stahl und
Superlegierungen.

www.boehlerit.com

=175
o

BOEHLERIT

in alliance with

Vam
LMTTOOLS
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ACCURACER.

Die ACCURACER HR ist eine sehr innovative Multi-Prozess-Maschine,
die mit neuen und teilweise Uberraschenden Antriebskonzepten punktet.

—1.600 mm wurde das bewahrte Konzept
der Schragbettdrehmaschine neu ange-
dacht. Das Ergebnis ist laut Hersteller die
wohl innovativste Multi-Prozess-Maschi-
ne am Markt, die mit neuen und teilweise
iiberraschenden Antriebskonzepten den
technologischen Vorsprung sicherstellt.
Der Spindelstock verfiigt beispielsweise
iber zwei Antriebsmotore, die gemein-
sam fiir die kraftvolle Beschleunigung
des Spannfutters sorgen, als C-Achse
nach dem Prinzip des Master-and-Slave-
Antriebskonzeptes aber auch hochste Ge-
nauigkeiten garantieren. Dadurch entfallt

die aufwandige Integration eines zusatz-
lichen Antriebsmotors fiir die C-Achse
im Spindelstock. Auch die ACCURACER
HR ist in der Lage, die oben angefiihrten
Prozesse in einer Maschine zu vereinen
und ermoglicht es damit den Anwendern,
zeitoptimiert und prozesssicher die kom-
plexesten Teile zu fertigen.

Beide Maschinen verfiigen tber einen
innovativen =~ Werkzeugwechsler — mit-
tels Industrieroboter, der nicht nur den
schnellen und sicheren Wechsel der Zer-
spanungswerkzeuge garantiert, sondern

Beide Baureihen verfligen Uber einen innovativen Werkzeugwechsler mittels Industrieroboter.
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auch den automatischen Wechsel aller
notwendigen Fraskopfe, Bohrstangen,
U-Achsen und sonstiger Peripherie er-
moglicht. Die Anzahl der Werkzeuge und
der Aggregate ist flexibel und kann nach
Wiinschen des Kunden angepasst wer-
den. Durch dieses flexible und innovative
Konzept kommen beide Baureihen ohne
zusatzliche Nebenmagazine aus und si-
chern somit den Anwendern eine grofe-
re Prozesssicherheit durch Reduktion der
peripheren Anbauteile.

In Osterreich wird GMTK durch TTS Fer-
tigungstechnologien vertreten. Gerald
Marx, Geschiftsfithrer von TTS ist stolz
darauf, dieses moderne und innovative
Unternehmen nach Osterreich gebracht
zu haben. ,Mit GMTK sind wir in der
Lage, unseren Kunden eine komplette
Losung Threr komplexen Fertigungspro-
bleme anbieten zu konnen. GMTK hat mit
Sicherheit das zurzeit modernste Maschi-
nekonzept am Markt und unterscheidet
sich in vielen Punkten von unseren Mit-
bewerb.”

TTS Fertigungstechnologien GmbH

Oberleiten 4

A-4866 Unterach am Attersee
Tel. +43 7665-60240
www.tooltechnik.com
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Das Video zum RS2 PE_!#
www.zerspanungstechnik.at/ [ -] 2
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Wie durchdachte Automation auch in der Fertigung ab Los 1 ein Erfolgsfaktor wird:

Teil 1: Vollautomatisiert Fertigteile ernten

Das Wort Automatisierung verbinden viele noch immer mit der Herstellung mittlerer bis groBer Serien. Dass dies

jedoch nicht mehr zeitgemas ist und eine durchdachte Automatisierung auch Einzelteile und Kleinserien mit enormen
wirtschaftlichen Vorteilen herstellen Idsst, beleuchten wir in einer zweiteiligen Serie {iber zwei dsterreichische
Unternehmen, die sich in ihrer Branche Weltmarktfiihrer nennen diirfen. Im ersten Teil stellen wir eine auBergewdhnliche
Losung bei der EV Group (EVG) vor, die Einzelteile vollautomatisiert ohne teure Paletten bzw. Nullpunktspannsysteme
zerspant. Im zweiten Teil (Anm.: folgt in Ausgabe 6/November) zeigen wir, wie eine lineare Verkettung von drei
Bearbeitungszentren, die Teilekosten bei Stiwa/APF um 40 Prozent reduziert. Gemeinsamkeiten beider Losungen gibt es,
vor allem im Bezug auf den Projektpartner — in beiden Fallen die Berthold Hermle AG.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Der erste Weltmarktfiihrer den wir be-
sucht haben, ist die EV Group. Sie ist
fiihrend in der Herstellung von Prazisi-
onsanlagen fir die Mikro- und Nano-
strukturierung sowie Verbindungs-
techniken von Halbleitermaterialien
und bietet damit komplette Prozesslo-
sungen fiir die Bereiche Mikrosystem-
technik, Luft- und Raumfahrt, Bio- und

Vollautomatisiert Fertigteile ernten —

so geschieht es bei der EV Group mit dem
Robotersystem RS 2 von Hermle und einer
Hermle C 30 ab LosgréBe 1.

www.zerspanungstechnik.com

Nanotechnologie sowie Kommunika-
tions- und Informationstechnologie.

Rund 480 Mitarbeiter (global: 580) am
Hauptsitz St. Florian am Inn (00) stel-
len Anlagen fur so namhafte Unterneh-
men wie Infineon, Bosch, Toshiba, Lex-
mark, Motorola, IBM, General Motors
oder zahlreiche Smartphonehersteller
her, auf denen verschiedene Prozesse
zur Herstellung von intelligenten, mi-
niaturisierten Systemen und Bauteilen
ausgefithrt werden. ,Die Basis unseres
Erfolgs sind unsere Produkte: Litho-
graphie, Wafer-Bonding-, Imprint- und
Metrologie-Systeme. Wir dominieren

den Markt fir alle Arten von Wafer-
bond-Anlagen und sind Markt- und
Technologiefiihrer im Bereich Litho-
graphie und Nanoimprint -Lithogra-
phie”, erkldrt Herbert Tiefenbock, Fer-
tigungsleiter bei der EV Group.

Um diese Marktstellung erreichen zu
konnen, bedarf es eines ausgereiften
Prozesswissens. ,Bei der Herstellung
von Bauteilen bzw. Mikrochips bei-
spielsweise im Druck-Bond-Verfahren
(Anm.: damit werden mehrere Silizi-
umwafer miteinander verbunden) wer-
den die einzelnen Lagen zuerst mit 10
Tonnen Presskraft zusammenge- =>
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1 Das ,Hirn" der Anlage: Der Leitrechner plant die
Auftrage, versorgt die Hermle C 30 mit den richtigen
CAM-Programmen und steuert den Roboter.

2 Auch auf drei Hermle C 20, ausgerustet mit dem
Palettensystem IH 100, wird bei der EV Group auch in
der Nacht mannlos zerspant.

3 Ausgeklugeltes System: Das Robotersystem RS 2
kann sowohl Rohteile Uiber einen Greifer als auch
Spannsysteme (wie hier im Bild) bzw. Paletten handeln.

4 Die Rohteile werden vollautomatisiert in die spezielle
Spannvorrichtung beladen.

5 Ein fertiger Wafer (Anm.: die Grundplatte fir elektro-
nische Bauelemente), hergestellt auf Anlagen —

im Bild eine GEMENI-Anlage zum Wafer-Bonding —
der EV Group. Die Leiterbahnen (kleines Bild) verlaufen
heutzutage mit Abstanden im p-Bereich bzw. zum Teil

auch darunter.

drickt und dann mit bis zu 550 Grad
behandelt. Die bereits in den Lagen
vorhandenen Leiterbahnen verlaufen
aber mit Abstanden im p-Bereich bzw.
zum Teil auch darunter. (Anm.: Als
Vergleich kann man das Strafennetz
der Stadt Wien heranziehen, dass auf
einem zirka 1 x 1 cm groRen Wafer
Platz hatte). Trotz des hohen Drucks
und der hohen Temperatur miissen
die Leiterbahnen und andere mikros-
kopisch kleine Strukturen in den ein-
zelnen Lagen unverdndert bleiben und
genau aufeinander liegen”, gewahrt
Herbert Tiefenbock einen Einblick
in die enormen Herausforderungen,

2

die bei der Herstellung von intelli-
genten, miniaturisierten Systemen
und Bauteilen zum Tragen kommen.

Automatisierung von
wiederkehrenden Teilen ab Los 1

Prozesswissen alleine reicht aber nicht
aus, auch die Herstellung der Anlagen
muss wirtschaftlich gestaltet werden.
So fertigt man rund 60 Prozent der
mechanischen Komponenten (zumeist
Know-how-Teile) im Haus — 40 Prozent
werden liber Zulieferer abgedeckt. Da-
bei hat man es mit den unterschied-
lichsten Materialien zu tun: Hochfestes

X-technik

Aluminium (mit 60 Prozent der grofte
Anteil), rostfreier Stahl, verschiedene
Kunststoffe, Titan oder glasfaserver-
stirkte Materialien. Die Anforderun-
gen an Genauigkeiten sind mit Eben-
heitstoleranzen bis 1 p und Passungen
bis H5 entsprechend ausgepragt.

Da die Anlagen der EV Group alle samt
kundenspezifisch sind, hat man es in
der Zerspanung entweder mit Einzel-
teilen oder Prototypen bzw. wieder-
kehrenden Teilen ab LosgroRe 1 zu
tun - Kleinstserien sind da schon die
Ausnahme. Diese Tatsache macht ein
wirtschaftliches Automatisierungs-

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012
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konzept nicht gerade einfach wie der
Fertigungsleiter berichtet: ,Unsere
Ausgangssituation fiir eine intelligen-
te Automatisierungslosung erforderte
vollstes Engagement der eigenen Mit-

¢C

www.zerspanungstechnik.com

arbeiter und letztendlich die richtigen
Partner.” Daher, so Tiefenbock, setzt
man seit 2006 als Maschinen- und Au-
tomatisierungspartner voll und ganz
auf die Berthold Hermle AG.

Auch bei der Fertigung von Losgrof8e 1 ist
eine wirtschaftliche Automatisierungslosung
moglich. Erreichen kann man das nur durch
ausgezeichnete Mitarbeiter, einer vollstindigen
Integration der 5-Achs-Technologie sowie einer
Optimierung der Fertigungsroutinen.

Herbert Tiefenbdck, Leiter Fertigung EV Group

Zerspanungskonzept
auf neue Beine gestellt

Aufgrund des ausgezeichneten Fir-
menwachstums hat man sich 2006
zum Neubau der kompletten mecha-
nischen Fertigung entschlossen und
Herbert Tiefenbock nitzte das, um
seine Vision der Automatisierung von
wiederkehrenden Teilen ab LosgroRe 1
umzusetzen. , Bereits 1998 interessier-
te ich mich fiir Maschinen von Herm-
le, schlieRlich haben wir 2006 in eine
C 20 und eine C 1200 investiert. Bei
dem Umzug in die neue Fertigungshal-
le im Jahr 2007 nahmen wir dann =
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nicht nur die beiden Bearbeitungs-
zentren sondern auch die Erfahrung
von einem Jahr ,Hermle” mit. Auf die
Frage, was ihm besonders an Hermle
gefallt, kamen zwei wichtige Punkte
zum Vorschein: ,,Zum einen ist das
Hermle-Produktprogramm passend fiir
unser Teilespektrum und die Lauf- und
Lagegenauigkeit der Bearbeitungszen-
tren besser als bei vielen anderen im
Markt. Zum anderen macht Hermle
in puncto Genauigkeit bei individuel-
len Losungen keine Kompromisse”,
und er ergadnzt: ,Da sich neben den
Maschinen auch der Service als sehr
zufriedenstellend darstellte, war fir
mich der eingeschlagene Weg, mein
Automatisierungskonzept mit Hermle
umzusetzen, der richtige.”

Heute fertigt man bei der EV Group
unter anderem auf zehn Bearbeitungs-
zentren von Hermle. Einzelteile und
Prototypen werden auf einer C 1200,
zwei C 30, zwei C 40 und einer C 42
UMT (mit Drehfunktionalitdt) her-
gestellt. Ebenfalls Einzelteile und
Kleinserien werden auf drei C 20 je-
doch automatisiert mit jeweils einem
Palettenlader IH 100 zerspant. Die
im Vorspann versprochene aullerge-
wohnliche Losung wird mit einer C 30,
ausgerustet mit einem grofen Werk-
zeugmagazin von 119 Werkzeugen,
angedockt an das Robotersystem RS 2

3
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realisiert, auf der vollautomatisch Tag
und Nacht wiederkehrende Einzelteile
bis zu einem Kubus von 200 mm gefer-
tigt werden. (Anm.: Eine zweite C 30
wird in Kiirze in die Anlage integriert,
da das Robotersystem RS 2 bis zu drei
Maschinen bei einem Transfergewicht
von 180 kg bedienen kann.)

Robotersystem RS 2:
Die Lésung liegt im Detail

Zumeist werden ja mit Robotern ferti-
ge Paletten in Bearbeitungszentren ge-
laden. Nicht jedoch bei der EV Group.
Dort beladt ein Roboter Rohteile direkt
in die Maschine. Diese befinden sich
auf einer Matrize, von wo der Robo-
ter — ausgeriistet mit einem speziellen
Greifer — die Rohteile direkt in eine
spezielle Spannvorrichtung legt. Die-
ses Sonderspannmittel (Anm.: eine von
der EV Group patenwtierte Losung,
welche gemeinsam mit ROhm entwi-
ckelt wurde) nimmt iiber einen im Ma-
schinentisch integrierten Antrieb das
Bauteil automatisch auf und bestimmt
den notigen Schliefdruck. Gesteuert
wird das System iiber einen Leitrech-
ner, der auch das jeweilige Programm
in die Maschine 1adt.

Jetzt mag man kurzfristig denken, dass
aufgrund so vieler unterschiedlicher
Teile auch ebenso viele verschiedene
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Projektmotto: ,Fertigteile ernten” — Projektteam v. I. n. r.: Herbert Tiefenbock,
Rudolf Fluch und Wolfgang Tiefenbdck.

Hermle Maschinenpark
bei der EV Group

1 x Hermle C 1200

2 X Hermle C 30

2 X Hermle C 40

1 x Hermle C 42 MT

3 x Hermle C 20 mit IH 100
1 x Hermle C 30 mit RS 2

Spannvorrichtungen noétig sind. Nein
— bei der EV Group hat man lediglich
sieben dieser speziellen Spannsyste-
me im Einsatz. Ermoglicht wird dies
durch einen standardisierten Zuschnitt
der Rohteile. ,,Dadurch haben wir nur
wenige Rohteilvarianten und kom-
men mit wenigen Matrizen aus. Dar-
in liegen oft 50 gleiche Rohteile, aus
denen oft 50 verschiedene Fertigteile
hergestellt werden”, erganzt Wolfgang
Tiefenbock, Prozessverantwortlicher
und CAM-Programmierer bei der EV
Group. Als positiver Nebeneffekt wird
auch der Verschnitt reduziert. Die
damit zum Teil anfallenden Mehrspa-
ne werden ebenfalls in der Anlage,
je nach Material getrennt gefordert.
Abgestimmt mit der Rohteilfamilie
setzt der Roboter, gesteuert durch den
Leitrechner, eines der sieben Sonder-
spannmittel in die C 30 und die pas-
senden Teile werden zerspant. Bei den
Fertigteilen bleibt lediglich ein kleiner
Steg auf der sechsten Seite tbrig, an
dem der Greifer (Anm.: ein optimiertes
Standardprodukt von Schunk) die Tei-
le be- und entladt. ,Bei unserer Zelle
ist es nahezu egal, wer die Rohteile in
die Matrizen belddt und die Fertigteile
entnimmt, denn am Leitrechner ist ge-
nau zu erkennen was in der nachsten
Zeit beladen werden muss”, ist Wolf-
gang Tiefenbock sichtlich stolz.

Ein Vergleich macht sicher

Im Jahr 2007 stellte die EV Group mit
42 Mitarbeitern rund 55.000 Teile bei



‘ In diesen Matrizen werden die Rohteile zur Verfiigung gestellt. Die EV Group kommt dabei
aufgrund einer Rohteilstandardisierung mit rund 50 unterschiedlichen Varianten aus.

zirka 9.000 Fertigungsauftrigen her.
Im Jahr 2011 waren das bei gleicher
Maschinenanzahl und 50 Mitarbeitern
bereits 125.000 Teile bei 15.200 Auf-
tragen — eine Steigerung von rund 130
Prozent und das bei einem Einzelteil-
anteil von Losgrofe 1 bzw. 2 von 45
Prozent. ,Solche Steigerungen kann
man nur durch die vollstandige Inte-
gration der 5-Achs-Technologie, die
Anpassung der Fertigungsroutinen,
einer Werkzeugoptimierung und den
Einzug der automatisierten Zerspa-
nung und somit Erhéhung der Maschi-
nenstunden durch mannlose Schichten
erreichen”, fasst Herbert Tiefenbdck
zusammen. Fur 2012 - das erste Jahr
in dem die RS 2 Anlage zum Tragen
kommt — erwartet die EV Group eine
Steigerung um weitere 68 Prozent auf
210.000 Teile. Wobei die neue Hermle
C 30 nicht ein zuséatzliches Bearbei-
tungszentrum darstellt, sondern ledig-
lich ein alteres Modell ersetzt hat.

Sehr professionell empfand man sei-
tens der EV Group auch die Betreuung
durch den deutschen Maschinenbauer,
der in Osterreich mit Rudolf Fluch iiber
einen auch in Automatisierungsfragen
sehr erfahrenen Vertriebstechniker
verfugt. ,Bei Hermle bekommt man
alles aus einer Hand — vom hochpra-
zisen und -dynamischen 5-Achs-Be-
arbeitungszentrum iiber die verschie-
densten  Automatisierungslosungen
bis hin zu individuellen Software- und

www.zerspanungstechnik.com

Steuerungsprogrammen. Der Kunde
hat somit nur einen Ansprechpartner
und bekommt eine perfekt auf ihn ab-
gestimmte Fertigungsanlage und kann
letztendlich die Friichte seiner Arbeit
— namlich Fertigteile — vollautoma-
tisiert ernten.” Nicht vergessen will
Herbert Tiefenbdck jedoch den Fak-
tor Mensch: ,,Ohne unsere Mitarbeiter
hatten wir das niemals erreicht. Die
Maschinen konnen zwar automatisiert
fertigen, doch die Teileoptimierung ist
nur durch das Know-how von Fachar-
beitern moglich. Diese Qualitat sollte
eigentlich die Voraussetzung fiir jedes
neue Automatisierungsprojekt sein.”

Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG

IndustriestraBe 8-12
D-78559 Gosheim
Tel. +49 742695-0
www.hermle.de

B AUTOMATISIERUNG
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Anwender

Die EV Group ist mit 580 Mitarbeitern
weltweit flhrend in der Herstellung von
Prazisionsanlagen fUr die Mikro- und
Nanostrukturierung sowie Verbindungs-
techniken von Halbleitermaterialien.

EV Group

DI Erich Thallner StraBe 1
A-4782 St. Florian am Inn
+43 7712-5311 0
www.evgroup.com

Bei Hermle bekommt der Kunde alles
aus einer Hand — vom hochprazisen und
-dynamischen 5-Achs-Bearbeitungszentrum iiber
die verschiedensten Automatisierungslosungen
bis hin zu individuellen Software- und
Steuerungsprogrammen.

Rudolf Fluch, Vertriebsingenieur Berthold Hermle AG

Vorschau Teil 2

Im zweiten Teil (Anm.: folgt in Ausga-
be 6/November am 13. November
2012) zeigen wir, wie eine lineare Ver-
kettung von drei Bearbeitungszentren
die Teilekosten bei Stiwa/APF um
40 Prozent reduziert hat. Auch hier
punktet Hermle als Gesamtldsungs-
anbieter. Verraten sei noch, dass
es Stiwa/APF, von den insgesamt
200.000 Fertigungsstunden pro Jahr,
zu drei Viertel davon mit LosgréBen
1 oder 2 zu tun hat.
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Logiboxx: Werkzeugverwaltung samt Lagerung in einem System:

Intelligent lagern

Viele zerspanende Betriebe kennen wohl dieses Problem: Ein Werkzeug bricht und der Ersatz muss entweder
miihselig gesucht werden oder ist {iberhaupt nicht auffindbar. Das verursacht unndtige Maschinenstillstandszeiten,
verringerte Produktivitat und kostet nicht selten auch viele Nerven. Auch die Haumberger Fertigungstechnik GmbH, ein
metallverarbeitendes Unternehmen aus Niederdsterreich, war immer wieder mit dieser Situation konfrontiert. Deshalb
begann man, sich nach einer passenden Lésung auf dem Markt umzusehen — ohne Erfolg. Kurzerhand wurde also
beschlossen, selbst ein Lagersystem nach den Anspriichen von Fertigungsbetrieben zu entwickeln. Herausgekommen ist
dabei die Logiboxx, ein automatisiertes Kleinteilelager zur Teile- und Werkzeugverwaltung.

Bei einer Stellflache von lediglich 2,3
m? und einer Hohe von zwei Metern
ist die Logiboxx ausgesprochen platz-
sparend und bietet die Moglichkeit,
Werkzeuge und andere Artikel direkt
am Bedarfsplatz zu lagern. Durch chao-
tische Lagerhaltung und einen Hochge-
schwindigkeitsgreifer wird weitere Zeit
eingespart. ,Die Werkzeugbereitstell-
zeiten werden durch diese Technolo-
gie um ein Vielfaches verkiirzt”, erklart
Wolfgang Haumberger, Geschaftsfiih-
rer der Haumberger Fertigungstechnik

Das Logiboxx-Lagersystem ermdglicht
eine besonders platzsparende Lagerhal-
tung mit integrierter Artikelverwaltung fur
hochwertige Teile.

GmbH.Das Standardsystem verfiigt iiber
insgesamt 508 Lagerkassetten, welche
gegebenenfalls in bis zu acht Einzelfa-
cher segmentiert werden konnen. So-
mit konnen iiber 4.000 Artikel gelagert
werden. Pro Kassette konnen Kleinteile
bis 5 kg mit einer Abmessung von maxi-
mal 150 x 80 x 60 mm gelagert werden.
Die Artikelanforderung erfolgt iiber ein
Touch Panel und ist iiber Zugriffsbe-
rechtigungen geregelt.

Einfache Bedienung durch
fortschrittliches Softwaresystem

Ein besonderes Augenmerk wurde auf
die einfache Bedienbarkeit gelegt. Mit
einer intuitiven Benutzerfiihrung, iiber

X-technik

Haumberger Fertigungstechnik

Wolfgang Haumberger grindete sein
Unternehmen im Jahr 2000 mit der
Vision, ein Kompetenzzentrum im Be-
reich der CNC-Zerspanungstechnik
aufzubauen. Das Kerngeschéft defi-
nierte sich in der Herstellung hochqua-
litativer Lohnfertigungsteile im Dreh-
und Fréassektor flr verschiedenste
Branchen. Durch die Konzentration
auf Einzelteil- und Kleinserienfertigung
solite und konnte ein hohes MaB an
Flexibilitdt erhalten und ein hoher Spe-
zZialisierungsgrad erreicht werden. Ein
kompetentes und motiviertes Team
sowie modernste Maschinen und
Technologien ermdglichten den ra-
schen Ausbau des Zerspanungssek-
tors, der bis heute laufend perfektio-
niert wird.

Schon bald nach der Firmengrindung
entwickelte sich als zweites Standbein
der Geschéftsbereich Sondermaschi-
nenbau und Automatisierung. Auf
Wunsch der Kunden wurden diese
vom Engineering bis zur fertigen Anla-
ge begleitet. Erfolgreiche Projekte und
zufriedene Kunden in Branchen wie
der Automobilindustrie, dem Maschi-
nenbau, dem Formenbau usw. sind
Motivation fUr den weiteren Ausbau
dieses herausfordernden Geschafts-
feldes.

Immer wieder nimmt die Haumberger
Fertigungstechnik GmbH aber auch
Problemstellungen in Angriff, die im
eigenen Betrieb oder bei Kunden und
Lieferanten augenféllig werden und
versucht, Losungen daflr zu entwi-
ckeln — wie zum Beispiel die Logiboxx.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012
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WESTCAM'

Messtechnik
und Engineering

die die Logiboxx verfiigt, konnen Mit- links Das Standardsystem verfugt tiber

arbeiter ausgesprochen leicht neue insgesamt 508 Lagerkassetten, welche
gegebenenfalls in bis zu acht Einzelfa-

Artikel anlegen, liber eine zentrale . " .
. . cher segmentiert werden kdnnen. Somit

Ein- und Ausgabestation entnehmen kénnen tber 4.000 Artikel gelagert

und wieder zuriickgeben. Die Lager- werden.

verwaltung erfolgt auf Artikelbasis,

der Verbrauch sowie Lagerstinde

. . . X 5 kg mit einer Abmessung von maximal . H -
konnen iiber Bildschirm, Druck oder | 150x 80 x 60 mm gelagert werden. lhr Spezialist fur

rechts Pro Kassette kdnnen Kleinteile bis

Schnittstellen ausgegeben werden.
Bestandsreports abgerufen werden, .
Die Logiboxx ist mit einem speziellen die die Grundlage fiir ein optimiertes Geometrievermessung
Softwaresystem, das in Zusammen- Bestellwesen bilden.
arbeit mit der Firma nextstep eigens
entwickelt und so optimal auf die Vielfﬁltige Einsatzmijglichkeiten I\/Iikrovermessung
Bediirfnisse von Produktionsbetrie-
ben ausgerichtet ist, ausgestattet. So  Bereits wahrend der Entwicklungs-
kann festgestellt werden, zu welcher phase stellte man fest, dass das La- Deformationsmessung
Zeit und/oder von welchem Mitar- gersystem Logiboxx nicht nur fiir die
beiter ein Artikel entnommen wurde. Werkzeug- und Artikelverwaltung
AuBerdem konnen Verbrauchs- und zerspanender Betriebe bestens ge- Schwingungsmessung
eignet ist, sondern auch zahlreiche

Y\ andere Aufgaben erfiillen kann. So
Vortelle Loglboxx scheinen die Einsatzmoglichkeiten Reverse Engineering
vom ,mobilen Tresor” zur sicheren
= schnelle und einfache Verwahrung von Schmuck und Wert-
Bedienung gegenstanden iiber die Lagerung und Rapid Prototyping
= verringerte Suchzeiten und Verwaltung von Ersatzteilen bis hin
weniger Verwechslungen zu Lager- und Ausgabeautomaten
® | agerung von Artikeln direkt fur pharmazeutische Produkte schier
am Bedarfsplatz unbegrenzt. Live erleben kann man
= reduziert Schwund durch die Logiboxx in der Halle B, Stand
kontrollierte Ein- und B0202 auf der vienna-tec 2012.
Auslagerung Besuchen Sie uns auf der vienna-tec
= Zugriffsberechtigungen Halle B, Stand B0202
= Transparenz durch Haumberger
Ruckverfolgbarkeit Fertigungstechnik GmbH
® verlgssliche bestands- und
verbrauchsbasierte Lagerwerte BurgstallbergstraBe 50
A-3441 Judenau
B www.logiboxx.at Tel. +43 2274-7178-0
Ce TE T WESTCAM - Ihr Komplettanbieter fiir CAD, CAM,

PDM, Messtechnik und Engineering.

. WESTCAM Datentechnik GmbH - Gewerbepark 38 -
www.zerspanungstechnik.com 81 6068 Mils - Tel 05223/55509-0 - office@westcam.at

www.westcam.at - www.3d-scan.at
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Einstiegslosung fiir die mannlose Fertigung

Liebherr prasentierte auf der AMB 2012 das neue Rotationsladesystem RLS 800, das die bestehenden
Linearsysteme vom Typ PHS optimal ergénzt. Das neue System ist ideal fiir Anwender, die einen
kostengiinstigen Einstieg in die hocheffiziente Produktion fiir ein bis zwei Maschinen suchen. Das System
ermdglicht eine Maschinenauslastung von iiber 90 Prozent und ist in zwei BaugroBen erhdltlich. Gerade
in der Fertigung von geringen Stiickzahlen bis hin zu LosgréBe 1 liegen oft noch ungenutzte Potentiale.

Transportgewichte

800 kg leistet da

Die Speicherdichte des neuen RLS ist ide-
al fiir die Automatisierung von bis zu zwei
Bearbeitungszentren, bei gleichzeitig ge-
ringstem Platzbedarf. Durch die geschickte
Anordnung von Manipulator und Speicher-
platzen lassen sich bis zu 24 Speicherplat-
ze auf minimaler Grundfliche unterbrin-
gen — eine Grundvoraussetzung fiir einen
mannarmen oder mannlosen Betrieb.

Erfordert das Produktionsprogramm eine
hohere Palettenanzahl oder reicht der
Speicherinhalt nicht aus, kann die An-
zahl der Speicherplatze durch den Lieb-
herr-Speicherturm RST zusatzlich erhoht
werden. Dieser ist auf einem Drehmodul
aufgebaut und wird anstelle zweier Re-
galsegmente an das System angedockt.
Bei geringstem Platzbedarf konnen so
pro Turm bis zu 18 Speicherplatze hinzu-
gewonnen werden. Zusatzlich kann der

Speicherturm auch bei der Verbindung
von zwei Einzelsystemen zu einem Ge-
samtsystem als Verbindungsglied verwen-
det werden.

Flexibel erweiterbar

Soll zu einem spéteren Zeitpunkt eine wei-
tere Maschine angeschlossen werden, ist
dies problemlos moglich. Die Form des
Speichermoduls lasst das Andocken in
verschiedenen Positionen zu, je nachdem,
wo genug Platz zur Verfligung steht. Dies
ist gerade bei eingeschrankten Aufstell-
moglichkeiten in bestehenden Fertigun-
gen eine nicht zu unterschétzende Hilfe.

Leistungsfahige Zellsteuerung

Die bewahrte Soflex-PCS-Zellsteuerung
zeichnet sich durch Bedienerfreundlich-

X-technik

keit, integrierte Auftragsplanung und
uneingeschrankte Erweiterungsmoglich-
keiten aus. In der Basisversion bleiben
NC-Programm- und Werkzeugverwal-
tung auf der Maschine, die Zellsteuerung
ibernimmt das Palettenmanagement
einschlieflich der Auftragsplanung. Die
Bediener arbeiten dadurch weiter in der
ihnen bekannten Maschinen-Umgebung.
Dies erhoht die Akzeptanz des Automati-
sierungssystems und ermaglicht kurze In-
betriebnahmezeiten und einen schnellen
Produktionsanlauf.

Liebherr-Verzahntechnik GmbH

Kaufbeurer Strasse 141
D-87437 Kempten/Allgau
Tel. +49 831-7860
www.liebherr.com
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Halle C
Stand C0B07

Handling your machine tool requirements
for increased productivity.

www.staubli.com/robotik

Geschickt. Schnell. Robust.

Mit faszinierender Beweglichkeit auf engstem Raum erlauben
Stéaubli Roboter das Be- und Entladen von Werkzeugmaschinen
in Rekordzeiten. Investieren Sie in Flexibiltat, Qualitat und
Geschwindigkeit lhrer Produktionsablaufe.

Staubli — Roboter fur extrerne Umgebungen.

HEEE ROBOTICS TA.UBLI

Staubli Tec-Systems GmbH, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Stéubli International AG und ist in der Schweiz und anderen Landern registriert. © Staubli, 2012
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Losungen fur

die Werkzeugspannung

Bewdhrte Losungen fiir die Werkzeugspannung, ergdnzt um Neuheiten, durch

die Fertigungsprozesse noch effizienter gestaltet werden, prasentiert Rohm
im brandneuen Katalog ,,Werkzeugspannsysteme“. Die komplett iiberarbeitete
Struktur vereinfacht die Produktsuche erheblich.

Die neue Orientierungshilfe bietet einen
Uberblick iiber simtliche Produkte und
ihre Eigenschaften. Auf einen Blick lasst
sich erkennen, dass die neu entwickelten
Losungen das Programm perfekt abrun-
den. Thre Vorteile sprechen fiir sich:

Mikro-Spannsysteme

Wo selbst HSK 25 keinen Platz findet, sind
Mikro-Spannsysteme fiir den automati-
schen Werkzeugwechsel die optimale Al-
ternative: Mit einem Durchmesser von 10
mm und einer Lange von 40 mm kommt
das Spannsystem auch in der kleinsten
Spindel unter. Es eignet sich perfekt fiir
Spindeln mit hohen Drehzahlen. Selbst-
verstandlich ist auch die passende Lo-
seeinheit erhaltlich.

Einzugskraftmessgerat F-senso

Mit F-senso lassen sich einfach und
schnell die Einzugskrafte des Werkzeug-
spannsystems {iberpriifen. Mit den pas-
senden Aufsatzen fiir HSK, PSC oder
Steilkegel wird das Messgerat in den
Spindelkonus der Bearbeitungsmaschine
gezogen um die Kraft zu messen.

Sowohl bei der Bearbeitungsqualitat, als
auch bei der Sicherheit spielt die Einzugs-
kraft eine tragende Rolle. F-senso erkennt

jegliche Abweichungen von der Norm
und damit auch Kraftabfalle.

PSC-Spannsatz

Der PSC-Spannsatz zum automatischen
Wechseln von Polygonkegelwerkzeugen
ist nun in allen GroRen von PSC 32 bis
PSC 80 erhiltlich. Die hohe Kraftverstar-
kung des Spannsatzes sorgt fiir ein siche-
res Spannen des Werkzeugs. Der Spann-
bolzen mit Kiithlmitteldurchfithrung stof3t
das Werkzeug sicher aus.

Hydraulisch betéatigte
Spann- und Ldéseeinheit

Die hydraulische Spann- und Loseein-
heit dient zum Spannen und Losen von
Werkzeugen in Verbindung mit der Ver-
riegelungseinheit SUPER LOCK und
dem Rohm-Spannsatz. SUPER LOCK
Spannsysteme haben gegeniiber den
klassischen Federspannsystemen gleich
mehrere Vorteile: Durch die kompakte
Bauweise der Verriegelungseinheit kann
auch die Spindel deutlich kleiner und
leichter gebaut werden. Da das System
komplett ohne Federn auskommt, er-
hoht sich die Wuchtgiite merklich, ein
Abfall der Spannkraft {iber die Lebens-
dauer gehort der Vergangenheit an. Die
Gesamtsteifigkeit des Spannsystems

ist messbar hoher als bei konventionel-
len Systemen. Somit eignet sich SUPER
LOCK sowohl fiir hochste Drehzahlen, als
auch fiir die Schwerzerspanung.

e-Spann- und e-Loseeinheit

Die elektrische Spann- und Loseeinheit fiir
das federlose Spannsystem SUPER LOCK
ist eine ideale Alternative zu Hydraulik
und Pneumatik. Die kompakte Spann-
und Loseeinheit ist fur einen universellen
Einsatz konzipiert und kann optimal in
die Steuerungstechnik der Maschine in-
tegriert werden. Die Elektro-Spann- und
Loseeinheit ist Bestandteil des zukunfts-
weisenden Programms ,e-QUIPMENT”.
Rohm bietet eine umfassende Produkt-
palette an elektrischen Spannmitteln, die
bereits heute eine hydraulikfreie Werk-
zeugmaschine mit Komponenten aus ei-
ner Hand ermdglichen. Denn auch fiir die
Werkzeugspannsysteme mit Federn hat
Rohm eine elektrische Loseeinheit ent-
wickelt. Zusammen mit dem elektrischen
Spannkopf kommt die Frasmaschine ohne
hydraulische Spannmittel aus.

Rohm GmbH

Heinrich-R6hm-StraBe 50
D-89567 Sontheim/Brenz
www.roehm.biz

1 Mit F-senso lassen sich einfach
und schnell die Einzugskréfte des
Werkzeugspannsystems Uberprifen.

2 Mit einem Durchmesser von 10
mm und einer Lange von 40 mm
kommt das Spannsystem auch in
der kleinsten Spindel unter.

3 Der PSC-Spannsatz zum automa-

tischen Wechseln von Polygonkegel-

werkzeugen ist nun in allen GréBen
3 von PSC 32 bis PSC 80 erhltlich.
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Schrumpffutter
steigert Frasleistung

Besonders beim fiinfachsigen Frasen werden Schrumpffutter mit
langen Frasern verwendet. Der realisierbare Spanungsquerschnitt
ist beim Schruppen haufig durch auftretende Schaftbriiche im
Bereich kurz hinter der Futterstirn begrenzt. Dies hat eine Ursache

in der harten Spannung nahe der Futterstirn, iiberlagert durch die
von der Schnittkraft herriihrenden Biegespannung. Wenn jedoch die
Spannkraft im Bereich nahe der Futterstirn verringert wird, stellt sich
dort eine kleinere Vergleichsspannung ein. Der Fraser kann dadurch
etwas groBere Spanungsquerschnitte ertragen bei gleichzeitig
verringerter Bruchgefahr. Das patentierte Schrumpffutter ,,System B“

MUNCHEN, MESSE MUNCHEN, HALLE A6

METALL 2

06.-08. MARZ 2013

DIE REGIONALE FACHMESSE FUR
METALLBE- UND -VERARBEITUNG

Buchen Sie jetzt lhren Stand:
+49 89 127 165 -167 oder -161

easyFairs
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von GEWEFA (OV: Metall Kofler) weist dazu an der Futterstirn einen
kurzen Spannabschnitt mit geringer Vorspannung auf.

Spannungsverteilung

Dies reduziert die im dortigen kriti-
schen Bereich auf den Fréaserschaft
einwirkende Vergleichsspannung.

Weiter hinten im Schrumpffutter ist
der primdre, lange Spannabschnitt
mit groRBer Vorspannung angeord-
net. Da der vordere kurze Spannab-
schnitt im Durchmesser nur wenige
Mikrometer kleiner als der Fraser-
schaft ist, wird zum Einschrumpfen
eine nicht tragende Einfiihrerweite-
rung Uberflissig. Das Futter bietet
somit kiirzest mogliche wirksame
Auskraglangen und reduziert da-
durch die Fraserbiegung signifikant.

Die geringe Vorspannung an der
Futterstirn lasst dort etwas Schlupf

zu, sodass eine Schwingungs-

dampfung durch Mikroreibung auf-

tritt. Gegeniiber herkommlichen
X-technik

Prinzip-
2 darstel-

'E lung des
g Schrumpf-
i futters fiir

=T geringeren

Stress des
Werkzeug-
i schafts bei
erhéhter
Spanab-
nahme und
Prazision.

Schrumpffuttern wird folglich mit
grofRerer Produktivitat und Prazisi-
on sowie geringerem Schneidenver-
schleill unter verbesserter Prozess-
sicherheit zerspant.

GEWEFA
Josef C. Pfister GmbH & Co.KG

Josef-Mayer-StraBe 50,
D-72393 Burladingen
+49 7475-893-0
www.gewefa.de

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H

Industriezone B14
A-6166 Fulpmes

Tel. +43 5225-62712-70
www.mkofler.at
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ELMAG: Messehighlight Vienna-Tec

Bereits zum dritten Mal prasentiert sich ELMAG als Aussteller auf der Vienna-Tec. Das ausgestellte

Produktportfolio beinhaltet Qualitdtsmaschinen aus den Bereichen Metallbearbeitung, Drucklufttechnologie und
Schweiptechnik. Doch nicht nur das sind die Highlights am Stand von ELMAG. ,,Zusétzlich zu den technischen
Hohepunkten werden wir unsere Kunden auch kulinarisch mit typischen Innviertler Gaumenfreuden verwéhnen.”, so

Prokurist Thomas Kubinger.

j- = ;L/_\« Erleben Sie auf der ViennaTec die

Maschinenvielfalt von ELMAG live
auf Uber 300 m? Ausstellungsflache.

Qualitat, Produktivitat und Ergonomie
sprechen fir die Anschaffung einer
ELMAG-Metallbearbeitungsmaschine.

‘l.q [ :.-'
[ [ 4" |




B INDUSTRIELLE REINIGUNGSTECHNIK

88

Ganzheitliches und nachhaltiges Reinigungskonzept:

Synergie schafft Sicherheit

Eine Kooperation von Anlagenbauer und Hersteller von Reinigungs-/ Korrosionsschutzmedien erhoht die Prozesssicherheit
bei gleichzeitiger Kostensenkung. Den Unternehmen Hermann Bantleon GmbH und OsshergerGmbH + Co ist es
gemeinsam gelungen, ein ganzheitlichen Reinigungskonzept zu entwickeln, das zum einen Fertigungsablaufe optimiert und
beschleunigt, zum anderen durch die Reduzierung von Schnittstellen Prozess- / und Kostenrisiken minimiert.

Die Hermann Bantleon GmbH ist Sys-
tempartner fiir die metallbearbeitende
Industrie.

Als Entwickler und Hersteller von
Schmierstoffen, Reinigungs- und Korro-
sionsschutzlosungen und einem breiten
Angebot an Dienstleistung und Service
erhalt der Kunde alles aus einer Hand.
Der Bau von Industrie und Tankanlagen,
sowie Filtermedien aller Art und Fabrika-
te komplettieren das Leistungsspektrum.
Beim Familienunternehmen Ossberger
GmbH + Co werden heute Wasserkraft-
anlagen, Vibrationsreinigungsanlagen

(Coli-Cleaner) und Spritzblasautomaten
(Pressblower) gefertigt.

Prozessintegriertes
Reinigungsverfahren

Der Erfolg hat gute Griinde. Einzelne
Werkstiicke werden in hochfrequente
Vibration versetzt und dadurch die Ad-
hasionskrafte der anhaftenden Schmutz-
partikel reduziert. Spane, Schmiermit-
telriickstande, etc. lassen sich somit mit
minimalem Aufwand absaugen. Weil die
Sauberkeitsanforderungen der Anwen-
der bzgl. der Bauteiloberflichen stetig
ansteigen, wurden die Anlagen zu einem
kombinierten System weiterentwickelt.
Zunachst werden die groben Verunrei-
nigungen tber die Vibrationsreinigung
entfernt und in einer zweiten Reini-

X-technik

gungsstufe geschieht die Feinreinigung
iber ein wassriges System. Der Coli-
Cleaner ist als dezentrales System direkt
in die Fertigungslinie integriert. Die Bau-
teile verbleiben in der Linie — zuséatzli-
cher Transport entfallt. Uber erreichbare
Ergebnisse des Coli-Cleaners hinausge-
hende Anforderungen erfordern den Ein-
satz von wassrigen Medien. Der Einsatz
dieser Mittel wird durch vorherige Vib-
rationsreinigung erheblich reduziert. Bei
Anwendung dieses Trocken-/Nassreini-
gungsverfahrens profitiert der Anwender
von einem kompakten System mit kurzen
Taktzeiten und Energieeinsparung, da
das Bad tiber ein Warmetauschersys-
tem warm gehalten wird, sowie einer

Bei den Reinigungsanlagen handelt es
sich um zwei kombinierte Systeme, die
nach dem Schalttellerprinzip arbeiten.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



B INDUSTRIELLE REINIGUNGSTECHNIK

Schalttellerprinzip

Werkstlicke werden vom Roboter
in die 1. Station des Schalttellers, eingelegt.

Station 1: Beladeposition
Station 2: Abreinigung von Ol und Spénen
durch Schwingungen (Ol wird gefiltert und

zurlickgepumpt)

Station 3: Spulen der Teile mit wassrigem Reiniger
(25 bar)

Station 4: Trocknung der Teile Uber
Schwingungsreinigung

Station 5: Spulen mit VE-Wasser (10 bar)

Station 6: Trocknung der Werkstlcke Uber
Schwingungsreinigung

Station 7: Leerstation
Station 8: Endladeposition

Die Werkstlicke werden vom Roboter
wieder entnommen.

reduzierten Verschleppung des Reinigers in das VE-
Wasser. Die reduzierte Schmutzeinschleppung in das
Reinigungsbad ermoglicht sehr lange Badstandzeiten.
Das Bearbeitungsol wird zuriickgewonnen. Das Ergeb-
nis ist eine nennenswerte und nachhaltige Reduzierung
der Reinigungskosten pro Stiick. Dies zeigen zahlreiche
Referenzen.

Ossberger und Bantleon gehen individuell auf die Be-
diirfnisse des Anwenders ein. In der Prozessanalyse
werden alle relevanten Parameter wie geforderter Rein-
heitsgrad, Taktzeiten, Bauteilzu-/ Abfilhrung, bearbei-
teter Werkstoff, etc. erfasst und in einem Pflichtenheft
festgehalten und ebenso vor- und nachgeschaltete =>
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[-) TECNO.team

Partner in Precision

BIGIO

B/l UNIVERSAL GRINDING MACHINE

N Prazisions- Rundschleifmaschinen bis
10.000 m Schleiflange und 40 t Werkstiickgewicht

Traditionsunternehmen mit mehr als 50 Jahre Erfahrung im Bau
von Rundschleifmaschinen. In Verbindung mit der eigenen GieBerei
ist man &uBerst flexibel in Sonderlésungen bzw. ist eine stabile
Bauweise aus Guss garantiert.

Aussenrundschleifmaschinen, Walzenschleifmaschinen oder Universal-Aussen-
und Innenschleifmaschinen.

Hydraulische manuelle Rundschleifmaschinen sowie mit CNC Steuerung SIEMENS
840 SL oder in platzsparender Kreuzschlitten Bauweise mit festem Tisch fiir hohe
Werkstiickgewichte.

N Schleifdurchmesser von 330 - max. 2.000 mm

N Schleiflange von 600 bis 10.000 mm

N Werkstiickgewicht zwischen Spitzen von 300 bis 40.000 kg

N Maschinenldsungen mit bis zu 3 Schleifkdpfen & verschiedenen B- Achsen Losungen
N Integrierte Superfinish- Einheit fiir héchste Oberflachenqualitét

N Hydrodynamische Spindellagerung

N Hochste Genauigkeit und Stabilitét ber viele Jahre

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

HYLUNDAR

oy M
Bumana @  WIA UTZ2., ™=
o Matsuura Gz YASDA  «hERscHoman

TECNO.team GmbH
Partnerschaft mit Erfolgsgarantie

Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Prozesse und Verfahren beleuchtet. We-
sentliche Fragen sind, welches Bearbei-
tungsol kommt zur Verwendung, wo und
wie werden die Bauteile gelagert, ver-
baut oder verschickt. Daraus ergibt sich
letztlich nicht nur ein Anforderungspro-
fil beziiglich des Reinigungsverfahrens,
sondern bei Bedarf auch ein gekop-
peltes Korrosionsschutzkonzept. Wah-
rend Ossberger die Anlage konzipiert,
analysiert Bantleon alle Daten, um das
passend abgestimmte Reinigungsme-
dium zu empfehlen. Im Ossberger Ver-
suchszentrum werden dann Maschine,
Reinigungsmedium und das zu reinigen-
de Bauteil zusammengefiihrt und unter
praxisnahen Bedingungen getestet und
im Reinigungsprotokoll dokumentiert.
Das Protokoll zeigt den Versuchsaufbau
und enthalt Einstellungen, Angaben zum
verwendeten Reinigungsmedium und
schlieflich detaillierte Analyseergeb-
nisse der erreichten Bauteilsauberkeit.
,,Wir erhalten in unseren Versuchslaufen
absolut reproduzierbare Ergebnisse. Das
erstellte Reinigungsprotokoll dient nicht
nur als Nachweis fiir uns, sondern auch
als Bestitigung fiir den Endkunden. An
diesem Ergebnis lassen wir uns letztlich
auch messen. Neben der Anlage spielt
das Reinigungsmedium eine sehr wichti-
ge Rolle, denn wir wollen dem Anwender
ein funktionierendes System bieten. “ so
Markus Hiittinger, technischer Leiter bei
Ossberger.

Nach erfolgreicher Inbetriebnahme der
Anlage beim Kunden stehen die techni-
schen Berater und Anwendungstechni-
ker von Bantleon zur Seite. Hier berat
Bantleon, wenn es um Folgefragen wie
die Uberwachung der Einsatzparameter,
die Aufbereitung und Standzeiten der
Medien, u.v.m. geht.

Erfolg im Praxisbeispiel nachweishar

Ein deutscher mittelstandischer Auto-
mobilzulieferer plant die Fertigung von
Zahnradern zu automatisieren, da die
Stiickzahl sich verdoppelt. Die Zahn-
rider werden im letzten Arbeitsschritt,
bei einer Taktzeit von zehn Sekunden
pro Werkstiick, feingedreht und sol-
len im Anschluss an das Drehen direkt
gereinigt und verpackt werden. Die
Bearbeitung erfolgt auf 2 CNC-Rund-
takt-Transfermaschinen. Sauberkeitsan-
forderung sind keine Partikel >300pm.
Nach einem Reinigungstest und der

Die Zahnrader werden im letzten Arbeitsschritt, bei einer Taktzeit von zehn Sekunden pro Werk-
stiick, feingedreht und sollen im Anschluss an das Drehen direkt gereinigt und verpackt werden.

Vorstellung eines Anlagenkonzeptes
erhielt Ossberger den Auftrag zur Re-
alisierung der Reinigungsanlagen und
der Pallettenlader. Bei den Reinigungs-
anlagen handelt es sich um zwei kom-
binierte Systeme die nach dem Schalt-
tellerprinzip arbeiten (Anm.: siehe Box)

Der Erfolg ist nachweisbar, die Ent-
scheidungskriterien fir dieses System
liegen auf der Hand. Ca. 99 Prozent
des Ols werden durch den Coli-Cleaner
abgereinigt. Das Bearbeitungsmedium
kann wiederverwendet werden. Wenig

X-technik

Schmutz im Reinigerbad und eine lange
Badstandzeit sind weitere Starken des
Systems. Zudem ist durch das Heizen
des Reinigerbades mit Warmetauscher
der Energieeinsatz deutlich geringer. Die
Ossberger-Bantleon Kooperation schafft
Synergieeffekte zum Nutzen des Anwen-
ders und der Umwelt.

Hermann Bantleon GmbH

Blaubeurerstr. 32, D-89077 Ulm
Tel. + 49 731-3990-0
www.bantleon.de
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Eine Dreibad-Waschanlage von Bupi
sorgt bei Motorenbauer fiir die Reinheit der Einzelteile:

Wirtschaftlichkeit der Teilereinigung gesichert

Hohe Belastbarkeit und Leistungsdichte sowie weitreichende Maglichkeiten zur kundenspezifischen

Gestaltung kennzeichnen Motoren, Generatoren und Getriebe von Traktionssysteme Austria. Sie machen das
niederosterreichische Unternehmen zum fiihrenden unabhéngigen Hersteller von Antriebskomponenten fiir
elektrische Bahnen und Busse. Funktion und Langlebigkeit der Traktionsmaschinen hangen auch von der Reinheit
ihrer Einzelteile vor dem Zusammenbau ab. Nach iiber 25 Dienstjahren wurde eine Reinigungsanlage durch eine
BUPI-CLEANER® Powertec 7HP Portal Dreibad-Waschanlage von MAP PAMMINGER abgelést. Mit héherer Effizienz
sichert sie die Wirtschaftlichkeit der Reinigung bei steigenden Mengen.

Autor: Peter Kemptner / x-technik

Entspanntes Reisen: In Salzburg bestei-
ge ich einen O-Bus zum Hauptbahnhof.
Von dort bringt mich der Westbahn-Dop-
pelstockzug mit bis zu 200 km/h nach
Wien. Weiter geht es, zunachst mit einer
U-Bahn, dann mit einer modernen Nie-
derflur-StraBenbahn zum Besprechungs-
termin. Durchgehend elektrisch. Wahrend
batteriebetriebene Strafenfahrzeuge wie
Elektro-Fahrriader, -Motoroller und -Autos
keinen grofRen Anteil am Verkehrsgesche-
hen haben, erfreut sich die Elektromobilitat

bei Massenverkehrsmitteln besserer Ver-
breitung. Vom 0O-Bus iiber Stralenbahnen
und U-Bahnen bis hin zu Eisenbahnen ist
der elektrische Antrieb die vorherrschen-
de Traktionsform. Ob der Strom aus einer
Oberleitung kommt oder an Bord mittels
Verbrennungsmotor und Generator er-
zeugt wird, in Bewegung umgewandelt
wird er mittels Elektromotoren.

Wachstum durch Leistungsdichte

Bereits seit 1960 werden fliissigkeits- und
luftgekithlte asynchrone Traktionsmoto-

X-technik

ren und -generatoren sowie Getriebe fiir
Schienenfahrzeuge und O-Busse in Wiener
Neudorf hergestellt, seit 2000 namentlich
von der Traktionssysteme Austria GmbH.
Rund 3.000 Maschinen ihrer Produktpa-
lette vom 30 kW Motor bis zum 1.000 kW
Generator werden 2012 hier und im bos-
nischen Zweigwerk Tuzla, das die Wick-
lungen zuliefert, mit Zertifizierung nach
IRIS (International Railway Industry Stan-
dard) hergestellt. Mit 320 Mitarbeitern,
davon 210 am Standort Wiener Neudorf,
ist Traktionssysteme Austria der grofte
Eisenbahn-Antriebshersteller, der nicht
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links Zwei Schiebewagen zur Be- und Entladung der
Maschine erhdhen den Durchsatz der Anlage erheblich,
denn sie bieten die Moglichkeit zur stiickweisen Entnahme
der gereinigten Teile und zur Vorbereitung der nachsten
Ladung, wahrend das Waschprogramm noch lauft.

rechts Die Endreinigung aller Teile sowie das Entfetten und
Phosphatieren vor dem Lackiervorgang erfolgen in einer
Einkammer-Spritzreinigungsanlage BUPI-CLEANER Pow-
ertec 7HP mit einem Waschgutgewicht von 1.500 kg. Trotz
um ca. 10 % vergroBerter Kapazitét ist ihre Aufstellflache
kleiner als die der Vorgdngermaschine. Sémtliche Aggrega-
te sind instandhaltungsfreundlich auBen angebracht.

zu einem Fahrzeughersteller gehort, und der einzige, der
sowohl Generatoren und Motoren als auch Getriebe aus
eigener Fertigung anbieten kann. , Unsere hervorragende
Marktstellung und das anhaltende Wachstum, das sich im
gegenwartigen Aufbau eines weiteren Werks in Indien nie-
derschligt, verdanken wir unter anderem unserer Fahig-
keit, Motoren kleiner und leichter zu bauen als die meisten
Mitbewerber”, sagt Dr. Thomas Bachner, Sales and Pro-
jects Europe. Diese erhohte Leistungsdichte erzielt Trakti-
onssysteme Austria einerseits durch zertifizierte Funktion
bei um 10 % hoheren Betriebstemperaturen, andererseits
durch Verwendung der fortschrittlichen Permanentmag-
net-Technik. ,,Das erfordert hochste Prazision und damit
verbunden kompromisslose Reinheit aller Bauteile vor de-
ren Zusammenbau.”

Reinheit als Qualititsmerkmal

Fur die Endreinigung aller Teile sowie das Entfetten und
Phosphatieren vor dem Lackiervorgang stand bereits seit
mehreren Jahrzehnten eine Dreibad-Reinigungsanlage
des Halleiner Herstellers Bupi-Golser zur Verfiigung. Eine
zweite, kleinere Maschine in Zweibad-Technik wird zur
Reinigung der Buntmetallteile verwendet. , Der steile An-
stieg unserer Produktionsmengen erhohte die Anforderun-
gen an die Teilereinigungsanlage, sodass Wartungsver-
saumnisse durch Sparzwang in wirtschaftlich schlechteren
Zeiten Wirkung zeigten”, erinnert sich Thomas Kriegisch.
,Deshalb entstand zu Beginn des Jahres 2011 der =

www.zerspanungstechnik.com
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Plan einer Generaliiberholung der grofe-
ren Dreikammer-Reinigungsanlage.” Die
bevorstehende Produktionsausweitung
mit Zweischicht-Betrieb setzte jedoch ei-
nen Umdenkprozess in Gang, der in der
Ausschreibung einer neuen Reinigungs-
anlage miindete. ,Zentrales Element der
Ausschreibung waren das Reinigungsver-
fahren sowie die eingesetzten Reinigungs-
mittel, denn diese sind Teil der Zertifizie-
rung unserer Motoren und Generatoren
nach IRIS”, weif Thomas Kriegisch. Die
Ausschreibung wurde von mehreren Rei-
nigungsanlagen-Herstellern bzw. deren
Vertretungen beantwortet. Die Unterschie-
de beziiglich der Anschaffungskosten wa-
ren sehr ahnlich und bildeten daher keine
relevante Entscheidungsgrundlage. Den
Ausschlag gab die sehr gute Vorerfahrung
von der zu ersetzenden Anlage, aber auch
von der kleineren Maschine desselben Her-
stellers. So lobt Thomas Kriegisch neben
der pragmatischen Losungsorientierung
von MAP PAMMINGER nicht nur die Ro-
bustheit und hohe Verfiigharkeit der Bupi-
Anlagen im Dauerbetrieb und ihre Toleranz
gegeniiber asymmetrischer Beladung, son-
dern auch die Servicequalitdt des Herstel-
lers, die gute Ersatzteilverfliigharkeit und
die Flexibilitat der Bupi-Techniker.

Installation als Blitzaktion

Diese wurde bei der Inbetriebnahme der
neuen BUPI-CLEANER® Powertec 7HP
Portal Dreibad-Waschanlage auf die Probe
gestellt. Um die wegen der hervorragenden
Auftragslage voll ausgelastete Produktion
nicht zu behindern, wurde an einem Frei-
tag das Vorgangermodell abgebaut und die
neue Anlage angeliefert. Nach Aufbau und
Installation am Wochenende und umfang-

Unkompliziert und auch mit Arbeitshand-
schuhen problemlos durchzufiihren ist die
Bedienung der Reinigungsanlage Uber die
Steuerkonsole.

-
¥
x

¥
o M=

Insgesamt acht solcher Antriebe der Type TMF59-33-4 von Traktionssysteme Austria
verleihen dem Doppelstock-Triebzug eine installierte Dauerleistung von 4 MW

und eine kurzzeitige Spitzenleistung von 6 MW. ,Mit 500 kW gehdéren diese Drehstrom-
Asynchronmotoren zum Mittelfeld innerhalb unserer Produktpalette®,

sagt Instandhaltungsleiter Thomas Kriegisch.

reichen Tests am Montag nahm diese be-
reits am Dienstag den Vollbetrieb auf und
steht seitdem nicht still. ,,Wieder gefordert
waren in der Ausschreibung Schiebewa-
gen zur Be- und Entladung der Maschine”,
weill Johann Pamminger. ,Sie bieten die
Moglichkeit zur stiickweisen Entnahme der
gereinigten Teile und zur Vorbereitung der
nachsten Ladung, wahrend das Waschpro-
gramm noch lauft. Dadurch erhoht sich der
Durchsatz der Anlage erheblich.” Obwohl
die neue Einkammer-Spritzreinigungsan-
lage BUPI-CLEANER® Powertec 7HP mit
einem Waschgutgewicht von 1.500 kg und
einer Korbbreite von 1.700 mm ein um gut
10 % groReres Fassungsvermogen auf-
weist, konnte Bupi-Golser die ebenfalls um
denselben Faktor groReren Schiebewagen
passend zu den bestehenden Fithrungs-
schienen ausfiihren, sodass kein Umbau
der Bodeneinbauten erforderlich war.

Mehr GroBe aus weniger Flache

Trotz des vergroRerten Volumens der Rei-
nigungskammer weist die zur vienna-tec
2006 erstmals vorgestellte Produktfamilie
BUPI-CLEANER® Powertec eine geringere
Standflache auf als das ersetzte Vorgan-
germodell, da die Reinigungsmitteltanks
platzsparend und gegen Beschadigun-
gen geschiitzt unter dem Waschraum
untergebracht wurden. Ausgestattet mit
vollautomatischer =~ SPS-Steuerung und
digitaler Temperaturregelung garantiert
die Spritzreinigungsanlage durch intelli-
gente Verteilung der 94 Vollstrahldiisen

Anwender

Die Traktionssysteme Austria GmbH
ist Hersteller von flussigkeits- und luft-
gekuhlten Motoren und Generatoren
fUr sémtliche Anwendungsbereiche
der schienen- und straBengebun-
denen, elektrischen Fahrzeuge.

Traktionssysteme Austria Gmbh
Brown Boveri-StraBe 1 / Postfach 37
A-2351 Wiener Neudorf

Tel. +43 2236-8118-203

www.traktionssysteme.at
-

im Chromnickelstahl-Reinigungsraum und
dem serienmaRigen Drehteller ein saube-
res Waschergebnis. Alle Aggregate wie
Wasch- und Spiilpumpen, Olabscheider
und Filtration sowie der Schaltschrank
sind fiir Wartungseingriffe giinstig auRen
angeordnet. ,Den Anspruch unserer Trak-
tionskomponenten, hochste Effizienz mit
unverwistlicher Qualitat zu vereinigen,
erfiillt auch die BUPI-CLEANER® Power-
tec”, bestatigt Thomas Kriegisch. ,Deshalb
ist dieses Produkt Osterreichischer Ingeni-
eurskunst unsere erste Wahl in der Teile-
reinigung.”

Map Pamminger GmbH

KrottenseestraBe 45
A-4810 Gmunden

Tel. +43 7612-9003-2603
www.map-pam.at
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Precisa auf der vienna-tec 2012:

Mehrwert durch Vorsprung

Mit zahlreichen Maschinen-Highlights und Fertigungslésungen prasentiert sich die precisa CNC Werkzeugmaschinen
GmbH auf der vienna-tec 2012. In der Halle B, Stand 316 stellt man sowohl die brandneue Ausbaustufe am
Multifunktional-Sektor von Okuma, die neuen Drahterodieranlagen von FANUC ROBOCUT, hochproduktive
5-Achs-Technologie von Quaser und modernste Fertigungslésungen aus dem Hause Zimmer&Kreim und MADRA vor.
Ein Besuch auf dem Messestand lohnt sich daher allemal.

Produktives Drehzentrum LT2000 EX

precisa prasentiert auf der vienna-tec mit
der OKUMA LT2000 EX ein Doppeldreh-
zentrum mit bis zu drei 16er X/Y/Z-Revol-
vern fiir die effiziente Rundum-Komplett-
bearbeitung von Futterteilen bis @ 200
mm, Stangenteilen bis 5 max. @ 65 mm
und Wellen bis 700 mm Lange.

Die beiden Hauptspindeln positionieren als
C-Achse auf 0,001° genau und beschleuni-
gen mit ihren 22 kW-Antrieben auf maxi-
mal 6.000 min™. Das Drehmoment erreicht
350 Nm. Durch digitale Synchronisation
der Spindeln kann die Werkstiickiiberga-
be von rechter zu linker Spindel bei jeder
Drehzahl erfolgen. Das spart ebenso un-

produktive Nebenzeiten, wie die Eilgange
von 30 m/min in X und 40 m/min in Z in
Kombination mit der Revolverindexierung
von lediglich 0,3 Sekunden (Tool zu Tool).

Markant ist der optionale Einsatz eines drit-
ten Revolvers, der dann iiber der rechten
Hauptspindel verfahrt und zudem an der
Werkstuckriickseite 4-achsige Simultan-
bearbeitung ermoglicht, wahrend der linke
obere Revolver das Werkstiick in der linken
Spindel in Form und auf MaR bringt. Die
Zuordnung der Revolver zu den beiden
Hauptspindeln ist selbstredend im Rahmen
ihrer kollisionsiiberwachten Verfahrwege
frei programmierbar, was bei jedem Auf-
trag eine optimierte Aufteilung der notwen-
digen Bearbeitungsschritte ermoglicht und

rrassasTE
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X-technik

somit die Werkzeugeingriffzeiten in Sum-
me deutlich maximieren hilft.

Komplexe Bearbeitungen und lang laufen-
de Auftrage, die zum Beispiel Schwester-
werkzeuge erfordern, sind kein Problem.
In der Standardausfithrung bieten alle
Revolver 16 Stationen fiir feste und ange-
triebene Werkzeuge. Auf Wunsch ist jeder
Revolver zudem mit um 95 mm verfahrba-
rer Y-Achse lieferbar, womit die LT2000
EX in der hochsten Ausbaustufe iiber bis
zu 11 CNC-programmierbare Achsen und
48 Werkzeuge im Direktzugriff verfiigt. Der
Werkzeugantrieb leistet 5,5 kW und entwi-
ckelt im Drehzahlbereich von 50 bis 6.000
min-1 ein Drehmoment von 22,5 Nm. Wer
mehr Frasleistung benotigt, bekommt die

Das Drehzen-
trum OKUMA
LT2000 EX
empfiehlt sich
mit zwei gegen-
Uberliegenden
Spindeln und
drei 16er X-,Y-,
Z-Revolvern fir
das effiziente
Bearbeiten
komplexer
Futterteile mit
hohen Genauig-
keitsanforderun-
gen bis

@ 200 mm, fir
Stangenteile bis
max. & 65 mm
und Wellen bis
700 mm Lange.
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OKUMA LT2000 EX alternativ auch mit 12er Revolvern, die
bei gleicher Antriebsleistung 31,3 Nm an die Werkzeug-
schneiden bringen und das Leistungspotential moderner
Fraser, Bohrer und Gewindeschneider noch besser aus-
schopfen konnen.

Brandneue Modelle von FANUC ROBOCUT

Mit Beginn des kommenden Jahres liefert FANUC die neuen
Drahterodieranlagen der Serie ROBOCUT aus. Die kleinere
a-C400iA sowie die groRere a-C600iA sind die logischen
Nachfolger der seit 1994 bekannten a-0 sowie a-1-Serien.
Auf der Basis der neuesten FANUC-Steuerung 31i-WB lie-
fert FANUC den gewohnten Steuerungsvorteil, der sich bei
der neuentwickelten Generatortechnologie samt einigen
Komponenten-Weiterentwicklungen als integral wichtiger
Baustein darstellt. Zahlreiche neue Software/Steuerungs-
Features erhohen den Bedienkomfort nochmals. Dariiber
hinaus kann die Steuerung optional auf eine 7-Achs-An-
wendung (6+1) ausgebaut werden, um entweder komplexe
6-Achs-simultane Aufgaben zu losen oder produktiv eine
Mehrseitenbearbeitung zu bieten.

Durch den Einsatz von neuen Filtern wird die Standzeit des-

sen um ca. 30 Prozent erhoht. Und mit Link i kann die Ma-
schine jederzeit extern iitberwacht werden.

High-Performance in der 5-Achs-Bearbeitung

Als High-Performance-BAZ fiir die simultane 5-Achs-Be-
arbeitung zeigt precisa eine ca. 12.000 kg schwere Quaser

B VIENNA-TEC | WERKZEUGMASCHINEN

Live auf der vienna-tec —
Quaser UX 600: High-Perfor-
mance-BAZ flr die simulta-
ne 5-Achs-Bearbeitung

UX 600 in Portalbauweise. Damit bringen Anwender Werkstiicke mit
max. Aullenabmessungen von @ 600 x 400 mm prazise in Form und
auf MaR. Die X-Achse verfahrt 885 mm (580 + 305), die Y-Achse 800
mm (-375 ~ +425) und die Z-Achse 500 mm. Die Linearachsen be-
schleunigen einheitlich mit 5,5 m/s2 auf bis zu 36 m/min.

Die solide Schwenkbriicke neigt sich im Bereich von +30 bis 120°.
Die darin integrierte Planscheibe dreht 360° mit bis zu 33,3 U/min.
Das Werkzeugmagazin bietet im Standard 48 Platze. Ein 60er Maga-
zin gibt es als Option. Wahlmdglichkeiten 14sst Quaser auch bei der
max. Spindeldrehzahl. Hier besteht die Wahl zwischen 9.000, 12.000
und 15.000 U/min, wobei der Antrieb einheitlich 22/25 kW leistet.
Steuerungsseitig ist die UX 600 mit der iTNC 530 von Heidenhain
ausgeriistet.

Startlocherodieren mit dem Bohrteufel

MADRA hat sich auf das Startlocherodieren spezialisiert und liefert
aufbauend auf jahrzehntelange Erfahrung wirtschaftliche Losungen,
die gezielt den Anforderungen der Anwender entsprechen. Der Na-
menszug , Bohrteufel”, ein im deutschsprachigen Raum bekannter
Slogan, entstammt den Urspriingen dieses Produktes. >

2
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Mit der Madra BT2-CNC sind Bohrun-
gen mit Elektroden von @ 0,2 bis 6 mm
in gehéarteten Stahl, Hartmetall, VA-Stahl,
Kupfer, Messing, Aluminium maoglich.

Alphamoduli —
die Software fiir jede WerkstattgroBe

Eine Software, die alle Werkstattprozes-
se im Werkzeug- und Formenbau zu-
sammenhalt? Unter deren Dach alle Ar-
beitsschritte effizient und wirtschaftlich
geplant und durchgefiihrt werden? Und
die fiir jede WerkstattgroRe den richtigen

Mit der Madra BT2-CNC sind Bohrungen
mit Elektroden von & 0,2 bis 6 mm in
geharteten Stahl, Hartmetall, VA-Stahl,
Kupfer, Messing, Aluminium maéglich.

Ansatz bietet: modular, anpassungsfahig
und durchdacht? Alphamoduli — so heif$t
die Antwort von Zimmer&Kreim auf vie-
le drangende Fragen im Werkzeug- und
Formenbau. Eine Software die precisa
anlasslich der vienna-tec 2012 dem 0s-
terreichischen Fachpublikum erstmals
vorstellt.

Prinzipiell stellt Zimmer&Kreim mit Al-
phamoduli drei Arbeitsebenen bereit.
Das kleine Paket — die Ebene ,,Comfort”
— leistet den Einstieg in die Automation.
Speziell kleine Formenbauer konnen da-

=

Die Shuttlestation fungiert als eine Art
Ubergabestation, an der Werkstiicke, Pa-
letten, Elektroden und auch Daten von der
einen in die nachste Zelle wandern.

Die neuen Drahterodieranlagen der Serie
ROBOCUT: Die kleinere a-C400iA sowie
die gréBere a-C600iA sind die logischen

Nachfolger der seit 1994 bekannten a-0

sowie o-1-Serien.

mit Senk- und Drahterodiermaschinen
oder Frasmaschinen programmieren.
Auf der ,Executive”- Ebene kann der
Betrieb dann weiter entwickelt werden.
Auf der letzten Ebene schlieBlich — der
Ebene ,,Customized” — geht es um tech-
nologietibergreifende automatisierte
Prozesse und die Themen Transparenz
und Planung fiir die Werkstatt. Die Soft-
wareprogramme auf sind jeweils ,kun-
denspezifisch” erstellt und richten sich
ganz nach den vorhandenen Maschinen
und Anlagen. Neben Alphamoduli stellt
precisa auch die neue Shuttlestation von
Zimmer&Kreim, die auf der AMB 2012 ihre
Premiere feierte, vor. Elektroden und Werk-
stiicke tiber Technologiegrenzen hinweg zu
bearbeiten — das ist in vielen Betrieben heu-
te noch Zukunftsmusik. Die neue Shuttle-
station kann in diesem Zusammenhang so
etwas wie der Missing Link sein, der nicht
nur Technologiegrenzen iiberwindet son-
dern auch Produktionsraume miteinander
verbindet.

M Halle B, Stand 316

precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

SlamastraBe 29, A-1230 Wien
Tel. +43 1-6174777-0
www.precisa.at
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Wirtschaftliches Honen
kleiner und mittlerer LosgroBen

Fiir wirtschaftliches Honen von kleinen und mittleren LosgréBen hat Gehring die Prézisions-Honmaschine smarthone
entwickelt, die hdchste Anforderungen hinsichtlich Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit erfiillt. Wahrend der vienna-tec wird
das Erfolgsmodell auf dem Messestand der Firma Schirnhofer, Halle B - Stand 912, prasentiert.

Die neue smarthone geht insbesondere
auf die Bediirfnisse in der Lohn- und
Werkstattfertigung ein. Dabei werden
hochste Anforderungen hinsichtlich Fle-
xibilitdit und Wirtschaftlichkeit erfillt.
Von der Handhonbearbeitung bis hin
zum vollautomatischen Betrieb sind alle
geeigneten Betriebsarten verfiigbar. Ne-
ben kurzen Riist- und Bearbeitungszei-
ten wurde besonders auf die Bediener-
freundlichkeit geachtet.

B
]

Hochste Leistungsfahigkeit
in kompakter Bauweise

Durch die kompakte Bauweise finden
auf gerade mal 1,6 m?2 alle erforder-
lichen Funktionen wie z. B. eine inte-
grierte  Kiihlschmierstoffaufbereitung
Platz. Das kostenoptimierte, horizontale
Hon-System ist auf die Bearbeitung un-
terschiedlichster LosgroBen und Pro-
duktspektren ausgelegt. Prazisionsbau-

100

teile mit Durchmessern von 0,8 bis 45
mm und Honlangen bis 200 mm konnen
bei Hubgeschwindigkeiten bis 60 m/min
in kiirzester Zeit bearbeitet werden.

Maschinenbedienung leicht gemacht

Das Einrichten bzw. Umriisten der Ma-
schine ist Dank konfigurierter Schnitt-
stellen in kiirzester Zeit moglich. Dies gilt
ebenfalls beim Wechseln und Ansteuern
von verschiedenen Vorrichtungsarten,
Werkzeugen und Funktionen. Die intui-
tive Bedienerfihrung minimiert die Vor-
bereitungszeiten und Einlernprozesse
fiir weiteres Bedienpersonal. Im speziell
entwickelten Ubersichts-Bildschirm be-
kommt der Bediener alle erforderlichen
Informationen angezeigt und kann zu-
dem die notwendigen Funktionen aus-
fithren.

Automatisierung
fiir vereinfachtes Handling

Ein weiteres Novum in diesem Seg-
ment ist die einfache Erweiterung der

4 N

Auf einen Blick

= Entwickelt fUr Lohn- und Werk-
stattfertigung

= Handhon- und Automatikbetrieb
moglich

= Bohrungsdurchmesser bis 45 mm

= Honlangen bis 200 mm

= Flektromechanische Zustellung
mit Kraftsensor

= Hubgeschwindigkeit bis 60 m/min

= Beschleunigung bis 40 m/s?

= |ntegrierte Kuhlschmiermittelauf-
bereitung
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links Die smarthone von Gehring
steht flr maximale Produktivitat,
minimale Rustzeiten, mehr Flexi-
bilitdt, hohe Genauigkeit, einfache
Bedienung im Honen.

rechts Das horizontale Hon-
System ist auf die Bearbeitung
unterschiedlichster LosgréBen und
Produktspektren ausgelegt. Prazisi-
onsbauteile mit Durchmessern von
0,8 bis 45 mm und Honlangen bis
200 mm koénnen bei Hubgeschwin-
digkeiten bis 60 m/min in kirzester
Zeit optimal bearbeitet werden.

Honbearbeitung mit einer Auto-
matisierung. Die Automationszelle
mit Roboter tibernimmt neben dem
Handling bis zu vier Nebenpro-
zesse. Durch Plug&Play iiber eine
Standard-Schnittstelle erfolgt die
gesamte Kommunikation inkl. di-
rektem Feedback der Messwerte zur
Honsteuerung. Bei Bedarf kann eine
zweite Honmaschine fiir eine hohe-
re Ausbringung oder zum Vor- und
Fertighonen in zwei Operationen in-
tegriert werden.

Keine Kompromisse:
smarthone Werkzeuge

Damit die Prizision auch ohne auf-
wendiges Abrichten stimmt bietet
Gehring ein auf die Maschine opti-
mal abgestimmtes Werkzeugsystem.
Prazision und Langlebigkeit zeich-
nen die Werkzeuge aus — und sie
garantieren laut Herstellerangaben
groRte Wirtschaftlichkeit, optimierte
Oberflichen und bestmdgliche Boh-
rungsgeometrien bei vergleichswei-
se geringem Invest.

EEQREM r
|I

Durch das Mehrleistensystem wer-
den hohe Standzeiten erzielt. Das
als Baukasten aufgebaute Werk-
zeug-Set deckt die gangigen Durch-
messerbereiche von 3 bis 15 mm ab.

Halle B, Stand 912

Schirnhofer Werkzeugmaschinen Uber.80 Jahre Erfahrung und Know-how
& Werkzeuge GmbH in Grof3teilbearbeitung

Birkengasse 2
A-2551 Enzesfeld-Lindabrunn

PAMA GMBH

Tel. +43 2256-82346 KURT-SCHUMACHER-STR. 41B ¢ D-55124 MAINZ
www.schirnhofer.at TEL.: (+49) 6131 6007261 * FAX: (+49) 6131 6007268
vertrieb@pama.de ® www.pama.de

_E E PAMA SPA

VIALE DEL LAVORO, 10 ¢ 1-38068 ROVERETO (TN)
1 01 £ TEL. (+39) 0464 455511 ¢ FAX (+39) 0464 438609
E - info@pama.it ® www.pama.it
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Das Potenzial des
Erodierens und Frasens

Agie Charmilles Sales Ltd prasentiert auf der vienna-tec Innovationen aus der Welt des Erodierens und
Hochgeschwindigkeitsfrasens. Als absolute Neuheit werden das Modell MIKRON HSM 400ULP sowie die CUT 2000 mit
automatischem Drahtwechsel live und in Aktion vorgefiihrt. Die neue Bedienoberflache der Erodiermaschinen setzt neue
MaBstabe in der Ergonomie der Programmierung.

In Halle B auf ihrem Messestand 612
zeigt Agie Charmilles eindriicklich, wie
60 Jahre Erosion und Innovation durch
das Stammhaus GF AgieCharmilles die
Fertigung weltweit gepragt hat. So wird
EDM und HSM auch in Zukunft eine
der Schlusseltechnologien des globalen
Fortschritts sein. Soziologische Fakto-
ren fiihren zu einem Wachstum in der
Medizintechnik. Umweltfaktoren befli-
geln den Markt fiir eine effiziente Ener-
gie der Beleuchtungen, der Maschinen
und der Materialien. Technologische
Faktoren wie Miniaturisierung, neue
Materialien und weiterentwickelte In-
formations- und Kommunikationstech-
nik bendtigen die Mikro-EDM. Fiir je-
des Geschaftsfeld hat Agie Charmilles
Sales Ltd die genau richtige Erodier-
und Frasmaschine oder eine 3D-La-
sermaschine fiir Oberflachenstruktu-
rierungen. Technik von heute fir die
Fertigung von morgen.

Leistung der EDM
markant verbessert

Vor 60 Jahren stieg GF AgieCharmilles
in die Erosionstechnologie ein. Schnell
etabliert sich das damals «exotische»
Bearbeitungsverfahren im Werkzeug-
und Formenbau und bei der Teilefer-
tigung als zuverldssige und &aullerst
prazise Technologie. GF AgieCharmil-
les hat die Leistung bei Senkerosions-,
Drahterosions- und Startlochbohrma-
schinen in den vergangenen zwolf Jah-
ren signifikant gesteigert. So wurde bei
der Drahterosion die Toleranz um 50 %
und die Oberflachenrauheit um 66 %
reduziert sowie die inneren Radien um

102

Der automatische Drahtwechsler — Automatic Wire Changer —
macht den Weg frei flir mehr Vielseitigkeit und Prozesskontrolle.

40 % verkleinert. Bei der Senkerosion
wurde die Funkenstrecke von 20 pm auf
5 pm reduziert und die Oberflachenrau-
heit um 75 % verringert.

Innere Radien konnten um 75 % ver-
kleinert und der Verschleiss bei Kupfer-
und Graphitelektroden praktisch eli-
miniert werden. Im gleichen Zeitraum
ist die Mensch-Maschine-Schnittstelle
noch benutzerfreundlicher, die Prazi-
sion der Maschinen verbessert und die
Leistungsfahigkeit des Generators von
20 auf 80 % erhoht worden.

X-technik

Automatic Wire Changer

Der automatische Drahtwechsler macht
den Weg frei fiir mehr Vielseitigkeit
und Prozesskontrolle, da er den Ein-
satz von Drahten mit unterschiedlichem
Durchmesser und aus verschiedenen
Werkstoffen ermodglicht. Beispielswei-
se kann zur Erhohung der Schnittge-
schwindigkeit fiir den Hauptschnitt ein
beschichteter Draht oder ein Draht mit
groferem Durchmesser verwendet wer-
den. Der Nachschnitt erfolgt anschlie-
RBend mit einem Standarddraht, um die

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



Auch das neue Modell CUT 2000 mit
automatischem Drahtwechsel wird auf der
vienna-tec live und in Aktion vorgefiihrt.

laufenden Kosten zu senken. Der Prozess ist besonders ef-
fizient, wenn ein Teil den Einsatz von diinnen Drahten (0,1
mm oder diinner) erfordert. Dieser Drahtwechsel wird durch
die einzigartige offene V-Fithrung unterstiitzt. Mit dem au-
tomatischen Drahtwechsler konnen Bediener die Leistungs-
grenzen vollig neu definieren. Diinner Draht kann nun zum
Schneiden dickerer Teile verwendet werden. Ein 80 mm di-
cker Stempel lasst sich nun effizient mit einem 0,1-mm-Draht
schneiden, wenn der Hauptschnitt mit einem Draht mit gro-
RBerem Durchmesser erfolgt. Das Ergebnis: mehr Leistung,
mehr Geschwindigkeit.

Ergonomische Bedienerfiihrung

Die Bedienerfreundlichkeit einer Maschine hat einen gro-
RBen Einfluss auf Programmierungs- und Einrichtungszeit
einer Maschine. Nach vielen Marktanalysen, Interviews und
Besuchen in der Werkstatt hat die GF AgieCharmilles eine
neue Generation vom MMI erstellt. Der Bildschirm ist klar
strukturiert, Grafiken einfach gestaltet und verstandlich.
Mittels Bilderahmen in Farbe wird dem Bediener gezeigt, in
welchem Modus er sich befindet. Und wenn er nicht mehr
weiterkommt, ist die Hilfe nicht weit entfernt. Fiir das Ein-
gabefeld oder Thema ist eine interaktive Unterstiitzung hin-
terlegt. Die Simulation mit Fehlerberichterstattung gibt dem
Bediener das gute Gefiihl den Startknopf zu driicken. Die
neue Generation kann mit der Formel 1 verglichen werden:
schnell, einfach, flexibel.

Baureihe um neues Modell erweitert

Die HSM 400ULP erganzt die fiinfachsigen Bearbeitungs-
zentren (LP steht fiir Linear Performance). Der Name ist
Programm: Mit bewahrter Linear-Technologie sorgt ultra-
schnelles Frasen fiir eine prazise Formwiedergabe mit feins-
ten Oberflichen am Werkstiick. Dazu ist die vektorgeregelte
Step-Tec Opticool-Motorspindel mit 42.000 min? mit einem
hohen Drehmoment fiir das Abtragen vergleichsweise grosser

B VIENNA-TEC | WERKZEUGMASCHINEN
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Die HSM 400ULP erganzt die flinfachsigen
Bearbeitungszentren (LP steht fiir Linear
Performance).

Spanvolumen in

gehartetem Stahl, Das Video zur

Titan oder Alumi- HSM 4000ULP

nium ausgelegt. www.zerspanungstechnik.at/
Zusammen mit video/63447

der  Werkzeug-

vermessung [TM i

(Intelligent  Tool Das Video zur CUT 2000

Measurement) er-
fasst sie die kom-
plette Werkzeug-
spitze bis zu 12
mm auf modernen Bildsensoren. Die digital erfasste Werk-
zeuggeometrie wird von einer speziellen Software digital ge-
sdubert und vermessen, sodass eine Wiederholgenauigkeit
im Mikrometerbereich erreicht wird.

www.zerspanungstechnik.at/
video/63445

Agie Charmilles Sales Ltd

Wiener StraBe 41-43, A-3130 Herzogenburg
Tel. +43 2782-800-3008
www.gfac.at

HEHTEILE IN PERFEKTIOMN ABW
S

4 Diverse Teile aus
verschiedensten
Werkstoffen

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr.
Ihre kénnten auch dabei sein!

. ABW Automatendreherei Brider Wiesor Ges.m.b.H,
I-!anh ergerstr. 32-34 _ A-5310 Mondees _ AUSTRIA
Tal,: (0043) [0)8232 3563 0 _ Fax: (0D43) (0)8232 3135
E-mail: mmﬂm_wm;hu-mmwmn
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TRAUB| TNL32

Ein Revolver, zwei Antriebe —

null Zeitverlust

Der Lang-/Kurzdrehautomat TRAUB TNL32 ist um eine Variante erweitert worden. Bei dieser Ausfiihrung ist die
Gegenspindel auf einem separaten Kreuzschlitten mit X- und Z-Achse aufgebaut. Die Bearbeitungsaufgaben
fiir die Werkstiickriickseite (ibernimmt einer der beiden X/Y/Z-Revolver. Beide Werkzeugtréger sind sowohl

an der Hauptspindel als auch an der Gegenspindel einsetzbar. Mit dieser Weiterentwicklung wird das
Bearbeitungsspektrum auf Werkstiicke tiber 300 mm Lénge erweitert, welche dann durch die Gegenspindel
abgefiihrt und auf ein Transportband abgelegt werden kénnen.

104 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



1 Die TRAUB Lang-/Kurzdrehmaschine TNL32 mit neun
Achsen.

2 Zusammenspiel der Systeme: Hauptspindel, oberer
Revolver, Riickapparat und die Gegenspindel mit
integriertem Revolver unten.

3 Augenfalliges Merkmal der TNL32-Baureihe
ist der deutlich vergréBerte, groBzligige und
bedienerfreundliche Arbeitsraum.

4 Lange Teile werden durch die Gegenspindel abgefihrt
und auf einem Band abtransportiert.

drehautomaten Mal3stdbe: einem noch groRzii-

gigeren Arbeitsraum, Zehn-Stationen-Revolvern,
hoheren Leistungsdaten und als Highlight der soge-
nannte , Dual Drive” — ein Revolver, der mit zwei integ-
rierten Antriebsstrangen Nebenzeiten deutlich verkiirzt.
Und oben drauf kann die TNL32 als Kurz- oder Langdre-
her eingesetzt werden. Mit wenigen Handgriffen werden
die Langdreher auf den Kurzdrehbetrieb umgebaut und
umgekehrt. Der extrem grofle Z-Verfahrweg des Spin-
delstockes ermoglicht die richtige Positionierung der
Hauptspindel, entweder fur das Langdrehen oder fur
das Kurzdrehen.

D ie TNL32 setzt in dem Markt fiir Lang- und Kurz-

GroBziigiger Arbeitsraum
mit innovativen inneren Werten

Augenfilligstes Merkmal der TNL32-Baureihe ist der
deutlich vergroRerte, groRziigige und bedienerfreundli-
che Arbeitsraum. Die TNL32 verfiigt iiber einen Zehn-
Stationen-Revolver. Die Revolverschaltung erfolgt mit-
tels einer NC-Rundachse, die die Bewegung iiber ein
Zykloidengetriebe steuert. Dadurch kann der Revolver
in jede beliebige Position geschaltet werden, ohne dass
eine mechanische Verriegelung erforderlich ist. Die freie
Positionierung des Revolvers ermdglicht Mehrfach-
werkzeugbelegungen an jeder Station, sodass der obe-
re Werkzeugtrager mit bis zu 30 Werkzeugen bestiickt
werden kann. Durch den Entfall der mechanischen Ver-
riegelung werden Span-zu-Span-Zeiten von 0,3 sec. rea-
lisiert. Weiteres innovatives Highlight ist der ,Dual =
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Drive” — zwei in einem Revolver integrierte
Antriebe. Diese pfiffige und patentierte An-
triebslosung mit zwei getrennten Antriebs-
strangen in einem Revolver reduziert die
Nebenzeiten und damit auch die Stiickzei-
ten auf ein Minimum. Die genial einfache
Idee: Wahrend ein Werkzeug im Eingriff ist,
kann das fiir den nachsten Arbeitsschritt
vorgesehene Werkzeug hauptzeitparallel
auf die gewlinschte Drehzahl beschleuni-
gen und steht nach der Revolverschaltung
sofort mit voller Drehzahl zur Verfiigung.
Ruckartige Beschleunigungen und Verzo-
gerungen, die bisher zur Nebenzeitmini-
mierung unumganglich waren, gehoren
damit der Vergangenheit an. Der Anwen-
der profitiert dabei zusatzlich von dem
Vorteil, dass der Werkzeughalterverschleily
durch die niedrigen Beschleunigungswer-
te drastisch reduziert wird. Die Span-zu-
Span-Zeiten liegen auch bei angetriebenen
Werkzeugen unter 0,3 Sekunden.

Verhesserte Werkzeugaufnahmen

Das Werkzeughalterprogramm ist zur
TNL18-Baureihe weitestgehend kompati-
bel - lediglich die Antriebsrader der ange-
triebenen Werkzeughalter werden bei Be-
darf getauscht. Fiir beide Varianten kommt
das TRAUB Kompaktschaftsystem zum
Einsatz: Ein verbessertes System zur hoch-
genauen Aufnahme von Werkzeughaltern
im Revolver. Die Werkzeughalter sitzen
tiefer im Revolver als bei handelsiiblichen
Systemen, was zu geringeren Hebelwir-
kungen und damit zu hoherer Steifigkeit
fithrt. Bei angetriebenen Werkzeughaltern
ermoglicht der groRBe Schaftdurchmesser
den Einbau von Walzlagern mit ebenfalls
groBen Durchmessern. Mittels Schnell-
wechselsystem konnen Werkzeuge ohne
Ausbau des Werkzeughalters hochgenau
und ziigig ausgetauscht werden.

Fiir komplette und
komplexe Bearbeitung

Uber die Simultanbearbeitung mit meh-
reren Werkzeugen gewahrleisten beide
Drehautomaten hohe Produktivitatswerte.
Bis zu drei Werkzeuge sind dabei an zwei
Spindeln gleichzeitig im Einsatz. Anders
als bei der TNL32 wird bei der TNL32P
die Y-Achs-Bewegung des oberen Re-
volvers durch Interpolation der Achsen
X/C/H abgebildet. Fraskonturen lassen
sich selbstverstandlich durch Eingabe im
Ublichen kartesischen Koordinatensystem
XN/Z erstellen. AuRermittiges, achsparal-
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leles Bohren ist auf diesem Weg ebenfalls
problemlos maoglich. Eine leistungsstarke,
schwenkbare Gegenspindel sitzt auf ei-
nem X/Y/Z Kreuzschlitten, der gleichzei-
tig den unteren Werkzeugrevolver tragt.
Dieser Schlitten zeichnet sich durch groRe
Achs-Verfahrwege aus. Der Weg zur drei-
achsigen Riickseitenbearbeitung, auch fiir
geometrisch komplexe Werkstiicke, ist
frei. Bei der Gegenspindelvariante wird die
Maschine mit einem soliden Riickapparat
ausgestattet. Er nimmt acht Werkzeughal-
ter auf, wovon drei angetrieben werden
konnen. Insgesamt vier Stationen sind mit
einer inneren Kiihlmittelzufuhr versehen.
Jede Station ist einzeln ansteuerbar, so-
dass Schneidol gezielt zugefiihrt wird. Die
groRen Verfahrwege der Gegenspindel
ermoglichen dabei Mehrfachbelegungen
der Stationen (z. B. Doppelbohrhalter).
Neu ist das ausgekliigelte Antriebssche-
ma flir die eingesetzten Werkzeughalter,
welche wahlweise hohe Drehzahlen oder
ein hohes Drehmoment liefern. Alternativ
kann die TNL32 nun mit einer autonomen
Gegenspindel versehen werden. Auf einem
X/Z Kreuzschlitten ist eine von den Leis-
tungsdaten zur Hauptspindel identische
Gegenspindel montiert. Neu ist, dass Teile
mit einer Lange > 300 mm bis zu einem
Durchmesser von 30 mm jetzt durch die
Gegenspindel abgefithrt werden konnen.
Bei der TNL32 kommt die TRAUB-Steue-
rung TX8i-s und bei der TNL32P die TX8i-
p zum Einsatz. Beide Steuerungen basieren
auf der CNC-Steuerung eines weltweit fiih-
renden Steuerungs-Herstellers, wahrend
die Bedienfeldsoftware beider Steuerungen

TNL32: Maschinenaufbau mit X- und
Z-Achse an der Gegenspindel.

—wie alle seit mehr als 30 Jahren entwickel-
ten Versionen - eine hundertprozentige
TRAUB-Eigenentwicklung ist.

Geringer Platzbedarf
und gute Zuganglichkeit

Durch das senkrechte Maschinenbett ist
nicht nur der Spanefall giinstig, sondern
auch die AufstellmaRe dulerst kompakt.
Dazu tragt auch der im oberen Bereich der
Maschine integrierte Schaltschrank bei. In
vorhandene Maschinengruppen lasst sich
der Drehautomat also platzsparend einbin-
den. Der Arbeitsraum ist durch seine ausge-
sprochenhohe undbreite Schiebetiir fiirden
Bediener leicht zuganglich und eroffnet viel
Raum fur Einrichte- oder Umrustarbeiten.
Zielgruppe des neuen Lang-/Kurzdrehauto-
maten TNL32 mit Zehn-Stationen-Revolver
und ,,Dual Drive” ist der gesamte Maschi-
nenbau, die Automobil- und die Hydraulik-
industrie, sowie die Medizintechnik. Seine
Starken spielt er vor allem da aus, wo so-
wohl einfache, kleine als auch geometrisch
hochkomplexe Teile mit einem maximalen
Stangendurchlass von 32 mm bearbeitet
werden.

Halle B, Stand 222

INDEX-Werke GmbH & Co. KG

Plochinger StraBe 92
D-73730 Esslingen
Tel. +49 711-3191-0
www.index-werke.de
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Vertikaldrehen von Flanschteilen

EMAG présentiert das Standard-Vertikaldrehzentrum fiir Futterteile auf
der vienna-tec in Halle B, Stand 312. Die VL3 ist dank hoher Prézision und
Produktivitat sowie minimalen Umriistzeiten fiir kleine und groBe Betrieben

wie auch fiir Lohnfertiger interessant.

Die Standard-Vertikaldrehmaschinen der
VL-Baureihe zeichnen sich durch hochste
Produktivitat, extrem hohe Dauergenauig-
keit, sehr hohe Betriebssicherheit und gute

Vorteile VL 3

Automatischer Werkstlckwechsel in

klrzester Zeit = fixe Produktionsmenge

= |ntegrierte Automation, geringe
Investitionskosten.

= Kurze Wege zwischen Bearbeitung

und Beladung, folglich sehr kurze

Stlckzeiten.

Hohe VerfUgbarkeit.

|dealer Spanefall.

Sehr kurze Span-zu-Span-Zeit.

Geringer Platzbedarf.

Bedienbarkeit aus. Bei der Vertikaldrehma-
schine VL 3 tibernimmt die Pick-up-Spin-
del als Teil des Portalschlittens das Greifen
und Ablegen der Teile. Kurze Wege und die
kompakte Bauform ergeben extrem kurze
Lade- und Taktzeiten. Damit ist die Verti-
kaldrehmaschine VL 3 auch bei wechseln-
den LosgroBen und Teilevarianten flexible
einsetzbar.

Jede VL 3 ist eine Vertikaldrehmaschine,
in der das Be- und Entladen integriert ist.
Ein umlaufendes Transportband befordert
die Teile in Schlepprahmen zur hinter dem
Arbeitstaum liegenden Pick-up-Station.
Somit konnen bei der Vertikaldrehmaschi-
ne vorne jederzeit gefahrlos Fertigteile ent-
nommen und Rohteile aufgelegt werden.
Das NC-gesteuerte Transportband ist um-

Das Video zur VL 3

www.blechtechnik.at/
video/45272

ristfrei. Beim Umstellen auf ein anderes
Werkstiick werden die neuen transportspe-
zifischen Daten mit dem NC-Teilepro-
gramm in die Steuerung eingelesen.

Bl www.emag.com
Halle B, Stand 312

MAURER® MAGNETIC AG

www.maurermagnetic.ch

Entmagnetisiergerat MM DN + CT-U

Constant-Field-Technologie CFT® ermdglicht hohe
Feldstérke trotz hohem Fiillgrad der Spule.

Maurer Magnetic hebt klassische Tunnelentmagnetisierer
durch den Einsatz von modernen Leistungsmodulen tech-
nisch auf eine neue Stufe. Durch das eingesetzte «Maurer-
Degaussing-Verfahren» erdffnen sich vollig neue Mdglich-
keiten — wie z. B. das erfolgreiche Entmagnetisieren von
massiven Werkstiicken oder von vielen Einzelteilen gleich-
zeitig. Die Integration in automatisierte Abldufe gestaltet
sich durch vorbereitete Steuerungsschnittstellen einfach.
Im Einsatz stehende, alte Entmagnetisierspulen kénnen
mit dieses System sehr einfach ersetzt werden, um heuti-
ge oder zukiinftige Anforderungen zu erfiillen.

* manuelle Bedienung oder Automation.
« von massiven Werkzeugen bis zu kleinen Prézisionsteilen.
« Prozessféhigkeit durch kundenspezifische Auswahl.
der Losung zusammen mit Maurer Magnetic.
» Konformitat mit modernen Sicherheitsaspekten.

= F7 WERKZEUGMASCHINEN

SCHIRNHOFER

Birkengasse 2, A - 2551 Enzesfeld - Lindabrunn
Tel. +43(0) 2256 / 82346, E-mail: office@schirnhofer.at
Internet: www.schirmnhofer.at


http://www.zerspanungstechnik.at/video/45272
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Innovationskraft in Wien

Vom 9. bis 12. Oktober prasentiert DMG / MORI SEIKI seine Innovationskraft auf der vienna-tec 2012. Auf iiber 387
m2 zeigt der Weltmarktfiihrer ein ausgewéhltes Produktspekirum, darunter hochproduktive Dreh-Technologien,
die 5-Achs-Simultanbearbeitung, die Osterreich-Premieren DMU 105 monoBLOCK® FD und SPRINT 50, die neue
ECOLINE-Baureihe im funktionalen Design sowie die erste gemeinsame Entwicklung von DMG / MORI SEIKI: das
hochproduktive Kompaktbearbeitungszentrum MILLTAP 700.

Universaldrehen
mit der NLX2500SY/1250

Mit mehr als 14.000 installierten Ein-
heiten sind die Universal-Drehma-
schinen der NL- und NLX-Serie von
DMG / MORI SEIKI an Stiickzahlen ge-
messen die absoluten Topseller im Pro-
duktportfolio des japanischen Werk-
zeugmaschinen-Herstellers. Zur AMB
in Stuttgart prasentierte DMG / MORI
SEIKI drei neue Modelle, wobei die
NLX2500SY/700 auf der vienna-tec
live unter Span zu sehen sein wird.

Universalmaschinen gelten als das
fertigungstechnische Riickgrat im Zu-
lieferbereich. Vor diesem Hintergrund
iiberzeugt die NLX-Baureihe von
DMG /MORI SEIKI einerseits durch
auBergewohnliche Leistungswerte und
Funktionalitdt, andererseits durch eine
hohe Wirtschaftlichkeit und einen at-
traktiven Preis. Eine solide Basis fur
das starke Gesamtpaket ist der stabile
Aufbau der NLX, optimiert fiir die je-
weilige Anwendung, wobei auch das
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ins Maschinenbett integrierte Kihl-
system die thermischen Eigenschaf-
ten nochmals verbessert. Aufgrund
von Steifigkeitserhéhungen in allen
Antriebsstrangen der Linearachsen,

X-technik

1 SPRINT 50 - mit
quer verfahrbarer
Gegenspindel-
Reitstock-Kom-
bination. Sowohl
Haupt- und
Gegenspindel

als auch die
Werkzeug-Revol-
ver verflgen al-
lesamt Uber eine
wartungsfreie Ol-/
Luftschmierung.

2 Universaldrehen
mit Gegenspin-
del: NLX25008SY.

der Struktur des Maschinenbettes
und dank der Flachfiihrungen mit ih-
ren hohen Dampfungseigenschaften
erzielt die NLX-Baureihe zudem eine
um 30 % erhohte Maschinenstei- =
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PRAZISIONSWERKZEUGE
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-errekre FParrner

Scheinecker prasentiert Produkthighlights EF' E|
von WIDIA, SEH-Prazisionswerkzeuge,
Hermann Bilz und Mikron. EE}-

Besuchen Sie uns vom 9.-12. Oktober 2012 auf
Scheinecker GmbH

der VIENNA-TEC 2012, Halle B, Stand 0101 it
4600 Wels, Austria

Wir freuen uns auf Ihren Besuch. T +43.7242.62 807
F+43.7242.41 287

office@scheinecker-wels.at

www.scheinecker-wels.at
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oMU 125 monoBLOCK

e

figkeit im Vergleich zu den Vorginger-
modellen.

Im Vergleich zur ebenfalls neuen
NLX2500Y/1250 unterscheidet sich
die NLX2500SY/700 unter anderem
um die zusatzliche Gegenspindel, die
vor allem mit Blick auf die Moglichkei-
ten der 6-Seiten-Komplettbearbeitung
ihre Vorziige ausspielen kann.

High-Speed-Automatendrehen
mit SPRINT 50

Die neue SPRINT 50 iiberzeugt nicht
nur durch das moderne DMG Maschi-
nendesign. Auch das Maschinenkon-
zept bietet eine ausgezeichnete Lo-
sung fiir die Bearbeitung von Stangen
mit bis zu 51 mm Durchmesser. Die
neue Elektrospindel und drei neue
Werkzeugrevolver mit je 12 angetrie-
benen Werkzeugen sorgen fiir maxi-
male Performwance. Die patentierte
Direct Drive-Technology ermdoglicht
das Schwenken der Revolverscheibe
und macht so komplexeste Bearbeitun-
gen an den Spindeln moglich. Eben-
falls neu ist die pneumatisch gesteuer-
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te Spanneinrichtung, die Zykluszeiten
auf ein Minimum reduziert.

5-Achs-Simultanbearbeitung

Die monoBLOCK®-Maschinen NEXT
GENERATION von DMG / MORI SEIKI
bieten von Grund hochste Steifigkeit
und Stabilitat fir maximale Frasleis-
tungen, ausgezeichnete Bearbeitungs-
performance, sowie beste Genauigkei-
ten. Erreicht werden diese Leistungen
durch die konzeptionell hohen ruhen-
den Massen des monoBLOCK® und
eine detaillierte FEM-Analyse. Die
DMU 105 FD monoBLOCK®, live auf
der vienna-tec, besticht durch eine
kraftvolle Motorspindel mit 52kW
Leistung und 430Nm Drehmoment,
die optional auch mit SK50 / HSK-A100
Werkzeugaufnahme erhaltlich ist.

1,1 Sek. Werkzeugwechselzeit

Die erste gemeinsame Entwicklung
von DMG und MORI SEIKI ist das
Kompaktbearbeitungszentrum  MIL-
LTAP 700. Die hochproduktive Ma-
schine zeichnet sich durch einen pa-

3 Die DMU 105 FD monoBLOCK® bietet
5-Achs-Simultanbearbeitung bei héchster
Steifigkeit.

4 Mit bis zu 24.000 min™* Spindeldreh-
zahl und einem Spindelantrieb bis 25

kW liegt die MILLTAP 700 im absoluten
Spitzenfeld. Und auch die Wechselzeiten
von 1,1 Sekunden beziehungsweise die
Span-zu-Span-Zeit von 1,5 Sekunden sind

Uberzeugende Erfolgsfaktoren.

tentierten Werkzeugwechsler mit 1,1
Sek. Werkzeugwechselzeit), stabile
Grundkonstruktion fiir Hochleistungs-
Frasbearbeitungen sowie bester Steu-
erungstechnik mit der SIEMENS 840D
solutionline Operate aus. Das MILLTAP
700 kann optional mit direkten Weg-
messsystemen in X/Y/Z ausgestattet
werden und damit beste Wiederhol-
und Dauergenauigkeiten garantieren.

Halle B, Stand 322

DMG / MORI SEIKI AUSTRIA GMBH

Josef Jessernigg StraBe 16
A-2000 Stockerau

Tel. +43 2266-67740
www.dmgmoriseiki.com
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25 Jahre aufklappbare Energierohre

1987 stellte igus mit der Serie R 68 das erste aufklappbare ,Energierohr” vor, mit dem Energie und Signale auch
unter widrigen Bedingungen zu beweglichen Maschinenkomponenten transportiert werden konnten. Anlésslich
der AMB 2012 hlicken die Kolner Kunststoffexperten auf die Entwicklung dieser Innovation zuriick, denn die Idee

kam und kommt gut an — zu sehen ist das System auch auf der vienna-tec 2012.

,Der Grund fiir diesen Erfolg ist”, so

Markus Fuchs, Branchenmanager
Werkzeugmaschinen bei igus, ,das
dass flexible Kunststoffrohr Metall-
spane vom Leitungspaket fern halt,
jederzeit zu offnen ist und damit die
Ausfallsicherheit z. B. von Bearbei-
tungszentren erhoht.” Die logische
Konsequenz war, das erfolgreiche
Prinzip auszubauen und so folgte finf
Jahre nach dem R 68 der nachste gro-
Re Entwicklungsschritt: Die Baureihe
Triflex war in drei statt zwei Dimensio-
nen beweglich.

Meilensteine der Entwicklung

Es folgten Weiterentwicklungen, die
zusatzliche Anwendungen erschlos-
sen. Beispielsweise konnten Energie-
rohre aus dem Hochtemperatur-Werk-
stoff igumid HT auch dem ,Beschuss”
durch gliihende, bis zu 850° C heiRe
Spane standhalten, ohne den Kunst-
stoff zu beschadigen. Einen echten
Entwicklungssprung gab es 2010 mit
der Vorstellung des RX-Rohrs mit ver-
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besserter Dichtigkeit. Es halt nahezu
alle typischen Verunreinigungen wie
Metallspane und —abrieb zuriick, eben-
so Ol und Kiihlschmierstoffe (IP40-ge-
testet). Die spaneabweisende Kontur
lasst Spane unabhangig von ihrer Form
einfach abfallen. Ebenfalls verbessert
wurde die Beweglichkeit der Energie-
rohre: Es sind nicht nur kurze freitra-
gende Strecken moglich, sondern auch
enge riickwartige Biegeradien.

Umfassendes Programm mit
ausgezeichnetem Design

Neben der Baureihe RX stehen dem
Anwender nahezu alle Serien des um-
fassenden  Energiekettenbaukastens
von igus als geschlossene Variante
mit jederzeit zu 6ffnenden Kunststoff-
deckeln zur Verfligung. Auch das Zu-
behorprogramm wachst bestandig.
Zum ,runden Geburtstag” gibt es z.
B. spanedichte Anschlusselemente mit
integrierten C-Schienen und Alumi-
niumdeckel fiir fast alle Energierohr-
Baureihen, die fiir den Einsatz an

X-technik

links Die Energierohre von igus sind auch
als fertig vorkonfektionierte ,readychains*”
mit Leitungen, Steckern und allem drum
und dran erhéltlich. Das Bild zeigt deutlich,
wie gut das Innenleben vor Spéanen und
Verschmutzungen geschutzt ist. Durch die
jederzeit zu 6ffnenden Deckel bleiben die
Leitungen problemlos zugénglich.

rechts Das RX-Rohr mit spéaneabweisen-
dem Profil ist zu 99 Prozent dicht (IP40

getestet - TUV NORD CERT GmbH).

design-orientierten Maschinen entwi-
ckelt wurden. Dartiber hinaus sind die
Energierohre natiirlich auch als fertig
konfektionierte ,readychain” erhélt-
lich. Ein Angebot von igus, das immer
mehr Werkzeugmaschinenbauer gerne
nutzen.

Halle C, Stand 528

igus® polymer Innovation GmbH

Ort 55, A-4843 Ampflwang
Tel. +43 7675-4005-0
www.igus.at

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



B VIENNA-TEC | WERKZEUGMASCHINEN

Schachermayer mit groBtem Messestand

Auf {iber iiber 700 m2, dem groBtem Messestand auf der vienna-tec 2012, prasentiert Schachermayer in der
Halle B, Stand 942 einen attraktiven Querschnitt aus seinem umfassenden Lieferprogramm aus den Bereichen
zerspanende Metallbearbeitung und Umformtechnik.

Im Zuge der vienna-tec wird das neue
CO,-Laserschneidsystem von LVD - die
ORION 3015 PLUS vorgestellt. Sie ist
die ideale Einstiegsmaschine fiir Einzel-
fertigungsbetriebe, zelluldre Produktion
und Hochproduktionsbereiche. Das neu

uberarbeitete System in Hybridbauweise
zeichnet sich jetzt durch Touch-L aus, das
eine ziigige und effiziente Ausfihrung re-
gelmalig anfallender und komplexer Be-
triebsablaufe, bei minimalen Bedienerein-
griffen erlaubt. Touch-L vereinfacht den

Laserschnitt-Prozess durch die Nutzung
intuitiver, grafischer Symbole und opti-
scher Anzeigen zur Darstellung und Steu-
erung der Funktionen. Touch-L fithrt au-
Rerdem automatische Verschachtelungen
und die Erstellung von Auftragen durch.

Frasmaschinen fiir simtliche Belange

Modernste Technologie und Ergonomie
vereinen die Frasmaschinen aus dem
Hause Kunzmann - die Palette umfasst
sowohl kompakte, konventionelle Univer-
sal-, Fras- und Bohrmaschinen. Wie bei-

Die WF 400 M uberzeugt in Werkstatt,
Fertigung und Ausbildung mit Leistungs-
stérke, Prazision und einfachem Handling.

spielsweise die WF 400 M - sie Uberzeugt
in Werkstatt, Fertigung und Ausbildung
mit Leistungsstarke, Prazision und einfa-
chem Handling.

Fiir produktionsnahe Anwender und Her-
steller von qualitativen Einzelteilen und
Kleinserien in Werkzeug- und Vorrich-
tungsbau ist die Kunzmann WF 600 M
bestens geeignet. Eine ebenfalls topaktu-
elle Konzeption bietet in allen Belangen
die leistungsfahige Werkzeugfrasmaschi-
ne WF 650 fiir die moderne und prazise
Einzelteil- und variable Serienfertigung.
Durch ein umfangreiches Zubehdorpro-
gramm kann diese den individuellen Kun-
denbediirfnissen angepasst werden.

Hl www.schachermayer.at
Halle B, Stand 942
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Internationale Fachmesse fiir Industrie

X.mill 640

mit windowsbasierender
GPlus Steuerung

49.900,- €

Vertikal-BAZ
kompakt, leistungsstark, prazise
und auBerst wirtschaftlich!

. ab 1.10_1
KNUTH Werkzeugmaschinen GmbH Neue Agye 2
Aignerstrasse 9 ¢ A-2201 Hagenbrunn Sse

* X 640/Y 400/ Z 500 mm
Tel. (01) 9081990-0 + Fax (01) 9081990-21 « E-Mail: office@knuth.at

Hochleistungs-BAZ
aus Polymerbeton

* Hauptspindeldrehzahl
bis 30.000 min (optional)

* Eilgang 60 m/min

* 1g Achsbeschleunigung

* X 700/Y 500/Z500 mm

X.mill 700 HS

mit windowsbasierender
GPlus Steuerung

74.900,- €

www.knuth.de
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Das neue Widia High Feed Fraskonzept:

Mit Hochvorschub wird das Geld verdient

Widia (OV: Scheinecker Wels) bietet ein komplettes Standardsortiment an unterschiedlichen Frésertypen fiir
verschiedenste Werkstoffe, die keine Kundenwiinsche offen lassen. Die Baureihen M1200HF High Feed, M370HF High
Feed, M270 High Feed und die High Feed Vollhartmetallfraser arbeiten mit geringeren axialen Schnitttiefen, aber deutlich
hoheren Zahnvorschiiben und erzeugen aufgrund des Anstellwinkels der Hauptschneide weniger radiale Schnittkréfte,
was eine geringere Vibrationsneigung zur Folge hat. Deswegen sind solche Fraskonzepte besonders gut geeignet, wenn
die Anwendung eine lange Auskragung erfordert. In den meisten Fallen kann nicht nur die Bearbeitungszeit deutlich
verkiirzt werden, auch bessere Standzeiten schlagen sich positiv zu Buche.

Zusatzlich zum anwendungstechnischen
Nutzen bieten Widia-Hochvorschubfraser
der neuesten Generation deutlich mehr
effektive Schneidkanten pro Wendeplatte.
Entsprechend sind auch die Kostenein-
sparungen, die sich mit den Widia-Hoch-
vorschubfrasern realisieren lassen.

Hochvorschubfriser zum Planfrasen

Der M1200HF Hochvorschubfraser kom-
plettiert die bereits sehr erfolgreich einge-
fithrte M1200 Planfrasergeneration. Der
Unterschied zu den vorhandenen 45°-Pl-
anfrasern besteht darin, das M1200HF
mit einem verringerten Anstellwinkel von
14,5° arbeitet. M1200HF kann mit densel-
ben Wendeplatten bestlickt werden, wie
der reguliare 45°-Planfraser, ausgenom-
men sind die speziellen Wiperplatten zum
Schlichtfrasen. Aufgrund der doppelsei-
tigen Wendeplattenkonstruktion stehen
zwolf effektive Hochvorschubschneiden
pro Schneidplatte zur Verfligung. Damit
ergibt sich eine uniibertroffene Wirt-
schaftlichkeit pro Schneidkante mit einer
max. Schnitttiefe ap bis 2 mm und Zahn-
vorschub fz bis 2,5 mm/Zahn. Besonders
bewahrt hat sich der M1200HF auch bei
Guss- und Schmiedeteilen, wenn im ers-
ten Durchgang die Guss- bzw. Schmiede-
haut mit ap max = 8 mm und Nomalvor-
schub abgefrast und alle weiteren Schnitte
mit Hochvorschub realisiert werden.

Das Universalgenie

Der M370HF eroffnet neue Dimensio-
nen im Hochvorschubfrisen. Extrem
wirtschaftlich mit sechs effektiven Hoch-
vorschubschneiden pro Wendeplatte
profiliert sich diese Werkzeugfamilie mit

erstaunlichen Einsatzoptionen. Abhangig
von der Komplexitit des Werkstiickes
konnen im Vergleich zu konventionellen
Frasstrategien definitiv Werkzeuge ein-
gespart und Bearbeitungszeiten redu-
ziert werden. Nicht genug damit, kann
im Schruppzyklus die Endkontur genauer
vorgefrast, damit die Restfeldbearbeitung
reduziert und die Schlichtbearbeitung ef-
fizienter realisiert werden. Der M370HF
Fraser mit Plattengrofe 08 kann bis ap =

1 Der M370HF er6ffnet neue
Dimensionen im Hochvorschubfrasen.

2 Mit dem M1200HF
Hochvorschubfraser lasst sich laut Widia
eine unibertroffene Wirtschaftlichkeit
pro Schneidkante realisieren.

1.25 mm und Zahnvorschub fz = 2.5 mm
/ Zahn eingesetzt werden. Besondere
Nachfrage betrifft die Geometrie -MM,
die speziell fiir rostfreie Stdhle und Ti-
tanwerkstoffe entwickelt wurde. Fiir den
klassischen Werkzeug- und Formenbau
steht die Geometrie -MH zur Verfugung,
die sich mit tiberzeugendem Durchhal-
tevermogen prasentiert. Als Standard-
Werkzeuge sind ein komplettes Pro-
gramm an Schaft-, Einschraub- und =>
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monoBLOCK® 65/ 85/ 105/ 125 NEXT GENERATION

KOOPERATION STARKT INNOVATION

Werkstucke von 600 kg bis zu 2.600 kg

bei 5-Achs Simultanbearbeitung

4

S
S

Y,

24/7 Service-Hotline: +43 (0) 17 95 76 109
2 e Hmm! Support rund um die Uhr sowie hochste
“omic /wa seu] Verfligbarkeit von Ersatzteilen.

iy,

Highlights monoBLOCK® NEXT GENERATION

_5-Achs-Bearbeitung von max. 1.000 kg bei der DMU 65
monoBLOCK®, bis zu 2.600 kg bei der DMU 125 monoBLOCK®
(3-achsig von max. 1.800 — 3.000 kg)

_ Minimaler Platzbedarf, z.B. 7,9 m? bei der DMU 65 monoBLOCK®

_SK50/ HSK-A100 bereits ab der DMU 85 monoBLOCK® verfiigbar

_430 Nm Drehmoment mit der 52 kW Motorspindel verfugbar

_Uneingeschrankte Kranbeladung von oben

Alle News unter: www.dmgmoriseiki.com

DMG / MORI SEIKI AUSTRIA
Oberes Ried 11, A-6833 Klaus

Tel.: +43 (0) 5523/ 6 91 41 - 0, Fax: +43 (0) 5523 /6 91 41 - 100

MONTFORT MWERBUNG

A§&

CHAMPION

_ Beste Zuganglichkeit und Ergonomie, Arbeitsraum,

Steuerung und Werkzeugmagazin von vorne bedienbar

_ Edelstahlauskleidung des Arbeitsraumes fiir eine hohe

Wertbestandigkeit
_ Fras-Dreh-Technologie und Palettenwechsler als Ausbaustufen

verflgbar

Wenn lhr Mobiltelefon tber eine QR-Code-Erkennungssoftware verfligt, gelangen Sie direkt auf unsere Homepage



Aufsteckfrasern von D = 25 — 66 mm ab
Lager verfiigbar. Die neue Wendeplat-
tenbaureihe WIDIA M370 ist ein doppel-
seitiges Konzept mit sechs Schneidkan-
ten und fiir die Produktivitdt bei hohen
Vorschubraten ausgelegt und bietet laut
Hersteller Sicherheit, ein optimales Zeit-
spanungsvolumen sowie Kosteneffizienz
pro Kante. ,Die M370-Baureihe bietet
eine MH-Geometrie fiir Schutz durch eine
Wendeschneidplatte ohne Spanstufe und
reduzierte Schnittkrafte sowie eine MM-
Geometrie speziell flir rostfreien Stahl
oder bei Optimierungsverfahren, die ge-
ringere Schnittkréfte erfordern”, so Juan
Seculi, Global Product Manager fiir Wen-
deschneidplatten-Fraser bei Kennametal.
+Auch beim Grenzbetrieb bietet das M370
langere Werkzeugstandzeiten und einfa-
che Bearbeitung.”

Erste Wahl fiir kleinere Durchmesser

Die klassischen M270 Torus-Fraser wer-
den mit einer reinrassigen Hochvor-
schub-Wendeplatte aufgeriistet. Damit
bietet Widia als Hersteller von hochmo-
dernen Fraskonzepten eine durchgangige
Hochvorschublinie aus einer Hand, die
einen Grofteil der Kundenanwendungen
abdeckt. M270HF-Toruswendeplatten
stehen zur Verfligung im Durchmes-
serbereich von D = 10 bis 20 mm. Zwi-
schenabmessungen mit D = 13 mm und
D = 17 mm als Standardvarianten sind
eine Besonderheit bei Widia und un-
terstiitzen den optimalen Freigang des
Werkzeuges beim Kopierfrasen in tiefen
Kavitdten. Zusétzlich bietet der V-férmige

Durchmesserhereich in mem
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Plattensitz eine exakte Positionierung der
HF-Torusplatte im Frasergrundkorper
und garantiert bestmoglichen Rundlauf
und Stabilitat.

Die neuen WIDIA M270-Wendeschneid-
platten werden entsprechend der WIDIA-
Hanita™ X-Feed™-Geometrie gefertigt.
,Diese Schnittkante und Geometrie sind
bei der Bearbeitung mit hohem Vorschub
praxiserprobt und liefern bei verschiede-
nen Werkstoffen gute Ergebnisse”, meint
Seculi. Zwei Kontaktflichen in V-formigen
Taschen sorgen fiir eine sichere und sta-
bile Klemmung sowie eine prazise Posi-
tionierung der Wendeschneidplatte. Dies
wiederum gewahrleistet eine bessere Zer-
spanungsleistung und langere Standzeit.

Widia High Feed Fraskonzept: Pro-
zesssicher Frasen mit bis zu 10-fach

héheren Zahnvorschiiben im Vergleich
zu konventionellen Fraswerkzeugen.

X-technik

links Die neue M270 High Feed
Toruswendeplatte gewahrleistet eine
noch bessere Zerspanungsleistung
und langere Standzeit.

rechts M270HF Torusfraser mit
Hartmetallschaft.

X-Feed High Feed VHM-Fréser -
fiir gehdrtete Stahle bis 67 HRc

Der Widia X-Feed ist laut Widia zurzeit
der mit Abstand erfolgreichste Hochvor-
schubfraser im Markt zur Bearbeitung von
geharteten Stahlen 67 HRc. Im Vergleich
zu anderen Fabrikaten kann mit Widia
X-Feed bis die doppelte Abspanrate pro-
zesssicher realisiert werden. Das ist ein
mehr als iiberzeugender Wettbewerbs-
vorteil in der Bearbeitung von gehartetem
Stahl. Besonderes Interesse generiert die
neuartige Frasergeometrie, die in Verbin-
dung mit einer effektiven Zahnreihe mehr,
deutlich hohere Zahnvorschiibe moglich
macht. X-Feed Fraser mit D = 6/8/10 mm
und sechs effektiven Zahnreihen sind un-
ubertroffen in Abspanrate und Produkti-
vitat. Das Standardprogramm umfasst X-
Feed Fraswerkzeuge von D = 6 bis 20 mm.

H www.widia.at
Halle B, Stand 101

Das Video zu M370
High Feed

www.zerspanungstechnik.at/
video/73264

Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at/
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Maximale Schneidenzahl fliir maximalen Vorschub

MAPAL stellt einen neu entwickelten Planfréaser flir die Bearbeitung von Aluminium, fiir Schnitttiefen im Bereich
von 1 bis 1,5 mm vor. Hohe Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten, eine stabile Spannung der Schneiden und
das einfache Handling sind die besonderen Kennzeichen des MAPAL EcoFeed-Rapid.

Entscheidend fiir die Produktivitat
beim Frasen ist die Vorschubgeschwin-
digkeit, die wesentlich beeinflusst wird
durch die Anzahl der Zahne. Dank op-
timaler Auslegung ist es gelungen,
die Zahnezahl wesentlich zu erho-
hen. So hat zum Beispiel der Fraskopf
mit Durchmesser 125 mm bereits 28
Zahne. Dank der Leichtbauweise des
Grundkorpers aus hochfestem Alumi-
nium konnen zudem hohe Drehzahlen
realisiert werden. Wenn zum Beispiel
der 125-er Fraser mit einer Drehzahl
von 15.000 min? eingesetzt wird und
der Zahnvorschub mit 0,15 mm ge-
wahlt wird, ergibt sich die enorme Vor-
schubgeschwindigkeit von 63.000 mm/
min oder 63 m/min.

Voraussetzung fiir das Erreichen
solch hoher Geschwindigkeiten ist
eine stabile und sichere Befestigung
der Schneiden. Der Aufbau der neuen
Rapid-Baureihe entspricht dem be-
wahrten EcoFeed Prinzip. Dabei sind
die Schneiden als Fraseinsdtze ausge-
bildet und werden durch eine hochpra-
zise Schwalbenschwanzfiihrung sicher
fixiert. Damit sind bei diesen Frasein-
satzen keine zusitzlichen Elemente fiir
die Klemmung erforderlich. Die exak-
te Positionierung der Schneiden im
Grundkorper bleibt iiber die gesamte

Standzeit erhalten.Denkbar einfach
ist das Wechseln der Fréaseinsatze.
Die Justierung erfolgt sehr bediener-
freundlich mit radial zugdnglichen Jus-
tierelementen. Mit diesen keilformigen
Justierelementen kann der Planlauf
pm-genau eingestellt werden. Gegen-
iber dem Einstellen mit Stellschraube
ist so eine noch feinfiihligere Justie-
rung der Schneide moglich. Fiir die
neue Baureihe der MAPAL EcoFeed-
Rapid Fraser sind PKD Fraseinsatze als
Eck-, Plan- oder Breitschlichtmesser
verfugbar. Das Standard-Programm
reicht von Durchmesser 63 mm mit 14
Zahnen bis 200 mm mit 44 Zihnen.

Der neue
MAPAL
EcoFeed-
Rapid hat
beim Durch-
messer 125
bereits 28
Zahne.

MAPAL bietet als besonderen Service
ein Fraskopfmanagement an. Dies ga-
rantiert dem Kunden eine fachgerech-
te Wiederaufbereitung der Fraskopfe
nach Standzeitende und die sichere
Verfligbarkeit der Werkzeuge.

Halle B, Stand 513

Mapal Prazisionswerkzeuge

Obere BahnstraBe 13, Postfach 1520
D-73431 Aalen

Tel. +49 7361-585-0

www.mapal.de

zu offnen

1
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mein ab 24h ...

igus.at/ab24h

www.zerspanungstechnik.com

flexibl
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triflex® TRC .
+10° Torsion/Glied

Energie fir Ihre Bewegung ...

igds.at/ab24h

RX |
IP40, )zu 6ffnef‘|

Fragen Sie nach einem Muster!

iggs.at/ab24h

Besuchen Sie uns: viennaTec, Halle C Stand C0528
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Fur jeden Einsatzfall
die richtige Werkzeugspannung

Die Haimer GmbH, ein weltweit fiihrender Anbieter fiir die Werkzeugspannung, prasentiert auf der vienna-

tec erfolgreiche Entwicklungen im Bereich qualitativ hochwertiger Werkzeugaufnahmen und praxisnaher
Sondermaschinen zum Schrumpfen und Wuchten. Zu den Highlights gehdren neue, leistungsstarke Futter der Power-
Serie sowie das Cool-Flash-System, das durch ins Futter integrierte Kiihlkanéle fiir effektive Werkzeugkiihlung sorgt.

Spannzangenfutter fiir die
Hochleistungsbearbeitung

Die Power Collet Chucks sind fiir die
Hochleistungsbearbeitung entwickel-
te Spannzangenfutter — eine Alterna-
tive zu den verstarkten Schrumpffut-
tern der Serie Power Shrink Chucks.
Sie lassen sich vielseitig — fiir nahezu
beliebige Schlicht- sowie Schrupp-
und Bohrbearbeitung - einsetzen.
Power Collet Chucks weisen eine
verstarkte Wanddicke und besonders
steife AulRenkontur auf, sind deshalb
stabil und schwingungsresistent. Die
Innenkontur ist so gestaltet, dass alle
Standard-ER-Zangen verwendet wer-
den konnen. Zu absoluten Hochstleis-
tungen sind die Futter jedoch erst in
der Lage, wenn die hochgenauen Po-
wer Collet Spannzangen von Haimer
zum Einsatz kommen. Dann garantiert
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Haimer eine Rundlaufgenauigkeit von
kleiner 3 pm bei Werkzeugen mit ei-
ner Lange, die bis zu drei Mal dem
Durchmesser entspricht.

Cool Flash-System
zur Werkzeugkiihlung

Vielfach liegt der praktische Nutzen
im Detail. Um eine optimale Spanab-
fuhr und Werkzeugkiuhlung zu errei-
chen, stattet Haimer seit Langerem
bereits Schrumpffutter mit Cool-Jet-
Bohrungen aus, die den Kiihlschmier-
stoff direkt zum Werkzeug transpor-
tieren. Dieses System hat Haimer jetzt
zum Cool Flash-System weiterentwi-
ckelt, das sich sogar nachtraglich an
allen bestehenden Haimer Schrumpf-
futtern anbringen lasst. Dazu wird
am Ende des Spannfutters auf die
Cool Jet-Bohrungen eine Scheibe an-

X-technik

gebracht, die einen schmalen Ring-
spalt mit Schlitzen gegeniiber dem
Werkzeugschaft freilasst. So wird der
Kithlschmierstoff nicht nur punktuell
sondern ringformig auf das Werkzeug
geleitet und kann sich wie ein Man-
tel um das Werkzeug legen. Der KSS
bleibt am Fraserschaft haften und
gleitet dort — auch bei hohen Dreh-
zahlen — als Film in der Spannut zur
Schneide. Da das Schrumpffutter sei-
ne Geometrie ohne groBe Storkontur
auch mit Cool-Flash-System beibe-
halt, ist das Ein- und Ausschrumpfen
der Werkzeuge problemlos ohne um-
standliche Montage moglich.

Beistell-Kiihlgerat Air Cooler

Auch in der Gerdtetechnik halt Hai-
mer Innovationen bereit. Fir die
Schrumpfgerate der Basic-Serie sowie

1 FUr optimale Spu-
lung und Kuhlung:
Mit dem Haimer Cool
Flash-System bleibt
das Kuhlschmiermit-
tel auch bei hohen
Drehzahlen eng am
Werkzeug.

2, 3 Power Col-

let und Heavy

Duty Chuck mit
Safe-Lock. Das Safe-
Lock-System von
Haimer gibt es nicht
nur flr Schrumpf-
futter. Haimer ristet
auch seine Power
Collet und Heavy
Duty Chucks optional
mit Safe-Lock aus.
Alle Bilder Haimer.

FERTIGUNGSTECHNIK 5/0ktober 2012



B VIENNA-TEC | SPANNSYSTEME

Formen- und Gesenkbau
Wir bringen Produktionsprozesse in Schwung!

Air Cooler

— das luftba-

sierte Sys-

ot tem kuhit Das EMUGE-FRANKEN Wi i
AIW Coo Schrumpf- as - erkzeugangebot deckt alle Anforderungen in der spanenden

aufnahmen Fertigung ab. Von der Werkzeugspannung iber Zerspanungswerkzeuge und Priiftechnik

konturun- bis zur Werkstiickspannung liefern wir alles. Ein Leistungsangebot, das bis dahin

abhéngig in L
Rekordzeit. unerreicht ist.

Ein durchgangiges Servicekonzept, speziell auf die einzelnen Branchen abgestimmt,
fur das Schrumpfen von Schrumpfspannzangen ha- beschleunigt Fertigungsprozesse erheblich.

ben die Werkzeugspann-Spezialisten ein neues kon-
turunabhangiges Beistell-Kiithlgerat entwickelt, den
Air Cooler. Wie der Name verrat, kithlt er Schrumpf-
futter und Schrumpfspannzangen mit einem starken
Luftstrom ab.

Neben dem umfangreichen Lagerprogramm bieten wir Sonderldsungen, die an die jeweili-
gen Kundenanforderungen angepasst werden. Schnell und preiswert.

Das neue System eignet sich fiir Werkzeuge bis 48
mm Durchmesser und etwa 260 mm Lange. Diese
werden in einem Aufnahmetopf in den Air Cooler
gestellt. Je nach Futtergrofle wahlt der Anwender
eine Kihlungsdauer von 1 oder 2 Minuten. Das Ge- [
bldse beginnt und nach ein paar Sekunden wird zur :
Beschleunigung des Kiihlvorgangs ein feines Kor-
rosionsschutz- Wassergemisch in den Luftstrom
eingespritht. Bevor die Kihlung beendet ist, wird
der Nebel gestoppt, sodass das Futter im Luftstrom
trocknen kann.

H www.haimer.de
Halle B, Stand 116

EMUGE Prazisionswerkzeuge GmbH
Im Astenfeld 10 - 4490 St. Florian - AUSTRIA

119 Tel.: +43-7224-80001 - Fax: +43-7224-80004
FRANKEN

oesterreich@emuge-franken.com - www.emuge-franken.at
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Gunstiger Einstieg in die Magnetspanntechnik

Mithilfe einer umfassenden Standardisierung ist es dem Kompetenzfiihrer fiir Spanntechnik und Greifsysteme
Schunk gelungen, Anwendern einen besonders wirtschaftlichen Einstieg in die Quadratpoltechnik zu
ermdglichen. Die Investitionskosten fiir Quadratpolplatten der Baureihe MAGNOS Performance Line liegen bis zu
40 Prozent unter denen konventioneller, vielseitig modifizierbarer MAGNOS Quadratpolplatten.

Nach Angaben von Schunk ist die Baureihe
vor allem fiir Anwender interessant, die die
Vorteile der Magnetspanntechnik erstmals
nutzen oder die Spannplatten gezielt fir
Anwendungen einsetzen wollen. Beson-
ders positiv: Bei Qualitdit und Haltekraft
gibt es keinerlei Unterschiede zu den re-
gularen Quadratpolplatten. Den Effizienz-
effekt erzielt Schunk ausschliefSlich durch
eine Reduktion der Variantenvielfalt. So
beschrankt sich die Performance Line auf
die stark nachgefragte PolgroRe 50 MFR-
A1 sowie auf die drei BaugroSen 400 x 400
mm, 400 x 600 mm und 400 x 800 mm.
Individuelle Modifikationen werden bei der
preisleistungsoptimierten Baureihe her-
stellerseitig nicht angeboten.

Storkonturfreie 5-Seiten-Bearbeitung

Die Performance Line bietet Anwendern
eine ganze Reihe von Mdoglichkeiten: Ver-
schlissene Platten lassen sich um bis zu

drei mm abschleifen. Zudem konnen die
Quadratpolplatten der Performance Line
mit dem Nullpunktspannsystem VERO-S
von Schunk kombiniert und sekunden-
schnell in Werkzeugmaschinen einge-
wechselt werden. Passend zur neuen Bau-
reihe bietet Schunk die preisoptimierte
Steuereinheit KSS-01 an. Daneben lassen
sich alle anderen MAGNOS Controller
sowie das komplette MAGNOS Zubehor-
programm nutzen. Die Spannplatten eig-
nen sich sowohl zum Frasen und Bohren
als auch zum Flachschleifen. Mit ihnen
lassen sich alle fiinf Seiten eines Werk-
stlicks in einer Aufspannung bearbeiten.
Dabei konnen auch Taschen und Durch-
gangsbohrungen gefrast und gebohrt
werden, ohne die Magnetspannplatte zu
beschadigen. Die Monoblockbauweise
der MAGNOS Quadratpolplatten gewahr-
leistet eine hohe Stabilitdt und Steifigkeit,
wodurch Vibrationen minimiert und die
Oberflachengiite verbessert werden. In

Die MAGNOS Performance Line von
Schunk ermdglicht einen besonders giins-
tigen Einstieg in die Magnetspanntechnik.

Kombination mit beweglichen Polverlan-
gerungen sind besonders schonende und
deformationsfreie Spannungen moglich.

Halle B, Stand 803

Schunk Intec GmbH

HolzbauernstraBe 20, A-4050 Traun
Tel. +43 7229-65770-0
www.at.schunk.com

Ausgeklugeltes Lagersystem

Spannképfe sind sensibel. Damit sie ldnger in Form bleiben, hat Hainbuch (OV: GGW Gruber) die "hainBOX"

entwickelt. Je sicherer die Spannkopfspannung, desto erfolgreicher die Werkstiickbearbeitung. Doch beides
hangt von der Genauigkeit, Sauberkeit und Unversehrtheit des Spannkopfs ab. Die hainBOX bietet dafiir eine
praxisgerechte Logistik bei Lagerung und Transport.

Auch im Bereich Lagerhaltung bietet Hain-
buch zukiintfig eine intelligente Losung,
denn jetzt gibt's fiir den Spannkopf Gr.
65 auch die passende Verpackung. Die

Vorteile hainBOX

sichere Lagerung

optimale Lagerplatznutzung
erhéhte Prozesssicherheit
Rustzeitverktrzung
Adaptionsmoglichkeiten fur

Rulst- und Lagersysteme

®  Material aus wieder verwertbarem
ABS-Kunststoff
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hainBOX ist ein cleveres, anpassungs-
fahiges Aufbewahrungssystem fiir eine
fachgerechte Lagerung. Es fiihlt sich laut
Hainbuch in Schubladen und Schranken
genauso wohl wie an der Wand. Uber eine
VDI/HSK/SK-Schaftaufnahme lasst sich die
hainBOX problemlos in vorhandene CNC-
Kunststoffeinsatze adaptieren. Mit der hain-
BOX wird aullerdem die Prozesssicherheit
des Spannmittels erhoht und es reduziert
durch die Vorbereitung der Werkzeuge
und Spannkopfe zusatzlich Riistzeiten.

Hl www.hainbuch.com
B www.ggwgruber.at
Halle B, Stand 208




Der Produktionsdrehautomat INDEX C200
Das Kraftpaket fir die schnelle Produktion von Stangendrehteilen

Der Lang- und Kurzdrehautomat TRAUB TNL32P
Eine bestechende Kinematik fir Lang- und Kurzdrehteile,
das Optimum in Preis und Technik

INDEX-Werke GmbH & Co. KG

Hahn _&(;I'essky o . Besuchen Sie uns
www.index-werke.de S, C nWien
2
e 1 O’te B Stand B 022
TRAUB Drehmaschinen v U er“?emr - austio und Gewerbe Halle
GmbH & Co. KG |nternationale F,a“cgg‘eiz 10.2012

Messe Wien VO

www.traub.de
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Intelligente Messtechnologien

Zoller prasentiert auf der vienna-tec 2012 in der Halle B, Stand 212 alles zum Thema "Faszination Messen".
Dabei werden alle wichtigen Innovationen wie das neue Tischmessgerat pompSKPGo - zur Messung der
Schneidenverrundung, die Messmaschine hobcheck - zur wirtschaftlichen Komplettvermessung von

Walzfrasern oder etwa eine neuartige Werkzeugverwaltungssoftware vorgestellt.

Das Zoller pomSkpGo eignet sich optimal
fir die Inbetriecbnahme und Abnahme
von Verrundungsmaschinen, direkt in der
Schneidkorperfertigung und an der Werk-
zeugeingangskontrolle. Der Grundaufbau
aus Carbon erlaubt den mobilen Einsatz
und ermoglicht aufgrund des steifen Auf-
baus eine hohe Genauigkeit.

Das Zoller hobCheck eroffnet neue Mog-
lichkeiten fiir die vollautomatische, wirt-
schafliche = Komplettvermessung  von
Walzfrasern auch erheblicher GroRen.
Mit Durchlichtbildverarbeitung, Auflicht-
kamera und Messtaster konnen mehr als
15 Parameter (wie Zahnprofil, Rundlauf/
Taumel, Teilung) gemessen werden. Die
Auswertung der zum Teil iber 200 Mess-

Zoller hobcheck

werte, die Berechnung der Giiteklassen
und die grafische Protokollierung erfolgt
vollautomatisch. Zoller stellt mit TMS Tool
Management Solutions eine neuartige
Werkzeugverwaltungssoftware mit lang-
jahrigem Erfahrungs- und Entwicklungs-
hintergrund. Sie bietet neben umfassender

Zoller pomSKPGo

Funktionalitdt zur Organisation von Zer-
spanungswerkzeugen und Betriebsmittel
ein grofes MaR an Schnittstellen zu CAM-
Systemen und Lagerschranken.

Bl www.zoller-a.at
Halle B, Stand 212

Kompetenz in Prazision und Qualitat!
Das PRAZISIONSWERKZEUGE Programm von RUKO!

122
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¥

RUKO GmbH Prazisionswerkzeuge - Robert-Bosch-Strale 7—9 - 71088 Holzgerlingen - Germany
Tel.: +49(0)7031 / 6800-0 - Internet: www.ruko.de - E-Mail: info@ruko.de

X-technik
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Intelligente Softwarelosungen

und optische Messsysteme

Westcam préasentiert auf der vienna-tec 2012 in der Halle B, Stand 202 intelligente Softwarelésungen
und optische Messsysteme, die in einer modernen Fertigung eine wichtige Rolle spielen.

Konkret sind das Softwarelosungen der Firma Autodesk fiir die
Bereiche CAD, PDM und Simulation sowie CAM-Systeme der
Firma Open Mind (hyperMILL) und Camtek (PEPS). Im Bereich
der optische Messtechnik und Engineering stellt man Soft-
warelosungen und Produkte der Firma GOM und Geomagic vor.

Live zu sehen: ATOS Scanbox

In der Messtechnik gewinnt die Automatisierung immer mehr
an Bedeutung. Auf der vienna-tec prasentieren Westcam erst-
mals in Osterreich die neuesten Meilensteine in der Form- und
MaRkontrolle - die ATOS Scanbox. Sie bietet eine schliisselfer-
tige plug & play Losung fiir die automatisierte Form- und MaR-
analyse.

Weitere Mitaussteller

Die Firma Bibus, prasentiert zwei Rapid Prototyping Technolo-
gien und die vielseitigen Moglichkeiten Bauteile und Objekte

Live am
Westcam-
Stand: die
ATOS Scan-
box - eine
schlisselfer-
tige plug &
play Lésung
fur die au-
tomatisierte
Form- und
MaBanalyse.

mit diesen Verfahren zu erzeugen. Die Firma Haumberger Fer-
tigungstechnik zeigt live die Vorteile des eigenentwickelten La-
gersystems Logiboxx - besonders platzsparende Lagerhaltung
mit integrierter Artikelverwaltung fiir hochwertige Teile.

B www.westcam.at
Halle B, Stand 202

Halle B / Stand B0942

www.zerspanungstechnik.com
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VHM-KIleinstbohrer 5 x D mit IK

Kleinste Bohrungen erfordern hochs-
te Prazision. Um das ExclusiveLine
Kleinstbohrer-Programm  abzurunden,
stehen jetzt auch VHM-Kleinstbohrer fiir
Bohrtiefen 5 x D mit Innenkithlung im
Durchmesserbereich 1,4 bis 3,0 mm zur
Verfiigung. Vor allem bei der Zerspa-
nung von rostfreien Stihlen sowie als
Pilotbohrer fiir den 15 x D-Kleinstbohrer
stellen die VHM-Kleinstbohrer 5 x D mit
Innenkiihlung ihre Leistungsfahigkeit

unter Beweis. Neben den spiralisierten
Standard-Kleinstbohrern ohne Innen-
kithlung ab 0,5 mm Nenndurchmesser
fiir die Bohrtiefen bis 4 x D und 7 x D
sowie ab 1,4 mm Nenndurchmesser mit
Innenkihlung fiir bis 5x D, 8 x D und 15
x D bietet Giihring im Rahmen der Ex-
clusiveLine auch Sonderwerkzeuge bis
30x D an.

B www.guehring.at

Drehzentrum ST-10Y mit kleiner Stellflache

Die CNC-Drehmaschinen ST-10Y von
Haas Automation sind eine wirtschaftli-
che Losung fiir die Bearbeitung kleiner
Teile mit verringertem Bedienaufwand
in einem kompakten Paket, das mit
den Leistungsmerkmalen einer groRen
Maschine punktet und angetriebene
Werkzeuge mit C-Achse beinhaltet. Das
ST-10Y ist mit einem VDI-Revolver mit
zwoOlf Werkzeugstationen ausgestattet
und bietet einen maximalen Arbeits-

bereich von 228 mm x 355 mm und in
der Y-Achse einen Verfahrweg von 101
mm flir auBermittiges Frdasen, Bohren
und Gewindebohren. Der 11,2 kW-Vek-
tor-Doppelantrieb ist fiir Drehzahlen
bis 6.000 min? ausgelegt und stellt bei
1.300 min? ein Bearbeitungsdrehmo-
ment von 101 Nm zur Verfiigung. Die
Eilgange erreichen 30,5 m/min.

Bl www.haascnc.com

Komplettbearbeitung inkl. Drehfunktion

Dynamik und hohes Zerspanvolumen in
jeder raumlichen Lage - die neue C-Bau-
reihe von Heller wird diesem Anspruch
auch bei Drehoperationen gerecht. Diese
Baureihe ist bei Werkstiickdurchmessern
bis 1.200 mm und einer Werkstiickmasse
bis zu 1.400 kg in diesem Marktsegment
schon etwas Besonderes — erganzt wird
dieses Programm im HSK100-Bereich
nun u. a. durch das Bearbeitungszent-
rum CP 8000 mit einem Arbeitsraum von

1.250 x 1.200 x 1.400 mm (X, Y, Z), ei-
ner Palettengrof3e von 800 x 800 mm und
mit einem integrierten Palettenwechsler.
Damit lassen sich kiinftig Werkstiicke mit
Durchmesser bis zu 1.250 mm (1.810
mm bei Z-Hubeinschrankung) und einer
max. Hohe von 1.400 mm in einer Auf-
spannung frisen sowie prozesssicher
und hoch produktiv drehen.

H www.heller.biz
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Bearbeitungszentrum C 400 basic

Mit dem C 400 basic prasentiert Herm-
le sein neues 5-Achs-BAZ, das mit den
Attributen stark und prazise seinen Platz
im Markt finden wird. Aufbauend auf die
bewdhrte modifizierte Gantrybauweise
in Mineralgussausfithrung, mit 3-Achsen
im Werkzeug und 2-Achsen im Werk-
stlick, setzt Hermle mit der C 400 basic
auf seine bewadhrte Kernkompetenz in
der 5-Achs Technologie. Mit Verfahrwe-
gen von X = 850 mm, Y = 700 mm und

X-technik

Z=500 mm kénnen Werkstiicke bis 2.000
kg 3-achsig, bis 600 kg, bis zu 1.000 mm
Lange oder @ 1.000 mm Durchmesser
5-achsig bearbeitet werden.Die Haupt-
spindel — mit patentierter Auffahrsiche-
rung — ist mit 15.000/18.000 1/min in SK
40 oder HSK A 63 ausgefiihrt. 38 Werk-
zeuge im Standard (87 Option) runden
die C 400 basic ab.

H www.hermle.de
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Einfach schnell drehen

Mit GARANT QuickTurn wurde von der
Hoffmann Group ein Klemmbhalterpro-
gramm entwickelt, welches sich durch
besonders hohe Benutzerfreundlichkeit
auszeichnet und dabei hilft, Nebenzeiten
maRgeblich zu senken. In drei Schrit-
ten und in nur ca. filnf Sekunden wird
der werkzeuglose Wendeplattenwechsel
durchgefiihrt: Nachdem die Arretierung
durch Knopfdruck gelost und die Schnei-
de gewechselt ist, muss der Anwender

B PRODUKTNEUHEITEN

nur noch die Pratze schlieBen. GARANT
QuickTurn gewahrleistet hohe Prozess-Si-
cherheit bei einer konstanten Klemmbkraft
von 18 Newton sowie gréfStmogliche Wie-
derholgenauigkeit (+/- 4 p). Aufgrund der
geschlossenen Bauform ist der Klemm-
drehhalter wartungsfrei - und die einma-
lige Investition laut Hoffmann in weniger
als zwei Monaten wieder eingeholt.

B www.hoffmann-group.com

Universelle Hochvorschublosung

Die neuen Hochvorschubfraser Ken-
Feed™ 2X von Kennametal sind fiir
leichte bis schwere Frasarbeiten ausge-
legt und versprechen grof3ere Schnitttie-
fen aufgrund grofRerer Schneidplatten.
Jede der doppelseitigen trigonalen Wen-
deplatten weist sechs Schneidkanten fiir
niedrige Kosten pro Schneide auf. Die
dicke Ausfithrung der Wendeplatten ver-
leiht sehr hohe Stabilitat bei hohen Vor-
schubgeschwindigkeiten. KenFeed™ 2X

bietet zwei Spanformstufen, die einen
breiten Einsatzbereich garantieren. Die
HD-Geometrie stellt die erste Wahl fiir
Stahle, hochfeste Stihle und Gusseisen
dar. Die GD-Geometrie ist fiir weiche-
re Werkstoffe geeignet. Die Werkzeuge
sind als Aufschraub-, Schaft-, und Auf-
steckfraser mit innerer Kithlmittelzufiih-
rung erhaltlich.

B www.kennametal.com

Max. Bohrleistung und MaBhaltigkeit

KOMET entwickelt seine Werkzeugpalet-
te permanent weiter, um dem Anwender
noch hohere Produktivitdt zu ermogli-
chen. Ein typisches Beispiel ist die neue
Serie KOMET KUB Centron® Powerli-
ne, eine Weiterentwicklung der KOMET
KUB Centron® Bohrkronenbohrer. Die
neue Powerline-Serie iilbernimmt we-
sentliche Merkmale der KUB Centron®
Werkzeuge wie die Zentrierspitze, die
Trennstelle und die Bohrkrone - neu

ist die Bestiickung mit vierschneidigen
Quatron-Wendeschneidplatten. Die Zen-
trierspitze fithrt das Werkzeug exakt in
der Bohrachse und gewdhrleistet somit
MafRhaltigkeit, Geradheit und hochste
Prozesssicherheit in Bohrtiefen bis zu
9 x D. Die Quatron-Wendeschneidplatte
sorgt fiir hochste Stabilitdt und optimale
Spanabfuhr, auch bei grofSten Bohrtiefen.

B www.kometgroup.com

www.zerspanungstechnik.com

Fur anspruchsvolles Plan- und Profilschleifen

Mit den Maschinen der ORBIT-Serie er-
weitert die Blohm Jung GmbH ihr Pro-
duktprogramm um eine neu entwickel-
te Baureihe — speziell fiir das Segment
der kleinen bis mittelgrofen Plan- und
Profilschleifmaschinen. Bei der Entwick-
lung flossen Ergebnisse aus umfang-
reichen Marktuntersuchungen ein. Die
Baureihe umfasst drei Maschinengro-
Ren mit Schleifbereichen von 200 x 500
mm, 300 x 600 mm und 400 x 800 mm.

Sie zeichnet sich durch ein modulares
Kreuzschlittenkonzept und hydrodyna-
mische Gleitfiihrungen in der X-Achse
aus. Zwei Steuerungsvarianten stehen
zur Verfiigung: die CNC-Steuerung mit
der Werkzeugbauldsung von JUNG so-
wie die BLOHM EasyProfile-Steuerung
mit intuitiver Touch-Bedienung fiir den
Werkstattalltag.

Bl www.schleifring.net
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Spannfutter fir alle Anwendungen

Die Anforderungen an Spannfutter sind
unterschiedlich. Beim Schlichten kommt
es auf eine hohe Rundlaufgenauigkeit an
— Schruppen erfordert zusatzlich eine hohe
Drehmomentiibertragung. Das MAPAL
High Torque Chuck HTC ist auf all diese Auf-
gaben abgestimmt. Besondere Aufmerk-
samkeit galt bei der Weiterentwicklung des
HTC Spannfutters den auftretenden Tem-
peraturen. Das Ol in den Spannkammern
wird erwarmt, dehnt sich aus und die Halte-

kraft nimmt mit steigender Temperatur zu.
Durch konstruktive Vorkehrungen ist beim
MAPAL HTC Spannfutter sichergestellt,
dass der steigende Druck das Futter nicht
iberlastet. Die prazise Rundlaufgenauigkeit
von < 3 pm sichert eine hohe Werkzeug-
standzeit. Das Standardprogramm umfasst
die Aufnahmen HSK-A 63 und 100, SK 40
sowie BT 40.

B www.mapal.com

5-Achs-Bearbeitung bis 2.500 mm Lange

Die A. Monforts Werkzeugmaschinen
GmbH & Co. KG prasentierte ein kom-
plettes 5-Achs-Bearbeitungszentrum der
Reihe UniCen 1000 mit einer Bearbei-
tungslange von bis zu 2.500 mm. Durch
die Erweiterung der hydrostatischen
Z-Achse auf diese Drehlange lassen sich
auf dem 5-Achs-Dreh/Fraszentrum auch
groBe Achsen und Wellen bearbeiten.
Alle Maschinen weisen einen max. Be-
arbeitungsdurchmesser von 1.000 mm

auf. Sie konnen mit bis zu 120 Werkzeu-
gen in einem Schwenkbereich von 190°
drehen, frasen und bohren. Die UniCen
1000 eignet sich vor allem fiir die Bear-
beitung schwer zerspanbarer Werkstof-
fe — beispielsweise sogenannte Blisks fiir
Turbomaschinen, die besonders hohe
Anspriiche an Steifigkeit und Genauig-
keit der Maschine stellen.

B www.monforts-wzm.de

Einfach spitze — durch und durch

Die mitlaufenden Kornerspitzen von
Rohm wurden in Funktion und Design
iiberarbeitet. So sorgen nun neue Spritz-
wasserrillen und eng tolerierte Lagersitze
fir eine noch langere Lebensdauer. Die
neue, schlanke Gehduseform verspricht
weniger Platzbedarf bei gleichbleibenden
Radial- und Axialbelastungen. Durch eine
neuartige Schmierung ist die Warmeent-
wicklung der Lager nachweislich weitaus
geringer. Dank des besseren Schmieref-

fektes erhoht sich die Betriebsdauer der
Walzlager. Die mitlaufende Kornerspitze
mit abgesetzter Spitze ist besonders zur
Bearbeitung von tiefer liegenden Zentren
oder Werkstiicken mit Storkontur geeig-
net. Bewahrte Vorteile wie Dreifachla-
gerung und hohe Rundlaufgenauigkeit
bleiben bestehen. Die durchgehértete
Laufspitze ist beliebig nachschleifbar.

H www.roehm.biz
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Kostenguinstige Hochleistungszerspanung

SW prasentierte kiirzlich eine horizonta-
le, zweispindlige Einplatzmaschine, die
fiir Zerspanungsaufgaben mit langer Be-
arbeitungsdauer sowie fiir den Einsatz in
Niedriglohnldndern optimal geriistet ist
— das Bearbeitungszentrum BX 621. Die
eingesetzte Mono-Wand Technologie
sorgt fur geschlossenen Kraftfluss und
optimale Steifigkeit — zudem lasst sie
sich als , Kranhakenmaschine” einfach
transportieren. Die Werkzeuge verfah-

ren in Y- und Z-Richtung, die Werkstii-
cke in X-Richtung. Auf Gantry-Antrieb
sowie Doppelschwenktrager wurde be-
wusst verzichtet, zumal die Zielmarkte
und Hauptanwendungen in Niedriglohn-
landern oder aber in Anwendungen lie-
gen, bei denen die Laufzeiten sehr lang
sind. Die Standard-Ausfiihrung ist fir
die vierachsige Zerspanung konzipiert.

Hl www.sw-machines.de



Vorsprung!

Maschinen und Lsungen

PICOMAX
95-M

Fehimann Picomax 95

Kurzbeschreibung

Vertikalbearbeitungszentrum

0,005 mm Genauigkeit

Stabilitat durch Grauguss-Bauweise
GroBe Aufspannflache
Bedienungsfreundliche Automatisierung

Wir fuhren Produkte folgender Hersteller

Eckdaten

Anwendungsgebiete

Prézisionsteilefertigung

Formenbau

Verfahrweg 800 x 500 x 610 mm

e \Werkzeugbau
[ ]

[ ]

Bis zu 5-Achsen-Bearbeitung
GroBzugiger Werkzeugwechsler mit
Kettenmagazin fir wahlweise 46, 72
oder 100 Werkzeuge

Medizintechnik
Maschinenbau

&R resolfe

M&L - Maschinen und Lésungen

Gutenhofen 4 - 4300 St. Valentin - Austria | E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at

Tel.: +43 7435 58008 - Mob.: +43 664 5333313




B PRODUKTNEUHEITEN

Hochleistungsfraser fir max. Zeitspanvolumen

Der schwedische = Werkzeughersteller
Seco Tools erweitert seine Produktfamilie
an Hochleistungs-Vollhartmetallfrasern
(HPM). Die Modelle JHP951 und JHP993
eignen sich fiir Schruppanwendungen und
fiir Nutschnittoperationen bis 1,5 x D bei der
Bearbeitung von Stahl- und Gusswerkstof-
fen sowie hoch legierten Stihlen mit hoher
Harte. Der HPM-Fraser JHP 951 zeichnet
sich durch ein sehr hohes Zeitspanvolumen
aus. Dies ist sowohl auf die ungleiche Tei-

lung sowie tiber den entlang der Schnei-
denldnge ansteigenden Drallwinkel und
die optimierten Spannuten zuriickzufithren.
Der neue schruppverzahnte Schaftfraser
JHP993 wurde fiir Schruppanwendungen
bei labilen Aufspannungsverhaltnissen
entwickelt. Der JHP993 sorgt fiir optimale
Spanabfuhr und ist in Durchmessern von
D =4 bis 25 mm und abhangig erhaltlich.

Bl www.secotools.at

Performance fir rostfreien Stahl

Der Protosmax™, . bietet bei der Rost-
freibearbeitung laut Walter eine durch-
schnittliche Performance-Steigerung von
50 Prozent im Vergleich zu herkomm-
lichen, universellen VHM-Frasern. Der
vierschneidige VHM-Fraser verfiigt iiber
zwei gedrallte interne Kiihlkanéle, um so-
wohl die Arbeitstemperatur auf konstan-
tem Niveau zu halten, wie auch die Spane
sicher abzutransportieren. Das Werkzeug
entfaltet daher auf Maschinen mit Innen-

kiihlung, in Kombination mit Aullenkiih-
lung seine ganze Leistungsfahigkeit. Die
neue TAA-Beschichtung auf TiAIN-Basis
und eine optimierte Mikrogeometrie
wirken den typischen VerschleiBmecha-
nismen rostfreier Stahle entgegen. Um
einen virbrationsarmen Lauf wurde das
Werkzeug mit ungleichen Spiralwinkeln
ausgestattet, namlich mit 35 und 38 Grad.

H www.walter-tools.com

M200 verdoppelt Produktivitat

Als jlingste Erweiterung der WIDIA-
Victory™-Linie prasentiert WIDIA™ das
M200™ Frasprogramm. Konzipiert wurde
sie flir hochste Performance beim Schrup-
pen und Vorschlichten. Die doppelseitigen
Wendeplatten der Groe 12 mm lassen
sich fiir unterschiedliche Frasarbeiten und
Werkstlickmaterialien verwenden. Das
Wendeplattenprogramm ist je nach An-
wendung in drei verschiedenen Geometri-
en erhaltlich.Die in den neuesten Schneid-

stoffsorten erhaltliche M200TM Baureihe
wurde fur hohere Schnittgeschwindigkei-
ten und groBeres Zeitspanvolumen aus-
gelegt. Die in die M200TM Wendeplatten
integrierte Verdrehsicherung erhoht die
Stabilitdt und sorgt fiir Prozesssicherheit.
Kontur- und Nutenfrasen von Titan und
rostfreien Stahlen.

H www.widia.com
W www.scheinecker-wels.at
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MaBgeschneiderte Ausdrehwerkzeuge

Mit einer eigens entwickelten Software und
speziell eingerichteten Maschinen kann
Wohlhaupter eine preisgiinstige, mafRge-
schneiderte Werkzeuglosung ab 500 mm
Durchmesser individuell und schnell an-
bieten — der Kunde erhalt umgehend sein
Angebot mit Werkzeugzeichnung. Dabei
widersprechen sich schnelle Verfiigbarkeit
und maBgeschneiderte Produkte in keiner
Weise. Erfahrene AuRendienstmitarbeiter
beraten vor Ort — der Kunde nennt seine

Kenndaten und Anforderungen und Wohl-
haupter entwickelt das Ausdrehwerkzeug
genau fiir die gewunschte Durchmesser-
und GroRen-Dimension im Bereich von
@ 500 bis 3.255 mm. Ob fiir die Vorbear-
beitung, die Fertighearbeitung oder auch
die kombinierte Vor- und Fertigbearbei-
tung von Bohrungen — die Anwender miis-
sen nicht lange auf ihr Werkzeug warten.

H www.wohlhaupter.de



fertigongs -
techonologien

Da unsere Maschinen zu grof fiir den Messestand sind, hier die folgende

Einladung

zur Werksbesichtigung
mit anschlieBender Maschinenvorfiihrung!

3 Tage im Zentrum des europaischen GroBmaschinenbaus bei folgenden Herstellern:

www.juaristi.com | Frasmaschinen
JURARISTI = :

www.gmtk.es | Multi Prozess Maschinen

¢ /R — Vertikaldrehmaschinen ¢1.600 — 6.300mm e Bohrwerke bis Pinolen @ 205mm

e HR — Horizontaldrehmaschinen @ 800 — 1.600mm e Fahrstanderfraswerke bis 120 kW

i ‘= GEMINIS | WWw.goratu.com | Drehmaschinen i ‘= LAGUN www.goratu.com | Frdsmaschinen
BRUPE DOomATU BNUP] CGOEATRD

e Flachbettdrehmaschinen bis @ 3.000mm e Bettfrdsmaschinen
e Fahrstanderfrdsmaschinen

Termin: 28.-30.11.2012

Weitere Informationen und Anmeldung unter: Tel. +43(0)7665-60240

TTS Fertigungstechnologien GmbH | WERKZEUGMASCHINEN | PRAZISIONSWERKZEUGE | LASER | LUFTREINIGER
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020 - www.tooltechnik.com
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wintergerst & faiss

WALTER

Die neue Frasergeneration von Walter

Blaxx™ steht fiir ein verldssliches System, das durch absolute
Prézision besticht und mit hdchster Produktivitat glénzt. So basieren
die Blaxx™ Eckfraser F5041 und F5141 auf einem neu entwickelten,
unglaublich robusten Werkzeugkdrper, der mit den leistungsfahigsten
Wendeplatten von Walter bestiickt wird: powered by Tiger-tec® Silver.

Lernen Sie jetzt die unschlagbare Verbindung von Blaxx™
und Tiger-tec® Silver kennen: www.walter-tools.com

Walter Austria

1010 Wien, Austria

+43 (1) 5127300
service.at@walter-tools.com

Trailer ansehen:

Blaxx”

powered by Tiger-tec® Silver




WELTWEIT SIND MEHR ALS 750 VON
HAAS GESCHULTE UND ZERTIFIZIERTE
SERVICETECHNIKER IM EINSATZ.
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