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B EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Energie als Sparpotenzial

Energie ist hierzulande bekanntlich teuer und es ist auch nicht damit zu rechnen,

dass sich daran in Zukunft etwas andern wird. Es liegt also nahe, den eigenen Energie-
verbrauch genau zu durchleuchten — heimische Unternehmen miissen in Zukunft
verstarkt Einsparungspotenziale nutzen, um Kosten fiir Energie und Ressourcen,

wie Wasser und Material, zu senken.

Minimalmengenschmierung

Im Bereich der Zerspanungstechnik gibt es da einige: zum Beispiel die Minimalmen-
genschmierung (MMS). Durch diese Technologie wird im Vergleich zu herkémmlichen
Verfahren bis zu 80 % weniger Kiihlmittel und bis zu 40 % weniger Strom verbraucht.
Dabei ist die MMS im Prinzip nichts Neues. Bereits vor gut 20 Jahren wurden die
ersten Bohrungen trocken bearbeitet. Laut Werkzeug- und Maschinenhersteller ist
man heute so weit, dass die MMS-Technologie auf breiter Front eingesetzt werden
kann. Anhand verschiedener Modellrechnungen hat das SSF der Hochschule Aalen
belegt, dass sich der Stromverbrauch von Werkzeugmaschinen durch MMS um bis zu
40 % senken lasst. MMS ist jedoch nicht fiir alle Anwendungen geeignet, denn eine
richtige Prozessauslegung ist sehr wichtig und daher fiir eine flexible Einzelteil- oder
Klein-serienfertigung wohl kaum zu empfehlen.

Energieverbrauch von Werkzeugmaschinen

Der jahrliche Grundbedarf einer betriebsbereiten Werkzeugmaschine liegt bei rund
60.000 kWh. (Quelle: SSF Hochschule Aalen, ang. 3 Schichten, 5 Tage, 44 Wochen —
ohne Bearbeitung) Das entspricht in etwa dem Energieverbrauch von 30 Kleinwagen
—33 x 12.000 km/Jahr (99g CO2/km). Der Energieverbrauch von Werkzeugmaschinen
lasst sich unter anderem auch durch verschiedene Standby-Strategien reduzieren.

So erreicht man durch einen Energiesparmodus in der dritten Schicht (Hydraulikag-
gregat, Spindelkiihlung, Antriebsregler aus) rund 10 % Einsparung. Natiirlich tragen
auch energieeffiziente Komponenten und Funktionsmodule (Motoren, Pumpen, Schalt-
schrankklimatisierung und Maschinenkithlung) zur Kostenreduktion bei - da sind die
Werkzeugmaschinenhersteller bereits auf einem guten Weg und weiterhin gefordert.

Produktivitit des Bearbeitungsprozesses

Am wichtigsten, so meine ich, ist es jedoch, die eigenen Bearbeitungen immer wieder
zu durchleuchten und weiter zu optimieren. Neue Werkzeuge, Beschichtungen und
Verfahren konnen zu einer betrachtlichen Steigerung der Produktivitat fithren, die
wiederum letztendlich nicht nur Zeit, sondern auch Energie spart. Hohere Schnitt-
geschwindigkeiten, hoherer Vorschub, mehr Zustellung, der Einsatz von Kombiwerk-
zeugen bzw. Sonderwerkzeugen etc. sind wichtige Merkmale.
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Der Hartmetallspezialist Boehlerit stellt auf der Weltleitmesse
der Metallbearbeitung EMO zahlreiche Innovationen fur die
Drehbearbeitung vor. Flr den 6sterreichischen Heimmarkt
offnet Boehlerit schon jetzt den Vorhang und prasentiert
Produktneuheiten, deren Entwicklungen unter anderem auf den
Untersuchungsergebnissen aus dem sogenannten 'Spankanal’
von Boehlerit sowie auf dem besonderen Know-how in der
Nanotechnologie basieren.
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B BRANCHE AKTUELL

20 Jahre precisa

Um ihr vorhandenes Know-how und ihre Erfahrung am Sektor der Zerspanung und Erosion geblindelt zu nutzen,
griindeten 1993 acht optimistische, vorwiegende Mittzwanziger in Hernals (Wien) ein Handelsunternehmen fiir CNC-
gesteuerte Werkzeugmaschinen. Der Name ergab sich aus dem, was man stets sein wollte, war und ist — man war
schon damals Vorreiter mit der Schreibweise. Die precisa war geboren.

Mit lediglich fiinf verkauften Maschinen
und 1,5 Mio. Euro Umsatz begann mit
dem Wirkungsgebiet Osterreich und
Slowenien/Kroatien das erste Jahr sehr
zah. Doch mit Beharrlichkeit, FleiR, Ge-
schick und Konnen etablierte sich das
Unternehmen stetig. Sicherlich auch
deshalb, weil der Zusammenhalt in der
familidr strukturierten Mitarbeitergesell-
schaft sehr hoch war.

Mit den ersten groReren Erfolgen und
den steigenden Umséatzen — 1999 schon
fast 10 Mio. Euro mit insgesamt 17 Mit-
arbeitern in Osterreich und Slowenien
— traute man sich den damals notwen-
digen Umzug ins stdliche Wien nach
Liesing. Bessere Infrastruktur und mehr
Platz waren schon langst notwendig ge-
worden. Und neben den etablierten Pro-
dukten OKUMA und FANUC ROBOCUT
erweiterte sich das Portfolio stets.

Starker Partner

Fir den nichsten Entwicklungsab-
schnitt gab es dann zwei Alternativen.
Aufgrund der weiter steigenden Um-
sdtze gab es die wirtschaftlich logische
Notwendigkeit nach finanziellen Mitteln.
Diese hatten von den bestehenden Ge-
sellschaftern nach einem bestimmten
Schliissel aufgebracht werden konnen.
Unsymmetrie und Konflikte waren vor-
programmiert gewesen. Besser war die
Idee, einen strategischen und starken
Partner ins Boot zu holen, der notwendig
erschien, um gesund zu wachsen. Und
dies wurde 2001 mit dem Verkauf von
75 Prozent der Anteile an die Hommel-
Gruppe mit Sitz in Koln realisiert. Durch

precisa
CNE—

1

die Branchengleichheit und die teilwei-
se gleichen Produkte (z. B. OKUMA)
sprach und arbeiteten die Unternehmen
auf gleicher Wellenldnge miteinander.

Diese nunmehr auch inhabergefiihrte
Gruppe, zu Wollschlager/Bochum ge-
horend, unterstiitzte die precisa dabei,
zu einem Unternehmen zu werden, wel-
ches 2008 mit 35 Mitarbeitern knapp
14 Mio. Euro umsetzte — nunmehr aus-
schlieBlich in Osterreich. Die nichsten
Jahre wurde in die Portfolioerweiterung
(FANUC ROBODRILL, ZIMMER+KREIM,
MADRA, QUASER) und Mitarbeiterent-
wicklung investiert. Denn schlieBlich
macht der Mensch den Unterschied. Mit
dem Produkt ZIERSCH wurde heuer der

precisa

| CNC Werkzeugmaschinen

Ing. Anton Kéller und Mario Waldner auf
der Messe Intertech in Dornbirn.

neue Aspekt Flachschleifen ins Portfo-
lio geholt. Die stetige und koordinierte
Entwicklung, die Markteinfliisse ma-
novrierend und neue Ideen umsetzend
versucht die precisa weiterhin, mit Hirn
und Herz ein guter Partner fir osterrei-
chische erfolgreiche Betriebe zu sein.

precisa ist griin

Im heurigen Jubilaumsjahr wurde auch
die Zugehorigkeit zur Hommel/Woll-
schldger-Gruppe visuell umgesetzt. Die
precisa wurde griin und hat im Zuge
dessen die Vision fiir die ndchsten Jahre
bestatigt: precisa schafft MEHR.WERT.!

B www.precisa.at

precisagrc

»

1993

X-technik

2013

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



B BRANCHE AKTUELL

Worldskills Leipzig 2013 -
Weltevent der beruflichen Bildung

Die weltweit Besten der besten Azu-
bis aus unterschiedlichen Berufen
treffen sich vom 2. bis 7. Juli 2013
in Leipzig zu den Worldskills, um
ihre Weltmeister zu kiiren. DMG
und EWS stellen das Equipment fir
die Disziplin CNC-Drehen zur Verfii-
gung. ,Unser Schnellwechselsystem
bewerben wir mit dem Slogan: Beim
Boxenstopp gewinnt man Rennen”,
sagt Hiiseyin Sivaz, Vertriebsleiter
bei EWS, mit einem verschmitzten
Lacheln. ,Wo konnte man das bes-
ser unter Beweis stellen als bei einer
Weltmeisterschaft.”

Bei EWS.Varia VX handelt es sich
um das Nachfolgesystem von EWS.
Varia, das im Jahr 2006 mit dem In-
novationspreis des Landes Baden
Wirttemberg ausgezeichnet wurde.
,Viele unserer Wettbewerber neh-
men sich dem Thema mittlerweile an,
aber iiber unsere Einhandbedienung
und polygonale Kraftiibertragung set-

Seit Anfang April 2013 ist Andreas Lei-
ner als weiterer Geschaftsfiihrer bei der
Handtmann A-Punkt Automation GmbH
eingesetzt. In enger Abstimmung mit
Andreas Podiebrad, der bereits seit
1998 als Geschaftsfihrer des Unterneh-
mens tatig ist und die Bereiche Vertrieb,
Qualitdtsmanagement und Technik ver-
antwortet, ist Herr Leiner schwerpunkt-
miRig fir die Unternehmensbereiche
Produktion, Service und Einkauf ver-
antwortlich. Hier bringt er langjahrige
Erfahrung mit.

Nach seinem Studium in Wirtschaft
und Sinologie war seine Laufbahn sehr
international gepragt. Nachdem er sich
darauf spezialisierte, den Know-how-
Transfer von deutschen Unternehmen
nach China zu unterstiitzen, hatte er
iiber mehrere Jahre hinweg Fiihrungs-
aufgaben — u. a. bei Siemens - inne.
In seiner letzten Funktion war Andreas
Leiner als Prokurist und Vice President

7 EWS

e s

Huseyin Sivaz mit Varia VX.

zen wir den MaRstab”, ergénzt Frank
Weigele, Technischer Geschéftsfiih-
rer der Uhinger Ideenschmiede.

H www.ews-tools.de

Termin 2. —7. Juli 2013
Ort Leipzig
Link www.worldskillsleipzig2013.com

Andreas Leiner (links im Bild) ist als wei-
terer Geschéftsfihrer neben Andreas
Podiebrad bei Handtmann A-Punkt
Automation eingesetzt.

schwerpunktmaRig fiir die Bereiche
Einkauf und Technical Sales in der Kon-
zernleitung eines mittelstandisch struk-
turierten Maschinenbaukonzerns tatig.

H www.handtmann.de
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Hauptversammlung beschlieBt Namensanderung

Die 111. Hauptversammlung der GILDE-
MEISTER Aktiengesellschaft hat mit gro-
Ber Mehrheit fiir die Anderung des Ge-
sellschaftsnamens zu DMG MORI SEIKI
AKTIENGESELLSCHAFT gestimmt und
vollzieht damit einen weiteren Schritt
zur Vertiefung der erfolgreichen Ko-
operation. Darliber hinaus wahlte der
Aufsichtsrat der GILDEMEISTER Akti-
engesellschaft Prof. Dr.-Ing. Raimund

Klinkner zu seinem Vorsitzenden. Prof.
Klinkner tritt die Nachfolge des langjah-
rigen Vorsitzenden Hans Henning Offen
an, der dem Gremium weiterhin angeho-
ren wird.

Mori Seiki beabsichtigt, die Anderung
des Firmennamens ihrer Hauptver-
sammlung am 17. Juni 2013 vorzule-
gen: Die Mori Seiki Co., Ltd. soll die

Firmierung annehmen. Sobald dieser
Beschluss gefasst ist und die im Co-
operation Agreement vorgesehenen
Kapitalerhohungen der GILDEMEISTER
Aktiengesellschaft durchgefiihrt sind,
werden die Anderung der Satzung sowie
die Eintragung in das Handelsregister
angemeldet.

B www.dmgmoriseiki.com

Die Premium-Marke der Group feiert Jubilaum:

40 Jahre Garant

Seinen Anfang fand die GARANT Erfolgs-
geschichte 1973, als Hoffmann mit einer
eigenen Werkzeugreihe auf den gestiege-
nen Bedarf nach Qualitatsprodukten im
Markt reagierte. Heute macht die Premi-
um-Marke rund 30 % des Katalog-Pro-
gramms aus und soll kiinftig international
noch starker an Bedeutung gewinnen.

,Wir sind stolz, 2013 vier Jahrzehnte
unserer erfolgreichen Premium-Marke
feiern zu konnen”, sagt Bert Bleicher,
Geschéftsfithrender Gesellschafter der
Hoffmann Holding und Sprecher der
Hoffmann Group. ,Der Name GARANT
wurde in Anlehnung an Garantie bzw. den

Garant fiir Top-Qualitat ausgewahlt. Seit
dem Entwicklungsstart vor 40 Jahren hat
sich an diesem Anspruch und an unse-
rer Leidenschaft fiir Qualititswerkzeuge
nichts geandert.”

In Deutschland ist GARANT laut Hoff-
mann Marktfithrer bei VHM-Frasern so-
wie unter den Top 5 der Zerspanungs-
rangliste. GARANT-Produkte werden
regelmdRig mit Design-Awards ausge-
zeichnet — so z. B. die GARANT Wasser-
waage mit zuschaltbarem Magnet dem
red dot Award 2010.

B www.hoffmann-gruppe.de

TOOLIMNG

2010 wird auch das Servicepaket
GARANT 360°Tooling fiir produktivere
Zerspanungsprozesse eingefuhrt.

Das Video iiber Garant

www.zerspanungstechnik.at/
video/45505

Zerspanungsempfehlungen fir Kunststoffe

Der Kunststoff Hersteller Ensinger — in
Osterreich durch die Ensinger Sintimid in
Lenzing (00) vertreten — hat eine neue Bro-
schiire mit Zerspanungsempfehlungen fiir
Halbzeuge aus technischen Kunststoffen
herausgegeben. Durch eine fachgerech-
te zerspanungstechnische Bearbeitung
lassen sich aus Kunststoffen dimensi-
onsstabile, funktionale und langlebige
Bauteile herstellen. Der allgemeine Be-
griff , Kunststoffbearbeitung” suggeriert,

dass sich alle Kunststoffe mit denselben
Parametern und Werkzeugen zerspanen
lassen. Bei Metallen hingegen wird nicht
von der ,Metallbearbeitung” gesprochen,
sondern zwischen Aluminium, Stahl oder
Edelstahl unterschieden. Analog gilt fir
Kunststoffe, dass die Besonderheiten der
einzelnen Materialien bei der Bearbeitung
berticksichtigt werden miissen.

B www.ensinger-sintimid.at/halbzeuge
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Erweiterung der KML-Unternehmensgruppe

Die KML Linear Motion Technology GmbH — Spezialist in der Antriebstechnologie — richtet ihr Produkt- und
Leistungsportfolio noch zielgerichteter auf die spezifischen Anforderungen und Wiinsche ihrer Kunden aus.
Die Erweiterung der bestehenden Unternehmensstruktur ist ein groBer Schritt in diese Richtung.

Als Lohnfertiger fiir Serien- und Einzelteile agiert KLM bei den verschiedenen Bearbeitungen mit hdchster

Einsatzbereitschaft und Professionalitat.

Anfang des Jahres wurde das Unterneh-
men Rathgeber Prazisionsteile GmbH
(auch bekannt als Rathgeber Zarzi) in
Wien als 100 % eigenstandiges Toch-
terunternehmen in die Unternehmens-
gruppe der KML Linear Motion Tech-
nology GmbH aufgenommen. Aus einer
erfolgreichen und langfristigen Kunden-
Lieferantenbeziehung ist ein neues Mit-
glied des KML-Unternehmensverbandes
entstanden. Diese zukunftsweisende Ent-

wicklung eroffnet allen Seiten zusatzlich
neue Maglichkeiten. Im Zuge des Eigen-
tiimerwechsels hat sich der Firmenname
des Unternehmens verandert. Aus Rath-
geber Prazisionsteile GmbH wurde KML
Precision Machining GmbH und ist auf
die Prazisionsbearbeitung spezialisiert.
Durch einen breiten und umfangreichen
Maschinenpark konnen nun Fertigungs-
technologien in den Bearbeitungsarten
Drehen, Frasen und Schleifen angeboten

werden. In ndchster Zeit steht u. a. auch
eine neue 3D-Koordinatenmessmaschine
PRISMO von ZEISS im Unternehmens-
verbund zur Verfiigung, um hochst an-
spruchsvolle Fertigungsteile vermessen
und protokollieren zu konnen. Im Zuge
der Ubernahme wird auch das imple-
mentierte Quality-Management laufend
verbessert.

H www.kml-machining.at

Rekorde bei Hermle

Die Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
konnte den Konzernumsatz im abgelaufe-
nen Geschaftsjahr um mehr als 12 % auf
302,7 Mio. Euro steigern (Vj. 269,3) und
erreichte damit ein neues Rekordniveau.
Dabei erhohte sich das Auslandsvolumen
des schwabischen Werkzeugmaschinen-
herstellers kraftig um anndhernd 27 %
auf 168,8 Mio. Euro (Vj. 133,2). Hermle
profitierte hier von den in den Vorjahren
stark ausgebauten Auslandsaktivitaten. In
Deutschland beruhigte sich die Nachfrage
im Jahresverlauf allmahlich, sodass der In-
landsumsatz mit 133,9 Mio. Euro gering-
fiigig unter dem Vorjahr lag (Vj. 136,1).
Damit kletterte die Exportquote von 49,5
% auf 55,8 %. Hermle beschiftigte Ende
des abgelaufenen Jahres 927 Mitarbeiter.

Hausausstellung 2013

Rund 2.500 Besucher von {iiber 1.000
Firmen konnte die Hermle AG auf ihrer

traditionellen Hausausstellung 2013 be-
gruBen. An vier Messetagen stromten
die Kunden und Interessenten durch
das mit tiber 30 Maschinen ausgestatte-
te Technologie- und Schulungszentrum.

X-technik

Erfreulich fiir Hermle ist auch der hohe
Anteil internationaler Gaste aus iiber 50
Landern.

H www.hermle.de
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Gastkommentar

Wie wichtig ist gutes Fachpersonal?

Die Antwort auf die gestellte Frage ist an sich ganz einfach: ,No na!“ In
Wirklichkeit ist es nicht nur ein logisches Ja, sondern mittlerweile auch

ein notwendiges Ja.

Sicherlich sind die zwar zum Teil un-
belegten, aber gefiihlt eindeutigen As-
pekte wie Geburtenriickgang, Tendenz
zu hoherer Schulbildung (Universitat)
oder mehr Interesse an IT- oder wirt-
schaftlich dominierten Ausbildungen
die wohl haufigsten Griinde an der sin-
kenden Anzahl an Facharbeitern — vor
allem an qualifizierten Facharbeitern.
Folglich ist bei geringer Quantitat das
einzelne Individuum umso wertvoller.

Viel mehr kommt aber jener Aspekt
zum Tragen, den man aufgrund einer
anderen Herleitung leicht erkennen
kann. Namlich der Tatsache, dass die
Industrie in Osterreich nicht mehr
darauf abzielen kann, sich mit Billig-
lohnstrukturen auf herkommlichem
Wege zu messen. Man muss sich mit
intelligenten Mechanismen — komplexe
und genaue Bearbeitungen, Automati-
on, Komplettbearbeitung, etc. — einen
Vorsprung schaffen, der den Massen-
produktionen in Billiglohnlandern ent-
gegenwirkt.

Der Kauf einer dementsprechenden
Anlage ist mit dem notigen Kleingeld
die an sich einfachste Ubung. Proble-
matisch wird es dann, wenn diese Anla-
ge herstellerseitig weder professionell
vorgestellt, eingefithrt und angewandt
wird. Oder wenn die perfekte Einfiih-
rung seitens des Anwenders nicht in
ein gewinnoptimiertes Produzieren
ibergeht. Der Mehrwert solcher Anla-
gen geht dann verloren.

Der Mensch macht den Unterschied

Beide besagten Strukturen stehen und
fallen mit gutem Fachpersonal. Und
aufgrund der bereits erwdhnten Kom-
plexitdt, muss man noch einen Schritt
weitergehen: Ohne bestens ausge-
bildete Facharbeiter sind solche An-
lagen heutzutage oft gar nicht mehr
zu betreiben. Die enormen Vorteile
solcher Anlagen kommen nur dann

Ing. Anton Koller

Geschéftsflihrer precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

zum Tragen, wenn sie anwenderseitig
auch vollkommen genutzt werden. Der
schnellste und beste Computer bringt
keinen Nutzen, wenn die Software,
die auf ihm lauft, seine hardwaresei-
tige Starke nicht demonstriert. In der
Formel 1 kann man dariiber streiten,
ob der Fahrer oder das Auto den Sieg
gebracht hat. Die Tendenz ist hier wohl
beim Auto und der Technik zu finden.
Bei uns ist es aber sicher der Mensch,
der den Unterschied ausmacht. Je ho-
her ausgebildet das Personal ist, des-
to mehr kann aus ein und derselben
Struktur Nutzen und damit ein stand-
ortrelevanter Vorteil gezogen werden.

Darum ist es unerlasslich, in eine Top-
Ausbildung der Mitarbeiter zu investie-
ren, um die zuerst wichtiger und teurer
wirkende Investition in Maschine und
Gerat nicht zur falschen Gesamtent-
scheidung mutieren zu lassen. Wer
glaubt den wirklich, dass der Ferrari
auch mit Profilreifen sein Rennen ge-
winnen wird?

precisa CNC-
Werkzeugmaschinen GmbH

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

www.zerspanungstechnik.com
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MAPAL weiter auf Wachstumskurs

Die international agierende MAPAL Gruppe — einer der fiihrenden
Hersteller von Prazisionswerkzeugen fiir die Bearbeitung von Metall und
modernen Werkstoffen — hat im Geschaftsjahr 2012 erneut ein deutliches
Wachstum erzielt. Der konsolidierte Gruppenumsatz stieg von 400 Mio.

Euro im Jahr 2011 auf 440 Mio. Euro.

MAPAL 2012 hat seine Stellung in allen
wichtigen Regionen weiter ausgebaut.
Deutschland ist nach wie vor der wich-
tigste Markt, danach folgen Asien, Europa
und Amerika. ,Unser Unternehmen gehort
in vielen Bereichen zu den Marktfithrern.
Durch unsere breite Branchenaufstellung
und die internationale Prasenz sehen wir
uns gut positioniert. Als Familienunterneh-
men sind wir nicht von externen Investoren
abhangig. Das bringt uns ein hohes MaR§ an
Entscheidungsfreiheit”, so der geschéfts-
fithrende Gesellschafter Dr. Dieter Kress.

Mit einem Investitionsvolumen von 50 Mio.
Euro hat MAPAL im Jahr 2012 vor allem die
Fertigungskapazitaten weiter ausgebaut
und Produktionsprozesse optimiert. Dabei
setzt das Unternehmen gleichermaSen

auf Erweiterungen in den internationalen
Markten und am Stammsitz im wiirttem-
bergischen Aalen. ,Das stetige Wachstum
der letzten Jahre ist ein Ergebnis unserer
kontinuierlichen, hohen Investitionen in
die Qualifikation unserer Mitarbeiter, in
Gebaude, Maschinenpark und internati-
onale Prasenz. Die Basis des Erfolgs sind
innovative Produkte in exzellenter Qualitit,
die wir individuell fiir die Anforderungen
des Kunden konfigurieren”, so Dr. Kress.
Mit einem eigenen Produktions- und Ver-
triebsnetz in 21 Landern ist MAPAL iiber-
all nah bei seinen Kunden und hat so die
Moglichkeit, flexibel auf aktuelle Marktent-
wicklungen zu reagieren. Auch fiir 2013
geht MAPAL von einem weiteren Wachs-
tum aus. Das Unternehmen erschliet sich
international neue Markte und wachst in

Der geschéftsfiihrende Gesellschafter

Dr. Dieter Kress und sein Sohn Dr. Jochen
Kress freuen sich Uber die positive Entwick-
lung des Familienunternehmens Mapal.

weiteren anspruchsvollen Branchen wie
der Luftfahrtindustrie.

B www.mapal.de

Fachtagung
,Entgraten und Reinigen®

Workshop
,Technische Sauberkeit"

12

Geht es um Bauteilsauberkeit, denkt jeder ans Reinigen.
Das ist aber lediglich eine Seite der Medaille. Die zweite
ist das Entgraten. Denn nur grat- und spanfreie Bautei-
le gewahrleisten, dass Sauberkeitsspezifikationen erfullt
werden konnen. Effiziente Wege zu grat- und spanfreien
sowie sauberen Bauteilen zeigt die 1. Fachtagung
,Entgraten und Reinigen” auf. Die Veranstaltung der
fairXperts GmbH findet am 3. und 4. Juli 2013 im K3N in
Nirtingen statt.

Parallel zur Fachtagung - sie richtet sich vorwiegend an
Fach- und Fuhrungskrafte aus der Arbeitsvorbereitung,
der Fertigung und dem Qualitatswesen — findet eine be-
gleitende Ausstellung statt, bei der elf Unternehmen Lo-
sungen und neue Entwicklungen fiir das Entgraten und
Reinigen prasentieren. Auflerdem haben die Teilnehmer
an beiden Veranstaltungstagen die Gelegenheit, indivi-
duelle Fragen an Thementischen zu diskutieren und Er-
fahrungen auszutauschen.

Termin 3. und 4. Juli 2013
Ort Nurtingen (D)
Link www.fairxperts.de

Das zweitdgige Grundlagenseminar
,Qualititssicherung in der Ober-
flichentechnik — Nasschemische
Reinigung vor der Beschichtung”,
das der Fachverband industrielle
Teilereinigung am 12. und 13. Juni
veranstaltet, beginnt mit einem Vor-
trag zur ,Qualitatssicherung in der
Teilereinigung vor dem Beschich-
ten”. Der Themenbereich ,,Grund-

FACHVERBAND
INDUSTRIELLE
TEILEREINIGUNG E.V.

lagen Reinigen” stellt industrielle Reinigungsverfahren
und die entsprechenden Applikationen vor. Der zweite Tag
startet mit dem Vortragsblock , Technische Grundlagen” mit
Wissenswertem beispielsweise zur ,Reinigungsgerechten
Bauteilgestaltung” sowie zum Einsatz von Ultraschall als
Reinigungstechnik. Der Programmbereich Praxisberichte
stellt Losungen zu den Themen ,Teilesauberkeit vor dem
Beschichten” und , Technische Sauberkeit in der Automobil-

industrie” vor.

Termin  12. und 13. Juni 2013
Ort CongressForum Frankenthal
Link www.fit-online.org
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Drehbearbeitung im Fokus

Am 17. und 18. April dieses Jahres luden
precisa und Walter zur gemeinsamen Pra-
sentation hochwertiger Drehmaschinen
und Drehwerkzeuge ins Okuma Technical
Centre (OTC) East nach Parndorf (Bgld.).
Die Veranstaltung fand mit rund 200 Besu-
chern regen Zuspruch.

Zunachst erlauterten der Maschinen- und
der Werkzeughersteller in thematisch kon-
zentrierten Fachvortragen hochproduktive
Verfahren zum genauen, prozesssicheren
Einstechen, Stechdrehen, Bohren, Ge-
windebohren und Frasen. AnschlieBende
Workshops vermittelten anhand unter-
schiedlicher Arbeitsbeispiele den Praxi-
seinsatz der beschriebenen Technologien.
So iiberzeugten sich die Teilnehmer von
den umfassenden Vorteilen hochwertiger
Drehwerkzeuge mit Hartmetall-Wende-
schneidplatten und Schneidkeramiken
von Walter im Einsatz auf stabilen und
leistungsfahigen Drehzentren und Multi-
tasking-Maschinen (Dreh-Fraszentren) von

Rund 200 Teilnehmer Uberzeugten sich beim Drehseminar Let‘s turn von den
Vorteilen innovativer Maschinen- und Werkzeugtechnologie von Okuma und Walter.

Seminar als sehr praxisorientiert und infor-
mativ beurteilt. ,,Sowohl bei den Prasentati-
onen wie auch bei den praktischen Vorfiih-
rungen wurde in eindrucksvoller Weise auf
die Wechselbeziehung zwischen Werkzeug

gegangen", berichtet Harald Gebeshuber,
Leiter der NC-Programmierung bei der
Maschinenfabrik Liezen.

Bl www.precisa.at

Okuma. Von den Teilnehmern wurde das und Maschine im Zerspanungsprozess ein- Il www.walter-tools.com

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile
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an die Kontur lhrer Werkstiicke
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Die neue universelle Drehsorte Steeltec LCP25T
ermoglicht Standzeitsteigerungen von bis zu 60 %.
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Boehlerit zeigt zur EMO 2013 zahlireiche Innovationen fiir die Drehbearbeitung:

Der Hartmetallspezialist Boehlerit stellt auf der Weltleitmesse der Metallbearbeitung EMO in Hannover, vom 16. bis
21. September 2013, zahlreiche Innovationen fiir die Drehbearbeitung vor. Fiir den dsterreichischen Heimmarkt 6ffnet

Boehlerit schon jetzt den Vorhang und présentiert Produktneuheiten, deren Entwicklungen unter anderem auf den
Untersuchungsergebnissen aus dem sogenannten ,Spankanal“ von Boehlerit sowie auf dem besonderen Know-how
in der Nanotechnologie basieren: Ein Know-how, fiir das Boehlerit jiingst mit der neuen Nano-Hi-Tech Beschichtung
unter die Top 10 der dsterreichischen Patente gewéahlt wurde.




ine der wesentlichen Innovationen von Boehlerit,

dem Allianzpartner von LMT, ist und basiert auf

vielen eigenen patentierten Innovationen, welche

genau auf die universelle Stahldrehbearbeitung

abgestimmt sind. Ein neues Gradientenhartmetall
garantiert hohe Bearbeitungssicherheit auf einem extrem
breiten Stahlwerkstoffspektrum. ,Unsere patentierte Nano-
lock TiCN-Anbindungsschicht verbindet die wesentlich har-
tere und besser isolierende Alpha-Al203-Schicht sicher mit
der ebenfalls patentierten Deckschicht Yellow- Al203. Die-
se Schneidstoffinnovation mit sehr dicker Hartstoffschicht
in Kombination mit den aus dem 'Spankanal’ von Boehlerit
entwickelten Geometrien und optimierten Mikrogeometrien
steigern die Standzeit um bis zu 60 %", beschreibt Gerhard
Melcher, Leiter Produktmanagement Zerspanung und Marke-
ting bei Boehlerit. Bei gleichzeitig hochster Universalitat in
der Stahlbearbeitung ist die neue Drehsorte Steeltec LCP25T
also besonders interessant fiir Unternehmen, die immer wie-
der mit neuen Herausforderungen bei Stahlteilen konfrontiert
sind. Mit maximaler Flexibilitat ermoglicht sie hochste Wirt-
schaftlichkeit in der Drehbearbeitung. ,Somit ist die univer-
selle Steeltec LCP25T die ideale Drehsorte fiir die osterreichi-
schen Klein- und Mittelbetriebe”, so Melcher weiter.

Eine weitere Innovation im Bereich Drehen ist die neue
Drehsorte LCM20T fiir die Bearbeitung rostfreier und rost-
bestdndiger Stdhle mit hoherer Schnittgeschwindigkeit von
iiber 170 m/min. Ein sicheres, warmfestes Gradientenhartme-
tall zeigt eine hohe Stabilitdt gegen plastische Verformung.
Zusammen mit der extrem glatten und hitzebestandigen Ke-
ramikdeckschicht und der patentierten Nanolock TiCN-An-
bindungsschicht wird die Aufklebeneigung rostfreier Stahlen
reduziert und hohe Schnittgeschwindigkeiten garantiert. Die
neue Drehgeometrie MM (Medium ISO-M) hat Boehlerit im
~Spankanal“ entwickelt. Sie ist besonders schnittfreudig und

Maspegenmatrian
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1 Immer ein weicher Schnitt und sicherer Spanbruch mit der univer-
sellen Drehgeometrie BCU: Als Problemldser bei der Stahlbearbei-
tung von langen, diinnen Teilen fungiert diese spezielle Geometrie
mit der Bezeichnung BCU, die eine schrag verlaufende Schneid-
kante aufweist, welche einen besonders weichen Schnitt in zwei
Ebenen ergibt und einen FlieBspan bei langen diinnen Teilen absolut
vermeidet.

2 Die Hauptgeometrien flr die Stahlbearbeitung zum Schlichten sind
die FP (Fine ISO-P), die universelle Geometrie MP (Medium ISO-P)
und die Schruppgeometrie RP (Roughing ISO-P).

3 Die Zwischengeometrien FMP (Fine Medium ISO-P) und MRP
(Medium Roughing ISO-P) erganzen die drei Hauptgeometrien.

zeigt einen sicheren Spanbruch. AuBerdem ist sie in der Mit-
te der Schneidkante durch einen neuen Spanschlag-Protektor
(Chip Impact Protector) gegen Ausbriiche an der Schneid-
kante durch Spanschlag beim Drehen an die Schulter
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geschiitzt. Die neue Drehsorte LCM20T
erganzt die zahe Drehsorte LC435D im
Schnittgeschwindigkeitsbereich vc =
170 m/min bis 220 m/min.

Drehgeometrien aus dem Spankanal

Die wesentlichen Innovationen der bei-
den neuen Drehsorten Steeltec LCP25T
und LCM20T, die erstmals auf der EMO
in Hannover vorgestellt werden und ab
Herbst 2013 verfiigbar sind, basieren
auf Untersuchungsergebnissen im eige-
nen, sogenannten ,Spankanal“. Schon
seit Jahren geht Boehlerit bei der Ent-
wicklung seiner Sorten und Geometrien
einen eigenen Weg. ,Samtliche Dreh-
geometrien entstehen in unserem spe-
ziellen Spankanal”, verrat Gerhard Mel-
cher. Hier wird der Spanbruch mittels
High Speed Kamera genau analysiert
und dadurch der optimale Spanfluss
entwickelt. Durch die Optimierung der
Spanleitstufe im Spankanal ist die Span-

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

lenkung so verbessert, dass beim Dre-
hen an die Schulter die Neigung zum
Spanschlag stark reduziert wird. Der
ideale Spanverlauf erzeugt eine geringe-
re Reibung auf der Spanflache, wodurch
der Kolkverschleil wesentlich reduziert
und langere Standzeiten erzielt werden.
Dariiber hinaus wurden die Auflagefla-
chen um bis zu 200 % vergroRert, was
das dynamische Zerspanungsverhalten
verbessert und die Neigung zu Vibrati-
onen reduziert. ,,Dadurch werden auch
Standzeit reduzierende Mikroausbriiche
vermieden”, ergdnzt Melcher.

Zur einfachen Zuordnung der Wende-
platte werden die GroRe des Eckenradi-
us sowie der Anwendungsbereich in die
Spanleitstufe erkennbar mitgepresst.
Die optimierte Mikrogeometrie ist im
Schneidkantenbereich in der Schneid-
kantenmitte stabilisiert, sodass beim
Drehen an die Schulter bei eventuell
auftretenden Spanschligen keine Aus-

briiche an der Schneidkante mehr ent-
stehen konnen.

Anwendungsorientierte,
sprechende Geometriebezeichnung

Neben der technologischen Weiterent-
wicklung hat Boehlerit auch auf eine
anwendungsorientierte, sprechende
Geometriebezeichnung Wert gelegt. Die
Hauptgeometrien fiir die Stahlbearbei-
tung zum Schlichten die FP (Fine ISO-
P), die universelle Geometrie MP (Me-
dium ISO-P), die Schruppgeometrie RP
(Roughing ISO-P) sowie die Zwischen-
geometrien FMP (Fine Medium ISO-P)
und MRP (Medium Roughing ISO-P) de-
cken mit fiinf Geometrien den gesamten
Spanmatrixbereich in der Stahlbearbei-
tung optimal ab. ,Dariiber hinaus sind
im Vergleich zu herkommlichen Geo-
metrien mit der HPT (High Performance
Turning) von Boehlerit bis zu 3fache
Vorschiibe oder eine um 50 % bessere

4 Im sogenannten Spannkanal von Boehle-
rit wird der Spanbruch mittels High Speed
Kamera genau analysiert und dadurch der
optimale Spanfluss entwickelt.

5 Neben der technologischen
Weiterentwicklung hat Boehlerit auch auf
eine anwendungsorientierte, sprechende
Geometriebezeichnung Wert gelegt.

6 Bei Aluminiumwerkstoffen garantieren
scharfe Schneiden und positive
polierte Makrogeometrien (BAL —
Spanleitstufencode) mit wellenférmig
verlaufender Schneidkante wesentlich
kiirzere Spéne bzw. bei wesentlich
geringeren Vorschiben bereits einen
sicheren Spanbruch.

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



Oberflachengiite moglich. Durch exak-
te Ausrichtung der HPT Glattschneide
in Achsrichtung verringern sich die
Schnittkrafte dramatisch”, ergénzt Ger-
hard Melcher. Fiir die Zerspanung von
schwer zerspanbaren hitzebestandigen
Werkstoffen wie Inconel, Hastelloy,
Waspaloy wurden besondere tief flie-
RBende Spanleitstufen FMS und MS ent-
wickelt. Als Problemloser bei der Stahl-
bearbeitung von langen, diinnen Teilen
fungiert eine spezielle Geometrie mit
der Bezeichnung BCU, die eine schrag
verlaufende Schneidkante aufweist, wel-
che einen besonders weichen Schnitt
in zwei Ebenen ergibt und einen Fliei3-
span bei langen diinnen Teilen absolut
vermeidet. Bei Aluminiumwerkstoffen
garantieren scharfe Schneiden und po-
sitive polierte Makrogeometrien (BAL
— Spanleitstufencode) mit wellenférmig
verlaufender Schneidkante wesentlich
kiirzere Spane bzw. bei wesentlich ge-
ringeren Vorschilbben bereits einen
sicheren Spanbruch. Dies bringt be-
sonders bei der Zerspanung von dinn-
wandigen Teilen Bearbeitungsvorteile.

Komplettes Produktportfolio

Moderne Hochleistungsschneidstoffe
mit nanostrukturierter MT-CVD Be-
schichtung und Geometrien aus dem
Spankanal steigern die Zerspanungs-
leistung in der Drehbearbeitung um bis
zu 50 %. Die Steeltec Drehsorte LCP15T
(ISO P15), welche fiir den glatten, nicht
unterbrochen Schnitt ausgelegt ist, wird
jetzt durch die neue universelle Sorte
LCP25T (ISO P25) als Hauptsorte und
durch die zahe Sorte LC240F fir den
stark unterbrochenen Schnitt erganzt.
Fir besonders schwere Aufgaben bie-
tet Boehlerit in der Schruppzerspanung
noch die extrem zdhe Sorte LC250F. Fiir
die Superlegierungen (auf hitzebestan-
digen Werkstoffen) werden die scharfen
positiven Geometrien durch die Super-
tec Sorte LC415Z unterstiitzt. Ein brei-
tes Gussdrehprogramm mit den Sorten
LC610H und LC620H sowie mit den un-
beschichteten und beschichten Sorten
LW610 und LC610T fiir die Aluminium-
bearbeitung runden das Produktportfo-
lio ab.

Know-how in der Nano-Beschichtung

Neben den Entwicklungen aus dem
sSpankanal“ tragt das besondere Know-

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

how im Bereich der Nano-Beschich-
tungstechnologie zur auBergewohnli-
chen Leistungsfahigkeit der Produkte
fiir die Metallbearbeitung bei. Die neus-
te Innovation aus diesem Bereich ist
die Nano-Hitech, mit der es Boehlerit
juingst unter die ausgezeichneten Top
10 der Patentanmeldungen beim Os-
terreichischen Patentamt geschafft hat.
Diese neu entwickelte Nanotechnolo-
gie ist eine Titan- und Aluminiumver-
bindung, die extrem diinn, oft nur we-
nige Tausendstel Millimeter dick, auf
Hartmetallwendeschneidplatten aufge-
dampft wird. Das Ergebnis sind extrem
belastbare Werkzeuge, etwa zum Frasen
von Gusseisen oder Stahl. Bearbeitet
werden damit beispielsweise Motor-
blocke in der Automobilindustrie oder
Gehiduseteile fiir Windkraftanlagen.
,Beim Frisen von Gusseisen konnte
die Zerspanungsleistung mehr als ver-

doppelt werden”, so Melcher. Boehlerit
Kapfenberg ist es weltweit erstmals ge-
lungen, eine derartige nanostrukturierte
Beschichtung in Serie zu fertigen.

,Boehlerit bietet ein ideal ausgelegtes
Drehprogramm fiir den allgemeinen
Maschinenbau fiir kleine und mittlere
Anwender, welche sowohl universelle
Geometrien und Schneidstoffe sowie
den idealen Problemldser vom Schlich-
ten bis zur Schwerzerspanung benoti-
gen”, fasst Gerhard Melcher abschlie-
Bend zusammen.

Boehlerit GmbH & Co KG
Hartmetalle & Werkzeuge

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

Unsere patentierte Nanolock TiCN-Anbindungsschicht
verbindet die wesentlich hartere und besser isolierende Alpha-
Al203-Schicht sicher mit der ebenfalls patentierten Deckschicht
Yellow- Al203. Diese Schneidstoffinnovation mit sehr dicker
Hartstoffschicht in Kombination mit den aus dem 'Spankanal’
von Boehlerit entwickelten Geometrien und optimierten
Mikrogeometrien steigern die Standzeit um bis zu 60 %. Die
universelle Steeltec LCP25T ist die ideale Drehsorte fiir die
osterreichischen Klein- und Mittelbetriebe.

Gerhard Melcher

Leiter Produktmanagement Zerspanung und Marketing bei Boehlerit.
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Vollbohren in schwer zerspanbaren Werkstoffen:

Garantierter Spanabfluss

Drehkegelventile bestehen aus schwer zerspanbaren Werkstoffen und stellen héchste Anspriiche an die
Bearbeitung. Die Walter AG setzt bei VETEC Ventiltechnik mit ihrem neuen Xtraetec® Insert Drill B4213 MaBstébe
beim Vollbohren. Der deutlich erleichterte Abfluss der Spane garantiert sichere Prozesse bei der Bearbeitung der
besonders anspruchsvollen Werkstoffe.

Das Video zum
Xtratec Insert Drill

www.zerspanungstechnik.at/
video/81903




links VETEC bohrt alle Ventile mit Walter
Vollbohrern. Die eingesetzten Durchmesser
reichen von 12,5 mm bis 70 mm.

rechts oben Beim neuen Walter

Xtraetec® Insert Drill Bohrer flieBen die
Spéne immer ab. Der neue Vollbohrer flr
Wendeschneidplatten mit vier Schneiden
erfiillt die gestellten Anforderungen optimal.

Die VETEC Ventiltechnik GmbH entwickelt
und produziert Regelarmaturen und pneu-
matische Stellantriebe fiir industrielle An-
wendungen. Von der Ol- und Gasindustrie
iiber die Raffinerien in Petrochemie und
GroBchemie, dem Anlagenbau bis hin zur
Metall-, Papier- und Lebensmittelindus-
trie bietet man Losungen fiir die Rege-
lung von Dampf-, Gas-, Flussigkeits- und
Feststoffstromen. VETEC fertigt tiberwie-
gend Drehkegelventile in allen gangigen
Werkstoffen. Neben Standards bei Stahl-
guss- und Edelstahlgusssorten bietet das
Unternehmen Stihle und Edelstdhle flir
Tief- und Hochtemperaturanwendungen
sowie Sonderwerkstoffe an. Dazu zahlen
z. B. Hastelloy, Duplex und Superduplex,
Monel, Titan, Zirkonium und Bronzelegie-
rungen fiir Sauerstoff oder Seewasser. , Der
modulare Aufbau und die Variantentiefe

unserer Drehkegelventile machen das Pro-
dukt universell und fiir alle Anwendungen
einsetzbar”, erklart Alexander Helm, Leiter
der mechanischen Fertigung. Zur Bearbei-
tung dieser technisch sehr anspruchsvollen
Aggregate und ihrer einzelnen Komponen-
ten benotigt VETEC prazise und hochwer-
tige Werkzeuge. Dabei verldsst sich das
Unternehmen seit vielen Jahren auf die

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Produkte der Walter AG.Bisher beschrank-
te sich die Fertigung bei VETEC auf das
Premiumsegment. ,Derzeit ist aber eine
eigene neue Baureihe in der Entwicklung,
die mit hoheren Stiickzahlen eine grofere
Zahl von Kunden ansprechen soll. ,Fir
die Herstellung der Prototypen setzen wir
wieder auf bewdhrte Walter-Werkzeuge”,
erganzt Helm. >
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Die neua Generation der mobilen Rauheitsmessung

JENOPTIK

GGW GRUBER & Co. GmbH

Das Wichtigste in Kiirze:

» Bluetooth™ Schnittstelle

» (berkopfmessung

» Mobile Messung an kleinen Wellen
» Hohenverstellung iiber Stativbeine

Yy

o [ntegrierte V-Nut

» Bedienung iiber Touchscreen
» Integriertes Raunormal

» Integrierter Thermodrucker

Kolingasse 6 | A-1020 Wien | Tel.: +431/3107596-0 | Fax.: -31 | office@gowgruber.com | www.ggwgruber.com

Partner von: www.prozesskette. at
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Vollbohren in teuren Einzelanfertigungen

Bei der Fertigung der Drehkegelventile ist
das Vollbohren von entscheidender Bedeu-
tung. ,Bisher fuhren wir mit dem Walter
Stardrill immer die hochsten Schnittwer-
te”, betont der langjahrige Betriebsleiter
Norbert Eberhard. ,,Aulerdem werden im-
mer grofle Magazine bei neuen Werkzeu-
gen eingesetzt, um geringe Ristzeiten zu
haben und somit schneller zu arbeiten. Da
wir meist teure Einzelanfertigungen reali-
sieren, diirfen wir uns keine Fehler leisten,
denn die kimen uns teuer zu stehen.” Ent-
scheidend fiir den Erfolg sind fiir den Be-
triebsleiter und sein Team deshalb sichere
und stabile Prozesse. Um bei den aktuellen
sowie den neu geplanten Ventilen weiter

konkurrenzfahig zu bleiben, arbeitet man
bei VETEC kontinuierlich an der weiteren
Verbesserung der Prozesse. Um die an-
spruchsvollen und haufig schwer zerspan-
baren Werkstoffe fiir die Ventile noch si-
cherer bearbeiten zu konnen, prasentierte
Walter den neuen Walter Xtraetec® Insert
Drill.

Walter Xtraetec® Insert Drill
setzt MaBstabe

Der neue Vollbohrer fiir Wendeschneid-
platten mit vier Schneiden erfiillt die An-
forderungen noch besser als sein Vorgan-
ger. Bei VETEC eingesetzt wird der Walter
Xtraetec® Insert Drill B4213 mit der Au-
Renplatte P4840P-8R-E67 WSP45 und der

Norbert Eberhard, Betriebsleiter von VETEC, Michael Diesel, Technische Beratung und
Verkauf der Walter Deutschland GmbH, und Maik Neumann, Technischer Einkauf der
VETEC Ventiltechnik GmbH, besprechen den Einsatz von Walter Werkzeugen bei der Bear-
beitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen fiir Ventile.

Bei der VETEC Ventiltechnik GmbH werden
unterschiedlichste Ventilgehduse aus schwer
zerspanbaren Werkstoffen gefertigt.

Zentrumsplatte P4840C-8R-E67 WXP45.
Die Durchmesser beim Bohren betragen
bis zu 59 mm. VETEC bohrt alle Ventile
mit Walter Vollbohrern. Die eingesetzten
Durchmesser reichen von 12,5 bis 70 mm.
Besonderes Augenmerk ist bei der Bear-
beitung den unterschiedlichen, schwer zer-
spanbaren Materialien zu widmen. Dazu
werden Bohrer mit hoher Verschleififestig-
keit und hoher Standzeit benétigt. Bearbei-
tet werden unterschiedlich dimensionierte
und geformte Gehause. Bei groRen Gehau-
sen werden Vollbohrer eingesetzt, die bis
zu 700 mm tief bohren.

Die meisten Anwendungen betreffen klei-
nere Gehause mit Durchmessern von 5 x
D oder 6 x D. Der Walter Xtraetec® Insert
Drill besitzt eine gedrallte Spannut und
fithrt deshalb die Spane noch besser ab
als das Vorgangermodell. ,Beim jetzt ein-
gesetzten neuen Walter Xtraetec® Insert
Drill Bohrer flieBen die Spane immer ab,
was bei dem vorher eingesetzten Bohrer
technisch nicht garantiert war”, lasst Nor-
bert Eberhard einflieRen. ,,Durch den jetzt
erleichterten Spaneabfluss ist der Prozess
sicherer geworden, gerade bei den exoti-
schen Stahlen und anderen Materialsorten.
Die Investition in die Walter-Produkte hat
sich fiir uns noch immer amortisiert, denn
der Walter-Prozess ist am stabilsten und
rentabelsten”, schliet Alexander Helm.

Anwender

Die VETEC Ventiltechnik GmbH in
Speyer entwickelt und produziert
Regelarmaturen und pneumatische
Stellantriebe fur industrielle Anwen-
dungen. Das mittelstandische Unter-
nehmen fertigt mit seinen 120 Mitar-
beitern anspruchsvolle Einzelstiicke
und kleine Serien — bis zu 5.000 Ven-
tile/Jahr.

B www.vetec.de

Walter Austria GmbH

Johannesgasse 14, Postfach 146
A-1015 Wien

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

Der im PVD-Verfahren hergestellte Hochleistungsschneidstoff
Tigeretec® Silver der Walter AG — anfanglich nur fiir die neue
Frasergeneration Blaxx und das Stechen verfiigbar — wird nun fiir alle
Frasbearbeitungen angeboten. Er zeichnet sich durch Hérte, Zahigkeit
und Hitzebesténdigkeit aus und eignet sich vor allem fiir rostfreie und

schwerzerspanbare Materialien.

Tiger-tec i ¢

Die neue Tigeretec® Silver PVD-Beschichtung mit der Sortenbezeichnung
WSMB5S eignet sich besonders dort, wo schwerzerspanbare Werkstoffe
und nichtrostender Stahl verbaut werden.

Die Aluminiumoxid-Beschichtung
von Wendeplatten gibt es im CVD-
Verfahren schon langer, die Herstel-
lung im PVD-Verfahren aber ist noch
relativ neu und nach Walter-Angaben
ein Alleinstellungsmerkmal. Im Ver-
gleich zum CVD-Verfahren sind deut-
lich diinnere Schichten (3 — 4 ym bei
PVD im Vergleich zu 7 — 20 pym bei
CVD) moglich, wodurch die Schneid-
kante scharfer wird. Die niedere Be-
schichtungstemperatur bei PVD Sor-
ten zwischen 500° und 600° C sorgt
fiir einen geringen Zahigkeitsverlust.
Der besondere Vorteil von Alumini-
umoxid liegt in seiner Hitzebestan-
digkeit: Die neue Tigeretec® Silver
PVD-Beschichtung mit der Sorten-
bezeichnung WSM35S legt sich wie
ein Hitzeschutzmantel um die Wen-
deplatte und macht sie vor allem fiir
schwerzerspanbare und nicht-rosten-
de Materialien geeignet, bei deren
Bearbeitung viel Hitze entsteht.

Die hohe Zahigkeit, die bereits die
Vorgangergeneration Tigeretec® auf-
wies, bleibt bei der neuen Generation

erhalten, wahrend die Hochtempera-
tur-VerschleiBfestigkeit des Schneid-
stoffs noch weiter verbessert werden
konnte. Die hohere Harte der neuen
Beschichtung wirkt sich ebenfalls
positiv auf die Standzeit aus. Beim
Tigeretec®Verfahren wird zudem
durch eine spezielle Nachbehand-
lung eine glatte Spanflache erzeugt,
wodurch die Reibung verringert wird.
Eine weitere Besonderheit: Wah-
rend man bei der Bearbeitung oben
genannter Materialien mit anderen
Schneidstoffen Kithlung bendétigt, ist
der Einsatz von Wendeplatten mit
Tigeretec®-Silver-Schicht im  Tro-
ckenverfahren mit deutlich hoheren
Schnittgeschwindigkeiten = maoglich.
Die Wendeplatte halt gleich oder lan-
ger, bei gesteigerter Produktivitat.

H www.walter-tools.com

Das Video
zu Tigertec Silver

www.zerspanungstechnik.at/ E
video/73368

www.zerspanungstechnik.com
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Wechsel mit Kopfchen

Im Bereich des Vollbohrens setzt Mapal auf den Wechselkopf-Bohrer TTD. Im Mittelpunkt: die Torque
Transfer Schnittstelle TTS, die eine optimale Drehmomentiibergabe ermdglicht und gleichzeitig
hohe Wechsel- und Rundlaufgenauigkeiten erreicht. So erlangt der TTD das Leistungsniveau eines
Vollhartmetall-Bohrers zu geringeren Kosten.

Wechselkopf-Werkzeugsysteme sind
aus der modernen Fertigung nicht mehr
wegzudenken. Steigende Rohstoffprei-
se, eine Verschlankung der Lager und
die Betrachtung der Lebenszykluskos-
ten im Unterschied zum reinen Anschaf-
fungspreis sprechen fiir den Einsatz von
Wechselkopf-Systemen. Mapal hat fiir
alle Anwendungsgebiete hochproduk-
tive Systeme auf den Markt gebracht,
die monolithischen Werkzeugen in
nichts nachstehen — im Gegenteil: Mit
einem Fokus auf hochprazise, sehr sta-
bile Trennstellen ist es gelungen, den
Einsatz des teuren Hartmetalls auf den
Werkzeugkopf zu beschrianken, und die
Bearbeitungen insgesamt stabil und pra-
zise auszufithren.

Erfolgsgeschichten aus den unter-
schiedlichsten Anwenderbranchen und
Werkstlickmaterialien  unterstreichen
die Leistungsfdhigkeit des Wechselkopf-
Bohrers TTD. So werden beispielsweise
in Getriebegehdusen aus GJL-200 die
Befestigungsbohrungen @ 28 mm mit
einem Wechselkopf-Bohrer TTD von
Mapal gebohrt.

Die Vorgaben des Kunden hinsichtlich
der MalRhaltigkeit des Durchmessers
konnen optimal erfiillt werden. Ein deut-
liches Einsparpotenzial realisiert der
TTD aber durch die Verdoppelung der
Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich
zum vorher eingesetzten Vollhartmetall-
Bohrer. Mit 1.430 mm/min und 140 m/
min Schnittgeschwindigkeit konnen 200
Bohrungen prozesssicher mit einem
Wechsel-Bohrkopf bearbeitet werden.

Beachtliche Zeit- und
Kostenreduktionen

In einem Anwendungsfall aus der Stahl-
bearbeitung werden Gegenhalter fur

Wechseln lohnt sich ... mit dem
Wechselkopf-Bohrer TTD von Mapal.

Abkantmaschinen aus ST52 mit dem
Wechselkopf-Bohrer TTD gebohrt. Je
Bauteil sind 83 Bohrungen mit 20 mm
Durchmesser und einer Lange von 106
mm einzubringen. Durch den Einsatz
des Mapal Werkzeugs konnte die Bear-
beitungszeit von 39,7 auf 18,1 Sekunden
reduziert werden - eine Verkiirzung der
Bearbeitungszeit um 54 Prozent. Zu-
sammen mit einer Standwegerhohung
um 77 Prozent und bezogen auf die Jah-
resproduktionsmenge des Kunden redu-
ziert der TTD die Kosten pro Bohrung
um 60 Prozent.

Auch in modernen Werkstiickmaterial-
Kombinationen gibt es erfolgreiche Ein-
satzbeispiele des Wechselkopf-Bohrers
TTD - so z. B. die Bearbeitung der Boh-
rungen fir die Verbindung einer CFK-
Schiffsantriebswelle mit einer Stahl-Na-
be. Mit einem Kombinationswerkzeug
von Mapal mit TTD-Vollbohrstufe und
einer Senkstufe mit PKD-bestiickten
ISO-Wendeschneidplatten konnte die

Bearbeitungszeit um iiber 80 Prozent
reduziert werden. Neben einer groflen

Bandbreite an Werkstiickmaterialien
deckt der TTD die Bohrtiefen 1 x D, 3
x D und 5 x D im Standard-Durchmes-
serbereich 12 — 45 mm ab, sowie die
Bohrtiefen 8 x D und 12 x D im Bereich
12 — 32 mm. Dariiber hinaus stehen die
Mapal Spezialisten fiir Sonderlosungen
zur Verfligung.

Das Video zu TTD

www.zerspanungstechnik.at/
video/74946

MAPAL Prizisionswerkzeuge Osterreich
Peter Miskiewicz

Johann-Mayrhofer-StraBe 7
A-4407 Steyr-Gleink

Tel. +43 7252-82833
www.mapal.de
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XL Spiralborer noch leistungsfahiger

Nur wer sich standig verbessert, hat heute im Markt eine Chance! Dieses Motto hat das Entwicklungsteam von
Mikron Tool (OV: Scheinecker GmbH) verinnerlicht und sucht nicht nur nach immer neuen Lésungen, sondern
arbeitet auch stdndig an bestehenden Produkten, um diese noch leistungsfahiger zu machen. Diesmal war der
CrazyDrill Cool XL, einem vor zwei Jahren im Markt eingefiihrten Spiralbohrer, an der Reihe.

—

Der CrazyDrill Cool XL ist spezialisiert
auf kleine und tiefe Bohrungen im
Durchmesserbereich von 1 bis 6 mm
und bis Bohrtiefen von 40 x D. Zwei
Schneiden mit jeweils einem inter-
nen Kiihlkanal sorgen fir eine gute
Kihlung an der Spitze. Die volle
Bohrtiefe erreicht dieses Werkzeug
in einem einzigen Bohrstof, auch
ohne weitere Verbesserung bereits
eine hervorragende Performance.
Doch das Ziel war trotzdem klar: Wer
diesen Bohrer einsetzt, soll in Zu-
kunft von einer nochmal gesteiger-
ten Leistung profitieren konnen.

Worin besteht nun das technische
Upgrade? Zusatzlich zur , normalen”
Fertigung erhalt jedes Werkzeug eine
gezielte Schneidkantenbehandlung,
bevor es mit einer neuen Hochleis-
tungsbeschichtung versehen wird.
AbschlieBend werden die Oberfla-
chen der Bohrernuten und -spitzen
poliert: Eine deutliche Verbesserung
der Standzeit ist das erfreuliche Re-
sultat dieses betrachtlichen zusatzli-
chen Aufwandes. Dank Investitionen
in neueste, technische Produktions-
mittel konnte Mikron Tool gleich-
zeitig die Fertigung der Bohrer op-
timieren, und so den Mehraufwand
fiir die Verbesserung nicht nur kom-
pensieren, sondern unter dem Strich
sogar eine Einsparung erreichen.
Diesen Vorteil gibt Mikron Tool nun
an seine Kunden weiter, bei einem
GroRteil der ab Lager verfligbaren
Artikel sinkt nach eigenen Angaben
der Preis.

Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at
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: Der CrazyDirill Cool XL ist
Das VId(?O zl . spezialisiert auf kleine und
CrazyDrill Cool XL tiefe Bohrungen im Durch-
www.zerspanungstechnik.at/ : messerbereich von 1 bis
video/77749 ] 6 mm und bis Bohrtiefen
von 40 x D.

HYDROSTATI@&HE

- PLATTEN-BOHR UND FRASWERKE
SOWIE DREH-VERSCHIEBETISCHE

A
h
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FPT INDUSTRIE S.PA.

FPT Deutschland AG: Enzinger StraBe 139, 67551 Worms, Tel +49 6247 23800 10 vertrieb@fptindustrie.de
FPT Industrie SpA: Via E. Fermi 18, S. Maria di Sala (Ve), Italy, Tel +39.041.5768111 www.fptindustrie.com



Globale F&E verstarkt

Am 23. April 2013 hat Sandvik Coromant sein vollstandig modernisiertes
Forschungs- und Entwicklungs-Zentrum fiir Vollhartmetall-Schaftfraser im
italienischen Rovereto eingeweiht. Rovereto ist die erste Coromant F&E-Einrichtung
in Italien. Neben den Standorten im britischen Sheffield und im schwedischen
Halmstad ist Rovereto der dritte Standort, der als Teil der neuen weltweiten F&E-
Zentren fiir Vollhartmetall ausgebaut wurde.

Die neuen F&E-Zentren des Weltmarktfiih-
rers flir Werkzeuge, Werkzeuglosungen
und Know-how in der metallbearbeitenden
Industrie verantworten die Erforschung
und Entwicklung neuer Vollhartmetall-
werkzeuge fiir die Bohr-, Gewindebohr-
und Frasbearbeitung. Sandvik Coromant
hat in die Standorte mehrere Millionen
Schwedische Kronen investiert — unter
anderem in speziell gebaute Arbeitsum-
gebungen, Testwerkstatten und hochmo-
derne Labore. Das F&E-Zentrum in Italien
wurde teilweise mit Mitteln der autonomen
Region Trient gefordert, die den Wirt-

schaftszweig Forschung und Entwicklung
stark unterstiitzt. , Mit unseren Investitio-
nen im Bereich Vollhartmetall in Halmstad,
Sheffield und Rovereto unterstiitzen wir
die Entwicklung zu einer globalen F&E und
leisten einen wichtigen Beitrag zu unserer
weiteren Diversifizierung”, erklart Goran
Berter, Vize-Prasident F&E bei Sandvik Co-
romant.

Neue Anforderungen

Je dynamischer sich die Industrie entwi-
ckelt, desto schneller miissen Forschung

X-technik

4 N

Kompetenzfelder

= Sheffield — Bohrbearbeitung
und Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen

= Rovereto — Schaftfrdsen

= Halmstad — Gewindeschneiden

Giovanna Malagnino, Abteilungsleiterin im
F&E-Zentrum Rovereto, Géran Berter, Vize-
Prasident F&E, und Eduardo Martin, Managing
Director Sandvik Coromant ltaly, schneiden
bei der offiziellen Einweihung des F&E-Zent-
rums in ltalien das gelbe Band durch.

und Entwicklung sowie die Produktion
agieren. Sandvik Coromant hat von An-
fang an auf eine Technologiefithrerschaft
durch eine hoch entwickelte FSE gesetzt.
Seine globale Aufstellung ermdglicht es
dem Unternehmen, bei Projekten eng mit
den Kunden zusammenzuarbeiten, um
optimierte Produkte, Anwendungen mit
hohem Mehrwert und neue Produktivitats-
standards zu entwickeln. Derzeit kooperiert
Sandvik Coromant mit mehr als 70 exter-
nen Kompetenzzentren, Universitaten und
Forschungseinrichtungen. Das Zentrum
in Halmstad beispielsweise befindet sich
direkt bei der Universitat Halmstad, das
Zentrum in Sheffield liegt in unmittelbarer
Nahe des Advanced Manufacturing Re-
search Center (AMRC), das mit verschie-
denen Industrieunternehmen kooperiert
—von grofRen Konzernen aus der Luft- und
Raumfahrtindustrie bis hin zu kleinen und
mittelstandischen Betrieben. Das F&E-Zen-
trum in Rovereto steht unter anderem im
engen Austausch mit der Universitat von
Trient und dem Polytechnikum in Mailand.

Um die FGE-Kompetenz im Bereich der
Vollhartmetallwerkzeuge — weiterzuentwi-
ckeln, unterstiitzt Sandvik Coromant die
Entwicklungsteams an den drei Standorten
mit erganzendem Know-how. ,,Wir richten
unsere Konzentration und unseren Ehrgeiz
verstarkt auf den Bereich Vollhartmetall.
Auf diese Weise konnen wir enger mit un-
seren Kunden und Partnern Entwicklungs-
projekte vorantreiben und mit den neu-
esten Zukunftstechnologien verbinden”,
restimiert David Goulbourne, F&E-Mana-
ger Vollhartmetallwerkzeuge.

Der Standort Rovereto

Mit einer Flache von insgesamt 800 Qua-
dratmetern ist das modernisierte F&E-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



Zentrum in Italien doppelt so groR wie
sein Vorganger. Werkstatt und Labor
wurden auf den neuesten Stand ge-
bracht, der Maschinenpark um hoch-
moderne Anlagen sowie 3D-Scan- und
Simulations-Technologie der neuesten
Generation erweitert. Das Zentrum
befindet sich am gleichen Ort wie eine
Produktionsstatte fiir Vollhartmetall-
Schaftfriser, die weltweit vertrieben
werden.

Das Team des italienischen F&E-Zent-
rums besteht aus Ingenieuren und La-
bortechnikern. Ein Drittel der Beschaf-
tigten sind Frauen - einschlieBlich der
Abteilungsleiterin, Giovanna Malagni-
no, die auch das Umbauprojekt leite-
te. ,Sandvik Coromant hat ,Diversity’
immer gefordert. Das F&E-Zentrum
in Rovereto ist dafiir ein vorbildliches
Beispiel — gerade in Italien. Als ich
mein Ingenieursstudium am Polytech-
nikum in Turin begonnen hatte, waren
Studentinnen eine echte Minderheit.
Heute bin ich sehr stolz, ein Team aus
kompetenten und motivierten Ingeni-
euren und Technikern zu leiten, das
zu einem Drittel aus Frauen besteht”,
erklart Giovanna Malagnino. Tatig-
keitsschwerpunkte ihrer Abteilung
sind das Werkzeugdesign, die Test-
durchfiihrung sowie die Entwicklung
neuer Produkte, Frastechniken und
Werkstoffe.

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien
Tel. +43 1-27737-0
www.sandvik.coromant.com/at
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links
Francesco Mi-
nutillo, Anwen-
dungsingenieur
und Sandro
Mauriello,
Labortechniker,
testen den
neuen 3D-
Scanner.

rechts Ent-
wicklungsinge-
nieur Gaetano
Pittala zeichnet
die Ergeb-
nisse eines
dynamischen
Frastests auf.

Perfekt fiir Sie gemacht.

Das iiberzeugt den PrOJektIelter.

..UNGLAUBLICH|

10-FACH HOHERE STANDZEIT."# "

» DER MAPAL EFFEKT: Bearbeitungslosungen, die begeistern!

Deutliche Kostenreduktion
in der Zylinderkopffertigung.

» Optimierter Bearbeitungsprozess fiir
Ventilsitz und -fiihrung

» Reduzierte Haupt- und Nebenzeiten

» Mehr Fertigungskapazitat

» Fiinf- bis zehnfach héhere Standzeiten
» Kein Einstellaufwand

E|" O]
Mehr Info unter: ¥
www.mapal.com/effekt [ fﬁ&? 7

g —— W -

\-Kombinationswerkzeug
neiden fiir den Ventilsitz.
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Sicherer, praziser
und stabiler

Mit zahlreichen Neuigkeiten kann ISCAR bereits vor der EMO 2013 aufwarten: Der Werkzeugspezialist
erweitert seine PENTACUT-Produktlinie um einen neuen Schneideinsatz, stellt ein anwenderfreundliches
Kniehebel-Klemmsystem zur Verbesserung der Stabilitét vor, prasentiert eine neue CUT GRIP-
Werkzeugfamilie fiir den Einsatz auf Langdrehmaschinen und Mehrspindlern und punktet mit Sicherheit
durch ein neues Spannfutter. Aufgrund der steigenden Nachfrage nach hoher Prézision und Flexibilitét
im Bereich der Klemmung hat ISCAR eine neue Generation von PICCO-Grundhaltern entwickelt.



PENTACUT jetzt auch
zum Gewindedrehen

Der 5-schneidige PENTA-24-Schneid-
einsatz kann nun auch zum Gewinde-
drehen eingesetzt werden. Durch die
auRerst stabile Klemmung des Schneid-
einsatzes wird die Bearbeitung mit
sehr hohen Schnittwerten moglich. Die
Schneideinsatze verfiigen Uber Spanfor-
mer fiir die Bildung von kurzen, leicht
abzufiihrenden Spanen. Die Schneiden
konnen einfach und schnell von beiden
Seiten des Halters gewechselt wer-
den - und falls eine der Schneidkanten
brechen sollte, konnen die restlichen
Schneidkanten sowie das Werkzeug pro-
blemlos weiterverwendet werden.

Fir die folgenden Gewindestandards
sind Vollprofil- Schneideinsitze ver-
fugbar: ISO, UN, Whitworth, BSPT und
NPT. Teilprofil-Schneideinsatze sind in
60°- (MT) und 55°- (WT) Profilen erhalt-
lich.

Sichere Klemmung mit
Kniehebelspannung

ISCAR stellt ein neues, anwenderfreund-
liches Kniehebel-Klemmsystem zur Ver-
besserung der Stabilitat vor. Das neue
Design kombiniert die Vorteile der bis-
herigen Kniehebelspannung mit zusatz-
licher Stabilitdit durch Klemmung von
oben. Mit der herkommlichen Kniehe-
belmethode wird die Wendeschneidplat-
te gegen den Plattensitz gedriickt, was
bei unterbrochenem Schnitt dazu fithren
kann, dass die Wendeschneidplatte nach
oben kippt. Auch wenn die Klemmung
durch Pratze ein hohes MaR an Stabi-
litat bietet, ist der Schneidenwechsel
umstandlich und zeitaufwendig und der
Span kann vor allem beim Innendrehen
nicht ungehindert flieRen.

1 Werkzeugsystem PENTACUT
im Einsatz.

2 5-schneidiger PENTACUT-Einsatz
zum Gewindedrehen.

3 CUT GRIP-Werkzeug mit seitlichem
Klemmmechanismus.

4 Sichere Klemmung mit dem
Klemmsystem COMBI-D-LOCK.

LR 4TL TOP LEVER kombiniert die Vor-
teile beider Systeme. Die Wendeschneid-
platte wird formschliissig stabil im Plat-
tensitz fixiert und die Klemmkraft wird
in verschiedene Richtungen verteilt, um
ein Bewegen der Wendeschneidplatte
bei extremen Bedingungen zu verhin-
dern. Der Span kann ungehindert ab-
flieRen. Auch der Schneidenwechsel
kann problemlos durchgefiihrt werden.
Extrem sichere Klemmung ist gewahr-
leistet.

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

CUT GRIP-Werkzeuge
fiir Langdreher und Mehrspindler

Diese neuen GEHSR/L-SL-Werkzeuge
mit besonderem Klemmmechanismus
losen die groBten Probleme im Be-
reich der Schneideinsatzklemmung und
wechsel auf Langdrehmaschinen und
Mehrspindlern. Es handelt sich um eine
Weiterentwicklung der aktuellen schrau-
bengeklemmten GEHSR/L-Werkzeuge.

Die Konstruktion des Revolverkopfs =>
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oben Aufgrund der Vorteile in puncto Sicherheit und
Wirtschaftlichkeit sind HYDROSURE-Spannfutter die
ultimative Lésung im Bereich Werkzeug-aufnahmen.

unten Der PICCO ACE-Werkzeughalter im Einsatz.

von Langdrehautomaten macht es schwierig oder
manchmal sogar unmdoglich, Schneideinsatze auf
schraubengeklemmten Standard-Werkzeugen zu
wechseln, ohne das Werkzeug aus der Maschine zu
nehmen. Das neu entwickelte System zeichnet sich
durch Benutzerfreundlichkeit aus: Der Schliissel ist
von beiden freien Seiten des Werkzeugs einsetzbar.
Das verkiirzt die fiir den Schneidenwechsel benotig-
te Zeit erheblich.

GEHSR/L-SL-Werkzeuge sind fiir die Schaftgroen
10, 12 und 16 mm verfiigbar. Sie werden mit den
GEPI- und GEMI-Schneideinsitzen bestiickt, die mit
verschiedenen Geometrien in den Breiten von 2,2
bis 3,2 mm zur Verfigung stehen.

Prézisionsgrundhalter fiir PICCO-Schneideinsétze

Mit PICCO ACE hat ISCAR eine neue Generation von
PICCO-Grundhaltern entwickelt. Der PICCO ACE
verfiigt iiber ein patentiertes Klemmsystem, welches
neue Standards in puncto Prazision, Stabilitat und
Anwenderfreundlichkeit setzt. Er besteht aus einem
Korper und einer exzentrischen Klemmbhilse. Wird
die Hiilse mithilfe des Schliissels gedreht, presst
der Exzenter ein Klemmstick auf den Schneidein-
satz und sichert diesen so in einer prazisen Position.
Das neue Klemmsystem ermdglicht eine Wieder-
holgenauigkeit von 0,005 mm. Durch die Exzenter-
hiilse konnen deutlich hohere Klemmkrafte erzeugt
werden — und ein schneller Schneideinsatzwechsel
spart dariiber hinaus wertvolle Zeit.

Hydraulik und Weldon in Kombination

Das neue HYDROSURE-Spannfutter ist ein innova-
tives als auch anwenderfreundliches Spannfutter, in
dem hydraulische Klemmung mit seitlicher Schrau-
benklemmung fiir Fraser mit Weldonschaft kombi-
niert werden. Da es fir Standardfraser mit Weldon-
schaft eingesetzt werden kann, sind keine teuren
Sonderwerkzeuge und -adapter mehr notig, die ein
Herausziehen der Werkzeuge verhindern.

HYDROSURE-Spannfutter sind fiir den Durchmes-
serbereich von 16 bis 32 mm erhaltlich und zu den
besonderen Vorteilen zihlt u. a. die starke Uber-
tragung des Drehmoments beim Einsatz von Stan-
dardfrasern mit Weldonschaft, die Eignung fiir die
Schwerzerspanung und Schlichtbearbeitung, die
reduzierten Vibrationen und die sehr préazise Kon-
zentrizitat von 0.003 mm.

Iscar Austria GmbH
Im Stadtgut C2, A-4407 Steyr-Gleink

Tel. +43 7252-71200-0
www.iscar.at

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013
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Der gewisse Vorsprung

Werkzeuglosungen von Paul Horn (OV: Wedco) sorgen in vielerlei Hinsicht fiir
den gewissen Vorsprung gegeniiber Mitbewerbern — z. B. fiir Vorsprung in der
Frasbearbeitung durch angepasste Fraswerkzeuge oder fiir einen Vorsprung
durch Stechsysteme mit gezielter Zufiihrung des Kiihischmierstoffes.

Modulares Stechsystem
fiir tiefe Ein- und Abstiche

Fir das Stechplattensystem S100 wurde
eine standardisierte Kassettenschnittstel-
le fiir Stechschwerter mit Stechtiefen bis
100 mm und Stechbreiten von 6 bis 10 mm
entwickelt. Eine integrierte Kithlmittelzu-
fuhr tber die Kassette fokussiert das Kiihl-
mittel auf die Schneide. Konzipiert wurde
das modulare System fiir die gangigsten
Werkzeugschnittstellen wie z. B. HSK-T in
Ausfiihrungen zum Radial- und Axialein-
stechen. Das einschneidige Stechsystem
S100 ist fir tiefe Ein- und Abstiche mit
Stechbreiten von 2 bis 16 mm bestens ge-

oben Dieses Bild zeigt
den Trennfrédser M100 mit
auswechselbaren HM-Schneiden.

links HORN-Hochvorschubfréser
— durch neue HM-Sorte SC6A
erganzt.

rechts Stechplattensystem
S100 mit standardisierter
Kassettenschnittstelle.

eignet. Unterschiedliche Einstechgeomet-
rien sowie unterschiedliche Beschichtun-
gen sorgen jeweils fiir optimierten Einsatz
— dazu ist eine Spannfingerkiihlung, eine
seitliche Kithlung oder Kiithlung durch die
Schneidplatte wahlbar. Ein umfangreiches,
teils maschinensperzifisches Haltersorti-
ment, macht das System S100 zum univer-
sellen Stechsystem.

Werkzeugsystem DAH37
mit neuer HM-Sorte SC6A

Beim Hochvorschubfrisen erganzt die
neue Sorte SC6A die erfolgreiche Sorte
SA4B. Die neue HM-Sorte eignet sich laut
Paul Horn besonders zum Schruppen von
Stahl. Das zahe Substrat ist CVD-beschich-
tet und fiir hochste Belastungen und ther-
mische Beanspruchungen geeignet. Die
glatte Oberflache der Schneiden verhindert
zudem die Bildung von Aufbauschneiden.

Das Frassystem DAH37 ist mit Schneid-
kreisdurchmessern von 20, 25, 32 und
40 mm als Messerkopf und Aufschraub-
fraser lieferbar. Aufsteckfraser gibt es
fiir die Schneidkreisdurchmesser 40, 50,
63 und 80 mm. Der grof3e Radius an der

M
[-u

e

Hauptschneide der dreischneidigen Wen-
deschneidplatten sorgt fiir einen weichen
Schnitt bei guter Schnittaufteilung. Je nach
zu zerspanendem Werkstiickstoff sind
Schnitttiefen bis zu 1,2 mm und Vorschiibe
bis zu drei mm pro Zahn moglich.

M100 - der Trennfraser
fiir Rohre und Volimaterial

Der Trennfraser mit auswechselbaren fiinf
mm breiten HM-Schneiden ist auf seinem
Schneidkreis von 630 mm mit 30 Zihnen
bestiickt. Er ist speziell zum Trennen von
Rohren und Vollmaterial bis 7 Durchmes-
ser geeignet. Auf Schragbettsigen und
Vertikalsagen kann er somit HM-bestiickte
Kreissageblitter ersetzen. Ein Olfeldrohr
N80 mit 7 Durchmesser trennt die Neu-
entwicklung von Paul Horn z. B. mit vc =
180 m/min bei fZ = 0,12 mm.

Die Vorteile gegeniiber HM-bestiickten
Sageblattern sind vielfdltig: Die Beschich-
tung der Schneiden sowie die Spanform-
geometrie kann fiir jeden zu zerspanenden
Werkstoff und Einsatzfall optimiert werden.
Die selbstklemmenden Schneiden sind
auswechselbar und reduzieren den bei be-
stuckten Sageblattern notwendigen Lager-
bestand zum Nachschleifen drastisch. Der
Trennfraser ist mit Schneidkreisdurchmes-
sern von 200 bis 730 mm und fiir Schneid-
breiten von 1,6 bis 8 mm lieferbar.

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

Hermann Gebauer StraBe 12
A-1220 Wien

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

exotische Materialien

Die neuen Spanbrecher Typen NEG und NEF von Sumitomo (OV: Wedco)
wurden speziell fiir die Bearbeitung von Titanlegierungen, hitzebestandigen
Legierungen und einer Vielzahl anderer exotischer Materialien entwickelt,
genauso wie der SSEH Schaftfraser, der bei der Bearbeitung von Ti-
Legierungen, Inconel und rostfreiem Stahl seine Starken hat.

Spanbrecher fiir exotische Materialien

Dank der hohen Verschleiffestigkeit
sowie der speziellen Geometrie der
Spanbrecher Typen NEG und NEF wer-
den bei der Bearbeitung von Titanlegie-
rungen, hitzebestandigen Legierungen
sowie anderen exotischen Materialien
gleichmaRige Standzeiten und eine ver-
besserte Spannkontrolle erzielt. Je nach
Art der Bearbeitung kann zwischen Typ
NEG fiir das Schruppen und NEF fiir
Schlichtbearbeitungen gewahlt werden.
Der NEG-Spanbrecher tiberzeugt durch
hohe Verschleilfestigkeit und hervorra-
gende Spankontrolle bei der generellen
sowie Schruppbearbeitung. Er verrin-
gert Schiaden an der Schneidplatte und
eliminiert typische Probleme, die durch
Spane bei der Bearbeitung von exoti-
schen Materialien auftreten konnen.
Zudem bietet NEG ein hohes Mal} an
Vielseitigkeit. Der NEF-Spanbrecher
verkleinert beim Schlichten den Span-
durchmesser der sich einrollenden Spa-
ne. Diese extrem gute Spankontrolle
ist unabhingig vom zu bearbeitenden
Material.

Schaftfraser mit Eckenradius
fiir exotische Materialien

Der SSEH Schaftfraser fiir verbesserte
Bearbeitung von Ti-Legierungen, Inco-

links Dank der hohen Verschleifestig-
keit sowie der speziellen Geometrie der
Spanbrecher Typen NEG (oben) und NEF
werden bei der Bearbeitung von Titanle-
gierungen, hitzebestandigen Legierungen
sowie anderen exotischen Materialien
gleichmaBige Standzeiten und eine ver-
besserte Spannkontrolle erzielt.

rechts Die SSEH-Serie von Sumitomo:
Schaftfraser mit Eckenradius fir die Bear-
beitung von exotischen Materialien.

nel und rostfreiem Stahl sorgt hingegen
durch seine spiegelglatte Beschichtung
fir hohen Adhdsionswiderstand und
bietet hohe Harte sowie Hitzebestan-
digkeit, um Standzeiten zu erhohen. Um
eine optimale Spanabfuhr zu erzielen
sowie die Zerspanungsleistung zu erho-
hen besitzt der Fraser einen Drallwinkel
von 45°. Er bewirkt durch die leichtere
Spanabfuhr auch einen glatten Schnitt.
Verfligbar ist der Fraser von Durchmes-
ser 4,5 bis 16 mm. Zur Reduzierung
von Vibrationen kann zudem der Typ
SSEHVL gewahlt werden, welcher {iber
einen ungleichen Drallwinkel verfiigt,
der diesen entgegenwirkt. Die neue,
sehr glatte Beschichtung mit wesentlich
groerer Harte und Hitzebestandigkeit
fihrt zu einer langeren Standzeit bei
der Bearbeitung von hitzebestandigen
Legierungen

B www.wedco.at
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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

| . e

SCHUNK' e

Superior Clamping and Gripping

[=

Peter Biichsler, Spanntechnik Mengen,
Meisterbereich Frasen Spanntechnik
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Gelebte Partnerschaft
als Erfolgsfaktor

2009 hat der Werkzeugspezialist Kennametal seine Zwei-Marken-Strategie mit einem ganz klaren Ziel eingefiihrt,
namlich den gesamten Zerspanungsmarkt optimal betreuen zu konnen. Die Marke Kennametal wird direkt (iber eigene
Niederlassungen — WIDIA ausschlieBlich iiber den qualifizierten und autorisierten Handler vertrieben. Somit kann man
mehr Unternehmen mit entsprechendem Know-how und Engagement unterstiitzen. In Osterreich wird WIDIA bekanntlich
uiber die Scheinecker GmbH vertrieben. Anlésslich einer internationalen Handlerschulung trafen wir Mag. Christoph Graul
und Martin Pilz, die tragende Séulen dieser Partnerschatt sind.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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eit bereits 38 Jahren ist die

Scheinecker GmbH im Be-

reich der Herstellung, dem

Nachschleifservice und dem

Vertrieb von Zerspanungs-
werkzeugen hauptsichlich in Osterreich
aktiv. Seit 2009 hat man auch das volle
Markenportfolio der Marke WIDIA im
Programm und fahrt gut damit: ,, WIDIA
hat eine mehr als 80-jahrige Tradition
und genieft daher in vielen Betrieben,
speziell bei Zerspanungsexperten, ein
hervorragendes Ansehen. Dieses Ver-
trauen machte uns den Einstieg speziell
bei Werkzeugtests sicherlich leichter”,
erinnert sich Scheinecker-Geschaftsfiih-
rer Mag. Christoph Graul.

\‘:\1\,\ B =

konsistente Leistungen in anspruchs-
vollen Anwendungen entwickelt wurde,
die M370 TM-Baureihe zum Hochvor-
schubfrasen mit sechs Schneidkanten,
das Multifunktions-Fraswerkzeug M200
TM oder die Schaftfraserfamilie VariMill
TM. Auch beim Bohren, wo wir unter
anderem mit dem neuen universellen
VHM-Bohrer VariDrill TM durchschla-
gende Erfolge erzielen sowie beim
Drehen konnen wir aus dem Vollen
schopfen. Speziell auf die Anwendung
abgestimmte Substrate und Beschich-
tungen erganzen das Portfolio”, hebt
er nur einige Highlights hervor. Dabei
spielt, so Graul, die Produktivitatsstei-
gerung der Kunden die wichtigste Rol-

-

-

Als zusétzliche Unterstiitzung der Vertriebspartner finden bei WIDIA regelmaBig

Seminare und Produktschulungen statt.

Bekenntnis zur Innovation

Durch das klare Bekenntnis von WIDIA
mit Technologie und Neuprodukten
die Akzeptanz am Markt wiederzuer-
langen, sind seit damals zahlreiche
High-Performance-Produkte entwickelt
worden. ,Beispielsweise das umfang-
reiche Frasprogramm, sicherlich eine
Domane von WIDIA, mit der M1200TM
Planfraser-Baureihe, die speziell fir

le, denn ,nur damit konnen wir in Eu-
ropa noch punkten. Unser Ziel ist es,
den Unternehmen die bestmogliche
Beratung anzubieten, damit diese das
richtige Werkzeug mit dem optimalen
Nutzen einsetzen konnen.” Nicht zuletzt
durch die Partnerschaft mit WIDIA kann
Scheinecker auf eine hervorragende
Bandbreite an Produkten zuriickgreifen.
Auch die Tatsache, dass man trotz Hind-
lerstatus  ausgesprochen nahe =

Ich bin davon iiberzeugt, dass viele
Unternehmen eine Betreuung brauchen, die
Uiber das Produkt und den Preis hinausgeht
und somit auch Anwendungstechnik und
technischen Support beinhaltet. Genau dort
konnen wir unsere Starken ausspielen.

Martin Pilz, Channel Partner Manager bei WIDIA

www.zerspanungstechnik.com
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Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke.
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an der Produktentwicklung sei, ist fur
Graul ein wesentlicher Punkt: , Wir kon-
nen unser Know-how und die Markt- und
Kundenanforderungen in die Produktent-
wicklung einflieBen lassen, das ist ein
absoluter Vorteil und eine perfekte Form
der Zusammenarbeit — mit dem Ergebnis
absolut  konkurrenzfahiger = Produkte.”

Internationales Netzwerk

Dartiber hinaus bietet WIDIA auch ein in-
ternationales Netzwerk, auf das man jeder-
zeit und speziell bei problematischen An-
wendungsfallen zuriickgreifen kann. Auch
die Unterstiitzung durch das Produktma-
nagement und der Anwendungstechnik ist
ausgezeichnet. ,, Ab Sommer werden wir
noch einen zusatzlichen Anwendungstech-
niker fiir Siiddeutschland und Osterreich
zur Verfiilgung stellen”, bringt sich Martin
Pilz seitens WIDIA ein. Als weitere Unter-
stiitzung der Handler finden auch regel-
makig Seminare bei WIDIA statt. Dadurch
wird neben der Produktschulung auch der
Dialog und das Kennenlernen der han-
delnden Personen und auch der Wissen-
saustausch zwischen den Handlern selbst
weiter verstarkt, wie Martin Pilz berichtet:
,Mit dieser Art von Veranstaltung und dem
damit verbundenen personlichen Kennen-
lernen versuchen wir die Zusammenarbeit
der gesamten WIDIA-Familie noch weiter
zu optimieren, Synergien zu bilden und
das Gefiihl, in einer groRen Organisation
zu Hause zu sein, zu intensivieren. Dies ist
mir als Channel-Manager ausgesprochen
wichtig.”

Hochgesteckte Ziele

Mit den aktuellen Produkten und auch
den anstehenden Neuigkeiten, die WIDIA
zur EMO vorstellen wird, hat Scheinecker
laut Graul einen Partner der zukiinftig vie-

WIDIA :
\VICTORY %

:
/
/

Win with Widia: fur Mag. Christoph Graul
und Martin Pilz der passende Slogan.

Win with Widia

o

le Moglichkeiten eroffnet. , Letztendlich
soll jeder der Beteiligten, sowohl WIDIA,
Scheinecker und vor allem die Kunden
langfristig von unserem Engagement und
der Zusammenarbeit profitieren.” Speziell
bei mittleren Unternehmen sieht Martin
Pilz den Platz fiir WIDIA: ,Ich bin davon
iiberzeugt, dass diese Unternehmen eine
Betreuung brauchen, die iiber das Pro-
dukt und den Preis hinausgeht und somit
auch Anwendungstechnik und technischen
Support beinhaltet. Genau das kann die
Firma Scheinecker optimal abdecken. Das
bedeutet aber nicht, dass Firmen, die diese
Betreuung nicht bendtigen, vernachlassigt
werden.” ,Natiirlich kann jeder Zerspa-
nungsbetrieb WIDIA-Werkzeuge kaufen
und bekommt von uns alle notigen Infor-
mationen”, erganzt Mag. Christoph Graul,
der sich auch die Betreuung von OEMs und
groRer Zulieferer vorstellen kann: ,Wir ha-
ben uns in den letzten Jahren ein entspre-
chendes Know-how aufgebaut, mit dem
wir auch groRen Unternehmen weiterhel-
fen konnen. Das bestatigen uns zahlreiche
Projekte. Es ist definitiv nicht mehr so, dass
Handler nur kleinere Kunden betreuen
konnen — unser Know-how und unsere Er-
fahrung schatzen auch immer mehr grof3e,
namhafte Unternehmen. Der nachhaltige
Erfolg gibt uns einfach Recht.”

Our complete portfoliod Your cory J’J

L

LT,

Ein Teil des Scheinecker-Teams.

Die Produktivitatssteigerung der Kunden
spielt die wichtigste Rolle, denn nur damit konnen
wir in Europa noch punkten. Unser Ziel ist es,
den Unternehmen die bestmogliche Beratung
anzubieten, damit diese das richtige Werkzeug
mit dem optimalen Nutzen einsetzen konnen.

Mag. Christoph Graul, Geschéftsfiihrer bei Scheinecker

Gemeinsam an die Spitze

Der Anspruch ist gro und das Ziel ist eben-
falls klar definiert: ,,Wir wollen die Nr. 1 am
Markt deriiber den indirekten Kanal vertrie-
benen Werkzeuge werden”, zeigt sich Pilz
optimistisch. ,Die dafiir nétigen Produkte
haben und entwickeln wir. Mit Scheinecker
steht uns der richtige Vertriebspartner mit
entsprechendem Know-how zur Seite”, so
Pilz weiter. Dass man dieses Ziel zwar noch
nicht erreicht hat, sich aber wohl auf dem
richtigen Weg dorthin befindet, will Graul
auch nicht verheimlichen: , Mir ist es wich-
tig, dass Scheinecker seinen Kunden die
beste Technologie mit dem dazugehoren-
den Anwendungswissen bieten kann - da-
mit kommt der Erfolg von alleine.” Und mit
einem zuversichtlichen Lacheln weist er in
diesem Zusammenhang zum Abschluss
nochmals auf die bevorstehende EMO hin.

B www.widia.de

Scheinecker GmbH

Eisenfeldstr. 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at
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mit modifiziertem Bohrer-Design

Spezial-Gewindewerkzeuge fiir die Fahrzeugindustrie, den Flugzeugbau, die Energiewirtschaft und den Maschinenbau
sind Besonderheiten der Schumacher Precision Tools GmbH, in Osterreich durch Metall Kofler vertreten — wie die
neueste Entwicklung NUMERIC: ein Gewindebohrer aus PM-Stahl mit modifiziertem Design fiir das Innengewinde-
Schneiden unter Einsatz von synchronisierten Werkzeugantrieben in CNC-Bearbeitungsmaschinen.

Beim Innengewinde-Schneiden mit Ge-
windebohrern auf konventionellen Bear-
beitungsmaschinen ist der Hauptantrieb
der Werkzeuge ungeregelt — d. h., es
findet keine Synchronisation zwischen
der Dreh- und der Vorschubbewegung
zur Erzeugung des Gewindes mit einer
definierten Steigung statt. Entsprechend
missen Geometrie-Elemente des Ge-
windebohrer-Designs die Fithrung des
Werkzeugs tibernehmen und - dhnlich
einer Schraubenbewegung - die Ein-
haltung der zu erzeugenden Steigung
pro Werkzeugumdrehung wahrend des
Schneidprozesses gewdhrleisten. Da-
bei werden Werkzeughalter mit axialem
Langenausgleich eingesetzt, die das
Jfreie“ Schneiden des Gewindebohrers
in axialer Richtung sicherstellen.

Entscheidende Design-Elemente am
Gewindebohrer, die bei nichtsynchro-
nisiertem Hauptantrieb die Koordinati-
on von Dreh- und Vorschubbewegung
ibernehmen, sind der Fiihrungsteil mit
seinen Auspragungen in Lange und
Freiwinkeln in der Gewindeflanke und
im AuBendurchmesser. Im Gegensatz
zu ungeregelten Hauptantrieben kon-
ventioneller Maschinen sind Dreh- und
Vorschubbewegung bei numerisch ge-
steuerten Bearbeitungszentren heutiger
Auspragung fir den Prozess des Innen-
gewinde-Schneidens mit Gewindeboh-
rern synchronisiert. Von Bedeutung fiir
den Werkzeugkonstrukteur ist dabei,
dass bei diesen CNC-Maschinen der
Maschinenantrieb die Koordination von

Dreh- und Vorschubbewegung tuber-
nimmt (und nicht der Gewindebohrer,
wie bei ungeregelten Antrieben).

Diese Synchronisation bietet fiir den
Einsatz der Gewindebohrer Vorteile, die
allerdings erst zum Tragen kommen,
wenn das Werkzeug konstruktiv bei der
Auslegung der Geometrie modifiziert
wird. Es gilt bei dem Design, die Reibung
zwischen Werkzeug und Werkstiick so
zu reduzieren, dass steigende Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten bei gleichzeitig
steigender Schneidleistung der Gewin-
dewerkzeuge moglich werden.

Hohere Lebensdauer der Werkzeuge

Als Auswirkung dieser Design-Modifika-
tion sollen sowohl der Reibverschleif als
auch die thermische Belastung am Werk-
zeug im Prozess reduziert und somit das
,Tool-Life" entscheidend erhoht werden.
Unterstiitzt werden die positiven Aus-
wirkungen bei den Schneidleistungen
durch eine geeignete PM-Stahlqualitat,
eine fir diesen Einsatz entwickelte Hart-
stoffbeschichtung und ein neues Verfah-
ren bei der Schneidkantenpriaparation
am Gewindebohrer.

Das Ergebnis fiir die Praxis soll letztend-
lich die Vermeidung der durch haufigen
Werkzeugwechsel verursachten Still-
standszeiten der CNC-Maschinen und
eine Erhohung der Prozesssicherheit
durch diese leistungsfahigeren Zerspa-
nungswerkzeuge sein.

Charakteristiken der
neuen Werkzeuggeneration

m Stark verbesserte Standzeit durch
erhohte Freiheitsgrade in der
Geometrie des Werkzeugs.

= Hohe Schnittgeschwindigkeiten
— mdglich mit reduzierter
Warmeentwicklung durch diese
Spezial-Geometrie.

= Hohe VerschleiBbestandigkeit
durch den gezielten Einsatz
neuer Schneidkanten-
praparationsverfahren.

m FEinsatz einer optimierten
PM-Stahlqualitat.

m Finsatz einer Spezial-
Hartstoffbeschichtung.

Werkzeughalter fiir Gewindebohrer
mit synchronisierten Antrieben

Beziiglich der Werkzeughalter fiir den
Einsatz von Gewindebohrern mit syn-
chronisierten Antrieben ist hier anzu-
merken, dass an numerisch gesteuerten
Maschinen beim Gewindeschneidpro-
zess Synchronisationstoleranzen auftre-
ten—geringe Fehler in der Koordinierung
der Dreh- und Vorschubbewegungen.
Untersuchungen ergaben, dass diese
Toleranzen mit variierenden Geschwin-
digkeiten im Gewindeschneidprozess
und den damit verbundenen Dreh- und
Tragheitsmomenten der eingesetzten
NC-Achsen zusammenhangen. Diese ki-
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nematische Erscheinung schlie8t daher den Einsatz
starrer Werkzeughalter ohne Langenausgleich aus.
Zur Kompensation dieser Synchronisations-Unge-
nauigkeiten bei CNC-Maschinen wurden durch die
Werkzeugindustrie Gewindeschneidfutter mit Mini-
mal-Langenausgleich, deren Einsatz bei geregelten
Antrieben unbedingt empfehlenswert ist, entwickelt.

Entsprechend dieser Problemstellung wurde eine
neue Gewindebohrer-Generation, die beim Einsatz
in numerisch gesteuerten Bearbeitungsmaschinen
mit synchronisiertem Werkzeugantrieb stark ver-
besserte Schneidergebnisse erzielt, entwickelt. Mit
einem neuen, Datenbank-orientierten Konstrukti-
onsmodul ToolDesign wurde das Prototyping neuer
Werkzeugvarianten erheblich abgekiirzt. So wurde -
basiert auf digitalen 3D-Modellen - eine neue Werk-
zeuggeneration entwickelt, die das synchronisierte
Gewindeschneiden durch erhohte Schneidleistun-
gen nennenswert verbessert.

Modifizierte Schneidengeometrie
fiir synchronisierte Werkzeugantriebe

Bei der Neuentwicklung wurden Geometrie-Kombi-
nationen, die eine Minimierung der Reibwiderstan-
de zwischen Werkzeug und Werkstiick gewahrleis-
ten, gewahlt und im Konstruktionsmodul ToolDesign
simuliert — und somit hohere Prozessgeschwindig-
keiten bei gleichzeitig hoheren Standzeiten der Ge-
windebohrer erreicht.

Wesentlich verandert wurde die Auspragung der

Elemente am Gewindebohrer, die bisher im nicht-
synchronisierten Gewindeschneidprozess er- =>

www.zerspanungstechnik.com
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[-) TECNO.team

Partner in Precision

N DDG 600
Doppelseiten-Planschleifen
im Durchlaufverfahren

Leistungsstark, platzsparend, hochprézise und extrem
kostengiinstig: die Doppelseiten-Planschleifmaschinen der neuen
DDG-Baureihe von PETER WOLTERS bieten Wirtschaftlichkeit

in Bestform. Uberall dort, wo es um das gleichzeitige Schleifen
parallel gegeniiberliegender Fldchen an Werkstiicken der
unterschiedlichsten Art geht. Dauerhafte Prézision vom ersten
bis zum letzten Teil. Fiir die Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstlicke stehen verschiedene Schleifverfahren zur Verfiigung.

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

HYUNDA ,

Buana @D WIA UTZ. ™
ot Matsuura [y YASDA

B e SRR Pt

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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forderlich waren. Der im Fiihrungsteil-
Bereich des Gewindebohrers reduzierte
Reibverschleif, verbunden mit einer ex-
trem reduzierten Warmeentwicklung,
fiihrte zu den angestrebten Standzeit-
verbesserungen in dieser Dimension.
Modifiziert wurden bis zu zehn Geome-
trie-Parameter bei den 3D-Modellen der
neuen Werkzeug-Generation — unzah-
lige Kombinationsmaoglichkeiten konn-
ten im Rahmen der Entwicklung fiir das
Design durch die ToolDesign-Datenbank
abgerufen werden. Die neue Gewinde-
bohrer-Linie NUMERIC beinhaltet die
optimierte Geometrie-Kombination fiir
die definierten Anforderungen.

Kantenstabilitat und Oberflachengiite
durch neue Priparationsverfahren

Die Aufgabenstellung der Werkzeugkon-
strukteure war und ist die Einbindung
einer reproduzierbaren Schneidkan-
tenpraparation in die Fertigungskette
komplexer Zerspanungswerkzeuge. Ent-
sprechend hoch sind die Anforderungen
an eine Datenbasis, die fiir die gesamte
Bandbreite einer Gewindebohrer-Serie
die gezielte Einstellung der Schneidkan-

Aufgabenstellung der Werkzeugkonstrukteure

ist die Einbindung einer reproduzierbaren

Schneidkantenpraparation in die Fertigungskette komplexer
Zerspanungswerkzeuge. Mit einem neuen, Datenbank-
orientierten Konstruktionsmodul ToolDesign wurde das
Prototyping neuer Werkzeugvarianten erheblich abgekurzt.

tengestalt gleichermallen gewahrleistet.
Entstanden ist im Rahmen der NUME-
RIC-Entwicklung ein Regelwerk fiir die
gezielte werkstoff- und schnittwertspe-
zifische Verrundung zur Erhohung der
Schneidkantenstabilitat.

Die NUMERIC-Gewindebohrer-Serie
wird auch mit einer Spezial-Hartstoff-
Beschichtung gefertigt. Hier tragt die
definierte Kantenpraparation zur Ver-
besserung der Schichthaftung durch
verringerte Kantenschartigkeit bei. Die
Komplexitdt der im Fertigungsprozess
zu praparierenden Gewindebohrer-
Schneidkanten stellt dabei eine beson-
dere Herausforderung dar.

Einsatz von PM-Stahlqualititen
als Schneidstoff

Als Schneidstoff bei den Schumacher
NUMERIC-Gewindebohrern kommt
hochlegierter PM-Stahl zum Einsatz. Die
pulvermetallurgisch hergestellten Hoch-
leistungsstahle erreichen sowohl eine
hohe Zahigkeit als auch eine hohe Ver-
schleiffestigkeit. Dadurch konnen hohe
Zerspanungsraten sowie hohe und vor-

Die neue Gewindebohrer-Line aus PM-
Stahl mit modifiziertem Design fur das
Innengewinde-Schneiden unter Einsatz
von synchronisierten Werkzeugantrieben in
CNC-Bearbeitungsmaschinen.

hersehbare Standzeiten im CNC-Einsatz
erzielt werden.

Die neu entwickelten Gewindebohrer der
Serie NUMERIC wurden fiir Grund- und
Durchgangslochbohrungen mit geregel-
ten CNC-Werkzeugantrieben in diversen
Materialgruppen untersucht. Die Werk-
zeuge haben dabei zu nennenswerten
Verbesserungen der Zerspanungsleis-
tung gegeniiber dem Gewindeschneiden
mit Gewindebohrern herkdmmlicher
Technologie gefiihrt. Entsprechend wer-
den die Neuentwicklungen in die Seri-
enproduktion ibernommen und stehen
im erweiterten Schumacher Katalogpro-
gramm ab Lager zur Verfiigung.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H

Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712
www.mkofler.at
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Lagergefiihrte VHM-Bohrer fiir
hochgenaue Kleinstbohrungen schneller verfiigbar:

Pilot-Stufenbohrer

als Standard

Stufenbohrer haben zahlreiche Vorteile. Sie reduzieren die Zahl zu
beschaffender Werkzeuge und somit Kosten und Aufwand in der
Werkzeuglogistik und minimieren die Anzahl bendtigter Werkzeugplétze in
Revolvern und Magazinen auf Dreh- und Fraszentren. Zudem sorgen sie
flir wesentlich hohere Genauigkeiten hinsichtlich der Zentrizitat und dem
Fluchten der erzeugten Bohrungen bzw. Senkungen. Allerdings mussten
Fertigungsbetriebe Stufenbohrer bisher als Sonderwerkzeuge beschaffen.

— sy

o=

Wesentliche Verbesserungen schaf-
fen die Pilot-Stufenbohrer der Sphinx
Werkzeuge AG - in Osterreich durch
die Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
GmbH & Co KG vertreten. Als lager-
haltige Standardwerkzeuge stehen sie
erheblich schneller und zu giinstigeren
Konditionen zur Verfiigung.

Diese hochgenauen VHM-Bohrer gibt
es mit Durchmessern von 0,5 in der ers-
ten und 1,2 mm in der zweiten bis 3 in
der ersten und 4 mm in der zweiten Stu-
fe um 0,05 mm steigend. Die Toleranzen
in den Durchmessern betragen + 2 bis
+ 8 pm in der ersten bzw. + 0,01 mm
in der zweiten Stufe. Mit 140° Spitzen-
winkel und 30° Spiralsteigung eignen
sich die VHM-Stufenbohrer universell
fiir unlegierte und legierte sowie korro-
sionsbestandige Stahlsorten, unlegierte
und legierte Gusseisen sowie Leichtme-
talle.

Je nach zu bearbeitenden Werkstof-
fen stehen die Stufenbohrer als unbe-
schichtete Werkzeuge oder mit ange-
passten Beschichtungen versehen zur

Wirtschaftlicher mit
Standardwerkzeugen:
universelle Pilot-
Stufenbohrer fir
hochgenau fluchtende
und exakt zentrierte
Kleinstbohrungen ab

0,5 mm Durchmesser
(links Pilot-Stufenbohrer,
daneben Pilotbohrung mit
Senkung und hochgenaues
Fertigbohren).

Verfugung. Mit Schnittgeschwindigkei-
ten zwischen 60 bis 150 m/min bei 0,03
bis 0,1 mm Vorschub pro Umdrehung
realisieren die Pilot-Stufenbohrer eine
hohe Produktivitat. Der auf Toleranz H6
geschliffene Schaft mit 4 mm Durch-
messer bei allen Stufenbohrern dieser
Reihe sorgt fiir stabile Werkzeugspan-
nung und hochste Rundlaufgenauig-
keit in allen iiblichen Spannsystemen.
Besonders vorteilhaft eignen sich diese
Pilot-Stufenbohrer, um in einem Ar-
beitsgang exakt zentrierte, hochgenau
fluchtende Kleinstbohrungen mit norm-
gerechter Senkung in harten Werkstof-
fen zu fertigen. Je nach erforderlicher
Tiefe bzw. Werkstiickdicke konnen die
Pilotbohrungen mit VHM-Bohrern des
gleichen Herstellers ohne Einfluss auf
die Senkung erweitert werden.

Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
GmbH & Co KG

Schiedlbergerstrae 10
A-4522 Sierning

Tel. +43 7259-2347-0
www.rabensteiner.com
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MEHRSCHNEIDIGES
WENDEPLATTENSYSTEM X4

* Hochstabiles Klemmsystem und
4 stabile Schneiden fiir lange
Standzeiten

¢ Extrem prazise mit sicherer Span-
fuhrung aufgrund von 2 Kihl-
kanadlen direkt an der Schneide

e Stechtiefen bis ay = 6,56 mm

SECO 2

WWW.SECOTOOLS.AT
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Das CMV100T von SNK ist eine
hybride Werkzeugmaschine,

wo der Bearbeitungsbereich mit
dem Drehtisch und der Hochge-
schwindigkeitsspindel vollsténdig
umschlossen ist. Ein automati-
scher Palettenwechsler erhéht
die Flexibilitat und reduziert die
Nebenzeiten.

Effizienzsteigerung durch Drehfunktion

Seit einigen Jahren ist bei verschiedenen Produkten ein Trend zur Multifunktionalitat entstanden und
Werkzeugmaschinen bilden dabei keine Ausnahme. Je mehr Funktionen eine einzelne Maschine besitzt, umso weniger
Maschinen werden zur Fertigstellung von Bauteilen bendétigt, die eine Bearbeitung in mehreren Phasen erfordern. Im
Interesse einer weiteren Effizienzsteigerung hat SNK (OV: TECNO.team) das 5-Achs-Bearbeitungszentrum CMV100T mit

der Fahigkeit zur Drehbearbeitung erweitert.

Das Entwicklungsziel beim universellen Bearbeitungszentrum
CMV100T war die Schaffung eines 5-Achs-Bearbeitungszentrums
mit der Fahigkeit zur Drehbearbeitung, das sich aufgrund ratio-
nalisierter Bearbeitungsprozesse zur Produktivitdtssteigerung
nutzen lasst.

Eigenschaften des CMV100T

Durch die Kombination der Bewegungsachsen und des Konzepts
langer Verfahrwege (X/Y/Z = 1.500/1.330/1.300 mm) wird trotz
der 5-Achs-Konfiguration die Integration eines vertikalen und ho-
rizontalen Bearbeitungszentrums in einer Maschine verwirklicht.
Die Fahigkeit zur kontinuierlichen 5-Achs-Bearbeitung ermdglicht
die Anfertigung von Freiformprofilen, sodass sich die Maschine
fiir jede Art von Werkstiick eignet. Das CMV100T ist zur Bearbei-
tung einer groRen Vielzahl an Werkstiicken, von runden bis hin zu
prismatischen Teilen bestimmt. Zur Gewdahrleistung einer kons-
tant stabilen Bearbeitungsleistung besitzt es eine hochfeste Spin-
del, die fiir die Bearbeitung mit hohem Drehmoment ausgelegt ist.
Beim Kegel der Spindelnase handelt es sich um den Spindelkonus
BIG-PLUS BBT50. Im Drehbetrieb wird die Frasspindel mit der

eigenen SNK-Methode, einer dreiteiligen Curvic-Kupplung einge-
spannt, damit Bestandigkeit gegeniiber der auf das Werkzeug ein-
wirkenden Schneidkraft besteht (hohe Steifigkeit) und somit eine
gleichbleibende Genauigkeit gewahrleistet ist.

Héhere Vorschubgeschwindigkeiten

Hohe Vorschubgeschwindigkeiten und die Beschleunigungsfa-
higkeit der einzelnen Bewegungsachsen sind wichtige Faktoren,
welche die Bearbeitungsdauer und die Bearbeitungsgenauigkeit
direkt beeinflussen. Diese Faktoren mussen zur Erzielung einer
hohen Produktivitat beriicksichtigt werden. Obwohl es sich bei
dem CMV100T um eine hybride 5-Achs-Werkzeugmaschine mit
vertikalem und horizontalem Bearbeitungszentrum handelt, sind
die Vorschubgeschwindigkeiten und Beschleunigungsfahigkeiten
mit denen eines konventionellen 3-Achs-Bearbeitungszentrums
vergleichbar. Die max. Vorschubgeschwindigkeiten der Linear-
achsen und der Rotationsachsen betragen 40 m/min bzw. 2.880
Grad/min. Entstanden aus einem Bearbeitungszentrum hat sich
das CMV100T alle Merkmale eines Hochleistungsbearbeitungs-
zentrums bewahrt.



NC-gesteuerte Rotationsachse

Der Tisch des CMV100T dient sowohl als NC-gesteuerte Rotati-
onsachse als auch als Drehachse — angetrieben von einem Direkt-
antrieb-Hybridmotor. Mit einem max. kontinuierlichen Drehmo-
ment von 3.400 Nm, einem kurzzeitigen Drehmoment von 7.000
Nm und einer max. Rotation von 300 min-1 lasst sich der Tisch fiir
eine Vielzahl von Bearbeitungsvorgangen verwenden.

Beim Einsatz der Maschine als 5-Achs-Bearbeitungszentrum wird
das Drehmoment der C-Achse durch die NC-Steuerung kontrol-
liert, sodass 3-Achs- und 5-Achs-Bearbeitungen moglich sind.
Durch die Fahigkeit zur Aufspannung der C-Achse lasst sich der
Tisch auch zum Hochleistungsschneiden verwenden. Wenn die
Maschine zur Drehbearbeitung eingesetzt wird, lasst die C-Achse
eine Rotation des Tisches bis zu 300 min-1 zu, sodass das Dre-
hen runder Werkstiicke moglich ist. Weil fiir die C-Achse ein Di-
rektantrieb-Motor verwendet wird, ist bei Geschwindigkeiten von
bis zu 300 min-1 ein Wechsel zwischen Frasen und Drehen ohne
Umschaltvorgdnge und Zeitverlust méglich. Der Tisch ist auf drei
speziellen Kugellagern gelagert, die fiir den kontinuierlichen Be-
trieb bei hohen Geschwindigkeiten ausgelegt sind, sodass er den
hohen Lastmomenten bei Dreharbeiten widerstehen kann. Im NC-
gesteuerten Betrieb der Rotationsachse lasst sich die C-Achse als
hochfeste Prazisionsachse ohne Ruckgleiten verwenden.

Hinsichtlich der Rundheit bei Dreharbeiten ist die Genauigkeit
der Tisch- /Palettenoberfliche eine sehr wichtige Uberlegung,
weil sich die Genauigkeit der Maschinenbewegung direkt auf das
Werkstiick tibertrdgt. Daher wurden zur Optimierung der Konst-
ruktion wiederholt FEM-basierte Simulationen durchgefiihrt.

Arbeitsumgebung und besondere Merkmale

Mit der zunehmenden Rotations- und Vorschubgeschwindigkeit
steigen die Zentrifugalkrifte an, sodass sich die Gefahren in Ver-
bindung mit gebrochenen Werkzeugen und Spanen erhohen. Zur
Eliminierung solcher Risiken ist der Bearbeitungsbereich mit dem
Drehtisch und der Hochgeschwindigkeitsspindel des CMV100T
vollstdndig mit einem Spritzblech umschlossen. Die Fensterver-
glasung besteht aus mehrfach gehartetem Glas und Polycarbonat

www.zerspanungstechnik.com
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Technische Daten des
Drehtisch-Antriebsmotors:

= Spindeldrehzahl: 1 bis 300 min-*

= Spindelantriebsmotor: 45 kW

= Maximales Drehnmoment:
kontinuierlich 3.400 Nm
kurzzeitig 7.000 Nm

Im Interesse einer weiteren Effizienzsteigerung hat SNK das
5-Achs-Bearbeitungszentrum CMV100T mit der Fahigkeit zur
Drehbearbeitung erweitert.

(PC) und ist mit Eisengitter geschiitzt. Zu den besonderen Merk-
malen des CMV100T gehort ein automatischer Werkzeugwechsler
(ATC) in Matrix-Ausfiihrung fiir 130 Werkzeuge und ein automati-
scher Palettenwechsler (APC) fiir im Standard 2 (6/8) Paletten bis
max. 2.000 kg. Diese Automatisierungsvorrichtungen ermoglichen
den bedienerlosen Maschinenbetrieb und verbessern die Betriebs-
zeit der Maschine. Um alle Bediirfnisse erfiillen zu konnen, wurde
beim CMV100T auf eine Modulbauweise geachtet. Dazu gehoren
die Standardisierung (Modularisierung) der Maschinenteile und
Komponenten anhand der Funktionalitdt und die Gestaltung und
Herstellung von Maschinen durch die Kombination der modulari-
sierten Teile und Komponenten.

Live auf der EMO

SNK prasentiert das CMV100T-Bearbeitungszentrum neben wei-
teren Neuheiten auf seinen Messestinden C 100 und E 87 der
EMO 2013 in Hannover.

TECNO.team GmbH

IndustriestraBe 7, A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 2252-890029
www.tecnoteam.at

OHREHTEILE IN PERFEKTION ABW

4 Teile fur den
Bentley GT
aus Messing

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

Ji

Die Flach-
schleif-
maschine ZT
612 verfugt
Uber einen

Schleifbereich

precisa vertritt Ziersch in Osterreich:

Neue Rundtischschleifmaschinen zur EMO

Die in 2005 durch DI Frank Ziersch gegriindete Ziersch GmbH (OV: precisa) stellt anl4sslich der EMO 2013 eine
neue Maschinenbaureihe von Rundtischschleifmaschinen, speziell fiir die Bereiche Hydraulik-, Kugellager- sowie

Pneumatik-Industrie, vor.

Angefangen hat Ziersch 2005 mit vier
MaschinengroBen. In den vergangenen
Jahren wurde durch den Einsatz modu-
larer Baugruppen das Portfolio um acht
Modelle ergdnzt, sodass Schleifberei-
che von 400 x 200 mm bis 5.000 x 2.000
mm bearbeitbar sind. Der Exportanteil
liegt heute bei rund 50 % der jihrli-
chen Produktion, Ziersch-Maschinen
sind in iiber 15 Landern vertreten. Seit
Marz 2013 vertritt das renommierte —
heuer bereits 20 Jahre alte — Unterneh-
men precisa CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH die Ilmenauer und erweitert so-
mit ihr Spektrum um den Prozess des
Flach- /Profil- und Portalschleifens. Ers-
te Referenzanlagen sind in Osterreich
bereits installiert.

Um neben den wichtigen Kunden im
Bereich Werkzeug- und Formenbau so-

wie allgemeinen Maschinenbau auch
Anfragen aus dem Bereich Produktion
gerecht zu werden, wird anldsslich der
EMO 2013 eine zweite Baureihe vorge-
stellt:

Rundtischschleifmaschinen
Modell ZT 500 R.

Es handelt sich hierbei um ein Baukas-
tensystem, das Rundtische von @ 500
mm bis @ 1.000 mm abdeckt. Lang-
zeiterfahrungen aus den bekannten
Produkten haben zur Konstruktion we-
sentlich beigetragen. Die Grundkom-
ponenten bestehen ausschlieBlich aus
Grauguss, um etwaige Materialpaarun-
gen zu vermeiden. Vibrationshemmung
sowie Schwingungsdampfung gehoren
zu den wichtigen Eigenschaften von
Grauguss.

von 1.200 x
700 mm.

Bewahrte Linearfithrungen werden als
Ausfihrungen gewdhlt, um pm-weise
Zustellungen zu gewdhrleisten. Aus
Steifigkeitsgrinden werden hierfir
grof dimensionierte Konzepte gewahlt.
Durch die gewdhlte Konzeption der
Achsanordnungen sowie die Auslegung
des Rundtisches werden Genauigkeiten
< 5 pm erreicht. Idealerweise fertigt
man auf Ziersch Rundtischschleifma-
schinen Massenteile aus den Bereichen
Hydraulik-, Kugellager- sowie Pneuma-
tik-Industrie.

precisa CNC-
Werkzeugmaschinen GmbH

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



B WERKZEUGMASCHINEN

Prazisions-Drehmaschine
der Nachwuchs-Weltmeister

Der Nachwuchs-Weltmeister in der Disziplin ,,Polymechanik" wird bei

der ,Weltmeisterschaft der Berufe" im Juli in Leipzig auf einer WEILER
Praktikant VCD ermittelt. Als offizieller Sektor-Sponsor der WorldSkills

2013 in Leipzig stellt WEILER Werkzeugmaschinen die konventionellen
Préazisions-Drehmaschinen fiir den Wettbewerb zur Verfiigung.

Die konventionelle Prazisions-Dreh-
maschine Praktikant VCD mit neuer
digitaler Bildschirmanzeige orientiert
sich hinsichtlich Arbeitsbereich und
technischer Ausstattung an der Prak-
tikant-Baureihe von WEILER, die in
Ausbildung und Industrie seit vielen
Jahren erfolgreich eingesetzt wird.
Dazu gehort eine Spitzenweite von
650 mm, eine Spitzenhohe von 160
mm, ein Umlaufdurchmesser iiber Bett
von 320 mm und iber Planschieber
von 190 mm. Der robuste und schwin-
gungsdiampfende Aufbau ermdoglicht
jederzeit prazises Arbeiten. Genaueste
Ergebnisse auch bei kleinen Werksti-
cken werden durch den groen Dreh-
zahlbereich von 30 bis 5.000 U/min
erzielt. Punkten kann die Praktikant
VCD auch bei Ergonomie und Service-
freundlichkeit: Die Hauptspindel ist
lebenslang wartungsfrei in Prazisions-
Spindellagern gefiihrt, alle anderen
Wartungsarbeiten konnen von der Ma-
schinenfront oder der Seite ausgefiihrt
werden, sodass die Maschine platzspa-
rend auch mit dem Riicken zur Wand

www.zerspanungstechnik.com

Der
Nachwuchs-
Weltmeister in
der Disziplin
»,Polymechanik"
wird bei der
Weltmeister-
schaft der
Berufe im Juli in
Leipzig auf der
neuen WEILER
Praktikant VCD
ermittelt.

aufstellbar ist. Spane sammeln sich in
einer Wanne, die zum Reinigen einfach
herausgenommen werden kann. Alle
Bedienelemente sind zentral angeord-
net und leicht erreichbar, zudem ist
die Arbeitsposition leicht erhoht. Ein
reichhaltiges Zubehorprogramm run-
det das Maschinenkonzept ab.

75 Jahre WEILER

Noch vor den WorldSkills findet eine
fiir WEILER besondere Veranstaltung
statt: Das Unternehmen feiert am
6. und 7. Juni sein 75. Firmenjubildum
mit einer groBen Maschinenshow, bei
der es erstmals in der Unternehmens-
geschichte sein gesamtes Programm
an Prazisions-Drehmaschinen zeigen
wird.

WEILER Werkzeugmaschinen GmbH

Friedrich K. Eisler StraBe 1
D-91448 Emskirchen

Tel. +49 9101-705-0
www.weiler.de
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HURCG®

mind over metal”

*

aﬁ(m i
Mind
over
metal

Mehr Rentabilitat durch
HURCO Bearbeitungszentren und
Drehzentren in Kombination mit der
branchenschnellsten Steuerung.

5-Achs-
Bearbeitungszentren

3-Achs-
Bearbeitungszentren

L

4

Horizontal- Drehzentren

Bearbeitungszentren

Portal-Bearbeitungszentren

www.hurco.de
HURCO GmbH Werkzeugmaschinen
Vertrieb und Service

Gewerbestralle 5 a, D-85652 Landsham
Telefon: +49-(0)89-90 50 94 - O
Telefax: +49-(0)89-90 50 94 - 90
info@hurco.de
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Die 5-Achs-
Bearbeitung ist
mit Maschinen
von Hurco
einfach und
komfortabel.

=Achs=Bearbeitung:

einfach und komfortabel

Robuste Maschinen, die mit allen CAD/CAM-Paketen voll kompatibel sind und die 5-Achs-Simultanbearbeitung
unterstiitzt — das und noch mehr kommt von Hurco. Das Unternehmen bietet auch Steuerungsfunktionen, die
CAM-Programme so optimieren, dass die Dateigr6Be reduziert, die Oberflichengiite verbessert und die Zykluszeit
verkiirzt wird. Zudem werden Anwender die hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit und den mit 2 GB groBziigig
bemessene RAM-Speicher zu schatzen wissen.

5-Achs-CNC-Bearbeitungszentrum
mit Schwenkkopf

Die 5-Achs-Maschinen mit Schwenkkopf/
Rundtisch (SRTi-Ausfithrung) ermoglichen
die Handhabung schwererer Teile als die
5-Achs-Maschinen mit Dreh-Schwenk-
tisch. Die SRTi-Ausfiihrung bietet aufgrund
des groRziigig bemessenen Rundtisches
vielfaltigere Nutzungsmoglichkeiten: So
kann eine Spannvorrichtung hinzugefiigt
und der zusatzliche Tischplatz zur Bear-
beitung der sechsten Seite des Werkstiicks
oder zur Durchfithrung einer 3-Achs-Be-
arbeitung verwendet werden. Erstklassige
Komponenten wie z. B. iberdimensioniert

ausgefiihrte Linearschienen, Encoder mit
hoher Genauigkeit sowie eine Motorspin-
del ergeben eine zuverlassige 5-Achs-Fras-
maschine, auf die man sich laut Hurco bei
den komplexesten Anwendungen verlas-
sen kann.Dariiber hinaus ermoglichen die
5-Achs-Bearbeitungszentren mit Schwenk-
kopf/Rundtisch die horizontale Bearbei-
tung und eine optimale Spankontrolle.

Unbegrenzte
Winkelbewegung der C-Achse

Bei  5-Achs-Bearbeitungszentren  mit
Schwenkkopf/Rundtisch ist es duferst
wichtig, dass der Tisch (C-Achse) die unbe-

X-technik

grenzte Winkelbewegung unterstiitzt. Der
Tisch muss in der Lage sein, eine kontinu-
ierliche Drehbewegung auszufiihren, wenn
z. B. die Mantelflache eines Zylinders zu
bearbeiten ist und dabei das Werkstiick
umrundet werden muss. Ist jedoch die C-
Achse bei der Bewegung auf +360/-360° re-
duziert, muss sie sich bei der Bearbeitung
des Werkstiicks in regelmafigen Abstan-
den wieder zuriickdrehen. Bei bestimmten
Anwendungen, wie der Bearbeitung von
Impellern oder Turbinen, ist es von Vorteil,
wenn auf das Werkstiick von unten zuge-
griffen werden kann. Beim Bergauf-Frasen,
wie es bisweilen genannt wird, liegt die
Spindelbasis unter der Werkzeugspitze.

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013
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2 GB RAM. SSD-Festplatte.
Starker Z-Achsen Servo-Motor.
40-fach-Werkzeugwechsler (nicht
Hohe Stabilitat durch groBe Fihru

= Kratzbandforderer.

das Eindringen von Spénen und s
Bauteile im Inneren der Maschine.

Merkmale des Hurco-5-Achs-BAZs
= Motorspindel: 12.000 U/min. mit SK-A 40 Aufnahme.

= Direkt angetriebene Kugelrollspindeln.
= Mini-ITX Steuerung. 2 GHz Dual-Core-Intel Prozessor mit

u

n

= GroBter Arbeitsraum in dieser Maschinenklasse.

[ ]

= GroBe TUréffnung flr einfaches Beladen des Maschinentisches.
= Eigenes Pumpensystem fUr die Spanespulung.

= GroBe, mit Scharnieren versehene Seitentiiren.
®  Schrage Teleskopabdeckungen fur Fiihrungsbahnen verhindern

fur alle Modelle verfugbar).

ngen mit weitem Abstand.

chltzen die hochwertigen

Der B-Achs- Schwenkkopf beim C-
Achs-Rundtisch der SRTi-BAZ unter-
stiitzt diese Bearbeitungsstrategie —
im Gegensatz zu einer 5-Achs-Frase
mit Dreh-Schwenktisch.

5-Achs-CNC-Bearbeitungszentrum
mit Dreh-Schwenktisch

Die 5-Achs-Bearbeitungszentren in
der Ausfiihrung mit Dreh-Schwenk-
tisch (Anm.:. VMX Ui oder VMX
UHSi) von Hurco eignen sich ideal
fiir die 5-Seiten-Bearbeitung, insbe-
sondere dann, wenn Sie das Arbeiten
mit einer 3-Achs-Maschine gewohnt
sind, da die Dreh-Schwenktisch-
Ausfithrung die gleichen Prinzipien
wie die 3-Achs-Maschine anwendet
(d. h., die Bearbeitung erfolgt immer
noch auf eine lineare Art und Weise,
es werden einfach mehrere Seiten
gleichzeitig bearbeitet). Dies bedeu-
tet geringerer Schulungsaufwand,
kiirzere Riistzeiten und hohere Fle-
xibilitat.Das Konzept des integrierten
Dreh-Schwenktisches bietet im Ver-
gleich zu den Modellen anderer Her-
steller laut Hurco mehr Freiraum auf
der Z-Achse - vor allem im Vergleich
zu 3-Achs-Vertikal-Bearbeitungszen-
tren, denen ein Dreh-Schwenktisch
hinzugefiigt wurde, um ein 5-Achs-
Vertikal-Bearbeitungszentrum zZu
simulieren. Die Dreh-Schwenktisch-
Ausfiihrung verfiigt iiber die Fahig-
keit Hinterschnitte einzubringen, da
beim Dreh-Schwenktisch eine Dre-
hung von +110° moglich ist, hinge-
geben beim Schwenkkopf nur eine

Drehung von +92°. Zudem steht ein
grollerer Arbeitsraum als bei einer
5-Achs-Frasmaschine mit Schwenk-
kopf zur Verfiigung, da der hohere
Platzbedarf fiir den Schwenkkopf mit
eingespanntem Werkzeug entfallt.
Weiters bietet dieser Maschinentyp
auch ein hoheres Drehmoment bei
niedriger Drehzahl.

Optimiert integriert

Wie bei allen Hurco-BAZ wurde bei
der Konstruktion besonderer Wert
auf hohe Steifigkeit und Genauigkeit
gelegt. Gewahrleistet wird dies durch
iiberdimensional ausgelegte, auf der
Schulter befestigte Linearschienen,
durch einen doppelt gewickelten
Spindelmotor mit Keramiklagern,
vorgespannte Kugelumlaufspindeln,
die auch auf der Z-Achse verankert
sind, und hochprazise Encoder. Die
nahtlose Integration pneumatischer
und/oder hydraulischer Spannmittel
ist ein weiterer Vorteil des Hurco-
BAZs. Das 5-Achs-Vertikal-Bear-
beitungszentrum der Baureihe Ui
wurde z. B. bewusst dahingehend
konzipiert, dass die Kabel fiir diese
Spannmittelarten durch die Schulter
gefiihrt werden konnen.

HURCO GmbH

GewerbestraBe 5 a

D-85652 Landsham / Miinchen
Tel. +49 89-905094-0
www.hurco.de
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wvivargus

NEUMO Ehrenberg Group

VARDE X

Fortschrittliche Gewindeschneidlosungen

GEAR MILLING

Zur Herstellung von Zahnradern,
Kerbverzahnungen und Zahnstangen

BLU@COMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

AAAN "
Varqu 5 lhr Vargus - Partner in Osterreich:

Vargus Deutschland SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

T:+49 (0) 7043 / 36-161 T:+43 (7252) 48656 0
F+49 (0) 7043 / 36-160 F:+43 (7252) 48656 55
E-mail: info@vargus.de E-mail: office@swt.co.at
www.vargus.de www.swt.co.at
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Tieflochbohren mit Know-how

Das Familienunternehmen I.M.S.A. hat sich auf die Herstellung von Tieflochbohrmaschinen, welche in den unterschiedlichsten
Industrien und Anwendungsgebieten verwendet werden, spezialisiert. Durch den engen Kontakt und die gute Zusammenarbeit
mit den Kunden wurde das technologische Know-how im Bereich Tieflochbohren bis heute kontinuierlich ausgebaut.

Schon sehr frith setzte das 1988 gegriindete Unternehmen
[.M.S.A., mit Firmensitz im italienischen Barzago (Lecco) am
Lago Di Como, auf innovative Konzepte wie z. B. eine zusatzli-
che Frasspindel (1997) oder im Jahr 2000 mit einer schwenk-
baren Bohreinheit fiir doppelt angestellte Bearbeitungen, die
damit in hochster Prazision prozesssicher ohne Umspannen
durchgefiihrt werden konnten.

Die Konzentration auf das Tieflochbohren ermdglicht es
ILM.S.A., neben der gesunden Unternehmensentwicklung,
eine aktuell sehr umfangreiche Produktpalette an Standard-
maschinen anzubieten. Ebenso positiv entwickelt sich der Ge-
schiftsbereich der Sondermaschinen fiir die effiziente Serien-
fertigung.

Maschinen fiir kubische Werkstiicke

Die Maschinenbaureihen fiir die Bearbeitung von kubischen
Bauteilen — iiberwiegend im Werkzeug- und Formenbau im
Einsatz — umfassen Konzepte mit Bohrtiefen von 500 bis 2.000
mm. Es stehen kostenglinstige Modelle mit drei, vier oder
sechs gesteuerten Achsen fiir kleinere und mittlere Bauteilab-
messungen sowie hochkomplexe Anlagen mit acht bis neun
Achsen zur Herstellung mittlerer und groer Werkstiicke mit
aufwendigen Bohrungen und verschiedenen Winkeln zur Aus-

wahl. Immer mehr an Bedeutung gewinnen auch beim Tief-
lochbohren Einrichtungen wie beispielsweise Vorschub- und
Schnittkraftiiberwachung, um einen mannarmen Einsatz der
Maschinen zu erlauben. I.M.S.A. realisiert diese Prozesssteue-
rung und -iberwachung im Regelfall mit der Heidenhain iTNC
530.

MF1100 BBLL/6P mit 4-fach Palettenwechsler

Ein Highlight im Produktportfolio ist die kiirzlich prasentier-
te MF1100 BBLL/6P mit einem 4-fach Palettenwechsler. Die
Maschine hat aulerdem einen automatischen Wechsler fiir
bis zu sechs Bohreinheiten, um unterschiedliche Durchmes-
ser ohne Unterbrechung fertigen zu konnen. Dadurch bietet
sich gleichzeitig auch die Voraussetzung fiir hauptzeitparallele
Ristvorgange. Alle BaugroBen iiberzeugen durch eine kom-
pakte Bauweise mit optimaler Zuganglichkeit und Einsicht fiir
den Bediener. Ebenso komfortabel, ohne zusitzliche Tiiren an
der Maschine, ist die Beladung von oben mittels Kran moglich.

Das gute Zusammenspiel der einzelnen Komponenten, wie
zum Beispiel die Zwangsfihrung der Linetten tiber Scher-
engitter zur konstanten Aufteilung der Fiihrungsabstande
ermoglicht dem Anwender von I.M.S.A. Maschinen iiber die
bisher gewohnten Leistungsdaten hinauszugehen. Dadurch

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



links Ein Highlight bei I.S.M.A. ist die MF1100
BBLL/6P mit einem 4-fach Palettenwechsler.

rechts Die Maschine hat auBerdem einen
automatischen Wechsler fir bis zu sechs
Bohreinheiten, um unterschiedliche Durchmes-
ser ohne Unterbrechung fertigen zu kénnen.

lassen sich die Durchlaufzeit des Werkstiicks und die
Bauteilkosten teils erheblich reduzieren.

Maschinen fiir
rotationssymmetrische Werkstiicke

Weiters bietet .M.S.A. mehrere Maschinenvarianten
fiir die Tieflochbohrbearbeitung von Wellen und rota-
tionssymmetrischen Bauteilen bis 6.000 mm Bohrtiefe
und einem Bohrdurchmesser von 1 bis 200 mm an. Ein-
oder Mehrspindelmaschinen von bis zu sechs Bohrein-
heiten sowohl fiir Einlippenbohrer als auch fiir ein
BTA/STS - System komplettieren das Produktportfolio.
Kundenorientierte Losungen sind bei I.M.S.A. selbst-
verstandlich und werden in Projektarbeit gemeinsam
mit dem Kunden erarbeitet. Die Entwicklung findet
direkt bei I.LM.S.A. statt, anschliefend werden die Ma-
schinen in der eigenen Produktionshalle gefertigt.

Alfleth Engineering GmbH

Am Moos 4, A-4580 Windischgarsten
Tel. +43 676-847004100 oder +43 676-847004200
www.alfleth.at

EMEGD o

Designed for your profit

E[M]CONOMY
bedeutet:

Eine Maschine.

Unendliche Moglichkeiten.
HYPERTURN 65

H Bis zu 30% hohere Produktivitat bei der Stangenbearbeitung

W 3. Werkzeugrevolver fiir mehr Flexibilitat

M Bis zu 48 Fraswerkzeuge fur die Komplettbearbeitung

B 3 unabhangige Y-Achsen zum uneingeschrankten Frasen

B Auch mit zwei Werkzeugsystemen verfligbar

M 2 integrierte und wassergekiihlte Spindelmotore (29 kW)

B Hochste Antriebs- und Steuerungsperformance durch
Sinumerik 840D-s|

B Optimaler Spanefluss und bedienerfreundlicher Arbeitsraum

B Made in the Heart of Europe

Anrufen:+43 6245 891-0
Mehr Information unter: www.emco-world.com
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Arbeitsplatzorganisation leicht gemacht

Metzler préasentiert mit CLIP-O-FLEX ein flexibles Einhdnge-System fiir den Bereich Arbeitsplatzorganisation und
Prozess-Optimierung. Es erméglicht die flexible Handhabung von unterschiedlichen Arbeitsflaichen, Ordnungssystemen
mit Kleinteilen oder auch Werkzeugsortimenten.

Bei CLIP-O-FLEX handelt es sich um
ein flexibles Einhdnge-System, das
u. a. als Neuheit in das Produktsorti-
ment des weltweit agierenden und zur
Wiirth-Gruppe gehorenden Mutterkon-
zerns HAHN + KOLB Werkzeuge GmbH
ibernommen wird. Aus dem Hause
Metzler stammen innovative Losungen
fiir Hartschaumeinlagen, die mit CLIP-
O-FLEX optimal kombinierbar sind. , Als
Osterreichweit anerkannter Spezialist
fur Werkzeuge und Fertigungslosungen
war es naheliegend, aufgrund unserer
Kundenndhe und Erfahrung erstmals
eigene, innovative Produkte in diesem
Bereich zu entwickeln”, sagt Reinhard
Metzler, Geschéftsfiihrer der Metzler
GmbH & Co KG.

CLIP-O-FLEX ermoglicht das einfache
und seitlich wie hohenmaRig per einfa-
chem Clip verstellbare Einhdngen und
Losen von Arbeits-, Auflage- oder La-
gerflichen. Es besteht aus einer Halte-

links CLIP-O-FLEX fixiert die Arbeits-/Lager-
flache oder das Ordnungssystem mit einem
Clip und ermdglicht die flexible Handhabung

schiene und einem Einhdngeprofil, das
verschiedene Neigungswinkel (0/40/80
oder 0/45/90 Grad) bei der Aufhan-
gung erlaubt. Durch das flexible System
konnen so Werkzeuge, Ablageflachen,
Fachboden usw. immer in einer arbeits-
gerechten Hohe und in einem ergono-
mischen Winkel angebracht werden.
,Das spart Zeit, Platz und Wege in der
Fertigung, was insgesamt die Produkti-
vitdt und die Qualitat erhoht”, so Rein-
hard Metzler zum Nutzen des neuen
Produkts.

Ideal kombinierbar

Kombiniert werden kann CLIP-O-FLEX
bei Bedarf mit fast allen neuen oder
bereits bestehenden Ablageflichen
und Schubladen bzw. Werkzeugwagen,
Werkbanken und Beistellwagen sowie
Materialien. Das System selbst ist aus
Aluminium und daher leicht, belastbar
und stilvoll im Design. Dazu passend

von unterschiedlichsten Arbeitsflachen,
Ordnungssystemen mit Kleinteilen oder auch
Werkzeugsortimenten.

rechts Praktischer Einsatz von CLIP-O-FLEX
an einer Werkzeugmaschine.

bietet Metzler auch Komplettldsungen
mit vorgefertigten Tablaren verschiede-
ner GroRen an. Diese wiederum konnen
mit Hartschaumeinlagen ausgestattet
werden.

Zeitgleich werden auch die beiden Lo-
sungen, der ,METZLER Designer” und
der ,METZLER Tool Scanner”, vorge-
stellt. Ersterer ermoglicht das einfache
und schnelle Konfigurieren der individu-
ellen Hartschaumeinlage iiber eine Soft-
ware im Internet — letzterer das schnelle
und unkomplizierte Erfassen mittels Ein-
scannen von bestehendem Werkzeug in
beliebiger Aufteilung und Anordnung.

Metzler GmbH & Co KG

Oberer Paspelsweg 6 — 8
A-6830 Rankweil

Tel. +43 5522-77963-0
www.metzler.at



BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Genau das Richtige fur Sie.
Kundenorientierung seit 1916.

- anwendungsspezifische Fertigung gemaB Kundenanforderungen

- hochqualitative Oberflachen, optimale Voraussetzungen zum Hartdrehen

- Maschine und Automation aus einer Hand

- blitzschnelle und flexible Fertigungsmdglichkeiten

- fihrender Anbieter von mehrachsigen Kurzdrehmaschinen im Feindrehbereich

- vielféltige Sonderlésungen zur Integration verschiedenster Technologien
wie z.B. schleifen, verzahnen, stoBen, wirbeln, harten und viele mehr

(g (GROB) Merriene: I MSA. Vg Kein Ge oribsy (0331

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG ALFLETH Engineering GmbH Kontaktpersonen Osterreich
Hardstrasse 4, CH-5600 Lenzburg Am Moos 4, A-4580 Windischgarsten West: Dietmar Hagspiel: +43 (0) 676 84700 4100
mail@alfleth.com - www.alfleth.com zentrale@alfleth.com - www.alfleth.at Ost: Andreas Hochhold: +43 (0) 676 84700 4200
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Das p macht
den Unterschied

Wer es mit Spritzgusswerkzeugen fiir Elastomere zu tun hat, weiB, dass hochste Prézision im Werkzeugbau Voraussetzung
fiir eine prozesssichere und wirtschaftliche Herstellung der Teile darstellt. Genau dieses Know-how besitzt das

oberdsterreichische Unternehmen ELMET, das mit zwei Senkerodiermaschinen FORM 3000 HP von GF AgieCharmilles den
Vorsprung im p-Bereich weiter ausgebaut hat.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Von den 100 % der Kunststoffe, die
weltweit ,verspritzt” werden, sind rund
85 % Thermoplaste, 10 % Duroplaste
und lediglich 5 % Elastomere. Und ge-
nau auf die kleinste Gruppe hat sich das
oberosterreichische Unternehmen Elmet
spezialisiert. Elastomere sind formfeste,
aber elastisch verformbare Kunststoffe,
deren Glasiibergangspunkt sich unter-
halb der Einsatztemperatur befindet. Die
Kunststoffe konnen sich daher bei Zug-

k-

+GFe
M“cmrmules

und Druckbelastung elastisch verfor-
men, finden aber danach wieder in ihre
ursprungliche, unverformte Gestalt zu-
riick. Die bekanntesten Elastomere sind
Naturkautschuk und Silikonkautschuk.

SpritzgieBwerkzeuge fiir
LSR, 2K, HTV & Gummi

,Der Markt im Elastomer-Bereich ist
relativ klein, eigentlich eine Nische und

erfordert sehr, sehr viel Know-how und
Prazision im Werkzeugbau”, beschreibt
Elmet-Geschéftsfiihrer Christian Resl-
huber die Herausforderungen in diesem
Segment der Kunststofftechnik. Das 130
Mitarbeiter zahlende Unternehmen aus
Oftering hat sich auf die Herstellung
von hochqualitativen und vollautomati-
sierten SpritzgieBwerkzeugen fiir LSR
(Liquid Silicone Rubber = Fliissigsili-
konkautschuk), 2K, HTV (Hochtempe-




links Die FORM 3000 HP von GF
AgieCharmilles verfligt Uber einen
mechanischen Aufbau mit einem
Maschinenkdrper aus Polymer, einem
feststehenden Tisch mit automatisch
absenkbarem Arbeitsbehélter sowie
einem modularen Automationssystem
zum Be- und Entladen von
Werkstilicken und Elektroden. Alles
unter dem Aspekt hoher Produktivitat
konzipiert, ist die Ergonomie des
Arbeitsbereiches so gestaltet, dass
ein Zutritt von drei Seiten auch mit
Elektrodenwechsler jederzeit méglich
ist.

rechts Fur die FORM 3000 HP hat
sich ELMET in erster Linie wegen
ihrer Prazision entschieden. Selbst
bei langen Laufzeiten wandern laut
ELMET die Nullpunkte nicht.

ratur Silikon-Kautschuk), Gummi bzw.
Elastomere spezialisiert. Die Kunden
stellen dabei, so Reslhuber, die unter-
schiedlichsten Anforderungen an Elmet.
,Wenn gewiinscht, bekommen die Auf-
traggeber von uns eine vollautomatische
und prozesssichere Produktionsanlage,
fiir die wir auch die komplette Projekt-
verantwortung iilbernehmen. Fiir Unter-
nehmen, die bereits eigene Spritzguss-
maschinen besitzen, entwickeln und
bauen wir die SpritzgieBwerkzeuge und
automatisieren die Prozesse”. Die Ziel-
markte sind ca. zu je einem Drittel in Eu-
ropa, Asien und den USA, wo man auch
seit 2012 eine eigene Niederlassung be-
treibt.

Im Nischenmarkt fiihrend

Elastomer-Spritzgusswerkzeuge miissen
sehr dicht, stabil und genau ausgefiihrt
sein. ,,Wir haben das Know-how und
die notigen hochprazisen Werkzeug-
maschinen im Haus, um Werkzeuge in
dieser Prazision (Anm.: Genauigkeiten
von 3 bis 5 p) bauen zu konnen, um
schlussendlich aus diesen Spritzguss-
werkzeugen, Spritzgussteile angusslos
und gratlos zu spritzen. Unsere Kunden
bekommen daher eine Losung, bei der
die fertigen Spritzgussteile ohne Nach-
bearbeitung und Anguss in die Produk-
tionsschiitte fallen”, bringt es der Ge-
schaftsfihrer auf den Punkt. Aufgrund
der ausgezeichneten Organisation, der
kompetenten Mitarbeiter und des hoch-
prazisen Maschinenparks hat sich EL-
MET seit der Griindung 1996 nicht nur

www.zerspanungstechnik.com

weltweit etabliert, sondern gehort zu
den Top-Playern am Markt. ,Jedes unse-
rer Werkzeuge ist ein Prototyp mit ganz
speziellen Kundenanforderungen”, stellt
Christian Reslhuber noch niichtern fest.
Einen weiteren Schwerpunkt bei ELMET
bildet die eigenentwickelte und paten-
tierte LSR-Dosiertechnik. ,Das LSR
Rohmaterial wird in zwei Komponenten
angeliefert — die Kosten pro kg starten je
nach Type bei rund 10 Euro. Bei Anla-
gen mit herkdmmlichen Regelsystemen,
liegt die durchschnittliche Restmenge
bei ca. 5 %. Mit der von Elmet entwi-
ckelten und patentierten Dosiertechnik
konnen Restmengen unter 1 % garan-
tiert werden. Das spart Geld und schont
die Umwelt”, erklart er weiter.

Maschinenpark als Basis

Alle klassischen Bearbeitungsschritte
des Werkzeugbaus finden bei ELMET
ihre Anwendung. ,Fiir uns sind Know-
how und die Nachvollziehbarkeit der
Prozesse von grofter Bedeutung”, be-
griindet Reslhuber sein Bekenntnis zum
hauseigenen Werkzeugbau, der als er-
fahrener Geschaftsmann natiirlich auch
die Wertschopfung nicht auBer Augen
lasst. ,,Gegeniiber vom Thermoplast-
bau sind unsere Werkzeuge mit weitaus
mehr Kavitaten (Anm. bis 256) ausge-
stattet, die alle einzeln angespritzt wer-
den. Speziell im Dichtelementebereich
kommen immer wieder Hinterschnitte
vor, die man nicht Hartfrasen kann. =
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Da ist die Senkerosion das wesentli-
che Fertigungsverfahren”, erginzt er.
Durch die vielen Kavitdten ist reprodu-
zierbare Genauigkeit fiir einen stabilen
Spritzprozess von groRter Bedeutung.
Daher benotigt man laut Reslhuber ide-
alerweise null Toleranz in der Elektro-
denfertigung.

Lange Partnerschaft verbindet

Seit Firmengriindung setzt ELMET
im Erodieren auf Technologie von GF

AgieCharmilles. Wurde in der Anfangs-
zeit vorwiegend mit Kupfer-Elektroden
erodiert, setzt man heute aufgrund der
geforderten Genauigkeiten und der
neuen, verschleiBarmen Senkerodier-
technologien, durchgangig auf Grafit.
,Durch die vielen Kavititen benoétigt
man fiir ein Werkzeug oft bis zu 70
Elektroden”, bringt sich Christian He-
nikl, Leiter Erodieren bei ELMET, ein
und erganzt: ,Unserer Konturen mus-
sen oft bis auf 2 py genau sein.” Auf-
grund der guten Auslastung der letz-

ten Jahre, und aufgrund der Tatsache,
dass es bei dem hohen Anspruch von
ELMET sehr schwierig ist, geeignete
Lohnerodierer zu finden, war man na-
hezu gezwungen in neue Technologie
zu investieren. Und da kam laut Henikl
die Hochprazisionsmaschine von GF
AgieCharmilles zu richtigen Zeit auf
den Markt: , Fiir die FORM 3000 HP ha-
ben wir uns in erster Linie wegen der
irren Prazision entschieden. Absolute
Genauigkeit ist bei uns oberstes Gebot.
Der geringe Elektrodenverschleif§ ist




links ELMET hat sich auf die
Herstellung von hochqualita-
tiven und vollautomatisierten
SpritzgieBwerkzeugen flr
LSR (linkes Bild), 2K, HTV,
Gummi bzw. Elastomere
(Beispiele mittleres Bild) spe-
zialisiert und bietet vollstan-
dig getestete und prozess-
sichere Produktionsanlagen
inklusive LSR-Dosiertechnik
(rechtes Bild).

links unten Neben den zwei
FORM 3000 HP-Maschinen

B WERKZEUGMASCHINEN | ERODIEREN

Jahren.

AgieCharmilles sorgt. Dieses System
stabilisiert die Temperaturverteilung in
der Maschine und gleicht Schwankun-
gen aus. Das wird durch die Kithlung der
X-, Y- und Z-Glasmafstabe mit einem
temperaturstabilen  Dielektrikum  er-

Wenn alles nach unserer Zufriedenheit
verlauft, sind wir ein sehr treuer Maschinenkunde.
Im Falle von GF AgieCharmilles bereits seit 17

Christian Reslhuber, Geschéftsfiihrer Technik bei EImet

stabe auf Kompensationsleisten, welche
der verbleibenden thermischen Drift ent-
gegen wirken. Das Konzept basiert auf
einem Prinzip, wie es im Bau von Prazisi-
onsuhren seit knapp 250 Jahren verwen-
det wird (Anm.: Kompensationspendel).

sind bei ELMET noch zwei
Roboform 55P (linkes Bild),
eine AC Challenge V3 (rech-
tes Bild), eine Erodierzelle
bestehend aus zwei Robo-
form 550S und Automation
von System 3R sowie seit
Kurzem auch eine CUT 300
Schneiderodiermaschine
(rechtes Bild) im Einsatz.

reicht, anderseits sitzen die Glasmaf- Dadurch wird jede einzelne Ma- =>

Warum eigentlich

HAINBUCH?

eine positive Nebenerscheinung,
die sich vorteilhaft auf die Elektro-
den-Herstellungskosten auswirkt.”
Zur optimalen Abdeckung der be-
notigten Kapazitaten hat ELMET
gleich in zwei baugleiche Maschi-
nen investiert.

Well beil uns
KLEIN ganz GROSS ist!

FORM 3000 HP: hidchste Prazision
bei komplexen Anwendungen

,Die Form 3000 HP war die ers-
te gemeinsame Entwicklung von
Agie und Charmilles, bei der die
Vorziige der einzelnen Technolo-
gien kombiniert wurden”, erlautert
Walter Aussermayr, Vertriebsinge-
nieur Agie Charmilles Sales. Die
Senkerodiermaschine verfiigt iiber
einen besonderen mechanischen
Aufbau mit einem Maschinenkorper
aus Polymer, einem feststehenden
Tisch mit automatisch absenkba- u
rem Arbeitsbehalter sowie einem
modularen Automationssystem zum
Be- und Entladen von Werkstiicken
und Elektroden. ,Mit p-genauer
Prazision am Werkstiick entspricht
die FORM 3000 HP den hohen An-
forderungen des Werkzeug- und
Formenbaus”, ist Aussermayr iiber-
zeugt, fir das unter anderem das
Thermo Control System von GF

TOPIus mini & SPANNTOP mini

die Spannfutter mit extra kleiner Stérkontur

ideal bei geringem Maschinenbauraum
geringere Masse

reduzierter Energiebedarf

steifere Werkzeuge mdglich

verkirzte Taktzeiten

£
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schinenachse auf Sollmaf optimiert.
Bei einer Umgebungstemperatur von
20° bis 25° C wird die Warmedehnung
der Achssysteme X, Y und Z aus Guss-
eisen kompensiert und absolute Prazi-
sion auch unter Werkstattbedingungen
erzielt. Selbst bei langen Laufzeiten
wandern bei der FORM 3000 HP die
Nullpunkte nicht, wie Christian Henikl
bestatigt: ,Eine Nullpunktverschie-
bung ist nicht einmal im Tausendstel-
Bereich feststellbar, das ist meines Er-
achtens weltweit einzigartig.”

Auch die ausgereifte Generatortech-
nologie von GF AgieCharmilles spielt
eine wichtige Rolle, wie Aussermayr
erwahnt: ,Mit der intelligenten Interak-
tion von verschiedenen Funktionen er-
zielt unser ISPG-Generator Abtragsra-
ten, die in allen Anwendungsbereichen
weit iiber dem Durchschnitt liegen. Die
FORM 3000 HP erodiert engste La-
mellen, spitzkegelige Kavititen oder
vorgefraste Formen mit absoluten Spit-
zenzeiten.” Dem kann Christian Henikl
nur beipflichten: ,Vor fiinf Jahren be-
notigten wir fiir ein Projekt noch bis zu
zehn Grafitelektroden. Heute kommen
wir durch die FORM 3000 HP mit ledig-
lich der Halfte aus und das in wesent-
lich kiirzerer Bearbeitungszeit.” Hoch-
auflosende Generatorparameter sowie
eine dynamische Funkenspaltregelung
mit Reaktionszeiten im Millisekunden-
Bereich ermdglichen Bearbeitungen
mit kleinsten Innenradien.

Hohe Anspriiche géanzlich erfiillt

,Nicht jedes Unternehmen hat die Ge-
nauigkeitsanspriiche wie ELMET, da-
her sind wir umso mehr stolz, dass wir
hier einen entscheidenden Beitrag zum
Unternehmenserfolg leisten konnen.
Mit der FORM 3000 HP hat ELMET si-
cherlich das Non-Plus-Ultra an Genau-
igkeit und ausgereifter Technologie,
das aktuell am Markt der Senkerosion

Langjahrige Partnerschaft verbindet ELMET und GF AgieCharmilles (v. I. n. r.):
Christian Henikl, Christian Reslhuber (beide ELMET), Alfred Ahrer und

Walter Aussermayr (beide GF Agie Charmilles).

verfiigbar ist”, freut sich auch Alfred
Ahrer, Geschéftsfiihrer der Niederlas-
sung Agie Charmilles Sales in Oster-
reich.

Dass ELMET mit Service und Kunden-
betreuung ebenfalls sehr zufrieden
ist, zeigt nicht zuletzt die Treue, die
man dem Schweizer Maschinenbau-
er entgegenbringt, denn neben den
zwei FORM 3000 HP-Maschinen sind
bei ELMET noch zwei Roboform 55P,
eine AC Challenge V3, eine Erodierzel-
le bestehend aus zwei Roboform 550S
und Automation von System 3R sowie
seit Kurzem auch eine CUT 300 Draht-
erodiermaschine im Einsatz. ,Wenn al-
les nach unserer Zufriedenheit verlauft,
sind wir ein sehr treuer Maschinenkun-
de. Im Falle von GF AgieCharmilles
bereits seit 17 Jahren”, stellt Christian
Reslhuber abschlieBend fest.

Die Form 3000 HP war die erste gemeinsame
Entwicklung von Agie und Charmilles, bei der die
Vorziige der einzelnen Technologien kombiniert
wurden und entspricht mit y-genauer Prazision am
Werkstiick den hohen Anforderungen des Werkzeug-
und Formenbaus.

Walter Aussermayr, Vertriebsingenieur Agie Charmilles Sales.

Anwender

Am Standort Oftering konstruiert, fertigt
und automatisiert ELMET fuir seine Kun-
den LSR (Flussigsilikon), 2K, HTV und

Gummi-SpritzgieBwerkzeuge, stan-
dardisierte  Kaltkanal-Nadelverschluss
Systeme, LSR Dosiertechnik, LIM Peri-
pherie bis hin zur schlUsselfertigen Turn-
Key-Anlage fUr die Elas-tomerverarbei-
tung.

ELMET Elastomere
TulpenstraBe 21, A-4064 Oftering
Tel. +43 7221 74577-0
www.elmet.com

Agie Charmilles Sales Ltd
Niederlassung Osterreich

Wiener StraBe 41 — 43,
A-3130 Herzogenburg
Tel. +43 2782-800-3008
www.gfac.at
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Hohe Qualitat, Flexibilitat und Beherrschung der
Komplexitit sind wichtige Schwerpunkte bei Rosenbauer:

World Class Technology

Eine Herausforderung bei der Herstellung von Feuerwehrfahrzeugen und
deren Komponenten sind die Vielzahl der Ausfiihrungsvarianten und die damit
verbundenen kleinen LosgroBen, welche eine hohe Flexibilitat erfordern.

Der Schwerpunkt der Teilefertigung liegt somit nicht nur auf der Vielfalt und
Qualitat der Bauteile, sondern aufgrund der kleinen LosgroBen inshesondere
auf raschem Riisten und kurzen Durchlaufzeiten.

Um hohe Qualitdt in geringen Stiick-
zahlen wirtschaftlich und wettbe-
werbsfihig produzieren zu konnen,
setzt Rosenbauer im Bereich der span-
abhebenden Bearbeitung auf Kom-
plettbearbeitung und eine Teilautoma-
tisierung der Anlagen.

Komplettbearbeitung bei Rosenbauer
bedeutet, einen Teil auf einer Anlage

links Die Bearbeitungszentren bei
Rosenbauer sind teilautomatisiert,

um Rust- und Spanntétigkeiten
hauptzeitparallel durchfiihren zu kénnen.
Die Paletten-Speicher ermdglichen zudem
den mannlosen Nachlauf der Maschinen
in die dritte Schicht.

rechts Das GroBflughafenldschfahrzeug
Panther von Rosenbauer ist eines der
bekanntesten Flugfeldléschfahrzeuge
Uberhaupt.

in maximal zwei Aufspannungen fertig
zustellen. Dies erfordert mehrachsige
Dreh- bzw. Frasmaschinen in einer
hohen Ausbaustufe mit erweitertem
Werkzeugmagazin, 5-Seiten-Bear-
beitung, In-Prozess-Messung sowie
Werkzeugbruchiiberwachung. Auf-
grund dieser Maschinenausstattung
lassen sich komplexe, anspruchsvolle
Bauteile entsprechend dem Bedarf in
der Montage flexibel herstellen.

Teilautomatisierung
mit Paletten-Speicher

Bearbeitungszentren sind teilautoma-
tisiert, um Rist- und Spanntatigkei-
ten hauptzeitparallel durchfiihren zu
konnen. Dies erfordert entsprechende
Paletten-Speicher, groBe Werkzeug-

magazine sowie das externe Vorrein-
Zerspanungswerkzeuge

stellen der

X-technik

o

Karl Widmann,

Leitung Mechanische Fertigung /
Instandhaltung bei Rosenbauer

und Spannvorrichtungen. Die Palet-
ten-Speicher ermoglichen zudem den
mannlosen Nachlauf der Maschinen in
die dritte Schicht. Die Anbindung der
Programmierplatze, der Werkzeugvor-
einstellplatze sowie der Anlagen an das
interne IT-Netzwerk, zur Ubernahme
der Teilegeometriedaten aus dem CAD-
System auf die Programmierplatze, zur
Verwaltung und Bereitstellung der NC-
Programme an die Maschinen sowie
zur Bereitstellung der Werkzeugdaten
iber eine Werkzeugdatenbank an die
Voreinstellplatze und die anschlieBen-
de Ubertragung der Voreinstelldaten
an die Maschinen, sind Standard. Die

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



hohe technische Ausstattung der
Werkzeugmaschinen eroffnet zu-
dem neue Moglichkeiten in der
Konstruktion von komplexen Bau-
teilen und tragt damit wesentlich
zur Produktgestaltung und zur
Produktinnovation bei. D.h., dass
durch die vielfdltigen Bearbei-
tungsmoglichkeiten zum einen die
Bearbeitungsgenauigkeit  erhoht
und die Vorrichtungskosten redu-
ziert werden. Zum anderen wird
die Moglichkeit zur Herstellung
komplexer, multifunktionaler Bau-
teile geschaffen, wodurch in wei-
terer Folge die Anzahl der Bauteile
eines Produktes verringert werden
kann.

Komplexe Maschinen brauchen
jedoch gut geschultes Personal.
Mehrmaliges Umriisten am Tag
fordert die Fachkompetenz der Mit-
arbeiter. Rosenbauer bildet nicht
zuletzt deshalb eine betrachtliche
Anzahl von Lehrlingen zu Fachar-
beitern aus und fordert und fordert
Schulungen in allen Bereichen.

Fertigungsstandort Osterreich

Um in Zukunft die Wettbewerbsfa-
higkeit am Standort Osterreich zu
sichern sind gut ausgebildete und
innovative Mitarbeiter notwendig.

Die hohe Ausbaustufe unserer Ma-
schinen ermoglicht die Fertigung
von anspruchsvollen Bauteilen und
damit eine Erweiterung der Mog-
lichkeiten in der Produktgestaltung
und in der Produktinnovation so-
wie Produkte mit komplexen, dafiir
jedoch wenigen Teilen, wodurch
wiederum der Montageaufwand re-
duziert wird.

Paletten Speicher erlauben mehre-
re Teile an einer Maschine parallel
zu fertigen, wodurch wiederum die
Flexibilitdt und die Lieferfahigkeit
wesentlich erhoht werden. Durch
die Paletten Speicher konnen zu-
dem Riist- und Spanntatigkeiten
in die Hauptzeit verlagert und
die Moglichkeit von mannarmen
Schichten geschaffen werden. In-
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novation, der richtige Einsatz neuer
Technologien sowie die Sicherstellung
einer hohen Flexibilitat sind somit we- Paschinger StraBe 90
sentliche Faktoren der langfristigen A-4060 Leonding

Sicherung des Fertigungsstandortes Tel. +43 732-6794-0
Osterreich. www.rosenbauer.com

Rosenbauer International AG

BRohr- und Fréaswerke

Weltweit fUhrend in Grofmaschinen und innovativen Lésungen

Uber.80 Jahre Erfahrung und Know-how
in Grof3teilbearbeitung

PAMA GMBH

KURT-SCHUMACHER-STR. 41B ¢ D-55124 MAINZ

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)

2 TEL. (+39) 0464 455511 ¢ FAX (+39) 0464 438609
E - info@pama.it ®¢ www.pama.it




Das Robotersystem RS 2 von Hermle steigert gemeinsam mit zwei
5-Achs-Bearb®itungszentren C 40 U bei RWT die Produktivitat und

Flexibilitat um mehr als 50 Prozent.

e
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Das Robotersystem RS 2 von Hermle steigert
bei RWT die Produktivitdat um mehr als 50 Prozent:

Automation verleiht Flugel

RWT hat sich im Motorsport und im Fahrzeugbau einen Namen als zuverlassiger Prototypen- und Lohnfertiger gemacht.
Entgegen gangiger Meinungen investierte das Salzburger Unternehmen trotz typischer LosgroBen von fiinf bis zehn
Teilen in eine vollautomatisierte Roboterzelle, die zwei Bearbeitungszentren rund um die Uhr mit Teilen versorgt.

Die Griinde dafiir und die iiberzeugenden Ergebnisse lesen Sie im folgenden Beitrag.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Als die beiden Zerspanungsprofis Han-
nes Hornegger und Reinhard Thor 1999
ihre Unternehmen RWT Hornegger &
Thor GmbH (RWT) griindeten, hatten sie
ein klares Ziel vor Augen — die Herstel-
lung von komplexen Prazisionsteilen.
,Ich wollte immer schon mein eigenes
Unternehmen fiihren, aber nur mit Top-
Qualitat und hoch genauen sowie kom-
plexen Produkten”, betont der gelernte
Werkzeugmacher Reinhard Thor. RWT
ist heute ein noch junges, doch sehr
innovatives Zerspanungsunternehmen.

Schwerpunkte sind Werkzeug-, Formen-,
Prototypenbau und Baugruppenferti-
gung. Des Weiteren stellen die bereits
21 Mitarbeiter Motorkomponenten und
Préazisionsteile in Lohnfertigung, unter
anderem fiir die Fahrzeug- und Flug-
zeugindustrie sowie den Motorsport,
her. Dazu gehoren hauptsachlich kom-
plexe Dreh- und Frasteile aus den ver-
schiedensten Materialien wie Alu, Titan,
diversen Stahlsorten, Guss oder Magne-
sium in der Einzel- und Serienfertigung.
Auch die Montage von Baugruppen fallt

i A

Das Video zum
Robotersystem RS2

www.zerspanungstechnik.at/
video/67413

ebenfalls in das Leistungsspektrum des
in Russbach ansdssigen Betriebes.

Aller Anfang ist schwer

Obwohl die beiden Facharbeiter bereits
die Meisterpriifung abgelegt hatten, war
der Start vor 14 Jahren nicht so einfach.
, Wir waren mit 20 bzw. 23 Jahren noch
sehr jung und hatten sicherlich noch
nicht ausreichend Erfahrungen gesam-
melt. Gemeinsam mit unserem ersten
grolen Kunden konnten wir dieses
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Reinhard Thor (links) und Hannes Hornegger haben sich in jungen Jahren
selbstandig gemacht und dies bis heute nicht bereut. Die Entscheidung zur
Investition in die neue Automatisierung bezeichnen sie als den richtigen Schritt in
die Zukuntft. Nach einem Jahr Laufzeit kdnnen sich die beiden Geschéftsflhrer der
RWT Hornegger & Thor GmbH ein Bearbeitungszentrum ohne Automation gar
nicht mehr vorstellen, denn neben den vielen wirtschaftlichen Vorteilen ist fUr sie
auch der Faktor Stress erheblich gesunken.

Manko aber schnell wettmachen”,
erinnert sich Thor. Durch entspre-
chende Qualitdt machte sich RWT in
den folgenden Jahren aber schnell
einen ausgezeichneten Namen bei
der heimischen Fahrzeug- bzw. Mo-
torsportszene. Wie bereits erwahnt,
stellt die Fertigung komplexer Bau-
teile eine der besonderen Stdrken
von RWT dar. ,,Unser Spektrum reicht
von Gehdusen und Zahnradern iber
Pleuel bis hin zu Kurbelwellen, egal
ob Guss- beziehungsweise Schmiede-
teile oder aus dem Vollen gearbeitet.
Bauteile wie Nockenwellen schleifen
wir mit groter Wiederholgenauigkeit
und Formgenauigkeit von unter drei
um”, erganzt Hannes Hornegger.

Top-Maschinenpark als
Voraussetzung

Die Baugruppenfertigung ware ohne
einen bestens ausgestatteten Ma-
schinenpark nicht moglich. , Unsere
hochmodernen Maschinen erlauben
alle Facetten der CNC-Bearbeitung,
wie CNC-Frasen, -Bohren und -Dre-
hen. Hinzu kommen hochgenaue
Schleifarbeiten wie AuBenrund-, In-
nenrund-, Plan-, Unrund-, Gewinde-
und Formschleifen sowie Erodieren.

Honen und Finishen bilden den kro-
nenden Abschluss. Sie verbessern
Reibung, VerschleiB und Schmie-
rung der Komponenten”, so Thor
weiter und sein Kollege Hornegger
erganzt: ,Im Prozess der Baugrup-
penfertigung beherrschen wir alle
Produktionsschritte von der Gussroh-
lingsbeschaffung tiber die Konstruk-
tion mittels moderner CAD-Software
bis hin zu Produktion und Montage
— angefangen vom einfachen Werk-
zeug 1Uber Getriebeberechnungen
bis hin zur Motorkonstruktion. Auch
die Teile- oder Baugruppenfertigung
nach individuellen Kundenwiinschen
ist moglich. Mittels Reverse-Engi-
neering rekonstruieren wir beispiels-
weise Bauteile fiir Oldtimer. Dabei
unterliegt die Komponenten- und
Baugruppenfertigung unserem zerti-
fizierten Qualitatsmanagement nach
DIN ISO 9001:2008."

Automation als logischer Schritt

Bei komplexen Teilen wie Zylinder-
kopfen ist der Rustanteil relativ hoch,
das war in der Vergangenheit immer
wieder ein Engpass. ,Der Bediener
war lange Zeit damit beschaftigt, Tei-
le zu riisten. Daher waren wirin =
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puncto Flexibilitat sehr eingeschrankt”,
erklart Hornegger. Bei RWT hat man es
zum GroRteil mit kleinen LosgroRen bis
max. 20 Teilen zu tun, die aber wieder-
kehrend sein konnen. Es werden aber
auch Einzelteile und LosgroBen bis zu
200 Stiick gefertigt. ,In der Vergangen-
heit mussten wir beispielsweise einen
Auftrag tber die Fertigung von zehn
Motoren aus Kostengriinden im Stiick
abarbeiten. Nétige Anderungen, die
am Priifstand festgestellt worden sind,
konnten wir erst beim nachsten Auf-
trag einflieBen lassen”, so Thor weiter.
Diese mangelnde Flexibilitdt und auch
die Tatsache, dass man aufgrund von
Maschinenengpassen manche Kunden-
auftrage nicht annehme n konnte, veran-
lasste RWT zu dem Schritt die Fertigung
Zu automatisieren. , Fiir uns war es ein
logischer und auch zwingend notiger
Schritt, um die Bediirfnisse unserer
Kunden abzudecken und auch unserem
Unternehmen den néchsten Schub zu
geben”, erganzt Hannes Hornegger, der
auch verrat, dass sie in den letzten Jah-
ren bereits an die Grenzen des Machba-
ren gestofRen sind. Bei der Suche nach
der richtigen Automatisierungslosung
wollten die beiden also unbedingt das
Optimum herausholen. Uber einen Zeit-
raum von 1,5 Jahren wurde der Markt
daher genau sondiert. ,Vor allem such-

Fiir uns war die Investition in eine automatisierte
Fertigungszelle ein logischer und auch zwingend
notiger Schritt, um die Bediirfnisse unserer Kunden
abzudecken und auch unserem Unternehmen den
nachsten Schub zu verleihen.

Reinhard Thor, Geschéftsfiihrer bei Hornegger & Thor GmbH

ten wir einen Komplettanbieter, der so-
wohl Werkzeugmaschine als auch die
passende Automation aus einer Hand
bietet”, so die beiden unisono.

Robotersystem RS 2 hietet Flexibilitat

Die lange Recherche fithrte RWT schlie3-
lich zur Berthold Hermle AG. ,,Bei Herm-
le bekommt man alles aus einer Hand
— vom hochprézisen und -dynamischen

5-Achs-Bearbeitungszentrum {iber die
verschiedensten = Automatisierungslo-
sungen bis hin zu individuellen Software-
und Steuerungsprogrammen. Der Kun-
de hat somit nur einen Ansprechpartner
und bekommt eine perfekt auf ihn abge-
stimmte Anlage”, begriinden die beiden
diese Entscheidung. Vor allem die vielen
Referenzbesuche bei Hermle Kunden,
die alle die hohe Genauigkeit, Prozess-
sicherheit und Flexibilitat der Losungen
des deutschen Maschinenbauers her-
vorhoben, waren iiberzeugend. Herm-
le bietet vom Palettenwechsler iiber
verschiedene Roboterzellen zahlreiche
Automatisierungskonzepte an. RWT ent-
schied sich fiir eine RS 2 Roboterzelle,
die zwei Hermle C 40 U 5-Achs-Bear-
beitungszentren automatisiert be- und
entladt. Ein weiteres wichtiges Argu-
ment war das grofe Zusatzmagazin der
C 40, das neben den 38 Standard noch




zusatzlich Platz fiir 157 Werkzeuge
bietet. ,,Glicklicherweise haben wir
uns auch dafiir entschieden, denn
anfanglich dachten wir, dass wir mit
weniger Werkzeugen auskommen”,
gesteht Reinhard Thor und Florin
Konig, Hermle Vertriebstechniker fiir
Westosterreich und Siidtirol, erginzt:
,Oft wird die enorme Kapazitat der
RS 2 Roboterlosung unterschatzt.

links Gespannt werden die
Teile auf insgesamt 60 Palet-
ten, die sich direkt im System
befinden (420 x 420 mm und
320 x 320 mm) — insgesamt
hat RWT 110 Paletten, die
alle mit dem Nullpunktspann-
system Speedy von Stark
ausgerdustet sind.

rechts Das Zusatzmagazin
der C 40 bietet neben den
38 Standard- noch zusétzlich
Platz fir 157 Werkzeuge. Bei
einer Produktion rund um die
Uhr ein wichtiges Detail.

Durch die Moglichkeit die beiden Be-
arbeitungszentren rund um die Uhr
auszulasten, ist diese hohe Anzahl
an Werkzeugen, beispielsweise fir
Schwesternwerkzeuge, von grofem
Vorteil.” Zusétzlich hat RWT die bei-
den Bearbeitungszentren noch auf
ein unterschiedliches Teilespektrum
ausgelegt. ,Wir haben schon recht
spezielle Bauteile und achten =>

Das Beispiel RWT beweist einmal mehr,
dass Automation nicht zwingend mit hohen
Stlickzahlen bzw. GroR3serienfertigung zu
tun hat. Durchdachte und prozesssichere
Losungen amortisieren sich auch bei
LosgroRen von wenigen Stiicken — wie in
diesem Fall - in kiirzester Zeit.

Florian Konig, Hermle Vertriebstechniker
fiir Westosterreich und Siidtirol

Die Hermle C 40 U ist hoch genau und erreicht laut RWT Abweichungen
von lediglich einem Hundertstel in der 5-Achs-Bearbeitung.~:
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daher darauf, dass eine C 40 mehr Ge-
hause, die andere mehr Zylinderkopfe
fertigt”, so Thor. Und wenn einmal ein
Werkzeug fehlt, wird einfach ein ande-
rer Teil vorgezogen. Gespannt werden
die Teile auf insgesamt 60 Paletten, die
sich direkt im System befinden (420 x
420 mm und 320 x 320 mm) - insge-
samt hat RWT 110 Paletten, die alle mit
dem Nullpunktspannsystem Speedy von
Stark ausgerustet sind.

Stillstands- und Durchlaufzeiten
drastisch reduziert

Aufgrund der Moglichkeit die Teile nun
extern zu riisten, gehoren Stillstands-
zeiten der Vergangenheit an. ,Die Ver-
messung von Zylinderkopfen beispiels-
weise dauert oft zwei bis drei Stunden.
Frither ist die Maschine diese Zeitdauer
iber still gestanden — heute wird einfach
ein anderes Teil gefertigt”, freut sich
Reinhard Thor. Und nicht zu vergessen,
kommt natiirlich noch die mannlose
dritte Schicht hinzu. In Summe bezeich-
nen die beiden Geschaftsfiihrer die Pro-
duktivitatssteigerung gegeniiber den
zuvor eingesetzten zwei Stand-alone-
Bearbeitungszentren mit mehr als 50
Prozent. ,,Auch die technische Verfiig-
barkeit der Anlage ist entsprechend in
die Hohe gegangen”, ergdnzt Florian
Konig. , Was diesen Faktor noch weiter
erhoht, ist die Tatsache, dass aufgrund

Hannes Hornegger,
Geschéftsfiihrer bei Hornegger & Thor GmbH

der hohen Genauigkeit der Hermle-Be-
arbeitungszentren, der erste Teil bereits
ein Gutteil ist”, so Hannes Hornegger,
der von einer Abweichung von maximal
einem Hundertstel in der 5-Achs-Bear-
beitung spricht. ,,Dies wird bei Hermle
neben dem stabilen Maschinenbett und
den 4-fach-Fiihrungssystem durch ein
spezielles Genauigkeitspaket erreicht,
das die einzelnen Maschinenkomponen-
ten ideal zu einander abstimmt”, erganzt
Florian Konig.

Flexibilitat steigert Kundenbindung

Als Spezialist in der Prototypenfertigung
weil RWT meisten heute nicht, was
morgen kommt. Und auch die Losgro-
Ren bewegen sich typisch bei fiinf bis
zehn Stiick. Da ist eigentlich die gangi-
ge Meinung, dass sich eine Automation
nicht lohnt, doch RWT ist vom Gegenteil
iberzeugt: ,Wir kdnnen unseren Kunden
dank unserer Automatisierungslosung
nun in noch kiirzeren Durchlaufzeiten
qualitativ hochwertige Komponenten zu
marktkonformen Preisen anbieten. Mit
unseren zwei Hermle C 40 U 5-Achs-
Bearbeitungszentren inkl. Zusatzma-
gazin mit jeweils 195 Werkzeugen und
dem Roboterhandling-System RS 2 sind
wir nun in der Lage flexibler auf Kun-
denauftrige zu reagieren.” Nach einem
Jahr Laufzeit konnen sich die beiden
Geschaftsfiihrer ein Bearbeitungszen-

cMit unseren zwei Hermle C 40 U 5-Achs-
Bearbeitungszentren inklusive Zusatzmagazin mit
jeweils 195 Werkzeugen und dem Roboterhandling-
System RS 2 konnen wir noch schneller und
flexibler auf Kundenauftrage reagieren und unsere
Lieferzeiten noch weiter verkiirzen.

X-technik

Die Schwerpunkte von RWT sind

Werkzeug-, Formen-, Prototypenbau und
Baugruppenfertigung. Des Weiteren stellen
die 21 Mitarbeiter Motorkomponenten

und Préazisionsteile in Lohnfertigung,

unter anderem fir die Fahrzeug- und
Flugzeugindustrie sowie dem Motorsport, her.

trum ohne Automation gar nicht mehr
vorstellen, denn ,neben diesen vielen
Vorteilen ist der Faktor Stress erheblich
gesunken”. AuBer fiir die AV, die jetzt
richtig gefordert ist CNC-Programme
auf die Steuerung zu bringen, erwahnt
Hannes Hornegger schmunzelnd. Ab-
schliefend noch auf das Service und den
Support angesprochen, antworten die
RWT-Griinder kurz und biindig: , Eben-
so vorbildlich.”

4 N\

Anwender

Die Firma RWT Hornegger & Thor
GmbH wurde 1999 von den beiden
Geschéftsfihrern Hannes Hornegger
und Reinhard Thor gegrindet. Seit-
dem ist das Unternehmen kontinuier-
lich auf einen derzeitigen Stand von 21
Mitarbeitern gewachsen. 2003 wurde
das neu gebaute Firmengebaude
mit 1.000 m2 Produktionsflache und
200 mz Buroflache, bezogen. Eine Er-
weiterung der Produktionsflache um
500 m? befindet sich in fortgeschrit-
tener Planungsphase. Der Erweite-
rungsbau soll bis Herbst bezogen
werden.

RWT Hornegger & Thor GmbH
Gseng 90, A-5442 Russbach
+43 6242-471

www.r-w-t.com

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

IndustriestraBe 8 — 12
D-78559 Gosheim
Tel. +49 742695-0
www.hermle.de
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Schaublin Drehmaschine 102TM-CNC nun auch mit Roboter:

Drehanwendungen im Grenzbereich

Der Schweizer Maschinenbauer Schaublin, in Osterreich durch die Schirnhofer Werkzeugmaschinen und Werkzeuge
GmbH vertreten, macht seine Prazisionsdrehmaschine 102TM-CNC noch leistungsfahiger: Das weltweit bewdhrte
Maschinenkonzept zur hochgenauen Bearbeitung von Halbfertigteilen beziehungsweise zur Nachbearbeitung von
Prazisionsbauteilen gibt es nun auch als speziell automatisierte Losung mit integriertem Roboter. Es macht die 102TM-
CNC in verschiedenen Anwendungen noch flexibler und optimiert die Werkstiickladezeiten.

Hochste Genauigkeit auch bei kleinsten Abmessungen: Wer
den Hightech-Anforderungen in der Fertigung beispielsweise
fir die Medizintechnik sowie fiir den Opto-, Kommunikations-
und Feinmechaniksektor geniigen will, muss Prazisionsdreh-
maschinen einsetzen. Der Schweizer Maschinenbauer Schaub-
lin ist fiir Drehanwendungen im Grenzbereich der Prazision
erster Ansprechpartner. Ein Beispiel ist die Drehmaschine 102
TM-CNC. Sie ist weltweit bestens am Markt eingefithrt und wird
entweder zur Nachbearbeitung von Prazisionskomponenten
beziehungsweise als Stand-Alone-anlage zur Bearbeitung von
Halbfertigteilen eingesetzt. Dariiber hinaus lasst sie sich in Fer-
tigungsstraBen zur Produktion von Serienteilen integrieren.

102TM technologisch stets up to date

Um den stetig steigenden Anforderungen gerecht zu werden,
passt Schaublin das 102TM-Maschinenkonzept durch beson-

dere Technologie-Upgrades den aktuellen Markbediirfnissen
und Applikationen optimal an. Beispiele dazu sind die spezielle
Vakuum-Spanntechnik, mit der sich sehr diinne oder komplex
geformte Teile verzugsfrei fixieren und in einer Aufspannung
bearbeiten lassen. Oder der besondere Werkzeugrevolver, der
durch mehr Werkzeugplatze die Kapazitat der Maschine deut-
lich erhoht. Auch spezielle Turn-Mate-Bedienoberflaichen der
Steuerungstechnologie garantieren in bestimmten Anwendun-
gen, wie etwa Bohr- und Schruppbearbeitungszyklen sowie
beim Schlichten, Gewindeschneiden und Einstechen, beste
Prazisionsergebnisse.

Fiir noch mehr Fertigungsflexibilitdt sorgt nun der integrierte
Roboter mit sechs Achsen, einer Nutzlast von zwei Kilogramm
und der maximalen Verfahrgeschwindigkeit von 4,4 m/s. Bei ei-
ner Reichweite von 500 mm glanzt der automatische Helfer mit
Prazisionskennwerten von + 0,02 mm.

Flexibilitat in der Automatisierung

Durch die einfache Programmierung hat der Maschinen-Ope-
rator stets die volle Kontrolle iiber die Automatisierung seiner
Maschine. Das ermoglicht unter anderem mannlose Zeiten und
senkt so Kosten bei Pausen und Nachtschicht-Durchlaufen.
Auch sinken die Werkstiickladezeiten gegeniiber externen Be-
und Entlade-Systemen deutlich.

,Die Automatisierung der Maschine ist nicht starr vorgegeben,
sondern richtet sich stets nach dem Werkstiick. So hat der An-
wender beispielsweise die Moglichkeit, den Roboter und die
Zusatzeinrichtungen zum Laden und Entladen der Werkstiicke
ganz nach seinen Wiinschen zu programmieren”, erklart Ro-
land Gerlach, Vertriebsleiter der Schaublin GmbH. Beispiels-
weise kann die Maschine mit individuellen Palettensystemen
beschickt werden. So etwa durch ein Forderband mit Kamera:
Der Roboter erfasst die zugefiihrten Werkstiicke und die Aus-
richtung. Durch einen speziellen Halter fiir das Umdrehen kon-
nen die Bauteile dann von beiden Seiten bearbeitet werden.

Der Schweizer Maschinenbauer Schaublin macht seine
Prézisionsdrehmaschine 102TM-CNC mit einem integrierten
Roboter noch leistungsféhiger.
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Die Automatisierung der Prazisionsdrehmaschine
102TM-CNC ist nicht starr vorgegeben, sondern richtet
sich stets nach dem Werkstiick. So hat der Anwender
beispielsweise die Moglichkeit, den Roboter und
die Zusatzeinrichtungen zum Laden und Entladen
der Werkstiicke ganz nach seinen Wiinschen zu
programmieren.

Roland Gerlach, Vertriebsleiter der Schaublin GmbH

Dariiber hinaus kann der Roboter mit den unterschiedlichsten soweit, dass er bei Bedarf mehrere Maschinen des Typs 102TM
Greifern, wie etwa Greifzangen, Vakuumgreifer oder Elektroma-  mit integriertem Roboter zu einem Fertigungssystem zusam-
gnete, bestiickt werden. Der optionale Doppelgreifer verkiirzt in  menstellen kann”, so Gerlach abschlieBend.

geeigneten Applikationen nochmals die Werkstiickwechselzeit.

~Das Prinzip besteht darin, dem Anwender eine Maschine mit Schirnhofer Werkzeugmaschinen und Werkzeuge GmbH
integriertem Roboter an die Hand zu geben, ihm gleichzeitig
aber auch die Freiheit einzurdumen, die Automatisierung seines Birkengasse 2, A-2551 Enzesfeld-Lindabrunn

Tel. +43 2256-82346

Systems ganz nach den individuellen Bediirfnissen zu bestim- :
www.schirnhofer.at

men. Er bewahrt sich so groRtmogliche Flexibilitdt. Das geht

A winTERTHUR @) WENDT  Slip@Naxos
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die perfekte Oberflachenbearbeitung, macht 3M zu einem der weltweit filhrenden Anbieter von Losungen fiir alle

gangigen Schleifprozesse. Unsere technischen Beratungsspezialisten verstehen auch den kundenspezifischen

Schleifprozess und wissen deshalb, wie man diesen optimieren kann. Kontaktieren Sie uns und wir zeigen lhnen,

wie auch Sie sich Ihren technologischen Vorsprung gegeniiber Ihren Mitbewerbern sichern kénnen.

Rappold Winterthur Technologie GmbH, St. Magdalener Str. 85, 9500 Villach, Tel. +43 (04242) 418110, Fax +43 (04242) 41811701, m

office@winterthurtechnology.at, www.winterthurtechnology.com



Komplettbearbeitung

intelligent automatisiert

Die Millturns von WFL gelten als besonders wirtschaftlich, wenn es um die Bearbeitung komplexer oder groBer
Werkstiicke fiir die Energietechnik, die Automobil- oder Luftfahrtindustrie sowie den allgemeinen Maschinenbau geht.
Das Linzer Unternehmen hat jetzt anlésslich der Hausausstellung eine neue Roboterzelle zur automatisierten Be- und
Entladung der Werkstiicke vorgestellt und tragt damit den Anforderungen der Anwender Rechnung.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

WFL Millturn Technologies GmbH & Co.
KG aus Linz ist ein fiihrender Anbieter
auf dem Gebiet der Komplettbearbei-
tung mechanischer Komponenten. Als
weltweit einziges Unternehmen konzen-
triert sich WFL jedoch ausschlieRlich
auf die Herstellung multifunktionaler
Dreh-Bohr-Fraszentren. Speziell der
hochqualitative Maschinenbau und das
umfangreiche Applikations-Know-how
sowie die zahlreichen Softwarelosungen
fir Programmierer und Maschinenbe-
diener, wie beispielsweise das paten-
tierte Kollisionsvermeidungssystem

CrashGuard, werden international sehr
geschatzt. ,Mit einer Millturn erhalt
der Kunde nicht nur eine ausgereifte
Prazisionsmaschine, sondern vor allem
eine maRgeschneiderte Bearbeitungslo-
sung”, erklart WFL-Marketingleiter Die-
ter Schatzl. Eine temperaturstabilisierte
Dreh-Bohr-Fraseinheit ermoglicht dank
B-Achse samtliche zerspanende Bearbei-
tungen und Messoperationen in jedem
Winkel zum Werkstiick. , Eine Millturn
ist somit die Kombination einer Drehma-
schine, eines 5-Achsen-Bearbeitungs-
zentrums und einer 3D-Messmaschine.”

X-technik

Anforderung vom Markt

Neben diesem grofen Vorteil — Kom-
plettbearbeitung der Werkstiicke in einer
Aufspannung —wird seitens der Industrie
immer Ofter auch automatisches Teile-
handling angefragt. Und genau auf die-
se Anforderung reagierte WFL nun und
stellte anlédsslich der Hausausstellung
2013 gemeinsam mit HMS-Mechatronik
eine universelle Automatisierungszelle
vor. ,Anhand der M35-G Millturn pra-
sentierten wir unsere neue, vollautoma-
tische Be- und Entladelosung mittels

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013
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links Anlasslich des Technologie-
meetings in Linz présentierte WFL
die neue Automatisierungszelle

am Beispiel einer M35-G Millturn.

oben Der R-2000iB von FANUC
bringt das Werkstiick zur Bearbei-
tung an die Hauptspindel.

Fanuc-Knickarmroboter”, so Schatzl
weiter und er erganzt: ,Mit der M35
Millturn werden Wellen- und Futter-
teile bis zu einem Drehdurchmesser
von 420 mm und einer Lange von
2.000 mm mit einer 165 Nm und 20
kW Fraseinheit p-genau gefertigt. Der
untere Scheibenrevolver, der bis zu
zwolf angetriebene, radial angeord-
nete Werkzeuge fassen kann, ermog-
licht in der Gegenspindelvariante (-G)
eine 6-Seitenbearbeitung in einem
Arbeitsgang. Dies ist ab sofort auch
vollkommen automatisiert moglich.”

Die neue Automatisierungszelle
schlieRt nicht nur die angesprochenen
automatisierte Be- und Entladung ver-
schiedener Werkstiicke ein, sondern
auch die Vermessung der Teile in der
Millturn sowie nachfolgende Bear-
beitungsschritte, wie das Entgraten
mittels einer externen Entgratspindel.

,Unsere Losung basiert auf einem ak-
tuellen Kundenprojekt. Dabei muss-
te ein Teilespektrum bestehend aus
zehn verschiedenen, wiederkehren-
den Werkstiicken mit einer Laufzeit
von jeweils ca. acht bis zehn Minuten
nahezu mannlos und ohne groRen
Umriistaufwand gefertigt, vermessen
und entgratet werden. Es handelt sich
dabei um kleine bzw. mittlere Losgro-
RBen”, verrat Ing. Manfred Baumgart-
ner, Projektierung und Anwendungs-
technik bei WFL. ,Die Zelle Losung
operiert komplett mannlos - der
Kunde arbeitet zur Uberwachung mit
Mehrmaschinenbedienung.”

HMS als Automatisierungspartner

Von Anfang an schwebte WFL eine
Automatisierungslosung mit einem
Roboter vor und suchte fiir das Pro-
jekt daher einen entsprechenden
Automatisierungspartner, der so-
wohl Roboter, intelligente Greiftech-
nik, eine intelligente Vision-Losung
(Anm.: zur Erkennung der unter-
schiedlichen Bauteile) sowie das no-
tige Prozesswissen mit sich bringt. All
diese Anforderungen erfiillte HMS-
Mechatronik, aus dem oberdster- =>

www.zerspanungstechnik.com
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Wir sind lhr
Spezialist fur:

e einspannen

e Zerspanen

e palettieren

e automatisieren

SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

A-4400 Steyr
AschacherstraBe 35
Tel +43 (0) 7252 48 656
office@swt.co.at

www.swt.co.at
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reichischen Aurach am Hongar. Als Sys-
tempartner von FANUC Robotics, einem
der weltweit groten Roboterhersteller,
beschaftigt sich HMS seit mehr als zwolf
Jahren intensiv mit den Technologien in
und um die Mechatronik. ,,Automatisie-
rungstechnik im Allgemeinen und Ro-
botik im Speziellen zdhlen zu unseren
Kernkompetenzen. Alles durchgangig
aus einer Hand und von nur einem An-
sprechpartner”, fasst Geschaftsfiihrer DI
Manuel Ebner das HMS-Tatigkeitsprofil
zusammen.

Die Losung im Detail

Im konkreten Fall bietet eine Robotik-
Losung zahlreiche Vorteile gegeniiber
einer Be- und Entladung mittels Portal.
,Zum einen ist die Raumhohe bei unse-
rer Losung kein Thema, zum anderen ist
die Flexibilitat iberragend. Externe Be-
arbeitungsschritte wie Entgraten oder
Reinigen sind dadurch problemlos zu re-
alisieren”, weil Ebner. Als Roboter wur-
de von HMS der R-2000iB/165F (Anm.:
mit 165 kg Tragkraft) ausgewahlt. , Die
R-2000iB Roboterserie gehort zu den
erfolgreichsten Robotertypen weltweit.
Die groRe Bandbreite der verfiigbaren

q¢

Traglasten von 100 bis 250 kg sowie
die hohe Leistungsfahigkeit stellen die
ideale Losung fir eine Vielzahl von An-
wendungen dar”, begriindet Ebner die
Entscheidung. Gleichzeitig ist auch die
Anbindung einer zweiten Werkzeugma-
schine in die Automatisierungszelle kein
Problem und auch noch nachtriglich
realisierbar. ,Hier wird falls erforderlich
der Roboter auf einer 7. Achse am Bo-
den verfahrbar montiert und somit die
Reichweite beliebig erweitert”, erganzt
der Automatisierungsspezialist.

Weitere Bearbeitungsschritte
integrieren

Die Zelle bietet wie bereits angespro-
chen auch die Moglichkeit, weitere

Vor allem bei Klein- und Mittelserien ist
unsere neue Automatisierungszelle richtig
platziert und bietet dort neben der Moglichkeit
der Komplettbearbeitung komplexer Bauteile nun
auch hochste Flexibilitat und Prozesssicherheit in
der Automation.

Ing. Manfred Baumgartner, Projektierung und
Anwendungstechnik, WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG

X-technik

Die R-2000iB Roboterserie gehort zu den
erfolgreichsten Robotertypen weltweit. Die groRRe
Bandbreite der verfiigbaren Traglasten von 100 bis
250 kg sowie die hohe Leistungsfahigkeit stellen die
ideale Losung fiir eine Vielzahl von Anwendungen dar.

DI Manuel Ebner, IWE,
Geschaftsfiihrer HMS-Mechatronik GmbH

Fertigungsschritte zu integrieren. Dazu
wurde fiir das Teilehandling ein pneu-
matischer 3-Finger-Zentrischgreifer
PZN-plus von Schunk ausgewdahlt. Da-
mit dieser auch die Teile richtig auf-
nimmt, ist am Flansch des Roboters
zusatzlich eine Kamera montiert. Diese
iRVision von FANUC ist vollstindig in
die FANUC R-30iB Steuerung integriert,
die tiber Profinet mit der Siemens 840D-
Steuerung der M35-G Millturn kommu-
niziert. ,Lage und Position von Werk-
stiicken werden ausschlieflich vom
2D-Bildverarbeitungssystem erfasst und
direkt in der Robotersteuerung zur In-
formation fiir das Greifen umgewandelt.
Somit erkennt die Automatisierungszel-
le selbstandig welches Teil als nachstes
zu bearbeiten ist”, erklart Ebner. Der
Roboter iibergibt die Teile auch gleich
an eine intelligente Entgratspindel FDB
660, ebenfalls von Schunk, die den An-
pressdruck selbststdndig konstant halt.

Auch die automatische Vermessung der
Teile innerhalb der Werkzeugmaschi-
ne ist ein wichtiger Punkt. Neben der
Qualitatskontrolle kann man, so Ebner,
,dadurch beispielsweise die Daten von
veranderten Innendurchmessern direkt
an den Roboter weitergeben, der dann
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hard material matters
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MaxiMill 271 meistert Schnitt-
tiefen bis zu 8,4 Milimeter
bei gleichzeitig geringem
Leistungsverbrauch.

Mit acht nutzbaren Schneid-
kanten ist er wirtschaftlich
attraktiv.

1, 2 Mit einem pneumatischen 3-Finger-
Zentrischgreifer nimmt der Roboter das Werksttick
auf und legt es nach der Bearbeitung wieder ab. Gut
zu sehen ist auch die integrierte iRVision von FANUC,
die die Lage und Position der Werkstiicke erfasst.

3 Die Zelle bietet auch die Méglichkeit weitere
Fertigungsschritte, wie hier das Entgraten, zu

Maxi

Abfallende Schneidkanten

integrieren. erméglichen schdlenden
Schnift und vermeiden
den Entgratvorgang selbststindig korrigiert.”Je Vibrationen.

nach den Produktionsbedingungen lasst sich die
Zelle wahlweise manuell oder auf unterschiedli-
che Arten automatisiert beschicken. So kann die
Ausstattung und damit die Investition an die wirt-
schaftlichen Bediirfnisse zum Produktionsstart an-
gepasst werden und trotzdem ist mit steigenden
Stiickzahlen eine nachtragliche Aufrustung offen.

Auch Einzelteile handeln

WFL hat auch bereits konkrete Anfragen, die Zel-
le bis zur M80 Millturn anzubieten. Das mogliche
Werkstiickgewicht reicht dann bis 700 kg. , Sogar
aus der Flugzeugindustrie kommen bei sehr emp-
findlichen Einzelteilen die Anfragen, unsere Mill-
turns mit einem Beladeroboter zu versehen, damit
beim Be- bzw. entladen der kostspielige Flugzeug-
bauteil keinen Schaden nimmt”, so Ing. Manfred
Baumgartner und er ergdnzt abschlieBend. ,Die
Regel ist das aber nicht. Vor allem bei Klein- und
Mittelserien ist unsere neue Automatisierungszelle
richtig platziert und bietet dort neben der Moglich-
keit der Komplettbearbeitung komplexer Bauteile
nun auch hochste Flexibilitdt und Prozesssicherheit
in der Automation.”

WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG

WabhringerstraBe 36, A-4030 Linz
Tel. +43 732-6913-0

www.wfl.at
CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.  A-6600 Reutte/Tirol

Tel. : +43 (5672) 200-0  E-mail: info.austria@ceratizit.com

hard maoterial matters
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Mit dieser flexiblen Fertigungszelle mit in-
tegrierten Dreh- und Fradsmaschinen sowie
intelligent konfigurierten Automationsmo-
dulen belegte die DMG Automation GmbH
zur Hausausstellung in Pfronten 2013 ihr
beeindruckendes Leistungsvermdgen.

Mit der Konzeption flexibler Fertigungszellen und ganzer Fertigungslinien
steigert die DMG Automation Produktivitat und Qualitat ihrer Kunden:

Prozesse perfekt automatisieren

Steigende Qualitatsanforderungen, hart umkampfte Mérkte und zunehmender Fachkrdftemangel — zerspanende
Betriebe stehen vor immer groBeren Herausforderungen, wenn sie langfristig wettbewerbsféahig bleiben wollen.

Die Automation von Werkzeugmaschinen gilt als ideale Reaktion auf diese Tendenz, weil sie Anwendern ganz

neue Maglichkeiten in der Fertigung bietet. Seit 2007 ist die DMG Automation GmbH auf genau dieses Fachgebiet
spezialisiert und bietet inren Kunden ganzheitliche Losungen, die bei Bedarf den gesamten Fertigungsprozess eines
Produktes sowie das zugehérige Materialflusskonzept einbeziehen.

,Unsere Aufgabe besteht darin, Pro-
duktivitat und Qualitat einer spanenden
Fertigung mit Hilfe von individuellen
Automationslosungen zu steigern”, so
Uwe Kling, Geschéftsfiihrer der DMG
Automation GmbH, iiber das Kernge-
schaft der GILDEMEISTER-Tochter.
Die Marktentwicklung bestatige zudem
die groRe Nachfrage: ,Vor allem in den
Jahren nach der Wirtschaftskrise ver-
zeichnen wir im Automationsbereich

deutlich starkeres Wachstum als bei
den Werkzeugmaschinen.” Zuvor sei-
en die Tendenzen da gleich gewesen.
Seither hat sich aber auch das Leis-
tungsspektrum der DMG Automation
entsprechend weiterentwickelt.

Ging es in den Anfangen hauptsachlich
um das Werkstiick-Handling, so stehen
heute neben dieser maschineninteg-
rierten Automation drei weitere Seg-

mente im Mittelpunkt des Geschehens:
die Standard-Automation fiir das Werk-
stiick- und Palettenhandling fiir ein bis
zwei Maschinen, flexible Fertigungs-
zellen zur voll-automatischen Verket-
tung von mehreren Prozessfolgen und
Fertigungslinien, die als Gesamtlosung
in der GroRserienfertigung eingesetzt
werden. Letztere Variante beinhaltet
unter anderem auch den Materialfluss
in der jeweiligen Fertigung. ,Wir be-



gleiten die Kunden dann in der gesam-
ten Prozessentwicklung, damit das fer-
tige System optimal auf die jeweiligen
Produkte optimiert ist”, erklart Uwe
Kling den iiblichen Ablauf. DMG / MORI
SEIKI hat allein in Deutschland iiber
66.000 Werkzeugmaschinen am Markt,
von denen die meisten noch nicht au-
tomatisiert sind. Fiir Uwe Kling besteht
die Herausforderung darin, diesen wie
auch neuen Kunden die Vorteile einer
Automationslosung zu verdeutlichen.
Das bedeute jedoch nicht, eine Maschi-
ne um jeden Preis zu automatisieren:
,Es gibt immer wieder Werkstiicke und
Maschinen, bei denen eine wirtschaft-
liche Automationslosung nicht darstell-
bar ist, dann raten wir von einer Auto-
matisierung ab”, so Uwe Kling. , Unser
Ziel sind langfristige Partnerschaften
mit den Kunden.” Die Zusammenar-
beit beginnt fiir die DMG Automation
deshalb mit einer unverbindlichen Ein-
schatzung der Bearbeitungssituation.
Fir den Geschaftsfithrer ein wichtiger
Schritt: ,Grundsatzlich kann man vieles
automatisieren, sinnvoll ist es aber nur,
wenn wir so die Produktivitat steigern
und / oder die Bearbeitungsqualitat da-
durch verbessern.”

Zusatzschichten ohne
zusatzliche Personalkosten

Hier kommt Uwe Kling auf die wesent-
lichen Argumente fiir eine Automation
zu sprechen: ,,Im Vordergrund steht fiir
die meisten Anwender die Produktivi-
tat, weil sie groBen Anteil an der Wett-
bewerbsfahigkeit eines zerspanenden
Betriebes hat.” Es gehe also darum,
mehr pro Zeiteinheit zu fertigen - in
der Regel bei hoherer Qualitat — und
dadurch Produktionskosten zu senken.
Eine Automation erfiillt beide Faktoren,
denn sie unterstiitzt eine mannarme
Fertigung, die weitestgehend unabhan-
gig von Personalausfallen ist. Sie er-
moglicht zusatzliche Schichten auler-
halb der reguldren Arbeitszeiten und
verursacht kalkulier- und {iberschau-
bare Kosten. ,Die Anwender reagieren
damit sogar auf den Fachkraftemangel,
weil kompetente Mitarbeiter gezielt fiir
anspruchsvollere Aufgaben eingesetzt
werden, anstatt fiir das Handling der
Werkstiicke”, gibt Uwe Kling zu beden-
ken. So konne am Ende ein Mitarbeiter
mehrere Maschinen bzw. Arbeitsauftra-
ge gleichzeitig betreuen. Bei entspre-
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Unsere Aufgabe besteht darin, Produktivitat und Qualitat einer
spanenden Fertigung mit Hilfe von individuellen Automationslosungen
zu steigern. Deshalb begleiten wir die Kunden in der gesamten
Prozessentwicklung, damit das fertige System optimal auf die

jeweiligen Produkte optimiert ist.

Uwe Kling, Geschéftsfiihrer der DMG Automation GmbH

chender Auslastung verspricht Uwe
Kling auBerdem eine schnelle Amor-
tisierung der Investition: ,Im Idealfall
sind die Kosten in weniger als einem
Jahr eingespielt.” Die DMG Automati-
on verfolgt mit ihrem Leistungsangebot
einen ganzheitlichen Ansatz, damit der
Anwender maximal von der Automati-
sierung profitiert. Das reine Werkstiick-
und Palettenhandling ist somit nur ein
kleiner Teil des Angebots. ,Wir be-
schaftigen uns heute hauptsachlich mit
ganzen Fertigungsprozessen und deren
Optimierung”, erklart Uwe Kling. Diese
Arbeit beinhalte neben dem Werkstiick-
Handling auch die Verkettung von Be-
arbeitungszentren und, wenn moglich,
die hauptzeitparallele Einbindung von
Nebenarbeiten. ,Entgraten, Biirsten,
Reinigen oder auch Vermessungsar-
beiten konnen wir problemlos integ-
rieren.” Jede Automatisierung basiere
auf modularen Bestandteilen, die man
individuell je nach Kundenanforderung
anpasse. Ausreichend Erfahrungswerte
bringt das Unternehmen mit: So wur-
den unter anderem bereits 900 Werk-
stiick- und Palettenhandlings installiert.

Automatisierungskompetenz
und kundenorientierter Service

Die Erfahrungen aus den unzahligen
Projekten der DMG Automation bele-
gen, dass die jeweiligen Systeme ihre
Zielvorgaben erreicht haben. Produk-
tivitatssteigerungen von bis zu 25 Pro-
zent sind dabei an der Tagesordnung,
ebenso wie eine verbesserte Werk-
stiickqualitat. ,Durch das automatische
Handling werden viele Fehler ausge-
schlossen, die auf den Faktor Mensch
zurlickzufiihren sind”, begriindet Uwe
Kling diesen Punkt. ,Wir erreichen
also eine hohere Werkstiickgenauig-
keit durch prozesssicheres Be- und
Entladen.” Hinzu komme eine flexible
Fertigung: ,,Jede Automation kann mit
individuellen Werkstiickspeichern aus-
gestattet werden, durch die eine Abar-
beitung der Auftrage perfekt organisiert

werden kann.” Hier stehe ganz klar die
Nutzerfreundlichkeit im Vordergrund.
Der modulare Aufbau der Automations-
zellen setzt sich auch in anderen Berei-
chen fort: Steuerungen von Siemens,
Fanuc, Kuka oder Motomann sind im
Angebot, unterschiedliche Greifersys-
teme und Fordereinrichtungen sowie
wahlweise Roboter oder Portale fiir das
Handling.

Was den Anwenderkomfort betrifft ori-
entiert sich die DMG Automation stark
an den Werkzeugmaschinen von DMG
/ MORI SEIKI. Neben einer moglichst
einfachen Bedienung hat auch die Ar-
beitsergonomie Prioritdt, wie Uwe Kling
betont: ,Eine automatisierte Maschine
soll die gleiche perfekte Zuganglich-
keit bieten, wie die Maschine selbst.”
Das betreffe vor allem Riistplatze und
Beladestationen, aber auch der Arbeits-
raum miisse bei Bedarf einfach zu errei-
chen sein. Dariiber hinaus versteht der
Geschaftsfiihrer auch den Service als
zentrales Thema: ,Schlief8lich gewahr-
leisten wir mit diesem Einsatz, dass die
Automation reibungslos und zuverlas-
sig fertigt.” Der Service beginne jedoch
schon bei der Installation des Systems
und der Einweisung in die neue Anla-
ge. ,Bis eine Automation komplett in
die Produktion integriert ist, sind nur
wenige Tage erforderlich”, so Uwe
Kling. Mit ihrem Angebot richtet sich
die DMG Automation am Ende nicht
nur an die Kunden von DMG / MORI
SEIKI. Grundsatzlich ist jede Maschine
automatisierbar. Dass dies schon langst
gangige Praxis ist, zeigt Uwe Kling mit
einem Blick in die Auftragsverteilung:
,Rund ein Drittel unserer Kunden lasst
auch Fremdfabrikate durch uns auto-
matisieren.”

DMG / MORI SEIKI AUSTRIA GMBH

Oberes Ried 11, A-6833 Klaus
Tel. +43 5523-69141-0
www.dmgmoriseiki.com
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Automationslosung

gesucht

links Komplette Turnkey-L6sung,
HAAS Werkzeugmaschine und
DREHER Roboterzelle.

rechts Beladen der Werk-
zeugmaschine mit dem Erowa
Nullpunkt-Spannsystem.

Der Einsatz von Industrierobotern und 5-achsigen Bearbeitungszentren, um medizinische Instrumente
herzustellen, ist fiir die Firma Schilling Mikrofrastechnik aus Renquishausen (Heuberg) ein

Wettbewerbsvorteil, um ihre Spitzenposition zu behaupten.

Schilling Mikrofrastechnik ist ein kleines flexibles Unternehmen,
das sich auf CNC-Frasarbeiten im medizinischen Bereich spezi-
alisiert hat. Der Fokus liegt hierbei nicht nur beim Frasen, auch
die Beratung der Geschaftspartner bei Werkstoff und Herstellung
kommt nicht zu kurz. Auf modernsten CNC-Bearbeitungszentren
werden Einzelteile, Prototypen, Null- und Kleinserien fiir den
Maschinen- und Werkzeugbau und fiir die chirurgische Instru-
mentenindustrie gefertigt. Alle Anlagen sind mindestens 4- oder
5-achsig ausgelegt. Alwin Schilling, Inhaber des Unternehmens,
ist ein Tuftler durch und durch. Um zum entsprechenden Erfolg zu
kommen, wurde schon so manches Sonderwerkzeug gefertigt. Die
entsprechenden Vorrichtungen fertigt er ebenso im eigenen Haus.
Fiir die Kunden ein entscheidendes Argument, einen Partner zu
haben, der das Ganze sieht und auch bereit ist drei bis vier Tage

einzurichten, bis der Erfolg und vor allem die verbesserte Qualitat
erreicht ist. Das Teilespektrum liegt im Bereich von 1,7 mm Durch-
messer und 6 mm Lange, bis hin zu 200 x 200 x 50 mm. Allerdings
sind 75 % der Arbeiten im Mikrobereich zu sehen.

Herr Schilling ist ein {iberzeugter 1-Mann-Betrieb, der seit dem
Jahr 2000 mit einigen Aushilfen die Auftragsspitzen abfiangt. In
einer Marktverdnderung, wie sie jetzt gerade stattfindet, sind die
Personalkosten ein nicht zu unterschatzender Fixkostenblock.

Flexible Automationslésung gesucht

Grundgedanke war ein bestehendes, veraltetes CNC-Bearbei-
tungszentrum zu ersetzen. Moglichst automatisiert fiir LosgroRe 1,

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



zusatzlich erweiterbar auf ein zweites Bearbeitungszent-
rum. Mit dieser Aufgabenstellung beauftragte er die Firma
DREHER automation ein passendes Konzept auszuarbei-
ten. Wichtig war hierbei die Erweiterbarkeit, die einfache
Bedienung, ein starker Service vor Ort und vor allem, alles
aus einer Hand zu bekommen.

Die Firmen DREHER automation und DREHER Werkzeug-
maschinen sind in einem Haus untergebracht. Martin Dre-
her ist Geschéftsfiihrer von beiden Firmen. DREHER Werk-
zeugmaschinen ist Vertragspartner von HAAS Automation
Europe und betreut Siidbaden-Wiirttemberg mit Vertrieb
und Service. Somit fiel die Wahl bei der Maschine auf ein
HAAS Bearbeitungszentrum VF-2DYT in 5-achsiger Aus-
fithrung. Das Y steht hier fiir 100 mm mehr Verfahrwegin der
Y-Achse, was fiir die 5-achsige Bearbeitung von Vorteil ist.

Uberzeugendes Preis/Leistungsverhiltnis

Haas war Herrn Schilling schon langer bekannt, allerdings
war er immer skeptisch in Bezug auf Genauigkeit und Zu-
verlassigkeit. Das Preis/Leistungsverhaltnis ist unbestritten
sehr gut, denn mittlerweile sind weltweit schon mehr als
100.000 HAAS CNC-Maschinen installiert.

Im groReren Umkreis seiner Heimatgemeinde sind mehre-
re hundert HAAS-Maschinen installiert. Nach den positiven
Gesprachen von bekannten Anwendern ging es dann an
die Ausstattung der Maschine. Fiir die Flexibilitat, wie sie
ein 1-Mann-Betrieb und eine automatisierte Fertigungs-
zelle braucht, wurden dann 40 Werkzeuge, 15.000-U/ =>

www.zerspanungstechnik.com
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min-Spindel, 20 bar Innenkiihlung, Tisch-
und Spindeltastsystem und natiirlich die
2-Achsen-Dreh-Schwenkbriicke — Modell
TR 160 mit Planscheiben-Durchmesser
von 160 mm, gewahlt.

DREHER ist System-Partner mehrerer Her-
steller von Robotern, somit kann flexibel
auf Kundenwiinsche eingegangen werden.
Das gesamte Know-how fiir die Projektie-
rung und Ausfiihrung ist im Hause Dreher
untergebracht, sodass die Lieferung aus
einer Hand kein leeres Versprechen ist. Zu-
satzlich wurden EROWA Nullpunktsysteme
mit 50 und 148 mm Durchmesser verwen-
det, untergebracht in einem Regalsystem
mit 32 Platzen. Erweiterbar auf ein zweites
Regal gleicher Anzah|, fiir die Beladung ei-
nes weiteren Haas Bearbeitungszentrums.

Einfache und effektive Lésung

Die einzelnen Regalplatze sind beliebig zu
bestiicken. Nach dem Beladen des Regals
mit den entsprechenden Werkstiicken
muss dann nur noch am separaten Touch-
Panel die Belegung im Klartext eingegeben
werden. Die Bedienmeniis sind vorbelegt,
um Bedienfehler auszuschliefen. Der
6-achsige Knickarm-Roboter von COMAU,

Typ NS12 mit 1,85 m Arbeitsbereich, holt
dann die Werkstiicke bzw. Vorrichtungen
mit ca. 8 kg Gewicht vom gewahlten Platz
ab, bestiickt die Werkzeugmaschine und
teilt ihr noch die eingestellte Programm-
nummer mit. Der Bediener der Anlage
braucht somit keinerlei Programmier-
kenntnisse vom Roboter.

Der Roboter ist mit jeweils einem Greifer
pro Nullpunktsytem versehen, um die ge-
wiinschte Flexibilitat zu erhalten. Die Bela-
dung erfolgt von der Seite, somit bleibt die
Frontseite der HAAS VF2 uneingeschrankt
zuganglich und so konnen zum Beispiel
problemlos Prototypen eingefahren wer-
den und innerhalb weniger Sekunden auf
mannlosen Betrieb umgestellt werden. Die
pneumatische Seitenttir und die Fronttiiren
sind in das Sicherheitskonzept und den
Schutzzaun integriert.

Zur Anlagensicherheit tragt eine pneuma-
tische Staudruckabfrage filir die Vorrich-
tungen auf dem Rundtisch bei. Ebenso
die Nullpunkt- und Werkzeugbruchkont-
rolle mit Schwesterwerkzeugverwaltung .
Beim Wechsel der Vorrichtungen wird je-
weils vom Roboter aus mittels gesteuerter
Blasluft die Anlagefliche der Planscheibe

X-technik

Die Bedienung der Roboter-
zelle erfolgt Uber ein intuitives
Bediensystem.

freigeblasen.Die Amortisation der Anlage
erfolgt sehr schnell, denn Herr Schilling
kann selbst tagsiiber an mehreren Ma-
schinen arbeiten und bei entsprechender
Laufzeit fiir die Werkstiicke auch die 2. und
3. Schicht mannlos fahren.

Anwender

Auf modernsten CNC-Bearbeitungs-
zentren fertigt das Unternehmen
Einzelteile, Prototypen, Null- und
Kleinserien fir den Maschinen- und
Werkzeugbau sowie flr die chirur-
gische Instrumentenindustrie.

B www.fraestechnik-schilling.de

Wematech Handelsgesellschaft m.b.H.
PrettachstraBe 6, A-8700 Leoben

Tel. +43 3842-25289-14
www.wematech.at
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- www.urnitsch.at

Die Kunst der Zerspanung

® Fahrstéander in Halbportalbauweise mit
Hauptspindeln bis 277 Nm Antriebsmoment.

® Kratzbandspaneforderer auf @ Fester Maschinentisch fiir
Rollen fiir einfaches Reinigen.

Die HEDELIUS Bearbeitungszentren der Rotavaing®-
Baureihe zeichnen sich durch ihre einzigartige Kombination
aus feststehendem Maschinentisch und Dreh-Schwenktisch-
einheit aus. Sie sind ausgelegt fir die gemischte Produktion
von drei- und fiinfachsigen Werkstiicken im Maschinen-,
Fahrzeug- und Werkzeugbau bis hin zur 5-Achsen-Simul-
tanbearbeitung im Formenbau sowie der Luft- und Raum-
fahrttechnik. Zuséatzlich 1asst sich der Arbeitsraum bei vielen

® Dreh-Schwenktischeinheit fiir
Werkstiickgewichte bis 1800 kg. Werkstiicke bis @ 800 mm.

Exklusiv bei:
LACKNER & URNITSCH

PRAZISIONSMASCHINEN UND WERKZEUGE - Ges.m.b.H.

ARy
EMO

Hannover

16-21-9-2013
Halle 12 | Stand A10

Bahnhofgurtel 37

8020 Graz
Tel.:0316-711480-0
Fax:0316-711480-39
E-Mail: lackner@urnitsch.at

HEDELIUS @

Made
in
Germany

(® Kombinierte 3- und 5-Achsen
Bearbeitungszentren

® Mitfahrendes Werkzeugmagazin mit 30
oder 56 Platzen fiir kurze Span-zu-Span Zeiten.

® Modernste CNC-Steuerungen
Heidenhain iTNC 530 oder
Sinumerik 840D SL mit grafischer
Programmierunterstiitzung.

@® Optional Arbeitsraumtrennwand fiir
Pendelbetrieb zur Senkung der Riist-
und Nebenzeiten um bis zu 30%.

Modellen durch Einschieben einer Trennwand fir die Seri-
enproduktion im Pendelbetrieb umristen. Die Kombination
aus Universalitat, Geschwindigkeit und Genauigkeit setzt
MaBstébe in der 5-Achs-Frasbearbeitung. Am besten Sie
vereinbaren noch heute lhren individuellen Vorflihrtermin.
Technische Daten finden Sie unter www.hedelius.de im
Internet.

Wir freuen uns auf lhren Besuch.

BEARBEITUNGSZENTREN

IUS Maschinenfabrik GmbH
‘ 6 Meppenid.Germany

Telefon: +49 (0)
elefax: +49 (0) 5931 9819-10

info@hedelius.de
www.hedelius.de
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Haidimair baut Kapazitat bei XXL-SpritzgieBwerkzeugen aus:

Wenn's um'’s ganz GroBe geht

Spritzgusswerkzeuge kennzeichnen hohe Komplexitat und Prézision. Im Fall Haidlmair mit einer zusatzlichen
Herausforderung durch die GroBe der Formen fiir Getrankekisten, Paletten und Autoteile. In den letzten Jahren haben die
Oberdsterreicher ihre Kapazitaten zusatzlich in Richtung GroBcontainer vergroBert. Eine Erweiterung des Maschinenparks
nach oben war daher zwingend nétig. Seit Anfang des Jahres ist nun ein horizontales Fahrstanderfraswerk vom
italienischen Hersteller FPT das Schmuckstiick in der neugebauten Fertigungshalle in Nussbach.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die HAIDLMAIR GmbH aus dem oberosterreichischen Nuss-
bach ist weltweit anerkannter Spezialist fiir die Spritzgie3-
technik und den Werkzeugbau zur Herstellung von kubischen
Verpackungscontainern aller Grofen. Der Familienbetrieb
expandierte seit der Griindung 1979 stetig und ist heute mit
mehr als 200 Mitarbeitern Weltmarktfithrer bei Spritzguss-
formen fur die Produktion von Getrankekisten. Das internati-
onal tatige Unternehmen gilt als einer der modernsten Werk-
zeug- und Formenbauer Osterreichs und exportiert einen
Grof3teil seiner Spritz- und Druckgussformen in die ganze

Welt. ,,Durch permanente Optimierungen unserer Moglich-
keiten sind wir in der Lage, Produktionsprozesse mitzuge-
stalten und als Entwicklungspartner zur Verfiigung zu ste-
hen. Wir sehen uns damit nicht nur als Lieferant, sondern als
Partner unserer Kunden, der sie auf deren Weg zum Erfolg
maximal unterstiitzen kann”, sagt Josef Haidlmair, Griinder
und geschéaftsfiihrender Gesellschafter der Haidlmair Werk-
zeugbau GmbH und meint damit vor allem die stetigen In-
vestitionen in den Maschinenpark, welcher stets dem letzten
Stand der Technik entspricht. Nicht nur, weil die Herstellun-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



links In den letzten Jahren hat die Haidlmair GmbH ihre
Kapazitdten zusétzlich in Richtung GroBcontainer vergroBert.
Eine Erweiterung des Maschinenparks nach oben war daher
zwingend nétig. Seit Anfang des Jahres ist nun ein horizon-
tales Fahrstanderfraswerk Ronin vom italienischen Hersteller
FPT das Schmuckstiick in der neugebauten Fertigungshalle
in Nussbach. (Alle Bilder x-technik: Der Bauteil wurde aus
Geheimhaltungsgriinden retuschiert.)

rechts Neben dem Plattenfeld mit 15 /m? Tragkraft steht Haidl-
mair auch ein Drehverschiebetisch mit 2.500 x 3.000 mm und V
= 1.500 mm mit Hydrostatik in beiden Achsen und 30 t Tisch-
belastung fir eine wirtschaftliche 5-Seiten-Bearbeitung zur
Verfligung. Gut zu sehen ist auch die ca. 15 cm breite Schicht
aus Dammplatten, die das Fundament und das Maschinenbett
schwingungsentkoppelt.

gen der Formen damit produktiver und somit wirtschaftlicher
vonstatten geht, sondern auch um ein Umfeld zu schaffen,
in dem sich Mitarbeiter wohlfiihlen und ihre Fachkenntnisse
optimal umsetzen konnen.

Werkzeuge in XXL-Dimensionen

,Der globale Wettbewerb stellt alle Unternehmen auf eine
harte Probe. Stindige Neuentwicklungen und Optimierun-
gen sind Grundvoraussetzungen fiir das Uberleben auf den
internationalen Markten. Gerade fiir Unternehmen wie in
unserem Fall, bei denen der GroRteil des Umsatzes im Aus-
land generiert wird, ergeben sich diese Herausforderungen”,
erklart Mario Haidlmair, der die Geschaftsfiihrung letztes
Jahr von seinem Vater iibernommen hat. Als Folge der Welt-
wirtschaftskrise nahmen die Nussbacher ihr Unternehmen
daher genau unter die Lupe. ,Neben einer Optimierung der
internen Organisationen und Fertigungsablaufe um die Effi-
zienz zu erhohen und Kosten zu sparen, stand die Erschlie-
Bung neuer Markte ganz oben bei den MaRnahmen”, so der
neue Geschaftsfilhrer weiter. In den letzten Jahren hat das
Unternehmen daher die Kapazitdten zusatzlich in Richtung
Grollcontainer erweitert. Mit Mai 2013 nahm Haidlmair nun
einen neu errichteten Fertigungsbereich fiir Werkzeuge in
XXL-Dimensionen in Betrieb. Dessen bauliche Infrastruktur
und maschinelle Ausstattung sind auf SpritzgieBwerkzeuge
bis zu einem Gesamtgewicht von 120 Tonnen ausgerichtet.
Mit dieser Investition will Haidlmair seinen Marktanteil bei
Container-Werkzeugen im obersten Grofen- bzw. Volumen-
bereich noch weiter ausbauen. ,Auf der Basis von mehr

www.zerspanungstechnik.com

1.200 Getrankekistenprojekten haben wir ein leicht bauen-
des, Energie und Einbauraum sparendes Werkzeugsystem
perfektioniert, dessen Vorteile analog fiir die Produktion von
Containern im oberen Grofenbereich genutzt werden kon-
nen”, begriindet Mario Haidlmair diesen Schritt.

4-Schieber-System als zentrales Prinzip

Zentrales Prinzip aller Haidlmair-Container-SpritzgieRBwerk-
zeuge ist das 4-Schieber-System zur Einformung der duSeren

Containerflichen. Entlang der Seitenecken des Containers
werden die geteilten Schieber mechanisch oder hydraulisch
geoffnet und geschlossen. Die bei der Formfillung eingelei-
tete Innendruckkraft wird von den Schiebern tiber Keilzent-
rierungen an den angrenzenden Formaufbau weitergeleitet.
Das solcherart ,verzahnte” Werkzeugsystem kommt mit ei-
nem Minimum an Platten und Bauteilen aus. Dadurch kann
nicht nur der Querschnitt des Werkzeuges, sondern auch die
Einbauhohe, vergleichsweise klein gehalten werden.

Die enormen Vorteile des Haidlmair-Werkzeugkonzepts =>»

Die Bedienblihne verfahrt sowohl nach oben als auch nach vorne.
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1 Der automatische Werkzeugwechsler bietet eine Kapazitat von
120 Werkzeugen, die mit einer Innenkuhlung von bis zu 40 bar
eingesetzt werden kdénnen.

2 Der automatische Kopfwechsel dauert nur ein bis zwei Minuten.
Die Pick-Up Station ist verfahrbar und hat eine Kapazitat von drei
Kopfen.

3 Markus Péchinger, CNC Techniker bei Haidlmair, kann die Ronin
auch mit einem zweiten Bedienpult auBerhalb der drei Meter hohen
Komplett-Einhausung steuern.

zeigen sich vor allem im Vergleich mit einem traditionel-
len Container-Werkzeug mit ungeteilter Kavitatenplatte
und in jedem Fall in der leichteren Konstruktion wie
Mario Haidlmair erganzt: ,Wahrend zum Beispiel ein
konventionelles Werkzeug fiir einen 1.100 Liter Miillbe-
hélter durchschnittlich 100 bis 120 Tonnen wiegt, bringt
das Haidlmair-Werkzeug nur 62 Tonnen oder rund 40
Prozent weniger auf die Waage.”

GroBte Maschineninvestition in der Geschichte

Haidlmair punktet seit jeher mit Know-how und hochs-
ter Fertigungstiefe, daher musste fiir die Bearbeitung
dieser groRen Formen eine neue Werkzeugmaschine die
Fertigungskapazitdten nochmals erweitern. Mit dieser
Investition betrat man zwar nicht vollkommenes Neu-
land, doch war es die grofste Maschineninvestition in der
Geschichte des Familienbetriebes. Verstandlicherweise
wollte man daher nichts dem Zufall iiberlassen und eva-
luierte den Markt griindlich und wurde schlieflich beim
italienischen Hersteller FPT und dessen horizontalem
Fahrstianderfraswerk Ronin fiindig. Uberzeugt hat Haidl-
mair vor allem die ausgereifte Technik und die hohe Fer-
tigungstiefe der Italiener.

Zwei Besuche im italienischen S. Maria Di Sala, dem
Hauptsitz von FPT und ein Referenzbesuch bei einem
grofen deutschen Formenbauer bekraftigten diesen Ein-
druck: , Die Philosophie von FPT entspricht der unseren.
Bis hin zum Fraskopf werden alle fiir die Maschinen be-
notigten mechanischen und zum Teil auch elektrischen
Komponenten selbst entwickelt und im Haus auf hoch-
wertigen Werkzeugmaschinen gefertigt”, berichtet Ma-
rio Haidlmair. Den letzten Impuls gab sicherlich auch
der angesprochene Referenzbesuch, wie der Geschafts-
filhrer weiter ausfiithrt: ,Das Unternehmen hatte mehre-
re dhnliche und fiir uns interessante Maschinen in Be-
trieb. Die Empfehlung des Unternehmens ging aber aus
technischen Griinden in Richtung FPT.”

Vor Lieferung und Inbetriebnahme werden alle Maschi-
nen bei den Italienern vollkommen aufgebaut und von-
mKunden abgenommen. Das gleiche Facharbeiter-Team
iibernimmt dann auch die Installation beim Kunden.
,Unsere Mitarbeiter wissen daher ganz genau, was zu
tun ist. Das verbessert die Qualitat, verkiirzt die Inbe-
triebnahmezeit und vermeidet zukiinftige Probleme”,
erganzt Kai Forster Niederlassungsleiter Deutschland,
seitens FPT verantwortlich fiir Deutschland, Osterreich
und die Schweiz.

Standardmaschine mit speziellen Optionen

Die Firma Haidlmair hat sich fiir das Modell Ronin, ein
horizontales Fahrstanderfraswerk mit Verfahrwegen
X =8.000 mm, Y = 1.500 mm und Z = 2.500 mm und
der Steuerung iTNC 530, entschieden. Um die Schwin-
gungsdampfungen zu optimieren und die temperaturbe-
dingten Verformungen auf ein Minimum zu reduzieren
ist die Maschine komplett aus Guss gefertigt — Bett und

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013
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Das Haidlmair-Werkzeugsystem hat seine durchgéngige Eignung von der Schreib-
tisch-Zettelbox bis zum Wertstoff-Sammelbehalter bewiesen. Dementsprechend
stehen die Vorteile, wie geringere Abmessungen, Gesamtgewichte und zu bewe-
gende Massen und damit ein Betrieb mit geringerem Energieeinsatz allen Berei-
chen der Containerproduktion offen. (Bilder: Haidlmair)

Stander sind aus GS 30, der Spindelkasten aus GS 600 und der Schieber
aus GS 800. Zusatzlich ist das Fundament und das Maschinenbett durch
eine ca. 15 cm breite Schicht aus Dammplatten komplett schwingungs-
entkoppelt. ,Die Ronin gewdhrleistet aullergewohnliche statische und
dynamische Steifigkeit, welche maRgebliche Faktoren fiir Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitungen und hohe Beschleunigung in Verbindung mit hoher
Genauigkeit in der Schlicht- und Konturbearbeitung sind”, ist Kai Forster
iiberzeugt und erganzt: ,Die Monoblockbauweise des Stinders mit tieflie-
gender Trimmung (Anm.: Patent) und der rechteckige Schlitten zusammen
mit der Verstellung der Vertikal- und Querachse auf vier Linearfiihrungen
garantieren hochste Steifigkeitsoptimierung.” Dank dieser Struktur, =>

Wir sind heute in der Lage, nahezu fir
jedes Logistikproblem das entsprechende
Spritzgielwerkzeug zur Herstellung des
benotigten Behalters anzubieten und dem
Erzeuger als Entwicklungspartner zur
Verfiigung zu stehen. Die Ronin von FPT
nimmt dabei eine tragende Rolle ein.

Mario Haidlmair, Geschéftsfiihrer Haidlmair GmbH

www.zerspanungstechnik.com
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lhre Produktion
hat Vorfahrt.

Wenn etwas zum Stillstand kommt, dann
Ihre Sorgen Uber eine nicht perfekt aus-
gelastete Produktion. Unser erklartes Ziel
ist es, Ihnen den effektiven Einsatz lhrer
Werkzeugmaschinen rund um die Uhr zu
ermdglichen. Im Idealfall also bis zu 8760
Stunden pro Jahr. Wie nah wir dem sind,
zeigen zum Beispiel die Uiber 1000 flexi-
blen Fertigungssysteme, die wir bereits
ausgeliefert haben. Wie nah Sie dem sein
konnen, erldutern wir lhnen gern in einem
personlichen Gesprach.

Unser Know-how - lhr Vorsprung:
8760 Produktionsstunden: FASTEMS

Hier starten:

Rufen Sie an oder schicken Sie
uns eine E-Mail.

[E%iE Telefon: +49 7161 963 800
E% info.fastems@fastems.com

[= www.fastems.com

FACTORY AUTOMATION
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die auch den Langsschlitten integriert,
besteht die Maschine aus zwei anstelle
der drei herkommlichen Bauelementen,
Stander, Schlitten und Maschinenbett.

Diese Losung ermoglicht eine beson-
ders tiefgelegte Struktur, wofiir ein in-
ternationales Patent angemeldet wur-
de. FPT setzt im Ubrigen ausschlieRlich
selektierte Rollenlinerarfilhrungen ein.
Neben dem Plattenfeld mit 15 t/m?2
Tragkraft steht Haidlmair auch eine
Drehverschiebetisch mit 2.500 x 3.000
mm und V = 1.500 mm mit Hydrostatik
in beiden Achsen und 30 t Tischbelas-
tung fiir eine wirtschaftliche 5-Seiten-
Bearbeitung zur Verfiigung. Die Be-
dienbithne verfahrt sowohl nach oben
als auch nach vorne. Ein zweites Bedi-
enpult auBerhalb der drei Meter hohen
Komplett-Einhausung erhoht die Fle-
xibilitat bei Laufzeiten von bis zu drei
Wochen.

Automatischer Kopf-
und Werkzeugwechsel

Der automatische Werkzeugwechsler
bietet eine Kapazitdt von 120 Werkzeu-
gen, die mit einer Innenkiihlung von bis
zu 40 bar eingesetzt werden koénnen.
Zusatzlich stehen noch 4bar externe
Kihlung zur Verfigung.

Damit der Verfahrweg in X optimal
ausgenutzt werden kann, ist die Pick-
Up Station, mit einer Kapazitat fiir drei
Kopfe, verfahrbar. Haidlmair setzt zur
Bearbeitung der GroRformen einen
TUPCG Universalfraskopf mit 37 kW
Leistung, max. 1.200 Nm Drehmoment
bei 7.000 U/min, eine Spindelverlan-
gerung SE 47 mit 400 mm Lange und
7.000 U/min (beide SK50 Big Plus) und
einen Ortogonalkopf TAEMO mit 2,5
Grad Teilung und einer Hochfrequenz-
spindel mit 22.000 U/min und 33 kW
Antriebsleistung (HSK 63) ein.

+ “ |

Mit der Ronin kann Haidlmair Bauteile bis zu einem Gewicht von
30 t wirtschaftlich auf fiinf Seiten in einer Aufspannung bearbeiten.

o il

Richtiger Schritt in die Zukunft

Mit dem Bau der neuen 1.000 m?
grofen, voll klimatisierten GroRma-
schinenhalle schaffte Haidlmair die
Voraussetzungen zur Kapazitatsaus-
weitung bei Container-Spritzgiefwerk-
zeugen im obersten GroRenbereich.
Mit der Anschaffung des horizonta-
len Fahrstanderfraswerks Ronin von
FPT kann man nun die dafiir benotig-
ten Werkzeuge wirtschaftlich und in
hochster Qualitat herstellen. ,,Wir ha-
ben unsere Kapazitaten in den letzten
Jahren stetig erweitert und die Bear-
beitungsprozesse beschleunigt, sodass
wir jetzt auch GroBprojekte kurzfristig
abwickeln konnen. Wir sind daher in
der Lage, nahezu fiir jedes Logistik-
problem das entsprechende Spritz-
gieBwerkzeug zur Herstellung des
benotigten Behalters anzubieten und
dem Erzeuger als Entwicklungspartner

Die Ronin gewahrleistet auRergewohnliche
statische und dynamische Steifigkeit,
welche maligebliche Faktoren fiir
Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen und
hohe Beschleunigung in Verbindung mit
hoher Genauigkeit in der Schlicht- und
Konturbearbeitung sind.

Kai Forster, Niederlassungsleiter FPT Deutschland

X-technik

zur Verfiigung zu stehen. Die Ronin
von FPT nimmt dabei eine tragende
Rolle ein”, fasst Mario Haidlmair ab-
schliefend zusammen.

Anwender

|| I
i

2 Myl
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Die Spezialisierung auf GroBformen
hat die Haidlmair GmbH zum Markt-

flihrer bei Behdlterformen und
wettbewerbsfahig bei Formen fur
technische GroBformteile und Druck-
gussteile gemacht.

Haidlmair GmbH

HaidlmairstraBe 1, A-4542 Nussbach
Tel. +43 7587-6001
www.haidlmair.at

FPT Deutschland AG
EnzingerstraBe 139, D-67551 Worms

Tel. +49 6247-23800-10
www.fptindustrie.de
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PR 150 von UnionChemnitz mit Drehfunktion sorgt fiir héchste Kundenzufriedenheit:

Tradition, Erfahrung und Flexibilita

... sind Tugenden, die beim Wiener Traditionsunternehmen Kierein & Webel eine groBe Rolle spielen. Angefangen beim
Geschéftsfiihrer Ing. Karl Ebenlechner bis hin zum Aushéngeschild der mechanischen Fertigung, einer horizontalen

Bohr- und Frasmaschine PR 150 von UnionChemnitz mit zusétzlichem Karussell-Drehtisch, das Werkstiicke mit einem
Gewicht bis 50 t komplett in einer Aufspannung fertigen kann.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Wenn man die Firma Ing. Kierein & We-
bel GmbH & Co KG (Kierein & Webel),
einer der wenigen noch in Wien - kon-
kret im 23. Bezirk — verbliebenen Ma-
schinenbaubetriebe, betritt, weil man
relativ rasch, dass man es mit einem
besonderen Zerspanungsbetrieb zu
tun hat, und dass Werte wie Tradition,
Erfahrung, Flexibilitat und Kundenbin-
dung eine groBe Rolle spielen. ,Un-
ser Unternehmen ist seit 84 Jahren im
leichten und schweren Maschinenbau
tatig und fertigt oder repariert Einzeltei-

le, Bauteile und Maschinen mit bis zu
50 t Stuckgewicht. Die Bearbeitungen
erfolgen auf einigen der groflten Ma-
schinen Osterreichs”, erklart Ing. Karl
Ebenlechner, Geschéftsfiihrer und ge-
meinsam mit seiner Frau Eva Inhaber
des Wiener Traditionsbetriebes.

Die knapp 30 Mitarbeiter zahlende Be-
legschaft bietet Bohrwerksarbeiten bis
40 t Stiickgewicht, CNC Dreh- und Frés-
arbeiten, Drehen bis @ 5.000 mm und
] = 8.000 mm, Honen bis @ 1.300 mm

X-technik

und 1 = 6.000 mm, Rundschleifen bis
@ 1.000 mm und 1 = 6.000 mm, Verzah-
nen bis @ 4.800 mm bis Modul 50 sowie
Zahnflanken-Schleifen bis @ 1.500 mm.
,Wir sind von niemand abhdngig — alles
was Sie hier sehen ist unser Eigentum
und bezahlt”, ist Ing. Ebenlechner zu
Recht stolz und deutet nicht zuletzt auf
die 6.500 m? grofe Produktions- und
Biiroflache.

Das kommt nicht von ungefahr, denn ei-
ner seiner Grundsatze ist klug zu sparen

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



1 Letztes Jahr wurde ein Karussell-
Drehtisch fuir Werkstlickgewichte bis
50 t und einem Durchmesser von
5.000 mm mit max. Umdrehungs-
geschwindigkeit von 60 U/min zur
Integration auf dem vorhandenen
Plattenfeld einschlieBlich Sicherheits-
konzeption realisiert. Dadurch wurde
die Flexibilitdt der Bohr- und Frasma-
schine PR 150 nochmals gesteigert.

2 Auch rotationssymmetrische Teile
bis 5.000 mm Durchmesser kénnen
in einer Aufspannung gefertigt
werden.

3 Die UNION PR 150 bei Kierein.

4 Egal ob Reparatur oder
Neuproduktion, Kierein.

und intelligent zu investieren. ,,Wir wol-
len fiir unsere Kunden ein verlédsslicher
Partner fiir jede Art maschinenbaulicher
Leistungen sein - speziell dort, wo an-
dere nicht mehr konnen oder wollen.

In Zeiten rascher Anderung wirtschaft-
licher Rahmenbedingungen bieten wir
flexible Losungen durch Wahl zwischen
Instandhaltung und Neuanschaffung."

Werbung fiir sein Unternehmen habe
er nie bendtigt, denn verlassliche und
qualitativ hochwertige Arbeit spricht
fur sich. Dies ist nur durch die langjah-
rige Erfahrung aller Mitarbeiter, einem
umfangreichen und gut ausgestatteten
Maschinenpark, rasche Lieferzeiten und
eine gute Kundenbeziehung maglich.

www.zerspanungstechnik.com

) 4

B WERKZEUGMASCHINEN | GROSSTEILEBEARBEITUNG

Bearbeitungen bis 40 t Stiickgewicht

Aufgrund zahlreicher Anfragen vom
Markt wollte man im Jahr 2008 die Ka-
pazitdten nach oben hin nochmals er-

weitern und suchte nach einem geeig-
neten horizontalen Bohr- und Fraswerk
fur Bearbeitungen von Werkstiicken
bis zu 40 t: ,In diesem GroRenbereich
wird die Anzahl an Dienstleistern schon
sehr gering und wir haben daher auf
die Bediirfnisse des Marktes reagiert”,
erinnert sich Ing. Ebenlechner, der sich
schlieBlich fiir eine PR 150 von Union-
Chemnitz mit einem Bohrspindeldurch-
messer von 150 mm vom deutschen
Hersteller UnionChemnitz entschie-
den hat. UnionChemnitz ist der adlteste

Das Video tiber Union

www.zerspanungstechnik.at/
video/64128

existierende Werkzeugmaschinenbauer
Europas und mit iiber 180 Mitarbeitern
einer der groften Arbeitgeber in der
Region Chemnitz. ,Getreu dem Mot-
to ,Technik mit Tradition und Zukunft’
stellen wir uns mit unserem Know-how
aus iiber 160 Jahren den Aufgaben von

morgen. Der Name UnionChemnitz
steht auf dem Weltmarkt fir Innovati-
on, Flexibilitat, Qualitdt und Leistung.
Die kompromisslose Umsetzung dieser
Werte machte uns zu einem der Markt-
fiihrer bei der Herstellung von Ho- =

83
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rizontal-Bohr- und -Frasmaschinen, mit
denen Werkstiicke bis zu 40 m lang, 10
m hoch und einem Gewicht von maxi-
mal 250 Tonnen bearbeitet werden kon-
nen”, bringt DI (FH) Joachim M. Miiller,
Vertriebsleiter Union Werkzeugmaschi-
nen GmbH Chemnitz, ein. Die modular
aufgebauten Maschinen uberzeugen
laut Miller durch Hochstleistung und
Prazision — Made in Germany — mit ei-
nem ausgezeichneten Preis-Leistungs-
verhaltnis.

PR 150: prézise horizontal
Bohr- und Frasmaschine

,Die PR 150 ist eine Werkzeugmaschine
fiir stabile Schwerzerspanung, prazise
Finishbearbeitung und effektive 5-Sei-
tenbearbeitung grofer und schwerer
Werkstlicke und passt somit genau zu
unseren Bediirfnissen”, begriindet Ing.
Karl Ebenlechner die Kaufentschei-
dung. Seine Maschine ist mit X =13.000
mm, Y = 3.500 mm und Z = 1.500 mm

Der Name UnionChemnitz steht auf dem
Weltmarkt fiir Innovation, Flexibilitat, Qualitat und
Leistung. Die kompromisslose Umsetzung dieser
Werte machte uns zu einem der Marktfiihrer
bei der Herstellung von Horizontal-Bohr- und -
Frasmaschinen.

DI (FH) Joachim M. Miiller, Vertriebsleiter Union
Werkzeugmaschinen GmbH Chemnitz

sowie W (Bohrspindel) = 750 mm ent-
sprechend ,gerdumig” ausgelegt. Die
Fithrungskonzepte sind préazise und
verschleifarm. Sie konnen wahlweise
mit geregelter Hydrostatik in den X-,Y-
und Z-Achsen oder mit hydrostatischer
Z-Achse und vorgespannten Linear-
Kompakt-Rollenfithrungen in der X- und
Y-Achse ausgelegt werden. Hydrostati-
sche Fiihrungsbriicken, eine 3fache
Durchhangkompensation, eine doppelte
Prazisionsspindellagerung mit Dauer-
fettschmierung und eine thermische
Uberwachung der Spindellager im Trag-

LA

]

CC

Bediirfnissen.

X-technik

Die PR 150 von UnionChem-
nitz ist mit X = 13.000 mm,

Y =3.500 mm und Z = 1.500
mm entsprechend ,,gerdumig*“
ausgelegt. Ein automatischer
Kopfwechsel flr den Verti-
kalfraskopf KF 4/90 und den
Vorsatzkopf zum Karusell-
Drehen ist integriert. Die Anlage
ist fir einen Plandrehkopf
D’Andrea UT5-630S und einen
Universalfraskopf KFU D 3/45
vorbereitet.

balken sorgen fiir exakte Bohr- und Fras-
ergebnisse. ,Sowohl das robust aus-
gelegte Maschinenbett mit spielfreiem
Doppelritzelantrieb und Zahnstange als
auch der extra stark verrippte Maschi-
nenstander in Stahlausfilhrung garan-
tieren extreme Biegesteifigkeit und Pra-
zision bei der Bearbeitung”, ist Miiller
iberzeugt und Ebenlechner bestitigt:
.Bei der Uberarbeitung von schweren
Verdichtergehdusen mit 33 t mussten
wir die Lager fur eine Kurbelwelle auf
zwei bis drei Hundertstel in Flucht und
Durchmesser genau bearbeiten. Dies ist

Die PR 150 von UnionChemnitz ist eine
Werkzeugmaschine fiir stabile Schwerzerspanung,
prazise Finishbearbeitung und effektive
5-Seitenbearbeitung groBer und schwerer
Werkstiicke und passt somit genau zu unseren

Ing. Karl Ebenlechner, Geschaftsfiihrer Ing. Kierein & Webel

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



nur mit einer hochgenauen und stabilen
Maschine madglich”, bestatigt der Ge-
schaftsfuhrer.

Die Integration von Plattenfeldern,

Dreh-, Verschiebe- und Kipptischen,
Wendespannern sowie der automati-

B WERKZEUGMASCHINEN | GROSSTEILEBEARBEITUNG

sche Wechsel von verschiedenen Zu-
satzgeraten oder schweren Werkzeugen
iber eine Pick-up-Station garantieren
die effektive Bearbeitung der Werkstii-
cke.

Drehfunktion erweitert Flexibilitat

,Unsere Neue war gliucklicherweise von
Anfang an ausgelastet und arbeitet bis
heute zu unserer vollsten Zufrieden-
heit”, freut sich Ing. Ebenlechner. Doch
er wollte die Bearbeitungsmoglichkei-
ten nochmals um das ,Drehen” erwei-
tern. ,Ich wollte einfach noch flexibler
auf die Wiinsche unserer Kunden ein-
gehen konnen, da war ein zusatzlicher
Drehtisch die logische Konsequenz.”Im
Jahr 2011 wurde daher ein Karussell-
Drehtisch mit einem Gewicht von 50 t
und einem Durchmesser von 3.000 mm
mit max. Umdrehungsgeschwindigkeit
von 60 U/min zur Integration auf dem
vorhandenen Plattenfeld einschlieflich
Sicherheitskonzeption (Umbau der Be-
diener-Kabine, Sicherheitsschaltungen,
Schaltschrankumbau und zusatzliche
Pick-up Station) bestellt und letztes Jahr
realisiert. ,Diese Kombination — Bohr-
und Fraswerk mit Drehfunktion - ist

L
Manfred Lehenbauer (M&L, links), DI (FH) Joachim M. Miiller (Union, Mitte) und Ing. Karl

Ebenlechner freuen sich lber ein erfolgreiches Projekt. Der werkseigene Mack Sattelzug im
Hintergrund ist nicht nur ein Hobby des leidenschaftlichen Oldtimer-Fans Ing. Karl Ebenlech-
ner, sondern steht auch fiir Sondertransporte zur Verfligung und kann auf Anfrage auch fir
Werbeaktionen und Messeauftritte gemietet werden.

nochmals ein klarer Mehrwert. Damit
ist eine wirtschaftliche 5-Seiten Be-
arbeitung in einer Aufspannung auch
flir rotationssymmetrische Teile mit
Werkstiickgewichten bis 40 t mdglich”,
bringt Manfred Lehenbauer, Geschéfts-
fuhrer M&L Maschinen und Losungen
und fur den osterreichischen Markt zu-
standig, ein.

Die eingangs erwdahnten Werte wie Fle-
xibilitdt aber auch langjahrige Tradition
und Erfahrung spiegeln sich also auch in
der PR 150 von UnionChemnitz wieder,
die bei Kierein & Webel seit nunmehr
funf Jahren die unterschiedlichsten Tei-
le flexibel fertigt und somit erfolgreich
Ihre Aufgabe erfiillt.

4 N

Anwender

Die Firma Ing. Kierein & Webel GmbH
& Co KG bietet Bohrwerksarbeiten bis
50 t Stuckgewicht, CNC Dreh- und
Frasarbeiten, Drehen bis @ 5.000 mm
und | = 8.000 mm, Honen bis @ 1.300
mm und | = 6.000 mm, Rundschleifen
bis @ 1.000 mm und | = 6.000 mm,
Verzahnen bis@ 4.800 mm bis Modul
50 sowie Zahnflanken-Schleifen bis
@ 1.500 mm.

Ing. Kierein & Webel GmbH & Co KG
Josef-Osterreicher-Gasse 25-29
A-1230 Wien

Tel. +43 1-8659505-0
www.kierein-webel.at

Union
Werkzeugmaschinen GmbH Chemnitz

Clemens-Winkler-StraBe 5
D-9116 Chemnitz

+49 371-8741-0
www.unionchemnitz.de

M&L - Maschinen und Lésungen

Gutenhofen 4, A-4300 St. Valentin
Tel. +43 7435-58008
www.ml-maschinen.at

lhr kompetenter Partner for
Werkzeuge zur Gewindeherstellung

www.zerspanungstechnik.com
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MSB setzt auf ein Fahrstander-Fras-Drehzentrum von Emco Mecof:

Strategisches Wachstum

»Perfektion liegt im Detail“, beschreibt MSB ihr Fertigungsmotto fiir hochgenaue, individuelle Bauteile. Kunden aus der
Automobil-, Luft- und Raumfahrtindustrie ordern Prazisionsbauteile und -gruppen wie GroBventile, Kompressorbauteile,
Grundgestelle fiir Werkzeugmaschinen, Palettenwechselsysteme, Werkstiickreservier- und Lagereinrichtungen oder
Werkzeugmagazine — und die Auftrage werden mehr. Mit einem Fahrstander-Fréas-Drehzentrum von Emco Mecof
begegnet das Unternehmen den zunehmenden Auftragszahlen.

Steigende Auftragseingange erforderten bei der MSB GmbH &
Co. KG in Bischofsheim/Rhon (D) die KapazitatsvergroBerung
der Fertigung — speziell den Ausbau der mechanischen Bear-
beitung groRer Werkstiicke. ,,

Wir entschieden uns fiir ein Fahrstander-Fras-Drehzentrum
von Emco Mecof. Diese universelle Maschine schafft den
Spagat zwischen hoher Genauigkeit und groRer Leistung. So
konnen wir die Anspriiche unserer Kunden perfekt erfiillen”,
beschreibt Wolfgang Rott die Griinde fiir die Investition. Als
Konstruktionsleiter bei MSB fallt die Anschaffung von Produk-
tionsmaschinen zwar nicht in seinen Funktionsbereich, aber
weil er iiber spezifische Erfahrungen in der Konstruktion und
im Bau von GroRwerkzeugmaschinen verfiigt, iibertrug die
Unternehmensleitung ihm die Verantwortung. , Wir haben fiir

unsere eigene Fertigung bereits ein Portalfriswerk gebaut.
Deshalb haben wir das Wissen und die Beurteilungskriterien
sowohl hinsichtlich der konstruktiven wie der praxisorientier-
ten Eignung. Selbstverstandlich soll unsere Auswahl einerseits
den Wiinschen unserer Kunden und andererseits dem Unter-
nehmen langfristig Vorteile im Markt bringen”, erganzt er.

Mecmill Plus: Frasen, Drehen,
Bohren und Ausspindeln in einer Aufspannung

Komplette 5-Seiten-Bearbeitung inkl. Erzeugen von Freiform-
flichen macht die Mecmill Plus HP5 mit Rundtisch zum uni-
versellen Werkzeug fiir grof8e kubische Werkstiicke. Sie kann
alle gangigen Werkstoffe von Stahl iiber Grauguss, Nichtei-
senmetalle, Uriol und Kunststoff bearbeiten. Je nach zu bear-
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beitendem Werkstoff fahrt sie Vorschiibe bis 25.000 mm/min.
Die Verfahrwege der bei MSB installierten Grundmaschine be-
tragen in der Langsachse X = 14.000 mm, Querachse Y= 1.600
mm und vertikal Z = 4.000 mm. Hinzu kommt der Rundtisch
mit @ 2.500 mm fir bis zu 4.000 mm Werkstiickdurchmesser,
max. 3.500 mm Werkstiickhéhe und 16.000 kg Werkstiickge-
wicht.

Ein wichtiges Auswahlkriterium von MSB ist die grundsolide
Konstruktion der Fahrstaindermaschine. So tragt den Torstan-
der eine breitere Basis als bei ahnlichen Maschinen - dies
ergibt eine bessere Fiihrungslinge und -breite. Generell ist
die Maschinenstruktur computergestiitzt entworfen und opti-
miert. Dies gewahrleistet eine optimale Verteilung der Mas-
sen. Hohe Steifigkeit, Dynamik und Prazision zdhlen zu den
Ergebnissen. Alle Achsen bewegen sich in jeweils mehreren,
paarweise angeordneten Rollenumlaufschuhen GroRe 65 von
Schneeberger.

Ein Ram der besonderen Art

Eine Besonderheit stellt der Querschlitten bzw. das Ram dar.
Sein Querschnitt ist mit 550 x 600 mm auf hochste Steifigkeit
ausgelegt. Statt der marktiiblichen zwei Fithrungsschienen
verfigt es lUber acht gehartete und feinstgeschliffene Lauf-
flichen. Insgesamt 24 Rollenumlaufschuhe INA RUS 261-26

iibertragen die Schnittkrafte. Das WonderB.R.A. Balancing
RAM Asset vermeidet auch bei einem ausgesprochen langen
Verfahrweg von 1.600 mm die Auswirkungen einer Durch-
biegung des Ram - denn es kompensiert CNC-gesteuert die
Durchbiegung. Dies gilt unabhangig von der Art des aufge-
setzten Werkzeughalters — d. h. fiir alle Arten von Spindelein-
heiten, Bohrkopfen, Drehplattformen oder Sonderwerkzeug-
haltern.

Vollautomatisch kompensiert das System die Durchbiegung
und beriicksichtigt dabei sowohl das Auskragen des Quer-
schlittens als auch das Gewicht der jeweiligen Spindeleinheit.
Es erhalt unabhangig von der Achsposition das korrekte geo-
metrische Verhaltnis des Ram. So gewdahrleistet es hochste
Genauigkeit in allen Bearbeitungsarten und -situationen. Das

www.zerspanungstechnik.com

gilt selbst bei nachtrdglich integrierten Spindeleinheiten. In
diesem Fall wird die Durchbiegung der neuen Einheit iiber
den gesamten Verfahrweg ermittelt und die Daten werden
entsprechend in der Steuerung hinterlegt. Bei den sonst iibli-
chen, hydraulischen Durchbiegungskompensationen ware ein
solcher Vorgang nur mit groBem Aufwand realisierbar. 2>

1 Komplette 5-Seiten-Bearbeitung inkl. Erzeugen von Freiformflachen
macht die Mecmill Plus HP5 mit Rundtisch zum universellen Werkzeug
fur groBe kubische Werkstiicke. Die Verfahrwege der bei MSB installierten
Grundmaschine betragen in der Langsachse X = 14.000 mm, Querachse
Y =1.600 mm und vertikal Z = 4.000 mm.

2 Der Rundtisch mit @ 2.500 mm ist fiir Werksttickdurchmesser bis 4.000
mm, max. 3.500 mm Werksttickhéhe und 16.000 kg Werkstiickgewicht
ausgelegt. Die Drehzahlen betragen 2 bis 59 min™ in Stufe 1 und 59 bis
250 min™" in Stufe 2. Wegen der auBerst stabilen Ausfilhrung und der
sicheren Klemmung ist die Drehtischeinheit auch fiir Frasarbeiten geeig-
net. (Im Bild: Wolfgang Rott, Projektverantwortlicher und Andreas Kessler,
Maschinenbediener)

3 Beim Fraskopf hat sich MSB fiir den Universalkopf in der Ausfihrung
mit Horizontal- und Vertikalspindel entschieden. Gemeinsam mit der
CNC-gesteuerten Drehplattform am Ram-Kopf realisiert er praktisch alle
erdenklichen Spindelpositionen sowie Raumwinkelbearbeitungen.

Ensinger de

Kunststoffhalbzeuge. Kunststoffteile.

h oA A A

Ensinger Sintimid GmbH
4860 Lenzing - Osterreich - Tel. +43 7672 7012800
office@ensinger-sintimid.at - www.ensinger-sintimid.at
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Vielfalt und Auswahl der
Bearbeitungswerkzeuge

Das Werkstiick und die Anforderungen
des Anwenders bestimmen die Werk-
zeuge. Dafiir bietet Mecof eine breite
Palette von Spindeleinheiten, Fraskop-
fen, Bohrspindeln und Drehwerkzeug-
aufnahmen. Bearbeitungsgerecht
ausgelegte Spindelmotoren leisten in
universellen, geraden, abgesetzten,
schwenkbaren, orthogonalen oder mo-
torgetriebenen Spindeleinheiten bzw.
mechanischen Kopfen bis zu 40 kW und
1.200 Nm Drehmoment - die Spindel-
kopfe konnen auch in Hochfrequenzaus-
fithrung Drehzahlen bis zu 26.000 min™*
ibertragen.

Beim Fraskopf hat sich MSB fiir den
Universalkopf in der Ausfiilhrung mit
Horizontal- und Vertikalspindel ent-
schieden. Er gilt als eines der Glanzlich-
ter der Werkzeugmaschine. Gemeinsam
mit der CNC-gesteuerten Drehplattform
am Ram-Kopf realisiert er praktisch alle
erdenklichen Spindelpositionen sowie
Raumwinkelbearbeitungen. Dazu kann
die um 45° geneigte Plattformachse
360.000 Positionen einnehmen. Weiters
ist eine Schnittstelle mit Flansch und
Bajonett integriert. Sie gewdahrleisten
die gewiinschte, reproduzierbare Prazi-
sion in Zusammenarbeit mit dem auto-
matischen Werkzeugwechsler. Spindel-
drehzahlen bis zu 6.000 min?, 1.000 Nm
Drehmoment, 38 kW Leistung bei 100 %
ED und + 0,02 mm pro 300 mm Positio-

@,
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niergenauigkeit beschreiben einige sei-
ner wesentlichen Merkmale. Speziell fur
Dreharbeiten ist eine separate Drehmei-
selaufnahme fiir Capto- sowie Sonder-
werkzeuge ausgelegt. Sie verfiigt eben-
falls iiber eine Schnittstelle mit Bajonett.

Rundtisch fiir hchste Anspriiche

Die Option einer 5-Seitenbearbeitung
eroffnet die Dreheinheit. Sie wurde
von MSB entwickelt und besteht aus
einer Grundeinheit mit aufgesetztem
Drehtisch. Die Grundeinheit ist mit
Fixatoren in der Verldngerung des
Plattenfeldes montiert. Uber ihre Li-

oben Das MECOF
WonderB.R.A. System, ein
patentiertes CNC-gesteuertes
System zur Durchbiegungs-
kompensation des RAM.

links Mecmill Plus:
Frasen, Drehen, Bohren
und Ausspindeln in einer
Aufspannung

nearfiihrung ldsst sich der Drehtisch
im 250 mm-Raster um 1.000 mm ver-
schieben sowie mechanisch und hy-
draulisch klemmen. So sind Arbeits-
durchmesser bis 4.000 mm moglich.
Die Drehzahlen betragen 2 bis 59 min?
in Stufe 1 und 59 bis 250 min™* in Stufe 2.
Wegen der &duRerst stabilen Ausfiih-
rung und der sicheren Klemmung ist die
Drehtischeinheit auch fir Frasarbeiten
geeignet. Einen Beitrag zur produktiven
Vielfachbearbeitung erbringt das auto-
matisierte Wechseln der Drehwerkzeuge
aus dem erwahnten Werkzeugwechsler.
Das wirkt sich speziell bei Innendrehar-
beiten mit weit auskragendem Werkzeug
glinstig aus. Als Schaltgetriebe fiir den
Rundtisch fungiert ebenfalls eine Konst-
ruktion von MSB. Sie hat sich bereits als
komplette Komponente fiir andere grof3e
Werkzeugmaschinen bewdhrt. Ein was-
sergekiihlter 52 kW-Spindelmotor treibt
den Tisch an, seine max. Drehzahl be-
tragt 7.500 min?! und die Schnittkraft bis
zu 25 kN. Im Anschluss an eine Hart-
testphase hat Mecof entschieden, diese
besonders hochwertige und leistungs-
starke Drehtischlosung kiinftig exklusiv
seinen Kunden anzubieten. Garant fir
das prazise Umsetzen der entsprechen-
den Bearbeitungsprogramme ist die
Steuerung Siemens 840D Solution Line.
Zum Erhohen der Produktivitat tragt
der automatische Werkzeugwechsler
bei. Das seitlich am Fahrstander ange-
brachte Kettenmagazin nimmt bis zu 80
Werkzeuge auf und erhoht so die Bear-
beitungsmdglichkeiten.



Service bis in die Maschine

Wolfgang Rott und seine Mitarbeiter
wissen, dass selbst nach exzellenter
Einarbeitung im Umgang auch mit der
besten Maschine Fragen und Engpésse
auftreten konnen. Deshalb war ihnen im
Informations-, Abstimmungs- und Ent-
scheidungsprozess der personliche Kon-
takt wichtig, sowohl bei der Vorabnahme
in Ttalien als auch bei der werkstiickge-
bundenen Abnahme in Bischofsheim.
Gleiches gilt fiir den Vor-Ort-Service der
Werkzeugmaschinenspezialisten =~ und
fiir die Fernwartung per externem Blick
iiber ein Modem in die Maschine. Uber
die Hotline konnen sich die Serviceex-
perten direkt einschalten, eventuelle
Fehler analysieren, Ursachen sowie Lo-
sungen mit den Anwendern diskutieren
und so kompetent, schnell und rationell
Hilfe leisten.

Betriebserfahrungen und Ergebnisse

,Die Anlieferung der einzelnen Teile war
sehr gut abgestimmt und klappte auf den
Tag genau. Das gilt auch fiir die Installa-
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Anwender

B www.msb-ibs.de

LPerfektion liegt im Detail“, beschreibt die MSB GmbH & Co. KG ihr Fertigungsmotto
fr hochgenaue individuelle Bauteile. Diesen Anspruch wissen Kunden aus der Auto-
mobil-, Luft- und Raumfahrtindustrie ebenso zu schatzen wie aus der Energie- und
Werkzeugmaschinentechnik. Sie ordern Prézisionsbauteile und -gruppen wie GroB-
ventile, Kompressorbauteile, Grundgestelle fir Werkzeugmaschinen, Palettenwech-
selsysteme, Werkstlckreservier- und Lagereinrichtungen oder Werkzeugmagazine.
Speziell fur die IBS Industriemaschinen- Bergbau-Service GmbH stellt das Unterneh-
men Getriebe, Schneidkdpfe und andere Bauteile fur Teilschnittmaschinen her.

tion und den weiteren Ablauf”, erinnert
sich Wolfgang Rott. Seit der Endabnah-
me und der Einarbeitung ist die Mec-
mill Plus bei MSB im 2-Schichtbetrieb
an 5 bis 6 Tagen die Woche im Einsatz
— mit voller Auslastung. Einzelteil- und
Kleinserienfertigung wechseln ebenso
wie Lohnarbeit und Produktion eigener
Produkte. Die Arbeitszeiten je Werk-
stiick bewegen sich zwischen 2 und 20
Stunden, die Abmessungen betragen bis
zu 3 x 12 m bei Werkstiicken von max.
20 t Gewicht. Eine stattliche Zahl an
Betriebsstunden, bearbeiteten Werkstii-

cken und erreichter Qualitdt machen es
dem Projektverantwortlichen Wolfgang
Rott leicht, sein Urteil abzugeben: ,Die
Mecmill Plus hat unsere Erwartungen
in allen Punkten erfiillt. Dies kdnnen wir
sowohl an unseren zufriedenen Kunden
wie den eigenen Mitarbeitern messen.”

EMCO Maier Ges.m.b.H.

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

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

lokuma
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PAMA-Fahrstander-Bohrwerk fiir GroBgussteile:

Prazisionsarbeit

fur Windkraftanlagen

Maschinenbautechnisch steht Siempelkamp geradezu als Synonym fiir Zuverldssigkeit von GroBanlagen. Unter
den Herstellern kontinuierlich arbeitender Pressen fiir die Produktion von Holzwerkstoffen gilt Siempelkamp mit
der ContiRoll® als Weltmarktfiihrer. Fiir hohe Fertigungs- und Passgenauigkeiten halt das Unternehmen seinen
Maschinenpark auf dem neuesten Stand und baut ihn nach dem jeweiligen Bedarf aus. Prézisionsarbeit leistet hier

auch das PAMA Fahrstander-Bohrwerk Speedram 2000.

Autor: Peter Springfeld / Freier Redakteur

Bei Siempelkamp handelt es sich um ein
grofles mittelstandisches Familienunter-
nehmen, das seit 2003 als Weltmarktfiih-
rer bei Pressen gilt. ,Die weltmeisterli-
chen Leistungen”, teilt Robert Kramer,
Geschaftsfiihrer der im Januar 2012 ge-
griindeten Siempelkamp Maschinenfabrik
GmbH, mit, ,zeigen sich u. a. in einem
280 t schweren Gussstiick, aus dem ein
Pressenholm fiir eine Massivumformpres-
se wurde, sowie in schweren Pressen mit
Presskraften bis zu 50.000 t fiir die Massi-
vumformung. Dazu gesellen sich Motorblo-

1 Blick auf das Fahrstander-
Bohrwerk Speedram 2000 bei
Siempelkamp.

2 Der Axialverfahrweg der
TraghUlse betragt 1.200 mm.

3 Die X-Achse bietet einen
Fahrweg von 10.000 mm.
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cke mit bis zu 20 Zylindern und einem
Gewicht bis zu 84 t flir den Schiffsbau.”
Mit der Auslagerung des ehemaligen
Fertigungsbereiches im Siempelkamp
Maschinen- und Anlagenbau erhielt die
Maschinenfabrik GmbH mehr Kompe-
tenzen. Durch die neue Eigenstandig-
keit kann sie eine grofSere Flexibilitat in
Bezug auf eine bessere Maschinenaus-
lastung und damit eine hohere Wert-
schopfung erreichen. Dazu hat sich die
Siempelkamp Maschinenfabrik GmbH
auf drei Standbeine gestellt: die Ferti-
gung fiir die gesamte Siempelkamp-
Gruppe, fiir den Bereich Maschinen-
und Anlagenbau sowie die klassische
Lohnfertigung fiir Dritte.

Zielstrebiger Ausbau der
Fertigungskapazitaten

Mit dem Ausbau der Energieerzeugung
aus der Windkraft kamen schon bis-
lang regelmiRige Fertigungsauftriage
aus der Giellerei, seit geraumer Zeit
ist eine regelmaRige Zunahme durch
die besondere Zusammenarbeit zu
verzeichnen. , Insbesondere”, schildert
Robert Kramer, ,steigt der Bedarf an

GroRbauteilen fur die 5-MW-Windener-
gieanlagen. Da sind beispielsweise Ma-
schinentrager, drehbare Gondeln, Ad-
apter fiir die Rotorblatter, Rotornaben
und Achszapfen zu zerspanen. Unsere
Kunden erhalten diese Teile wunschge-
maR fertig bearbeitet und beschichtet.
Deshalb haben wir nach einem geeig-
neten Bohrwerk gesucht, denn die ge-
fragte Fertigungsgenauigkeit solcher
GroRgussteile, die bei uns 20 bis etwa
100 Tonnen wiegen, bieten nur Grof3-
bohrwerke."”

Zu dieser Zeit konnte PAMA das Kon-
zept seiner Speedram-Fahrstander-
Bohrwerke vorstellen. Nachdem die
wichtigsten Eckdaten, wie Genauigkeit,
Robustheit, Achslangen, Tragfahigkeit
des NC-Drehtisches und die Produkti-
vitdt besprochen und akzeptiert waren,
fuhren Robert Kramer und andere Mit-
arbeiter ins italienische Rovereto, zum
PAMA-Stammbhaus. Sie haben sich dort
die Bearbeitung entsprechend groRer
Werkstiicke angesehen. Beim Nach-
messen der bearbeiteten Flachen auf
unterschiedlichen Hohen und in un-
terschiedlichen Tiefen bestitigte =>
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CLIP-O-FLEX

Das flexible Einhdange-System

* Hochste Mobilitat - geringe Laufwege

e Optimale, verlustfreie Arbeitsflachennutzung
e Schneller Zugriff auf Arbeitsmittel

¢ Ergonomisch flexible Arbeitsplatzgestaltung
* Ein hohes MaB an Ubersicht und Ordnung

e Schnelles Austauschen und Ersetzen

e Schnelles Umriisten des Arbeitsplatzes

Weitere Informationen unter clipoflex.at

Das flexible Einhdngesystem CLIP-O-FLEX kann

in Kombination mit lhren individuell gestalteten
Hartschaumeinlagen via METZLER DESIGNER
Software zur optimalen Werkzeuglagerung einge-
setzt werden:

e Schnelle Erkennung fehlender Werkzeuge
¢ Vermeidet Werkzeugiiberbestand
e Schneller Zugriff auf Werkzeuge

¢ Leichte Entnahme der Werkzeuge

* Bessere Ubersicht, Ordnung und Kontrolle

e Geschiitzte Aufbewahrung
e Qualitativ hochwertiger Hartschaum

¢ Individuelle Gestaltung via Metzler Designer
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T +43(0)5522 77 9 63-0 | office@metzler.at | metzler.at



sich die hohe Genauigkeit. Die Toleranzab-
weichungen lagen unter einem Hunderts-
tel Millimeter. So wurden sich die Partner
rasch einig iiber einen schnellen Bau der
in Auftrag gegebenen Maschine. Entspre-
chend der besonderen Dringlichkeit war
die bestellte Maschine bereits nach neun
Monaten fiir den Produktionsbeginn in
Krefeld fertig und wurde piinktlich tber-
geben

Realisierung der Prézisionsarbeit

Das Teilespektrum und die zu erledigen-
den Bearbeitungsaufgaben geben vor,
welcher Maschinentyp gebraucht wird.
LEntsprechend der TeilegroRe”, erldutert
Willi Vogel, PAMA-Vertriebsbevollmachtig-
ter, ,haben wir ein Fahrstander-Bohrwerk
Speedram 2000 mit einer Sinumerik-840D-
Steuerung ausgesucht. Die Speedram-
Baureihe beginnt mit dem 1000er-Modell
und bewegt sich in 1000er-Schritten bis
zur Speedram 5000. Unsere Maschinen,
also auch die Speedram 2000 sind prin-
zipiell modular aufgebaut. In der Praxis
unterscheiden sich die Maschinen durch
die unterschiedlichen Konfigurationen
entsprechend der jeweiligen Kunden-
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wiinsche. Dazu gehoren beispielsweise
wunschgemafe und realisierbare Achs-
langen sowie eine individuelle Ausstattung
mit gewunschten Zusatzausristungen.”

Das Fahrstinder-Bohrwerk  Speedram
2000 besitzt ein 6.000 x 5.000 mm grol3es
Plattenfeld und einen verfahrbaren NC-
Drehtisch ,TH 100" mit einer TischgroRe

Dass die Zusammenarbeit mit PAMA-
Monteuren bestens klappt, haben wir bereits im
Aufbau- und Inbetriebnahmeprozess erfahren.
Die reine Aufstellzeit betrug nur sechs Wochen.

Robert Kramer, Geschéftsfiihrer der Siempelkamp
Maschinenfabrik.

X-technik

= I
_—

von 4.000 x 4.000 mm sowie eine Tragkraft
von 100 t. Damit die Bohrspindel alle auf
dem Drehtisch und auf dem Plattenfeld auf-
gespannten Werkstiicke erreicht, bewegt
sich der Stander entlang der 10 m langen
X-Achse. In vertikaler Richtung kann sich
der Spindelkasten auf der 5 m langen Y-
Achse bewegen. Dabei fahrt die Bedienka-
bine mit, sodass der Bediener die Bearbei-
tung des Werkstiicks, wie beispielsweise
den abgebildeten Pressentisch, stets im
Blick hat. Zur Bearbeitung in Z-Richtung
stehen mehrere Achsen zur Verfigung: So
betragt der Axialverfahrweg der Traghtilse
1.200 mm. Zusatzlich kann sich die Bohr-
spindel auf der W-Achse um weitere 1.000
mm nach vorn schieben. Auf der V-Achse
bewegt sich der NC-Drehtisch auf 2.000
mm in der Querrichtung. Diese Achse
dient sowohl zum kollisionsfreien Drehen
als auch zum Zustellen des Werkstiicks
zur Bohrspindel. Damit steht der Spindel
ein enormer Aktionsraum zur Verfiigung.
Trotzdem”, betont Robert Kramer, , reali-
siert die Maschine bis auf den heutigen Tag
—d. h. seit einem Jahr und zwei Monaten,
in denen die Maschine in drei Schichten an
sechs Tagen in der Woche arbeitet — eine
hervorragende Wiederholgenauigkeit. Auf
dem kompletten, 10 m langen X-Weg bleibt
die Bearbeitungstoleranz unter der Grenze
von 0,015 mm.” , Diese hohe Genauigkeit”,
betont Willi Vogel, ,ist bei den Speedram-
Maschinen Standard. Sie ist das Ergebnis
einer effizienten Maschinenkonstruktion,
die sich nachhaltig an einer zuverlassigen
und prazisen Fertigung orientiert. So zeich-
nen sich Speedram Fahrstander-Bohrwer-
ke durch eine prazise Zustellung auf allen
Achsen aus. Unterschiedliche MaRnahmen
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halten die thermischen Einfliisse mdglichst
klein. Speedram-Maschinen sind mit hy-
drostatischen Fiihrungen in allen Achsen
ausgestattet. Um eine hohe Prazision des
Olfilms im hydrostatischen System zu errei-
chen, werden die hydrostatischen Taschen
aus Bronze manuell geschabt. An allen vier
Seiten wird die Traghiilse im Spindelkasten
hydrostatisch gefiihrt. Konsequenterweise
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sind auch beim verfahrbaren NC-Drehtisch
sowohl die Dreh- als auch die Verschiebe-
achse hydrostatisch gelagert.” So wie die
PAMA-Konstrukteure die Stick-Slip-Effekte
ausschlieBen, so arbeiten sie auch daran,
die thermischen Einfliisse bei der Bearbei-
tung zu minimieren. Eine MaRnahme ist
die doppelwandige Ausfiihrung des Stan-
ders. ,,Sie bewirkt”, hebt Willi Vogel hervor,

4 Aufgespannter Maschinentrager
eines Windkraftrades auf dem
verfahrbaren NC-Drehtisch , TH
100“.

5 In der Pick-up-Station
angedockter Winkelfraskopf TS 35

6 Auch die Bedienkabine bewegt
sich in vertikaler Richtung, sodass
der Bediener die Bearbeitung des
Werkstucks, wie beispielsweise
den Pressentisch stets im Blick
hat. Dartiber hinaus zeigt das
Bild, dass sich groBe Werkstlicke
zugleich auf dem Drehtisch und
auf dem Plattenfeld aufspannen
lassen.

,nhicht nur eine hohere mechanische Stabi-
litdt, sondern auch eine deutlich bessere
Thermostabilitat. Bei der Minimalmengen-
schmierung der Spindellager geht es weni-
ger um die Reduzierung der Olversorgung,
sondern wie bei den anderen Lagern um
die Sicherstellung der Olzufiihrung, die ne-
ben der Schmierung auch fiir die Thermo-
stabilisierung zustandig ist. Darliber =>

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2013
Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
CorneliusstraBe 4 - 60325 Frankfurt am Main - GERMANY
Tel. +49 69 756081-0 - Fax +49 69 756081-74

emo@vdw.de - www.emo-hannover.de
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hinaus arbeitet die von PAMA patentierte,
automatische Echtzeit-Kompensation ge-
gen mogliche Liangenausdehnungen der
Bohrspindel bzw. der Traghiilse. Weiter-
hin bewirkt die innere Kiihlschmiermittel-
zufithrung durch das Werkzeug nicht nur
ein sicheres Ausspiilen der Spéne, sondern
auch die Kithlung des Werkstiicks an der
Zerspanstelle. Zusatzlich bieten die Spee-
dram-Maschinen auch eine wirkungsvolle
Zufihrung von Kiihlschmierstoffen iiber
Diisen von auBen an die Bearbeitungs-
stelle.” Auch die automatische Kompen-
sation des Durchhangs der Traghiilse, der
Schwerpunktverlagerung des Spindelkas-
tens sowie der Neigung des Standers beim
Ausfahren der W- und Z-Achsen gehoren
zu den MaRnahmen, um die Prazision zu
garantieren. Die Traghiilsenkompensati-
on erfolgt iiber zwei hydraulisch betatigte
Zuganker, die iiber eine Sinumerik 840-D
angesteuert werden. Um die Traghiilse
waagerecht zu halten, wird eine hydrau-
lische Gegenkraft erzeugt. Dazu sind die
Gewichte der unterschiedlichen Fraskopfe
in der Steuerung hinterlegt.

Leistungsstarkes Speedram-
Fahrstander-Bohrwerk

Die 160 mm groRe Bohrspindel bietet eine
Leistung von 60 kW und entwickelt ein
max. Drehmoment von 5.056 Nm. Zur ho-
hen Produktivitat tragen auch die Eilgan-
ge der Achsvorschiibe bei. Sie betragen
in der X-, Z- und W-Achse 20 m/min und
in der Y-Achse 15 m/min. Auf-, Um- und
Abspannprozesse auf den Dreh- und Ver-
schiebetisch reduzieren die Produktivitat
der Maschine. ,Um diese Zeitverluste
moglichst klein zu halten”, erlautert Robert
Kramer, ,spannen wir in der Regel kleinere
Teile zur Bearbeitung auf Spannvorrichtun-
gen, die wir auf das Plattenfeld aufspannen.
Dadurch kénnen wir die Stillstandzeiten
der Maschine wahrend der Auf-, Um- und
Abspannprozesse auf dem Dreh- und Ver-
schiebetisch reduzieren. Entsprechend der
GroRe der hauptsachlich zu bearbeiten-
den Werkstiicke dauern diese Prozesse im
Idealfall etwa drei Stunden — konnen aber
auch eine ganze Schicht in Anspruch neh-
men. Der aufgespannte Maschinentrager
eines Windkraftwerks fiir eine 5-MW-Anla-
ge wird in drei Aufspannungen bearbeitet.
In der ersten Spannlage bearbeitet die Ma-
schine die Anschlagflache. Dabei erfolgt
die Bearbeitung in der ersten Spannlage
auf dem Plattenfeld. In der zweiten Spann-
lage auf dem Dreh- und Verschiebetisch

erledigt die Speedram 2000 die Fertigbe-
arbeitung am gesamten Umfang. In dieser
Spannlage wird u. a. die Flanschflache
bearbeitet, die in der Endmontage vor Ort
den Maschinentrager mit dem Stander ver-
bindet. Fiir einige dieser Arbeiten werden
die mitgelieferten Fraskopfe gebraucht. In
der dritten Aufspannung auf der Speedram
wird der Maschinentrager aus der Vorrich-
tung gehoben, um die Riickseite bearbei-
ten zu konnen. Vorteilhafterweise sind die
Gehause fiur die Windkraftanlagen recht
ahnlich, sodass es uns moglich war, fiir un-
terschiedliche Gehduse eine gemeinsame
Vorrichtung zu bauen, die dann auf dem
Dreh- und Verschiebetisch aufgespannt
bleiben kann. In diesen Fallen schaffen wir
dann tatsachlich Umspannzeiten von nur
drei Stunden.”

,PAMA”, so Kramer weiter, ,ist der Zeit
voraus, was die Werkzeuganbindung be-
trifft. PAMA baut im eigenen Haus unter-
schiedliche Fraskopfe, die zum Teil nach
Kundenwiinschen gefertigt werden. Die
Zusatzaggregate lagern geschiitzt in einer
geschlossenen und automatisch arbeiten-
den Pick-up-Station. Sie bietet Platz fiir
drei Zubehorkopfe. Da wir derzeit mit zwei
unterschiedlichen Fraskopfen arbeiten,
haben wir noch einen Reserveplatz. Wir
nutzen einen automatischen Winkelfrds-
kopf TS 35 und einen automatischen Uni-
versalfraskopf TTL 2 30.” Bis auf schwere
Sonderwerkzeuge werden alle Werkzeuge
aus dem Kettenmagazin iiber den Werk-
zeugwechsler automatisch eingewechselt
— sowohl an der Bohrspindel als auch an
den Zusatzfraskopfen. Das Einlagern der
Werkzeuge in das Kettenmagazin, das 120
Platze bietet, erfolgt manuell. ,Dazu gebe

X-technik

holt sich der automatische Werkzeug-

‘ Aus dem mitfahrenden Kettenmagazin
wechsler das bendtigte Werkzeug.

ich”, erldutert Martin Szoltysek, der die
Maschine seit Januar bedient, , die Werk-
zeugnummer in den Rechner ein und teile
ihm eine Platznummer zu. Es kann aber
auch sein, dass die Fertigungsplanung fiir
jedes Werkzeug einen Platz bereits zuge-
wiesen hat. Dann hat diese Vorgabe Vor-
rang. Die Siemens-Steuerung Sinumerik
840D ermdglicht ein problemloses und si-
cheres Bedienen der Maschine.”

Anwender

Bei der Siempelkamp Gruppe handelt
es sich um ein gro3es mittelstandisches
Familienunternehmen,  das 1883
gegrindet wurde und heute in die
Bereiche Maschinen- und Anlagenbau,
Gusstechnik  sowie  Nukleartechnik
aufgeteilt ist.

B www.siempelkamp.com

PAMA Werkzeugmaschinen GmbH

Kurt-Schumacher-Strae 41 B
D-55124 Mainz

Tel. +49 6131-6007261
www.pama.de

Metzler GmbH & Co KG

Oberer Paspelsweg 6 — 8
A-6830 Rankweil

+43 5522-77963-0
www.metzler.at
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Vorsprung!

Maschinen und Ldsungen

Relden RX18

Kurzbeschreibung Eckdaten

e 5-Achsen-Bearbeitungszentrum e \erfahrwege:

e Fras- und Drehmaschine 2.200 x 2.200 x 1.610 mm
e Portalbauweise ¢ Drehfunktion bis 250 U/min
e Trigonalfraskopf e Fraskopf -15° bis 105°

¢ Mit und ohne Palettenwechsler

Anwendungsbereiche: Formenbau, GroBformenbau, Werkzeugbau, Maschinenbau

‘
\ll

Wir fiihren Produkte folgender Hersteller: maiudiulaia | REDENE &b resolfe @union

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 - Fax: +43 664 744058302
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Die Magie liegt in der Bearbeitung

Single Source, Inc. ist ein Betrieb, in dem Teile geboren werden — eine Prazisionswerkstatt, die Implantate

und Instrumente fiir die Medizin- sowie Befestigungen und Werkzeuge fiir die Automobilindustrie entwickelt —
insbesondere mithilfe einer Mori Seiki NT-1000. Um diese leistungsstarke Werkzeugmaschine "anzutreiben",
wurde die CAM-Software ESPRIT® von DP Technology (OV: Pimpel GmbH) ausgewahit.

,Wir arbeiten sehr eng mit den Kunden
zusammen, um die Produkte so zu ent-
wickeln, dass sie bei ihnen funktionie-
ren”, sagt der Programmierer Nathan
Ellinger des Unternehmens Single Sour-
ce, Inc. mit Standort in North Liberty,
USA. ,,Wir moéchten in Puncto Qualitat
fiihrend sein, denn Qualitat steht bei
uns ganz vorne”, erklart mit Greg Sing-
leton einer der Unternehmensgriinder
von Single Source, Inc. ,Aufgrund der
Tatsache, dass die Industrie sich laufend
verandert und unter Berlicksichtigung
des Wettbewerbs und der Wirtschaft,

miissen wir Mittel und Wege finden, uns
vom Wettbewerb abzuheben.”

Vom Wettbewerb abheben -
kein Kinderspiel

,Qualitdt muss immer an erster Stelle
stehen, auch wenn jeder mochte, dass
seine Teile noch schneller und kosten-
glinstiger hergestellt werden”, so Tom
Moore - zusammen mit Greg Singleton
Unternehmensgrinder — und fiigt hin-
zu, dass Single Source stolz darauf ist,
Qualitatsteile zu liefern und diese Teile

rechtzeitig zu liefern. ,In unserem Un-
ternehmen ist es zwingend notwendig,
auch weiterhin auf die Anforderungen
des Kunden zu achten. Wir erzeugen tat-
sachlichen Wert und wenn dabei unsere
Preisgestaltung nicht richtig ware, konn-
ten wir keine Geschifte abschliefen.”
Da Kundenanforderungen immer kom-
plexer, mannigfaltiger und anspruchs-
voller werden, ist es wichtig, wie man
seine Geschafte handhabt. , Die Kunden
kommen - insbesondere im Bereich der
Medizin — mit Teilen auf uns zu, deren
Herstellung eine tatsachliche Herausfor-
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links Nathan Ellinger, ESPRIT Programmierer
bei Single Source, rechnet es der Feature-
Erkennungsfahigkeit der Software an, dass
die Zeit fur die Erstellung von Werkzeugwe-
gen von komplexen Formen reduziert wird.

rechts Bildschirmdarstellungen aus
ESPRIT®, der CAM Software von

DP Technology, wie sie von Single Source
eingesetzt wird.

derung bedeutet”, schildert Ellinger, der
seit vier Jahren im Unternehmen tatig
ist. Als Reaktion auf die immer komple-
xeren Anforderungen der Kunden hat
das Unternehmen, das bisher keinerlei
Risiko eingegangen ist, die Drehfras-
anlage Mori Seiki NT-1000 erworben.
,Bei der Menge einfacher Auftrage,
die aus Ubersee geliefert werden, ist es
erforderlich, dass man in der Lage ist,
die Kunden in der Region zu bedienen,
wenn diese ihre komplexen Teile hier
fertigen lassen mochten”, betont Single-
ton. bwohl die ca. 15 Maschinenfiihrer in
der Single Source Werkstatt Kenntnisse
in der grundlegenden Programmierung

www.zerspanungstechnik.com

s
s Aga AGBA e

=] @ wie =] Moy =]
LS

oom W

von Teilen haben, wurde Ellinger mit der
Aufgabe betraut, ESPRIT® - die CAM-
Software von DP Technology - zu erler-
nen und zu verstehen, die speziell dafir
gekauft wurde, um die leistungsstarke,
neue Mori Seiki Werkzeugmaschine an-
zutreiben. Moore bemerkt, dass das Ver-
héltnis des Unternehmens mit Ellison
Technologies zur Kaufentscheidung fir
die neue Werkzeugmaschine und damit
zum Kauf von ESPRIT gefiihrt hat: ,Es
ist bemerkenswert, dass alle vier Unter-
nehmen gleich denken.”

Die richtige Entscheidung

Die unterschiedlichen Prazisionsteile,
die das Unternehmen herstellen soll,
nehmen zu und stellen gleichermaRen
eine Herausforderung aus der Sicht der
Programmierung und der Herstellung
dar. Bei Prototypenteilen bestellen Un-
ternehmen normalerweise weniger als
zwolf Stiick in einem Auftrag. ,Einige
der Teile sind sehr kompliziert. Sie sind

Aufgrund der Tatsache, dass die Industrie sich
laufend verandert, miissen wir Mittel und Wege
finden, uns vom Wettbewerb abzuheben.

Greg Singleton, einer der
Unternehmensgriinder von Single Source, Inc.
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neu und werden noch immer entwickelt
- so stellen wir fiir einen Auftrag vor-
erst nur eine Handvoll davon her, um
sicherzugehen, dass der Kunde das er-
halt, was er wiinscht”, sagt Ellinger. Viel
Forschung und Entwicklung geht in Pra-
zisionskonzepte, die schlussendlich zum
Ziel fiihren - insbesondere bei den viel-
faltigen Produkten in der Medizin und in
der Automobilbranche.

Aus Sicht der Herstellung sind kom-
plexe Teile — kurz gesagt — ,,schwer zu
finden”, d. h., es ist schwer Oberflichen
zu isolieren, die mit den eigentlichen
Werkzeugen hergestellt werden. Vor
der Einfiihrung der NT-1000-Maschine
hat z. B. die Fertigstellung eines befesti-
gungsintensiven Teiles im Unternehmen
sieben einzelne Maschineneinrichtun-
gen —vom Drehen zum Frasen, vom Fra-
sen zum Drehen usw. — erfordert, bevor
es schlieBlich das Werk verlassen hat.
,Wenn man ein Teil auf einer Drei- oder
4-Achsen-Maschine herstellt, erhalten
wir Feature-Teile, die wir ohne umfang-
reiche Befestigungen nicht herstellen
konnen”, vermittelt uns Ellinger. , Das ist
der Grund, warum wir eine Multifunkti-
onsmaschine kaufen wollten.” Und dies
ist demnach auch der Grund, warum
sie sich fiir ESPRIT entschieden haben.
,Mit der neuen Multifunktionsmaschine
ist der Auftrag mit sieben Einrichtungen
jetzt ein Auftrag mit nur einer Einrich-
tung”, so Ellinger weiter. ,Dies ist =
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ein gutes Beispiel dafiir, wie eine Ma-
schine die Herstellung vereinfacht — und
ESPRIT hat dazu einen wichtigen Teil
beigetragen.” Vom Programmierstand-
punkt aus sind Teile mit komplizierten
Features - z. B. Zylinder mit wellenahn-
licher Kontur — im Vergleich zu einem
einfachen Quadrat mit betrachtlich ho-
herem Komplexitdtseinsatz verbunden.

Feature-Erkennungsfahigkeit ...

. ist eine Fahigkeit von ESPRIT zur
automatischen Feature-Erkennung, die
eine erhebliche Zeitersparnis fiir Single
Source bedeutet — insbesondere, wenn
es um das Erstellen von Werkzeugwe-
gen fiir Teile mit komplexen Formen
geht. Wahrend fir andere Arten der
CAM-Software Programmierer benoétigt
werden, um Features speziell fiir jedes
Teil festzulegen, liest ESPRIT das Volu-
menmodell ein, erkennt und isoliert Fea-
tures automatisch.

,Dies ist beinahe unglaublich”, sagt El-
linger beeindruckt. ,Wenn man Teile mit
komplizierten Features programmiert,
muss man Arbeitsebenen erzeugen, so-
dass die Maschine weif3, aus welchem
Winkel das Teil bearbeitet werden muss

— aber ESPRIT erzeugt diese Ebenen au-
tomatisch aus den Features. Bei anderen
Softwareprodukten misste ich eine Ebe-
ne manuell generieren, dann festlegen,
auf welcher Ebene ich meine Werkzeug
erzeugen mochte, und schlussendlich
den Werkzeugweg erstellen.”

Zieht man dies in Betracht, bendtigt
man etwa vier oder fiinf Mausklicks,
um eine Ebene manuell zu erstellen,
fir ein einfaches Teil mit wenigen Ebe-
nen ist somit eine minimale Anzahl an
Klicks notwendig. Wenn man aber z. B.
ein Automobilteil mit einer Wellenzahn-
reihe betrachtet, das von Single Source
hergestellt wird, ist leicht erkennbar,
wie schnell sich die Anzahl der Klicks
vervielfachen kann. Das fragliche Teil -
ein Werkzeug fiir die Automobilbranche
— umfasst alleine fiir die Verzahnung be-
reits 30 Ebenen — d. h. wir sprechen hier
von {iber 150 Mausklicks (und das nur
zum Starten).

,Mit ESPRIT sind es wortwortlich zwei
bis drei Mausklicks anstatt hundert und
mehr”, teilt Ellinger mit und fligt hinzu,
dass es nicht ungewohnlich ist, Teile mit
50 Ebenen herzustellen. ,Alleine beim
Programmieren kann die Einfachheit,

X-technik

4 N

Anwender

2001 von Tom Moore und Greg Sin-
gleton gegrindet, ist Single Source,
Inc. ein Betrieb, in dem Implantate
und Instrumente fur die Medizin- so-
wie Befestigungen und Werkzeuge
fUr die Automobilindustrie hergestellt
werden.

B www.singlesourceinc.us

mit der ESPRIT Ebene erzeugt, allei-
ne schon 30 bis 45 Minuten bei einem
Teil einsparen, dessen Programmierung
sonst sechs Stunden dauern wiirde.”

Zeit ist Geld

Ein praktisches Beispiel zeigt, dass ein
von Single Source erstelltes Teil, bisher
sieben bis acht Programmierschritte
erforderte. Angesichts der Mori Sei-
ki Multitaskingfahigkeit und ESPRIT
wurde die Anzahl der Bearbeitungen
auf eine einzige reduziert. Wahrend
man Zeit einsparen kann, indem man
seine Hausaufgaben erledigt - wie
z. B. Schneidwerkzeuge zu erforschen -
denkt Single Source, dass bei der Pro-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



links Bei Single Source fertigen 15 Ma-
schinenflihrer Implantate und Instrumente
fur die Medizin- sowie Befestigungen und
Werkzeuge fiir die Automobilindustrie.

rechts Single Source Mitbegriinder Tom
Moore (links) und Greg Singleton bringen
zusammen 60 Jahre Erfahrung in der
Bearbeitungsindustrie in ihre Prézisions-
werkstatt ein.

totypen-Bearbeitung durch Eliminieren
mancher Programmierschritte (wie z. B.
alle Mausklicks) sowie der Einrichtungs-

zeit Stunden eingespart werden konnen.
,Normalerweise, wenn Unternehmen
ein neues Teil bendtigen, werden ein
paar Teile bestellt. Dabei sind das Be-
arbeitungsprogramm und die Einrich-
tungszeit der Schliissel zum Erfolg.”

Ein weiterer Vorteil, den Single Source
in ESPRIT entdeckt hat, ist die bessere
Steuerung der Bearbeitungswerkzeuge.
,,Grundsatzlich kann ESPRIT sein Werk-
zeug in jeder erdenklichen Art und Wei-
se steuern”, weist uns Ellinger auf eine
Besonderheit hin (beachtenswert ist
dabei, dass ESPRIT dem Anwender er-
laubt, Schrupp- und Schlichtbearbeitun-
gen in jeder Reihenfolge auszufiihren,
d. h. dass der Anwender unterschiedli-
che Schnitttiefen und mehrere Arbeits-
gange libertragen kann, wenn er dies fiir
geeignet hélt und fiihrt weiter aus: ,,Sie
konnen einen Schlichtgang am Boden
durchfithren, ohne die Wande zu beriih-
ren und anschlieBend einen Schlicht-
gang an den Wianden von oben. Bei
anderen Softwareprodukten bendtigt
man mindestens zwei Werkzeugwege,
um diesen Auftrag zu erledigen. ESPRIT

B CAD/CAM

hingegen ist unglaublich flexibel - Sie
konnen Thre Schrupp- und Schlichtar-
beitsgange separat und dennoch inner-
halb desselben Werkzeugweges steu-
ern.” Neben der einfachen Erstellung
des Werkzeugweges und der allgemei-
nen Flexibilitdit der Software sind die
Simulationsfahigkeiten von ESPRIT ein
weiteres Plus — insbesondere, wenn es
darum geht, Werkzeuge und Werkzeug-
maschine zu schiitzen. ,Ich habe bereits
verschiedene Arten von CAD- und CAM-
Software eingesetzt, aber die Simulation
unter ESPRIT ist einfach unglaublich,
insbesondere bei Multitasking-Maschi-
nen”, so Ellinger abschlieRend. ,Ich bin
zuversichtlich, dass es, wenn ich mit der
Programmierung fertig bin — und auch
wenn ich dabei vielleicht nicht alles per-
fekt gemacht habe — zu keinem Crash an
der Maschine kommt.”

Pimpel GmbH

KirchenstraBe 19
A-2464 Gottlesbrunn
Tel. +43 2162-67972
www.pimpel.at

Longlife High Precision
www.smsa.ch

SCHAUBLIN/®
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Schaublin Drehmaschine
102TM-CNC mit Roboter

Hochprézisions-Drehmaschine  mit  auBergewohnlichen
Charakteristiken und integriertem Roboter: Der Kunde profitiert
einerseits von dem Vorziigen einer Maschine mit integriertem
Roboter, hatandererseits aber auch die Moglichkeit, den Roboter
und die Zusatzeinrichtungen zum Laden und Entladen der
Werkstiicke ganz nach seinen Wiinschen zu programmieren.

Der Stdubli-Roboter lasst sich einfach mit Hilfe eines PCs
oder einer geeigneten Bedienkonsole programmieren. Fiir die
Beschickung der Maschine mit Werkstiicken konnen auch
andere Systeme —z.B. ein Palettensystem —verwendet werden.
Vorstellbar ist beispielsweise die Werkstiickbeschickung
mittels eines mit einer Kamera ausgestatteten Forderbands.
Mit einem solchen System erfasst der Roboter die zugefiihrten
Werkstiicke und die Werkstiickausrichtung.

* Bearbeitung von Halbfertigteilen
* Integration in eine Fertigungsstraie
zum Drehen von Serienteilen
* Nacharbeiten an Werkstiicken mit Bearbeitungsfehlern

:-: WERKZEUQMASCHINEN
UND WERKZEUGE CmbM

$C. NHOFER

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

Cimatron entwickelt und vertreibt CAD/CAM Software fiir die Fertigungsindustrie. Mit der Produktlinie Virtual Gibbs und
dem Modul VoluMill kbnnen nun sowohl héhere Frasgeschwindigkeiten als auch hohere Standzeiten erzielt werden.

Ein wesentlicher Faktor bei der spanen-
den Bearbeitung ist neben Maschine
und Werkzeug auch der Werkzeugweg.
Ein effizienter Werkzeugweg kann die
Komponenten Maschine, Werkzeug,
Werkzeughalter und Spannmittel op-

effizienter Werkzeugweg die Leistung
der Komponenten limitiert.

Bei einem herkommlichen Werkzeug-
weg variiert der Materialabtrag und
der Weg enthdlt scharfe Richtungs-

timal ausnutzen, wahrend ein weniger anderungen. Das fiihrt zu hohen
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VoluMill kann in jeder Virtual Gibbs Konfiguration bei der Frasbearbeitung verwendet werden.
Das Modul ist Uber einen zusétzlichen Auswahlbutton in der Bearbeitungspalette wahlbar.

X-technik
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Maschinenbelastungen. Damit das
Werkzeug an den kritischen Stellen
des Werkzeugweges standhalt, miis-
sen die Frasparameter wie Spindel-
drehzahl, Vorschub, Schnitttiefe und
Schnittbreite entsprechend angepasst
werden. Diese Parameter sind fiir den

VoluMill im Uberblick:

= Konstante Schnittbreite

= \Weiche, abgerundete Werkzeugwege

= GleichmaBiger Vorschub
an der Werkzeugschneide

= Anwendung von héheren Vorschiben
und Drehzahlen

= Konstantes Spanvolumen

= Ausnutzung der ganzen
Schneidenlange

= \Wenige Zustellungen

= Schnelle Programmierzeit und
Bearbeitungszeit

® Hohere Standzeit der Werkzeuge

= GleichméBige Belastung
der Maschine

= Restmaterialbearbeitung

= Keine Modifikationen an den
vorhandenen Postprozessoren

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2013



kompletten Werkzeugweg in der Regel
nicht effizient genug, da in jenen Be-
reichen, in denen das Werkzeug nicht
stark belastet wird, auch die reduzier-
ten Frasparameter gefahren werden.
Dies fiihrt zu unnotig langen Bearbei-
tungszeiten.

Virtual Gibbs bietet mit VoluMill die
Moglichkeit, Werkstiicke schneller und

kostengiinstiger herzustellen. VoluMill
erzeugt einen komplett anderen Werk-
zeugweg, bei dem konstante Belastun-
gen auf das Werkzeug einwirken und
keine scharfen Ecken und Richtungs-
anderungen gefahren werden. Dies
fuhrt zur optimalen Ausnutzung der
Bearbeitungskomponenten durch An-
wendung von hohen Vorschitben und
Schnitttiefen. Neben der daraus resul-

B CAD/CAM

links Das Modul VoluMill
Geometrie wird fir die
Optimierung von 2,5DFraswegen
bendtigt. Soll auf Solids
gearbeitet werden, kommt das
Modul VoluMill Solids zum Tragen.

rechts Beim Schruppen

wird mit der max. Zustelltiefe
gearbeitet. Dies fuhrt zu hohen
Stufen am Bearbeitungsteil

und somit erhdhtem Schlicht-
AufmaB. In VoluMill kann eine
definierte Stufenhéhe am
Fertigteil angewendet werden —
d.h., sobald das Werkzeug die
Fertigteilgeometrie erreicht, wird
die definierte Stufenhéhe von
unten nach oben angewendet.

tierenden geringeren Bearbeitungszeit
werden Maschine und Werkzeuge ge-
schont und somit die Bearbeitungskos-
ten reduziert.

Cimatron GmbH

OttostraBe 2, D-76275 Ettlingen
Tel. +49 7243-5388-0
www.cimatron.de

f

Setzen Sie auf Produktivitat. Setzen Sie in der Fertigung auf NX.

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software I6sen Sie erfolgreich komplexe, aber lukrative Aufgaben. Gewinnen
Sie starke Vorteile bei der Programmierung von Bearbeitungszentren mit 3 Achsen, 5 Achsen oder angetriebenen
Werkzeugen. Auch bei Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung oder Drahterodieren bringt NX CAM lhre Maschinen und

damit lhr Geschaft auf Hochtouren. Der Nutzen? Hohere Auslastung, kiirzere Bearbeitungszeiten, weniger Fehler
und piinktliche Auslieferung von Teilen. Erfahren Sie mehr unter www.siemens.de/plm/nxcam.
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links Frei von Storkonturen kénnen die
Werkstlicke auf MAGNOS von finf Seiten
. bearbeitet werden.

rechts Mit den leistungsstarken

Quadratpolplatten von SCHUNK konnte

- die Firma Rugel ihre Ristzeiten deutlich
1_.__# senken und zugleich die Qualitat am
£ | Werkstlick erhéhen.
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Magnetspanntechnik
minimiert Rustzeiten

Werden verzunderte Bleche und andere Rohteile konventionell per Niederzug gespannt, kann deren
Prazisionsbhearbeitung zu einer zeitaufwindigen Herausforderung werden. Deutlich effizienter wird der Prozess
mit Magnetspannplatten. Sie sorgen in Sekundenschnelle fiir sicheren Halt, ohne dass sich die Teile verziehen.
Mithilfe leistungsfahiger Quadratpolplatten von Schunk hat die Maschinenfabrik Rugel seine Riistzeiten spiirbar

verkiirzt und zugleich die Prazision der Werkstiicke erhoht.

Wahrend Magnetspannlosungen beim Schleifen seit Jahren weit
verbreitet sind, gelten sie beim Frasen immer noch als Geheimtipp.
Dabei lassen sich ferromagnetische Werkstiicke auf leistungsfahi-
gen MAGNOS Quadratpolplatten von Schunk verzugsfrei und si-
cher spannen und in einer einzigen Aufspannung von fiinf Seiten
bearbeiten. Statt Rohteile, wie etwa verzunderte Bleche, aufwan-
dig mit Klotzchen und Folien zu unterfiittern, geniigt es, die Werk-
stuicke aufzulegen und den Magnetismus per Strom zu aktivieren.
Einmal gespannt ist keine weitere Energiezufuhr mehr notig.

Kiirzere Riistzeiten und hohere Qualitat

Dass die Magnetspanntechnik fiir einen hochflexiblen Lohnferti-
ger wie die Rugel Maschinenfabrik GmbH & Co. KG aus Ravens-
burg eine lohnende Technologie ist, steht heute auRer Frage. Das
Unternehmen hat sich auf die Komplettbearbeitung von Einzelstii-
cken und Kleinserien spezialisiert. Die Kunden stammen vorrangig
aus dem Maschinen- und Sondermaschinenbau, dem Pressenbau

www.zerspanungstechnik.com

sowie aus der Automotive-Industrie. Handliche Prazisionsdrehtei-
le werden ebenso produziert wie komplette Baugruppen mit Ge-
samtgewichten von mehreren Tonnen.

Da das Leistungsspektrum von der Stellung des Rohmaterials
iiber das Brennschneiden und Schweilen bis hin zur fertigen
Dreh- und Frasbearbeitung reicht, gilt es immer wieder, Rohteile
im Anschluss ans Brennschneiden verzugsfrei aufzuspannen und
auf Dicke zu frasen. Lange Zeit waren dafiir Niederzugspanner
genutzt worden, bei denen die Werkstiicke jedes Mal aufwandig
unterlegt werden mussten. Ausschlaggebend fiir den Schritt zur
Magnetspanntechnik war ein Auftrag zur prazisen Bearbeitung
von 50 Blechen im Format 150 x 60 cm. ,,Um beim Frasen Toleran-
zen zwischen 0,05 mm und 0,1 mm zu erzielen, ware der Aufwand
mit konventionellen Spannmitteln enorm hoch gewesen”, so Pe-
ter Schneider, Fertigungsleiter Lohnfertigung bei Rugel. ,Schnell
hat sich gezeigt, dass wir mithilfe der MAGNOS Quadratpolplat-
ten von Schunk zusatzlich zur kurzen Rustzeit eine deutlich =
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hohere Qualitat am Werkstiick erzielen als
beim manuellen Unterlegen.” Da bei Rugel
selten mehr als 20 identische Werkstiicke
auf einmal gefertigt werden, muss das Un-
ternehmen sehr flexibel agieren konnen.
Auch unter diesem Aspekt bietet MAGNOS
enorme Vorteile, lassen sich doch unter-
schiedlichste Teile binnen Sekunden auf
den Quadratpolplatten spannen.

Deformationsfreie Spannung

Nach Angaben von Schunk ist der Effekt
von MAGNOS Quadratpolplatten betracht-
lich. So haben Vergleichsmessungen bei
unterschiedlichen Anwendern gezeigt,
dass mit ihnen zwischen 30 und 50 %
der Riistzeiten eingespart werden konnen.
Wird die Moglichkeit der 5- Seitenbear-
beitung konsequent genutzt, 1asst sich die
Fertigungszeit um bis zu 80 % reduzieren.
Weil die Stillstandzeit der Maschinen
deutlich sinkt und die Werkstiickbearbei-
tung wesentlich effizienter ist, amortisie-
ren sich die Investitionskosten fir Mag-
netspannlosungen in der Regel bereits
innerhalb kurzer Zeit. Hinzu kommt, dass
sich Werkstlicke mithilfe beweglicher

Polverlangerungen besonders schonend
und vollkommen deformationsfrei span-
nen lassen. Punktuelle Beschadigungen
oder Werkstiickverspannungen bleiben
aus. Anwender profitieren von einer max.
Spanngenauigkeit und Werkstiickebenheit.
Planparallelitaten von bis zu 0,02 mm sind

104

keine Seltenheit. Gerade bei grofflachigen
Stahlplatten oder anderen deformations-
empfindlichen Werkstiicken ist dies ein
enormer Vorteil. Fiir Fertigungsleiter Peter
Schneider war auch die gute Betreuung
seitens Schunk ein wichtiger Aspekt bei der
Kaufentscheidung. Aus Erfahrung rat er,
stets das Gesamtangebot von Herstellern
im Blick zu haben. Es helfe nichts, anstel-
le einer abgestimmten Losung blindlings
Module in Sonderaktionen zu kaufen. Zu
einem Gesamtangebot gehore auch, dass
der zustandige Auendienst schnell vor Ort
ist, wenn Mitarbeiter eingewiesen werden
mussen, oder wenn knifflige Aufgaben zu
I6sen sind. ,,Bei Schunk ist das vorbildlich
gelost”, bestatigt er. Anfangliche Unsicher-
heiten im Umgang mit der Magnetspann-
technik konnten mithilfe einer Schulung
innerhalb kiirzester Zeit beseitigt werden.
Mittlerweile nutzt Rugel die Magnetspann-
technik von Schunk in zwei Varianten: Auf
einer CNC-Fahrstander-Frasmaschine Kek-
eisen UFF 8000 sind zur Bearbeitung von
bis zu 8.000 mm langen Teilen zwei MAG-
NOS Quadratpolplatten MFR-A1, PolgroRe
50 x 50 mm, im Format 600 x 1.000 mm
im Einsatz. Beide Platten werden parallel
uber eine 4-Kanalsteuerung KEH 04-54 ge-
schaltet. Da sich mit der Steuerung bis zu
vier Quadratpolplatten gleichzeitig ansteu-
ern lassen, kann die Anlage bei Bedarf um
zwei zusatzliche Module erweitert werden.
Zur 5-Seitenbearbeitung kleiner Teile nutzt
Rugel auf seinen Bearbeitungszentren De-

X-technik

1 Bauteil auflegen, Magnetspannplatte
aktivieren, fertig — der Spannvorgang
ist mit MAGNOS einfach und schell
erledigt.

2 Die Baureihe MAGNOS
Performance Line ermdglicht einen
besonders glinstigen Einstieg in die
Quadratpoltechnik von Schunk.

3 Um moglichst flexibel zu sein, ist
Fertigungsleiter Peter Schneider (rechts)
auf vielseitig einsetzbare Spannmittel
angewiesen. Bei der Suche nach der
optimalen Loésung wird er, wie hier

bei einer Fras-Dreh-Anwendung, von
SCHUNK-Fachberater Rolf-Peter Géser
(links) unterstitzt.

ckel Maho DMC125FD und Hermle C800U
wechselweise eine weitere MAGNOS Qua-
dratpolplatte MFR-A1, Polgroe 32 x 32
mm, im Format 600 x 430 mm.

Anzeigemodul erhéht die
Prozesssicherheit

Auf Wunsch konnen MAGNOS Quadrat-
polplatten mit einer optischen oder — fiir
die automatisierte Maschinenbeladung
— einer mechanisch abfragbaren Status-
anzeige aus- bzw. nachgeriistet werden.
Im Gegensatz zu herkommlichen Quadrat-
polplatten, bei denen der Betriebszustand
nicht erkennbar ist, informieren die beiden
Tools permanent dariiber, ob die Magnet-
spannung aktiv ist. Das Prinzip der Anzeige
ist denkbar einfach: Wird die Spannplat-

-
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te aktiviert, springt die Statusanzeige auf
Griin bzw. fahrt der Anzeigestift heraus. Ist
sie deaktiviert, zeigt die Anzeige Rot bzw.
ist der Stift in der Platte versenkt. Da das
Anzeigemodul energieunabhangig funktio-
niert, spielt es keine Rolle, ob die Magnet-
spannplatte mit Strom versorgt wird oder
nicht.

Performance Line
ermdglicht glinstigen Einstieg

Mithilfe einer umfassenden Standardisie-
rung ermoglicht die Baureihe MAGNOS
Performance Line einen besonders wirt-
schaftlichen Einstieg in die Quadratpol-
technik. Die Investitionskosten liegen bis
zu 40 % unter denen konventioneller,
vielseitig modifizierbarer MAGNOS Quad-
ratpolplatten. Nach Angaben von Schunk
ist die Baureihe vor allem fiir Anwender
interessant, welche die Vorteile der Mag-
netspanntechnik erstmals nutzen oder die
Spannplatten gezielt fiir Anwendungen

B SPANNSYSTEME

einsetzen wollen. Besonders positiv: Bei
Qualitat und Haltekraft gibt es keinerlei Un-
terschiede zu den regularen Quadratpol-
platten. Den Effizienzeffekt erzielt das Fa-

mm, 400 x 600 mm und 400 x 800 mm.
Individuelle Modifikationen werden bei der
preis-/leistungsoptimierten Baureihe her-
stellerseitig nicht angeboten.

milienunternehmen ausschlieflich durch
eine Reduktion der Variantenvielfalt. So a
beschrankt sich die Performance Line auf Anwender
die stark nachgefragte Polgroe 50 MFR-
A1 sowie auf die drei BaugroRen 400 x 400

Die Maschinenfabrik Rugel aus Ra-
vensburg ist nach eigenen Angaben
der perfekte Maschinenbau-Dienst-
leister fur anspruchsvolle Kunden aus
allen Sparten der Industrie. Das Spek-
trum der Produkte reicht vom kleinen
Prézisionsdrehteil bis zur Serienferti-
gung komplexer Maschinensysteme
bzw. der Fertigung und Montage von
Baugruppen.

B www.rugel-mafa.de

Schunk Intec GmbH

HolzbauernstraBe 20, A-4050 Traun
Tel. +43 7229-65770-0
www.schunk.at

-2

REINHEIT IM VISIE

BUPI CLEANER

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

Email:

Www.bupicleaner.

www.zerspanungstechnik.com

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

wir von Standardanlagen bis hin zu Sonderanlagen ein breites Spektrum.
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Innovative Werkzeugspannung sorgt fiir hohere Produktivitat:

Werkzeugaufnahmen
mitten im Zerspanungsprozess

Um die Produktivitat der Frasbearbeitung zu steigern, darf man das Augenmerk nicht nur auf leistungsstarke Maschinen
und die richtige Schneidwerkzeugauswahl richten. Auch die Werkzeugaufnahmen, wie zum Beispiel die Spannzangenfutter
Power Collet Chucks oder die Schrumpffutter Power Shrink Chucks von HAIMER, sind ein wesentlicher Faktor in der
ganzheitlichen Prozesskette, die das Bearbeitungsergebnis und die Kosten direkt beeinflussen. HAIMER hat weitere
Neuentwicklungen zu bieten, wie das integrierte Cool Flash-System oder die Auszugsicherung Safe-Aock™, die dazu
beitragen, Schnittleistungen und Oberflichengiiten zu verbessern.
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Die Werkzeugspannung ist ein zentraler
Faktor innerhalb der Prazisionszerspa-
nung. Denn nur eine exakte Spannung
mit hoher Steifigkeit und bester Rund-
laufgenauigkeit fithrt letztendlich zu
hochprazisen Werkstiicken mit perfek-
ter Oberflache. Das gilt besonders fiirs
Hochgeschwindigkeits- (HSC) und Hoch-
leistungs-Frasen (HPC).Beste Grundvo-
raussetzungen bietet eine Werkzeug-
spannung mit Schrumpfaufnahmen, die
von Haus aus eine hohe Rundlaufgenau-
igkeit aufweisen. Dennoch empfiehlt es

www.zerspanungstechnik.com

sich, das Werkzeug gemeinsam mit der
Aufnahme zu wuchten, bevor es zur Zer-
spanung eingesetzt wird. Denn Unwucht
reduziert die Werkzeug- und Spindel-
standzeit und verschlechtert die Bearbei-
tungsgenauigkeit sowie Oberflichengtite.

Schrumpffutter fiir jeden Einsatzfall

Haimer bietet ein breites Standardportfo-
lio an Schrumpffuttern. Es reicht von ext-
ra schlanken Futtern fiir die Bearbeitung
tiefer Kavitaten im Formenbau bis hin zu

Wir bieten fir jeden Einsatzfall die passende
Werkzeugaufnahme, sodass der Anwender auch
ohne nachteilbehaftete Spezialspannsysteme
wie einschrankende Einpressspannzangenfutter,
komplizierte Rollenkraft- oder anfallige
Hydrodehnspannfutter auskommen kann.

Andreas Haimer, Haimer GmbH

links Die Power Mini Shrink Chucks sind
an der Spitze diinnwandig und in schlan-
ken drei Grad ausgefiihrt, besitzen aber
im hinteren Basisbereich eine verstarkte
Kontur. (Bilder: Haimer)

rechts Cool Flash-Futter: Eine aufge-
brachte Scheibe mit Schlitzen zwingt den
in Kiihlbohrungen ankommenden KSS
ringférmig an das Werkzeug, wo er weiter
zur Schneide gleitet.

dickwandigen Futtern mit extremer Stei-
figkeit und Spannkraft fiir die Schwerzer-
spanung. Universell einsetzbar — auch fiirs
Hochgeschwindigkeits- und Hochleis-
tungs-Frasen geeignet — sind beispiels-
weise die Haimer Power Shrink Chucks,
die durch ihre AuRengeometrie besonders
vibrationshemmend ausgelegt sind.

Kiihimantel fiir
schnelldrehende Werkzeuge

Eine weitere Haimer-Innovation ist das in
Schrumpfaufnahmen integrierte Cool =>
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Flash-System. Es sorgt dafiir, dass Kithlschmierstoff (KSS) durch
das Futter und dann von aullen zuverldssig an die Werkzeug-
schneide gelangt — auch bei hohen Drehzahlen. Da viele Fras-
werkzeuge aus Stabilitatsgriinden iiber keine Bohrung zur in-
neren Kithlschmierstoffzufuhr verfiigen, miissen die Werkzeuge
von auBen gekiihlt und die anfallenden Spane weggespiilt wer-
den. Bislang geschieht das hauptsachlich mit Kiihlschlauchen
zur Schwallspiillung. Bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
beeinflussen jedoch haufig Luftverwirbelungen den auf diese
Weise gefiihrten Kiihlschmierstoff, sodass er nicht optimal aufs
Werkzeug gelangt.

Anders beim Haimer Cool Flash-System: Hier sind in die Werk-
zeugaufnahme Kiihlmittelbohrungen integriert. Am Ende des
Futters sitzt eine zusatzliche Scheibe, die einen schmalen Ring-
spalt mit Schlitzen gegentiber dem Werkzeugschaft frei lasst. So
legt sich der Kiihlschmierstoff wie ein Mantel um das Werkzeug
und gleitet — auch bei hohen Drehzahlen —am Fraserschaft ent-
lang in der Spannut zur Schneide. Dieses System eignet sich
ideal fiirs Hochgeschwindigkeitsfrasen tiefer Kavitdten oder Ta-
schen, wo die Spane zuverlassig herausgespiilt werden miissen.
Das Kiihlschmiermittel bleibt selbst bei Drehzahlen von 20.000
min? eng am Werkzeug.

High-End-Spannzangenfutter
mit hoher Rundlaufgenauigkeit

Mit den Power Collet Chucks hat Haimer auch Spannzangenfut-
ter mit einem Schnittstellenprogramm von HSK 25 bis HSK 125,
BT30 bis BT50 sowie SK40 bis 50. Sie weisen laut Hersteller eine
verstarkte Wanddicke und besonders steife AuBenkontur auf,
sind deshalb stabil und schwingungsresistent. Die Innenkontur
ist so gestaltet, dass alle Standard-ER-Zangen verwendet werden
konnen. In Kombination mit den hochgenauen Spannzangen von
Haimer laufen die Power Collet Chucks sogar zu Hochstform
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Als hochgenaues
Universalfutter findet
das Power Collet
Chuck Einsatz in der
Mikro- wie in der
Schwerzerspanung.
Neu sind seit kurzem
die Schnittstellen
HSK E32, 40, 50
sowie HSK A32,

40, 50, die auch in
kurzer Ausfuihrung
mit Wuchtgewinde
versehen sind.
Optional sind

die speziellen

Power Collet
Spannzangen auch
mit der Safe-Lock™-
Auszugsicherung
ausristbar.

auf, sodass eine Rundlaufgenauigkeit von kleiner 0,003 mm am
Werkzeug erreicht werden kann. Diese Hochleistungsspannzan-
ge wird im hinteren Bereich der Aufnahme gefithrt und kann
dadurch nicht kippen. An der Stirnseite steht die abgedichtete
Spannzange nur minimal {iber. Damit wird ein maximaler Spann-
bereich erzielt, der den Haltekrdften zugutekommt. Durch die
Leistungsfahigkeit der Power Collet Chucks kann sie der Maschi-
nenbediener fiir verschiedenste Bearbeitungen einsetzen. Sie
kommen sowohl in der Mikrobearbeitung als auch in der Grob-
zerspanung gleichermaflen zum Einsatz.

Neuer Standard fiir die Schruppbearbeitung?

Speziell fiirs Hochleistungszerspanen hat Haimer eine patentier-
te Auszugsicherung namens Safe-Lock™ entwickelt, die sich bei
Schrumpf- und anderen Hochleistungsaufnahmen z. B. bei den
Spannzagen der Power Collet Chucks einsetzen lasst. Durch be-
sondere Konstruktionsmerkmale in Werkzeug und Spannfutter
wird damit sowohl ein Reib- als auch Formschluss erzielt. Durch
dieses konstruktive Design lasst sich vermeiden, dass der Fraser
bei Extrembearbeitungen durchdreht oder gar aus dem Futter
gezogen wird. Die Kombination von Auszugsicherheit und ho-
her Rundlaufgenauigkeit fithrt zu einer schwingungsarmen und
dadurch sehr effizienten Zerspanung: Durch gesteigerte Schnitt-
tiefen und Vorschiibe kann das Zeitspanvolumen um bis zu 100
Prozent erhoht werden; in dhnlichem MalRe reduziert sich der
Werkzeugverschleil3.

Was Prozesssicherheit und hohes Zeitspanvolumen anbelangt,
sind laut Haimer die mit Safe-Lock™ erzielbaren Ergebnisse um
Langen besser als mit herkommlichen Werkzeugaufnahmen. Das
haben zahlreiche Werkzeughersteller und Endanwender in der
Praxis nachgewiesen, sodass Haimer iiberzeugt ist, dass sich
Safe-Lock™ zum neuen Standard fir die Schruppbearbeitung
entwickelt und das altgediente Weldon Futter ablost. ATI Stell-
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[-) TECNOteam

Partner in Precision

Standzeitvergleich Weldon
zu Safe-Lock™ von Haimer

100% mehr Standzeit mit

SAFE-AOCK™
SAFE-AOCK™ Weldon

Gleichmilige Verschisill- Schneidenausbruch gegen-
markenbireile aller vier Oberiiegend der Weldan-
Schnelden spannliiche

Der Vergleich zeigt das VerschleiBverhalten an den
Werkzeugschneiden nach unterschiedlicher Bear-
beitungszeit. Selbst bei doppelter Zerspandauer ist
das VerschleiBverhalten bei Safe-Lock™ weniger und
kontrollierter ausgepragt als beim Weldon — und das
bei 100 %-iger Auszugsicherheit.

Bearbeitung: Umfangfrésen

Material: Werkzeugstahl

HPC VHM Fraser mit ungleicher Teilung,
D=20mm,Z=4

Einsatzparameter: ac=10 mm, ap=0,75xD,
vc = 180 m/min, fz = 0,07 mm

N YASDA YMC 430
ram, Widia, Walter, Sandvik Coromant, Seco Tools, Su- NEUSte Ent\NlckIung: Frasen von Hartmeta"
mitomo, Kennametal, Helical, HAM, Emuge Franken und . ] . .
Data Flute - alle diese Werkzeughersteller haben laut Hai- Mit YASDA immer einen Schritt voraus !

mer bereits Lizenzen fiir das Safe-Lock™-System erwor-
ben. Andreas Haimer resiimiert: ,,Der weltweite Marktan-
teil unserer Lizenzpartner in der Zerspanung betragt ca.
50 Prozent, sodass man wirklich von einem neuen Stan-
dard sprechen kann, der dem Anwender ohne nennens-

Die robuste und steife Maschinenstruktur in Verbindung mit

einer speziellen YASDA-Frésspindel und einer langen engen
Zusammenarbeit mit namhaften japanischen Werkzeugherstellern,
macht bisher unglaubliches maglich.

werte Mehrkosten zur Verfiigung steht. Gerade das Erreichte Oberflichenqualitit:
einfache Handling bei gleichzeitig mitheloser Langenein- e <RaO0,1
stellung und einer freien Auswahl an Spannfuttern und ¢ Positioniergenauigkeit +/- 1 ym

Werkzeugen ermaglichen es dem Kunden diese Techno-
logie flachendeckend einzusetzen. Wir sind stolz darauf,
dass sich unsere Kunden mit dem Safe-Lock™-System
auf keine Abhangigkeiten von einzelnen Herstellern

oder auf Spezialspannsysteme einlassen miissen — ein N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER
entscheidender Wettbewerbs- und Kostenvorteil fiir den
Anwender!” HYunoA! ,

@mana @D WIA UTZ. ™=L
Haimer GmbH w Matsuura [/ YASDA

WeiherstraBe 21, D-86568 Igenhausen

Tel. +49 8257-9988 TECNO.team GmbH
www.haimer.de 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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MILLTURN TECHNOLOGIES

Wenzel prasentiert mit XCite ein
manuelles 3D Portalmessgerat:

Werkstuckprufung -

N
EMO

. Hannover
i 16.21.0.2013
. Halle 26

Stand F27

Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstiicke.

EINMAL SPANNEN -
KOMPLETT BEARBEITEN

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

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

einfach und ganzheitlich

XCite ist das neue handgefiihrte 3D Koordinatenmessgerat von Wenzel
(OV: GGW Gruber) fiir die ganzheitliche Uberpriifung einfacher Werkstiicke.
Das raumsparende System ermaglicht auch kleinen und mittleren
Unternehmen den wirtschaftlichen Einstieg in die Welt der Messtechnik.

XCite eignet sich fir die Qualitats-
prifung von Bauteilen — sowohl in
der Fertigung als auch in der klas-
sischen Werkstiickanalyse — und ist
eine rentable Alternative zu Ein-
zelpriifmitteln oder Mehrstellen-
Messsystemen. Der Allrounder ist
einfach zu bedienen und iiberzeugt
durch einen attraktiven Preis. Durch
den Einsatz von hochwertigem Gra-
nit in allen Achsen, ist die XCite au-
Rerst robust und langlebig.

Kompakte Sensorik und
leistungsfiahige Messsoftware

Serienmalig wird die XCite mit dem
manuellen Messtaster MCP von Re-
nishaw ausgeliefert. Optional kann
das Koordinatenmessgerat auch mit
dem manuell einstellbaren Tastkopf
MH20 und dem Messtaster TP20
eingesetzt werden. Eine weitere Va-
riante bietet der Tastkopf MH20i,
mit dem bereits kalibrierte Tas-
termodule ohne Nachkalibrierung
wiederholgenau gewechselt werden
konnen.

Mit geringem Aufwand generiert
die leistungsfihige Messsoftware
Metrosoft QUARTIS zuverlassige
Messwerte fiir unterschiedliche
Messaufgaben. Aullerdem ermog-
licht die Software den nahtlosen Im-
und Export der Daten zu gingigen
CAD, CAM oder CAQ Systemen.

XCite wird in vier Modellen mit
Messbereichen von 500 x 600 x 500
mm bis zu 700 x 1.200 x 500 mm an-
geboten. Durch die Feineinstellung
und individuelle Klemmung jeder
Achse ist die exakte Positionierung

X-technik

Das handgefiihrte Koordinaten-
messgerat XCite von Wenzel.

und prazise Erfassung der Tast-
punkte gewdhrleistet. Die Genauig-
keit der Koordinatenmessmaschine
wird durch den Grenzwert der Lan-
genmessabweichung MPEE ab 3,5 +
L/250 p spezifiziert.

GGW Gruber & Co GmbH

Kolingasse 6, A-1090 Wien
Tel. +43 1-3107596-0
www.gruber-ing.at
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Entscheidendes Bindeglied
Herzstuck der Maschine

Eine neue Maschine ist eine groRe Investition
und sollte sich bereits von Beginn an fur Sie
auszahlen. Unser Spezialistenteam unterstutzt
Sie ab dem ersten Tag bei wichtigen Aufgaben
wie Maschinenriistung, Optimierung und

dem erfolgreichen Maschinenstart, um lhre

Amortisationszeit zu minimieren. Nutzen Sie die
Vorteile dieses entscheidenden Bindegliedes

und entdecken Sie, wie viel Sie mit unserem
Investmentrechner einsparen konnen. Scannen Sie
den QR Code oder besuchen Sie uns unter

www.sandvik.coromant.com/mi SAN DVIK




B PRODUKTNEUHEITEN

PowerTap Gewindewerkzeuge

Die PowerTaps sind Gewindewerkzeu-
ge der nachsten Generation von neuen
Glihring. Optisches Kennzeichen ist der
goldene Ring. Sie bieten laut Hersteller
ein Reihe an Vorteilen wie Preis, Lieferzeit,
Leistung, Qualitat und universelles Einsatz-
spektrum. Im PowerTap-Programm stehen
Gewindewerkzeuge fiir die wichtigsten Ge-
windearten und GewindegroBen ab Lager
zur Verfligung. Als Schneidstoffe kommen
sowohl HSS-E- als auch HSS-E-PM-Stahle

zum Einsatz — zum Teil mit TiN-Beschich-
tung. Spezialisten mit kurzem Anschnitt
Form E finden sich im neuen PowerTap-
Programm ebenso wie Werkzeuge mit
extra langer Reichweite. Die zuverlassige
Leistungsfahigkeit der PowerTaps erreicht
Glihring durch optimierte Geometrien bei
den Gewindewerkzeugen fiir Durchgangs-
bohrungen und Sacklocher.

B ww.guehring.de

Tiefes Axialeinstechen bei kleinen Durchmessern

Sandvik Coromant hat seine CoroTurn®
XS-Reihe fur die Kleinteilfertigung erwei-
tert. Die neuen Prizisionswerkzeuge er-
moglichen ein effizientes, tiefes Axialein-
stechen bei kleinen Durchmessern — mit
Schnitttiefen von bis zu 30 mm. Zudem
sind nun auch Schneideinsadtze zum Axi-
aleinstechen und Werkzeugadapter/-hal-
ter in den Groen 08 und 10 erhaltlich.
Exzellente Spankontrolle auch bei Innen-
drehbearbeitungen bieten die CoroTurn

XS-Schneideinsitze der Grofen 04, 05,
06 und 07 mit A-Geometrie — ebenso Pro-
zesssicherheit sowie liangere Standzei-
ten. Geeignet fiir alle Werkstoffe ist die
GroRe 08 fiir Tiefen von 3 bis 15 mm (2
bis 4 mm Breite) und Durchmesser von
10 bis 16 mm — die GroRe 10 fiir Tiefen
von 5 bis 30 mm (3 bis 5 mm Breite) und
Durchmesser von 12 bis 20 mm.

W www.sandvik.coromant.com/at

Neue Spindelsysteme

Die Hoffmann Group bringt mit dem
GARANT Feinspindelsystem ERplus und
dem GARANT Spindelkopf ER ihre ersten
GARANT Produkte im Bereich Bohrnach-
bearbeitung auf den Markt. Auf die Kom-
patibilitat des Feinspindelsystems mit al-
len ER40 Spannzangen-Aufnahmen und
des Spindelkopfes mit samtlichen ER25
Spannzangen-Aufnahmen wurde geach-
tet. Zudem sorgt das neu entwickelte
Spannkonzept mit Kegel- und Plananlage

fir besonders gute Rundlaufgenauigkeit,
maximale Steifigkeit und sehr hohe Hal-
tekrafte.Die beiden Produkte sind der
Auftakt einer neuen GARANT Serie im
Bereich Bohrbe- und nachbearbeitung.
Eine Fortsetzung ist fir Herbst (EMO)
diesen Jahres geplant, dann auch mit ei-
ner Systemschnittstelle. Die Spindelkdp-
fe sind ab sofort erhaltlich.

Bl www.hoffmann-gruppe.de

112

CBN-Sorte fiir Legierungen und Gusseisen

Die neue Sorte BN7000 von Sumitomo
zeichnet sich durch ihren besonders
hohen Anteil an CBN, einer sehr hohen
Dichte sowie einer erhohten Bindekraft
der CBN Partikel aus. Einsatz findet die
neue Sorte bei der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung von Gusseisen, Pulver-
metallen und besonders schwer zu be-
arbeitenden Materialien. Aufgrund ihrer
guten Verschleif- und Bruchfestigkeit
profitiert der Anwender von deutlich sta-

bileren und ldngeren Standzeiten. Drei
unterschiedliche Schneidkanten unter-
stiitzen das Erreichen stabiler und langer
Standzeiten bei der Bearbeitung von Sin-
termetallen in verschiedenen Hartegra-
den und Formen. Lange Standzeiten sind
auch bei der Bearbeitung von exotischen
Materialien wie bei Walzen, HSS und hit-
zebestandigen Legierungen erreichbar.

H www.wedco.at



Gigantisch

Als fUhrender 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.

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

o
www.hermle.de .‘ HERMLE
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Firmenverzeichnis

3M

ABW

Agie Charmilles
Alfleth
alphatool
AsseFin
Benzinger
Blum-Novotest
Boehlerit
Bupi Golser
Carl Zeiss
Ceratizit
Cimatron
Comau Spa
DMG/Mori Seiki
DP Technology
Dreher
Ellison

Elmet

Emco
Ensinger
Erowa

EWS
fairXperts
Fanuc
Fastems

FiT

FPT

GGW Gruber
Guhring
Haas
Hahn+Kolb
Haidlmair
Haimer
Hainbuch
Handtmann
Hedelius
Heidenhain
Hermle

HMS
Hoffmann
Hurco

IBS

.LM.S.A.
Ingersoll
Iscar
Kekeisen
Kemptner
Kennametal
Kierein & Webel
Kipp

KML

Kuka

114

65

41

50
46, 49
85

93

49

21
1,14
105
10

69
100
72
7,8, 35,70, 96, 103
96

72

9

50
47, 86
8, 87
72

12
8, 70

79

12

23, 76

19, 110

112

72

48

76

106

53

7

75

46

10, 58, 103, 113
66

8,112

43, 44

86

46

2

3,5,7,26, 81,116
103

101

32

82

13

10

70

LMT
M&L
Mapal

Maschinenfabrik Liezen

Metall Kofler
Metzler
Mikron Tool
MSP

Okuma
Pama

Paul Horn
Pimpel
precisa
Rabensteiner
Rathgeber
Renishaw
Rosenbauer
Rugel

RWT
Sandvik
Schaublin
Scheinecker
Schilling
Schirnhofer
Schneeberger
Schumacher
Schunk
Seco Tools
Siemens
Siempelkamp
Single Source
SNK

Sphinx

Stark
Sumitomo
SWT
TECNO.team
TTS

Union
Vargus

VDW

Vetec

Walter
Wedco
Weiler
Wematech
Wenzel

WFL

Widia

Wiirth
Yaskawa
Zeiss

Ziersch

14
82, 95
12,22, 25

6

36, 73

48, 90, 91
23

86

6,13

57, 90

30

55, 96
6,11, 13, 42, 89
29, 39

10

110

56

103

58
24,111,112
64

9,23, 32

72

64, 99

86

36

31, 66, 103
39

7,70, 86

90

96

40

39

58

31,112

67

37, 40, 109
59, 61

82

45

93

18
13,18, 21, 63
30, 31, 112, 115
43

72

110

11, 33, 66, 110
32

48

70

10

42
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Werkzeugmaschinen
Zerspanungswerkzeuge
CAD/CAM
Spannsysteme
Steuerungen
Schmierung/Kihlung
Messtechnik

Industrielle Reinigungstechnik
Erodieren
Komplettbearbeitung
Automatisierung
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PENTALCGRIP

. Abstechen
.7 mit ISCAR-Werlzeugen

Neuer Schneideinsatz mit

J €=
1 = B Schneidkanten
‘ =3 « Stabiles Design nimmt
1 - Seitenkrafte auf
| vemessere |+ SChwalbenschwanzahnliche
Widerstandsfahigkeit o a
(Jegeniber Klemmung gewahrleistet
| schwanzidemmung optimale Auflage des

Schneideinsatzes
SR G « 3 SchneideinsatzgroBen

! @
i.ﬂ fiir die Abstechdurchmesser AGH (LINE
- 40,30und 20 mm 4 v

™
~ www.iscar.at
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