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Die neue Geometrie MM (Medium ISO-M) wurde im Boehlerit Span-
kanal entwickelt. Sie ist besonders schnittfreudig und zeigt einen
sicheren Spanbruch. In der Mitte der Schneidkante schiitzt ein neuer
Spanschlag Protektor (chip impact protector) gegen Ausbriiche an
der Schneidkante durch Spanschlag beim Drehen an die Schulter.
Die neue Drehsorte LCM20T ermdglicht aufgrund der Nanolock
Anbindungsschicht, sowie der extrem glatten und hitzebestandigen

Keramikdeckschicht Schnittgeschwindigkeiten von Gber 200 m/min
auf rostbestandigen Stéhlen. BOE H LE R l T
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B EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

EMO als Impulsgeber

‘Wenn Mitte September die EMO 2013 in Hannover startet, erwarten sich die rund
2.000 Aussteller nicht nur regen Besucherandrang, sondern natiirlich auch Auftrage,
denn die EMO gilt als weltweit fiihrende Messe im Bereich der Fertigungstechnik.

LieR die Investitionsbereitschaft national sowie international im ersten Halbjahr
2013 fiir manche zu wiinschen iibrig, wird allseits durch die EMO als Impulsgeber
ein richtig guter Herbst erwartet. Denn viele Kunden haben mit ihren Projekten
und Bestellungen mitunter auch auf die neuen Produkte, die allesamt zur EMO
prasentiert werden, gewartet.

Die Welt ist vor Ort

Mit ca. 60 Prozent internationalen Ausstellern ist die EMO Hannover die
internationalste Messe fiir Metallbearbeitung weltweit. Alleine 36 Osterreichische
Unternehmen prasentieren ihre Neuheiten und Losungen. Nicht zu vergessen die
zahlreichen Vertretungen (Fachhandler), die ebenfalls vor Ort anzutreffen sind.
Entsprechend seiner technologischen Fiihrungsposition bildet Europa mit mehr
als 1.500 Ausstellern noch immer mit Abstand das Schwergewicht unter den
Ausstellerregionen, aber bereits rund ein Fiinftel — iiber 430 Firmen -

reist allein aus Asien an.

Intelligence in Production

Die EMO Hannover ist unuibertroffen, in der Breite und Tiefe des Angebots iiber

alle Produktionsbereiche von Werkzeugmaschinen und Produktionssystemen fiir die
spanende Bearbeitung. Das Leitthema , Intelligence in Production” verspricht nicht
nur viele Produktneuheiten, sondern auch ganzheitliche Losungskonzepte fiir noch
mehr Produktivitat und Effizienz.

EMO Special auf 72 Seiten
In unserem EMO-Sonderteil prasentieren wir Ihnen daher — bereits vor der
eigentlichen Messe — einen Auszug dieser neuen Produkte und Losungen,

die, wie wir meinen, diesem hohen Anspruch gerecht werden.

Wir wiinschen Thnen viel Freude beim Lesen und eine erfolgreiche EMO 2013.
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Coverstory:
All-in-One Fertigungslosung

PuUnktlich zur EMO prasentiert der Osterreichische Spezialist fir
Komplettbearbeitungsmaschinen WFL zahlreiche Neuheiten:
Neben der starksten am Markt erhaltlichen Dreh-Bohr-
Fréseinheit mit bis zu 58 kW Leistung erhalt der Kunde eine
vollig neue Maschine. Zusétzlich feiert die neue Softwareldsung
Millturn PRO seine Premiere. WFL macht damit erganzend

zu CrashGuard Studio und CrashGuard die All-in-One
Fertigungslésung maglich.

Gewusst wie

,Helle Momente" sind

bei der Neuausrichtung

von Fertigungsprozessen
Gold wert. Deshalb hat

der WeltmarktfUhrer far
StraBenfrasen Wirtgen am
Stammsitz in Windhagen
mithilfe von Matec Maschinen-
bau die Fertigung einer
Kernkomponente optimiert.

Geprufte Partnerschaft
beim Schleifen

Das 0sterreichische Fa-
milienunternehmen Blum
wollte die Schleifprozesse in
seinem Betriebsmittelbau neu
ausrichten und suchte daflr
nicht nur einen Maschinenlie-
feranten, sondern auch einen
begleitenden Partner fir zu-
kUnftige Herausforderungen.
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Einzelteile

Bei der Bearbeitung

von Turbinenteilen ist

das Know-how des
Werkzeugherstellers von
entscheidender Bedeutung.
Die Paul Horn GmbH
stellte dabei ihre spezielle
Lésungskompetenz unter
Beweis.

Leistungsfahige
Partner

Besonders flr
Dienstleister ist es wichtig,
mit leistungsféhigen und
innovativen Partnern
zusammenzuarbeiten. Aus
dieser |dee heraus hat sich
die Zusammenarbeit des
Metallbearbeiters Horn mit
Ingersoll entwickelt.

Frasen anspruchsvoller

m Nachgefragt
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Herausforderungen fiir
die moderne industrielle Fertigung

DI Roman Gratzer,
Betriebsleitung W&H 8

Sicherung des Standortes Osterreich

Ing. Anton Koller,
Geschéftsflhrer precisa ,I 1

Extreme Challenges. Extreme Results

Alexander Broetz,
Director WIDIA EMEA 5 2

Tool Competence in Hannover
Halis Bayizitlioglu,
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Special EMO Hannover 2013
Messe der Superlative

Vom 16. bis 21. September findet die EMO 2013 wieder

in Hannover statt. Zur Weltleitmesse der Metallbearbeitung
prasentieren mehr als 2.000 Aussteller aus Uber 40 Landern,
auf einer Flache von rund 180.000 m? ihre Produkte, Lésungen
und Dienstleistungen rund um den Werkstoff Metall. Die EMO
Hannover ist unUbertroffen in der Breite und Tiefe des Angebots
Uber alle Produktionsbereiche von Werkzeugmaschinen und
Produktionssystemen fUr die spanende und umformende
Bearbeitung.

Mit ca. 60 Prozent internationalen Ausstellern ist die EMO Han-
nover die internationalste Messe flr Metallbearbeitung weltweit.
Das Innovationspotenzial von Produktivitat und Effizienz, das
den Besucher erwartet, ist beispiellos. Dies ist in der Fachwelt
bekannt und anerkannt, und macht die EMO Hannover zum
Treffounkt héchster Kompetenz von Anbietern und Anwendern.
Die Internationalitét der Besucher spiegelt dies wider.

In unserem EMO Special prasentieren wir lhnen bereits vor der
eigentlichen Messe einen Auszug an neuen Produkten und
Losungen, die wie wir meinen, das Leitthema ,Intelligence in
Production® perfekt wiederspiegeln.

m Zerspanungswerkzeuge 99-125

m Werkzeugmaschinen 126 - 153
m Automatisierung 154 - 162
m Messtechnik 163
B Spannsysteme 164 - 167
m Software 168 - 171



B BRANCHE AKTUELL

Qualitat im Doppelpack

Die neuen
METZLER-
. Kataloge
R 2013/2014.

Highlights bilden darin unter anderen die Innovationen der Ei-
genmarke ATORN, wie die Vakuum-Spanntechnik, die Prazisions-
Spannzangenfutter, das Wendeschneidplattenprogramm oder das
Video-Messmikroskop. Letzteres ist ideal fiir die optische Vermes-
sung von komplexen Bauteilen.

Noch mehr Ordnung und Prozessoptimierung ...

Mit CLIP-O-FLEX bringt Metzler noch mehr Ordnung in Fertigung
und Werkstatt und somit hochste Flexibilitat fur Arbeits- und La-
gerflichen bzw. bestehende Ordnungssysteme. Das neuartige Ein-
hangesystem ist einzeln oder in Kombination mit Werkzeugwagen,
Werkbinken, Beistellwagen und Ahnlichem erhaltlich. Fiir Ordnung
und Ubersicht sorgen Hartschaumldsungen von METZLER. Faszi-
nierend und neu dabei: Kunden konfigurieren einfach und schnell
ihre individuelle Hartschaumeinlage mittels der eigens dafiir entwi-
ckelten Software ,METZLER Designer” im Internet. Oder sie fordern
den ,METZLER Tool Scanner” an, mit dem sie selbst oder durch ei-
nen METZLER-Mitarbeiter ihre bestehenden Werkzeuge, Werkstii-
cke oder diverse andere Produkte in beliebiger Anordnung fiir ihre
Hartschaumbestellung erfassen konnen.

H www.metzler.at

Neuer Geschaftsfiihrer bei Kennametal Europe

Mehr Produktvielfalt
und Ubersicht

Die Hoffmann-App
verzeichnet bereits
knapp 9.000 Downloads.
Sie ist kostenlos Uber
iTunes und Google Play
fir Apple sowie Android
Smartphones erhaltlich.

Im August erschien der 44. Katalog der Hoff-
mann Group, der 4.240 Neupositionen umfasst
— alleine 2.901 neue Positionen fiir die Bereiche
Mono-/Modulare-Zerspanung und Spanntech-
nik. Inklusive der eigenen Marke GARANT bie-
tet das Unternehmen mehr als 55.000 Produkte
verschiedenster Hersteller. Mit der Hoffmann-
App erweitert sich das Katalogangebot um weit-
reichende Informationen im Onlinebereich. Ein
besonderer Fokus in der neuen Auflage des Ka-
talogs liegt auf der benutzerfreundlichen Pro-
duktauswahl. Der e-Shop und die Hoffmann
App vereinfachen und beschleunigen den Be-
stellvorgang. Durch die Applikation fir Smart-
phones kann die Printversion des Katalogs mit
dem Online-Angebot und den dort vorhandenen
Zusatzinformationen verkniipft werden. Wie das
Printformat ist die App in 16 Sprachen verfiigbar.

H www.hoffmann-group.com

Kennametal Inc. hat Joost Berting zum
Geschaftsfiihrer der Kennametal Europe
GmbH ernannt. Berting ist verantwort-
lich fiir die gesamten Aktivitaten der
Unternehmensgruppe in Europa, dem
Mittleren Osten und Afrika (EMEA).

Sein Dienstsitz ist die Zentrale von Ken-
nametal EMEA in Neuhausen am Rhein-
fall/Schweiz. Joost Berting kommt von
der Eastman Chemical Company, wo er
in verschiedenen Managementfunktio-
nen tatig war, zuletzt als Geschaftsfiith-
rer EMEA. Er bringt nahezu 30 Jahre
Erfahrung in High-Tech-Unternehmen
mit und Kompetenzen in den Bereichen

Engineering, Technology und interna-
tionales Management. Er spricht sechs
Sprachen und hat in Utrecht Werkstoff-
technik studiert sowie Management an
der European School of Management in
Paris, Oxford und Berlin. Berting folgt
Gérald Goubau nach, der Kennametals
EMEA-Geschift in den vergangenen
drei Jahren geleitet hat. Goubau wurde
mit Wirkung vom 1 Juli 2013 zum Vi-
zeprasidenten von Kennametal Tooling
ernannt. In dieser Geschaftseinheit sind
die  weltweiten Werkzeug-Aktivitaten
von Kennametal zusammengefasst.

B www.kennametal.com

Joost Berting,
Geschéftsfiihrer Kennametal Europe GmbH.
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SIEMENS

SINUMERIK MDynamics

Oberflachen, die auf Anhieb perfekt sind

siemens.de/sinumerik

Ob prézise Bearbeitung, perfekte Oberflichen oder hohe
Prozesssicherheit — die Frasbearbeitung im High-Speed-

Cutting stellt hohe Anforderungen an die Verfahrenskette.

Daflir haben wir unsere gesamte Fraskompetenz in den
Technologiepaketen SINUMERIK® MDynamics fiir das
3-Achs- und 5-Achs-Frdsen geblindelt. Inklusive der inno-

vativen Bewegungsfiihrung Advanced Surface fiir perfekte
Oberflachen. Damit ist bestes Technologie-Know-how in
allen Branchen gewadhrleistet, wo hohe Prazision, Qualitat
und Geschwindigkeit gefragt sind. Und das bei einfachster
Bedienbarkeit und einer durchgangigen CAD/CAM/CNC-
Prozesskette.

Answers for industry.



Herausforderungen fur
die moderne industrielle Fertigung

Mit einer stiickgenauen Produktion des téglichen Kundenbedarfs setzt das Familienunternehmen W&H Dentalwerk
Biirmoos GmbH seit vielen Jahren Standards in der modernen industriellen Fertigung im Bereich Zahnarztpraxen,
Zahnkliniken, Dentallabors sowie Mund-, Kiefer- und Gesichtschirurgie. Steigender Kostendruck, Variantenvielfalt und
erhohte Qualitdtsanforderungen sind heute entscheidende Themen, die das Unternehmen am Dentalmarkt vor neue
Herausforderungen stellen — so der Autor DI Roman Gratzer von der W&H Betriebsleitung.

Mit rund 1.000 Mitarbeitern weltweit
und 19 Tochterunternehmen sind wir als
flihrender Hersteller am Dentalsektor
bestens bekannt. Die Fertigung zahn-
arztlicher Prazisionsinstrumente wie
Turbinen, Hand- und Winkelstiicke zahlt
seit vielen Jahren zu unseren Kernkom-
petenzen. Als Produktionsbetrieb in Mit-
teleuropa ist unser Unternehmen heute
einem verstarkten Kostendruck ausge-
setzt. Wahrend die Lohnkosten nach
Angaben der WKO pro Arbeitsstunde

in Deutschland und Osterreich bei ca.
EUR 33,- liegen, bewegen sich diese in
Osteuropa bei rund EUR 3,50. In China
und Indien sind die Lohnkosten sogar
noch deutlich niedriger. Weitere Wett-
bewerbsnachteile ergeben sich durch
die hohen Arbeits- und Sicherheitsstan-
dards sowie die hohen Umweltauflagen.
Eine zusatzliche Herausforderung be-
deuten die steigenden Energiepreise
- diese treiben die Produktionskosten
weiter in die Hohe. Mittlerweile sind Eu-

ropas Energiepreise deutlich hoher als
in den USA oder in China. Neben einer
verscharften Kostensituation stehen wir
aber auch vor der Herausforderung, uns
den veranderten Marktbedirfnissen und
Kundenanforderungen anzupassen.

Veranderte
Marktbediirfnisse im Fokus

Aufgrund der weltweit steigenden Hy-
gieneanforderungen im Dentalbereich



links Um die Effizienz in der Fertigung zu erhdhen, setzt W&H auf kiirzeste
Rustzeiten seiner modernen CNC-Bearbeitungszentren. Mithilfe gezielter
Kaizen-MaBnahmen gelingt es dem Unternehmen, diese auf ein Minimum
zu reduzieren.

oben Eine Antwort auf den steigenden Kostendruck in Europa stellen u. a.
modernste automatisierte Fertigungsverfahren dar. Im Bild Roman Gratzer,
W&H Betriebsleitung, bei einem vollautomatisierten Roboter-Handlingsystem.

sind wir gefordert, immer bessere
Hochleistungswerkstoffe, die in der
Verarbeitung deutlich aufwendiger
sind, einzusetzen. In Verbindung
mit der fortschreitenden Produkt-
miniaturisierung steigt zudem die
Komplexitat unserer Teile und Kom-
ponenten.

Seit vielen Jahren beobachten wir
einen deutlichen Trend zur Indivi-
dualisierung der Produkte. Wahrend

Produktivitat friher noch mit der
Fertigung groBer Losgrofen in Ver-
bindung gebracht wurde, stehen wir
heute vor der Aufgabe, tdglich klei-
ne Produktionsmengen vielfaltigster
Produktvarianten herzustellen. Die
verkaufte Menge pro Produkttyp
nimmt aktuell ab. Moderne Indust-
riebetriebe sind hier gefordert, vol-
lig neuartige logistische Strukturen
zu implementieren, um mit den ver-
anderten Marktanforderungen =>

www.zerspanungstechnik.com
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B BRANCHE AKTUELL

Schritt zu halten. Angesichts des stei-
genden technologischen Wettbewerbs
kommt es zu einer erheblichen Verkiir-
zung der Innovationszyklen. Wahrend
bis vor wenigen Jahren im Dentalbe-
reich ein Generationswechsel bei Pro-
dukten alle 8 — 10 Jahre Standard war,
liegt dieser Wert heute bei 4 — 6 Jahren.

Mit modernsten Prozessen
einen Schritt voraus

Die Herausforderungen in der Pro-
duktion liegen fir uns darin, geeig-
nete Fertigungsprozesse sowie eine
effiziente Produktionslogistik zu entwi-
ckeln. Die Losung dazu sehen wir bei
W&H in einer moglichst eingriffsfreien,
automatisierten Logistik mit sehr kur-
zen Bestell- und Lieferintervallen. Um
dies umsetzen zu konnen, ist der zeit-
liche Aufwand - und damit die Kosten

flir das Umriisten unserer komplexen
CNC-Maschinen - auf ein Minimum zu
reduzieren. Da wir in unserer Fertigung
auf eine Komplettbearbeitung setzen,
gehort das manuelle Umspannen von
Teilen der Vergangenheit an. Eine
Zweitbearbeitung oder Handbearbei-
tung wird nach Mdglichkeit vermieden.
Damit gelingt es uns, nicht nur unsere
Wettbewerbsfahigkeit, sondern auch
unsere Produktqualitdt bei gleichzeiti-
ger Kostensenkung zu steigern.

Hochste Fertigungskompetenz
durch qualifizierte Fachkrafte

Um eine konstante Produktqualitdt zu
gewdhrleisten, legen wir bei W&H ei-
nen besonderen Fokus auf qualifizierte
Mitarbeiter. Bedingt durch die wach-
senden Herausforderungen in der Ferti-
gung und Logistik verdandern sich auch

Zur Person:

DI Roman Gratzer, Mitglied der Be-
triebsleitung der W&H Dentalwerk
BUrmoos GmbH.

2000 Eintritt in das Unternehmen im
Bereich Forschung und Entwicklung.
20038 Spartenleiter fur die Anwen-
dungssegmente Restauration/Prothe-
tik und Prophylaxe/Parodontologie.
Seit 2009 Mitglied der Betriebsleitung.

X-technik

die Anforderungen an das Qualifikati-
onsprofil unserer Belegschaft.

Aufgrund der zunehmenden Komplexi-
tat unserer CNC-Maschinen, des stetig
wachsenden Programmieraufwandes
sowie des Einsatzes vielfaltiger Werk-
zeuge und Sonderwerkzeuge steht die
umfassende Aus- und Weiterbildung
unserer Fachkriafte im Mittelpunkt.
Dank eines fundierten internen Ausbil-
dungssystems fur Lehrlinge und Jung-
facharbeiter wird bei W&H bereits frith
der Grundstein fiir spezialisierte Fach-
krafte in der industriellen Fertigung ge-
legt. Bis zu 8 % unserer Belegschaft am
Stammsitz Biirmoos befinden sich in
der Facharbeiterausbildung. Durch die
kontinuierliche Ausbildung und Forde-
rung von Fachkraften im Unternehmen
gelingt es uns, modernste zahnmedizi-
nische Instrumente und Gerdte bereit-
zustellen, die den strengen internati-
onalen Anforderungen der modernen
Zahnmedizin bestens gerecht werden.

Durch hochqualifizierte Mitarbeiter
und die neuen Fertigungs- und Logis-
tikprozesse gelingt es uns, die Wettbe-
werbsfahigkeit zu steigern und damit
den Produktionsstandort in Mitteleuro-
pa abzusichern.

W&H Dentalwerk Biirmoos GmbH

Ignaz-Glaser-StraBe 53
A-5111 Blirmoos

Tel. +43 6274-6236-0
www.wh.com

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 201 3



Gastkommentar

Sicherung des
Standortes Osterreich

Ing. Anton Koller

Geschéftsfuhrer precisa CNC-
Werkzeugmaschinen GmbH

Ich denke, dass fast jede Osterreicherin und jeder Osterreicher
stolz auf unser Land ist. Und das nicht nur wahrend Schifahr-
oder Schisprung-Bewerben oder wéahrend des Neujahrskonzertes,
sondern auch beim FuBball und um auf das eigentliche Thema zu
kommen, auf die Qualitat der heimischen Wirtschaft.

Es kommt nicht von ungefahr, dass
nebst einigen verbesserungswiirdigen
Aspekten Osterreich bei einer Reihe von
wirtschaftlichen Ranglisten im oberen
Tabellenfeld liegt und im Zuge der letz-
ten ,Eurokrise” nicht negativ vorkam.
Grund dafiir ist sicherlich die Tatsache,
dass in Osterreich an sich grundsolide
gearbeitet und gewirtschaftet wird und
dass man Wege geht, die andere nicht
gehen, oder nicht gehen konnen. Genau
darin liegt unser Vorteil gegentiber an-
deren Markten und Standorten.

Tun wir das, was alle tun, sind wir ei-
nerseits nicht zu unterscheiden und
andererseits in einem zu grofen, allzu
vergleichbaren Terrain. Die Austausch-
barkeit, oft hervorgerufen durch Kopien,
Preisdumping und den daraus resultie-
renden Auftragsverlusten, schwacht
den Standort Osterreich.

Stérken bewusst sein

Um dem entgegenzuwirken mussen
sich  oOsterreichische = Unternehmen
und deren Protagonisten ihrer Starken
bewusst sein und diese weiter entwi-
ckeln. Und das funktioniert kaum iiber

die Masse an Produktion. Dieser Zug
ist am klassischen Weg bereits abge-
fahren und aus dem Bahnhof. Wenn
schon Masse, dann intelligent und hoch
automatisiert. Dabei darf keine Angst
entstehen, dass Arbeitsplatze verloren-
gehen — im Gegenteil: Automatisierte
Losungen sind zumeist komplex und
konnen nur von hochst qualifiziertem
Personal betrieben werden. Und das ha-
ben wir in Osterreich. Oder man widmet
sich verstarkt den Produkten, die einen
erhohten Entwicklungsaufwand und
Umsetzungsgrad bendtigen. Hier ist
die sogenannte Ingenieursleistung ge-
fragt, wie sie beim Wiener U-Bahn-Bau
oft strapaziert wird. Je komplexer die
Aufgabe ist, je genauer die Ergebnisse
sein mussen, desto eindeutiger muss
Osterreich als beste Losung hervorge-
hen. Und da hilft es nicht, mit iiblichen,
sprichwortlich billigen Maschinen zu
produzieren, sondern beispielsweise in
moderne Komplettbearbeitungsanlagen
zu investieren. Eine auf den ersten Blick
zwar hohere, aber bei genauer Betrach-
tung sicherlich giinstigere Losung, als
eine austauschbare Billigvariante.

B www.precisa.at
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B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

Hausmesse mit
Schwerpunkt ,,Zerspanung*

Das neu adaptierte

und erweiterte

. Maschinenzentrum
bei Schachermayer
bildet den attrakti-
ven Rahmen fir die
Herbst-Hausmesse.

Am 7. und 8. November ladt Schachermayer wieder zu seiner Herbsthaus-
messe. Hier trifft sich traditionell die Branche der Metallbe- und —verarbeiter
im SCH-Maschinenzentrum Linz. Der heurige Schwerpunkt ,, Zerspanung”
bietet den Metallmaschinen-Profis die maschinellen Neuheiten und techni-
schen Highlights rund um’s Drehen, Sdgen und Frasen.

Mit dem Thema ,,Zerspanung” legt Schachermayer das Augenmerk auf ei-
nen wesentlichen Fertigungsbereich. Hier ein kleiner Auszug aus dem Aus-
stellungsprogramm der neuesten innovativen und effizienten Maschinen-
generation: Die Universaldrehmaschine DA 210 oder 260 von WEILER fiir
die Verarbeitung von Arbeitslangen von bis zu 2.000 mm. Ihre hohe Genau-
igkeit und Steifigkeit der Drehspindel erlaubt Dreharbeiten unter groen
Belastungen. Die Universal-Fras- und Bohrmaschine WF 400 M von KUNZ-
MANN ist mit einer Heidenhain TNC124 Streckensteuerung ausgestattet.
Die Maschine ist als aufwendig verrippte Gusskonstruktion gebaut. Mit
einem starren Auflagetisch oder universalem Kipp-Schwenk-Tisch, automa-
tisch geklemmter Kugelrollspindeln, sowie langs, quer und vertikal gehar-
teter Flachfiihrungen ist sie fiir hohe Beanspruchungen bestens geeignet.
KASTO's vollhydraulischer Bandsageautomat KASTOfunctional A mit opti-
maler Maschinenbedienung am Touch-Screen und flexibler Serienschnitte.
Dartiiber hinaus sind noch zahlreiche blechverarbeitende Maschinen ausge-
stellt. Dazu bietet Schachermayer attraktive Leasing- und Finanzierungsan-
gebote mit individuellen Raten- bzw. Teilzahlungslosungen.

Termin 7. und 8. November 2013
Ort Linz
Link www.schachermayer.at

Teilereinigung pur

Jubilaum bei WEILER

Rund 2.000 Besucher haben vom 6. bis 8. Juni das
75. Firmenjubildum der WEILER Werkzeugmaschi-
nen GmbH am Stammsitz des Unternehmens im
nordbayerischen Emskirchen gefeiert.

Rund 2.000 Besucher haben vom 6. bis 8. Juni
das 75. Firmenjubildum der WEILER Werkzeug-
maschinen GmbH in Emskirchen (OV: Scha-
chermayer) gefeiert. , Das hat alle unsere Erwar-
tungen {ibertroffen”, zeigte sich Michael Eisler,
MBA, in der Geschaftsfihrung zustandig fiir Ver-
trieb, Service und Marketing, von der Resonanz
begeistert.

Der Stammsitz des Unternehmens in Emskir-
chen vereint auf 14.000 m? Flache neben Ver-
trieb, Verwaltung, Forschung und Entwicklung
eine Fertigungs- und zwei Montagehallen, einen
klimatisierten Messraum fiir Qualitatsprifungen,
eine Lackiererei und eine neue Versandhalle, die
erst Anfang des Jahres in Betrieb genommen
wurde. Die ersten zwei Tage der Feierlichkeiten
waren Kunden, Partnern und Lieferanten ge-
widmet. Hier standen Fachgesprache und die
Maschinen-Ausstellung im Mittelpunkt, bei der
erstmals das gesamte Sortiment an Prazisions-
Drehmaschinen zu sehen war. Der dritte Tag war
fiir die Mitarbeiter, ihre Familien und Freunde
reserviert.

H www.weiler.de

parts2clear©®

Fertigungsbetriebe stehen heute nicht
mehr vor der Frage, ob hergestellte Bautei-
le gereinigt werden miissen — inzwischen
geht es darum, wie sich die fiir eine ein-
wandfreie Qualitat erforderliche Sauber-
keit prozesssicher, schnell, effizient und
nachhaltig erzielen lasst. Einen kompletten
Uberblick {iber Prozesse, Verfahren, Medi-
en und MaBnahmen fiir eine anforderungs-
gerechte und kosteneffiziente Reinigung

prasentiert die parts2clean. Das zweispra-
chige Fachforum der internationalen Leit-
messe bietet zusitzlich umfangreiches
Know-how, um Prozesse in der industriel-
len Bauteil- und Oberflachenreinigung be-
darfsgerecht und kostenoptimiert auszule-
gen. ,Wer sich fiir die effiziente Reinigung
von Bauteilen interessiert, ist bei uns auf
der internationalen Leitmesse parts2clean
richtig”, sagt Veranstalter Oliver Frese,

Geschiftsbereichsleiter bei der Deutschen
Messe AG. ,Nirgendwo sonst findet sich
ein vergleichbar umfassendes Angebot
rund um die industrielle Teile- und Oberfla-
chenreinigung.”

Termin 22, — 24. Oktober 2013
Ort Messe Stuttgart
Link www.parts2clean.de
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B MESSEN & VERANSTALTUNGEN

ZVO Oberflachentage

Die Oberflachentage des Zentralver-
bands Oberflachentechnik (ZVO) zghlen
zu den bedeutendsten Veranstaltungen
im deutschsprachigen Raum in diesem
Bereich.

Heuer erwartet die Teilnehmer ein
vielseitiges Vortragsprogramm zu in-
novativen Losungen fiir Automobilan-
wendungen, flir die Energiesysteme
von morgen, Steuerungs- und Automa-
tisierungstechnik in der Galvano- und
Oberflichentechnik sowie flir nachhal-
tige Oberflachenbeschichtungen. Mit
dem Forum Bauteilreinigung am 19.
September bietet die Veranstaltung da-
riber hinaus wertvolles Know-how fir
diesen Fertigungsschritt. Ziel der Veran-
staltung, die vom 18. bis 20. September
2013 in Dresden stattfindet, ist es u. a.,
zu einer starkeren Vernetzung von Pra-

314 Firmen, darunter die fiihrenden
Unternehmen der Schleiftechnik, ha-
ben sich bereits fiir die GrindTec 2014
angemeldet — gut 40 mehr als zum Ver-
gleichszeitpunkt der vergangenen, bis-
lang groften GrindTec.

Projektleiter Joachim Kalsdorf sieht vor
allem den exzellenten Status der Grind-
Tec als entscheidenden Grund fiir den
Run auf die Spezialmesse der Branche.
,Fir Unternehmen der Schleiftechnik
gibt es keine bessere, effizientere Platt-
form. Die Firmen erzielen hier fantas-
tische Ergebnisse. 2012 haben knapp
80 % ihre Beteiligung mit ,,Sehr Gut”
oder ,gut” bewertet. Nach heutigem
Stand erwarten wir auch fiir die Grind-
Tec 2014 ein signifikantes Wachstum
hinsichtlich der Zahl der beteiligten Un-
ternehmen und der belegten Flache.”
Mit aktuell 34 % ist die Internationalitit
der GrindTec erneut gestiegen, 8 % al-
ler Aussteller sind zum ersten Mal dabei,
oder nach einer Unterbrechung wieder
vertreten. Traditionell dominiert bei den
Auslandsbeteiligungen die Schweiz:
41 % der auslidndischen Firmen kom-
men von dort. An zweiter Stelle liegt
Italien (13 %), gefolgt von China (8 %),
Osterreich (5 %), USA (4 %) sowie Ja-

Das Forum Bauteilreinigung ist Teil der
ZVO Oberflachentage in Dresden.

xis und Forschung beizutragen sowie
den brancheniibergreifenden Dialog
zwischen den Teilnehmern aus Entwick-
lung, Konstruktion, Design, Fertigung,
Qualitdtsmanagement und Einkauf in
unterschiedlichsten Branchen zu for-
dern.

Termin ~ 18. - 20. September 2013
Ort Dresden
Link www.oberflaechentage.de

Marktflihrer setzen auf
die Spezialmesse GrindTec.

pan, Niederlande und Grofbritannien
mit je 3 %. Die GrindTec 2104 wird
sich fachlich gestrafft als Plattform fiir
das Werkzeugschleifen und die allge-
meine Schleiftechnik prasentieren. Der
gestiegene Platzbedarf groRer Maschi-
nenhersteller fithrt aber auch zu struk-
turellen Veranderungen - vor allem in
Halle 7. Aus diesem Grund hat sich die
GrindTec-Projektleitung entschlossen,
erstmals die perfekt in den Messerund-
gang eingebundene Halle 2 zu belegen
— damit wird die GrindTec insgesamt
fiinf Messehallen mit einer Gesamtbrut-
toflache von 34.000 m2 belegen.

Termin  19. - 22. Marz 2014
ort Augsburg
Link www.grindtec.de

www.zerspanungstechnik.com
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HAM

PRAZISION

HAM - lhr kompetenter Partner
in der Prazisionswerkzeug-Technologie

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

VHM-Werkzeuge

Bohrer, Bohrsenker, Reibahlen,
Fraser mit Diamantbeschichtung

PKD-Werkzeuge
Bohrer, Bohrsenker, Reibahlen, Fraser

Spezielle Geometrien fiir die
Vor- und Feinstbearbeitung

Erhéhung der Werkzeugstandzeit
durch leistungsfahige polykristalline
Diamantplatten und Diamant-
beschichtungen

| Besuchen Sie uns-auf der

EMO Hannover

16.09. - 21.09.2013

| Halle 4, Stand B30

Wir freuen uns auf lhren Besuch!
//

/4 - A f
- | y

HARTMI SFABRIK
ANDREAS

" 'D-88477 SCHWENDI-HQRENHW'J
TELEFON 07347/61-0 - FAX 07347/7307 -«

. info@ham-tools.com - www.ham-tools.com
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EMO

Hannover

Halle 26, Stand F27

WFL vereint Maschinenbau, Programmierung, Simulation und Kollisionsschutz:

All-in-One Fertigungslosung

Piinktlich zur EMO hat der ésterreichische Spezialist fiir Komplettbearbeitungsmaschinen WFL wieder zahlreiche Neuheiten
entwickelt, denn die neue Generation von Millturns strotzt vor Innovationen: Neben der starksten am Markt erhéltlichen Dreh-
Bohr-Fréseinheit mit bis zu 58 kW Leistung erhélt der Kunde eine vallig neue Maschine, in die WFL sdmtliche Erfahrungen aus
30 Jahren packt. Dazu gehéren ein neuer Spindelkasten mit hochprazisem Direktmesssystem, samtliche Schlitten mit massiven
Linearfiihrungen sowie ein neuartiger Werkzeugwechsler. Neben diesen Maschinenhighlights feiert die neue Softwareldsung
Millturn PRO ihre Premiere. WFL macht damit, erganzend zu CrashGuard Studio und CrashGuard, die All-in-One Fertigungsldsung
maglich. Programmierung, Simulation und Kollisionsschutz inklusive Komplettbearbeitung.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



as Linzer Unternehmen zeigt auf einem iiber 500 m? groR-

en Stand (F27) in Halle 26 zwei neue Varianten der M80

Millturn, die auf der EMO Weltpremiere feiern. Mit bis zu
6.000 mm Spitzenweite konnen ab sofort auch lange Wellenteile
sowie Teile mit tiefer Innenbearbeitung effizient zerspant werden.
Des Weiteren wird eine M80-G Millturn/3.000 mm mit Gegen-
spindel und 24-fach Revolver prasentiert. Dank neun NC-Bearbei-
tungsachsen werden Produktivitat und Flexibilitat optimal vereint.
So bewaltigt diese neue Dreh-Frasmaschine eine effiziente 6-Sei-
ten Bearbeitung grofRer Futter- und Wellenteile in einer einzigen
Aufspannung und wird dadurch sogar fiir GroRserien interessant.

Ultimative Schwerzerspanung

Neben der hoher Produktivitat glanzen Millturn Dreh-Bohr-Fras-
zentren gleichzeitig durch hochste Zerspanungswerte, wie WFL-
Geschaftsfither Mag. Norbert Jungreithmayr berichtet: , Praxistests
sorgen bei unseren Kunden immer wieder fiir Verwunderung, da

www.zerspanungstechnik.com

links Live auf der EMO: Bei der
neuen MILLTURN 80-G sorgen
neun NC-Bearbeitungsachsen
fur hochste Produktivitat, sodass
auch groBere Serien effizient
gefertigt werden konnen.

unten NC-Programme kénnen
auf der Steuerung sowohl
simuliert als auch wahrend
des Programmlaufs in Echtzeit
auf Kollisionen gepriift
werden. Die Lésung liefert der
Kollisionsschutz CrashGuard.

o =
& %%
“ “

oft ein bis zu 10-faches Zerspanungsvolumen im Vergleich zu her-
kommlichen Dreh-Fraszentren ahnlicher BaugroRe erzielt wird.
Besonders beim Einsatz groer Schruppwerkzeuge sowie bei der
tiefen Innenbearbeitung scheidet sich schnell die Spreu vom Wei-
zen." Fiir Letzteres bietet WFL nicht nur ein breites Spektrum fiir
das automatisierte Handling von schweren Werkzeugen mit bis
zu 2.500 mm Lange, sondern auch die Moglichkeit verschiedene
Bearbeitungseinheiten auf einem eigenen Schlitten anzuordnen.

Elektronische U-Achslisung, auch fiir kleine Millturns

Beim Maschinenportfolio der Linzer ist nach oben hin jedoch noch
lange nicht Schluss, aber auch bei den kleinen Maschinen ziindet
WFL - wie es Jungreithmayr ausdriickt - ,eine , Innovationsra-
kete". Eine neu entwickelte U-Achse auf der M40 Millturn/3.000
mm ermoglicht erstmalig in diesem Grolensegment die Verwen-
dung von CNC-Plandrehkopfen. Dadurch wird ein vollig neues
technologisches Spektrum erschlossen. Aufermittige Kon- =>

B COVERSTORY
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turen konnen damit auf komfortable Art und Weise in hochster
Prazision ohne Schnittunterbrechung gespindelt werden. Dieses
U-Achs-System tiibertragt sowohl die Stromversorgung als auch
die Dateniibertragung mittels Induktion. Storanféllige elektrische
Steck-Verbindungen entfallen dadurch zur Ganze. Neben den Ma-
schinenhighlights werden gemal§ dem Motto ,Intelligence in Pro-
duction” auch noch Softwarehighlights vorgestellt. So feiert das
neue Programmiertool Millturn PRO seine Premiere auf der EMO.

Einfaches Programmiertool vereint zwei Welten

Die neue Werkstattprogrammierung Millturn PRO ermdglicht
nicht nur die einfache Dialogprogrammierung simpler und kom-
plexer Werkstiicke, sondern schafft laut WFL als einzige Shop-
Floor-Losung am Markt die nachtragliche Integration von Pro-
grammbausteinen z. B. Sonderzyklen oder CAD/CAM generierte
Sequenzen. Dies ist ein entscheidender Vorteil, wenn im Zuge
der Werkstattprogrammierung ,,unlésbare” Anforderungen auf-

tauchen. Bei herkdmmlichen Systemen heif8t es in so einer Situ-
ation ,,Zuriick an den Start” oder gar ,Rien ne va plus”. Trotz-
dem bleibt das Gesamtprogramm vollstandig und inklusive aller
Sonderzyklen simulierbar. Ausgehend vom Rohteil wird im neuen
Release von CrashGuard Studio der Materialabtrag realitatsgetreu
mitberiicksichtigt. Jeder x-beliebige Zwischenbearbeitungsstand
kann in die Echtzeit-Kollisionsvermeidungssoftware CrashGuard
exportiert werden. Damit passt sich auch der auf der Maschine
laufende Kollisionsschutz an das ,Active Workpiece” an. Durch
,Parallel-Processing” wurde dariiber hinaus die Qualitat der Simu-
lation wesentlich verbessert.Die Werkstattprogrammierung kann
sowohl an einem externen Programmierplatz als auch direkt an
der Maschinensteuerung erfolgen. Die fertigen Bearbeitungsope-
rationen konnen durchgehend und Schritt fiir Schritt im Crash-
Guard Studio iiberpriift werden. ,,Durch die erheblich reduzierte
Programmierzeit ist CrashGuard Studio die perfekte Losung fiir
Anforderungen mit kurzer Reaktionszeit", so Jungreithmayr wei-
ter. Leicht verstandliche Dialogmasken erleichtern die Anwendung
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1 3D-Simulationssoftware CrashGuard lI | ".-_.
Studio: Das Werkzeug zum Testen und | E I‘-—u =
Optimieren von neuen oder modifizierten } B

RS

CNC-Programmen.

2 CrashGuard Viewer auf der Steuerung.
Kollision erkannt — Schaden verhindert.

3 Programmieren leicht gemacht: Die
Simulationssoftware CrashGuard Studio
steht ab sofort mit dem komfortablen
Programmiereditor ,,Millturn PRO* zur
Verfiigung.

4 Millturn PRO ermdglicht einfache
Programmierung mittels Grafikuntersttit-
zung. Die leicht verstandlichen Dialog-
masken erleichtern die Anwendung aller
WFL-Zyklen. Im Bild: Abwalzfrasen.

5 Schwere Bearbeitungseinheiten
kénnen auf einem separaten Schlitten
aufgenommen werden.

5B

=

aller WFL-Zyklen. Die Zyklenparameter sind mit sinnvollen Werten  stehen fiir die Auswahl der optimalen Bearbeitungsstrategie zur

vorbelegt, so wird wertvolle Programmierzeit eingespart. Verfiigung. ,, Unser CrashGuard Studio wird somit zum universel-
len Programmiersystem flir anspruchsvolle Werkstiicke", zeigt der
Easy to handle Geschiftsfiihrer einen entscheidenden Mehrwert auf.

Durch die Eingabe weniger zusatzlicher Informationen wird gleich ~ Anwenderfreundlichkeit weiter erhoht

eine ganze Bearbeitungsoperation programmiert, bestehend aus

einer Vielzahl von NC-Programmzeilen mit Werkzeugaufruf, An-  Nicht nur fiir die Programmierer, sondern auch fiir die Maschi-
fahren an den Startpunkt, Bearbeitung und Freifahren. Die gene- nenbediener hat WFL Neues zu bieten, denn das neuartige , Er-
rierten NC-Programmzeilen der verschiedenen Bearbeitungsope-  gonomic Light Concept” unterstreicht nicht nur den High-Tech
rationen werden in iibersichtlichen Textblocken zusammengefaltet ~ Anspruch, sondern setzt auch Design-Highlights. Die mit LED
dargestellt. Diese Blocke konnen vom Benutzer bei Bedarf jeder- umgesetzte und in den unteren Langstrager integrierte Maschi-
zeit expandiert und jede Programmzeile kann manuell nachbear- nen-Zustandsanzeige informiert laufend iiber den aktuellen Be-
beitet werden. Ein mit Millturn PRO erstelltes NC-Programm bleibt  triebszustand der Maschine. Das LED-Konzept wurde auch im
also filir den Anwender immer voll lesbar und optimierbar, wie ein ~ Arbeitsraum konsequent umgesetzt, wodurch eine effizientere Be-
manuell erstelltes Programm. Somit kénnen mit Millturn PRO er-  leuchtung sowie Energieeinsparung erreicht wird. Die Arbeit des
stellte Programme auch mit komplexen Operationen aus externen Maschinenbedieners wird dadurch wesentlich erleichtert. Dem

CAD/CAM-Systemen erweitert werden. nicht genug, ermoglichen i-Pad oder i-Phone die Darstellung des
Steuerungsbildschirmes mittels App. Die Uberwachung und auch
Flexibilitét groBgeschrieben Steuerung sidmtlicher Maschinenzustinde fernab dem Produkti-

onsplatz ist somit jederzeit moglich.
Jeder Zyklusaufruf und jede Bearbeitungsoperation kann per
Mausklick wieder in die Dialogebene riickiibersetzt und dort ver- ~ EMO Motto — ,,Intelligence in Production"
andert werden. Nach erneuter Bestatigung wird die betreffen-
de Programmsequenz mit dem verdnderten Inhalt ersetzt. Auch  Einem Besuch auf dem WFL-Stand auf der EMO steht also nichts
die Programmierung von 2D-Konturen erfolgt einfach und sehr mehr im Wege, denn wer die All-in-One-Fertigungslosung sucht,
schnell mit dem grafisch-interaktiven Kontureditor mit seinen in-  wird dort fiindig. Das kann Mag. Norbert Jungreithmayr abschlie-
tuitiven Eingabehilfen. Durch die anwenderfreundliche Mausun- Rend nur unterstreichen: ,,Besuchen Sie den WFL-Messestand und
terstiitzung erspart sich der Benutzer viele Tastenbetdtigungen, erleben Sie die Fusion von Hightech-Werkzeugmaschinenbau mit
beispielsweise beim nachtraglichen Verdandern der Kontur oder den vielfaltigen Moglichkeiten eines genialen Baukastensystems."
beim Einfiigen von Fasen und Rundungen. Auch die verfiigbaren
Bearbeitungsstrategien mit automatischer Schnittaufteilung las-
sen keine Wiinsche offen. Bei der Generierung der Werkzeugbahn WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG
werden der Schneidenradius und die Schneidenwinkel bertick-
sichtigt. Die Rohteilkontur wird nach jeder Bearbeitungsoperati-
on aktualisiert und kann daher fiir eine Folgebearbeitung weiter-
verwendet werden. Umfangreiche Konfigurationsmoglichkeiten

WahringerstraBe 36, A-4030 Linz
Tel. +43 732-6913-0
www.wfl.at
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5-Achs-Bearbeitung von Fraswalzen fiir schwere StraBenbaumaschinen:

(Gewusst wie

»Helle Momente" sind bei der Neuausrichtung von Fertigungsprozessen Gold wert. Der Weltmarktfiihrer fiir
StraBenfriasen Wirtgen hat am Stammsitz in Windhagen mithilfe des Partners Matec Maschinenbau, in Osterreich
durch die TECNO.team vertreten, die Fertigung einer Kernkomponente optimiert.
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eltmeister Sebastian Vettel hatte im vergange-
W nen Spatherbst beim ersten Grand-Prix auf der

nagelneuen Formel-1-Strecke in Austin/Texas
mit dem Buschmesser losziehen miissen, waren nicht die
Wirtgen-Straenbaumaschinen zuvor am Werk gewesen.
Samtliche Schwermaschinen fiir den Streckenbau von
der ,Grasnarbe ab" hat die Wirtgen Group gestellt — eine
prestigetrachtige Bestatigung fiir den Marktfiihrer bei
diesem begehrten GroRprojekt.

Hohe Fertigungstiefe

Das Wirtgen-Stammwerk in Windhagen (D) ist das welt-
weite Kompetenzzentrum fiir Entwicklung und Ferti-
gung der mobilen Schwermaschinen. Durch die hohe
Fertigungstiefe kann inklusive Prototypen alles in Ei-
genregie gefertigt werden. Rein aus Kapazitatsgriinden
werden Baugruppen an Zulieferer vergeben. Selbst das
Chassis wird selbst entwickelt und die benétigten Vor-
richtungen konzipiert, um sie fallweise bei Beauftragung
beizustellen. Weil man ausschlieflich eigene Produkte
herstellt, findet man bei Wirtgen in der Fertigung vor al-
lem spezifisch konfigurierte Werkzeugmaschinen. , Wir
haben so gut wie keine Maschine von der Stange. Wir
geben uns im Vorfeld von Investitionen viel Mithe, =>

1 Fraswalze im gespannten Zustand:

Auf einem 5-Achs-Fahrstander-BAZ matec-50 HV ist eine
Fraswalze auf einem vertikalen Nullpunkt-Rundtisch zur
Bearbeitung positioniert.

2, 3 Fiir den universellen 5-Achs-Einsatz gewappnet: Der
Schwenktisch mit Nullpunkt-Spannplatte kann schnell mit
dem Kran zwischen den vertikalen Rundtischen der matec-
50 HV montiert werden. Beide Rundtische werden dann
synchron angetrieben.

4 Weise Entscheidung: Vor der matec-50 HV ist eine
Werkstlickwechselvorrichtung platziert, auf der mittels
Nullpunkt-Rundtisch ein schneller Austausch von Roh-
und Fertigteil erfolgen kann.

www.zerspanungstechnik.com 19

HAINBUCH"?

Weil wir
SPANNMITTEL einfach
SCHNELLER wechseln!

Maschinenadapter Spannmitteladapter

mit B-Top
Backenfutter

mit MANDO T212
Spanndorn
mit TOPlus Futter

centroteX
Schnellwechselsystem

Schnittstelle zwischen Maschine und Spannmittel
Prazise Spannmittelwechsel in nur 5 Minuten

Wechselgenauigkeit zwischen Maschinen- und Spann-
mitteladapter <0,008 mm mdglich — ohne Ausrichten

Uberzeugen Sie sich selbst
bei einer Live-Demonstration
auf der Maschine!

E M o Halle 3,

Hannover Stand J22

www.hainbuch.com

0o
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK
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um fiir das Produkt eine anforderungs-
gerechte und wirtschaftliche Losung
zu finden. Mit unserer Produktkom-
petenz gehen wir auf die Suche nach
Herstellern, die flexibel und kompetent
genug sind, um unser Know-how in
optimale Maschinenkonzepte umzu-
setzen. Hin und wieder benétigt es auf
beiden Seiten die besondere Einge-
bung, um den Durchbruch zu schaffen.
Ein Paradebeispiel dafiir ist die Neu-
gestaltung der spanenden Fertigung
unserer Kernkomponente Fraswalze
mithilfe von Matec Maschinenbau", er-
klart Ralph Nagel, als Projektleiter fur
die technische Ausarbeitung von Ma-
schineninvestitionen  verantwortlich.

Kernkomponente Fraswalze

Die Fraswalze ist ein permanent hoch-
belastetes Werkzeug, das bei der Arbeit
mit der StraBenfrdse den Bodenbelag
abtragt. Es besteht im Wesentlichen
aus einem zylindrischen Walzenrohr,
auf das ein geschmiedeter Meil3elhalter
aufgeschweiflt wird. In diesem Halter

sitzen austauschbare FrasmeifRel. Bei
der Fertigung der Fraswalze sind am
Umfang in den verschiedensten An-
stellwinkeln Taschen und Bohrungen
einzubringen.

Die Herausforderungen fiir die einge-
setzte Werkzeugmaschine sind daher
vielfaltig: Da sind zum einen die si-
chere Aufnahme des stets leicht asym-
metrischen Rohrs fiir die 3+2-achsige
Schwerzerspanung und die Kompen-
sation der bei der Bearbeitung entste-
henden Schwingungen. Dariiber hinaus
geht es um den zuverlassigen Dauer-
einsatz im 2- und 3-Schichtbetrieb so-
wie die Einhaltung kurzer Nebenzeiten
—und natiirlich ist auch eine gute Ergo-
nomie wichtig.

Robustes und flexibles BAZ
fiir die 3- und 5-Achs-Fertigung

Gesucht wurde daher ein robustes Ma-
schinenkonzept, das den bisherigen
Fertigungsprozess auf einem in die Jah-
re gekommenen Horizontal-Paletten-

X-technik
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BAZ zeitgemalR ablost. Eine SK-50-Ma-
schine sollte es sein, um die Vielzahl
an vorhandenen Werkzeugen weiterhin
einsetzen zu konnen.

Giinter Kloos, der sich die Leitung der
Mechanischen Fertigung im Schicht-
betrieb mit Dieter Schneider teilt,
benennt die weiteren Punkte des
Pflichtenhefts: ,Wir wollten bei dieser
Gelegenheit die Vielzahl an selbst kon-
zipierten Vorrichtungen abschaffen,
die wir fiir die diversen Varianten der
Fraswalze vorhalten mussten. Bei den
Nebenzeiten wollten wir uns, ausge-
hend von der Palettenlosung, keines-
falls verschlechtern. Und obwohl wir
eine fiinfachsige Losung speziell fir
diese Komponente suchten, haben wir
mit dem zweiten Auge nach einem ge-
wissen Grad an Universalitit gesucht,
denn die Flexibilitat einer Maschine ist
im Tagesgeschaft stets willkommen."

Flexibilitat ... da war der Schritt zur
Kontaktaufnahme mit Norbert Tiede,
Gebietsverkaufsleiter von Matec, ein

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



links Thomas Gattung beim
Werkstlickwechsel: Ein Fangbolzen
an der Spannplatte beschleunigt
das Andocken an den Nullpunkt-
Rundtisch. Die Walze ist zudem von
innen hydraulisch gespannt.

kleiner. Bereits im Jahr 2007 hatte
man gemeinsam ein Projekt erfolg-
reich abgeschlossen. Damals war
Wirtgen auf der Suche nach einem
leistungsfahigen und produktiven
3-Achs-BAZ gewesen, das den ma-
ximal moglichen Arbeitsraum fir
die knapp bemessene Stellfliche
bieten konnte.

Norbert Tiede erinnert sich: , Wir
haben die implementierte matec-50
L stark umkonstruiert, den Arbeits-
tisch um 200 mm abgesenkt, die
Maschinenverkleidung modifiziert
und das Bedienpult neu angeord-
net, damit wir unter den raumli-
chen Gegebenheiten die optimale
Zuganglichkeit erreicht haben.
Uberzeugt hat neben der robus-
ten Dauerlaufleistung der 68-kW-
Spindel, die wir in mehreren Tests
unter Beweis stellten, der Arbeits-
raum mit 4.000/1.000/1.100 mm in
X/Y/Z, der dank einer herausnehm-
baren Trennwand eine nebenzeitar-
me Pendelbearbeitung ermoglicht.
Die Universalitat wird zudem von
einem mitfahrenden Shuttle-Werk-
zeugmagazin mit 80 Platzen und
variabler Platzkodierung sowie ei-
nem Balluff-Werkzeugidentifikati-
onssystem untermauert."

Dieter Schneider erganzt: ,Die 50
L hat sich im Schichtbetrieb als ro-
bust und aulerst zuverlassig erwie-
sen, also war es eine folgerichtige
Entscheidung. Auch die Dynamik
der Maschine iiberzeugte, obwohl
bis zu 80 SK-50-Werkzeuge =>
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Anwender

Jeder Autofahrer kennt sie: MarktfUhrer
Wirtgen bietet das umfassendste Kalt-
frésenprogramm der Branche. Arbeits-
breiten zwischen 14 mm und 4,40 m
sind mdglich. Je nach Untergrund und
Aufgabenstellung betragt die Frastiefe
bis zu 800 mm. Die Wirtgen GmbH ist ein
Unternehmen der Wirtgen Group, einem
international tatigen Unternehmensver-
bund der Baumaschinenindustrie. Zu ihm
gehdren die vier Marken Wirtgen, Vogele,
Hamm und Kleemann mit Stammwerken in Deutschland und Produktionsstatten in Bra-
silien, China und Indien. Wirtgen bietet ein Ilickenloses Spektrum an mobilen Maschi-
nen und Dienstleistungen rund um den StraBenbau. Im Stammwerk Windhagen werden
Produkte und Technologien fUr das Kaltfrasen, die Bodenstabilisierung, das Kalt- undw
HeiBrecycling, den Betoneinbau und das Surface Mining entwickelt und gefertigt. Das
Unternehmen wurde 1961 gegriindet und z&hlt heute weltweit in der Gruppe 5.500
Mitarbeiter, davon circa 1.300 am Stammsitz in Windhagen. 2012 wurden in Windhagen
circa 1.800 StraBenbaumaschinen gefertigt.

Bl www.wirtgen.de

zwischen lhnen und uns mehr entsteht:
st der MAPAL Effekt.

W .
finden immer neue

Wege, mehr fiir
Sie herauszuholen.

wollen nicht alles anders
machen. Aber vieles besser.

Hannover
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Entdecken Sie wegweisende Werkzeug- und Service-Lésungen:

EMO - 16. - 21. September - COMPOSITES EUROPE - 17. - 19. September Perfekt fiir Sie gemacht.
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permanent mitgeschleppt werden.”
Soweit zur Vorgeschichte, zu deren
Vervollstandigung erwdhnt werden

muss, dass im Jahr 2010 eine matec-40
L folgte, mit identischer Spindel und
Ausstattung, jedoch einem Arbeitsraum
von 3.000/800/700 mm in X/Y/Z und 60
Werkzeugplatzen statt 80.

auch weil kein RAM ausfahrt, sondern
der komplette Dom bewegt wird. Inso-
fern haben wir die modulare Basis fiir
eine robuste Zerspanung. Gefragt war
in diesem Fall eine intelligente Spannsi-
tuation, auf die wir dann mit all unserer
Erfahrung maschinenbaulich flexibel
reagiert haben", stellt Matec-Chef Erich

Robustes 3-Achs-Fahrstander-BAZ mit produktiver Pendelbearbeitung: Die matec-
50 L wird bei Wirtgen als Arbeitstier flr eine Vielzahl an Vorfertigungsteilen eingesetzt.
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Kreative Ideen beim
Spannen und Spanen

Die 3+2-achsige Bearbeitung der Fras-
walzen von einer horizontalen in die
vertikale Spindelausrichtung der Ma-
tec-Fahrstandermaschinen zu transfe-
rieren, erforderte einige konzeptionelle
Winkelzlige. ,,Vom konstruktiven Ge-
sichtspunkt aus betrachtet bauen wir si-
chereine derodersogardie stabilste und
iber den gesamten Verfahrweg genau-
este Fahrstandermaschine am Markt.
Unsere Y-Achse ist bedingt durch die
drei groBdimensionierten Fihrungen
von vorne bis hinten stets gleich steif,

Unger sachlich fest. Die erste gute Idee
war die vertikale Anordnung zweier
Rundtische mit Nullpunktspannung fur
einen ziigigen und wiederholgenauen
Werkstiickwechsel. Der linke Rundtisch
ist starr, der rechte kann verfahren, bei-
spielsweise um bei lingeren Walzen mit
einer Reitstockspitze versehen als Ge-
genhalter zu fungieren.

Die zweite Idee war die Span-
nung der Walze selbst mit einer
hydraulikgestiitzen Innenspannung, die
die vorhandenen Unrundheiten aus-
gleicht und somit verhindert, dass bei
der Zerspanung Schwingungen ent-

X-technik

stehen, die sich zu einem Rattern auf-
schwingen konnten. Schlieflich wurde
eine Werkstiickwechselvorrichtung
ergonomisch gilinstig vor der Maschi-
ne platziert, die ebenfalls mit zwei
gegeniiberliegenden vertikalen Rund-
tischen mit Nullpunktspannsystem aus-
gestattet ist. So erfolgt der manuelle
Wechsel mittels Kran in einer Zeit, die
nichtlanger dauert als ein Palettenwech-
sel beim ehemaligen Horizontal-BAZ.

,Wir haben damit nicht nur bei den Ne-
benzeiten das gute Niveau gehalten, wir
haben bei der Zerspanung eine deutlich
sicherere Spannsituation, sodass wir
die Leistung der Maschine voll aus-
schopfen konnen und so heute die Wal-
zen in kiirzerer Zeit bearbeiten kénnen.
Dafiir haben wir auch erstmals mit den
Vorrichtungsexperten der Firma Harald
Gerstung Systemtechnik aus Monchen-
gladbach zusammengearbeitet, die uns
mit der hydraulischen Innenspannung
weitergeholfen haben. So ist uns eine
hochproduktive Gesamtkonzeption ge-
lungen, auf die wir alle stolz sind”, freut
sich Ralph Nagel.

Lob auch von den Praktikern

Die matec-50 HV verfiigt iiber Ver-
fahrwege von 3.000/1.000/1.300 mm
in X/Y/Z und - wie die beiden ande-
ren Modelle - iiber eine Siemens-
Steuerung vom Typ 840 D Powerline.
Im taglichen Umgang findet auch der
verantwortliche =~ CNC-Programmierer
und Vorrichtungskonstrukteur Bernd
Hoffmeister lobende Worte fiir die ge-
fundene Losung: ,Wir haben einerseits
fir unsere Kernkomponente Fraswalze
eine intelligente Spannlésung gefun-
den, zugleich aber auch mit der Null-
punktspanntechnik auf der einwechsel-
baren Schwenkbriicke die Moglichkeit,
bisherige Spannvorrichtungen fiir di-
verse Bauteile und Komponenten wei-
terzuverwenden, um sie in bis zu finf
Achsen zu bearbeiten. Auch die Pro-
grammierung der Maschine fiir diese
Anwendungen gestaltet sich &duferst
komfortabel.”

TECNO.team GmbH

IndustriestraBe 7
A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 2252-890029
www.tecnhoteam.at
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Wirtschaftliches Einstiegsmodell
eliminiert Hemmschwelle

Im Bereich von Werkzeugmaschinen spricht man bei Einsteigermodellen meist von konventionellen, manuellen Maschinen.
Das Unternehmen Fehimann (OV: M&L — Maschinen und Lésungen) sieht das mit der Entwicklung der Prazisions-Frés-

und Bohrmaschine PICOMAX 56® TOP anders. Damit seien sowohl der manuelle wie ein CNC-Einsatz méglich. Fiir das
Unternehmen HEINE Optotechnik in Herrsching (D) ein Konzept, das nicht nur aus wirtschaftlicher Sicht duBerst vorteilhaft ist.

Eigentlich wollte das Unternehmen Fehl-
mann die PICOMAX 56 TOP (Touch Or
Program) der Erstserie (acht Maschinen)
aus eventuellen Servicegriinden nur im na-
hen Umfeld platzieren. Ein Vorhaben, mit
dem man beim Unternehmen HEINE Op-

totechnik ganz und gar nicht einverstanden
war. Einerseits hatte man zu der Zeit Er-
satzbedarf - andererseits war die Maschine
nahezu ideal auf die eigenen Vorstellungen
zugeschnitten: die Maschine musste kom-
pakt bauen, einfach in der Bedienung sein

Besonders interessant war fiir uns zu sehen,
wie schnell die Mitarbeiter ohne CNC-Kenntnisse
die Scheu vor der Maschine abgelegt haben.

Josef Schmid, Leiter Produktion bei HEINE Optotechnik.

X-technik

und, wenn moglich, sogar mit einer Hei-
denhain Steuerung ausgertistet sein.

Maschinenkonzept {iberzeugend

Mit der PICOMAX 60 hatte man bereits
iber 13 Jahre durchwegs positive Erfah-
rungen und so bestand man dann auch
darauf, eine PICOMAX 56 TOP aus der
Erstserie zu bekommen. Auch weil man
in Herrsching die Bereiche des Prototy-
pen- und Werkzeugbaues vereinen wollte
—im Prototypenbau aber einige Mitarbeiter
ohne jegliche CNC-Kenntnisse beschaftigt
waren. Ein vergleichbares Maschinenkon-
zept wurde am Markt aber nicht angebo-
ten. Dass man im Frithjahr dieses Jahres

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



dann in eine zweite Maschine gleichen Typs
investierte, hat fiir Josef Schmid, Leiter Produk-
tion nicht nur Griinde des Bedarfs: ,Wir haben
ein sehr hdufig wechselndes Produktspektrum
zu fertigen und hier hat sich gezeigt, dass ei-
nerseits die manuelle Bedienung der Maschine
sehr wirtschaftlich sein kann, anderseits mit der
Heidenhain Steuerung viel mehr moglich ist.
Besonders interessant war fiir uns zu sehen, wie
schnell die Mitarbeiter ohne CNC-Kenntnisse
die Scheu vor der Maschine abgelegt haben.”
Konkret heif’t das: die PICOMAX 56 TOP ist ein
vertikales 3-Achs-CNC-Zentrum, mit Teilapparat
zum 4-achsigen Positionieren oder Simultanfra-
sen, dessen Einsatz auch manuell iiber Bohrhe-
bel und Handrader moglich ist. So konnen Fras-,
Bohr- und Gewindebearbeitungen ohne =>

www.zerspanungstechnik.com

LS5 e Ta Y

“.

1 Im Frihjahr 2013 kam die
zweite PICOMAX 56 TOP. Die
positiven Erfahrungen Uber
13 Jahre mit der PICOMAX
60 (re.) hat die Entscheidung
dabei wesentlich beeinflusst.

2 Bohrhebel und Handrad:
Die Maschine wird zu
95 % damit geordert.

3 Mit dem vertikalen 3-Achs-
CNC-Zentrum PICOMAX 56
TOP ist der Einsatz manuell
Uber Bohrhebel und Hand-
rader mdéglich. Auch deshalb
war die Maschine bei HEINE
Optotechnik nach der Ins-
tallation von friih bis abends
belegt.
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Von der Idee
zum perfekten
Werkzeug!

Ingersoll-Partner in Osterreich: M

m SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

:_-' = Tool Consulting &
T_;_!l- Mé Management

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

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

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

www.ingersoll-imc.de



zeitaufwendiges Programmieren schnell,
sicher und effizient ausgefiihrt werden. Bei
HEINE Optotechnik waren es besagte Mit-
arbeiter, die schon nach kurzer Einarbei-
tungszeit mit der Maschine vertraut waren.
Der manuelle Einsatz dagegen zeigt sich
bei Einzelteilen oder Kleinstserien, bei de-
nen beispielsweise zwei Bohrungen oder
eine Tasche gefrast werden muss, als be-
sonders wirtschaftlich, weil jeglicher Pro-
grammieraufwand entfallt. Eine Tatsache,
die den Verantwortlichen sehr entgegen-
kommt, weil man neben den Werkzeugen
auch meist einfache Vorrichtungen fiir die
ca. 70 Montageplatze fertigt. Georg Pfaf-
fenbauer, Leiter Werkzeugbau, sieht die-
se Flexibilitat aber ohnehin als dringend
erforderlich: , Fir solch einfache Bauteile,
mit LosgroBen zwischen 10 und 20 Stiick
ware der Einsatz einer 5-Achs-Maschine
wie mit Kanonen auf Spatzen zu schieRen.
Wir suchen nicht die Zehntel-Sekunde oder
das grofRe Drehmoment — wichtiger ist uns
eine hochwertige Maschine mit Prazision
und Reproduzierbarkeit. Entscheidend war
in erster Linie aber die Handhabung, Zu-
ganglichkeit und die Kompaktheit. Deshalb
ist dieses Maschinenkonzept fiir uns fast
schon maRgeschneidert.”

Moderne Basis,
auf der man aufbauen kann

Einfache Werkstiicke fertigen, ohne in
die Programmierung einzusteigen, wenn
notwendig eine leistungsfahige Frasma-
schine mit einer voll digitalen Heidenhain-
Steuerung TNC620 und dann auch noch in
Kompaktbauweise — da wurde fiir HEINE
Optotechnik das Angebot am Markt sehr
schnell sehr klein. Die Hartnackigkeit, eine
Maschine bereits aus der Erstserie zu be-
kommen, hat sich dann aber letztendlich
in vielerlei Hinsicht gerechnet. Kenntnis-
se lber die Heidenhain-Steuerung wa-
ren bereits vorhanden, Mitarbeiter ohne
CNC-Kenntnisse bedienen die Maschine
heute wie ,,im Schlaf” und speziell fiir die

Entscheidend war in erster Linie die Hand-
habung, Zuganglichkeit und die Kompaktheit.
Deshalb ist dieses Maschinenkonzept fiir uns fast
schon maRgeschneidert.

Georg Pfaffenbauer,
Leiter Werkzeugbau bei HEINE Optotechnik.

Auszubildenden bietet die Maschine eine
moderne Basis, um darauf aufzubauen.
Nun gilt die PICOMAX® 56 TOP sicher als
eine Einsteigermaschine. Bemerkenswert
dabei ist allerdings, dass Fehlmann damit
der Spagat zwischen konventioneller und
CNC-Maschine mehr als gelungen ist. Statt
iber indirekte Messsysteme zu diskutie-
ren, setzt man auf direkte Messsysteme.
Verbaut eine 6lgekiihlte Motorspindel mit
Drehzahlen bis 12.000 min-1 und glanzt
mit einem vollig neuartigen, durchdach-
ten Bedienungskonzept. ,Die PICOMAX
56 TOP ist das Nachfolgemodell unserer
PICOMAX 54, die wir aufriisten und uni-
verseller einsetzbar machen mussten. Der
Markt ist zweifelsohne dafiir da, denn die
Maschine wird zu 95 Prozent mit Bohrhebel

4 Bei den Werkzeugen setzte man auf die
Heidenhain Steuerung TNC620 - also auf
CAM-Unterstitzung.

5 Werkstuicke, fur Uberwiegend einfache Vorrich-
tungen werden meist manuell angefertigt. Ohne
tief in die Programmierung einsteigen zu missen,
geht das schnell und einfach.

6 Georg Pfaffenbauer (li.), Josef Schmid (Mi.)
und Roland Sandmeier (re.): ,,Die Maschine kann
man durchaus als Einstiegsmodell betrachten.
Bei einem gewissen Produktspektrum wird sie
allerdings schnell zu einer sehr wirtschaftlichen
Lésung.”

7 Der Programmierplatz der PICOMAX 56 TOP:
selbst fiir die Mitarbeiter ohne CNC-Kenntnisse
war die Hemmschwelle sehr schnell Gberwunden.



¢

geordert.

Die PICOMAX 56 TOP ist das
Nachfolgemodell unserer PICOMAX 54 und
sie wird zu 95 % mit Bohrhebel und Handrad

Roland Sandmeier,

Verkaufsleiter Deutschland bei Fehimann.

und Handrad geordert”, erklart Roland
Sandmeier, Verkaufsleiter Fehlmann.

Dem mag man nichts entgegensetzen.
Bei HEINE sind die Hemmschwellen
vor Programmierung und Maschine ver-
schwunden, die Maschinen sind taglich
in Betrieb. Fiir Josef Schmid eine mehr
als zufriedenstellende Losung: ,Das
Konzept hat uns tiiberzeugt, deshalb
haben wir auch relativ schnell in eine
zweite Maschine investiert. Zu Beginn
war die Maschine von friih bis abends
belegt, selbst von den Mitarbeitern, die

4 N\

Anwender

A

HEINE Optotechnik ist im hoch
qualitativen Bereich tatig und gilt
hier weltweit mit ca. 550 Mitarbei-
tern und einem Exportanteil von
85 % zu den fuhrenden Herstellern
vonPrimardiagnostik-Instrumenten.

H www.heine.com

von den konventionellen Maschinen
kamen, und es ist damit ein sehr viel
groRerer Bereich abzudecken, als wir
das urspriinglich dachten.” So gesehen
scheint man bei Fehlmann alles richtig
gemacht zu haben — zumal man heute
bereits ein auBerst positives Fazit zieht:
Demnach wird die PICOMAX 56 TOP
nicht zum Verkaufsschlager, sondern ist
schon einer.

Nebenbei bemerkt

Prazision und Reproduzierbarkeit war
den Verantwortlichen bei HEINE Op-
totechnik besonders wichtig. So wird
nach deren Auskunft auf der PICOMAX®
56 TOP eine Prazision bis 5 pm erreicht.
.Neben einfachen Bauteilen fertigen
wir darauf auch komplexere Einzelteile
fiir unsere SpritzgieRformen mit CAM-
Unterstiitzung. Die dafiir erforderlichen
Programme werden vom Facharbeiter
direkt an der Maschine erstellt. Aufwen-
digere und komplizierte Konturen und
Geometrien werden mit CAD/CAM-Pro-
grammen erstellt und gefertigt”, stellt
Georg Pfaffenbauer abschlieBend fest.

M&L - Maschinen und Lésungen

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

www.zerspanungstechnik.com
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Robotergestutzte Qualitatspolitur

Fiir die stiickzahl- und produktflexible Polierfinish-Bearbeitung hochwertiger Metallteile
setzt der mittelstandische Oberflachen-Spezialist Papazoudis & Divanis seit vielen Jahren
auf einen Mix aus qualifizierten Mitarbeiterinnen und Roboter-Poliersystemen von SHL.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur

Von der kleinen Metallschleiferei mit
wenigen Mitarbeitern zum gefragten
Oberflachen-Spezialist fur das Schleif-
und Polierfinish an Qualitatsteilen aus
verschiedenen Metallen bzw. Materiali-
en — so ungefahr lasst sich in Kurzform
der eindrucksvolle Werdegang des Mit-
telstindlers Papazoudis & Divanis Me-
tallschleiferei und Oberflichentechnik
GmbH in Schorndorf-Miedelsbach (D)
charakterisieren.

Die Griindung durch Dimitrios Papazou-
dis geht auf das Jahr 1991 zuriick, als
dieser einen kleinen Betrieb, in dem er
seit 1987 in leitender Position beschaf-
tigt war, ubernehmen konnte. Konzent-
rierte man sich anfangs auf die manuelle
bis halbautomatische Schleif- und Polier-
bearbeitung von Metallteilen aller Art, so
anderte sich das mit dem Eintritt von Fi-
lippos Divanis buchstablich dramatisch.

Davon ausgehend, dass sich kiinftig,
trotz des standig wachsenden Geschafts-
umfangs und der damit verbundenen,
mehrstufigen  Betriebsvergroerungen
die Stiickzahlen chargenflexibel und
die Varianten-Vielfalt steil ansteigend
darstellen wiirden, reifte in Dimitros Pa-
pazoudis die Erkenntnis, in Zukunft auf
vollautomatisches Schleifen/Polieren mit
Roboterunterstiitzung setzen zu miissen.
Filippos Divanis nun konnte exakt auf
diesem Gebiet eine hohe Praxis-Exper-
tise einbringen, weshalb sich die bei-
den dann im Jahr 2007 zusammentaten
und das Unternehmen fortan als Papa-
zoudis & Divanis Metallschleiferei und
Oberflachentechnik weiterentwickelten.
Wahrend sich Dimitros Papazoudis als
Geschaftsfithrer vor allem um das Pro-
duktions- und Personalmanagement
kiimmert, konzentriert sich sein Partner
Filippos Divanis, mit der Erfahrung aus

X-technik

mehr als 25 Jahren Robotertechnik, auf
die robotergestiitzte Fertigung sowie
die entsprechende Beschaffungs- und
Projekt-Planung. Dariiber hinaus ist er
als Technischer Betriebswirt fiir die An-
gebotskalkulation zustdndig und wird,
beziiglich QS-Management, vom Kolle-
gen Thomas Schokker unterstiitzt. Dass
diese praxisgerechte Arbeits- und Ver-
antwortungs-Teilung beste Friichte tragt,
ist allein schon daran abzulesen, dass bei
Papazoudis & Divanis heute 59 Mitarbei-
terInnen beschéftigt sind und parallel
dazu 11 Roboter-Schleif- und Poliersys-
teme im Zwei- bis Dreischichtbetrieb
eingesetzt werden.

Notwendigkeit erkannt:
Roboter-Schleifen und -Polieren

,Wir fokussieren uns konsequent auf
das Schleifen und Polieren aller bear-
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links Blick in den Arbeitsraum der
Polierzelle fir die vollautomatische Finish-/
Polierbearbeitung von jeweils 10 Stlick
Dachreeling-Bauteilen mit Taktzeiten von
20 min. fur jeweils 10 Teile/2 min. fir jeweils
1 Teil.

unten Dieses Bild zeigt die an den ABB-
Roboter angeflanschte Roboter-Poliereinheit
mit Aggregat und 12 paketierten
Polierscheiben zur gleichzeitigen
Bearbeitung von 10 Dachreeling-Bauteilen.

beitbaren Metall- und Kunststoff-Materialien und sind
hier Partner der Mobel-, Sanitar-, Maschinenbau- und
natiirlich der Automobil-Industrie und deren Zulieferer.
Mit der steigenden Werkstiick-Vielfalt, bei gleichzeitig
reduzierten Chargen-Stiickzahlen und einem sehr ho-
hen Termindruck, ergab sich fiir uns die Notwendig-
keit, sowohl entsprechend flexibel als auch effizient und
wirtschaftlich bearbeiten sowie reproduzierbare Quali-
tat liefern zu miissen. Das schien uns nur mit hochleis-
tungsfahiger Robotertechnik moglich — wobei uns der
Mix aus manuellem bis halbautomatischem und robo-
tergestiitztem Schleifen und Polieren die Freiheit und
die Flexibilitat gibt, schnell und gezielt auf die Kunden-
wiinsche eingehen und auch die Wettbewerbsfahigkeit
sicherstellen zu konnen”, erklart Dimitrios Papazoudis.

In der ,,Automations-Aufbauphase” griffen Dimitrios Pa-
pazoudis und Filippos Divanis zunachst auf gebrauchte
Roboter-Schleif- und Polieranlagen — u. a. bzw. bevor-
zugt von SHL Automatisierungstechnik — zurtick. So
stammen von den insgesamt 11 Roboter-Schleif- und
Polieranlagen fiinf Einheiten von SHL, was den Ro- =
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boter- und Schleif-/Polier-Experten Fi-
lippos Divanis zu folgendem Statement
veranlasste: ,,Die SHL-Roboter-Schleif-
und Polieranlagen kannte ich schon von
meiner fritheren Tatigkeit als sehr leis-
tungsfahig, robust und langzeitprazise.
Um aufkommende Engpasse schnell be-
seitigen zu konnen, behalfen wir uns aus
Zeit- und auch aus Kostengriinden mit
Gebrauchtanlagen, die wir zusammen
mit den Herstellern oder auch in Eigen-
regie sukzessive auf unsere Bediirfnisse
anpassten. Die enorme Leistungsfahig-
keit, die hohe technische Dauerverfiig-
barkeit der SHL-Anlagen, nicht zuletzt
die sehr gute, unkomplizierte Hilfe, und
schlieBlich die Know-how-gestiitzte
Betreuung durch kompetente SHL-Mit-
arbeiter, iberzeugten und iiberzeugen
uns bis heute, weshalb wir fiir ein neues
Projekt mit Beschaffung einer weiteren
Roboter-Polieranlage dann auch auf
SHL setzten.”

Gezogene Alu-Prézisionsteile
im Minutentakt polieren

Jingstes gemeinsames Projekt von
P & D und SHL war die Realisierung ei-
ner anwendungs- und nutzungsflexibel
ausgelegten Hochleistungs-Roboter-
Polieranlage fiir das Polierfinish von
Dachtrager-/Dachreeling-Systemen
verschiedener Automobil-Hersteller so-
wie Zulieferer. So umfasst z. B. ein Auf-
trag eines Herstellers jahrlich 100.000
Satze Dachreelings links/rechts fiir
einen Oberklasse-SUV - also insgesamt
200.000 Werkstiicke. Diese werden mit
vergleichsweise kurzen Taktzeiten fiir
jeweils zehn Stiick mittels der Roboter-
Polieranlage von SHL in hochster Qua-
litat gefinisht.

Das Ausgangsmaterial daftir ist ein
blankgezogenes Aluminiumprofil, das
zuvor nicht mechanisch bearbeitet —
sprich geschliffen — werden muss, son-
dern direkt zu polieren ist, wodurch sich
der Bearbeitungsaufwand im Vergleich
zur sonst erforderlichen, mehrstufigen
Bearbeitung in Grenzen halt.

Dass dem dank der SHL-Roboter-Polier-
zelle wirklich so ist, dafiir stehen folgen-
de in der Anlage verbaute Komponenten:
ein 6-achsiger ABB-Industrieroboter
IRB 7600-500/2,55 fiir 500 kg Traglast,

Layout der SHL-Roboter-Polieranlage
bei Papazoudis
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ein Roboter-Polieraggregat P550 mit
27 kW, ein Automatik-Drehtisch zur
wechselseitigen Beschickung der Robo-
teranlage mit jeweils zehn Werkstiicken,
die auf Wechsel-Tragerpaletten positio-
niert und fixiert sind, eine Robotersteu-
erung IRC5 und ein SHL-Steuerschrank
mit Schaltpult, Sicherheitsschaltern
fir die Zugangstiiren der Roboterzelle,
und schlieflich eine Arbeitsprogramm-
Struktur als Basis fiir die Selbstprogram-
mierung durch P & D.

Der Werker steht nach dem Einschwen-
ken (abgesichert durch einen Lichtvor-
hang) des Drehtisches bzw. der Werk-
stiickpalette frontseitig vor der Palette.
Nach bedienfreundlicher Entnahme und
sorgsamer Magazinierung der polierten
Qualitats-Werkstiicke belegt er erneut
die zehn Werkstiickaufnahmen mit zehn
Rohteilen. Das SchlieRen der Zugangs-
tur 16st die Drehung des Rundtisches
sowie nach erfolgter Positionierung die
Freigabe der Roboter-Polierbearbeitung
aus. Wahrend im Arbeitsraum poliert
wird, entnimmt der Werker die Fertigtei-
le und bestiickt neu. Diese parallel zur
Hauptzeit vorzunehmende Beschickung
bzw. Entnahme sorgt fiir minimale Still-
standzeiten und somit fiir eine hohe Pro-
duktivitat im Mehrschichtbetrieb.

Flexibel einsetzbaren Kapazitaten

.Diese SHL-Roboter-Schleifanlage ist
ein weiterer Baustein in der Entwicklung

X-technik

von P & D”, so Dimitrios Papazoudis
und Filippos Divanis unisono in ihrem
Schlusswort, ,denn pro Jahr etwa 1,5
Mio. groBere Werkstlicke wie Dachree-
ling-Bauteile in verschiedensten Ausfiih-
rungen und auBerdem weitere 1,5 Mio.
Kleinteile qualitatsorientiert und dabei
wirtschaftlich zu schleifen und zu po-
lieren, verlangt schon nach hohen und
gleichzeitig sehr flexibel einsetzbaren
Kapazitaten. Durch die Moglichkeit des
Wechselns der Werkstiicktrager konnen
wir auf der SHL-Roboter-Polieranlage
ein breites Spektrum an dhnlichen Bau-
teilen bearbeiten und miissen dafiir nur
noch das jeweilige Arbeitsprogramm
aufrufen.”

Anwender

Die P & D GmbH Metallschleiferei und
Oberflachentechnik ist seit 25 Jahren
in Schorndorf-Miedelsbach (Baden-
Wirttemberg) tétig und spezialisiert
auf die Bearbeitung verschiedener
NE-Metalle nach den derzeit aktuellen
Bearbeitungsmethoden.

B www.p-d-metallschleiferei.de

SHL Automatisierungstechnik AG

Spaichinger Weg 14

D-78583 Bottingen

Tel. +49 7429-9304-0
www.shl-automatisierung.de
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Your Partner for Innovation
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INTEGREX j-300
Unubertroffene Innovation.
AuBergewdhnlicher Nutzen.

Der neue Standard fiir Multi-Funktionsmaschinen.
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Entwickelt um hochste Geschwindigkeit und Genauigkeit, sowie I
Bedienerfreundlichkeit zu liefern. Mit vereinfachtem Multifunktionsbetrieb :
dank einigen intelligenten Funktionen verspricht die INTEGREX j-300 I
groBere Produktivitat und effektivere Handhabung. :
[

Verschaffen Sie sich einen entscheidenden

Fertigungsvorsprung mit Mazak. ma ke [ it ] bette r

Besuchen Sie unser nachstgelegenes Technologiezentrum
um mehr Informationen zu erhalten.

Mazak know-how, Fachkompetenz und
Beratung in Ihrem néachstgelegenen
Technologiezentrum

MAZATROL NEXUS Steuerung fur leichtes
und effizientes Programmieren

Lineare Rollenfuhrung flr héchste
Positionsgenauigkeit

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH Ihr lokaler Kontakt in Osterreich D@NE
Esslinger Strasse 4-6, SUKOPP, Am Teich 6 H

73037 Goppingen A-2452 Mannersdorf I;‘/ITAECLII'-I%SE"NT tI)HE
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F: +49 (0) 7161/675-273 F: +43-2168-628422-2

E: vertrieb@mazak.d E: office@sukopp.at _fri i
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Geprufte Partnerschaft

Als ein global aufgestellter Hersteller von Mdbelfunktionsbeschldgen die Schleifprozesse in seinem
Betriebsmittelbau neu ausrichten wollte, suchte er nicht nur einen Maschinenlieferanten, sondern auch

einen begleitenden Partner fiir zukiinftige Herausforderungen. Der sollte neben schnellen, zuverldssigen und
hochprézisen Maschinen auch wertvolle Impulse zur Weiterentwicklung bieten konnen. Mit dem japanischen
Schleifmaschinenhersteller Amada (OV: TECNO.team) hat das ésterreichische Familienunternehmen Blum den
Wunschpartner gefunden, der die Erwartungen erfiillt. Heute stehen mehrere japanische Schleifmaschinen bei
Blum - und Amada sieht die anspruchsvollen Marktanforderungen als Férderung der Weiterentwicklung.
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enn wir einen neuen Techno-
logiepartner fiir unseren Be-
triebsmittelbau auswahlen,

wollen wir vorher schon genau wissen,
wie leistungsfdhig er ist”, betont Ger-
hard Gorbach. ,,Da kommt es nicht nur
auf die technischen Merkmale einzel-
ner Maschinen an, sondern auch da-
rauf, wie eine langfristige Partnerschaft
unsere eigene Kompetenz steigern
kann”, so der Leiter des Betriebsmittel-
baus im Werk 3 der Julius Blum GmbH.
Dennoch begann die heutige Partner-
schaft zwischen Blum und Amada mit
einer Maschine.

Diese stellte Amada, die in Osterreich
durch die TECNO.team GmbH vertreten
werden, den Vorarlbergern zundchst
als Testmaschine zur Verfiigung. ,Da
wir im Bereich Flach- und Profilschleif-
maschinen eine langfristige Strategie
verfolgen und uns in diesem Markt

links Mit dem japanischen Schleifma-
schinenhersteller Amada hat das Oster-
reichische Familienunternehmen Blum
den Wunschpartner im Schleifen gefun-
den. Alle Fotos: Julius Blum GmbH

unten Amada hat es geschafft, eine
japanische Grundmaschine mit europa-
ischer Abrichttechnologie und Software
zu einem leistungsfahigen Produktions-
mittel zu formen.

@iea

www.zerspanungstechnik.com

kompetent prasentieren, einen guten
Anteil erobern und dauerhaft etablie-
ren wollten, war es fiir uns keine Frage,
Blum eine Testmaschine zum Kennen-
lernen zur Verfiigung zu stellen”, schil-
dert Ben Scherr, Geschaftsfilhrer von
Amada Machine Tools Europe, den Be-
ginn der Geschaftsbeziehung im Jahr
2008. ,Aullerdem sind wir ja von der
Prazision und Leistungsfahigkeit un-
serer Maschinen {iiberzeugt”, erganzt
Produktmanager Guido Mayer.

Amada unterstiitzt Fertigungstiefe
mit Komplettbearbeitung

Wenn mehrere Hundert Mitarbeiter im
Betriebsmittelbau und in der Lehrlings-
ausbildung beschéftigt sind und diese
auf etwa 300.000 aktuelle Teilezeich-
nungen zuriickgreifen konnen, dann
lasst das auf eine grol3e Fertigungstiefe
schlieBen. Und tatsachlich bauen die
Beschaftigten im Betriebsmittelbau bei
Blum in Vorarlberg den Grofteil der
Produktionsanlagen selbst, auf denen
die weltweit ca. 5.700 Mitarbeiter er-
folgreiche Produkte in hoher Qualitit
herstellen.

Was der Huf- und Wagenschmied Ju-
lius Blum 1952 mit Hufstollen, einem
Gleitschutz fiir Pferde-Hufeisen, unter-
nehmerisch begann, hat sich heute zu
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einem weltweit aktiven Hersteller von
Mobelfunktionsbeschlagen entwickelt,
der immer noch ein Familienunterneh-
men ist, obwohl der Umsatz inzwischen
die Milliarden-Euro-Schwelle iiber-
schritten hat.

Der Betriebsmittelbau ist zentral in
Hochst angesiedelt und klassisch funk-
tionsorientiert aufgebaut. Dabei hat
man es mit Hilfe gut strukturierter,
detaillierter  Arbeitspldne geschafft,
hohe handwerkliche Kompetenz und
industrielle Fertigung mit hohem Au-
tomatisierungsgrad zu vereinen. Die
Schleiferei, die traditionell zu den
Kernbereichen bei Blum gehort, hat
immer genug Auftrdge, damit alle Mit-
arbeitenden ausgelastet sind. Zu den
Schleifoperationen gehoren neben dem
Rundschleifen und dem Koordinaten-
schleifen auch das Flach-, Profil- und
Bahnschleifen.

Der Meister der Schleiferei, Ralf Hilde-
brand, erinnert sich an die erste Ama-
da Meister G3, die 2008 ins Haus kam:
,Sie passte hervorragend in unser neu-
es Konzept, weil auf ihr die Komplett-
bearbeitung mdglich ist.” Die Amada
ersetzt mit ihrer Universalitit zwei
herkommliche Schleifmaschinen, in-
dem sie Flach-, Profil- und Bahnschleif-
operationen ermoglicht, ohne =>
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dass die Prazision leidet. , Wir haben
schnell die Moglichkeiten der Maschi-
ne erkannt.” So fertigt Blum auf der
Amada beispielsweise ein Teil — einen
Anschlag mit Profil — das frither nicht
durch Schleifen herzustellen war. , Da-
raus ergaben sich fiir uns neue Ideen
flir Optimierungen in den Abldaufen und

daraus neue Anforderungen”, erginzt
Hildebrand.

Neue Maschinen
begleiten das Wachstum

,Das forderte natiirlich wiederum uns,
denn man erwartete stets entsprechen-

™
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de, passende Losungen, die wir Gott
sei Dank auch bieten konnten”, erzahlt
Mayer. Die wurden gemeinsam bespro-
chen und in einem Lastenheft festgehal-
ten. ,,Wir hatten den Eindruck, dass uns
die Leute bei Amada zuhoren und ver-
stehen”, betont Gorbach. Danach ging
alles ganz schnell. Zunachst hat Blum
2009 die Testmaschine iibernommen
und danach im Jahresrhythmus weitere
Meister G3 erworben, sodass heute in
Hochst mehrere japanische Profil- und
Flachschleifmaschinen stehen — und im
Blum-Werk in den USA, mit einer Meis-
ter G3 und einer Techster 104, zwei
weitere Amada-Schleifmaschinen. Und
wahrend das Gesprach stattfindet, sei
mit einer vollautomatischen Schleifzel-
le , bereits eine weitere Amada-Maschi-
ne, mit noch mehr Potenzial, auf dem
Schiff nach Europa unterwegs”, betont
Scherr.

Technisch hat die Meister G3 naturlich
auch iiberzeugt. So ist man bei Blum
von Anfang an beeindruckt von der sehr
hohen Grundgenauigkeit der Maschi-
ne. Genauso iiberzeugt die Mdglichkeit
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der Komplettbearbeitung mit hoher Prozesssicherheit
und zuverlassiger Wiederholbarkeit. Stimmen die kli-
matischen Bedingungen, dann ist eine Prazision mit
einer Toleranz von +/- 2,5 pm moglich. Noch einmal
Hildebrand: ,,Das kommt uns vor allem in der Hoch-
prazisionsbearbeitung zugute, die wir bei bestimmten
Teilen durchfiihren.”

Blum setzt die angeschafften Maschinen iiberwiegend
zu Kapazitatserweiterungen ein. Sie begleiten so das
weiterhin starke Wachstum des Beschldageherstellers.
Dabei sind standige Innovationen eine Schliisselkom-
petenz bei Blum.

Schnellen Zugang zu
neuen Maschinen finden

Zur hohen Genauigkeit kommt die durchdachte Ab-
richtfunktion der Amada-Schleifmaschinen. Dafiir
sorgt die funktionelle CNC-Schleif- und Abrichttech-
nologie TPA/VPA zum Profilieren der Schleifschei-
be, denn sie eignet sich ideal fiir die verwendeten
Korundscheiben. Die schwenkbare Einheit ist dafir
direkt auf dem Maschinentisch montiert. Sie ist mit
Gegenlagerung mechanisch sehr stabil und dabei
kompakt und leicht ausgefiihrt und ermdoglicht sehr
hohe Profilgenauigkeiten. Eine separate, sehr schnell
arbeitende Abrichteinheit fiir das Vorprofilieren =
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schont das Abrichtrad fiir das Fertig-
profilieren. Dass die Amada-Schleif-
maschinen nach der Integration in den
Fertigungsprozess von den Bedienern
so schnell akzeptiert werden, liegt an
der intuitiven Bedienbarkeit und dem
schnellen Verstehen nach kurzer Einar-
beitungszeit. ,Unsere Bediener finden
stets einen schnellen und guten Zugang
zu den Funktionen der Maschinen”, be-
statigt Hildebrand. So kann im Einricht-
betrieb der CNC-Steuerung schnell und
einfach iiber das Werkstiick verfahren
werden, um {iiber die Teach-in-Einga-
be die Schalt- und Umkehrpunkte per
Tastendruck in die Steuerung zu iber-
nehmen und Riistzeiten zu senken. Die
bedienerfreundliche = CNC-Steuerung
erlaubt eine breite Palette an Bearbei-
tungen, inkl. einer in zwei Bahnen inte-
grierten Bahnschleiftechnologie.

Der Mensch schafft die Genauigkeit

Regelrecht begeistert sind alle auch
von den drei Handradern, mit denen
sich die Maschinen manuell bedie-
nen lassen. Damit sind Vorschiibe von
0,0001 bis 0,04 mm je Grad moglich.
Fir konventionelles Schleifen, wie es
beispielsweise bei Nacharbeiten in der
Realitat immer wieder vorkommt, kon-
nen die Maschinen schnell Ergebnisse
liefern, ohne dass erst ein Programm
geschrieben werden muss. Und Mayer
kennt noch einen weiteren Aspekt der
bewadhrten Einstellmoglichkeit: ,Die
Handrédder erleichtern den Zugang zur
Maschine. Sie nehmen dem Bediener

die Hemmungen und lassen ihn schnell
in die sichere Bedienung und Bearbei-
tung hineinfinden.” ,Denn das Hun-
dertstel macht die Maschine, den Mi-
krometer macht der Mensch”, erganzt
Hildebrand.

So hat Amada es geschafft, eine japani-
sche Grundmaschine mit europaischer
Abrichttechnologie und Software zu
einem leistungsfihigen Produktions-
mittel zu formen. GroRes Vertrauen hat
der Hersteller gezeigt, als man Blum
die offene Schnittstelle zur Software
mitgegeben hat. ,Das kam bei unseren
Leuten sehr gut an”, beteuert Gorbach.
Und Ben Scherr meint abschlieBend:

Anwender

Die 1952 gegrindete Julius Blum GmbH
ist ein weltweit tatiges, familiengeflhrtes
Unternehmen, das auf die Herstellung von
Mobelfunktionsbeschlagen spezialisiert ist.
Die Hauptproduktgruppen sind Klappen-,
Scharnier-, Box- und Fiihrungssysteme fur
Mobel mit dem Schwerpunkt auf Kichen.
Die Produkte gehen weltweit in Uber 100
Lander an Mdbelhersteller, Mdbelhandler
und Servicekrafte sowie an Endkunden.
Mit knapp 6.000 Mitarbeitenden in 27

Tochterunternehmen und 10 Produktionsstandorten hat Blum zuletzt rund 1,3 Mrd.
Euro Umsatz erzielt. RegelmaBige, groBe Investitionen und eine hohe Auszubilden-
denquote sichern dem Traditionsunternehmen in Vorarlberg seine Zukunftsfahigkeit.

Julius Blum GmbH

IndustriestraBe 1-3, A-6973 Héchst, Tel. +43 5578-705-0

www.blum.com
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Blum fertigt heute auf der Amada Teile,
die friher nicht durch Schleifen
herzustellen waren.

,Das zeigt, wie ernst wir es damit mei-
nen, fiir Blum ein leistungsfahiger Part-
ner zu sein.”

Dies haben die Blum-Leute auch jiingst
erlebt, als sie von Scherr zu einem Be-
such des Produktionswerks nach Japan
eingeladen wurden. Nach der ausgiebi-
gen Besichtigung der Amada Produk-
tion in Tokyo waren die Besucher be-
eindruckt von der Strukturiertheit und
Nachhaltigkeit, mit der Amada seine
Produkte entwickelt und fertigt. ,In Ge-
sprachen mit Verantwortlichen vor Ort
konnten wir uns einen guten Eindruck
verschaffen. Man spiirt, dass mit je-
dem Projekt etwas aufgebaut wird, was
lange Bestand haben soll”, fasst Hilde-
brand die Eindriicke zusammen. Des
Weiteren erhielten die Besucher einen
guten Eindruck von Land und Leuten
und entwickelten dadurch viel Ver-
standnis fiir die japanische Mentalitat
und Kultur. Auf beiden Seiten betrach-
ten dies alle Beteiligten als eine gute
Grundlage fiir eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit.

TECNO.team GmbH

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

Das Kunststoff-Energierohr RX von igus trotzt erfolgreich Spanen im harten
Einsatz. Dies ergaben Tests (iber einen definierten Zeitraum von 100.000
Doppelhiiben unter gleichmaBiger Zufuhr von Metallspanen unterschiedlichster
GroBe. Vergleiche zeigen: Aussagen iiber die Spanedichtigkeit von
Energierohren kdnnen nur auf der Basis von Tests getroffen werden, welche
die realen Einsatzbedingungen simulieren.

Wenn es um den Schutz bewegter
Leitungen im Arbeitsraum von Dreh-,
Fras- und Sdgemaschinen geht, miissen
Energieketten nach innen spanedicht
sein und gleichzeitig die Leitungen
abriebarm fithren. Das neueste Ener-
gierohr RX von igus bietet jetzt umfas-
senden Schutz gegeniiber Spanen jeder
GroRe.

Realitatsnahe Simulation

igus hat ein standardisiertes Testver-
fahren entwickelt, bei dem die Ener-
gierohre bei 100.000 Doppelhiiben
bewegt werden. Gleichzeitig wird eine
festgelegte Masse an Stahlspanen un-

terschiedlichster GroRe immer wieder
auf das Energierohr geschiittet. Nach
Ablauf der Zyklen wird untersucht, wie
viel Gramm Spane in den Innenraum
gelangen konnten. Dabei stellte sich
heraus, dass nach 100.000 Doppelhii-
ben unter Zufuhr von 1.000 g Metall-
spanen nur 0,23 g Spane im RX-Rohr
lagen, das entspricht 0,023 %. Ver-
gleichstests mit Energieketten anderer
Hersteller weisen ein vielfach hoheres
Spanevolumen im Rohrinneren nach.
Grund fir das beste Abschneiden des
RX-Rohrs ist sein abgerundetes Profil.
An der glatten, gewdlbten Aullenkon-
tur fallen Spane bei Beriithrung mit der
Oberflache einfach ab. AuRerdem priift
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Kunststoff-Energierohr RX von igus: An der
glatten, gewdlbten AuBenkontur fallen Spéne
bei Berihrung mit der Oberflache ab.

igus, ob sich Spane in dem Anschlags-
system des Energierohrs absetzen: Das
RX-Rohr bietet auch hier durch beson-
ders glatte Konturen und enge Ferti-
gungstoleranzen besten Schutz — beim
Test gelangten keinerlei Spane zwi-
schen die Anschlage.

igus® polymer Innovation GmbH

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

drehen - sagen - frasen

HAUSMESSE 1M MASCHINENZENTRUM LINZ
SCHwerpunkt: Zerspanung

Entdecken Sie optimale Lésungen fiir lhre Anforderungen in der zerspanenden Metallbearbeitung:

e KASTO Sége und Ségeanlagen, Automatiklager MESSETERMIN:

¢ KUNZMANN Universal Fras- und Bohrmaschinen Do., 07. und Fr., 08. November 2013
* WEILER Zyklen - und Préazisionsdrehmaschinen jeweils von 09:00 - 19:00 Uhr

* SPINNER CNC - Drehmaschinen und Bearbeitungszentren

* PX Dreh- und Frasmaschinen - konventionell

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

%@ A-4021 Linz, SchachermayerstraBe 2, Tel. 0732/6599-1418, Fax 0732/6599-901418

schachermayer E-Mail: maschinenmetall@schachermayer.at, www.schachermayer.at

wWww.zerspanungstechnik.com 37
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Mit Retrofits von Fastems immer ,,up to date“:

Die Gunst der Stunde nutzen

Mit dem Lifetime-Care-Konzept bietet Fastems seinen Kunden umfangreiche Servicedienstleistungen an, die
sich iiber die gesamte Lebenszeit der bereits installierten und noch zu installierenden Systeme erstrecken.
Ein wesentlicher Bestandteil dieses Angebots sind Retrofits, mit denen sich die Systeme von Fastems auf
den neuesten Stand der Technik bringen lassen. Die FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH ergriff im Jahr
2011, im Zuge der Modernisierung ihres Maschinenparks, die Chance fiir umfangreiche Retrofits an einem

mittlerweile iiber 12 Jahre alten Multi-Level-System (MLS).

,Die weltweit agierende Haas Gruppe ist aus der Produktion von Waf-
felmaschinen entstanden, wobei sich der Konzern in eine Non-Food-
und Food-Division gliedert. Die Food-Division, zu der auch wir ge-
horen, gliedert sich in die Geschaftsbereiche Mischen, Keksanlagen,
Convenience-Food-Anlagen und Waffelanlagen”, erklart DI Giinter
Muhr, Geschéftsfithrer der FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH,
mit Sitz Leobendorf in der Ndhe von Wien.

Jede zweite Waffel kommt aus einer Haas-Anlage

Nach Einschatzung von Glinter Muhr sind weltweit mehr als Uber
1.000 Waffelanlagen in Betrieb: ,,Somit kommt im Durchschnitt jede
zweite Waffel aus einer unserer Anlagen.” FHW fertigt ihre Anlagen
mit Ausnahme einiger Mischanlagen, in denen Zutaten fiir verschie-
denste Produkte gemischt werden, gemiR Kundenauftrag — von einer
,Einsteigerversion” mit einer Lange von rund 20 m bis hin zu hoch
automatisierten Losungen, die sich iiber eine Gesamtlange von tber
120 m erstrecken konnen. >

X-technik

1 Das MLS-LD wurde im Jahr 2012 von Fas-
tems um zwolf weitere Platze fir Maschi-
nenpaletten (Anm.: in Summe nun 60) auf
eine Gesamtlange von rund 23 m erweitert.

2 Die FHW Franz Haas Waffelmaschinen
GmbH modernisierte im Jahr 2011 ihren
Maschinenpark und ergriff die Chance fir
umfangreiche Retrofits an einem mittlerweile
Uber 12 Jahre alten Multi-Level-System
(MLS).

3 Das Flexible Fertigungssystem von Fas-
tems versorgt drei Horizontalbearbeitungs-
zentren vom Typ Heller H 4000 rund um die
Uhr mit Auftragen.

4 Fastems modifizierte den Logistikbereich
des FFS und versetzte die Ladestationen,
um ein effizienteres Riisten sowie eine gute
Einsehbarkeit des Gesamtsystems durch
das Bedienpersonal sicherzustellen.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013






B AUTOMATISIERUNG

LosgrdBe 1 bis 500

,Unsere Produktion besteht daher aus
einer klassischen Einzelteilfertigung mit
Durchlaufzeiten zwischen sechs und acht
Monaten pro Anlage. Immerhin beste-
hen allein die groRen Waffellinien aus bis
zu 10.000 verschiedenen Einzelteilen. Da
unsere Losungen in der Regel bis zu 30
Jahre im Feld laufen, halten wir fiir diesen
Zeitraum zudem Ersatzteile vor. Pro Monat
bearbeiten wir ca. 4.500 Fertigungsauftra-
ge, wobei sich die LosgroRen auf dem MLS
von Fastems zwischen 1 und 500 bewe-
gen”, berichtet Giinter Muhr.

Hohe Auslastung binnen kiirzester Zeit

Das MLS-LD (Light-Duty) von Fastems mit
einer Tragkraft bis 700 kg pro Maschinen-
palette wurde im Jahr 1999 zusammen mit
zwei Mitsui Seiki vom Typ HU-50A ange-
schafft und bot zunichst auf drei Ebenen
Platz fiir insgesamt 30 Paletten in den
Dimensionen 500 x 500 mm. Zu den in-
tegralen Bestandteilen des Flexiblen Fer-
tigungssystems (FFS) gehorten auflerdem
zwei Riistplatze, eine kippbare Ladestation
sowie eine geschlossene Ladestation mit
zwei Schwenktiiren. , Wir haben binnen
kiirzester Zeit die Erfahrung gemacht, dass
die beiden BAZ im Zusammenspiel mit
dem MLS von Fastems hoch ausgelastet
waren und entschlossen uns daher — nicht
einmal ein Jahr nach der Installation des
FFS — fiir eine Erweiterung”, erinnert sich
Andreas Dworak, Abteilungsleiter Mecha-
nische Fertigung der FHW.

Erweiterung und Modernisierung

Hierzu wurde im Jahr 2000 nicht nur in
eine weitere Werkzeugmaschine von Mit-
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sui Seiki - ebenfalls eine HU-50A - sondern
auch in 18 zusatzliche Speicherplatze und
eine weitere geschlossene Ladestation in-
vestiert. ,, Mit dieser Konfiguration konnten
wir dann mehr als zehn Jahre eine hochau-
tomatisierte Produktion, u. a. durch haupt-
zeitparalleles Riisten sowie mit mannlosen
Schichten realisieren”, erklart Andreas
Dworak. Knapp sieben Jahre spater erfolg-
te dann seitens FHW eine Erweiterung des
Systems. So wurde der Leitrechner von
Fastems komplett erneuert und mit der
Softwareversion des Manufacturing Ma-
nagement Systems, MMS4, ausgestattet.
Hinzu kam ebenfalls eine kippbare Ladesta-
tion, die eine bis dahin im Einsatz befind-
liche geschlossene Ladestation ersetzte.
Irgendwann stoft aber auch ein solches
FFS an seine Grenzen, sodass eine Mo-
dernisierung des Maschinenparks nahezu
zwingend erforderlich wird. Im Jahr 2011
ersetzte FHW daher die alten Maschinen
durch drei Horizontalbearbeitungszentren
vom Typ Heller H 4000. ,,Steht eine derart
umfangreiche Veranderung in der Produk-
tion an, ist es erforderlich, auch die Peri-
pherie auf den neuesten technischen Stand
zu bringen, um die neuen Maschinen mog-
lichst gut auszulasten”, meint DI Wolfgang
Morawitz, Bereichsleiter Fertigung der
FHW.

Weitere umfassende Retrofits

Das MLS-LD wurde aus diesem Grunde von
Fastems um zwolf weitere Platze fir Ma-
schinenpaletten auf eine Gesamtldnge von
rund 23 m erweitert. Dabei modifizierte der
Systemintegrator auch den Logistikbereich
des FFS und versetzte die Ladestationen,
um ein effizienteres Riisten sowie eine gute
Einsehbarkeit des Gesamtsystems durch
das Bedienpersonal sicherzustellen. ,Dar-

X-technik

Der SWAKT-HC ist das Flaggschiff unter den
Waffelbackéfen von FHW und dient zum voll-
automatischen Backen von groBformatigen
Waffelblattern in der industriellen GroBproduk-
tion. (Bildquelle: FHW, Fotografin: Maria Haas)

iber hinaus sorgte Fastems fiir eine neue
Anbindung der Maschinen und stattete den
Leitrechner mit aktueller Hardware sowie
der neuesten Softwareversion des Manu-
facturing Management Systems, MMS4,
aus, wobei u. a. die Ubergabeparameter
gemall unseren Spezifikationen angepasst
wurden”, erklart Wolfgang Morawitz, der
mit der zigigen Umsetzung der Retrofits
sehr zufrieden ist. Allerdings gibt der Be-
reichsleiter Fertigung im Zusammenhang
mit der Modernisierung des FFS auch zu
bedenken: ,Neue Maschinentypen bedeu-
ten auch immer neue und damit erhebliche
Investitionen in Maschinenpaletten.”

Nullpunktspannsystem als
Alternative zu Maschinenpaletten

Eigentlich hatte FHW daher mit dem Kauf
der BAZ von Heller auch insgesamt 60 neue
Maschinenpaletten anschaffen miissen. Ei-
gentlich — denn bei FHW nutzte man gewis-
sermafen die Gunst der Stunde, um zu den
Themen Abhéngigkeit und Kapitalbindung
iiber eine Alternative nachzudenken. ,,Und

links Mit der Investition in ein
Nullpunktspannsystem hat
FHW sich — neben anderen
Vorteilen die ein solches Sys-
tem mit sich bringt — auch eine
neutrale Schnittstelle zwischen
MLS und Maschinen geschaf-
fen, mit der man zu jederzeit
unabhéngig vom Maschinen-
typ sehr flexibel agieren kann.

rechts V.I.n.r.: Ein ambitionier-
tes Team: Andreas Dworak,
Abteilungsleiter Mechanische
Fertigung, Dipl.-Ing. Glinter
Muhr, Geschéaftsfihrer und DI
Wolfgang Morawitz, Bereichs-
leiter Fertigung der FHW.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



Anwender

www.haas.com

Wir haben binnen
kiirzester Zeit die Erfahrung
gemacht, dass die beiden
BAZ im Zusammenspiel
mit dem MLS von Fastems
hoch ausgelastet waren und
entschlossen uns daher rasch
fiir eine Erweiterung. Mit der
neuen Konfiguration konnen
wir eine hochautomatisierte Produktion, u. a. durch
hauptzeitparalleles Riisten sowie mit mannlosen
Schichten, realisieren.

Andreas Dworak, Abteilungsleiter
Mechanische Fertigung der FHW

diese Alternative hief fiir uns letztendlich ein Nullpunktspann-
system”, berichtet Giinter Muhr und konkretisiert die Griinde
fiir diese Entscheidung: ,,Den groften Vorteil eines solchen Sys-
tems sehen wir in der Unabhangigkeit zum Maschinenhersteller.
Mit dem Nullpunktspannsystem haben wir uns — neben anderen
Vorteilen, die ein solches System mit sich bringt — auch eine
neutrale Schnittstelle zwischen MLS und Maschinen geschaffen,
mit der wir zu jeder Zeit unabhangig vom Maschinentyp sehr
flexibel agieren konnen. Niemand weil bekanntlich genau, was
die Zukunft bringt. Vielleicht werden wir irgendwann eine der
mittlerweile drei Werkzeugmaschinen durch ein BAZ eines an-
deren Herstellers ersetzen. In einem solchen Fall sind wir dann
nicht gezwungen, erneut in Maschinenpaletten zu investieren
und auBerdem in keiner Weise an den Hersteller gebunden.”

Entscheidung nicht bereut

Natiirlich bedeutet auch ein Nullpunktspannsystem erhebliche
Investitionskosten. ,,Aber es rechnet sich, denn immerhin ha-
ben wir mit der Entscheidung fiir ein solches System damals
rund 70.000 Euro bei den Gesamtprojektkosten einsparen kon-
nen”, so Wolfgang Morawitz. ,,Zu guter Letzt haben wir diese
Entscheidung nicht bereut und wiirden sie aus heutiger Sicht
wieder so treffen”, meint auch Andreas Dworak, der mit der

www.zerspanungstechnik.com

Die FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH in Le-
obendorf ist ein Gsterreichischer Familienbetrieb mit
einer Produktpalette von Maschinen und Anlagen
zur Herstellung von Waffeln, Eistliten, Hohlhippen,
Weichwaffeln, Keksen, Crackern und Kuchen bis
hin zu Anlagen fur Convenience Food und bellfteten
Produkten wie Marshmallows. Um sich noch mehr
den spezielen Anforderungen von Waffelprodu-
zenten widmen zu k&nnen, wurde 2012 der frihere
Bereich Waffel zu einem eigensténdigen Unterneh-
men innerhalb der Haas Gruppe. Uber 400 Mitarbei-
ter (Anm.: davon 245 in der Produktion) sind bei der FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH am Hauptsitz
in Leobendorf bei Wien beschéftigt, um jéhrlich bis zu 100 Anlagen auszuliefern. Der Exportanteil betragt
mehr als 98 Prozent. Kunden aus Osterreich sind beispielsweise Manner, Spitz oder Salzburg Schokolade.

‘ Réllchen, Hohlwaffeln und Flachwaffelriegel:

(Bildgquelle: FHW, Fotografin: Maria Haas)

FHW Franz Haas Waffelmaschinen GmbH
Franz-Haas-StraBe, A-2100 Leobendorf, Tel. +43 2262-600

Leistung des aktuellen FFS sehr zufrieden ist: , Der groRe Palet-
tenspeicher im MLS ermdglicht es uns taglich, eine dritte mann-
lose Schicht zu fahren. Und auch am Wochenende konnen wir
mannlos produzieren, in dem wir mit dem FFS komplexere Teile
mit Spindellaufzeiten bis zu 20 Stunden fertigen.”

Fastems GmbH

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

®
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Formen, die Uberraschend viele Varianten bieten.

41



42

go SEEEEREE

un ]
an
i

u BEm EwE
TR L L
an

Sinumerik Integrate for Production:

Mehr Effizienz durch

Mit der Produkt-Suite ,Sinumerik Integrate for Produc-

tion“ bietet Siemens eine Softwareplattform, mit der
sowohl Maschinenhersteller als auch Endkunden ihre

Produktivitét in Produktion und Service steigern kdnnen.

intelligente IT-Integration

Durch die intelligente Integration von IT in Fertigungsanlagen konnen deren Ausbringung erhoht und zugleich Kosten gesenkt
werden. Mit der neuen Produkt-Suite ,,Sinumerik Integrate for Production” bietet Siemens seit Juni 2013 eine Softwareplattform,
mit der sowohl Maschinenhersteller als auch Endkunden ihre Produktivitét in Produktion und Service steigern kénnen.

Siemens baut die vertikale Vernetzung
von Werkzeugmaschinen weiter aus. So
bietet die Produkt-Suite ,Sinumerik Inte-
grate for Production’ sowohl fiir Maschi-
nenhersteller als auch Endkunden Ant-
worten auf Fragen, die unter anderem
die Maschinenverfiigbarkeit und War-
tungsintervalle, die Aktualitdt des Bear-
beitungsprogramms oder den Zugriff auf
weltweit verteilte Maschinen betreffen.
Dartber hinaus werden Anwender beim
Werkzeug- und Programm-Management
sowie bei der Sicherung und dem Ein-
spielen von Maschinendaten unterstiitzt
und erhalten Transparenz hinsichtlich
Energieverbrauch, Material- und Werk-
zeugbestanden der Maschinen.

Ermoglicht wird dies durch Software,
die direkt auf der Werkzeugmaschinen-
steuerung ablduft. Die Maschinen-Cli-
ents werden mit einem zentralen Server

verbunden, welcher unterschiedliche
Applikationen zur Verfugung stellt.
Da die Maschinen nur einmal mit dem
Server verbunden werden miissen und
danach flexibel um neue Funktionen
erweitert werden konnen, profitieren
Anwender von einer einfachen, kosten-
ginstigen Inbetriebnahme und hohen
Zukunftssicherheit.

Hohe Skalierbarkeit

Ein besonderer Vorteil des Ansatzes
liegt zudem in der hohen Skalierbarkeit
des Systems. Da die Clients auch ohne
eine Vernetzung lauffahig sind, lassen
sich viele Funktionen von Sinumerik In-
tegrate bereits an einer nicht vernetzten
Einzelmaschine nutzen. Wenn mehrere
Werkzeugmaschinen zum Einsatz kom-
men und ibergreifende Optimierungen
angestrebt werden, konnen mit der Ver-

X-technik

netzung weitere Funktionen erschlossen
werden. Dartiber hinaus konnen Anwen-
der, die bereits Systeme zur Verwaltung
von Engineering-Daten (PLM-System)
oder Fertigungs-Steuerungssystemen
(MES/ERP) nutzen, auch diese Ebe-
nen anschliefen. Hiermit lasst sich der
Mehrwert des durchgidngigen Siemens
Portfolios — vom Productlifecycle Ma-
nagement (PLM) und Manufacturing
Execution Systemen (MES) bis auf eine
einzelne Sinumerik Steuerung - fiir Pro-
duktivitatssteigerung nutzen.

Siemens AG Osterreich Divisionen
Industry Automation und
Drive Technologies

SiemensstraBe 90, A-1211 Wien
Tel. +43 51707-23099
www.siemens.com

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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Highlights EMO 2013.

vom 16. — 21. September in Hannover,
Eingang Nord, Halle 2

CELOS

PINDIE 9 Communication with the drive established
- ZRINDL £
: DETECTION: On power-up

MESSAGE: The signal sent by the CNC through the

MACHINE

i

AapiD SopnpLE

il BATCH

REMAINING TIME

CELOS e  CELOS

CELOS - Von der Idee zum fertigen Produkt

15 Maschinen im neuen Design

18 Weltpremieren

95 High-Tech-Exponate

www.dmgmoriseiki.com m M””l SEIKI




DMG MORI SEIKI Highlights EMO 2013

CEL()S - Von der Idee

zum fertigen Produkt.

CELOS von DMG MORI SEIKI ermdoglicht eine durch-
gangige Verwaltung, Dokumentation und Visualisierung
von Auftrags-, Prozess- und Maschinendaten. CELOS ist
offen fur APP-Erweiterungen und kompatibel zu bestehen-

den Infrastrukturen und Programmen lhres Unternehmens.

CELOS mit 21,5" ERGOline®

und MITSUBISHI

Die Highlights von CELOS im Uberblick:

KOMPATIBEL

Kompatibel zu PPS-
und ERP-Systemen.
Vernetzbar mit CAD /
CAM-Produkten.
Offen fur zukunfts-
weisende CELOS
APP-Erweiterungen.

CELOS A P

EINHEITLICH
Einheitliche Ober-
flache fur alle neuen
High-Tech-Maschi-
nen von DMG und
MORI SEIKI.

DURCHGANGIG

Durchgangige Verwal-
tung, Dokumentation
und Visualisierung
von Auftrags-, Prozess-
und Maschinendaten.

ERGCENS"

13129

1190h

CELOS mit 21,5" ERGOline®
und SIEMENS

Verfiigbare APPS zur EMO:

Job Manager
Systematisches Planen,
verwalten und vorbe-
reiten von Auftragen.

=

Job Assistant
Auftrage definieren
und abarbeiten.

B
CAD-CAM-View
Werkstucke visuali-

sieren und Programm-
daten optimieren.

e ——
Tech Calculator
Technologiedaten,

MaRe und Werte
berechnen.

a

Documents
Digitale Bibliothek
mit Volltextsuche.

0

Organizer
Kalender und
Notizfunktionen.
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21,5

ERGOline® Control mit
Multi-Touch-Bildschirm

A T

00:03:24 13/29 025148

]

11:00h 16:32h

Stufenlose Verstellmoglichkeit
von Bildschirm und Tastatur

SMARTkey®:
Personalisierte Autorisierung des
Bedieners. Individuell ange-
passte Zugriffsrechte auf die
Steuerung und die Maschine
NEU // Mit internem USB-Speicher

Anzeige der Zugangsberechtigung

Button fiir schnelle Eingabebestatigung

-
Maschinenauslieferung mit CELOS ab dem 2. Quartal 2014
= B === ———— = —————9 ———
2 o8 e 3
& . : 4 i
—— Ee———— ———Y o i
Netservice Machine Check Energy Saving Settings Status Monitor Control
Qualifizierter Support Kontrollierte Wartung  Automatisiertes Individualisierung Maschinenstatus in Maschinen-Steuerung
durch internet- und Instandhaltung Energie-Management. und Personalisierung. Echtzeit. mit Touch-Bedienung.

gestitzte Ferndiagnose. der Maschine.



DMG MORI SEIKI Highlights EMO 2013

15 Maschinen im neuen
DMG MORI SEIKI Design,
live auf der EMO 2013.

CEL0OS

von DMG MORI SEIKI

S e

NLX 2500 SY

NLX2500SY
(WHITE VERSION)

BLACK & WHITE
|

Neben allen technischen Ausstattungsmerkmalen kénnen Sie zukiinftig bei
DMG und MORI SEIKI zwischen 2 Maschinendesigns ohne Aufpreis auswdhlen.

NLX 25008SY lieferbar ab 2. Quartal 2014
mit CELOS von DMG MORI SEIKI mit 21,5" ERGOline® und MITSUBISHI.



DMU 80 P duoBLOCK®
(BLACK VERSION)

——

R S g
DMU 80 p duoBLOCKe COrTn)

CELOS

von DMG MORI SEIKI

VERBESSERTE FUNKTIONALITAT

LONGLIFE-OBERFLACHEN

ANWENDERFREUNDLICH

Maximale Sicht in den Arbeitsraum
zur besseren Uberwachung des
Fertigungsprozesses. Verbesserte
Funktionalitat: z.B. Demontage der
Sicherheitsscheiben von auen.

Premiumbereich in Feinstruktur,
dadurch hohere Kratzfestigkeit
und Schutz vor Beschadigungen.

CELOS von DMG MORI SEIKI:
ERGOline® Control mit 21,5"
Multi-Touch-Bildschirm und
einheitlicher Oberflache.

DMU 80 P duoBLOCK? lieferbar ab Januar 2014: 19" ERGOline® mit HEIDENHAIN TNC 640,
ab April 2014: 19" ERGOline® mit Operate 4.5 und SIEMENS 840D solutionline,
ab 2. Quartal 2014: CELOS von DMG MORI SEIKI mit 21,5" ERGOline® und SIEMENS.



DMG MORI SEIKI Highlights EMO 2013

Auf unserem Messestand 18 WELT-

PREMIEREN
erwarten Sie 18 Welt-

premieren und insgesamt

95 High-Tech-Exponate. X S000ME 11350 (e i CELOS)

NLX 4000Y / 1500 (auch mit CELOS)

DREH-TECHNOLOGIE

NLX

CTX
NLX 3000MC/1250 CTX beta 2000 TC
HIGHLIGHTS NLX 3000MC/1250
DMG MORI SEIKI Weltpremiere crv

CTV 315 linear

‘ + Integriertes KiihImittelsystem
im Maschinenbett fiir hohe SPRINT
thermische Stabilitat.

Hochleistungsdrehen fir hochste Stabilitat
und Prazision, BMT®-Technologie fiir heraus-
ragende Frasleistung.

SPRINT 65

+ Hochleistungsdrehen durch

= i ECOLINE
Flachfihrungen in allen Achsen.

CTX 450 ecoline

+ Mit BMT®-Technologie (Revolver CTX 650 ecoline

SEaep mit integriertem Antriebsmotor),

06 i : !
e Frasleistung ist vergleichbar zu Bear-
beitungszentren. WERKZEUGVOREINSTELLGERAT
+ Bearbeitungen von langen UNO 20140

Werkstiicken bis 1.250 mm.

MNLX 3000 M&

= uh

" CELDS

von DMG MORI SEIKI

NLX 3000MC lieferbar ab 2. Quartal 2014
mit CELOS von DMG MORI SEIKI mit 21,5" ERGOline® und MITSUBISHI.



DMC 650 V
Live auf der EMO 2013. DMG MORI SEIKI Weltpremiere

Das neue Vertikalbearbeitungszentrum mit einzigartigem
Maschinenkonzept — mehr Leistung, hohere Flexibilitat.

FRAS-TECHNOLOGIE

DMC V

DMC 650 V (auch mit CELOS)
HIGHLIGHTS DMC 650 V

DMF

DMF 600 linear + Leistungsstarke Ausstattung + Werkstiickgewicht bis 800 kg
its i - Basis- 5 S e

HSsC bereits im Standard - Basis + 30% hhere Genauigkeit

spindel mit 14.000 min™ /121 Nm, > :
HSC 30 linear (auch mit CELOS) St B durch Kihlung der Antriebe und

HSC 70 linear (auch mit CELOS) Fuhrungen

. + SK50 Spindel* mit 303 Nm
180L * optional
+ Werkzeugmagazine mit bis

zu 120 Platzen*

i80L

ULTRASONIC

ULTRASONIC 30 linear

DMU MONOBLOCK® CEL[]S

DMC 85 FD monoBLOCK® von DMG MORI SEIKI

o
‘\"

DMU duoBLOCK®

DMU 80 P duoBLOCK® [
(auch mit CELOS)

DIXI

DIXI 270

DMC 650 V lieferbar ab November 2013: 19" ERGOline® mit Operate 4.5 und SIEMENS 840D s.olution'line,' i
ab November 2013: 19" ERGOline® mit HEIDENHAIN TNC 640,
ab 2. Quartal 2014: CELOS von DMG MORI SEIKI mit 21,5" ERGOline® und SIEMENS.
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DMG MORI SEIKI

Besuchen Sie uns
auf der EMO 2013.

D6007_0813AT

Vom 16. — 21. September BEFNUNGSZEITEN
in Hannover, Eingang Nord, Halle 2 Montag — Samstag von 09:00 — 18:00 Uhr
Zur EMO 2013 in Hannover, die vom Montag den 16. bis Highlights auf der EMO in Hannover:

Samstag den 21. September ihre Tore 6ffnet, laden wir Sie sehr

herzlich auf den DMG MORI SEIKI-Messestand in Halle 2 ein. CELOS - Von der Idee zum fertigen Produkt

Wir stellen Ihnen erstmals CELOS von DMG MORI SEIKI vor. 15 Maschinen im neuen Design

Wir prasentieren lhnen 15 Maschinen im neuen, gemein- 18 Weltpremieren
samen Design und insgesamt 18 Weltpremieren. Auf unserem
Messestand erwarten Sie 95 High-Tech-Exponate.

95 High-Tech-Exponate

Besuchen Sie uns in Halle 2 und entdecken Sie Zukunfts-
technologien live auf dem DMG MORI SEIKI-Messestand.

Wir freuen uns auf lhren Besuch!

WIR SENDEN IHNEN GERNE UNSERE EMO-SERVICENUMMER

EINE EINTRITTSKARTE ZU! Sie haben Fragen? Unsere Ansprechpartner

Bitte kontaktieren Sie Ihre stehen lhnen unter Tel +49 (0) 52 05/ 74-40 30 m M””I s[l”l
lokale Vertriebsgesellschaft.  oder emo@dmgmoriseiki.com gerne zur Verfiigung.

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




Unférmige Werkstiicke zerspanen:

Im Grenzbereich operieren

Bulky parts — groBe, sperrige, unformige Werkstiicke — mit den
unterschiedlichsten Zerspanungsoperationen bereiten den CNC-
Maschinenherstellern oftmals Kopfschmerzen bei der Auslegung der richtigen

Bearbeitungsvariante. Kommt dann noch

eine allseitige Bearbeitung mit

geringer Takizeit hinzu, wird es besonders schwer — Suhner bietet hier ein

komplettes, abgerundetes Programm an.

Bearbeitungseinheiten sind Einzel-Mo-
dule, die praktisch aus jeder Richtung
arbeiten und um das Werkstiick herum
positioniert werden konnen. Meist konnen
samtliche Operationen in einem einzigen
Takt eingebracht werden und reduzieren
damit die Bearbeitungszeiten auf ein Mi-
nimum. Die Taktzeit ist faktisch unabhan-
gig von der Anzahl der Operationen und
der GrofRe des Bauteils.

Mit den unterschiedlichen Vorschub- und
Bearbeitungssystemen des von Suhner an-

gebotenen kompletten Programms (Pneu-
matik, Hydraulik, CNC) als Pinolen- und
Schlitteneinheit konnen unter Einsatz mo-
dernsterZerspanungswerkzeugealleGenau-
igkeitsanforderungen abgedeckt werden.

Mit VHM-Werkzeugen lassen sich in Alu-
minium Schnittgeschwindigkeiten von
iber 300 m/min, bei Vorschubgeschwin-
digkeiten von iiber 0,5 mm/U, fahren.
Somit werden kurze Taktzeiten bei hohen
Werkzeugstandzeiten erreicht. Mit der
dargestellten Sondermaschine werden

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile

HEINRICH KIPP WERK

Mit der dargestellten Sondermaschine
werden Faserverbundbauteile fur die
Automobilindustrie hergestellt. 33 Spindeln
fuhren zeitgleich innerhalb weniger als

2,5 Sekunden 33 Bohroperationen aus.

Faserverbundbauteile fiir die Automobil-
industrie hergestellt. 33 Spindeln fithren
zeitgleich innerhalb weniger als 2,5 Se-
kunden 33 Bohroperationen aus — d. h., je
nach Bohrdurchmesser arbeiten die ein-
zelnen Bearbeitungseinheiten mit Dreh-
zahlen von bis zu 12.000 min™.

Suhner SU-matic HandelsgmbH

Walkiirengasse 11/1, A-1150 Wien
Tel. +43 1-5871614
www.suhner.at

NEU:

KIPP 5-Achs-Modulsystem: UNIlock

- Fertigung in einer Aufspannung
- Bearbeitung komplexer Werkstlicke

- Modularer Aufbau
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www.kipp.com



INTERVIEW

Interview mit Alexander Broetz, Director WIDIA EMEA

Extreme Challenges.
Extreme Results

... unter diesem Motto steht der Messeauftritt von WIDIA zur EMO 2013. Im Vorfeld
sprachen wir mit Alexander Broetz, Director WIDIA EMEA, nicht nur tiber die
weltweite Leitmesse fiir Fertigungstechnik, definiert auch klar die Ziele und Méarkte
und geht auf die globale Vertriebsstruktur des Traditionsunternehmens ein.

Sie sind Director WIDIA EMEA.
Was umfasst Ihr Aufgabengebiet?

Wir sind eine Vertriebsorganisation, die
ihr Geschaft mit einer klaren Marken-
Vertriebskanal-Strategie ausschlieRlich
iiber den indirekten Vertriebskanal,
d. h. iber den Werkzeugfachhandel,
vorantreibt. Meine priméire Aufgabe ist
es, WIDIA™ in Europa zu einer der Top-
Marken fiir Zerspanungswerkzeuge im
Handel zu entwickeln und WIDIA™ zum
Partner erster Wahl fiir den Werkzeug-
fachhandel zu machen. Fir den Aus-
bau des Geschéaftes werden wir sowohl
die geographische Marktabdeckung als
auch die Marktdurchdringung unserer
Zielkundensegmente mit leistungsfa-
higen Vertriebspartnern verbessern
und nachhaltig gestalten. Dafiir sind
wir regional organisiert. Ich fiihre ein
Team von Verkaufsleitern, die mit talen-
tierten Channel Partner Managern und
Anwendungstechnikern lokal unsere
Vertriebspartner unterstitzen. Selbst-
verstandlich verstehe ich mich auch als
Markenbotschafter des Markenportfo-
lios von WIDIA™ und bin begeistert von
den Moglichkeiten, die dieses uns und
unseren Vertriebspartnern bietet und
welche Unterstiitzung wir dabei von un-
serem Mutterkonzern bekommen.

Wie sehen Sie die aktuelle
Entwicklung in der Zerspanung?

Die Trends sind vermehrt energie- bzw.
kostengetrieben, was sich in den Werk-

stiickwerkstoffen und in den Bearbei-
tungsprozessen niederschlagt. Zerspa-
nungswerkzeuge spielen dabei immer
noch eine Schliisselrolle, sei es mit
High-Performance bei speziellen An-
wendungen oder auch hinsichtlich Fle-
xibilitat bzw. Variabilitat bei der Bear-
beitung verschiedener Werkstoffe. Der
Markt erwartet in verstarktem MaRe die
Fahigkeit, Gesamtlosungen anzubieten
und einen Kompetenztransfer vom Lie-
feranten angesichts des zunehmenden
Mangels an Fachkraften.

Wie konnen Hochlohnlander
wie D/A/CH in Zukunft bestehen?

Der Begriff ,Hochlohnland” stimmt ja in
vielen Fallen fiir diese Region gar nicht
mehr. In der industriellen Produktion je-
doch werden diese Lander durch Inno-
vation, Produktivitdt und Nachhaltigkeit
Kostennachteile, die durch vermehrten
Lohn- und Energieaufwand entstehen,
auch in Zukunft ausgleichen, um wett-
bewerbsfahig bleiben zu konnen. Wir
verstehen uns als Partner dabei und ge-
hen diesen Weg mit unseren Kunden,
zumal die Kosten eines Werkzeugs we-
nig Einfluss auf die Herstellungskosten
des Endprodukts haben, aber das Werk-

« WIDIA™ wird sich in Europa

zu einer der Top-Marken fiir
Zerspanungswerkzeuge im
Handel entwickeln.

X-technik

Alexander Broetz
Director WIDIA EMEA

Zerspanungswerkzeuge
haben wenig Einfluss auf
die Herstellungskosten des
Endprodukts, aber einen hohen
Einfluss auf die Produktivitat.

zeug selbst einen hohen Einfluss auf die
Produktivitat.

Wo genau ist dabei
der Platz von WIDIA?

WIDIA bietet mit einem Komplettport-
folio an Standardprodukten sowie Va-
rianten davon so gut wie jeder Heraus-
forderung die Stirn. Wir fokussieren
uns vornehmlich auf die Segmente des
Allgemeinen Maschinenbaus, auf die
Zulieferer der Automobil-, Luftfahrtin-
dustrie und des Energiesektors - mit
High-Performance-Produkten und mit
Produkten fiir einen variablen, univer-
sellen Einsatz. Die Kunden unserer Ver-
triebspartner geniefen dabei die Vortei-
le der starkeren lokalen Betreuung und
weitere Beschaffungsmoglichkeiten aus
einer Hand.

Dienstleistungen wie
Werkzeugauslegungen bzw.

-tests werden fiir die Kunden immer
wichtiger. Kann man das auch

mit der WIDIA-Vertriebsstruktur
gewabhrleisten?

Das sehen wir genauso. Der Kompe-
tenzbedarf bei den Kunden und damit

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



Die Modellreihe M200™ bietet im Werkzeug- und Formen-
bau, im Energiesektor wie auch in der Luft- und Raumfahrt-
industrie hochste Leistung und Produktivitat.

bei unseren Vertriebspartnern ist wei-
ter steigend. In dieser Herausforderung
liegt eine enorme Chance, uns im zu-
nehmenden Wettbewerb zu differenzie-
ren. WIDIA™-Vertriebspartner werden
von uns zertifiziert, d. h. sie miissen An-
forderungen an technische Kompetenz

erfiillen und ihre Mitarbeiter weiterent-
wickeln. Wir begleiten sie dabei standig
mit einer Vielfalt an Schulungs- und
Trainingsmoglichkeiten — vom Grund-
kurs in der Zerspanung bis hin zu Tech-
nikforen. Hier konnen wir unsere Star-
ken als Konzern besonders gut nutzen.

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Wird der indirekte Vertrieb iiber
autorisierte Partner auch in Zukunft
so bleiben?

Wie gesagt, wir haben eine klare Mar-
ken-Vertriebskanalstrategie, deren Kern
es ist, WIDIA-Produkte ausschlieR- =>

E[M]CONOMY
bedeutet:

EIMGO group

Designed for your profit

Maximum Return on Investment.
VT 160 DUOZELLE

B Zweiseitenbearbeitung mit flexibler Automation

H Op: 10 / Op: 20 oder Fertigung von Teil A / Teil B zur Bearbeitung
gleicher oder unterschiedlicher Werkstucke

B Einsatz als Einzelmaschine oder Fertigungskonzept

B Roh- und Fertigteilspeicher sind integrierter Bestandteil der Maschine

B Geeignet fur wechselnde Teileproduktion und Serienproduktion

B Je Maschine 12 Werkzeuge, Y-Achse,
angetriebene Werkzeuge und Werkstiickmessen
B Bearbeitungszeiten beider Spindeln
kénnen verschieden sein
B Erweiterung der Automation durch
einfachste Handhabung méglich

ARy
EMO

Hannover
16-21-9-2013
Halle 26, F 09

Mehr Informationen unter: +43 6245 891-0 oder www.emco-world.com




B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

lich iiber den Werkzeugfachhandel zu
vertreiben. Wir haben uns das gut iiber-
legt und der Erfolg gibt uns recht. Wir
planen und investieren langfristig, agie-
ren nachhaltig. Das ist unsere Verpflich-
tung uns selbst gegeniiber und unseren
Vertriebspartnern, die ihre Zukunft mit
WIDIA™ gestalten wollen.

Was erwartet uns auf
der diesjahrigen EMO von WIDIA?

Selbstverstandlich ein Auftritt der zu uns
passt und unsere Vision, Mission und
Werte klar vermittelt. EXTREME CHAL-
LENGES. EXTREME RESULTS - unter
diesem Motto steht das Komplettportfo-
lio von WIDIA bei der EMO 2013. Das
gilt naturlich auch fiir unsere neusten
Produkte aus der Vari-Familie — ein kom-
plettes Portfolio an Hartmetallfrdsern,
-bohrern, und Gewindewerkzeugen, das
wir erstmalig in seiner Ganze vorstel-
len werden. Ein besonderes Highlight
wird die Premiere unserer Produktlinie
WIDIA™ VariTap™ als Teil des neu-
en umfangreichen metrischen WIDIA-
GTD™ Gewindebohrer-Programms sein.
Der WIDIA™ VariTap™ ist ein High-Per-
formance-Gewindebohrer, der sehr viel-
seitig in unterschiedlichen Materialien
eingesetzt werden kann. Damit werden
wir zwar ein neuer Marktteilnehmer auf
dem europaischen Markt — Gewindeboh-
rer fertigen und vertreiben wir im nord-
amerikanischen Markt jedoch schon seit
140 Jahren sehr erfolgreich.

Unser Motto werden wir auch noch auf
eine andere, sehr augenfillige Art und
Weise auf dem Messestand visualisie-
ren. Lassen Sie sich iiberraschen!

Was erwarten Sie sich von der EMO?

Wir und natiirlich unsere Vertriebspart-
ner freuen uns auf viele neugierige Be-
sucher auf unserem Messestand und
damit die vielen Moglichkeiten, die
,neue” WIDIA™ und die neuen Produk-
te verstarkt vorzustellen und vor allem
direktes Feedback von den Endkunden

Unser Motto werden wir
auch noch auf eine andere, sehr
augenfillige Art und Weise auf
dem Messestand visualisieren.

Lassen Sie sich iiberraschen!

/)
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Mit dem Victory™ ISO Drehwendeplatten-Programm hat WIDIA ein
komplett neues, sehr leistungsstarkes Produktprogramm.

hinsichtlich ihrer Bediirfnisse und ihrer
Erfahrungen mit uns zu bekommen.

Was ist in den ndchsten Jahren noch
an Werkzeuglosungen zu erwarten

bzw. an welchen Werkzeugprojekten
der Zukunft wird bereits gearbeitet?

Sicherlich ist hier vieles in der Pipe-
line. Wir arbeiten an einer weiteren
Komplettierung des Produktportfolios,
fortlaufenden Upgrades und auch an
Neuentwicklungen, iber die wir aus
verstandlichen Griinden im Detail noch
nicht sprechen wollen. Wir haben in
den letzten zwei Jahren so viele neue
Produkte entwickelt und in den Markt
eingefithrt, wie noch zu keiner Zeit.
Mit dem WIDIA Victory™ ISO Dreh-
wendeplatten-Programm haben wir ein
komplett neues, sehr leistungsstarkes
Produktprogramm, das héchste Anspri-

X-technik

che erfiillt. Im Bereich ,,Wendeplatten-
Fraswerkzeuge” bringen wir fortlaufend
neue Produkte und auch im Bohren ar-
beiten wir an Neuerungen. Mit uns darf
auch weiterhin gerechnet werden, was
Innovationen, kontinuierliche Verbes-
serungen und Programmerganzungen
angeht.

Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels
+43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at

WIDIA GmbH

Minchener StraBe 125-127
D-45145 Essen

Tel. +49 201-725-0
www.widia.de
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Erfindergeist und Sinn fr innovative Technologien
haben bei uns Schwaben eine lange Tradition

Gottlieb Daimler
Erfinder Unternehmer Schwabe

Partner in Osterreich:

L) TECNO.team

Partner in Precision

TECNOteam GmbH
Industriestrasse 7
A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 2252 890029
Mail. info@tecnoteam.at

Auch ein Schwabe: matec-50 P

Portalmaschine mit 2-Achs-CNC-Schwenkkopf fir die 5-Seiten-
bearbeitung, groBe Z-Achse, Portalbalkenverstellung, W-Achse

Bearbeitet Teile u.a. fir die Branchen Werkzeug- und Formenbau,
Energietechnik, Elektro- und Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt

Mehr zu unseren Maschinenbaureihen unter www.matec.de

matec

MASCHINENBAU

CNC-Bearbeitungszentren
Fras-Drehzentren
Portalmaschinen
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Die Zeit ist reif:

Trochoides Frisen

Mit dem trochoiden Fréasen lassen sich in vielen Anwendungen gegeniiber dem konventionellen Friasen
deutliche Verbesserungen in puncto Werkzeugkosten, Aufspannung, Bearbeitungszeiten und Belastung der
Maschinenkomponenten erreichen — das zeigen die Ergebnisse bei Mapal-Frastests: Frasverfahren + trochoider
Fraser + HTC-Spannfutter = deutliche Leistungssteigerungen.

Schon ein Vergleich der in einem Fras-
versuch von Mapal ermittelten Schnitt-
werte zeigt, was mit diesem Verfahren,
das auch unter Wirbelfrasen, Taumelfra-
sen oder Wave Milling firmiert, moglich
ist: Wahrend beim konventionellen Tro-
ckenfrasen von Einsatzstahl (16MnCr5)
eine Schnittgeschwindigkeit um die 200
m/min bei einem Vorschub 0,05 mm/
Zahn erreicht wurde, lieR sich die glei-
che Aufgabe mit dem neuen Trochoid-
Hartmetallfraser von Mapal mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 600 m/min
bei doppelt so schnellem Vorschub er-

ledigen. Selbst bei der Bearbeitung von
V2A-Stahl konnte durch den Wechsel
der Frastechnik eine deutliche Be-
schleunigung erreicht werden: Bei ei-
nem Vorschub von 0,05 mm/Zahn wur-
de statt der sonst moglichen 60 bis 100
m/min eine Schnittgeschwindigkeit von
250 m/min erzielt.

In Kooperation leistungsféahiger
Diese Leistungssteigerung wird durch

eine Kombination aus speziell fiir dieses
Verfahren entwickelten Hochleistungs-

X-technik

frisern von Mapal, dem HighTorque
Chuck (HTC) Spannfutter und dem Ver-
fahren an sich moglich. Die Vorteile
beim Verfahren liegen im Wesentlichen
am kleineren Eingriff des Werkzeugs.
Wahrend beim konventionellen Frasen
einer Nut der Umschlingungswinkel
180° betragt (Vollschnitt), kann er beim
trochoiden Frasen je nach Schnitttiefe
gewahlt und auf max. 70° begrenzt wer-
den. Moglich macht dies ein Fraser mit
kleinerem Durchmesser, der mit hoher
Drehzahl trochoidférmig bewegt wird,
wobei jeder Trochoid weiter in den
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1 Der OptiMill® Trochoidfraser im Einsatz.

2 Filigrane und diunnwandige Bauteile kénnen mit dem
trochoiden Frasen wirtschaftlich und préazise bearbeitet werden.

3 Gespannt im HighTorque Chuck entfaltet der
Trochoid-Fraser sein volles Leistungspotenzial.

Schnitt eindringt. Aufgrund des kleineren Umschlin-
gungswinkels kommt es zu einer geringeren War-
meentwicklung. Ebenso sind die Zerspanungskrafte
kleiner, sodass auch Spindeln mit wenig Leistung und
Drehmoment fiir das Bearbeitungsverfahren geeignet
sind. Dariiber hinaus ist die Spanlast beim tro- =

www.zerspanungstechnik.com
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FEHLMANN

YOUR PRECISION ADVANTAGE.® -
PICOMAX® 75 |
Halle 27, Stand D32

Prazisionszerspanung

Neuheit!

Made in Switzerland

lhre Kunden werden begeistert sein — Sie erst recht

= Schnell und flexibel: Kurze Umriistzeiten dank hauptzeitparallel beladbarem
automatischem Werkzeugwechsler mit 50 (optional 80) Plétzen

m Zukunftssicher: Modulare Erweiter- und Automatisierbarkeit sowie CNC-
Steuerung der neuesten Generation (Heidenhain iTNC 530) mit optimal
abgestimmter Dynamik

m Prézis: Werkstiicke mit makellosen Oberfldchen und perfekter Masshaltigkeit
dank héchster Prazision, Steifigkeit und thermischer Stabilitat

m Platzsparend: Kompaktes, durchdachtes Design fiir perfekte Zuganglichkeit
und beste Bedienergonomie

Fehlmann AG Maschinenfabrik - Birren 1 - 5703 Seon/Switzerland

Tel. +41 62 769 11 11 - mail@fehimann.com - www.fehlmann.com
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choiden Frasen geringer. Da der Fraser
die Nut oder Tasche nicht vollstandig
ausfiillt, ist ein Spanestau und erneutes
Schneiden der Spane so gut wie aus-
geschlossen. Das ist gerade bei Nuten
bedeutsam, die im Verhaltnis zu ihrer
Breite tief sind. Beim konventionellen
Frasen wird hier wegen der beschrie-
benen Probleme mit niedrigen Vorschii-
ben und Schnitttiefen gearbeitet. Ublich
ist dort eine max. Frastiefe von 1,5 x D.

Anders beim trochoiden Frasen: Durch
das Umgehen des Vollschnitts sind
selbst ohne speziell entwickelte Fraser
Schnitttiefen von bis zu 2 x D erreichbar.

Trochoides Frasen bringt Kosten-
und Wirtschaftlichkeitsvorteile

Fiir den Anwender bedeutet dies kiirzere
Bearbeitungszeiten, eine bessere Werk-
zeugausnutzung und einen spiirbar ge-
ringeren Werkzeugverschleif. Gerade
dieser Verschleil riickt angesichts der
rasant ansteigenden Hartmetallpreise
in das Blickfeld der Metallbearbeiter,
die beim Umstieg auf das trochoide Fra-
sen gleich zweimal profitieren: von den
hoheren Werkzeugstandzeiten und den
niedrigeren Anschaffungskosten des
Frasers aus den kleineren Durchmes-
sern resultierend.

Wird das trochoide Frasen in Bearbei-
tungszentren eingesetzt, sind zusatzli-
che Kosteneinsparungen moglich. Weil
mit nur einem Werkzeug sehr unter-
schiedliche Nutbreiten oder Taschen-
grolen erzeugt werden konnen, muss
das Werkzeug seltener gewechselt wer-
den und es bleibt Platz im Werkzeug-
magazin. Auch konstruktionstechnisch
bietet das trochoide Frdsen Vorteile.
Wegen der geringeren radialen Kraf-
te konnen wesentlich filigranere und
dinnwandigere Bauteile realisiert und
hohere Genauigkeiten erreicht werden.
Gleichzeitig werden die Spindellager
geschont und die Werkzeugstandzeit
erhoht sich.

OptiMill®-Fraser von Mapal

Die Produktfamilie OptiMill® von Mapal
halt fir das trochoide Trockenfrasen ge-
eignete Fraser mit DIN-Schaftlange 2 x
D bereit. Fir Anwendungen mit noch
hoheren Anforderungen hat das Unter-
nehmen jetzt ganz neue Fraser mit ei-
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Zerspanbereich
pro Trochoide
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ner Schneidlange von 3 x D und einem
Durchmesser von 6 bis 20 mm entwi-
ckelt und ins Lieferprogramm aufge-
nommen. Eine besonders ausgefiihrte
Ungleichteilung (EU-Teilung) der finf
Schneiden in Kombination mit einer
innovativen Geometrieauslegung des
Schneidkeils reduziert hier die Schwin-
gungsanregung. Eine wahrend des
Herstellungsprozesses vorgenommene
Auswuchtung (Wuchtgiite 2,5) senkt
das Vibrationsrisiko noch weiter. So
kann der zum Patent angemeldete Fra-
ser selbst bei extrem hohen Drehzahlen
problemlos eingesetzt werden.

Damit es bei den nun moglich gewor-
denen groReren Schnitttiefen wegen
der dabei entstehenden langeren Spane
nicht zum Klemmen kommt, haben die
Werkzeugkonstrukteure einen Spantei-
ler integriert, der die Spane halbiert.
Dies stellt ein problemloses Abfiihren
der Spane aus dem Maschinenraum si-
cher. Eine spezielle Werkzeugaufnahme
ist fiir das trochoide Frasen mit den Ma-
pal Frasern nicht erforderlich.

Soll das Potenzial des trochoiden Fra-
sens und der neuen Fraser jedoch voll
ausgeschopft werden, empfiehlt sich der
Einsatz des neuen Mapal HTC Spannfut-
ters. Das Futter vereint die sehr guten
Dampfungseigenschaften der Hydro-
Dehnspanntechnik mit den hohen Halte-
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Schematische Darstellung des trochoiden
Frasverfahrens.

kraften der Schrumpftechnologie. Dabei
iubertragt das HTC hohe Drehmomente
prozesssicher. Selbst eine Aufheizung
auf 170° kann dem HTC-Futter nichts
anhaben, wie Frasversuche bestatigt
haben. Es kann daher in der Regel auf
eine Kithlung verzichtet werden.

Fazit

Kleinere bzw. filigranere Teile, hohe-
re Genauigkeiten und der anhaltende
Zwang zur weiteren Reduzierung der
Werkzeug-, Betriebs- und Wartungskos-
ten lassen den Ruf nach effizienteren
Frasverfahren lauter werden. Dank der
Verfligbarkeit leistungsfahiger Werk-
zeuge wie den neuen Mapal Trochoid-
Frasern und der zunehmenden Verbrei-
tung leistungsfahiger CNC-Steuerungen
und CAM-Software steht einem breiten
Einsatz des Trochoid-Frasverfahrens
jetzt nichts mehr im Weg: Die Zeit ist
reif fiir das trochoide Frasen.

MAPAL Prizisionswerkzeuge Osterreich
Peter Miskiewicz

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

Tel. +43 7252-82833
www.mapal.de
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Tieflochbohrmaschinen

GroBartige Moglichkeiten
In kompakter Form.

Die MF1000/2F eroffnet mit dem Dreh-Schwenktisch nun auch
in der mittleren BaugrdBe die Méglichkeit komplexe Kiihl-
bohrungen mit verschiedenen Winkelneigungen zu fertigen.

Verfahrwege: Maschinentisch:
Maximale Bohrtiefe, in eil Zug - Ach 1.000

axiina e“ 2 Ie“e, i enenizg oIoe 0 L Bauteildurchmesser frei drehend max.
Gantry-Stander, Langsbewegung - Achse €3 1.400 mm
Vertikaler Hub - Achse 700 mm g T T e o
Anfahrweg der Bohr/Fraseinheit - Achse €3 500 mm R R e S R i
Bohreinheit: Standard Drehtisch, Abmessungen
Bohrdurchmesser min-max, aus Vollmaterial 4-25mm und Tragfahigksit
Bohrdurchmesser max, mit Pilotbohrung 32 mm

{Option) Drehtisch, Abmessungen
Bohrspindel Motorleistung $1 und Drehzahl und Tragfahigkeit

Frésspindel:

kW 7,0 bzw. 6.000 U/min
{Option) Dreh-Kipp-Tisch, Abmessungen

Frasachse Hub (anfahren an Werkstlick) - Achse € 500 mm und Tragfahigkeit
Frasspindel, Motorleistung $1 und Drehzahl KW 7,0 bzw. 4.000 U/min (Option) Dreh-Kipp-Tisch, Kipp Achse,
Werkzeugwechsler fiir ISO 40 Werkzeuge Anzahl: 12 max. - Achse €Y

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

(Ogiwem (GROB
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ALFLETHII

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

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

Kontaktpersonen Osterreich

West: Dietmar Hagspiel: +43 (0) 676 84700 4100
Ost: Andreas Hochhold: +43 (0) 676 84700 4200

1.600 mm

360.000 Positionen

800 x 1.000 mm,
4.000 kg

1,000 x 1.200 mm,
6.500 kg

1.000 x 1.000 mm,
5.000 kg

+22,5...-22,5
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Breitestes Sortiment standardisierter Entgratwerkzeuge von Kempf:

Fur jeden das
passende Werkzeug

Die Anforderungen an die industrielle Entgratung sind extrem hoch: Die Bearbeitung muss nicht nur prozesssicher
und griindlich verlaufen, sondern auch schnell und einfach. Der Faktor Wirtschaftlichkeit hat bei der zerspanenden
Fertigung einen sehr hohen Stellenwert. Damit steigt auch die Nachfrage nach ausgefeilten, innovativen

Losungen. Der Werkzeugspezialist Kempf ist ein Experte auf diesem Gebiet und bietet sein breitestes Sortiment an

standardisierten Entgratwerkzeugen.

Querbohrungen, elliptische Bohrungen,
Werkstiickkanten, Nuten und Bohrungen
mit beengten Platzverhaltnissen — dies ist
nur ein kleiner Ausblick auf die Herausfor-
derungen, denen sich qualitativ hochwer-
tige, schnelle und somit auch wirtschaft-
liche Entgratwerkzeuge stellen missen.
Kempf bietet hierfiir eine weitreichende
Auswahl an Werkzeugen.

Hightech-Werkstoffe zum Entgraten

In den Keramik-Entgratwerkzeugen von
Kempf kommt die hochwirksame AlO.-
Keramik in Form von Entgrat- bzw. Po-
lierbiirsten oder Schleifstiften zur
Anwendung. Samtliche Biirsten
werden aus Keramik-Faser-
staben gefertigt, die aus

ca. 1.000 Fasern

mit nur wenigen ym Durchmesser beste-
hen. Glinther Schroter, Produktmanager
fiir Entgrattechnik bei der Kempf GmbH:
,Durch den Selbstscharfeffekt erzeugt
der einzigartige Faseraufbau mit bis zu
85 Prozent Keramik-Kornanteil immer wie-
der neue Schneidkanten und garantiert so
gleichmalige Abtragsraten wahrend der
gesamten Einsatzdauer — damit werden
hochste Prozesssicherheit und Wirtschaft-
lichkeit gewdhrleistet.” Die Keramik-Ent-
gratbiirsten unterscheidet Kempf in zwei
Varianten: Mit der Oberflachenbiirste kann
der Anwender mikroskopisch genau Ober-
flaichen und Kanten entgraten, verrunden,
schleifen, polieren und siubern — ohne da-
bei einen Sekundargrat zu bilden. Die Ke-
ramik-Entgratbiirsten fiir Querbohrungen
wurden fiur die Innenbearbeitung durch
die Hauptbohrung entwickelt. Sie entgra-

ten alle in die Hauptbohrung eintretenden
Querbohrungen in einem Arbeitsgang.
Die durch Rotation entstehende Fliehkraft
steuert die Schleifspitzen der Faserstabe
an die Bohrungswand. So werden feine
Grate bis zu einer Gratwurzelstarke von bis
zu 0,1 mm effizient und griindlich entfernt.

Bei den Keramik-Schleifstiften kommt
ebenfalls der Hochleistungswerkstoff Al,O,
in Form eines Kugel- oder Zylinderkopfes
zum Einsatz. Dieser ist in der Lage, Gra-
te in Querbohrungen und am Bohrgrund
von Sacklochbohrungen punktgenau zu
entfernen. Dabei sorgt der elastische
Schaft fir einen sanften und

flexiblen Kontakt mit dem

Werkstiick und wirkt f

einer moglichen
Bruchgefahr
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links Querbohrungen, elliptische Bohrungen, Werkstlickkanten, Nuten und Bohrungen
mit beengten Platzverhéltnissen — Kempf bietet fir jede Entgrataufgabe das passende

Werkzeug.

oben Der Hightech-Werkstoff Al,O, sorgt fiir die besonderen Schleifeigenschaften der

Keramik-Entgratwerkzeuge von Kempf.

unten Die Universalwerkzeuge Burraway® und Burr-Off® runden das breite Sortiment
standardisierter Entgratwerkzeuge von Kempf ab. Sie entgraten und fasen die Vorder-
und Ruckseite von Bohrungen in nur einem Arbeitsgang.

entgegen. Die Mobil-Schleiffaser ist
fiir die manuelle Entgratbearbeitung
von Gussformen, Gesenken und Pra-
zisionsteilen sowie das Feinschleifen
von Flachen sowie Werkstiickkonturen
konzipiert. Durch den weichen und vi-
brationsfreien Einsatz verbessert sie die
Oberflichengiite und entgratet sauber
innerhalb kiirzester Zeit.

Schnell, schneller, HSD®

~Mehrere Querbohrungen in verschie-
denen Durchmessern ohne Schnei-
denwechsel in nur einem einzigen
Arbeitsschritt entgraten — das ist mit

der Hochgeschwindigkeitsentgrattech-
nologie HSD® (High Speed Deburring)
kein Problem mehr”, so Peter Hedrich,
Geschaftsfuhrer der Kempf GmbH.
,Das HSD®-Werkzeug hat beweglich
gelagerte und druckgesteuerte Schnei-
den. Die Schneidenkraft wird iiber den
Druck des Mediums — Luft, Ol oder
Kiihlmittel — reguliert. Wahrend her-
kommliche Entgratwerkzeuge aufgrund
der Tragheit ihrer Federelemente nur
verhaltnismalig geringe Drehzahlen
und Vorschiibe bei der Entgratbearbei-
tung ermdglichen, sind mit dem HSD®-
System extrem hohe Entgratgeschwin-
digkeiten und eine punktgenaue >

www.zerspanungstechnik.com
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Aus zwei mach
einzigartig.

Willkommen: Pneumotec ist nun in der
Fastems Gruppe zu Hause. Gemeinsam
haben wir bereits liber 1500 flexible Ferti-
gungssysteme und mehr als 2000 Roboter-
I6sungen ausgeliefert. Und wir haben
noch viel vor. Mit noch mehr Know-how
+Made in Germany” 6ffnen sich fiir Sie die
Tilren zu einer einzigartigen Produkt- und
Beratungsqualitat aus einer Hand. Und
die reichen wir Ihnen auf der EMO 2013
gern personlich. Wir freuen uns auf Sie.

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

EMO 2013 - von Palettenautomation bis
Werkstiickhandhabung:
16. bis 21. September - Halle 12, Stand C30

Was immer Sie vorhaben:
Rufen Sie an oder schicken Sie
uns eine E-Mail.

E%iE Telefon: +49 7161 963 800
f‘% info.fastems@fastems.com
[= ¢ www.fastems.com

FACTORY AUTOMATION
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Entgratung durch die direkte Ansteuerung
der Schneiden machbar.” Vor allem aber
lassen sich durch das HSD®-System auch
Bohrungstiberschneidungen und komple-
xe Konturen bearbeiten. Dafiir durchfahrt
das Werkzeug die Hauptbohrung, wobei
alle innen liegenden Querbohrungen ab
Durchmessern von 1,2 mm sowie durch
Langsnuten entstandene Kanten und Ab-
satze unmittelbar nacheinander entgratet
werden.

Kleinste Bohrungen
prozesssicher entgraten

Die GMO-Entgratwerkzeuge von Kempf
entgraten auch kleinste Querbohrungen
mit ebenen und gewolbten Bohrungskan-
ten. Das rotierende Werkzeug mit Hartme-
tallschneiden ist fiir Durchmesser von 0,8
bis 7,5 mm konzipiert. Die Anpassung an
den zu entgratenden Durchmesser erfolgt
durch den Wechsel einzelner Bauteile. Mit-
tels vier verschiedener Druckfedertypen
(leicht, mittel, stark und sehr stark) kann
der Anpressdruck der Hartmetallschnei-
den an das Werkstiick reguliert werden.
Die abgerundete vordere Werkzeugkan-
te ermoglicht ein leichtes Eintauchen in
die Bohrung mit hohen Vorschubwerten.
Nach dem Austritt aus der Bohrung und
der Vorschubumkehrung wird dann die
Riickseite mit einer 45°- oder 25°-Schnei-
de entgratet.

Universalwerkzeuge
Burraway® und Burr-0ff®

Zwei Werkzeugsysteme fiir wirtschaftli-
ches Entgraten und Fasen von Bohrungen
auf der Vorder- und Riickseite in einem
Arbeitsgang — der Burraway® und der
Burr-Off® — sind weitere Highlights aus
dem umfangreichen Sortiment standar-
disierter Entgratwerkzeuge von Kempf:

Beim Einfiihren des Burraway® in das
Werkstiick entfernt die auswechsel- und
einstellbare Schneide durch Federdruck
den Bohrungsgrat auf der Vorderseite der
Bohrung. Wahrend der Burraway® dann
die Bohrung durchfahrt, wird die Schnei-
de unter Federspannung in das Werkzeug
hineingedriickt. Der polierte und abgerun-
dete Schneidenriicken verhindert dabei
Beschadigungen an der Bohrungswan-
dung. Da die Schneide permanent unter
Federdruck steht, fahrt sie beim Austritt
aus der Bohrung wieder aus und entgratet
so ohne Drehrichtungswechsel im Arbeits-
vorschub die Riickseite der Bohrung. Zu-
dem iberzeugt das Werkzeug durch ein-
fache Schneidenwechsel, gleichbleibende
Bearbeitungsergebnisse und hohe Stand-
zeiten der Messer.

Beidseitiges und
riickwartiges Fasen

Kempf bietet zudem noch eine Reihe von
Faswerkzeugen an, mit denen vor- und
rickseitiges Fasen sowie Planabsenkun-
gen moglich sind — zum Teil in einem
einzigen Arbeitsgang. So verfiigen die

TL’ I

oben Schnell und prazise bearbeiten die
GMO-Entgratwerkzeuge von Kempf Bohrun-
gen mit Durchmessern von 0,8 mm bis 7,5
mm - selbst an schwer zugénglichen Stellen.

unten HSD®-Werkzeuge entgraten mehrere
Querbohrungen in verschiedenen Durchmes-
sern ohne Schneidenwechsel in nur einem
einzigen Arbeitsschritt — sehr schnell, sauber
und prozesssicher.

FlipCut®-Plan- und Faswerkzeuge bei-
spielsweise tiber doppelschneidige Mes-
ser, die zuerst die Vorderseite der Bohrung
fasen, sich beim Einfiihren in die Bohrung
in den Werkzeugkorper einklappen und
auf der Riickseite wieder ausfahren, um
die Planabsenkung durchzufithren. Das
JB®-Riickwarts-Prazisionsfaswerkzeug er-
moglicht das riickseitige Entgraten und
Fasen von Bohrungen mit Durchmessern
von 4 bis 25 mm und der zehnfachen
Linge des Durchmessers. Das CNF®-
Prazisions-Faswerkzeug und das BCR®-
Prazisions-Faswerkzeug erlauben in einem
einzigen Arbeitsgang kontrolliertes Fasen
der Vorder- und Rickseite von Bohrungen
ab Durchmessern von 1,5 mm. Das BCR®-
Prazisions-Faswerkzeug ist hierbei fiir
groRere Ausmalle und Dimensionen kon-
struiert. Mit dem Ellipti-Bur® ist auch die
Entgratung elliptischer Bohrungen kein
Problem. Ermoglicht wird dies durch eine
Federung im Werkzeugkorper und durch
gleichzeitig axiale und radiale Rotations-
bewegungen.

Kontakt AUT
TTS Fertigungstechnologien GmbH

Oberleiten 4

A-4866 Unterach am Attersee
Tel. +43 7665-60240
www.tooltechnik.com
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Werkzeugwechsel erlaubt fertigungstechnische
Freiheiten bei der Wartung von Flugzeugtriebwerken:

Frasen
anspruchsvoller
Einzelteile

Die Vorgehensweise bei der Wartung von Flugzeugtriebwerken ist in den
Handbiichern der Hersteller detailliert vorgeschrieben. Da es sich bei den

zu wartenden Turbinenteilen um Einzelstiicke handelt, sind vorherige
Zerspanungsversuche, beispielsweise zur Werkzeugauslegung, nicht maglich.
Deshalb ist das Know-how des Werkzeugherstellers unter der Maxime
Sicherheit und Wirtschaftlichkeit von entscheidender Bedeutung fiir die
Bearbeitungsstrategien. Die Paul Horn GmbH, in Osterreich durch die Wedco
GmbH vertreten, stellte dabei ihre spezielle Losungskompetenz unter Beweis.

rechts Mit dem 6-schneidigen Zirkularfraser M328
von Paul Horn werden die Auslasskanéle eines
Niederdruck-Verteilers innen nachgefrast — prozess-
sicher und mit hoher Standzeit.

unten Die aufgespritzte Ni-Schicht am Niederdruck-
Verteiler bringt ein als Messerkopf eingesetzter

~ Nutfraser 380 auf MaB. Im Gegensatz zu dem vorher
eingesetzten klassischen Messerkopffraser kann mit
dem Nutfraser auch der Ubergang von der Dicht-
flache zum nachsten Auslasskanal exakt geradlinig
gefrast werden.
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ie Lufthansa Technik Gruppe ist einer der fiih-

renden, herstellerunabhéngigen Anbieter fir

Wartungs-, Reparatur- und Uberholungsservices
sowie Modifikationen von Fluggeraten in der zivilen
Luftfahrtindustrie. Innerhalb dieser Gruppe ist Luft-
hansa Technik Aero Alzey auf die Instandhaltung von
Turboprop-Triebwerken fiir Regionalverkehrsflugzeuge
spezialisiert. Etwa 460 hochqualifizierte Mitarbeiter ar-
beiten in dem deutschen Unternehmen. Neben Trieb-
werken setzen sie auch Antriebe instand, die GroR-
flugzeuge wie die Boeing 747 am Boden mit Energie
versorgen.

Wartung nach exakten Vorgaben

Winfried Schneider, verantwortlich fiir die Triebwerks-
teile-Reparatur und Betriebsmittelfertigung, nennt die
wesentlichste Herausforderung fiir seine Teams: ,Es
gibt immer nur ein Werkstiick, deshalb miissen die Be-
arbeitungen auf Anhieb sitzen!” Im Handbuch ist =>

www.zerspanungstechnik.com
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FRAS-, BOHR- UND GEWINDE-
SCHNEIDARBEITEN SIND OHNE
ZEITAUFWANDIGES PROGRAM-
MIEREN SCHNELL UND SICHER
DURCHZUFUHREN.

FEHLMANN/PICOMAX® 56 TOP
Manue” & CNC - schnell, sicher und effizent

Die neu entwickelte Prézisions-Frasmaschine Fehimann PICOMAX® 56
TOP (Touch Or Program, Patent angemeldet) zeichnet sich durch ein
neuartiges Bedienungskonzept aus, welches den 3-Achs-CNC als auch
den manuellen Betrieb tiber Bohrhebel und Handréder vereint. Diese
Werkzeugmaschine ist demnach ideal fir die Teilefertigung, den Prototy-
pen- und Vorrichtungsbau sowie fiir den Ausbildungsbereich.

» Manuell und CNC Eckdaten:

» FEHLMANN TOP-Funktionen

» Effizient und schnell

» Einfache und
wirtschaftliche Bearbeitung

P Leistungsstark und vielseitig

» Platzsparend

» Verfahrwege:

» 500 x 400 x 400 mm

» Heidenhain TNC620

» Bohrhebel und Handréder

Wir fiihren Produkte folgender Hersteller i
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REIDEN'

HIGH PERFORMANCE MACHINE 100LS

ERUNIONCY

- FEHLMANN-

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

Tel.: +43 7435 58008 - Handy: +43 664 533 33 13
E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at
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zwingend vorgeschrieben, welche Re-
paraturen an den aus aller Welt angelie-
ferten Triebwerken vorzunehmen sind,
welche Verfahren angewandt und wel-
che Originalteile eingebaut werden diir-
fen. Obwohl diese Herstellervorgaben
den fertigungstechnischen Freiraum der
Spezialisten in Alzey einschranken, gibt
es doch noch individuelle Wege, um die
Arbeitsablaufe der bis zu funf Mio. US-
Dollar teuren Triebwerke zu optimieren
und dadurch weitere Kosten- und Wett-
bewerbsvorteile zu generieren.

Da in Alzey vorwiegend CrNi-Stdhle und
hochwarmfeste Werkstoffe einschlieR3-
lich Aluminium zu bearbeiten sind, ist
die Unterstiitzung von Werkzeugherstel-
lern wie die Paul Horn GmbH (Horn),
sehr gefragt, wie das Beispiel Reparatur-
arbeiten an einem Niederdruck-Verteiler
beweist.

Oberste Prioritat:
Prozesssicherheit und Standzeit

Die 24 Auslasskandle des Niederdruck-
Verteilers korrodieren im Betrieb und
miissen nach vorgegebenen Zeitinterval-
len unter anderem an den Dichtflichen
iiberarbeitet werden. Lassen sich die
Korrosionsspuren in einem Arbeitsgang
durch Frasen entfernen, kann der Ver-

teiler wieder eingebaut werden. In der
Regel sind aber mehrere Frasdurchgan-
ge erforderlich, da die Dichtflache durch
elektrolytisches Auftragen von Nickel mit
abschlieBendem Frasen wieder auf MaR
gebracht werden muss.

Fir diese Arbeitsgdnge auf einem Chi-
ron-Bearbeitungszentrum FZ 12 KS ent-
wickelte Horn eine neue Strategie. Sie
ersetzten den bislang zum Uberfrisen

Die Handbucher der Triebwerkshersteller enthalten exakte Vorgaben fir die Reparaturar-
beiten. Fertigungsleiter Winfried Schneider (links) und Daniel Disson, Meister Zerspanung,
kénnen aber durch die Wahl der Werkzeuge und Bearbeitungsstrategien manche Arbeits-
ablaufe selbst festlegen und damit die Wettbewerbsféhigkeit ihres Unternehmens starken.

X-technik

links Die Funktionsweise des Messerkopfes
380 ...

rechts ... und des Nutfrasers M328.

der Dichtfliche eingesetzten ,Xklassi-
schen” Messerkopf eines Wettbewerbers
durch einen Horn-Nutfraser 380. Das
eigentlich zum zirkularen Nutfrasen kon-
zipierte Werkzeug bot fiir diese Anwen-
dung einen entscheidenden Vorteil: Sei-
ne fiinf Wendeschneidplatten iiberragen
den Fraserschaft um etwa funf Millime-
tern. Dadurch kénnen auch die Ubergén-
ge von der Dichtfliche zum Verteilerge-
hduse exakt ausgefrast werden. Mit dem
bisherigen Messerkopf war dies nicht
moglich, und es wurde ein zusatzlicher
Arbeitsgang benotigt. Bei einer Drehzahl
von n = 1.200 1/min zeigte der Nutfraser
sein Leistungsvermogen. Die Prozess-
sicherheit wurde gewdhrleistet und die
Standzeit reichte aus, um weit mehr als
nur einen Verteiler zu bearbeiten.

Fir die Nacharbeit an der Innenseite der
Auslassbohrung wahlte man einen Nut-
fraser M328 mit Wendeschneidplatten in
Sonderausfiithrung. Bei n = 2.300 1/min
erlaubte seine Standzeit die Bearbeitung
von sechs Niederdruckverteilern.

Spielraum zur
Effizienzsteigerung erweitert

,Bei den bisher eingesetzten Werkzeu-
gen waren die Standzeiten und damit
der Wirkungsgrad der Bearbeitung nicht

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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GGW Gruber prasentiert:
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Wenzel WGT 280

Neue Dimensionen fiir die Messung von kleinen Verzahnungen

akzeptabel”, erinnert Winfried Schneider an die Zeiten vor
dem Einsatz der Horn-Werkzeuge und fahrt fort: , Natiir-
lich wissen wir, dass die Bearbeitung unserer Werkstoffe
mit dem sehr hohen Cr- und Ni-Anteil nicht einfach ist. Er-
schwerend kommt noch hinzu, dass wir bei den Einzelstii-
cken keine Versuchsmdoglichkeiten fir die Werkzeugausle-
gung haben. Die Arbeitsschritte miissen vom ersten Span
bis zur Fertigbearbeitung prozesssicher und zuverldssig
ablaufen. Daraus ergeben sich die sehr hohen Anforde-
rungen an den Werkzeughersteller. Aber durch die enge
Zusammenarbeit mit der Firma Horn erarbeiteten wir Lo-
sungen, deren Ergebnisse unsere internen Vorgaben und
Wunschvorstellungen sogar iibertroffen haben. Als nachs-
tes werden wir gemeinsam darangehen, die bereits ein-
gesetzten Standard- und Sonderwerkzeuge wie Drei- und
Sechs-Schneider, Nutfraser, Zirkularfraser verschiedener
Grolen und Geometrien sowie diverse Werkzeuge zum I:'“

Einstech- und Langsdrehen weiter zu optimieren.” ey

WGT 280

4 N\
Anwender e s
Das Wichtigste in Kiirze:
Die Lufthansa Technik AERO Alzey, 100-prozentiges
Tochterunternehmen der Lufthansa Technik AG, hat » Messsystem nach VDI /VDE 2612/13 Gruppe 1.

sich auf die Instandhaltung von Triebwerken von Regi- .
onalverkehrsflugzeugen spezialisiert. Das Unternehmen » schnelle Analyse von Verzahnungen bis @ 280 mm

beschéftigt auf seinem 9.700 Quadratmetern Areal in . I-MEEI‘;SIJETEEII:II von ?Uﬂ “:'m .
Alzey rund 490 hoch qualifizierte Mitarbeiter. » Drehtisch mit Bauteilen bis zu 50 kg bestiickbar

= priziser Scanning-Messtaster SP 600 von Renishaw
» Basisplatte und Filhrungsachsen aus massivem Hartgestein
J » intuitiv bedienbare, modulare Software

B www.lufthansa-technik.com/de/Itaa

WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H.

Zerspanungs- & Prazisionswerkzeuge
GGW GRUBER & Co. GmbH

Hermann Gebauer StraBe 12 A-1220 Wien Koli i A-j[ﬁ;ﬁl[ﬁ Wien .
Tel. +43 1-4802770-0 2lr -+ 07596-0 | Fax.: -31
www.wedco.at 8
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Walter setzt bei Composite-Materialien
auf PKD und Diamantbeschichtungen:

Diamant halt Fasern stand ¢

Fiir die wirtschaftliche Bearbeitung von Faserverbundwerkstoffen kommt nur Diamant als
Schneidstoff in Frage — die Glas- und Kohlefasern in den Harzlaminaten haben es namlich in
sich. Bei Walter fahrt die Werkzeugentwicklung demnach zweigleisig: Im Angebot sind sowohl

Werkzeuge mit PKD-Schneiden wie auch mit Diamantbeschichtungen.

Sehr leicht und hochfest — diese Eigen-
schaftenkombination macht moderne
Verbundwerkstoffe (Composites) in der
Industrie so begehrt. Dank Glas- oder
Kohlefaserverstarkung (GFK, CFK) erset-
zen diese Hightech-Materialien immer
mehr Metalle wie etwa Aluminiumlegie-
rungen — so bei modernen Flugzeugen,
deren Rohren bereits zur Halfte aus Com-
posites bestehen. Damit ist die wichtigste
Branche auch schon benannt: die Luft-
und Raumfahrtindustrie. Doch auch in
der Energietechnik, insbesondere in der
Windenergie, im Fahrzeugbau sowie in
der Freizeit- und Sportartikelindustrie,
kommen Verbundwerkstoffe immer mehr
zum Einsatz.

Dass sich die zunehmende Verbreitung
von Faserverbundwerkstoffen auch auf
die Werkzeughersteller auswirkt, liegt
auf der Hand — Beispiel Walter. , Da wir
seit Jahren eine Strategie der Branchen-
fokussierung verfolgen, bemerken wir
neue Trends sehr schnell”, erklart Micha-
el Fink, Leiter Globales Produktmanage-
ment bei der Walter AG. ,,So war das auch
beim Aufkommen der Composite-Materi-
alien. Die typischen Industrien, die diese
Werkstoffe verstarkt nachfragen, gehdren
zu unseren Fokusbranchen. Als Komplett-
anbieter fiir diese Branchen bieten wir

selbstverstandlich Werkzeuge fiir jeden
Werkstoff an.”

Bohren von diinnwandigen Bauteilen

Bei der Mehrzahl der zu bearbeitenden
Werkstiicke aus Composites handelt es
sich um diinnwandige Near-net-shape-
Bauteile. Eine wichtige, wenn nicht die
wichtigste Bearbeitungstechnologie ist
demzufolge das Bohren, um die Teile
montieren zu konnen. Kabinenteile fur
Flugzeuge werden beispielsweise durch
Nieten montiert und bendtigen daher
zahlreiche Nietbohrungen. Die Anforde-
rungen an die Bohrwerkzeuge sind ver-
haltnismaRig hoch, denn das Durchtren-
nen der widerspenstigen Fasern ist keine
Kleinigkeit. Bei herkommlichen Hartme-
tallwerkzeugen - beschichtet oder un-
beschichtet — wiirden die Schneidkanten
aufgrund der stark abrasiven Wirkung der
Fasern sehr schnell verrunden.

Fiir groBere Serien kommt daher nur ein
noch harterer Schneidstoff in Frage: Dia-
mant. Es gibt zwei Moglichkeiten, diesen
einzusetzen. Michael Fink erklart weiter:
,Wir produzieren unsere Werkzeuge fiir
Faserverbundwerkstoffe entweder mit
PKD-Schneiden oder mit Diamantbe-
schichtungen —das gilt fiir Bohr- wie auch

Wir produzieren unsere Werkzeuge fur
Faserverbundwerkstoffe entweder mit PKD-
Schneiden oder mit Diamantbeschichtungen
—das gilt fiir Bohr- wie auch fiir Fraswerkzeuge.
Unsere Entwickler sind permanent am Optimieren,
insbesondere geht es darum, durch optimale
Geometrien die Standzeiten zu maximieren.

Michael Fink, Leiter
Globales Produktmanagement bei der Walter AG

X-technik

y
%

fiir Fraswerkzeuge.” Bei der Beurteilung
der Bearbeitungsqualitdit von Werkstii-
cken aus Composites riicken ganz ande-
re Aspekte in den Blick als bei Metallen.
Durchtrennt das Werkzeug die Fasern
nicht optimal, kommt es zu unerwiinsch-
ten Faseriiberstinden und Delaminati-
onen, besonders am Bohrungsaustritt.
AuRerdem liegen die Bohrungstoleranzen
im Bereich IT8 und als Oberflaichengiite
sind Ra-Werte <3,2 pm gangig.

In Anbetracht des Werkstoffverhaltens
sind dies keineswegs einfach einzuhalten-
de Werte. ,Die Qualitatsanforderungen
der Anwender steigen zudem stindig”,
fahrt Michael Fink fort, , unsere Entwick-
ler sind daher permanent am Optimie-
ren. Insbesondere geht es darum, durch
optimale Geometrien die Standzeiten zu
maximieren, denn Faseriiberstinde und
Delaminationen nehmen mit dem Werk-
zeugverschleil immer mehr zu.”

MaBgeschneiderte Werkzeuge
dank Vein-Technologie

Fir die Herstellung von Werkzeugen mit
PKD-Schneiden kommt eine komplexe,
erst seit den 1980er-Jahren bekannte
Technologie zum Einsatz: die so genann-
te Vein-Technologie. Die PKD-Schneiden
selbst werden nicht gelotet, sondern in
vorgefertigte Hartmetall-Korper mit spe-
ziell ausgelegten Schlitzen (davon abge-
leitet engl. vein = Vene) eingesintert. Das
Verfahren hat mehrere Vorteile: Erschei-
nungen wie Lotversagen, das bei direkt
geloteten PKD-Schneiden mitunter auf-
treten kann, gibt es nicht. Bezuiglich der
Schneidengeometrie oder des Drallwin-
kels sind die Werkzeughersteller flexibler
als bei herkommlichen PKD-Werkzeugen.
AuRerdem wichtig fiir den Anwender: die
Werkzeuge lassen sich mehrmals nach-
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links PKD-Bohrer flir Composite-Materialien von Walter: Die PKD-Schneide wird nicht
gelétet, sondern nach der Vein-Technologie in den Hartmetallkorper eingesintert.

rechts Das Standardprogramm von Walter fir CFK-/GFK-Werkstoffe umfasst derzeit
PKD-Bohrer und PKD-Nietsenker — das sind Kombiwerkzeuge zum Bohren und Senken.

unten Speziell fur die Bearbeitung komplexer, diinnwandiger Tragflachenrippe aus Alu-
minium entwickelt Walter die passende Zerspanungslésung unter Einsatz von Hochge-

schwindigkeits-PKD-Frasern.

schleifen, wodurch sich die Wirtschaft-
lichkeit erhoht.

Um die Delaminationsneigung mog-
lichst gering zu halten, sind niedrige
Schnittkrafte notwendig. Daher erhal-
ten die Werkzeuge groRe Spanwinkel
bzw. kleine Schnittwinkel. Schutzfasen
an den Schneiden sorgen dafiir, dass
die Stabilitdt der Schneiden nicht lei-
det. ,Die Auslegung der Geometrie
ist in hohem MaRe von der Anwen-
dung abhangig”, erklart Michael Fink,
,daher haben wir es mit vielen Son-
derwerkzeugen zu tun, wie sie typi-
scherweise in Hightech-Branchen wie
der Luft- und Raumfahrttechnik zum
Einsatz kommen. Eine groRe Heraus-
forderung, speziell in dieser Branche,
sind Sandwich-Bauteile, wobei Schich-
ten aus Faserverbundwerkstoffen und

schwer zerspanbaren Metallen wie
Titanlegierungen in einem Arbeits-
gang zu durchbohren sind.” Parallel
zum Bereich der Sonderwerkzeuge hat
Walter vor wenigen Jahren mit dem
Aufbau eines Standardsortiments fiir
haufig vorkommende Bohraufgaben
begonnen. Dieses umfasst derzeit
PKD-Bohrer und PKD-Nietsenker. Die
Nietsenker sind Kombiwerkzeuge, be-
stehend aus Bohr- und Senkschneiden.
Sie erzeugen in einem Arbeitsschritt
eine Bohrung und eine Kegelsenkung
fir den Nietkopf.

Walter Austria GmbH

Johannesgasse 14, Postfach 146
A-1015 Wien

Tel. +43 1-5127300-0
www.walter-tools.com
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Standzeit-Erhohung um Faktor 10

Der Spezialist fiir faserverstarkte Kunststoffbauteile W. Piekenbrink GmbH steigert mit Hilfe von Hartmetall-Bohr-
und Fraswerkzeugen von HAM die Produktivitit und die Qualitit bei der Bearbeitung faserverstarkter Kunststoffteile
fiir Luftfahrt- und Automotive-Anwendungen.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur

Fiir immer mehr technische Anwendun-
gen scheint der Einsatz von Faserver-
bundwerkstoffen die beste Losung zu
sein —wenn die CFK- oder GFK-Teile am
Ende nicht so teuer waren. Doch wie so

oft kommt es auch hier darauf an, was
man daraus macht. Eine ganzheitliche
Sichtweise vorausgesetzt — und nichts
anderes macht hier wie anderswo Sinn
— bieten faserverstarkte Kunststoffteile

Mit den speziellen Hartmetallwerkzeugen
von HAM haben wir entscheidende Fortschritte
gemacht und konnten damit die Prozesssicherheit
spilirbar erhohen.

Bjorn Piekenbrink,
Geschéftsfiihrer der W. Piekenbrink GmbH

X-technik

derart viele technische Vorteile, so-
dass hohere Kosten dafiir durchaus
berechtigt sind. Ressourcenschonung,
Materialeffizienz, Energieeinsparun-
gen, Langlebigkeit auf der einen Seite,
stabiler- und crashfester Leichtbau, Si-
cherheits- und Feuerschutzaspekte auf
der anderen Seite sowie schlieflich
Formbarkeit und Bearbeitung: dies
alles gilt es bei der Kosten-Nutzen-
Kalkulation bezliglich Bauteile-Alter-
nativen aus Faserverbundwerkstoffen
tunlichst zu berticksichtigen.

Dabei kommt vor allen Dingen dem Be-
reich der mechanischen Bearbeitung
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von CFK-/GFK-Bauteilen eine beson-
dere Bedeutung zu. Denn die zum Teil
hoch abrasiven Werkstoffe bringen
starken Werkzeugverschleif mit sich
und dieser steht einer reproduzierbar
prozesssicheren, sprich: genauen und
wirtschaftlichen Bohr- und Frasbear-
beitung sozusagen diametral entgegen.

Wer weill dies besser als die praxiser-
probten Spezialisten des mittelstan-
dischen Unternehmens W. Pieken-
brink GmbH (D), die sich seit Jahren
ausschlieflich mit der Herstellung
von Composite-Strukturteilen beschaf-
tigen.

www.zerspanungstechnik.com

links Frasbearbeitung einer Teilflache des quasi ,,freischwebenden” Composite-Bautei-
les: Durch den geringen Schnittdruck (spezielle Auslegung der Schneidengeometrie) wird
vibrationsarm und damit prazise sowie reproduzierbar exakt auf das DickenmaB gefréast.

rechts Auswahl der bei W. Piekenbrink GmbH zur CNC-Komplettbearbeitung von
Composite-Bauteilen im Einsatz befindlichen PKD-Bohrwerkzeuge und beschichteten

VHM- Fraswerkzeuge von HAM.

Mit dem Umstieg von manueller Bohr- und
Frasbearbeitung mit konventionellen Hartmetall-
Werkzeugen auf die CNC-Bearbeitung mit den
PKD- und VHM-Werkzeugen von HAM sind wir
entscheidend weitergekommen und arbeiten
insgesamt deutlich produktiver.

Marcel Klose, Teamleiter bei der W. Piekenbrink GmbH

CFK-/GFK-Bauteile-Kompetenz...

Das Leistungsspektrum umschreibt ei-
ner der heutigen Geschaftsfithrer, Bjorn
Piekenbrink, wie folgt: ,Wir sind als
Dienstleister vom Prototyping tber die
Modell-Werkzeug- und Hilfsmittelferti-
gung und die Serienproduktion bis zu
vierstelligen Stiickzahlen pro Jahr nach
hochsten QualitatsmaRstdben der Part-
ner fiir unsere Kunden. Unsere Produk-
tion stiitzt sich auf alle zur Produktion
und Komplettbearbeitung relevanten
Einrichtungen wie CAD-/CAM-Systeme,
Prepreg-Laminiermaschinen, Autokla-
ven, NC-Cutter, CNC-Frasmaschinen

und computergesteuerte Messtechnik.
Zur Komplettierung eines Werkzeug-
satzes werden je nach angestrebter
Stiickzahl und gewédhltem Produkti-
onsverfahren, selbstentwickelte PVB's
(Permanent Vacuum Bags) verwendet,
die neben einer hohen Prozess- und Re-
produktions-Sicherheit auch eine hohe
Material- und Arbeitseffizienz gewahr-
leisten. Schwierig gestaltet sich nach
wie vor die mechanische Fertigbearbei-
tung durch Bohren und Frasen, vor al-
lem die Auslegung und die Standzeiten
der Zerspanwerkzeuge betreffend. Mit
den speziellen Hartmetallwerkzeugen
von HAM haben wir hier jedoch ent-
scheidende Fortschritte gemacht und
konnten damit Gber drastisch erhohte
Standzeiten die Prozesssicherheit spiir-
bar erhohen.”

Doch der Reihe nach: Bis vor Kurzem
setzte man bei W. Piekenbrink fir
die mechanische Fertigbearbeitung
konventionelle Hartmetall-Bohr- und
Fraswerkzeuge ein. Besonders die Be-
arbeitung von CFK-Bauteilen brachte
anhaltend unbefriedigende Ergeb- =
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nisse, weshalb sich Bjorn Piekenbrink
und Marcel Klose, Teamleitung Zerspa-

nung/Kundenbetreuung  Fertigungs-
mittel, nach Alternativen umsahen.
Zum einen ergaben sich beim Bohren
(Durchstechen des verstarkenden Ara-
mid-Gewebes) Probleme mit Ausbru-
chen und Ausfransungen, zum anderen
erforderte der VerschleiR des Ofteren
einen Werkzeugwechsel und natiirlich
die entsprechende Vorhaltung von Er-
satzwerkzeugen.

Anlasslich einer speziellen Fachmesse
fir Composite-Bauteile und deren Her-
stellung kamen Piekenbrink-Mitarbei-
ter mit der HAM Hartmetallwerkzeug-
fabrik Andreas Maier GmbH in Kontakt.
HAM zahlt international zu den fiihren-
den Werkzeugherstellern fiir die Bear-
beitung von CFK-/GFK-Bauteilen.

... trifft auf
Zerspanwerkzeuge-Kompetenz

Steffen Baur, technischer Verkaufsbe-
rater/Project-Engineer bei HAM und
zustandig fiir den Kunden Piekenbrink,
fihrte zur Aufgabenstellung aus: ,Bei
der Bohr- und Frasbearbeitung von
faserverstarkten Kunststoffen ergeben
sich durch den schichtweisen Materi-
alaufbau groRe Herausforderungen an
die Werkzeuge. In den meisten Fillen

fihrt die Kombination aus Bohr-/Fras-
strategie (Zirkularfrasen der Decklagen,
Zirkularfrasen der Durchgangsbohrung
und/oder Spiralfrdsen auf den Nenn-
durchmesser) sowie den geeigneten
Werkzeugen zum Erfolg. Entsprechen-
de Untersuchungen fiihrte das wbk/kit
in Karlsruhe unter dem Titel ,,Schadi-
gungsminimierung bei der Zerspanung
faserverstarkter Kunststoffe” durch. So
weit so gut — jedoch gingen wir einen
anderen Weg, um die Bohr- und Fras-
Bearbeitungen jeweils mit nur einem
Werkzeug, also ohne Werkzeugwech-
sel und entsprechende unproduktive
Nebenzeiten, durchfithren zu konnen,
namlich allein durch die Optimierung
unserer Bohr- und Fraswerkzeuge. Fiir
die Bohrer wihlten wir den Schneid-
stoff PKD und einen speziellen An-
schliff, um Delamination, Gratbildung
oder Faseriiberstande sowie Warmeein-
trag zu vermeiden, die Bohrungsquali-
tat zu verbessern und schlieBlich die
Standzeiten zu erhohen. Fiir die Fraser
wihlten wir einen speziellen Vollhart-
metall-Schneidstoff, ebenfalls eine be-
sondere Schneidengeometrie, um die
Schwingungen zu reduzieren und eine
ta-C-Beschichtung.”

Die Ergebnisse konnen sich in jeder

Hinsicht sehen lassen, insbesondere,
was die Bohrbearbeitung anbelangt.

X-technik

Die Spannsituation zur Komplettbearbeitung
eines labilen Composite-Bauteiles auf einem
CNC-Portalfraszentrum.

Waren die frither verwendeten VHM-
Bohrwerkzeuge nach ca. 3.000 Boh-
rungen verschlissen, so sind die jetzt
genutzten PKD-Bohrwerkzeuge mit
Spezialanschliff nach rund 30.000 Boh-
rungen immer noch nicht am Ende.
Dieser groRe Erfolg fiihrte dazu, alle
konventionellen VHM-Bohrer gegen die
PKD-Bohrwerkzeuge (Durchmesserbe-
reich 3,0 bis 7,0 mm) von HAM auszu-
tauschen. Dariiber hinaus setzt die Ab-
teilung Zerspanung von W. Piekenbrink
nun auch auf die VHM-Fraswerkzeuge
(Durchmesserbereich 8,0 bis 20,0 mm)
mit ta-C-Beschichtung von HAM.

Mit PKD-Bohrern und
ta-C-beschichteten VHM-
Fraswerkzeugen zum Erfolg

Fir den Teamleiter Marcel Klose hat
sich die Zusammenarbeit mit HAM und
der direkte Kontakt zur Technik von
HAM bestens bewahrt und zahlt sich
mehr denn je aus: ,Die Abstimmung
auf kurzem Wege und auf Zuruf fiihrte
innerhalb sehr kurzer Frist zum vollen
Erfolg. Nach Auswahl der Bohr- und
Fraswerkzeuge fiihrten wir zundchst
eine Erprobungsphase durch, die ledig-
lich noch eine Optimierung der Schnitt-
daten nach sich zog. Seitdem arbeiten
wir mit den Werkzeugen als Standard-
ausristung. Mit dem Umstieg von ma-
nueller Bohr- und Frasbearbeitung mit
konventionellen Hartmetall-Werkzeu-
gen auf die CNC-Bearbeitung mit den
PKD- und VHM-Werkzeugen von HAM
sind wir entscheidend weitergekom-
men und arbeiten insgesamt deutlich
produktiver. AuBerdem sind die Kos-
ten fir die PKD- und VHM-Werkzeuge
mehr als gerechtfertigt, weil wir die
Bearbeitungs-Effizienz und die Teile-
Qualitat steigern konnten.”

Marcel Klose ergianzt abschlieBend:
+Als zusatzlicher positiver Aspekt ist
noch die Moglichkeit des Nachschlei-
fens und Neubeschichtens der Fras-
werkzeuge anzufiihren. Zwar bietet
HAM auch diamantbeschichtete VHM-
Fraser an, die aber nicht nachgeschlif-
fen werden konnen und demnach als
Einwegwerkzeuge zu betrachten sind.
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Da wir pro Jahr etwa 3.000 Com-
posite-Bauteile produzieren — und
weil sich die Stiickzahlen jedes Jahr
verdoppeln — sehen wir fiir uns wirt-
schaftliche Vorteile, wenn die Fraser
nachzuschleifen sind. Uberhaupt
sehen wir uns mit der CNC-automa-
tisierten Fertigbearbeitung und mit
den PKD- sowie VHM-Werkzeugen
von HAM sehr gut aufgestellt, um
die Kundenwiinsche nach qualita-
tiv hochwertigen und einbaufertig
bearbeiteten Composite-Bauteilen
flexibel und termingerecht erfillen
zu konnen.”

Anwender

Im Jahr 1979 von Waldemar
Piekenbrink als ein klassischer
Modellbau- und Formenbaube-
trieb gegrindet, konzentrieren
sich heute bei der W. Pieken-
brink GmbH in Laupheim rund
70 Beschéftigte auf die gesamte
Prozesskette zur Herstellung von
CFK- und GFK-Bauteilen flir die
Luft- und Raumfahrt sowie den
Automotive-Bereich.

B www.piekenbrink.de

Hartmetallwerkzeugfabrik
Andreas Maier GmbH

Stegwiesen 2

D-88477 Schwendi-Hérenhausen
Tel. +49 734761-0
www.ham-tools.com
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Sarah Fussenegger (rechts),
Kunststoffwerkerin und zusténdig
fur die Bedienung des CNC-
Portalfrdszentrums, in der Mitte
Bjorn Piekenbrink, Geschafts-
fUhrer, und links Marcel Klose,
Teamleitung Zerspanung/Kun-
denbetreuung Fertigungsmittel,
alle von W. Piekenbrink GmbH,
vor dem neuen CNC-Portal-
fraszentrum fir die automati-
sierte Komplettbearbeitung von
Composite-Bauteilen.
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OKUMA Spindeln halten langer durch

Jede Werkzeugmaschine ist immer nur so produktiv,
prazise und zuverlassig, wie es die Zuverlassigkeit
und Haltbarkeit der eingesetzten Spindeln zulassen.
Auch in diesem Detail ist jede OKUMA etwas ganz
Besonderes. Und weil wir von den eigenen Qualita-
ten 100-prozentig Uberzeugt sind, gewéhrleisten
wir fur unsere Dreh- und Frasspindeln ab sofort die
tadellose Funktion fur 36 Monate — und zwar ohne
Schichtbegrenzung! Mit weniger Sicherheit sollten
Sie sich nicht zufrieden geben.
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Sandvik Coromant hat die sich dndernden
Anforderungen bei Stahldrehanwendungen im Blick:

Herausforderung
Stahldrehen im Visier

Stahldrehen im ISO P25-Bereich ist weltweit das wichtigste Standbein fiir Maschinenwerkstétten.
Optimierte Prozesse sind auf einem umkampften globalen Markt unabdinglich. Aus diesem Grund suchen
Fertigungsingenieure standig nach Wegen um einen Wetthewerbsvorteil zu erzielen.

Autor: Christer Richt, Sandvik Coromant

Worin bestehen also die Hauptprobleme,
denen sich die Ingenieure in diesem kri-
tischen Bereich gegeniibersehen und wie
konnen nicht nur Maschinenbauer, son-
dern auch die Entwicklung im Materialbe-
reich dabei helfen, diese Herausforderun-
gen mit Blick auf optimierte Prozesse zu
meistern?

Ermittlung des Bedarfs

Beim Stahldrehen miissen viele Fakto-
ren berlcksichtigt und gegeneinander

abgewogen werden. Dazu gehdren max.
Produktionsleistung, verlangerte und bes-
ser kalkulierbare Standzeit, hohe Zuver-
lassigkeit fiir beschriankte Uberwachung/
mannlose Produktionsablaufe, garantierte
Oberflachengiite, sowie die Fahigkeit, im
gesamten, umfassenden und variablen
P25-Werkstoffbereich einsetzbar zu sein.
Von besonderer Bedeutung ist dabei der
Zustand der Schneidkante. Ist diese ge-
brochen, treten schnell Storungen auf, die
zu Ausschussteilen sowie dem Verlust der
Bearbeitungs- und Prozesssicherheit fiih-

X-technik

Sandvik Coromant bietet fir das Drehen im
ISO P25-Bereich eine Vielzahl an Lésungen an.

ren. Zunachst einmal sollte darauf hinge-
wiesen werden, dass ISO P25-Stahl keine
einfache Werkstoffklassifizierung ist, wenn
es um die Wahl des richtigen Schneidwerk-
zeuges geht. Teile, Prozesse, Merkmale
und Zerspanungsbedingungen variieren
in dieser allgemeinen Klassifikation fiir die
Drehbearbeitung sehr stark. Das betrifft u.
a. Arbeitsschritte wie das Schruppen und
Schlichten von unrunden oder endkon-
turnahen Guss- oder geschmiedeten Tei-
len. Dazu kommt noch der Werkstoff, der
nicht legiert oder hoch legiert sein kann,
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und der verschiedenste Hartegrade, die
sich iiber das gesamte Einsatzspektrum
hinweg stark unterscheiden, aufweisen
kann.

Auswahl entscheidend

Bei so vielen Variablen, welche die
Leistung der Schneidplatte eines Werk-
zeuges beeinflussen, kann die Auswahl
einer bestimmten Sorte, die zu den
weitreichenden Anspriichen des P25-
Bereichs passt, zu einer undankbaren
Aufgabe werden. Tatsachlich gibt es
eine Reihe von Voraussetzungen, die
jede Sorte erfiillen muss. Beispielsweise
ist die Bruchfestigkeit von vorrangiger
Bedeutung - also ob eine Schneidkante
imstande ist, die notige Harte aufzubrin-
gen, um der plastischen Verformung, die
hervorgerufen durch die extremen Tem-
peraturen, die in den P25-Schneidzonen
herrschen, zu widerstehen. Die Platten-
beschichtung muss dariiber hinaus in
der Lage sein, FreiflichenverschleiR3,
Kolkverschleifl sowie Aufbauschneiden-
bildung zu verhindern. Nicht zu verges-
sen, dass die Beschichtung auch gut auf
dem Substrat haften muss — denn wenn
sie nicht richtig haften bleibt, ist das
Substrat ungeschiitzt und ein schneller
Ausfall ist die Folge. Das optimale Ver-
schleifmuster fiir jede Schneidplatte
wird immer durch Freiflichenverschleifl

bestimmt, weil dadurch eine kalkulier-
bare Standzeit der Schneidkanten mog-
lich ist. Die ideale Sorte ist die, welche
die Entwicklung von ungewollten Ver-
schleiRarten einschrankt und bei eini-
gen Anwendungen das Auftreten sogar
ganz verhindern kann.

Vorteile der Schneidkante

In der heutigen, schnell voranschreiten-
den Welt des Stahldrehens hangt die
Standzeit einer Wendeschneidplatte da-
von ab, ob sie eine unversehrte Schneid-
kante fiir die effektive Zerspanung des
Metalls aufweist und eine zufrieden-
stellende Oberflachengiite erzeugt. Das
Geheimnis fiir den Erfolg liegt in der
Begrenzung des kontinuierlichen, kont-
rollierbaren Verschleies sowie der Eli-
minierung des ungleichmiaBigen, hiufig
unkontrollierbaren VerschleiBes. Aus
diesem Grund arbeiten Hersteller von
Schneidplattensorten hart daran, Lo-
sungen zu bieten, welche die Mechanis-
men, die zu vorzeitigem Ausfall fithren,
wirkungsvoll angehen — und deshalb
miissen die einzelnen VerschleiRarten
genauer betrachtet werden.

VerschleiBarten analysieren

Wir beginnen hier mit dem Freifldchen-
verschlei3, der sich hauptsdchlich =

www.zerspanungstechnik.com
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Die effiziente
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als Abrasionsverschlei an der Freiflache,
unter der Schneidkante, aullert. Freifla-
chenverschleif ist die natiirliche Erosion
des Werkzeugmaterials, die wahrend des
Zerspanungsprozesses auftritt und akzep-
tiert wird, wenn sie sich in kontrollierter Art
und Weise entwickelt. In einigen nachge-
wiesenen Fallen war die Entwicklung von
ausgeglichenem Freiflichenverschleif§ so-
gar vorteilhaft fiir den Schneidvorgang. Tritt
der Freiflichenverschlei8 jedoch zu schnell
auf, missen einige der Bearbeitungspa-
rameter nachjustiert werden — entweder
was den Prozess oder die Sorte angeht.

Kolkverschleil3 ist die zweite Art von kon-
trollierbarem Verschleil, der sehr hiufig
auftritt. Beim Stahldrehen wird dieser Ver-
schleif durch die Auswirkungen von War-
me und Druck verursacht. Eine iibermaRi-
ge Auspragung kann zu einer Veranderung
der Plattengeometrie fithren, was den Zer-
spanungsprozess negativ beeinflusst. Mit
der Zeit wird dadurch die Schneidkante in
Mitleidenschaft gezogen und stellt somit
eine groRere Gefahr fiir eine erfolgreiche
Bearbeitung dar.

Kontrollierte VerschleiBmuster

Sowohl Freiflichenverschlei als auch
Kolkverschlei} sind ganz natiirlich und
auch hdufig beim Stahldrehen anzutref-
fen. So lange es sich nur um diese beiden
kontrolliert auftretenden VerschleiSmus-
ter handelt, lauft der Zerspanungsprozess
problemlos — allerdings mit dem Vorbehalt
ausreichend hoher Schnittgeschwindig-
keiten und zufriedenstellender Standzeit.
Vollstandige Vorhersehbarkeit ist aber uto-

pisch und lasst sich in der Realitdt schwer
durchsetzen, insbesondere, wenn man den
derzeitigen Markttrend in der Zerspanung
— also mit begrenzter oder komplett ohne
Uberwachung - beriicksichtigt. Das birgt
auch mehr potenzielle Gefahren, da un-
gleichmaRige Verschleifarten schwieriger
zu steuern sind. Unter idealen Bedingun-
gen ware eine Plattensorte fiir das Stahl-
drehen in P25 in der Lage, allen Arten von
ungleichmaRigem Verschleifl zu widerste-
hen, vorausgesetzt, dass bei der Bearbei-
tung die empfohlenen Parameter eingehal-
ten werden, wodurch echte, bedienerlose
Zerspanungsvorgange moglich werden.

Ein gutes Beispiel fiir ungleichmaRigen
Verschleiff ist die plastische Verformung,
bei der die Schneidkante gedriickt wird.
Diese Verschleifart bildet sich aus, wenn
die Temperatur fur die eingesetzte Sorte
zu hoch ist. Es kann passieren, dass sie mit
kleinen thermischen Rissen, welche iiber
die ganze Schneidkante verteilt sind, be-
ginnt oder dass die Beschichtung von der
Schneidkante abblattert und das Substrat
ungeschutzt zurticklasst. Diese Ausfallme-
chanismen konnen zu einem schnellen Pro-
zessabbruch fiihren - eine tatsachlich un-
kontrollierbare und inakzeptable Situation.

Kompromiss

Oftmals ist es eine Frage des richtigen
Kompromisses, um die Balance zwischen
gleichmiRigem und ungleichméaRigem Ver-
schleif} zu finden, womit die max. Schneid-
kantensicherheit iiber eine lange Standzeit
mit hohen Schnittdaten garantiert werden
kann. Diese Auffassung beginnt damit,
die iiberlappenden Bereiche der harteren

X-technik

P15- und zaheren P35-Klassifizierungen
einzubeziehen. Beim Stahldrehen miissen
aber auch andere Werkzeugfaktoren, die
Einfluss auf die Produktionsmenge ha-
ben, beriicksichtigt werden. Dazu gehoren
u. a. die Mikro- und Makrogeometrie der
Wendeschneidplatte, der Eckenradius, die
PlattengroRe sowie die Form der Schneid-
platte. Es ist eine Kombination aus allen
genannten Faktoren — zusammen mit der
richtigen Plattensorte — die den Erfolg aus-
machen, da fast jeder Maschinist einen
Vorteil aus einer hochleistungsstarken P25-
Sorte ziehen kann.

Ein Blick in die Zukunft

In Wahrheit gehort der ISO P25-Anwen-
dungsbereich zu den am schwersten zu
bearbeitenden = Bearbeitungssegmenten.
Deshalb sind die Ingenieure standig auf
der Suche nach Losungen, die ihnen da-
bei helfen, verbesserte, Mal3stab setzende
Leistungen aus gerade einmal einer Plat-
tensorte bereitzustellen.

GleichermaRen wie optimierte Schnittge-
schwindigkeiten sollten diese Sorten ide-
alerweise die Prozesssicherheit sowie die
Standzeit verbessern helfen. Auf diese Wei-
se kann die richtige Wendeschneidplatte
zu einer Produktivitatssteigerung fiithren,
die wiederum einen Wettbewerbsvorteil
mit sich bringt.

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien
Tel. +43 1-27737-0
www.sandvik.coromant.com/at
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Das Dreh-Fraszentrum INDEX R200
Zerspanen in einer neuen Dimension mit 2 Motorfrasspindeln
und bis zu 5-Achsen

Der Lang- und Kurzdrehautomat TRAUB TNL32
Drehen optimal abgestimmt auf die vielseitigen Anforderungen
fUr typische Lang- und Kurzdrehteile

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky
www.index-werke.de

TRAUB Drehmaschinen
GmbH & Co. KG
www.traub.de

Hannover
16-21-9-2013

Halle 17
Stand D05
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Im Jahre 1985 hat Ing. Markus Horn als
damaliger Betriebsleiter eines Metallver-
arbeitungsbetriebes in Ratten den Be-
trieb mit 23 Mitarbeitern iibernommen.
Damals wurden in erster Linie Druckbe-
hélter fir den Anlagenbau produziert.
Seit dieser Zeit hat Herr Horn durch in-
telligente Restrukturierung und konse-
quente Umsetzung seiner Visionen das
Unternehmen zu einem leistungsfahigen
Spezialisten in der Sonderfertigung im

= . - : ER ] F ’ e
Leistungsfahige Partner
Besonders fiir Dienstleistungsunternehmen ist es tiberlebenswichtig,
neben der richtigen Ausrichtung des Geschaftsbereiches immer mit
den leistungsfahigsten Partnern zusammenzuarbeiten, um die eigene
Wetthewerbsfahigkeit durch Einsatz der neuesten Fertigungstechnologien

sicherzustellen. Aus dieser Idee heraus hat sich auch die Zusammenarbeit
des osterreichischen Metallbearbeiters Horn mit Ingersoll entwickelt.

Behalter- und Maschinenbau entwickelt.
Er hat es auch verstanden, durch ausge-
fallene Ideen und Beharrlichkeit den ver-
mutlichen Standortnachteil im landlichen
Gebiet des oberen Feistritztales in der
Steiermark zu kompensieren. Eine seiner
konsequent umgesetzten Ideen war es,
sich immer mit den leistungsfahigsten
Partnern zu umgeben - wie mit der In-
gersoll Werkzeuge GmbH. Als innovati-
ves Unternehmen ist Horn stets bestrebt,

Unsere Kernkompetenz ist die flexible
Sonderfertigung. Um unsere Wettbewerbsfahigkeit
zu erhalten und weiter zu starken, sind wir immer
bestrebt, die neuesten Fertigungstechnologien
einzusetzen. Aus dieser Idee heraus hat sich auch
die Zusammenarbeit mit Ingersoll entwickelt.

Markus Horn, Geschéftsfiihrer der Horn GmbH & Co. KG

X-technik

die neuesten Fertigungsverfahren und
Produktionsmittel einzusetzen.

Solide Geschéftsausrichtung

Um besonders hohe Flexibilitit, vereint
mit technischem Detailwissen zu ermdg-
lichen wurde das Unternehmen in sechs
aufeinander abgestimmte Geschéftsbe-
reiche aufgegliedert: GB1 — Behilter-
und Maschinenbau Normstahl, GB2 -
Behalter- und Maschinenbau Edelstahl,
GB3 - Mechanische Bearbeitung, GB4
— Thermische Beschichtung, GB5 - Zu-
schnitt und Anarbeitung und GB6 — Fach-
arbeiterbereitstellung.

In der Geschéftsausrichtung hat man sich
einiges einfallen lassen, um sich Wettbe-
werbsvorteile bzw. Alleinstellungsmerk-
male zu sichern. Die Horn GmbH & Co.
KG ist als reiner Sonderfertigungsbetrieb
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1 Schlichtbearbeitung des Testblocks mit
dem Schlichtfraser 6F2B.

2 Hochvorschubfraser der Serie
HiFeedDeka ( DP5G ) wird mit einem
Vorschub von 7.300 mm/min eingesetzt.

3 Mechanische Bearbeitung eines
Lagerdeckels: Drehen und Frasen in einer
Aufspannung auf dem Dreh-/Fraszentrum.

4 Ausdrehung einer Passung an

einem Getriebegehause mit Ingersoll-
Spezialwerkzeugen nach der Beschichtung
mit einer Nickelbasislegierung.

ausgerichtet, wobei man durch die hohe
Fertigungstiefe vom Zuschnitt und Zu-
sammenbau iber Schweifen und mecha-
nische Fertigung bis zur Oberflichenbe-
handlung und thermische Beschichtung
in der Lage ist, dem Kunden Gesamtlo-
sungen aus einer Hand anzubieten.

Auch in der Produktpalette ist eine Spezi-
alisierung zu erkennen: Die bearbeiteten
Materialien sind zu etwa 75 % Edelstahl.
So sind viele der Kunden in der Chemie-
industrie, der Lebensmittelindustrie und
der Papierindustrie tdtig. Der Anteil von
etwa 90 % Stammkunden resultiert si-
cherlich aus dem hohen Qualitatsstan-
dard. Dieser wird nicht zuletzt durch den
beinahe hundertprozentigen Facharbei-
teranteil garantiert. Das Unternehmen
beschaftigt derzeit ca. 110 MitarbeiterIn-
nen im 2-Schicht-Betrieb.

Investitionen in die Zukunft

Im Jahre 2012 wurde das grofte Investi-
tionsprojekt (Investitionssumme mehr als
EUR 8 Mio.) - eine Betriebserweiterung
mit innovativen Fertigungseinrichtungen
— abgeschlossen. Mittelpunkt der Inves-
tition ist ein multifunktionales Dreh- und
Fraszentrum. Diese Universalmaschi-
ne verbindet in besonderer Weise die
Funktion einer Fahrstanderfrasmaschi-
ne mit der eines Bohrwerks und einer
Karusselldrehmaschine. Damit kdnnen
Bauteile in wesentlich weniger Span-
nungen bearbeitet werden, weshalb die
Kernkompetenz des Unternehmens auf
die Komplettbearbeitung von GroRteilen
ausgedehnt wurde. Hier konnen Werk-
sticke bis zu einem Werkstiickgewicht
von 40 t bearbeitet werden. Zusatzlich
wurde im Rahmen der Investition eine
neue Zuschnitt-Produktionshalle mit ei-

www.zerspanungstechnik.com

nem modernen Hochregal-Lagersystem
mit einer Gesamtlagerkapazitit von
1.500 t erstellt.

Mit dem letzten wichtigen Baustein — der
Investition in ein Ausbildungszentrum —
hat die Horn GmbH eine der modernsten
Lehrwerkstitten Osterreichs errichtet.
Hier ist nicht nur ein hervorragendes
Ausbildungszentrum fiir den Facharbei-
ternachwuchs entstanden, sondern es
besteht auch die Moglichkeit, die opti-
malen Zerspanungstechnologien und
Parameter fiir die Fertigung zu ermitteln.
Weiterhin sind Werkzeugtests und Leis-
tungsvergleiche der unterschiedlichen
Werkzeuge und Hersteller moglich. Im

Rahmen dieser Tests haben sich immer
wieder die Werkzeuge und Schneidstoffe
von Ingersoll als besonders leistungsfa-
hig dargestellt. Hieraus hat sich in den
letzten Jahren eine intensive Zusammen-
arbeit entwickelt.

Ingersoll schult Horn-Facharbeiter

Auch zur Aus- und Weiterbildung des
Facharbeiterstammes hat Ingersoll ei-
nen wichtigen Beitrag geleistet. Karl
Bohm, Verkaufsleiter Ingersoll Oster-
reich und der zustandige Anwendungs-
techniker, Alexander Tammerl haben in
einigen Schulungsprogrammen die Zer-
spanungsfachleute der Firma Horn =
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B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

mit den modernen Werkzeugen und den
neuesten Schneidstoffentwicklungen bei
Ingersoll vertraut gemacht. Diese Schu-
lungen haben dazu beigetragen, dass die
Mitarbeiter in der zerspanenden Ferti-
gung nun die Werkzeuge aus dem Hause
Ingersoll noch effektiver und wirtschaftli-
cher einsetzen.

An einem Testwerkstiick aus Vergi-
tungsstahl (Zugfestigkeit 1.000 — 1.300
N/mm?2) wurden fiir eine zukinftige
Bearbeitung eines Kundenwerkstiickes
verschiedene Werkzeuge ausgetestet,
um beim Bearbeitungsstart direkt mit
den optimalen Werkzeugen und Bearbei-
tungsstrategien zu beginnen.

Ingersoll besteht
Testeinsatz im Schlichten

Erster Bearbeitungsschritt war das
Schlichten der Oberflache des Testblocks
mit einem MicroMill Schlichtfraser 6F2B
mit einem Werkzeugdurchmesser von
100 mm, einer Schnittgeschwindigkeit
von 220 m/min, einem Vorschub von
5.000 mm/min, einer Schnittbreite von
80 mm bei einer Schnitttiefe von 0,1 mm.

Als Wendeschneidplatte wurde die YDA
323 L101 in Qualitat IN 2010 ausgewahlt.
Dank der Breitschlichttechnik wurde
trotz des enorm hohen Vorschubes eine
Oberflaichenqualitat von mindestens Ra =
0,5 pm erreicht. Zur weiteren Konturbe-
arbeitung wurde im ersten Testschritt ein
Schaftfraser der Serie HiPos+ mit neuen
ZOMT-Wendeschneidplatten mit Span-
brecher eingesetzt. Dieses Werkzeug
hat sich durch die erzeugten schmalen
Spane vor allem beim Vollnuten bewéahrt.
Um die Leistungsfahigkeit dieses Werk-
zeuges voll auszuschopfen, war die ins-
tallierte Maschinenleistung leider nicht
ausreichend. Daher wurde auf ein Werk-
zeug der HiFeed-Deka-Serie gewechselt.

Auch der Hochvorschubfraser
iiberzeugt

Dieser Hochvorschubfriser zeichnet sich
dadurch aus, dass er durch einen flachen
Anstellwinkel die Spanstarke stark ver-
ringert und dadurch sehr hohe Vorschii-
be erlaubt. Der Anstellwinkel von 20°
reduziert die Spanstarke um den Faktor
3, sodass mit dem 3-fachen Vorschub

X-technik

. r-.‘a.st.h.ms gesperts |

links Im Bild v. . n. r.: Alexander Tammerl|
(Anwendungstechniker Ingersoll) priift die
geschlichtete Oberflache. Herr Klamminger
(Maschinenbediener HORN), Ing. Christian
Horn (Techniker HORN) und Ing. Karl B6hm
(Verkaufsleiter Ingersoll Gebiet Osterreich)
sind mit der Testbearbeitung sichtlich
zufrieden.

rechts Walzenstirnfraser der Serie
HiPos+ im Einsatz.

gefrast werden kann, um ahnliche Span-
starken wie beim Walzenstirnfraser zu
erreichen. Der Hochvorschubfraser wur-
de mit einem Durchmesser von 66 mm,
einer Schnittgeschwindigkeit von 220
m/min, einem Vorschub von 7.300 mm/
min, einer Schnittbreite von 43 mm bei
einer Schnitttiefe von 1,2 mm ausgelegt.
Aufgrund der enormen Vorschiibe des
eingesetzten Werkzeugs konnten sehr
hohe Zerspanungsraten auch bei mode-
raten Drehmomenten der Frasmaschine
erreicht werden.

.Diese Testbeispiele zeigen, dass Inger-
soll in seinem Produktsortiment stets
das richtige Werkzeug bereit hat, um
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bei gegebener Werkzeugmaschine
und Bearbeitungssituation immer
das optimale Zerspanungswerkzeug
zur Verfiilgung zu stellen. Mit diesem
Potenzial hat sich Ingersoll fiir uns als
optimaler Werkzeugpartner fiir die
flexible Zerspanung empfohlen”, ist
Ing. Markus Horn voll des Lobes.

Resiimee

Die Horn GmbH & Co. KG muss jeden
Tag fiir neue Bearbeitungsaufgaben
geriistet sein und bendtigt daher ei-
nen Werkzeugpartner, der sowohl
vom Produktprogramm wie auch vom
Know-how der technischen Berater
bei jeder neuen Bearbeitungsaufgabe
unterstiitzend zur Seite steht. So ist
diese Kooperation erfolgreich fiir bei-
de Unternehmen.

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Kalteiche-Ring 21-25, D-35708
Haiger

Tel. +49 2773-742-0
www.ingersoll-imc.de

Vs

Anwender

Im Jahre 1985 hat Herr Markus
Horn als damaliger Betriebslei-

ter eines Metallverarbeitungs-
betriebes in Ratten, den Betrieb
mit 23 Mitarbeiter Ubernommen.
Damals wurden in erster Linie
Druckbehélter fir den Anlagenbau
produziert. Inzwischen hat sich die
Horn GmbH & Co. KG zu einem
leistungsfahigen Spezialisten in
der Sonderfertigung im Behalter-
und Maschinenbau entwickelt.

Horn GmbH & Co KG
Kirchenviertel 129, A-8673 Ratten
+43 3173-2320-0

www.horn.at

www.zerspanungstechnik.com
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Wir sind lhr
Spezialist fur:

e einspannen

e Zerspanen

e palettieren

e automatisieren

v SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

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

www.swt.co.at



Mit CrazyMill Cool prasentiert der Schweizer
Werkzeugspezialist Mikron Tool SA Agno einen
Vollhartmetall-Schaftfraser mit integrierter Kiih-
lung. Nuten- oder Taschenfrésen ins Volle, Kon-
turenfrésen, Schlichtfrasen sind seine Starken.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/87512

Vollhartmetall-Schaftfraser mit integrierter Kt'lhlung
im Durchmesserbereich von 0,3 bis 4mm:

Kleinfraser mit

jroflen Eigenschaften

Mikron Tool SA Agno (OV: Scheinecker Wels) gelingen mit einem neu konzipierten Kleinfréser erhebliche Performance-
Steigerungen in der Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan, Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys: Damit setzt der
Schweizer Hersteller nach eigenen Angaben neue MaBstéabe fiir Schnittgeschwindigkeiten, Zustellung, Performance, Standzeit
und Oberflachenqualitit — gerade bei schwer zerspanbaren Materialien sind die Resultate am ausgepragtesten.

Wer rostfreie Stahle bearbeiten muss,
kommt schnell mal ins Schwitzen. Nicht
nur, weil sich das Werkzeug durch die
schlechte Warmeleitfahigkeit dieser Werk-
stoffe extrem erhitzt und deshalb riskiert,
schnell abgeniitzt oder beschadigt zu wer-
den. Auch der Faktor Effizienz und Ober-
flichenqualitat ist ein Dauerthema. Mit
CrazyMill Cool prasentiert der Schweizer

Werkzeugspezialist Mikron Tool SA Agno
einen Vollhartmetall-Schaftfrdser mit inte-
grierter Kiihlung im Durchmesserbereich
von 0,3 bis 4 mm. Nuten- oder Taschenfra-
sen ins Volle, Konturenfrasen, Schlichtfra-
sen sind seine Starken. Er vereint Schrup-
pen und Schlichten, verspricht gleichzeitig
hohe Effizienz, lange Standzeiten und eine
mehrfach bessere Oberflachengiite.

X-technik

Mehrere Faktoren verantwortlich

Dass diese Versprechen auch eingehalten
werden konnen, und die Entwickler des
Schweizer Werkzeugproduzenten einmal
mehr von einem crazy Werkzeug spre-
chen, dafiir sind laut Markus Schnyder,
der Verantwortliche von Mikron Tool In-
ternationalTool verschiedene Faktoren ver-
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antwortlich. , Da ist als erstes das Grund-
material, ein neu entwickeltes Mikro-Korn
Hartmetall, das die Anforderungen sowohl
in Sachen Harte als auch Zahigkeit erfiillt.
Wesentlich ist natiirlich auch die Konst-
ruktion des Werkzeuges mit einer Schnei-
dengeometrie, die speziell (aber nicht nur)
auf die Bearbeitung von rostfreien Stahlen
ausgerichtet ist." Weiters fithren eine Kom-
bination von verschiedenen geometrischen
Merkmalen zum gewiinschten Resultat.
Ein robuster Schneidenkeil, ein radialer
Hinterschliff und eine gezielte Kantenpra-
paration sind verantwortlich fiir eine hohe
Schneidkantenqualitdt und stabilitat. Ei-
nen wichtigen Beitrag zur Standzeit leistet
auch die Beschichtung, neuartig und eben-
falls spezifisch fiir die schwer zerspan-
baren Metalle konzipiert. ,Dank einem
extrem tiefen Reibungskoeffizienten und
einer verminderten Affinitdit gegeniiber
Stahl bilden sich keine Aufbauschneiden.
Zudem zeichnet sie sich durch eine hohe
Oxidationsbestandigkeit und Warmharte
aus. Das hilft mit, die Temperatur im gri-
nen Bereich zu halten, es kommt nicht zu
einem ,Verbrennen” der Schneiden, was
sich wiederum positiv auf die Lebensdau-
er des Werkzeugs und auf die Qualitdt der
Oberflache auswirkt", so Schnyder weiter.

GroBe Kiihlkanéle

Die Essenz der Innovation steht jedoch im
Zusammenhang mit dem ,,coolen” Teil des

links Drei Varianten von CrazyMill Cool sind fiir
verschiedene maximale Frastiefen verfugbar.

rechts Vergleich: CrazyMill Cool fiihrt die Spane
dank einer effizienten im Schaft integrierten
Kuhlung, aus dem Frasbereich ab und verhin-
dert ein Beschéadigen der Oberflachen und der
Werkzeuge. (rechts der Arbeitsbereich nach
dem Frasen mit CrazyMill Cool, links derjenige
mit konventionellen Frasern ohne integrierte
Kihlung).

www.zerspanungstechnik.com

Namens. Generell gilt: Trockenbearbeitung
ist bei rostfreien Stdhlen nicht moglich,
durch die schlechte Warmeleitfahigkeit
des Werkstoffs wiirde sich das Werkzeug
zu sehr erhitzen, die Schneiden ,verbren-
nen”. Die Verwendung eines Kiihimittels
ist ein Muss. Beim Mikrofraser von Mikron
Tool leiten drei bis vier interne durch den
Schaft gefiihrte Kiihlkandle den KiihImittel-
strahl immer dem Werkzeugdurchmesser
entlang bis an die Schneiden. Das Resultat
ist ein gezielter und massiver Kiihleffekt
dort, wo er notwendig ist: an den Schnei-
den, und das in jeder Bearbeitungspositi-
on. Gleichzeitig werden die Spane konti-
nuierlich aus dem Frasbereich weggespiilt,
wo sie den perfekten Frasvorgang storen
wiirden und die Qualitat der Oberflache ne-
gativ beeinflussen konnten. , Im Verhaltnis
zum kleinen Durchmesser der Fraser sind
die Kiihlkanale groR gewahlt. Der dadurch
mogliche hohe Volumenstrom an Kiihl-
schmiermittel wirkt duRerst effizient; die
durch die Reibung erzeugte Hitze wird vom
Schneidodl weitgehend aufgenommen und
abgefiihrt", nennt Schnyder einen entschei-
denden Faktor. Sehr interessant ist auch,
dass an die Filterung und den Kithimittel-
druck keine besonderen Anforderungen
gestellt werden, sodass diese Werkzeuge
auch auf konventionellen Maschinen ge-
winnbringend eingesetzt werden konnen.

,Wenn bis heute eine Zustellung von 0,1
bis 0,2 x D fiirs Frasen einer Nute ins Volle
als allgemeine Richtlinie galt, ist CrazyMill
Cool in der Lage, Tiefen von 1 bis 1,3 x D
direkt zu erreichen. Man muss kein Re-
chenkiinstler sein, um zu erkennen, dass
bei einer bis fiinf Mal schnelleren Schnitt-
geschwindigkeit und einem vergleichba-
ren Vorschub die Effizienz des Frasers um
Faktor 10 bis 20 (!) verbessert wird. Inter-
essant ist dabei, dass es ausgerechnet die
,Schwierigen” Materialien sind, bei denen
der Unterschied im Bezug auf die Leistung

links Das neue Werkzeug ist speziell fir das
Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen
in rostfreiem Stahl, Titan, Chrom-Kobalt-
Legierungen und Superalloys ausgelegt.

rechts CrazyMill Cool: Vollhartmetall-Schaft-
fraser mit integrierter Kiihlung im Durchmes-
serbereich von 0,3 bis 4 mm.

am offensichtlichsten ist", so Herr Markus
Schnyder weiter.

Oberflichenqualitat hervorragend

Das Tiipfchen aufs ,,i” macht gemaR Mikron
Tool die Oberflaichenqualitat aus: Obwohl
ins Volle gefrést, erreicht CrazyMill Cool
2 — 3 Mal bessere Rz-Werte, als man dies
von konventionellen Frasern gewohnt ist.
Ab Lager ist ein komplettes Programm von
standardisierten Kleinfrasern verfiigbar fiir
verschiedene Anwendungen im Bereich
der Uhrenindustrie, Medizinaltechnik u.a.
Als erste Produkte dieser Reihe lanciert
Mikron Tool einen zylindrischen und einen
torischen Kleinfraser in Durchmessern von
0,3 bis 6 mm. Dabei gibt es eine kurze Va-
riante fiir maximale Frastiefen bis 1,5 x D,
eine mittlere bis 3 x D und eine lange bis
5 x D, bei allen ist ein Schneidkopf von
1,5 x D vorgesehen.

Halle 4, Stand D 65

Mikron Tool SA Agno

Casella Postale 340,
CH-6934 Bioggio

Tel. +41 91610-6500
www.mikron-tg.com

Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at
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Mit Wuchten erzielt Nipper bessere Oberflachen und steigert das Bearbeitungstempo:

Das kann sich doch sehen lassen

Mit dem Einfiihren des Wuchtens konnte die Werkzeugschleiferei Nipper einen Qualitatssprung realisieren. Die CNC-
Schleifmaschinen laufen nun wesentlich ruhiger und die geschliffenen Werkzeuge weisen eine deutlich hohere
Oberflachenqualitét sowie langere Standzeiten auf. Der perfekte Rundlauf erlaubt nun auch die Fertigung von Werkzeugen
mit Durchmessern von nur noch 0,3 mm. Zudem stieg das Bearbeitungstempo deutlich — und die wertvollen Spindeln in

den CNC-Maschinen werden geschont — dank einer Wuchtmaschine von Haimer.

Johannes und Ludger Nipper sind Werk-
zeugschleifer mit Leib und Seele. 1990
sprangen sie aus ihren festen Anstellun-
gen heraus ins kalte Wasser und griinde-
ten die Werkzeugschleiferei Nipper GmbH
im niedersachsischen Molbergen (D). ,,Wir
haben damals bei null angefangen”, erin-
nert sich Ludger Nipper, ,wir konnten nur
schleifen.” Das beherrschten die Briider
aber so gut, dass sie zusammen mit ihrem
Wissen um die Bediirfnisse der Kunden
recht schnell eine kleine, gut laufende
Firma aufbauen konnten. Dazu trug bei-
spielsweise bei, dass die Jungunternehmer
schon damals sehr flexibel agierten und

den Kunden neben dem Nachschleifen
Problemlosungen in Form maBgeschnei-
derter Sonderwerkzeuge anboten. Bereits
nach wenigen Jahren ibernahmen sie

X-technik

einen kleinen Spezialisten fiir das Schlei-
fen von Sageblattern, mit dem sie zuvor
zusammengearbeitet hatten und legten
alle Geschéfte im Nachbarort Lastrup zu-

Als wir anfingen unsere Schleifscheiben
zu wuchten, liefen die Maschinen schlagartig
besser. Hatten wir gewusst, welche grof3en
Vorteile uns das bringt, hatten wir schon viel
friher eine Wuchtanlage gekauft.

Ludger Nipper, Griinder und Inhaber der Nipper GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



sammen. Mit rund 20 Mitarbeitern und
15 Fiinf-Achs-CNC-Schleifmaschinen ist
die Nipper GmbH heute eine der grofiten
Werkzeugschleifereien Norddeutschlands.
Sonderwerkzeuge werden mit Durch-
messern von bis zu 40 mm gefertigt. Seit
2005 gehort auch das PVD-Beschichten
der Werkzeuge zum Angebot. Die Kunden
stammen aus den verschiedensten Bran-
chen —u. a. der Luftfahrtindustrie und dem
Fahrzeugbau. Die Flexibilitat ist weiterhin
eine wichtige Starke des Unternehmens.
+Wenn gewiinscht, liefern wir Sonder-
werkzeuge innerhalb von 24 Stunden”,
betont Ludger Nipper. Um entsprechend

www.zerspanungstechnik.com

links Jederzeit ein zu-
verlassiger Uberblick:
Auf dem Bildschirm
der Tool Dynamic
2009 Comfort sind
alle Informationen und
Arbeitsanweisungen
klar Gberschaubar.

rechts Die Haimer
Wuchtmaschine Tool
Dynamic 2009 Com-
fort ist eine Anlage mit
Tastatur, Maus und
TFT-Bildschirm, auf
dem alle Schritte und
Daten Ubersichtlich
angezeigt werden.

schnell reagieren zu konnen, liegt das
entsprechende Material in einem eigenen
Hartmetalllager bereit.

Bearbeitungstempo
stieg um rund ein Viertel

Nach rund 20 Jahren kontinuierlichen Ent-
wicklung erlebte das Unternehmen 2011
einen echter Qualititssprung. ,,Als wir da-
mals anfingen, unsere Schleifscheiben zu
wuchten, liefen die Maschinen schlagartig
besser, wir konnten das Bearbeitungstem-
po deutlich erhéhen - und vor allem
wurde die Qualitdt der Werkzeugoberfla-

B SPANNSYSTEME

Haimer verdeutlicht die
Vorteile des Wuchtens mit
einigen einfachen Zahlen:

Eine moderne Werkzeugschleifmaschine
kostet ca. EUR 100,-/Stunde (einschich-
tiger Betrieb, 1.600 Std. Laufzeit pro Jahr).
Bei einer Steigerung der Schleifleistung
durch Wuchten von nur 10 % spart man
EUR 10,-/h = 16.000,-/Jahr — manche
sprechen sogar von 20.000,-.

chen erheblich besser”, berichtet Lud-
ger Nipper iiber seine Erfahrungen mit
der Wuchtmaschine Tool Dynamic 2009
Comfort des Unternehmens Haimer. , Ho-
here Drehzahlen und die nun moglichen
groReren Vorschiibe beschleunigten die
Bearbeitung um 20 bis 25 %", schitzt
Nipper. Der Schliissel fiir diesen Erfolg ist
der vibrationsfreie Lauf, der dann erreicht
wird, wenn gewuchtete Einheiten von
Werkzeugaufnahme und Schleifscheibe
zum Einsatz kommen. Denn Unwucht und

die daraus resultierenden Schwingungen
haben vielfaltige negative Auswirkungen
- z. B. die verringerte Produktivitat. Zwar
kann man oft durch eine reduzierte Vor-
schubgeschwindigkeit die Vibrationen in
gerade noch ertraglichem Rahmen halten
und die geforderte Oberflichengiite bei
den bearbeiteten Werkzeugen erreichen,
doch bei Werkzeugen aus Vollhartmetall
hat auch das seine Grenzen. ,,90 bis 95 %
der Werkzeuge, die wir anfertigen, beste-
hen aus Vollhartmetall”, erlautert Ludger
Nipper und betont: ,, Das Material ist sehr
sprode und darf keinen Schlag bekom-
men, sonst entstehen Haarrisse, die =>
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zum Werkzeugbruch fiihren kénnen. Seit
wir die Schleifscheiben wuchten, treten
fast keine Werkzeugbriiche mehr auf.”

Qualitatssprung sorgte
fiir Aha-Erlebnis bei den Kunden

Die Qualitatsverbesserung lasst sich nicht
nur am Ausbleiben solch schwerer Scha-
den erkennen — dank der besseren Qualitat
von Oberflichen und Schneiden erzielen
die Werkzeuge bei den Kunden langere

Standzeiten und erlauben teilweise die Be-
arbeitung anspruchsvollerer Materialien.

Die Qualitatssteigerung wirkte durchaus
als Verkaufsunterstutzung. Bei einigen
Kunden losten die Verbesserungen ein
regelrechtes Aha-Erlebnis aus, wie Lud-
ger Nipper berichtet. Die hohere Standzeit
resultiert daraus, dass bei der Bearbeitung
mit gewuchteten Schleifscheiben das Ent-
stehen von Mikroausbriichen und Mikro-
rissen vermieden wird. An solchen Scha-

den setzt tblicherweise der Verschleifl
ein. Dank des vibrationsfreien Laufs der
CNC-Maschinen konnte Nipper auch die
Werkzeugpalette in den Bereich extrem fi-
ligraner Werkzeuge hinein erweitern. , Wir
gehen nun hinunter bis zu 0,4 mm Durch-
messer. Stufenbohrer fertigen wir sogar
mit nur 0,3 mm Durchmesser. An die Fer-
tigung solcher Werkzeuge ist ohne Wuch-
ten gar nicht zu denken”, zeigt sich Ludger
Nipper auch nach zwei Jahren Erfahrung
mit dem Wuchten immer noch begeistert.

1 Wenig Aufwand, groBer Vorteil: Innerhalb
weniger Minuten werden Schleifscheibe und
Aufnahme bei der Nipper GmbH gewuchtet,
was mit perfektem Rundlauf und bester Wucht-
glte fir beste Werkzeugqualitat sorgt.

2 Eindeutige Vorgaben: Per Lasermarkie-
rung wird dem Anwender gezeigt, wie er
die Wuchtringe auf der Werkzeugaufnahme
verdrehen muss.

3 Fir perfekten Rundlauf: Seit 2011 wuchtet die
Nipper GmbH ihre Schleifscheiben und erzielt
damit eine deutlich bessere Werkzeugqualitat.

4 Wuchten ohne Bohren: Diese Wuchtringe
besitzen eine definierte Unwucht. Zwei von
ihnen werden Ubereinander auf die Werkzeug-
aufnahme geschoben und axial gegeneinander
verdreht, um die Unwucht zu beseitigen.



Auf der anderen Seite kann das Unternehmen mit den op-
timal rundlaufenden Schleifscheiben die eigenen Kosten
senken. Denn jeder noch so leichte ,,Schlag” der Schleif-
scheibe greift nicht nur das zu fertigende Werkzeug an,
sondern belastet auch die wertvollen Spindeln in den
CNC-Maschinen. Die Folgen werden hier zwar nur schlei-
chend sichtbar. Doch vor allem direkt angetriebene Hoch-
leistungsspindeln werden durch Unwucht hoher belastet
und zerstort — sie miissen frither ausgetauscht werden.
Die Reparaturkosten an den Maschinen gingen denn auch
nach dem Einfiihren des Wuchtens zuriick, bestatigt Lud-
ger Nipper. Die Schleifscheiben verschleiBen durch =

www.zerspanungstechnik.com
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Ressourcensparend und wirtschaftlich

Die Spannzangen-Aufnahme Speedsynchro® fiihrt durch E M o
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Unwucht natiirlich ebenfalls schneller und
miussen haufiger abgerichtet werden.

Programm fiihrt den
Anwender durch den Wuchtvorgang

Der Aufwand, um diese Vorteile zu errei-
chen, ist sehr gering. Mit der anwender-
freundlichen = Haimer-Wuchttechnologie
dauert das Wuchten eines Schleifschei-
bensatzes, bestehend aus Aufnahme und
Schleifscheibe, max. zwei Minuten. Die
Maschine misst die Fliehkrafte, die bei der
Rotation der ungewuchteten Einheit von
Werkzeug und Werkzeugaufnahme ent-
stehen. Daraus errechnet eine Software
an welcher Stelle und wie viel Wuchtge-
wicht zur Korrektur notig ist. Die Wucht-
maschine Tool Dynamic 2009 Comfort von
Haimer ist eine Anlage mit Tastatur, Maus
und einem TFT-Bildschirm, auf dem alle
Schritte und Daten iibersichtlich angezeigt
werden. Der Bediener setzt die Werkzeug-
aufnahme in die Maschine und wahlt im
Meni die passenden Vorgaben aus. Da-
nach fithrt das Programm den Anwender
Schritt fir Schritt durch den Wuchtvor-
gang. Eine Lasermarkierung zeigt am zu
wuchtenden Werkzeug an, wo Gewichts-
korrekturen durch Entnahme oder Hinzu-
fiigen von Material nétig sind.

Statt an den definierten Stellen kleine
Wuchtschrauben einzudrehen oder Mate-
rial wegzubohren, ziehen die Mitarbeiter
bei Nipper die Arbeit mit den Wuchtrin-
gen von Haimer vor. Diese Ringe besitzen
eine definierte Unwucht. Zwei von ihnen
werden libereinander auf die Schleifschei-
bendorne geschoben. Nach dem Wucht-
vorgang zeigt die Wuchtmaschine exakt
an, wie diese beiden Ringe gegeneinander
verdreht werden miissen, um die Unwucht
zu beseitigen.Ein groer Vorteil des Hai-
mer-Verfahrens ist, dass unmittelbar nach-
einander Scheibensitze mit unterschiedli-
chem Gewicht gewuchtet werden konnen.

oben Von 0,3 bis 40 mm Durchmesser: Auf 15 Flnf-Achs-gesteuerten CNC-Schleifma-
schinen werden die verschiedensten Werkzeuge hergestellt oder nachgeschliffen.

unten links Oberflachenschutz: Auch PVD-Beschichtungen der Werkzeuge fiihrt die

Werzeugschleiferei Nipper ,inhouse® durch.

Das ist bei manchen konkurrierenden
Verfahren anders. Dort wird beispielswei-
se gemessen, wie weit die Achse von der
Unwucht ausgelenkt wird. Damit ist diese
Technologie masseabhingig, und die An-
lage muss fiir jedes veranderte Werkzeug-
gewicht neu kalibriert werden. Bei der
Haimer-Technik ist ein Kalibrieren hinge-
gen nur einmal pro Halbjahr erforderlich.

Patentiertes Adaptersystem
fiir exakte Ergebnisse

Ein wesentlicher Bestandteil bei allen
Wuchtmaschinen vom Typ Haimer Tool
Dynamic ist das patentierte Adaptersys-
tem. Haimer hat hier sein Know-how als
Hersteller von Spannwerkzeugen genutzt
und eine grofle Schwache anderer Wucht-
maschinen vermieden. Um genaue, re-
produzierbare Ergebnisse zu bekommen,
missen die zu wuchtenden Werkzeugauf-
nahmen wie in einer Frasspindel gespannt
werden. Entscheidend ist hier die Wieder-
holgenauigkeit, auch wenn Steilkegel oder
HSK schon etwas abgenutzt sind. So hat
Haimer ein Adaptersystem entwickelt, das
sich miihelos in der Wuchtspindel wech-
seln lasst. Die Auswahl standardisierter
Spannadapter ist groR.

Uber die Vorteile des Wuchtens hatten Lud-
ger und Johannes Nipper bereits lange vor
dem Kauf der Anlage in Fachzeitschriften
gelesen und immer wieder diskutiert, ob
es sich lohne, diese Technik einzufiihren.
In Gang kam der Prozess dann, als Lud-
ger Nipper beim Lieferanten seiner CNC-
Maschinen ein Wuchtgerat von Haimer im

X-technik

Einsatz sah. Da ihnen Haimer bereits als
Protagonist des Schleifscheibenwuchtens
bekannt war, lieRen sich die Geschafts-
fithrer eine Wuchtanlage von Haimer im
eigenen Betrieb vorfithren. Danach ging
es nur noch um die Frage, wie komfortabel
die Maschine sein sollte. Mit der Entschei-
dung fiir die High-End-Losung, auf welche
die Wahl schlieRlich fiel, ist Ludger Nipper
sehr zufrieden. Einmal eingegeben, sind
die Daten jedes Werkzeugsatzes bei jedem
Wuchtvorgang verfiigbar. Fir Johannes
und Ludger Nipper ist heute klar: ,Wir ha-
ben eigentlich viel zu lange mit der Einfiih-
rung des Wuchtens gezogert. Hatten wir
gewusst, welche groBen Vorteile uns das
bringt, hatten wir schon viel frither eine
Wuchtanlage gekautft.”

Anwender

Mit rund 20 Mitarbeitern und 15
Funf-Achs-CNC-Schleifmaschinen
ist die Nipper GmbH eine der groB-
ten  Werkzeugschleifereien  Nord-
deutschlands. Die Kunden stammen
aus den verschiedensten Branchen
— u. a. der Luftfahrtindustrie und dem
Fahrzeugbau.

B www.nipper-gmbh.de

Haimer GmbH

WeiherstraBe 21
D-86568 Igenhausen
Tel. +49 8257-9988
www.haimer.de
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Einheitliche Spanntechnik

Leistungsfahige Maschinen, rationelle Werkstiickspanntechnik, Anwender-Know-how und Kreativitét sind bei Ehmann CNC-
Technik die Basis fiir den zerspanungstechnischen Fullservice. Einen wesentlichen Anteil am Erfolg des Unternehmens haben
auch die standardisierten und dabei individuell einsetzbaren Werkstiick-Spannsysteme von Gressel.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur

GroRe allein war und ist selten ein Garant
fiir die Wettbewerbsfahigkeit von produ-
zierenden oder genauer Metall verarbei-
tenden Unternehmen. Zwar haben ver-
meintliche Vorteile wie Serienfertigung
oder Skaleneffekte durchaus ihre (wirt-
schaftlichen) Reize, jedoch begibt sich
der Zulieferer/Technologie-Dienstleister
dann zumeist in einen umkampften
Markt und damit in eine Wettbewerbs-
Situation, die nur noch vom Feilschen um
Prozentpunkte bestimmt wird. inen ganz

des Onkels und Firmengriinders Erwin
Ehmann, der im Jahr 1965 zunidchst mit
einer mechanischen Werkstatte startete
und sich spater auf Lehrenbohrwerk-
Bearbeitungen spezialisierte. 1980 trat
dann sein Neffe Ulrich Ehmann in den
Betrieb ein und iiberfithrte ihn sukzes-
sive in die Welt der CNC-Bearbeitung.
Dartber hinaus wurde das Betatigungs-
feld um die Schleifbearbeitung erwei-
tert, sodass sich Ehmann mit der Zeit als
Fullservice-Anbieter etablieren konnte.

struktion, sowie der CAM-Programmie-
rung, kam und kommt bis heute ent-
scheidende Bedeutung zu — wobei sich
Vater und Sohn zwar eine gewisse Auf-
gabenteilung auferlegt haben, jedoch
alle beide virtuos und vor allen Dingen
hochst flexibel mit den C- wie mit den
fertigungstechnischen  Einrichtungen
umzugehen wissen. ,,Mit unseren Mdg-
lichkeiten der 3- bis 5-Achsen-/5-Seiten-
Komplettbearbeitung inkl. CAD-/CAM-
Programmierung bieten wir den Kunden

anderen Weg geht der kleine Familien-
betrieb Ehmann CNC-Technik, der sich
bewusst nicht mit der Serienfertigung
befasst, sondern fiir die zahlreichen Kun-
den den Status eines ,Problemlosers”
einnimmt. Der Begriff ,kleiner Familien-
betrieb” ist hier im Sinne des Wortes zu-
treffend, denn der Betrieb Ehmann CNC-
Technik besteht aus Vater und Sohn,
die sich nach dem Motto ,klein, fein,
mein” auf die Fertigung von besagtem
,Fitzelzeug” (0-Ton vom Senior Ulrich
Ehmann) konzentrieren. Damit bleiben
die Ehmann’s sozusagen in der Tradition

Mit dem guten Geschiftsgang wurden
Investitionen in groRere Geschaftsraume
und in die Modernisierung des Maschi-
nenparks erforderlich, womit sich das
Unternehmen beim Eintritt des Juniors,
Simon Ehmann, im Jahr 2008 dann auch
auf einem hohen technischen Ausriis-
tungsstand darstellte.

Adaquate Spanntechnik fiir die
Hochleistungs-CNC-Bearbeitung

Der mehrachsigen CNC-Bearbeitung,
und der damit verbundenen CAD-Kon-

X-technik

einen Fullservice fiir die zeitnahe Ferti-
gung vom Prototypen bis zum Serien-
bauteil. Die prazise Bearbeitung von an-
spruchsvollen Werkstiicken in 2,5 D bis
3 D nach CAD-Modellen, Zeichnungen
oder Skizzen in engen Zeitfenstern ist
unsere Starke", erklart Ulrich Ehmann.

Doch damit erwdhnt er nur eine Seite
der Medaille. Denn in puncto Werkstick-
Spanntechnik und kreativem Umgang
mit Standard- und Sonder-Spannmitteln
sind die beiden so fit, dass sich die Un-
terschiede beziiglich der Anstellung von
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Werkzeugen zwischen der Anwendung
einer dreiachsigen CNC-Frasmaschine
und der eines 5-Achsen-Hochleistungs-

Bearbeitungszentrums in gewissem
Sinne verwischen. Einen wesentlichen
Anteil daran haben die standardisier-
ten und dabei individuell einsetzbaren
Werkstiick-Spannsysteme von Gressel.
Auf der Suche nach flexibel anpass- und
nutzbaren Prazisions-Werkstiick-Spann-
stocken kamen die Ehmann's im Jahr
2009 zwar mit mehreren potenziellen
Anbietern in Kontakt, wurden aber hin-
sichtlich Einhaltung von Leistungen und

www.zerspanungstechnik.com

Versprechen ein ums andere Mal ent-
tauscht. Dass daraus eine gewisse Skep-
sis resultierte, ist nur verstandlich.

Prazise Spanntechnik
fiir die Prazisionsfertigung

,Die Ehmann’s sind als Zerspantechnik-
Dienstleister natiirlich sehr stark auf die
Funktionalitat und Anwendungs- sowie
Nutzungs-Flexibilitdt der Werkstick-
Spanntechnik angewiesen. Entspre-
chend hoch waren und sind die Ansprii-
che an Prazision und Handling. Als es

1 Arbeitsraum der Hermle C 40 U dynamic mit dem NC-Schwenkrund-
tisch, der mit dem mechanischen Nullpunktspannsystem Gressel gredoc-
NRS ausgeristet ist. Dieser wiederum ist hier mit zwei standardisierten
5-Achs-Kraft-Spannern Gressel-gripos-5X bestiickt, die gleiche oder
verschiedene Werkstlicke aufnehmen kénnen.

3 Eine Spezialitdt von Ehmann CNC-Technik ist hier zu sehen, nédmlich
das Einbetten von labilen Rohlingen bzw. schwierig zu bearbeitenden
Werkstticken in die Kunststoffmasse. Die Blécke werden fiir die 5-Ach-
sen-Komplett-/Simultanbearbeitung dann wiederum z. B. im 5-Achsen-
Kraft-Spanner gripos-5X aufgenommen.

4 Eine Adapterplatte, angepasst auf das mechanische Nullpunktspann-
system gredoc-NRS, und individuell auszuriisten, z. B. mit dem Zent-
rischspanner Gressel centrinos 100 mit Backenbreite 100 mm.

um die Ausrustung einer CNC-Frasma-
schine Hermle-UWF 740 mit Zentrisch-
spannern ging, konnte unsere Baureihe
centrinos 100, auf Grund ihres Konzepts
und ihrer Bauweise sowie den minima-
len Storkanten und hochster Stabilitat,
punkten. Im Gegensatz zu manchen
Wettbewerbsprodukten, welche sich
beim Spanndruckaufbau aufbogen, ist
dem bei unserer stabilen Monoblockaus-
fihrung eben nicht so. Wahrend die auf-
gesetzte Messuhr bei anderen Spannsto-
cken erheblich ausschlug, war dies beim
Gressel-Zentrischspanner centrinos =>»

2 Eine kleine Auswahl an fir Ehmann CNC-Technik typischen, anspruchs-
vollen Werkstlicken aus verschiedenen Werkstoffen.
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100 nur auBerst minimal und somit im
vernachlassigbaren Bereich der Fall”, so
Frank Scheurer, Gressel-Vertriebstechni-
ker Stiddeutschland.

Mit den sehr guten Erfahrungen, dem
breiten Programm an Werkstiick-Spann-
technik inkl. Standard- und Sonderba-
cken sowie der guten Betreuung wurde
die Grundlage fiir eine Zusammenarbeit
gelegt, die bis heute anhalt. Nach dem
Einstieg mit den Zentrischspannern cen-
trinos 100 im Jahr 2010 folgte im Jahr
2012 die Beschaffung von 5-Achsen-
Kraft-Spannern der Baureihe Gressel
grepos-5X. Mit dem ,kraftverstarkten
Werkstiick-Spannsystem fiir die echte
5-Achsen-Komplett-/Simultanbearbei-
tung” wurde das neu gekaufte 5-Ach-
sen-Hochleistungs-BAZ Hermle C 40
U dynamic ausgeriistet. Das innovativ-
praxisnahe Konzept, bezogen auf die Be-
arbeitung 1. und 2. Seite mit Spannung
auf Zug und mit Spannkraften bis 40 kN
direkt am Werkstiick, hat sich auch hier
bestens bewdahrt.

Die Rationalisierung und Produktivi-
tat beim Frdsen weiter vorantreibend,
entschlossen sich Ulrich und Simon
Ehmann dann zum nachsten logischen
Schritt und riisteten das CNC-5-Achsen-
Hochleistungs-BAZ C 40 U dynamic mit
dem mechanischen Nullpunkt-Spannsys-
tem gredoc-NRS von Gressel aus.

Nullpunkt-Spannsystem
als logische Entscheidung

Mit diesem flachen, mechanischen Null-
punkt-Spannsystem, das iiber massive
Aufnahme-Bolzen verfiigt, und das rein
mechanisch gespannt wird, wurde bei
Ehmann CNC-Technik das Baukasten-
system an Werkstiick-Spanntechnik auf
eine einheitliche Basis gestellt. Das me-
chanische Nullpunkt-Spannsystem gre-

Im Bild von rechts nach links: Junior Simon Ehmann, Senior Ulrich Ehmann, beide von
Ehmann CNC-Technik in Remseck, und Frank Scheurer, Vertriebstechniker bei der Gressel AG.

doc-NRS nimmt sowohl die mit entspre-
chenden Aufnahmenbolzen bestiickten
Zentrischspanner centrinos 100 als auch
die 5-Achsen-Kraft- Spanner gripos-5X
und schlief8lich bei Ehmann selbst kon-
struierte und gefertigte Adapter sowie
Sonderspannvorrichtungen auf.

Die standardisierte, multifunktional
nutzbare gredoc-NRS-Grundplatte kom-
biniert die Vorteile des mechanischen
Nullpunkt-Spannsystems mit den Befes-
tigungs- und Positioniermoglichkeiten
konventioneller =~ 50-mm-Raster-Spann-
platten. Zusatzliche Befestigungen von
Anschlagen, Abstiitzungen oder Son-
der-Aufspannungen, die nicht in das
Nullpunkt-Raster passen, lassen sich
ganz einfach tber die in die Grundplat-
te integrierten M12-Passbohrungen
aufnehmen und fixieren. Ist die gredoc-
NRS-Grundplatte wie bei Ehmann auf
dem Maschinentisch (oder auch auf Ma-

Mit den absolut auf die zerspantechnische
Praxis ausgelegten Werkstiick-Spannsystemen von
Gressel haben wir die idealen Instrumente fiir die
individuell-flexible Einzelteil- und Kleinstserien-
Fertigung zur Hand. Die hohe Anwendungs- und
Nutzungs-Flexibilitat geht einher mit spurbaren
Zeiteinsparungen beim Risten und Einrichten.

Ulrich Ehmann, Senior-Chef Ehmann CNC-Technik

schinen-Paletten ...) installiert, ausge-
richtet und ermittelt, eriibrigt sich fortan
die erneute Ermittlung des Nullpunkts,
weil die Nullpunkt-Position nun in jedem
(Wiederhol-)Fall gegeben ist. Da bei Eh-
mann die jeweiligen Spanntechnik-Daten
im CAD-/CAM-System abgelegt sind und
bei der Programmierung Berticksichti-
gung finden, eriibrigen bzw. verringern
sich langwierige Umriist-, Aufbau und
Anpass-Arbeiten genauso wie frither auf-
wendige Einricht-/Justieraktionen.

,Mit den absolut auf die zerspantech-
nische Praxis ausgelegten Werkstiick-
Spannsystemen von Gressel haben wir
die idealen Instrumente fiir die individu-
ell-flexible Einzelteil- und Kleinstserien-
Fertigung zur Hand. Die hohe Anwen-
dungs- und Nutzungs-Flexibilitat geht
einher mit splirbaren Zeiteinsparungen
beim Riisten und Einrichten. Uber die
Maoglichkeit der quasi freien Anstellung
der Werkzeuge beim 3-, 4- oder erst
recht beim 5-Achsen-Frasen erhalten wir
zudem Produktivitats- und Qualitats-Vor-
teile, die unsere Wettbewerbsfahigkeit
steigern helfen”, meint Ulrich Ehmann
abschlielend.

Gressel AG

SchitzenstraBe 25, CH-8355 Aadorf
Tel. +41 52-368-1616
www.gressel.ch



Haas Automation

Bohr-/Gewindebohrmaschinen kdnnen zwar schnell Gewinde
bohren, lohnen sich aber nur bei groen Produktionsvolumen.

Das Bohr/Gewindebohrzentrum DT-1 bohrt Gewinde mit
5.000 min-, bietet aber trotzdem grof3ziigige Verfahrwege,
eine akzeptable Frasleistung und die branchenfiihrende Haas
Steuerung. Diese schnelle, robuste und unkomplizierte L6sung
ist fiir eine Vielzahl von Anwendungen geeignet, bei denen es
auf die Geschwindigkeit ankommt.

Wematech | Leoben | +43-3842-25289-14
Haas Automation, Europe | HaasCNC.com | +32 2-522-99 05 | Hergestellt in den USA
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Gemeinsames Entwicklungsprojekt von
Zoller und Sandvik fiihrt zu Produktivitatssteigerung:

Im Bereich GroBverzahnungen werden fiir die nachsten Jahre vielversprechende Wachstumspotenziale gesehen.
Dafiir sind intelligente Werkzeugkonzepte gefragt. Zoller, innovativer Entwickler im Bereich Werkzeug-Messtechnik,
hat in einem gemeinsamen Projekt mit Sandvik Coromant Kompetenzen gebiindelt. Das Resultat aus beider Sicht:
eine technologisch einmalige Losung mit echtem Mehrwert fiir den Anwender.

Sandvik Coromant hat 2012 sein Produktportfolio um Losungen
fiir das Zahnformfrasen, die fiir bessere Zerspanungsraten und
langere Standzeiten sorgen, erweitert und treibt dabei den Tech-
nologiewandel zu Wendeschneidplatten-Werkzeugen voran. Um
die Innovationen fiir den Bereich Verzahnungsfrasen offensiv an-
zugehen, musste auch der Bereich Messtechnik erweitert werden.

In der neuen Produktion im Werk Schmalkalden (D) werden in
einer der modernsten Fertigungsstatten Europas auf 13.000 m?
Flache kundenspezifische Sonderwerkzeuge zum Drehen, Frasen
und Bohren hergestellt — und die neue Produktlinie Kurbelwellen

und Verzahnungsfraser. Insbesondere die Walzfraser gaben den
Anlass zum Kauf eines Messgerats fiir den Bereich Qualitatssiche-
rung/Endkontrolle.

Sandvik Coromant steht filir richtungsweisende Innovationen
—und Zoller dafiir, fiir nahezu jede Werkzeugart und -groRe die
passende messtechnische Losung zu finden. ,, Somit entstand aus
dem Kauf einer Standard-Messmaschine ein gemeinsames Ent-
wicklungsprojekt”, erklart Axel Kiipper, Senior Manager Global
Sales&Application, Gear Milling Solutions. ,Denn bei Losungen
von der Stange passte fiir uns einfach vieles nicht. Unser Anspruch
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ist, gemeinsam mit dem Partner das Optimale zu entwickeln. Hier
haben wir — und damit schlussendlich unsere Kunden — einen ho-
hen Anspruch.”

Kundensicherheit geméB DIN

Anforderung seitens Sandvik war es, ,in der Qualitatssicherung
schneller zu messen, um unsere Produktivitat zu erhohen und
alle Parameter gemaR DIN 3968 umfassend zu protokollieren und
damit dem Kunden Sicherheit zu geben”, so Axel Kiipper weiter.
,Wenn wir die Messzeit um die Halfte reduzieren konnen, dann
macht dies schon viel aus.” Vor allem das Thema , umfassen-
de Protokollierung wendeplattenbestiickter Verzahnungsfraser
gemaR DIN” erforderte eine komplette Entwicklung von beiden
Seiten — in Bezug auf das Messgerat, wie auch auf die Messpro-
gramm-Software. Das im Einsatz befindliche Zoller-Messgerat ist
eine Spezialentwicklung auf Basis des »hobCheck« mit hochaufl6-
senden Kameras fiir Durchlicht- und fiir radiale Auflichtmessung
sowie 3D-Fokussierung. Erstmals konnen damit wendeplatten-
bestiickte Walzfraser mit Bildverarbeitungstechnologie nach DIN
vermessen und umfassend protokolliert werden. Der schwenkba-
re, CNC-gesteuerte Optiktrager sichert die Komplettvermessung
der steigungsbehafteten Werkzeuge. Durch das Schwenken des
Optiktragers ist die Aufnahme der tatsachlichen Wirkkontur und
damit eines verzerrungsfreien Abbildes von spiralisierten Schnei-
den in Bezug auf das Zahnprofil moglich. Da der Fokus auf groen,

www.zerspanungstechnik.com

B MESSTECHNIK

1 In der Qualitétssicherung schneller messen, um die
Produktivitat zu erhéhen — das ist das Ergebnis der
Zusammenarbeit von Zoller und Sandvik Coromant.

2 Schwenkbarer Optiktrager zur Messung
steigungsbehafteter Werkzeuge.

3 Sandvik Coromant hat 2012 u. a. eine groBe
Palette an Zahnformfréaswerkzeugen fur spezielle
Produktionsprozesse vorgestellt.

4 |m Sandvik Coromant-Werk in Schmalkalden/
Thuringen werden kundenspezifische Sonderwerkzeuge
zum Drehen, Frasen und Bohren hergestellt.

komplizierten Werkzeugen, Kurbelwellen und Verzahnungsfrasern
bis 250 kg Gewicht liegt, ist das Messgerat mit einer speziellen
Traglastspindel ausgestattet.

Dokumentation gemés DIN

Fiir die Herausforderung , Dokumentation nach DIN” wurde ein
umfassendes Messprogramm entwickelt. Mit diesem konnen zy-
lindrische, wendeplattenbestiickte Walzfraser oder Zahnformfra-
ser nach DIN 3968 vermessen und ausgewertet sowie die Da- >
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Messergebnisdarstellung

und Darstellung eines
Zahnes nach der Messung.

ten in einer iibersichtlichen Dokumentation zusammengefasst an
den Kunden ausgefolgt werden. Bestimmt werden u. a. Parameter
wie Rund-/Planlauf der Priifbunde, Formabweichung, Zahndicke
und Spannutenrichtung. Durch die Angabe der vorgegebenen
Qualitdtsklasse erfolgen automatisch die Tolerierung der einzel-
nen Parameter sowie die automatische Einstufung der erreichten
Qualitétsklasse.

Herr Thomas Jager, Messtechniker im Werk Schmalkalden,
streicht besonders die einfache Bedienung, die kurzen Messzeiten
und die komfortable Nachmessfunktion heraus: , Es konnen auch
einzelne Schneiden punktuell gemessen und ins Protokoll einge-
arbeitet werden — dies spart enorm viel Zeit, da Messablaufe fiir
das gesamte Werkzeug oft mehrere Stunden beanspruchen. Dank
dieser Funktion kann ich gezielt nachmessen und das Protokoll ak-
tualisieren, ohne jedes Mal von vorne anfangen zu miissen.”

Dorthin zu kommen bedeutete , natiirlich eine besondere Heraus-
forderung fiir uns. Wir haben unter groem Zeitdruck entwickelt
und teilweise Neuland betreten. Hier war Ideenreichtum sowie
Ehrgeiz gefragt und dank der sehr engen und guten Zusammen-
arbeit mit Sandvik Coromant haben wir super Ergebnisse vorzu-
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weisen”, so Christian Pfau, Leiter Forschung und Entwicklung bei
Zoller. Uber ein halbes Jahr dauerte der Prozess, bis die Messpro-
gramm-Software komplett auf die Kundenbediirfnisse abgestimmt
war. ,,Das Ergebnis kann sich sehen lassen. Die enge und hoch-
komplexe Zusammenarbeit hat sich gelohnt, die Messprogramm-
Software ist komplett auf unsere Bediirfnisse abgestimmt und stei-
gert unsere Produktivitat.”

Dank gemeinsamer Entwicklung deutliche Effizienzsteigerung

Die ,hervorragende Zusammenarbeit” bestitigt auch Herr Mario
Peter, Projektleiter vor Ort in Schmalkalden, und lobt dariiber hi-
naus die gesteigerte Effizienz in der Qualitatssicherung: , Fehler
sind schnell erkennbar, und auch ein einzelner Zahn kann schnell
und unkompliziert nachgemessen werden. Dies stellt ganz klar
eine Steigerung unserer Produktivitt dar.”

Der Hauptnutzen im Wettbewerb besteht fir Sandvik darin, dass
die Produktionsqualitat im neuen Werkzeugsegment nun liicken-
los dokumentiert ist: Sandvik Coromant kann bei der Auslieferung
eine umfassende Dokumentation der Messung mitliefern und
garantiert damit Sicherheit fiir den Anwender beim Einsatz der
Werkzeuge in den teuren Verzahnungsmaschinen.

Aus dem Kauf einer Messmaschine ist somit ein gemeinsames
Entwicklungsprogramm geworden, weit mehr als ein normales
Messprogramm - es entstand eine komplette Software von gra-
fischer Eingabe, intelligenten Messablaufen bis hin zu optisch
hochwertiger Dokumentation. Ermoglicht hat dies nicht zuletzt die
eng verzahnte, firmeniibergreifende Zusammenarbeit, bei der das
Know-how beider Seiten maximal genutzt wurde.

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien
+43 1-27737-0
www.sandvik.coromant.com/at

Zoller Austria GmbH

HaydnstraBe 2, A-4910 Ried im Innkreis
Tel. +43 7752-87725-0
www.zoller-a.at
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DIE NEUEN EMAG VL-MASCHINEN

Spitzenleistung garantiert

Geringe Nebenzeiten durch kurze Wege = Optimierung

Bearbeitung von Futterteilen = Einheitliches Maschinen-
konzept

Geringer Platzbedarf (Chaku-Chaku oder enge Linien-
anordnung) = Geringere Raumkosten

Mdglichkeit zur einfachen Verkettung liber zentrale Zu-/

Abfiihrbander und Umsetzer / Wender = Zukunftsflexibilitat,

geringere Automatisierungskosten, geringere Riistzeit

Integrierte Automation = Keine Zusatzkosten

Hannover

Die Welt der Metallbearbeitung

Hauptstand
Halle 17/ Stand C33

Verzahnerstand
Halle 26 / Stand B39

eldec Stand
Halle 11/ Stand E73

VERTIKALE BEARBEITUNG:
PROZESSSICHER UND EFFIZIENT

der Nebenzeit

Gleichteilestrategie, einheitliche Ersatzteilhaltung =
Reduzierte Instandhaltungskosten

Bedienerfreundlichkeit (gut zuganglicher Arbeitsraum) =
Schnelleres Riisten, Bedienersicherheit, enge Aufstell-

varianten moglich
www.emag.com

Hohe Energieeffizienz = Niedrigere Energiekosten info@emag.com
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Mikrogewinde ab @ M1,0

Die neuen Mikro-Gewindeformer und
Mikro-Gewindefraser hat Gihring speziell
fiir kleine Gewinde ab @ M1,0 entwickelt.
Sie sind vielseitig von der Universalbear-
beitung bis hin zu hoherfesten Werkstoffen
einsetzbar. Die Gewindewerkzeuge sind
somit fiir die anspruchsvolle Mikrobear-
beitung zum Beispiel in der Elektrotech-
nik, Uhrenindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Feinmechanik, etc. einsetzbar. Das neue
Standardprogramm umfasst drei verschie-

Mit der Erweiterung der Verzahnungsfras-
systeme bis Modul 6 bietet die Paul Horn
GmbH (OV: WEDCO) nun durchgingige
Werkzeugsysteme flir alle ModulgroRen
von M 0,5 bis M 6. Das Verzahnungspro-
gramm umfasst das Frasen von Stirnra-
dern, das Frasen von Welle-Nabe-Verbin-
dungen, von Schneckenwellen, das Frasen
kundenspezifischer ~ Verzahnungsprofile
und das Stoen von Innenverzahnungen.
Je nach ModulgroRe (DIN 3972, Bezugs-

Sandvik Coromant hat eine Reihe neu-
er Coromant Capto®Werkzeughalter
entwickelt, die den Einsatz von Hoch-
druck-Kithlmitteln (HPC) durch einen
neuen Spannmechanismus erleichtern
- dieser ist fiir alle Standard-Schneid-
kopfe der CoroTurn® HP-Serie geeig-
net. Aufgrund reduzierter Riist- und
Durchlaufzeiten liefert die Kombinati-
on aus HPC und der Coromant Capto
Schnellwechsel-Spanntechnologie eine

dene Mikro-Gewindeformer aus HSS-E.
Sie werden in blanker Ausfithrung oder
mit TiN-Beschichtung angeboten. Die
Vollhartmetall-Mikro-Gewindefraser — gibt
es in einer drei- und einer einzahnigen
Variante mit TiCN-Beschichtung fir Me-
trische ISO-Gewinde. Sie sind speziell auf
die prozesssichere Herstellung von Mikro-
gewinden bis 3xD Gewindetiefe ausgelegt.

Bl www.guehring.at

Verzahnungsprogramm bis Modul 6

profi | 1) decken unterschiedliche Frassys-
teme das Aufgabengebiet ab: bis Modul 3:
Schneidplatten Typ 606 bis 636 (auch als
Dreischneider) — bis Modul 4: Frassysteme
M274 und M279 (einreihig und zweireihig
fiir breite Profile) — bis Modul 6: das neue
Frassystem Typ M121. Beim Fraser 613
(im Bild) fiir Modul 1 und Modul 1,5 sorgen
sechs Zahne fur kurze Bearbeitungszeiten.

Bl www.phorn.de

Capto® mit Hochdruck-Kiihimittelzufuhr

optimierte Maschinenauslastung. Es
ist in den GrofRen C5, C6, C8 und C10
erhiltlich und verbessert nicht nur den
Spanbruch, sondern reduziert auch die
Werkzeugwechsel- und Riistzeiten. Das
fir CoroTurn HP- und CoroTurn SL-
Werkzeuge konzipierte System ist fir
Kiithlmitteldriicke von bis zu 200 bar
(2.900 PSI) abgedichtet.

Hl www.sandvik.coromant.com/at

r— Innovation im Bereich der Produktentwicklung mit hochster Beratungskompetenz
machen uns zu einem der fiihrenden 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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REINHEIT IM VISIER

BUPI CLEANER

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

Ny Special EMO 2013 g99-171

Die neuen
IQ-Werkzeuglinien
von ISCAR
uberzeugen mit
Produktivitat und
Wirtschaftlichkeit:

Intelligente
Bearbeitung

Halle 4, Stand G35
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Messe der Superlative

Vom 16. bis 21. September 2013 dffnet die EMO in Hannover ihre Pforten.
Zur Weltleitmesse der Metallbearbeitung prasentieren internationale Hersteller
von Produktionstechnik unter dem Leitthema ,,Intelligence in Production® ihre

Produkte, Losungen und Dienstleistungen rund um den Werkstoff Metall.

,Die EMO Hannover wird wieder ein
Ereignis der Superlative fiir unsere Bran-
che”, bekraftigt Carl Martin Welcker,
Generalkommissar der EMO Hannover
2013, anlasslich des Internationalen
EMO-Presseforums. ,Das zeigt die gro-
Be Nachfrage der Firmen aus aller Welt
sehr eindrucksvoll”, so Welcker weiter.
Sie werden auf iiber 177.600 m2 Netto-
ausstellungsfliche den internationalen
Fachbesuchern zeigen, wie sie ihre He-
rausforderungen in der Fertigung am
besten 16sen konnen.

Entsprechend seiner technologischen
Fiihrungsposition bildet Europa mit
mehr als 1.500 Ausstellern das Schwer-
gewicht unter den Ausstellerregionen.
Rund ein Fiinftel — iiber 430 Firmen —
reist jedoch allein aus Asien an. ,Fir je-
den Werkzeugmaschinenhersteller, der
international Geschafte machen will, ist
die Teilnahme an der EMO Hannover ein
absolutes Muss”, ist EMO-Generalkom-
missar Welcker sicher.

www.zerspanungstechnik.com

International
Werkzeugmaschinenmarkt legt
nochmals zu — Kunden investieren

In den vergangenen 20 Jahren — bis 2012
— hat sich der internationale Werkzeug-
maschinenverbrauch auf ca. EUR 66 Mrd.
fast verdreifacht. Seit der Jahrtausend-
wende ist er auf Euro-Basis im Schnitt
um fast 5 % jahrlich gewachsen. Treibe-
wr war vor allem Asien, wo 2012 rd. 60
% der gesamten internationalen Werk-
zeugmaschinenproduktion  verbraucht
wurden.

Im laufenden Jahr erwarten Wirt-
schaftsforscher nochmals einen An-
stieg des  Werkzeugmaschinenver-
brauchs um 2 %. Davon profitieren
die groBten Abnehmerbereiche des
internationalen =~ Werkzeugmaschinen-
baus: Automobil- und Zulieferindustrie,
Maschinenbau, Metallerzeugung, Me-
tallbe- und -verarbeitung, Elektroindus-
trie, Feinmechanik und Optik ein- =
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CITIZEN
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EMO
Halle 26
Stand F41
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Capro Werkzeugmaschinenhandel und Service GmbH
BundesstraRe 1, 7531 Kemeten
Tel. 0043 3352 20124, Web www.capro.cc
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schlieBlich Medizintechnik sowie der sonstige Fahrzeugbau
(Luftfahrtindustrie, Schienenfahrzeug- und Schiffbau). Sie
werden im laufenden Jahr mehr als 6 % investieren.

Wichtige Basis fir den Erfolg der Weltleitmesse EMO Hanno-
ver ist die Globalitdit des Werkzeugmaschinengeschéfts. Mehr
als die Halfte der Weltwerkzeugmaschinenproduktion wird ge-
handelt. Das Volumen ist seit der Jahrtausendwende um 80 %
gestiegen. Das gilt verstarkt fiir die europaische Werkzeugma-
schinenindustrie. Sie exportiert nahezu 85 % ihrer Produktion.
Ihre Exporte spanender Werkzeugmaschinen bestehen aufer-
dem laut einer Analyse des europaischen Werkzeugmaschinen-
verbands CECIMO zu weit mehr als 80 % aus NC-Technologie.
In der US-amerikanischen Werkzeugmaschinenindustrie sind es
nur 61 %, in der chinesischen Branche sogar nur 44 Prozent.

Deutschland mit hohem
Gewicht fiir die internationale
Werkzeugmaschinenentwicklung

Deutschland, Gastgeber der EMO Hannover 2013, gehort zu
den grofBen Akteuren in der internationalen Werkzeugmaschi-
nenszene. Nicht nur, dass die Deutschen als grofite Ausstel-
lernation mit mehr als 800 Firmen das Gesicht der Messe pra-
gen. Als zweitgrofSter Exporteur und viertgrofSter Markt sind
sie auch ein Schwergewicht fiir die Entwicklung in der interna-
tionalen Werkzeugmaschinenindustrie. Im vergangenen Jahr
produzierten die deutschen Hersteller Maschinen im Wert von
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Drehmaschinen (Hallen 2,12, 16, 17, 26, 27)
Drehmaschinen und -automaten

Frasmaschinen - Bearbei ren - Flexible Fertigung (Hallen 2,12, 13, 26, 27)
Frasmaschinen / Bearbeitungszentren / Flexible Fertigungszellen und -systeme

Transfer- und Sondermaschinen - Bearbeitungseinheiten (Halle 17)
Transfer- und Sondermaschinen / Bearbeitungseinheiten

Bohrmaschinen - Verbande (Halle 16)
Bohrmaschinen, Ausbohrmaschinen, Bohrwerke / Verbande

(Hallen 3,4, 5,6)

.
euge - Sp g

l Prazisionswerkzeuge / Spannzeuge

Messtechnik und Qualitétssicherung (Halle 6)
Mess- und Priiftechnik, Qualitatssicherung

Werkzeugschleifmaschinen - Automation (Halle 6)
Werkzeugschleifmaschinen / Schleifwerkzeuge und Schleifmittel / Lager- und Transport-
automatisierung, Materialfluss

Bauteile : Kiihl- und Schmierstoffe - Entsorgung - Zubehor (Hallen 6, 7)
Mechanische, hydraulische und pneumatische Bauteile / Entsorgung / Sicherheit und
Umwelt / Kithlung, Schmierung / Werkstatteinrichtungen / Zubehor / Materialien

Schleifmaschinen - Oberflachentechnik - Hon-, Lapp-, Poliermaschinen - Warme-
behandlung (Halle 11)

Schleifmaschinen / Schleifwerkzeuge und Schleifmittel / Maschinen und Anlagen fiir
die Oberflachentechnik / Hon-, Lapp-, Polier- und Entgratmaschinen / Industriedfen und
Warmebehandlungsanlagen

Funkenerosion (Halle 11)
Elektroerosive und abtragende Werkzeugmaschinen

Sagemaschinen (Halle 15)
Sage- und Trennschleifmaschinen /Schweiss-, Schneid-, Brennschneidmaschinen /
Séageblatter

Maschinen fiir die Blechbearbeitung - Umformmaschinen (Hallen 14, 15)
Blechbearbeitungsmaschinen / Scheren, Stanzen, Nibbler, Laser / Pressen, Massiv-
umformung / Rohrbearbeitungs-, Stangen- und Formstahlmaschinen / Schweiss-,
Schneid-, Brennschneidmaschinen / Beschriftungsmaschinen

Industrieelektronik - Robotik (Halle 25)
Steuerungen und Antriebe / Elektrische und elektronische Ausriistungen fiir Werkzeug-
maschinen / Industrieroboter, Montage und Handhabungstechnik

Software (Halle 25)
Software flr Produktentwicklung, Maschinen und Produktion

Verzahnmaschinen (Halle 26)
Verzahnmaschinen / Hobel-, Sto3- und Rdummaschinen

Sonderschau Jugend (Halle 24)

14,2 Mrd. Euro. Das entsprach einem Zuwachs von 10 %. Un-
ter den fiinf groRten Herstellernationen war dies das beste Er-
gebnis. Damit wurde auch das Vorkrisenniveau des Jahres 2008
wieder erreicht. Im laufenden Jahr stellen sich die deutschen
Hersteller dhnlich wie die internationalen Produzenten auf Kon-
solidierung ein. Erwartet wird ein kleiner Zuwachs von einem
Prozent. Gestutzt wird diese Entwicklung wieder einmal vom Ex-
port, der sich mit rd. 9,6 Mrd. Euro bei einer Exportquote von
73 % schonaufRekordniveaubefindet. ImlaufendenJahrwird auch
hier nochmals ein leichter Zuwachs von einem Prozent erwartet.

Anlass zu einer optimistischeren Einschatzung geben auch die
Investitionsplane der wichtigen Abnehmerindustrien in Deutsch-
land. Wird im laufenden Jahr nur ein Zuwachs von 1,7 % erwar-
tet, sollen es 2014 wieder mehr als 7 % sein. Positive Signale
gehen auch vom Ifo-Geschaftsklima in der Investitionsgtiterindus-
trie aus. Die Erwartungen fiir die kiinftige Geschaftsentwicklung
zeigen bis Juni dieses Jahres nach oben.

Vor diesem Hintergrund erwartet der VDW (Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken), dass die Werkzeugmaschinenbe-
stellungen durch die EMO Hannover weiter angeschoben werden.
Die Auftragsentwicklung in der Vergangenheit zeigt, dass dies
nach einer EMO Hannover regelmafig so war. ,Davon darf man
auch nach der diesjahriger Veranstaltung ausgehen”, so Welcker
abschliefend.

H www.emo-hannover.de
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Mehr als ,,nur* Werkzeuge

Unter dem Motto ,,Mehr von Seco” prasentiert der
schwedische Werkzeughersteller Seco Tools auf der EMO
nicht ,nur Werkzeuge, sondern auch Serviceleistungen
und Know-how und will damit Neugier auf seine
effizienten Zerspanungslosungen wecken.

,Eine Zerspanungslosung ist nur so gut,
wie das Know-how, das in ihr steckt —
daher steht der permanente Wissen-
saus- und -aufbau bei Seco ganz klar im
Fokus”, erldutert Osterreich Geschifts-
fithrer Dietmar Miiller. Forschung und
Entwicklung neuer Werkzeuglosungen
ebenso wie ein intensiver Know-how-
Transfer auf internationaler Basis oder
die gezielten Schulungen von Mitarbei-
tern und Kunden sind fiir Seco die bes-
ten Mittel, um auch in Zukunft Zerspa-
nungslosungen auf hochstem Niveau
liefern zu konnen.

Dazu wird Seco das Kompetenzzentrum
Zerspanung aus Erkrath (D) kurzfristig
auf den Messestand in Hannover verla-
gern. Auf einer Grée von 520 m2 in-
formiert Seco iiber die neuesten Trends
und Entwicklungen in der Metallzer-
spanung und bietet einen detaillierten
Uberblick iiber sein umfangreiches
Produkt- und Serviceportfolio. Effizien-
te Zerspanungslosungen der neuesten
Generation werden anhand zahlreicher
Bauteile aus den Segmenten Automo-
bilindustrie, Luft- und Raumfahrt, Allge-
meiner Maschinenbau und Energieer-
zeugung vorgestellt. Dabei prasentiert
Seco seine ganze Leistungsfahigkeit,
die sich nicht nur auf Werkzeuge be-
schrankt, sondern auch komplette Ma-
schinenausriistungen und ein techni-
sches Aus- und Weiterbildungssystem
umfasst. ,Die Anforderungen unserer
Kunden sind so vielfaltig wie die unter-
schiedlichen Werkstoffe, die sie bear-
beiten”, so Miiller weiter.

X4 - neues Konzept
beim Nutenstechen und Abstechen

X4 heiflt das neue Ein- und Abstech-
system, das mit seinen vierschneidigen
Wendeplatten fiir niedrige Kosten pro
Schneide sorgt. Dank der tangentialen,
robusten Ausfiihrung der Wendeplatten
und des hochstabilen Klemmsystems
werden eine sehr gute Wiederhol-

X4 Klemmbhalter.

genauigkeit, hohe Produktivitit sowie
eine iiberragende Oberflichenqualitat
erzielt. Zum Wendeplattenprogramm
gehoren Stechbreiten im Bereich von
ap = 0,5 bis 3 mm, in neutraler und ge-
neigter (links/rechts) Ausfithrung. Die
beiden Hartmetallsorten CP500 und
CP600 decken eine grofle Bandbreite
vieler unterschiedlicher Anwendungen
und Werkstoffe ab. CP600 ist hier die
erste Wahl und Basissorte mit einem
ausgewogenen Verhaltnis zwischen
Zahigkeit und VerschleiRfestigkeit.
Wenn eine hohere VerschleiRfestig-
keit gefordert wird, empfiehlt sich der
Einsatz der harteren Sorte CP500. Als
Spanbrecher sorgt die Geometrie MC
fiir gezielte Spanformung. Mit der neu-
tralen Schneidkante wird ein flacher
Nutgrund erzeugt. Zum Abstechen gibt
es auch die Ausfiihrung mit links bzw.
rechts geneigter Schneidkante fiir alle
verfligbaren Abstechbreiten. Das mehr-
schneidige X4-System umfasst Klemm-
halter sowohl in Schaft- als auch in Seco
Capto®-Ausfithrung und wird jeweils
mit dem neuen Jetstream Tooling® Duo-
System angeboten.

Hl www.secotools.at
Halle 4, Stand A56

Turbo 10
Walzenstirnfraser.

www.zerspanungstechnik.com
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wir drehen alles

Miyano BNA-42GTY - Starke Leistung.
Mehr Schnelligkeit. Hochste Prazision.

e Gleichzeitige Bearbeitung
mit 3 Werkzeugen

¢ Hochste Produktivitat,
kurze Zykluszeiten

* Hohe Flexibilitédt bei der
Werkzeuganordnung

¢ Hilfsbildschirme fiir
maximalen Bedienkomfort

¢ Die bestens bekannte
.Miyano-Genauigkeit”

AK\ivano

Capro Werkzeugmaschinenhandel und Service GmbH
BundesstralBe 1, 7531 Kemeten
Tel. 0043 3352 20124, Web www.capro.cc
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Schnell, sicher,

effizient produzieren

Mit einem komplett neu gestalteten, 360 m2 groBen Stand wird die MAPAL
Dr. Kress KG auf der EMO 2013 vertreten sein. Unter dem Motto ,,Produzieren
mit MAPAL Effekt: schnell, sicher, effizient“ prasentiert das Unternehmen
technologisch fiihrende Werkzeuglosungen fiir moderne Fertigungsprozesse.

Neben den auf Kundenbediirfnisse abgestimmten Bearbei-
tungslosungen bietet die MAPAL Dr. Kress KG auf der diesjahri-
gen EMO in Hannover ein breites Spektrum an innovativen Pro-
dukten zum Reiben, Bohren, Frasen, Drehen und Spannen und
den passenden Dienstleistungen. Somit steht ein komplettes
Produktportfolio zur Bearbeitung kubischer Bauteile zur Verfi-
gung. Das Programm wird erweitert um viele Neuigkeiten, von
denen einige nachfolgend kurz vorgestellt werden.

50 % Zeitersparnis beim Einstellen
von Reibahlen und Feinbohrwerkzeugen

Die Fiihrungsleisten-Werkzeuge von MAPAL sind nach Herstel-
ler-Angaben das MaR aller Dinge, wenn es um Prazisionsboh-
rungen mit hochsten Anspriichen an die Bohrungsqualitat geht
—p-genaue und feinfithlige Einstellmechanismen fiir Durchmes-
ser und Verjiingung. Und genau hier setzt die Neuentwicklung
Easy Adjust System an. In eine innovative Kassette ist die opti-
male Verjiingung der Nebenschneide bereits integriert. So kann
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dieser Einstellaufwand entfallen, ohne dass Qualitdtseinbullen
in Kauf genommen werden missen. Werkzeuge mit Easy Ad-
just System werden nur noch im Durchmesser eingestellt, wo-
durch sich die Prozesssicherheit beim Schneidenwechsel deut-
lich erhoht. Durch die exakte Fithrung der Kassette auf einem
Prazisionsstift bleibt die Verjiingung auch bei der Durchmesse-
reinstellung unverandert. Die Zeit fiir den Einstellaufwand pro
Schneide wird durch die Neuentwicklung halbiert.

Prozesssichere Losungen fiir
zukunftsweisende Bauteilentwicklungen

Den Oberflichen der Zylinderlaufflichen in Motorblocken
kommt im Hinblick auf den Kraftstoffverbrauch eine groRe
Bedeutung zu — demzufolge werden hier konstant Weiterent-
wicklungen betrieben. Umgesetzt wird dieser Anspruch einmal
durch den Trend zu einer diinnwandigeren Konstruktion und
einer leichten, kompakten Bauweise der Motorblocke. Zusatz-
lich werden die Zylinderlaufflachen mit innovativen Verfahren

oben Neuer
Schneidplattenbohrer
von MAPAL fir kurze
Bearbeitungszeiten
und einfaches
Handling.

links Signifikante
Produktivitats-
steigerungen mit

HSK-T Revolvern von
MAPAL.

oben rechts
Das neue Easy
Adjust System
halbiert den
Einstellaufwand
pro Schneide bei
unveranderter
Prazision.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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beschichtet, um dadurch die Reibung  Flexible Fertigung auf

zu verringern und in Folge den Kraft- Drehmaschinen mit HSK-T Revolvern
stoffverbrauch zu senken. Ein innova-

tives Beschichtungsverfahren ist das Die Reduzierung der Maschinenstill-
LDS-Verfahren (Lichtbogen-Draht-  standszeiten sind ein wesentlicher
Spritzen). Die neue Technologie veran-  Ansatzpunkt fir Weiterentwicklun-
dert den gesamten Bearbeitungsablauf gen in der Werkzeugtechnik — und
der Zylinderlaufflichen. So miissen die  ausschlaggebend fiir schnelle Werk-
Flachen vor der Beschichtung spanend  zeugwechsel sind Spannzeuge mit
vorbearbeitet werden, um eine optima-  optimalen Schnittstellen. Auf Drehma-
le Schichthaftung zu erreichen. Nach schinen summieren sich die Span-zu-
dem Aufbringen wird die Schicht fertig-  Span-Zeiten nicht selten auf 10 bis 15
bearbeitet, um den Zeitaufwand fiirdas Minuten, da mit bislang eingesetzten
anschliefende Honen moglichst gering ~ Schnittstellen oft Ausrichtvorgiange
zu halten. Sowohl fiir den Einsatz auf und Kontrollschnitte notwendig wa-

i
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Transferstralen als auch auf Bearbei- ren. Hier setzt die HSK-T-Technologie DaS Pl‘emlumbe-
tungszentren hat MAPAL durch konse- an und ermdglicht einen Werkzeug- 1

quente Versuchs- und Entwicklungsar- wechsel in weniger als 30 Sekunden. arbertu ngszentru m
beit prozesssichere Werkzeuglosungen Mit dem neuen HSK-T-Revolver kon- Ob bei schwerer Zerspanung oder Hoch-
fiir die Vor- und Fertigbearbeitung von nen der Nutzungsgrad der Maschine geschwindigkeits-Endbearbeitung, Kita-
LDS- wie auch Plasma-beschichteten und die Produktivitdt der Fertigung mura Mycenter verbinden Top-Leistung
Zylinderlaufflichen erarbeitet. somit signifikant erhoht werden. mit der Flexibilitat von zwei Maschinen.

Neuer Schneidplattenbohrer fiir Prazisions-Bohrfutter fiir _—
kurze Bearbeitungszeiten und Werkzeuge zur Kleinstzerspanung
einfaches Handling

Die im Moment vor allem von den
Der neue MAPAL Bohrer mit Wech- Branchen  Medizintechnik, @ Kom-
selsystem reduziert die Kosten pro munikationstechnik, = Uhren-  und
Bohrung im Vergleich zu einem Schmuckindustrie vorangetriebene
Vollhartmetall-Bohrer signifikant. ~ Mikrobearbeitung stellt auch die Werk-
Kennzeichnende Attribute des Stan- zeugspanntechnik vor Herausforde-
dardwerkzeugs sind eine stabile rungen: Werkzeugdurchmesser ab 0,1
Schnittstelle fiir viele Plattenwechsel, mm miissen sicher und hochgenau
eine hohe Lebensdauer des Haltersund  gespannt werden. Fiir diese Anwen-
eine einfache Montage des Schneid- dungen wurde das Micro-DrillChuck
einsatzes. Die verschiedenen Schneid- entwickelt, das in den Schaftausfiih-
einsdtze wurden hinsichtlich der Geo- rungen HSK, SK und Zylinderschaft
metrie und des Schneidstoffs auf lange  Drehzahlen bis 60.000 min?, Rundlauf-
Standzeiten hin optimiert und an die zu  genauigkeiten unter 0,01 mm und eine
bearbeitenden Materialien angepasst. homogene Kraftverteilung erreicht.
Zur Verfiilgung steht der neue Bohrer

im Durchmesserbereich 12 bis 32 mm [l www.mapal.de A P R
und in Halterlangen bis 8 x D. Halle 4, Stand D13
Capro Werkzeugmaschinenhandel und Service GmbH

105 BundesstralBe 1, 7531 Kemeten
Tel. 0043 3352 20124, Web www.capro.cc
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Performance PLUS

B ENMO ZERSPANUNGSWERKZEUGE

fur die Fertigung der Zukunft

Auf der EMO 2013 stellt die KOMET GROUP den Mehrwert des umfassenden
Angebots an Prazisionswerkzeugen in den Vordergrund und prasentiert
sich als Anbieter innovativer Konzepte. Kunden erhalten zu den technischen
Produkten ein PLUS an Dienstleistungen, wie Service, Beschichtung und
Prozessunterstiitzung. AuBerdem bietet die KOMET GROUP wertvollen
Support hinsichtlich energieeffizienter, ressourcenschonender Zerspanung.

Die KOMET GROUP ist mit den Marken
KOMET®, DIHART® und JEL® einer der
weltweiten Technologiefiihrer fiir hoch-
prazises Bohren, Reiben und Gewinden.
Auch fiir andere Zerspanungstechniken
wie Frasen hat KOMET innovative Werk-
zeugkonzepte mit Wendeschneidplatten
und Hartmetallfrdsern im Programm.

Beispielhaft fiir eine solche innovative Lo-
sung ist der auf der EMO 2013 erstmals
prasentierte  hi.aeQ-Planaufsteckfraser,
der sich besonders zum prozesssicheren
Eck- und Planfrasen von Gusswerkstof-
fen eignet. Er zeichnet sich durch eine
hohe Zahnezahl am Durchmesser und
besonders geringe Schnittkrafte aus.
Die eingesetzten Q80-Tangential-Wen-
deschneidplatten sind fiir Aufbohr- und
Frasoperationen konzipiert. Durch eine
stehend-liegende Anordnung besitzt jede
Platte acht verwendbare Schneidkanten.

Ein typisches Beispiel fiir die permanen-
te Weiterentwicklung der KOMET® Werk-
zeugpalette ist das verbesserte Konzept

der KOMET TwinKom® Doppelschneider
in Leichtbauweise, das besonders wirt-
schaftliches Zerspanen verspricht. Die-
se Werkzeuge sind besonders steif — sie
bieten hohe iibertragbare Drehmomen-
te und groRe Zerspanleistung. KOMET
TwinKom® Doppelschneider lassen sich
flexibel einsetzen: als Doppelschnei-
der zum Schruppen, einschneidig zum
Schlichten, als Folgeschnittwerkzeug
und mittels Adapter als Stufenwerkzeug.
Die Werkzeuge sind modular aufgebaut
und eignen sich fiir den Durchmesserbe-
reich von 365 bis 2.000 mm. Der Verstell-
bereich betrdgt 40 mm auf den Durch-
messer bezogen.

Zu besonders wirtschaftlicher Honbear-
beitung tragen die modular aufgebauten
KomTronic® U-Achssysteme aus dem Be-
reich Mechatronik bei. Diese automatisch
einwechselbaren NC-Achsen eroffnen in
Kombination mit speziellen Honwerkzeu-
gen die Moglichkeit, herkommliche Be-
arbeitungszentren zum weggesteuerten
Honen zu nutzen. Daraus ergeben sich

Bearbeitungszentren lassen sich mit der Kombination eines KOMET KomTronic® U-Achs-
systems und Xstep® Honwerkzeugen (Xstep® ist eine eingetragene Marke von Diahon) zum
Honen einsetzen, wodurch sich wirtschaftliche und qualitative Vorteile ergeben.
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Erstmals auf der EMO zu sehen: der KOMET®

hi.aeQ-Planaufsteckfraser, der sich speziell zum
prozesssicheren Eck- und Planfrasen von Guss-

werkstoffen eignet.

wirtschaftliche und qualitative Vorteile.
So konnen kleinere und mittlere Serien
in einer Aufspannung auf dem Bearbei-
tungszentrum vorbearbeitet und gehont
werden. Genauigkeits- und Zeitverluste
durch Umspannen werden vermieden,
Transport und Lager an einer separaten
Honmaschine koénnen entfallen. Durch
die prozessbedingt geringen Honaufma-
Re verkiirzen sich zudem die Durchlauf-
zeiten.

Dienstleistungen flankieren
das Werkzeugangebot

Parallel zu den Werkzeugen ist das Dienst-
leistungsangebot der KOMET GROUP ein
spezielles PLUS. Besonderes Aushange-
schild ist der KOMET SERVICE® . Mit ei-
nem flichendeckenden Netz an Service-
Partnern, die liber ein Franchise-System
mit der KOMET GROUP verbunden sind,
ist die schnelle und flexible Aufbereitung
von Kundenwerkzeugen in hochster Qua-
litat gewahrleistet. Dartiber hinaus erhal-
ten Kunden auch neue Standardwerkzeu-
ge direkt von ihrem KOMET SERVICE®
-Partner.

Wie KOMET SERVICE® wird auch KO-
MET RHOBEST® als Dienstleistungsmar-
ke gefiihrt. Die KOMET RHOBEST GmbH
zahlt zu den Technologie- und Qualitats-
fiihrern im Bereich der Nano-Diamantbe-
schichtung. Ein drittes Dienstleistungs-
PLUS bietet die KOMET BRINKHAUS
GmbH, die auf Uberwachungs- und Re-
gelungssysteme flir Werkzeugmaschinen
spezialisiert ist. Kernprodukt ist das Tool-
Scope-System, das auf einer neuartigen
Technologie im Bereich der Prozess- und
Maschineniiberwachung basiert.

Bl www.kometgroup.com

Halle 4, Stand A06
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Produktivitat neu definiert

Sandvik Coromant kiindigt fiir die EMO 2013 unter anderem eine
bahnbrechende Werkzeug-Technologie fiir die Metallzerspanung an.

Auf Sandvik Coromants Smart Hub entdecken Besucher der EMO 2013
nach dem Motto ,What will you discover?“ die neuesten Technologien

aus den Bereichen Bohren, Frasen und Drehen.

Auf der EMO 2013 in Hannover nimmt
Sandvik Coromant, Werkzeuglosungen
und Know-how in der metallbearbei-
tenden Industrie, Interessierte mit auf
eine spannende ,Entdeckungsreise”.
Dazu gehort die Einfiihrung einer laut
eigenen Angaben bahnbrechenden
Technologie, die neue Performance-
MaRstdbe in der Metallzerspanung
setzt. Die offizielle Enthiillung der inno-
vativen Werkzeuggeneration findet am
17. September um 14 Uhr auf Sandvik
Coromants Smart Hub statt.

Dariiber hinaus steht auf dem 528 m?
groRBen Smart Hub ein internationales
Sperzialistenteam bereit, um Losungen
vorzufiihren und Fragen zu beantwor-
ten. Nach dem Motto ,What will you
discover?” entdecken Fachbesucher
die neuesten Technologien aus den
Bereichen Bohren, Friasen und Dre-
hen - aullerdem informiert Sandvik
Coromant iiber die wichtigsten Trends
in der Fertigungsindustrie. Eine gelbe
,Discovery Line” fithrt die Besucher zu
den wichtigsten Losungen von Sandvik
Coromant — u. a. zur neuen bahnbre-
chenden Werkzeuggeneration, zu den
aktuellsten Entwicklungen im Bereich

www.zerspanungstechnik.com

der Hochdruckkithlung sowie zu inno-
vativen Werkzeughaltern fiir Langdreh-
automaten.

Sandvik Coromant stellt zudem auf
mehreren Displays besonders relevan-
te Branchen und Anwendungen in den
Fokus — beispielsweise die Hartbearbei-
tung in der Automobilindustrie, detail-
lierte Losungen fiir die Luft- und Raum-
fahrt- sowie die Energiebranche, neue
Verzahnungsfrasertechnologien  und
Silent Tools® fiir die Bohrbearbeitung.

Auf dem diesjahrigen VDMA-Kongress,
der unter dem Motto , Inspired by Tech-
nology” parallel zur EMO stattfindet,
wird Sandvik Coromant Prasident Klas
Forsstrom am 17. September einen
Vortrag tber die Zukunft der Zerspa-
nung halten.

Hl www.sandvik.coromant.com/at
Halle 5, Stand B20

Das Video zur EMO

www.sandvik.coromant.com
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INTERVIEW

Tool Competence

In Hannover

Bereits zum vierten Mal nimmt der dsterreichische Werkzeughersteller WEDCO
an der EMO in Hannover teil. Mit dem heurigen Auftritt unterstreicht das
Unternehmen einmal mehr seine Internationalitat. In der Halle 4, Stand G38
prasentiert man unter anderem die neuen Kataloge Premium und Silver. Uber
die Ziele und Erwartungen, mit denen man an der weltgr6Bten Fachmesse fiir
Metallbearbeitung teilnimmt, sprachen wir im Vorfeld mit Halis Bayizitlioglu,
C00 und Thomas Fietz, Verkaufsleiter von WEDCO in Osterreich.

Was erwartet den Besucher des
WEDCO-Standes auf der EMO 2013?

Der Messeauftritt von WEDCO auf der
EMO wird heuer in einem ganz neu-
en und modernen Messestandkonzept
stattfinden. Zum Einen mit neuem De-
sign und Formgebung des Messestan-
des und zum anderen, hinsichtlich Pra-
zision und Zuverldssigkeit passend zu
WEDCO, wird von Mittwoch bis Samstag
dreimal taglich eine Artistenshow direkt
auf unserem Messestand G38 in der Hal-
le 4 stattfinden.

Der Slogan unseres langjahrigen Mes-
sebauers ist: Kein Messestand ist vor-
ibergehend, denn der Eindruck, den er
hinterlasst, ist bleibend!
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Sie prasentieren ja zur EMO zwei
neue Kataloge. Konnen Sie darauf
néher eingehen?

Unsere neue Verkaufsstrategie wird in
Zukunft zwei neue Cutting Tool-Katalo-
ge — den PREMIUM-Katalog bzw. den
SILVER-Katalog — beinhalten und somit
unseren Kunden eine optimale Auswahl
an leistungsfahigen und wirtschaftlichen
Zerspanungswerkzeugen bieten.

Der Hauptfokus des Premium-Katalogs
liegt in der Hart- und Weichbearbeitung
im High-End-Bereich, bei dem der An-
wender sowohl einen hohen Qualitats-
anspruch wie beispielsweise im Bereich
Werkzeug- und Formenbau hat als auch
hochste Prozesssicherheit wie in der Se-
rienfertigung bendtigt. Bei der Entwick-
lung dieser neuen Werkzeuge hat unse-
re langjahrige Erfahrung, hinsichtlich
Schleifprozess und Werkzeuggeomet-
rie, einen starken Einfluss genommen
und somit auch die Umsetzung unseres
neuen Premium-Kataloges moglich ge-
macht. Ein weiterer, nicht unerheblicher
Effekt fiir unseren Kunden: Der hohere
technische Standard der Werkzeuge
wurde nicht durch eine Preiserh6hung
angepasst.

Der Hauptfokus des Silver-Katalogs liegt
hauptsachlich in der Abdeckung von

Auf der EMO prasentieren
wir zwei neue Cutting Tool-
Kataloge: den PREMIUM- und
den SILVER-Katalog.

X-technik

Halis Bayizitlioglu
COO WEDCO

VHM-Werkzeugen fiir den allgemeinen
Zerspanungsbereich. Mit einer eigens
dafiir entwickelten Beschichtung und
prozessoptimierter Fertigung sind wir in
der Lage, unsere Werkzeuge zu einem
sehr wettbewerbsfihigen Preis zu ent-
wickeln und herzustellen.

Der Markt hat in den letzten Jahren ge-
zeigt, dass nicht nur High-End Werkzeu-
ge benotigt werden. Auch giinstigere,
aber trotzdem leistungsfahige VHM-
Werkzeuge in angepassten Abmessun-
gen und Formen, die auch fiir Einzel-
und Kleinstserienfertigung eingesetzt
werden, sind ebenso gefragt. Genau
diese Zielgruppe findet eine sehr grof3e
Auswahl in unserem Silver-Katalog, so-
wohl fiir die Hart- als auch die Weichbe-
arbeitung.

Gibt es weitere Produkthighlights
bzw. Schwerpunkte?

Da der logistische sowie administrative
Aufwand bei unseren Kunden, Werkzeu-
ge zu beschaffen und diese einzulagern
inklusive, stetig steigt, werden wir auch
unser WEDCO-Toolmanagement auf der
EMO-Messe vorstellen.

Dabei konnen wir dem Kunden ein von
uns bereitgestelltes Lager, basierend
auf einem automatischen Ausgabesys-
tem, welches dem Kunden 24 Stunden
/ 7 Tage die Woche permanenten Zugriff
ermoglicht, zur Verfiigung stellen. Die

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



Thomas Fietz
Verkaufsleiter WEDCO Osterreich

Abwicklung erfolgt iiber ein Konsignati-
onslager, das im Monatsrhythmus nach
Werkzeugverbrauch, anhand einer Sam-
melrechnung, fakturiert wird. Da die Li-
quiditdt der Unternehmen immer mehr
an Relevanz gewinnt, kdnnen wir durch
die Einrichtung eines Konsignationsla-
gers beim Kunden eine Reduzierung des
gebundenen Kapitals erreichen und so-
mit zur einer positiven Entwicklung des
Cashflows beitragen. Ebenso ist auch
die Einsparung des administrativen
Aufwandes fiir unsere Kunden enorm.
Angebotsanfragen, Bestellungen, Auf-
tragsbestatigungen, Inventur, genauso
wie die Ein- und Auslagerung von Werk-
zeugen sind dadurch nicht mehr erfor-
derlich. Ein zusatzlicher Vorteil ist die
Transparenz. Es kann der Werkzeugver-
brauch detailliert nach Kundenwunsch
(Kostenstelle, Projekt, Mitarbeiter etc.)
ausgewertet werden.

Ihre TOP-Marken Nikken, Paul
Horn und Sumitomo sind ebenfalls
mit eigenen Standen vertreten.
Gibt es dort ebenfalls WEDCO-
Ansprechpartner?

Es werden auf den Stianden unserer
Handelspartner nicht stindig WEDCO-
Mitarbeiter vor Ort sein. Wir sind mit
unserem eigenen Messestand nahe un-
seren Handelspartnern angeordnet. So-
mit haben wir auch auf der Messe per-
manent Kontakt zu diesen und werden
gegebenenfalls natiirlich unsere lan-

www.zerspanungstechnik.com
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derspezifischen Kunden auf die Stande
unserer Handelspartner begleiten, um
die Neuheiten und Produkte vor Ort zu
prasentieren.

Welche Highlights
werden dort prasentiert?

Rechtzeitig zur EMO 2013 erweitert Su-
mitomo das SDP-Programm in zweierlei
Hinsicht: Die Vollhartmetallbohrer sind
nun in Durchmessern von 3 mm bis 16
mm erhaltlich. Gleichzeitig gibt es, er-
ganzend zu den bereits vorhandenen
Bohrerlangen, von 3 x D und 5 x D nun
auch Bohrer mit einer Bohrlange von 7
x D als Standardwerkzeug. (Anm.: Le-
sen Sie dazu auf Seite 110 ) Auerdem
erweitert Sumitomo sein GND-Stech-
system um einen Halter, der besonders
kompakt ist und speziell fiir die Innenbe-
arbeitung entwickelt wurde. Sumitomo
wird auch einen neuen WGX-Planfraser
vorstellen. Seine speziellen Platten ver-
figen tiber einzigartige Spanbrecher
und eine Wiper-Schneide, woraus be-
sonders niedrige Schnittkrafte und her-
vorragende Oberflichen resultieren.

NIKKEN wird die X-treme Chuck-Auf-
nahme den potenziellen Anwendern
ausfiihrlich prasentieren, um diese Wun-
derwaffe der Titanbearbeitung der brei-
ten Masse naherzubringen.

Neben einer weiteren Erganzung zum
Stechprogramm mit zusatzlicher Innen-
kiihlung, startet HORN ein umfassendes
Verzahnungsprogramm auf Basis des
Standard-Nutfrasprogrammes bis Modul
6. (Anm. Lesen Sie dazu auf Seite 112
und 98).

Themenwechsel: Wie ist das Jahr
2012 bzw. 2013 fiir WEDCO bisher
verlaufen?

Das vergangene Geschaftsjahr
2012/2013 konnten wir mit einem
zweistelligen Umsatzplus zum Vorjahr
abschliefen und somit den sehr
schwachen Konjunkturprogno-
sen trotzen. Unser Geschafts-
jahr verlauft antizyklisch
zum Kalenderjahr, und
zwar von Juni bis

Mai. Somit be-

finden wir

uns erst inmitten des ersten Quartals des
laufenden Geschéftsjahres 2013/2014.
Trotz vieler negativer Wirtschaftsschlag-
zeilen in den Medien sind wir auch heu-
er wieder auf einem sehr guten Weg.

Wie sehen Sie die aktuelle
Entwicklung in der Zerspanung und
was unternimmt WEDCO, um diesen
Trends gerecht zu werden?

Natiirlich steht die Zerspanung spezi-
ell in Hochlohnldndern, wie in Mittel-
europa, unter enormen Druck. Dies sptu-
ren wir durch immer kiirzere Lieferzei-
ten und keine langfristigen Planungen.
Somit sind im Speziellen Zulieferer wie
WEDCO gefordert, einen Beitrag in Rich-
tung Produktivitatssteigerung und Pro-
zessoptimierung zu leisten. Daher sind
wir ebenso permanent bestrebt unsere
Prozesse zu verbessern und effizienter
zu gestalten, um die Lieferzeiten zu ver-
kiirzen und die Preise stabil zu halten.
Eine Unbekannte in dieser Gleichung
sind leider nach wie vor die Materialkos-
ten. Die Hartmetallpreise unterlagen im
letzten Jahr sehr groBen Schwankungen
in sehr kurzen Zyklen. Dies hat sich mo-
mentan etwas stabilisiert, aber in wel-
che Richtung sich diese noch entwickeln
werden, ist derzeit ungewiss. Wir sind
jedoch zuversichtlich, dass mit Beginn
2014 ein spiirbarer konjunktureller Auf-
schwung stattfinden wird.

H www.wedco.at
Halle 4, Stand G38
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Von allem deutlich mehr — auBer bei den Kosten

Im taglichen Einsatz haben die neuen Vollhartmetallbohrer Typ SDP von Sumitomo (OV: WEDCO) neue MaBstébe bei
genauen Bohrungen mit guten Oberflachen gesetzt. Sie arbeiten mit deutlich gesteigerten Schnittgeschwindigkeiten und
erreichen Standzeiten, weit iber denen der Wetthewerber — gleichzeitig sind sie wesentlich vielseitiger einsetzbar. Viele
Kunden berichten aber nicht nur von der Leistungssteigerung, sondern auch von deutlich geringeren Werkzeugkosten.

Rechtzeitig zur EMO 2013 erweitert Su-
mitomo das Programm SDP in zweierlei
Hinsicht: Die Bohrer sind nun in Durch-
messern von 3 bis 16 mm zu haben —
u. a. auch Bohrer im Durchmesserbe-
reich zwischen 12 und 16 mm, die hohe
Geradheiten und beste Oberflichen
gewahrleisten. Gleichzeitig gibt es, er-
ganzend zu den bereits vorhandenen
Bohrerlangen von 3 x D und 5 x D nun
auch Bohrer mit einer Bohrldnge von 7
x D als Standardwerkzeug. Damit konnen
nun sehr tiefe Bohrungen mit gleicher
Prozesssicherheit bearbeitet werden.
Alle Durchmesser und Langen bis 12 mm
werden ab Lager angeboten, was kiirzes-
te Lieferzeiten garantiert.

Weichen Schnitt und ruhigen Lauf

Die SDP-Schneidengeometrie mit ge-
schwungener Schneidkante und opti-

mierter Kantenbehandlung sorgt fur
weichen Schnitt und ruhigen Lauf der
Bohrer. Beste Spankontrolle mit friith bre-
chenden, kompakten Spanen und grof3-
volumige Spanrdume sorgen fiir gute
Spanabfuhr. GroBe Kiihlmittelbohrun-
gen flihren reichlich Kiihlemulsion zur
Schneide, was die Schneide kiihlt und die
Spanabfuhr unterstiitzt.

Ein eigener Nachschleifservice bietet
den Kunden die Wiederherstellung der
Originalgeometrie fiir ein immer gleich
gutes Schneidverhalten — auch der nach-
geschliffenen Werkzeuge. Die ebenfalls
mit dem Nachschleifen aufgebrachte Ori-
ginalbeschichtung sorgt fiir die gleiche,
aulerordentlich lange Standzeit auch
dieser Werkzeuge.

Mit dem Bohrer-Typ SDP sorgt Sumito-
mo nicht nur fiir hochste Prazision und

Friih brechende, kompakte Spéne und groB3-
volumige Spanrdume beim Vollhartmetall-
bohrer Typ SDP sorgen fiir gute Spanabfuhr.

Prozesssicherheit, sondern auch fiir eine
deutliche Kostensenkungbeim Anwender.

B www.wedco.at
Halle 5, Stand A18

Schaftfraser furs Schwere

Speziell fiir das Frasen von rostfreien Stahlen, Titanlegierungen und
andere schwer zu bearbeitende Werkstoffen hat Mitsubishi Materials
(OV: Metzler) den neuen Schaftfriser SMART MIRACLE entwickelt.

Die SMART MIRACLE Schaftfraser sind
mit einer neu entwickelten (Al, Cr)N-
Beschichtung versehen worden, die fiir
eine erheblich verbesserte Verschleif3-
festigkeit sorgt. Die Beschichtung ist
einer besonderen Glattung unterzogen,
was im Ergebnis zu besseren Oberfla-
chen, einem verringerten Schnittwider-
stand und einer optimierten Spanabfuhr
fihrt. Die neue Generation beschichte-
ter VHM-Schaftfraser zeichnet sich bei
der Bearbeitung von rostfreien Stahlen
und anderen schwer zu bearbeitenden
Werkstoffen durch eine deutlich lan-
gere Werkzeugstandzeit aus. Mit der
ZERO-p-Oberflache behilt die Schneid-
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kante ihre Scharfe. Wahrend friithere
Technologien haufig zu verminderter
Schéarfe fiihrten, erreicht die ZERO-
p-Oberflache Glatte und Schéarfe bei
gleichzeitig langerer Werkzeugstand-
zeit. Zusatzlich zu einer herkdmmlichen
zweistufigen Nut ist der Boden der Nut
abgerundet, um die Konzentration der
Belastungen zu vermeiden, wodurch
der Bruchwiderstand verbessert wird.
Des Weiteren tragt eine optimierte
Spantasche dazu bei, die Spanabfuhr
zu verbessern.

Der SMART MIRACLE ist als Schaft-
fraser mit 4 Schneiden,Torusfraser mit

X-technik

Der SMART MIRACLE ist als Schaftfraser mit
4 Schneiden, Torusfraser mit 4 Schneiden bzw.
Bohrnutenfraser mit 3 Schneiden erhaltlich.

4 Schneiden bzw. Bohrnutenfraser mit
3 Schneiden erhaltlich.

H www.mitsubishicarbide.com/EU/de/
Halle 5, Stand E21
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Als flihrender Hersteller von 5-Achs Bearbeitungszentren erweitert Hermle sein Produktportfolio: Perfekte Prazision,
zuverlassigen Service und Automations-Kompetenz gibt es ab jetzt flir WerkstlckgroRen bis 2500 kg.

Messe EMO in Hannover
16. - 21. September 2013, Halle 12.0, Stand C 42

l HERMLE

Osterreich

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



B ENMO ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Manuelles Entgraten beweist ,Blue Competence’

Den storenden Grat an mechanisch bearbeiteten Bauteilen aus Metallen und Kunststoffen entfernt man besonders
vorteilhaft manuell. Speziell im Vergleich zum maschinellen Entgraten erweist sich das haufig als sehr viel giinstiger —
speziell mit den Entgratwerkzeugen SHAVIV von Vargus (OV: SWT) sind Energie, Ressourcen und Kosten einzusparen.

Manuelles Entgraten der bearbeiteten
Werkstiicke mit den Handentgratwerkzeu-
gen SHAVIV von Vargus: damit entfallen
die hdufig schwierigen, nur bei hohem
Kostenaufwand zu automatisierenden so-
wie im Bearbeitungsablauf lang dauernden
Entgratprozesse auf den Fertigungsma-
schinen. Das spart Energie und erhoht die
Wirtschaftlichkeit.

Praxisgerechte und auf die zu entgraten-
den Werkstoffe abgestimmte Entgratwerk-
zeuge enthdlt das umfassende Programm
SHAVIV von Vargus. In kompletten Ar-
beitspackungen stehen ergonomisch und
haptisch optimierte Handgriffe Mango II,
werkzeuglos einstellbare Teleskop-Ver-
langerungen und mehrere gebogene Ent-
gratklingen B10 sowie E10 aus Hartmetall
— wahlweise auch Keramik-Klingen - zur
Verfiigung. Damit lassen sich sdmtliche
Geometrien wie Innen- und Aullenradien,
Bohrungen und gerade Kanten, an Werk-

stiicken aus Stahl, Bunt- und Edelmetallen
problemlos entgraten. Besonders kosten-
glnstig sind Bonus-Packs. Sie enthalten
zehn Hartmetallklingen B10 zusammen mit
einem Handgriff Mango II.

Fir optimales Entfernen der Grate an
Spritzgielteilen eignen sich die Handent-
grater Cera-Burr der SHAVIV-Reihe. Sie
sind mit einer verschleifffesten Schneide
aus Keramik ausgestattet. Mit ihrer spitz-
winkeligen Dreiecksform entfernt sie Gra-
te an allen Innen- und AuRenkanten sowie
auf Flachen, in Nuten und Durchbriichen.
Der ergonomisch geformte Handgriff aus
haptisch angenehmem Kunststoff sorgt
fiir bequemes und ermiidungsfreies Arbei-
ten. Wegen der symmetrischen, beidseitig
scharfen Schneide arbeiten die Entgrater
rechts- und linkshandig gleich gut. Beno-
tigt man sie nicht, kann man sie mit ihrem
Clip, ahnlich wie einen Schreibstift, sicher
in einer Hemd- oder Jackentasche tragen.

Blue Competence beweisen: Manuell
entgraten reduziert die Kosten sowie den
Verbrauch an Energie und Ressourcen.

B www.vargus.de

Halle 3, Stand J24

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/63441

Wirkstelle effektiv gekuhlt

Neu im Programm bei Horn ist die Schneidplatte S100 mit
Innenkiihlung der neuen Sorte HP65 mit der Geometrieform ,,.3V*“
und 3 mm Stechbreite. lhre verschleiBfeste TiAIN-Beschichtung
ist speziell ausgelegt zum Ein- und Abstechen rostfreier Stahle.

Die Schneidplatten mit 3 mm Stechbreite
erweitern dank der inneren Kiihlmittelzu-
fuhr die bisherigen Einsatzbereiche der
Schneidplattenreihe S100. Der Kihlmittel-
strahl wirkt direkt an der Schnittzone und
sichert so beste Zerspanungsbedingungen
an der Wirkstelle. Die trichterformige Di-
senform formt einen Kihlmittelstrahl, der
die Spanformung unterstiitzt und damit die
Gefahr eines Spanestaus verringert. Aul3er-
dem verhindert diese Art der Innenkiihlung
weitgehend die Bildung von Aufbauschnei-
den und Ausbrichen an der Schneidkante.
Gegenitber herkommlichen Kithlungen
sind dadurch hohere Schnittparameter zu
erzielen, welche einen wirtschaftlich effi-
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zienteren Einsatz des Werkzeuges ermog-
lichen. Speziell bei schwer zerspanbaren
Werkstoffen sichert die Hartmetallsorte
AS45 und die Geometrieform ,, . EN” mit
Spanformrille auch bei langer Eingriffszeit
undhohen Temperaturen einen guten Span-
ablauf bei hoher Standzeit und Prozesssi-
cherheit. Die Halter mit Innenkiihlung sind
verfligbar in rechter wie linker Ausfiihrung.
Die Schraub- oder Selbstklemmung der
Schneidplatten mit Anschlag erlauben ei-
nen einfachen Schneidplattenwechsel mit
hoher Wiederholgenauigkeit.

B www.phorn.de, www.wedco.at
Halle 5, Stand B49

X-technik
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Entfalten Sie
lhr Potenzial

Die EMO 2013 ist die Gelegenheit fur \

www.gfac.com/emo2013 Ihr Unternehmen, neue Maglichkeiten zu
entdecken und sich mit Unterstiitzung von
- GF AgieCharmilles ein umfassendes
Bild von interessanten Entwicklungen
EMO und Trends zu machen.

Hannover

16-21-9-2013 Ausserdem zeigen wir lhnen unser

vollstandiges Portfolio von Techno-
logien und Dienstleistungen, unter
Milling + EDM + Automation + anderem in den Bereichen Frasen,
Laser + Customer Services q o

Funkenerosion, Laser, Automation
und Customer Services.

Ob Sie den Schwerpunkt auf Kosten-
Available on the senkungen oder die Erschliessung

- App Store neuer Geschaftsfelder legen oder ob

Sie sich einfach von Beispielen inspirieren

lassen mochten - am Stand von

GF AgieCharmilles bei der EMO 2013

finden Sie, was Sie suchen: Halle 27 -

Stand Cé44.

Griiezi und willkommen!

. Y

Achieve more... +GF+ AgieCharmilles




Um mehr Universalitdt, mehr Standzeit, mehr Bearbeitungssicherheit und sicheren Spanbruch bei der
Stahldrehbearbeitung zu erreichen, setzt Boehlerit, der Allianzpartner von LMT, bei seiner neuesten
Schneidstoffentwicklung viele seiner patentierten Innovationen genau abgestimmt ein. Das zeigt der dsterreichische
Hartmetallspezialist zur EMO Hannover 2013 sowohl mit der universellen Wendeschneidplatten-Drehsorte LCP25T,
der neuen Fras-Wendeschneidplatte LCM45M als auch mit der LCM20T, speziell zum Drehen von rostfreien Stihlen.

as neue Gradientenhartmetall, der
D zur EMO Hannover 2013 pra-

sentierten universellen Wende-
schneidplatten-Drehsorte LCP25T (ISO
Anwendungsbereich P25), garantiert
hohe Bearbeitungssicherheit auf einem
extrem breiten Stahlwerkstoffspektrum.
Die patentierte Nanolock TiCN Anbin-
dungsschicht verbindet sicher die we-
sentlich hartere und besser isolierende
Alpha-Al203 mit der ebenfalls paten-
tierten Deckschicht Yellow-AlI203.
Diese Schneidstoffinnovation mit sehr
dicker Hartstoffschicht — in Kombination
mit den im Boehlerit Spankanal entwi-
ckelten Geometrien — steigert die Stand-
zeit um 60 % bei hochster Universalitat
in der Stahlbearbeitung. Die neue uni-
verselle Drehsorte LCP25T ist besonders
fiir Klein- und Mittelbetriebe ausgelegt,
welche immer wieder neue Herausforde-
rungen auf Stahlteilen mit hochster Wirt-
schaftlichkeit in der Drehbearbeitung ge-
stellt bekommen.

Frasen von rostfreiem Stahl

Boehlerit hat fiir das Frasen von rost-
freien Werkstoffen einen besonderen
Schneidstoff entwickelt — die neuen Fras-
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Wendeschneidplatten LCM45M (ISO An-
wendungsbereich M40 bis M45). Dafiir
wird ein Feinstkornsubstrat mit hohem
Kobaltgehalt verwendet, das ideal auf
die wichtigen Bearbeitungseigenschaf-
ten wie Zahigkeit bei gleichzeitiger Ver-
schleiRfestigkeit abgestimmt ist. Wah-
rend der hohe Kobaltgehalt Ausbriichen
entgegenwirkt, sorgt das Feinstkorn fiir
eine gute Kantenstabilitat. Die wesentli-
che Leistungssteigerung resultiert auch
aus der innovativen Schicht. Durch einen
hohen Energieeintrag der Beschichtung
ist eine neue, extrem feinkornige AITiN
Schicht entstanden, bei der u. a. die
Bruchfestigkeit in der Schicht wesent-
lich gesteigert wurde. Die Kristalldichte
der nanostrukturierten AITiN Schicht
verbessert sowohl die Verschlei3- als
auch die Warmfestigkeit. Diese Frassorte
LCM45M ist in einem breiten Programm
von ISO Wendeschneidplatten zum Fra-
sen verfiigbar.

Drehen von rostfreien Stahlen

Eine neue Wendeschneidplatten-
Drehsorte, die hohere Schnittgeschwin-
digkeiten von iiber 200 m/min beim Dre-
hen auf rostfreien Stahlen ermoglicht,

X-technik

wurde im Boehlerit Spankanal entwickelt
und wird mit LCM20T bezeichnet. Das
sichere, warmfeste Hartmetall der neu-
en Drehsorte zeigt eine hohe Stabilitat
gegen plastische Verformung. Zudem
sind die neuen Wendeschneidplatten
sowohl mit der Nanolock TiCN Anbin-
dungsschicht, als auch mit einer extrem
glatten und hitzebestandigen Keramik-
deckschicht ausgestattet. So reduziert
sich die Aufklebeneigung von rostfrei-
en Stahlen und es sind hohe Schnittge-
schwindigkeiten garantiert. Die neue
Geometrie MM (Medium ISO-M) der
LCM20T ist besonders schnittfreudig
und zeigt einen sicheren Spanbruch. In
der Mitte der Schneidkante schiitzt ein
neuer Spanschlag-Protektor (Chip Im-
pact Protector) gegen Ausbriiche an der
Schneidkante durch Spanschlag beim
Drehen an die Schulter. LCM20T erganzt
die z&he Drehsorte LC435D im Schnittge-
schwindigkeitsbereich vc 170 m/min bis
220 m/min.

Know-how in der
Nano-Beschichtung

Neben diesen Entwicklungen aus dem
‘Spankanal’ tragt das besondere Know-

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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Die Wendeschneidplatten-Drehsorte LCP25T garantiert hohe
Bearbeitungssicherheit auf sehr breitem Stahlwerkstoffspektrum.

Die Fras-Wendeschneidplatten LCM45M sind besonders auf die Bearbei-
tungseigenschaften wie Zahigkeit bei gleichzeitiger VerschleiBfestigkeit abgestimmt.

LCM20T ist besonders schnittfreudig und zeigt einen sicheren Spanbruch.

how im Bereich der Nano-Beschich-
tungstechnologie zur aullerge-
wohnlichen Leistungsfahigkeit der
Boehlerit-Produkte fir die Metallbear-
beitung bei. Die neuste Innovation aus
diesem Bereich ist die Nano-Hi-Tech,
mit der es Boehlerit jlingst unter die
ausgezeichneten Top 10 der Paten-
tanmeldungen beim Osterreichischen
Patentamt geschafft hat. Diese neu
entwickelte Nanotechnologie ist eine
Titan- und Aluminiumverbindung,
die extrem diinn, oft nur wenige Tau-
sendstel Millimeter dick, auf Hartme-

tallwendeschneidplatten aufgedampft
wird. Das Ergebnis sind extrem be-
lastbare Werkzeuge, etwa zum Frasen
von Gusseisen oder Stahl. Bearbeitet
werden damit beispielsweise Motor-
blocke in der Automobilindustrie oder
Gehduseteile fiir Windkraftanlagen.
Boehlerit Kapfenberg ist es weltweit
erstmals gelungen, eine derartige na-
nostrukturierte Beschichtung in Serie
zu fertigen.

Bl www.boehlerit.com
Halle 4, Stand E54 und Stand C65
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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 Einhdangesystem CLIP-O-FLEX kann

in Kombination mit Ihren 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

e Leichte Entnahme der Werkzeuge

* Bessere Ubersicht, Ordnung und Kontrolle

e Geschiitzte Aufbewahrung
e Qualitativ hochwertiger Hartschaum

¢ Individuelle Gestaltung via Metzler Designer

éyl METZLER

T +43(0)5522 77 9 63-0 | office@metzler.at | metzler.at




B ENMO ZERSPANUNGSWERKZEUGE

In die Tiefe der Werkstucke

Auf der EMO présentiert CERATIZIT seine unterschiedlichen Bohrersysteme: MaxiDrill 900

gilt mittlerweile als eines der umfassendsten Bohrprogramme, das Multifunktionswerkzeug
EcoCut ist rundum erneuert und damit noch leistungsstérker. Zudem hat der Hartmetallexperte
das Produktsortiment um Vollhartmetall-Bohrer erweitert.

Die Anzahl der Bohranwendungen ist
genauso vielféltig wie die Werkzeuge da-
fiir. Je nach Einsatzgebiet und GroRe des
Bohrlochs greifen Anwender auf Multi-
funktionswerkzeuge, Vollhartmetall- oder
Wendeschneidplattenbohrer zuriick.
CERATIZIT verfiigt iber die gesamten
Werkzeugsysteme und prasentiert unter
anderem die , Welt des Bohrens” auf der
EMO.

MaxiDrill 900 — der Klassiker
mit Wendeschneidplatten

Seit der Einfiihrung vor zwei Jahre, hat
sich Maxi Drill 900 als Hochleistungs-
Vollbohrwerkzeug etabliert. Es setzt neue
MaRstabe im Bereich der High-Feed Be-
arbeitung. Seine Leistungsstarke zeigt er
bei Stahl, Guss, Nichteisenmetalle und
schwer zerspanbaren Materialien. CE-
RATIZIT hat das Programm nun erwei-
tert, sodass MaxiDrill 900 als eines der
umfassendsten Bohrerprogramme auf
dem Markt gilt: Durchmesser von 14 bis
63 Millimetern in Langen bis zu 5 x wD
sind erhaltlich. Die Geometrie der vier-
schneidigen Wendeschneidplatte ist mit
dem Anstellwinkel sehr gut abgestimmt.
Auch bei schwierigen Bohrsituationen,
wie schragen oder unebenen Flachen, ist
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ein sehr gutes und prozesssicheres An-
bohrverhalten garantiert. Gleichzeitig er-
laubt der Bohrer hohe Vorschubwerte auf
Grund seiner enorm steifen Konstruktion.

EcoCut — das Original der
Multifunktionswerkzeuge

EcoCut vereint die verschiedenen Werk-
zeuge zum Bearbeiten der Innen- und
AuBenkonturen sowie zum Bohren. Das
Multifunktionswerkzeug besteht aus den
Wendeplattenwerkzeugen ,,Classic” und
den Vollhartmetallwerkzeugen ,Mini”.
Mit EcoCut sind Bohrdurchmesser von
vier bis 32 Millimeter maglich.

Die Neuerungen von ,EcoCut Classic”
sind die drei neuen, beschichteten Hoch-
leistungs- und Mehrbereichssorten, die
alle Materialien der ISO-Werkstoffgrup-
pen (Stahl, Rostfrei Stahl, Gusseisen und
hochwarmfeste Materialien) abdecken.
Zudem hat CERATIZIT die Werkzeughal-
ter in ihrer Stabilitat optimiert. Die glatte
Oberflache ,hard&tough” der Werkzeug-
halter weist weniger Reibungswider-
stand auf und lasst somit die Spane opti-
mal abgleiten. Die Harte der Oberflachen
schiitzt vor Abrasionsverschlei. Fiir die
bessere Ubertragung des Anzugsmo-

X-technik

links MaxiDrill

gibt es im
Durchmesserbereich
von 14 bis 63
Millimetern in
Léngen bis zu 5 x D.

Mitte Das
Multifunktions-
werkzeug EcoCut
ist mit neuen Sorten
und optimiertem
Design noch
leistungsstarker.

rechts Aus
Vollhartmetall:
Standard- und
Hochleistungsbohrer
bis 50 x D.

ments kommen bei EcoCut nun neue
Torx Plus-Schrauben zum Einsatz. Im
Zuge der Optimierung von ,, EcoCut Mini”
hat CERATIZIT zwei neue Hartmetallsor-
ten entwickelt: unbeschichtet und scharf-
kantig fiir Aluminium und Nicht-Eisen-
Metalle; beschichtet und verschleilRfest
fiir alle weiteren Materialien. Die neue
Generation der Submicron-Sorten ist be-
sonders zah, warm- und biegebruchfest.
Zugleich ist sie sicher gegen Ausbriiche.

Bohrer aus Vollhartmetall

Neben den MaxiDrill 900 und EcoCut
verfligt CERATIZIT zudem iiber Bohrer
aus Vollhartmetall. Das breitgefacherte
Standardprogramm reicht von Bohrern,
die bei allen Werkstoffbereiche einge-
setzt werden, bis hin zu Hochleistungs-
bohrern fiir spezielle Werkstoffe, wie bei-
spielsweise Titan und Inconel. Fiir solche
Anwendungen entwickelt CERATIZIT
eine spezielle Kombination aus Schneid-
stoff und Geometrie. Zudem fertigt der
Hartmetallexperte Tieflochbohrer, deren
Gesamtlange bis zu einem Fiinfzigfachen
des Durchmessers betragt.

Bl www.ceratizit.com
Halle 5, Stand B56
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KOORDINIERTE PROJEKTARBEIT
FRFOLGREICHE LOSUNGEN
OPTIMALE FERTIGUNGSPROZESSE
VERKURZTE DURCHLAUFZEIT
VERBESSERTE QUALITAT

6 Partner - 1 Ansprechpartner:
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WESTCAM:
CAD/CAM-Systeme

Technologien mit Zukunft

Als fuhrender CAD/CAM Losungsanbieter in
Osterreich bietet WESTCAM mit hyperMILL und
PEPS zwei leistungsfahige System an. Vom
Drahterodieren Gber Drehen und Frasen his hin
zu Blech- und Laserbearbeitungen werden alle
Fertigungsverfahren abgedeckt.

Im Rahmen von prozesskette.at ist WESTCAM

var allem fir den durchgangigen digitalen Daten-
und Arbeitsfluss zustandig bei dem optimal
abgestimmte Schnittstellen eine wesentliche
Rolle spielen.

WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38

A-6068 Mils

+43 5223 55509-0
www.westcam.at

WEDCO

Zerspanungswerkzeuge

Tool Competence
Der Name ist Programm

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

Bei Wedco sind beispielsweise flir alle Standard-
und Sonderwerkzeuge CAD-Konturdaten verflighar.
Wedco arbeitet als Partner von prozesskette.at bei
allen systemrelevanten Parametern vom Schneid-
werkzeug ausgehend.

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

Wedco Handelsgesellschaft mbH.
Herman Gebauer Strasse 12
A-1220 Wien

+43 1 480 2770-0

www.wedco.at
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ZOLLER

Einstell- und Messgerate
Erfolg ist messbar

Exakt eingestellte und gemessene Werkzeuge
garantieren eine deutliche Produktivitatssteige-
rung, ermoglichen eine Null-Fehler-Produktion
und senken die Kosten.

Mit ZOLLER Werkzeugeinstell-, Mess- und Pruf-
geraten reduzieren Sie Ausschuss, vermeiden
Crash und steigern die Prozesssicherheit.
Einfach in der Bedienung, prazise und zuverlassig
in der Anwendung I6st ZOLLER selbst anspruchs-
volle Messaufgaben spielend leicht.

Mafdgeschneidert flir Ihre individuellen Produk-
tionsablaufe liefert ZOLLER praxiserprobte
Schnittstellen zu CAD-CAM Systemen, Werkzeug-
verwaltungssystemen und allen gangigen Maschi-
nensteuerungen. Entwickelt aus der Praxis fur die
Praxis steigern ZOLLER-Gerate die Produktivitat
um mindestens 15%.

Zoller Austria GmbH
Haydnstrasse 2

A-4910 Ried i. Innkreis
+43 7752 87725-0
www.zoller-a.at

Erfolg ist messbar

Hermle

Bearbeitungszentren
und deren Automation

Qualitat und Prazision

Die Hermle Bearbeitungszentren dienen der rationel-
len Bearbeitung von Werkzeugen, Formen und Seri-
enteilen. Dank ihrer Qualitat und hohen Prazision sind
sie in unzahligen Fertigungsbereichen im Einsatz,
insbesondere auch in anspruchsvollen Branchen wie
Medizintechnik, Maschinenbau, Optische Industrie,
Luftfahrt-, Automabil-, Rennsportindustrie und bei
deren Zulieferern.

Die hochdynamische Maschinengeneration

C20, C22, C32, C42, C50 und CB0 besteht aus einem
Baukasten, in welchem alle Komponenten fur eine
wirtschaftliche Zerspanung integriert sind.

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

Als Mitglied der Plattform prozesskette.at steht
Hermle auch als kompetenter Ansprechpartner
beratend zur Verfligung.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
Niederlassung Osterreich

Feldgasse 1

A-4840 Vocklabruck

+49 7426 95-0

www.hermle.de
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Die Allianz fur Prazisionsfertigung

J X

EMAG

Drehmaschinen,
Verzahnungsmaschinen,
Schleifmaschinen

Fertigungssysteme fiir prazise Metallteile

Die EMAG Gruppe liefert Maschinen und Fertigungs-
systeme zur Bearbeitung von scheibenférmigen,
wellenformigen und kubischen Werkstticken unter
Einsatz einer Vielzahl von Fertigungstechnologien.

0b Drehmaschinen, Schleifmaschinen,
Verzahnungsmaschinen, Laserschweifmaschinen,
Bearheitungszentren oder elektrochemische
Metallbearbeitung - die EMAG Gruppe hietet fur
nahezu jeden Anwendungsfall die optimale
Fertigungslosung.

Dabei greift das traditionsreiche Unternehmen

auf die umfassende Erfahrung aller bei der EMAG
Gruppe versammelten Unternehmen zurtick und
bietet seinen Kunden mafsgeschneiderte und inno-
vative Fertigungslosungen auf hochstem Niveau.
Die EMAG Gruppe deckt das gesamte Technaologie-
spektrum ab und ist so Partner bei der Realisierung
kompletter Prozessketten im Bereich Getriebe-,
Motoren- und Fahrwerkskamponentenfertigung.

EMAG Gruppen-Vertriebs- und Service GmbH
Glaneckerweg 1

A-5400 Hallein [Salzburg]

+43 6245 76 023-16

www.emag.com

GGW Gruber.

Das Kompetenzzentrum in
der Mess- und Pruftechnik

We like Quality!

GGW Gruber ist in der Prozesskette mit inno-
vativen Mess- und Prufsystemen flr die
Uberprufung der MaRhaltigkeit und deren Doku-
mentation verantwaortlich.

Ob taktil, scannend, optisch-berthrungslos bis
hin zu computertomographischen Messverfahren
bietet GGW Gruber fur jede Messaufgabe in der
Langenmessung das ideale Prazisionsmesssystem.

Nicht umsonst ist die Firmenphilosophie seit tber
60 Jahren ,We like Quality!”

Das Kundenservice von GGW Gruber endet aber

nicht nach der Lieferung des Messgerates, son-
dern setzt sich mit Installation, Schulung, Kalib-
rierung sowie Messdienstleistungen logisch fort.

Alles aus einer Hand ist nicht nur das Schlagwort
der Prozesskette.at sondern reprasentiert auch
die von GGW Gruber angebotene Produkt- und
Dienstleistungspalette.

Daher sind wir stolz einen wichtigen Anteil an
der Prozesskette zu haben um einen effektiven,
friktionsfreien und prazisen Fertigungsprozess
gewabhrleisten zu konnen.

GGW Gruber & Co GmbH
Kolingasse 6, 1090 Wien
Tel: +43 1 310 75 96-0
Fax: +43 1 310 75 96-31
office@ggwgruber.at
www.ggwgruber.at
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Harte Fakten, flexibler Einsatz

Zur EMO 2013 présentiert ARNO-Werkzeuge (OV: ARNO-Kofler) 60 neue CBN-Wendeschneidplatten mit Beschichtung fiir
einen breiteren Einsatzbereich in der Bearbeitung von gehérteten Stahlen. Von der Hochprézisions- und Ultra-High-Speed-
Bearbeitung bis hin zur Bearbeitung von Werkstiicken im stark unterbrochenen Schnitt eignen sich die Wendeschneidplatten

fiir die prozesssichere Bearbeitung von gehértetem Stahl.

CBN (Polykristallines kubisches Bornitrit) ist nach Diamant das
harteste weltweit bekannte Material. Den Diamanten zeichnen
allerdings neben der Harte noch seine Verschleiffestigkeit und
seine geringe Neigung zu Aufbauschneiden aus. Allerdings gibt
der Diamant bei hohen Temperaturen Kohlenstoff an Eisenwerk-
stoffe ab, eine schnelle Zerstorung der Schneide ist die Folge.
CBN hat im Gegenteil dazu den Vorteil, iiber eine hohe thermi-
sche Stabilitat zu verfiigen.

Um die positiven Eigenschaften beider Materialien zu kombi-
nieren, wurde von ARNO eine neuartige Beschichtung fiir CBN-
Schneidplatten entwickelt. Die neuen CBN-Sorten zeichnen sich
durch eine optimale und gleichmiRige Verteilung von CBN-Korn
und Bindemittel aus. Durch den stark reduzierten Anteil von Ver-
unreinigungen werden die bisherigen Harteeigenschaften von
CBN verbessert, gleichzeitig die VerschleiRfestigkeit erhoht und
der Aufbau von Nebenschneiden reduziert. Durch die Kombi-
nation der neuen Beschichtung, in Verbindung mit den neuen
CBN-Qualitaten, werden langere und gleichméRigere Standzei-
ten, bessere und konstantere Oberflichengiiten und eine deutlich
hohere Bruchfestigkeit erreicht.

Drei Sorten mit optimierter Mikroschneide

Als Startprogramm bietet das Unternehmen drei verschiede-
ne Sorten mit optimierter Mikroschneide ab Lager an. Die ver-
schleiffeste Sorte AH7810 ist fiir kontinuierlichen Schnitt bis Vc
= 300 m/min geeignet, die Sorte AH7815 fiir leicht unterbroche-
ne Schnitte mit hohen Schnittgeschwindigkeiten. Beide Sorten

-‘f*'ﬂ
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sind dank besonders verschleiRfester Beschichtung und stabilem
Substrat vielseitig einsetzbar. Bei der Sorte AH7820 wird durch
die Verbindung von thermisch belastbarem CBN mit einer ke-
ramischen Beschichtung die Bearbeitung von gehartetem Stahl
im unterbrochenen Schnitt bei niedrigen und hohen Schnittge-
schwindigkeiten moglich. Auf Anfrage gibt es auch eine Feinst-
korn CBN-Sorte (AH7825) fuir den stark unterbrochenen Schnitt
mit hoher Bruchfestigkeit und verschleifester Beschichtung. Die
Ausfiihrung der Mikroschneide wird hierbei den Bedingungen
beim Kunden angepasst. Neben den neuen Wendeschneidplat-
ten gibt es noch weitere Neuheiten auf dem ARNO-Messestand
in Halle 4/D64 zu erleben: Fraser mit erweitertem Durchmesser-
bereich, neue Module und Klingen bei der Stechbearbeitung und
alles rund um das Thema Bohren - inklusive attraktiven Sonder-
konditionen zum ARNO-, Jahr des Bohrens”.

H www.mkofler.at
Halle 4, Stand D64

PROFImat -
sieht gut aus

und selbst der Preis
ist attraktiv

Sprechen Sie mit uns. Erfahren Sie mehr
liber die Mdglichkeiten, die Produktivitit
beim Drehen von der Stange erheblich zu
steigern.

Verbessern Sie lhre Kalkulationsbasis.

Kurt Breuning IRCO
Maschinenbau GmbH

www.breuning-irco.de

ist kompromisslos gut;

BREUNING

www.zerspanungstechnik.com
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Werkzeugauswahl in der Cloud:

Gewindewerkzeuge
schneller finden

Die EMO 2013 steht auch bei Vargus (OV: SWT Schlager
Werkzeugtechnik) unter dem Motto ,Intelligence in
Production®. Mit seinen aktuellen Entwicklungen zielt

der Gewindewerkzeug-Hersteller darauf ab, sdmtliche
Prozesse beim Gewindedrehen und -frasen zu vereinfachen
und zu beschleunigen. Das bedeutet u. a. schneller und
zuverlassiger das geeignete Gewindewerkzeug sowie die
dafiir praxisgerechten Technologieparameter zu finden.

Deshalb prasentiert Vargus neben einer Vielzahl an Neuheiten im
gesamtenProduktprogramm VARDEX, GROOVEXund SHAVIV zur
EMO-Messe in Hannover erstmals seine aktuelle Version der Tech-
nologie-Software VARGUS GEN. Sie ermdglicht eine sehr einfa-
che und dennoch zuverlassige Auswahl prozesssicherer Werkzeu-
ge und Technologiedaten zum Drehen und Frasen von Gewinden.

Wesentlicher Vorteil ist die stindige Verfiigbarkeit. Denn jeder
Interessent kann nach einer Anmeldung die Software im Inter-
net — also in der Cloud — nutzen. Als Option lasst sich die Soft-
ware auch auf dem individuellen Personal-Computer speichern.
Der Nutzer wird von der Software in einem einfachen Dialog mit
Fragen nach den zu bearbeitenden Werkstoffen und Geometrien
zu einer Auswahl und Bewertung passender Gewindewerkzeuge
gefiihrt. Fiir die Gewindewerkzeuge von Vargus gibt es zudem

Effizienz mit System

Unter dem Motto ,,Effizienz mit System“ prasentiert
EMUGE-FRANKEN sein umfangreiches Programm an
Préazisionswerkzeugen auf der EMO-Messe 2013 in Hannover.

Auf den Standen F12 und F14 in Halle 4 werden Werkzeuge
aus allen Produktbereichen der Marken EMUGE und FRAN-
KEN ausgestellt. In diesem Jahr stehen Produktlosungen im
Vordergrund, die zur Ressourceneinsparung beitragen. Ob
Leichtbauweise bei Spannvorrichtungen oder besondere Geo-
metrien an Fris- oder Gewindewerkzeugen, im Fokus stehen
Energieeinsparung, Verringerung der Taktzeit oder Reduktion
der benotigten Werkzeugvarianten.

Als Partner der VDMA-Nachhaltigkeitsinitiative Blue Compe-
tence hat EMUGE-FRANKEN in einer eigenstandigen Prasen-
tation dieses Thema am Messestand mit eingebunden. Alle
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VARGUS | ool Selaction and
GEMN | o

Rechnerunabhangig in wenigen Schritten zum praxisgerechten Ge-
winde-Dreh- und Frasprozess: Die webbasierte Software VARGUS
GEN fihrt den Nutzer in Ubersichtlichen Dialogen zum passenden
Gewindewerkzeug und zu geeigneten Technologiedaten.

praxisgerecht erstellte NC-Unterprogrammroutinen — z. B. zum
Zirkularfrasen. Somit konnen auch NC-Programmierer und Ma-
schinenbediener, die nur selten Gewinde fertigen, innerhalb kiir-
zester Zeit zuverlassige Fertigungsprozesse zum Gewindedrehen
und -frasen verwirklichen.

Laut Unternehmensleitung steht es allen Interessenten offen, die-
se im Internet zur Verfiigung gestellte ,Intelligenz” zu nutzen und
mit diesem Losungspaket aus Know-how, Software und praxis-
gerechten Dreh- und Fraswerkzeugen Innen- und Auengewinde
jeglicher Ausfiihrungen wirtschaftlich zu fertigen.

H www.swt.co.at
B www.vargus.de

Halle 3, Stand J24

Produktneuheiten werden erstmalig auf dem Messestand dem
Fachpublikum vorgestellt.

B www.emuge-franken.at
Halle 4, Stand F12/14
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links Die neue Ingersoll T-Tank-Serie
ermdglicht eine verlangerte Stand-
zeit der Wendeschneidplatte durch
stabile, vibrationsarme Spannung.

mitte Die neue OctoPlus-Werk-
zeugserie OWHH basiert auf der

und ist nach Herstellerangaben
ganz besonders wirtschaftlich.

rechts Die Prasentation des
GoldMax8 Eckfrasers mit Wende-
schneidplatte zahlt zu den High-

Breites Leistungsspektrum

Ganz im Zeichen eines breiten Leistungsbereiches steht der EMO-Auftritt von Ingersoll. Angefangen beim besonders
leistungsfahigen GoldMax8-Eckfraser mit Wendeschneidplatte iiber die OctoPlus-Schlichtfraserfamilie bis hin zur neuen
T-Tank-Serie werden dem interessierten Messebesucher auf dem Ingersoll-Messestand jede Menge Neuheiten préasentiert.

Neuer GoldMax8-Eckfraser

Wendeschneidplattenfraser mit tangentia-
ler Anordnung sind besonders leistungs-
fahig. Durch die Einbaulage der Wende-
schneidplatte wird der Hauptschnittkraft
beim Frasen ein hoher Hartmetallquer-
schnitt entgegengesetzt — wie beim Gold-
Max8 Eckfraser mit Wendeschneidplatte
- und mit modernsten Pressverfahren die
komplexe, positive Spanflichengeometrie
im Gesenk hergestellt.

Mit der neuen SGM-44 Wendeschneid-
platte hat Ingersoll eine ,weichschnei-
dende” Geometrie mit 8 Schneidkanten
in einer Drehrichtung realisiert. Die neue
Wendeschneidplatte ermoglicht das Fra-
sen von exakten 90°-Schultern bei einer
max. Schnitttiefe von 9 mm. Die Werk-
zeug-Serie deckt den Durchmesserbe-
reich von 50 bis 160 mm ab. Weiterhin
sind pro Abmessung zwei Teilungen fur
kurz- und langspanende Werkstoffe ver-
fiighar. Innere Kiihlmittelzufuhr ist im
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Standard bis einschlieflich Durchmesser
100 mm vorgesehen. Die Wendeschneid-
platte SGM-44R001 verfligt iiber einen
Eckenradius von 0,8 mm und integrierter
Wiper-Technologie zur Erzeugung hoch-
wertiger Oberflachen. Eine zusatzliche
freiwinkelreduzierende Fase stabilisiert
die Schneidkante und bietet vor allem im
kleineren Durchmesserbereich bis ca. 80
mm zusatzliche Prozesssicherheit.

Extrem wirtschaftlicher Schlichtfraser
fiir die Serienbearbeitung

Der Frasername OktoPlus verrat den
Grund fur die besondere Wirtschaftlich-
keit dieser Fraserfamilie. Das Herzstiick
der Serie ist eine 8-eckige Wendeschneid-
platte, die in der Regel 16 Schneidkanten
in eine Schnittrichtung bietet. Die hier vor-
gestellte Version (OWHH) der OctoPlus-
Familie ist ein Schlichtfraser, bei dem in
erster Linie Schneidstoffe (SiN und CBN)
fir hohe Schnittgeschwindigkeiten im
Graugussbereich eingesetzt werden kon-

nen. Das Werkzeug ist also besonders fiir
das Schlichten von kurzspanenden Mate-
rialien bei einer Schnitttiefe von etwa 0,3
mm bis 0,5 mm konzipiert.

T-TANK-Serie iiberarbeitet

Eine der meistverwendeten Klemmungen
in der Drehbearbeitung ist die Kniehebel-
klemmung, die vor allem durch ihr einfa-
ches Handling iiberzeugt. Der gravieren-
de Nachteil dieses Spannkonzeptes ist
jedoch, dass die gesamte Spannkraft nur
gegen die seitlichen Anlageflachen driickt.
Eine Spannkraftkomponente in Richtung
der Auflagefliche ist nicht vorhanden.

Dieses Manko der Kniehebelspannung
hat Ingersoll durch die neue T-TANK-
Serie behoben. Das neue Spannkonzept
erzeugt Spannkraftkomponenten, welche
die Wendeschneidplatte sowohl gegen die
Anlageflachen als auch gegen die Aufla-
geflache ziehen. Um die gewlinschten ho-
heren Vorschiibe zu realisieren, wurden

bestehenden Planfraserserie 5SFKX

lights des Ingersoll-Messeauftrittes.
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die neuen T-TANK-Wendeschneid-
platten dicker und somit stabiler
ausgefiihrt. Auch diese Malnahme
ist mitverantwortlich fiir die erziel-
te hohere Standzeit.

TDXT und THIN-MAX als
weitere Messeneuheiten

Eine der Messeneuheiten, die von
Ingersoll auf der EMO préasentiert
werden, ist die multifunktional
einsetzbare, prazisionsgepresste
Stech-Wendeschneidplatte. Dieses
neue Produkt der T-CLAMP-Serie,
die TDXT-Wendeschneidplatte,
deckt nun mehrere Anwendungs-
bereiche ab, fiir die bisher drei
unterschiedliche Plattentypen der
Serien TDT, TDFT, und TDIT ver-
wendet wurden.

Eine andere ist der THIN-MAX-
Scheibenfraser  fiir =~ schmale
Schnittbreiten. Diese neue Werk-
zeugserie weist neben den Vor-
teilen der tangentialen Bauweise
(Stabilitdt, groBes Spanvolumen,
hohe Prozesssicherheit) auch den
Vorteil auf, einen ebenen Nutgrund
ohne Dachform zu erzeugen. Dies
wird durch einen speziellen An-
schliff an der Wendeschneidplatte
erreicht, der den Winkelfehler, ent-
stehend durch die seitliche Frei-
stellung der Wendeschneidplatte,
kompensiert.

HYDROSTATISGHE

: PLATTEN-BOHR UND FRASWERKE
STAND B100- HALLE 13 SOWIE DREH-VERSCHIEBETISCHE

. . FPT INDUSTRIE S.PA.

Halle 3, Stand F24

FPT Deutschland AG: Enzinger StraBe 139, 67551 Worms, Tel +49 6247 23800 10 vertrieb@fptindustrie.de
125 FPT Industrie SpA: Via E. Fermi 18, S. Maria di Sala (Ve), ltaly, Tel +39.041.5768111 www.fptindustrie.com
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Die YASDA YMC 430 bietet
Oberflachenqualitaten < RS 0,1:

Prazision ist alles

Die Kundenwiinsche nach extremer Prazision und hdéchster Zuverlassigkeit beim Frdsen von kleinen Werkstiicken
steigen aufgrund sich immer weiter entwickelnder Technologien zunehmend an. Fiir Anwendungen in der
Medizintechnik, Informationstechnik, fiir hochprézise Miniatur-Formen und Werkzeuge ist die Oberflichenqualitit eines
der wichtigsten Kriterien. YASDA hat hier mit der YMC430 eine auBergewdhnliche Lésung entwickelt, die auch auf der
EMO erstmals der Offentlichkeit prasentiert wird.

Basierend auf einem Konzept fiir mehr
Préazision, hohere Geschwindigkeit und
mehr Effizienz in der Micro-Zerspa-
nung, hat YASDA das komplett neue MI-
CRO CENTER YMC430 entwickelt. , Bei
der Entwicklung konnten traditionelle
YASDA Konstruktionsgrundsatze mit
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modernen Technologien zu einem Ultra-
Hochprazisionsbearbeitungszentrum
vereint werden", erklart Wolfgang Ernst,
Geschiftsfiihrer TECNO.team GmbH,
die YASDA in Osterreich vertritt.

Linear-Motoren und Kreuztisch
mit niedrigem Schwerpunkt

Alle gesteuerten Achsen sind bei der
YMC430 fir schnelle Reaktion und
gleichmaflige Bewegung mit Linear-
Motoren ausgeriistet. ,Zuverlassigkeit

Ultraprazise Linearfiihrungen

Geradheit X
Horizontal 0,448 pm

Vertikal 0,124 pm

(Gemessene Werte)

X-technik

und Prazision werden dadurch erhoht",
so Ernst weiter. Die direkte Verbindung
von Motor und Achskorper erlaubt hohe
Beschleunigung und Abbremsung der
Achsen ohne Umkehrspiel. Reibung und
Verschleif werden auf ein Minimum re-
duziert. ,Diese Eigenschaften ergeben,
in Kombination mit dem tiefen Schwer-
punkt des Kreuztisches, die hervorra-
genden geometrischen und mechani-
schen Bedingungen fiir die sogenannte
,Micro High Speed”-Zerspanung”, er-
ganzt er.

Z
0,373 um
0,464 ym

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013




1 Die YMCA430 bei der Bearbeitung
einer Elektrode flr ein Schragzahn-
rad (Cu-W, & 31,5 x 135 mm, R 0,5
mm Kugelfréaser DIN grade 4).

2 Das YASDA MICRO CENTER
YMC430 vereint Prazision und
hdchste Oberflachenqualitat.

3 Elektrode fir Wendeplatte
(Cu-W, Schlichtwerkzeug: @ 0,3
mm Kugelfréser, 2 h 10 min).

4 Das Ergebnis einer 25-stiindigen
Testbearbeitung zeigt die hohe Sta-
bilitdt der Maschine in allen Ach-
sen. Hier wurden 25 Bohrungen in
einem Aluminium-Werkstiick jeweils
in 1-stindigem Zyklus bearbeitet.
Die dabei gemessenen Werte sind
bemerkenswert: Maximale Abwei-
chungin X 1,5 pymund in Y und Z
jeweils 1,8 pm.

Ultraprazise Linearfiihrungen und
symmetrisches Rahmendesign

Bei der YMC430 werden ultraprazi-
se Linearfiihrungen eingesetzt, deren
Konstruktion den ,Waving”-Effekt mi-
nimieren. Zusammen mit den effektiven
Produktionsverfahren und den Linear-
Motorantrieben werden beste Werte fiir
Geradheit der Fihrungen und Laufruhe
der Achsen erreicht (siehe Tabelle). Die
fiir die YMC430 verwendete innovative
H-Bauweise des Standers ermoglicht
aufgrund der erhohten Biege- und Torsi-
onssteifigkeit eine robustere und tiefere
Positionierung des Spindelkopfes und
ergibt daher eine extrem stabile Basis
fiir die Z-Achse. Der Weg des Kraftflus-

www.zerspanungstechnik.com

Technische Daten

Verfahrwege X/ Y / Z
Aufspannflache

Max. Tischbelastung
Drehzahlbereich
Werkzeugaufnahme
Spindelantriebsmotor
Werkzeugwechsler
Eilgang X/Y /Z
Vorschub

Kleinstes Eingabeinkrement
Abmessungen L x B x H
Maschinengewicht
Elektrischer Anschluss

CNC Steuerung

ses vom Spindelkopf zum Maschinen-
tisch wird verkiirzt. Das symmetrische
Design ergibt gleichzeitig ausgewoge-
ne thermische Eigenschaften und eine
hohe Steifigkeit.

Symmetrischer und
zylindrischer Spindelkopf

Der von YASDA selbst entwickelte und
produzierte Spindelkopf ist optimal
im Verlauf der Kraftlinien positioniert.
Durch das Minimieren der thermischen
Einflisse auf die X- und Y-Achse wird
die mechanische Stabilitait gewdahrleis-
tet. Die Temperatur des im Spindelkopf
zirkulierenden, diinnfliissigen Ols wird
der Maschinentemperatur nachgefiihrt —

B EMO WERKZEUGMASCHINEN

420 /300 /250 mm

600 x 350 mm

100 kg

200 - 40.000 min‘!
HSK-E32

AC 7,5 kW (Dauer)

32 / 90 (Option) Werkzeuge
20.000 mm/min.

max. 10.000 mm/min.
0,0001 mm

1.700 x 2.300 x 2.630 mm
ca. 8.000 kg

26 kVA

FANUC FS31i-B5

max. Genauigkeit ist die Folge. , Dieses
System gewadhrleistet eine hochgenaue
Bearbeitung von Werkstiicken mit lan-
gen Bearbeitungszeiten", ist sich Wolf-
gang Ernst sicher und er erganzt: ,Das
durch Stander, Spindelkopf, Kreuztisch
und weitere Komponenten zirkulieren-
de, temperaturgeregelte Ol sorgt fiir die
thermische Stabilisierung der Achsen
und somit fiir beste Bedingungen zur
hochprazisen Bearbeitung von Werkstii-
cken mit der YM(C430".

Hochste Genauigkeit bei
Positionierung und Rundheit

Das Ergebnis einer 25-stiindigen Test-
bearbeitung zeigt die hohe Stabili- =>

Anwendungsbeispiele

Hochprazise Miniaturwerkstlcke,
Elektroden

Hochprazise Miniaturformen fir
Stechverbindungen, medizinische
Werkstucke, Brennstoffzelle etc.
Formen fur LED, LCD und
optische Linsen etc.

Teile flr die Uhrenindustrie
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tat der Maschine in allen Achsen. Hier wurden 25
Bohrungen in einem Aluminium-Werkstiick jeweils
in einstiindigem Zyklus bearbeitet. Die dabei ge-
messenen Werte sind bemerkenswert: maximale
Abweichung in X 1,5 pm und in Y und Z jeweils 1,8
pm. Die Positionsunsicherheit liegt fiir alle Achsen,
gemessen nach 1S0230-2, im Submicron-Bereich
(X/Y/Z = 0,508 pm / 0,356 pm / 0,316 pm). Die in
der YMC430 verwendeten, direkten Messsysteme
haben eine Auflosung von 0,004 ym. In Kombina-
tion mit den ultraprazisen Linearfithrungen konnen
die Achsen in 0,0001 pm-Schritten prazise verfah-
ren werden. Messungen nach Zirkularfrasoperati-
onen ergaben eine Rundheit von 0,6 pm (Bohrung
mit @ 105 mm) bei einem Vorschub von 2.000 mm/
min und einem sechs Millimeter Schaftfraser. Mit
einem Kugelfraser mit @ 0,1 mm konnte bei einem
Vorschub von 100 mm/min eine Rundheit von 0,82
pm erreicht werden.

Die Spindel — der Schliissel zur Préiszision

Niedrigste Vibrationen und hohe Zuverldssigkeit
waren die Ziele bei der Entwicklung der 40.000
min?® Spindel. Unabhdngig von Werkzeugtyp und
Drehzahl werden mit den YASDA-Spindeln auch bei
langlaufenden Bearbeitungen unibertroffen prazi-
se Ergebnisse erreicht. Tests haben gezeigt, dass
auch bei groReren Werkzeugdurchmessern (bis 12
mm) und HSK-E32 Aufnahme mit einer YMC430
hohe Abtragsleistungen erzielt werden konnen.

Die YM(C430 Grundmaschine ist mit einem beriih-
renden und einem beriihrungslosen (Laser) Taster
zur Messung der Werkzeuglange ausgeriistet. Als
Option kann ein CCD-Kamera-System zur ultrapra-
zisen Messung der Werkzeuglange gewahlt werden.
Dieses System erlaubt eine hochgenaue Schneiden-
kompensation, unabhdngig von Werkzeugtyp und
Drehzahl.

Dreh-Schwenktisch fiir 5-Achs-Bearbeitung

Der bei YASDA entwickelt und gebaute Dreh-
Schwenktisch RT-10 zeichnet sich durch hochs-
te Teilgenauigkeit aus. Dadurch konnen auch
komplexe Werkstiicke in 5-Achsen-Simultanbe-
arbeitung mit hochster Prizision gefertigt wer-
den. Die Indexier-Genauigkeit der Rundach-
sen nach 1S0230/2 (1997) betragt dabei 0,95
sec in der B-Achse und 1,19 sec in der C-Achse.
,Alles in allem hat YASDA mit der YMC430 in Bezug

auf Prizision und Oberflichenqualitit in der ,Mic- oben Reflektor (HPM38, HRC52, Schlichtwerkzeug: @ 0,4 mm
ro High Speed”-Zerspanung die beste derzeit am Kugelfraser, Oberflache: Ra 0,051 um).
Markt befindliche Losung entwickelt”, so Wolfgang mitte LED Linsen Form (ELMAX, HRC60, Schlichtwerkzeug:
Ernst abschlieBend, der natiirlich alle Interessenten @ 0,4 mm R 0,05 mm CBN Kugelfraser, Oberflache: Ra 0,019
auf den YASDA-Messestand auf der EMO einladt. Hm, 63 h 58 min).
unten Grundplatte fiir Kunststoff Linsen Form (SKD11, HRC60,

www.tecnoteam.at 100 x 90 x 28mm, StichmaBe +/-0,001 mm, Streuung der Boh-

Halle 27, Stand E32 rungen 0,0016 mm, 1 h 27 min).
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[talienische
Besonderheiten

PAMA (OV: Metzler), der italienische Hersteller von
Horizontal-Bohrwerken und -Bearbeitungszentren,
stellt auf der EMO 2013 mit dem Platten-
Bohrwerk SPEEDRAM 3000 gleich zwei
technischen Neuerungen vor: eine hydrostatische
Spindellagerung und einen integrierten
Drehmoment-Messsensor in der Spindel.

PAMA S.p.A. mit Sitz in Rovereto am Gardasee macht
auch auf der EMO 2013 durch innovative technische
Lésungen auf sich aufmerksam.

Die hydrostatische Spindellagerung erhoht neben der
Schwingungsdiampfung wahrend der Bearbeitung
auch die Steifigkeit des gesamten Spindelsystems.

Neben einer hoheren Bearbeitungsgenauigkeit ist so-
mit auch eine deutlich bessere Oberflaichenqualitat
moglich. Der Drehmoment-Messsensor ermoglicht
dariiber hinaus eine sensible Uberwachung von Werk-
zeugen (z. B. Tieflochbohrern) wahrend der Zerspa-
nung — eine Herausforderung, der Bohrwerke bisher
aufgrund der groRen bewegten Massen im Spindel-
system nur schwer gerecht werden konnten.

B www.pama.de
H www.metzler.at
Halle 13, Stand B02

www.zerspanungstechnik.com 129
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Neue Produktlinie fur CHIRON-Einsteiger

Mit der Produktlinie ,baseline”, einer einspindligen Maschine,
zielt CHIRON speziell auf Fertiger von kleinen und mittleren
LosgroBen aller Branchen. Gestartet wird auf der EMO - =
2013 mit der FZ15W baseline, ein kompaktes Zentrum mit )
Werkzeugaufnahme HSK-63 und Werkstiickwechseleinrichtung chiron '
fiir das hauptzeitparallele Be- und Entladen.

traktive, einspindlige Modelle fiir einen kostengiinstigen Einstieg
in die Technologie seiner Prazisions-Fertigungszentren ,Made in

-
:
Mit der neuen Produktlinie , baseline” bietet CHIRON sieben at- _ f
n -
' h
Germany”. Vorgestellt wird auf der EMO die , FZ15W baseline”, _
/n'
o«

ein kompaktes Zentrum mit Werkzeugaufnahme HSK-63 und —)
Werkstiickwechseleinrichtung fiir das hauptzeitparallele Be- und —
Entladen.

Bei den ,,baseline”-Maschinen handelt es sich um fertig vorkon-
figurierte, universell und flexibel einsetzbare, vollwertige CHI-
RON-Fertigungszentren. Ansprechen moéchte der Maschinen-
bauer vor allem Fertiger von kleinen und mittleren Losgrof3en ) )

aller Branchen. In jedem der , baseline”-Modelle steckt die Erfah- g:,i%iim&g%i:gﬁfgﬁﬁt ng rgCr:aI-rlTI] ngno?\lerdgﬁulfonSt on-
rung, Qualitat und das Know-how aus der Serienfertigung. Dazu glinstigen Einstieg in die Technologie seiner Prazisions-
bietet CHIRON einen prompten Ersatzteil- und Reparaturservice Fertigungszentren ermdglicht.

— wie er in der GroB-Serienfertigung selbstverstandlich ist. Alle

sieben , baseline”-Modelle sind einspindlig und werden teilweise

in 5-Achs-Ausfithrungen in den Steuerungsvarianten Heidenhain Il www.chiron.de

und Siemens angeboten. Alle Modelle sind kurzfristig lieferbar. Halle 12, Stand B84

Finishbearbeitung von
langen und schweren Werkstticken

Hembrug (OV: Schirnhofer) wird zur EMO 2013 die neue Mikroturn® 500XL Hartdrehmaschine
fiir die Finishbearbeitung von langen und schweren Werkstiicken demonstrieren.

Die Mikroturn® 500 XL ist eine zweiachsige, horizontale Ultra-
Prazisionsdrehmaschine, die eine Werkstiick-Kapazitdt von bis
zu 500 mm beziiglich der Lange, 450 mm Drehdurchmesser und
300 kg Werkstiickgewicht erreicht. Sie besitzt eine hydrostati-
sche Torquemotorspindel (eine Hembrug-Eigenentwicklung) mit
einer Drehzahl von 1.200 oder 2.000 UpM.

Diese hydrostatische Hauptspindel besitzt einen integrierten
Spindelmotor, der sich sowohl durch sein hohes Drehmoment
von 249 Nm als auch durch den ultraprazisen Rundlauf mit einer
Genauigkeit von < 0,2 Mikrometern auszeichnet. Die Hochge-
schwindigkeits-Linearmotoren sind in hydrostatische X- und Z-
Schlitten mit einer Beschleunigung von 4 m/s2 und einer hohen
Geschwindigkeit in Querrichtung (30 m/min) integriert.

B www.schirnhofer.at
B www.hembrug.com
Halle 17, Stand D72 Hembrug's Mikroturn® 500 XL Ultraprézisions-Hartdrehmaschine.
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Potenzial entfalten

GF AgieCharmilles bietet auf der EMO den Blick auf das Ganze und prasentiert
auf der EMO 2013 Erfolgsgeschichten von Kunden, neue, innovative

Produkte, Customer Services, Anwendungs- und Prozesskompetenz und
unkonventionelle Wege, wie Kunden ihr Geschéft in schnell wachsenden

Folgende Produkte und
Lésungen werden prasentiert:

HSM 200U LP

HSM 400U LP

HSM 500

HEM 500U

HPM 800U

FORM 20

FORM 200

DRILL 300

CUT 200

CUT 2000 S

LASER 600

Customer Service Programme
Automatisierungslésungen

Marktsegmenten expandieren konnen, um damit ihr Potenzial voll zu entfalten. J

Unter anderem ist auch die
neue HEM 500U live zu sehen.

Der Messe-Stand von GF AgieCharmilles in der Halle 27 / C44
besteht auf der EMO 2013 aus fiinf Bereichen: In drei Berei-
chen werden Erfolgsgeschichten von Kunden aus der Werk-

zeug- und Formenbauindustrie und der Produktion von hoch-
wertigen Prazisionsbauteilen vorgestellt. Ein weiterer Bereich
zeigt die wertschopfenden Programme von GF AgieCharmil-
les Customer Services. Der Bereich in der Mitte konzentriert
sich auf das Know-how von GF AgieCharmilles in fiinf schnell
wachsenden Marktsegmenten. Die Besucher mochte man zum
Denken anregen und inspirieren — ob sie nun nach Méglich-
keiten zur Kostensenkung suchen oder neue Geschaftsfelder
erkunden wollen.

Am GF AgieCharmilles Stand wird das gesamte Technik- und
Serviceportfolio — inkl. Milling, Laser, Automation und Custo-
mer Services — vorgefiihrt. Die Besucher erhalten branchen-
spezifische Einblicke in ein breites Portfolio von Bearbei-
tungslosungen sowie Anwendungs- und Prozesskompetenz.
Zusatzlich werden im Messeverlauf Live-Prasentationen
durchgefiihrt, um bestehenden und potenziellen Kunden die
Entwicklung von Branche und Markten aufzuzeigen und um
ihnen Einblicke in die Dinge zu bieten, die fiir ihre Kunden von
Bedeutung sind. Gut informierte Kunden sind in der Lage, ihr
Potenzial besser zu erkennen und freizusetzen.

H www.gfac.at

Halle 27, Stand C44

e 1SMP

Tubular Shaft Motor

Spurst Du die
Faszination?

335 km/h auf 90 km/h in 2,5 Sek.

Wer schnell fahren will, muss gut bremsen kénnen. Damit es
dann auch wieder richtig zligig vorangeht, setzt das Sauber
F1 Team seit Jahren auf die Erodiermaschinen von Mitsubishi
Electric. Die Spitzenmodelle sind die einzigen im Markt mit
dem TSM, der bertihrungsfrei und somit verschleiBfrei fir das
Plus an Erodierqualitdt sorgt. Bringen Sie auch mehr PS auf
die StraBe mit der MV-Serie und besuchen Sie uns auf der
EMO (Halle 25, Stand C08).

Official Partner Sauber F1 Team
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Die Reiden RX14 wurde als 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum bzw. als 5-Achs-Fras-Drehzentrum ~
konzipiert und ist live auf der EMO zu sehen.

Y
D,

REIDEN

Maschinenkonstruktion
fur Stabilitat und Steifigkeit

Reiden (OV: M&L — Maschinen und Lésungen) hat mit der RX14 eine ,verkleinerte Version der RX18“ entwickelt,
die — mit Ausnahme der Verfahrwege — aber die gleichen Eigenschaften besitzen soll. Kombinierte Frés- und

Drehbearbeitungen sind dank direktangetriebenem Rundtisch und Spindelklemmung bis zu einem Durchmesser
von 2.200 mm und einer Drehzahl 250 min-' mdglich.

Die Reiden RX14 wurde als 5-Achs-Be-
arbeitungszentrum bzw. als 5-Achs-Fras-
Drehzentrum konzipiert und stoft laut
Reiden in neue Dimensionen und Techno-
logien vor. Mit der pneumatischen Spindel-
klemmung und dem optionalen Drehtisch
konnen Werkstiicke mit einer max. Dreh-
zahl von 250 min-1 auch gedreht werden.
Durch das kombinierte Frasen und Dre-
hen gehort somit der zeitintensive Werk-
stiickwechsel zwischen den unterschied-
lichen Maschinen der Vergangenheit an.
"Gleichzeitig wurde die ganze Maschin-
energonomie ganz auf die Bediirfnisse des
Bedieners zugeschnitten. Das Bedienpult
ist verschiebbar, um mdglichst nahe am
Werkstiick zu sein. Die automatische Ma-

132

schinentiir erhoht den Komfort und die
Sicherheit des Bedieners. Das Beladen
und Entladen von gro8en Werkstiicken ist
durch die groRRe, von oben frei zugangli-
che Beladetiir jederzeit gegeben”, erklart
Manfred Lehenbauer, Geschaftsfiihrer der
Osterreich-Vertretung M&L - Maschinen
und Losungen.

Kompakte Bauweise
trotz groBem Arbeitsraum

Maschinenbett und Stander aus Hydropol,
ein Verbundswerkstoff aus Spezialbeton
und Stahl, gewahren max. Stabilitat und
massive Prazisionsrollenlinearfithrungen
sorgen fiir hochste Dynamik und Prazision.

X-technik

Eckdaten

Drehfunktion bis 250 U/min
Fraskopf —15° bis 105°
Bis zu 400 Werkzeuge

Verfahrwege: 1.800 x 1.800 x 1.210 mm

Durch ihre kompakte Bauweise kann die
Maschine, trotz grolem Arbeitsraum, auf
minimalen Platzverhdltnissen aufgebaut
werden. Die Verfahrbereiche der Maschine
sind in einer ganz speziellen Weise ausge-
legt, dass zahlreiche universelle Bearbei-
tungen ohne Umspannen moglich sind.
Die RX14 weist Verfahrwege von 1.800 x
1.800 x 1.210 mm auf. Besonders hervor-
zuheben ist ihr Trigonalfraskopf. Durch die
spezielle Anordnung der A-Achse kdnnen
mit nur einer Achse Raumwinkel von -15°
bis +105° bearbeitet werden. Ob in der ver-
tikalen oder der horizontalen Kopfstellung,
die Sicht auf das Werkstiick bleibt somit
immer optimal. Anzumerken ist diesbeziig-
lich, dass bei der horizontalen Kopfstellung

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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oben 1 Maschinenbett und Maschinenstander aus Hydropol,
2 Gewichtsausgleich Uber 2 Druckspeicher, 3 Linearfihrungen
mit je 4 Rollenschuhen, 4 Kugelrollspindeln, 5 Synchron-Inli-
neantriebsmotoren Z-Achse, 6 Mittlere Flihrungsschiene mit 2
Fuhrungswagen, 7 Stark verrippter Kreuzschlitten

unten Trigonalfréskopf: Durch die spezielle Anordnung der
A-Achse kdénnen mit nur einer Achse Raumwinkel von -15° bis
+105° bearbeitet werden. Das Frasen mit dem Trigonalkopf

in horizontaler Spindellage hat den groBen Vorteil, dass die
X-und Y- Achsen kontinuierlich in dieselbe Richtung belastet
sind. Dadurch werden wechselseitige Belastungen auf das
Minimum reduziert.

dem Bediener die Spindel sogar um 15° zugeneigt ist —und
der groRe Vorteil beim Frasen in der horizontalen Spindel-
lage besteht darin, dass sowohl X- als auch die Y-Achse
kontinuierlich in die gleiche Richtung belastet sind. Wech-
selseitige Belastungen werden im Zuge dessen auf einen
Bruchteil minimiert.

H www.reiden.ch, www.ml-maschinen.at
Halle 13, Stand B76

www.hoffmann-group.com

EMO

Hannover
16-21-9-2013

Halle 3, Stand B12
4‘4‘\

]
A

HiPer. Nicht Hype.
Sondern solide High
Performance.

GARANT HiPer-Drill ist ein Hochleistungs-Wechselbohrer-
programm fir Spitzenwerte bei Genauigkeit, Rundheit,
Gradheit und Oberflachengiite.

Oder in Kurzform: High Performance. GARANTiert.

- Hier mehr erfahren:
Einfach scannen oder
www.hoffmann-group.com/
garant_2013.

Premium Quality by Hoffmann Group
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Fokus Komplettbearbeitung

Zur EMO in Hannover présentiert Okuma (OV: precisa) ein umfassendes Spektrum an Neuheiten. Besonders
fokussiert der Hersteller dabei auf die neuen Multitasking-Maschinen der Reihe MULTUS sowie auf fiinfachsige
Bearbeitungszentren der Reihe MU. Diese Maschinen sind vor allem fiir eine Komplettbearbeitung konzipiert. Sie
realisieren hohere Genauigkeit, optimale Prozesssicherheit und kiirzere Durchlaufzeiten. In Verbindung mit seiner
in Funktionsumfang und Leistung erheblich verbesserten CNC-Steuerung OSP-P300 bietet Okuma somit innovative
Fertigungsmaschinen fiir eine intelligente Produktion.

Mit den aktuell zur EMO vorgestellten
Multitasking-Maschinen MULTUS U3000
und MULTUS U4000 sowie MULTUS
B550 fithrt Okuma das Konzept seiner er-
folgreichen Multitasking-Maschinen fort.
Basierend auf den hohen Leistungen der
MULTUS B750 rundet die neue MULTUS
B550 diese Baureihe mit Arbeitsbereich-
Abmessungen zwischen der Baugrofe
MULTUS B400 und MULTUS B750 sinn-
voll ab.

Erfahrungen aus der Praxis und weit-
reichende Innovationen bestimmen das
Konzept der neuen Multitasking-Ma-
schinen MULTUS U3000 und MULTUS
U4000. Basierend auf einem soliden, or-
thogonalen Flachbett verfiigen sie tber
groBere Verfahrwege in der Y-Achse, ei-
nen zweiten Revolver als Option, hohere

134

Antriebsleistungen fiir die angetriebenen
(Fras)werkzeuge sowie uber das aktuel-
le Steuerungskonzept mit vergrofSertem
Bildschirm (Bilddiagonale 19”) und ergo-
nomisch optimiertem Bedienpanel.

Auf intelligente Produktion ausgelegt

Speziell auf die hochgenaue und effizien-
te 5-Achs-Bearbeitung sind die erstmals
hierzulande prasentierten vertikalen Be-
arbeitungszentren MU-5000V und MU-
6300V ausgelegt. Thr auf die Bediirfnis-
se effizienter Produktion abgestimmtes
Design ermoglicht eine hohe Flexibilitat.
Sie lassen sich von der Riickseite mit
Portalladern oder Robotern automatisiert
be- und entladen - bei gleichzeitig guter
Zuganglichkeit des Arbeitsraumes durch
das Bedienpersonal. Thre C-Achse mit Di-

X-technik

rektantrieb, 15 kW Antriebsleistung und
bis zu 700 min? Drehzahl (MU-6300V-
L) eignet sich auch zum Drehen aufge-
spannter Werkstiicke. Max. Effizienz
realisieren sie mit dem von Okuma entwi-
ckelten Konzept fiir thermische Stabilitat
(Thermo-Friendly Concept). Konstrukti-
ve Ausbildung der Struktur sowie aktive
Uberwachung und Kompensation sor-
gen fur hochste Genauigkeit auch unter
wechselnden, thermischen Betriebs- und
Umgebungsbedingungen.

Die optionale Ausstattung mit dem
5-Axis-Auto-Tuning-System und dem
Machining-Navi erhoht zuséatzlich die Ge-
nauigkeiten durch automatisches Messen
und Kompensieren von Positionierabwei-
chungen in den Schwenk- und Drehach-
sen sowie durch automatisches Ermitteln

Intelligente Fiinfachs-
Bearbeitung: Okuma
prasentiert zur EMO

u. a. seine neuen vertika-
len Bearbeitungszentren
MU-6300V mit Thermo-
Friendly Concept fiir
héhere Genauigkeiten,
mit riickseitigem Belade-
portal oder Roboter zum
automatisierten Be- und
Entladen sowie optiona-
len Steuerungsfunktio-
nen fir max. Prozesssi-
cherheit und Qualitéat der
bearbeiteten Werkstuicke.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



der optimalen Schnittgeschwin-
digkeitsbereiche. Fir hochste
Prozesssicherheit sorgt die als
Option verfiigbare, automatische
Kollisionsvermeidung  Collision
Avoidance System (CAS).

Dartiber hinaus zeigt Okuma eine
Vielzahl weiterer Innovationen.
Mit ihnen optimiert der Hersteller
aus Japan die Flexibilitat, die Qua-
litdt und die Wirtschaftlichkeit na-
hezu sdmtlicher Baureihen seiner
Fras-, Dreh- und Schleifzentren.
Augenfilliges Merkmal ist, dass
kinftig samtliche Dreh-, Schleif-
und Bearbeitungszentren in ei-
nem einheitlichen Design ausge-
fiihrt sind.

Mit der aktuellen Steuerung OSP-
P300 fiihrt Okuma seine Entwick-
lung spezifischer Steuerungs-
technik mit zukunftsweisender
Technologie fort. Kiinftig werden
samtliche Maschinen von Okuma
mit ihr ausgeriistet. Sie unter-
stlitzt den Bediener mit einer Viel-
zahl hochwertiger Funktionen,
um komfortabler und schneller
prozesssichere NC-Programme zu
generieren — u. a. wird die Anzahl
erforderlicher Tastendrucke auf
beinahe die Halfte der ehemals
benotigten reduziert. Automatisch
analysiert die Steuerung mit der
Funktion Easy Operation die Be-
arbeitungsstrategie des Program-
mierers und sorgt fiilr moglichst
schlanke NC-Programme und kon-
tinuierliche Bearbeitungsschritte.
Das Eingeben der erforderlichen
Werkzeuge wird mit der Funktion
Advanced One-Touch IGF erheb-
lich vereinfacht und beschleunigt.

Fazit

Mit seinen Innovationen zur EMO
in Hannover zeigt der Maschinen-
und Steuerungshersteller Okuma,
dass sich die derzeit von Verban-
den und Produktionsbetrieben ve-
hement propagierte ,Intelligence
in Production” durchaus praxisge-
recht verwirklichen lasst.

H www.okuma.de
B www.precisa.at

Halle 27, Stand C30
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Mit der aktuellen
Steuerung OSP-P300
fuhrt Okuma seine Ent-
wicklung spezifischer
Steuerungstechnik

mit zukunftsweisender
Technologie fort.
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WELTWEIT FUHREND IN
GROSSMASCHINEN UND
INNOVATIVEN LOSUNGEN
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Uber 80 Jahre Erfahrung und Know-how in GroBteilbearbeitung

PAMA SPA

VIALE DEL LAVORO, 10
1-38068 ROVERETO (TN)
TEL. (+39) 0464 455511
FAX (+39) 0464 438609
info@pama.it ® www.pama.it

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

TEL.: (+49) 6131 6007261

FAX: (+49) 6131 6007268
vertrieb@pama.de ¢ www.pama.de

PANA
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3 mal die magische 7

MTRent ist nun seit mehr als sieben Jahren erfolgreich am Markt tatig, prasentiert
auf der EMO 7 MTcut Maschinen und wird im Jahr 2013 insgesamt 7 neue MTcut

Bearbeitungszentren in die Angebotspalette aufnehmen.

Auf der EMO prasentiert MTRent u.
a. eine MTcut MV110H mit Dreh- und
Schwenktisch (Durchmesser 350 mm).

Dieses Bearbeitungszentrum bietet
hohe Beschleunigungswerte der Fras-
spindel und sehr kurze Taktzeiten des
Dreh- und Schwenktisches aus. Das
MTcut V110 Vertikalbearbeitungszent-
ren wird das Unternehmen auf der EMO
mit Heidenhain 530 HSCI und Siemens
828D (Shopmill) ,unter Span” demons-
trieren. Ein neues 3-Achs-Vertikalbear-
beitungszentrum MTcut MV110H mit
Motorspindel 18.000 U/min und 162
Nm wurde mit Betriebsart 4 (Einrichten
mit geoffneten Turen) ausgestattet. Das
5-Achs-Universalbearbeitungszentrum

MTcut UE110-5A wird ebenso aus-
gestellt. Mit ihren Eigenschaften wie
erweiterter Aufspannfliche von 1.100
x 610 mm, integriertem Rundtisch
im Durchmesser 610 mm mit Torque-
Motor, Schwenkkopf (B-Achse + 30°/
-120°) mit moderner Torque-Technolo-
gie und Motorspindel 18.000 U/min so-
wie 162 Nm Drehmoment als auch mit
der Heidenhain-Steuerung iTNC 530
HSCI ist es ein interessante Alternative.

Die MTRent CNC-Drehmaschinen mit
Y-Achse und Gegenspindel sind auf der
EMO ebenfalls zu sehen.

H www.mtrent.eu
Halle 12, Stand E84

Der mengenmaBige ,Renner" bei
MT Rent ist das 5-Achs Bearbeitungs-
zentrum MTcut UE110-5A.

Leistungsstarkere Fraskopfe

Die Union Werkzeugmaschinen GmbH (OV: M&L — Maschinen und Losungen) zeigt auf der EMO in Hannover erstmals ihre
neuentwickelten Fraskopfe. Die Einachs-Positionierfraskopfe, Zweiachs-Universal-Positionierfriskopfe und Zweiachs-
Orthogonal-Positionierfraskopfe erreichen eine Leistungssteigerung von mehr als 45 % im Vergleich zu den Vorgéngermodellen.
Sie zeichnen sich auBerdem durch einen optimierten Schmierstoffeinsatz und ein extrem steifes Gehéuse aus.

Die neuen Fraskopfe sind Ausdruck der
Strategie der HerkulesGroup, alle Kern-
komponenten innerhalb der eigenen
Unternehmensgruppe zu konstruieren
und zu fertigen, um so flexibler auf Kun-
denwiinsche eingehen zu konnen. Diese
hohe Fertigungstiefe ist ein Markenzei-
chen der HerkulesGroup, zu der Union-
Chemnitz seit 2011 gehort.

PCR 200 fiir groBe,
schwerer Werkstiicke

Gleichzeitig stellt UnionChemnitz auf
der EMO die Horizontal-Bohr- und Fras-
maschine PCR 200 fiir die effiziente Be-
arbeitung groBer, schwerer Werkstiicke
von bis zu 10 Metern Hohe und bis zu 40
Metern Lange sowie Werkstiickgewich-
ten von 250 Tonnen aus. Das vor zwei
Jahren eingefithrte Bohrwerk hat sich
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inzwischen im Markt etabliert. Die erste
PCR 200 wurde 2012 bei LCC Russian
Turbo in Russland in Betrieb genom-
men. , Mit zwei weiteren PCR 200 fiir die
Enercon-Gruppe liefert UnionChemnitz
GroRbohrwerke an einen bedeutenden
Kunden in Deutschland”, erklart Uni-
onChemnitz Geschéftsfithrer Dietmar
Weil§. ,Beide Maschinen werden dort
fiir die Bearbeitung von Rotornaben fiir
Hochleistungs-Windkraftanlagen einge-
setzt.” Die PCR 200 folgt genauso wie
die PCR 260 mit 260er Bohrspindel der
Strategie, gemeinsam mit dem Schwes-
terunternehmen WaldrichSiegen einen
Produktschwerpunkt bei den GroBbohr-
werken zu legen.

H www.union-machines.com

B www.ml-maschinen.at
M Halle 13, Stand B 77

X-technik

Gleichzeitig stellt UnionChemnitz auf der
EMO die Horizontal-Bohr- und Frasma-
schine PCR 200 fir die effiziente Bearbei-
tung groBer, schwerer Werkstlicke von bis
zu 10 Metern Hohe und bis zu 40 Metern
Lange sowie Werkstlickgewichten von
250 Tonnen aus.
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www.precisa.at
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na klar.
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QUASER

we cut faster

Die gehobene Klasse der Werkzeugmaschinen.

Attribute

» Gediegener Maschinenbau

» Langzeitprazision

» Hohe Produktionssicherheit

» Single Source

» Langlebigkeit auf hochstem Niveau
» Konkurrenzloser Wiederverkaufswert

Prozesse

» vertikales und horizontales Frasen
» vertikales und horizontales Drehen
»» Multitasking (Drehen/Frasen)

» Portalfrdsen

Der weltweit groBte CNC-Werkzeugmaschinen-Hersteller présentiert ganzjahrig diese fiihrende Tech-
nologie im OKUMA Technical Center (OTC) in Parndorf/Burgenland auf 540m? Ausstellungsflache
sowie in den 400m? Biro- und Schulungsflachen praxisnah fur Kunden und Interessenten.

—

QUAIitat und SERvice

Attribute

»» Solider Maschinenbau

»» Europaische Komponenten

» Uberdurchschnittlich hohe Leistungen
»» 7 Garantien-Anlage

»» 3 Anwendungsklassen Prozesse

»» 3-/ 4- und 5-Achs-Bearbeitungszentren
»» B-Achs-Pendel/Festtischmaschinen

Prozesse
» 3-/ 4- und 5-Achs-Bearbeitungszentren
» 5-Achs-Pendel/Festtischmaschinen

Der Hersteller sichert den Anspruch nach Qualitdt durch Verwendung von hauptsachlich euro-
paischen Komponenten und einem duBerst soliden Maschinenkonzept, welches iiber dem tblich
erwarteten Standard liegt.

Zuverlassigkeit hat System

Attribute

» Einfachheit in der Handhabe

» Zuverlassigkeit

» Marktflihrerschaft am Steuerungssektor
» Minimale Betriebskosten

»» Anwendungsvielfalt

» hochstmogliche Prazision

Prozesse
ROBODRILL — CNC-High-Speed-Frasen
ROBOCUT - CNC-Drahterosion

(bis 6-Achsen simultan)

Samtliche Komponenten wie Steuerung, Antriebstechnologie, Motoren und Maschinen-
bau stammen aus einem Haus, was einen abgerundeten und abgestimmten Aufbau des
FANUC-Maschinenprogramms garantiert.

& ZIERSCH
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( ZIERSCH CNC-WERKZEUGMASCHINEN

Kompetenz, Qualitidt und Erfahrung

Attribute Prozesse

» Hohe Prazision Flachschleifmaschinen
» konkurrenzloses Preis-Leistungs-Verhaltnis  Profilschleifmaschinen
» Kurze Lieferzeiten Portalschleifmaschinen

SCHLEIFEN

Von der ersten Stunde an begleitet ZIERSCH Unternehmen, die im preisgtinstigen Segment
Bedarf an hochwertigen Qualitatsschleifmaschinen und exzellentem Kundenservice haben.

MADRA

simply genius

Startlocherodieren in Perfektion

Attribute
- »» Anspruchsvolle Anwendungen
Senjyg ¢ 1 : ' »» Leistungsfahige Anlagen
ﬂr.,-&z == » Einsatzbereitschaft

» Sonderlésungen

Komplettldsung aus einer Hand Prozesse
i Startlocherodiermaschinen
Attribute

. , ) CNC-Startlocherodiermaschinen
»» Technologieftihrerschaft bei Automation mit/ohne Réhrchenwechsler
» Marktfuhrer am Sektor Senkerosion CNC-Startlocherodiermaschinen
»» Erfahrung & Innovation

mit Robotanbindung
»» One face to the customer
Der originale Bohrteufel, ein im deutsch-

Prozesse sprachigen Raum allseits bekanntes
genius — CNC-Senkerodiermaschinen Produkt, wurde in den letzten 25 Jahren
chameleon - Handlinssysteme standig weiterentwickelt und um
Alphamoduli - Softwareldsungen heut;utage Ubliche Automatisierungen
Neben der genius1000 — The Cube — e

ist das Prunksttick der ZK-Vielfalt | —

sicherlich das Chameleon, das gepaart
mit ausgereiften Softwarelésungen
Werksticke, Elektroden sowie Fraswerk-
zeuge projektorientiert verwaltet.
Dadurch reduzieren sich die
Durchlaufzeiten, weitere Kapazitaten
entstehen und Kosten werden gesenkt.

—

MEHRWERT DURCH VORSPRUNG.
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Mehr.Wert.Service.

g
BERATUNG
E FINANZIERUNG
SCHULUNG
KUNDENDIENST
PROZESSOPTIMIERUNG
oy
@) PARTNERSCHAFT

20 Jahre precisa —
20 Jahre Garantie!

Bei Maschinenbestellungen
ab der EMO 2013
bis 31.12.2013

Service ist fir uns nicht nur eine praventive Dies auBert sich unter anderem darin, dass

Leistung zur Erhaltung der maximalen wir Sie bedUrfnisgerecht in Projekten sowie
Funktionstlichtigkeit einer Maschine, Meinungs- und Entscheidungsprozessen
sondern vielmehr ein Dienst am Partner. begleiten.

lokumA | FANUC | EEEE MADRA | <ZIERSCH

MEHRWERT DURCH VORSPRUNG.

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH
SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T+43 16174777
office@precisa.at | www.precisa.at




B EMO WERKZEUGMASCHINEN

Hohere Flexibilitat, mehr Verfugbarkeit

... das sind derzeit die Anforderungen des Marktes an Werkzeugmaschinen. Das Unternehmen OPS-INGERSOLL (OV: Harald
Umreich GmbH) hat deshalb der aktuellen Situation entsprechend entwickelt und stellt erstmals zur EMO 2013 die neue
HSC-Frasmaschine High Speed Eagle V9 und die Senkerodiermaschine Gantry Eagle 1400 vor. Zwei Maschinenkonzepte,
die durch Wirtschaftlichkeit und vor allem dem Wunsch nach hoher Flexibilitat mehr als gerecht werden.

Doppel-Gantry-Antrieb, kompromisslos bei der Stahlbearbei-
tung oder auch die kompakten Abmessungen mit beachtlichen
Verfahrwegen, sind einige der Highlights der neuen HSC-
Frasmaschine High Speed Eagle V9. In der Hauptsache ging
es dem Unternehmen aber darum, eine leistungsfahige Ma-
schine zu entwickeln, die kompromisslos zur Stahlbearbeitung
eingesetzt werden kann. Mit einem Doppel-Gantry-Antrieb
scheint das gelungen, denn der zweite Antrieb bringt in der X-
Achse in Sachen Dynamik und Steifigkeit erhebliche Vorteile.
Zusatzlich ist die C-Achse mit einem Direktantrieb ausgeriistet
und ermoglicht so Drehzahlen > 100 min™.

Neue Wege geht OPS-INGERSOLL bei dieser Maschine auch
hinsichtlich der Spindelbestiickung, speziell fiir HSK A63, mit
26.000 min™ und 25 kW. Durch den Einsatz dieser neuen Spin-
delgeneration mit IKZ, die eine wesentlich geringere Ausdeh-
nung aufweist, wird kiinftig eine enorme Reduzierung der zeit-
und kostenintensiven , Warmlaufzeiten” erreicht.

Ein gemeinsamer Nenner — die Automatisierung

Die High Speed Eagle V9 {iberzeugt einerseits mit den kom-
pakten Abmessungen mit 3.120 x 2.180 mm, Hohe 2.850 mm
und Verfahrwegen von 600 x 800 x 500 mm. Andererseits ist
die 5-Achs-Maschine nach dem weltweit patentierten variab-
len 3/5-Achskonzept aufgebaut. Das heift, in der 3-Achs-Aus-
fiihrung kann die Maschine auf einem festen Tisch von 1.000
x 600 mm Werkstiicke bis zu 2.000 kg aufnehmen. Mit der
neu entwickelten B-/C-Achse dagegen lassen sich Werkstiicke
bis 500 kg im Arbeitsraum (@ 600 x 550 mm) 5-achsig anstel-
len und synchron bearbeiten. In Sachen Automation dagegen
lassen sich Paletten bis zu 500 x 500 mm wahlweise von links
wie von rechts automatisch einwechseln, die Bedienung von
vorne wird also in keiner Weise eingeschrankt. So kann die
Maschine mit Robotern jeglicher Art bestiickt werden, es lie-
Re sich selbst eine Werkzeugverwaltung mit gleichem Roboter
integrieren. Ausgeriistet mit der Heidenhain-Steuerung iTNC
530 HSCI ist die High Speed Eagle V9 optimal in eine Werk-
stattumgebung integrierbar.

Gantry Eagle 1400 schlieBt die Liicke

Bei der Funkenerosion geht es neben groReren Bauteilen im-
mer haufiger auch um prazise Detailbearbeitung. Diesen An-
forderungen wird das Unternehmen OPS-INGERSOLL kiinftig
mit der Senkerodiermaschine Gantry Eagle 1400 gerecht. Das
Bett wurde gegeniiber den Gantry Eagle 1200 und 1500 tber-
arbeitet, der Arbeitsbehalter auf 2.570 x 1.510 x 780 mm ver-
grolRert und so das Preis-Leistungs-Verhaltnis optimiert. Das
Portal, die Steuerung EAGLE POWERTEC sowie der Arbeits-
kopf und die C-Achse wurden beibehalten. Durch die hohe

www.zerspanungstechnik.com

Doppel-Gantry-Antrieb, kompromisslos bei der Stahlbe-
arbeitung oder auch die kompakten Abmessungen mit
beachtlichen Verfahrwegen, sind einige der Highlights
der neuen HSC-Frasmaschine High Speed Eagle V9.

Verfahrgeschwindigkeit (EAGLE POWER JUMP) und die Ge-
neratortechnik EAGLE POWER TEC lassen sich also mit der
Gantry Eagle 1400 sowohl GroRformen wie komplexe Werk-
stiicke dynamisch und effizient bearbeiten.

B www.ops-ingersoll.de, www.umreich.at
Halle 12, Stand E 83

OREHTEILE IN PERFEKTION ABW
e —
A4 Teile fur den

Ferrari California
aus Stahl verzinkt

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr.
Ihre kénnten auch dabei sein!
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make [it] better

Unter dem Motto "make [it] better"
stellt Yamazaki Mazak (OV: Sukopp) 21

Maschinen auf der EMO 2013 in Hannover
aus. Auf 2.500 m2 wird das Unternehmen

eine umfangreiche Auswahl an CNC-

Drehzentren, vertikalen und horizontalen

Bearbeitungszentren, Multi-Funktions-

Maschinen und Laserschneidmaschinen

prasentieren.

Dank der Angebotsvielfalt von Mazak —
von der Laserschneidmaschine bis zur
CNC-Werkzeugmaschine fiir die spanen-
de Fertigung - erhalten Mazak-Kunden
geeignete Losungen fiir die Bearbeitung
aus dem Vollen sowie fiir das Schneiden
von Blechen und Profilteilen aus einer
Hand. Im Blickpunkt des Interesses wer-
den auch die Mazak-Automatisierungs-
systeme sowie die neuesten MAZATROL
CNC-Steuerungen und Softwareproduk-
te stehen. Sie komplettieren die ange-
botenen Losungen fiir die intelligente
Fertigung.

Die ausgestellten Maschinen werden
von verschiedenen Fertigungsstandorten
kommen, die Mazak weltweit betreibt —
so in Japan, Grofbritannien und Singa-
pur. U. a. werden die neuesten INTEG-
REX- und VARIAXIS-Modelle gezeigt,
darunter drei groe neue Multi-Funk-
tions-Maschinen, die sicherlich Aufse-
hen erregen werden. Auch ganz neue,
mit Siemens SINUMERIK-Steuerung er-
haltliche Maschinenmodelle werden vor-
gestellt. Damit spricht Mazak auch Kun-
den an, die ihre Fertigung auf Siemens
CNC-Technologie ausgerichtet haben.

Das zentrale Motto "make [it] better"
macht deutlich, dass Mazak nicht ein-
fach nur Werkzeugmaschinen anbietet,

i

F

Mazak

PR T T

sondern vielmehr

Komplettlosungen,
mit denen sich die Fertigungsmoglich-
keiten revolutionieren lassen. Das Un-
ternehmen mochte demonstrieren, was

Maschinenbauunternehmen tun kon-
nen, um die Verfiigbarkeit und die Fer-
tigungseffizienz ihrer Maschinen {iber
deren gesamte Lebensdauer hinweg
durch eine ganzheitliche Betrachtung zu
verbessern.

Vor Ort prasent

Mit seinen 13 in ganz Europa verteilten
Technologiezentren — davon allein vier in
Deutschland — kann Mazak seine Kunden
optimal ortsnah unterstiitzen. Letztere
konnen somit groStmoglichen Nutzen
aus ihren Maschinen ziehen — und das
direkt ab dem Kauf und {iber die gesamte
Laufzeit ihrer Maschine hinweg.

Marcus Burton, Mazaks Group Mana-
ging Director Europa, erldutert dazu:
,Die EMO ist die wichtigste Messe Euro-
pas zum Thema Metallbearbeitung und
wir freuen uns, unsere Teilnahme daran
verkiinden zu konnen. Wir werden die
EMO zum Anlass nehmen, unsere neues-
ten Innovationen vorzustellen. Das zent-
rale Motto unseres Auftritts auf der EMO
wird lauten: 'make [it] better'. Unter

Die neue INTEGREX i-100ST, die auf der
EMO 2013 erstmals in Europa der Offentlich-
keit vorgestellt wird.

diesem Motto werden wir die vielen Fak-
toren zum Thema machen, die von zen-
traler Bedeutung sind, wenn es darum
geht, sich selbst und die Mdoglichkeiten
einer Maschine iiber die gesamte Ma-
schinenlaufzeit hinweg zu verbessern.
Das reicht von der Finanzierung iiber
Energieeffizienz bis zur ortsnah angebo-
tenen Anwenderunterstitzung und der
schnellen Bereitstellung von Ersatzteilen
und Spindel-Serviceleistungen. Die EMO
bietet aber nicht die einzige Gelegenheit
zu Information und Kontaktpflege. Viel-
mehr mochten wir alle Fertigungsplaner
darin bestarken, mindestens zweimal
jahrlich das fiir sie zustindige Mazak-
Technologiezentrum zu besuchen, um
sich tber die neuesten Innovationen zu
informieren und auch die Partnerschaft
auf lokaler Ebene zu starken, denn sie ist
die Voraussetzung fiir eine stetige Ver-
besserung der Produktivitat in der Fer-
tigung.”

H www.mazak.de
H www.sukopp.at
Halle 27, Stand C61

lhr kompetenter Partner for
Werkzeuge zur Gewindeherstellung
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MAM72-35V

_Matsira

StandardmaBig verfiigt die neue MAM72-35V (ber zwei
Paletten, kann aber tiber einen MATSUURA Turmspeicher
optional auf 32 bzw. 40 Paletten erweitert werden.

Zwel Neue von Matsuura

Der japanische Hersteller hochwertiger Bearbeitungszentren, MATSUURA Machinery GmbH — in Osterreich
durch TECNO.team vertreten, prasentiert auf der EMO 2013 auf dem Stand D69 in Halle 27 gleich zwei
Neuvorstellungen: die MAM72-35V, die Elemente der Modelle -25V, -3VS und 3VM vereint und die MX-850, das
zweite Modell der MX-Reihe, die sich besonders fiir den Einstieg in die MATSUURA 5-Achsen-Welt eignet.

Die b5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszelle MAM72-35V bietet Bedienbarkeit, Zuverlassigkeit und Qualitat sowie einen energie-
Verfahrwege von 550 / 440 / 580 mm (X-/Y-/Z-Achse), der Wert  bewussten Einsatz.

der B- und C- Achse betragt -125~ bzw.+ 65/360 Grad. Der B-

/C-Achsen-Tisch wird direkt angetrieben, um eine hohe Ge- M www.tecnoteam.at, ww.matsuura.de

schwindigkeit, hohe Genauigkeiten und eine lange Lebensdauer Halle 27. Stand D69

moglich zu machen. Ein weiterer Vorteil an dem 5-Achsen-Bear-
beitungszentrum ist die Mdglichkeit iiber eine lange Zeitdauer
mannlos arbeiten zu lassen. Werkstiicke mit @ 350 mm x H 300
mm und einem Gewicht bis zu 60 kg konnen hier bearbeitet wer-
den. StandardmaRig verfiigt die MAM72-35V iiber zwei Paletten,
kann aber tber einen MATSUURA Turmspeicher optional auf 32
bzw. 40 Paletten erweitert werden. Das neue Modell -35V wird
mit einer Fanuc 31li-Steuerung bedient, die Anzahl der Tasten
wurde um 35 Prozent verringert.

MAX 1A

Matsuura

MX-850

Einstieg in die MATSUURA 5-Achsen-Welt

Das neue 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszentrum MX-850 ist
die zweite Maschine der MX-Serie und folgt der sehr erfolgrei-
chen MX-520. Es bearbeitet Werkstiicke mit @ 850 mm x H 450
mm und einem Gewicht bis zu 500 kg und sieht 60 Werkzeug-
platze vor. StandardmaRig ist das 5-Achsen-Bearbeitungszent-
rum mit einer Spindel mit 12.000 min® ausgestattet, kann aber
optional auch mit einer Spindel von 15.000 min? oder 20.000
min-1 bestlickt werden. Die MX-850 verfiigt iiber das Kollisi-
onsvermeidungsprogramm IPS (Intelligent Protection System),
Welchgs laut Herstelle? Kolllnslo‘nsschad.en v.erhmder't. und somit Die neue MX-850 bearbeitet Werkstiicke mit & 850 mm x
eine langere Lebenszeit ermoglicht. Weiterhin sorgt die Software H 450 mm und einem Gewicht bis zu 500 kg und sieht 60
MIMS (Matsuura Intelligent Meister System) fiir eine verbesserte Werkzeugplatze vor.
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Der NEUE WIDIA Advances 2014 Katalog ist da!
\

Auf ber 350 Seiten haben wir unsere neuesten Produkte zum Frasen und Drehen,
sowie Systemwerkzeuge fur Sie zusammengefasst. Sichern Sie sich jetzt Inr Exemplar!

Besuchen Sie uns Ve

~ 16. bis 21. September
auf der EMO in Hannover
(Halle 5, Stand E42)!

A
EMO
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scheinecker

Scheinecker - GmbH ‘l

EisenfeldstraBe 27
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Phone: +43-7242-628-07-0
Fax: +43-7242-412-87
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CELOS

von DMG MORI SEIK]

(WHITE VERSION)

95 Hightech Exponate in Halle 2:

Fur jede Technologie
die passende Maschine

Mit CELOS, dem neuen gemeinsamen Design, 18 Weltpremieren und insgesamt 95 Hightech-Exponaten dokumentiert
DMG MORI SEIKI auf seinem 10.237 m? groBen EMO-Messestand die Innovationsfiihrerschaft im spanenden
Werkzeugmaschinenbau. Flankiert wird der EMO-Auftritt durch die ganzheitlichen DMG MORI SEIKI Life Cycle Services,
darunter eine Vielzahl effizienter Automationslésungen live in Aktion. Zudem gibt es Branchenschwerpunkte fiir
Automotive, Aerospace, Medical und Power Engineering. Folgend ein Auszug der zahlreichen Highlights.

CELOS - von der Idee
zum fertigen Produkt

CELOS vereinfacht und beschleunigt
den Prozess von der Idee zum fertigen
Produkt. Dabei ermoglichen CELOS
APPs dem Anwender die durchgan-
gige Verwaltung, Dokumentation und
Visualisierung von Auftrags-, Prozess-
und Maschinendaten. CELOS ist kom-
patibel zu PPS- und ERP-Systemen,
vernetzbar mit CAD/CAM-Anwendun-
gen und offen fir zukunftsweisende
CELOS APP-Erweiterungen. Zur EMO
sind bereits 12 CELOS APPs verfiigbar.
Beispielsweise unterstiitzen CELOS

146

APPs wie der ,JOB MANAGER"” oder
,JOB ASSISTENT"” die Bediener an der
Maschine beim netzwerkintegrierten
Vorbereiten, Optimieren und systema-
tischen Abarbeiten von Fertigungsauf-
tragen (mit Werkstiick, Betriebsmitteln
und NC-Programm).

Neues gemeinsames
DMG MORI SEIKI Design

Den ganzheitlich hohen Qualitats-
standard von DMG MORI SEIKI ver-
deutlicht zur EMO 2013 das neue,
gemeinsame Design. An 15 Hightech-
Maschinen konnen sich die Fachbesu-

X-technik

'DMU B0 P duoBLOCK®
(BLACE VERSION)

CELOS

van DMG MORI SE1KI

cher von den Vorteilen des neuen De-
signs durch mehr Funktionalitat, das
Plus an Anwenderfreundlichkeit und
Wertstabilitat iiberzeugen.

Neben einer maximalen Sicht in den
Arbeitsraum zur besseren Uberwa-
chung des Fertigungsprozesses bietet
das neue Design auch eine verbesserte
Funktionalitit wie z. B. die Demonta-
ge der Sicherheitsscheiben von au-
Ben. Auch die Anwenderfreundlichkeit
wurde durch CELOS (ERGOline® Con-
trol mit 21,5” Multi-Touch-Bildschirm
und einheitlicher Oberfliche) sowie
einem stufenlos verstellbaren Display

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



links Das neue
DMG MORI
SEIKI Design
wird wahlweise
in ,BLACK“
oder ,WHITE*
ohne Aufpreis
angeboten.

rechts CELOS
von DMG MORI
SEIKI mit 21,5¢
ERGOline®

gibt es mit
SIEMENS und
MITSUBISHI.

und Bedienpult fiir eine komfortable
Arbeitsposition  weiter  verbessert.
Auch die neue Longlife-Oberflache in
Feinstruktur, fiir hohere Kratzfestig-
keit und Schutz vor Beschadigungen,
ist iberzeugend.

Neben allen technischen Ausstattungs-
merkmalen kann der Kunde zukiinftig
zwischen zwei Maschinendesigns aus-
wahlen. Das neue Design von DMG
MORI SEIKI ist ohne Aufpreis wahl-
weise in , BLACK” oder ,,WHITE"” ver-
fligbar.

NLX - Erfolgsbaureihe erweitert

Drei Weltpremieren im neuen DMG
MORI SEIKI Design erganzen zur EMO
die erfolgreiche NLX-Baureihe. Seit
der Markteinfiihrung der NLX-Bau-
reihe Ende 2010 wurden bereits tiber
2.500 Einheiten verkauft. Die NLX-
Baureihe bietet ihren Anwendern ein
Maximum an Leistung, Flexibilitat und
Zuverlassigkeit. Das integrierte Kiihl-
mittelsystem im Maschinenbett sorgt
flir bessere thermische Stabilitit. Die
Flachfiihrungen in allen Achsen die-

CELOS
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nen als optimale Grundlage fiir das
Hochleistungsdrehen.

Diefiirdie Bearbeitung kurzer Drehteile
bis maximal 500 mm Lange entwickel-
te NLX2500/500 iiberzeugt durch eine
kleine Aufstellflaiche und hohe Steifig-
keit. Die neue NLX3000MC/1250 bietet
ihren Anwendern bei Drehlangen bis
1.250 mm den BMT-Revolver mit inte-
griertem Werkzeugantrieb fiir hochste
Frasleistungen. Zwei charakteristische
Highlights der NLX4000BY/1500 =>
sind der groRe Verfahrweg in der X-

Zerspantechnik

EMO \

CELOS

AVANTEC’

Hannover A

EMO Hannover 2013, 16.09.-21.09.
Halle 4, Stand B42

Fur Profis unersetzlich: Entdecken Sie
neue Werkzeugsysteme und raffiniertes
Fertigungs-Know-How am Stand von
AVANTEC Zerspantechnik!

www.avantec.de
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Besondere Merkmale der HSC linear-Maschinen sind
die Langzeitgenauigkeit unter 5 um und die besonderen

Oberflachengliten von Ra < 0,15.

Achse von 1.500 mm und die Linet-
te bis maximal 310 mm Durchmesser
sowie in der Variante mit Y-Achse der
Drehdurchmesser von bis zu 500 mm.
Die NLX4000BY/1500 iiberzeugt auch
mit einer sehr kompakten Bauweise fiir
die Bearbeitung groRer Drehteile mit
angetriebenen Werkzeugen (10.000
min-1) und Y-Achse.

Neues Vertikal-Bearbeitungszentrum

Die DMC 650 V mit CELOS von DMG
MORI SEIKI und im neuen Design ver-
eint als Vertikal-Bearbeitungszentrum
der dritten Generation die Erfahrung

Die DMC 650 V bietet als Vertikal-Bearbeitungszentrum
der dritten Generation mit CELOS von DMG MORI SEIKI

und im neuen Design noch mehr Leistung und Flexibilitat
fur Werkstlickgewichte bis 800 kg.

aus mehr als 10.000 erfolgreichen In-
stallationen dieser Baureihe. Die Ma-
schine verfligt bereits im Standard
iiber eine 14.000er-Basisspindel mit
121 Nm Drehmoment, Eilgange bis 36
m/min und ist fiir die Bearbeitung von
Werkstucken bis 800 kg ausgelegt.

Optional kann die DMC 650 V fiir das
Leistungsfrasen mit einer 303 Nm
starken Drehmomentspindel (SK50)
erweitert werden. Werkzeugmagazine
mit bis zu 120 Platzen sind ebenfalls
verfiigbar. Durch Kiihlung der Antrie-
be und Fihrungen werden deutlich ho-
here Genauigkeiten erzielt.

NLX3000MC/1250 im neuen DMG MORI SEIKI Design: Prazises Hochleistungsdrehen und
Frasen mit BMT-Revolver im neuen DMG MORI SEIKI Design bis 1.250 mm Drehlénge.
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Prézision und Oberflachengiite
fiir den Werkzeug- und Formenbau

Die beiden EMO-Weltpremieren HSC
30 linear und HSC 70 linear werden
laut DMG MORI SEIKI neue Mafsta-
be in Prazision und Oberflaichengiite
im Werkzeug- und Formenbau setzen.
Damit fithrt das Unternehmen eine
20-jahrige HSC-Geschichte mit Hoch-
geschwindigkeit in eine neue Dimen-
sion: Angefangen 1993 mit der DMC
70 V iiber den erstmaligen Einsatz der
Linearantriebe bei der HSC 75 linear
vor 10 Jahren bis hin zu den aktuellen
EMO-Weltpremieren mit CELOS von
DMG MORI SEIKI und im neuen ge-
meinsamen Design.

Herausragende Merkmale sind die
Langzeitgenauigkeit unter 5 pm durch
das innovative Kiihlkonzept und die
thermosymmetrische Bauweise so-
wie die besonderen Oberflachengiiten
von Ra < 0,15 durch HSC-Spindeln
mit Wellen-, Flansch- und Mantel-
kithlung. Dazu addieren sich die be-
kannten Vorziige der Linearmotoren
in allen Achsen fiir héchste Dynamik
und mit 60 Monaten Gewahrleistung.
Abgerundet wird das Leistungsvermo-
gen durch zahlreiche spezifische Steu-
erungszyklen fir die HSC-Technik.

B www.dmgmoriseiki.com
Halle 2
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MAXXMILL

EMCO prasentiert Hightech-Innovationen aus dem Dreh- und Frasbereich:

Produktivitatssteigerung auf ganzer Linie

EMCO prasentiert sich in Halle 26, Stand FO9 mit interessanten Neu- und Weiterentwicklungen:

Die Hyperturn-Baureihe zeigt mit weiteren Leistungssteigerungen und neuem Design in einer Powermill-Version auf,
die MAXXTURN 65-1050 verfiigt mit einem Spindelabstand von 1.050 mm iiber mehr Freiraum, ein neues Design fiir
die CNC-Frasmaschinen MAXXMILL 500 bzw. LINEARMILL 600 und das CNC-Drehzentren E45 sowie eine Duozellen-
Losung fiir die Vertikaldrehmaschinen VT 160 und VT 250.

Produktivitat in der
Komplettbearbeitung

Die neue Hyperturn 65 Powermill ver-
fligt mit 1.300 mm Spindelabstand iiber
mehr Freiraum fir die Simultanbearbei-
tung an der Haupt-und Gegenspindel.
Die Gegenspindel mit 29 kW und 250
Nm hat gentigend Power, um mit gleich
zwei Werkzeugen simultan am Werk-
stlick zu zerspanen. Diese sogenannte
.4-Achsbearbeitung” ist ein weiterer
Aspekt, um die Produktivitat zu steigern.
Ein weiteres Leistungsmerkmal ist die
Frasspindel, die mit 29 kW, 79 Nm und
12.000 U/min fiir hohe Produktivitat bei
der Komplettbearbeitung der komplexen
Werkstiicke steht. Mit dem B-Achs-Di-
rektantrieb bringt die Hyperturn 65 PM
hohe Dynamik und Konturtreue bei der
5-Achs-Simultanbearbeitung, bei gleich-
zeitig kiirzeren Nebenzeiten beim Werk-
zeugwechsel. Die zusatzliche Y-Achse
am unteren Revolver macht umfangrei-
che Frasbearbeitungen parallel zur Be-
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arbeitung mit der Frasspindel moglich.
20-, 40- oder 80-fach Werkzeugmagazi-
ne mit HSK-T63 bieten dem Anwender
mehr Moglichkeiten fir die komplexe
Komplettbearbeitung, bei gleichzeitig
geringem Ristaufwand bei der Einzel-
teilfertigung und hoher Stabilitat bei den
Dreh- und Frasbearbeitungen. Die fron-
tale Anordnung ist riistfreundlich und
ergonomisch.

Aus der Maxxturn-Serie verfigt die
MAXXTURN 65-1.050 nun mit einem
Spindelabstand von 1050 mm iiber ent-
scheidend mehr Freiraum bei der Zer-
spanung. Der Einsatz eines Langbettes
mit zusatzlichen Fithrungsbahnen macht
die Verwendung einer NC-gesteuerten
Linette moglich. Zahlreiche Bearbei-
tungsvorgange wie z. B. komplexe Fra-
soperationen, aufwendige Bohroperatio-
nen und sogar Verzahnungsoperationen
konnen in einem Arbeitsprozess um-
gesetzt werden. Ein besonderes High-
light bietet der neue BMT-Revolver mit

X-technik

Direktantrieb. Hohere Stabilitat, hohere
Prazision und Leistungsdaten ahnlich ei-
ner Frasmaschine ermoglichen die Kom-
plettbearbeitung von Dreh-Fraswerkstii-
cken.

Neues Design

Die CNC-Frasmaschinen MAXXMILL 500
und LINEARMILL 600 zeigen ihrer star-
ken Leistungsparameter nun mit einem
durchgangigen Design auf, das ergono-
misch keine Wiinsche offen lasst. Mit der
MAXXMILL 500 bietet EMCO eine neue
flexible vertikale CNC-Frasmaschine fur
die 5-Achsen-Bearbeitung. In nur ei-
ner Aufspannung lassen sich komplexe
Werkstiicke bis zu einer Kantenlinge
von 500 x 500 x 475 mm zeitsparend und
prazise fertigen. Dank des kompakten
Maschinenlayouts und des hervorragen-
den Preis-Leistungs-Verhaltnis lassen
sich weitere vorteilbringende Einsparun-
gen realisieren. LINEARMILL 600 steht
fiir ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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[-) TECNO.team EMO

. . Hannover
Partner in Precision Halle 27, Stand E 32

links Mit der MAXXMILL 500 bietet EMCO eine neue flexible
vertikale CNC-Frasmaschine fir die 5-Achsen-Bearbeitung.

rechts Die neue Hyperturn 65 Powermill verfligt mit 1.300
mm Spindelabstand tber mehr Freiraum fir die Simultanbe-
arbeitung an der Haupt-und Gegenspindel. Die Gegenspindel
mit 29 kW und 250 Nm hat gentigend Power, um mit gleich
zwei Werkzeugen simultan am Werkstlck zu zerspanen.

dynamischen Linearantrieben und Torquemotoren. Sie
sind besonders interessant fiir Werkzeug- und Formen-
bauer, fiir Prazisionsbearbeitungen im Maschinenbau,
in der Automobil-, Elektro- und Medizintechnik. Die
EMCOTURN Serie prasentiert sich mit der E45 in neu-
em Design und mit interessanten Eigenschaften: Aus-
gestattet mit einer Y-Achse, einem Z-Hub mit 510 mm
und automatischem Reitstock ist sie preislich und von
den technischen Potentialen eine sehr attraktive Uni-
versaldrehmaschine (Stangendurchlass von 45 bzw. 51
mm), pradestiniert fiir die dynamische Bearbeitung von
Werkstiicken wie z. B. Verschraubungen, Wellen, Hiil-
sen, Muttern oder auch Deckeln.

Wirtschaftliche Vertikalbearbeitung

Mit einer Duozellen-Losung fiir die Vertikaldrehmaschi-
nen VT 160 und VT 250 mit rechter und linker Maschine
komplettiert EMCO sein Vertikal-Drehmaschinen-Port-
folio mit einer technologisch und wirtschaftlich attrak-

YASDA

H www.emco-world.com
Halle 26, Stand F09

N Frasen von Hartmetall
mit dem neuen ,,MICRO HIGH SPEED*
Bearbeitungszentrum YASDA YMC 430

Fortschrittliche Technologieentwicklungen an Maschine,

f“ir EMO Werkzeugen und in der Anwendungstechnik — bringen Sie mit
E?V,%O nd YASDA immer einen Schritt voraus.
Duozellen-

Lésung fiir Erreichte Oberflachenqualitit:

die Verti- e <Ra0,1

kaldrehma- e Positioniergenauigkeit +/- 1 ym
schinen

VT 160 und L

VT 250, N EMO 2013: Halle 27, Stand E 32
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Pick-up-Drehmaschine VL 2 von EMAG:

Maximale
Produktivita

mit eingebaut

EMAG préasentiert auf der EMO 2013 die

einspindlige vertikale Pick-up-Drehmaschine

VL 2. Sie steht fiir automatisierte

Produktionsprozesse, niedrige Stiickkosten
und hochprazise Fertigungsprozesse bei der

Herstellung von kleinen Futterteilen.

In der industriellen Produktion ist das The-
ma , Downsizing” allgegenwartig — dabei
beschreibt der Begriff weit mehr als nur
die Verkleinerung von Pkw-Motoren und
deren Hubraum. Auch bei der Produktion
von Elektromotoren oder Pumpen, inner-
halb der Energiewirtschaft oder im allge-
meinen Maschinenbau kommen tenden-
ziell immer kleinere Bauteile zum Einsatz.
Mit dem Trend zum Downsizing nehmen
Forderungen nach hoherer Prazision zu
— und genau das macht die Herstellung
von kleinen Bauteilen zu einer groflen
Herausforderung. Daher sind ,,schrump-
fende” und kleine Komponenten auch
eine besondere Aufgabenstellung fiir
den dafiir bendtigten Maschinenbau.
Mit welchen Anlagen diese Produktions-
aufgabe gelost wird, verdeutlichen die
Dreh-Experten von EMAG aktuell mit der
VL 2. Die vertikale Drehmaschine steht
fiir automatisierte Produktionsprozesse,
niedrige Stiickkosten und hochprazise
Fertigungsprozesse bei der Herstellung
von kleinen Futterteilen.

Investitionskosten — denkbar Kklein

Fiir eine groBe Bandbreite von kleinen
Futterteilen eroffnet diese Anlage neue
Moglichkeiten: Kleine Getrieberader, Pla-
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netenrdder, Schiebemuffen, Pumpenteile,
Synchronringe, Kettenrader oder Flansch-
teile mit einem Maximaldurchmesser von
bis zu 100 Millimetern und einer Lange
von bis zu 150 Millimetern werden auf der
vertikalen Pick-up-Drehmaschine hoch-
effizient hergestellt. Im Zentrum steht
dabei eine neue Maschinenkonstruktion,
die den Einsatz von verschiedenen Fer-
tigungstechnologien fiir die Weich- und
Hartbearbeitung sowie eine vollstandige
Automation zu einem sehr guten Preis-
Leistungs-Verhaltnis moglich macht. Bei
der Entwicklung der VL 2 hatte EMAG die
Investitionskosten der Anwender von An-
fang an im Blick. Sie sollen denkbar klein
bleiben.

Produktivitat steigt deutlich an

Gleichzeitig verfugt diese verhaltnisma-
Rig kleine und platzsparende Produkti-
onslosung iiber eine Reihe von Konstruk-
tionsdetails und Hightech-Komponenten,
die aullergewOhnlich rasante Prozesse
garantieren: Zunidchst belddt sich die An-
lage per Pick-up-Spindel von selbst. Die
Rohteile werden dabei von einem integ-
rierten Forderband (mit bis zu 24 Werk-
stiicken) entnommen und spater auf dem
Band wieder abgelegt. Der 12-fach-Werk-

X-technik

zeugrevolver zeichnet sich durch sehr
kurze Schwenkzeiten aus. Fiir Bohr- oder
Frasoperationen konnen auch angetrie-
bene Werkzeuge eingesetzt werden — und
das auf allen 12 Revolverstationen. Alle
Serviceeinheiten sind frei zuganglich und
damit leicht zu erreichen. Der Abstand
des Bedieners zum Werkzeug-revolver
betragt zum Beispiel nur 40 cm. Der Ma-
schinengrundkorper aus Polymerbeton
MINERALIT® sorgt fiir hohe Stabilitat
und hervorragende Dampfung. Davon
profitiert die Bearbeitungsqualitat direkt.
,Wir wollten eine Maschine konstruieren,
die bei kleinen Bauteilen ein grofftmog-
liches Mal§ von Produktivitat sicherstellt.
Das ist uns mit der VL 2 in besonderer
Weise gelungen. Auch hier spielt die Gro-
Re eine entscheidende Rolle: Thre kom-
pakte Bauweise sorgt fiir niedrige Span-
zu-Span-Zeiten”, erklart Guido Hegener,
Geschaftsfithrer der EMAG Salach Ma-
schinenfabrik GmbH. Im Vergleich zu au-
tomatisierten Horizontal-Drehmaschinen
steigt die Produktivitdt der VL 2 in diesem
Bereich um ca. 15 Prozent an.

Stabile Prozesse garantiert

Beim Thema Bauteilqualitat riickt neben
dem stabilen Grundkorper ein weiteres

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013



EMAG-typisches Konstruktionsdetail ins
Zentrum: die vertikale Bearbeitungsan-
ordnung im Inneren der Drehmaschine.
Die Werkstick-Spindel mit dem Bauteil
befindet sich oberhalb des Werkzeuges.
Das garantiert einen optimalen Spéane-
fall. Es bilden sich keine Spanenester,
und eine maximale Prozesssicherheit ist
dauerhaft gewadhrleistet — iibrigens auch
eine wichtige Basis fiir denkbare Verket-
tungslosungen auf Basis der VL 2. Thre
Automation wird dabei je nach Kunden-
wunsch aus einem Automationsbaukas-
ten zugeschnitten. Damit bietet sie opti-
male Voraussetzungen fiir den Einsatz in
Linienfertigungssystemen.

,Die Auslegung der VL 2 ist in jedem
Fall duBerst flexibel”, so Guido Hegener.
,Die gesamte Technologie — von der Au-
tomation und den Schnittstellen bis zur
Steuerung - konnen wir perfekt auf die
Bedingungen vor Ort abstimmen.” Da-
bei ist es zum Beispiel auch moglich,
eine zusitzliche Y-Achse oder einen
Messtaster zu integrieren: Wahrend in
der Basisversion der Maschine die Ar-
beitsspindel auf einem Kreuzschlitten in
den Achsen X und Z verfihrt, kann die
VL 2 mit einer zusatzlichen Y-Achse im
Revolver ausgestattet werden. Auf diese

www.zerspanungstechnik.com
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links Die Vertikaldrehmaschinen VL 2 von EMAG sind flr qualitats- und kostenbe-

wusste Betriebe und Lohnfertiger ausgelegt: Ein universell einsetzbares Fertigungsmit-
tel, das durch den extrem geringen Platzbedarf und das sehr giinstige Preis-Leistungs-
Verhéltnis besticht — automatische Be- und Entladung der Werkstiicke eingeschlossen.

rechts Arbeitsraum der VL 2: Mit 12 Dreh- oder wahlweise bis zu 12 angetriebenen
Bohr- und Fréaswerkzeugen lassen sich vielféltige Bearbeitungen in einer Aufspannung
ausfihren. Optional kann die Maschine auch mit Y-Achse ausgestattet werden.

Weise werden auch sehr komplexe Geo-
metrien perfekt und effektiv bearbeitet.

Optimal im Markt aufgestellt

Niedrige Stiickkosten, stabile Prozesse,
hohe Bauteilqualitat, dazu ein optimales
Preis-Leistungs-Verhéltnis — vor diesem
Hintergrund kann es nicht iiberraschen,
dass die Dreh-Spezialisten fiir ihre neue
Maschinenplattform sehr gute Markt-
chancen prognostizieren. ,Wir sind
davon iberzeugt, dass diese Losung in
ganz unterschiedlichen Anwendungs-
feldern und Markten punktet”, bestatigt
Guido Hegener. ,Die Anlage ist eine
ganzheitliche und hocheffektive Lo-
sung. Mit der Technologie konnen wir
die Bearbeitung von kleinen Futterteilen
punktgenau optimieren oder ausbauen.
Diese Vorteile werden sich im Markt
durchsetzen.”

B www.emag.com
Halle 17, Stand C33

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/87199
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Siemens optimiert High-End-CNC Sinumerik 840D sl fiir technologische Anforderungen:

Mehr Prazision und Produktivita

Im Zuge der konsequenten Weiterentwicklung der CNC Sinumerik 840D sl setzt die Siemens-Division Drive Technologies

auf kontinuierliche Verbesserungen von Hard- und Software und treibt mit neuen Funktionen sowie einer weiter optimierten
Bedienfreundlichkeit die Produktivitat und Prézision der High-End-CNGC weiter voran. Intelligente Funktionserweiterung

fiir 3- und 5-Achs-Frasanwendungen tragen im Rahmen des Technologiepakets Sinumerik MDynamics zu einer hdheren
Effizienz von Maschinen bei, insbesondere bei der Hochgeschwindigkeitszerspanung. Mit der Funktion ,,Collision Avoidance”
in Sinumerik wird kiinftig ein zuverldssiger Schutz vor ungewollten Kollisionen von Maschinenkomponenten erreicht. Dariiber
hinaus erméglicht der neue Compile-Zyklus ,Nick-Kompensation’ eine erhthte Préazision bei der Werkstiickbearbeitung.

Mit einem hohen MaR an CNC-Performance, Flexibilitat und
Offenheit ist die Sinumerik 840D sl eine Basis fiir nahezu je-
des Maschinenkonzept. Leistungsfahige Hardware-Architek-
tur und intelligente Regelalgorithmen ermdglichen eine hohe
Dynamik und Genauigkeit bei der Bearbeitung auf Multitas-
king-Maschinen wie Fras-Drehmaschinen oder Dreh-Fras-
maschinen. Durch die konsequente Weiterentwicklung treibt
Siemens sowohl die CNC-Funktionalitat als auch die Usabili-
ty der Sinumerik 840D sl weiter voran - fiir noch effizientere
und produktivere Maschinen in der Metallbearbeitung.

154

Mehr Wirtschaftlichkeit im Formenbau

Im Rahmen der Weiterentwicklung halt Siemens fiir die Si-
numerik 840D sl neue Funktionen sowie eine verbesserte
Simulation bereit und tridgt damit zu mehr Bedienkomfort
und Flexibilitat fiir den Anwender bei, insbesondere beim
HSC-Frasen (High Speed Cutting). So steht im Rahmen des
Technologiepakets Sinumerik MDynamics fiir 3- und 5-Achs-
Frasanwendungen ab sofort ein integriertes HSC-Bild fiir die
Hochgeschwindigkeitszerspanung zur Verfiigung.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2013
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links Siemens treibt mit neuen Funktionen die Produktivitat
und Prézision der High-End-CNC Sinumerik 840D sl weiter
voran.

rechts Mit Collision Avoidance bietet Sinumerik optimalen
Schutz vor ungewollten Kollisionen von beweglichen mit stati-
schen Maschinenkomponenten - in allen Bediensituationen.

Auf diese Weise werden alle relevanten Informationen
zum Formenbau und zur Bewegungsfiihrung mit Ad-
vanced Surface auf einem Bildschirm dargestellt. Da-
riiber hinaus konnen nun alle G-Code Funktionen fiir
den Formenbau inkl. der programmierten Toleranzen
optisch markiert werden. Dies verschafft dem Anwen-
der einen besseren Uberblick und damit auch eine er-
hohte Sicherheit.

Auch der entsprechende Bearbeitungszyklus, Cyc-
1e832, wurde technologisch weiterentwickelt. Hier
lasst sich nun die Bearbeitungsart als Klartext ausge-
ben sowie die Orientierungstoleranz direkt in die Mas-
ke eingeben, was die Benutzerfreundlichkeit fiir die
Hochgeschwindigkeitszerspanung verbessert.

Zuverldssiger Schutz vor Kollisionen

Mit Collision Avoidance ermoglicht es Sinumerik
kiinftig, Kollisionen von Maschinenkomponenten im
Arbeitsraum der Werkzugmaschine zu vermeiden.
Collision Avoidance konzentriert sich im ersten Schritt
auf die in der Praxis kritischsten Situationen wie das
Einrichten der Maschine oder bei Unterbrechungen
der Bearbeitung — also immer dann, wenn der Bedie-
ner in den Prozess eingreift. Dank einer leistungsfahi-
gen und intelligenten Systemarchitektur wirkt die 3D
Echtzeit-Kollisionsiiberwachung selbst bei kom- =
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N LV - Vertikal-Drehmaschinen
High Performance in der
Vertikal-Drehbearbeitung.

Drehdurchmesser 430 - 1.400 mm
FuttergroBen 12“ - 50“inch
Antriebsleistung Hauptspindel bis 37 kW
Steuerung FANUC 31 i

*Wahlweise mit angetriebenen Werkzeugen
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plexen Bearbeitungen wie 5-Achs-Si-
multanfrasen oder Drehen mit B-Achse.
Dabei werden statische und bewegli-
che Maschinenkomponenten sowie die
Werkzeugschneide effektiv auf Kollisio-
nen iiberwacht. Durch eine vollwertige
3D-Visualisierung wird der komplette
Bearbeitungsprozess inkl. des Maschi-
nenraums, auf dem CNC-Bildschirm
dargestellt. Damit kann auch der Be-
reich der Kollisionsgefahr schnell und
effektiv identifiziert werden.

Fir die Kollisionsiiberwachung mit
dem Werkstiick bietet Siemens in NX
CAM bereits seit Langerem eine offline
Maschinensimulation. Damit konnen
Kollisionen schon bei der Prozessdefi-
nition am PC wirksam vermieden wer-
den. Die Modellierung erfolgt durch
die benutzerfreundliche Definition von
Quadern, Kugeln, Zylindern oder STL-
Dateien direkt iiber die Bedienoberfla-
che der CNC.

Siemens als Komplettanbieter von CNC-
Technologie und Product-Lifecycle-Ma-
nagement Losungen bietet zudem eine
komfortable Alternative: Mit NX Sinu-
merik Collision Avoidance konnen Ma-
schinenhersteller das Maschinenmodell
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der Kollisionstiiberwachung schnell und
bequem am PC aus bestehenden Kon-
struktionsdaten der Maschine ableiten.
Collision Avoidance generiert in Sinu-
merik automatisch die Daten fiir die
Kollisionsbetrachtung der Werkzeug-
schneiden aus den fiir die Bearbeitung
vorhandenen  Werkzeugeinsatzdaten.
Dies bietet automatisch eine Kollisions-
iberwachung mit den beweglichen und
statischen Maschinenkomponenten
ohne zusatzlichen Pflegeaufwand des
Bedieners.

Neuer Compile-Zyklus erhoht
Prazision am Werkstiick

Durch mechatronische Optimierungs-
mafnahmen kann Siemens auf An-
forderungen von Spezialanwendun-
gen - beispielsweise im Formenbau
— reagieren. So ist der Compile-Zyklus
,Nick-Kompensation’ entstanden.

Er ist z. B. fiir Fahrstdndermaschinen
von Bedeutung, da dort der Turm durch
Beschleunigungs- und Bremsvorgan-
ge der anderen Achsen ,Nicken* kann.
Er wird also durch seine Tragheit in
den Eigenresonanzen angeregt. Das
kann durch die Regelung der eigenen

X-technik

Multitasking mit SINUMERIK 840D sl

Hohe Dynamik und Genauigkeit bei
der Bearbeitung auf Multitasking-
Maschinen durch leistungsféhige
Hardware-Architektur und intelligente
Regelalgorithmen.

Achsen (des Turmes) nicht kompensiert
werden, da diese Signale am eigenen
Motorgeber nicht beobachtet werden
konnen. Trotzdem senkt sich die Werk-
zeugspitze in das Werkstiick und verur-
sacht Marken.

Hier kommt die ,Nick-Kompensation”
ins Spiel: Sie beobachtet die anderen
Achsen - z. B. die Y-Achse - und mo-
delliert das System. Da die Beschleu-
nigungsvorgange aller Achsen bekannt
sind, kann eine Vorhersage der Nick-
bewegung erfolgen und wie eine Vor-
steuerung kompensiert werden. Die
Nick-Kompensation steigert so die Ge-
nauigkeit der Bearbeitung und verbes-
sert die Oberflichenqualitdt. Durch die
Offenheit der Sinumerik 840D sl kann
der Compile-Zyklus einfach iiber die
Bedienoberflache Sinumerik Operate in
Betrieb genommen werden.

H www.siemens.com

Halle 25, Stand D33
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Intelligente Softwarefunktionen von Rexroth
steigern Produktivitat und schiitzen Know-how:

CNC-Systemlosung durch
Open Core Engineering

Eine hohere Produktivitat durch intelligente Funktionen bestimmt
immer starker die Wettbewerbsfahigkeit von Werkzeugmaschinen.
Maschinenhersteller suchen darum nach Maglichkeiten, ihren Erfolg
mit neuen und teilweise einzigartigen Funktionen abzusichern

und gleichzeitig ihr Know-how zu schiitzen. Rexroth erfiillt diese
Anforderungen im Rahmen von Open Core Engineering mit funktionalen
Weiterentwicklungen der CNC-Systemlosung IndraMotion MTX.

Mit Open Core Engineering erganzt Rex-
roth die klassische SPS-Programmierung
durch den Briickenschlag zur IT-Automa-
tion. Sie steigert mit offenen Standards,
Software-Tools und Funktionspaketen die
Effizienz beim Engineering. Daneben bie-
tet Rexroth den Maschinenherstellern jetzt
auch die Moglichkeit, eigenstandig indi-
viduelle Software-Funktionen zu erstellen
und damit iiber definierte Schnittstellen
in Echtzeit auf die Steuerung zuzugreifen.
Dazu stellt der CNC-Spezialist mit Open
Core Interface eine neue Schnittstellen-
technologie fiir die Rexroth-Steuerungen
bereit. OEMs konnen damit individuelle
Funktionen realisieren und sich so von ih-
ren Wettbewerbern differenzieren.

Dariiber hinaus ermoglicht Open Core In-
terface beispielsweise die nahtlose Integ-
ration von Smartphones und Tablet-PCs in
Maschinenkonzepte. Mit Applikationspro-
grammen, sogenannten ,Apps” fiir diese
Smart Devices konnen z. B. Service-Techni-
ker drahtlos und von jedem Ort aus schnell
Diagnosen fur die Maschine durchfiihren.

Héhere volumetrische Genauigkeit

In einer Vielzahl an vordefinierten Funkti-
onspaketen hat Rexroth das Anwendungs-
Know-how in Software abgebildet, sodass
Maschinenhersteller nur noch paramet-
rieren miissen. Mit dem neuen Funktions-
paket IndraMotion MTX vcp zur volumet-
rischen Fehlerkompensation gleicht die
CNC von Rexroth automatisch mechani-
sche Ungenauigkeiten im gesamten Bear-
beitungsraum aus. Die dreidimensionale
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Kompensation von Abweichungen der
Position, Geradheit, Rotation sowie Recht-
winkligkeit ist vor allem bei groSvolumigen
Bauteilen von Vorteil — denn bei denen sind
Fehler auRerhalb der Toleranzen beson-
ders kostenintensiv. Die dazu notwendigen
Kompensationswerte werden mit einem
Laserinterferometer aufgenommen und in
Tabellen gespeichert, welche die Steue-
rung ohne Performanceverluste im Prozess
verrechnet. Je groRer der Arbeitsraum der
Maschine ist, desto starker wirkt der Kor-
rektureffekt dieser Software-Funktion. In
Anwendungen konnte IndraMotion MTX
vep so die volumetrische Genauigkeit um
mehr als 90 % steigern.

Verschliisselung schiitzt
Anwenderprogramm

Mit der zunehmenden Bedeutung von Soft-
ware-Funktionen in Werkzeugmaschinen
wachst der Bedarf nach Know-how-Schutz.
Mit dem Funktionspaket IndraMotion MTX
encrypt haben Maschinenhersteller und
Anwender jetzt die Moglichkeit, Zyklen
und Anwenderprogramme vor unberech-
tigtem Zugriff durch Dritte zu schiitzen.
Bediener konnen verschlisselte Program-
me an der Maschine auswahlen und aus-
filhren. Der Programmcode ist jedoch
ausschlielich nicht lesbar auf der Steue-
rung abgelegt. Die Verschliisselung kann
zusatzlich an eine bestimmte Steuerungs-
hardware gebunden werden. Geschiitzte
Anwendungsprogramme laufen dann nur
auf dieser einen Maschine. Es reicht dabei
aus, verschliisselte Dateien auf die Maschi-
ne zu transferieren. Eingriffe in Parameter

Mit Open Core Interface kénnen
OEMs individuelle Funktionen reali-
sieren und beispielsweise Smart-
phones und Tablet-PCs nahtlos in
Maschinenkonzepte integrieren.

oder Software sind dazu nicht notwendig.
So konnen Maschinenanwender mit einem
globalen Fertigungsnetz ihr Know-how ef-
fizient schiitzen.

Sicherheit von der
Steuerung bis zum Antrieb

Im Bereich der Maschinensicherheit bie-
tet Rexroth zusatzliche Moglichkeiten,
die Wirtschaftlichkeit und Verfigbarkeit
zu steigern. Die Erweiterung der CNC-
Systemlosung durch ein Safety-Funkti-
onsmodul aus der Umgebung Open Core
Engineering und die Sicherheits-SPS
SafeLogic verringern den Programmier-
aufwand — denn Anderungen im Prozess
haben keine Riickwirkungen auf die Si-
cherheitssteuerung. Damit konnen Ma-
schinenhersteller mit geringem Aufwand
normgerechte Sicherheit von der Steu-
erung bis zum sicheren Antrieb realisie-
ren. Die Anwenderforderung nach einer
hoheren Energieeffizienz erfiillt Rexroth
mit dem in die Steuerung integrierten Soft-
wareassistenten IndraMotion MTX cta/ega.
Er analysiert Dauer und Energieverbrauch
jeder Maschinenbewegung. Auf dieser Da-
tenbasis konnen Programmierer die Bewe-
gungsfithrung optimieren, um die Energie-
effizienz bei max. Produktivitat zu steigern.

Hl www.boschrexroth.com
Halle 25, Stand B32
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Zukunftsfahigkeit fur den
Werkzeug- und Formenbau

Was sind die erfolgskritischen Faktoren fiir eine innovative und wettbewerbsfahige Produktion der Zukunft?
Industrie 4.0 ist derzeit das groBe Thema fiir den Maschinenbau. Zimmer & Kreim stellt auf der EMO 2013 mit
seiner weiterentwickelten technologischen Ausrichtung Zukunftsfahigkeit unter Beweis.

Wie Produktionsszenarien vor dem Hin-
tergrund zunehmend volatiler Markte,
global agierender Marktteilnehmer,
kundenspezifischer Produkte und dif-
fiziler Produktionsprozesse zukiinftig
aussehen konnen, damit beschaftigt
sich das Zukunftsprojekt Industrie 4.0.
,,Gerade die innovativen deutschen Ma-
schinenbauunternehmen sind gefordert,
Antworten auf die Erfordernisse der Pro-
duktion der Zukunft zu finden”, ist Jorg
Meyer, Leiter Marketing und Vertrieb
bei Zimmer & Kreim iiberzeugt. Das Un-
ternehmen gehort zu den Pionieren der
Digitalisierung und Automatisierung im
Werkzeug- und Formenbau.

Vorsprung in der Automation

Diese Erfahrung macht sich bezahlt
— denn weiterfiihrende Konzepte fiir
eine zunehmende Flexibilisierung der
Produktion basieren auf gewachsenem
Expertenwissen iiber technologische
Innovation, Netzwerke und intelligen-
te  Kommunikationsplattformen. Ganz
in diesem Sinne stellt Zimmer & Kreim
jetzt auf der EMO unter dem Namen
ZK 4.0 technologische Weiterentwick-
lungen und Konzepte vor. ,Wir hatten
hier schon lange eine im Markt fiithrende
Stellung. Das Projekt Industrie 4.0 der
Bundesregierung ist fiir uns ein kon-

sequenter und wichtiger Schritt. Wir
begriiBen diese Entwicklung sehr und
haben uns mit unserem eigenen Pro-
gramm ZK 4.0 voll darauf eingestellt”,
beschreibt Jorg Meyer die Rolle seines
Unternehmens.

Noch schneller und
préziser: Chameleon 4

Trotz dieser spannenden Entwicklung
bekommt das Publikum auf der Messe
auch Handfestes zu sehen: Ein echter
Hingucker ist das Chameleon 4. Eine
Weiterentwicklung, die mit vielen De-
tails iberzeugt und inzwischen in ver-

www.elmag.at
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anderter Optik daherkommt. Das hat mit
technischer Hochstleistung zu tun. Das
Handlingsystem ist noch effizienter ge-

worden. Neben professionalisierten Fer-
tigungstechnologien wurden auch die
neuesten gesetzlichen Sicherheitsanfor-

B EMO AUTOMATISIERUNG

Noch schneller und praziser: Chameleon4,
die Spitzentechnologie fir den Werkzeug-
und Formenbau.

derungen umgesetzt. Damit konnte nicht
nur die Verfligbarkeit der Anlagen wei-
ter gesteigert werden: Sdmtliche Sicher-
heitseinrichtungen wurden zweikanalig
ausgefiihrt. Damit werden Investitionen
in Zimmer & Kreim-Anlagen fiir das pro-
duzierende Gewerbe noch attraktiver.
,Wir miissen unseren Kunden Technolo-
gien an die Hand geben, die Prazision,
Schnelligkeit und Produktionssicherheit
in sich vereinen, wenn sie kommende
Herausforderungen wirtschaftlich be-
wiltigen wollen”, begriindet Jorg Mey-
er die Veranderungen. ,, Und wir wollen
zeigen, dass der Name Zimmer § Kreim
in unserer Sparte nicht nur ein Garant
fiir Anschlussfahigkeit ist, sondern auch
in der Erodiermaschinentechnologie
weiter mit Zimmer & Kreim zu rechnen
ist. Daran arbeiten wir derzeit mit Hoch-
druck”, gibt sich Meyer noch bedeckt.

H www.zk-system.com
Halle 11, Stand D07
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B ENMO AUTOMATISIERUNG

Fiir die Automation von Werkzeugmaschinen ist u. a. — oder ganz besonders — eine einfache Bedienung
der Roboter Grundvoraussetzung fiir deren Wirtschaftlichkeit. Staubli Robotics setzt in Sachen Roboter-
Programmierung daher auf ein Drei-Stufen-Konzept — maBgeschneidert auf die unterschiedlichsten
Kundenanforderungen, das auch auf der EMO in Halle 25, Stand A36 zu sehen ist.

VAL3-Programmierung

Robotikerfahrene Anwender vertrauen
bei der Programmierung auf VAL3. Die
Staubli-spezifische Hochsprache ist sehr
einfach zu erlernen und erlaubt eine sehr
effiziente Programmierung der Roboter.
Eine hochflexible, auf Windows basie-
rende Umgebung erleichtert die Pro-
grammerstellung, die iiber das Program-
mierhandgerat erfolgen kann. VAL3
bietet hochste Flexibilitat durch eine
Vielzahl von Moglichkeiten, setzt aber
die Beherrschung der Sprache voraus.
Fir all diejenigen, die sich mit Program-
miersprachen nicht befassen wollen,
hat Staubli Robotics ein spezielles Soft-
waretool namens VALtending entwi-
ckelt.

VALtending-Softwareldsung

Diese Software dient der einfachen Pro-
grammierung von Be- und Entladevor-
gangen an Werkzeugmaschinen. VAL-
tending vereinfacht die Handhabung
des Roboters durch den Maschinenbe-
diener ebenso wie die Programmierung
der kompletten Applikation durch den
Systemintegrator. Der Umgang mit
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der Software ist fiir Maschinenbediener
ohne Programmierkenntnisse schnell
und einfach zu erlernen. Mit VALten-
ding konnen bestimmte Parameter wie
Geschwindigkeit, Beschleunigung,
Punktkoordinaten und dergleichen im
laufenden Betrieb gedndert werden.
Sowohl fiir Endanwender als auch fiir
Integratoren halt VALtending interes-
sante Features parat: Input/Output Ma-
nagement, Conveyor Tracking, Built-in
Palettierungsmodul, Kontrolle der eige-
nen Programme und Produktionsmittel
sowie eine PLC HMI Schnittstelle (opti-
onal). Um Fehlbedienung auszuschlie-
Ren, sind verschiedene Zugriffsebenen
fiir Bediener, Programmierer und Integ-
ratoren definiert.

Softwarelosung uniVAL Drive

Staubli bietet Werkzeugmaschinenher-
stellern aber auch die Mdglichkeit, alle
Staubli Roboter tiber den Motioncon-
troller der Werkzeugmaschine zu be-
treiben. Moglich macht es die ready to
plug-Softwarelosung uniVAL Drive, eine
Echtzeit-Schnittstelle zur Integration der
Scara- und Sechsachs-Kinematiken in
Fremdsteuerungen. Maschinenherstel-

X-technik

links Automa-
tisierung einer
Werkzeugma-
schine von
DMG MORI
SEIKI. Bild:
Gildemeister
AG

rechts Die
Roboter sind
prozesssicher
und lassen
sich einfach
bedienen.
Bild: Staubli

ler konnen die Staubli-Roboter als Stan-
dardmaschinen fur das Be- und Entladen
einsetzen und dabei ihre eigene Maschi-
nensteuerung fur Programmierung und
Betrieb der Roboter nutzen. Der Staubli-
Roboter stellt sich dieser Steuerung ge-
geniiber als System mit vier (Scara) oder
sechs (Knickarm) einzelnen Achsen dar.
Die Kommunikation mit der Steuerung
erfolgt tiber Sercos3 oder Ethercat.

Fazit

Dank der intensiven Entwicklungsarbeit
der vergangenen Jahre kann Stiubli
Robotics heute prozesssichere, vollin-
tegrierte Losungen fiir die Automation
von Werkzeugmaschinen anbieten, mit
denen sich eine Reihe von Vorteilen er-
schlieen lassen: Das fangt bei der Redu-
zierung der Nebenzeiten durch schnelle,
vollautomatische Be- und Entladung der
Maschinen an, reicht iiber die Minimie-
rung von Maschinenstillstandszeiten
und endet beim teilautonomen Betrieb
der Werkzeugmaschinen in mannlosen
Schichten.

Bl www.staubli.com/robotik
Halle 25, Stand A36
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Automationslosung fur den Werkzeug-Check

Mehr als 20 Top-Innovationen erwarten die EMO-Besucher auf
dem Zoller Stand. Von maximaler Prazision der Messergebnisse
bis hin zu einem Maximum an Wirtschaftlichkeit und Effizienz in
ihrer Produktion. Vor allem die neue Automationsldsung roboSet
fiir den effizienten Werkzeug-Check bietet viele Vorteile.

Enge Fertigungstoleranzen und
brancheniibergreifend  steigende
Anforderungen an die Riickfiihr-
barkeit der Messergebnisse be-
dingen zunehmend eine 100%-ige
Kontrolle der Werkzeuge.

Moderne Schleifmaschinen sind
heute mit automatischen Ladeein-
richtungen ausgestattet und schlei-
fen Werkzeuge in grofSer Stiickzahl.
Deshalb sind eine automatische
Kontrolle, Rickfiihrbarkeit und
Protokollierung im Bereich Werk-
zeug-Messtechnik  unumganglich
geworden. Hier bietet ZOLLER
eine effiziente Automationslosung
fir alle Unternehmen mit hohem
Werkzeugdurchsatz an.

roboSet fiir die smart factory

roboSet belddt die Universalmess-
maschine genius 3 eigenstandig
und mannlos, 24 Stunden sieben
Tage die Woche. Komplexe Werk-
zeugparameter konnen vollau-
tomatisch abgearbeitet werden.
Dabei ist die 100%-ige Kontrol-
le garantiert. Nach Beendigung
der Priifvorgange sind fehlerhafte
Werkzeuge bereits von den kor-
rekten Werkzeugen getrennt. Die
Messwerte zu den einzelnen Werk-
zeugen werden in pilot 3.0 abge-
legt und konnen bei Bedarf beaus-
kunftet und ausgegeben werden.
roboSet kann nahezu jedes mit
automatischer Kraftspannung und
pilot 3.0 ausgestattetes, CNC-ge-
steuertes ZOLLER-Messgerat mit
Schaftwerkzeugen beladen und da-
mit Werkzeug- Mess- und Priifvor-
gange mit enormer Zeiteinsparung
durchfiihren.

Mit dieser Automationslosung bie-
tet ZOLLER eine effiziente Qua-
lititskontrolle und damit hohere
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Produktivitat — diese Losung wird

aus der

kaum mehr wegzudenken sein.

B www.zoller-a.at

roboSet ist Zollers
neue Automati-
onslésung fir alle
Unternehmen mit
hohem Werkzeug-
durchsatz.

,smart factory” in Zukunft

Halle 3, Stand F25
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B ENMO SPANNSYSTEME

Direktspannung per
Membran und clevere Extras

Auf der EMO 2013 présentiert sich Schunk in der Halle 3, Stand H21

mit einer Vielzahl an Neuheiten. Beispielsweise baut das Unternehmen
sein Programm fiir die hocheffiziente Direktspannung mit dem
Nullpunktspannmodul VERO-S NSE plus 138 weiter aus und zeigt dariiber
hinaus noch effiziente Extras fiir Kraftspannbldcke.

Fir die Nullpunktspannmodule VERO-S
NSE plus 138 hat Schunk die Spannmem-
bran SPM plus 138 aus Aluminium entwi-
ckelt, in der sich Werkstiicke unterschied-
licher Spanngeometrien mithilfe eines
Niederzugeffekts allseitig spannen lassen.
Hierzu wird zunachst ein 0,5 mm hoher
Abstimmring zwischen Nullpunktspann-
modul und Spannmembran eingelegt und
die exakte Werkstiickgeometrie aus dem
Spannflachenrohling der Membran aus-
gefrast. Einmal vorbereitet, lassen sich
Werkstiicke in Sekundenschnelle einsetzen
und am kompletten Umfang spannen, in-
dem das VERO-S Modul verriegelt und die
Spannmembran gezielt verformt wird.

Da sich der Vorgang im elastischen Be-
reich des Aluminiums bewegt, kann der
Spannvorgang viele tausend Mal wieder-
holt werden. Im Gegensatz zu konventio-
nellen Spannblocken wirkt die Spannkraft
bei der Membranspannung nicht nur ent-
lang einer Achse, sondern an der gesam-
ten Werkstiickkontur. Der entstehende
Kraftschluss gewahrleistet eine gleicher-
malen schonende wie steife und sichere
Spannung. Aktiviert wird die Membran

Aus der Oberflache der Spannmembran las-
sen sich unterschiedlichste Werkstickkon-
turen ausfrésen, damit die Werkstlicke Uber
einen Kraftschluss allseitig in der Spann-
membran gespannt werden kdnnen.

iber einen SPC Nullpunktspannbolzen,
der sie mit dem pneumatisch betatigten
Nullpunktspannmodul  verbindet.  Auf-
grund einer Spanntiefe von wenigen Mil-
limetern ist eine nahezu uneingeschrankte
Zuganglichkeit des Werkstlicks auf fiinf
Seiten gewdhrleistet. Die Spannmembran
lasst sich mit einer Wiederholgenauigkeit
< 0,01 mm auf dem Nullpunktspannmodul
platzieren. Sie kommt komplett ohne zu-
satzliche Spannmittel aus und kann bei Be-
darf mehrfach abgefrast und mit anderen
Werkstiickgeometrien versehen werden.
Das Spannmittel eignet sich fiir die leichte
Bearbeitung unterschiedlichster Werkstof-
fe und Werkstiickkonturen in der zweiten
Aufspannung. Der maximale Werkstiick-
durchmesser betragt 120 mm.

Effiziente Extras fiir Kraftspannblocke

Die Baureihe der TANDEM KSP plus Kraft-
spannblocke wurde von Schunk um zwei
clevere Extras erweitert: Mit dem Backen-
schnellwechselsystem BWM lassen sich die
Spannblocke unabhangig von der Einbau-
lage in weniger als 30 Sekunden auf einen
neuen Backensatz zur Aufenspannung um-
rusten. Die Wechselwiederholgenauigkeit
betragt 0,02 mm. Da die Grundbacke und
die Wechselbacke iiber einen integrierten
Schrigzug miteinander verbunden sind,
bleibt die Storkontur des Spanners unver-
andert. Ein Federmechanismus stellt sicher,

Das Backenschnellwechselsystem BWM
minimiert die Rustzeiten der TANDEM KSP plus
Kraftspannblécke auf unter 30 Sekunden.

dass die Wechselbacke in geoffnetem Zu-
stand nicht herausféllt. Die Wechselbacken
konnen zum einen mit standardisierten
Spanneinsatzen aus dem Standardspann-
backenprogramm von Schunk bestiickt
werden — zum anderen lassen sich werk-
stiickspezifische Wechselbacken nutzen.
Das Schnellwechselsystem gibt es fur
alle TANDEM KSP plus Kraftspannblo-
cke der BaugroBen 100, 160 und 250.

Ein zweites Novum ist die flexibel einsetz-
bare Backenabfrage, mit welcher der ge-
samte Backenhub detektiert werden kann.
Ob Innenspannung oder Auflenspannung
— mit wenigen Handgriffen sind die Positi-
onen ,gedffnet” oder , gespannt” fiir jede
beliebige Grundbackenstellung eingestellt.
Die Abfrage erfolgt iiber zwei induktive Na-
herungsschalter, die in spezielle Ausspa-
rungen der Grundbacken integriert sind.
Da das Signal direkt in der Maschinensteu-
erung verarbeitet werden kann, lassen sich
die flexibel abfragbaren Kraftspannblocke
auch in vorhandene Maschinen schnell
und einfach einbinden.

H www.schunk.at
Halle 3, Stand H21
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die Komplettbearbeitung

Kipp baut sein Sortiment im Bereich Werkstiick-Spannsysteme weiterhin
kontinuierlich aus. Das neue 5-Achs-Modulsystem ,,UNI lock“ wird
erstmalig auf dem Kipp-Messestand der EMO Hannover préasentiert.

UNI lock wurde vom Heinrich-Kipp-
Werk speziell fiir die 5-Seiten-Bearbei-
tung entwickelt — ideal fir die Span-
nung komplexer Werkstiicke. Diese
konnen in einer einzigen Aufspannung
komplett gefertigt werden. Die Werk-
stlicke werden formschliissig mit dem
5-Achs-Modulsystem verbunden.

Die Basismodule konnen entweder di-
rekt auf Maschinentische mit T-Nuten,
auf Paletten mit Gewinde, auf Lochras-
tersysteme 50/40/M12 sowie auf die
gangigen  Nullpunkt-Spannsysteme
adaptiert werden. Durch den modula-
ren Aufbau und die Vielzahl der Modu-
le kann das System individuell fur jede
Anwendung zusammengestellt und
neu kombiniert werden.

Das Werkstiick wird auf einem, zwei
oder vier stabilen ,Modul-Tiirmen”
befestigt. Auch weitere Module fiir
grolle Werkstiicke sind montiertbar.

www.zerspanungstechnik.com

Das Spannsystem wird manuell, ohne
Medienzufuhr betdtigt und kann sehr
schnell auf andere Werkstiicke oder
Vorrichtungen umgeriistet werden.
Die Montage erfolgt denkbar einfach:
Basismodul platzieren (anschrauben
von oben oder unten), Aufbauspann-
module aufstecken, Reduktionsadapter
mit angeschraubtem Werkstick aufset-
zen und dann mit einem Drehmoment-
Schliissel manuell festschrauben. Der
Aufbau ist jetzt stabil und bereit zur
Bearbeitung.

Mehr als 70 Elemente stehen zur Ver-
figung: Basismodule, Aufbaumodu-
le und Zubehorteile. In Kombination
garantieren sie die Realisierung ver-
schiedenster Hohen, das Andocken
an Schnittstellen und die Bearbeitung
verschiedener komplexer Werkstiicke.

H www.kipp.at
Halle 3, Stand H06

Werkstiick aufgespannt
auf das KIPP UNI lock
5-Achs-Modulsystem.
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A New Star in Town

Haimer zeigt auf der EMO die neuesten Entwicklungen im Bereich hochpraziser
Werkzeugaufnahmen und praxisnaher Maschinentechnologie zum

Schrumpfen und Wuchten. Zu den Highlights gehdren neue, leistungsstarke
Spannzangenfutter sowie das Cool-Flash-System, das durch ins Futter integrierte
Kiihimittelzufiihrung fiir effektive Werkzeugkiihlung sorgt. Besonders gespannt
diirfen die Besucher auf zwei Weltpremieren sein, welche die Themen ,,Modulare
Zerspanung und HSC/HPC* neu definieren werden. Unter dem Slogan ,,A New
Star in Town“ wird gleichzeitig ein komplett neues Produktsegment vorgestellt.

Die Haimer GmbH prasentiert auf der
EMO 2013 ein Angebot so grofl wie nie
zuvor: Auf tber 300 m? stellt das Un-
ternehmen das komplette Programm
an hochprazisen Werkzeugaufnahmen
vor. Fiir jeden Einsatzfall — vom filigra-
nen Schlichtfrasen tiefer Kavitdten bis
zur Schwerzerspanung im Flugzeug-
bau - halt Haimer die passende Stan-
dardlosung bereit.

Ein Highlight
auf dem
Haimer-Messe-
stand der EMO
2013 ist das

in die Werk-
zeugaufnahme
integrierte Cool
Flash-System.
Es sorgt

daflr, dass der
Kahlschmier-
stoff durch das
Werkzeugfut-
ter und dann
von auB3en
zuverlassig an
die Werk-
zeugschneide
gelangt — auch
bei hohen
Drehzahlen und
wenig Druck.

Aber auch andere Haimer-Werkzeug-
aufnahmen erfreuen sich groRer Be-
liebtheit — z. B. die verstarkten und
vibrationsarmen  Spannzangenfutter
Power Collet Chucks. Damit ist der
Anwender sehr flexibel, denn er kann
jede Standard-ER-Zange verwenden.
Gerade fiir anspruchsvolle Frasanwen-
dungen erreicht das Haimer-Futter, in
Kombination mit den Hochleistungs-
spannzangen, eine besonders hohe
Prazision. Die Power Collet Chucks
sind auch mit dem Safe-Aock™-System
erhaltlich, das durch eine zusatzli-
che Auszugssicherung fiir kraftigste
Schruppanwendungen eingesetzt wer-
den kann.

Safe-Aock™ bezeichnet eine von Hai-
mer entwickelte Auszugssicherung fiir
Schaftwerkzeuge, die sichindenletzten
Jahren in der Schwer- und Schruppzer-
spanung als ein Standard etabliert hat.
Fihrende Werkzeughersteller haben
bereits Safe-Aock™-Lizenzen erwor-
ben und bieten die Werkzeuge im Stan-
dard mit Safe-Aock™-Schnittstelle an.

Integriertes Cool Flash System

Das in die Werkzeugaufnahme inte-
grierte Cool-Flash-System verspricht
ein weiterer Erfolg zu werden. Es sorgt

Mit den verstérkten und vibrationsarmen
Spannzangenfutter Power Collet

Chucks kann der Anwender héchste
Leistungsfahigkeit in der Zerspanung
erreichen und sich teure bzw. umstandliche
Rollenkraftspannfutter sparen.

dafiir, dass der Kiithlschmierstoff (KSS)
durch das Werkzeugfutter und dann
von auBen an die Werkzeugschneide
gelangt — auch bei hohen Drehzahlen
und wenig Druck.

Einen grofRen Teil des Messestandes
belegen die praxisnahen Schrumpf-
und Wuchtmaschinen. So préasen-
tiert Haimer seine komplette Power-
Clamp-Serie, die fiihrenden induktiven
Schrumpfgerdate fiir HM- und HSS-
Werkzeuge. Standbesucher konnen
sich von der hohen Leistungsfahigkeit
beim Erhitzen und Kiihlen sowie der
einfachen Bedienung {iberzeugen -
ob beim Power Clamp Nano, das sich
durch seine horizontale Ausrichtung
speziell fiir kleinste Werkzeuge eig-
net oder auch bei der hochsten Aus-
baustufe, dem Power Clamp Premium
Plus mit zwei integrierten Spulen fir
Schaftwerkzeuge von 3 bis 50 mm.

H www.haimer.de
Halle 4, Stand E20

Fir Drehmomente bis 200 Nm
Einhandbedienung
Integrierter Werkzeugauswurf

www.ews-tools.de

EWS .Varia VX - Der neue Standard fiir Revolver-Drehmaschinen

Maschine!

Wechseln innerhalb weniger Sekunden
Das Schnellwechselsystem auch fiir die Schwerzerspanung!

EWS Weigele GmbH & Co. KG
" D-73066 Uhingen - Tel. +49(0)7161-93040-100

Hannover Halle 4 . Stand

Tool Technologies
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Backenmodul im Baukasten-System

Hainbuch (OV: GGW Gruber) présentiert anlasslich der EMO 2013 ein Backenmodul, das klein, flexibel und schnell zu wechseln
ist, aber trotzdem einen groBen Spannbereich abdeckt. Die beiden Partner aus Spanntop-Futter und Backenmodul ergeben
zusammen nicht nur ein Backenfutter, sondern eine Spannlésung fiir alle Félle. Denn auch Dorne und Spannkdpfe lassen sich
in die Grundeinheit einsetzen. Diese Losung erdffnet die Anwendern noch mehr Méglichkeiten — bei geringerem Gewicht und
Kleinerer Storkontur. Kurz gesagt: die 3 in 1 Kombi mit Innen-, AuBen- und Backenspannung.

Die Hainbuch-Lésung aus Spannfutter und
Backenmodul hat nichts mehr mit den gro-
Ren, schweren, energiefressenden Backen-
riesen zu tun, die sich in vielen Maschi-
nenarbeitsraumen finden und deren Grofe
eher ein Hindernis, als ein Vorteil ist.

Nicht nur, dass die Kombination Maschi-
nenspindel plus schweres Futter plus
Werksttick mit hochsten Drehzahlen be-
schleunigt wird, mit konstanter Schnittge-
schwindigkeit geht es auch permanent rauf
und runter — bis zur Stillsetzung. Das ist
Energie- und Stiickzeitverschwendung. An-
genommen, jemand kauft sich eine Dreh-/
Frasmaschine mit Spindelkegel 6. Dann
liegt das Werkstiickspektrum bei 10 bis
200 mm Durchmesser. Um ein moglichst
groRBes Spektrum abzudecken, wird eine
Maschine mit einem 215er Backenfutter
gekauft. Nur diirften 80 % der Bauteile bei

T ——

einem Spannbereich von 100 mm und klei-
ner liegen. Und schon kommt es zum Di-
lemma, mit dem man in der Praxis dann zu
kampfen hat: groes Spannmittel — kleines
Werkstiick. Mit den Werkzeugen kommt
man schlecht ran, sie miissen oft unvorteil-
haft weit ausgespannt werden, nicht selten
werden Sonderwerkzeuge benotigt und
auBerdem ist das Kollisionsrisiko hoch.

Multitasking-Held?
Steht in den Startlochern

Die Hainbuch Baukasten-Losungen dage-
gen sind rationell und genauso multitas-
kingfahig wie es die Werkzeugmaschinen
heute sind. Die Formel ist ganz einfach:
kleines Werkstiick = kleine Spannlosung.
Mit dem neuen kleinen Backenmodul sind
in der Regel schon 80 % der Bauteile ab-
gedeckt und fiir grof3e Bauteile lasst es sich

links Spannfut-
ter Spanntop
mit neuem
Backenmodul
GroBe 144.

rechts Spann-
futter Spanntop
mit neuem
Backenmodul
GroBe 215.

innerhalb von nur 30 Sekunden auf ein
GroRes umrusten. Die Grundeinheit ist ein
Spanntop- oder Toplus-Futter. So lassen
sich neben den Futtern auch Spannkopfe
und Spanndorne einsetzen, was dem Kon-
zept eine Zuverldssigkeit und Sicherheit
verleiht, die traditionelle Backenfutter bei
der Innenspannung vermissen lassen. Mit
einem Backenfutter von innen spannen —
das praktiziert sowieso kaum jemand. Aber
wer Erfahrung mit Hainbuch Dornen - hat
weil genau, welche Spannungen machbar
sind. Mit dem neuen Backenmodul wird
aus der Insellosung Backenfutter jetzt ein
Spannsystem, dass fiir die jeweilige Spann-
situation die passende Losung bietet, ohne
Kompromisse.

B www.ggwgruber.com
Bl www.hainbuch.com
Halle 3, Stand J22
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CAD und CAM im Zusammenspiel

Die OPEN MIND Technologies AG (OV: Westcam) nutzt die EMO in Hannover
zur Vorstellung der CAM-Software hyperMILL® 2013. Ebenfalls Teil des
Messeauftritts ist die speziell auf die Bediirfnisse von CAM-Anwendern
ausgerichtete CAD-Software hyperCAD®-S.

OPEN MIND prasentiert auf dem 119
m? grofen EMO-Messestand auffalli-
ge Anwendungsbeispiele wie ein mit
hyperCAD®-S konstruiertes Designer-
Fahrrad. Zudem sind bei einigen Ma-
schinenherstellern Live-Bearbeitungen
mit hyperMILL® zu sehen.

Die vorgestellten Erweiterungen und
Neuerungen von hyperMILL® sind viel-
seitig: von einer Konturkompensation
fiir weichere Bewegungen bei abrupten
Richtungswechseln {iber hyperMAXX®,
das Modul fiir das Hochleistungsschrup-
pen mit dynamischer Vorschubanpas-
sung, bis hin zu Spezialanwendungen.
Hier ist vor allem der neue Zyklus ,Rip-
penfrisen” zu nennen. Gemeinsam mit
einem groflen deutschen Automobilher-
steller hat OPEN MIND diesen fiir das
Programmieren negativer Rippenformen
entwickelt. Zu frasende Nuten werden
hierbei automatisch erkannt, steile Be-
reiche und Boden getrennt bearbeitet.

Ein anderes Modul mit groBem Opti-
mierungspotenzial ist das Reifenmodul,
das die Herstellung von Reifenformen
beschleunigt. Es verfligt iiber einen
neuen Tire Browser, der komplett in
hyperMILL® integriert ist. Darin sind alle
Informationen tiber den Aufbau des Rei-
fens in der Reifenuhr (Segment, Tracks,
Pitchsequenz, Pitches) enthalten.

CAD fiir CAM-Anwender

Die Version 2013 beinhaltet mit dem
brandneuen CAD-Kern hyperCAD®-S
erstmalig eine vollstandige Synergie
zwischen CAM und CAD. hyperCAD®-S
wurde von Grund auf neu entwickelt.
Architektur, Kern, Grafik, Datenbasis,
Benutzeroberfliche und API wurden
komplett neu gestaltet und in Software
umgesetzt. Neben Basiselementen fiir
die Konstruktion wurde der Kern um
Elemente erweitert, die gerade dem
CAM-Programmierer helfen: Werkzeug-

3 e
Neuer Zyklus Rippenfrasen f[i;‘ae'i?ﬁ-ograﬁ;-

mieren negativer Rippenformemss——

wege, Polygonnetze, Punktewolken und
auch ein Rechteckelement wurden im
Kern angelegt.

hyperMAXX®

Die dynamische Vorschubanpassung
von hyperMAXX®, dem High Perfor-
mance Cutting Modul fiir hyperMILL®,
reduziert Fraszeiten, erhoht die Werk-
zeugstandzeiten und schont die Ma-
schine. Scharfe Kanten oder plotzliches
Andern der Frisrichtung werden ver-
mieden. hyperMAXX® ist jetzt fiir das
2D-Taschenfrasen, 3D-Schruppen auf
beliebigem Rohteil und das 5-Achs-
Form-Offsetschruppen verfiigbar.

H www.westcam.at
Bl www.openmind-tech.com

Halle 25, Stand K16

Neues von TopSolid’Cam

Missler Software wird auf der vom 16. 9. bis 21. 9. 2013 in Hannover stattfindenden
Messe EMO 2013, zusammen mit seinen fiinrenden deutschsprachigen
Vertriebspartnern Adequate Solutions, Moldtech, NCDATA und WeSt die neuesten
Weiterentwicklungen seiner innovativen CAM-Software prasentieren.

Hier einige der wichtigsten Neuerungen,
welche auf der Messe prasentiert werden
und es den Anwendern ermoglichen, Tei-
le noch schneller und noch genauer zu
bearbeiten: Spinning Machining - diese
spezielle Art der Bearbeitung wird durch
ein drehendes Werkzeug mit runden Wen-
deplatten durchgefiihrt. Die Kombination
der Drehung von Werkzeug und Werk-
stick erlaubt eine bessere Temperatur-
kontrolle im Werkzeug, dessen Standzeit
sich dadurch verlangert. Schnittbedingun-
gen werden sehr deutlich verbessert und
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fithren dadurch zu einer erheblichen Stei-
gerung der Produktivitat. Tauchschrup-
pen mit Trochoiden — diese neue Funktion
erleichtert die Bearbeitung von extrem
harten Materialien, insbesondere fiir die
Bearbeitung von tiefen Nuten.

VoluMill-Strategien — die Strategien von
VoluMill wurden auch in TopSolid’Cam in-
tegriert. Sie zeichnen sich durch eine Ver-
langerung der Werkzeuglebensdauer und
eine Verringerung der auf die Maschine
wirkenden Krafte aus und insbesondere
durch eine verringerte Bearbeitungszeit

X-technik

“Spinning Machining”: Die Kombination der
Drehung von Werkzeug und Werksttick fuhrt zu
einer erheblichen Steigerung der Produktivitat.

(bis zu 70 % in bestimmten Fallen). Auto-
matisches Freifahren — die Anwender von
5-Achsen-Simultanbearbeitung ~ werden
sich liber die neue Methode zum automa-
tischen Freifahren freuen, welche automa-
tisch Kollisionen zwischen Werkzeug und
Werkzeughalter vermeidet.

Bl www.topsolid.com
Halle 25, Stand J16
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N Die MACRO Baureihe
Flexible CNC-Schleifzentren in modularer Bauweise:
Hochprazise — wirtschaftlich — bedienerfreundlich

Tiefschleifen / Profilschleifen / Hochleistungsschleifen

MICRON-Maschinen sind flexible CNC-Schleifzentren in modularer Bauweise. Sie sind platzsparend, zuverldssig und hervorragend
zum Tief-, Profil- und Hochleistungsschleifen einzusetzen.Maschinen der MICRON-Baureihe ,Macro* verfiigen (iber das innovative
MWH-Konzept (Moving-Wheel-Head). Beim MWH-Konzept ist die Langsachse in vertikaler Orientierung platzsparend hinter dem
Maschinenbett angeordnet. Alle linearen Bewegungen beim Positionieren und Schleifen werden vom Schieifkopf ausgefiihrt. Der
Aufbau gewdhrleistet eine optimale Krafteinleitung und minimiert thermische Einfliisse beim Schleifen. Das Torque-Tube Design
garantiert ein extrem verwindungssteifes Maschinenbett. Eigenschaften, die hohe Abtragsleistungen und stabile Prozessergebnisse
tiber einen langen Zeitraum gewahrleisten.

Vielfaltigste Einsatzbereiche. Hohe Formgenauigkeit
und Oberflachengiite - fiir nahezu alle Industriebereiche.
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High-Speed-Schruppen mit Vortex

Auf der diesjahrigen EMO zeigt Delcam (OV: Pimpel GmbH) wieder zahlreiche
CAM- und CAD-Ldsungen fiir die unterschiedlichsten Einsatzgebiete und
Branchen - ergénzt durch die Software fiir das CAD-Modell-basierte
3D-Messen. Im Mittelpunkt des Messeauftritts stehen PowerMILL 2014 mit
seiner revolutiondren Schruppstrategie Vortex.

Auf seinem EMO-Stand in Hannover de-
monstriert Delcam live am Beispiel einer
Alu-Felge: Auf einer Hermle C 42 U MT
werden mit Vortex die Zwischenrdume
gefrast und mit FeatureTURN/MILL in der-
selben Aufspannung die runden Konturen
gedreht. Vortex ist eine zum Patent ange-
meldete Eigenentwicklung von Delcam, die
besonders auf die Verwendung von Voll-
hartmetallwerkzeugen abgestimmt ist und
mit der sich die Bearbeitungszeiten beim
HSC-Schruppen mehr als halbieren lassen.

Rund 60 % Zeitersparnis

In zahlreichen Praxistests, u. a. im haus-
eigenen Werkzeugbau am Delcam-

Hauptsitz in Birmingham, wurde eine
Zeitersparnis von mindestens 40 % und
teilweise von iiber 70 % nachgewiesen —
je nach Werkstoff, Kontur, Maschinentyp
und dem verwendeten VHM-Werkzeug.
Wir erreichen dies dadurch, dass auch bei
groRtmoglichen Zustellungen die Schnitt-
geschwindigkeit absolut konstant bleibt,
da Vortex den Umschlingungswinkel iiber
den gesamten Werkzeugweg hinweg kon-
trolliert”, so Walter van Doorne, Leiter
Technik bei der Delcam GmbH. Da es auch
bei stark gekrimmten Konturen zu keiner
Wechselbelastung des Werkzeugs kommt,
sinkt dessen Verschlei, weshalb sich
Vortex auch duRerst positiv bei den Werk-
zeugkosten bemerkbar macht. Vortex ist

Bei dieser Alufelge, die bei Delcam auf der EMO live
auf einer Hermle C 42 U MT bearbeitet wird, kommt

die neue Schruppstrategie Vortex zum Einsatz.

ein Bestandteil der verschiedenen Ausbau-
stufen von PowerMILL 2014, die ab dem
vierten Quartal dieses Jahres erhaltlich ist.

H www.pimpel.at
H www.delcam.com
Halle 25, Stand K18

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/87834
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Die innovativen Entwicklungen unserer weltweit tiber 6500 Forscher und das langjahrige Know-how im Form-
bis Feinschleifen, gekoppelt mit einem liickenlosen Sortiment an gebundenen und flexiblen Schieifmitteln fiir
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,

office@winterthurtechnology.at, www.winterthurtechnology.com
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Version 10.5 von Virtual Gibbs ituallilalns

Cimatron stellt auf der EMO 2013 die neue Version der CAM-Software Virtual
Gibbs® vor. Sie ist gespickt mit verbesserten und neuen Funktionen, mit denen
sich CNC-Werkzeugmaschinen selbst bei anspruchsvollsten Geometrien
schneller und einfacher programmieren lassen.

Visualisierung einer Swiss-style-Maschine
mit Fihrungsbuchse in Virtual Gibbs® 10.5.

Stichwort High-Speed-Machining (HSM):  Utility-Operations. AuBerdem konnen

Das in Virtual Gibbs® 10.5 integrierte
Schruppmodul VoluMill ermoglicht eine
bis zu dreimal schnellere Bearbeitung und
reduziert gleichzeitig den Werkzeugver-
schleil’. Erreicht wird dies durch die Op-
timierung der Werkzeugwege und eine
gleichmafige Belastung der Werkzeug-
schneide, beispielsweise beim Friasen
von Taschen. Dadurch lassen sich hohere
Drehzahlen und Vorschiibe, also ein hohe-
rer Materialabtrag, realisieren.

Stichwort Multi-Task-Machining (MTM):
Das leistungsstarke MTM-Modul von Vir-

in der neuen Version eine unbegrenzte
Anzahl von Spindeln und Revolvern pro-
grammiert werden. Neu ist auch, dass fiir
die Ubergabe eines Teiles von einer Spin-
del zur anderen nur ein einziges Set-up
erforderlich ist. Stichwort Mehrwert fir
Anwender von Virtual Gibbs® 10.5 (und
deren Kunden): Die Entwickler der CAM-
Software konzentrieren sich bei jeder
neuen Version darauf, die Arbeitsablaufe
beim Programmieren der einzelnen Bear-
beitungsprozesse zeitsparender zu gestal-
ten und gleichzeitig neue technologische
Funktionen einzubauen. Virtual Gibbs®

definieren und beim Einstechschruppen
sehr feine Oberflichengenauigkeiten he-
rausarbeiten. Das Daten-Management
zeigt sich vereinfacht, es gibt neue Short-
Cuts fiir die Analyse, Erzeugung und An-
derung von Werkzeugwegen.

H www.cimatron.de

Halle 25, Stand G30

Cimatron

Einladung zur EMO

tual Gibbs® erfasst automatisch die Konfi-
guration der gewahlten Werkzeugmaschi-
ne und unterstitzt somit alle verfiigharen

10.5 verfugt beispielsweise uber neue
Modi fiir die Auswabhl einer Schnittebene,
kann Gewinde an beliebigen Konturen

www.zerspanungstechnik.at/
video/87798
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_Auch iiber Olnebelabscheider

gibt’s Einiges zu whisteln!® ©

RE

X-CYCLONE

Air Cleaner
Luftreiniger

Sie wollen bei der Wahl
des Olnebelabscheiders kein Risiko eingehen? V.

Dann sprechen Sie mit uns auf der EMO (Halle 6, Stand H59). Wir nennen Ihnen
die wahren Abscheidegrade, Stromkosten und Standzeiten. Und wir zeigen Ihnen mit der

X-Cyclone-Technologie neue, effektivere Lisungswege zur Luftreinhaltung.

Zur BegriiBung bekommen Sie den USB-Stick aus Edelstahl mit
o dem Reven—Katalog und Best Practice—Beispielen.

Rauchen kann tédlich sein.
Olnebel auch!

TTS Fertigungstechnologien GmbH | WERKZEUGMASCHINEN | PRAZISIONSWERKZEUGE | LASER | BESCHRIFTUNGSANLAGEN
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020 - www.tooltechnik.com
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KOMPLEXE
PROZESSE
KONNEN SICH
GANZ LEICHT
ANFUHLEN.
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Walter Multiply nimmt Ihren Gesamtprozess
unter die Lupe: von der Beschaffung tiber die
Bereitstellung und den Einsatz bis hin zur
Wiederaufbereitung der Werkzeuge.
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Walter Multiply sichert Ihnen die maximale
Produktivitat, indem wir lhr Know-how im Bereich
Produktion mit unserer Kompetenz im Bereich
Zerspanung verkniipfen. Kurz: maBgeschneiderte
Losungen fir lhre Fertigung aus einer Hand —
partnerschaftlich, konsequent und zielgerichtet.
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Complexity made easy.
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Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich

+43 (1) 5127300-0
service.at@walter-tools.com www.walter-tools.com
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