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B EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Standort Osterreich hat Zukunft

Oft bekomme ich die Frage gestellt, wie es in Osterreich ,,denn so l&uft”, (natiirlich

auf unsere Branche — die Zerspanung — bezogen). Wenn ich mich mit Verantwortlichen
aus der osterreichischen zerspanenden Industrie unterhalte, bekomme ich in den
letzten Jahren immer wieder nahezu dieselben Antworten: ,Momentan lauft es gut,
aber was morgen kommt, kdnnen wir noch nicht voraussagen.”

Die Zeit nach der Weltwirtschaftskrise 2008/09 haben viele Unternehmen genutzt,

um fiir drastische, wirtschaftliche Einschnitte besser gertistet zu sein und somit
zukiinftig einfacher und flexibler reagieren zu konnen. Dazu zdhlte die Investition in
wirtschaftliche 5-Achs-Bearbeitungszentren bzw. Komplettbearbeitungsmaschinen.
Genauso nahm das Thema Automatisierung und somit die Erhohung des
Maschinenstundensatzes bzw. Nutzung von mannlosen Schichten einen hohen
Stellenwert ein. Die Implementierung von Nullpunkt-Spannsystemen zur Reduzierung
von Riistzeiten, moderne CAM-Programmiersysteme und intelligente Softwaresysteme
zur flexiblen Fertigungsplanung waren weitere Schwerpunkte. Ebenso zahlen
Optimierungen von bestehenden Prozessen mit neuen Werkzeuglosungen zum Alltag.
Auch das Vordringen in neue Branchen ist eine wichtige Strategie.

Zusammenfassend ist zu sagen, dass all jene Unternehmen, die ihre Hausaufgaben
gemacht haben, aktuell iber eine zumeist sehr gute Auslastung verfiigen.

Sonderausgabe: TOP-Lésungen zur Produktivitatssteigerung

All diese oben aufgefithrten Thematiken fassen wir in unserer heurigen Sonderausgabe
2013/2014 nochmals redaktionell zusammen. Wir stellen Produkte und Losungen vor,
mit denen Sie, liebe Leser, auch in Zukunft den Standort Osterreich sichern werden.
Erscheinungstermin ist iibrigens die KW 2 2014.

Bis dahin wiinsche ich Ihnen weiterhin viel Erfolg und Zeit zum Lesen!

P.S.: In eigener Sache

Um zukiinftig noch umfangreicher iiber die Trends in der Fertigungstechnik berichten
zu konnen, haben wir unser Redaktionsteam mit Herrn Georg Schopf verstarkt. Seine
ersten x-technik-Anwender-Reportagen lesen Sie bereits in dieser Ausgabe.

Seit Sommer dieses Jahres ist auch Mag. Mario Weber Teil unseres nun achtkopfigen
Vertriebs- und Redaktionsteams. Mit seiner langjahrigen Branchenerfahrung im
osterreichischen Verlagswesen unterstiitzt er das x-technik-Team mit zusatzlicher
fachlicher Kompetenz.
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Coverstory: Drehen von
Stahlwerkstoffen optimiert

Im Jahre 1969, im selben Jahr wie die erste Mondlandung,
hat Sandvik Coromant die weltweit erste CVD-beschichtete
Hartmetallschneidplatte vorgestellt — eine ISO P25-Sorte.
GC4325 ist nun die 7. Generation dieser Sorte und
ermoglicht héhere Schnittgeschwindigkeiten sowie eine
l&ngere und berechenbarere Standzeit mit sehr hoher
Zuverlassigkeit — und das Uber den gesamten ISO P25-
Anwendungsbereich hinweg.

Kompetenz
setzt sich durch

Wenn es um Flexibilitat

und Prozess-Sicherheit

in der Einzelteilfertigung

oder um Taktzeiten in der
Serienfertigung geht, gewinnen
optimierte Werkzeugkonzepte
immer mehr an Bedeutung,
wie das Beispiel der

STIWA Group beweist.

Auf den
(Null)Punkt gebracht

Um Nebenzeiten zu
reduzieren setzt die Firma
Steininger auf sicheres
Spannen und schnelles
Rusten mit dem VERO-S
Nullpunkt-Spannsystem
von Schunk — einer flexiblen
L&sung fur produktives und
genaues Arbeiten.
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OSTERREICHISCHER
NORMTEILE
AWARD

Osterreichischer Normteile Award 2014

Im Rahmen der Intertool 2014 wird der effizienteste Ingenieur mit dem Osterreichischen Normteile Award
ausgezeichnet. Ziel dieses Awards ist es, den verstarkten Einsatz von Norm- und Kaufteilen zu fordern.
So pramieren die Veranstalter Konstruktionen, die genau dieses Kriterium erfiillen.

Ingenieure, Techniker, Technische Zeich-
ner und auch CAD-Anwender beein-
flussen heute mafgeblich die spateren
Produktkosten und damit die Wettbe-
werbsfahigkeit eines Unternehmens. Ein
entscheidender Faktor bei der kostensen-
sitiven Produktentwicklung ist der ver-
starkte Einsatz von Norm- und Kaufteilen
im Engineering. In Zusammenarbeit mit
der ELESA+GANTER AUSTRIA GmbH
und dem Fachverlag x-technik mochte
daher die CADENAS Consulting GmbH
die innovativste Konstruktion mit dem
Osterreichischen Normteile Award aus-
zeichnen.

Konkret gesucht werden die innovativsten
technischen Konstruktionen mit der groft-
moglichen Anzahl an verbauten Norm-
und Kaufteilen sowie der hochsten Dich-
te (%-Anteil) an Norm- und Kaufteilen.

Teilnehmen lohnt sich

Die Teilnahme am Wettbwerb ist ganz ein-
fach. Melden Sie sich an und senden Sie
uns eine kurze Beschreibung und Bildma-
terial Threr Konstruktion zu. Diese kann
sowohl bereits produziert oder auch spe-
ziell fiir diesen Award entwickelt worden
sein. Bei der Bewertung ist eine moglichst
effiziente Verwendung von Norm- und
Kaufteilen und ein hohes MaR an Innova-

tion ausschlaggebend. Teilnahmeberech-
tigt sind sowohl Einzelpersonen als auch
Unternehmen, Abteilungen und Teams
der Branchen Maschinenbau, Ingenieur-
wesen, Elektrotechnik o. 4. mit Wohn-
bzw. Geschiftssitz in Osterreich. Der Teil-
nahmezeitraum ist vom 01.12.2013 bis
zum 28.02.2014. Aus organisatorischen
Griinden und fiir eine faire Auswertung al-
ler Teilnehmer durch die Jury ist eine vor-
herige Anmeldung notwendig. Es diirfen
sowohl neue Ideen als auch bereits reali-
sierte Konstruktionen eingereicht werden.
Fir die Bewertung ist eine kurze Doku-
mentation notwendig, welche Folgendes
beinhalten soll: Auflistung der verbauten
Norm- und Kaufteile sowie der zugeho-
rigen Hersteller, Anteil an Norm- und
Kaufteilen in Relation zur Gesamtzahl der
verwendeten Teile - falls die Konstruktion
bereits umgesetzt wurde, eine Beschrei-
bung des Einsatzgebietes — und farbige
Kennzeichnung der Norm- und Kaufteile.

Preise & Auszeichnungen

Die Teilnehmer mit der besten bzw. in-
novativsten Konstruktion werden im Rah-
men einer Preisverleihung auf der Messe
Intertool in Wien im Mai 2014 offiziell mit
dem Osterreichischen Normteile Award
und einem attraktiven Preisgeld ausge-
zeichnet: Der 1. Platz ist mit 3.000,- EUR,

X-technik

der 2. Platz mit 2.000,- EUR und der
3. Platz mit 1.000,- EUR dotiert.

Anm.: Die Bewertung bleibt der Jury vor-
behalten. Das Einreichen von mehreren
Beitrdgen zur Steigerung der Gewinn-
chancen ist nicht erlaubt — jeder Teilneh-
mer bzw. jedes teilnehmende Team wird
nur anhand eines Beitrags bewertet.

Preise & Jury

Dotierung (4
1. Platz: 3.000 EUR =
2. Platz: 2.000 EUR
3. Platz: 1.000 EUR

Die Jury -
Ing. Christian Schmid, '
Technik- und Marketingleiter
ELESA+GANTER Austria GmbH

Mag. Ing. Karl Rippel, Geschéaftsflhrer
CADENAS Consulting GmbH

Ing. Robert Fraunberger, Redaktions-
leiter x-technik IT & Medien GmbH

Zeitraum 01.12.13 — 28.02.2014

Land
Link

Osterreich
www.oesterreichischer-
normteile-award.at
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B BRANCHE AKTUELL

Die EuroMold bietet einen ganzheitlichen Blick auf Themen bezuglich Werkzeug-
und Formenbau, Design und Produktentwicklung.

20 Jahre EuroMold

Vom 3. bis 6. Dezember 2013 findet
auf dem Geliande der Messe Frank-
furt die 20. EuroMold statt. Die
Messe ist weltweit fiihrend in den
Bereichen Werkzeug- und Formen-
bau, Design und Produktentwick-
lung.

Das Messekonzept ,Vom Design
iiber den Prototyp bis zur Serie"
fiihrt die unterschiedlichen Indus-
triebereiche zusammen, erleich-
tert den Aufbau von Netzwerken
und fordert Kooperationen und
Geschafte. Die EuroMold ist dank
dieses Konzeptes ein unverkenn-
barer Branchentreffpunkt auf dem
Messegelande Frankfurt am Main
und schlieft die Liicke zwischen
Industriedesignern, Produktent-
wicklern, Verarbeitern, Zulieferern
und Anwendern. Sie bietet eine ex-
zellente Networking-Plattform und
ermoglicht einen ganzheitlichen
Blick auf Themen beziiglich Werk-
zeug- und Formenbau, Design und
Produktentwicklung.

Sonderthemen und Highlights

Neben den neuesten Innovati-
onen in den Bereichen Werk-
zeug- und Formenbau, Design und

Produktentwicklung bietet die Eu-
roMold 2013 auch besondere Aus-
stellungsbereiche und Themen:
Leichtbau, Hybridtechnik & Hyd-
roformen (Halle 8.0, Stand L112
— K153), Thermoformen (Halle 9.0,
Stand D72), Sonderschau VDI/NCG
Richtlinien (Halle 8.0), Karrierebe-
ratung mit Karriereborse (Galleria,
zwischen Halle 8.0 und 9.0), 15
Jahre EuroMold Award (Halle 8.0,
Stand G146), purmundus challenge
2013 - Internationaler Wettbewerb
fir Design im 3D-Druck. Beson-
ders gewiirdigt werden in diesem
Jahr die Aussteller und Besucher
des Gastlandes Italien. Diese haben
seit jeher zum Erfolg der EuroMold
beigetragen. Die EuroMold prasen-
tiert zudem ein umfangreiches Rah-
menprogramm mit internationalen
Fachkonferenzen sowie zahlreichen
Foren und Workshops zu verschie-
denen Themen entlang der Prozess-
kette. Zur Jubilaumsmesse werden
iiber 1.000 Aussteller und mehr als
55.000 Fachbesucher erwartet.

Termin 3. — 6. Dezember 2013
ort Frankfurt
Link www.euromold.com
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B BRANCHE AKTUELL

Aus Schleifring
wird United Grinding

T
o UNITED
GRINDING

KORBER SOLUTIONS

Aus KORBER SCHLEIFRING und United Grinding Technolo-
gies USA wurde UNITED GRINDING. Die Gruppenmarke soll
international gestarkt und noch deutlicher als weltweit fiih-
render Anbieter in der Hartfeinbearbeitung wahrgenommen
werden.

Die UNITED GRINDING Group ist mit iiber 2.200 Mitarbeitern
global prasent. Seit mehr als hundert Jahren stellen die Un-
ternehmen der Gruppe Schleifmaschinen her. Uber 140.000
Maschinen wurden bisher weltweit produziert und ausgelie-
fert. Die Marken der Gruppe sind fithrende Hersteller von
Prazisionsmaschinen fiir das Schleifen, Erodieren, Lasern,
fir die Kombinationsbearbeitung sowie fiir das Messen. Die
Fihrungsrolle als voll umfassender Losungsanbieter soll wei-
terhin ausgebaut und gestarkt werden. Deshalb kommuniziert
die UNITED GRINDING Group neben dem Namenswechsel
auch die Umbenennung des Kundendienstes in Customer
Care: Vom «Start up» bis zum «Retrofit» ist der Customer Care
wahrend der gesamten Lebensdauer der Maschine mit welt-
weit iiber 450 kompetenten und erfahrenen Mitarbeitern fiir
die Kunden da.

Bl www.grinding.ch

ABW-Drehteile
mit neuem Standort

Die ABW Automatendreherei Briider Wieser GmbH
wechselt mit Jahreswende den Standort vom oberos-
terreichischen Mondsee zum Nachbarort Oberwang.

Seit 1970 werden samtliche Branchen mit Drehteilen
unterschiedlichster Materialien bis zu 65 mm Durch-
messer versorgt. Uber 50 verschiedene CNC- und
Kurvendrehautomaten ermdoglichen fiir die Kunden
die beste und kostengiinstigste Fertigungsvariante
mit den Qualitats- und Umweltzertifikaten DIN ISO
9001:2008 und ISO 14001:2004. Um auch in Zukunft
die Marktstellungim Drehteilsektor auszubauen, wur-
de jetzt eine neue Betriebsstétte errichtet. 4.500m2
Produktionsfliche mit Erweiterungsmoglichkeiten
sollten nun fiir einen langfristigen Horizont ausrei-
chen. Direkt an der Westautobahn-Anschlussstelle
Oberwang gelegen ist der neue Standort somit fast
doppelt so groR wie der alte in Mondsee. Der 6 Mio.
EUR teure Neubau wurde zur Ganze aus Eigenmitteln
bestritten.

H www.abw-drehteile.at

parts2clean verzeichnet deutliches Wachstum

Die parts2clean baut ihre Position als
internationale Leitmesse fiir industriel-
le Teile- und Oberflichenreinigung wei-
ter aus. Bei ihrer elften Auflage schloss
sie in allen relevanten Bereichen mit
Rekordergebnissen.

264 Unternehmen aus 16 Landern wa-
ren in diesem Jahr auf das Stuttgarter
Messegelinde gekommen - ein Plus
von rund 15 % gegeniiber dem Vorjahr
und gleichzeitig Ausstellerrekord. Auch
bei der belegten Flache erreichte die
parts2clean mit rund 6.350 m?2 das bes-
te Ergebnis ihrer Geschichte. Nach den
drei Messetagen stand mit 4.982 Fach-

besuchern — knapp 14 % mehr als 2012
- ein weiteres Rekordergebnis fest. Sie
waren aus 49 Landern (39 Lander im
Vorjahr) angereist. Der Anteil auslandi-
scher Besucher lag bei rund 20 %. Das
zweisprachige Fachforum verzeichnete
mit 2.181 Teilnehmern ebenfalls ein so
grofes Interesse wie nie zuvor.

,Wir freuen uns sehr, dass die parts2c-
lean in diesem Jahr in allen Bereichen
deutlich zulegen konnte und unsere, auf
Wachstum und Internationalisierung
ausgelegte Strategie Friichte tragt”,
sagt Olaf Daebler, Geschéftsleiter der
parts2clean bei der Deutschen Messe

—

Die parts2clean baute ihre Position als inter-
nationale Leitmesse fur industrielle Teile- und
Oberflachenreinigung heuer eindrucksvoll aus.

AG. Die parts2clean 2014 wird vom 24.
bis 26. Juni in Stuttgart veranstaltet.

H www.parts2clean.de
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M1200 Mini mit 15°, 45° und 60° Einstellwinkel
bis Ap1 max. = 4,7mm (M1200mini 60°)
niedrigste Kosten pro Schneidkante!

um 25% niedrigere Schnittkrafte durch
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F +43.7242.41 287
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B BRANCHE AKTUELL

Erfolgreiche Hausmesse

Am 11. und 12. Oktober 2013 fand be-
reits zum vierten Mal die Hausmesse
von ARNO Kofler statt. Dazu wurden
zahlreiche Kunden und Lieferanten -
Entscheidungstriger,  Fiihrungskrafte
und Unternehmer der Metallbranche —
nach Fulpmes in Tirol eingeladen.

Den mehr als 150 Messebesuchern
aus Osterreich, Deutschland, Sloweni-
en, Italien und der Schweiz konnte an
zwei spannenden Messetagen ein ab-
wechslungsreiches und informatives
Programm geboten werden. An zwolf
verschiedenen Stationen wurden Pro-
duktneuheiten aus der modernen Zer-

spanung und Maschinenausriistung
vorgefiihrt und prasentiert. So gelang es
dem Team, rund um Firmeninhaber Ing.
Michael Kofler, Bohr-, Dreh-, Stech-,
Fras- und Zerspanungswerkzeuge ge-
konnt in Szene zu setzen und Raum fiir
anregende Gesprache zu schaffen.

Dariiber hinaus gewdhrte ARNO Kofler
auch einen Einblick in das bestehende
Produktportfolio sowie in die Produkti-
onshallen, -maschinen, Entwicklungsbii-
ro fiir Sonderlosungen, Messraume zur
Qualitatsiiberwachung und vieles mehr.
Die Hausmesse wurde von zehn Liefe-
ranten und zwei Gastausstellern beglei-

links Mehr als 150
Messebesuchern aus
Osterreich, Deutschland,
Slowenien, ltalien und
der Schweiz konnte an
zwei spannenden Messe-
tagen ein abwechslungs-
reiches und informatives
Programm geboten
werden.

rechts Mit einem pro-
fessionellen Rallyefahrer
eine Runde zu drehen

— das zahlte auch zu den
Highlights der Hausmes-
se von ARNO Kofler.

tet und das Fachpublikum so fachmén-
nisch betreut.

Besonderes Highlight stellte heuer das
Fahrsicherheitstraining des OAMTC
Fahrtechnik Zentrums Tirol dar. Inmit-
ten der Tiroler Berge konnte auf vier
Trainingspisten verteilt trainiert, ge-
testet und Probe gefahren werden. Vor
allem aber die Moglichkeit, mit einem
professionellen Rallyefahrer eine Runde
zu drehen und die anschliefende Auto-
grammstunde mit Schispringer Andreas
Kofler stieBen auf grof3e Begeisterung.

H www.mkofler.at

MSV weiterhin erfolgreich

Die 55. Jubildumsauflage der Internati-
onalen Maschinenbaumesse zeigte die
Qualitdt der tschechischen Industrie-
produktion, die ihre hohe Konkurrenzfa-
higkeit behauptet und auf grundlegende
Weise an den Ergebnissen des tschechi-
schen Exports beteiligt ist. Die Teilnah-
me fithrender Hersteller aus Europa und
der ganzen Welt belegte zugleich, dass
der tschechische und mitteleuropaische
Markt mit hohem Industriepotenzial
weiterhin ein dulerst attraktives Absatz-
gebiet ist.

Thre Angebote stellten 1.551 Aussteller-
firmen aus 28 Liandern vor, der Anteil
auslandischer Aussteller erreichte res-
pektable 46 Prozent. Das Besucherauf-
kommen hielt sich auf dem Niveau der

letztjahrigen Messe. Laut Schatzungen
wurden die Messestinde im Laufe der
finf Messetage von 75.000 Personen
besichtigt, zu tiberwiegendem GroRteil
Fachleuten aus verschiedenen Indust-
riebranchen. Die meisten ausliandischen
Interessenten reisten aus der Slowakei,
Polen, Deutschland, Ungarn, Osterreich,
Russland und Italien an.

Osterreichischer Gruppenstand

Anlédsslich der MSV organisierte die
AUSSENWIRTSCHAFT AUSTRIA einen
Osterreichstand mit dreizehn Ausstel-
lern auf einer Gesamtfliche von 165 m2.
Neben den Teilnehmern waren noch 22
weitere Osterreichische Einzelaussteller
vor Ort. Der tschechische Markt ist fiir

X-technik

Osterreich der sechst wichtigste Export-
markt weltweit. Im Jahr 2012 belief sich
der Export von Maschinenbauerzeugnis-
sen auf fast 1.0 Mrd. EUR.

Termin  29.9. — 3.10. 2014
Ort Brinn
Link www.bvv.cz/de/msv
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Fertigungskompetenz fiir GroBbauteile

Mehr als 70 Anwender und Fiih-
rungskrafte aus Produktion, Be-
triebsleitung und Instandhaltung
aus Deutschland und Osterreich
informierten sich Mitte Oktober in
den Hallen der SCHIESS GmbH,
Aschersleben, iiber neue Techni-
ken in der Bearbeitung von Grof3-
bauteilen.

SCHIESS, Hersteller von GroR-
werkzeugmaschinen, hat seinen
Lohnfertigungsservice  erweitert
und zeigte ein flexibles vielsei-
tiges Profil in der zuverldssigen
Bearbeitung grofRformatiger Pra-
zisionsteile. Seit Anfang 2013 ver-
figt das Unternehmen iiber einen
der modernsten Werkzeugma-
schinenparks der Branche: Neben
kleinen und mittleren Werkzeug-
maschinen fiir Fras-, Dreh-, Bohr-
und Stechaufgaben {iberzeugt
SCHIESS mit einem Portal-, Fras-
und Drehzentrum Vertimaster
VMG 6 (Arbeitsraum BxLx H: 8 m
x 21 m x 5 m, inkl. Planscheibe 200
t mit 6 m Durchmesser, Bereitstel-
lungsfliche: 350 m?), der 5-Ach-
sen Hochgenauigkeits-Universal-
Frasmaschine DIXI 210, zwei
Zweistander-Portalfrismaschinen
mit einer Maximalbeladungskapa-
zitdt von 20 bzw. 40 Tonnen sowie
zwei Fihrungsbahnschleifmaschi-
nen fiir Werkstiicke mit bis zu 25
Tonnen Gewicht.

Den Stand der Technik spiegelt das
klimatisierte Maschinen-Messzen-
trum Zeiss MMZ-G 205020
(X =2.000 mm, Y=>5.000 mm und
Z =2.000 mm) fur die zuverladssige
Dokumentation und Protokollie-
rung beim Vermessen der riesigen
Prazisionsteile wider. Der mit dem
langjahrigen Partner ISCAR durch-
gefithrte Technologietag war so-
wohl fiir die Veranstalter als auch
fir die Teilnehmer ein voller Er-
folg. Referenten aus beiden Unter-
nehmen stellten neue Werkzeuge
und Maschinenkonzepte vor, u. a.
zur Schwingungseliminierung und
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der Gewindeherstellung bei
Grollbauteilen. Der neue Lohn-
fertigungsservice ist auf den
Bedarf von GieRRereien sowie
Maschinen- und Anlagenbau-
unternehmen ausgerichtet, die
groe bis {iiberdimensionale
Schweillkonstruktionen  bear-
beiten lassen mochten.

Lohnfertigungsservice fur die Bearbeitung groBformatiger
Prazisionsteile: SCHIESS und ISCAR zeigten auf ihrem
Technologietag neue Werkzeuge und Maschinenkonzepte.

H www.schiess.eu
H www.iscar.at

‘-flhnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

S .
wollen nicht alles anders
machen. Aber vieles besser.

finden immer neue
Wege, mehr fiir
Sie herauszuholen.

Chancen
eroffnen
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Zerspanungstechnik
ein Lehrberuf im Wandel

Technisches Verstandnis und handwerkliche Geschicklichkeit gehdren zu den
wesentlichen Anforderungen an den Lehrberuf des Zerspanungstechnikers.
Rasante technologische Entwicklungen und veranderte Formen der
Unternehmensorganisation verlangen heute jedoch mehr: Flexibilitit,
Teamfahigkeit und Offenheit fiir Neues sind nur einige Beispiele. Das
Familienunternehmen W&H Dentalwerk Biirmoos nordlich von Salzburg setzt
seit vielen Jahren hochste Anforderungen an die Ausbildung seiner jungen
Mitarbeiter. Lehrlingsausbildner Matthias Hufnagl ist davon iiberzeugt, dass die
Zukunft in modernsten CNC-Technologien liegt, die erweiterte EDV-Kenntnisse
voraussetzen. Ziel des W&H Ausbildungsprogramms ist es, die Lehrlinge
bestens auf die Anforderungen des heutigen Arbeitsmarktes vorzubereiten.

Wer eine Lehre bei W&H beginnt, ent-
scheidet sich fiir eine solide berufliche
Grundlage. Neben manuellen Fertig-
keiten gehort die Komplettbearbeitung
von Bauteilen mit modernsten CNC-
Maschinen zum 3 1/2-jdhrigen Ausbil-
dungsschwerpunkt. Bereits im ersten
Lehrjahr fertigen die Zerspanungstech-
niker Teile, die in der Produktion einge-
setzt werden.

Ausbildungsplan folgt veréanderten
technologischen Anforderungen

Um den Anforderungen von modernen
Industriebetrieben an bestens ausgebil-

JLLTITTTY dete Fachkrifte gerecht zu werden, legt

' :: ::: :: u WEH sehr viel Wert auf die Vermittlung

i b (1 1 '“: neuester technologischer Kenntnisse
e WSRO auf dem Gebiet der CNC-Technolo-

gie. ,Wahrend sich die mechanischen
Grundkenntnisse iiber die Jahre kaum
verandert haben, war eine rasante Ent-
wicklung im Bereich der CNC-Technik,
der verwendeten Werkzeuge sowie Ma-
terialien zu beobachten”, so Matthias
Hufnagl. ,Fertigungsprozesse, die vor
einigen Jahren noch auf kurvengesteu-
erten Drehmaschinen bewerkstelligt
wurden, werden heute auf moderns-
ten CNC-Maschinen ausgefiihrt. Diese
veranderten technologischen Anforde-
rungen missen natiirlich auch in un-
serem Ausbildungsplan entsprechend
beriicksichtigt werden.” Neben der
Bereitstellung modernster Bearbei-
tungsmaschinen fiir Ausbildungszwe-

rore e ge

12 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013



1 Umfassende Programmierkenntnisse
gewinnen im Lehrberuf des Zerspanungs-
technikers immer mehr an Bedeutung.

2 Im ersten Lehrjahr stehen manuelle
Grundkenntnisse in der Zerspanungs-
technik am Ausbildungsplan. Neben den
Tétigkeiten wie Feilen, Bohren, Reiben,
Gewindeschneiden und Schleifen steht
auch das Thema der Werkzeugkunde im
Fokus.

3 W&H Lehrlingsausbildner Matthias

Hufnagl (re.) legt sehr viel Wert auf Prazi-
sion und Genauigkeit. Im Bild: Unterstt-
zung eines Lehrlings bei der Vorbereitung
eines Werkstuickes fiur den Werkzeugbau.

4 Derzeit ist ein steigendes Interesse am
Lehrberuf des Zerspanungstechnikers
auch bei Madchen spurbar. Aktuell bildet
W&H vier weibliche Lehrlinge in diesem
Beruf aus.

cke und der Vermittlung umfassender
CNC-Programmierkenntnisse legt der
Salzburger Leitbetrieb verstarktes Au-
genmerk auf praxisnahes Lernen in der
Fertigung. Dabei werden die Lehrlinge
vorwiegend an Maschinensystemen
namhafter Maschinenhersteller ausge-
bildet.

Eine fundierte
CNC-Grundausbildung im Fokus

Jahrlich werden bei W&H ca. 8 bis 10
Lehrstellen im Bereich Zerspanungs-
technik vergeben. Auffallend positiv:
Der Lehrberuf findet insbesondere auch
bei Madchen immer mehr Interesse.

www.zerspanungstechnik.com

s

|l

Aktuell werden bei W&H vier weibliche
Lehrlinge im Beruf Zerspanungstech-
nik ausgebildet. ,Bei den Bewerbern
legen wir sehr viel Wert auf technisches
und mathematisches Verstandnis sowie
raumliches Vorstellungsvermogen. Da
wir uns bei der Herstellung zahnme-
dizinischer Instrumente im p-Bereich
bewegen, ist zudem ein hohes Mall an
Geschicklichkeit, Feinmotorik und Ge-
nauigkeit gefordert.”

Die ersten zwei Lehrjahre verbringen
die jungen Mitarbeiter in der W&H
Lehrwerkstatte. Im ersten Jahr stehen
vor allem manuelle Tatigkeiten wie Fei-
len, Bohren, Reiben, Gewindeschnei-
den, Schleifen sowie das Thema Werk-
zeugkunde im Vordergrund. ,Fiir uns
ist es wichtig, dass die Lehrlinge schon
sehr frith Teile fertigen, die wir im Un-
ternehmen tatsachlich einsetzen. Der
Anteil an reinen Ubungsstiicken ist bei
uns mittlerweile sehr gering”, erklart
der Lehrlingsausbildner. Neben der
Herstellung eines Luftmotors, der be-

Am besten ist es, wenn Lehrlinge die
mechanische und die EDV-Seite problemlos
verbinden konnen — das ist unser Ausbildungsziel.

&ﬂ Matthias Hufnagl, W&H Lehrlingsausbildner.

reits erste wichtige Arbeitsschritte wie
z. B. die Fertigung eines Kolbens, einer
Pleuelstange oder eines Schwungra-
des beinhaltet, zahlt beispielsweise die
Ausarbeitung eines Prismen-Schraub-
stocks fiir Mess- und Feilarbeiten an
kleinen Bauteilen zu den Aufgaben.
Damit werden wichtige Grundlagen im
Umgang mit den fiir W&H entscheiden-
den Werkstoffen wie Edelstahl, Mes-
sing, Aluminium, aber auch Kunststof-
fen vermittelt.

Nach den manuellen Grundkenntnis-
sen folgt die CNC-Grundschulung. ,,Pro
Lehrling stellen wir eine CNC-Maschi-
ne fiir CNC-Dreh- und Frasarbeiten
zur Verfiigung. Jeder Lehrling erarbei-
tet dabei in einem halbjahrlichen Tur-
nus ca. 50 Programme selbstindig”,
so Matthias Hufnagl. Auch die CNC-
Grundausbildung wird in der Lehrwerk-
statte absolviert. Im Fokus steht dabei
die Fertigung von Montagewerkzeugen,
die in den W&H Servicestellen zum Ein-
satz kommen. >
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Projektarbeit unterstiitzt
gezieltes Lernen

Nach Ende des 2. Lehrjahres geht es fur
die jungen Mitarbeiter in die moderne
WG&H Fertigung. Eine Besonderheit ist,
dass sie dabei von sogenannten Lehr-
lingspaten unterstiitzt werden. Dabei
handelt es sich um erfahrene Mitarbei-
ter, die mit Rat und Tat zur Seite stehen
und Verantwortung fiir die Vermittlung
vorgegebener Lehrinhalte tragen.

Neben dem Kennenlernen der Maschi-
nensysteme international anerkannter
Marken stellt die Projektarbeit einen
weiteren Schwerpunkt dar. So stehen
bei W&H eigene Projektmaschinen

bereit, die ausschlieBlich fiir die Fer-
tigung von Prototypen und Nullserien
verwendet werden. ,Im Zuge der Pro-
jektarbeit ist der Lerneffekt fiir unsere
Lehrlinge besonders hoch. Selbstandi-
ges Denken und Handeln sowie das Ar-
beiten im Team werden hier sehr stark
gefordert”, erklart Matthias Hufnagl.
Um maoglichst viele Maschinensysteme
kennenzulernen, werden die Lehrlinge
in einem Halbjahres-Rhythmus einem
neuen Paten sowie einer anderen Ma-
schine zugeteilt. ,Damit stellen wir si-
cher, dass sie von einer moglichst brei-
ten Facherung an Maschinensystemen
profitieren und somit fiir die vielfaltigen
Anforderungen des Arbeitsmarktes ge-
riistet sind”, so Hufnagl weiter.

Infos zum Unternehmen

Das Familienunternehmen W&H
Dentalwerk mit Sitz in Blrmoos bei
Salzburg ist Osterreichs einziger
Hersteller von dentalen Prazisionsin-
strumenten und -gerédten und zahlt
zu den fUhrenden Dentalunterneh-
men weltweit. Mit rund 1.000 Mit-
arbeitern weltweit (davon 625 am
Stammwerk BUrmoos) exportiert
W&H seine Produkte in Uber 110
Lander. Das Familienunternehmen
betreibt zwei Produktionsstétten in
Blrmoos, eine in Brusaporto (Ita-
lien) sowie 19 Tochterunternehmen
in Europa, Asien und Nordamerika.

Auszeichnungen belegen

Im Zuge ihrer 3,5-jéhrigen Aus-
bildung werden die Lehrlinge
auch im Umgang mit dem
Werkstoff Kunststoff geschult:

auBerordentliches Ausbildungsniveau

-y

r

Die aulerordentlich hohe Qualitit der
Lehrlingsausbildung im Bereich Zer-
spanungstechnik zeigt sich vor allem
in zahlreichen Auszeichnungen bei
Staats- oder Landeswettbewerben.
Wahrend bereits bei den letzten Staats-
meisterschaften die Plitze 2 und 3 im
Bereich ,,CNC-Drehen” an W&H Lehr-
linge vergeben wurden, konnten diese
bei den diesjahrigen Landesmeister-
schaften sogar alle drei vordersten Ran-
ge fiir sich entscheiden. Auch die hohe
Anzahl an Auszeichnungen bei Lehrab-
schlusspriifungen ist fiilr Matthias Huf-
nagl, der seit rund zehn Jahren selbst
als Priifungsvorsitzender am WIFI in
Salzburg tatig ist, ein deutlicher Beleg
fur den hohen Ausbildungsstandard im
Unternehmen.

Von der Feinmechanik bis hin zum Ma-
schinen- und Anlagenbau zdhlen W&H
Lehrlinge bei renommierten Industrie-
betrieben in der Region zu gefragten
Fachkraften. ,Nach erfolgreicher Aus-
bildung arbeiten unsere jungen Fach-
krafte u. a. im allgemeinen Maschinen-
und Formenbau, in der Lohnfertigung
fir CNC-Drehen/Frasen sowie im An-
lagenbau”, erklart der W&H Lehrlings-
ausbildner stolz.

Flexibilitat — das Aund O

Angesichts des rasanten technologi-
schen Wandels wird von den jungen
Zerspanungstechnikern  heute ein



HochstmaR an Flexibilitat gefor-
dert. ,Die jungen Leute miissen
heute neuesten Technologien
gegeniiber aufgeschlossen sein.
Sie sind gefordert, sich neue
Maschinensysteme rasch an-
zueignen und diese erfolgreich
anzuwenden”, so Matthias Huf-
nagl. Des Weiteren betont er,
dass die Programmier-Kenntnis-
se im CNC-Bereich im Vergleich
zur mechanischen Arbeit immer
wichtiger werden. Hier komme
es zu einer klaren Verschiebung
des Verhiltnisses. ,Dennoch
ware der Bezug zum Werkstoff
sehr wichtig, dies sollte in der
Ausbildung in Zukunft nicht ver-
nachlassigt werden. Am besten
ist es natiirlich, wenn die Lehr-
linge die mechanische Seite und
die EDV-Seite problemlos ver-
binden konnen - das ware das
eigentliche  Ausbildungsziel”,
fasst Matthias Hufnagl abschlie-
RBend zusammen.

Das Video
zum Bericht

WWW.zerspanungs-
technik.at/video/90562

W&H Dentalwerk
Biirmoos GmbH

Ignaz-Glaser-StraBe 53
A-5111 Blrmoos

Tel. +43 6274-6236-0
www.wh.com
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Unterstitzt
von den
Lehrlingspaten
arbeiten die
jungen W&H
Mitarbeiter in
der Fertigung
mit modernsten
Maschinen-
systemen
international
anerkannter
Maschinen-
hersteller.

CE L]

FPT INDUSTRIE S.PA.

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

Am Standort Linz des Wirtschaftsforderungsinstituts Oberdsterreich (WIFI) wird Wert auf praxisorientierte Aushildung gelegt.
Ziel ist es auch im CNC-Bereich den Kursteilnehmern den Arbeitsprozess so nahezubringen, wie sie ihn spéter auch im Betrieb
vorfinden werden. Seit Sommer 2013 wird dies durch zwei moderne, dreiachsige U-620 CNC-Bearbeitungszentren der Spinner
Werkzeugmaschinen GmbH, geliefert durch die 6sterreichische Vertretung Schachermayer, noch besser gewéhrleistet.

Autor: Georg Schopf / x-technik

In der zerspanenden Fertigung ist der Stel-
lenwert der CNC-Bearbeitung sehr groR.
Dem muss auch in der Ausbildung Rech-
nung getragen werden. ,,Wir haben es uns
im Bereich der CNC-Aus- und Weiterbil-
dung zur Aufgabe gemacht, im Rahmen
von Lehrlingsausbildung, Meisterlehr-
gangen und iberbetrieblichen Kursen,
Praxis-Know-how immer auf aktuellem
Equipment zu schulen”, erklart Erich D6-
berl, MSc, der den Fachbereich CNC-CAM
Weiterbildung Technik am WIFI Linz seit
rund zehn Jahren leitet. Auf den ca. 340
m? Ausbildungsflache, die ausschlieBlich
der CNC-Ausbildung gewidmet sind, ste-
hen neben fiinf CNC-Frasmaschinen und
drei CNC-Drehmaschinen auch 18 Pro-

grammier- und Simulationsarbeitsplatze
mit direkter Online-Verbindung zu den
CNC-Maschinen fiir die Programmierung
zur Verfiigung. So erlernen jahrlich rund
400 Lehrlinge und etwa 200 Kurs- und
Meisterlehrgangsteilnehmer die CNC-
Bearbeitung an topaktuellen Werkzeug-
maschinen.

Lernen, was wirklich gebraucht wird

Als wesentliches Kriterium in der Aus-
bildung wird die Ubertragbarkeit auf die
Arbeit im Betrieb gesehen. Dabei soll der
gesamte Arbeitsprozess von der Zeich-
nung Uber die Arbeitsvorbereitung bis zur
Umsetzung auf der Maschine 1:1 abge-

bildet werden. Also genau so, wie ihn der
Kursteilnehmer spater an seinem Arbeits-
platz vorfinden wird. Das gelingt beson-
ders dadurch, dass die theoretische und
die praktische Ausbildung auch raumlich
nahe beieinander liegen. Was am Pro-
grammierarbeitsplatz erarbeitet wurde,
kann umgehend an der Maschine , neben-
an” getestet und umgesetzt werden.

Unterstilitzung erfahrt das WIFI Linz bei
dieser Aufgabe durch 20 bis 25 neben-
berufliche Trainer, die ihr Know-how aus
der taglichen Arbeitspraxis im eigenen
Betrieb mitbringen. Damit konnen sie
den Kursteilnehmern genau vermitteln,
wie der industrielle Standard in den Be-

|
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Prozesskette.

reichen Arbeitsvorbereitung, Program-
mierung und Fertigung ist. So lernen die
Kursteilnehmer nicht nur das direkte Pro-
grammieren an der Maschine, sondern
auch den Umgang mit modernen CAM-
Losungen, wie sie auch in der modernen
Fertigung eingesetzt werden. ,Fir uns
ist es wichtig, immer am aktuellen Stand
der Technik auszubilden. Lehrlinge und
Kursteilnehmer sollen optimal auf die Ar-
beit in der Fertigung vorbereitet werden”,
erlautert Doberl seinen Anspruch. ,Dazu
muss auf industriekonformen Maschinen
und Werkzeugen und Software-Losungen
ausgebildet werden. Mit weniger darf man
sich einfach nicht zufrieden geben”, so
Doberl weiter.

Wir wollen unseren Kursteilnehmern eine
Lernumgebung bieten, die den gesamten
Arbeitsprozess in allen Schritten, von der Zeichnung
bis zum fertigen Werkstiick, abbildet. Nur wenn
man den gesamten Ablauf kennt und versteht,
stimmt am Ende auch das Ergebnis. Die neuen
Maschinen bilden den perfekten Abschluss in dieser

Erich Déberl, MSc, Fachbereichsleiter CNC-CAM WIFI 00

Topaktuelle Ausstattung fiir
optimalen Know-how-Transfer

Um auf dem aktuellen Stand zu bleiben
und auch der standig wachsenden Zahl
von Kursteilnehmern adaquate Ausbil-
dungsplatze zur Verfigung zu stellen,
wird der Maschinenpark des WIFI Linz
permanent aktualisiert und erweitert. Die-
ses Jahr wurden zwei Frasbearbeitungs-
zentren Offentlich ausgeschrieben, die
dann im Sommer zur Anschaffung kamen.

Erich Doberl war es besonders wichtig,
Maschinen zu erwerben, die robust, tiber-
sichtlich sowie leicht zuganglich sind und
mit denen in der Ausbildung rund 80 =

1 Prézisionsmaschinen mit dem Stabilitatsplus.
In der Ausbildung sind universell einsetzbare

Maschinen, wie die Spinner U-620 gefragt, die
dem aktuellen technischen Stand entsprechen.

2, 3 Die Ausfiihrung in Fahrstanderbauweise
ermoglicht beste Zuganglichkeit, Stabilitat und
eine hohe Bandbreite an Einsatzmdglichkeiten.

Von der Zeichnung bis zum fertigen Werk-
stiick. Am WIFI Linz wird Wert darauf gelegt,
die gesamte Prozesskette zu vermitteln,
damit am Ende das Ergebnis stimmt.
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Prozent der industrietiblichen Arbeitsgan-
ge abgedeckt werden konnen. Eine weite-
re, zwingende Anforderung war, dass die
Maschinen iiber die neueste Heidenhain
oder Siemens Steuerung verfligen miis-
sen, um die Kurs- und Priifungsvorgaben
zu erfiillen.

Auf diese Ausschreibung hat sich Scha-
chermayer aus Linz mit zwei Spinner
Bearbeitungszentren beworben. Scha-
chermayer ist langjahriger Lieferant des
WIFT Linz sowohl im Bereich Maschi-
nen als auch Arbeits- und Kleinmaterial
und seit ca. drei Jahren Osterreichischer
Vertriebspartner der in Sauerlach bei
Miinchen ansassigen Spinner Werkzeug-
maschinen GmbH. Das klar definierte
Pflichtenheft legte einen engen Rahmen
fiir die infrage kommenden Losungen.

Die Entscheidung fiel schlieflich auf die
von Schachermayer angebotenen dreiach-
sigen Spinner U-620 mit einer Heidenhain
TNC 620 Steuerung — der deutsche Werk-
zeugmaschinenhersteller bietet bei Hei-
denhain nur mehr Steuerungen der neuen
Generation TNC620 und TNC640 an. Um
industriegerecht ausbilden zu konnen,
wurden beide Maschinen um eine vierte
Achse in Form eines Rundtisches erganzt.

Das als Fahrstandermaschine ausgefiihrte
Bearbeitungszentrum zeichnet sich durch
eine hohe Steifigkeit und Schmutzresis-
tenz aus und ist durch seine hohe Spin-
deldrehzahl und ein Innenkiihlaggregat
auch fiir hochperformantes Arbeiten bes-
tens geeignet. Optimale Zuganglichkeit
und hohe Bahngenauigkeit bei perfekter
Steifigkeit runden das Portfolio der bei-
den Maschinen ab. , Damit haben wir die
klaren Vorgaben des WIFI optimal erfiillt
und konnten uns durch das iiberzeugen-
de Preis- Leistungsverhaltnis schliel3-
lich gegeniiber unseren Wettbewerbern
durchsetzen”, freut sich Walter Lachner,
zustandiger Fachberater Metallbearbei-
tungsmaschinen bei Schachermayer.

=

Erich Déberl, Fachbereichsleiter CNC-CAM und Walter Lachner, Fachberater Metallbearbei-
tungsmaschinen Schachermayer freuen sich tber die gelungene Zusammenarbeit.

,Schon vor zwei Jahren konnten wir so am
WIFI Innsbruck ebenfalls mit zwei Spinner
CNC-Drehmaschinen punkten”, schildert
er erfreut diesen weiteren Erfolg.

Fit fiir die Priifung

Fir einen Ausbildungsbetrieb wie das
WIFI gelten selbstverstandlich auch hin-
sichtlich Service und Wartung spezielle
Anforderungen. Da die Maschinen ins-
besondere auch fiir Priifungen eingesetzt
werden, miissen kurze Reaktionszeiten
im Storungsfall gewahrleistet werden.
.Serviceleistungen werden iiber die Fir-
ma Spinner direkt abgewickelt, was Zeit
spart und maximale Kompetenz sichert”,
beschreibt Lachner die gute Zusammen-
arbeit mit Spinner auf diesem Gebiet.
Spinner hat das Servicekonzept den Be-
diirfnissen angepasst und konnte damit
schlieBlich iiberzeugen. Um also markt-
gerecht ausbilden zu konnen und den
Lehrlingen und Kursteilnehmern optimale
Bedingungen fiir die CNC-Ausbildung zur
Verfligung zu stellen, wird beim WIFT Linz
stets darauf geachtet, am aktuellen Stand
der Technik zu sein. Die beiden Spinner
U-620 Frasbearbeitungszentren erfiillen

Wir arbeiten bereits viele Jahre mit dem WIFI
zusammen und freuen uns, dass wir nun auch
bei der Realisierung der beiden Spinner CNC-
Frasbearbeitungszentren mitwirken konnten.

Walter Lachner, Fachberater
Metallbearbeitungsmaschinen Schachermayer

diese Anforderung perfekt. Und durch
die enge Partnerschaft mit Spinner in Os-
terreich ist es der Firma Schachermayer
gelungen, die Zusammenarbeit mit dem
WIFI weiter zu intensivieren und auch im
Bereich der CNC-Bearbeitungszentren
Spitzenqualitét liefern zu konnen.

Anwender

Der Fachbereich CNC-CAM des WIFI
Linz hat es sich zur Aufgabe gemacht,

moglichst  praxisnah  auszubilden.
Durch die Anschaffung der beiden
Spinner U3 620 CNC-Frasbearbei-
tungszentren finden die Kursteilneh-
mer Ausbildungsbedingungen vor, die
sie bestens auf ihre kinftigen Aufga-
ben in der Fertigung vorbereiten.

WIFI 00 GmbH

Wiener StraBe 150, A-4021 Linz
Tel. +43 5-700077
www.ooe.wifi.at

Schachermayer
GroBhandelsgesellschaft m.b.H.

Schachermayerstrae 2, A-4021 Linz
Tel. +43 732-6599-0
www.schachermayer.at
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GC4325 ermoglicht neue Leistungsstufe
bei der Drehbearbeitung von Stahlwerkstoffen:

Drehen von

Stahlwerkstoffen optimiert

Im Jahre 1969, im selben Jahr wie die erste Mondlandung, hat Sandvik Coromant die weltweit erste CVD-
beschichtete Hartmetallschneidplatte vorgestellt — eine ISO P25-Sorte. GC4325 ist nun die 7. Generation dieser Sorte
und erméglicht hdhere Schnittgeschwindigkeiten sowie eine langere und berechenbarere Standzeit mit sehr hoher
Zuverlassigkeit — und das iiber den gesamten ISO P25-Anwendungsbereich hinweg.

Die Vorhersagbarkeit nimmt insbesondere
bei Maschinen, die nicht permanent {iber-
wacht werden, einen hohen Stellenwert
ein. Allerdings ist vor allem beim Drehen
von Stahl eine ausreichend lang intakte
Schneidkante nicht einfach zu realisie-
ren, da eine ganze Reihe von Belastungen
vorliegt.

Eine der Herausforderungen ist die Brei-
te des ISO P25-Anwendungsbereichs, der
sehr viele unterschiedliche Werkstoffe um-
fasst: von duktilen Stdahlen mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt bis zu hochlegierten, ge-
harteten Stahlen, von Stangenmaterial bis
zu Schmiederohlingen, von Gussteilen bis
zu vorbearbeiteten Teilen. Die Vorteile der
Sorte GC4325 fithren dazu, dass Anwender
insbesondere ihre Zuriickhaltung in Bezug
auf die Schnittdatenhohe aufgeben kdnnen
— die neue Sorte besticht laut Sandvik Co-
romant durch eine enorme Schneidkanten-

stabilitat und bietet somit eine extrem hohe
Prozesssicherheit.

Héheren Temperaturen standhalten

Sowohl das Substrat als auch die Beschich-
tung der GC4325 sind speziell entwickelt,
um hohen Temperaturen besser stand-
zuhalten und UbermaRigen Verschleil zu
minimieren. Dariiber hinaus wird auch die
Schneidkantenstabilitat selbst bei hoheren
Temperaturen erhalten, sodass hohere
Schnittgeschwindigkeiten und eine zusétz-
liche Prozesssicherheit durch berechenba-
rere und langere Standzeiten erreicht wer-
den. Im Vergleich zu aktuellen Losungen
ist laut Hersteller eine durchschnittliche
Produktivitatssteigerung von 30 Prozent
moglich. Die Sorte gehort zu einer neuen
leistungsstarken Generation von beschich-
teten Hartmetall-Wendeschneidplatten, die
laut Sandvik Coromant vollkommen neue

X-technik

Moglichkeiten in einem groRen, verschie-
denartigen Anwendungsbereich eroffnet.

Die Innovation: Inveio™

Die Sorte GC4325 zum Drehen von Stahl
ist die erste mit der neuen Inveio™-
Schneidstofftechnologie von Sandvik Coro-
mant. Durch die kontrollierte Ausrichtung
der Kristalle in Dichtheit sowie in Richtung
der Werkzeugoberfliche wird der grofRte
Effekt auf die Schneidplattenstabilitit, Ver-
schleifffestigkeit sowie die Standzeit erzielt.
In konventionellen (CVD) Aluminiumoxid-
Beschichtungen ist die Wachstumsrich-
tung der Kristalle willkiirlich. Die neue
Inveio™-Beschichtung hat unidirektionale
Kristalle und eine gleichmaRige Wachs-
tumsrichtung. Alle Kristalle der Alumini-
umoxid-Schicht sind einheitlich ausge-
richtet. Um die hoheren Anforderungen
hinsichtlich Ausgewogenheit zwischen
Widerstand gegen plastische Verformung
und Schneidkantensicherheit zu erfiillen,
wurde zusatzlich auch ein neues Substrat
entwickelt. (Anm.: Mehr zu dieser neuen
Schneidstofftechnolgie erfahren Sie in un-
serer Sonderausgabe 2013 zum Thema:
TOP-Losungen zur Produktivitatssteige-
rung — Erscheinungstermin KW2/2014).

Gut fiir die Umwelt

Die richtige Balance zwischen der Notwen-
digkeit technologischer Verbesserungen
und globaler Nachhaltigkeit zu finden, ist

Sandvik Coromants GC4325 meistert

die Herausforderungen beim Drehen

von P25-Stahl und punktet mit héheren
Schnittgeschwindigkeiten, langerer Standzeit
und mehr Zuverlassigkeit.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013



G4325 ermoglicht hohere Schnittgeschwindigkeiten
sowie eine langere und berechenbarere Standzeit
mit sehr hoher Zuverlassigkeit — und das Uber den
gesamten ISO P25-Anwendungsbereich hinweg.

eine groRe Herausforderung, die mit der
GC4325 etwas einfacher wird. Die GC4325
ist nicht nur fiir jeden Leistungsbereich
optimiert worden: die neuen Hightech-
Prozesse garantieren auch, dass das Hart-
metallsubstrat einen hohen Anteil an hoch-
wertigem recycelten Hartmetall aufweist.

Die Sorte GC4325 zum Drehen von Stahl

ist die erste mit der neuen Inveio™-
Schneidstofftechnologie von Sandvik Coro-
mant. Durch die kontrollierte Ausrichtung der
Kristalle in Dichtheit sowie in Richtung der
Werkzeugoberflache wird der groBte Effekt
auf die Schneidplattenstabilitét, VerschleiB-
festigkeit sowie die Standzeit erzielt.

Praxistest bestanden

Nicht nur der Entwicklung der neuen Hart-
metallsorte hat Sandvik Coromant ganze
Arbeit geleistet. Im Vorfeld der Prasenta-
tion wurde die GC4325 bei verschiedenen
Anwendern auf der ganzen Welt unter

In den letzten 20 Jahren habe ich keine
so herausragende Entwicklung in der
Schneidstofftechnologie gesehen.

Klas Forsstrom, Prasident,
Sandvik Coromant, Pressekonferenz EMO.

www.zerspanungstechnik.com

den unterschiedlichsten Anforderungen
und Einsatzbedingungen getestet. All die-
se Tests ergaben in Summe das gleiche
Ergebnis, namlich die Bestitigung der
Angaben des schwedischen Werkzeugher-
stellers. Nur die Produktivitdtssteigerun-
gen waren zum Teil wesentlich hoher als
die angegebenen 30 Prozent. Uns sind die
Testergebnisse von einem namhaften 0s-
terreichischen Anwender, der in der Bran-
che sicherlich als Benchmark gilt, bekannt.
Dort wurden an zwei unterschiedlichen
Bauteilen Produktivititssteigerungen von
iiber 100 Prozent erzielt. (Anm.: Aufgrund
von Geheimhaltungserklarungen konnen
wir das Unternehmen nicht nennen.)

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/90032

Sandvik in Austria GmbH

Scheydgasse 44, A-1210 Wien
Tel. +43 1-27737-0
www.sandvik.coromant.com/at
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Durchbruch in der
Schneidstofftechnologie

Hinter der Leistungsfahigkeit der neuen Hartmetallsorte GC4325 von Sandvik Coromant stecken zahlreiche Innovationen. Trotz
ihres ganz normalen Aussehens ist sie vollig anders — und zwar in jedem Detail: Dem Hartmetall, dem Beschichtungsaufbau,
der Beschichtungstechnologie InveioTM, der Schneidkantenmikrogeometrie und dem Nachbehandlungsverfahren. Um mehr
von diesem ,,Durchbruch in der Schneidstofftechnologie“ zu erfahren, sprachen wir mit Dr.-Ing. Ina Terwey, Grade Development
Specialist Turning bei Sandvik Tooling und maBgeblich an der Entwicklung beteiligt.

Auf der EMO hat Sandvik ja Live
die neue Hartmetallsorte GG4325
vorgestellt. Wie ist das beim
Fachpublikum angekommen?

Die weltweit erste Prasentation unserer
neuen Drehsorte GC4325 auf der EMO
war ein voller Erfolg. Die EMO bot einen
optimalen Rahmen ein breites Fachpu-
blikum anzusprechen. So ist es uns ge-
lungen, das Augenmerk vieler Kunden
auf unseren neuen Schneidstoff, welcher
neueste Technologien vereint, zu lenken.
Der groe Andrang an Messebesuchern
zur Enthiillung der GC4325 miindete in ei-
ner Vielzahl an Fachgesprachen nicht nur
wahrend der EMO und im Virtual Hub,
sondern auch dariiber hinaus. Im Mittel-
punkt der Diskussionen steht insbesonde-
re das Potenzial unserer neuen Drehsorte
GC4325, die es erlaubt Produktivitdt und
Prozesssicherheit bei Drehoperationen in
Stahl mit einer einzigen Sorte trotz stark
variierender Werkstiickstoffe, Bedingun-
gen und Bearbeitungen zu erhohen.

GC4325 ist die 7. Generation der ersten
CVD-beschichteten Hartmetallplatte, die
Sandvik im Jahr 1969 vorgestellt hat.
Was macht diese Entwicklung nun zur
Innovation?

Auf den ersten Blick sieht die Wende-
schneidplatte genauso aus, wie jede
andere. Trotz ihres ganz normalen Aus-
sehens ist sie tatsachlich vollig anders
— und zwar in jedem Detail: Dem Hart-
metall, dem Beschichtungsaufbau, der
Beschichtungstechnologie InveioTM, der
Schneidkantenmikrogeometrie und dem
Nachbehandlungsverfahren. Die Entwick-
lung wird zum einen durch die neuarti-
ge Beschichtungstechnologie InveioTM

>> Die GC4325 ist vollig anders —
und zwar in jedem Detail. <<

zur Innovation, welche ein kontrollier-
tes Wachstum der hochfesten Alumini-
umoxid-Beschichtung mit einheitlicher
Kristallausrichtung erlaubt. So sind die
hartesten Kristallfacetten zur Schnittzone
ausgerichtet und tragen wesentlich zur
erhohten VerschleiRfestigkeit bei. Dies ist
der Grund, warum die Ausrichtung der
Kristalle so wichtig ist und warum sie ei-
nen so groRen Einfluss auf die Standzeit
ausiibt. Die Inveio™ Technologie ist {ib-
rigens eine rechtlich geschiitzte Marke
von Sandvik Coromant. Zum anderen ist
das Substrat von hoher Stabilitat und zu-
verlassiger Zahigkeit gekennzeichnet, und
die Beschichtung der Wendeplattensorte
GC4325 speziell fiir hohe Temperaturen
ausgelegt. So bietet neben der dulleren
Aluminiumoxid-Beschichtung die innere
MT-TiCN-Beschichtung mit einem saulen-
formigen Kristallgefiige eine besonders
harte und gegen Abriebverschleif wider-
standsfahige Beschichtung. Die leuchtend
gelbe duBere TiN-Beschichtung auf der
Freifliche erlaubt zudem eine einfache
und sichere VerschleiRerkennung. Dieses
Gesamtpaket wirkt somit den Folgen von
exzessivem Verschleil entgegen.

Wie lange wurde entwickelt?

Die Entwicklungszeit der neuen GC4325
Drehsorte betrug zirka zweieinhalb Jahre.

Produktivitét ist der Schliissel fiir
die moderne Zerspanung. Durch den
Einsatz dieser neuen Hartmetallsorte
spricht Sandvik von 30 Prozent und
mehr an Produktivititssteigerung.
Koénnen Sie das néher erlautern?

X-technik

Unser Ziel war es mit einer neuen Wen-
deplattensorte fiir das Drehen von Stahl
im Anwendungsbereich ISO P25 noch
mehr Prozesssicherheit und noch hohere
Schnittdatenempfehlungen zu erreichen.
Bei der Entwicklung der Sorte GC4325
wurden Beschichtung und Substrat zu-
sammen in einem MaR verbessert, wie es
friher nicht moglich war. Um Werkzeug-
verschleif noch starker entgegenzuwir-
ken, wurde insbesondere die so wichtige
Schichthaftung weiter verbessert. Die
Sorte halt weiterhin die Schneidkante
auf Temperaturen, die zu einem idealen
Werkstofffluss in der Spanbildungszone
fiilhren. Die gezielte und eng tolerierte
Praparation der Schneidkante vor der Be-
schichtung und der abgestimmte Nach-
behandlungsprozess der Beschichtung
begiinstigen zudem eine hohe Prozesssi-
cherheit. Dieses Gesamtpaket ermoglicht
somit, das Leistungsvermogen der Sorte
sowohl durch die Wahl hoherer Schnitt-
geschwindigkeiten als auch durch die
vorhersagbaren hoheren Standzeiten zu
nutzen. Diese Fahigkeiten werden ins-
besondere fiir eine mannlose Fertigung
immer entscheidender.

Ebenso sprechen Sie vom ,,groBten
Anwendungsbereich zum Drehen von
Stahl“. Kénnen Sie auch das néher
erlautern?

Beim Drehen von Stahl gibt es eine Rei-
he von Herausforderungen, die Schneid-
kanten auf eine harte Probe stellen. Eine
davon ist die Vielfaltigkeit des breiten
Anwendungsbereichs ISO P25, der grund-
verschiedene Werkstoffe von duktilen koh-
lenstoffarmen Stahlen iiber harte hochle-
gierte Stahle in Form von Stangenmaterial
bis hin zu geschmiedeten, gegossenen so-

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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~> Jeder Anwender, der Stahl
bearbeitet, sollte unsere
GC4325 einsetzen. <<

wie vorbearbeiteten Bauteilen umfasst.
Die Vielfalt an Werkstoffen, Kompo-
nenten, Bearbeitungen, Bedingungen
und Abgrenzungen dieses Bereichs ist
in der Welt der Zerspanung einzigar-
tig. Deshalb ist es besonders schwer,
ISO P25-Drehbearbeitungen mit einer
einzigen Wendeplatte abzudecken. Als
Marktfithrer fiir Zerspanungswerkzeu-
ge bemiihen wir uns, die Fertigungs-
prozesse unserer Kunden kontinuier-
lich zu verbessern. So bietet die jetzt
eingefithrte GC4325 ein noch besseres
Optimierungspotenzial fiir diesen breit
gefacherten Bereich. Bei der Entwick-
lung der Sorte wurde insbesondere
die Schichthaftung weiter verbessert,
um Werkzeugverschleif noch stirker
entgegenzuwirken. Diese Eigenschaft
ermoglicht es z. B. dem Endanwender,
die Anzahl an Schneidstoffen zu ratio-
nalisieren, da es mit ein und derselben
Sorte maglich ist, verschiedene Werk-
stoffe unter variierenden Prozessrand-
bedingungen zu bearbeiten.

Auch das Thema Recycling

nimmt aufgrund der immer héher
werdenden Materialkosten einen
hohen Stellenwert ein. Spielte das in
der Entwicklung eine Rolle?

Recycling ist aus vielen Griinden wich-
tig, sei es um Materialkosten niedrig zu
halten oder zum anderen Ressourcen
sicherzustellen, d. h. mit ihnen verant-
wortlich umzugehen. Die Prozesse, die
wir fir das Recycling von Hartmetall
entwickelt haben, sind sehr weit fort-

Dr.-Ing. Ina Terwey

Grade Development Specialist Turning,
Sandvik Tooling Deutschland GmbH

geschritten und offerieren zudem eine
verbesserte Materialleistung.

Also sollte jeder Anwender, der Stahl
bearbeitet, die neue Sorte GC4325
einsetzen?

Ein klares Ja. Eine Wendeschneidplatte
fir die Metallzerspanung arbeitet nur
dann effizient und mit befriedigender
Oberflachengtite, solange die Schneid-
kante intakt ist. Defekte Schneidkan-
ten und vorzeitiger Verschleif§ treten
meist durch falsche Abnutzung auf,
die rasch zu einer inakzeptablen Fer-
tigungsqualitat und Gefahrdung der
Prozesssicherheit fuhrt. Aus diesem
Grund arbeitet die Fertigungsindustrie
beim Drehen von Stahl mit Schnittge-
schwindigkeiten, die nur bei 70 Prozent
der empfohlenen Werte liegen. Hierbei
sind Faktoren wie Maschinenleistung,
Werkstiickabmessungen, Bediener-
kompetenz und Risikovermeidung von
entscheidender Bedeutung. Somit wird
die Vorhersagbarkeit des Werkzeugver-
schleifles in der modernen Zerspanung
immer wichtiger, vor allem, wenn Be-
arbeitungen nur begrenzt iiberwacht
werden.

Darum sollte jeder Anwender, der
Stahl bearbeitet, unsere neue Drehsor-
te einsetzen, da diese neue P25-Sorte
viele Vorteile bietet. So braucht sich
der Endanwender bei den Schnittge-
schwindigkeiten nicht mehr zuriickzu-
halten. Die Sorte bietet extrem hohe
Prozesssicherheit aufgrund der Fahig-
keit, auch hier eine intakte Schneidkan-
te zu gewahrleisten.

Il www.sandvik.coromant.com/at

www.zerspanungstechnik.com
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Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke.
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Web-Prasenz erweitert Kundennutzen

Walter prasentiert sich seit der EMO mit einer neu gestalteter Website, einem erweiterten Online-Angebot und einem
verbesserten Servicebereich. Die Kunden kdnnen nun in dem integrierten TOOLSHOP, dem Online-Bestellsystem der
Walter AG, ihre gewiinschten Werkzeuge ordern, in der Mediathek Videos betrachten oder iiber diverse Social Media-
Portale aktuelle News erfahren. Eine Online-Suchfunktion fiir Walter-Werkzeuge nach Bezeichnung oder Bestell-Nummer
namens Produkt Code-Suche ergéanzt das Angebot.

o s e ——

Die neue Webprasenz der Walter AG ist
klar strukturiert. Der tibersichtliche Seiten-
aufbau der Website fihrt den Anwender
schnell und einfach zu den gewiinschten
Informationen. Zudem bietet die Internet-
seite Auskunft zum Unternehmen, liefert
aktuelle Meldungen und Informationen zu
samtlichen Produkten des Herstellers fur
Prazisionswerkzeuge. Ein Walter Projekt-
Team hat monatelang gemeinsam an dem
Design, den Texten und dem Aufbau der
Seite gearbeitet. ,,Wir wollten eine Platt-
form schaffen, von der unsere Kunden bei
der tiglichen Arbeit profitieren”, erklart
Bernhard Weihermiiller, Manager e-Mar-
keting und Sales Support bei Walter. ,Die
Nahe zu unserem Service und unseren Pro-
dukten ist fiir unsere Kunden grundlegend,
um eine reibungslose Zusammenarbeit zu
gewahrleisten. Unser neuer Online-Auftritt
vereinfacht deshalb nicht nur die Werk-
zeug-Bestellungen, sondern verbessert
auch den Zugang zu Produktinformationen
und bietet ein erweitertes Serviceangebot.”

Integrierter TOOLSHOP

Neu ist der vollstandig integrierte Walter
TOOLSHOP, der zukiinftig die Produkt-Be-
stellungen erleichtert. Zur Auswahl steht
das komplette Sortiment von Standard-
Werkzeugen der Kompetenzmarken Wal-
ter, Walter Titex und Walter Prototyp. Mit
der Funktion ,,Mein Produktcheck” konnen
bereits vor der Bestellung gezielt aktuelle
Lagerbestande und Verfligharkeiten so-
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1 Walter bietet mit der neuen Web-Prasenz einen raschen und einfachen Zugriff auf Werkzeugdaten

und zusétzliche Informationen.

2 Auf einen Blick: Die Detailansicht der Produkt Code-Suche bietet alle Produktinformationen
sowie Zeichnungen und Modelle zum Download. Uber "weitere Produktdetails" gelangt man

zum Link des Katalogs.

wie die Preise gepriift werden. Kunden,
die mit dem Walter GPS-Katalog (Global
Productivity System) arbeiten, konnen
ausgewahlte Produkte in eine personliche
Wunschliste aufnehmen, die dann direkt
in die Schnellerfassungsmaske des TOOL-
SHOPs {iibertragen werden kann, was den
Bestellvorgang wesentlich erleichtert und
beschleunigt.

Mediathek ergéanzt das Angebot

Die Mediathek enthalt neben zahlreichen
Videos zu Produkten und zum Unterneh-
men auch ein App & Software-Center und
einen Downloadbereich. Hier stehen unter
anderem Handbiicher, Broschiiren, Katalo-
ge und Kundenmagazine zum kostenlosen
Download bereit. Auch verschiedene Soci-
al Media Aktivitaten sind auf der Website
in Echtzeit zu verfolgen und der User er-
fahrt auf einen Blick, was auf den einzel-
nen Walter-Netzwerken passiert. Somit ist
der Website-User immer auf dem neuesten
Stand, ohne sich selbst auf den Portalen
registrieren zu mussen. Die neu gestalte-
te Website erleichtert Kunden zudem den
direkten Kontakt zu den Service-Experten
von Walter Multiply.

Produkt Code-Suche

Mit dem neuen Web-Tool konnen Walter-
Kunden die verfiigbaren Zeichnungen
und 3D-Modelle (Simulationsdaten) eines
Werkzeugs zur Planung von Zerspanungs-
aufgaben {iber die Website http:/www.
walter-tools.com abrufen. Moglich ist die
Suche nach Eingabe der Bezeichnung, die
etwa im Katalog, auf dem Verpackungseti-
kett oder auf den Auftragsdokumenten zu
finden ist — oder nach Eingabe der 7-stel-
ligen Bestell-Nummer, wie sie auf dem
Verpackungsetikett steht. Die Zeichnungen
konnen anschlieBend in CAD-Programme
iibernommen werden, die 3D-Modelle
dienen der Simulation des Zerspanungs-
prozesses oder zur Programmierung der
Maschine. Zeit und Kosten sparen damit
auch jene Kunden, die mit STEP-Modellen
arbeiten. Auch die Werkzeugverwaltung
wird effizienter.

Walter Austria GmbH

Johannesgasse 14
Postfach 146 A-1015 Wien
Tel. +43 1-5127300-0
www.walter-tools.com
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Partner in Precision
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B KELLENBERGER

N B-Achse mit Direktantrieb

Kostenoptimierte B-Achse fiir das mittlere Preissegment.

KELLENBERGER lanciert eine neue kostenoptimierte B-Achse mit einem fiir Universal-Rundschleifmaschinen einzigartigem Konzept.
Die vollwertige B-Achse positioniert den Schieifkopf stufenlos in kiirzester Zeit duBerst prézise und reduziert die Nebenzeiten.

Aufbauend auf jahrelanger Erfahrung im Bau von B-Achsen ist es gelungen, eine kostenoptimierte Ausfiihrung ohne Abstriche an der Prazision zu
realisieren. Die konsequente Neuentwicklung mit Direktantrieb und hochauflésendem Drehgeber ermdglicht hohere Positioniergeschwindigkeiten
bei gleichzeitiger Verbesserung der Positioniergenauigkeit. Sie schlieBt die Liicke zur der vor zwei Jahren erfolgreich eingefiihrten
hydrostatischen Variante, welche bei Maschinenreihen im oberen Preissegment zum Einsatz kommt. Dank der hohen Steifigkeit lassen sich
Komplettbearbeitungen optimieren und die Produktivitit steigem. Die hohe Positioniergenauigkeit verbessert die MaBgenauigkeit speziell in den
Féllen, bei denen nach dem Schwenken nicht abgerichtet werden kann. Dies ist typischerweise beim Einsatz von CBN — oder Diamantscheiben
der Fall. Der Direktantrieb ist verschleiBfrei und lasst hohe Verfahrgeschwindigkeiten zu. Die Zeit fiir den Werkzeugwechsel wird massiv reduziert
und minimiert dadurch die Nebenzeiten.

Technische Daten

e Drehzahl 15 min ' (2 Sek. / 180°) e Aufldsung (steuerungsseitig) 0,00002°
o Werkzeugwechsel max. 5 Sekunden e Schwenkbereich 240°

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER
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TECNO.team GmbH

Partnerschaft mit Erfolgsgarantie

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




SWT iiberzeugt bei STIWA mit cleveren Werkzeugkonzepten und Anwendungs-Know-how:

Kompetenz setzt sich durch

Wenn es um Flexibilitat und Prozess-Sicherheit in der Einzelteilfertigung oder um Taktzeiten in der Serienfertigung geht,
gewinnen optimierte Werkzeugkonzepte immer mehr an Bedeutung. Neben einer hervorragenden Werkzeugqualitat
spielt das Know-how des Werkzeuglieferanten dabei oft eine entscheidende Rolle. Im Zerspanungszentrum der STIWA
Group konnte SWT nicht nur mit cleveren Werkzeugkonzepten im Hochvorschubfrasen und Abstechen sondern auch mit

kompetenter Betreuung iiberzeugen.

Autoren: Ing. Robert Fraunberger, Georg Schopf / x-technik

Die STIWA Group mit Hauptsitz in Att-
nang-Puchheim (00) beschiftigt rund
1.200 MitarbeiterInnen und ist Spezia-
list fiir Hochleistungsautomation. Neben
diesem Kerngeschéaft zdhlen auch die
Produkt- und Softwareentwicklung fiir
Fertigungsautomation, Zulieferprodukti-
on von hochwertigen Metall- und Kunst-
stoffbaugruppen, energieeffiziente Ge-
baudetechnik und Laborautomation zu
den Geschaftsbereichen der Gruppe. 60
% vom Umsatz erzielt man dabei mit Au-

tomation, 30 % mit Zulieferproduktion
und 10 % mit Engineering und Software.

Am Standort Gampern (00) betreibt das
Unternehmen mit der APF Produktions-
dienstleistungs GmbH neben der Zulie-
ferproduktion ein neues, hochmodernes
Zerspanungszentrum, denn die zerspa-
nende Fertigung, mit Schwerpunkt auf
Frasen, Drehen und Erodieren ist eine
Kernkompetenz von STTWA. Modernste
Werkzeugmaschinen erlauben dort die

X-technik

automatisierte und somit hochwirtschaft-
liche Prototypen-, Einzelteil- und Klein-
serienfertigung fiir die weltweit gefrag-
ten Automatisierungslosungen. (Anm.:
x-technik FERTIGUNGSTECHNIK be-
richtete iiber das Automatisierungspro-
jekt in der Ausgabe 6/November 2012
auf Seite 32ff). Seit rund drei Jahren
ist man auch erfolgreich in die vollau-
tomatische Fertigung von Serienteilen
eingestiegen. Produziert wird in enorm
hohen Stiickzahlen fiir die Automo- =>

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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links Wirtschaftliches Hochvorschubfrasen: Bei STIWA wird das mit dem
1TG1F High-Feed-Mini von Ingersoll gewahrleistet.

unten Der Ingersoll High-Feed-Mini 1TG1F liefert mit seinen vierschneidigen
Wendeschneidplatten bis zu 20 % mehr Zerspanungsleistung als die bisher
eingesetzten Fraser. Im Bild ein praktischer Anwendungsfall bei STIWA.

cDas Werkzeug bestimmt die Taktzeit.
Besonders in der Serienfertigung mit
hohen Stiickzahlen ist das ein wesentlicher
wirtschaftlicher Faktor. Dabei spielt die
Standzeit ebenso eine Rolle wie die generelle
Zerspanungsleistung. Mit SWT haben wir
einen Partner gefunden, der unseren hohen
Anforderungen entspricht.

Dominik Pohn, Leitung Geschéftsbereich
Zerspanungstechnik bei STIWA
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GRUBER
Mess- und Priiftechnik

GGW Gruber prasentiert:

SRR R R

Jenoptik/ Hummeltamin
Industrielle Messtechnik

System Contour Opticline

Effiziente optische Wellenmessung

» Komplettmessungen in Sekunden

» Hochauflosend und genau

» Automatische Messablaufe

» Geringer Schulungsaufwand

= Messbereiche bis 1300 mm Lange
und 320 mm Durchmesser maglich

System F50
Einfache und schnelle Rundheitsmessungen

» Hohe Messgenauigkeit auch in
produktionsnaher Umgebung

= Warlungsfreie, luftgelagerte Rotationsachse

» |ntuitive und leicht verstandliche Software

» Umfangreiches Zubehor

GGW GRUBER & Co, GmbH
Kolingasse 6 | A-1080 Wien

Tel.: +43/1/3107596-0 | Fax.: -31
office@ggwgruber.com

www. ggwgruber.com

Mitglied von: www.prozesskette.at
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bilindustrie. In diesem Geschaftsbereich
werden LosgroRen bis zu drei Millionen
Stiick pro Jahr gefertigt.

Doch nicht nur die Optimierung der Fer-
tigungsverfahren und die Implementie-
rung von automatisierten Bearbeitungs-
maschinen sind fiir STTWA ein Muss, um
international konkurrenzfihig zu blei-
ben. Auch der Einsatz von universellen
Zerspanungswerkzeugen nimmt einen
hohen Stellenwert ein. ,Wenn man in
Europa konkurrenzfahig bleiben moch-
te, ist es dringend notwendig, die eige-
ne Fertigung zu optimieren, intelligent
zu automatisieren und die Prozess-Si-
cherheit stindig zu verbessern”, erklart
Dominik Pohn, Leiter des Geschiftsbe-
reichs Zerspanungstechnik bei STTWA.

Werkzeuge als Produktivititsfaktor

Daher geht man bei STIWA im Bezug
auf Zerspanungswerkzeuge keine Kom-
promisse ein. ,Wer in der zerspanen-
den Fertigung erfolgreich sein will, der
benotigt ein zuverldssiges Werkzeug-
konzept”, so Dominik Pohn weiter. , Bei
der Zerspanung ist das Werkzeug der
bestimmende Faktor fiir die Taktzeit.
Schon geringe Unterschiede in Schneid-
geometrie oder Schneidsubstrat konnen
enorme Auswirkungen auf die Standzeit
und das Ergebnis haben. Aber oft sind
es eben genau diese kleinen Unterschie-
de, die iiber die Wirtschaftlichkeit eines
Werkzeuges und damit eines gesamten
Fertigungsschrittes entscheiden. Hier
an der falschen Stelle Abstriche zu ma-
chen, kann fatale Folgen haben.”

Das zeigt deutlich, dass bei STIWA die
Qualitat absolut im Vordergrund steht.
Um die bestens eingefithrten und op-
timierten Arbeitsprozesse auch auf der
Werkzeugebene ideal zu unterstiitzen,
wird generell darauf geachtet, Werk-
zeugkonzepte einzusetzen, die mog-
lichst auf die gesamte Bandbreite der

Roman Waldhor,

Werner Gramelt, Norbert Brandmayr (STIWA), die maBgeblich am Test des
Hochvorschubfréasers mitgewirkt haben, Roman Waldhor und Christoph Huber sind mit der

Zusammenarbeit sichtlich zufrieden. (v.l.n.r.)

verschiedenen Dreh- und Frasbearbei-
tung anwendbar sind. Ziel ist es auch,
auf der Werkzeugebene moglichst vie-
le gleiche Systeme mit maoglichst ho-
hem Anwendungsspektrum einzuset-
zen. ,Bei der Werkzeugauswahl geht
es uns nicht nur darum, zu beurteilen,
ob das Werkzeug fiir die bestehende
Anforderung geeignet ist. Vielmehr ist
zu beriicksichtigen, dass auch CNC-
Programme, Arbeitsablaufe, Riist- und
Wechselzeiten angepasst werden mis-
sen. Darum erfolgen bei uns Werkzeu-
gumstellungen nur dann, wenn wir mit
der Performance nicht zufrieden sind
oder Probleme auftauchen”, bringt
sich Roman Waldhor, verantwortlich
fur die Werkzeugbauteilefertigung bei
STIWA, ein.

Aus diesem Grund wird versucht, samt-
liche bestimmende Faktoren bei einer

Wir verwenden Hochvorschubfraser
von Ingersoll im Wesentlichen fiir die
Schruppbearbeitung. Die erheblich hohere
Zerspanungsleistung des Ingersoll 1TG1F aus der
High-Feed-Mini Serie ist sehr beeindruckend.

Leitung Werkzeugbauteilefertigung bei STIWA

Werkzeugauswahl miteinzukalkulieren.
So war es auch bei der Auswahl der
Werkzeuge fiir das Hochvorschubfra-
sen, ein Projekt, in dem noch einiges an
Potenzial steckte. Um moglichst effizient
zu arbeiten wurde nach einem Werk-
zeugkonzept gesucht, das alle Anforde-
rungen gleichermallen abdeckt.

Zerspanungsleistung im Vordergrund

Beim Projekt Hochvorschubfrdsen la-
gen die Anforderungen darin, beim
Schruppen die Zustellung von 0,5 mm
auf 1,0 mm zu erhohen (Anm.: wobei
man sich im Echtbetrieb auf eine ma-
schinenschonende Zustellung von 0,8
mm beschrankt) und dabei dennoch die
Prozess-Sicherheit zu gewdhrleisten.
AuBerdem war es wichtig, dass unter-
schiedliche Schneidsubstrate verwendet
werden konnen, um den Anforderungen
hinsichtlich Einzelteilfertigung, wie sie
speziell im Sondermaschinenbau vor-
kommen, gerecht zu werden.

Gleichzeitig sollte es mdoglich sein,
vorhandene Programme und Schnitt-
daten im Idealfall beizubehalten, um
Anderungsaufwinde in der Arbeitsvor-
bereitung und CAM-Programmierung
zu minimieren und lediglich fiir die Se-
rienfertigung  Programmanpassungen
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Bei Firmen wie
STIWA kann man als
Werkzeuglieferant
nur mit Kompetenz
Uiberzeugen. Wenn eine
konkrete Anforderung im
Raum steht, kommt es
darauf an das passende
Werkzeug mit den
richtigen Schnittdaten
anzubieten.

Werner Gramelt, Technische Beratung und
Verkauf SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

KXFIVE-Baureihe

- Hochstabile Portalbauweise flir beste Bearbeitungs-
ergebnisse und perfekte Voraussetzungen zum Hartfrédsen

vornehmen zu miussen. Ein wesentlicher Aspekt war
auch, dass vom Werkzeuglieferanten fiir die Tests ein

Anwendungstechniker bereitgestellt wird. ,Es ware fir - Optimierte Achskonfiguration mit direkten Antrieben
uns untragbar, durch Herumprobieren wertvolle Zeit zu zur effizienten HSC-Bearbeitung
verlieren”, unterstreicht Dominik Pohn auch hier die - Dauergenauigkeit und héchste thermische Prazision
wirtschaftliche Betrachtungsweise. durch Kugelgewindeantriebe in Hybridtechnologie
- Komfortable Beladung und Prozessiiberwachung
Wirtschaftliches High-Feed-Frésen dank groBzUgiger Arbeitsraumtlren
K3X SFIVE K2X 10FIVE

In die Auswahlphase fiir die neuen Werkzeuge zum

. . Verfahrwege X/Y/Z mm 780/700/500 900/900/500
Hochvorschubfrasen war auch' Werner Gramelt, Techni e > 30/+180 (20°Neg Wirke) IR
sche Beratung und Verkauf bei der SWT Schlager Werk- B-Achse g g
zeugtechnik GmbH (SWT), involviert. SWT vertritt seit Gatchiselibiehac=s) ’ 80 0

. .o . Tischoberflache mm 0 500 630
gut drei Jahren unter anderem Ingersoll in Osterreich. Zulissige Tischbelastung kg i 563

Werkzeugaufnahme HSK 63-A
Werner Gramelt, der als Anwendungstechniker selbst SptmellelEg S0 Ll 212
. Drehmoment $1/56 Nm 32/40

viel Kompetenz und Erfahrung auf dem Werkzeugsek- Spindeldrehzahl p 24,000 (16 000, 42 000)
tor mitbringt, schlug daher den neuen 1TG1F Hochvor- Eilgang X, Y, Z m/min 50

. . R RY ) . Positionsgenauigkeit P 0,004 mm Linearachsen, 7,2 sek. Drehachssn
schubfréser aus der ngh Feed .Mll’ll Snerle. von Ingersoll Wiederholgenauigkeit Ps 0,002 mm Linearachsen, 3,6 sek. Drehachsen
vor. Ebenso wurde STIWA ein zusitzlicher Anwen- Magazinplitze 20 (30, 40, 60, 100)
dungstechniker seitens Ingersoll beigestellt, um die
Anforderungen vor Ort zu priifen und die Tests mit dem
erforderlichen Werkzeug-Know-how zu untermauern. T =enzimcer s (GROB) Menninmer Z@
Da diese Tests sehr positiv verlaufen sind, ging e KEN @ «rihs) (030 <IMSh.

man einen Schritt weiter. Um zu einer tragfahi-
gen Entscheidung zu kommen, hat man sich bei
STIWA im Anschluss eine dreimonatige Probezeit
eingerdaumt. Die Ergebnisse konnten schlussend-
lich auch im Echtbetrieb iiberzeugen. Als signifi-
kantes Beispiel wurde die Zerspanungsleistung bei
der Bearbeitung von NIRO-Materialien genannt.

STIWA verarbeitet unter anderem den in der Zerspa- A L F L ET H
nung als schwierig geltenden 1.4435 Edelstahl. Dort
konnte eine Verbesserung in der Standzeit um bis zu 400 m

% (Anm. von vorher 5 bis 10 min. auf 40 min.) realisiert

werden. ,,Niro-Zerspanung macht bei uns zwar nur rund
19 % des Gesamtaufkommens taus,”denr.loch.em Ergeb- ALFLETH Engineering AG

nis, das uns grofle Vorteile bringt”, zeigt sich Roman Hardstrasse 4, CH-5600 Lenzburg

Waldhor zufrieden mail@alfleth.com - www.alfleth.com

ALFLETH Engineering GmbH
: . : : e _ Am Moos 4, A-4580 Windischgarsten
Weiterhin konnte durch die vierschneidige Wende Sentralo@alfieth.com - www.alfleth.at

schneidplatte vom Typ UNLU eine Verbesserung =>

Kontaktieren Sie unsere Mitarbeiter in Osterreich:
West: Dietmar Hagspiel: +43 (0) 676 84700 4100
Ost: Andreas Hochhold: +43 (0) 676 84700 4200
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der Zerspanungsleistung um 20 %
erreicht werden. ,Die Hochvorschub-
fraser der High-Feed-Mini Serie ha-
ben vier effektive Schneiden pro Wen-
deschneidplatte. Sie bieten eine sehr
gute Zerspanungsleistung bei vibra-
tionsarmer Bearbeitung. Die Schnitt-
tiefen und Vorschiibe liegen bei bis zu
1,0 mm. Dies erhoht die Wirtschaft-
lichkeit nachhaltig”, begriindet Wer-
ner Gramelt das erfreuliche Ergebnis.
Der High-Feed-Mini wird als Schaftfra-
ser, Einschraubfriaser oder Aufsteck-
friser angeboten. Alle Typen sind mit
innerer Kiihlmittelzufuhr ausgefiihrt.
Die Werkzeuge werden standardmaRig
im Durchmesserbereich von 16 mm bis
85 mm hergestellt und sind auch zum
Bohrzirkularfrasen mit hohen Vorschii-
ben bestens geeignet. ,Wir verwenden
die Hochvorschubfraser im Durchmes-
serbereich von 20 bis 42 mm”, so Roman
Waldhor. Ebenso stehen verschiedene
Hartmetallqualitaten zur Verfiigung, um
eine optimale Zerspanung von Stdhlen
niedriger bis mittlerer Festigkeit sowie
nichtrostende Stdhle und Werkzeug-
stahle im hoheren Festigkeitsbereich zu
gewahrleisten.

Mittlerweile ist jedes CNC-Bearbeitungs-
zentrum und auch die Dreh-Fraszentren

¢

bei STIWA mit der @ 25 mm-Ausfithrung
des High-Feed-Mini standardmaRig aus-
gerlstet. Die weiteren Durchmesservari-
anten kommen je nach Anwendungsfall
zum Einsatz.

Stechprogramm (iberzeugt

Ein weiteres Werkzeugprojekt starte-
te Oliver Maier in seiner Abteilung. Er
zeichnet sich fiir die Zulieferproduktion
im Zerspanungszentrum verantwort-
lich und hat es zumeist mit Stiickzahlen
jenseits der 100.000 Stiick zu tun. Beim
Ein- und Abstechen suchte man daher
ein Werkzeugkonzept, bei dem sich die
Vorteile unterschiedlicher Werkzeug-
typen kombinieren lassen. Sowohl die
Nutzung von Formschneidplatten als
auch die Verwendung von Standard-
schneidplatten und Schneideinsatzen

Durch die Verwendung von
Formschneidplatten in Verbindung mit Standard-
Stechwerkzeugen ersparen wir uns viel
Messarbeit bei gleichzeitiger Prozess-Sicherheit
und Maftreue in einem einzigen Arbeitsschritt.

Oliver Maier, Leitung Zerspanungszentrum
Zulieferproduktion bei STIWA

sollte so kombinierbar sein, dass bei
Riist- und Wechselvorgangen maglichst
wenig Ausfallzeit entsteht. ,Die Verwen-
dung von Formschneidplatten bietet den
immensen Vorteil, dass dadurch auch
komplexe Geometrien in nur einem Ar-
beitsschritt maRhaltig gestochen wer-
den konnen — das rechnet sich aber nur
bei entsprechenden Stiickzahlen”, er-
klart Oliver Maier.

SWT biindelt neben der Fras- und Ge-
windebearbeitung auch viel Kompetenz
im Bereich des Ein- und Abstechens.
Dabei war der Weg zu SWT im Bereich
Stechen bei Weitem kein direkter. , Wir
haben aber schnell festgestellt, dass wir
in der SWT einen Partner mit viel Kom-
petenz im Bereich Reiben, Stechen und
Sonderwerkzeuge an der Seite haben”,
schildert Oliver Maier die Entstehung

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2013



In der Zulieferpro-
duktion fur die Au-
tomobilindustrie ist
es bei hohen Stick-
zahlen erforderlich,
prozesssicher

und maBgetreu zu
fertigen. Das kann
nur mit angepassten
Werkzeugkonzepten
erreicht werden.

der Zusammenarbeit. So war SWT in der Lage, aus den
TT, TDJ und TDC Schneideinsitzen aus der T-CLAMP
ultra+ Serie von Ingersoll, mit 2,0 und 3,0 mm Stech-
halter zum Stechdrehen, Ein- und Abstechen, die op-
timalen Standardwerkzeuge auszuwahlen. ,Die TDC3
Stechplatte mit einer Stechbreite von 3,0 mm ist dabei
fir alle unserer Kunden eine interessante Alternative,
da man mit nur einer Qualitat samtliche Materialien ab-
decken kann. Auch der Plattensitz ist fiir samtliche An-
wendungen — wie Ein- und Abstechen, Innenein- =

links Durch die Kombination von Arbeitsschritten kann
die Taktzeit signifikant verringert werden.

unten Im Bild der Ingersoll Stechhalter T-CLAMP ultra+ zum
Stechdrehen, Ein- und Abstechen mit dem Schneideinsatz
TT9080 mit 2,0 mm Stechbreite.

wodsuueyjw

www.zoller-a.at

OMIER

Erfolg ist messbar

ZOLLER Austria GmbH
HaydnstraBe 2

4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at
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stechen und Axialstechen — ausgelegt”,
betont Werner Gramelt. Gemeinsam mit
den speziell fiir die Anwendung angefer-
tigten Formschneidplatten von Simtek
gelang es SWT ein Werkzeugsystem zu
formen, das den hohen Anforderungen
von STIWA im Hinblick auf Standzeiten,
Taktzeitabstimmung und Handhabung
optimal entspricht.

Da ein Schwerpunkt der Fertigung im
Bereich Automobilindustrie liegt, beste-
hen zusatzlich besonders hohe Anfor-
derungen an MaRhaltigkeit und gleich-
bleibende Oberflichengiite. ,,SWT hat
dafiir ein perfekt auf uns zugeschnitte-
nes Werkzeugkonzept geschaffen”, be-
statigt Oliver Maier. Durch den Einsatz
der eigens fiir STIWA angefertigten
Simtek Formschneideplatten konnten
die Standzeiten um bis zu 70 % erhoht
werden. Auch die Stechwerkzeuge von
Ingersoll konnten durch ihre Leistungs-
fahigkeit iberzeugen, sodass fiir die Ab-
teilung Zulieferproduktion mittlerweile
das gesamte Abstechprogramm von
SWT geliefert wird.

Service von hochster Bedeutung

Neben der perfekten Erfiillung der tech-
nischen Anforderungen ist fiir die Zer-
spanungsprofis von STIWA aber auch
ein perfekter Service von hochster Be-
deutung, wie Dominik Pohn betont:
,Fur einen reibungslosen Ablauf muss
auch der Service stimmen. Wenn Pro-
bleme auftreten, sollte ein fahiger An-

Durch den Einsatz von Formschneidplatten von Simtek konnte STIWA den Messaufwand
enorm reduzieren und damit die Produktivitét betréchtlich steigern.

wendungstechniker kurzfristig zur Ver-
fiigung stehen. Eine Aufgabe, die SWT
sehr kompetent erfiillt.”

Wenn es um Zerspanung geht, spielen
viele Faktoren eine wichtige Rolle. Die
Entscheidung iber die Wirtschaftlich-
keit wird aber dort getroffen, wo der
Span entsteht — am Werkzeug. Ausge-
kliigelte Fertigungskonzepte in Verbin-
dung mit hervorragenden Werkzeugen

Teamarbeit: Oliver Maier, Christoph Gaisbauer (STIWA) und
Werner Gramelt haben gemeinsam das neue Stechkonzept erarbeitet.

helfen Unternehmen wie der STIWA
Group dabei, ihre Aufgaben im Bereich
Zerspanung effizient zu erfiillen.

Lieferanten mit Anwendungskompetenz
wie die SWT leisten hierbei einen wert-
vollen Beitrag zum Unternehmenserfolg
und moderne Werkzeuge liefern die
Grundlage, um kosteneffizient zu ferti-
gen und auf Dauer wettbewerbsfihig zu
sein.

Anwender

Die STIWA Group entwickelt mit rund
1.200 Mitarbeiternlinnen in finf Werken
an vier Standorten hochwirtschaftliche
Automatisierungslésungen. Die APF
Produktionsdienstleistungs GmbH in
Gampern bildet den Schwerpunkt der
Zerspanungstechnik  innerhalb  der
STIWA Group. Mit 160 Mitarbeiter-
ninnen werden hier von Prototypen
und Einzelteilen, in Kleinserien bis
1.000 Stlick sowie GroBserien flr die
Automobilindustrie gefertigt.

SWT Schlager Werkzeugtechnik

Aschacher StraBe 35, A-4400 Steyr
Tel. +43 7252-48656-0
www.swt.co.at



B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Scheibenfraser
fur groBe Nutbreiten

Unter dem Motto ,Mehr von Seco“ stellte der schwedische Werkzeughersteller
Seco Tools auf der EMO das neue Mitglied der Scheibenfraserfamilie fiir groBe
Nutbreiten von 21 bis 26 mm, den Fraser 335.25 vor.

Seco Scheibenfraser werden vielfaltig

. L . Seco Tools GmbH
eingesetzt — mit einer Breite von 2,25
mm bis hin zu Schnittbreiten von 31 BriickenstraBe 3 Der angrunq der gedra”tens positiven SChne!"
mm, mit festen oder einstellbaren A-2522 Oberwaltersdorf HelLSIEte leicht schneidende Scheibnlieeey
. . R Tel. +43 2253-21040 335.25 fiir groBe Nutbreiten bis 26 mm ist das
Plattensitzen, multifunktional ~zum ; neueste Mitglied der Seco Scheibenfraserfamilie.

Nut-, Eck- und Planfrisen, Kopier- und www.secotools.at

T-Nutenfrasen oder zur Erzeugung
von Hinterschnitten. Der aufgrund der _
gedrallten, positiven Schneidengeo- Al T
metrie leicht schneidende Scheiben- : ' I l.ll | ||| |
fraser 335.25 fiir groRe Nutbreiten bis [l e,

26 mm ist das neueste Mitglied der futs : |.“|“'||||||MII”|[” = i st | H |i|.|
Al ' Ll ' i |

Seco Scheibenfraserfamilie. . . i [
(T (T
| , | .

Die mehrschneidigen XNHQ1407-
Wendeplatten mit Eckenradien von re
= 0,8 bis 6 mm besitzen vier effektive
Schneidkanten mit integrierter Ne-
benschneide zur Erzeugung glatter
Nutwéande. Die Ergebnisse sind op-
timale Oberflaichengiiten und deut-
lich geringere Kosten pro Schneide.
AuBerdem gewahrleisten die dicken
Wendeschneidplatten eine hohe Sta-
bilitdt und Prozesssicherheit.

Dank optimiertem Schneidenan-
schliff erzeugt der weich schneiden-
de Fraser einen flachen Nutgrund.
Durch die Vielzahl an Eckenradien
und geeigneten Schneidstoffen ist
der Scheibenfriser bei vielseitigen
Anwendungen in unterschiedlichs-
ten Werkstoffen einsetzbar und wird

}.1<'5chsten A.n.fc.).rderungen hinsi.cht- W E LTW E I T F U H R E N D I N
lich Produktivitat und Kosteneffizienz G R OS S M A SC H I N E N U N D

gerecht. Den neuen Scheibenfraser =
335.25 gibt es mit festen Platten- INNOVATIVEN LOSUNGEN
sitzen und als einstellbare Version
fiir Schnittbreiten von 21 bis 26 mm
in den Durchmessern von 125 bis

315 mm.

h
Ll I 2

Uber 80 Jahre Erfahrung und Know-how in GroBteilbearbeitung

Das Video
zum Bericht
PAMA SPA PAMA GMBH
A VIALE DEL LAVORO, 10 KURT-SCHUMACHER-STR. 41B
www.zerspanungstechnik. 138068 ROVERETO (TN) D-55124 MAINZ P H H H
H TEL. (+39) 0464 455511 TEL.: (+49) 6131 6007261
aUVIdeO/75206 FAX (+39) 0464 438609 FAX: (+49) 6131 6007268
info@pama.it ® www.pama.it vertrieb@pama.de ® www.pama.de
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Die Paul Horn GmbH, in Osterreich bekanntlich durch Wedco vertreten,
prasentierte auf der EMO 2013 u. a. das Axial-Stechsystem 25A mit ein- und
zweischneidigen Schneidplatten, das axiale Einstechsystem 315 fiir axiale
Hinterstiche und das neue Werkzeugsystem zum Hochvorschubfrisen.

Axial einstechen

Das Axial-Stechsystem 25A beinhaltet
Klemmbhalter mit Quadratschaft in den
Abmessungen 12 x 12, 16 x 16 und 20 x
20 mm sowie Rundschéfte und Kassetten
mit Innenkiihlung. Die Kassetten, ausge-
legt fiir die gangige Kassettenschnittstel-
le K220, passen auf alle entsprechenden
Horn-Grundhalter. Die innere Kiihlmit-
telzufuhr gewahrleistet Kithlung, ohne
den Spanfluss negativ zu beeinflussen.
Kassetten und Klemmbhalter fiir Stech-
breiten von 2,0 mm und 3,0 mm sind
ausgelegt fiir NutauRendurchmesser ab
15 mm und Stechtiefen bis 18 mm.

Bestiickt werden die Klemmbhalter wahl-
weise mit ein- oder zweischneidigen
HM-Stechplatten vom Typ 15A bezie-
hungsweise 25A in der Hartmetallsorte
TH35. Die Geometrieform ,,.10” gewahr-
leistet auch bei groBen Nuttiefen einen
sicheren Spanfluss. Neu sind neben den
zweischneidigen Stechplatten jetzt auch
einschneidige Stechplatten. Diese die-
nen dem Stechen entlang einer Storkon-

34

links Einstechsystem 315 fiir axiale
Hinterstiche.

rechts Hohe Schneidenzahl —
DAH25 fir stabile Frasprozesse.

tur wie zum Beispiel einem Bund. Hier-
bei wird anstatt einer zweiten Schneide
eine Freisetzung in die Stechplatte ge-
schliffen, um den notwendigen hinteren
Freilauf zu gewahrleisten.

Einstechsystem fiir axiale Hinterstiche

Das axiale Einstechsystem 315 fiir axiale
Hinterstiche deckt mit drei dreischnei-
digen Stechplatten NutauBendurchmes-
ser ab 8,0 mm ab (LA315.0815 ...: ab
8 mm, LA315.1220 ...: ab 12 mm und
LA315.2024 ...: ab 20 mm). Die zur Ver-
fiigung stehenden Stechbreiten von 1,5
mm, 2 mm und 2,4 mm sowie die Ecken-
radien von 0,4 mm, 0,5 mm und 0,6 mm
und ebenso die maximale Stechtiefe von
1,6 mm, 1,8 mm und 2,0 mm wurden
analog den Bearbeitungsdurchmessern
ausgelegt. Voraussetzung fiir den axi-
alen Hinterstich ist in jedem Fall eine
vorhandene, radiale Freidrehung. Die
Schneidplatten der Sorten TN35 und
TH35 werden unter 45° in den Klemm-
halter mittels Spannschraube sicher
fixiert.

X-technik

Axialstechsystem
25A mit ein- und
zweischneidigen
Schneidplatten.

Hochvorschubfrasen
mit hoher Schnittleistung

Vier Schaftfraser mit Weldonaufnahme
zum Hochvorschubfrasen erganzen das
System DAH mit Schneidkreisdurch-
messern von 12, 16, 20 und 25 mm nach
unten. Sie sind mit zwei bis vier Wen-
deschneidplatten bestiickt. Alle Schafte
beinhalten eine Innenkiihlung, sind TiN-
beschichtet und langzeitgeschiitzt gegen
abrasiven Spaneschlag. Ein Fraser vom
Typ DAH25 mit Durchmesser 16 mm,
bestiickt mit drei Wendeschneidplatten,
iberzeugte mit sehr guten Schnittwer-
ten beim Frasen von Stahl mit der Werk-
stoffnummer 1.2379: vc = 200 m/min,
fz = 0,6 mm, vf = 7.200 mm/min, ap =
0,5 mm und ae = 10,4 mm. Die fiir die
kleineren Fraser neu entwickelten Wen-
deschneidplatten mit je zwei Schneiden
werden mittels einer Schraube sicher ge-
spannt. Die speziell prazisionsgesinterte
Spanflichengeometrie und der stirnsei-
tig groBe Schneidenradius sorgen fiir
einen weichen Schnitt und minimieren
die Belastung. Die Primar- und Sekun-
darfreiwinkel bringen hohe Stabilitat. Ein
kleiner Schneidenradius auf der Innen-
seite gewahrleistet schnelles und siche-
res Eintauchen. Die Flachenanlagen der
Schneidplatten im Grundhalter {ibertra-
gen optimal die einwirkenden Krafte. Die
maximale Schnitttiefe betragt 0,8 mm,
der Schneideckenradius 0,4 mm. Das
beim Hochvorschubfrasen verwendete
zahe Substrat SA4B ist gleichermaRen
geeignet zum Frasen von Stahl, rostfrei-
em Stahl, Guss, Alu und Titan.

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

Hermann Gebauer StraBe 12
A-1220 Wien

Tel. +43 1-4802770-0
www.wedco.at
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WESTCAM:
CAD/CAM-Systeme

Technologien mit Zukunft

Als fuhrender CAD/CAM Loésungsanbieter in
Osterreich bietet WESTCAM mit hyperMILL und
PEPS zwei leistungsfahige System an. Vom
Drahterodieren lber 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 55508-0
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
Aufsendienstteam von Wedco kennt alle Schnitt-
stellen im Zerspanungsprozess und steht somit
den Kunden auch vor Ort immer beratend und
Problem l6send zur Seite.

Bei Wedco sind beispielsweise flir alle Standard-
und Sonderwerkzeuge CAD-Konturdaten verfligbar.
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, ermdglichen 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 lost ZOLLER selbst anspruchs-
volle Messaufgaben spielend leicht.

Mafdgeschneidert fir 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 CBO 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 uber Robotersysteme, Linear-
verkettungen bis zur flexiblen Fertigungszelle.

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

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
Niederlassung Osterreich

Feldgasse 1

A-4840 Vocklabruck

+49 7426 95-0

www.hermle.de

q" LEDA ™



2" ¥ PROZESSKETTE.at

Die Allianz fur Prazisionsfertigung

O

EMAG

Drehmaschinen,
Verzahnungsmaschinen,
Schleifmaschinen

Fertigungssysteme flr prazise Metallteile

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

Ob Drehmaschinen, Schleifmaschinen,
Verzahnungsmaschinen, Laserschweifmaschinen,
Bearbeitungszentren oder elektrochemische
Metallbearbeitung - die EMAG Gruppe bietet flir
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 mafdgeschneiderte und inno-
vative Fertigungslosungen auf hochstem Niveau.
Die EMAG Gruppe deckt das gesamte Technologie-
spektrum ab und ist so Partner bei der Realisierung
kompletter Prozessketten im Bereich Getriebe-,
Motoren- und Fahrwerkskomponentenfertigung.

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 fur die
Uberpriifung der MaRhaltigkeit und deren Doku-
mentation verantwortlich.

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

Nicht umsonst ist die Firmenphilosophie seit Uber
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 kénnen.

GGW Gruber & Co GmbH
Kolingasse 6, 1090 Wien
Tel: +43 1 310 75 96-0
Fax: +43 1310 75 96-31
office@ggwgruber.at
www.ggwgruber.at



Effizientes Planfrasen

Der neue GARANT TwinCut System Planfraser der Hoffmann Group kann mit
verschiedenen Wendeschneidplattentypen bestiickt werden: ONMU 05T6 fiir
Schrupp- und Vorschlichtoperationen bis 3,0 mm Schnitttiefe und SNMU 1417
flir Schrupp- und Schlichtoperationen bis 6,0 mm Schnitttiefe. Die ONMU bietet
hierbei aufgrund von 16 Schneidkanten eine optimale Wirtschaftlichkeit.

Diese Flexibilitat verleiht eine durch Form-
schluss exakt positionierte Unterlegschei-
be, die durch Indexieren um 180° auf
den jeweiligen Plattentyp im Plattensitz
ausgerichtet werden kann. Hauptanwen-
dungsgebiete sind die Bearbeitung von
Werkzeug- und Vergiitungsstahlen sowie
von Edelstahlen in Klein- und GroRserien.
Fir den GARANT TwinCut sind Trager-
werkzeuge weiter und enger Zahnteilung
verfligbar. Die Leichtbauweise erlaubt
durch deutliche Gewichtsreduzierung auch
den Einsatz auf Maschinen mit geringer
Antriebsleistung. Der Einsatz mit innerer
Kithlmittelzufuhr gewahrleistet die Warme-
und Spanabfuhr. Leistungsfahige Feinst-
kornsubstrate und modernste Beschich-

tungen begriinden eine besonders hohe
VerschleiRfestigkeit der Wendeschneid-
platten bei hohen Zerspanungsvolumina
— optimierte Schneidengeometrien sichern
die Langlebigkeit. , Eine Hartmetall-Unter-
legplatte verleiht zusatzliche Stabilitat und
schiitzt den Plattensitz des Messerkopfes”,
sagt Borries Schiiler, Leiter des Produkt-
bereichs ,,Modulare Zerspanung” bei der
Hoffmann Group. , Mit insgesamt 16 effek-
tiven Schneiden bei ONMU und acht bei
SNMU stellen die doppelseitigen Wende-
schneidplatten effizientes und wirtschaftli-
ches Arbeiten sicher.” Bei Kauf des Twin-
Cut Messerkopfes erhalt der Kunde bei der
Hoffmann Group eine Powercard, die bin-
nen Jahresfrist zum einmaligen kostenlo-

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Mit leistungsfahigen Feinstkornsubstraten und mo-
dernsten Beschichtungen sind die Wendeschneid-
platten des neuen GARANT TwinCut Planfréser bei
hohen Zerspanungsvolumina besonders langlebig.

sen Umtausch berechtigt. Ab 2014 wird die
Produktpalette der Wendeschneidplatten
ausgebaut - fiir Bearbeitungen von Alumi-
nium-Werkstoffen und fiir Anwendungen
in Guss.

Hoffmann GmbH
Qualitatswerkzeuge

HaberlandstraBe 55, D-81241 Mlinchen
Tel. +49 89-8391-0
www.hoffmann-gruppe.de

Steeltec LCP25T

Boehlerit, der Allianzpartner von LMT, geht bei der Entwicklung seiner Sorten mit
Nanotechnologie und Geometrien seit Jahren einen eigenen Weg.

Samtliche Geometrien werden im sogenannten ,Spankanal“ entwickelt.

Mittels Highspeedkamera wird der Spanbruch genau analysiert und dadurch der
optimale Spanfluss entwickelt. Zu den bereits erfolgreich am Markt eingefiihrten Sorten
Steeltec LCP15T (P15) und Steeltec LC240F (P40) gesellt sich nun die brandneue
universelle Sorte Steeltec LCP25T (P25), welche fur den glatten, als auch leichtun-
terbrochenen Schnitt ausgelegt wurde. Standzeitsteigerungen um bis zu 60 % und
Schnittgeschwindigkeiten auf unterschiedlichen Stahlwerkstoffen verstehen sich mit
dieser Sorte von selbst.

BOEHLERIT

in alliance with

Vam
LMTTOOLS
O’

www.boehlerit.com
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Durch die offene Schlitzkonst-
ruktion mit integrierten Schnei-
den lassen sich beim Burr-Off
bereits Werkzeugdurchmesser

Kleinste Bohrungen

40

grundlich entgraten

In zahlreichen Applikationen ist das Entgraten von Bohrungen ein wichtiger

Bearbeitungsschritt. Gratriickstdande kénnen zu schweren Beschadigungen oder sogar zum
Totalausfall fiihren. Die Entgratbearbeitung von kleinsten Bohrungen ist besonders knifflig.
Dabei ist der Zerspaner auf hochprazise, leistungsfahige Werkzeuge angewiesen. Die passende
Losung — auch fiir kleinste Bohrungen — bietet der Entgratspezialist Kempf mit seinen
Werkzeugen, die fiir prazise und wirtschaftliche Entgratbearbeitung entwickelt wurden.

Oftmals stellt die Anforderung an gratfreie
Bohrungen auch in kleinsten Durchmes-
sern den Anwender vor schwierige Her-
ausforderungen. Anwender sehen hier oft
nur den Weg zu einem teuren Sonderwerk-
zeug. Kempf bietet ein breites Sortiment
standardisierter Entgratwerkzeuge. Damit
halt der Entgratexperte laut eigenen An-
gaben fiir nahezu jede Anforderung eine
passende Losung bereit. Ein teures Son-
derwerkzeug mit langer Lieferzeit kann da-
durch oftmals eingespart werden.

Blitzschnelles Entgraten

Sekundenschnelles Vorwarts- und Riick-
wartsentgraten kleinster Bohrungen ab

einem Durchmesser von 0,8 mm in nur
einem Arbeitsgang — das ist das Spezi-
algebiet des GMO-Entgratwerkzeugs.
Durch den Wechsel eines Einsatzes im
Grundkorper lasst sich das Werkzeug sehr
schnell an den zu entgratenden Durch-
messer anpassen. Es stehen Einsatze fir
den Durchmesserbereich von 0,8 mm bis
7,5 mm zur Verfugung. Zwei unterschied-
liche VHM-Schneiden mit einem Winkel
von 25° oder 45° an der Innenschneide
und einer 45°-Aullenschneide ermogli-
chen eine prazise Entgratung ebener und
gewolbter Bohrungskanten. Je nach Ent-
gratstarke oder Werkstoffeigenschaft kann
der Anpressdruck der Schneiden iiber
unterschiedliche Druckfedern reguliert

/

von 0,8 mm realisieren.

werden. Somit ist der GMO-Entgrater fiir
verschiedenste Durchmesser sowie unter-
schiedliche Anforderungen und Werkstof-
fe einsetzbar. ,Die Verwendung unseres
GMO-Werkzeugs ist denkbar einfach”,
erklart Gunther Schroter, Entgratexperte
bei Kempf. Zunachst zentriert der Anwen-
der den Entgrater auf die Mittelachse der
Bohrung. AnschlieBend stellt er das Aus-
schwenkmall so ein, dass die Werkzeug-
schneide mittig auf die Bohrungskante
trifft. Das rotierende Werkzeug wird mit
Arbeitsvorschub in die Bohrung eingefah-
ren und entgratet dabei die Vorderseite der
Bohrung. Beim Durchfahren driickt sich
die Schneide unter der Federspannung in
die Bohrung hinein, beim Bohrungsaustritt
steuert sie wieder aus und entgratet im Ar-
beitsvorschub riickwarts die Riickseite der
Bohrung. Der Rucken der Schneiden ist
abgerundet, um ein leichtes Eintauchen zu
ermoglichen und Beschiadigungen an der
Bohrungswand vorzubeugen.

Einfach und wirtschaftlich

Vorder- und riickseitiges Entgraten und
Anfasen von Bohrungen in einem einzi-
gen Arbeitsgang — so etwas ist selbstver-
standlich auch in der Miniaturbearbeitung
moglich. Denn auch Bohrungen mit ei-
nem Durchmesser von 2 mm sind fiir den
Burraway nicht zu klein. Das Burraway-
Entgratwerkzeug zeichnet sich durch eine
austauschbare Schneide sowie die einfa-
che und unkomplizierte Bedienung aus.
Durch eine Stellschraube im Schaft des
Werkzeugs kann der Anpressdruck der
Schneide reguliert werden. Beim Einfiih-

Burraway, Burr-Off und GMO-Entgratwerkzeuge
sind schon flir kleinste Durchmesser einsetzbar.

o



~  CLIP-O-FLEX
i | ‘g== Das flexible Einhdnge-System

¢ Hochste Mobilitat - geringe Laufwege

e Optimale, verlustfreie Arbeitsflachennutzung

Sekundenschnelles Vorwarts- und Riickwartsentgraten ab einem Durchmesser von 0,8 o Schneller Zugriff auf Arbeitsmittel

mm in nur einem Arbeitsgang — das ist das Spezialgebiet des GMO-Entgratwerkzeugs.

 Ergonomisch flexible Arbeitsplatzgestaltung

ren entfernt das Werkzeug durch die
Federspannung der Schneide den Grat
auf der Vorderseite der Bohrung. Wah-
rend das Werkzeug die Bohrung durch-
fahrt, driickt sich die Schneide unter
der Federspannung in den Schaft hin-
ein. Beim riickseitigen Austritt aus der
Bohrung wird die Schneide schlieflich
wieder ausgesteuert und die Riickseite
der Bohrung im Arbeitsvorschub riick-
warts entgratet. Zur Vermeidung von
Beschadigungen an der Bohrungswand
sind die Schneidenriicken abgerundet
und poliert.

Einfach und solide

Mit dem Burr-Off kann es schon ab ei-
nem Durchmesser von 0,8 mm losge-
hen: Das Prinzip ist ein ahnliches wie
beim Burraway — nur mit dem Unter-
schied, dass der Werkzeughals beim
Burr-Off geschlitzt und die Schneiden
integriert, nicht austauschbar oder fe-
dergelagert sind. Dadurch lassen sich
selbst kleinste Werkzeugdurchmesser
realisieren. Durch die Schlitzkonstrukti-

— ——

Der Burraway entgratet un-
kompiliziert Vorder- und Riick-
seite von Bohrungen ab einem
Durchmesser von 2 mm. Durch
die austauschbare Schneide
ist er besonders wirtschaftlich.

* Ein hohes MaB an Ubersicht und Ordnung

on entsteht eine Federkraft, welche die * Schnelles Austauschen und Ersetzen
Schneiden problemlos in eine Bohrung e Schnelles Umriisten des Arbeitsplatzes
eintauchen lasst. Bei Bohrungsaustritt

spreizt sich das Werkzeug wieder auf Weitere Informationen unter clipoflex.at

und kann dadurch Vorder- und Riicksei-
te in nur einem Arbeitsgang entgraten.

Kempf bietet seinen Kunden damit nicht
nur ein breites Programm standardi-
sierter Entgratwerkzeuge, sondern halt
auch fiir extreme Durchmesser oftmals
eine passende Losung bereit.

Das Video zum

Burraway

www.zerspanungstech-

nik.at/video/55144

Kontakt Osterreich: Das flexible Einhdngesystem CLIP-O-FLEX kann

TTS Fertigungstechnologien GmbH in Kombination mit lhren individuell gestalteten
Hartschaumeinlagen via METZLER DESIGNER

Oberleiten 4 Software zur optimalen Werkzeuglagerung einge-

A-4866 Unterach am Attersee setzt werden:
Tel. +43 7665-60240
e R e LB e Schnelle Erkennung fehlender Werkzeuge
¢ Vermeidet Werkzeugiiberbestand

e Schneller Zugriff auf Werkzeuge

,4 ¢ Leichte Entnahme der Werkzeuge
i * Bessere Ubersicht, Ordnung und Kontrolle

¢ Geschiitzte Aufbewahrung

e Qualitativ hochwertiger Hartschaum

¢ Individuelle Gestaltung via Metzler Designer

,lll METZLER

T +43(0)5522 77 9 63-0 | office@metzler.at | metzler.at
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Schnelle Fraser fur schwer zerspanbare Werkstoffe

Franken, der Hersteller fiir Fraswerkzeuge im Emuge-Franken Unternehmensverbund, stellt ein neues Fraserprogramm
speziell fiir das Marktsegment der Energieerzeugung vor. Die Werkzeuglinie Franken Turbine ist auf die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe wie nichtrostende Stahlwerkstoffe oder Titan-Legierungen ausgelegt.

Das Fraserprogramm Franken Turbine
umfasst Vollhartmetall-Werkzeuge zur Vor-
und Fertigbearbeitung von Turbinenschau-
feln, Impellern und weiteren komplexen
5-Achs-Bauteilen. Diese meist aus schwer
zerspanbaren Materialien gefertigten Bau-
teile stellen Fraswerkzeuge immer wieder
vor enorme Herausforderungen. Speziell
darauf wurde das neue Fraserprogramm
abgestimmt — und es kann fiir die Bearbei-
tung von nichtrostenden Stahlwerkstoffen,
Titanlegierungen oder Nickel-, Kobalt-
oder Eisenlegierungen eingesetzt werden.

Fiir das Vorfrasen von Schaufelblattern eig-
nen sich besonders die konischen Vielzahn-

Torusfraser oder konische Kugelfraser mit
speziellen Schneidengeometrien. Eine laut
Hersteller herausragende technologische
Entwicklung stellt der sogenannte Ton-
nenfréser dar. Durch den groRen Radius
der Tonnenform konnen beim Abwalzen
sehr gute Oberflachengtiten bei doppelter,
radialer Zustellung erzielt werden. Dies er-
moglicht im Vergleich zu einem Kugelfra-
ser eine Halbierung der Bearbeitungszeit
bei gleichzeitiger Verbesserung der Rau-
tiefe und Rauheit der Materialoberflache.
Der Mehrwert dieser speziellen Geometrie
wird mit CAM-Software-Modulen optimal
umgesetzt.

Hartmetall-Tonnenfréser (Tropfenform): Beim
Abwalzen werden sehr gute Oberflachengii-
ten bei doppelter, radialer Zustellung erreicht.

EMUGE Préazisionswerkzeuge GmbH

Im Astenfeld 10, A-4490 St. Florian
Tel. +43 7224-80001
www.emuge-franken.at

Schwierige Werkstoffe prozesssicher bohren

Wesentlich hohere Prozesssicherheit, Genauigkeit und langere Standzeiten als iibliche VHM-Bohrer realisieren
laut Hersteller die aktuell vorgestellten, am Kopf beschichtete VHM-Hochleistungshohrer Phoenix TC2 von
Sphinx (0V: Rabensteiner) mit optimierter Spitzengeometrie.

ﬁ

Ihre innovative Spitzengeometrie ist spe-
ziell auf zahharte Werkstoffe wie korrosi-
onsfeste Stahle und Titan abgestimmt. So
bohren beispielsweise Bohrer mit 4,4 mm
Durchmesser in korrosionsfestem, mar-
tensitischem Stahl mit erhohtem Chrom-
gehalt, Werkstoff Nr. 1.2316 bei 60 m/
min Schnittgeschwindigkeit und 0,12 mm
pro Umdrehung Vorschub prozesssicher
auf 20 x D. In Titan, Werkstoff Nr. 3.7165,
bohrt ein VHM-Bohrer Phoenix TC2 mit
1,1 mm Durchmesser laut Sphinx prob-

"

lemlos auf 16 x D Bohrtiefe bei 80 m/min
Schnittgeschwindigkeit und 0,08 mm pro
Umdrehung Vorschub.

Fiir hohe VerschleiSbestdndigkeit sind die
VHM-Bohrer Phoenix TC2 im Kopfbereich
beschichtet. Blank polierte Spannuten sor-
gen fiir beste Spaneabfuhr. So konnen die
Bohrer bei innerer Kithlmittelzufuhr bis 30
x D Bohrtiefe in einem Ablauf (ohne mehr-
faches Entspanen) prozesssicher bohren.
Dazu reichen die iiblichen, an jeder Ma-

links Als Standardausfiihrungen stehen
die VHM-Bohrer mit 1 bis 10 mm Durch-
messer in Stufen von 0,1 mm fir Bohr-
tiefen bis 12, 16, 20 und 30 x D Bohrtiefe
zur Verfigung. Auf Wunsch produziert
Sphinx spezielle Durchmesser.

rechst Prozesssicher und schnell in
zéhharten, korrosionsfesten Stahlen und
Titan: Die VHM-Hochleistungsbohrer
Phoenix TC2 bewaltigen bei innerer
KuhImittelzufuhr bis 30 x D Bohrtiefe
ohne mehrfaches Entspéanen.

schine verfligbaren 15 bar Kihlmitteldruck
aus. Durch zwei optimierte Fiihrungsfasen
fluchten die Bohrungen hochgenau bei op-
timaler Oberflachengiite.

Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
GmbH & Co KG

SchiedlbergerstraBe 10
A-4522 Sierning

Tel. +43 7259-2347-0
www.rabensteiner.com
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Hochleistungsfraser
mit Polygon-Platten

Der Sumitomo WRCX (OV: Wedco) ist ein besonders vielseitiger
Mehrzweckfraser, der zum Plan- und Nutfrasen, Aufweiten und Helixfrasen
sowie zum Tauchfrésen und Profilieren eingesetzt werden kann. Zur
Verwendung kommen 16-eckige Wendeschneidplatten in Polygonform.

Hohe Vorschubraten, vibrationsarme Zerspanung, optimale Oberflachengtiten und
niedrige Schnittkréfte sind einige besondere Eigenschaften der WRCX-Mehrzweckfréser.

Dank dieser Form bieten die Platten
besonders hohe Stabilitdt bei der
Zerspanung. Diese wird auBerdem
durch enge Toleranzen der Plattensit-
ze sowie der zentrischen TORX-PLUS
Schraubenklemmung maximiert.

Zum Einsatz kommt der WRCX in-
nerhalb eines breiten Anwendungs-
feldes, das auch auf die Auswahl an
Hartmetallplatten fiir die Bearbei-
tung von legierten sowie rostfreien
Stahlen, Guss und Aluminium aus-
gelegt ist. Der Anwender kann somit
aus einer Vielzahl von Schneidstoffen
wdahlen, wie z. B. der preisgekronten
,Diamond like Carbon" DL1000 -
Beschichtung (geeignet auch zum
Hochschubfrisen von Aluminium),
der unbeschichteten Sorte H1 (fiir
Nicht-Eisenmetalle) oder den ACP/
ACK-Sorten fiir die Bearbeitung von
Stahl- bzw. Gusswerkstiickstoffen.

Erhaltlich ist der WRCX als Aufsteck-
kopf von @ 40 bis 160 mm. Je nach
Plattengrofe sind Schnitttiefen bis
zu 9 mm moglich. Dank der stabi-
len Wendeschneidplatten und einer
optimierten Zahnteilung steht auch
dem Hochvorschubfrasen nichts im
Wege.

Das Video
zum Bericht

www.zerspanungstechnik.
at/video/48050

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

Hermann Gebauer StraBe 12
A-1220 Wien

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

www.zerspanungstechnik.com

43

WFL [

MILLTURN TECHNOLOGIES

Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke.

EINMAL SPANNEN -
KOMPLETT BEARBEITEN

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

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

www.zerspanungstechnik.at/
video/87229

Wyssen setzt in der mechanischen Fertigung ausschlie3lich auf Haas-Maschinen:

Innovative Seilschaften

Bergbewohner sind erfinderisch. Das miissen sie auch sein! Doch die Familie Wyssen im malerischen Kanton Bern in

der Schweiz ist noch erfinderischer als andere. Vor 85 Jahren hat Jakob Wyssen einen Seilkran gebaut, der heute als
Industriestandard zum Transport von Holz und zunehmend auch fiir den Briickenbau gilt. Drei Generationen spéter arbeiten
seine drei Enkel mit CNC-Werkzeugmaschinen von Haas (OV: Wematech), um den Erfindungsreichtum der Familie fortzusetzen.

Autor: Matt Baley / Freier Redakteur

Mitte der 1920er-Jahre hat Jakob Wyssen
in den Bergen - in der Nahe seines Hau-
ses in Reichenbach (CH), etwa zwei Stun-
den von Zirich entfernt — Land gekauft.
Zu dem Land gehorte Holz. Eine Menge
Holz! Wie die meisten damals, konnte
auch er das geschlagene Holz nur von
Hand den Berg herunter in sein Sdgewerk
transportieren, was eine sehr schwere und
auch aufwendige Arbeit war. So erfand er

1928 den Seilkran, der aus einem einfa-
chen Seil bestand, das vom Gipfel bis zum
FuR des Berges gespannt wurde. An das
Seil hiangte er einen Laufwagen, womit er
das Holz durch die Luft zu Tal gefiihrt hat.
Der erste Seilkran wurde noch manuell
betrieben. Daflir zog man den Laufwagen
zum Berggipfel, wo ein Haken herunter-
gelassen wurde. Die Holzlast fuhr dann
mithilfe der Schwerkraft am Seil entlang

X-technik

nach unten. Die Nachricht von dieser sim-
plen und doch effektiven Erfindung ver-
breitete sich schnell.

Auf Seilbahn gesetzt

1940 hat Wyssen dann sein Sagewerk
stillgelegt und das Unternehmen Wyssen
Seilbahnen gegriindet, um seine ganze
Zeit der Fertigung des Seilkrans zu wid-
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verbreitern.

men. Mehr als 70 Jahre danach befindet
sich das Unternehmen noch immer in den
Handen der Familie und wird von seinen
drei Enkeln Jirg, Jakob (genannt Kobi)
und Christian gefithrt. Zusammen mit den
Briidern arbeitet Sam Wyssen, ein Cousin.
Heute hat die Wyssen Seilbahnen AG ins-
gesamt 36 Angestellte, davon vier Auszu-
bildende. Das Unternehmen untergliedert
sich in die beiden Geschiftsbereiche Seil-
bahnen und avalanche control zur kontrol-
lierten Lawinenauslosung. Erstere werden
an Kunden auf der ganzen Welt, vor allem
an Behorden und Privatunternehmen der
Holz- und Forstwirtschaft geliefert.

www.zerspanungstechnik.com

Seilkrane sind sehr umweltfreundlich
— man muss keine Straen bauen oder

Jiirg Wyssen, Technischer Leiter,
Wyssen Seilbahnen AG.

Zwei unterschiedliche
Geschaftsbereiche

,,Seilkrane sind sehr umweltfreundlich”,
betont Jirg Wyssen, Technischer Lei-
ter. ,Man muss keine Stralen bauen
oder verbreitern, um das Holz vom Berg
zu holen. Die Stiitzen haben eine sehr
kleine Stellfliche und die Last, also das
Holz, schwebt iiber dem Land und alle
Hindernisse hinweg nach unten.” Der
Geschaftsbereich Wyssen avalanche con-
trol baut ein innovatives Produkt, das
in wachsendem Malle zum Umsatz des
Unternehmens beitragt. Die Tochter-

links Die Laufwagen mit Seilstruppen
der Firma Wyssen sind kompakt und
widerstandsféhig und ausgelegt fir
eine Nutzlast von bis zu 3.000 kg. Die
mechanischen Komponenten fertigt das
Unternehmen auf Werkzeugmaschinen
von Haas Automation.

oben Jirg Wyssen mit einem
Laufwagen (Modell HY-2).

gesellschaft wird vom jiingsten Bruder
Christian und vom Cousin Sam geleitet.
Zur Lawinenkontrolle nutzt das Wyssen-
System groRe Stahlmasten, die {iberall —
von der Heimatregion des Unternehmens
bis in die Berggebiete Osterreichs und
Nordskandinaviens — auf lawinengefahr-
deten Berghdngen aufgebaut werden.
Oben auf dem Mast thront ein runder
Behalter, der an eine Tonne erinnert.
Im Inneren der Tonne befindet sich ein
Magazin mit tblicherweise 12 Dynamit-
Ladungen, die ferngesteuert zur Explo-
sion gebracht werden und so kontrolliert
Lawinen auslosen sollen. Wenn der =

B WERKZEUGMASCHINEN
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Bediener den Knopf driickt, fallt die 5 kg
schwere Ladung an einem Seil bis kurz
iiber die Schneedecke herab, wo sie de-
toniert. Die Druckwelle verteilt sich iiber
der Schneedecke und 10st eine Lawine
aus, ohne den darunter liegenden Fels zu
beschidigen. , Traditionell werden Spren-
gungen zum kontrollierten Auslosen von
Lawinen vom Hubschrauber aus oder per
Hand am Boden durchgefiihrt”, erlautert
Jirg Wyssen. , Die erste Methode ist teuer
und die zweite natiirlich gefahrlich. Das
Wyssen-System ist nicht auf gutes Wet-
ter angewiesen, sodass die Lawine zum
besten Zeitpunkt — nach einem schwe-
ren Schneefall — ausgelost werden kann,
noch bevor die Skifahrer, Wanderer oder
Kletterer wieder in das Gebiet zuriick-
kehren.” Wyssen verkauft das System
an Behorden und private Ski-Resorts auf
der ganzen Welt. Der Seilkran wird nicht
nur fiir Holz und die Forstwirtschaft son-
dern zunehmend auch fiir Bauprojekte,
darunter Wasserkraftwerke sowie grof3e
Bogen- und Hangebriicken, eingesetzt.
Die Eingangshalle des Unternehmens ist
voller Fotografien mit bekannten und we-
niger bekannten Briicken in der Baupha-
se. Dazu zdhlen die von Norman Foster
konstruierte Millennium Bridge iiber die
Themse im Londoner Stadtzentrum und
die Storebalt-Briicke iiber den Grollen
Belt in Danemark als eine der weltweit
langsten Hangebriicken. ,Manche Lauf-
wagen sind mit einem Motor ausgestat-
tet, um auch sehr schwere Lasten von

1 Teile wie dieser — eine Fihrungsnabe zur
Bremsvorrichtung an der Seilwinde — werden
bei Wyssen ausschlieBlich auf Haas Werkzeug-
maschinen gefertigt.

2 Der Ventilblock ist ein Produktionsteil vom
Laufwagen.

bis zu 20 Tonnen zu heben”, sagt Jiirg
Wyssen. , Doch auf dem Weg nach unten
iibernimmt die Schwerkraft den GroRteil
der Arbeit. So spart man viel Energie.”

Viele Griinde fiir Haas

Seine erste Haas CNC-Werkzeugmaschi-
ne, genauer gesagt, ein gebrauchtes ver-
tikales Bearbeitungszentrum VF-4, hat
Wyssen vor ca. sieben Jahren gekauft. Ein
Jahr danach wurden eine Super Mini-Mill
und eine Frasmaschine fir den Werk-
zeug- und Vorrichtungsbau TM-1 ange-
schafft. Wieder ein Jahr spater folgten ein
CNC-Drehzentrum SL-20 und eine weite-
re Super MiniMill. Seit damals investiert
das Unternehmen kontinuierlich in Haas
und fertigt heute fast alle Teile fiir seine
Seilkrananlagen und Lawinen-Systeme
selbst. ,,Wir halten beinahe alle Teile auf
Lager vor”, erklart Jiirg Wyssen, ,selbst
fiir Anlagen, die vor 60 Jahren gebaut
wurden. Die Produkte von Wyssen sind
eben fiir die Ewigkeit gemacht."

,Die Getriebe beziehen wir von Zuliefe-
rern”, erganzt er, ,und auch einige spe-
zielle Oberflichenbehandlungen wie das
Eloxieren, das Schleifen, Vernickeln, Har-
ten und Verchromen wird alles extern er-
ledigt.” Da aber jeder fertige Wyssen Seil-
kran aus etwa 1.000 Teilen besteht, bleibt
fiir die Haas Werkzeugmaschinen noch
jede Menge zu tun. ,,Bei Wyssen werden
alle Teile mit SolidWorks konstuiert. Die
Programme werden mit der CAM-Soft-
ware Esprit erstellt und dann direkt in die
Maschinen geladen. Ein Los besteht fiir
gewohnlich aus 30 Teilen, sodass kurze
Riistzeiten wichtig sind.” Jirg Wyssen
erklart, dass er darum immer moglichst
viele Teile in einer Aufspannung bearbei-
tet. ,Der sofort einsatzbereite Drehtisch

als 4. Achse war ein weiterer Grund, wa-
rum in Werkzeugmaschinen von Haas zu
investieren. Dass Haas die 4. Achse selbst
herstellt, ist ein groBer Vorteil. Das er-
leichtert das Einrichten der Maschine er-
heblich. Und es hat niemals ein Problem
mit der Schnittstelle zwischen Maschine
und Drehtisch gegeben.”

Kein BAZ-Wechsel erforderlich

Die Haas TL-25 ist mit voller C-Achse,
angetriebenen Werkzeugen und zweiter
Spindel ausgestattet. Daher konnen die
Werkstiicke auf der Riickseite bearbeitet
werden und miissen fiir die Weiterbear-
beitung nicht mehr zu einer der vertika-
len Bearbeitungszentren wechseln. Der
eloxierte Hydraulikblock wird in zwei
Aufspannungen auf der Haas VF-4 bear-
beitet, wobei beide Male der Haas Dreh-
tisch als 4. Achse zum Einsatz kommt. Die
Losgrofen liegen zumeist bei 30 Teilen.
Die Bearbeitungsdauer pro Teil betragt
zirka eine Stunde.

Bei einigen Teilen ist aber ein Wechsel
der Maschinen unvermeidbar. LosgroRen
von 50, etwa 300 mm langen, schweren
Stahlteilen werden auf der SL-20 oder der
TL-25 gedreht, bevor auf der VF-4 in je-
des Ende ein Querloch eingebracht wird.
Als letzter Arbeitsschritt folgt eine Nut,
die ebenfalls auf der TL-25 hergestellt
wird. Die angetriebenen Werkzeuge und
die zweite Spindel der TL-25 werden ge-
nutzt, um beispielsweise Spannhiilsen zu
bohren und Bolzen und Spezialschrauben
zu frasen.

.Das schwierigste und technisch an-
spruchsvollste Teil, das wir auf den Haas
Maschinen fertigen, ist die Seilstruppe”,
erlautert Jiirg Wyssen, ,die eine kompli-
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3 Alle Haas-Maschinen verwenden die gleiche
Steuerung. Das schafft hohe Flexibilitat und
erfordert wenige Arbeitskréfte.

4 4. Achse im Einsatz: Das schwierigste und
technisch anspruchsvollste Teil, das Wyssen auf
den Haas Maschinen fertigt, ist die Seilstrup-
pe, die eine komplizierte Geometrie und enge
Toleranzen besitzt und aus hochfestem Stahl
besteht. Sie wird auf der VF-4, in zwei Aufspan-
nungen und mit der 4. Achse, gefrast.

zierte Geometrie und enge Toleranzen be-
sitzt sowie aus hochfestem Stahl besteht.
Sie wird auf der VF-4, wieder in zwei Auf-
spannungen und wieder mit der 4. Achse,
gefrast.”

Was hat den Ausschlag gegeben?

Die erste Haas Maschine haben Jurg
Wyssen und seine Briider auf der Pro-
dex Messe in Basel gesehen. ,Damals
hatte sich der Leiter unserer mechani-
schen Fertigung auf einen anderen Ma-
schinentyp festgelegt. Doch als der Kauf
praktisch schon beschlossen war, habe
ich mich mit Haas in Verbindung gesetzt
und nach den Maschinen gefragt, die
ich in Basel gesehen hatte. Ich musste
feststellen, dass eine Haas Maschine mit
den gleichen Sperzifikationen, wie die

s | 4 T

Maschine, die unser Fertigungsleiter ha-
ben wollte, nur die Hélfte kostete.” Ein
Verwandter, der in der Nahe einen Fer-
tigungsbetrieb besitzt, arbeitete bereits
mit einer Haas. Jirg Wyssen fragte ihn,
was er von Haas hielt. ,,Er hat mir gesagt,
dass in den sieben Jahren, in denen die
Maschine jeden Tag im Einsatz war, es
nicht das geringste Problem gegeben hat.
Das hat dann den Ausschlag gegeben.”

Resiimee

Das urspriingliche Produkt des Griinders
Jakob Wyssen — der Seilkran — macht heu-
te noch etwa 65 % des Umsatzes aus.
Wachsende Mairkte in Chile und Osteu-
ropa werden wahrscheinlich dazu beitra-
gen, dass dies iiber die nachsten Jahre
auch so bleiben wird. Doch mit den drei
Briidern und ihrem Cousin an der Spitze
und einem Betrieb voller Haas Maschi-
nen werden innovative Produkte wie das
System zum kontrollierten Auslosen von
Lawinen fiir die Zukunft des Unterneh-
mens eine immer groRere Rolle spielen.
Jakob (,Ko6bi”), der Namensvetter des
Firmengrinders, formuliert ein abschlie-
RBendes Urteil iiber die Haas Maschinen:
.Sie versetzen uns in die Lage, alle beno-
tigten Teile schnell zu produzieren”, sagt

B WERKZEUGMASCHINEN

er. ,,Sie sind sich dhnlich und verwenden
die gleiche Steuerung, sodass wir nur we-
nige Arbeitskrafte fiir das Bedienen beno-
tigen. Da es in dieser Region schwierig
ist, qualifizierte Maschinenbediener zu
bekommen, ist das fiir uns ein Vorteil. Das
bedeutet, dass wir alles im Unternehmen
selbst herstellen konnen — mit einfach zu
bedienenden und zuverldssigen Maschi-
nen, die von URMA, dem lokalen HFO
von Haas, sehr gut betreut werden. Ich
glaube, mein GroRvater hatte sich auch
fiir Haas entschieden.”

Anwender

Die Wyssen Seilbahnen AG ist seit
fast einem Jahrhundert dafir be-
kannt, qualitativ hochstehende Kom-
ponenten von Seilkranen und Ma-
terialseilbahnen — z. B. Seilwinden,
Laufwagen etc. — herzustellen.

H www.wyssen.com

Wematech Handelsgesellschaft m.b.H.

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

lhr kompetenter Partner for
Werkzeuge zur Gewindeherstellung

www.zerspanungstechnik.com



Bearbeiten in
beliebigen Winkellagen

Die Lang-/Kurzdrehautomaten der Baureihe TRAUB TNL32 sind um eine Variante
mit zuséatzlicher B-Achse erweitert worden. Die TRAUB TNL32-7B (Version mit
sieben Linearachsen) erffnet dem Anwender dadurch neue Mdglichkeiten.

Die Lang-/Kurzdreher-Baureihe TRAUB
TNL32 zeigt sich als anwenderfreundli-
che und variable Ausstattungsvielfalt: Die
TNL32P préasentiert sich mit einem klar
strukturierten und grofziigigen Arbeits-
raum. Die Basisvariante mit finf Linea-
rachsen ist mechanisch und steuerungs-

technisch optimal auf Produktionsbelange
zugeschnitten. Zu den hoher ausgebauten
Versionen gehoren die TNL32-7 mit sie-
ben Linearachsen und die TNL32-9 mit
neun Linearachsen. Die Version TNL32-
7B beinhaltet nun zusatzlich eine B-Achse
und erweitert damit ihr Anwendungsspek-

X-technik

Praktischer Anwendernutzen:
Vorteile im Viererpack

und Kostenoptimierung* folgende Vorteile:

® RUstzeitoptimierung — Einrichten

= Kostenreduzierung — teure
winkeleinstellbare und um 90°
abgewinkelte Werkzeughalter entfallen.

= Hohere Werkstlckqualitat — der Wegfall
winkeleinstellbarer und abgewinkelter
Werkzeughalter schafft stabilere
Bearbeitungsvoraussetzungen im
Maschinensystem.

= Komplexitatsgewinn — durch
Zusatzoperationen in beliebigen
Winkellagen kdnnen hochkomplexe
Werkstuicke flexibler und produktiver

gefertigt werden.

Zusammenfassend ergeben sich flr den An-
wender unter den Gesichtspunkten ,RUstzeit-

winkeleinstellbarer Werkzeughalter entfallt.

links Ein Beispiel fur die Bearbeitungsmdglich-
keit der B-Achse: Frasen an Gegenspindel.

oben Mdgliches Teilespektrum der TNL32-7B.

trum um besonders anspruchsvolle Bear-
beitungsaufgaben. Mit der zusatzlichen
B-Achse im oberen Werkzeugtrdager, der
damit numerisch um 100° schwenkbar ist,
konnen nun auch geometrisch hochkom-
plexe Teile und komplizierte Konturele-
mente bearbeitet werden, die Zusatzope-
rationen wie Frasen, Bohren, Querbohren
oder Quergewinden unter beliebigen Win-
kellagen erfordern.

Mit wenigen Handgriffen werden bei al-
len Varianten der TNL32-Baureihe die
Langdreher auf den Kurzdrehbetrieb um-
gebaut und umgekehrt. Der extrem grofe
Z-Achsenverfahrweg des Spindelstockes
ermaglicht die richtige Positionierung der
Hauptspindel — entweder fiir das Langdre-
hen oder fiir das Kurzdrehen.
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GroBziigiger Arbeitsraum
mit inneren Werten

Augenfilligstes Merkmal der TNL32-
Baureihe ist der deutlich vergroRerte
und bedienerfreundliche Arbeitsraum.
Die TNL32 verfiigt iiber einen Zehn-
Stationen-Revolver. Die Revolverschal-
tung erfolgt mittels einer NC-Rund-
achse, welche die Bewegung iiber ein
Zykloidengetriebe steuert. Dadurch
kann der Revolver in jede beliebige
Position geschaltet werden, ohne dass
eine mechanische Verriegelung er-
forderlich ist. Die freie Positionierung
des Revolvers ermoglicht Mehrfach-
werkzeugbelegungen an jeder Station,
sodass der obere Werkzeugtrager mit
bis zu 30 Werkzeugen bestiickt werden
kann. Durch den Entfall der mecha-
nischen Verriegelung werden Span-
zu-Span-Zeiten von 0,3 Sekunden re-
alisiert. Ein weiteres Highlight ist der
,,Dual Drive” — zwei in einem Revolver
integrierte Antriebe. Diese pfiffige
Antriebslosung mit zwei getrennten
Antriebsstrangen in einem Revolver
reduziert die Nebenzeiten und damit
auch die Stiickzeiten auf ein Minimum.
Die genial einfache Idee: Wahrend ein
Werkzeug im Eingriff ist, kann das fir
den nachsten Arbeitsschritt vorgesehe-
ne Werkzeug hauptzeitparallel auf die
gewlinschte Drehzahl beschleunigen
und steht nach der Revolverschaltung
sofort mit voller Drehzahl zur Verfi-
gung. Ruckartige Beschleunigungen
und Verzogerungen, die bisher zur
Nebenzeitminimierung unumgéanglich
waren, gehoren damit der Vergan-

genheit an. Der Anwender profitiert
dabei zusatzlich von dem Vorteil, dass
der Werkzeughalterverschleil durch
die niedrigen Beschleunigungswerte
erheblich reduziert wird. Die Span-
zu-Span-Zeiten liegen auch bei ange-
triebenen Werkzeugen unter 0,3 Se-
kunden.

Praxiserprobte Steuerungsfamilie

Bei der TNL32 kommt die TRAUB-
Steuerung TX8i-s und bei der TN-
L32P die TX8i-p zum Einsatz. Beide
Steuerungen basieren auf der CNC-
Steuerung eines weltweit fiihrenden
Steuerungs-Herstellers, wahrend die
Bedienfeldsoftware beider Steuerun-
gen eine hundertprozentige TRAUB-
Eigenentwicklung ist.

Der Vorteil liegt auf der Hand: Es muss
nicht auf standardisierte Software-Pro-
dukte zuriickgegriffen werden, son-
dern Kunden- und Anwendungsbedarf
konnen optimal abgebildet und in die
Entwicklung mit einbezogen werden.
Selbstverstandlich sind beide Steue-
rungen kompatibel zu allen vorherigen
TRAUB-Steuerungen, sodass beste-
hende Programme genutzt werden
konnen.

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger StraBe 92
D-73730 Esslingen
Tel. +49 711-3191-0
www.index-werke.de
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Cutting Tools

SCHNEIDKANTEN!
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&

Weltneuheit
Einzigartig
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Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25 * D-35708 Halger -
Telefon: +49(0)2773-742-0 ;
Telefax: +49 (0)2773-742-812/814

E-Mail: info@ingersoll-imc.de

Ihre Ingersoll-Partner in Osterreich:

SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH
TCM International Tool Consulting' &Management GmbH

www.ingersoll-imc.de
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Leistungstarke Bearbeitung
komplexer Werkstucke

Der Werkzeugmaschinenhersteller HEDELIUS hat 2013 die Tiltenta 7, ein Schwenkspindel-BAZ mit integriertem NC-Rundtisch, auf
den Markt gebracht. Die T7 aus der Tiltenta-Baureihe von HEDELIUS ist ein extrem vielseitiges Fahrstander-Bearbeitungszentrum.
Eine Besonderheit ist die Kombination aus stufenlos schwenkbarer Hauptspindel und integriertem NC-Rundtisch.

Die T7 wurde erstmals auf der HEDELI-
US Hausausstellung im April vorgestellt.
LWir wollten ein Bearbeitungszentrum
entwickeln, das komplexe Zerspanungs-
aufgaben 16st, sich sowohl fiir die 5-Ach-
sen-Bearbeitung als auch die Langteil-
bearbeitung eignet und die Produktivitat
in der Fertigung deutlich erhoht”, verrdt
Dennis Hempelmann, Geschaftsfithrer
des norddeutschen Maschinenherstellers.

T 'E ’

5-Seiten-Komplettbearbeitung

Es entstand die universelle Fertigungsinsel
T7: Thre groBen Arbeitsraume eignen sich
ideal fiir die Stirnseitenbearbeitung langer
Werkstucke. Alternativ kann der Arbeits-
raum durch eine Trennwand geteilt werden
— mittlere oder grofere Lose lassen sich so
im Pendelbetrieb wirtschaftlich abarbeiten.
Serienmal3ig verfligt die Maschine {iiber

X-technik

einen integrierten NC-Rundtisch mit 750
mm Planscheibendurchmesser und einem
Storkreis von 1.100 mm. So wird auch
eine prazise 5-Seiten-Komplettbearbeitung
moglich. Und die T7 hat noch mehr zu bie-
ten: Durch Eilganggeschwindigkeiten von
40 m/min und kurze Span-Zu-Span-Zeiten
werden die Nebenzeiten effektiv gesenkt.
Die senkrechten Lammellenabdeckungen
erleichtern das Reinigen des Arbeitsrau-

links Die durchdacht
gestalteten
Arbeitsraume der
Tiltenta-Baureihe
sorgen fiir Ubersicht-
lichkeit und Sauberkeit.
Die serienméBige
Vollverkleidung
schutzt zuverléssig
vor Spritzwasser und
Larm.

rechts Die groBen
Arbeitsrdume eignen
sich optimal fir die
Stirnseitenbearbeitung
langer Werksticke.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013



links Das neue CNC-Fahrsténder-Bearbeitungszentrum T7 von
HEDELIUS eignet sich durch den groBen Arbeitsraum ideal fiir
die Stirnseitenbearbeitung langer Werkstiicke. Alternativ kann
der Arbeitsraum durch eine Trennwand geteilt werden, mittlere
oder groBere Lose lassen sich so im Pendelbetrieb wirtschaftlich
abarbeiten.

oben Die Maschinen der neuen T-Baureihe von HEDELIUS
zeichnen sich durch ihre Kombination von stufenlos
schwenkbarer Hauptspindel und integriertem NC-Rundtisch aus.

mes erheblich — dies macht sich vor allem bei der Bearbei-
tung von Aluminium bemerkbar.

Hohe Frésleistung, perfekte Ergebnisse

Dass die HEDELIUS T7 aber auch bei der Stahlbearbeitung
iiberzeugt, erklaren die Zerspanungswerte. Dank der CELOX
Motorspindeln lasst sich eine Frasleistung bis zu 550 cbm/
min in St 60 erreichen, auch einen Vollbohrer @ 40 mm
meistert die T-Baureihe ohne Miihe. Das robuste Schwenk-
getriebe mit einer Schwenkgenauigkeit von unter fiinf Win-
kelsekunden sichert in Verbindung mit den serienméaRBigen
Glasmal3staben von Heidenhain hochste Genauigkeiten am
Werkstiick.

Vor allem im Maschinenbau und im Werkzeugbau ist das Inte-
resse an den Tiltenta Bearbeitungszentren grof3: ,,Wir haben
bereits bei der Hausausstellung gemerkt, dass wir mit der T7
den Nerv der Zeit treffen. Auch auf der EMO in Hannover war
die Resonanz ebenfalls sehr positiv”, berichtet Hempelmann.

Kein Wunder also, dass der Werkzeugmaschinenhersteller
mittlerweile drei Tiltenta-Bearbeitungszentren im Maschi-
nenprogramm hat: Die sehr kompakte T7 1600 (Single), die
T7 2600 mit einem X-Verfahrweg von 2.600 mm und die T7
4200 mit einem X-Verfahrweg von 4.200 mm. Auch in Zu-
kunft wolle man das Erfolgskonzept weiterentwickeln, so der
Geschaftsfiihrer.

B WERKZEUGMASCHINEN

Technische Daten T7

Verfahrwege
X-, Y-, Z-Achse (V/H)

1.600/ 1.030 x 750 x 695 / 800 mm

Schwenkbereich -5 — +98°/-98° — +98°

Aufspannflache Festtisch 1.900 x 750 mm

Spindeldrehzahl 12.000 / 14.000 / 18.000 min*

Spindelleistung 22,0/ 29,0/ 35,0 kW

Werkzeugaufnahme SK 40 / HSK A63

Eilgang. X, Y, Z-Achse 40/ 40/ 40 m/min

Wegmesssystem direkt
Anzahl Werkzeuge 33 St.
Steuerung Heidenhain iTNC 530

Hedelius Maschinenfabrik GmbH

SandstraBe 11, D-49716 Meppen
Tel. +49 5931-9819-0
www.hedelius.de

o

P

Mehr Speed.

Beim Sagen und Grof3serienfertigung heif3t: schnell
Lagern von Metall und kostenglinstig arbeiten. Und zu-
sind wir Technologie- verlassig. Hochleistungs-Kreissage-
fuhrer. Als kompe- automaten von KASTO zeigen beim
tenter Partner schnellen Sagen von Stahl und
schaffen wir Mehr- NE-Metallen was in ihnen steckt.
werte, die sich sehen Bei Serien ebenso wie bei indivi-

/'

lassen konnen. duellen Sageaufgaben.

KASTO’

www.kasto.de Sagen. Lager. Mehr.
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Fill stellte auf der EMO drei spezielle Bearbeitungszentren vor:

Flexible Fertigungskonzepte

Auf der EMO stellte der dsterreichische Maschinenbauer Fill drei neue
flexible Fertigungskonzepte vor. Die syncromill ¢ und syncromill f
tiberzeugen durch ihre Vielseitigkeit. Der Einsatzradius reicht von
individuell angepassten Einzelmaschinen bis zu vollautomatischen
Produktionsanlagen. Auch die SHW powerbridge — powered by Fill,

mit mitfahrenden Bedienstand, synchronem Werkzeugwechsel,
automatischem Fraskopfwechsel und fliissigkeitsgekiihlten Antrieben —
tiberzeugt bei der Bearbeitung groBer Bauteile.

Fill Bearbeitungsanlagen zeichnen sich
seit Jahren durch Leistungsstarke, Prazi-
sion, Dynamik und Flexibilitat aus. ,Es ist
unser Bestreben, mit exzellenter Technolo-
gie und standigen Innovationen den Kun-
den einen Mehrwert zu bieten. Die neuen
syncromill-Modelle verfugen tber einen
extrem breiten Einsatzradius. Dadurch
wird ein echter Wettbewerbsvorteil gene-
riert”, betont Fill-Geschaftsfiihrer Wolf-
gang Rathner.

Auf der syncromill ¢ kénnen beispielswei-
se Kurbelgehause, Zylinderkopfe, Nocken-
wellentrager, Lenksdulen, Dichtflansche
sowie Fahrwerkskomponenten gefertigt

1 Das flexible Maschinenkonzept der
syncromill ¢ ermdglicht die Umsetzung
unterschiedlichster Bearbeitungsaufgaben.

2 Die Vorteile der syncromill f kommen
speziell bei hohen Zerspanungsleistungen
voll zum Tragen.

werden. Das flexible Maschinenkonzept
ermoglicht die Umsetzung unterschied-
lichster Bearbeitungsaufgaben. Bei der
Entwicklung beider Bearbeitungszentren
wurde groRes Augenmerk auf hohe War-
tungs- und Servicefreundlichkeit gelegt.
Die Vorteile der syncromill f kommen spe-
ziell bei hohen Zerspanungsleistungen
zum Tragen. Zwei Spannvorrichtungen
mit jeweils max. vier Teilen werden mittels
Rundtisch wechselweise in den Bearbei-
tungsraum gedreht. Die Bearbeitung der
Bauteile erfolgt mit einem kompakten, leis-
tungsstarken, mehrspindeligen Aggregat.
Das iiber dem Bearbeitungsaggregat an-
geordnete Werkzeugmagazin erlaubt ne-
ben kurzen Span-zu-Span-Zeiten auch die
hauptzeitparallele Werkzeugbeschickung.

Praziser GroBmeister

Als weiteres Highlight wurde auf der EMO
das Bearbeitungszentrum fiir die Fertigung

X-technik

Die SHW powerbridge — powered by Fill ist auf die
prézise Fertigung von GroBkomponenten ausgelegt.

von GroRkomponenten — die SHW power-
bridge — powered by Fill — erstmals der
Weltoffentlichkeit prasentiert. Die Maschi-
ne setzt dabei MaRstabe in Funktion und
Design. Damit werden sehr grof3e Bauteile
iber den gesamten Bearbeitungsbereich
mit hochster Prazision gefertigt. Es konnen
sowohl Dreh- als auch Frasarbeiten durch-
gefiihrt werden. Das Portalbearbeitungs-
zentrum verfiigt iiber einen mitfahrenden
Bedienstand, synchronen Werkzeug- und
automatischen Fraskopfwechsel sowie
flissiggekiihlte Antriebe.

FILL Gesellschaft m.b.H.
Maschinen- und Anlagenbau

FillstraBe 1, A-4942 Gurten
Tel. +43 7757-7010-0
www.fill.co.at/
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SChEInECkEf | EisenfeldstraBe 27 | Phone: +43-7242-628-07-0 | office@scheinecker-wels.at
| 4600 Wells Fax: +43-7242-412-87 www.scheinecker-wels.at

WIDIA Varilap

Seit (iber 140 Jahren beliefern wir die Industrie mit Gewindebohrern, Gewindeformern
und Gewindelehren héchster Qualitat und Leistung. Unsere bisherigen Erfolge sind fiir
uns Motivation und Antrieb zur Entwicklung neuer und innovativer Bearbeitungsldsungen,
die lhnen eine Optimierung der Produktion zu niedrigeren Kosten ermdglichen.

Der WIDIA VariTap™ ist das aktuellste Beispiel unserer Innovationskratt.

- A A S LA

e Mit dem groBen Durchmesserbereich, den unterschiedlichen Ausfiihrungen und
Schneidstoffsorten, ausgestattet mit einer optimierten Geometrie, bieten wir das
umfangreichste Programm von Mehrzweck-Gewindebohrern.

e Geeignet fiir einen groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Lange und gleichbleibende Standzeiten flihren zu niedrigeren Bearbeitungs-
und Lagerkosten.

¢ Die einzigartige, spiralformige Anschnittgeometrie filhrt zu niedrigen Zerspanungskraften,
wéhrend die Spéne in den Durchgangsbohrungen nach vorne gedriickt werden.

KMT-13106

¢ Hervorragende Gewinde- und Oberflachengiite.

Weitere Informationen (iber den WIDIA VariTap™ erhalten Sie von lhrem autorisierten
WIDIA-Handelspartner vor Ort, oder besuchen Sie uns auf www.widia.com/varitap.

©2013 Kennametal Inc. | All rights reserved. | A-13-03389
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links Seit knapp
zwei Jahren macht
eine STUDER S11
im 2- und 3-Schicht-
Betrieb bereits einen
Hartetest durch.
Diese praktischen
Erfahrungen flossen
in die letzten
Detaileinwicklungen
mit ein, sodass eine
produktionserprobte
STUDER S11 auf
den Markt kam, bei
der auch das neue
Design tberzeugt.

rechts In der S11 ist
auch eine 500 mm
Durchmesser groBe
Schleifscheibe, die
rotierend abgerichtet
werden kann,
integriert.

Produktions-Rundschleifmaschine

fur Kleinstteile

Mit der Rundschleifmaschine S11 stellt der Schweizer Schleifmaschinenhersteller Studer (OV: Metzler) die kleinste
Maschine im Portfolio des Unternehmens, die fiir Werkstiicke bis 200 mm Lange maBgeschneidert ist, vor. Hinter dem
kompakten Maschinenkonzept steckt derart viel Produktivitat, dass selbst die erfahrenen Schleifspezialisten ins Staunen
kamen — wie die Unternehmensleitung mitteilte.

Die Verantwortlichen sind von ihrer jlings-
ten Entwicklung STUDER S11 sehr iiber-
zeugt, wie die Stellungnahme von Martin
Habegger (Projektleiter S11) zeigt: , Wir
haben im Vorfeld eine Marktanalyse ge-
macht. Uns ist nicht bekannt, dass eine
vergleichbare Maschine mit diesen Funkti-
onalitdten wie die STUDER S11 derzeit am

Markt existiert. Die S11 verkorpert kleinste
Bauweise gepaart mit hoher Produktivitat
und Schweizer Prazision. Energieeffizienz
inklusive, die wir mit dem Bluecompe-
tence-Label zum Ausdruck bringen.”

Was die S11 kann, zeigt folgender Ver-
gleich: Wer heute noch eine STUDER S36

nutzt und bis max. 200 mm Lange fertigt,
der kann ab sofort auf der gleichen Produk-
tionsflache, die eine S36 benotigt, mit zwei
neuen STUDER S11 produzieren. ,,Wobei
eine S11 alleine bereits eine um 15 % ho-
here Produktivitat verfigt als die STUDER
S36. Konkret heiflit das: Auf dem Platz ei-
ner STUDER S36 kann mit zwei STUDER
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EMGOgroup

Designed for your profit

E[M]CONOMY
bedeutet:

Den Spielraum zu erweitern.
HYPERTURN 65 POWERMILL

S11 eine 230 % hohere Ausbringung garantiert werden",

betont Martin Habegger.

Kompakte Bauweise — hohe Prézision 4 el |
Dieser Vergleich zeigt eindriicklich auf, wohin die Reise im | . )
Rundschleifen geht: mehr Produktivitat bei kompaktester . ¥

Bauweise. Doch wenn der Begriff kompakt im Werkzeug-
maschinenbau fallt, werden zwangslaufig folgende Fragen
gestellt: ,Ist die STUDER S11 geniigend stabil und prazi- B Beste Thermostabilitit durch Flissigkeitskiihlung aller Spindeln
se?" bzw. ,Ist die STUDER S11 trotz ihrer Kompaktheit W Hohe Produktivitat durch kurze Werkzeugwechselzeit

gut zuganglich?". Beide Fragen konnen laut Studer mit M Einsatz beider Werkzeugsysteme an beiden Spindeln méglich
einem klaren ja beantwortet werden. Bezuiglich Prazision
gibt es bereits erste Erfahrungswerte mit der Fertigung
von Einspritzdiisen fiir Hubkolbenmotoren. Hier werden
im Bereich der Rundheit Toleranzen unter 5/10 pm in Serie
und eine Geradheit unter 1,0 pm gefordert. Diese Werte
werden von der S11 in der Praxis deutlich unterschritten. B Made in the Heart of Europe

Dafiir sorgt letztlich — neben STUDER Prazisions-Werk-

zeugmaschinenbau sowie einem ausgezeichneten Warme-

Managementsystem — auch die Inprozess-Messung und Mehr Information unter: www.emco-world.com
-Steuerung. >

B Hohe Dynamik durch neueste Spindelmotorentechnik

B Maschinenbett-Konstruktion fir maximale Stabilitat und
Schwingungsdampfung
B Exzellente Wiederholgenauigkeit durch Linearfihrungen

B Kurze Rustzeiten durch gute Zuganglichkeit zum Arbeitsraum

EMCO MAIER Ges.m.b.H.
Salzburger Str. 80 - 5400 Hallein-Taxach - Austria
Telefon +43 6245 891-0 - Fax +43 6245 86965 - info@emco.at
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Sollte der Kreuzschlitten
ausgetauscht werden, kann er
als eine zusammenhéngende
Einheit in nur einem Tag
ausgewechselt werden.

500 mm Schleifscheibe
rotierend abgerichtet

Doch was kann die STUDER S11 konkret?
Bis zu 200 mm lange, 50 mm Durchmes-
ser messende und bis 3,0 kg schwere
Werkstiicke konnen auf der 1,8 m2 kleinen
Produktions-Rundschleifmaschine  gefer-
tigt werden. Die Spitzenhohe liegt bei 125
mm. Zudem hat es der Thuner Schleifma-
schinenhersteller fertig gebracht, eine 500
mm Durchmesser grofe Schleifscheibe,
die noch dazu rotierend abgerichtet wer-
den kann, in diese kleine Maschine zu inte-
grieren. Das ist kein Zufall - denn 500 mm
Schleifscheibendurchmesser sind dann
entscheidend, wenn es um hohe Produk-
tivitdat geht. Die wassergekiihlte und mit
Hochprazisions-Walzlagern ausgestattete
Motor-Schleifspindel sorgt mit ihren 4,5
kW fiir ein ordentliches Zeitspanvolumen.
Der Schleifkopf kann in 0° oder aber 20°
angestellt werden.

Basis der S11 ist ein Granitan-Maschinen-
stinder mit Hochprazisions-Linearfiih-
rungen. Die X- und Z-Achsen werden in
Kreuzschlitten-Bauweise ausgefuhrt. So-
wohl in X- als auch in Z-Richtung verfiigt
die S11 iiber einen Hub von 210 mm. Die
Geschwindigkeiten liegen bei 0,001 bis
30.000 mm/min und die Achsen verfiilgen

Hy

iiber eine Auflésung von 0,00001 mm. Po-
sitioniert wird tiber Kugelumlaufspindeln.

Ein weiterer Pluspunkt ist, dass bei der S11
komplett auf Hydraulik verzichtet wird. Die
Thuner Ingenieure setzen auf Pneumatik
(5,5 bar) und Elektrik. Das senkt nicht nur
die Anschaffungskosten, sondern reduziert
auch die Betriebskosten.

Handlingsystem
und Softwaresteuerung

Ein Handlingsystem darf bei einer Produk-
tionsmaschine keinesfalls fehlen. Diverse
Ideen und bestehende Konzepte konnen
zum Zug kommen. Auf Kundenwunsch
kann die Maschine auch per Hand bedient
werden. Dank eines speziellen Tiirkonzep-
tes ist selbst die Handbeladung duRerst ef-
fizient. Die S11 verfiugt selbstverstandlich
auch iiber eine definierte Laderschnittstel-
le, um auch Fremdprodukte anzuschlie3en.

Steuerungstechnisch wird auf Spitzentech-
nologie gesetzt. Mit einem auf den Pro-
duktions-Einsatz zugeschnittenen Schleif-
Softwarepaket StuderWINfocus konnen die
Schleifprozesse fiir das Produktionsschlei-
fen sehr einfach programmiert werden.
Touchscreen und grafische Bedienerfiih-
rung sind selbstverstandlich.

Q
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AuBergewohnlich gute Zuganglichkeit

Trotz ihrer kompakten Bauweise ist die Ma-
schine bemerkenswert wartungsfreund-
lich.. Die Front ist mit einer dreistufigen
Tiir ausgestattet. Stufe 1 ist fiir ein schnel-
les Handwechseln oder fiir den Kurzcheck
des Werkstiicks vorgesehen — die Tiir 6ffnet
sich nur auf ein optimiertes Minimum. Auf
Stufe 2 kann die Tiir6ffnung nach oben er-
weitert werden, sodass samtliche Tischauf-
bauen von oben frei zugédnglich sind (z. B.
Arbeiten mit dem Hallenkran). Stufe 3 ist
den Einrichtern vorbehalten und gibt die
ganze Front frei, sodass alle Unterhalt- und
Einrichtarbeiten ohne Einschrankungen
und Verrenkungen durchgefithrt werden
konnen.

Sollte der Kreuzschlitten oder die Motor-
spindel ausgetauscht werden, kann er als
eine zusammenhdngende Einheit in nur
einem Tag ausgewechselt werden. KGT-
oder MalRstabwechsel konnen vom Unter-
halt in 90 Minuten gewechselt werden.

Metzler GmbH & Co KG

Oberer Paspelsweg 6-8
A-6830 Rankweil

Tel. +43 5522-77963-0
www.metzler.at
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TOOLS - TECHNIK - SERVICE

... mit frischem Wind
ubernimmt TTS ab sofort

die Generalvertretung fiir ZAYER in Osterreich
und steht lhnen mit seinem bewahrten Service-Team zur Seite!

ZAYER CNC BETTFRASMASCHINEN - FAHRSTANDER - PORTALFRASMASCHINEN - GANTRY - BEARBEITUNGSZENTREN

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



58

WERKZEUGMASCHINEN

links Mit der YBM Vi40 setzt
der japanische Werkzeug-
maschinenhersteller YASDA
eine Referenzmarke. In der

g Y-Achse wird anstelle des
Maschinentisches ein hoch-
préziser Dreh-/Schwenktisch
installiert. Hierdurch werden
die Gewichtsunterschiede
der beweglichen Massen
reduziert und die schwereren
Maschinenkomponenten
n&her an den Schwerpunkt
gerlickt. Der Warmeverzug
wird durch gezielte MaBnah-
men eliminiert. Sowohl fir
die Spindel als auch fiir den
Bediener ist die Zugénglich-
keit zum Werkstlck wesent-
lich verbessert worden.

‘ rechts Da die Maschine
auch bei 5-Achsen-Bearbei-
tung héchste Prézision am
Werkstulick bringen soll, mus-
sen die beiden Mittelpunkte
der Drehachsen absolut
prazise eingehalten werden.

Das vertikale 5-Achs-Lehrenbearbeitungszentrum YBM Vi40 von YASDA bietet
Hartfrasen bis 65 HRC - mit héchster Genauigkeit:

Hartirasen ins Volle

Wenn es um Hartbearbeitung, hochste Prézision und exakteste Oberflachengiiten geht — und das alles 3-, 4- oder
5-achsig simultan — stehen nicht mehr viele Maschinen zur Auswahl. Das japanische Unternehmen YASDA, in
Osterreich durch die TECNO.team GmbH vertreten, gehort hier ins Spitzensegment der Werkzeugmaschinenhersteller.
Mit dem vertikalen 5-Achs-Bearbeitungszentrum YBM Vi40 steht der prézisen Hartbearbeitung bis 65 HRC nichts im
Wege. Ein Zeitspanvolumen von 415 ccm/min in HRC 60 stellt dabei einen Referenzwert in der Hartzerspanung auf.

Generell muss betont werden, dass sich die Vertikal-Be-
arbeitungszentren sowohl fiir das Segment des Werk-
zeug- und Formenbaus als auch fiir den Bereich der Pra-
zisionszerspanung wie Medizintechnik, Uhrenindustrie,
Feinmechanik, Flugzeugindustrie, etc. eignen. So konnen
z. B. Kegelrad- oder Gleichlaufgesenke problemlos direkt aus
dem Vollen und gehéartetem Material in einer Aufspannung
gefertigt werden.

Hartzerspanung reduziert Verfahrensaufwand

Viele Unternehmen miissen von der Hartzerspanung erst noch
iberzeugt werden. Sie gehen nach wie vor den klassischen
Weg der Weichzerspanung iiber das Harten bis hin zu ei-
nem anschliefenden Erodieren. Dieser Fertigungsprozess ist
jedoch erheblich aufwendiger, als das Werkstiick direkt auf
einer Maschine fertig hart zu bearbeiten. Mit der YBM Vi40



von YASDA ist das bis HRC 65 problemlos mdglich. Hartbear-
beitung ist auf vielen Werkzeugmaschinen durchfiihrbar, aber
nicht immer entspricht das Zerspanungsvolumen auch den
Vorstellungen der Anwender. Die YASDA YBM Vi40 macht je-
doch mit 415 ccm/min bei 60 HRC richtig Volumen.

Hohe Masse bei guter Dynamik

Grundvoraussetzung fiir eine derart gute Zerspanungsleistung
in harten Materialien ist eine entsprechend hohe Masse der

B WERKZEUGMASCHINEN

Maschine. Diese sorgt fiir die notige Grundstabilitat. Aller-
dings muss bei modernen Maschinen auch eine hohe Dynamik
vorhanden sein, damit sie auf Akzeptanz stof3t. Denn gerade
bei Schlichtprozessen ist die Maschinendynamik gefordert, um
die geforderten Oberflichengiiten zu erreichen. Die schweren
Maschinenkomponenten riicken bei YASDA deshalb relativ
nahe an den Maschinenschwerpunkt, das sich sehr vorteilhaft
fur die Dynamik auswirkt. Die hohe Grundstabilitat sorgt da-
fiir, dass die Vibrationen bei der Bearbeitung erheblich redu-
ziert werden. Die Folge ist, dass die Werkzeugstandzeiten =>

DREHTEILE IN PERFEKTION ABW
S ——
4 EingielRbuchse

fur Siemens

aus Messing

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

ABW Aummm.ril Brider Wiaser Ges.m.b.H.

Hierzenbergerstr, 32-34 _ A-5310 Mondses _ AUSTHAIA
Tol.: {mia} (0)6232 3563 0 _ Fax: (0043) (0)6232 4135
E-md'mmn www.abw-drehteile.at

Ensinger de

Kunststoffhalbzeuge. Kunststoffteile.

h o A A

Ensinger Sintimid GmbH
4860 Lenzing - Osterreich - Tel. +43 7672 701 2800
office@ensinger-sintimid.at - www.ensinger-sintimid.at
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hoch gehalten werden konnen. Das ist
insbesondere bei der Hartbearbeitung ein
ganz wesentlicher Aspekt, denn Hartme-
tallwerkzeuge sind alles andere als billig.
Der Werkzeugverschlei kann bei der
Hartbearbeitung durch auftretende Vibra-
tionen in die Hohe schnellen. Infolge der
Vibrationen entstehen kleinste Haarrisse
im Werkzeug, die ein frithzeitiges Versa-
gen zur Folge haben.

Hart und prazise

Aufgrund ihrer auBergewohnlichen Sta-
bilitdt sind YASDA-Bearbeitungszentren
nicht nur fiir Hartbearbeitung pradesti-
niert, sie sind noch dazu hochprazise. Die
Positioniergenauigkeit in den X/Y/Z-Ach-
sen liegt bei unter 1 pm. Bei der z. B. am
Werkstlick gemessenen 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung eines Konus (gemaf NAS
979) erzeugt die Maschine eine Rundheit
von 2,32 pm.

Da die YBM Vi40 auch bei einer 5-Ach-
sen-Bearbeitung hochste Prazision am
Werkstiick bringen soll, miissen die bei-
den Mittelpunkte der Drehachsen abso-
lut prézise eingehalten werden. Wegen
der hohen Krifte wird die B-Achse {iber
ein Schneckengetriebe angesteuert, um
eine hohe Stabilitat zu gewahrleisten. Die
Linearachsen miissen in diesem Zusam-
menhang ein Minimum an Warmegang
Uber eine langere Bearbeitungszeit auf-
weisen. Auferdem wird die Maschine
zusatzlich an allen neuralgischen Punkten
wie X-Achs-Schlitten, Querbalken, B- und
C-Achse sowie Y-Achse, standardmaRig
aktiv gekiihlt und mittels Sensoren an die
Referenz-Raumtemperatur angepasst.
Dies passiert durch einen geschlossenen
Kihlkreislauf. Auf Kundenwunsch kann
auch der Hauptstander gekiihlt werden.
YASDA setzt zudem auf durchgeharte-
te und gelappte Stahl-Flachfiihrungen
und weist dezidiert darauf hin, dass dies
Schliisselkomponenten sind, um die ho-
hen Zerspanleistungen und Oberflachen-
gliten zu ermdglichen.

Hochpréazise Spindel

Die Maschine wird mit zwei Spindelvari-
anten geliefert (Standard: 18,5 kW, 100
— 24.000 1/min sowie optional: 11 kW,
30.000 1/min, Angaben bei 100 % ED),
die sich durch eine ausgekliigelte Konst-
ruktion auszeichnen. Bei einer herkdémm-
lichen Spindel mit fester Lagervorspan-

nung ist eine eher geringe Vorspannkraft
der Anfangsvorspannung nicht zu ver-
meiden. Der Nachteil bei dieser Methode
liegt darin, dass der Rundlauf, aufgrund
der durch die Lagerdrehzahl entstehen-
den Warme, schwankt. Das von YASDA
entwickelte «Spindelsystem mit selbst-

regulierender Lagervorspannung» ist
hingegen in der Lage, eine relativ hohe
Grundvorspannung bereits im kalten Zu-
stand aufzubringen. Bei hohen Drehzah-
len reduziert sich die Vorspannung war-
meabhangig. Die Rundlaufgenauigkeit
der Spindel betragt < 1 pm.

Dieser genau abgestimmte Mechanismus
ermoglicht sowohl die Hochleistungszer-
spanung im niedrigen Drehzahlbereich
als auch einen hochprazisen Rundlauf bei
Hochtsdrehzahl und bei jeder Lagertem-
peratur. Somit wird das Hochgeschwin-
digkeitsfrasen von geharteten Stdhlen,
mit Gegenkraft erzeugenden Spiralfra-
sern, auch in hoher Prazision moglich.
YASDA-Maschinen sind zudem sehr
universell und flexibel, da auf Kunden-
wunsch verschiedene Minimalmengen-
schmierungen und Kihlmittelzufiihrun-
gen bzw. Kihlmittelreinigungsanlagen
mit Spaneforderer eingesetzt werden
konnen — oder sowohl als auch. Eine in-
nere Kiithlmittelzufithrung bis 60 bar ist
ebenfalls moglich.

Entkopplung von Motor und Spindel

Ein wichtiger Aspekt, um thermische Ein-
flusse auf die Spindel gering zu halten,

oben Hartbearbeitung ist auf vielen Werk-
zeugmaschinen durchfihrbar, aber nicht
immer entspricht das Zerspanungsvolumen
auch den Vorstellungen der Anwender. Die
YASDA YBM Vi40 macht jedoch mit 415
ccm/min bei 60 HRC richtig Volumen.

rechts Aufgrund ihrer auBergewdhnlichen
Stabilitat sind YASDA-Bearbeitungszentren
nicht nur fir Hartbearbeitung pradestiniert,
sie sind noch dazu hochpréazise. Die Positi-
oniergenauigkeit in den X/Y/Z-Achsen liegt
bei unter 1 pm.

ist die Entkopplung der Spindel vom An-
triebsmotor. Der Spindelmotor ist ober-
halb der Spindel angeordnet — beide sind
koaxial iiber eine Membrankupplung mit-
einander verbunden. Dies bewirkt einen
vibrationsarmen und thermisch stabilen
Spindellauf iiber den gesamten Dreh-
zahlbereich. Feinstgewuchtete, sehr lei-
se Spindelmotoren mit «elektronischem
Getriebe» bieten in jedem Bereich der
Bearbeitung ein hohes Drehmoment. Die
SA-40-Spindel mit 24.000 1/min bringt
ein max. Drehmoment von 118 Nm bei
25 % ED - bei 100 bis 1.500 1/min.

FANUC-Steuerung als Vorteil

Im osterreichischen Werkzeug- und
Formenbau steht in Sachen Steuerung
meist ein deutscher Hersteller auf der
Wunschliste. Das andert aber nichts an
der Tatsache, dass YASDA mit einer japa-
nischen FANUC Steuerung Series 31i A5
ausgeriistet wird. Bei FANUC hat sich in
den letzten Jahren viel im 5-Achs-Simul-



tanbereich getan. Das Unternehmen
stellt eine Vielzahl von Softwarefunk-
tionen fiir die simultane Finf-Achsen-
Bearbeitung zur Verfiigung, um das
vorhandene Potenzial von Steuerung
und Maschine optimal auszunutzen.
Kompensationsmoglichkeiten von
Werkzeuglange, -richtung und -radius
gehoren zu den Standardoptionen.

Eine dieser neuen Technologien ist die
Funktion SMOOTH TCP, um bessere
Oberflachenqualititen und kiirzere
Zykluszeiten zu erreichen. Sie kniipft
an die Funktion «Tool Center Point»
an und kann so Abweichungen in der
Werkzeuganstellung  kompensieren.
AuRerdem ignoriert SMOOTH TCP re-
dundante Befehle beziiglich der Werk-
zeugmittelpunktposition.

Feinere Oberflachen
und kiirzere Zykluszeiten

Ursache und  Ansatzpunkt fiir
SMOOTH TCP sind die von CAD/CAM-
Systemen generierten, fiinfachsigen
Maschinenprogramme, in denen die
jeweiligen Frasbahnen und Richtungs-
vektoren fiir das Werkzeug festgelegt
sind. Auch bei festgelegter, hundert-
prozentiger Normalen-Treue enthalten
die Programme Unstetigkeiten in der
Ausrichtung der Werkzeuge. Selbst
wenn diese Abweichungen nur weni-
ge Zehntelgrad betragen, fithren sie
zu Ausgleichsbewegungen in den Ro-
tationsachsen, die sich im Endeffekt in

einer verlangsamten Bewegung oder
sogar im Stopp der Bahnbewegung
niederschlagen.

Die Folge sind sichtbare Spuren auf
der Werkstiickoberfliche und ein Zeit-
verlust, der in verschiedenen Versu-
chen durchschnittlich bei etwa zehn
Prozent lag. In Extremfillen konnte
mit SMOOTH TCP sogar eine Zeiter-
sparnis von 44 Prozent erzielt werden.
Ein positiver Nebeneffekt ist aufer-
dem, dass die Maschinen- bzw. Werk-
zeugabnutzung durch die Vermeidung
von Ruckbewegungen minimiert wird.

YASDA - eine absolute
Referenzmarke

Mit der YBM Vi40 setzt der japanische
Werkzeugmaschinenhersteller YASDA
eine neue Referenzmarke. Generell ist
gerade im Werkzeug- und Formenbau
mit dieser Maschine die Moglichkeit
gegeben, in nur einem Fertigungspro-
zess in geharteten Materialien sowohl
zu schruppen als auch zu schlichten —
mit sehr hohen Abtragsraten und bes-
ten Oberflichengtiten. Das ist bemer-
kenswert und in sicher nicht wenigen
Anwendungsfallen auch wirtschaftlich.

TECNO.team GmbH

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

www.zerspanungstechnik.com

B WERKZEUGMASCHINEN
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Wir sind lhr
Spezialist fur:

e einspannen

e Zerspanen

e palettieren

e automatisieren

SWT Schlager

Werkzeugtechnik GmbH

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

www.swt.co.at
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Auf den (Null)Punkt gebracht

Die Herstellung komplexer Dreh- und Frésteile zu kiirzesten Lieferzeiten ist die Spezialitit des oberdsterreichischen
Auftragsfertigers Steininger. Um Nebenzeiten zu reduzieren, setzt man neben einem modernen Maschinenpark daher
auch auf sicheres Spannen und schnelles Riisten. Intelligente Spannsysteme, wie das VERO-S Nullpunkt-Spannsystem
von Schunk, bieten hierfiir flexible Losungen fiir produktives und genaues Arbeiten.

Autoren: Ing. Robert Fraunberger, Georg Schépf / x-technik

Die Firma Steininger Metallbearbeitung
GmbH im oberdsterreichischen Wels hat
sich auf die Herstellung von zumeist kom-
plexen CNC-Dreh- und Friasteilen speziali-
siert. Im 1978 gegriindeten Unternehmen
konzentriert man sich seit jeher auf die zer-
spanende Fertigung. Die gut 200 Kunden,
die Steininger regelmallig bedient, konnen
sich deshalb auf gewachsenes Know-how
verlassen — das Unternehmen beschaftigt
fast ausschlieRlich Facharbeiter. Auf dieses

Qualitatsmerkmal ist man bei Steininger
besonders stolz, daher bildet Steininger
seine Facharbeiter auch selbst aus. Das
Traditionsunternehmen fertigt fiir Kun-
den aus dem allgemeinen Maschinenbau,
dem Flugzeugbau, der Medizintechnik
und der Elektroindustrie. Auf einer Flache
von 2.500 m? und einem Maschinenpark,
bestehend aus 28 CNC-Dreh- und Frasma-
schinen, werden dabei die verschiedensten
Materialien, von diversen Stahlsorten iiber

Titan bis hin zu Kunst- und Verbundstof-
fen bei typischen Losgrofen von 60 bis
70 Stiick verarbeitet. Der Schwerpunkt
liegt dabei in der Fertigung komplexer
Werkstiicke in kiirzester Zeit. Aber auch
Prototypen, Einzelteile und Kleinserien bis
1.000 Stick stellt das Unternehmen regel-
maRig her. ,Die Fokussierung auf CNC-
Drehen und CNC-Frasen fiihrt zu einem
kontinuierlichen Know-how-Aufbau, von
dem letztendlich unsere Kunden in puncto

]



Mit VERO-S Nullpunktspannsystem in Verbindung mit dem 5-Achs Kraft-Spanner KONTEC
KSX 125 wurde bei Steininger ein Konzept gefunden, das die hohen Anforderungen erfillt.

Qualitat und Lieferzeit profitieren”, erklart
Hans-Peter Steininger, Geschaftsfithrer der
Steininger Metallbearbeitung GmbH.

Optimierte Riistprozesse als Erfolgsfaktor

Dass kurze Lieferzeiten einen Vorsprung
im Markt bedeuten, wurde bei Steininger
frith erkannt. Deshalb wird auch beson-

www.zerspanungstechnik.com

derer Wert auf optimal abgestimmte Ar-
beitsprozesse und gut geschultes Personal
gelegt. ,Durch konsequente Optimierung
unserer Fertigungsprozesse konnen wir
unseren Kunden kurze Lieferzeiten auch
fiir komplexe Teile bieten”, so Hans-Peter
Steininger weiter. Durch einen intensiven
Workshop im Rahmen eines Automobil-
cluster-Projektes wurden im Zusammen-

Wir haben nach einem Spannsystem gesucht,
mit dem wir die Leistungsfahigkeit des neuen
5-Achsen-Bearbeitungszentrums voll auszunutzen
konnen. VERO-S von Schunk erfiillt das optimal.
Das Ergebnis sind Prazisionsteile, gefertigt in
kiirzest moglicher Zeit.

Hans-Peter Steininger,
+  Geschéftsfiihrer Steininger GmbH

Das Video zu VERO-S

www.zerspanungstechnik.at/
video/89813

wirken mit den Firmen Rosenbauer, Stiwa
und Kraiburg Strategien fiir die Optimie-
rung von Riistprozessen erarbeitet. Diese
werden derzeit bei Steininger auch umge-
setzt. ,Das fiihrt zu weiteren Verbesserun-
gen in der Effizienz und Geschwindigkeit
bei Riistvorgangen, wodurch unsere Wett-
bewerbsfahigkeit noch weiter verbessert
wird”, freut sich der Geschéftsfiihrer.

Prézision mit System

Zusétzlich wurde durch die Anschaffung
eines modernen 5-Achs-Bearbeitungszent-
rums in Verbindung mit einem hochprazi-
sen Portalmessgerat ein Maschinensystem
geschaffen, das bei Fertigungsgenauigkei-
ten im Bereich von unter 5 p ein durch-
gingiges Konzept von der Bearbeitung
iiber das Messen bis zur Dokumentati-
on bereitstellt. Mit dem Hermle C 42 U
5-Achsen-Bearbeitungszentrum, das seit
Februar dieses Jahres den Maschinenpark
erweitert, konnen bis zu 1.400 kg schwere
Werkstiicke hochdynamisch auf finf =
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SPANNSYSTEME

Achsen simultan bearbeitet werden. Fir
die Qualitatssicherung und Dokumentati-
on baut Steininger auf eine Zeiss Contura
G2 Messmaschine. Die VAST® Scanning-
Technologie ermdglicht Formpriifungen
in maximaler Geschwindigkeit bei hoher
Qualitdt der Messergebnisse. Das fiihrt zu
einer hochprazisen Teilefertigung.

Anforderungen an die Spanntechnik

Schnelles und genaues Arbeiten in der
zerspanenden Fertigung stellt aber auch
besondere Anforderungen an die Spann-
technik. ,,Um unsere Kunden zeitnah be-
dienen zu konnen und die neue Maschine
effizient nutzen zu konnen, haben wir nach
einer intelligenten Spannlosung gesucht,
die es uns ermoglicht, unsere Riistzeiten zu
minimieren und gleichzeitig unser Quali-
tétsversprechen zu halten”, schildert Hans-
Peter Steininger seine Anforderung. Dazu
hat das Team von Steininger Metallverar-
beitung verschiedene Systeme evaluiert.
Um auch bei groSeren Teilen auf Dauer
die geforderte MaRhaltigkeit zu gewahr-
leisten, wurde ein besonders robustes Sys-
tem gesucht. Neben der Genauigkeit und
der Stabilitat war ein weiteres wesentliches
Kriterium, dass das Spannsystem leicht zu
reinigen sein sollte. , Bei hdufigem Riisten
ist die Verschmutzung ein Thema, das man
unbedingt beriicksichtigen muss”, schil-
dert Bernd Rendl, Leiter AV, die Anforde-
rungen an das zukiinftige System.

VERO-S: sicher spannen
bei maximaler Flexibilitat

Mit dem Schunk VERO-S Nullpunktspann-
system in Verbindung mit den 5-Achs-
Kraft-Spanner KONTEC KSX 125 - eben-
falls von Schunk - wurde ein Konzept
gefunden, das all diese Anforderungen er-
fiillt. ,, Das VERO-S Nullpunktspannsystem

sorgt fiir hohere Maschinenlaufzeiten und
fiir eine rationellere Fertigung ab Losgrofe
1. Besonders bei Kleinserien und grofer
Variantenvielfalt der Werkstiicke lassen
sich mit dem System von Schunk ganz er-
hebliche Kostenvorteile erzielen”, bestétigt
Bernd Rendl, der nicht unerwahnt lisst,
dass man sich neben praktischen Tests
auch bei namhaften Firmen umgehort hat.
VERO-S bildet ein modulares System aus
Spannelementen, die sich fiir flexibles,
schnelles Riisten zu mafRgeschneiderten
Losungen zusammenstellen lassen. Die
Komponentenpalette des Nullpunktspann-
systems von Schunk deckt dabei nicht nur
alle erdenklichen Spannvorgange ab, es
liefert durch seine robuste Bauweise und
durch Einzugskrafte von bis zu 25 kN auch
die geforderte Stabilitdt und MaRhaltigkeit
auch bei schweren Teilen und hohen Be-

X-technik

Bei der Firma Steininger kommen die
Vorteile des VERO-S Nullpunkt-Spannsystems
in Verbindung mit dem KONTEC KSX voll zur
Geltung. Das Baukastensystem liefert genau die
Flexibilitat und Robustheit, die fiir die hdufigen
und schnellen Riistvorgange benotigt werden.

Wolfgang Schatzmair,
Vertriebstechniker Schunk Intec GmbH

arbeitungsgeschwindigkeiten. ,Es lassen
sich damit auf einfache Weise beispielswei-
se auch Schraubstockkaskaden bilden, um
lange Teile prézise und sicher zu spannen”,
erldutert Wolfgang Schatzmair, zustandi-
ger Vertriebstechniker bei Schunk. ,Der
Anwender hat die Freiheit, sein Spannsys-
tem sowohl aus vorgefertigten Komponen-
ten, als auch eigengefertigten Bauteilen
zu kombinieren”, beschreibt Schatzmair
die Vorteile dieses Systems weiter. Durch
die gekapselte und absolut dichte Bauwei-
se lasst sich das VERO-S leicht reinigen
und trotzt auch starker Verschmutzung
und intensiver Kiihlmitteldisposition. ,, Um

Komplexe Teile in kurzer Zeit zu liefern,

ist das Markenzeichen und der selbst
auferlegte Qualitdtsanspruch der Steininger
Metallbearbeitung GmbH.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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Rundum erneuert:
EcoCut-Classic und -Mini mit

EcoCut

links Das VERO-S Nullpunktspannsystem von Schunk deckt nicht

nur alle erdenklichen Spannvorgange ab, es liefert durch seine i

robuste Bauweise auch die geforderte Stabilitdt und MaBhaltigkeit heuen HochlelsTungssorfen.
auch bei schweren Teilen und hohen Bearbeitungsgeschwindig- Stabilere WerkzeugholTer bei
keiten. Die Firma Steininger setzt auf eine 6-fach-Spannstation

VERO-S NSL plus 600. EcoCut-Classic reduzieren
oben Intelligent geltst: maBgeschneiderte Spannlésungen mit Vibrationen und Biegung.

Komponenten aus dem VERO-S Baukastensystem in Verbindung
mit Eigenbauteilen.

Lebensdauer und Prozesssicherheit zu optimieren, sind der
Grundkorper und samtliche Funktionsteile wie Spannbolzen
und Spannschieber aus gehartetem, rostfreiem Edelstahl aus-
gefiihrt”, erganzt er.

Kraftpaket fiir die 5-Achs-Bearbeitung

Das kraftverstarkte Spannsystem KONTEC KSX, das als Spezia-
list fiir die 5-Achsen-Komplett-/Simultanbearbeitung fiir die per-
fekte Werkstickspannung auf engem Raum sorgt, erganzt das
VERO-S System zu einer durchgangigen Losung. Das kompakte
und damit optimal zugangliche Spannsystem verfiigt tiber werk-
zeuglos einstellbare Spannkrafte zwischen 4 und 40 kN, gemes-
sen direkt am Werkstiick. , Die Auflageflache in einer Hohe von
211 mm gewahrleistet, dass die Werkstiicke auf allen Seiten
optimal zuganglich sind. Mit einer einzigen Hebeldrehung sind
sie in weniger als einer Sekunde vibrationssicher und wieder-
holgenau gespannt”, hebt Wolfgang Schatzmair die Vorteile des
5-Achs-Spannsystems hervor. Weil die Spannung auf Zug erfolgt,
biegt sich der Grundkorper dabei nicht durch. Zudem verhin-
dert der Spannmechanismus, dass sich die Spannbacken =

—

CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.  A-6600 Reutte/Tirol
Tel. . +43 (56672) 200-0 E-Mail: info.austria@ceratizit.com
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B SPANNSYSTEME

aufbiegen. Sowohl der Antrieb als auch der
Verstellmechanismus des 5-Achs-Span-
ners sind vollstandig gekapselt und damit
ebenso gegen Spane, Schmutz und Kiihl-
schmiermittel geschiitzt. Die Spannbol-
zen des Nullpunktspannsystems VERO-S
sind unmittelbar in den Grundkorper des
5-Achs-Spanners montiert.

,In Verbindung mit dem Nullpunktspann-
system kann der KSX in Sekundenschnelle
und mit maximaler Wiederholgenauigkeit
auf den Maschinentisch eingewechselt
werden”, bestatigt Bernd Rendl.

Das Gesamtpaket muss stimmen

Neben der beschriebenen Kombinati-
on, die seit dem Frithjahr auf dem neuen
5-Achs-BAZ eingesetzt wird, baut Steinin-
ger auch in anderen Bereichen auf die be-
wahrte Schunk Spanntechnik. ,Eine gute
Betreuung ist uns sehr wichtig, denn nur so
konnen wir zuverlassig planen”, beschreibt
Hans-Peter Steininger die langjahrige Zu-
sammenarbeit mit Schunk, die mit dem
Firmenneubau in Allhaming (00) ihr Servi-
ceangebot noch weiter ausbauen konnen.
Mit Schunk arbeitet Steininger schon viele
Jahre erfolgreich zusammen. So setzt der
Lohnfertiger fast ausschlieBlich auf Spann-
technik des deutschen Herstellers. Fiir
Hans-Peter Steininger ist klar: ,Das kann

1. _CONTURA .

Qualitétssicherung und Dokumentation am Zeiss Mess-Center. Auch hier gewéhrleistet das VERO-S
Spannsystem schnelles und prézises Arbeiten mit kurzen Rustzeiten auf den (Null)Punkt gebracht.

nur funktionieren wenn Service, Qualitat
und Verfiigbarkeit stimmen.” Ein konse-
quent umgesetztes Spann- und Rustkon-
zept ist fiir Steininger Metallverarbeitung
ein wesentlicher Erfolgsfaktor, um Kunden-
anforderungen schnell und prazise umzu-

Bernd Rendl, Abteilungsleiter / AV bei Steininger und Wolfgang Schatzmair,
Vertriebstechniker bei Schunk vor der Hermle C 42 U, auf der das VERO-S Spannsystem
fur kurze Rustzeiten bei hoher Genauigkeit sorgt.

X-technik

setzen. Dass beim implementierten VERO-
S Nullpunkt-Spannsystem in Verbindung
mit dem KONTEC KSX einmal mehr auf
Produkte aus dem Hause Schunk gesetzt
wurde, ist ein Zeichen fiir eine funktionie-
rende Zusammenarbeit.

Schunk Intec GmbH

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

Anwender

Steininger Metalloearbeitung ist eines
der fUhrenden ober6sterreichischen
Unternehmen im Bereich der zerspa-
nenden Metallbearbeitung. Als tradi-
tionelles  Familienunternehmen 1975
gegriindet, beschéaftigt Steininger heute
rund 65 bestens geschulte Mitarbeiter
am Standort Wels. Auf einer Produkti-
onsflache von Uber 2.500 m2 und einem
Maschinenpark mit 28 modernsten
CNC Dreh- und Frasmaschinen werden
Prézisionsteile aus unterschiedlichsten
Materialien in kUrzester Zeit gefertigt.

Steininger Metallbearbeitung GmbH
MaisstraBe 10, A-4600 Wels

+43 7242-44273
www.steininger-cnc.at

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013



10845 SYHU 0704AD...

Doppelseitige
Wendeschneidplatte

Schwalbenschwanzeinbettung

« Durchmesserbereich

Member IMC Group

- www.iscar.at

. demllemsinendsd
Planfrasen
mit ISCAR-Werlzeugen

Hoch positive
Wendeschneidplatten
Mit 8 Schneidkanten

. Hoch positive 45°-Planfraser

« Doppelseitige Wendeschneidplatten
« Weniger Vibrationen

« Geringe Maschinenleistung

« Bearbeitungstiefe bis zu 4,6 mm

Fh
HiGH (LINE

von 50 -1600 mm



B AUTOMATISIERUNG

—

D A gy

Rascher Zugriff auf Fertigungs- und
Werkzeuginformationen beschleunigt Produktionsprozesse:

Produktionszeit optim

e

Durch genaue Werkzeug- und Fertigungsdaten kann die Deckel Maho Pfronten GmbH ihre Prozesse bereits im
Vorfeld der Serienproduktion straffen. Die Werkzeugverwaltung und das CAM-Datenmanagement von COSCOM

ist ein wesentlicher Baustein bei der Bereitstellung von Informationen, die fiir die Bearbeitung eines bestimmten
Auftrags bendétigt werden — von den Werkzeug- und Stiicklisten bis hin zum NC-Programm. Dadurch gelingt es dem
Unternehmen, die Produktionszeit mit wesentlich weniger Reibung und hoher Trefferquote zu optimieren.

Wenn von deutscher Wirtschaft und
deutscher Industrie die Rede ist, denken
die meisten Menschen sofort an Automo-
bilhersteller und an den Maschinenbau.
Gerade bei den Investitionsgiitern haben
die aullerordentliche Qualitit, die Inno-
vationskraft und der hohe Nutzen fiir die
Anwender den einmaligen Ruf deutscher

Unternehmen auf der ganzen Welt ge-
pragt. Ein Unternehmen, das hier in der
obersten Liga mitspielt, ist DMG MORI
SEIKI AG. Das Tochterunternehmen De-
ckel Maho Pfronten GmbH produziert am
Standort Pfronten im Allgau technolo-
gisch fithrende Frasmaschinen. Innerhalb
des Unternehmens nimmt die Abteilung

+Mechanische Fertigung” aufgrund ihres
strategischen Charakters eine Sonder-
stellung ein, denn ihre zentrale Aufgabe
besteht darin, neue Konstruktions- und
Fertigungskonzepte auf ihre Umsetz-
barkeit zu iiberpriifen. Produktionsleiter
Reinhard Musch nennt die Griinde, war-
um sich dieses Konzept bewahrt hat: ,Die

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2013
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Weltweit
fiilhrende Messe
fiir Schleiftechnik
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19. - 22. Marz
Messe Augsburg

9 -18 Uhr
www.grindtec.de

micrargt

89 D/ der GrindTec-Besucher® besitzen
0

die alleinige Entscheidungskompe-

links Cockpit fur die Fertigung: Das COSCOM
Datenmanagement FactoryDIRECTOR (1.) tenz oder sind an Investitionsentscheidungen
beschleunigt den Zugriff auf alle relevanten sy

Artikeldaten (r.), NC-Programme, Einrichteblétter, beteiligt.

Spannskizzen und Rust-Informationen durch
das Know-how aus einer zentralen Datenbank.

0/ der Besucher” halten die GrindTec
80%

oben Durchgéngig vernetzt: Die Anbindung der fur die weltweit fihrende Messe
Ubergeordneten COSCOM Werkzeugverwaltung der Schleiftechnik

an das DMG Microset Werkzeugvoreinstellgerat er ocnieliecnnik.
gewahrleistet den Soll-Ist-Abgleich und stets

aktuelle Werkzeugdaten im System. 47 D/ CIEF BESUEhE!’* iﬂfDﬂ'ﬂiErEn SiCh
O nur noch auf der GrindTec liber
die Entwicklungen der Branche.

Erfahrungen, die wir bei der Fertigung von Bauteilen fiir
neue Maschinen machen, konnen wir in die Serienferti-
gung beim Lieferanten einflieBen lassen. Der Lieferant
hat somit ein ausgereiftes Herstellungskonzept und kann
ohne Verzogerung und mit prozesssicherer Qualitat die
Serienproduktion beginnen. Fiir uns bedeutet dies einen
deutlichen Zeitvorteil und v. a. Qualititssicherung bei
der Herstellung unserer Produkte.”

* Meass- und Congrassheratung Dir, Hamburg

Durchlaufzeiten deutlich gesenkt

Das Team von Herrn Musch bedient sieben Frasmaschi-
nen im 3-Schichtbetrieb. Da die Nachfrage durch =

Varanstaltaer Fachlicher Tragar
AFAG 8 FDPW
69 MESEEM UNED AUSETTLLUNGIN www. fdpw.de
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das Werk oft die Kapazitat der Abteilung
iibersteigt, sind auch immer wieder Son-
derschichten notig. ,Zeit ist stets ein
kritischer Faktor”, erklart Musch. ,Da-
rum haben wir uns fiir das COSCOM
Datenmanagement  FactoryDIRECTOR
und die COSCOM Werkzeugverwaltung
ToolDIRECTOR bei der Prozessoptimie-
rung 2006 entschieden. Mithilfe dieser
Software-Systeme konnten wir die Pro-
duktionsprozesse enorm beschleunigen.”

In FactoryDIRECTOR sind samtliche An-
gaben fiir das zu produzierende Bauteil
hinterlegt: z. B. Vorrichtungsdaten, Auf-
spannplane, das eigentliche Werkstick,
die Werkzeuge mit allen Details in Form
von Skizzen und Fotos, Messmittel und
NC-Programme. Musch nennt es auch
das ,Cockpit fiir die Fertigungsdaten”,
weil hier alle Informationen zusammen-
laufen. ,In FactoryDIRECTOR haben wir
alles auf einen Klick.” Und er fiihrt weiter
aus: ,,Ohne das System ware die mecha-
nische Fertigung als solche nicht mehr
zu lenken, weil die Variantenvielfalt sehr
grofl ist. Wir produzieren aktuell rund
40 % Sonderanteil.” Musch zdhlt dazu
Neuteile fiir Prototypen und kurzfristige
Indexanderungen. An einem konkreten
Zahlenbeispiel erlautert der Produkti-

onsleiter, wie Deckel Maho die Bearbei-
tungszeit bei der Prozessoptimierung
durch den Einsatz der COSCOM-, Tools”
senken konnte: ,,Das Zusammenspiel von
Werkzeugverwaltung, Datenmanage-
ment mit dem Programmiersystem und
der Simulation ermoglicht es uns, kom-
plexe Neuteile mit einer Durchlaufzeit
von maximal zwei Wochen durch die Ab-

=}l

teilung zu schleusen. Friher haben wir
dafiir im Schnitt vier Wochen benétigt.”

Minimierung der Fehler-
und Ausschussquote

Die Arbeitsvorbereitung, d. h. die Werk-
zeugkonfiguration, die Konstruktion der
Vorrichtungen und die NC-Program-

2



1 Mehr Prozesssicherheit vor dem
Span - die Werkzeugverwaltung Tool-
DIRECTOR optimiert den CAD/CAM-
Prozess in der Arbeitsvorbereitung
durch die Verwaltung von Technolo-
giedaten und Verwendungsnachweisen
sowie zentraler Datenbereitstellung fir
Virtuelle Maschinen.

2 Terminliche Punktlandung in der
FlieBfertigung: Dank Software-Pro-
zesskette in der Arbeitsvorbereitung
verkurzt sich die Durchlaufzeit fur
Maschinenteile bei DECKEL MAHO um
ca. 70 % und sorgt fiir eine pinktliche
Bereitstellung zur Endmontage (Bild) im
Pfrontener Werk.

mierung, nahm frither ca. sechs Wochen in Anspruch.
Danach wurden alle Daten und Informationen in die
Fertigung gegeben. Zu diesem Zeitpunkt konnte keine
Simulation mit Echtdaten durchgefiihrt werden. Somit
war eine reibungslose Einfahrzeit vom Neuteil nicht
gewahrleistet. Die Folge: lange Durchlaufzeit auf der
Maschine und Stillstandszeiten wahrend technischer
Klarungen durch den Maschinenbediener. Im Ver-
gleich dazu verkiirzt sich die Durchlaufzeit heute durch
den Einsatz des Datenmanagements FactoryDIRECTOR
enorm, weil nun alle Daten auf Knopfdruck bereitste-
hen. Das Bauteil ldsst sich 1:1 mit allen Vorrichtungen,
Werkzeugen und den Verfahrbereichen der vorgesehe-
nen Bearbeitungsmaschine in 3D am Programmierplatz
simulieren. Besonders die Werkzeuge stehen in hoher
3D-Qualitat bereit. Folglich ist der Riicklauf aufgrund
von Fehlern kaum der Rede wert. Hinzu kommt, dass
der Produktionsleiter und sein Team keine nennenswer-
te Nacharbeit bendtigen, um die NC-Programme zu pfle-
gen, weil eine Trefferquote bei der Ubergabe an die Ma-
schine beinahe zu 100 % gewahrleistet ist. Neben der
Datenverwaltung fiir Fertigungsinformationen tragt die
Werkzeugstammdatenverwaltung ToolDIRECTOR dazu
bei, die Suchzeiten fiir Werkzeuge und Betriebsmittel
kurz zu halten. Sie stellt genaue Informationen dartuber
bereit, wo welche Werkzeuge eingesetzt werden und
welche Komponenten in einem Komplettwerkzeug ein-
gebaut sind. Dariiber hinaus liefert der ToolDIRECTOR
Verwendungsnachweise fiir die einzelnen Komponen-
ten. Mit diesen Informationen konnen die Mitarbeiter
von Deckel Maho genau kalkulieren, wie viele Werkzeu-
ge sie auf Lager halten miissen, um den Produktionspro-
zess stabil aufrecht zu erhalten.

Maschinenstundensatz optimal ausnutzen

Ziel bei Deckel Maho ist es, die Kapitalbindung durch
ungenutzte Werkzeuge im Lager so gering wie =

www.zerspanungstechnik.com
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moglich zu halten. Aus diesem Grund
versucht Reinhard Musch moglichst viele
Werkzeuge in den Maschinen produk-
tiv einzusetzen. Das erreicht sein Team
durch die effiziente Werkzeugeinsatz-
planung und die Lagerverwaltung von
COSCOM. Sie informiert die Mitarbeiter
der mechanischen Fertigung genau tiber
den Bedarf, die Verfiigbarkeit sowie die
Lagerorte aller Werkzeuge und Betriebs-
mittel. Sobald ein Auftrag zur Produkti-
on eingeplant ist, wird geprift, welche
Werkzeuge bereits im Magazin vorhan-
den sind. Wenn diese fiir den Auftrag
nicht ausreichen, muss das Magazin mit
weiteren Werkzeugen erganzt werden.
Ins Magazin lagern die Mitarbeiter nur
die entstehende Differenzliste ein, die
fir den nachsten Auftrag zusatzlich zum
vorhanden Bestand benétigt werden.
Was fiir den folgenden Auftrag nicht ge-
braucht wird, geht zuriick ins Lager.

Alle Werkzeuge in ToolDIRECTOR sind
mit Standzeit hinterlegt. Die Mitarbeiter
von Deckel Maho konnen mithilfe der
Software prazise vorhersagen, wie lange
das Werkzeug prozesssicher verwendet
werden kann und somit auch hier ge-
naue Voraussagen prognostizieren und
diese in Vorgaben fiir Lieferanten mit
einbinden.

Riistzeitoptimierte Fertigung

Eine weitere Strategie hilft Deckel Maho
riistzeitoptimiert zu arbeiten: das Null-
punktspannsystem fiir Vorrichtungen.
Das heiflt, dass jede Vorrichtung noch
wahrend der Maschinenlaufzeit zeit-
gleich aufgebaut wird und dann sofort
fiir den nachsten Auftrag bereitsteht. Die
Mechanische Fertigung im Werk Pfron-

Anwender

Die DECKEL MAHO Pfronten GmbH
entwickelt und produziert sowohl Univer-
sal-, als auch Horizontal-Frdsmaschinen
und Bearbeitungszentren der Baureihen
DMU, DMU P / FD, DMC U / FD und

-

Strategisch positioniert: Die Mechanische Fertigung bei DECKEL MAHO zerspant Kern-
bauteile, terminkritische Teile sowie Neuteile fiir den Prototypenbau — natiirlich auf eigenen
DMU-Bearbeitungszentren — und sichert so die Optimierung der Produktionskette in der

Serienfertigung.

ten verwendet keine Artikel-bezogenen
Spannvorrichtungen mehr, welche auf-
wendig konstruiert und produziert wer-
den miissen. Stattdessen montieren die
Mitarbeiter von Deckel Maho individuelle
Bausteine auf Nullpunktspannplatten wie
z. B. Spannschienen und Schraubstocke.

Was das Zusammenspiel von effizienter
Dokumentenverwaltung, Werkzeugver-
waltung und der anderen Fertigungs-
tools konkret fiir die Mechanische Ferti-
gung bedeutet, bringt Produktionsleiter
Reinhard Musch am Beispiel der mono-
BLOCK-Serie auf den Punkt: ,Heute hat
ein komplexes Teil fiir die 5-Achs-Univer-
salfraismaschine DMU 125 monoBLOCK
aufgrund einer perfekten Vorbereitung in

DMC H. Am Standort Pfronten beschéftigt das Unternehmen Gber 1.000 Mitarbei-
ter und ist somit einer der wichtigsten Arbeitgeber in der Region.

www.dmgmoriseiki.com

DECKEL MAHO PFRONTEN GmbH

Deckel Maho-Str. 1, D-87459 Pfronten, Tel. +49 8363-89-0

www.gildemeister.com

X-technik

der AV eine Durchlaufzeit von nur sieben
Tagen. Ohne die Softwareldsungen von
COSCOM wiirde die Durchlaufzeit 10 bis
12 Wochen betragen.”

Schnell und bedienerfreundlich

Doch nicht nur wegen der Zeitersparnis
in der Fertigung haben sich Musch und
seine Kollegen fiir die COSCOM-Produk-
te entschieden. Im Vergleich zur abgelos-
ten Werkzeugverwaltung erweist sich die
COSCOM-Software, durch ihre intuitive
Oberflache bei den Anwendern, als sehr
schnell und sehr bedienerfreundlich. Den
Datenbestand konnte Herr Musch kom-
plett aus dem Altsystem iibernehmen.
Auch hierin zeigte sich die Flexibilitat
und Leistungsfahigkeit des Systems.

Seine Erfahrungen mit den COSCOM-
Tools fasst er folgendermafen zusam-
men: ,Daten einpflegen, Daten kommu-
nizieren und Daten bereitstellen — das
alles funktioniert reibungslos. COSCOM
ist heute unser strategischer Partner rund
um das Management aller Fertigungs-
daten.”

COSCOM Computer GmbH

Europaring F 15, Campus 21
A-2345 Brunn am Gebirge
Tel. +43 1-96-11444-0
www.coscom.at
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Automationslosung

fur kubische Werkstucke

Maximale Flexibilitdt in der stiickzahlvariablen Fertigung kubischer Werkstlicke verspricht der Schweizer Spezialist fiir
Werkstiick-Spanntechnik Gressel. In Kooperation mit Bachmann Engineering bietet man ab sofort eine robotergestiitzte
Spanntechnik-, Werkstiickmagazin- und Handhabungslosung fiir kubische Teile.

Ausgehend davon, dass viele kleine bis mittlere Zerspanungs-
technik-Unternehmen daran interessiert sind, in die pragmati-
sche Produktions-Automatisierung zu investieren, bietet Gressel,
in Kooperation mit dem Schweizer Automatisierungs-Spezialis-
ten Bachmann Engineering AG, dem Markt eine praxisgerechte,
technisch beherrschbare und bezahlbare Komplettlosung. Wah-
rend herkommliche Roboterzellen, bezogen auf die Bearbeitung

kleinerer Serien, beim Werkstiickwechsel des Ofteren den Nach-
teil einer aufwendigen und entsprechend langen Umriistung
(Magazinwechsel, Greifer wechseln und/oder einstellen, Backen-
wechsel an den angetriebenen Spanneinheiten, Schutzvorrich-
tungen demontieren/montieren), aufweisen, reduzieren sich die
Riistarbeiten bei dieser anwenderorientierten Losung auf unter
30 Minuten.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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links Das neue BFM Bachmann FeedMaster
System GRESSEL bietet maximale Flexibilitat in der
stlickzahlvariablen Fertigung kubischer Werkstiicke.

oben Einlegen des Rohteiles in den hydraulisch betéatigten
Einfachspanner solinos 100H.

Magazin, Robotik, Greif-
und Spanntechnik aus einer Hand

Néamlich auf die einfache Umstellung des 3D-Roboterma-
gazins, das Einstellen des Greifers in einen anderen Stu-
fenbereich, das Schnellverstellen der Spannbacken, oder
bei Hydraulik-Spannstocken das einfache Einstellen des
Hubs ohne Backenwechsel iiber die Spindel, und schlieB-
lich das Umristen auf manuelle Fertigung durch schnel-
le Montage des Nullpunkt-Spannsystems gredoc NRS.
Damit bleiben den Anwendern alle Moglichkeiten offen
— zumal trotz Roboter-Automatisierung eine optimale
Maschinenraum-Zugénglichkeit gegeben ist. Konzipiert
als ,Plug & Play-Losung” und modular konstruiert, be-
stehen die Magazin-, Handhabungs- und Spanntechnik-
Komplettsysteme von Gressel und Bachmann aus dem
Magazin, dem Roboter mit Greifer und der Spanntechnik.

Je nach WerkstiickgroRe nehmen die von Gressel neu ent-
wickelten und zum Patent angemeldeten Standardmaga-
zine bis zu 500 Rohteile auf (zugrunde liegen Abmessun-
gen von 40 x 20 x 160 mm), wobei die dreidimensionale
Verstellung auf andere BauteilgroRen zentral per Handrad
erfolgt. Im Bereich Spanntechnik kommt das Nullpunkt-
Spannsystem gredoc NRS von Gressel zur Verwendung,
das wiederum mit vier hydraulisch betatigten Gressel-
Einfachspannern der Baureihe solinos 100 mit integrier-
ter mechanischer Spannbereichs-Verstellung (ohne =

www.zerspanungstechnik.com
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MC7015 - MC7025 - MP7035

MEHR LEISTUNG BEIM DREHEN
VON ROSTFREIEM STAHL

MC?7015
(CVD - M15) Fur hohe Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten
MC?025
(CVD — M25) Erste Wahl bei allgemeinen Bearbeitungen
MP?7035

(PVD — M35) Fir Schruppbearbeitungen und unterbrochenen Schnitt

S
LM-Geometrie
(leichte Zerspanung)

MM-Geometrie
(mittlere und allgemeine
Bearbeitung)

RM-Geometrie
(Schruppbearbeitung)

Serienerweiterung — 5° und 7° positive WSP jetzt lieferbar.

Drei neue Sorten fiir das Drehen in allen rostfreien Materialien.

Neue Hartmetall-Substrate und modernste Beschichtungstechnologie.

Drei neue Spanbrecher fiir eine optimale Spankontrolle und

Reduzierung der Gratbildung.

'Vl METZLER

WERKZEUGE-MASCHINEN:SUPPORT

Metzler GmbH & Co KG Oberer Paspelsweg 6-8
A-6830 Rankweil

Tel +43 5522 77963 0 Fax +43 5522 77963 6

E-Mail: office@metzlerat  www.metzler.at
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Backen-Demontage)

und Spannkraften
bis 40 kN (bei 250 bar) bestiickt wird.

Praxisgerechte Konfigurations-,
Nutzungs- und Anwender-Flexibilitat

Als Roboter werden, je nach Werkstiick-
gewicht, die beiden Universal-Roboter
UR5 oder UR10 (5 kg bzw. 10 kg Trag-
last) eingesetzt. An diese sind Greifer mit
besonders groRer Offnungsweite (wo-
durch das Einrichten entfillt) montiert,
die Werkstiicke im Dickenbereich von 10
bis 40 mm aufnehmen und transportieren
konnen. Zur weiteren Ausriistung geho-
ren ein Ventilblock zur Einzelansteuerung
der vier Gressel-Einfachspanner solinos
100 und ein Pneumohydraulikaggregat
mit Schnellkupplung. Der per Teachen
gefiihrte und programmierte Roboter er-
laubt es, nicht nur die Bauteile sukzessive
mit reproduzierbarer Genauigkeit in die
Einfachspanner einzusetzen bzw. nach
Bearbeitung wieder zu entnehmen und
ins Magazin zurtickzulegen, sondern auch
selbststandig den nachsten Stepp der Be-
arbeitung zu organisieren. Beispielsweise
die 1. und 2. Aufspannung zur automati-
sierten Komplettfertigung vorzunehmen,

wobei der Roboter die Teile wendet, und
das Spannsystem mit unterschiedlichen
Spannkraften zuerst das Rohteil und spa-
ter dann das Halbfabrikat spannt. Damit
die automatisierte Fertigung der 1. und
2. Werkstilickseite ohne Unterbrechung
ablauft, nimmt der Roboter auch das Off-
nen/SchlieBen der Maschinentiir vor. Zu-
dem erfullt z. B. der Roboter UR10 die
ISO-Norm 10218, sodass keine weiteren
Schutzeinhausungen erforderlich sind.

Individual-Lésung
aus dem Standard-Baukasten

Optional sind verschiedene Roboter-Aus-
ristungen moglich und es konnen auch
andere Gressel-Spannelemente wie z.
B. Einfach-Spanner solinos 65 zur Ver-
wendung kommen. Das komplette Au-
tomatisierungssystem ,BFM Bachmann
FeedMaster System GRESSEL" ist als
eigenstandige und iiberall anzudocken-
de Einheit sehr kompakt aufgebaut und
benotigt lediglich 1,5 m2 Stellfliche. Das
System ist auch als fahrbare Einheit liefer-
bar und kann bedarfsweise an verschiede-
nen Platzen mit Bearbeitungszentren usw.
gekoppelt werden. Das Riisten/Umriis-

X-technik

Schnellwechsel
Spanntechnik mit dem
mechanischen Nullpunkt-
Spannsystem gredoc.

ten geht schnell vonstatten und das Pro-
grammieren des Roboters erfolgt einfach
durch Teachen. Da im System auch das
Hydraulikaggregat und die Ansteuerung
der Spanntechnik integriert sind, ertibri-
gen sich entsprechende Anpassungen an
dafiir vorgesehenen Maschinen, womit
eine maximale Anwendungs- und Nut-
zungs-Flexibilitat garantiert ist. Dies vor
allem dann, wenn die Maschinen mit dem
Nullpunkt-Spannsystem gredoc NRS von
Gressel ausgeriistet sind. Die Inbetrieb-
nahme ist so in kurzer Zeit erledigt, und
es kann ohne groRe Unterbrechungen von
manueller auf automatisierte Produktion
umgestellt werden.

Das Video zu gredoc

www.zerspanungstechnik.at/
video/73302

Gressel AG

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

Mehrachsen-Drehmaschinen mit Doppelspindel
sind komplex, teuer und umstandlich zu bedienen.

Die DS-30Y ermdglicht nicht nur die Bearbeitung mit Y-Achse,
angetriebenen Werkzeugen und zwei 210 mm Spannfuttern,
sondern bietet dariliber hinaus noch die bedienerfreundliche
und renommierte Haas Steuerung. Sie ist eine duBerst
vielseitige und doch einfach zu bedienende Maschine.

Wematech | Leoben | +43-3842-25289-14
41"’/%5_ Haas Automation, Europe | HaasCNC.com | +32 2-522-99 05 | Hergestellt in den USA



Implementierung der PROXIA MES-Software
bei der Mark Metallwarenfabrik GmbH:

Gesicherte Entscheidungen
statt Bauchgeftinl

Damit die Mark Metallwarenfabrik GmbH den stets steigenden
Produktivititsanspriichen gerecht werden kann, vertraut das Unternehmen

u. a. auf die MES-Software von PROXIA. Sie unterstiitzt die Oberdsterreicher, den
Anforderungen des globalen Marktes auch in Zukunft wettbewerbsfahig entgegen
zu treten. Partnerschaftliche Zusammenarbeit, eine moderne Softwarelosung und
hohe Anwenderakzeptanz beschleunigten die Implementierung.

,Ich habe mein Unternehmen immer aus
dem Bauch heraus geleitet, aber jetzt ist
die Firma einfach zu groR fiir den Bauch
geworden”, so begriindet Rudolf Mark,
Geschéftsfiihrer der Mark Metallwarenfa-
brik GmbH aus dem oberdsterreichischen
Spital am Pyhrn, seine Motivation, sich mit
dem Thema Manufacturing Execution Sys-
tem (MES) bzw. Fertigungsmanagement-
system auseinanderzusetzen. Von einem
leistungsfahigen System erwartet er vor

allem gesicherte Kennzahlen und maxima-
le Transparenz in der Produktion. Damit
mochte er in der Lage sein, die richtigen
Entscheidungen fiir die Zukunft abzuleiten
- schon allein, um die Wettbewerbsfahig-
keit seines Betriebes im internationalen
Markt zu erhalten und weiter zu verbes-
sern. ,,Wir beschaftigen rund 300 Mitar-
beiter und zahlen zu den bedeutendsten
Unternehmen hier in der Region. Wir sind
nicht nur Arbeitgeber — an uns hangt die

X-technik

1 In Reih und Glied — die Maschinengruppen
arbeiten im 3-Schicht-Betrieb und sind komplett
mit der PROXIA MDE Machinendatenerfassung
vernetzt.

2 Die Mark Metallwarenfabrik GmbH produziert
prazise Metallteile im Tiefziehverfahren. Damit
man den steigenden Produktivitdtsanspriichen
der Kunden aus der Automotive-Branche ge-
recht werden kann, vertraut das Unternehmen

auf die MES-Software von PROXIA.

Existenz von Menschen mit ihren Famili-
en. Allein deshalb ist mir sehr daran gele-
gen, dass es uns auch in Zukunft gibt.”

MES-Einfiihrung fiir maximale
Transparenz in der Produktion

Sein Betrieb hat sich seit iiber 90 Jah-
ren auf das Tiefziehen von Metallteilen
spezialisiert. Tiefziehen ist ein spanloses
Zug-Druckumformen, bei dem mittels

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013



Stempeln und Matrizen aus flachen Blech-
zuschnitten 3-dimensionale Hohlkérper
geformt werden. Die Ausgangsblechdicke
bleibt dabei — sofern nicht gewollt ab-
gestreckt — weitestgehend erhalten. Die
Vorteile des Verfahrens ergeben sich pro-
duktionstechnisch aus den kurzen Bearbei-
tungszeiten — die schnellsten Werkzeuge
produzieren bis zu 1.000 Teile pro Minute
— sowie dem gegeniiber Zerspanungspro-
zessen geringerem Materialeinsatz. Werk-
stofftechnisch zeichnen sich Tiefziehteile
durch einen durchgehenden Faserverlauf
sowie eine durch Kaltverfestigung erhoh-
te Festigkeit aus. Die Toleranzen liegen
dabei im Bereich von wenigen 1/100 mm.
Wiahrend spanabhebende Verfahren meist

fir die Einzelstiick- und Kleinserienferti-
gung eingesetzt werden, eignet sich das
Tiefziehen besonders fiir die Herstellung
groBer Stiickzahlen. AuBerdem gelten
gezogene Metallteile als besonders stabil.
Daher zdhlen Unternehmen der Automo-

B AUTOMATISIERUNG

3 Die Mark Metallwarenfabrik GmbH produziert
prazise Metallteile im Tiefziehverfahren. Damit
man den steigenden Produktivitdtsanspriichen
der Kunden aus der Automotive-Branche ge-
recht werden kann, vertraut das Unternehmen
auf die MES-Software von PROXIA.

Merkmale PROXIA
MES Software

= Detailliertere Informationen Uber
Maschinen- und Betriebsstatus
sowie Produktivitat.

= Exakte Echtzeit-Informationen
aus der Fertigung mit hoher
Datenqualitat.

= Rascheres Aufdecken von
Storungsursachen und schnelleres
Beheben der Probleme.

m Bessere Handlungsvorgaben
durch eindeutig interpretierbare
Daten.

= Hohere Performance der
Fertigung.

= Mehr Motivation und Zufriedenheit
der Mitarbeiter.

Die Software liefert uns die richtigen
Maschinen- und Betriebsdaten in Echtzeit. Wir
haben nun ein Tool, um unsere Produktivitiat zu
messen und vor allem kontinuierlich zu steigern.

Rudolf Mark, Geschaftsfiihrer
Mark Metallwarenfabrik GmbH.

bil- und Automobilzulieferindustrie mitt-
lerweile zu den wichtigsten Abnehmern
fiir die Produkte des Mittelstindlers. So
produziert die Mark Metallwarenfabrik u.
a. Gewindehiilsen fiir Ansaugkriimmer,
Gewinde-Inserts fiir Kunststoffhal- =
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BUP I CLEANER

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

Email:

WwWWwW.bupicleaner.

Innovation im Bereich der Produktentwicklung mit hochster Beratungskompetenz
machen uns zu einem der filhrenden Spezialisten in der Industriellen Teilereinigung.
Mit hochqualitativen Anlagen fur Industriebetriebe und Wartungszentren fertigen

wir von Standardanlagen bis hin zu Sonderanlagen ein breites Spektrum.
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ter, Sensorgehduse oder Endhiilsen fiir
Scheinwerfer. Es steht auler Frage, dass
die Mark Metallwarenfabrik den Kunden
gerade aus dem Bereich Automotive nur
mit verldsslichen Aussagen hinsichtlich
Liefertermintreue sowie mit Produkten von
hochster Qualitdt entgegentreten kann.
Um die dafiir benotigten, verlasslichen
Kennzahlen aus der Produktion zu erhal-
ten, war die Schritt-fur-Schritt-Einfithrung
eines MES-Systems erforderlich. Zunachst
musste Geschiftsfithrer Rudolf Mark drei
zentrale Fragen klaren: Welche Parameter
sind erforderlich, um die reibungslose und

Hightech, haushoch - der hochmoderne
Maschinenpark bei Mark besteht u. a. aus
Anlagen zur Blechumformung.

schnelle Integration des MES-Systems zu
sichern? Welche Manpower ist notwendig,
um das System erfolgreich einzufithren?
Und welche Abteilungen miissen mit ein-
bezogen werden?

Mitarbeiter in die Einfiihrung
friihzeitig einbinden

Die letzte Frage stellte sich im Nachhi-
nein als sehr wichtig — wichtiger als zu-
nachst gedacht — heraus: ,Nach etwas
Skepsis am Anfang wurde das System
von unseren Mitarbeitern sehr gut an-
genommen”, erklart Herbert Stiickel-
schwaiger, Informationsmanager und
Projektleiter fur die Implementierung des
Systems. ,Das hat uns gezeigt, dass wir
moglichst frihzeitig alle am Prozess Be-
teiligten an einen Tisch holen miissen.”
Nachdem sich das Unternehmen fiir das
MES von PROXIA entschieden hatte, wa-
ren Herbert Stiickelschwaiger und sein
Kollege Jirgen Stummer damit beauftragt,
ein Team zusammenzustellen, das gemein-
sam mit den Spezialisten von PROXIA die
Implementierung des Systems durchfiihrt.
Auf der technischen Seite ging es zu-
nachst darum, die Produktionsmaschinen
an das MES anzubinden und mit dem
ERP-System proALPHA zu koppeln. Mark
Metallwaren hatte die PROXIA-Module
Maschinendatenerfassung (MDE) und Be-
triebsdatenerfassung (BDE) in der ersten
Implementierungsphase fokussiert. Inner-
halb von sechs Monaten sollen 30 Maschi-

X-technik

4 Technisch realisiert: Die Installation der SPS-
Module und Anbindung der Maschinen fir

die automatische Erfassung und Ubertragung
der Maschinensignale (MDE) erfolgt tiber die
Hauselektriker bei Mark.

5, 6 Gut positioniert — die Platzierung der BDE-
Terminals zur Erfassung der Betriebsdaten
erfolgt nach Maschinengruppen und sorgt flir
kurze Wege und stets aktuelle Riickmeldungen
aus der Fertigung.

nen online gehen — dieses Ziel hatte sich
das Projektteam gesetzt. Neben der tech-
nischen Umsetzung spielte es eine wichti-
ge Rolle, die Mitarbeiter fur den Umgang
mit dem neuen System zu gewinnen. Stii-
ckelschwaiger: ,Man muss das bis zum
Maschinenbediener herunter brechen. Ei-
nige Mitarbeiter arbeiten zum Teil seit 30
Jahren an den Maschinen. Sie kennen ihre
Maschinen in- und auswendig und besit-
zen groRes Know-how. Und dann bekom-
men sie von einem Tag auf den anderen
so ein Terminal vorgesetzt, in das sie Da-
ten eingeben sollen. Deshalb ist hier ganz
besonders wichtig: Das System muss sehr
bedienerfreundlich sein und der Mitarbei-
ter an der Maschine sieht nur das, was er
braucht, um moglichst unkompliziert und
fehlerfrei mit dem System zu arbeiten.”

Modernes, intuitives Bedienkonzept
fiir hohe Anwenderakzeptanz

Rudolf Mark erganzt: ,Unsere Aufgabe
war es, den Mitarbeitern klar zu machen,

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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dass ihnen das System schlussendlich mehr niitzt als scha-
det. Man muss mit den Leuten reden und den eigenen
Standpunkt schliissig begriinden. Denn auch als Geschafts-
fithrer will und kann ich nichts gegen meine Mitarbeiter
durchsetzen. Darum habe ich die meisten von Anfang an
am Prozess beteiligt.” Das meint der Unternehmer wort-
lich: Noch wahrend die Fachleute von PROXIA ihr System
vorstellten, holte Rudolf Mark die Maschinenbediener und
Werkzeugtechniker in den Prasentationsraum, um das Sys-
tem kennenzulernen, weil sie ja spater mit dem System
arbeiten sollten. ,,Das hat schon viel ausgemacht”, erklart
der Geschaftsfiihrer, ,vor allem hat es ihnen die Angst und
Unsicherheit genommen.” Das lag zum grofSten Teil an der
Bedienerfreundlichkeit der PROXIA-Oberflache. Sie ist klar
und modern gestaltet, intuitiv zu handhaben und erfordert
so gut wie keinen Schulungsaufwand. Man braucht den
Touchscreen nur wenige Male zu berithren, um Betriebs-
oder Maschinendaten abzuspeichern. Das meinten unisono
alle, die das System wahrend der Prasentation getestet hat-
ten. Im nachsten Schritt richteten die Mark- und PROXIA-
Spezialisten zusammen die BDE- und MDE-Module in einer
Testumgebung fiir Maschinen IT-affiner Mitarbeiter ein.

Schon nach wenigen Wochen Testphase mit dem neuen
System zeigten sich die ersten Vorteile und Nutzen der
Installation: Sie gab den Mitarbeitern permanent in Echt-
zeit ein Feedback, sie konnten Produktionsverzoégerungen
schneller ausfindig machen und Stérungen besser beheben.
Verglichen mit ihren Kollegen ohne BDE und MDE hatten
sie einen deutlichen Produktivitatsvorsprung. ,Das hat dann
auch die Skeptiker mitgezogen”, berichtet Herbert Stiickel-
schwaiger, ,und noch etwas war wichtig: Die Mitarbeiter
sehen, dass ihr Handeln direkte Auswirkungen hat und dass
sie selbst den kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP)
aktiv mitgestalten konnen. Das hat, meiner Ansicht nach,
viel zur Akzeptanz beigetragen.”

81

Proaktives Feedback mit MaBnahmen-Management

Die Einbindung der Mitarbeiter in die Implementierung fand auch
auf einer anderen Ebene statt, nimlich durch stetige Riickmel- =

Die COSCOM-Prozesskette
fur den Mittelstand

) CAD/CAM-Software - Maschinensimulation
)» Werkzeugverwaltung - DNC/CAM-Datenmanagement

» Prozess-Beratung - Installation - Service & Support
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dungen an das Informationsmanage-
ment. Das Feedback aus der Produktion
hat bewirkt, das System immer weiter auf
die Bediirfnisse zu konfigurieren. Dabei
kam natiirlich auch Unterstiitzung von
PROXIA selbst.

Die Mitarbeiter, die bereits mit dem Sys-
tem arbeiten, schatzen vor allem, dass sie
die Maschinen- und Betriebsdaten nicht
mehr mit Kugelschreiber und Laufzet-
tel aufschreiben miissen. Da diese ma-
nuelle Erfassung der Maschinen- und
Betriebsdaten nun wegfillt, haben sich
die Arbeitsabldufe spiirbar beschleu-
nigt — bei gleichzeitig 100%iger Daten-
qualitat. Durch die stetige Riickmeldung
Uber das Arbeiten der Anlage konnen
die Maschinenbediener absolut zeitnah
und zielgerichtet reagieren. Da sie ihre
Einflussmoglichkeiten im Optimierungs-
prozess der Fertigung vergroBern und
verbessern, erkennen sie ebenfalls die
Sinnhaftigkeit des Systems. Denn durch
das nachgelagerte MafRnahmenmanage-
ment werden bei Mark nicht nur Daten
erfasst, sondern nach Auswertung auch
Losungsansatze fiir die jeweilige Ma-
schine oder das Problem empfohlen — oft
sogar bereits bevor die Verzogerung auf-
getreten ist. Herbert Stiickelschwaiger
nennt es ,proaktives Feedback”. Diese
Form der Riickmeldung tragt ebenfalls zu
einer Steigerung der Effizienz und dem
KVP bei.

Automatisierung ausbauen
fiir Zukunftssicherheit

,Da die einzelnen Arbeitsgruppen nun
die Zahlen schwarz auf weifl auf den
Bildschirmen ablesen und ihre Leistung
mit anderen Gruppen vergleichen kon-
nen, wird aulerdem Teamgeist und Ehr-
geiz angesprochen. Und auch das niitzt
der Produktivitat”, weil der Projektleiter
Stiickelschwaiger zu berichten. Auch Ru-
dolf Mark zeigt sich sehr zufrieden und
mochte die MES-Software noch weiter in
die Fertigungsablaufe integrieren: ,Ich

"

Ziehen an einem Strang — Das Team aus Mark IT- und Fertigungsspezialisten sorgen gemeinsam mit
den PROXIA Software-Profis fir eine zligige Umsetzung des MES-Projektes. Im Bild v. I. n. r.: Christi-
an Lisak, stellv. Geschéftsfiuhrer PROXIA, Herbert Stlickelschwaiger, Mark Informationsmanagement,
Elisabeth Mdliner, PROXIA Key Account und Jiirgen Stummer, Mark Informationsmanagement.

will vor allem die Automatisierung vor-
anbringen. BDE und MDE funktionieren
gut, aber wir wollen mit dem MES auch
in Richtung Wartung und Planung gehen.
Da gibt es bei uns noch Handlungsbe-
darf.”

Aber nicht nur das: Auch ein Ausrollen
der PROXIA-Software in den anderen
Werken des Unternehmens ist geplant,
damit alle Werke auf ein einheitliches
System zuriickgreifen. Rudolf Mark ist
davon iiberzeugt, dass die Investition in
ein modernes MES-System Mark Me-
tallwaren auch weiterhin auf Erfolgskurs
halt: ,Da uns nun die PROXIA MES-
Software die richtigen Maschinen- und
Betriebsdaten in Echtzeit liefert, haben
wir nun ein Instrument, um unsere Pro-
duktivitdt zu messen und mit dem MaR-
nahmen-Management kontinuierlich
zu verbessern. Meinem Hauptziel — der
langfristigen Sicherung von Standort und
Arbeitsplatzen im globalen Markt — bin
ich damit schon ein ganzes Stiick ndher
gekommen.”

Anwender

Bereits seit 1920 produziert die Mark
Metallwarenfabrik GmbH prézise Metall-
teile im Tiefziehverfahren. Mehr als 80 %
seiner Produktion ligfert der Mittelstand-
ler aus Spital am Pyhrn an Unternehmen
der Automotive-Branche, wobei der
Export-Anteil bei 85 % liegt. Mittlerweile
beschéftigt die Mark Metallwarenfabrik
GmbH rund 300 Mitarbeiter — und er-
wirtschaftete im Jahr 2012 einen Um-
satz von rund 45 Millionen Euro.

Mark Metallwarenfabrik GmbH
Gleinkerau 23, A-4582 Spital am Pyhrn,
Tel. +43 7563-8002-0

www.mark.at

PROXIA Computer Ges.m.b.H.

Europaring F15, campus 21
A-2345 Brunn am Gebirge
Tel. +43 123 64461 0
www.proxia.com

Getriebekopfe in allen Gréfen

Vom Kopfchen bis zum Kopf

# s Ep

Angetriebene Werkzeuge - Winkelkopfe - Mehrspindelkdpfe + Schnell-Lauf-Spindeln

X-technik

RONTAT]
RO\ /Al
Bewdhrte Rotationsmechanik

ganz nach lhren Wiinschen.

Telefon +49 7042 8321-0
E-Mail info@romai.de

www.romai.de
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[-) TECNO team

Partner in Precision

(Woliters)

& L Pessarch Company

N Peter Wolters Entgrat-Losungen

Die Peter Wolters Linear-Finishing-Systeme bieten unterschiedlichste Lésungen im Bereich der Entgrattechnologie und der definierten
Kantenverrundung. In vielen Prozessen liegt der Schwerpunkt auf einer deutlichen Verbesserung der Oberflachengiite. Das Maschinenkonzept
der BD- Baureihe wird in den verschiedensten Anwendungsgebieten eingesetzt. Die Anlagen dienen zur Bearbeitung von Prazisionsbauteilen,
Feinschneid- und Laserteilen, Dreh- und Frésteilen, sowie Werkstiicken mit schwerem Stanzgrat.

Je nach Kundenbediirfnissen werden die Maschinen individuell aufgebaut. Es besteht die Mdglichkeit, die Anlagen mit einer Bearbeitungsstation
bis hin zu maximal vier Aggregaten auszuriisten. Dabei verfiigt jeder Planetenkopf tiber zwei separat steuerbare Antriebe, welche ein optimales
Ubersetzungsverhéltnis erméglichen.Die jeweils fiinf Werkzeuge pro Station werden entsprechend der geforderten Fertigteil-Qualitit des Kunden
spezifiziert. Jedes Einzelsystem kann mit einer Wendestation zur doppelseitigen Bearbeitung geliefert werden. Zur deutlichen Steigerung der
Ausbringungsmenge, besteht die Mdglichkeit, zwei Maschinen in Reihe anzuordnen und eine Wendestation zwischen zu schalten.

Alle prozessrelevanten Parameter werden (iber ein Siemens-Touch-Panel programmiert, archiviert und im laufenden Prozess visualisiert.

Uber die Leistungsaufnahme und Uberwachung der Antriebsmotoren wird der Werkzeugverschlei kompensiert. Somit wird eine gleichbleibend
hohe Fertigteil-Qualitit gewahrleistet. Mit einer Zustellgenauigkeit von 0,01mm wird auf kleinste Abweichungen reagiert.

Die Peter Wolters Linear- Finishing-Systeme werden als Stand- Alone Maschinen oder als halb- und vollautomatische Losungen eingesetzt.
Dank des modularen Konzeptes konnen die verschiedenen Versionen auf kundenspezifische Wiinsche angepaBt werden.

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

HYUnDAI

Bmana @@ WIA H keensercer L.':sz mto_,t::L__ o Matsuura ﬁﬁ'ﬁ@mﬁ‘ﬂ [@ YASDA

TECNO.team GmbH

Partnerschaft mit Erfolgsgarantie

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

und -uberwachung per Funk

Blum-Novotest prasentiert den neuen 3D Tastkopf TC64-20 und ergénzt damit seine Werkzeugtaster-Serie um ein
hochprézises, kabelloses System mit BRC-Funktechnologie zur Werkzeugeinstellung und -bruchiiberwachung in drei Achsen.

Der TC64-20 ist ein gleichermaRen universelles wie wirtschaft-
liches System zur automatischen Erfassung und Kontrolle von
Werkzeuglange, Werkzeugradius und Werkzeugbruch in CNC-
Bearbeitungszentren. Eingesetzt wird er auf Maschinen im Werk-
zeug- und Formenbau und in der Medizintechnik, aber auch in
vielen anderen Industriebereichen. Sollen mehrere Systeme, wie
beispielsweise ein Werkzeugtaster und ein Werkstiicktaster, in
einer Maschine betrieben werden, ist dies mit der im Taster in-
tegrierten BRC-Funktechnologie problemlos maoglich. Der TC64-
20 stellt im Ubrigen auch eine hervorragende Lésung dar, wenn
kabelgebundene Geréate nicht angebaut werden konnen, wie z. B.
bei Maschinen mit Palettenwechslern"”, erklart Winfried Weiland,
Leiter Marketing bei Blum-Novotest.

Der kompakte Tastkopf zeichnet sich laut Hersteller durch eine
aulerst schnelle und robuste Dateniibertragung aus. Anstatt der
auf dem Markt iiblichen Ubertragung via Kanalsprungverfah-
ren oder Kanalzuordnung sendet er die erfassten Daten mittels
Blum’s BRC-Technologie zum Empfanger. Der Vorteil dieser
Technik liegt darin, dass jedes einzelne Bit eines Funksignals iber
die gesamte Breite des verwendeten Frequenzbandes lauft, was
die Ubertragung besonders unempfindlich gegen Storeinfliisse
macht. Die Daten werden dann schnell und sicher an den Funk-
empfanger RC66 tbertragen. Mit nur einem Empfanger konnen
bis zu sechs Messsysteme aus der umfangreichen Funk-Familie
von Blum angesteuert werden. Dazu gehoren alle Werkzeug- und
Werkstiickmesstaster, aber auch die neu vorgestellten DIGILOG-
Messsysteme, der Bohrungsmesskopf BG60, das Rauheitsmess-
gerat TC63-RG oder das Werkstiick-Temperaturmessgerat TG81.

Deutlich héhere Messgenauigkeit

Ein Highlight des TC64-20 stellt die integrierte shark360-Techno-
logie dar. Das patentierte Messwerk bietet aufgrund der modifi-
zierten Planverzahnung eine laut Blum-Novotest deutlich hohere
Messgenauigkeit als vergleichbare Taster. Die Planverzahnung
bewirkt wihrend des Messvorgangs eine definierte Auslenk-
richtung bei konstanten Auslenkkraften. Die dabei im Messwerk
auftretende Torsionskraft wird durch die Verzahnung aufgenom-
men und hat somit keine Auswirkung auf das Messergebnis. Die
Schaltpunkt-Wiederholgenauigkeit betragt hochprazise 0,4 ym
20. Ein weiterer Vorteil zeigt sich in der Generierung des Schalt-
signals zur Erfassung der Achspositionen. Diese erfolgt nicht
iiber einen mechanischen Kontakt, sondern optoelektronisch
iber die Schattierung einer Miniaturlichtschranke im Inneren
des Tastkopfes. Dadurch arbeitet er absolut verschlei3frei und
garantiert iber viele Jahre hochste Zuverldssigkeit auch unter
widrigsten Arbeitsbedingungen. Zudem zeichnet sich der TC64-
20 laut Hersteller durch eine hohe Antastgeschwindigkeit sowie
einen sehr geringen Stromverbrauch aus. Gemessen werden

§
]

konnen Werkzeuge ab einem Durchmesser von 1 mm (abhéangig
von Werkzeuggeometrie und -material). Die mechanisch robuste
Konstruktion des kompakten Tastkopfes ist an die raue Umge-
bung einer Werkzeugmaschine nach Gerateschutzart IP68 ange-
passt. Das selbstzentrierende Antastelement erlaubt den Wech-
sel ohne erneute Tasterausrichtung per Messuhr. Zudem schiitzt
eine optionale Sollbruchstelle das Tastsystem bei Fehlbedienung.
~Der TC64-20 ist eine interessante, kabellose 3D-Alternative zu
unseren bereits etablierten und vielfach nachgeahmten, linear-
gefiihrten Tastkopfen Z-Nano und Z-Pico. Wie auch bei diesen
beiden Systemen bieten wir fiir den TC64-20 umfangreiches
Zubehor an — wie z. B. eine integrierte Abblaseinrichtung zur
Reinigung des Werkzeugs und der Messfliche”, fasst Winfried
Weiland zusammen.

Der 3D Tastkopf
TC64-20 von Blum
ermdglicht dank
seines patentierten
shark360-Messwerks
eine hochprazise
Radiusmessung

in CNC-Bearbei-
tungs-zentren. Die
Messung erfolgt bei
rickwarts-drehen-
dem Werkzeug.

Blum-Novotest GmbH Fertigungs-MeBtechnik

Postfach 1202, D-88182 Ravensburg
Tel. +49 751-60080
www.blum-novotest.com
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in 5 Achsen.

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 Euromold
Halle 8.0, Stand H 11, 03. - 06. Dezember 2013

www.hermle.de

) : ) ‘ Osterreich
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, Gosheim - Phone: +49 7426/95-0 - info@hermle.de
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1 EZset Produktpalette EZ400/
EZ600 - IC1/IC2/IC3.

2 Der EZset Image Controller 2
mit EZtouch Bedienung bietet
kurze Einarbeitungszeit, schnelle
und einfache Bearbeitung.

GroBe Leistung fur kleine Budgets

Sehr erfolgreich verlief der Messeauftritt von EZset-Werkzeugeinstell- und Messgeréte bei der
diesjahrigen EMO 2013 in Hannover. Neue Geréte und neue Funktionen haben dem noch relativ
jungen Unternehmen schone Verkaufszahlen direkt auf der Messe beschert.

Technisch hochwertig und in einem
hervorragenden  Preis-/Leistungsver-
héltnis werden EZset Gerdte in der
Branche mittlerweile insbesondere von
Klein- und Mittelbetrieben sehr ge-
schatzt.

Das Einstiegsmodell EZgo bietet trotz
niedrigem Grundpreis von EUR 5.999,-
eine hohe Wirtschaftlichkeit mit sehr
kurzer Amortisationszeit. Mit der neu-
en Funktion EZmax, zur Ermittlung der
tatsachlichen Wirkabmessungen, bie-
tet das Gerat Moglichkeiten, die sonst
kaum ein Anbieter von Einstell- und
Messgeraten in dieser Einfachheit und
Genauigkeit liefern kann. Mit Mess-

bereichen von 400 bis 600 mm in der
Z-Achse (= Werkzeuglangen) und 400
mm in der X-Achse (Werkzeugdurch-
messer) decken EZset Gerdte ein sehr
groBes Spektrum an Werkzeugdimen-
sionen ab. Die EZset-Image Controller-
Bildverarbeitungssysteme IC1, IC2 und
die Neuheit IC3 ermdglichen ein sekun-
denschnelles und sehr prizises Ver-
messen der Werkzeugschneiden.

In Osterreich hat sich Ezset for m.e.e.
GmbH seit der Griindung vor sieben
Jahren mit ca. 100 verkauften Gerdten
in der Branche bereits viele Referenzen
geschaffen — weltweit sind mittlerweile
bereits an die 2.500 Gerate im Einsatz.

GroRe Leistung fiir kleine Budgets ist
ein Slogan, der fur EZset Einstell- und
Messgerate zutrifft.

EZset for m.e.e GmbH
Werkzeugvoreinstellgerate

HaydnstraBe 2

A-4910 Ried im Innkreis
Tel. +43 7752-71477-0
www.EZset.at

DEEEFEEHELE =R X

links EZmax bestimmt die tat-
séchlichen maximalen Wirkab-
messungen des Werkzeuges.

rechts Zur Kontrolle von Ver-
schleiB- und Ausbruch im Auf-
licht sind Funktionen, die dem
Anwender die Arbeit mit dem
Gerét erleichtern und wichtige
Informationen liefern. Die opti-
male Ausleuchtung erfolgt tiber
12 langlebige Power-LEDs.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2013



A2LT - Austrian Advanced Lightweight Technology

Neue Leichtbau-Plattform

Kooperationen im Leichtbau stehen im Fokus der im Juni 2013 gegriindeten Plattform A2LT - Austrian Advanced Lightweight Technology. Werk-
stoff-unabhéngig — und iiber die Landesgrenzen hinweg - sollen kiinftig Unternehmen und F&E-Institute in der von der Wirtschaftskammer Oberds-
terreich und der Clusterland Oberdsterreich GmbH getragenen Plattform im Zukunftsfeld Leichtbau zusammenarbeiten.

Neben Projekten zur Weiterentwicklung des ge-
samten Themenbereichs stehen das Sichtbarma-
chen der osterreichischen Kompetenzen und der
gegenseitige Erfahrungsaustausch im Vordergrund
der neuen Plattform. So sollen die Marktpositionen
der Plattformteilnehmer gestarkt werden.

Konkret werden folgende Ziele verfolgt:

- gemeinsamer Know-how-Aufbau und -austausch
durch Projekte, Erfahrungsaustauschrunden oder
Lieferantentage

- gemeinsames Auftreten als ,,Leichtbaugruppe” —
national sowie international

- Weiterentwicklung von Materialien, Prozessen
und Produkten in regionalen, nationalen und eu-
ropdischen Verbundprojekten oder

- die Entwicklung von innovativen Produkten fiir
bestehende und fiir neue Mérkte.

,Wir wollen so die dsterreichische Leichtbaukom-
petenz vollig werkstoffunabhéngig — d.h. unter
Einbeziehung von Metallen, Kunststoffen, Holz und
hybriden Werkstoffen — und entlang der gesamten
Wertschopfungskette fordern und weiter ausbauen®,

DI (FH) Werner Pamminger: Drei Cluster der Clusterland Ober-
dsterreich GmbH sind an der Leichtbauplattform beteiligt.

sagt DI (FH) Werner Pamminger, Geschéftsfiihrer der
Clusterland Oberdsterreich GmbH. Deshalb arbeiten
auch Automobil-Cluster, Mechatronik-Cluster und
Kunststoff-Cluster gleichermaBen und branchen-
libergreifend in den einzelnen Arbeitsfeldern der
Leichtbau-Plattform mit.

Die sechs Themenfelder der Leichtbau-Plattform:

- Werkstoffentwicklung, Priifungen, Simulation
und Konstruktion

- Verbindungstechniken, Funktionsintegration und
Hybride

- Herstellung, Produktion und Recycling

- Markt, Anwendungen und Life Cycle Management

- Systemleichtbau und Design

- BegleitmaBnahmen wie Ausbildung, Offentlich-
keitsarbeit oder Roadmap Leichtbau

Austrizn Advanced Lightweight Technology

Kompetenzen sichtbar machen - das ist eine Aufgabe von A2LT,
der neuen Leichtbau-Plattform.

Mehr Information: www.kunststoff-cluster.at

FLEXIBILITAT IN DER FERTIGUNG

Maschinen und Losungen

RX-Baureihe:

5-Achsen-Bearbeitungszentren
Portalbauweise

Die komplette Maschinenkonstruktion der REIDEN RX-Baureihe wurde nach dem Prinzip ,,Minimierung der
bewegenden Teile, Maximierung der ruhenden Masse" konstruiert und garantiert eine einzigartige Stabilitat.
Die RX10 ist ein kompaktes Bearbeitungszentrum mit sehr kleinem Platzbedarf, die RX14 und RX18 wur-

den als 5-Achs-Fras-Drehzentrum konzipiert und stoBen somit in neue Dimensionen und Technologien vor.

mit und ohne Palettenwechsler
RX10: 1.000 x 1.100 x 810 mm
RX14:1.800 x 1.800 x 1.210 mm
RX18:2.200 x 2.200 x 1.610 mm

3
§u

Wir fiihren Produkte folgender Hersteller Ridiiius REIDEN' & resolfe

G UNIONCH

M&L - Maschinen und Losungen

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



Fraszentrum mit eigenem Klima

Maschinell seit Jahren auf hdchstem Stand ist das Unternehmen Wolpert eine internationale GroBe im
GroBformenbau — und gerade deswegen konnte der italienische Werkzeugmaschinenhersteller Parpas, der
seit heuer in Osterreich durch ACORS vertreten wird, die deutschen Werkzeugmaschinen-Spezialisten mit
einer besonderen Losung iiberzeugen — einem Frészentrum mit einer zweiten Haut und Innenklimatisierung.

Autor: Hubert Winkler / NC Fertigung

Was damals mit sechs Mitarbeitern der
1991 gegriindeten Wolpert Modell- &
Formenbau GmbH begann, hat sich
heute durch Wachstum und Zukaufe
als stattliches Unternehmen im inter-
nationalen Werkzeug- und Formenbau
etabliert. Uber 400 Mitarbeiter in der
Wolpert Gruppe beschaftigen sich mit
allen Bereichen, die der moderne Werk-
zeug- und Formenbau heute abzudecken
hat, um im weltweiten Wettbewerb auf
technischer Augenhohe mit den Kunden
und deren Neuentwicklungen zu sein
— Kunststoffspritzgusswerkzeuge fir
2K-Teile (zweierlei Kunststoffe in einer
Form), Hybrid-Teile (Kunststoff mit Ein-

legeteilen), GID-Gasinnendruckteile vor
allem zur Produktion von Prototypentei-
len, Klein- und Sonderserien sowohl fiir
Prototypen als auch fiir die Serienferti-

gung.

Zur Produktion dieser anspruchsvollen
Teile sind leistungsfdhige, aber auch
hochgenaue, stabile und vor allem ther-
mostabile Werkzeugmaschinen gefragt.
Ein 1,0 m langes Stick Stahl dehnt
sich entsprechend um 0,0108 mm aus,
wenn die Temperatur um 1° C ansteigt
- sicherlich unbedeutend bei vielen Bau-
teilen, aber von grundlegender Bedeu-
tung, wenn es sich bei den Bauteilen

X-technik

um Strukturen von Werkzeugmaschinen
handelt, mit denen groRere, hochprazise
Kunststoffformen oder Umformwerkzeu-
ge hergestellt werden.

Kompensations-Software
ist flinfachsig keine Losung

Eine Werkzeugmaschine besteht aus
unterschiedlichen Strukturen mit unter-
schiedlicher Masse und geometrischer
Form. Die thermische Ausdehnung er-
folgt nicht zeitgleich in allen Bauteilen
der Maschine. In Abhangigkeit ihrer
Position, verandern sich alle Bauteile in-
nerhalb des gleichen Zeitraumes in einer

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2013
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links Alle Strukturen der Parpas XS 63 sind
mittels einer zweiten Haut klimatisiert, alle
internen Warmequellen sind innengekdihlt.

rechts Komfortable, leistungsstarke und schnelle
Heidenhain Steuerung an der Parpas XS 63.

ungleichformigen Art und Weise. Das
Ergebnis ist, dass sich inhomogene
Spannungen innerhalb der Bauteile
bilden, welche zu Formveranderun-
gen fithren — zur Deformation der Ma-
schinenstruktur.

Da solche Deformationen von den
Variablen ,, Standort, Temperatur, Hit-
zequelle, Abmessung und Geometrie”
abhingig sind, sind sie statistisch
nicht messbar. Aus diesem Grund
entwickelte Parpas 2002, nach zahl-
reichen Experimenten unter Anwen-
dung verschiedener geometrischer
Kompensations-Software und nach

dem Erhalt nicht nutzbarer Ergeb-
nisse fiir dieses Problem, eine neue
Losung mit einer neuen Isolierung,
welche alle Teile der Maschine kom-
plett umschlieRt: Eine zweite Haut,
unter der ein Bereich mit standiger
Beliiftung mit konstanter Temperatur
geschaffen wurde. Das von Parpas
entwickelte doppelwandige Isolati-
onssystem macht die Struktur der
Werkzeugmaschine immun gegen
auBere, jahreszeitlich bedingte Tem-
peraturschwankungen oder normale
Temperaturanderungen wahrend des
Tages oder der Nacht.Ebenso gegen
gegebene Temperaturschwan- =

www.zerspanungstechnik.com
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Die effiziente
CAM-L6sung fir hre
Zerspanungsaufgaben!

B Fir Einsteiger schnell
produktiv einsetzbar:
Bohren, Drehen, Frésen.

B Fir Fortgeschrittene modular
erweiterbar: Simultanes
B-Achsen-Drehen, Langdrehen.

B Fir Spezialisten unver-
zichtbar: Synchronisation von
MTM-Komplettbearbeitungen.

curomold.

Besuchen Sie uns: Halle 8.0/F70

Cimatron
G R O U P

(g

Cimatron GmbH
Ottostraf3e 2

76275 Ettlingen

Tel.: 072 43.5388-0
info@cimatron.de

www.virtualgibbs.de



kungen, hervorgerufen durch Umge-
bungserwdrmungen wie Heizluft, die
sich oft in einzelnen Hallenbereichen
rund um Maschinen konzentrieren. Tem-
peraturschwankungen, welche durch di-
rekte Sonneneinstrahlung erfolgen oder
durch das lange Offnen von Hallentoren
hervorgerufen werden, sind ebenfalls
kein Thema mehr.

Bei Wolpert war man bei der Suche nach
einer Erganzung des Werkzeugmaschi-
nenparks beeindruckt von den Moglich-
keiten einer Parpas, im Speziellen einer
XS 63 - eine Gantry mit Verfahrwegen
von 6,0 x 3,0 x 1,5 m in X/Y/Z. Die XS
63 besteht mechanisch im Wesentli-
chen aus finf Hauptkomponenten ohne
Dehnfugen oder Zwischenplatten: den
beiden Langsstandern, der Traverse,
dem Kreuzschlitten, dem Frasschlitten
sowie den Kopfen. Die XS 63 hat zwei
unterschiedliche Fraskopfe, welche au-

Schlanker Orthogonal-Kopf fur tiefe Kavita-
ten mit kurzen stabilen Frasern. Die Innen-
auskleidung der Maschine ist aus Edelstahl.

V —7

B WERKZEUG- UND FORMENBAU

Zwei Formhalften flr die Frontschirze eines
Prototypen: Zwei-Meter-Form funfachsig in
Hundertstel-Genauigkeit gefrast.

tomatisch gewechselt werden: einen
Gabelkopf fiir hohe Frasleistung beim
Schruppen sowie einen besonders im
Werkzeug- und Formenbau vorteilhaften
Orthogonalfraskopf in schlanker Bau-
weise. Er ermoglicht mit kurzen, steifen
Werkzeugen nahe an die Kontur heran-
zufahren, ohne dass Werkzeugverlange-
rungen notig waren.

Die zweite Haut
gewdbhrleistet optimales Klima

Die besondere thermische Stabilitat
schopft sie aus einer zweiten, mit Damm-
material beschichteten Haut, welche die
Maschinenstrukturen umschlieft. Bis auf
den innengekiihlten Kopf sind die vier
anderen Maschinenkomponenten mit
temperierter Luft klimatisiert. Das Sys-
tem kann Temperaturveranderungen bis
15° C pro 24 Stunden ausgleichen. Die
Arbeitstemperatur der Maschine kann

damit in einem Bereich von 10° bis 40°
C konstant gehalten werden. Samtliche
Warmequellen in der Maschine, jedes La-
ger, sind durch innere Temperierung ge-
kiihlt und liefern keinen Temperaturein-
trag in die genauigkeitsbestimmenden

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/November 2013



Strukturen. Die Maschinengenauigkeit
ist damit unabhangig von der Umge-
bungstemperatur und dem Leistungs-
eintrag der Maschine. , Wir haben iiber
ein Jahr die Temperatur im Umfeld der
Maschine festgehalten — beim trockenen

B WERKZEUG- UND FORMENBAU

Schruppen von GroBwerkzeugen, beim
nassen Schlichten. Die Maschine liefert
die zugesagten Ergebnisse unabhingig
von den Umgebungsbedingungen, den
Betriebsbedingungen wie abgeforderter
Leistung und unabhingig von allen an-

deren Einflussfaktoren”, bestatigt Thilo
Hofmann, Betriebsleiter bei Wolpert.
Christoph Klumpp, der Geschaftsfithrer
von Parpas Deutschland in Hamburg er-
ganzt: ,Die Genauigkeit der Maschine
wird auch durch den Alterungspro- =>

SPINNER Werkzeugmaschinenfabrik.

Uber 10.000 mal bewahrt

Die SPINNER Werkzeugmaschinenfabrik beschéftigt sich seit liber 60 Jahren
mit der Entwicklung und Herstellung moderner Werkzeugmaschinen | Mehr als
10.000 gelieferte Anlagen beweisen bei Kunden in aller Welt téglich ihre Wirtschaft-

lichkeit, Prazision und Zuverlassigkeit.

SPINNER bietet
e Eine breite Modellpalette an Dreh-
und Frédsmaschinen

e Einfache und kostenglinstige Modelle

fur den CNC-Einsteiger, aber auch
e Komplexe Modellreihen fir hoch-
produktive Anwendungen
¢ Universelle Maschinen fur die
Leistungszerspanung, aber auch

e Hoch spezialisierte Ultraprézisions-
maschinen z.B. zum Hartdrehen

e Stand-Alone-Maschinen® flr
Kleinserienfertigung, sowie

® Hochautomatisierte Anlagen mit Ver-
kettung, Automation, Spann- und
Messtechnik als Schlisselfertige
Lésung fur GroBserienfertiger.

Wir haben auch fir lhre Aufgabenstellung die passende Maschine im Programm.
Unsere AuBendienstmitarbeiter werden Sie gerne dartiber informieren!

SO

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1430

schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at

Spinner MVC 1000
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zess nicht leiden. Jede Maschine veran-
dert sich im Alterungsprozess an ihren
Nahtstellen — aber Parpas Maschinen
sind durch das Vermeiden von Nahtstel-
len sehr langlebig und dauergenau kon-
zipiert. Und auch fiir das Auge haben wir
etwas getan: Die Innenverkleidung der
gesamten Maschine ist aus Edelstahl und
nicht aus lackiertem Blech, das schnell
an Farbe verliert. Unsere Maschinen ha-
ben auch nach langer Nutzungsdauer ein
hochwertiges Aussehen.”

Gesicherter Bearbeitungsprozess

,Wenn ich heute in ein Auto steige”, so
Thilo Hofmann, ,gehe ich davon aus,
dass es sicher anspringt und lauft. Un-
ser Ziel in der Produktion ist das gleiche.
Der Bearbeitungsprozess muss gesichert
sein — immer. Manche Werkzeugmaschi-
nen liefern aber an vielen Stellen eine
Verkehrung der Verhéltnisse: In vielen
Fallen musste sich die Technik auf Ver-
haltnisse der Maschine einstellen — mor-
gens, mittags, abends — dazwischen ein
Temperaturgang von 15° C - immer
wieder messen, kompensieren, nachjus-
tieren, um bei groBen Werkzeugen die
Genauigkeit zu halten.”

Christoph Klumpp geht ins Detail: ,Die
Genauigkeit der XS 63, fiinfachsig im
Raum liegt bei + 25 p in einem Arbeits-
volumen von 6,0 x 3,0 x 1,5 m. Wir ha-
ben mit dieser von Parpas entwickelten
Innenklimatisierung an eine 15 m-Ma-
schine schon Wiederhol-Genauigkeiten
von—1p/+4 piber 15 m erzielt.”

Fast zehnfache Genauigkeit

,Die Genauigkeit unserer XS 63 ist so
hoch”, erklart Thilo Hofmann, , dass sie
an der Oberfliche, bei der Anderung
der Frasstrategie und beim Zusammen-
stoRen von Fliachen, keine messbaren
Uberginge feststellen kénnen. Das be-
deutet fiir uns eine kostenseitig spiirba-
re Minimierung der Nacharbeiten. Uber
verschiedene WerkstiickgroRen hinweg
ermittelten wir eine spezifische Abwei-
chung von max. 5 p gegeniiber den CAD-
Daten. Wahrend wir frither bei GroRtei-
len Abweichungen bis zu 2/10 mm in
Kauf nehmen mussten, reduziert die XS
63 die MaRabweichung auf max. 2/100
bis 3/100 mm - bei Grofteilen wohlge-
merkt.” Und er konkretisiert weiter: ,,Bei
den Nacharbeiten sparen wir heute min-

B WERKZEUG- UND FORMENBAU

Thilo Hofmann, Betriebsleiter bei Wolpert und Christoph Klumpp, Geschéftsflihrer Parpas
Deutschland: Hochste Genauigkeit versprochen — und gehalten.

destens 20 % gegeniiber Werkstiicken
von alteren Maschinen. Wir konnen uns
heute auf die MaBgenauigkeit zu 100 %
verlassen, wahrend wir frither immer
nachpriifen und messen mussten. Einer
der Griinde, warum wir heute mit der Par-
pas 20 bis 30 % schneller am Ziel sind.”

6.000 Betriebsstunden statt 4.000

,Nach knapp einem Jahr Einsatz mit bis-
her 6.000 Betriebsstunden — die Vorgan-
germaschine schaffte im gleichen Zeit-
raum nur 4.000 Stunden - besticht die
Parpas durch ihre hohe Zuverlassigkeit
und die hohe Werkzeugflexibilitat ihres
120 Werkzeuge fassenden Kettenmaga-
zins. Bei der Vorgangermaschine mit der
gleichen Konzeption musste sich die be-
triebliche Verfligbarkeit nach den Umge-
bungsbedingungen richten — heute nicht
mehr. Sonne und Winter spielen keine

Anwender

Der Wolpert Modell- und Formenbau
in Bretzfeld-Schwabbach in der Nahe
von Heilbronn produziert Kunststoff-
spritzgusswerkzeuge  fur 2K-Teile
(zweierlei Kunststoffe in einer Form),
Hybrid-Teile (Kunststoff mit Einlegetei-
len), GID-Gasinnendruckteile vor allem
zur Produktion von Prototypenteilen,
Klein- und Sonderserien sowohl flir
Prototypen und Serienfertigung.

B www.wolpert-ag.de

X-technik

Rolle mehr bei der Genauigkeit. Die XS
63 ist verfiigbar, wenn wir sie brauchen”,
freut sich der Betriebsleiter. Und noch
ein weiterer Vorteil, ein groRer Kosten-
vorteil sogar, wird angesprochen: Im
Gegensatz zu den betrieblichen Gege-
benheiten miissen die dlteren Maschinen
wegen des Temperaturgangs dreischich-
tig bemannt durchgefahren werden. Die
Parpas kann, wegen der in kiirzester Zeit
erreichten Temperaturkonstanz beim
Anfahren, dem normalen Betriebsablauf
folgend, bemannt zweischichtig gefah-
ren werden. ,Im neuen Investitionsplan
haben wir daher entgegen fritheren Kon-
zepten, die Anzahl der neu zu beschaf-
fenden Maschinen von fiinf auf drei re-
duziert — ohne auf Produktionskapazitat
verzichten zu miissen”, beschlieft Thilo
Hofmann.

Ersterscheinung: NC Fertigung 7/8 2013

ACORS OG

KrogerbauernstraB3e 2
A-5411 Oberalm

Tel. +43 699-19544688
WWW.acors.cc

Parpas Deutschland GmbH

Dernauer StraBe 12
D-22047 Hamburg
+49 40-18008-0
www.parpas.de
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| Prézise Bearbeitung mit der Aufspann-
platte H 1000. (Bildquelle: Meusburger)

Noch mehr Platz fur
»spannende Losungen*

Das multifunktionale Spannsystem H 1000 von Meusburger steht fiir
hochste Effizienz: Das System erlaubt prazises und wiederholgenaues
Aufspannen von Formplatten im p-Bereich. Eine zusatzliche GroBe erh6ht
jetzt die Auswahl auf sechs verschiedene Dimensionen und ermaglicht
das Aufspannen von Platten bis 796 996. Weiters ist das Spannsystem auf
Anfrage auch in runder Ausfiihrung erhaltlich.

Durch die besonders enge Toleranz fiir
die Positionierung der Platten konnen
F-Normalien mithilfe des Meusburger
H 1000-Spannsystems wiederholgenau
bearbeitet werden. Das spart wertvolle
Zeit und Geld in der Produktion, wes-
halb sich die Aufspannplatte H 1000
laut Meusburger bereits nach wenigen
Formen amortisiert: Das multifunktio-
nale Spannsystem verkiirzt die Riistzei-
ten erheblich.

Wie es funktioniert, ist schnell erklart:
Die F-Platten werden iber die Fiih-
rungsbohrungen aufgenommen und
damit in der Mitte der H 1000 positio-
niert und ausgerichtet. Das regelmali-

ge Ausrichten der Platten entfallt, wo-
durch ein leichteres und effizienteres
Arbeiten ermoglicht wird. Beim Auf-
spannen von F-Normalien mit Spreiz-
ringen wird die Storkontur auf die
Umrisse des Werkstiicks reduziert, was
das Programmieren wesentlich verein-
facht und das Risiko einer Kollision mi-
nimiert. Die Trennebenen der Formp-
latten kénnen ungehindert ganzflachig
bearbeitet werden.

Meusburger Georg GmbH & Co KG
KesselstraBe 42, A-6960 Wolfurt

Tel. +43 5574-6706-0
www.meusburger.com

H1000 Vorteile auf einen Blick

Aufspannen im p-Bereich.

den Maschinentisch.

m Steigert die Qualitdt von Formen durch wiederholgenaues

VerkUrzung der Durchlaufzeiten durch stark reduzierte RUstzeiten.
Minimierte Kollisionsrisiken durch das Spannen mit Spreizringen.

Die neue GroBe ermdglicht das Aufspannen von Platten bis 796 996.
Auch in runder AusfUhrung erhaltlich — optimal angepasst an

www.zerspanungstechnik.com
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WESTCAM'

Ihr'Spezialistfur
CAM-Losungen

PEPS - das objektorientier-
te CAD/CAM-System mit
vollintegrierter Maschi-
nenraumsimulation zur
Programmierung von Be-
arbeitungsmaschinen.

PEPS ist modulartig aufgebaut
und deckt folgende Bearbei-
tungen ab:

Drahterodieren
Drehen bis 50 Achsen
Drehfrasen

2,5D und 3D Frasen
5x simultan Frasen
Senkerodieren

Laser-/Wasserstrahlschneiden

WESTCAM - lhr Komplettanbieter fiir
CAD, CAM, Simulation und
Messtechnik.

WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38 - 6068 Mils

Tel 05223/55509-0 - office@westcam.at
www.westcam-datentechnik.at
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Bearbeitungszentrum C 32 U
dynamic als Komplettmaschine
mit NC-Schwenkrundtisch &
650 x 540 mm.

Kaltschmieden zur
perfekten Oberflachenbehandlung

Hermle présentiert auf der Euromold 2013 sein 5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 32 U dynamic in Verbindung mit dem
pneumatischen Kaltschmiedewerkzeug FORGEfix von 3S-engineering zur mechanischen Werkstiick-Oberflachenbehandlung.

Um komplexe Oberflaichen hochwertig,
wirtschaftlich und reproduzierbar glatten
zu konnen, bedarf es eines pneumati-
schen Kaltschmiedewerkzeugs FORGEfix
von 3S-engineering. Beim Kaltschmieden
handelt es sich um ein Verfahren zur me-
chanischen Oberflaichenbehandlung, bei
dem ein hammerndes Werkzeug von der
Hauptspindel der C 32 U dynamic iber
die Werkstlickoberflache eines 5-achsig
gefrasten Gesenkes gefiihrt wird.

Kaltschmieden —
die Vorteile des Verfahrens

Durch die maschinelle Einglattung kann
das zeit- und kostenintensive manuel-
le Oberflachenfinish im Werkzeug- und
Formenbau deutlich reduziert werden.
AuBerdem konnen gezielt Strukturen
wie Schmiertaschen erzeugt werden, die
zur Verbesserung der Reibeigenschaf-
ten beitragen. Die Erhohung der Rand-
schichtharte durch Kaltverfestigung fiihrt
zur VerschleiBminderung nicht nur bei
Umformwerkzeugen, sondern auch bei
metallischen Lagern und Fiithrungen aller

Art. Die optimierte Eigenspannungsver-
teilung behindert das Risswachstum bei
wechselbelasteten Komponenten und er-
hoht damit deren Lebensdauer.

Die Vorteile fiir den Anwender liegen
beim Kaltschmieden mit FORGE(fix in der
Bearbeitung auch komplizierter Form-
oberflichen nach NC-Datensatz, in der
Anwendung auf Bearbeitungszentren
oder Robotern. Es handelt sich um ein
sehr handliches Werkzeug und es gibt
keine negativen thermischen Effekte wie
z. B. durch lange Laufzeiten beim elektro-
dynamischen Festklopfen.

Optimale Voraussetzungen

Fir das genannte Verfahren bietet die
C 32 U dynamic von Hermle die optima-
len Voraussetzungen vor allen Dingen
im Werkzeug- und Formenbau: Bestens
am Markt eingefiihrte simultane 5-Achs-
Technologie in modifizierter Gantrybau-
weise, Werkstiickgewichte bis 1.000 kg,
groRe Werkstiickabmessungen im Ver-
haltnis zur Aufstellfliche und absolute

X-technik

Die C 32 U beim Kaltschmie-
devorgang eines Gesenkes mit
dem FORGEfix Kaltschmiede-
werkzeug.

Langzeitgenauigkeit. Hohe Eilgange und
Beschleunigungen in der X-Y-Z Achse
und auch im Tischbereich (A- und C-Ach-
se) zdhlen ebenso zum beeindruckenden
Paket an optimalen Voraussetzungen fiir
den Werkzeug- und Formenbau wie um-
fangreiche Automatisierungstools oder
die Erweiterung des Werkzeugmaga-
zins. Integrierte Auffahrsicherung in der
Hauptspindel, fundamentfreie Aufstel-
lung, Kompletttransport ohne Demonta-
ge oder die neueste Steuerungstechnik
von Heidenhain und Siemens runden
dieses Paket ab.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/85602

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG

IndustriestraBe 8 — 12
D-78559 Gosheim
Tel. +49 742695-0
www.hermle.de
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Profil- und Flachschleiftechnologie von Amada
unterstiitzt innovativen Werkzeugbauer:

Fur das Beste im

links Die Braunform GmbH ist u. a.
spezialisiert auf die Herstellung von
Multikavitéten- und Etagenwerkzeuge.

unten Wenn Menschen weltweit zu
Nassrasierern oder Zahnbiirsten greifen, ist
die Wahrscheinlichkeit groB, dass diese in
einem Werkzeug von Braun geformt wurden.

Mann

Wenn Menschen weltweit zu Nassrasierern oder Zahnbiirsten greifen, ist die Wahrscheinlichkeit groB, dass diese

in einem Werkzeug von Braunform produziert wurden. Der deutsche Werkzeugbauer setzt bei der Herstellung der

oft komplexen Formen stets auf allerhdchste Prazision. Bei der Fertigung der Werkzeugbestandteile gibt es keine
Kompromisse. Fiir das Finishing sorgen u. a. die Schleifoperationen. Seit 2012 iiberzeugt eine Amada Schleifmaschine,
in Osterreich durch die TECNO.team GmbH vertreten, die Anwender neben hoher Prazision und Schnelligkeit mit
unglaublicher Ruhe und einem exzellenten Warmegang.

Dass einer der innovativsten Dienstleister
im Werkzeugbau fiir die kunststoffverar-
beitende Industrie auf japanische Schleif-
technik vertraut, liegt nicht nur an der
hohen Prazision der Amada Meister G3
Profil- und Flachschleifmaschine. , Die
Amada Schleifmaschine unterstiitzt uns
im Bestreben, die Herausforderungen
unserer Kunden anzunehmen und immer
wieder neue Losungen zu finden”, betont
Dieter Kimmerlin, Leiter der Schleif-
abteilung bei der Braunform GmbH in
Bahlingen. Wenn die findigen Werkzeug-

bauer ihre hochtechnischen Formen fiir
Produkte der Pharma-, Automobil- oder
Elektroindustrie sowie des Personal Care
Bereichs entwickeln, dann darf die hohe
Prazision in der Herstellung der Werk-
zeugbestandteile kein Thema sein. ,Wir
miissen uns auf prozesssichere und wie-
derholgenaue Prazision einfach verlas-
sen konnen”, schildert Kimmerlin eine
Grundvoraussetzung in seiner Abteilung.
Dass die Schleifmaschine Meister G3 von
Amada seit iliber einem Jahr auch mit
unglaublicher Schnelligkeit und einem

hervorragenden thermischen Verhalten
aufwartet, hat die Schleifspezialisten
iberrascht.

Ein Patent-Team dokumentiert den
Innovationsanspruch

Die Braunform GmbH ist spezialisiert auf
die Herstellung von Multikavitaten- und
Etagenwerkzeuge, Mehrkomponenten-
und Hochprazisionsformen sowie For-
men fir die Medizintechnik, die unter
dem Eigennamen MED-molds® bekannt
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sind. Die Experten verstehen sich als
Full-Service-Entwickler, die im Werk-
zeugbau fiir neue Produktideen mit Ther-
moplasten, TPE, Silikon oder Keramik
gerne auch Neuland betreten. Mit einem
modernen, vollklimatisierten Formenbau
samt Technikum und eigener Reinraum-
produktion gehort das Unternehmen
zu den weltweit fiihrenden. , Wir bieten
unseren Kunden innovative Losungen im
Werkzeugbau inkl. Inbetriebnahme bis
zur Ubergabe fiir die Serienproduktion”,
bringt es der geschiftsfithrende Gesell-
schafter Erich Braun auf den Punkt.

Die Tatsache, dass das Unternehmen ein
eigenes Patent-Team installiert hat, lasst
den hohen Innovations- und Qualitdtsan-
spruch erahnen. ,Da wird schnell klar,
dass auch die Schleifmaschinen AuRer-
gewohnliches leisten miissen”, schildert
Guido Mayer die hohen Anforderungen,
die an ihn herangetragen wurden. Mit
der Flach- und Profilschleifmaschine
Meister G3 konnte der Produktmanager
von Amada Machine Tools Europe jedoch
eine Maschine anbieten, die den hohen
Anforderungen gerecht wird. Seit Januar
2012 setzt Braunform die Schleifmaschi-
ne ein und fertigt darauf mit hochsten
Prazisionsanspriichen funktionelle Werk-
zeugbestandteile wie FormschlieBteile,
Formschieber oder Formeinsatze. Kiim-
merlin bringt es auf den Punkt: ,Bei klei-
nen FormschlieBteilen mit Touchierma-
Ren liegt der Genauigkeitsanspruch nicht
selten bei 2,0 ym.”

Filigrane Kleinteile fiir
prozesssichere Produktion herstellen

Das wird dem Betrachter schnell klar,
wenn man beispielsweise den Klingen-
halter eines Nassrasierers betrachtet.
Filigranste Kunststoffteile nehmen die
bis zu fiinf Klingen in einzelnen Etagen
auf. Dabei miissen die Klingenaufneh-
mer auch noch federnd wirken. Hochs-

B WERKZEUG- UND FORMENBAU

Eine Amada Meister G3 Profil- und Flachschleifmaschine tiberzeugt die Experten der Braun-
form GmbH mit hoher Prézision und Schnelligkeit sowie unglaublicher Ruhe und einem exzel-
lenten Warmegang. Im Bild Werkzeugmechaniker Dennis Wehrle (li.) und Leiter der Schleiferei,

Dieter Kimmerlin.

te Prazision also, die die Werkzeuge fur
prozesssichere SpritzgieRvorgange von
mehreren Millionen Zyklen leisten miis-
sen.

Fir eine derart geforderte, ultraprazise
Bearbeitung hochwertiger Werkstoffe
aus Stahl, Hartmetall oder Keramik ist
die Flach- und Profilschleifmaschine
Meister G3 von Amada besonders ge-
eignet, bringt sie doch durch ihr hoch-
wertiges Gussbett sowie einen ebenfalls
gegossenen Tisch- und Saulenaufbau
eine besonders steife und thermostabile
Konstruktion mit. Die stabile Schleifspin-

del nimmt bei regelbaren Drehzahlen von
500 nis 5.000 1/min auch hohe Krafte auf
und verteilt sie an eine starke Traverse,
die in der ebenfalls gegossenen und ex-
trem stabilen Saule gefiihrt wird. Derart
stabil ausgefiihrt bringt die Maschine
mit 4,5 Tonnen Gewicht nicht nur das
Drei- bis Vierfache vergleichbarer Pro-
dukte auf die Waage, sondern auch die
notige Grundruhe fiir eine hochprazise
Bearbeitung. Diese Masse ist auch eine
Grundvoraussetzung fiir die sehr hohe
Arbeitsgeschwindigkeit der Meister G3
mit Tischbewegungen bis zu 500 Hiiben
pro Minute. Daftr sorgt ein paten- =>

Sind Sie am Montag

so produktiv wie am Mittwoch?

Wir haben

PROXIA

The MES Company

—

| Mit PROXIA MES

“die Losung!

zur smart factory

MES-Software

Leitstand - Feinplanung - MDE - BDE - PZE - CAQ - TPM - MES-Monitoring - KPl.web - OEE

Internet: www.proxia.com - E-Mail: info@proxia.com - Telefon: +43 123 64 46 10
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tiertes Hydrauliksystem, das auch die
Richtungswechsel bei diesen hohen Ge-
schwindigkeiten beherrscht, ohne dass
sich die Maschine aufschaukelt und da-
durch ungenau werden wiirde.

In der Ruhe liegt die Prazision

Der Tisch wird tber handgeschabte
Doppel-V-Fihrungen gefiihrt, die sehr
genau sind und eine lange Lebensdauer
versprechen. Bewegt wird er iiber eine
spezielle Kugelrollspindel. Die Achsen
sind mit hoch auflésenden Mess-Syste-
men mit 50 Nano (0,05 pm) bestiickt. Die
kleinste programmierbare Einheit liegt
bei 0,1 ym. Das Zusammenspiel mit den
friktionsarmen Fithrungen und groRzii-
gig dimensionierten Kugelumlaufspin-
deln ermoglicht eine hochgenaue Positi-
onierung der Achsen.

Die aus all diesen Mallnahmen resultie-
rende hohe Grundgenauigkeit der Ma-
schine hat die Experten bei Braunform
genauso iberrascht wie die gute ther-
mische Stabilitat. Werkzeugmechaniker
Dennis Wehrle ist beeindruckt: , Mit der
Amada produzieren wir am Ende einer
Schicht exakt das gleiche MaR wie zu
Beginn — und morgens nach dem Warm-
laufen das gleiche Mall wie am Abend
zuvor.”

,Wenn mehrere gleiche Teile auf einmal
aufgespannt werden und der Verfahr-
weg exakt auf den notwendigen Weg
eingestellt ist, ist die Amada mit ihrem
Schnellhub unschlagbar”, ergénzt Dieter
Kimmerlin. Aber nicht nur beim Schlei-
fen Uberzeugt die Schnelligkeit, denn
auch beim Riisten und beim Abrichten ist
die praxisnahe Anwenderorientierung zu
erkennen.

Vollautomatisch und schnell Abrichten

Dafiir sorgt die funktionelle CNC-
Schleif- und Abrichttechnologie TPA/

i
i

e

VPA zum Profilieren der Schleifscheibe.
Sie eignet sich sowohl fiir Korund- und
Diamantschleifscheiben mit kerami-
scher Bindung als auch fiir abrichtbare
CBN-Schleifscheiben. Die schwenkba-
re Einheit ist dafiir direkt auf dem Ma-
schinentisch montiert. Sie ist mit Ge-
genlagerung mechanisch sehr stabil und
dabei kompakt und leicht ausgefiihrt
und ermoglicht sehr hohe Profilgenau-
igkeiten. Eine separate, sehr schnell
arbeitende Abrichteinheit fiir das Vor-
profilieren schont das Abrichtrad fiir das
Fertigprofilieren.

Sehr gut kommen bei den Mitarbeitern
der 2007 als ,Werkzeugbauer des Jah-
res” ausgezeichneten Braunform GmbH
die kurze Einarbeitungszeit und die in-
tuitive Bedienbarkeit der Amada an.
Im Einrichtbetrieb der CNC-Steuerung
kann schnell und einfach iiber das Werk-
stiick verfahren werden, um iber die
Teach-in-Eingabe die Schalt- und Um-
kehrpunkte per Tastendruck in die Steu-
erung zu Ubernehmen und Riistzeiten zu
senken. Die bedienerfreundliche CNC-
Steuerung erlaubt eine breite Palette an
Bearbeitungen, inklusive einer in zwei
Bahnen integrierten Bahnschleiftech-
nologie. Ein integriertes Messsystem
vermisst die Werkstiicke in der Aufspan-
nung. Damit konnen auch Nuten oder
Schultern direkt auf dem Maschinen-
tisch vermessen und korrigiert werden.

Lobend &aulern sich die Braunform-
Mitarbeiter immer wieder iiber die drei
Handrader, mit denen sich die Maschi-
ne manuell bedienen lasst. Damit sind
Vorschiibe je Grad von 0,0001 bis 0,04
mm moglich. ,Wer kennt das nicht, dass
auBerplanmaRig ein Teil kommt, bei
dem man mal eben 2,0 pm wegschleifen
muss”, schildert Kiimmerlin die gédngi-
ge Praxis. Und Mayer kennt noch einen
weiteren Aspekt der bewahrten Einstell-
moglichkeit: ,Die Handrader erleichtern
den Zugang zur Maschine, wenn sie neu

Die Amada Schleifmaschine unterstiitzt uns
im Bestreben, die Herausforderungen unserer
Kunden anzunehmen und immer wieder neue
Losungen zu finden.

Dieter Kimmerlin,
Leiter der Schieifabteilung bei der Braunform GmbH.

oben Fur eine ultraprazise Bearbeitung
hochwertiger Werkstoffe aus Stahl, Hartmetall
oder Keramik ist die Flach- und Profilschleif-
maschine Meister G3 von Amada besonders
geeignet

unten Die Amada Schleifmaschine unterstitzt
TouchiermaBe, bei denen Passgenauigkeiten
mit sehr engen Toleranzen verlangt werden.

ist, indem sie dem Bediener die Hem-
mungen nehmen und ihn schnell in die
sichere Bedienung und Bearbeitung hi-
neinfinden lassen.”

Anwender

Die 1977 gegrindete Braunform
GmbH gilt heute mit Gber 300 Mit-
arbeitern als einer der innovativsten
Dienstleister des Werkzeugbaus flr
die kunststoffverarbeitende Industrie.
Das langfristig orientierte Familien-
unternehmen steht fur Full-Service-
Engineering im Werkzeugbau mit
eigenem Technikum und eigener
Reinraumproduktion. Braunform ist
spezialisiert auf die Herstellung von
Multikavitdéten- und  Etagenwerk-
zeuge, Mehrkomponenten-  und
Hochprézisionsformen sowie Formen
fur die Medizintechnik, die unter dem
Eigennamen MED-molds® bekannt
sind. Zu den Kunden z&hlen namhafte
Unternehmen aus den Branchen Per-
sonal Care, Pharma und Medizin,
Elektro und Automotive, Verschluss
und Verpackung sowie Sanitar und
Gebrauchsgiter.

H www.braunform.com

TECNO.team GmbH

IndustriestraBe 7
A-2542 Kottingbrunn
Tel. +43 2252-890029
www.tecnoteam.at
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links Die HSC 30
linear im neuem
Design von DMG
MORI mit CELOS,
21,5“ ERGOline®
und Operate 4.5
auf Siemens 840D
solutionline.

rechts Bearbeitung
auf der HSC 30 linear
mit einer Highspeed-
Spindel mit innovativer
Wellen-, Flansch- und
Mantelkihlung.

Prazision und Oberflachengute

Die beiden EMO Weltpremieren — HSC 30 linear und HSC 70 linear — iiberzeugen durch haochste Prazision und
Oberflachengiite im Werkzeug- und Formenbau. Wesentliche Merkmale sind die Langzeitgenauigkeit unter 5 pm, die
durch das innovative Kiihlkonzept und die thermosymmetrische Bauweise gewéhrleistet wird sowie die besonderen
Oberflachengiiten von Ra < 0,15 durch HSC Spindeln mit Wellen-, Flansch- und Mantelkiihlung. Die Vorziige der
Linearantriebe in allen Achsen sorgen zudem fiir hochste Dynamik bis 80 m/min Eilgang mit 60 Monaten Gewahrleistung.

Die Basis beider Maschinen ist ein thermosymmetrisches
Maschinenbett fiir hochste Langzeitgenauigkeit. Diese wird
durch ein innovatives Kiihlkonzept noch verstarkt. So werden
das Maschinenbett und das Portal mit Kihlmedium durch-
flutet, was fiir eine Temperaturstabilisierung sorgt. Neben
den Primér- und Sekundairteilen der Linearantriebe werden
zudem die Linearfihrungen gekiihlt. Die entstehende Rei-
bungswarme wird dadurch effektiv abgefithrt und ein War-
meeintrag in das Gestell verhindert. Zusatzliche Kiihlleisten
am Spindelstock sorgen hier fiir eine gleichméaRige Tempera-
turverteilung.

Auch beim Herzstiick der HSC Baureihe, den Spindeln, setzt
man auf eine Neuerung. So verfiigen die 28.000er- und
40.000er-Spindeln iiber eine Wellen-, Flansch- und Mantel-
kihlung. Daraus ergeben sich thermisch stabile Prozessbe-
dingungen und eine bis zu 70 % geringere axiale Werkzeug-
ausdehnung. Bessere Oberflichen kleiner Ra 0,15 sind die
Folge. Zudem verkiirzen sich Warmlaufzeit und Abkiihlzeit
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um den Faktor 5. Dieser Vorteil kommt bei jedem Werkzeug-
wechsel bei der Prazisionsbearbeitung zum Tragen. Speziell
auch beim Einwechseln eines kalten Messtasters. In-Prozess-
messungen haben dadurch in kiirzester Zeit eine stabile Z-
Basis.

Im Standard bietet die HSC 30 linear eine Spindeldrehzahl
von 40.000 min-1 mit HSK E40 Schnittstelle. Die HSC 70 li-
near gibt es im Standard mit einer 18.000er Spindel. Optional
stehen hier Drehzahlen von 28.000 min* und 40.000 min* mit
der zuvor zitierten Wellen-, Flansch- und Mantelkithlung zur
Verfligung. Werkzeugseitig gehort ein 30er-Werkzeugmaga-
zin zur Grundausstattung. Aullerdem stehen Varianten fiir 60
oder 120 Werkzeuge optional zur Verfiigung.

Beide Maschinen bieten eine optimale Zuganglichkeit zum
Arbeitsraum, die bei der HSC 70 linear durch eine Nische im
Maschinenbett zusatzlich verbessert wird. Uberzeugend ist
auch die geringe Aufstellfliche. So benotigt die HSC 30 linear
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HSC 30 linear wird die 5-Achs-Bearbeitung durch einen
Schwenk-Rundtisch realisiert — bei der HSC 70 linear durch
eine Rundachse im NC-Tisch und eine Schwenkspindel. Die
Werkstiickgewichte betragen bei der HSC 30 linear 200 kg
bzw. 80 kg auf dem Schwenk-Rundtisch. Bei der HSC 70 li-
near sind es 700 kg auf dem Starrtisch bzw. 500 kg bei der
5-achsigen Variante. Natiirlich 1dsst sich die neue HSC Bau-
reihe auch automatisieren. DMG MORI bietet dazu fiir jede
Bauteilgrofe und -gewicht die passende Automationslosung.

Die neue HSC linear-Baureihe wurde speziell fiir den Werk-
zeug- und Formenbau und fiir die Fertigung von Formeinsat-
zen oder Gesenken mit hochsten Anforderungen an Ober-
flichengiiten entwickelt. Aber auch Knochenplatten oder
Implantate fiir die Medizintechnik und Prazisionsbauteile aus
der Automobil- oder Aerospace-Industrie werden mit der HSC
30 linear und HSC 70 linear in prazise gefertigt. Die neuen
HSC linear Maschinen sind mit CELOS mit 21,5 ERGOline®
gerade mal 4,5 m2 Grundfliche — und das bei Verfahrwegen und Siemens ab dem 2. Quartal 2014 verfiigbar. Bereits ab
von 300 x 300 x 280 mm. Die HSC 70 linear kommt bei einem November sind die Maschinen mit Heidenhain TNC 640 oder
Arbeitsraum von 650 x 600 x 380 mm auf eine Stellfliche von  Operate 4.5 auf Siemens 840D solutionline lieferbar.

6,3 m?2.

Fiir jede Applikation die passende 5-Achs-Lésung DMG / MORI SEIKI AUSTRIA GMBH

Die integrierten 5-Achs-Losungen ermdglichen durch die Oberes Ried 11, A-6833 Klaus
Anstellung der Werkzeuge zum einen die Reduzierung der Tel. +‘L3 5523'§91_i_1'0
Werkzeuglange, zum anderen bessere Oberflichen. Bei der co LSS

clamping campetence.

L N FORKARDT

ForChange-System

Durch die permanenten Anpassungen an die Fertigungs-
prozesse hat FORKARDT sein neues Futterschnellwechsel
System entwickelt. In einer flexiblen Kleinserienproduktion
sind die Punkte Riistzeitoptimierung, Arbeitsraumausnut-
zung und Wechselgenauigkeiten duBerst wichtig.

Das ForChange-System vereint diese Eigenschaften und
ist einfach in der Handhabung. Durch den modularen
Aufbau kann auch auf vorhandenen Maschinen nach-
geriistet werden.

Die einmal eingesteliten Wechselflansche kénnen ohne
Genauigkeitsverluste auf verschiedenen Maschinen einge-
setzt werden. So reduziert das System die unproduktiven
Zeiten auf ein Minimum, Kleinserien konnen dadurch
schnell gefertigt werden. Die Auslastung der Maschinen
steigt dadurch erheblich.

— - K WERKZEUGMASCHINEN
UND WERKIEUGE GmbM

§C NHOFER
Spannmittelwechsel in Sekunden Birkengasse 2, A - 2551 Enzesfeld - Lindabrunn

www.forkardt.de Tel. +43(0) 2256 / 82346, E-mail: office@schirnhofer.at
Internet: www.schirnhofer.at
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Eine starke Kombination

Mit der Einfiihrung des neuen Rotary Tool Changer (RTC) zur Steigerung der Betriebszeit bei
Senkerosionsmaschinen wird GF AgieCharmilles dem eigenen Renommee als Entwickler kundenorientierter
Losungen abermals vollauf gerecht. In Verbindung mit der FORM 200 Senkerosionsmaschine von GF
AgieCharmilles zeichnet sich der RTC durch eine hohe Werkzeugwechselkapazitat aus:

von 16 his 160 Werkzeugen, je nach Werkzeugkonfiguration.

Die FORM 200 ist speziell fiir Kunden in
wachstumsstarken Industriezweigen wie
Automobilbau, Haushaltsgerite sowie
Luft- und Raumfahrt, in denen die hoch-
wertige und hocheffiziente Bearbeitung
mit einer grofen Zahl von Elektroden
entscheidend ist, ausgelegt. Der kom-
pakte RTC wertet die FORM 200 durch
das Management des Werkzeugwech-
sels und der Daten im Zusammenhang
mit diesen Prozessen nochmals auf.

Der von GF AgieCharmilles selbst entwi-
ckelte Intelligent Power Generator (IPG)
ist das Herz der FORM 200. Durch die
integrierte Intelligenz gewahrleistet das
TECFORM Modul, dass der Erodiervor-
gang mit jedem Impuls fortlaufend opti-
miert wird, um den Elektrodenverschleil
deutlich zu mindern. Die Prozesssteu-
erung dauert nur Sekundenbruchteile
und erzeugt eine gleichmaRige Ober-
flachengiite. Gemeinsam gewdahrleisten
diese Merkmale ein Plus an Zuverldssig-
keit und Bearbeitungseffizienz und zu-
gleich erheblich kiirzere, unproduktive
Zeiten.

Die FORM 200 bietet ein problemlo-
ses Einfiigen von Auftragen mit dem
Befehl «Piece Insert». Der aktuelle Be-
arbeitungsstand wird gespeichert, der
dringende Auftrag eingeschoben und
anschlieBend der vorherige Job an ge-
nau der Stelle fortgesetzt, an dem er
zuvor unterbrochen wurde - die Daten-
aufzeichnung braucht weder gedndert
noch erganzt werden. Zur Standardaus-
stattung der FORM 200 z&hlt auch die
iQ-Technologie (innovation + Quality)
von GF AgieCharmilles, die den Elektro-
denverschlei erheblich verringert und
in manchen Fallen sogar ganz beseitigt.

Das IQ-System von GF AgieCharmilles
bedeutet kiirzere Einrichtzeiten und
mehr Betriebszeit — beides im Produkti-
onsumfeld extrem wichtig.
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AgleCmarmilies

AgieCharmilles

FORM 200

Die neue FORM 200 mit Rotary Tool Changer (RTF) bietet ein Plus an Flexibilitdt und Autonomie.

Robust, kompakt und ergonomisch

Die FORM 200 besteht aus einem festste-
henden, 500 x 400 mm grofen Tisch, mit
einem nach drei Seiten absenkbaren Be-
cken, sodass eine ungehinderte Zugang-
lichkeit der Form oder des Werkstiicks
gewdhrleistet ist. Das Arbeitsbecken hat
eine GroRe von 790 x 530 x 350 mm und
bietet geniigend Raum fiir Werkstiicke
mit Durchmessern von bis zu 530 mm,
bei einer programmierbaren Badhohe fiir
das Werkstiick von 100 bis 325 mm. Der
Verfahrweg (X, Y, Z) betragt 350 x 250 x
250 mm. Mit ihren AuRenabmessungen
von 1.900 x 1.690 x 2.650 mm (B x T x
H) ist die FORM 200 eine ergonomische
Erganzung fiir die Produktion. Durch die
Integration elektrischer Filter- und di-
elektrischer Komponenten konnten die
Entwickler die Maschine kompakt halten.
Die unabhangige Konsole mit Touch-
screen und die Fernbedienung mit inte-
grierter MMS-Funktionalitat erhohen die
Ergonomie der FORM 200 zusatzlich.

Noch mehr Flexibilitat

In Verbindung mit dem RTC bietet die
FORM 200 jedoch einen noch gréReren
Nutzen fiir den Produktionsprozess. Fir-
men, die auf der Suche nach einem zu-
verlassigen Werkzeugwechsler sind, um
die Betriebszeiten zu erhohen, finden
im RTC - in Kombination mit der FORM
200 - eine wirtschaftliche Losung. Doch
der RTC geht noch weiter — denn er kann
mehrere Werkzeuge in bis zu 160 Positio-
nen mit unterschiedlichen Formen hand-
haben. Gemeinsam bieten die FORM 200
und der RTC mehr Betriebszeit und gro-
Rere Flexibilitat.

Agie Charmilles Sales Ltd
Niederlassung Osterreich

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

schneller bohren

Speziell fiir Startiocher zum anschlieBenden Drahterodieren
hat Sphinx (OV: Rabensteiner) schlanke Mikro-Tieflochbohrer
verwirklicht. Wegen der sehr verschleiBbestandigen und
glatten Beschichtung und des besonders zéhen, feinkdrnigen
Hartmetalls arbeiten die schlanken Bohrer in {iblichen
Werkzeug- und Formenbaustahlen wie Werkstoff-Nr. 1.2162,
1.2316 und 1.2379, duBerst prozesssicher. Sie fertigen
Startlocher in einem Bruchteil der bisher zum Erodieren

bendétigten Zeit.

Finfmal schneller als Erodieren:
Prozesssicher bohren die
beschichteten VHM-Mikro-Tief-
lochbohrer Startlécher bis 80 x D
Bohrtiefe in Formplatten aus hoch-
festen, legierten Werkzeugstahlen.

Die schlanken Mikro-Tieflochbohrer
reduzieren somit die Bearbeitungs-
und Durchlaufzeiten erheblich. Dies
gilt insbesondere, wenn mehre-
re Startlocher flir unterschiedliche
Formeinsatze in eine Platte einzu-
bringen sind.

Beispielsweise benotigt ein Mikro-
Tieflochbohrer mit 0,9 mm Durch-
messer fiir ein Startloch in einer 30
mm dicken Platte aus Werkzeugstahl
1.2316 gegeniiber dem ehemaligen
Erodieren nach Angaben des Herstel-
lers 15 Minuten weniger pro Start-
loch. Zunéachst wird mit einem VHM-
Mikro-Pilotbohrer 56033 von Sphinx
zentriert. Anschliefend fertigt der
Mikro-Tieflochbohrer bei 20 m/min
Schnittgeschwindigkeit, 7.000 min-1
Drehzahl und 0,004 mm/U Vorschub
das Startloch. Dabei wird nach je-
weils 0,7 mm Vorschubweg entspant.
Da in die Platte mehrere Startlocher
zu bohren sind, arbeitet der Formen-

www.zerspanungstechnik.com

bauer mit den Mikro-Tieflochbohrern
laut Sphinx wesentlich produktiver
als mit dem ehemaligen Erodieren
der Startlocher. Zudem kann er die
Startlocher auf {iblichen Bearbei-
tungszentren fertigen. Das verkirzt
die Durchlaufzeiten, da das Umspan-
nen und die Liegezeiten entfallen.

Als Standardausfiihrungen gibt es die
beschichteten VHM-Bohrer mit 0,4
bis 1,00 mm Durchmesser um 0,1 mm
gestuft fir Bohrtiefen bis 30 x D,
50 x D und 80 x D. Optional produ-
ziert Sphinx weitere Durchmesser
und Langen.

Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
GmbH & Co KG

Schiedlbergerstrae 10
A-4522 Sierning

Tel. +43 7259-2347-0
www.rabensteiner.com
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MILLTURN TECHNOLOGIES

Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke.

EINMAL SPANNEN -
KOMPLETT BEARBEITEN

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

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

Wenn es darum geht, mit einer einfachen und schnellen CAM-Programmierung qualitativ hochwertige und prézise Produkte
herzustellen, ist ProfitMilling von DP Technology (OV: Pimpel GmbH) eine interessante Lésung. ESPRITS patentiertes
ProfitMilling ist eine neue Art des Schruppens. Diese Strategie erlaubt eine Bearbeitung, die intelligentere und effizientere
Werkzeugwege erstellt. Damit kann mehr Material in einer kiirzeren Zeit entfernt werden — ohne jeglichen Qualitatsverlust.

Zerspaner stehen in einem intensiven Wettbewerb, der sie standig
herausfordert nach neuen Mitteln zu suchen, mit denen hochwer-
tige Teile in kiirzerer Zeit und zu geringeren Kosten produziert
werden konnen. Die Vorteile von ProfitMilling sind reduzierte Zyk-
luszeit, Erhohung der Werkzeugstandzeit, verkiirzte Programmier-
zeit, weniger Energieverbrauch und eine erhebliche Produktivi-
tatsverbesserung — sogar fiir Maschinen mit geringer bis mittlerer
Spindelleistung. , Testergebnisse haben gezeigt, das ProfitMilling
die Zykluszeit um bis zu 75% im Vergleich zum traditionellen Ta-
schenfrasen reduziert”, erklart Ing. Friedrich Pimpel, Geschafts-
fiihrer der oOsterreichischen DP-Technology Vertretung Pimpel
GmbH. Die ProfitMilling Strategie kombiniert Eingriffswinkel,
Zerspanungsvolumen, seitlichen Schnittdruck und Maschinenbe-
schleunigung zu dieser fortschrittlichen Technologie und sorgt so
fiir ein optimales Ergebnis.

Wie funktioniert ProfitMilling?

Im Vergleich: ProfitMilling und konventionelles Taschenfrase.
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ProfitMilling ist fiir 2 V2-, 3-, 4-, und 5-Achsen-Schruppbearbeitungen
verfligbar und reduziert die Zykluszeit um bis zu 75% im Vergleich zum
traditionellen Taschenfrasen.

Der Hochgeschwindigkeitsschruppzyklus ProfitMilling ermog-
licht eine groRere Tiefenzustellung bei gleichzeitig erhdhtem Vor-
schub. Statt nur einen Bearbeitungsparameter zu kontrollieren,
iiberwacht ProfitMilling verschiedene, wichtige Schnitt- und Ma-
schineneigenschaften. Der ProfitMilling-Werkzeugweg wird aus
Zerspanungsvolumen und seitlichem Schnittdruck errechnet, halt
aber den Werkzeugeingriffswinkel und den Materialabtrag in ei-
ner definierten Bandbreite. Die Vorschubgeschwindigkeit wird dy-
namisch an den Werkzeugweg angepasst und der Werkzeugweg
entsprechend der Maschinenfiahigkeiten optimiert.

ProfitMilling und konventionelles Taschenfrasen im Vergleich

Scharfe Ecken bedeuten extremen Schnittdruck, hohe Beschleu-
nigung und ein Stehenbleiben des Werkzeuges in den Ecken. Ein
Vollschnitt erzeugt unerwiinschte Schnittbedingungen. Konstante
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Vorschiibe gibt es nur auf der Werkzeugmittelpunktbahn — und die
groRBen Werkzeugeingriffswinkel sind ebenfalls ein Nachteil des
konventionelles Taschenfrasens. Unter Beriicksichtigung dieser
Einschrankungen miissen die Bauteile konservativ programmiert
werden. Hingegen liegen die Vorteile des ProfitMillings klar auf
der Hand: Die Werkzeugwege, Uberginge und Zustellungen ver-
laufen gleichmaRig. ,Trochoidales Frasen” wird als Strategie bei
Vollschnitten angewendet. Der Vorschub wird basierend auf der
Werkzeugweggeometrie optimiert. Des Weiteren verwendet Pro-
fitMilling eine Art ,Ecken nachfrdsen”, respektive wird weniger
Material in Ecken abgenommen, um ein Rattern zu vermeiden
und der Werkzeugeingriffswinkel wird somit konstant gehalten.
Optimierte Verbindungen mit einem leichten Abheben des Werk-
zeuges, sind die Grundlage, um unnétigen Werkzeugverschleif§ zu
vermeiden.

Programmieren mit ProfitMilling

DP-Technology gibt Tipps und Anregungen, um mit ProfitMilling-
Bearbeitung die optimalen Ergebnisse zu erzielen: Der Anwender
kann den empfohlenen Vorschub, die Drehzahl und die Schnitt-
geschwindigkeit des Werkzeugherstellers verdoppeln oder sogar
verdreifachen. Fiir Stahl, Titan und andere Hartmetalle kann eine
seitliche Zustellung zwischen 27 und 37 % verwendet werden, fiir
weicheres Material eine Schrittweite knapp unter 90 %. Die meis-
ten Teile konnen mit einer Tiefenzustellung von zweimal Werk-
zeugdurchmesser (2 x D) gefrast werden. Nach Moglichkeit sollten
die Werkzeuge mit mehreren Schneiden eingesetzt werden. Von
Kiihlflissigkeiten wird generell abgeraten, da Temperaturschocks

B WERKZEUG- UND FORMENBAU

Sechs Vorteile von ProfitMilling

® 75 % Reduzierung der Zykluszeit (verglichen mit dem

traditionellen konturparallelen Taschenfrésen)

bis zu 500 % Erhdhung der Werkzeugstandzeit

VerkUrzte Programmierzeit

Weniger Energieverbrauch

Erhebliche Produktivitdtsverbesserung, sogar flr Maschinen

mit geringer bis mittlerer Spindelleistung

® \Verflgbar fur 2 ¥2-, 3-, 4-, und 5-Achsen-
Schruppbearbeitungen

an den Werkzeugschneiden auftreten konnen. Die ProfitMilling-
Bearbeitung tibertragt den groBten Teil der erzeugten Hitze auf
die Spane und somit weg vom Bauteil oder Werkzeug. Der Ein-
satz von Druckluft kann hilfreich sein, um die Spanabfuhr zu be-
schleunigen. Die Einstellungen der Maschinensteuerung miissen
kontrolliert werden. Kollisions- und Eckenkontrolle konnen die Zy-
Kkluszeit beeinflussen. Die bendtigten Vorschiibe sollten unbedingt
einhaltbar sein.

Pimpel GmbH

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

/,’

It S easy,/ /

It’s EZset!

EZset Werkzeugvoreinstellgerite
messbar einfacher
messbar genauer
messbar wirtschaftlicher

A-4910 Ried im Innkreis
AUSTRIA

EZset for m.e.e. GmbH
Werkzeugvoreinstellgerate
Tool presetters

Y

Inklusive EZmax zur
Bestimmung der
Wirkabmessungen

Optional:
Werkzeuginspektion

von Werkzeugen
(R}
Tel.+43 (0)7752 71477 e e +
info@ezset.at D
www.EZset.info u
tool setup made easy
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Produktiver, profitabler
und praziser programmieren

Eine der zeitsparendsten Anderungen der
Version 11 von CimatronE betrifft das Im-
portieren von Baugruppen. Sie gestattet es,
im NC-Dokument direkt auf die einzelnen
Komponenten der Baugruppe zuzugreifen
und die gewiinschte Auswahl zu treffen.
Die ausgewahlten Elemente lassen sich au-
tomatisch zu System-Sets je Komponente
oder Gruppe zusammenfassen, die nun in
einem Schritt ein- bzw. ausgeblendet wer-
den konnen.

Einmal programmieren,
vielfach automatisch anwenden

Deutlich schneller und komfortabler als
bisher lasst sich mit Cimatron E11 die Aus-
arbeitung von Taschen programmieren.
Der Anwender kann die Kontur iiber die
Taschenwénde definieren und Flachenbe-

1 In Cimatron E11 kénnen eine oder mehrere
Komponenten aus Baugruppen komfortabel
in ein bestehendes Projekt importiert werden.

2 Die neue ,,HSC-Schruppstrategie”
bearbeitet zunachst mit groBer Tiefen-
zustellung bis zur Hauptebene ...

3 ... anschlieBend wird von unten nach oben
mit kleinerer Zustellung nachgearbeitet.

grenzungen angeben sowie die z-Werte
fiir die automatische Definition der Start-
hohe und Endtiefe von den Konturen und
Flachen iibernehmen. Highlight der neuen
Konturdefinition ist, dass in einer Prozedur
Taschen und Profile mit unterschiedlicher
Tiefe bearbeitet werden konnen. Auch die
Bohrbearbeitung ldsst sich in der neuen
CimatronE-Version deutlich schneller pro-
grammieren. Der Anwender legt eine Be-
arbeitungsfolge an, die das System dann
automatisch allen Bohrungen des gleichen
Typs, unabhingig von deren Abmessun-
gen, zuordnet. Da die Rohmaterialerken-
nung nach jedem Bearbeitungsschritt ak-
tualisiert wird, ist das CAM-System jetzt
auch in der Lage, bereits vorhandene Boh-
rungen zu erfassen, sodass der Vorschub
in Kreuzungsbereichen nur noch in den
Fallen reduziert wird, in denen der Boh-
rer tatsachlich auf eine Querbohrung trifft.
Mit einer neuen HSC-Schrupp-Strategie
verkiirzt Cimatron E11 die zum Ausar-
beiten von Taschen und Nuten benotigte
Zeit. Statt der bisher verwendeten Fraser
mit grofRer Seiten- und geringer Tiefenzu-
stellung unterstiitzt das CAM-System den
Einsatz von Schaftfrasern, die eine groRe
Tiefenzustellung erlauben und mit relativ

geringer Seitenzustellung arbeiten. Das
fithrt zum einen zu einer hoheren Span-
leistung pro Zeiteinheit und nutzt zum an-
deren den Friser iiber die gesamte Linge
und belastet ihn gleichméaRiger.

Kollisionen zuverléssig ausschlieBen

Wie jedes neue Release hat Cimatron auch
die Version 11 den neuen fertigungstechni-
schen Maglichkeiten angepasst und gleich-
zeitig Anregungen der Anwender umge-
setzt. Das lasst sich sehr gut an den neuen
Funktionen zum 3-Achsen-Frasen belegen.
Zur Vereinfachung der Programmierung
von angestellten Bearbeitungen dient das
prozessorientierte BKS. Uber einen neuen
Schalter kann ein Koordinatensystem ent-
weder normal zur Flache oder angestellt
zur Achse bzw. Flache erzeugt werden.
Auch den Wunsch nach komfortablerer
Unterstiitzung beim Austausch von Bear-
beitungswerkzeugen hat man aufgegriffen
und die neue Funktion , Werkzeuge austau-
schen ohne Neuberechnung” eingefiigt.
Das System priift im Hintergrund die neue
Werkzeug- und Haltergeometrie und warnt
den Anwender, wenn sich durch den Werk-
zeugtausch Probleme bei der Frasbearbei-
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Effizienz
:;':::.I?.*_;..;__.ET:..:".:P-'.'.';:“E_-’-:_::::s ety PHER S mit SyStem

Die neue Materialabtragssimulation ist jetzt in die
CimatronE-Benutzeroberflache integriert.

tung ergeben. Womit wir bei der Erkennung der Bereiche
angekommen sind, die aufgrund von Halterkollisionen
nicht gefrast werden. Diese nicht bearbeiteten Bereiche
fallen durch ihre farbliche Markierung jetzt sofort auf. Zu-
satzlich gibt das System eine Fehlermeldung aus — und
im Prozedur-Manager wird auch gleich die benétigte, mi-
nimale Werkzeuglange angezeigt. Cimatron E11 enthalt
auch viele neue Optionen und Tools, mit denen sich die
Frasbearbeitung feinster Strukturen und exakter Konturen
elegant und vor allem sehr prazise programmieren lasst.

Berechnungen vor Fertigungsstart genau priifen

Die Bearbeitungssimulation in CimatronkE ist fiir die Ver-
sion 11 noch einmal verbessert worden. Die Maschinen-
simulation kann jetzt wahlweise in Echtzeit, in Abhan-
gigkeit von der Lange des NC-Satzes und NC-basierend
vorgenommen werden. Die Simulation des Materialab-
trags lauft jetzt im gewohnten Cimatron-Systemumfeld.
Die hohe Darstellungsqualitdt wurde nochmals erhoht.

Nachschleif- und Beschichtungsservice EF-PLUS

imat H
Gimatron Gmb Um die Leistungsfahigkeit Ihrer Werkzeuge zu erhalten, konnen diese im

OttostraBe 2, D-76275 Ettlingen Schleifzentrum St. Florian nachgeschliffen und beschichtet werden. Durch
Tel. +49 7243-5388-0 professionelle Schleiftechnik entspricht der Schleifvorgang dem der
www.cimatron.de Neuproduktion, da nach dem Vermessen des Werkzeuges alle Geometrien
originalgetreu nachgeschliffen werden.

o ———= 3 Vorteile fiir unsere Kunden:

: ) - — = ¢ Hohere Wirtschaftlichkeit durch geringere Werkzeugkosten
e Preistransparenz durch Fixpreise

e Abholservice und kurze Lieferzeiten

Fordern Sie unter Tel. 07224 / 80001 unsere neue Nachschleif-Preisliste an.

Nachschleifen und Beschichten beim Profi

\'4
www.zerspanungstechnik.com 107
www.emuge-franken.at FRANKEN

s e we




WERKZEUG- UND FORNMENBAU

Komplette Prozesskette flir die Elektrodenfertigung

VISl ist als eines der filhrenden Konstruktions- und NC-Programmiersysteme fiir den Werkzeug- und Formenbau
bekannt. MECADAT stellt nun auf der diesjahrigen Euromold die neueste Version der CAD/CAM-Software vor, die mit
ihren speziellen Funktionen fiir die Elektrodenfertigung die Prozesskette durchgangig abdeckt.

PondRil . AALEAl- - LARRAS

L
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,Durch den Einsatz modernster Tech-
nologien wie die Verwendung von Grafit
und HSC-Frasmaschinen wird der Output
von Elektroden in den modernen Formen-
und Werkzeugbauunternehmen immer
mehr gesteigert. Eine sichere und leis-
tungsfahige Prozesskette in der Elektro-
denfertigung wird also immer wichtiger.
Hier kommt VISI ins Spiel”, erkldrt Ralph
Schmitt, Geschaftsfithrer von MECADAT.

Die Prozesskette im Detail

In der Konstruktionsphase sollte die Elek-
trodengeometrieerstellung beschleunigt
werden. Vollparametrische Ansidtze wie
Konstruktionsbaume oder Abhangig-
keiten sind fiir die Performance einer
effektiven Elektrodenkonstruktion eher
hinderlich. VISI benutzt hier einen sehr
direkten und dadurch extrem schnellen
Modellieransatz. Zuerst konnen die Elek-
trodenbereiche mit den verschiedensten
Selektionstechniken einfach erfasst wer-
den. Das System erstellt automatisch die
entsprechenden Rohteile und erganzt die
Erodierbereiche mit tangentialen Verlan-
gerungen zu frasbaren Volumenmodellen.
Fiir die Prozesskette wichtige Informatio-
nen wie die Anfahrposition, Verdrehung,
Untermalle, Art der Auslenkung usw.
werden erfasst und automatisch den Elek-
troden zugewiesen. Der Halter wird vom
Benutzer aus einer Bibliothek gewahit
und der Elektrode zugefiigt. Im soge-
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nannten Elektrodenmanager werden nun
alle Elektroden eines Projektes verwaltet.
Eine Simulation mit Kollisionspriifung ist
immer moglich - fiir jede Elektrode wird
automatisch eine Dokumentation erstellt,
die alle relevanten Informationen enthalt.
Um die Prozesskette digital geschlossen
zu halten, konnen die senktechnisch wich-
tigen Informationen an die Senkerodier-
maschine weitergegeben werden. Damit
konnen Systeme wie Zimmer+Kreim oder
Certa Systems angesteuert werden. Auch
die Einbindung und Programmierung von
Messmaschinen ist mit speziellen Plug-ins
moglich.

Im Prozessschritt Elektrodenbearbeitung
liefert das Modul VISI Machining optimale
Strategien fiir die Bearbeitung von Elek-
troden — speziell auch im Bereich Grafit-
frasen. So kann z. B. mit der Strategie Rip-
penbearbeitung eine hohe, diinne, fragile
Struktur, wie eine Nadelelektrode, pro-
zesssicher bearbeitet werden. Diese neue
Vorgehensweise kombiniert Schrupp- und
Schlichtbearbeitung in einer Strategie
— der so entstehende Werkzeugweg ge-
wahrleistet eine groftmogliche Stabilitat
des Bauteils und minimiert die Risiken des
Bruches der Elektrode.

Der Einsatz der leistungsfahigen VISI
5-Achsstrategien kann auch bei der Be-
arbeitung von Elektroden eine weitere
Qualitatssteigerung bedeuten, um bei-

X-technik

links Viele Unternehmen aus dem Formen-
bau setzen VISI ein — u. a. fir SpritzgieB- und
Druckgussformen oder auch fir Tiefzieh- und
Vakuum-Tiefziehformen.

oben VISI unterstitzt im Werkzeugbau die
Prozesskette und wird fiir Konstruktion und
Fertigung von Schnitt- und Stanzwerkzeu-
gen, Folgeverbundwerkzeugen, Umform-
werkzeugen sowie Gesenkschmieden und
FlieBpressen eingesetzt.

spielsweise mit kiirzer ausgespannten
Fraswerkzeugen alle Bereiche der Elektro-
de vibrationsfrei frasen zu konnen. Mit der
Erstellung von Bearbeitungsvorlagen wird
zudem die Abarbeitung von Elektroden-
projekten nochmals beschleunigt. ,,Somit
unterstiitzt VISI im Elektrodenbereich so-
wohl Unternehmen mit einfacherer, ma-
nueller Fertigungsstruktur, als auch gro-
Rere Unternehmen mit automatisierten
Losungen wie Handlingsystemen”, fasst
Ralph Schmitt zusammen. ,Mit diesem
Losungsansatz flir die Prozesskette Elek-
trode beweist VISI wieder einmal seine
einzigartige Durchgangigkeit im Werk-
zeug- und Formenbau”.

MECADAT CAD/CAM
Computersysteme GmbH

HagenaustraBe 5
D-85416 Langenbach
Tel. +49 8761-76200
www.mecadat.de
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Effiziente 2D-Bearbeitung

Seit 2011 bietet Open Mind (OV: Westcam) mit hyperMAXX® eine ,High Performance Cutting“-Strategie an, die es erlaubt,
deutlich hdhere Spanvolumina pro Zeiteinheit zu erzielen und gleichzeitig Werkzeuge und Maschinen zu schonen. Was sich
zundchst fiir 3D- und 5-Achs-Bearbeitungen bewahrt hat, kann nun auch fiir 2D-Aufgaben eingesetzt werden.

hyperMAXX®, das komplett in hyper-
MILL® integrierte Schruppmodul, bie-
tet optimierte Fraswege und damit
maximierten Materialabtrag und kiir-
zestmogliche Fertigungszeiten. Intel-
ligent verteilte Frasbahnen und eine
dynamische Vorschubanpassung an die
vorhandenen Schnittbedingungen sor-
gen dafiir, dass mit der hochstmoglichen
Vorschubgeschwindigkeit gefrast wird.
Die Bearbeitung erfolgt ausschlieflich
im Gleichlauf, im spiralformigen Abfah-
ren von Werkzeugbewegungen, die sich
am Ende immer mehr der Sollkontur an-
nahern. Der Fraser arbeitet weitgehend
mit der kompletten Schneidldnge. Ein
besonderer Algorithmus des Systems
sorgt dafiir, dass immer das gleiche Vo-
lumen pro Fraszahn abgetragen wird.

Dadurch wird das Werkzeug gleichma-
Rig ausgelastet, aber nicht {iiberlastet
—und es entsteht ein insgesamt groRes
Spanvolumen pro Zeiteinheit.

Voraussetzung fir eine optimale Be-
arbeitung ist eine dynamische Anpas-
sung des Vorschubs an die vorhandenen
Schnittbedingungen. Der Anwender gibt
also keine festen Werte fiir Drehzahl und
Vorschub an, sondern Eckdaten, wel-
che die jeweilige Werkzeugmaschine
und das Werkzeug fahren konnen. Der
hyperMAXX®-Werkzeugweg wird dann
unter Bertcksichtigung des Spanvolu-
mens und eines harmonischen Verlaufs
berechnet. Das Verfahren ist sowohl
fiir weiche Werkstoffe wie Aluminium
als auch fiir Stahl, Titan und Nickelle-

links hyperMAXX®, das
Modul fir das High
Performance Cutting, ist
nun fur das 2D-Taschen-
frasen verfligbar.

rechts Gerade bei Nu-
ten, Taschen sowie pris-
matischen Werkstiicken
sind mit hyperMAXX®
oftmals sehr hohe Ein-
sparungen maoglich.

gierungen geeignet. hyperMAXX® wur-
de zunédchst fiir 3D-Bearbeitungen auf
beliebigen Rohteilkonturen und dann
fiir das 5-Achs-Form-Offsetschruppen
eingesetzt. Open Mind bietet diese Op-
timierungsstrategie fur das High Perfor-
mance Cutting nun auch fiir das 2D-Ta-
schenfrasen an. Damit konnen beliebige
Taschen, offene oder geschlossene, Ta-
schen mit Inseln usw. mithilfe von hy-
perMAXX® deutlich schneller bearbeitet
werden.

WESTCAM Datentechnik GmbH

Gewerbepark 38, A-6068 Mils/Tirol
Tel. +43 5223-555090
www.westcam.at
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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
I) Electric. Die Spitzenmodelle sind die einzigen im Markt mit
I dem TSM, der berthrungsfrei und somit verschleiBfrei fur das
Plus an Erodierqualitat 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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Anzeigenschluss:
Erscheinungstermin:

Bei Interesse:
magazin@x-technik.com oder
Tel. +43 7226-20569

11.12.13
08.01.13
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Besonders kosteneffizient ist das
neue Ein- und Abstechsystem X4
mit 4-schneidigen Wendeplatten.
Durch die tangentiale, robuste
Wendeplatte und das hochstabile
Klemmsystem werden eine sehr
gute Wiederholgenauigkeit, hohe
Produktivitit sowie eine tiberra-
gende Oberflichenqualitit erzielt.

Die neue Hochdruckkithlung
Jetstream Tooling® Duo und X4 -

ein gewinnbringendes Team.
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Das Seco MDT-System (Multi
Directional Turning) besteht aus
ein- und zweiseitigen Stechdreh-
wendeplatten sowie mono und
modularen Klemmhaltern fiir
die radiale Innen- und AuBen-
sowie fiir die Axialbearbeitung.
Der Clou ist die Secoloc Mehr-
fach-Verzahnung der verdrehsi-
cheren Wendeplatten, die eine
4fach hohere Seitenstabilitit
gegeniiber herkommlichen
Stechsystemen aufweist.

HOHE PROZESSSICHERHEIT BEI
STEHDREHEN, EIN- ODER ABSTECHEN
MIT X4 UND MDT SYSTEM

E WWW.SECOTOOLS.AT
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