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FERTIGUNGSTECHNIK

drehen « frasen - bohren

TOP-Losungen zur Produktivitatssteigerung

Mit High-Speed zu Automatisierung Spankontrolle
Schneckenwellen ohne Kompromisse durch Innenkiihlung
Watt-Drive erzielt durch den Das Herz der neuen Durch Innenkiihlung im
Einsatz von hochproduktiven Automatisierungslésung Hochdruckbereich konnte
Scheibenfrasern eine bei Test-Fuchs ist die ohne KS Kolbenschmidt die
Zeitersparnis von Einschrankung zugangliche Produktivitat im Nutenstechen
85 Prozent. 24 VERSA 825, 96 erheblich steigern. 140
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N Schnittleistung rauf,
Bearbeitungszeit runter

Ein Werkzeug fur Hart- und Weichbearbeitung

Definierter Eckenradius fur Schrupp-, Restmaterial und Vorschlichtarbeiten
Nachschleifbar ohne Qualitatsverlust — hohe Wirtschaftlichkeit

Extreme Vorschiibe und sehr lange Standzeiten WWW. S C h e i n e C k e r-W e I S . a I.
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KOMPLEXE
PROZESSE
KONNEN SICH
GANZ LEICHT
ANFUHLEN.
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Walter Multiply nimmt lhren Gesamtprozess
unter die Lupe: von der Beschaffung tber die
Bereitstellung und den Einsatz bis hin zur
Wiederaufbereitung der Werkzeuge.
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Walter Multiply sichert Ihnen die maximale
Produktivitat, indem wir Ihr Know-how im Bereich
Produktion mit unserer Kompetenz im Bereich
Zerspanung verkniipfen. Kurz: maBgeschneiderte
Losungen fir Ihre Fertigung aus einer Hand —
partnerschaftlich, konsequent und zielgerichtet.
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Complexity made easy.
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Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich

+43 (1) 5127300-0
service.at@walter-tools.com www.walter-tools.com
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EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Schnell schneller, am schnellsten

Wenn der Igel und der Hase einen Wettlauf machen, gewinnt laut Marchen bekanntlich der
Igel. Doch nur durch Tauschung und Illusion. In der Zerspanung geht das nicht lange gut.
Hier gewinnt der, der am Ende des Tages schneller ist und dabei mit hochster Qualitat punktet.

In den letzen Jahren zieht sich der Faktor Produktivitat wie ein roter Faden durch unsere
Berichterstattung — sowohl in Form von Anwenderreportagen bei IThnen vor Ort als auch
bei der Vorstellung neuer Produkte und Fertigungslosungen.

Fiir Sie als Produzent, Zulieferer oder Dienstleister gilt es, sich im globalen Wettbewerb zu be-
haupten. Dabei spielen die Kosten pro Bauteil die entscheidende Rolle. Wer diese im Griff hat,
wird auch erfolgreich sein und bleiben. Dafiir sind TOP-Produkte und effiziente Prozesse notig.

Faktor Mensch

Obwohl wir standig iiber automatisierte Prozesse, intelligente Softwarelosungen bis hin zur
Industrie 4.0 sprechen, ist der Faktor Mensch (gliicklicherweise) mit seiner Kreativitat und
Individualitat weiterhin immens wichtig. Hochqualifizierte Facharbeiter sind gefragt und
werden zukiinftig auch dringend benotigt.

Mittelfristig sollte es auch zu einem Umdenken in der Bevolkerung bzw. zu wesentlich mehr
Unterstiitzung seitens der Bundesregierung kommen. Die Lehrberufe in der Fertigungstechnik
mussen an Ansehen gewinnen. Welchen hohen Stellenwert die Mitarbeiter in zerspanenden
Betrieben geniefen, unterstreichen auch unsere sechs Gastautoren mit ihren ,,Ansichten”.

Sonderausgabe als Ideengeber

Es freut mich besonders, Ihnen die Sonderausgabe der x-technik FERTIGUNGSTECHNIK mit
dem Titel ,, TOP Losungen zur Produktivitatssteigerung” prasentieren zu kénnen. Wir hoffen
damit, bei [hnen zahlreiche gute Ideen fiir eine wirtschaftliche Zerspanung auszulosen, um
letztendlich den Wirtschaftstandort Osterreich zu sichern.

Bedanken mochte mich auch bei allen Personen, die am Entstehen dieser Ausgabe mitgewirkt
haben: Matt Bailey, Ernst Berger, Willi Brunner, Alexander Dornstauder, DI Roman Glatzer,
Stephanie Haller MSc, Luzia Haunschmidt, Wolfgang Haumberger, Ing. Peter Kemptner, Ing.
Norbert Novotny, Josef Paarhammer, Georg Schopf, Hans-Peter Steiniger, Susanna Welebny,
Karl Widmann, Hubert Winkler, Dr. Georg Zander und natiirlich auch bei all den Unternehmen,
bei denen wir vor Ort recherchieren durften.

Uber Kommentare und Riickmeldungen wiirden wir uns sehr freuen:
robert.fraunberger@x-technik.com
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Mit dem neuen Planfraserkonzept
M1200mini hat WIDIA ein Werkzeug
entwickelt, das einen absoluten
Mehrwert fur den Anwender und
seine Problemldsungen darstellt.

Lésungskompetenz von Scheinecker gewahrleistet
Produktivitatssteigerung beim Kunden:

Schnittleistung raut,
Searopeitungszelt runter

Hohe Schnittleistungen und geringe Bearbeitungszeiten sind in der Metallbearbeitung wichtige Faktoren

fiir eine wirtschaftliche Fertigung. Um zudem als zerspanender Betrieb konkurrenzfahig zu bleiben, ist eine
kontinuierliche Optimierung der Fertigungsprozesse erforderlich. Genau dafiir sieht sich die Scheinecker
GmbH als Problemléser und kompetenter Berater, der mit seinen individuell angepassten Werkzeugkonzepten
eine effektive sowie prozesssichere Bearbeitung gewahrleisten kann und somit zur Produktivitatssteigerung
seiner Kunden beitragt.

Im Gesprach: Ing. Norbert Novotny / x-technik
mit Mag. Christoph Graul, Geschéftsfiihrer der Scheinecker GmbH
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ie gehen Sie vor, um komplexe

Problemstellungen von Anwendern
wirtschaftlich zu I6sen bzw. bestehende
Bearbeitungsstrategien zu optimieren?

Die eigentliche Herausforderung stellt die Umsetzung detail-
lierter Aufgabenstellungen der Kunden und die konkrete tech-
nische Ausfithrung dar. Durch unsere Vertriebs- und Anwen-
dungstechniker, die iiber ein fundiertes Know-how verfiigen,
sind wir nahe am Kunden und kénnen somit sehr flexibel Hil-
festellungen bzw. Losungen anbieten. Thre Aufgabe besteht
darin, mit dem Kunden vor Ort zu testen und die Moglichkei-
ten sowie das Maschinenpotential des Kunden auszureizen,
um den Einsatz des Werkzeuges zu optimieren.

Die Tests werden komplett dokumentiert und gefilmt. Inner-
halb eines Technikerteams werden die erfassten Daten bei-
spielsweise {iber Bauteilcharakteristik, Material, Spannsituati-
on oder die Werkzeugmaschine analysiert, um in Simulationen
eine optimale Losung fiir den jeweiligen Anwendungsfall zu
finden. Nur so ist es moglich, die Produktivitdt unserer Kun-
den noch weiter zu steigern.

Begriffe wie ,,Ratio-Projekt“ und ,Engineering“
gewinnen auch in der Zerspanung immer mehr an
Gewicht. Bietet Scheinecker seinen Kunden auch diese
Dienstleistungen an?

Diese Frage kann ich mit einem klaren Ja beantworten. Kun-
den bestehen heutzutage auf technisch sowie wirtschaftlich
perfekt aufbereitete Projekte, die in der Praxis letztendlich
auch die geforderten Einsparungen erzielen. Wir haben im
Hause Scheinecker — auch in enger Zusammenarbeit mit WI-
DIA - die Moglichkeit, individuelle Ratio-Projekte umzusetzen.
Wir erarbeiten intern Zerspanungsvarianten und besprechen
mit unseren Kunden intensiv die unterschiedlichen Bearbei-
tungsstrategien. Die zahlreichen, iberaus positiven Kunden-

B COVERSTORY

Wir wollen uns auch in Zukunft kontinuierlich
weiterentwickeln, um bei unseren Kunden stets
die fortschrittlichsten, effektivsten und somit
wirtschaftlichsten Losungen in hochster Qualitat
prasentieren und implementieren zu konnen.

Mag. Christoph Graul, Geschéftsfiihrer der Scheinecker GmbH

reaktionen bestatigen unseren eingeschlagenen Weg. Durch
eine begleitende Schulung und Weiterbildung unserer Mitar-
beiter steigern wir permanent unsere Kompetenz und konnen
so auch als sogenannter Handler von Prazisionswerkzeugen
als Komplettlosungsanbieter agieren.

Als Premium Vertriebspartner von WIDIA konnten Sie einen
Teil dazu beitragen, die Marke in Osterreich wieder sehr
klar zu positionieren. Welche Produkte kann man von
WIDIA in Zukunft erwarten?

Vor einiger Zeit habe ich den Ausdruck , WIDIA is back” for-
muliert. Genauso ist es. WIDIA hat seine alte Starke im Sub-
strat und in der Beschichtung, kombiniert mit innovativen
Werkzeuglosungen und -auslegungen, wieder erlangt. Und
das in kiirzester Zeit. WIDIA steht fiir Qualitat, Stabilitat und
technische Losungskraft. Das Werkzeug steht dabei immer im
Vordergrund. Als Premium-Partner stehen wir in sehr engem
Kontakt mit dem Entwicklungsteam von WIDIA und konnen
uns so aufgrund unserer Erfahrungen aus der Zusammenar-
beit mit Anwendern intensiv in die Werkzeugentwicklung ein-
bringen. Das ist wohl fur eine Hersteller-Handler-Beziehung
aus meiner Sicht einzigartig. Wir sind stolz, diese Position,
als einer von wenigen Handlern weltweit, erlangt zu haben.
Die vernetzte Zusammenarbeit mit der Produktentwicklung
tragt bereits erste Friichte: WIDIA hat mit seinem neuen =>»

Mikron bietet drei Varianten von CrazyMill Cool fir verschiedene,
maximale Frastiefen. Der innengekuhlte Mikro-Fréser ist speziell fur
das Frasen von Nuten, Taschen und Wandungen in rostfreiem Stahl,
Titan, Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys ausgelegt.
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oben In der Abteilung Musterbau bei Robert Bosch AG in Hallein wird
die Machbarkeit neuer Komponenten eruiert und bis zur Serienreife
optimiert. Durch die Crazy Drill Cool XL-Bohrer von Mikron Tool konnten
dort beim Tieflochbohren die bisher verwendeten Einlippenbohrer ersetzt
und somit die Eingriffszeit bei finf Bohrungen von 10 Minuten und

43 Sekunden auf insgesamt 1 Minute und 8 Sekunden reduziert

werden - und das prozesssicher mit ausgezeichneten Standzeiten. Das
entspricht einem Zeitgewinn von Uber 10 Minuten pro Bauteil.

unten Hauptséachlich fir die Automobil- und Luftfahrtindustrie

stellt Faschang Werkzeugbau in Weng im Innkreis hochwertige
Vorrichtungen, Formen und Werkzeuge her. Hoch ist der Anteil der
Schrupp-Bearbeitung an der Kalkulation der aus Werkzeugstahl aus
dem Vollen gefrésten Teile. Mit den von Scheinecker Wels gelieferten
Hochvorschub-Frasern der Serie WIDIA M370 konnten bei 20 Prozent
héheren Standzeiten die Schrupp-Zeiten beinahe halbiert werden.

(Alle Bilder x-technik)

Planfraserkonzept M1200mini, den neuen Victory-
Drehwendeplatten, den universellen VHM-Bohrer
VariDrill (Anm.: Artikel zur Vari-Familie auf Seite 38),
dem Rundplattenkonzept M200 und dem Highspeed-
WPL-Fraser M370 Werkzeuge entwickelt, die einen
absoluten Mehrwert fiir den Kunden und seine Pro-
blemlésungen darstellen. Die VHM-Hanita-Fraserfa-
milie und das neue Gewindebohrprogramm VariTap
runden die aktuellen Neuheiten ab. Zudem bietet
WIDIA unter dem Markenbrand , Manchester” Pro-
dukte im Bereich Stechen an, deren Portfolio im Jahr
2014 massiv ausgeweitet wird. Dadurch konnen wir
mit dem Manchester-System zukiinftig eine optimale
Losungsplattform zum Thema , Stechen” bieten.

Welche Produkthighlights gibt es bei lhrem
Losungspartner Mikron?

Mikron prasentiert mit der CrazyDrill Flex-Bohrer-
familie und dem CrazyMill Cool, einen innengekiihl-
ten Mikro-Fraser fir schwer zerspanbare Materiali-
en, zwei Produktinnovationen, die derzeit wohl ein
Alleinstellungsmerkmal am Markt aufweisen. Der
CrazyDrill Flex, hergestellt aus einer neu entwickel-
ten, hochwertigen Hartmetalllegierung, ist aufgrund
seiner besonderen Geometrie extrem flexibel (Anm.:
lasst sich um die Halfte seines Durchmessers ,ver-
biegen”) und bricht deshalb bei der Einwirkung von
Querkraften nicht so leicht. Dies bietet Vorteile bei
Fluchtungsungenauigkeiten, die vom Bohrer absor-
biert werden miissen, ohne dabei dessen Lebens-
dauer zu verkiirzen. Das flexible Mittelstiick garan-
tiert nicht nur Elastizitat, aufgrund der speziellen
Schneidengeometrie und der optimierten Hartme-
tallauswahl konnen mit CrazyDrill Flex auch tiefe,
und kleinste Locher bis 50 x @ schnell, hochprazise
und kosteneffizient auf Bearbeitungszentren gebohrt
werden.

Die CrazyMill-Technologie stellt fiir Mikrowerkzeuge
mit integrierter Kithlung einen Quantensprung fiir die
Zerspanung von schwierigen Materialien dar. Wer
hochste Anspriiche an die Frastechnologie stellt, er-
wartet von einem Qualitatsfraser hohe Effizienz, lan-
ge Standzeiten und beste Oberflichengtite. Der neue
CrazyMill Cool entspricht diesen Anforderungen und
Ubertrifft die bisher méglichen Frasresultate um ein
Vielfaches, besonders bei rostfreiem Stahl, Titan,
Chrom-Kobalt-Legierungen und Superalloys. Dank
einer speziellen Geometrie und Kiihlperformance
sowie einer effizienten Spaneeliminierung werden
Oberflachen in Schleifqualitat erzielt. CrazyMill Cool
erreicht aufgrund hoher Werkzeugzustellung und ho-
hen Schnittgeschwindigkeiten ein extrem hohes Zeit-
spanvolumen. Dieses garantiert eine bis zu 20-fach
hohere Effizienz als mit handelsiiblichen Werkzeu-

8 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



gen. Die ersten Anwendungen bei Kunden stimmen
uns sehr, sehr positiv. Mikron ist ein optimaler Lo-
sungspartner fiir das Bohren im Kleinstbereich — und
jetzt auch fiir das Frasen.

Und bei Ihrem langjahrigen Partner
Hermann Bilz?

Hermann Bilz bietet mit dem modularen KSB-Bohr-
system individuelle WPL-Bohrlésungen im Standard-
durchmesserbereich @ 39 bis 160 mm, aber auch als
Sonderlosung an. Beispielsweise haben wir letztes
Jahr einen Bohrer mit @ 325 mm bei einer Gesamt-
lange von 1.600 mm realisiert.

Eine weitere hochinteressante Losung ist PreciCut,
ein verstellbares System zum Aufbohren und Reiben
in einem Arbeitsgang. Die Oberflaichenqualitdt und
die Funktionalitdt sind einfach perfekt.

Mit welchen Highlights der Zerspanung aus
dem Hause Scheinecker konnen wir
im Jahr 2014 rechnen?

Im Bereich der Sonderwerkzeugfertigung haben wir
wieder massiv in den Maschinenpark investiert und
neue Produkte entwickelt. Wir sind in Osterreich
Premium-Vertriebspartner von WIDIA, exklusiver
Losungspartner von Mikron, Hermann Bilz sowie
Hahnreiter und entwickeln unsere Eigenmarke SEH
konsequent weiter. Wir sind sicher, dass uns durch
die Eigenmarke SEH Prazisionswerkzeuge eine op-
timale Erganzung und Erweiterung im VHM-Bohren
und Frasen zum bestehenden Zerspanungssortiment
gelungen ist. Die Neuheiten von SEH werden wir ne-
ben den Highlights unserer Partner auf der nachsten
Intertool zeigen.

Die Basis fiir 2014 ist mit unseren Werkzeugkonzep-
ten in Kombination mit Ratio-Projekten somit gelegt.
Doch was sind die tollsten Werkzeuglosungen ohne
hochmotivierte Mitarbeiter. Egal aus welchem Be-
reich, ob Anwendungstechnik, Verkauf, Fertigung
oder Verwaltung - ihnen gebiihrt das Lob unseres
Erfolges. Doch wir wollen uns auch in Zukunft kon-
tinuierlich weiterentwickeln, um bei unseren Kunden
stets die fortschrittlichsten, effektivsten und somit
wirtschaftlichsten Losungen in hochster Qualitat pra-
sentieren und implementieren zu kdnnen.

Scheinecker GmbH
EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels

Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at

www.zerspanungstechnik.com
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oben In der voestalpine Giesserei Linz GmbH stand man vor der Aufgabe, in einem
26 Tonnen schweren Gehauseteil aus verglitetem Stahl insgesamt vier Bohrlécher
mit einem Durchmesser von 220 mm und einer Tiefe von 1.500 mm zu erzeugen.
Erst durch ein spezielles Werkzeugkonzept von Hermann Bilz konnte diese
komplexe Problemstellung wirtschaftlich gelést werden. Nun kénnen alle vier
Bohrungen prozesssicher mit einer Bestlickung hergestellt werden. Noch eindrucks-
voller ist sicherlich die erreichte Verbesserung in der Bearbeitungszeit, die gegen-
Uber der Ausgangssituation die Bohrungszeit um 75 Prozent pro Teil von
4-Schichten auf 1-Schicht reduziert hat.

unten Mit einem Drittel der Wertschdpfung der Karntner Maschinenfabriken Egger
GmbH ist die spanabhebende Bearbeitung eine tragende Saule der Produktion.

Die kompetente Beratung durch Scheinecker Wels fiihrte zum weitgehenden
Umstieg auf innovative Fras- und Bohrwerkzeuge von WIDIA. Und zur Reduktion
der Bearbeitungszeiten um bis zu 90%. Teile wie der Kohlenstaub-Verteilerstern
sind sehr bearbeitungsintensiv. Fur die radialen Bohrungen kommt der VHM-Bohrer
VariDrill von WIDIA zum Einsatz. Er besticht durch stark erhhte Standzeiten bei
Bohren in unterschiedliche Materialien.

]"3!




B ZERSPANUNGSWERKZEUGE
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Walter Multiply begleitet das Werkzeug von der Bestellung bis zum Recycling:

Ganzheitlich zu

menr

Produktivitat

Fiir produzierende Unternehmen beginnt die Wertschopfung mit dem Abheben des ersten Spans. Alle Schritte der
Werkzeuglogistik vor und nach der Zerspanung sind hingegen mit Aufwand verbunden, generieren aber keinen Umsatz.
Die Walter AG, Anbieter von Prazisionswerkzeugen fiir die Metallzerspanung, hat das erkannt und bietet unter inrer
Kompetenzmarke Walter Multiply ein Toolmanagement an, das dem Kunden alle nicht wertschépfenden Tatigkeiten rund
um den Zerspanungsprozess je nach Bedarf abnimmt oder gemeinsam mit dem Kunden optimiert.

Bevor ein Bauteil bearbeitet werden kann,
sind viele vorbereitende Schritte notig: Das
Fertigungsunternehmen muss Werkzeuge
bestellen, den Wareneingang verbuchen,
sich um Lagerhaltung und -verwaltung
kiimmern, das Werkzeug fiir die Bearbei-
tung auswahlen, die Komponenten mon-

tieren, das Werkzeug voreinstellen und es
vom Voreinstellort zur Maschine transpor-
tieren. Nicht viel weniger Arbeit fallt nach
dem Zerspanungsvorgang an: Die Mitar-
beiter miissen das Werkzeug zuriicktrans-
portieren und zerlegen, die Aufnahmen,
Werkzeughalter und Adapter zuriick ins

Lager bringen und die Werkzeugschneide
entweder einlagern, nachschleifen und neu
beschichten oder — wenn das Standzeiten-
de erreicht ist — recyceln. Bei Walter gibt
es drei Sparten innerhalb der Kompetenz-
marke Multiply, die den Kunden bei allen
Vorgangen rund um die Zerspanung unter-
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Wirderaufbeneitung Dakumentabion

Demenlage

Transpart 2
Maschine

links Das Toolmanagement der Walter AG deckt den gesamten Prozess vom Einkauf

bis zum Recycling des Werkzeugs ab.

oben Walter Multiply profitiert von der jahrzehntelangen Erfahrung in der Entwicklung
und Produktion wegweisender Werkzeugsysteme mit den Kompetenzmarken Walter,
Walter Titex, Walter Prototyp und Walter Valenite. Bild: Walter AG

o automatisieren

|
Eirikauif

2

Warenemgang

3

Crializatskantnolie

Lagerb=lilhmg

stiitzen: Zum einen kiimmern sich die
Experten fiir Production Solutions um
den Planungsprozess, mit dem Ziel ei-
nes optimalen Fertigungsablaufs. Zum
anderen unterstiitzen die Experten fur
Software Solutions die Prozesse durch
passende Softwarelosungen wie etwa
Analysetools. Drittens deckt die Sparte

Toolmanagement-Leistungen nach Integrationsebene

Stiickkostenldsungen (maximale Integration) geeignet fuir:

= GroBserienfertigung
= mittlere bis hohe Stlickzahlen
= mittel- bis langfristige Vertrage

Logistic Solutions in der Serienferti-
gung alle vor- und nachgelagerten, ad-
ministrativen Tatigkeiten rund um das
Werkzeug ab. ,,Der Kunde ist Spezialist
fiir sein Bauteil, Walter ist Spezialist
fiir Prazisionswerkzeuge. Das Toolma-
nagement von Walter Multiply fithrt das
Expertenwissen beider Partner =>

SWT Schlager

Lieferkettenldsungen (mittlere Integration) geeignet flr: we rkz e u gte C h n i k G m b H

m Serienfertigung
= mittlere/hohe Stlickzahlen
= mittelfristige Vertrage

A-4400 Steyr

Lésungen fur die Werkzeugausgabe (geringste Integration) geeignet fur: AschacherstraBe 35

m Serienfertigung
= Miete oder Kauf

Tel +43 (0) 7252 48 656
office@swt.co.at

www.swt.co.at

1




B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Werkzeugausgabe-Automaten erleichtern die
tagliche Arbeit an der Maschine, minimieren
die Lagerkosten und halten alle notwendigen
Werkzeuge rund um die Uhr bereit.

zusammen”, erlautert Markus Gorg, Tool
Management Experte bei Walter Multiply.
,Mit einem intelligenten Toolmanagement
kann der Kunde seine Prozesse verbessern
und erhalt Transparenz {iber seine Kosten-
struktur. Walter positioniert sich als Tech-
nologie- und Produktivitatspartner seines
Kunden fiir den optimalen Einsatz des
Werkzeugs, verbesserte Lagerhaltung und
die richtigen Schnittzeiten, Standzeiten
und Schneidstoffauswahl.”

MaBgeschneiderte Losungen
dank modularem Aufbau

Bei Walter Multiply sind Dienstleistungen
immer modular aufgebaut - d. h. aus exis-
tierenden Bausteinen wird eine individuelle
Losung fiir den jeweiligen Kunden zusam-
mengesetzt. Der Vorteil fiir den Kunden: Er
bezahlt nur das, was er wirklich braucht —
zugleich kann er sicher sein, dass die ange-
botenen Leistungen alle seine Bediirfnisse
abdecken. Deshalb ist der konkrete Ablauf
des Toolmanagements auch unterschied-
lich, je nach den individuellen Vorausset-
zungen des Kunden.

Zwei Beispiele zeigen die Praxis:

Ein russischer Kunde aus der Automo-
bilbranche fragte im Herbst 2010 bei Walter
nach Unterstiitzung beim Toolmanagement
an. Nach einer langeren Konzeptionspha-
se unterschrieb das Unternehmen Mitte
2011 den Vertrag mit Walter und lagerte ab
Herbst sein gesamtes Toolmanagement an
Walter aus. Fiunf Walter-Mitarbeiter — ein
Projektleiter und vier Assistenten — arbei-
ten im Drei-Schichten-Betrieb in der Ferti-
gung des Kunden vor Ort, sodass wahrend
der gesamten Produktion immer mindes-
tens ein Walter-Toolmanager bereit steht,
um die Ablidufe des Kunden zu unterstiit-
zen. Das Walter-Team kiimmert sich um
die Lagerverwaltung, den Transport des
Werkzeugs zur Maschine und zuriick ins
Lager und die Optimierung von Werkzeu-
gen. Abgerechnet wird pro bearbeitetem
Werkstiick. Um versteckte Fertigungspo-

tenziale ausfindig machen zu konnen, wur-
de von Walter zudem das Softwaretool sys-
Cut installiert. Dies ermoglicht mit wenigen
Mausklicks einen ganzheitlichen Uberblick
iber Produktionsstatus und -historie. Bis
ins Detail kann man nachvollziehen, was,
wann, wo, wie und in welcher Zeit gefertigt
wurde und wird. So lasst sich das Verhalt-
nis zwischen Output und Input — kurz die
Produktivitat als eine der wichtigsten Ori-
entierungsgrofen in Unternehmen — mes-
sen. Wo bieten sich Ansatzpunkte fiir Ver-
besserungen? Was wird mit eingeleiteten
MaRnahmen erzielt? Kommt es wirklich
zu nachvollziehbaren, messbaren Verbes-
serungen? Auf zentrale Fragen wie diese
lassen sich mit Unterstiitzung der Analy-
sesoftware niitzliche Antworten finden.

Ein anderer Walter-Kunde — Automobilzu-
lieferer in Westdeutschland — nimmt hin-
gegen nur Teilbereiche des Toolmanage-
ments in Anspruch. Aus diesem Grund ist
hier auch kein festes Walter-Team beim
Kunden standig vor Ort erforderlich, son-
dern der zustandige Aufendienstmitar-
beiter kiimmert sich ein bis zwei Mal pro
Woche um alle offenen Aufgaben. Diese
sind u. a. Reporting-Funktionen, Optimie-
rungen von Werkzeugen und Abldufen bis
hin zum Befiillen des Werkzeugausgabe-
Automaten, den Walter dort installiert
hat. Walter liefert alle Werkzeuge, die der
Kunde fiir die Bearbeitung seines Bauteils
benoétigt — der Kunde bezahlt eine feste Ge-
biihr pro bearbeitetem Werkstiick. Fiir den
Kunden ergibt sich daraus der Vorteil einer
sehr transparenten Kostenstruktur. Im Vor-
feld kennt er sowohl die Gebiihr, die fiir die
Nutzung der Zerspanungswerkzeuge pro

Das Video zu iCut

www.zerspanungstechnik.at/
video/89715

Bauteil anfillt als auch seine monatliche
Fertigungsmenge. Daraus kann er ganz
einfach die monatlichen Werkzeugkosten
kalkulieren. Das Projekt startete im Mai
2011 mit einem Bauteil und wurde Schritt
fiir Schritt ausgebaut. Heute rechnet Wal-
ter acht verschiedene Bauteile, die nahezu
zu 100 Prozent mit Walter-Werkzeugen
gefertigt werden, nach diesem Modell mit
dem Kunden ab. Der Kunden tbergibt da-
bei einen Teil der Prozessverantwortung an
Walter - eine partnerschaftliche Beziehung
zwischen dem Kunde und seinem Liefe-
ranten bildet die Grundlage dafiir. Anders
als beim ganzheitlichen Dienstleistungs-
paket, das der russische Kunde bei Walter
bezieht, kiimmert sich das Unternehmen
in Westdeutschland um administrative Ta-
tigkeiten wie die Montage, Werkzeugvor-
einstellung und Demontage der Komplett-
werkzeuge selbst. Die Wiederaufbereitung
und das Recycling der eingesetzten Werk-
zeuge ist Teil des Leistungspakets und wird
vom Werkzeugspezialisten aus Tibingen
ibernommen.

Verschiedene Integrationsebenen

,Je nach konkreten Anforderungen des
Kunden ist Walter mehr oder weniger stark
in die Prozesse des Kunden integriert”,
erlautert Gorg. , Walter riickt dabei immer
die Prozesse des Kunden in den Fokus und
zielt darauf ab, einen Mehrwert fiir den
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Das Video zu Multiply

www.zerspanungstechnik.at/
video/56102

Kunden zu generieren. In der ersten Integrationsebene un-
terstlitzt Walter den Kunden beim Optimieren des Lager-
managements. Konkret geht es dabei um die Reduzierung
von Werkzeugbestianden, die Erzeugung von Kostentrans-
parenz, Sicherstellung der Werkzeugversorgung, verein-
fachter Bestellablauf. Werkzeugausgabesysteme konnen
als Hilfsmittel dienen, um das geforderte Ziel zu erreichen.”

,Ab der nachsten Integrationsebene, den Lieferkettenlo-
sungen”, so der Tool Management Experte weiter, ,be-
ginnt das Toolmanagement im eigentlichen Sinne, bei dem
Walter auch starker in die Fertigung des Kunden eingeglie-
dert ist. Konigsdisziplin des Toolmanagements mit der ma-
ximalen Integration sind drittens die Stiickkostenlosungen
— geeignet fiir die GroRserienfertigung mit mittleren bis
hohen Stiickzahlen.” Je mehr Bestandteile der Prozesskette
aus einer Hand abgewickelt werden konnen, desto besser
lassen sich die einzelnen Bestandteile aufeinander abstim-
men und desto groRer sind die Optimierungspotenziale.
,Von der Beschaffung bis zur Entsorgung steht Walter
Multiply als ganzheitlicher Losungsanbieter fiir hocheffizi-
ente Prozesse zur Verfligung, die nahtlos an die Produk-
tionsumgebung des Kunden angedockt werden”, so Gorg
abschlieRend. Fiir viele Unternehmen ist es ein lohnender
Schritt, sich auf die Kernkompetenz Zerspanen zu besinnen
und alles diesem Prozess Untergeordnete an einen Partner
zu libergeben.

Walter Austria GmbH
Johannesgasse 14, Postfach 146, A-1015 Wien

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

www.zerspanungstechnik.com
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SWT steigert Produktivitat bei Weingartner Maschinenbau durch Werkzeugbereinigung:

ot mehnr

Vvenger

N

Mehr Bearbeitungsschritte mit einer geringeren
Werkzeugvielfalt zu bewéltigen ist fiir
Fertigungsunternehmen wie die Weingartner
Maschinenbau ein wirtschaftlicher Vorteil aber
auch eine besondere Herausforderung. Mit
groBer Sorgfalt und konsequent umgesetzt kann
eine solche Werkzeugbereinigung aber neben
Verbesserungen in den Fertigungsprozessen
auch eine konkrete Steigerung in der
Produktivitat bewirken. Die Einfiihrung der
Fréaser aus der HiPos Trio und Octo Plus Serie
von Ingersoll hat bei Weingéartner genau diese
positiven Effekte erzielt.

Autor: Georg Schopf / x-technik

eit nunmehr uber 40 Jahren fertigt Weingartner Maschinenbau

im landlichen Kirchham (00) Werkzeugmaschinen der besonde-

ren Art. Als Lohnfertigungsbetrieb mit dem Anspruch terminge-

rechter Lieferung praziser Maschinenbauteile hat sich Weingart-

ner im Markt etabliert und stufenweise sein Leistungsspektrum um

die Herstellung von Gesamtanlagen erweitert. Als einer der Vorreiter im

Bereich der Wirbeltechnologie ist Weingartner mittlerweile renommier-

ter Lieferant fiir die Energie- und die Kunststoffindustrie. Mittlerweile

reprasentiert der Bereich Sondermaschinenbau 75 Prozent des Gesamt-

umsatzes des Unternehmens. Die Entwicklung von Dreh-/Fraszentren

(mpmc-Baureihe) zur Komplettbearbeitung schwerer, komplexer Teile fiir

die metallverarbeitende Schwerindustrie im Jahr 2002 kann als weiterer

Meilenstein bezeichnet werden. Aber auch im Bereich der Lohnfertigung

ist man als Zulieferer beispielsweise im Kraftwerksbau oder fiir Stahlver-
arbeitungsanlagen ein Garant fiir hochste Qualitét.

GroB und dennoch genau

Im Laufe der Jahre hat sich Weingartner auf die Fertigung von Kompo-
nenten mit grolen Dimensionen spezialisiert. ,Nur wenige Fertigungs-
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betriebe sind in der Lage Aufspannmafle
von 26 m Lange und 5,5 m Hohe (Anm.:
eine UniForce 7 der SHW Werkzeugma-
schinen) zu bieten und dabei Toleranzen
von 0,02 mm einzuhalten”, beschreibt Her-
mann Forstinger, Leiter mechanische Fer-
tigung bei Weingartner, einen Mehrwert.
Um den besonderen Anforderungen bei
derartigen Dimensionen gerecht zu wer-
den, mussten spezielle Messvorrichtungen
entwickelt werden. So verfiigt Weingéartner
zum Beispiel iiber eine eigens im Hause
entworfene Lasermesseinrichtung zum Pa-
rallelmessen mithilfe einer Vakuummess-
strecke. Vor jedem Schlichtvorgang wird
anhand der gewonnenen Daten ein Kom-
pensationsvorgang  durchgefiihrt. ,Das

1 Die HiPos Trio Serie von Ingersoll:
Eckfrasen von exakten 90°-Schultern tber
samtliche Werkzeugdurchmesser. Bei Wein-
gartner sind Durchmesser von 20 mm bis
160 mm im Einsatz.

2 Die Octo Plus Serie von Ingersoll:

Der Werkzeugkdrper mit optimal abgestimm-
ter Zahnteilung und 16-schneidigen Wen-
deplatten sorgt fur beste Ergebnisse beim
Planfréasen in der Schwerzerspanung.

(Alle Bilder x-technik)

Die neu entwickelten Werkzeugkdrper wurden ideal auf die Anforderungen bei Weingéartner
abgestimmt und z&hlen zum regularen Werkzeugprogramm von Ingersoll.

nimmt viel Zeit in Anspruch, sodass wir die
Messungen ausschliefRlich auRerhalb der
reguldren Betriebszeiten vornehmen und
auch damit moglichst wenige Storeinfliis-
se auftreten, denn bei unseren TeilegroRen
muss alles auf Anhieb passen. Nacharbei-
ten beim Kunden vor Ort ist in der Regel
unmoglich”, erldutert der Fertigungsleiter
weiter. Durch die immer hoheren Anfor-
derungen hinsichtlich Genauigkeit, aber
auch Arbeitsgeschwindigkeit wurde im
Laufe der Zeit das Werkzeugsortiment bei
Weingartner immer breiter. Durch eine
groBe Werkzeugvielfalt entstehen aber
auch immer besondere Anforderungen an
die Werkzeuglogistik. Darum wurde bei
Weingartner schon seit geraumer Zeit eine

Uberarbeitung des Werkzeugkonzeptes ins
Auge gefasst. Grundlegendes Ziel war es,
mit weniger Werkzeugtypen einen GroRteil
der Bearbeitungsschritte zu bewerkstel-
ligen und gleichzeitig die Produktivitat in
den einzelnen Bearbeitungsvorgangen zu
erhohen. Dabei wurden zwei wesentliche,
begrenzende Kriterien definiert: Erstens
musste die Prozesssicherheit gewahrleistet
bleiben, und zweitens sollten Werkzeuge
zum Einsatz kommen, bei denen sich ein
VerschleiR so friihzeitig ankiindigt, dass
das Werkzeug rechtzeitig ersetzt werden
kann. In der Ausgabe 3/Juni 2011 haben
wir bereits iiber die Ingersoll SF2E Planfra-
ser berichtet, die von SWT Schlager Werk-
zeugtechnik an Weingartner geliefert =>

www.zerspanungstechnik.com
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wurden. Dies sollte den Beginn der Werk-
zeugbereinigung bei Weingartner einlau-
ten. ,Zunachst ging es uns damals darum
einen Egalisier-Schlichtfraser zu finden,
mit dem wir in einem aktuellen Projekt
Pressplatten flir Fassadenteile bearbeiten
wollten. Das hat die Zusammenarbeit mit
Ingersoll und SWT als Lieferant begriin-
det”, erinnert sich Hermann Forstinger.

Weniger Werkzeuge fiir mehr Leistung

Um nun in der Werkzeuglogistik eine spiir-
bare Vereinfachung zu erzielen und das
gesteckte Ziel, die Vielfalt an Fraswerkzeu-
gen auf die Halfte zu reduzieren, erreichen
zu konnen, lud Weingartner verschiedene
Werkzeughersteller zu Vergleichstests ein.
Es wurde schnell klar, dass die recht spe-
zifischen Anforderungen bei Weingartner
ein maBgeschneidertes Werkzeugkonzept
erforderten. Dabei konnte sich Ingersoll,
nicht zuletzt durch die Unterstiitzung von
Werner Gramelt, Vertriebs- und Anwen-
dungstechniker bei SWT Schlager Werk-
zeugtechnik GmbH, ganz klar durchsetzen.
Im Vordergrund standen die Anwendungs-

falle Eckfrasen und Planfrasen. Bei der
Definition der Anforderungen zeigte sich,
dass diese mit den bestehenden Standard-
frasertypen hinsichtlich Zdhnezahl und Tei-
lung kaum zu erfiillen waren. Bereits etwa
vier Wochen nach der Definition der Anfor-
derung konnte Ingersoll bereits zwei neue
Werkzeugkorper prasentieren.

Exakte 90 Grad Schulter

Fiir das Eckfrasen entwickelte Ingersoll die
HiPos Trio Serie als Einschraub-, Schaft-
und Aufsteckfraser. Diese Werkzeuge gibt
es im Durchmesserbereich 20 mm bis 160

Mit Ingersoll als Werkzeughersteller haben
wir die Moglichkeit Werkzeugkonzepte zu liefern,
die genau auf die Bedirfnisse der Fertigung
zugeschnitten sind — wenn es erforderlich ist
sogar mit vollig neu entwickelten Werkzeugen.

Werner Gramelt, Vertriebstechniker
SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

Insgesamt konnte mit der neuen HIPos Trio
und Octo Plus Serie von Ingersoll sowohl bei der
Verarbeitungsgeschwindigkeit als auch bei der
Standzeit eine Steigerung um jeweils zirka 30 %
erzielt werden. Das ist schon eine beeindruckende
Verbesserung und das bei einer deutlichen
Verringerung der Werkzeugvielfalt.

Hermann Forstinger,
Leiter mechanische Fertigung bei Weingartner

mm. Die verwendeten Wendeplattentypen
haben jeweils drei Schneidkanten mit posi-
tivem Eintauchwinkel. Meistens bekommt
man durch die geschwungene Geometrie
der Platten nur bei bestimmten Durchmes-
sern eine exakte 90°-Schulter. Ingersoll ist
mit den neuen Frasern in der Lage trotz der
Helixanordnung und der positiven Geo-
metrie der Wendeplatten den gesamten
Durchmesserbereich mit 90° abzudecken.

Die verwendeten Wendeplatten unterschei-
den sich in drei GroRen: THLS060404R
mit einer Schnitttiefe (ap) = 7,0 mm,
THLS100508R mit ap = 11,0 mm und
THLS130608R mit ap = 15,0 mm. Diese
sind je nach Plattengrofe mit Eckenradien
von 0,4 bis 3,2 mm ausgestattet und sind in
einem breiten Anwendungsgebiet zur Bear-
beitung von Stahl, Guss, Edelstahl, Superle-
gierungen und NE Metallen. Bei Weingart-
ner sind Durchmesser von 20 mm bis 160
mm in Verwendung. Die eingesetzten Wen-
deplatten kommen in IN2530 Qualitat zum
Einsatz, einer zdhen Sorte mit einer ver-
schleiffesten Beschichtung. Als Schlicht-
platte wird die neue Cermet Sorte IN62C
in geschliffener Ausfiihrung verwendet.
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links Eine schnelle,
maBgeschneider-

te LOsung, die es
ermdglicht, die
Werkzeugvarianz
auf gut die Halfte zu
reduzieren bei gleich-
zeitiger, prozesssi-
cherer Erhéhung der
Zerspanungsleistung
ist ein Ergebnis, das
sich sehen lassen
kann.

rechts Werkstlicke
mit bis zu 26.000 mm
Lénge aufzuspannen
- eine Aufgabe, der
man bei Weingartner
gewachsen ist.

Planfrasen mit weichem Schnitt

Fiir das Planfrasen entstand aus der definierten Anforde-
rung die neue Octo Plus Serie von Ingersoll (Anm.: Durch-
messerbereich von 40 mm bis 315 mm). Diese Serie verfligt
iiber eine 16-schneidige Wendeplatte mit einem auferst
weichen Schnitt. Diese sind auch fiir leistungsschwachere
Maschinen bei optimaler Spanbildung bestens geeignet.
Durch den verbesserten Spanabtransport wird einem Span-
stau, auch auf GroBmaschinen, entsprechend vorgebeugt
und dadurch die Prozesssicherheit erhoht. Die einsetzba-
ren Platten unterscheiden sich in zwei GroBen: ONCU0505
mit einer Schnitttiefe von 3,0 mm und ONCUQ0909 mit ap =
5 mm in den Ingersoll-Qualitaten fiir Stahl, Guss, Edelstahl,
Superlegierungen und NE-Metalle. (Anm.: Als zusatzliches
Highlight sei noch die Sorte IN70N zur Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung von GG Guss erwahnt.) Bei Weingértner
werden beide Plattentypen auf Fraserkorpern von 50 mm
bis 200 mm eingesetzt. Hinzu kommt als Hartmetallsorte
die IN2030, ein zahes Substrat ahnlich wie beim Eckfraser.
Mit diesen drei Sorten deckt Ingersoll das Anforderungs-
profil von Weingartner optimal ab. Dabei entstanden neben
der Bewaltigung der gegebenen Anforderungen noch wei-
tere positive Nebeneffekte. Die neuen Fraser zeichnen sich
durch eine verbesserte Laufruhe aus. Ebenso konnte die
Larmentwicklung reduziert werden und auch die Rauch-
entwicklung nahm signifikant ab. Dies ist auf die verbes-
serten Schneideigenschaften zurtickzufiihren. Zusammen
mit der geringeren Warmeentwicklung fiihrte dies zu einer
Erhohung der Verarbeitungsgenauigkeit.

Schrittweise zum Ziel

,Durch dieses optimal auf die Bediirfnisse von Weingartner
abgestimmte Konzept ist es uns unter anderem gelungen
beim Planfrasen den Fraserbestand von frither fiinf ver-
schiedenen Frésertypen auf einen einzigen zu reduzieren”,
fasst Werner Gramelt zusammen Hermann Forstinger er-
ganzt: ,Insgesamt konnte mit der neuen HIPos Trio =

www.zerspanungstechnik.com

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

METAV2014

Il.—15. Mérz

Diisseldorf
r g
-
“

-

www.metav.de

Internationale Messe fiir
Fertigungstechnik und Automatisierung

Sonderveranstaltungen

metal meets QUALITY
MEDICAL |_road

Prazision in der Medizintechnik Qualitdi

Rapid.Tech

icherung in der Produktion

RapidTech goes METAV

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
Corneliusstra3e 4 - 60325 Frankfurt am Main

Tel. +49 69 756081-0 - Fax +49 69 756081-74
metav@vdw.de - www.metav.de

Eine Messe des 3
AFairby B4 | V' ¥ 4 m
- EJ

Ideeller Triger

Supporting organisation VDMA

17



B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

18

und Octo Plus Serie von Ingersoll sowohl
bei der Verarbeitungsgeschwindigkeit als
auch bei der Standzeit eine Steigerung um
jeweils zirka 30 % erzielt werden. Das ist
schon eine beeindruckende Verbesserung
und das bei einer deutlichen Verringerung
der Werkzeugvielfalt.”

Die Umstellung des Werkzeugbestandes
erfolgt seit Anfang dieses Jahres nunmehr
in drei Phasen. SWT unterstiitzt Weingart-
ner in der Umstellungsphase mit ihrem
Know-how speziell in der Feinabstimmung
des Werkzeugkonzeptes. Dass diese Unter-
stiitzung ein wesentliches Entscheidungs-
kriterium war und auch die enorm rasche
Umsetzung der Kundenanforderungen
durch Ingersoll die Entscheidung vorange-
trieben hat, freut Werner Gramelt beson-
ders. ,Mit der Fraserumstellung wurde die
zweite Phase der Werkzeugbereinigung
erfolgreich umgesetzt. Die von uns ange-
strebte Produktivititssteigerung konnte
durch die gemeinsamen Bemiihungen
werkzeugseitig voll erreicht werden. Als
nédchster Schritt folgt noch die Optimierung
der NC-Programme um die Leistungsfahig-

1i;i." "l

i

Bl A
5-‘ e

Eine flr alles - Das mpmc Bearbeitungs-
zentrum zum Drehen, Frésen, Bohren,
gewindeschneiden, wirbeln und

Messen auf nur einer Maschine.

Die Protagonisten: Werner Gramelt, Vertriebs- und Anwendungstechniker bei SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH, Hermann Forstinger, Leiter mechanische Fertigung bei Weingéartner
und Markus Helmberger, Maschinenbediener der UniForce 7 von SHW bei Weingértner.

keit der neuen Werkzeuge voll ausnutzen
zu konnen”, so Hermann Forstinger ab-
schlieffend.

Werkzeugvielfalt
auf die Halfte reduziert

Eine Bereinigung des Werkzeugkonzep-
tes stellt fiir ein Produktionsunternehmen
immer eine besondere Herausforderung
dar. Werkzeuge miissen getestet und auf

Wir als Werkzeuglieferant sind sehr froh, dass
wir unseren Beitrag zur Produktivitatssteigerung
bei Weingartner Maschinenbau leisten
konnen. Dies ist nur mit einer intensiven
Zusammenarbeit, modernen Werkzeuglosungen
und entsprechendem Know-how zu realisieren.

Reinhard Schlager, Geschéftsfiihrer
SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

Anwender

die jeweiligen Anforderungen abgestimmt
werden. Die individuellen Herausforde-
rungen von Weingartner konnten durch
Ingersoll in Zusammenwirken mit SWT
bestens erfiillt werden. Eine schnelle, mai3-
geschneiderte Losung, die es ermoglicht,
die Werkzeugvarianz auf gut die Halfte zu
reduzieren bei gleichzeitiger, prozesssiche-
rer Erhohung der Zerspanungsleistung ist
ein Ergebnis das sich sehen lassen kann.
Die dadurch mogliche Vereinheitlichung
der Bearbeitungsprogramme wird wohl
weitere Vorteile hinsichtlich Produktivitat
und Wirtschaftlichkeit bringen.

SWT Schlager Werkzeugtechnik

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

Weingértner Maschinenbau ist ein international operierendes Un-
ternehmen und im Bereich der Fertigung von Werkzeugmaschinen
fur den Energiesektor tétig. Seit Uber 40 Jahren fertigt man Bearbei-
tungsmaschinen flir die Olbohrindustrie, den Kunststoffsektor sowie
kombinierte Dreh-/Fraszentren (mpmc) zur Komplettbearbeitung
von schweren, komplexen teilen. Auf rund 18.000 m2 Gesamtnutz-
flache beschéftigt Weingartner Uber 160 Mitarbeiter. Die Produktion
der Maschinen und Anlagen aber auch von Komponenten in Son-
dergréBen bis 26.000 mm Aufspanniénge bei Genauigkeiten unter
0,02 mm erfolgt auf einem hochmodernen Maschinenpark.

Weingartner Maschinenbau
Kirchham 29, A-4656 Kirchham, Tel. +43 7619-2103-0
www.weingartner.com
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B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Fiir einen schnellen Uberblick

tiber den Werkzeugumlauf, die
Werkzeugverwendung sowie die
Werkzeugverfiigbarkeit — oder auch
um Werkzeuge auftragsbezogen
verwalten, priifen und messen zu
kdénnen — sind Zoller Softwaremodule
wie Vorrichtungsverwaltung, Lager-,
Mess- und Priifmittelverwaltung bis
hin zur NC-Programmverwaltung,

in Verbindung mit einem Zoller-
Messgerat, die absolut richtige Wahl.
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Wer kennt dies nicht aus seiner Fertigung
- das Suchen auftragsbezogener Werkzeu-
ge. Wo befinden sich die Werkzeuge, sind
sie komplett oder als Einzelkomponenten
verfiigbar? Uniibersichtliche Werkzeug-
listen, welche meist nicht dort abrufbar
sind, wo sie gerade bendtigt werden. Kei-
ne klare Beschriftung der Werkzeuge fir
die Bereitstellung an der Maschine. Die
Werkzeugdaten werden vielfach noch von
Hand iibertragen, zeitintensiv, mit hohem
Fehlerpotenzial — in Zeiten hochmoder-
ner IT-gesteuerter Fertigungstechniken
eine unwirtschaftliche Vorgehensweise.
Zum Ausgleich der fehlenden Kapazitaten
werden enorme Summen in Hightech-
Maschinen und immer mehr und teurere
Werkzeuge investiert. Parallel dazu gera-
ten die organisatorisch oftmals nicht mehr
zeitgemalRen Fertigungsablaufe aus dem
Blickfeld - dieses gigantische Potenzial zu
Effizienzsteigerung und Kostenersparnis
wird leider nicht erkannt. So entstehen
hohe und leider oft nicht genau bekannte

—Tfizienz N der

Kosten fiir Werkzeuge und deren Zubehor.
Stillstainde der Maschinen beim Riisten
und damit eine nicht zufriedenstellende
Nutzung des tatsachlichen Zerspanungs-
potenz ials werden dabei oft einfach in Kauf
genommen.

Wenig Aufwand — groBe Wirkung

Es geht jedoch einfacher, sicherer und in
der Umsetzung glinstiger, als auf den ers-
ten Blick erkennbar sein mag. Hier bietet
Zoller Losungen von hoher Effizienz bei ge-
ringem Aufwand — und das auch fiir kleine
und mittelstandische Unternehmen. Den
Einzelschritten von der Werkzeuganlage
iiber die Werkzeugbereitstellung bis zum
Einsatz an der Maschine liegt ein transpa-
renter Prozess zugrunde, der mit intelligen-
tem Tool-Management von Zoller einfach
organisiert werden kann.Kostengiinstige
Unterstiitzung bietet die volle Integrations-
moglichkeit von Barcodes oder Datamatrix
auf den vorhandenen Einrichteblattern, zur



links Effektive CAM-Integration am
Beispiel ESPRIT: Mit dem vorhandenen
CAD/CAM-System wird das NC-Programm
mit und fir die tatsachlich im Betrieb
vorhandenen Werkzeuge erstellt und darin
ein Einrichteblatt mit allen Informationen
zu den verwendeten Werkzeugen, der
Aufspannsituation und vielen anderen
fertigungsrelevanten Daten generiert.

oben Zentrale Datenhaltung Uber alle
Fertigungsbereiche spart Zeit und steigert
die Produktivitat.

Werkzeugkennzeichnung oder der Lager-
verwaltung. Dies ermdoglicht es, schnell
und einfach aus Einzelkomponenten Kom-
plettwerkzeuge zu erstellen oder bereits
vorhandene Komplettwerkzeuge aufzufin-
den. Der Workflow ist exakt definiert — die
Ziele werden nachvollziehbar, prozesssi-
cher und bedienerunabhangig erreicht.

Sicherer Werkzeugfluss —
einfach besser organisiert

Intelligente Zoller Softwaremodule wie die
Werkzeugdatenverwaltung, Vorrichtungs-
verwaltung, Lagerverwaltung, Mess- und
Prifmittelverwaltung bis hin zur NC-Pro-
grammverwaltung garantieren in Verbin-
dung mit einem Zoller-Messgerat einen
einfachen und sicheren Informationsfluss

www.zerspanungstechnik.com

INE Datenbank fiir ALLE Modu

ZOLLER -

aller relevanten Werkzeug- und Riistdaten.
So wird mit dem vorhandenen CAD/CAM-
System das NC-Programm mit und fiir die
tatsachlich im Betrieb vorhandenen Werk-
zeuge erstellt und darin ein Einrichteblatt
mit allen Informationen zu den verwende-
ten Werkzeugen, der Aufspannsituation
und vielen anderen fertigungsrelevanten
Daten generiert. Die Werkzeugdaten wer-
den nicht wie bisher iiber Laufkarten oder
Mappen iibermittelt, sondern zeitgemaR,
schnell und sicher tiber das Netzwerk.

Mit exakten Lagerentnahme- und Zusam-
menbauhinweisen erreicht der Anwender
eine 100%ige Ubereinstimmung der virtu-
ellen CAM-Welt mit der realen Fertigungs-
umgebung. AnschlieBend lassen sich iiber
das Zoller-Messgerat mit der Bildverar-
beitungssoftware »pilot 3.0« die auftrags-
bezogenen Werkzeuge vermessen, priifen
und die Daten steuerungsgerecht an die
Maschine iiber das Netzwerk ausgeben.
Tippfehler bei der Werkzeugauswahl oder
Eingabe der Werkzeugdaten an der Ma-
schine und damit das Risiko teurer Crashes
werden somit bereits im Prozess ausge-
schaltet.

Enormes Sparpotenzial

Das Einlagern der Werkzeuge als Einzel-
komponenten birgt enormes Sparpoten-

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

zial, da teure Werkzeuge und Zubehor
nicht mehrfach als Komplettwerkzeuge
verfligbar sein miissen. Durch die hohe
Zeitersparnis bei den schnelleren Vorbe-
reitungs- und Rustvorgangen ist es nicht
mehr erforderlich, groBe Werkzeugmen-
gen als ,,Standardtools” in den Maschinen-
magazinen vorzuhalten.

Ein schneller Uberblick iiber den Werkzeu-
gumlauf, die Werkzeugverwendung sowie
die Werkzeugverfugbarkeit ist jederzeit
moglich. So konnen aus den verschiedens-
ten Betrachtungswinkeln — CAM-Program-
mierer-, Maschinenbediener-, Lageristen-
oder Management und Controlling-Sicht
— alle erdenklichen Informationen iber
Werkzeugdaten und Kosten sehr einfach
abgerufen werden. Somit sind nur mehr
die unmittelbar zur Fertigung benotigten
Werkzeuge erforderlich — die nachsten
werden prozesssicher und zeitnah vorbe-
reitet und effizient geriistet.

Sicherer und bedienerunabhéngiger
Fertigungsprozess

Das Vermessen und die Priifung der Werk-
zeuge erfolgt anschlielend mit automa-
tisch zur Verfiigung gestellten Messpara-
metern manuell oder vollautomatisch. Die
Datenausgabe — im steuerungsge- =>
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Auch eine transparente Lagerorganisation
ist mit dem intelligentem Tool Management
von ZOLLER gewahrleistet.

Al
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rechten Format — wird per Knopfdruck ins
Kundennetzwerk gesendet. Tippfehler, die
bei einer Eingabe per Hand an der Maschi-
nensteuerung entstehen konnen, sind so-
mit ausgeschlossen. Das lastige Aufkleben
von Etiketten entfallt. Ein kostengiinstiges
Organisationshilfsmittel mit groRer Wir-
kung ist die Verwendung von Barcodes
auf den Einrichteblattern. Dies ermdglicht,
schnell und einfach aus Einzelkomponen-
ten Komplettwerkzeuge zu erstellen oder
bereits vorhandene Komplettwerkzeuge
aufzufinden.

22
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Fiir jeden Betrieb einsetzbar —
modular und skalierbar

Kein Betrieb ist zu klein fiir einen modu-
laren Start mit den Basics der Werkzeug-
verwaltung am Mess- und Einstellgerat
und einem zusatzlichen Arbeitsplatz samt
zentraler Datenhaltung im Netzwerk. Das
ist bereits mit einem Zoller-»smile 400/pi-
lot 3.0« moglich. Wachst der Betrieb und
damit die Anforderungen an das Toolma-
nagement oder kommt vielleicht ein neues
oder zusatzliches CAM-System dazu, kann
einfach und kostengiinstig die modular
aufgebaute Software in kleinen Schritten,
entsprechend den Bediirfnissen, erweitert

Intelligente ZOLLER
Softwaremodule wie die
Werkzeugdatenverwaltung,
Vorrichtungsverwaltung,
Lagerverwaltung, Mess-
und Prufmittelverwaltung
bis hin zur NC-Programm-
verwaltung garantieren in
Verbindung mit einem
ZOLLER-Messgerét (im
Bild das venturion), ausge-
stattet mit der Bildverar-
beitung »pilot 3.0«, einen
einfachen und sicheren
Informationsfluss aller
relevanten Werkzeug-

und Rustdaten.

\

werden — die Fertigung und das Werkzeug-
und Riistmanagement konnen gemeinsam
Schritt fiir Schritt wachsen.

Naturlich stehen auch fir mittlere bis gro-
Re Fertigungen entsprechend leistungsfa-
hige Pakete in den Varianten Bronze, Silver
und Gold samt niitzlichen Zusatzmodulen
fiir ein effizientes Toolmanagement bereit.
Von der Projektierung bis hin zur vollstan-
digen Integration in die IT- Landschaft
samt ERP-Anbindung mit entsprechendem
Implementationssupport sowie der Ver-
waltung des bereits automatisierten Werk-
zeuglagers ist Zoller Austria der kompeten-
te Partner.

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/68177

Zoller Austria GmbH

HaydnstraBe 2

A-4910 Ried im Innkreis
Tel. +43 7752-87725-0
www.zoller-a.at
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Der Wendeplatten-
Scheibenfraser Durchmesser

213 mm bei der Bearbeitung einer
dreigangigen Schneckenwelle.

ZU Schneckenwellen

Wirtschaftlichkeit ist fiir den Antriebsspezialisten Watt Drive - WEG Group
nicht nur bei seinen eigenen Produkten ein Anliegen. Deshalb suchte
man auch fiir das Vorfrasen von rund 7.000 Stiick Schneckenwellen pro
Jahr eine schnellere und bessere Methode. Gelost wurde dies in einem
Projekt mit Seco Tools. Das daraus resultierende Ergebnis ist mit 85
Prozent Zeitersparnis ziemlich beeindruckend.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das niederosterreichische Unternehmen
Watt Drive, mit Sitz in Markt Piesting
siidlich von Wien, spielt weltweit eine
bedeutende Rolle, wenn es um Losun-
gen und Antworten aus dem Bereich Au-
tomatisierung und Antriebstechnik geht.
Insgesamt befassen sich 150 Mitarbeiter

04

mit der Entwicklung, Herstellung und
dem Vertrieb von Maschinenantrieben,
im Speziellen mit Getriebemotoren,
Drehstrommotoren, Frequenzumrich-
tern sowie kompletten Antriebssyste-
men. Watt Drive konzentriert sich dabei
ausschlieRlich auf die Herstellung ver-

schiedener Getriebe bis zu einer Grof3e
von 20.000 Nm Abtriebsdrehmoment.
Die verbauten Motoren werden zuge-
kauft, jedoch noch veredelt. ,Aufbauend
auf unseren modularen Getriebebaukas-
ten werden mittels modernster Motoren-
und Umrichtertechnik hochste Kunden-
anforderungen erfiillt. Die besondere
Zahngestaltung sowie das Oberflachen-
finish garantieren hochste Tragfahigkeit.
Somit ergeben sich kleinere Zahnrader
bei gleichem Drehmoment. Dadurch
entstehen kleinere Getriebe mit einer
iberragenden Leistungsdichte”, nennt
Ing. Roland Poll, Fertigungsleiter bei
Watt Drive, wesentliche Produktvorteile.
Eine breite Palette an Dienstleistungen,
kompetente Beratung, Engineering,
Projektierung, Projektmanagement, In-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



betriebnahme und Service runden das
reichhaltige Angebot ab.

Mechanische Fertigung
als wichtiges Standbein

Um am Weltmarkt bestehen zu konnen,
verlangt es nach technisch ausgereif-
ten Produkten mit hochster Prazision.
Dies gilt nattirlich auch fiir den Bereich
der Antriebstechnik, wo unter anderem
Trends wie Energieoptimierung durch
immer kleinere und leichtere Systeme im
Vordergrund stehen. Nicht zuletzt des-
halb wird bei Watt Drive auch die gesam-
te mechanische Fertigung selbst durch-
gefiihrt. Zumeist 3-schichtig werden
circa 10 Tonnen Rohmaterial pro Woche
verarbeitet. Dabei kommen nahezu alle
Zerspanungsverfahren zum Einsatz. Das
Drehen von Wellen und Verzahnungstei-
len, das Frasen von Getriebegehdusen,
hochprazises Finishing mittels Schleifen
oder Hartdrehen, das Vor- und Fertigver-
zahnen der Verzahnungsteile sowie auf-
grund eines speziellen Motorritzels auch
das Hohnen. Die Wirtschaftlichkeit steht

www.zerspanungstechnik.com

'
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Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/52973

7P

Performancesteigerungen dieser Art kann
man nur mit verlasslichen Partnern erreichen.
Seco Tools hat uns dies nicht nur in diesem

Projekt bewiesen.

Ing. Roland Péll, Fertigungsleiter Watt Drive.

bei Watt Drive nicht nur bei seinen Pro-
dukten, sondern auch in der Produktion
selbst im Vordergrund, das unter ande-
rem eine mit einem Fastems-Palettensys-
tem verkettete Anlage von vier Bearbei-
tungszentren fiir die ,Rund um die Uhr
Zerspanung” der Getriebegehduse und
-teile belegt.

Herstellung von Schneckenwellen

Eine wichtige Bearbeitung bei Watt
Drive ist das Vorfrasen von Schnecken-
wellen aus 16MnCr5 (Anm.: acht ver-
schiedene Modelle mit in Summe 7.000

Stiick pro Jahr). Seit jeher wurden diese
mit beschichteten HSS-PM-Werkzeugen
durchgefiihrt. ,,Grundséatzlich waren wir
mit diesen Werkzeugen zufrieden, doch
die Laufzeit erschien uns mit tber 11
Minuten reiner Zerspanzeit relativ lange.
Wir waren daher schon langer auf der
Suche nach einem effektiveren Werk-
zeug”, erinnert sich der Fertigungsleiter.
Als man vom bekannten Werkzeugspezi-
alisten Seco Tools einen Scheibenfraser
fiir eine andere Aufgabe orderte, wur-
de Horst Friedreich, Leiter der Verzah-
nungsabteilung, neugierig, ob es nicht
ahnliche Werkzeuge auch fiir seinen >

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE
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Anwendungsfall gibt, denn der schnelle und einfache Wechsel
der Wendeplatten gefiel ihm ebenso gut wie deren lange Stand-
zeit und die hohen Zerspanungsraten. Mit seiner Idee wandte
er sich an DI (FH) Johannes Wirtl, Leitung Anwendungstechnik
bei Seco Tools. Der Werkzeughersteller fithrte bereits Abwalz-
fraser fiir die Module 8 bis 24 im Programm, doch nicht, wie bei
Watt Drive benotigt, von Modul 2 bis 4,5. ,Bei der Erzeugung
von Frasern fiir diese kleinen Modulgrof3en liegt die Heraus-
forderung eindeutig in der Herstellung entsprechend kleiner
Wendeplatten, um eine hohe Verzahnungsqualitdt zu garantie-

Bei der Erzeugung von
Frasern fiir diese kleinen
ModulgroRen liegt die
Herausforderung eindeutig in
der Herstellung entsprechend
kleiner Wendeplatten, um eine
hohe Verzahnungsqualitat zu
garantieren.

DI (FH) Johannes Wirtl, Leitung
Anwendungstechnik Seco Tools.

links Die verschiedenen Module von 2 bis 4,5 werden mit insgesamt
funf verschiedenen Scheibenfrasern bearbeitet.

links unten Durch den neuen Wendeplatten-Scheibenfraser von
Seco Tools wurde die Bearbeitungszeit um 85 Prozent, von vorher
11,7 auf heute 1,7 Minuten, reduziert.

ren. Bevor wir hier noch eine Auskunft geben konnten, musste
ich die Machbarkeit erst mit unserem Tochterunternehmen in
Bourges, Frankreich abkldren, die unter anderem auf die Her-
stellung von Scheibenfrasern und Wendeschneidplatten wie
unserer R335.19 spezialisiert sind”, so Johannes Wirtl. (Anm.
d. Red.: Der Standort in Bourges ist fiir Forschung & Entwick-
lung sowie Produktion von Standard- und Sonderfraswerkzeu-
gen sowie Standard- und Sonderwendeplatten zustandig). Die
gesamte Abklarungsphase aller technischen Details wie Genau-
igkeit der Wendeschneidplatten und deren Sitze bei geforder-
ter Verzahnungsqualitat inklusive einer wirtschaftlichen Anzahl
an Schneidkanten pro WSP dauerte mit ca. funf Monaten zwar
relativ lange, man wollte aber auch fiir den Kunden die beste
und rentabelste Losung prasentieren. So wurden aus Standard-
platten individuelle Sonderplatten gefertigt.

85 Prozent Zeitersparnis

Bei Projekten dieser Art ist eine Analyse der Werkzeugkosten
und des Produktivitatsgewinnes unerlasslich. Somit sind beide
Partner auf der sicheren Seite”, so Ing. Roland Poll. Nach der
Abklarung aller technischen Fragen stand daher einer Simula-
tion und somit einer Produktivitatsrechnung mittels DCR (do-
kumentierte Kostenreduktion) — ein eigens dafiir entwickeltes
Programm zur Wirtschaftlichkeitsberechnung vor dem ersten
Schnitt — nichts mehr im Wege. Das Ergebnis war schlichtweg
beeindruckend: prognostizierte 70 bis 80 Prozent Kostener-
sparnis pro Jahr. Durch den aufwendigen Entwicklungsprozess
konnte Seco Tools ein neues und bereits optimiertes System
prasentieren. Bereits der erste Praxistest bei Watt Drive funkti-
onierte auf Anhieb und die Bearbeitungszeit konnte sukzessive
von 10,7 auf jetzt 1,7 Minuten reduziert werden. , Dies bedeutet
eine reine Zeitersparnis von rund 85 Prozent zu der noch weite-
re 400 freie Maschinenstunden pro Jahr hinzukommen”, freut
sich auch Robert Eichberger, Technischer Verkauf bei Seco
Tools, iiber das gelungene Projekt. Lediglich bei der Werkzeug-
maschine, einer Richardon R 200 CNC Verzahnungsmaschine,
musste aufgrund der hohen Temperatur, die wahrend der Zer-
spanung auftritt, die Absaugung des Olnebels verstirkt werden.
In Summe bendtigt Watt Drive fiir die verschiedenen Schne-
ckenwellen von Modul 2 bis 4,5 zwei verschiedene Werkzeug-
systeme mit fiinf unterschiedlichen Frasern. Die Fraser wurden
mit Durchmesser 213 mm genau auf die ModulgroRen bzw.
auf die Verzahnungsmaschine angepasst und konnen sowohl
bei 1-gangigen, 3-gangigen, 5-gangigen und auch 6-gangigen
Schnecken verwendet werden. ,,Die Werkzeuge sind zwar indi-
viduell auf Watt Drive optimiert, trotzdem ist dieses Projekt fiir
uns auBerordentlich lehrreich und wir kénnen das gewonnene



Standzeiten

Module 2 bis 2,5: 600 Teile
Module 2,5 bis 3,5: 400 Teile
Module 3,5 bis 4,5: 200 Teile

Know-how auch fiir andere Auf-
gaben niitzen”, so Johannes Wirtl.

Verlassliche Partner

Heute frast man die Schnecken-
wellen bei Watt Drive mit Ge-
schwindigkeiten und Zerspa-
nungsraten, die man sich vor
kurzer Zeit nicht einmal ertrau-
men lieR. Da spielen auch die ge-
ringen Mehrkosten fiir die Werk-
zeuge und Wendeplatten keine
Rolle. ,Performancesteigerungen
dieser Art kann man nur mit ver-
lasslichen Partnern erreichen.
Seco Tools hat uns dies nicht nur
in diesem Projekt bewiesen”, ist
Ing. Roland Poll zum Abschluss
voll des Lobes.

Anwender

Watt Drive befasst sich mit der
Entwicklung, Herstellung und
dem Vertrieb von Maschinen-
antrieben, im Speziellen mit
Getriebemotoren, Drehstrom-
motoren, Frequenzumrichtern,
sowie kompletten Antriebssy-
stemem. Seit November 2011
ist Watt Drive Teil der brasilia-
nischen WEG Gruppe.

Watt Drive
Antriebstechnik GmbH
Wollersdorfer StraBe 68
A-2753 Markt Piesting
Tel. +43 2633-404-0
www.wattdrive.com

Seco Tools GmbH
kompetent & praxisnah

BriickenstraBe 3
A-2522 Oberwaltersdorf
Tel. +43 2253-21040
www.secotools.at
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v.l.n.r.: Robert Eichberger, Horst Friedreich und DI (FH) Johannes Wirtl
freuen sich Uber das gemeinsam erzielte Ergebnis.

N .
| zwischen lhnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL Effekt.

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

[ Ly
finden immer neue

Wege, mehr fiir
Sie herauszuholen.

Chancen
eroffnen




Herausforderungen fur

die moderne industrielle Fertigung

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

DI Roman Gratzer

Mitglied der Betriebsleitung der
W&H Dentalwerk Birmoos GmbH

Neben den wesentlich hoheren Lohn-
kosten in Deutschland und Osterreich
—im Vergleich zu Osteuropa, China und
Indien — sowie der stindig steigenden
Energiepreise, der hohen Arbeits- und
Sicherheitsstandards sowie der hohen
Umweltauflagen sind wir auch aufgrund
der immer hoheren Hygieneanforde-
rungen im Dentalbereich gefordert,
immer bessere Hochleistungswerk-
stoffe, die in der Verarbeitung deutlich
aufwendiger sind, einzusetzen. In Ver-
bindung mit der fortschreitenden Pro-
duktminiaturisierung steigt zudem die
Komplexitat unserer Teile und Kompo-
nenten.

Seit vielen Jahren beobachten wir einen
deutlichen Trend zur Individualisierung
der Produkte. Wahrend Produktivitat
friher noch mit der Fertigung grofer
LosgroRen in Verbindung gebracht
wurde, stehen wir heute vor der Auf-
gabe, tiglich kleine Produktionsmen-
gen vielfaltigster  Produktvarianten
herzustellen. Die verkaufte Menge pro

Produkttyp nimmt aktuell ab. Moderne
Industriebetriebe sind hier gefordert,
vollig neuartige logistische Strukturen
zu implementieren, um mit den ver-
anderten Marktanforderungen Schritt
zu halten. Angesichts des steigenden
technologischen Wettbewerbs kommt
es zu einer erheblichen Verkiirzung
der Innovationszyklen. Wahrend bis vor
wenigen Jahren im Dentalbereich ein
Generationswechsel bei Produkten alle
8 — 10 Jahre Standard war, liegt dieser
Wert heute bei 4 — 6 Jahren.

Mit modernsten
Prozessen einen Schritt voraus

Die Herausforderungen in der Produk-
tion liegen fiir uns darin, geeignete
Fertigungsprozesse sowie eine effizi-
ente Produktionslogistik zu entwickeln.
Die Losung dazu sehen wir bei W&H
in einer moglichst eingriffsfreien, au-
tomatisierten Logistik mit sehr kurzen
Bestell- und Lieferintervallen. Um dies
umsetzen zu konnen, ist der zeitliche

Durch die fortschreitende Produktminiaturisierung
im Bereich der Dentaltechnik sind prézise Kleinst-
bauteile gefordert. Die Komplexitét der einzelnen
Komponenten steigt dadurch erheblich.
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Um die Effizienz in der Fertigung zu erhdhen, setzt W&H auf kiirzeste Riistzeiten seiner modernen CNC-Bearbeitungszentren.
Mithilfe gezielter Kaizen-MaBnahmen gelingt es dem Unternehmen, diese auf ein Minimum zu reduzieren.

Aufwand - und damit die Kosten fir
das Umriisten unserer komplexen CNC-
Maschinen - auf ein Minimum zu re-
duzieren. Da wir in unserer Fertigung
auf eine Komplettbearbeitung setzen,
gehort das manuelle Umspannen von
Teilen der Vergangenheit an. Eine
Zweitbearbeitung oder Handbearbei-
tung wird nach Moglichkeit vermieden.
Damit gelingt es uns, nicht nur unsere
Wettbewerbsfahigkeit, sondern auch
unsere Produktqualitat bei gleichzeiti-
ger Kostensenkung zu steigern.

Hochste Fertigungskompetenz
durch qualifizierte Fachkrafte

Um eine konstante Produktqualitat zu
gewahrleisten, legen wir bei W§H ei-
nen besonderen Fokus auf qualifizierte
Mitarbeiter. Bedingt durch die wach-

senden Herausforderungen in der Ferti-
gung und Logistik verandern sich auch
die Anforderungen an das Qualifikati-
onsprofil unserer Belegschaft.

Aufgrund der zunehmenden Komplexi-
tdt unserer CNC-Maschinen, des stetig
wachsenden  Programmieraufwandes
sowie des Einsatzes vielfaltiger Werk-
zeuge und Sonderwerkzeuge steht die
umfassende Aus- und Weiterbildung
unserer Fachkrafte im Mittelpunkt.
Dank eines fundierten internen Ausbil-
dungssystems fiir Lehrlinge und Jung-
facharbeiter wird bei W&H bereits friih
der Grundstein fiir spezialisierte Fach-
krafte in der industriellen Fertigung ge-
legt. Bis zu 8 % unserer Belegschaft am
Stammsitz Birmoos befinden sich in
der Facharbeiterausbildung. Durch die
kontinuierliche Ausbildung und Forde-

rung von Fachkraften im Unternehmen
gelingt es uns, modernste zahnmedizi-
nische Instrumente und Gerate bereit-
zustellen, die den strengen internati-
onalen Anforderungen der modernen
Zahnmedizin bestens gerecht werden.

Durch hochqualifizierte Mitarbeiter und
die neuen Fertigungs- und Logistikpro-
zesse gelingt es uns, die Wettbewerbs-
fahigkeit zu steigern und damit den
Produktionsstandort in Mitteleuropa
abzusichern.

W&H Dentalwerk Biirmoos GmbH

Ignaz-Glaser-StraBe 53
A-5111 Birmoos

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

29



erspanen

Die 1Q-Werkzeuglinie von Iscar ist auf Produktivitdtssteigerung
in der Zerspanung ausgerichtet. Auch auf die Themen
Ressourcenschonung und Energieeffizienz hat man Wert gelegt.
Folgend stellen wir Highlights aus den Anwendungsbereichen
Frésen, Bohren und Stechen vor.

Hochpositives 45°-Planfrasen

Bei der neuen DOVE-IQ-MILL
845-Produktlinie, genauer ge-
nommen den neuen IQ845 FSY...
-R07-Planfrasern handelt es sich
um Fraskopfe fiir die doppelseiti-
gen, quadratischen 1Q845 SYHU
0704...-Wendeschneidplatten mit
acht Schneidkanten.

Die positive, axiale Einbaulage
der Wendeschneidplatten in den
1Q845 FSY...-R07-Planfrasern
ermoglicht einen sehr weichen
Schnitt. Die Wendeschneidplatten
verfiigen Uiber verstarkte Schneid-
kanten, WIPER-Planfasen fur ex-
zellente Oberflachengiite sowie
eine neuartige Schneidengeom-
trie fiir optimalen Spanbruch.
Sie sind mittels Schraubenklem-
mung sicher in einem schwal-

1 Hochproduktives 45°-Planfrasen
ermdglicht die DOVE-IQ-MILL
845-Produktlinie von Iscar.

2 Flr wesentlich tiefere Ein- und
Abstechoperationen bietet Iscar den
PENTA-IQ-GRIP.

3 DOVE-IQ-DRILL ist ein neues
Wechselkopfbohrsystem fiir
wirtschaftliche und produktive
Bohrbearbeitungen auf héchstem
Leistungsniveau.

benschwanzahnlichen Plattensitz
fixiert.

Es sind Schnitttiefen bis zu 4,6
mm realisierbar. Die Fraser sind in
den Durchmessern von 50 bis 160
mm in enger und weiter Teilung
erhaltlich. Mit den neuen Frasern
konnen viele verschiedene Werk-
stiickstoffe, einschlieflich auste-
nitischer, rostbestandiger Stahl,
bearbeitet werden.

Bohren mit Kdpfchen

DOVE-IQ-DRILL ist ein neu-
es Wechselkopfbohrsystem fiir
wirtschaftliche und produktive
Bohrbearbeitungen auf hochstem
Leistungsniveau. Das hochstabile
und selbstklemmende Bohrkopf-
Klemmsystem garantiert eine ein-
fache und sichere Handhabung
ohne jegliche Ersatzteile. Die
innovative  Bohrkopf-Geometrie
ermoglicht hohe Vorschubge-
schwindigkeiten und erzielt beste
Oberflaichengiiten und Bohrungs-
toleranzen im Bereich IT8 bis IT9.

Im Vergleich zu herkommlichen
Werkzeugen konnte die Gesamt-
lange (bei gleicher Bohrtiefe)
reduziert werden, was zu einem
deutlichen Stabilitatsvorteil fiithrt.
Zusatzlich verfiigen die Bohrkor-
per iiber gedrallte Kiihlkanéle so-
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wie groRe polierte Spankammern
und gewahrleisten somit einen ex-
zellenten Spanfluss.

Bohrkopfe sind zunachst fiir den
ISO-P-Werkstoffbereich (Stahl)
erhéltlich. Abgerundet wird das
Hochleistungspaket mit dem uni-
versell einsetzbaren PVD-TiAIN be-
schichteten Schneidstoff IC908.

Tiefes Ein- und Abstechen

Mit der PENTA-IQ-GRIP-Linie mit
dem 5-schneidigen Schneidein-
satz bietet Iscar die Maglichkeit
wesentlich tiefere Ein- und Ab-
stechoperationen  vorzunehmen.
Das Werkzeug verfiigt tiber einen
innovativen = schwalbenschwanz-
ahnlichen Plattensitz, der eine op-
timale Auflage des Schneideinsat-
zes garantiert. Der Schneideinsatz
ist sehr stabil im Plattensitz fixiert
und deshalb in der Lage, sowohl
die axialen als auch die radialen
Schnittkrafte aufzunehmen. Die-
se Eigenschaften garantieren eine
ausgezeichnete  Geradheit und
Oberflachengiite beim Abstechen.

Der benutzerfreundliche Klemm-
mechanismus ermoglicht einen
einfachen und schnellen Schnei-
denwechsel. Drei verschiedene
Schneideinsatzgroen sind fiir die
Abstechdurchmesser 20, 30 und 40
mm verfiigbar.

Iscar Austria GmbH

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

NACHGEFRAGT

Anlasslich eines Seminars in Steyr
(00) hatten wir die Gelegenheit, mit
Jacob Harpaz, CEO von ISCAR sowie
Président der IMC Gruppe und einer
der wichtigsten Personlichkeiten in der
Welt der Zerspanungstechnik, tiber die
neue IQ-Werkzeuglinie zu sprechen.

Iscar garantiert beim Einsatz der 1Q-
Technologie eine Kostenreduktion von
15 %. Konnen Sie das naher erldutern?

Durch den Einsatz und die richtige Anwen-
dung unserer iibrigens iiber 1.350 neuen
IQ-Werkzeugen konnen wir eine {iiber-
durchschnittliche Produktivitatssteigerung
erzielen. Wir beleuchten dabei die Prozes-
se unserer Kunden und ermitteln die bes-
te Bearbeitungsstrategie. Garantiert wird
zumindest eine 15 %ige Reduzierung der
Produktionskosten der jeweiligen Bearbei-
tung. Wir untermauern das auch mit einem
Vertrag.

Der Einsatz von Iscar-Werkzeugen
ist dabei Voraussetzung?

‘Wenn wir uns die Prozesse der Kunden an-
schauen, sind wir natiirlich erpicht, unsere
Werkzeuglosungen aufgrund der hohen
Qualitat einzusetzen. Falls wir einmal kei-
ne befriedigende Losung anbieten konnen,
konnen wir auch auf andere Hersteller aus
der IMC-Gruppe zuriickgreifen.

Miissen Sie nicht auch das vorhandene
Fertigungsumfeld beriicksichtigen?

Natiirlich, diese Faktoren konnen wir aber
nur bedingt beeinflussen. Wir analysieren
den Ist-Zustand der Bearbeitung beim
Kunden und optimieren den Prozess un-
ter Bertcksichtigung der vorhandenen
Prozesskette. Unter unserer Dienstleitung
verstehen wir aber auch die vollstandige
Beratung unserer Kunden. Das heift, falls
wir den Bedarf erkennen, empfehlen wir
beispielsweise auch den Einsatz anderer
Werkzeugmaschinen oder Spannlgsungen.

Welche Faktoren des
Zerspanungsprozesses beriicksichtigen
Sie bei der Analyse?

= A\
Jacob Harpaz

CEO von ISCAR und
Prasident der IMC Gruppe

Zielist es, die Produktivitat der Bearbeitung
zu steigern. Dazu gehort die Reduzierung
der Nebenzeiten bzw. Erhohung der pro-
duktiven Maschinenstunden. Natiirlich ist
auch eine schnellere Bearbeitung unter Be-
rucksichtigung eines sicheren Spanbruchs
und somit der Prozesssicherheit ein ganz
wesentlicher Faktor. Die Reduzierung von
Vibrationen durch einen weichen Schnitt
fithrt letztlich zu einer langeren Standzeit
der Werkzeuge und zu einer verbesserten
Qualitat der Werkstiicke. In Summe spart
der Anwender Zeit und Kosten.

Geben Sie zum Abschluss bitte noch
einen Ausblick tiber die wirtschaftliche
Entwicklung der néchsten Jahre.

Ich denke, dass die leichte Krise seit Mitte
2012 speziell in Deutschland und Oster-
reich nicht so gravierend wie in anderen
europaischen Landern war. Speziell seit
dem 2. Halbjahr 2013 geht es auch wieder
bergauf, nicht so steil wie im Jahr 2011,
aber dafiir konstant. Fiir ndchstes Jahr ist
der Ausblick aufgrund der Markterholung
und einer starken Automobilindustrie fiir
die zerspanende Industrie sehr gut.

Danke fiir das Gespréch!
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VVerkzeuge
Ntelligent lagern

Als mittelsténdisches Familienunternehmen sollte man gleichermaBen produktiv wie auch innovativ sein, um im globalen
Wettbewerb zu bestehen. Die Volderauer CNC GmbH setzt daher ldngst auf Automatisierung sowie Komplettbearbeitung und
ist mit einer automatisierten Werkzeugverwaltung und -lagerung von Storetec Systems noch einen Schritt weitergegangen.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Seit fast 25 Jahren produziert der Famili-
enbetrieb Volderauer aus dem Tiroler Stu-
baital Prazisionsdreh- und Frasteile. Der
Schwerpunkt liegt jedoch im Bereich Dre-
hen, wo der Maschinenpark unter anderem
mit hochproduktiven Dreh-Fraszentren und
hochgenauen und schnellen Doppelspind-
lern ausgestattet ist. Zudem sind nahezu
alle CNC-Drehmaschinen entweder mit
Stangen- oder Portalladern automatisiert.

Zum Kundenkreis zadhlen so namhafte
Firmen wie KTM oder die Felder Maschi-
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nenfabrik. Gefertigt werden hauptsachlich
Klein- und Mittelserien bis max. 100.000
Stiick pro Jahr, aber auch Prototypen bis
10 Stiick. ,,Wir sehen uns als umfassender
Dienstleister und garantieren eine termin-
genaue Just-in-time-Lieferung direkt in die
Produktion unserer Kunden”, erklart uns
Michael Volderauer, Junior-Chef und ver-
antwortlich fiir das Qualitditsmanagement
und Controlling. Neben der mechanischen
Bearbeitung bietet man auch vielfiltige
Arbeitsgange der Nachbearbeitung und
Montage an. In Partnerbetrieben werden

Der Store-
Manager bei
Volderauer
benétigt bei
1.600 Ma-
gazinplatzen
einen be-
merkenswert
geringen
Platzbedarf.

die Teile auch gehartet, geschliffen und
durch Galvanisieren, Eloxieren und Hard-
coatbeschichtung oberflichenveredelt. Als
zweites Standbein ist das Familienunter-
nehmen zu rund 30 Prozent mit der Her-
stellung und Entwicklung von Glasbeschla-
gen beschaftigt.

Werkzeugverwaltung und
-lagerung als Stiefkind

In den letzten Jahren hat Volderauer den
Maschinenpark stark modernisiert und
automatisiert. Auch in die Optimierung
der Bearbeitungen und somit in die rich-
tige Werkzeugauswahl wird standig Zeit
investiert. ,,Als Lohnfertiger sind wir dem
globalen Wettbewerb ausgesetzt und miis-
sen mit Prazision und Produktivitdt punk-
ten”, begriindet Michael Volderauer die
eigene Philosophie. Doch nicht alles war
in der Vergangenheit perfekt, wie er wei-
ter ausfiihrt: ,, Unsere Werkzeugverwaltung
war bis letztes Jahr nicht automatisiert und
wurde durch unsere Mitarbeiter selbstan-
dig durchgefiihrt. Die Werkzeuglagerung
fand in einfachen Werkzeugschranken
statt. Somit war eine Kontrolle der Werk-
zeuge, eine gesicherte Lagerhaltung und
eine prazise Nachkalkulation der Bautei-
le nur schwer moglich”, erinnert sich der
Junior-Chef. Daher besuchten Firmengriin-
der und -inhaber Herbert Volderauer und
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Eine individuell konfigurierbare
Menifiihrung und ein
ergonomischer Touchscreen
beschleunigt die Suche nach
dem richtigen Werkzeug. Vor
der Entnahme wird jedes
Werkzeug dem jeweiligen
Auftrag per Scanner oder per
Auftragsnummer zugeteilt.

sein Sohn Michael letztes Jahr die AMB,
um dort nach einer einfachen und intel-
ligenten Losung zu suchen. Eine davon
war der seit 2010 am Markt befindliche
StoreManager von Storetec Systems, der
in Osterreich iiber ARNO-Kofler vertrieben
wird. Anfinglich war diese aus Osterreich
stammende Losung gar nicht so interes-
sant, weil sie sich vermeintlich als zu grof
bzw. umfangreich darstellte. Zu grof§ des-
halb, weil das System Platz fiir bis zu max.
2.160 Einzelwerkzeuge bietet und man bei
Volderauer eigentlich die Investition in ei-
nen der bekannten Werkzeugausgabeauto-
maten im Sinn hatte.

Ziel: 1-Werkzeug-Entnahme
Eine der Vorgaben der Volderauers war die

Moglichkeit einer einzelnen Werkzeug-ent-
nahme — es sollte eine Mehrentnahme von

Produktivitat.

www.zerspanungstechnik.com

i

Werkzeugen systembedingt unterbunden
werden und pro Entnahmefach nur ein Ar-
tikel gelagert werden. ,, Unsere weitere Vor-
gabe, dies auf entsprechend geringem Platz
realisieren zu konnen, liel} die Auswahl der
moglichen Anbieter rapide schrumpfen.
AuRerdem kamen wir nach einer neuerli-
chen Bestandsaufnahme und ausreichend
Reserveplitzen wider Erwarten auf eine
beachtliche Zahl an benoétigten Lagerplat-
zen”, so Michael Volderauer. ,Letztend-

Das Werkzeugverwaltungs- und
-lagerungssystem von Storetec Systems und
ARNO-Kofler ermdglicht uns eine automatische
und intelligente Lagerhaltung unserer Werkzeuge,
reduziert Stillstandszeiten und erhoht unsere

Michael Volderauer, Qualititsmanager
und Controlling bei Volderauer

lich hat sich unsere Entscheidung auf die
Kosten pro Fach bzw. auf die Aufstellfliche
reduziert und da war fiir unsere Anspriiche
die Losung von Storetec Systems die idea-
le”, ergénzt er. Michael Volderauer war es
auch sehr wichtig, dass er das neue Werk-
zeugverwaltungs- und -lagerungssystem
selbststandig fiihren und alle Werkzeuge
der unterschiedlichsten Lieferanten in der
Anlage unterbringen kann. Als weiteren
Vorteil sieht er daher auch die individuel-
le Konfiguration der Anlage, denn aus den
moglichen 2.160 Plitzen wurden bei der
,Volderauer-Version” 1.600 Lagerplatze.
,Wir wollten auch einige groer Magazin-
plitze, um beispielsweise groerer Werk-
zeuge einlagern zu konnen”, so Michael
Volderauer weiter. Die genaue Auslegung
der Anlage wurde letztendlich von Storetec
ibernommen. Basis dafiir war eine prazi-
se Auflistung der vorhandenen Werkzeuge
in Excel, hinterlegt je nach Verfiigbarkeit
mit Artikelnummer, Preis, Bildern =
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Beim StoreManager stehen bis zu 2.160 Facher mit

vier verschiedenen FachgréBen zur Verfigung.

und technischen Daten. , Storetec hat die-
se Daten dann in die Datenbank des Leit-
rechners iibernommen und danach die
Anlage genau auf unsere Bedirfnisse op-
timal konfiguriert”, bringt Armin Salchner,
Vertriebstechniker bei ARNO-Kofler ein.
Dass seitens der Kunden auch ein erheb-
licher Aufwand im Vorfeld nétig ist, will er
gar nicht verheimlichen: , Je besser die An-
forderungen im Vorfeld abgeklart werden
bzw. je genauer die Werkzeuglisten aufbe-
reitet sind, desto besser und zufriedenstel-
lender ist das Endergebnis.” Im Falle von
Volderauer beziffern die beiden die Vorleis-
tung mit rund acht Mann-Tagen.

Durchdacht bis zum Schluss

Der  StoreManager  verfiigt  iber
einen,ebenfalls individuell konfigurier-
baren und benutzerfreundlichen Touch-
screen, der dem Bediener die Suche nach
einem bestimmten Werkzeug sehr einfach
macht. Jede Werkzeugentnahme beginnt
mit der Anmeldung des Bedieners iiber sei-
nen eigenen Chip, der auch gleich die ent-
sprechenden Berechtigungen setzt. Eine
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Entnahme erfolgt nur bei gleichzeitiger
Eingabe bzw. Einscannen der jeweiligen
Auftragsnummer, somit ist jedes Werkzeug
einer Bearbeitung zugeordnet — perfekt fiir
Nachkalkulationen.

Der aktuelle Werkzeugbestand muss vom
Bediener nicht tiberpriift oder aktualisiert
werden, da durch die gesicherte Einzelent-
nahme eine Mehrentnahme von Artikeln
unterbunden wird und somit das Inventar
keine Fehlbestande aufweisen kann. Auf-
grund der Festlegung eines Werkzeug-Min-
destbestands wird nach dessen Erreichung
automatisch eine Bestellung generiert und
vorgeschlagen. , Somit ist immer das rich-
tige Werkzeug verflighbar und letztendlich
auch einsetzbar. Unkontrollierte Bestellun-
gen gehoren der Vergangenheit an”, freut
sich Michael Volderauer. Natiirlich kann
man noch verwendbare Werkzeuge bzw.
Wendeplatten nach dem Einsatz wieder zu-
riicklagern. Leihartikel konnen ebenso im
System gelagert werden, womit Suchzei-
ten diverser Artikel eliminiert werden — das
System weil immer, welcher Artikel vom
jeweiligen Bediener entnommen wurde.

Vorteile rechtfertigen Investition

Mit Begeisterung berichtet uns Michael
Volderauer iiber die vielen Vorteile des
Systems: ,Lange Suchzeiten fallen weg,
denn alle Werkzeuge befinden sich am
selben Ort und sind stindig verfligbar.
Jede Bestellung wird automatisch durch
das System generiert und bei Unterschrei-
tung von kritischen Mengen wird zusatz-
lich auch der Lieferant informiert — das
sichert die Verfligbarkeit und vermeidet
Stillstandszeiten. Auch die Wendeplat-
tenvielfalt wird reduziert und wirklich alle
gekauften Wendeplatten werden auch ver-
braucht. Eine prazise Nachkalkulation und
die Auswertung der Standzeiten der Werk-
zeuge ist moglich. Letztendlich ist es aber

Der StoreManager wird individuell an die
Bediirfnisse der Anwender angepasst und
sorgt so flr einen reibungslosen Start. Die
Investitionskosten rechnen sich daher sehr rasch.

Armin Salchner, Vertriebstechniker bei ARNO-Kofler

die Reduktion der Stillstandszeiten und die
damit verbundene Erhéhung der Produk-
tivitat, die so eine Investition ohne Zweifel
rechtfertigt.” Und noch einen interessanten
Aspekt bringt er ein: ,,Auch kann ich jetzt
nach einem Jahr Einsatzzeit meinen Jah-
resbedarf an Werkzeugen ziemlich genau
bestimmen, dadurch Lagerpldtze aufsto-
cken oder ausgliedern und mit meinen Lie-
feranten besser verhandeln."

Volderauer niitzt den StoreManager zu-
satzlich auch fiir die Lagerung von so bana-
len Dingen wie Batterien fiir die Messmittel
oder etwa den Staplerschliissel. ,Dariiber
hinaus kann man auch externe Produkti-
onsmittel wie Schleifbdnder, Sdgebander
oder Schmierstoffe mitverwalten”, ergénzt
Armin Salchner.

Mitarbeiter kein Stolperstein

Auch die Betreuung speziell in der Ein-
fiihrungszeit seitens Storetec Systems und
ARNO-Kofler war laut Michael Volderauer
vorbildlich. ,Nicht nur die Einschulung
auch die Betreuung speziell zu Beginn,
wo Storetec jede ausgehende Meldung
erhalten und sofort darauf reagiert hat,
hat uns sehr geholfen das System sofort
produktiv zu machen.” Dies spiegelt sich
auch in der aktuellen Weiterentwicklung
wieder. Seit dem Update im September be-
steht die Moglichkeit die Facher auch mit
Kartonschubladen zu bestiicken. Somit
konnen auch kleine Teile wie Schrauben
oder Schiittgut eingelagert werden. Sei-
tens der Belegschaft bestanden anfanglich
aufgrund der vollstandigen Dokumentati-
on des Werkzeugverbrauchs zwar leichte
Zweifel, diese haben sich nach der Ein-
schulung und Erkennen der vielen Vortei-
le schnell gelegt. ,,Sehr positiv ist das neu
entstandene Kostenbewusstsein unserer
Mitarbeiter, denn bei jeder Entnahme bzw.
auf unseren monatlichen Reports sind auch
die genauen Werkzeugkosten angefiihrt”,
nennt uns Michael Volderauer zum Ab-
schluss einen unerwarteten, doch duferst
positiven Nebeneffekt.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H

Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712
www.mkofler.at
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Die perfekte Integration von Maschine, Steuerung, Antrieben, Sensorik und Software

ist die Basis fir OKUMA-exklusive Innovationen, wie Kollisionsschutz, Vibrationsvermei- Premium Machine Tools & Controls
dung, Temperaturkompensation, automatische BAZ-Kalibrierung, 3D-Simulation und www.okuma.de

viele andere préamierte Eigenentwicklungen, mit denen Sie prazise, effizient und stiick-

kostenguinstig fertigen kénnen.

Besuchen Sie uns im OKUMA Technical Centre OTC-East in Parndorf und erleben Sie prECisa @

OKUMA's zukunftsweisende Technologien live unter Span!

CNC-WERKZEUGMASCHINEN
Exklusiver Vertragspartner Osterreich
www.precisa.at
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Vielseltige Werkzeugtfamilie

Zum Frasen, Bohren oder
Gewindeschneiden — die Vari-Familie
von WIDIA, in Ostereich vertreten durch
Scheinecker, bietet hohe Leistung bei
echter Wirtschaftlichkeit. Das Konzept
des Vari-Produktportfolios wurde
speziell fiir WIDIA-Vertriebspartner
erdacht, da VariMill, VariDrill und
VariTap dem Kunden Komfort und beste
Ergebnisse liefern.

Der VariDrill™
von WIDIA™ ist
ein neuer Bohrer
fir vielfaltige An-
wendungen und
wurde entwickelt,
um die Werk-
zeugstandzeit in
einer Vielzahl an
Materialien wie
Stéhle, rostfreiem
Stahl, Gusseisen,
Nichteisenmetalle
und Hochtempe-
raturlegierungen
zu verlangern.
Sein beson-
deres Design
positioniert den
VariDrill™ als
spezielle Losung
vielfaltiger Boh-
rungsaufgaben
fur kleine und
mittelstédndische
o Auftragsfertiger.

steht fTur hohe

,Haufig miissen Auftragsfertiger viele
Auftrdge mit kleinen LosgroRen und
engen Zeitvorgaben bearbeiten”, sagt
Dr-Ing. Thilo Krieg, Director Holema-
king and Solid Endmilling Products bei
WIDIA. , Thre Expertise und Reputation
hangt von der Leistung ab und sie miis-
sen deshalb haufig frithere Auftrags-
ergebnisse {bertreffen, wobei noch
genugend Marge iibrig bleiben muss,
um Geld zu verdienen. Sie wissen, dass
sie ihre Werkzeuge standig arbeiten
lassen miissen.” Mit der Vari-Werk-
zeugfamilie ausgestattet, konnen die
‘WIDIA-Vertriebspartner eine Vielzahl
unterschiedlichster Kundenbediirfnis-
se und Anwendungen mit nur je einer
Produktlinie zum Bohren, Frasen und
Gewinden befriedigen. Dieses Portfo-
lio wurde so entwickelt, dass es jeden
Durchmesser, jedes Langen/Durch-
messer-Verhdltnis und jede Kithlmog-
lichkeit, die der Endanwender benétigt,
abdeckt.

Besonderheit des Portfolios

So kann auch die Lagerhaltung deutlich
reduziert werden, da kundenspezifische
Bohrer, Fraser oder Gewindewerkzeu-
ge nun nicht mehr notwendigerweise
auf Lager gehalten werden miissen.
WIDIA-Distributoren sind somit in der
Lage, ihre verfiigbaren Lagerbestinde
zu optimieren, ohne dafiir ihre Fahig-
keit, schnell auf die sich dndernden,
speziellen Bearbeitungsanforderungen
eines Kunden zu reagieren, opfern
zu miissen. Einfach ausgedriickt: die
Vari-Werkzeuge von WIDIA sind ein
komplettes Paket von Hochleistungs-
Bearbeitungslosungen, , die ihren Job
machen”. Man benutzt VariDrill, um
ein Loch zu bohren, VariMill, um die
Oberflache des Werkstiicks zu bearbei-
ten und VariTap, um das Werkstiick zu
vollenden.

—Tfizienz

Sicher ganz speziell

Von seiner modernen Stirngeometrie,
die entwickelt wurde, um Ausbriiche an
der Schneide zu reduzieren bis hin zum
Design ohne Fiihrungsfase, was alles in
merklich weniger Reibung resultiert, ist
der WIDIA-VariDrill ein neuer, vielsei-
tiger Bohrer und dafiir ausgelegt, die
Werkzeugstandzeit in einem grof3en
Bereich an Materialien wie Stahl, rost-
freier Stahl, Gusseisen, Nichteisenme-
tallen und Hochtemperatur-Legierun-
gen zu verldngern. Sein besonderes
Design positioniert den VariDrill als
spezielle Losung fiir kleine und mittel-
standische Auftragsfertiger. Das VariD-
rill-Portfolio besteht aus 3 x D und 5 x D
Bohrern ohne innere Kiithimittelzufuhr
sowie 3x D, 5x D und 8 x D Bohrer mit
innerer Kiihlmittelzufuhr. Der Durch-
messerbereich liegt zwischen 1,0 mm
und 20,0 mm.

Von einer kundenspezifischen
Lésung zum Standard-Produkt

Derneue Schaftfraser VariMill I1 ER (Ec-
centric Relief = radialer Hinterschliff)
von WIDIA bietet die gleichen Eigen-
schaften wie seine Vorganger VariMill I
und VariMill I, dazu aber die Moglich-
keit, in Anwendungen wie der Nuten-
bearbeitung, Rampen und Eintauchen
den Schrupp- und Schlichtvorgang mit
nur einem Werkzeug durchzufiihren.
Die Vollhartmetallfraser sind mit einem
radialen Hinterschliff versehen, um
eine hohe Schneidkantenstabilitat und
damit hohen Vorschub und gréReren
Materialabtrag zu erzielen.

Die Eigenschaften schlieBen ein be-
sonderes Design mit ungleichen Ab-
stinden zwischen den Schneiden,
eine proprietire Kernform und Stirn-
geometrie sowie eine Beschichtung



ein, die extrem schwere Schnitte und eine
auergewohnlich hohe Standzeit ermog-
lichen — wobei Werkzeugrattern praktisch
eliminiert wurde. VariMill I ER arbeitet
besonders effektiv bei der Schrupp- und
Schlichtbearbeitung von Titan, rostfreiem
Stahl, Hochtemperaturlegierungen sowie
Legierungen auf Nickel- und Kohlenstoff-
Basis. Zudem ist es das erste kommerziell
verfligbare Werkzeug mit SAFE-LOCK von
Haimer, was das Risiko des Werkzeugaus-
ziehens deutlich verringert. WIDIA nimmt

B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die WIDIA™ VariFamily ist ideal fir Lohnfertiger. VariMill™,
VariDrill™ und VariTap™ wurden speziell entwickelt, mit
dem Ziel der Vielseitigkeit, einfacher Anwendbarkeit und um

hervorragende Zerspanungsergebnisse zu liefern.

jetzt den VariMill IT ER in sein Schaftfraser-
Standard-Produktportfolio mit Durchmes-
sern von 10 bis 25 mm auf.

Gestiitzt auf viel Erfahrung

Laut WIDIA haben bereits Feldtests belegt,
dass VariTap von WIDIA das Beste aus zwei
Welten verbindet: hervorragende Schnitt-
leistung in diversen Materialien, ohne
dafiir die hohe Werkstiickqualitat oder
Standzeit opfern zu miissen. Basierend auf

oben Der neue Schaftfraser VariMill™ Il ER bietet besondere Leistung und

die Fahigkeit, mit einem Werkzeug die Grob- und Feinbearbeitung in der
Nutenbearbeitung, Ramping- und Einstech-Anwendungen durchzufiihren. Er hat ein
exzentrisches Relief (ER) und eine hohe Schneidkantenzéhigkeit und erméglicht damit
einen hohen Vorschub und groBen Materialabtrag.

unten WIDIA™ VariTap™ hat eine auBergewohnliche Schneidleistung in
verschiedenen Materialien ohne an Werkstiickqualitat oder Werkzeugstandzeit
einzubuliBen. Aufbauend auf Gber 140 Jahren an Applikationserfahrung, kann WIDIA™
einen VariTap™ fiir jede erdenkliche Gewindeschneideapplikation anbieten.

www.zerspanungstechnik.com

iiber 140 Jahren Applikationserfahrung hat
WIDIA einen VariTap fiir jede erdenkliche
Schnittbedingung geschaffen. VariTap ist
gekennzeichnet durch eine proprietare An-
schnittgeometrie, die die Schnittkraft redu-
ziert, die Standzeit erhoht und gleichzeitig
die Spéane effektiv bei Durchgangsbohrun-
gen abfiihrt. Diese dralloptimierte Spannu-
te unterstiitzt die Spanabfuhr und reduziert
Nestbildung in Sacklochern. VariTap kann
auch mit allen Arten von Werkzeughalter-
systemen benutzt werden.

Das Video zu VariDrill

www.zerspanungstechnik.at/
video/73259

Das Video zu VariMill

www.zerspanungstechnik.at/
video/77101

Das Video zu VariTap

www.zerspanungstechnik.at/
video/89974

Scheinecker GmbH
EisenfeldstraBe 27, A-4600 Wels

Tel. +43 7242-62807-0
www.scheinecker-wels.at
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Fexibilitat, Mitarbeiter und Innovation

Die Haumberger Fertigungstechnik GmbH ist ein innovativer und zuverlassiger Anbieter von Sondermaschinen,
Automatisierungen, CNC-Fertigung sowie Assembling von High-Performance-Teilen. Von der Luftfahrt iiber die
Automobilindustrie bis hin zu Elektronikunternehmen und Museen gehdort unser Kundenportfolio zu einem der

vielfaltigsten in unserer Branche.

25 motivierte und hochqualifizierte Mitar-  denn Zeit ist in unserem Geschéftsfeld ein
beiter machen es moglich, dass auch die immer wichtigerer Entscheidungsfaktor.
hochsten Anforderungen unserer Kunden
an Qualitdt und Prazision erfiillt werden. Mitarbeiter im Zentrum des Erfolges
Der Sitz in Judenau im Herzen Niederos-
terreichs mit 1.100 m?2 Biiro- und Produk-  Voraussetzung fiir das Funktionieren un-
tionsflache ist fiir uns als produzierendes seres Konzeptes sind motivierte und treue
Unternehmen optimal geeignet. Eine gut Mitarbeiter, die mit Freude zur Arbeit
ausgebaute Infrastruktur, der Zugang zu kommen, die selbststandig und flexibel an
qualifizierten Arbeitskraften und die Nahe Herausforderungen herangehen, Verbes-
zu den Innovationszentren Wien und Linz  serungspotenziale erkennen, Neues defi-
sind unverzichtbare Faktoren filir unseren  nieren und gemeinsam umsetzen.
langjahrigen Erfolg. Um mit dem Standort Es wird jedem Mitarbeiter die Mdglichkeit
Osterreich weiterhin wettbewerbsfihig zu  geboten, Verantwortung zu iibernehmen.
sein, bauen wir auf Flexibilitat, Mitarbeiter ~Bei der Haumberger Fertigungstechnik
und Innovation: wird von der Konstruktion und Entwick-
lung, der Arbeitsvorbereitung tiber den
Vom Prototypen bis zur Serienfertigung—  Einkauf bis hin zur Fertigung und Montage
Zeit entscheidet eigenverantwortlich und vor allem team-
ibergreifend gearbeitet. Unterstiitzung
Aufgrund unserer hohen Flexibilitdt, einer erfahren die jeweiligen Bereiche durch
tiefen Fach- und Fertigungskompetenz prozessoptimierte, durchgdngige System-
Wolfgang Haumberger kombiniert mit schnellen Durchlaufzeiten, losungen wie ERP, PPS, CAD/CAM und
konnen wir eine kurze Entwicklungsdauer, Toolmanagement. Um eine konstante Pro-
rasche Produktion, Montage und Imple- duktqualitit zu gewahrleisten, legen wir
mentierung realisieren. Das ist wichtig, bei Haumberger Fertigungstechnik beson-

Geschéftsfuhrer der
Haumberger Fertigungstechnik GmbH
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Produktionsplanung — damit den kommenden
Erfordernissen der Industrie 4.0 gewachsen sein.
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deren Fokus auf qualifizierte Mitarbeiter.
Bedingt durch die wachsenden Heraus-
forderungen in der Fertigung und Logistik
verandern sich auch die Anforderungen
an das Qualifikationsprofil unserer Beleg-
schaft. Durch laufende interne Weiterbil-
dung und einer eigenen Lehrlingsausbil-
dung konnen wir diesen Anforderungen
gerecht werden.

Mit modernsten Prozessen
einen Schritt voraus

Die Herausforderung in der Produktion
liegt fir uns darin, automatisierte Ferti-
gungsprozesse sowie eine effiziente Pro-
duktionslogistik zu entwickeln. Bereits vor
vielen Jahren wurde der Schritt zur Tei-
lautomatisierung durch den Einsatz von
5-Achs Simultan-Bearbeitungszentren mit
Palettenbestiuckung, = CAM-Programmie-
rung und einem Produktionsplanungstool
gesetzt. Das von unseren Mitarbeiter im
Umgang mit diesen modernen Arbeitsme-
thoden jahrelang erworbene Wissen hilft
uns heute, die nichsten Schritte in Rich-
tung industrieller, automatisierter Ferti-
gung zu gehen. Auf diese Weise mochten

unten Bei der Haumberger Fertigungstech-
nik wird jedem Mitarbeiter die Méglichkeit
geboten, Verantwortung zu Gbernehmen. Es
wird von der Konstruktion und Entwicklung,
der Arbeitsvorbereitung Uber den Einkauf
bis hin zur Fertigung und Montage eigenver-
antwortlich und vor allem teamibergreifend
gearbeitet.

unten rechts Robotergreifer fur die Automo-
bilindustrie — Fotoquelle: Haumberger

www.zerspanungstechnik.com

Die logiboxx spart Zeit und Geld bei der
Werkzeugverwaltung. www.logiboxx.at

wir zu einem sicheren Produktionsstandort
beitragen und den kommenden Erforder-
nissen der Industrie 4.0 gewachsen sein.

Dem Suchen ein Ende gesetzt

Einer der Schritte zu modernsten Prozes-
sen mindete im Bereich der Logistik in
die Entwicklung und den Bau eines eige-
nen Lagersystems filir ein effizientes La-
gern und Verwalten unserer Produktions-,
Mess- und Hilfsmittel. Die logiboxx sorgt
dafiir, dass die richtigen Werkzeuge und
Vorrichtungen zur richtigen Zeit beim
richtigen Auftrag bereit stehen. Das gilt
sowohl fiir Neu- als auch Gebrauchtwerk-
zeug sowie nachgeschliffenes Werkzeug.
Die Werkzeugvoreinstellung und das
Toolmanagementsystem von unserem
Partner Zoller sind ebenfalls an unsere
logiboxx angebunden und ermoglichen
ein bergreifendes, rasches Abarbeiten

von Prozessschritten in der Fertigung.
Die logiboxx schliefSt somit den Kreis im
Hinblick auf die Automatisierung unserer
Fertigungsprozesse. Insgesamt konnten
wir die Werkzeugbereitstellzeiten durch
Einfithrung der logiboxx auf einen Bruch-
teil verkiirzen. Die vielfach unterschétzten
Suchzeiten konnen jetzt fiir wichtigere Auf-
gaben genutzt werden. Unsere Mitarbeiter
sind von dem System begeistert, es gibt
Ihnen Prozesssicherheit und spart Zeit. Mit
allen diesen Schritten gelingt es uns nicht
nur unsere Wettbewerbsfahigkeit, sondern
auch unsere Produktqualitat bei gesenkten
Durchlaufzeiten zu steigern.

Haumberger Fertigungstechnik GmbH

BurgstallbergstraBe 50
A-3441 Judenau

Tel. +43 2274-7178-0
www.haumberger.at




C*Blade setzt auf MaxiMill 274 bei der Bearbeitung von Turbinenschaufeln:

VWelchschnelidender Fraser

Wenn aus Stahlblécken und Schmiedeteilen Turbinenschaufeln entstehen, herrschen beim Zerspanungsprozess
schwierige Einsatzbedingungen. So auch bei C*Blade aus Italien. Doch dank des weichschneidenden Frassystems
MaxiMill 274 von Ceratizit produziert C*Blade selbst unter diesen herausfordernden Bedingungen einbaufertige
Turbinenschaufeln mit hoher Oberflichenqualitat bei gesteigerter Produktivitét.

C*Blade profitiert von der steigenden
Nachfrage am Strommarkt, denn der Tur-
binenspezialist beliefert die groRen Ener-
gieversorger mit einer Vielzahl verschie-
dener Turbinenschaufeln fiir Gas- und
Dampfturbinen zur Stromerzeugung. Um
die Energie noch effizienter zu gewinnen,
arbeiten Kraftwerke mit immer hoheren
Temperaturen und steigendem Druck. So-
wohl Schaufelblatt als auch Schaufelfuly
miissen diesen extremen Bedingungen
standhalten. , Da die Energie unterschied-
lich gewonnen wird, passen wir die Tur-
binenschaufeln exakt den Anforderungen
an — sei es mit gednderten Geometrien
oder Materialien”, so Luca Bassan, Pro-
duktionsleiter bei C*Blade.
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Bei gleichbleibender
Oberflachenqualitét
Produktionskosten senken

Jede neue Anwendung benstigt neue
Technologien, neue Bearbeitungsvor-
gange und andere Werkzeuge. Fiir eine
bestimmte Art von Turbinenschaufeln
setzte sich C*Blade zum Ziel, bei gleich-
bleibender Oberflichenqualitdt die Pro-
duktionskosten zu senken. , Fiir uns war
das Verhiltnis von Bearbeitungszeit,
Standzeit und Kosten des Werkzeuges
besonders wichtig”, erklart Produktions-
leiter Bassan. Mit diesen Vorstellungen
trat er an Ceratizit heran. Der Hartmetall-
experte half bei der Auswahl des passen-

den Werkzeugs und unterstiitzte C*Blade
sogar bei der Entwicklung einer neuen
Bearbeitungsstrategie. Es war der Fraser
MaxiMill 274, der alle vorgegebenen Kri-
terien erfullte.

Fertigung von Turbinenschaufeln
bis zu 1.500 mm

Anfangs schmiedete C*Blade nur die Tur-
binenschaufeln — mittlerweile hat sich der
Turbinenexperte weiter entwickelt und
ist zur Komplettfertigung von einsatz-
fertigen Schaufelbldttern mit einer Lan-
ge von bis zu 1.500 mm iibergegangen.
GroRe Turbinenschaufeln werden aus ei-
nem Schmiedeteil gefertigt, kleinere aus

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Zum Bearbeiten wird der Block zwischen Spannfutter und Mitnehmerspitze gespannt. Je nach-
dem wie viel Druck das Werkzeug auf ihn austiibt, entstehen Schwingungen und Vibrationen.

einem Stahlblock — eine Herausforderung
fiir die Anwender. Denn zum Bearbeiten
wird der Block zwischen Spannfutter und
Mitnehmerspitze gespannt. Je nachdem
wie viel Druck das Werkzeug auf ihn aus-
bt, entstehen Schwingungen und Vibra-
tionen.

Als wir die Idee prasentierten, den Fraser
auch fiir das Schaufelblatt zu verwenden,
nahmen unsere Ansprechpartner bei Ceratizit den

Erfolgreiche Gedanken sofort auf.

Zusammenarbeit fortgefiihrt

Nachdem MaxiMill 274 seine Fahigkeiten
bereits beim Zerspanen von Schaufelfi-
Ren erfolgreich unter Beweis gestellt hat-
te, entschied sich der Turbinenspezialist
fiir eine weitere Zusammenarbeit mit den

Zerspanungsexperten bei seinen Schau-
felblattern. ,Als wir die Idee prasentier-
ten, den Fraser auch fiir das Schaufelblatt
zu verwenden, nahmen unsere Ansprech-
partner bei Ceratizit den Gedanken sofort

Luca Bassan, Produktionsleiter bei C*Blade.

auf und verfeinerten das Konzept”, be-
richtet Luca Bassan. ,Man merkt sofort,
dass Ceratizit stets einen Schritt weiter
denkt und seine Entwicklungen an jede
mogliche Anwendung anpasst.” >

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

wir von Standardanlagen bis hin zu Sonderanlagen ein breites Spektrum.

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

W ww.buplcl ST e-ontan
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B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Ceratizit mit erneuertem Standort

Ceratizit erweiterte seine Produk-
tions- und Buroflache am Stand-
ort Reutte. Der Neubau mit 7.500
m?2 Flache ist ein klares Bekenntnis
zu weiterem Wachstum. Insge-
samt stehe flir die Produktion und
die Entwicklung von innovativen
Wendeschneidplatten, Hartme-
tallstaben und Formteilen nun eine
Flache von etwa 20.000 m2in Reu-
tte zur Verfigung — Raum fUr eine

noch schnellere Realisierung von Kundenwinschen. Von der Vergabe der Planung im
November 2011 bis zur Eréffnung sind genau zwei Jahre vergangen. In den letzten Mo-
naten vor der Fertigstellung ist Anlage fir Anlage umgezogen, um den Betriebsablauf
nur wenig zu beeinflussen und Stillstand in der Produktion zu vermeiden. Der Nach-
haltigkeitsgedanke hat bei der Auswahl der verwendeten Werkstoffe und dem energe-
tischen Konzept eine merkliche Rolle gespielt. Uber 4.400 m3Beton, 660 Tonnen Stahl,
950 m2 Glas und sogar 900 m3 Holz sind verbaut worden.

Weichschneider Fraser
fiir labile Verhéltnisse

Speziell fiir die Bearbeitung unter labilen
Bedingungen und in leistungsschwachen
Maschinen hatte Ceratizit seinen Fraser
MaxiMill 274 optimiert und eine neue
Wendeschneidplattengeometrie  entwi-
ckelt. Das Konzept passt hervorragend zu
der Bearbeitungssituation bei C*Blade,
da Turbinenschaufeln grundséatzlich un-
ter schwierigen Bedingungen hergestellt
werden. Durch die neue Geometrie von
MaxiMill 274 sind weichere Schnitte mit
weniger Vibrationen moglich. Die Folge
ist eine drastisch verbesserte Oberfla-
chengqualitat der Schaufel.

Mit seinem sehr groen Freiwinkel gilt
MaxiMill 274 als eines der weichschnei-
dendsten Frassysteme iiberhaupt. Denn
je scharfer das System ist, desto weicher
ist der Schnitt. Es wirken weniger Schnitt-

Prozent.

a4

krafte auf das Werkstiick und dadurch
werden Oberflichenqualitat und Mafhal-
tigkeit deutlich verbessert.

Acht nutzbare Schneidkanten
senken Kosten

,Im Vergleich zu dhnlichen Frasern re-
duziert MaxiMill 274 die Schnittkrafte
um bis zu 20 Prozent”, erklart Markus
Krabichler, Leitung Anwendungstechnik
bei Ceratizit. Dadurch ist eine Erh6hung
der Vorschubwerte und eine Reduzie-
rung der Bearbeitungszeit moglich. Aber
nicht nur die Qualitat, auch die Quantitat
ist entscheidend. Das Frassystem ver-
fiilgt Uber eine Wendeschneidplatte mit
acht nutzbaren Schneidkanten. So konn-
te C*Blade bei gleichbleibender Qualitat
der Turbinenschaufeln die Prozesskos-
ten deutlich reduzieren — ebenso bei der
Einzelbearbeitung von Schaufelblatt oder
Schaufelful3.

Im Vergleich zu dhnlichen Frasern reduziert
MaxiMill 274 die Schnittkrafte um bis zu 20

Markus Krabichler,
Leitung Anwendungstechnik bei Ceratizit.

Dank des weichschneidenden Frassystems
MaxiMill 274 von Ceratizit produziert C*Blade
selbst unter sehr herausfordernden Bedin-
gungen einbaufertige Turbinenschaufeln mit
hoher Oberflachenqualitat.

Anwender

C*Blade Forging & Manufacturing ist
spezialisiert auf die Herstellung von
geschmiedeten Schaufeln fur Dampf-
turbinen und flr Kompressoren von
Gasturbinen. Die Produktion erfolgt in
Maniago (ltalien), der Vertrieb auf der
ganzen Welt, mit Schwerpunkt Euro-
pa und Asien.

Bl www.cblade.it

CERATIZIT Austria GmbH

Metallwerk-Plansee-StraBe 71
A-6600 Reutte

Tel. +43 5672-200-0
www.ceratizit.com
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MILLTURN TECHNOLOGIES

METAV?.OM

I.-15. Mdrz Dusseldorf
Halle 17 — Stand BO5

lhre maRgeschneiderte
Fertigungslosung von WFL

Das fuhrende Maschinenkonzept fur die

Fertigung komplexer und praziser Werkstucke

EINMAL SPANNEN - KOMPLETT BEARBEITEN

WEFL Millturn Technologies GmbH&Co0.KG | 4030 Linz Blro Sinsheim | 74889 | Germany | Am Leitzelbach 20
Austria | WahringerstraBe 36 | Tel +43-(0)732 - 69 13-0 Tel +49-(0)72 61-94 22-0 | Fax +49-(0)72 61-94 22-29
Fax+43-(0)732-69 13-81 72| office@wfl.at| www.wfl.at E-mail office@wfl-germany.com | www.wfl-germany.com
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Die Sphinx Werkzeuge AG ist seit 1876 ein innovatives Unternehmen fiir die Entwicklung von Prézisionswerkzeugen fiir die
zerspanende Fertigung. Kontinuierliches Wachstum, konsequente Reinvestitionen in die Produktionsanlagen sowie das personliche
Engagement der Mitarbeiter ergeben weltweit Spitzenposition. Sphinx (OV: Rabensteiner) hat sich dabei auf die Durchmesserbereiche
von 0,03 mm bis 20,0 mm spezialisiert. In Osterreich wird das Unternehmen durch die Rabensteiner Prizisionswerkzeuge vertreten.

Die Kundenbediirfnisse sieht Sphinx als
Leitfaden aller Innovationen. Deshalb ver-
trauen renommierte Firmen aus Indust-
rie- und Medizintechnik aus aller Welt auf
die Qualitat und Erfahrung der Schweizer
Werkzeugspezialisten. Alle Sphinx-Pro-
dukte werden vollstandig in der Schweiz
entwickelt und hergestellt. Durch Kun-
denndhe und fundiertes Wissen 10st das
Unternehmen komplexe Aufgabenstellun-
gen, bietet oft einzigartige Losungen und
leistet damit einen wesentlichen Beitrag
zum Markterfolg namhafter Unterneh-
men.

Mikrobohren — diinner als ein Haar

Mit dem umfangreichen Mikrobohrer-
und Fraser-Programm stellt die Sphinx
Werkzeuge AG seit Jahren leistungsstar-
ke Werkzeuge fiir die Mikrobohr- und
Frasbearbeitung zur Verfigung. Das
Mikro-Bohrer-Sortiment wurde nun um
Werkzeuge wie den Mikro-NC-Anbohrer
ab o 0,10 mm 60°/90°/130°, den Mikro-
Pilotbohrer ab @ 0,03 mm und den Mikro-
Pilot-Stufenbohrer PLUS ab g 0,40 mm
erweitert. Mit den bereits zuvor im Stan-
dard-Katalog enthaltenen Mikro-Hochleis-
tungs-Bohrwerkzeugen 6 x D, 10 x D und

46

12 x D sowie den Mikro-Bohrreibahlen
0,01 mm Abstufung ab Lager verfiigbar,
erganzt sich das Programm hervorragend.
Mit der Erweiterung der Mikroreihe bietet
Sphinx einen ausgezeichneten Pilotboh-
rer in der Mikrozerspanung. Das perfekte
Bohrwerkzeug mit Einheitsschaft von 3,0
mm zur Bearbeitung von Fithrungs-Boh-
rungen mit einer Bohrtiefe von 2 x ¢ und
dem Zentrieren fiir das Folgewerkzeug.
Die Pilotbohrer sind erhaltlich ab @ 0,10
mm bis g 2,00 mm, alle 0,01 mm ab Lager
lieferbar. Thre Einsatzbereiche sind Stahl-
werkstoffe, Rostfreie Stdhle, Gusseisen-
werkstoffe (GG, GGG, GGV), NE-Metalle
und Titan.

Mikrofrasen

Auch in der Mikrofrasbearbeitung bietet-
Sphinx ein breites Angebot an Spezial-
werkzeugen. Das Mikro-Fraser-Sortiment
wurde um folgende Werkzeuge erweitert:
Gravierfraser mit Flache 30° / 40° / 50° /
60° / 90°, Gravierfraser mit Radius 30° /
40°/50°/60°/90°, Mikrofraser ab @ 0,10
mmO0,75xD/1xD/1,3xD/1,5xD/3
xD/5xD/8xD, Radiusfraser ab @ 0,20
mmO0,75xD/1,5xD/3xD, Entgratfraser
90° sowie Einzahnfraser ab @ 0,30 mm.

Hochleistungshohren
mit dem Phoenix TC2

Eine sehr hohe Prozesssicherheit reali-
sieren die Hochleistungsbohrer Phoenix
TC2. Thre innovative Spitzengeometrie ist
speziell auf zdharte Werkstoffe, wie korro-
sionsfeste Stihle und Titan, abgestimmt.
So bohren beispielsweise VHM-Bohrer
mit 4,4 mm Durchmesser in korrosions-
festem, martensitischen Stahl mit erhoh-
ten Chromgehalt (1.2316) bei 60 m/min
Schnittgeschwindigkeit und 0,12 mm
pro Umdrehung Vorschub prozesssicher
auf 20 x D. In Titan (3.7165) bohrt der
Phoenix TC2 mit 1,1 mm Durchmesse auf
16 X D Bohrtiefe bie 80 m/min Schnittge-
schwindigkeit und 0,08 mm pro Umdre-
hung Vorschub.

Das Hochleistungsbohrer-Sortiment von
Sphinx gibt es in folgenden Abmessun-
gen: Phoenix TC2in3xD/6xD/9x
D/12xD/16xD/20xD /30 xD. Die
Bohrer in 3 x D und 6 x D gibt es in 0,05
mm Abstufungen mit zwei Fithrungsfa-
sen. Die Hochleistungsbohrer Phoenix
TC4 werdenin6xD/9xD/12xD/16x
D /20x D/ 30 x D mit vier Fithrungsfasen
angeboten.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



1 Mit dem umfangreichen Mikrobohrer-
und Fraser-Programm stellt die Sphinx
Werkzeuge AG seit Jahren leistungsstarke
Werkzeuge fir die Mikrobohr- und
Frasbearbeitung zur Verfligung.

2 Das Hochleistungsbohrer-Sortiment von
Sphinx gibt es in folgenden Abmessungen:
Phoenix TC2in3xD/6xD/9xD/12
xD/16xD/20x D /30 x D. Die Bohrer
in 3 x D und 6 x D gibt es in 0,05 mm
Abstufungen mit zwei Fihrungsfasen. Die
Hochleistungsbohrer Phoenix TC4 werden
in6xD/9xD/12xD/16xD/20xD/
30 x D mit vier Fihrungsfasen angeboten.

3 Prozesssicher und schnell in zahharten,
korrosionsfesten Stahlen und Titan: Die
VHM-Hochleistungsbohrer Phoenix TC2
bewdéltigen bei innerer Kuihimittelzufuhr
bis 30 x D Bohrtiefe ohne mehrfaches
Entspénen.

2
!
)
A
—
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B ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Mikro-Tieflochbohrer
“als Startlochhohrer

Speziell fur Startlocher zum anschlieRen-
den Drahterodieren hat Sphinx schlanke
Mikro-Tieflochbohrer verwirklicht. We-
gen der sehr verschleibestandigen und
glatten Beschichtung und des besonders
zdhen, feinkdrnigen Hartmetalls arbeiten
die schlanken Bohrer in iiblichen Werk-
zeug- und Formenbaustahlen wie 1.2162,
1.2316 und 1.2379, duRerst prozesssicher.
Sie fertigen Startlocher in einem Bruch-
teil der bisher zum Erodieren benétigten
Zeit. Die Mikro-Tieflochbohrer reduzieren
die Bearbeitungs- und Durchlaufzeiten
erheblich. Dies gilt insbesondere, wenn
mehrere Startlocher fiir unterschiedliche
Formeinsatze in eine Platte einzubringen

sind. Als Standardausfilhrungen gibt es
von Sphinx die beschichteten VHM-Boh-
rer mit 0,4 mm bis 1,0 mm Durchmesser
um 0,1 mm gestuft fur Bohrtiefen bis 30 x
D, 50 x D und 80 x D. Optional produziert
Sphinx weitere Durchmesser und Langen.

Schwierige Werkstoffe
prozesssicher bohren

Wesentlich hohere Prozesssicherheit,
Genauigkeit und langere Standzeiten als
ibliche VHM-Bohrer realisieren die ak-
tuell vorgestellten Hochleistungsbohrer
Phoenix TC2. Thre innovative Spitzengeo-
metrie ist speziell auf zdh-harte Werkstof-
fe wie korrosionsfeste Stdhle und Titan
abgestimmt. So bohren beispielsweise
Bohrer mit 4,4 mm Durchmesser in kor-

Funfmal schneller als erodieren: Prozesssicher bohren
die beschichteten VHM-Mikro-Tieflochbohrer Startlo-
cher bis 80 x D Bohrtiefe in Formplatten aus hochfes-

ten, legierten Werkzeugstéhlen.

rosionsfestem, martensitischen Stahl mit
erhohtem Chromgehalt, Werkstoff Nr.
1.2316 bei 60m/min. Schnittgeschwindig-
keit und 0,12 mm pro Umdrehung Vor-
schub prozesssicher auf 20 x D. In Titan,
Werkstoff Nr. 3.7165 bohrt ein VHM-Boh-
rer Phoenix TC2 mit 1,1 mm Durchmesser
auf 16 x D Bohrtiefe bei 80 m/min. Schnitt-
geschwindigkeit und 0,08 mm pro Um-
drehung Vorschub.Fur hohe Verschleif3-
bestandigkeit sind die VHM-Bohrer im
Kopfbereich beschichtet. Blank polierte
Spannuten sorgen fiir beste Spaneabfuhr.
So konnen die Bohrer bei innerer Kiihl-
mittelzufuhr bis 30 x D Bohrtiefe in einem
Ablauf (ohne mehrfaches Entspanen) pro-
zesssicher bohren. Dazu reichen die iibli-
chen, an jeder Maschine verfiigbaren 15
bar Kiithlmitteldruck aus. Durch zwei op-
timierte Fiihrungsfasen fluchten die Boh-
rungen hochgenau bei optimaler Ober-
flaichengite.

Rabensteiner
Prazisionswerkzeuge GmbH & Co KG

SchiedlbergerstraBe 10
A-4522 Sierning

Tel. +43 7259-2347-0
www.rabensteiner.com
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Bearbeitung einer Turbinen-

scheibe: Zwei von 30 universel-
len Wendeplatten von Boehlerit
im Einsatz bei Petschenig.
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Béhler Edelstahl in Kapfenberg (Stmk) gilt als einer der weltweiten Marktfiihrer bei besonderen Edelstahlen, hochharten
und hochzéhen Stahlqualititen sowie Nickelbasislegierungen. In der groBten Schmiedepresse der Welt werden Bauteile
flir hohe Anforderungen dariiber hinaus nochmals hochverdichtet. Eine Reihe von regionalen Zerspanungsbetrieben hat
sich auf diese besonderen Werkstoffe spezialisiert und bearbeitet als ,,verlangerte Werkbank* spezielle Werkstiicke fiir
hochanspruchsvolle Kundenkreise. Zerspanungswerkzeuge, die diesen auBergewdhnlichen Anforderungen gewachsen
sind, bietet vor allem der ebenfalls in Kapfenberg anséssige Werkzeugspezialist Boehlerit.

Autor: Hubert Winkler / Freier Redakteur

as Stahllabor von Bohler und das

, Werkzeuglabor von Boehlerit ar-
beiten seit Jahrzehnten in enger
Abstimmung zusammen, um dem Markt
zeitnah zu neuentwickelten Stahlqualitaten
die addquaten und wirtschaftlichen Zerspa-
nungswerkzeuge zu bieten. Dabei verfolgt
der Werkzeughersteller Boehlerit zwei
Strategien: Einerseits die spezielle, werk-
stiick- und werkstofforientierte Losung fir
GroRserienfertiger, optimiert auf Zeit- und
Kostenfaktoren. Andererseits die fiir die
Markte von Boehlerit fast noch wichtigeren
Losungen fiir kleinere und mittlere Zerspa-
ner, die mit einer uberschaubaren Werk-
zeugvielfalt und erfahrenen Facharbeitern
flexibel die unterschiedlichsten Teile in

kleineren Serien fertigen miissen — aus Alu
bis zu hochfesten Werkstoffen.

Keine Angst vor harten Teilen

Einer dieser Universalspezialisten ist die
Horst Petschenig GmbH in St. Lorenzen,
wenige Kilometer 6stlich von Kapfenberg.
1995 gegriindet, bearbeiten heute 32 Mit-
arbeiter mithilfe eines breiten Spektrums
an Bearbeitungstechnologien Drehteile
bis 1.250 mm Durchmesser und 6.000 mm
Lange, oder kubische Teile mit Abmessun-
gen von XYZ 3.500 x 1.250 x 1.250 mm. Zu
den vorwiegend regionalen Kunden zahlen
Hersteller aus der Luftfahrt, der Drehteile-
industrie (z. B. Walzen) sowie dem Werk-

zeugbau. Seit 15 Jahren pflegt man ein
eigenes Serienprodukt — Kronenbohrer von
25 bis 315 mm Durchmesser fiir die Bau-
industrie.

Intensiv und hochanspruchsvoll ist die
Zusammenarbeit mit der Bohler Schmie-
detechnik: Schmiedeteile fiir Fahrgestelle
oder Leitwerke von Flugzeugen aus Titan
und Inconel werden mit Wasserstrahl ge-
schnitten oder getrennt, anschlieBend ge-
frast oder gedreht. Ebenso werden- =>

Wendeschneidplatten von Boehlerit: groBe
Zustellung fur wirtschaftliches Zerspanen.
Start-ups missen Geld verdienen.

www.zerspanungstechnik.com
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Turbinenscheiben aus Inconel bis 1.250
mm Durchmesser und Turbinenwellen aus
Titan gedreht. Eine breite Palette an Ge-
senkschmiedeteilen aus der Bohler Schmie-
detechnik stehen bei Petschenig standig in
der Auftragsliste — ebenso neue Gesenke
aus M300, Reparaturen und Nachsetzen
der Geometrie. Bei Turbinenschaufeln be-
arbeitet man FuB- und Kopfteile. Etwa 40
% aller Teile fiir Bohler sind aus hochfes-
ten Werkstoffen, 60 % aus Werkstoffen wie
V145 oder K110. Fur die Bohler Forschung
und die nahe Montanuniversitat in Leoben
bearbeitet Petschenig Teile mit hochster
drallfreier Oberflichengiite zur Uberprii-
fung der Zugfestigkeit. ,Da weiR ich oft
nicht, welchen Werkstoff ich bearbeite. Ich
weil3 nur, dass er sicher iiber 60 HRc liegt",
so Geschéftsfiihrer Horst Petschenig.

Kleine und mittlere Kunden im Fokus

Das bei Petschenig zu bearbeitende Werk-
stoffspektrum umfasst samtliche Vergii-
tungsstahle und Rostfreiqualitaten, Titan,
Inconel, Guss, Hartguss, pulvermetallurgi-
sches S690, aber auch hoch Si-haltiges Alu
und NE-Metalle. ,Boehlerit ist aus vielen
Grunden Hauptlieferant meiner Werkzeu-
ge zum Drehen. Da ist vor allem die Univer-
salitat, der Service und die Unterstilitzung
bei Problemen mit neuen unbekannten
Werkstoffen. Es ist ein groer Unterschied
bei der Problemlosungskompetenz, ob ich
mit einem AuRendienstmitarbeiter eines
Werkzeugherstellers telefoniere, oder mit
einem Spezialisten aus der nahen Zentra-
le — wie z. B. Raimund WeiRenbacher von
Boehlerit. Zusammen mit ihm haben wir
bis jetzt jeden — auch bisher uns unbe-
kannten — Werkstoff zerspanen konnen. Als
Lohnfertiger mit Erfolg muss ich fiir jeden
Auftrag offen sein und jeden versproche-
nen Liefertermin halten", fasst Horst Pet-
schenig zusammen.
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Aluplatte von Boehlerit beiidem, was sie bei

Indes technics am besten kann: Titan zerspanen.

A\

\

o

Ill'l
e

60 % hohere Standzeit

Raimund WeiRenbacher, Zerspanungs-
techniker bei Boehlerit, erldutert die Werk-
zeugauswahl: ,,Wir bei Boehlerit haben vor
allem die Zerspanungslosungen von klei-
nen und mittleren Kunden im Fokus. Mit
der Universalitit und Anwendungsbreite
unserer Schneidstoffe haben wir es bei Pet-
schenig geschafft, mit nur 30 unterschiedli-
chen Wendeplattentypen viele wesentliche
Zerspanungsprozesse und zu 100 Prozent
die anspruchsvollen Zerspanungsaufgaben
abzubilden. Im Drehen setzen wir die ISO
Wendeplattentypen CNMG, VNMG und
DCMT ein, universelle Schneidplatten mit
breitem Anwendungsbereich von P15 bis
P40 mit dem Fokus auf P25. Wichtigste
universelle Drehsorte ist hier die Steeltec
LCP25T. Sie ermoglicht Standzeitsteige-
rungen von bis zu 60 Prozent. Ein neues
Gradientenhartmetall garantiert hohe Be-
arbeitungssicherheit auf einem extrem

¢ Was Bohler Edelstahl oder Bohler
Schmiedetechnik liefert — wir zerspanen es.

Horst Petschenig, Geschaftsfiihrer
Petschenig Maschinenbau und CNC-Technik.

SSE_BCE SR

—
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breiten Stahlwerkstoffspektrum. Die pa-
tentierte Nanolock TiCN Anbindeschicht
verbindet die wesentlich hértere und bes-
ser isolierende Alpha-Al203 Schicht mit
der ebenfalls patentierten Deckschicht
Yellow-Al203. Die Kombination mit den
aus dem ,Spankanal” von Boehlerit ent-
wickelten Geometrien und optimierten
Mikrogeometrien steigern die Standzeit
um 60 Prozent. Als besondere Losung
hat sich beim Drehen von Titan die Alu-
Schneidplatte VCGT 160412-BAL LC610T
als beste Losung empfohlen. Die oft un-
bekannten Zugproben werden mit CNMG
oder DNMG geschruppt und mit VCMT
drallfrei geschlichtet.” Beim Frasen von
K-Stahlen bewahrt sich vor allem die Wen-
deschneidplatte SEKN 1204-AFTN LC235T.
Beim Trockenfrasen ist kein Verzug im
Werkstiick nachweisbar. Schmiedeteile fur
die Luft- und Raumfahrt, ob Rostfrei, Titan
oder Inconel, werden mit der universellen
Schneidplattensorte SEKR 1203 AFSN-
BM LCM45M bearbeitet. ,Ich kenne in
diesem Leistungsspektrum keine univer-
selleren Schneidwerkzeuge mit vergleich-
barer Anwendungsbreite”, bestatigt Horst
Petschenig.

Hitzebesténdig, hart und zéh

Nur wenige Kilometer westlich von Kap-
fenberg, in Bruck an der Mur, beweisen
zwei junge Start-up-Unternehmen er-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



Manuel Gyorkos, Geschaftsfihrer bei Indes technics und
Raimund WeiBenbacher. ,Wenn ich 100 Titanrohlinge
bekomme und 100 Teile liefern muss, ist die Prozesssicherheit
der Schneidplatten gefragt.”

staunliche Qualifikationen bei der Bearbeitung schwieriger
Werkstoffe und Werkstiicke. Es sind die HT-Solutions, ge-
grindet 2011 und die Indes technics, gegriindet 2010. Die
sechs Mitarbeiter der HT-Solutions und ihr Geschaftsfith-
rer Andreas Inselsbacher haben einschlagige Erfahrung in
hochanspruchsvoller Zerspanungstechnik aus dem Bereich
der Luft- und Raumfahrt, dem Rennsport und den dort re-
levanten Werkstoffen. Dem Kleinauftrag langst entwach-
sen, bestimmen jetzt nach kurzer Zeit namhafte Kunden
mit Auftragen fiir Schmiedegesenke und Pressengesenke,
Rennsportteile fiir Antrieb und Fahrwerk, Motorkompo-
nenten sowie Prototypenteile fir Hybridfahrzeuge den Fer-
tigungsalltag.

Zu den Kunden zdhlen die Bohler Schmiedetechnik, die
Automobilspezialisten Pankl, Obersteirischer Feinguss und
Porsche. Eine breite Werkstoffpalette spannt sich von Alu
iber Kunststoffe zu Vergiitungsstahl, Rostfrei, Titan, Has-
telloy und Nimonics — von unproblematisch bis hitzebe-
standig, hart und zah.

Andreas Inselsbacher: ,,Wir brauchen fiir unsere Kleinseri-
en universelle Werkzeuge mit breitem Anwendungsspek-
trum. Ein Bohrer, der z. B. geeignet ist flir Nickel Basis-
legierungen, muss genauso fir Alu oder Rostfrei geeignet
sein. Dazu bendtigen wir Spezialwerkzeuge wie sie von
der LMT-Gruppe abgedeckt werden: Plan- und Eckfraser,
Kugelkopierfraser, 45°-Planfraser, Bohrer mit 5 x D und
Innenkiihlung, Maschinengewindebohrer bis M16, =>

www.zerspanungstechnik.com
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[-) TECNOteam

Partner in Precision

YASDA

N YASDA Vertikale
Lehrenbearbeitungszentren

Effektiveres Koordinatenfrasen
und -bohren kann Koordinatenschleifen ersetzen.

Hochste geometrische Genauigkeit in Verbindung mit einer
eigenen unvergleichbaren Spindel- sowie Frastechnologie und
thermischen Maschinenstabilisierung tragen damit den standigen
Forderungen nach héherer Prézision und Prozessfahigkeit
Rechnung.

e VVerfahrwege von X/Y/Z: 600 x 400 x 350 mm /
900 x 500 x 350 mm /1.500 x 900 x 450 mm /
1.800 x 1200 x 600 mm / 2.400 (3.000) x 1.530 x 900 mm
e Min. Zustellungen von 0,0001 mm
e Zirkularfrasen: Durchmesser 100 mm — Rundheit 1,48 p
e Option; Palettenwechsler mit exzellenter
Wiederholgenauigkeit < +/- 2

N TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

HYUnDAI

Bmaoa D \WIA [ keLensercer L.51'2.,
netecl,_ wt Matsuura  FJRGATA (Wiaiters) 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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Ein kleiner Ausschnitt aus dem Fertigungsprogramm von HT-Solutions. Prazision und harte
Werkstoffe sind kein Widerspruch und kein Problem.

Schaftfraser mit Wendeplatten. Boehlerit
ist als Ansprechpartner fur all diese Werk-
zeuge unser bevorzugter Werkzeugpart-
ner. Eines der wichtigsten Entscheidungs-
kriterien: Durch die exzellente Beratung
von Raimund Weienbacher konnten wir
mit nur sechs universellen Wendeplatten-
typen von Boehlerit eine grof3e Fiille von
Anwendungen und Werkstoffen abdecken.
Aus langjahriger Zerspanungserfahrung,
noch vor der Griindung der eigenen Firma,
wissen wir die Kompetenz von Boehlerit
und die Universalitdt der Werkzeuge bei
der Bearbeitung von Hochleistungswerk-
stoffen zu schétzen.”

Vibrationen sind der Feind der Prazision

Das zweite Start-up-Unternehmen, die
Indes technics in Bruck an der Mur, fer-
tigt mit funf Mitarbeitern Teile fiir Verpa-
ckungsmaschinenhersteller, fiir Aerospace,
fiir Kunststoffhersteller den allgemeinen
Maschinenbau und Automobilzulieferer,
sowie Prototypen und Teile aus Alu, Vergi-
tungs-, Einsatz- und Nitrierstahl, hochfes-
tem und hochwarmefestem Stahl, Nickel-
basislegierungen, Inconel 615 und 715,
Titan und rostfreien Materialien.

Manuel Gyorkos, der Geschéftsfithrer:
,Unsere Werkzeuge suchen wir aus nach
Universalitdt und breitem Anwendungs-
bereich. Was Titan zerspant muss auch
Rostfrei und Alu zerspanen. Bestes Bei-
spiel: die Aluplatten VCGT 160412 (oder
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160404)-BAL LC610T, die sich als beste
Wendeplatte zum Drehen von Titan mit 58
— 60 HRc bewiesen hat. Wir schlichten mit
dieser leicht schneidenden, hochpositiven
Aluplatte mit 80 m/min sogar bei unter-
brochenem Schnitt mit groBer Laufruhe.
Vibrationen sind der Feind der Prazision.
Versuche mit CBN-Schneiden sind vorher
klaglich gescheitert.”

Fir die geforderte Prozesssicherheit fin-
det Manuel Gyorkos eine einleuchtende
Erklarung: ,Wenn wir fiir einen Auftrag
von 110 Teilen 110 Titanrohlinge geliefert
bekommen, miissen unsere Werkzeuge zu
100 Prozent Prozesssicherheit liefern, da
ist kein Teil in Reserve.” Gyorkds weiter:
,Ein wesentlicher Erfolg ist unsere Schnell-
schussfahigkeit. Wir liefern noch am glei-
chen Tag oder spatestens in zehn Tagen.
Schnelligkeit ist unser Erfolgsfaktor, Quali-
tat wird vorausgesetzt. Da bleibt keine Zeit,
mit unterschiedlichen Schneidwerkzeugen
zu experimentieren oder neue zu bestellen.
Wir brauchen universelle Werkzeuge im
standigen Zugriff als Existenzgrundlage.
Als wir noch auf der Suche nach einem
Werkzeugpartner waren, wurde uns Boeh-
lerit empfohlen. Wir haben uns langst bei
unserem Ratgeber bedankt.”

Weil der technisch tiberaus versierte Gy-
orkos gerade in der Titanzerspanung zum
wichtigen Partner von Boehlerit wurde,
hat man ihn als Pilotanwender in die Er-
probung einer neuen Wendeschneidplatte

Anwender

Die Indes technics in Bruck an der
Mur, fertigt mit funf Mitarbeitern Teile
for Verpackungsmaschinenhersteller,
fUr Aerospace, fUr Kunststoffhersteller
den allgemeinen Maschinenbau und
Automobilzulieferer.

INDES technics GmbH
Schiffland 5, A-8600 Bruck/Mur
Tel. +43 3862-51077-20
www.indes-technics.com

HT-Solutions ist ein international tati-
ges Technologieunternehmen, das auf
Anwendungstechnik im Maschinenbau
spezialisiert ist.

HT-Solutions

KaltschmidstraBe 5, A-8600 Bruck/Mur
Tel. +43 660-8168510
www.htsolutions.at

Die Petschenig Maschinenbau, Pro-
zess-Technik und CNC-Technik in
St. Lorenzen ist mit derzeit 19 Mit-
arbeitern — davon zwei Lehrlingen
— spezialisiert auf die normgerechte
Herstellung von Einzelteilen fr Allge-
meinen und Sondermaschinenbau,
Werkzeug-, Fahrzeug- und Flugzeug-
bau sowie flir die CNC- und Wasser-
strahltechnik.

Horst Petschenig GmbH
Haydngasse 5, A-8642 St. Lorenzen
Tel. +43 3864-4734
www.mb-petschenig.at

fiir Titan eingebunden. In einem von der
EU geforderten Projekt wurde zur Titan-
bearbeitung die neue Wendeplatte CNMG
120408-T entwickelt. Diese neue Platte
zeigt beim Schruppen eine um 50 % hohe-
re Standzeit bei 30 % hoherer Schnittge-
schwindigkeit von nunmehr 65 m/min. Die
resultierende Produktivitdtssteigerung von
30 % ist ein Meilenstein in der zunehmen-
den Bedeutung der Titanzerspanung.

Erstverdtfentlichung im Fachmagazin
NC-Fertigung.

Boehlerit GmbH & Co KG
Hartmetalle & Werkzeuge

Werk VI-StraBe 100
A-8605 Kapfenberg
Tel. +43 3862-300-0
www.boehlerit.com
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Bei Stéhlen und dessen Legierungen wird

es immer wichtiger, noch héhere Bearbeitungs-
geschwindigkeiten bei gleichbleibender oder
besserer Qualitét zu erzielen.

Bild: VETEC Ventiltechnik GmbH

NModerne VVar
a

dstora

s Chance

Mit gangigen Industriewerkstoffen umzugehen ist ein Pflichtprogramm, das jedes Fertigungsunternehmen heutzutage
beherrschen muss. Neue Werkstoffe mit verbesserten mechanischen Eigenschaften stellen jedoch immer hohere
Anforderungen an Maschinen, Werkzeuge und nicht zuletzt an das Know-how der verarbeitenden Betriebe. Sich dieser
Aufgabe zu stellen ist einerseits Herausforderung aber auch zugleich eine Chance sich im Markt zu behaupten.

Autor: Georg Schopf / x-technik



ie Fertigungsbranche erlebt einen
) wahren Boom an steigenden An-
forderungen hinsichtlich Werk-
stiickeigenschaften, Oberflachengiiten und
Qualitat fur Bauteile und Komponenten.
Dabei beschranken sich die Anforderun-
gen langst nicht mehr auf die Eigenschaf-
ten des fertigen Werkstiickes. Auch bereits
zum Zeitpunkt der Fertigung werden ent-
sprechende Anforderungen gestellt. Hier-
bei ist alles wichtig, was bei gleichbleibend
guter oder gar besserer Qualitat, geringere
Fertigungszeiten erlaubt. Dieser Anspruch
beinhaltet eine grofRe Zahl von Einzelkrite-
rien, die aber, jedes fiir sich genommen,
groRen Einfluss auf die Wirtschaftlichkeit
eines Produktes haben kénnen.

In der Serienproduktion geht es in der Re-
gel klar um eine Verminderung der Takt-
zeiten, wohingegen bei Einzelteilfertigung
oder Kleinserien der Fokus auf werkzeug-
schonender Bearbeitung bei schnellen
Durchlaufzeiten und kurzen Ristzeiten mit
gleichbleibender Oberflichengiite liegt.
Stand heute werden allerlei Arten von
Stahlen, Gusswerkstoffen, Buntmetallen,
Aluminium, Titan, Superlegierungen, Com-
posite-Werkstoffen, Kunststoffen, Glasern
und keramischen Werkstoffen aber auch
Hybridwerkstoffe aus verschiedensten
Werkstoffkombinationen verarbeitet. Je-
der dieser Werkstoffe zeichnet sich durch
ganz spezifische Eigenschaften aus, die zu
dementsprechenden  Einsatzmoglichkei-
ten fiihren. Aber auch in der Bearbeitung
unterscheiden sich die verschiedenen
Werkstoffe oft enorm. Bei der Entwicklung
immer leistungsfahigerer Werkstoffe er-
streckt sich die Forschung dabei von der
Neurezeptur bestehender Werkstoffe mit
verbesserten Materialeigenschaften tber
die Kombination neuer Ausgangsstoffe
bis hin zur Verbindung unterschiedlicher
Werkstoffe zu Hybridstoffen mit oft er-
staunlichen Eigenschaften. In der Zerspa-
nung werfen derartige, neue Werkstoffe
aber auch immer neue Herausforderungen
an Schneidstoffe und Bearbeitungsverfah-
ren auf.

Stahlbearbeitung im Griff

Bei Stahlen und dessen Legierungen
zeichnet sich der Trend ab, hohere Bear-
beitungsgeschwindigkeiten bei gleichblei-

B WERKSTOF

Die Bauteilqualitdt beim Frasen von kohlefaserverstarkten Kunststoffen wird in erster Linie
durch eine makellose Oberflache und erstklassige Kanten bestimmt. K.O.-Kriterien sind
demnach Faserausrisse (Delamination). Bild: Mapal
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bender oder besserer Qualitat zu erzielen.
Dabei werden meist bestehende Legie-
rungsrezepturen Uberarbeitet und an die
jeweiligen Bediirfnisse angepasst. In der
Vergangenheit waren verhaltnismaRig ein-
fache Stahlrezepturen die Regel und haben
eine groere Bandbreite in der Bearbei-
tung hinsichtlich Schneidstoffen und Werk-
zeugen zugelassen. Immer ausgekligeltere
Rezepturen, aber auch die Einfithrung von
Mehrphasen und Komplexphasenstahlen,
erfordern in der Zerspanung speziell ab-
gestimmte Schneidstoffe und angepasste
Bearbeitungsstrategien, die aber mit den
vorhandenen Werkzeugkonzepten aus an-
gepassten Schneidstoffen wie Wendeplat-
ten und speziell beschichteten Werkzeugen
gut zu bewaltigen sind. Bei den technischen
Kunststoffen verhalt es sich ganz dhnlich.
Auch hier kommen immer neue Rezeptu-
ren und Kombinationen fiir ganz spezielle
Einsatzzwecke zu den bestehenden Werk-
stoffen hinzu. Der Trend geht hier zu Po-
lymeren, die biologisch abbaubar sind,
aber auch zu Werkstoffen, die in der Bear-
beitung besser handzuhaben sind. Hohere
Bearbeitungsgeschwindigkeit bei gleich-
bleibender Qualitdt ist das erklarte Ziel. Bei
Keramik, Glasern und Glaskeramik wird
ahnlich wie in der Formulierung von Stah-
len und Legierungen mit Zuschlagstoffen
gearbeitet, die die Materialeigenschaften
an die jeweilige Anforderung heranfiihren.
So wird beispielsweise an der ETH in Zii-
rich an metallischen Glasern geforscht, die
zum Teil bereits in der Medizintechnik zum

Einsatz kommen und deren Nutzbarkeit
fiir industrielle Anwendungen noch weit-
gehend unerforscht ist. Metallische Glaser
entstehen, wenn Metallschmelzen derart
schnell abgekiihlt werden, dass die Bildung
einer Kristallstruktur unterbunden wird
und die Schmelze amorph erstarrt. Man
erhdlt dadurch Werkstoffe mit zwei- bis
dreifacher Festigkeit bei gleichzeitig hohe-
rer Elastizitdt gegeniiber einer kristallinen
Struktur. Auf die weiteren Entwicklungen
in diesem Umfeld kann man gespannt sein,
auch hinsichtlich der dafur erforderlichen
Zerspanungsmethoden.

Superlegierungen bleiben
eine Herausforderung

Aber auch im Bereich der Superlegie-
rungen gehen die Entwicklungen weiter.
Heutzutage werden hauptsachlich nickel-
basierte Superlegierungen eingesetzt. Su-
perlegierungen zeichnen sich dadurch aus,
dass sie teilweise Temperaturbestandig-
keiten erreichen, die an Bereiche von 80
% (bei polykristallinen Legierungen) oder
teilweise sogar 90 % (bei einkristallinen
Legierungen) der Schmelztemperatur he-
ranreichen ohne ihre wesentlichen Werk-
stoffeigenschaften einzubiiBen. Ubliche
Markennamen sind Stellite, Incoloy, Inco-
nel, Tribaloy, Hastelloy, Waspaloy, NIMO-
NIC, X-40 oder R88DT. Angelehnt an die
jeweiligen Einsatzbereiche bringen diese
Legierungen aber auch Eigenschaften mit
sich, die eine Bearbeitung schwierig =
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machen. Der Auswahl geeigneter Schneid-
stoffe kommt dabei eine besondere Bedeu-
tung zu. PKD (Polykristalliner Diamant)
und CBN (kubisches Bornitrid) basierte
Schneidstoffe eignen sich aufgrund ihrer
Harte fiir die Zerspanung von Superlegie-
rungen sehr gut. Von Nachteil bei CBN ist,
dass bei der Bearbeitung mit geometrisch
bestimmter Schneide die Zerspanung ohne
den Einsatz von Kiihlschmierstoffen erfol-
gen muss. Da die Kiihlung der Schneid-
platten nicht an der gesamten Oberflache
gleich ist, kann es zu thermisch induzierten
Spannungen kommen, die wiederum zu
Rissen im Geflige und damit zur Zerstérung
der Schneidplatten fiihren konnen. CBN
hat aber gegeniiber PKD den Vorteil, dass
es auch bei Temperaturen bis zu 1.200° C
seine Eigenschaften behalt. Ein weiterer,
bestimmender Faktor in der Bearbeitung
von Superlegierungen ist die Schneiden-
aber auch die Werkzeugkorpergeometrie.
Damit lassen sich Werkzeuge auf die jewei-
ligen Anforderungen des zu zerspanenden
Werkstoffes abstimmen. Die Werkzeugher-
steller bieten in diesem Zusammenhang
ein reichhaltiges Spektrum an Sonder-
werkzeugen. Neue Bearbeitungsverfahren,
wie die Ultrasonic-Technologie, bei der
das Werkzeug mit Ultraschall beaufschlagt
wird und es dadurch zu einer Micro-Os-
zillation an der Schneidkante kommt, er-
moglichen hohe Materialabtragsraten bei
gleichzeitiger Schonung des Werkzeuges.
Diese Technologie bringt im Ubrigen auch
im Bereich von Keramik, Glas und Glaske-
ramikbearbeitung enorme Vorteile, insbe-
sondere bei feinen Strukturen. Signifikante
Standzeitverlangerungen und verbesserte
Zerspanungsleistung machen diese Tech-
nologie besonders im Bereich der schwer
zerspanbaren Werkstoffe attraktiv.

Trend zum Leichtbau

In vielen Industriezweigen ist man auf der
Suche nach Maglichkeiten Bauteile leich-
ter zu fertigen, ohne dabei an Stabilitat ein-
zubiifen. Oft ist diese Anforderung einer
geforderten Energieeinsparung geschul-
det. Ob in Luft- und Raumfahrttechnik oder
Automobilbau, Leichtbau ist ein Thema an
dem auch die Hersteller moderner Werk-
stoffkonzepte nicht vorbeikommen. Dabei
gibt es im Grunde zwei Ansatze. Einerseits
gibt es die Maglichkeit leichtere Materia-

lien zu verwenden, die durch den Zusatz
von Legierungsstoffen die erforderlichen
Eigenschaften erhalten, andererseits ver-
sucht man die geforderte Beanspruchbar-
keit eines Bauteils dadurch zu erreichen,
dass man unterschiedliche Materialien
kombiniert. Bei den Leichtbauwerkstoffen,
die in der Industrie weite Verbreitung fin-
den, steht Aluminium wohl unangefochten
an erster Stelle. Als das in der Erdkruste
am haufigsten vorkommende Metall fin-
det es in allen Bereichen des taglichen Le-
bens Verwendung. Seine gute elektrische
und thermische Leitfahigkeit sowie die
gute Umformbarkeit machen Aluminium
zu einem Universalwerkstoff, der zerspa-
nungstechnisch sehr gut erforscht ist und
in der Fertigung auch in den zahlreichen
Legierungsvarianten keine groferen Hiir-
den darstellt. Als Legierungswerkstoffe
kommen im Wesentlichen Magnesium,
Mangan, Kupfer, Silizium, Nickel, Zink und
Beryllium zum Einsatz. Es lassen sich da-
durch die Festigkeitswerte enorm erhohen,
aber auch andere Eigenschaften, wie Ver-
formbarkeit oder Korrosionsbestandigkeit
gezielt beeinflussen.

In weiterer Folge kommen im Leichtbau
Magnesium und Titan zur Verwendung.
Dabei wird Magnesium in der Regel nur in
Form von Magnesiumlegierungen indust-
riell verwendet, allen voran Mg-Al-Mn-Le-
gierungen. Mit einer Gewichtseinsparung
von rund einem Drittel gegentiber Alumi-
nium ein gut zu verarbeitender Werkstoff,
der durch Legierungen mit Lithium noch
weiter verbessert werden kann. Ahnlich
den Aluminiumlegierungen hat man auch
beim Magnesium die industrielle Bearbei-
tung gut im Griff. Eine weitere Moglichkeit
Gewicht einzusparen besteht darin, Metall-
schaume einzusetzen. Dabei werden in die
Schmelze Zuschlagstoffe wie Metallhydri-
de oder Karbide eingebracht, die eine fein-
porige Gasblasenbildung verursachen und
im Zuge des Erstarrungsprozesses zu einer
schaumartigen Struktur fithren. Ergebnis

daraus ist eine wesentlich geringere Dichte
bei haufig besseren strukturmechanischen
Eigenschaften. In der Bearbeitung entste-
hen dadurch aber UnregelmaRigkeiten, die
durch geeignete Bearbeitungsstrategien
kompensiert werden miissen.

Titan im Vormarsch

Etwas anders sieht es bei Titan aus. Beson-
dere Eigenschaften hinsichtlich Festigkeit
bei gleichzeitig extrem niedrigem Gewicht
machen diesen Werkstoff attraktiv fiir An-
wendungen in Luft- und Raumfahrttech-
nik, Medizintechnik und zunehmend auch
in der Konsumgtterindustrie. Allein die
Schwierigkeiten bei der Zerspanung stel-
len groBe Anforderungen an Know-how
und Arbeitsmittel. Die am weitesten ver-
breitete Titanlegierung ist wohl Ti6Al4V.
In der Bearbeitung ist vor allem darauf
zu achten, dass aufgrund der hohen Fes-
tigkeit von Titan, verbunden mit der Nei-
gung, dem Werkzeug auszuweichen und
unter diesem Einfluss zu versproden, bei
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten, aber
verhaltnismallig groBem und gleichmalii-
gem Vorschub gearbeitet werden muss.
Fiir eine gute Kiihlung ist zu sorgen, da
durch die geringe Warmeleitfahigkeit von
Titan die Warme mit dem Span abtrans-
portiert werden muss. Beim Frisen ist
deshalb Gleichlauffrasen dem Gegenlauf-
frasen vorzuziehen, da der kommaformige
Span die Warme am besten bindet und am
diinnen Ende abgetrennt wird. Da Titan
aber schnell mit dem Luftsauerstoff re-
agiert und eine extrem harte Oxidschicht
bildet ist der Werkstiickrohling beispiels-
weise vor der Bearbeitung durch Beizen
oder Strahlen aufwandig zu reinigen. Dies
alles legt nahe, dass der Bearbeitungspro-
zess moglichst in einem Zuge zu erfolgen
hat. Aber auch im Bereich Titanwerkstoffe
werden immer neue Legierungen entwi-
ckelt, meist aufgrund spezieller Anforde-
rungen von Kunden. So zum Beispiel Ti
5553, das in der Luftfahrtindustrie Ver-



wendung findet. Ein Werkstoff, der viel
Know-how in der Zerspanung erfordert
und Maschinen und Werkzeug besonde-
ren Belastungen aussetzt. Diese Titan-
legierung zahlt derzeit wohl zu den am
schwersten zu zerspanenden Werkstoffen.

Vielschichtige Verbundwerkstoffe

Im Gegensatz zu Leichtbaustoffen resultie-
ren die besonderen Bauteileigenschaften
von Werkstiicken aus Verbundwerkstoffen
aus der Kombination von Materialeigen-
schaften der verschiedenen Werkstoffe. In
der Regel bestehen derartige Werkstoffe
aus einer lastaufnehmenden Komponente,

B WERKSTOFFE

Fir die bei Bearbeitung von Titanlegierungen,
hitzebesténdigen Legierungen sowie anderen
exotischen Materialien ist der Einsatz neuer,
optimal auf die Bearbeitung abgestimmter
Schneidstoffe Voraussetzung.

Bilder: Sumitomo

die in einer Matrixkomponente eingebettet
wird. Meist besteht die lastaufnehmende
Komponente aus keramischen Fasern,
Carbon, Glas oder einer Kombination mit
langkettigen Polymeren. Diese liegen in
der Regel in langfaseriger Form (meist Fa-
serblindel) vor und werden von der meist
weicheren Matrixkomponente aus Epoxid-
und Polyurethansystemen, Polyestern,
Polyimiden und Phenolharzen aber auch
weichen Metallen eingeschlossen. In der
Zerspanung entstehen aus dieser Kombi-
nation ganz besondere Bedingungen. Die
lastaufnehmende Komponente, die hau-
fig auch als Laminatgewebe zum Einsatz
kommt, zeigt aufgrund ihrer Harte meist

eine stark abrasive Wirkung. Das Matrix-
material hingegen neigt haufig aufgrund
seiner Weichheit eher zum Schmieren. Mit
herkommlichen Werkzeugen kommt es in
der Bearbeitung daher haufig zu Proble-
men. Werkzeuge, die das Matrixmaterial
in geeigneter Weise zerspanen wiirden,
konnen dem Laminat oft nicht standhalten
und fithren zudem leicht zu einer Delami-
nation (Anm. Ausreiflen oder Ausbrechen
des Laminats aus dem Matrixmaterial).
Werkzeughersteller haben deshalb speziel-
le Werkzeuge entwickelt, die genau diesen
Werkstoffeigenschaften Rechnung tragen.
PCD-Beschichtete Bohrer oder Schneid-
platten mit speziellen Werkzeugkor- >

Steeltec LCP25T [w] A m]

Boehlerit, der Allianzpartner von LMT, geht bei der Entwicklung seiner Sorten mit
Nanotechnologie und Geometrien seit Jahren einen eigenen Weg. E
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 furr 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
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www.boehlerit.com
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pergeometrien sorgen dafiir, dass in der
Bearbeitung die Faserkomponenten effizi-
ent getrennt und gleichzeitig einem Dela-
minieren wirksam vorgebeugt wird.

Da Bauteile aus Kompositwerkstoffen meist
dinnwandig sind, kommt dem Bohren eine
groRe Bedeutung zu. Herkommlich wird
beispielsweise die Bohrungsbearbeitung
meist in mehreren Bearbeitungsschritten
durchgefiihrt, sogenannte 2-Shot- oder
3-Shot-Bearbeitung. Beim 3-Shot-Bohren
stellen Vollbohren, Aufbohren und Senken/
Reiben jeweils einzelne Arbeitsschritte dar.
Beim 2-Shot sind Vollbohren und Aufboh-
ren/Senken/Reiben voneinander getrennt.
Aus technischer Sicht sind 3-Shot-Abldufe
heutzutage nicht mehr erforderlich. 2-Shot
dagegen ist immer noch eine prozesssiche-
re und haufig eingesetzte Losung (Anm:
speziell bei Hybriden aus GFK/CFK und
Aluminium oder Titan). Erklartes Ziel ist
aber eine One-Shot-Bearbeitung in allen
Werkstoffkombinationen. ~ Schneidengeo-
metrie, Schneidenzahl und Schneidstoff
sind fiir derartige Aufgaben die bestim-
menden Faktoren und miissen je nach zu
bearbeitendem Werkstoff und Werkstoff-
kombination passend gewahlt werden. We-
sentliches Merkmal von One-Shot Werk-
zeugen ist eine mehrstufige Geometrie. Die
erste Bohrstufe in der Regel mit groSem
Freiwinkel gefolgt von einer Aufbohr- oder
Reibstufe und schliefSlich eine Stufe zum
Ansenken der Bohrung.

Hybride auch im Werkstoffbereich

Um die vorteilhaften Werkstoffeigenschaf-
ten von Verbundwerkstoffen und Leicht-
bauwerkstoffen zu kombinieren, werden
immer ofter Hybridwerkstoffe eingesetzt.
Dabei werden Bauteile aus Metall mit
Verbundwerkstoffen {iberzogen oder um
Strukturelemente  erganzt. AufRerdem
werden Hybridwerkstoffe in Form von
Sandwichplatten hergestellt. Dabei wer-
den metallische Schichten mit Kompo-
sitwerkstoffschichten abwechselnd kom-
biniert und meist unter Druck verklebt.
Der wohl bekannteste Hybridwerkstoff ist
GLARE - dies steht fiir glass-fibre rein-
forced aluminium. Es wurde speziell fir
den Flugzeugbau entwickelt und erstmals
groRflachig beim Airbus A380 eingesetzt.
Dieser Werkstoff zeigt gegeniiber dem
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Den Einsatz von Leichtbau-Materialien
zeigt Mazda mit dem 995 kg leichten
Roadster MX-5 Superlight. Bild: Mazda

herkdmmlich verwendeten Aluminium
wesentlich bessere Eigenschaften bei Ein-
schlagen oder Rissen. Risse werden durch
die Glasfaserschichten {iberbriickt und
so am Weiterreilen gehindert. Man kann
diesen Werkstoff auBerdem durch eine be-
stimmte Faserrichtung des Laminats an die
jeweiligen Belastungsanforderungen ge-
nau anpassen. Von Nachteil ist allerdings
der reduzierte Elastizitaitsmodul. Er liegt
beim Glare bei ca. 57.000 N/mm?2 (Elasti-
zitatsmodul von Duraluminium: ca. 73.000
N/mm?2). In der Bearbeitung besteht die
Gefahr, dass sich Spane zwischen die Glas-
faser- und Alminiumschichten driicken.
Aber auch Titan wird fiir die Herstellung
von Hybridwerkstoffen verwendet. Ahnlich
wie bei Aluminium werden sowohl Struk-
turkombinationen als auch Schichtaufbau-
ten verwendet. Als Laminat wird bevorzugt
Carbonfaser eingesetzt. In der Bearbeitung
verhalten sich Titanhybride dhnlich wie
Aluminiumhybride. Auch hier besteht die
groRte Herausforderung darin, Spéne effi-
zient abzutransportieren und zu verhindern
dass sich Metallspane zwischen Laminat-
und Metallschicht driicken. Auch ist dar-
auf zu achten, dass beim Bohren, das bei
diesen meist diinnwandigen Werkstoffen
die Hauptbearbeitungsmethode darstellt,
einem Delaminieren und ein Ablosen der

Quellenhinweis:

Schichten voneinander vorgebeugt wird.
Auch hier kommen die Werkzeughersteller
bereits der Anforderung nach, geeignete
Werkzeuggeometrien zu schaffen, die dies
wirksam verhindern und prozesssicheres
Bohren, Frasen und Drehen ermoglichen.

Keine Herausforderung ohne Chance

Uber alle Werkstoffbereiche hinweg ist je-
doch ersichtlich, dass moderne Werkstoffe
meist durch konkrete Anforderungen aus
dem Markt entstehen. Die Bearbeitung
dieser Werkstoffe wird umso komplexer, je
hoher die Leistungsfahigkeit der Werkstof-
fe ist. Dabei kommen immer ofter Materi-
alien zum Einsatz, die mit herkommlichen
Werkzeuglosungen nur mehr schwer pro-
zesssicher zerspanbar sind und damit neue
Werkzeugkonzepte und Bearbeitungsstra-
tegien erfordern. Langst ist es nicht mehr
damit getan die jeweiligen Schnittdaten des
Werkstoffs zu kennen. Vielmehr wird von
den bearbeitenden Betrieben verlangt, ziel-
gerichtetes, werkstoffspezifisches Know-
how aufzubauen und in die tdgliche Praxis
einflieen zu lassen. Dies bedeutet sowohl
eine besondere Anforderung an diese Un-
ternehmen, birgt aber auch die Chance,
sich zu spezialisieren und Nischenanbieter
fiir ganz bestimmte Losungen zu werden.

Fraunhofer IPT Ultraschalleinsatz - Produktivitatssteigerung

bei der Zerspanung von Glas und Keramik

Autoren: Brecher, C.; Klocke, F.; Schug, R.; Weber,
A. H. Wilmes, DLR Institut fUr Strukturmechanik, Braunschweig Congress
Intelligente Leichtbau Systeme 2002, 13. — 14. November



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 Oberflaichenqualitit erzielt.

Die neue Hochdruckkithlung
Jetstream Tooling® Duo und X4 -
ein gewinnbringendes Team.

AGEH _

v

- X

Das Seco MDT-System (Multi
Directional Turning) besteht aus
ein- und zweiseitigen Stechdreh-
wendeplatten sowie mono und
modularen Klemmhaltern fiir
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oben Als weltweit einziges Unterneh-
men konzentriert sich WFL ausschlieB-
lich auf die Herstellung multifunktionaler
Dreh-Bohr-Frészentren und bietet seine
Kunden dartiber hinaus auch kom-
plette Fertigungslésungen. Neben den
Maschinen liefert man die erforderlichen
Softwareldésungen mit angepassten Be-
arbeitungsstrategien, Prozessauslegung
und Programmierung.

links Titan 5553 (Ti5AI5V5Mo3Cr) gilt
als der Wunschwerkstoff fir die Fahr-
werksproduktion in der Luftfahrtindust-
rie. Dieser Werkstoff zeichnet sich durch
weiter verbesserte Eigenschaften hin-
sichtlich Festigkeit, Zahigkeit und einer
erhdhten Warmfestigkeit aus. Jedoch
zahlt "Titan triple-five three”, wie Insider
sagen, zu den momentan am schwers-
ten zu bearbeitenden Werkstoffen.

www.zerspanungstechnik.com
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I n der Schwerzerspanung bestehen besondere Anforderungen an Maschine und
Bearbeitungsprozesse. Hat man es gleichzeitig mit einem schwer zerspanbaren
Werkstoff wie Titan zu tun, bendtigt es schon besonderes Know-how, um diese
Anforderungen zu bewéltigen. Mit einer Bearbeitungslosung fiir Fahrwerksteile
von Flugzeugen konnte die WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG ihre
Kompetenz in diesem Bereich unterstreichen.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Der osterreichische Werkzeugmaschinen-
bauer WFL Millturn Technologies GmbH
& Co. KG ist ein fiihrender Anbieter auf
dem Gebiet der Komplettbearbeitung
mechanischer Komponenten. Als welt-
weit einziges Unternehmen konzentriert
sich WFL jedoch ausschlieBlich auf die
Herstellung multifunktionaler Dreh-Bohr-
Fraszentren und bietet seine Kunden da-
riber hinaus auch komplette Fertigungs-
losungen. Neben den Maschinen liefert
man die erforderlichen Softwarelosungen
mit angepassten Bearbeitungsstrategien,
Prozessauslegung und Programmierung.
Ein wichtiges Marktsegment stellt fiir WFL
die Luftfahrtindustrie dar. ,In diesem In-
dustriezweig setzen sich immer mehr Ma-
terialien durch, die als schwer zerspanbar
gelten”, erklart Reinhard Koll, Leiter An-
wendungstechnik bei WFL. , Insbesondere
die Titanbearbeitung ist ein Feld, in dem
wir mit unserem gewachsenen Know-how
punkten kénnen”, erganzt er und weist da-
mit auf ein wesentliches Kompetenzmerk-
mal von WFL hin.

Werkstoff mit
besonderen Eigenschaften

Titan stellte in der Zerspanung schon im-
mer besondere Anforderungen an Werk-
zeuge und Maschinen. Bei den Leichtbau-
stoffen hat sich in den vergangenen Jahren

Titan 3.7165 als Werkstoff mit hervorra-
genden Eigenschaften vor allem in der
Luft- und Raumfahrtfahrtindustrie, aber
auch im medizinischen Bereich durchge-
setzt. Es ist eine der meistverwendeten
Titanlegierungen, die 6 % Aluminium und
4 % Vanadium enthalt. Diese Legierung,
gewohnlich als Ti6Al4V bezeichnet, weist
eine sehr gute Kombination aus Wider-
standskraft, Korrosionsbestandigkeit und
Beanspruchbarkeit auf. Obwohl fiir diesen
Werkstoff mittlerweilen gute Erfahrungs-
werte und Schnittdaten vorliegen zadhlt die
Bearbeitung aber immer noch zu den Ko-
nigsdisziplinen in der Zerspanung.

Fir spezielle Anwendungen werden aber
immer neue Titanlegierungen, oftmals
sogar aufgrund dezidierter Kundenanfor-
derungen, entwickelt. So gilt Titan 5553
(Ti5A15V5M03Cr) von VSMPO (Anm.: Das
russische Unternehmen ist der weltweit
grolite Hersteller von Titanwerkstoffen)
zum Beispiel als der Wunschwerkstoff fiir
die Fahrwerksproduktion in der Luftfahr-
tindustrie. Dieser Werkstoff zeichnet sich
durch weiter verbesserte Eigenschaften
hinsichtlich Festigkeit und Zahigkeit aus.
Auch ist er unempfindlicher gegen Gefii-
geveranderungen bei Erwarmung. Aller-
dings zahlt dieser Werkstoff in der Zerspa-
nung zu den wirklichen Titanen, um die
griechische Mythologie zu bemihen =

Um unseren Kunden eine prozesssichere
Losunge anbieten zu konnen, haben wir
Komponenten entwickelt, die es uns erlauben
die Auslegung der Maschine genau auf den
jeweiligen Anwendungsfall abzustimmen.

Reinhard Koll, Leiter Anwendungstechnik bei WFL
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aus der dieser Werkstoff schliefSlich sei-
nen Namen hat. Ti 5553 zdhlt derzeit wohl
zu den am schwersten zu bearbeitenden
Werkstoffen, die auf dem Markt verfiig-
bar sind. Bei seiner Bearbeitung sollte
eine Schnittgeschwindigkeit von 45 m/
min nicht tberschritten werden, da bei
Schnittgeschwindigkeiten von bereits 60
m/min Scherspannungen von bis zu 2.780
N/mm?2 entstehen.

Problemstellungen wie  Punktwarme
durch schlechte Warmeleitung und eine
damit verbundene chemische Verande-
runge im Werkstoff (Versproden bei ho-
heren Temperaturen), sowie die Bildung
von Aufbauschneiden treten bei diesem
Werkstoff in wesentlich hoherem Mafe
auf, als bei anderen Titanlegierungen. Da-
rum muss bei Ti 5553 besonders darauf
geachtet werden, dass Schnittgeschwin-
digkeit, Vorschub und Eindringtiefe ge-
nau aufeinander abgestimmt werden. Der
Einsatz geeigneter Kiihl-Schmiermittel
ist dabei ebenso wichtig wie die richtige
Kiihlstrategie. Ein schneller und kontinu-
ierlicher Spanabtransport ist zu gewahr-
leisten, denn die Warmeableitung erfolgt
zu einem weit groReren MaR iiber das
Werkzeug. Eine weitere Herausforderung
bei diesem Werkstoff ist das Entfernen der
Schmiedehaut, von Experten ,Elefanten-
haut” genannt. Diese Haut weist durch
den vorgeschalteten Schmiedeprozess
und den dabei entstehende thermischen
und metallurgischen Einfliissen eine sehr
hohe Randhdrte auf. Durch den gerin-
gen Elastizititsmodul neigt Titan dazu,
dem Druck des Werkzeugs auszuweichen
und mit der Schneide zu verschweiflen.
Die Bearbeitung sollte daher wie be-
reits erwahnt unter geringer Schnittge-
schwindigkeit, aber relativ grofem und
gleichmaRigem Vorschub erfolgen. Auf
schwingungsfrei eingespannte, scharfe
Werkzeuge ist in jedem Falle zu achten.
Als Schneidstoff kommen hochkobalthalti-
ge Schnellarbeitsstahle, Hartmetalle oder
Stellite in Frage.

Und so geht's

Beim Schrupp- bzw. Vordrehen sollte der
Spanwinkel bei Hartmetallwerkzeugen
zwischen -6° und +6° und beim Fertig-
drehen zwischen 0° und 15° liegen. Der
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Der Vorteil einer eigenen Spindelentwicklung wie bei WFL wird auch an der
KuhImittelzufihrung deutlich. So kann der Kuhlschmierstoff mit einem Druck von bis zu 200
bar durch die Frasspindel direkt an die Schneide zugefihrt werden. Dadurch ist ein schneller
und kontinuierlicher Spanabtransport gewahrleistet.

Freiwinkel sollte dabei immer rund 7°
betragen. Der Neigungswinkel sollte bei
Hartmetall -4° und bei Schnellarbeitsstah-
len 0° bis 5° sein.

Da Titan dazu neigt, mit dem Werkzeug zu
verschweif3en, ist beim Frasen das Gleich-
lauffrasen dem Gegenlauffrasen vorzuzie-
hen. Der kommaférmige Span wird da-
durch an der diinnsten Stelle abgetrennt
und Beschddigungen des Frasers werden
reduziert. Der Spanwinkel der Fraser soll-
te bei Schnellarbeitsstahlen 0° bis 10° und
bei Hartmetallen und Stellite 0° betragen,
bei einem Freiwinkel von 12°.

Speziell beim Schleifen treten die be-
sonderen Werkstoffeigenschaften des
Titans zu Tage. Durch den relativ hohen
Reibungskoeffizienten entstehen beim
Schleifen hohe Temperaturen, die che-
mische Reaktionen zwischen dem Metall
und dem Schleifkorn zur Folge haben und
zum Verbrennen und Verschmieren der
Werkstiickoberflache fithren. Die Schleif-
korner werden durch ortliche Uberhit-
zung verhaltnismaRig schnell stumpf und
rutschen dann nur noch iiber die Oberfla-
che. Selbst wenn die geschliffene Oberfla-
che nicht sichtbar verbrannt ist, konnen
Oberflachenspannungen vorliegen, die
zu Schleifrissen fiihren und die Dauer-
festigkeit beeintrachtigen. Als Kiihlmittel

werden in der Regel Losungen auf Was-
serbasis verwendet. Hier kommen wéss-
rige Losungen von Natriumnitrid oder
wassrige Losungen von wasserloslichem
Ol zum Einsatz. Aber auch geschwefeltes
oder chloriertes Ol kann bei Temperaturen
unter 200° C eingesetzt werden (in diesem
Falle ist das Werkstiick aber nach dem
Zerspanen zu reinigen).

Erfahrung ist entscheidend

All dies zeigt, dass bei der Bearbeitung
von Titan viel Erfahrung in Auswahl und
Einsatz der verwendeten Werkzeuge, als
auch der Bearbeitungsstrategien erforder-
lich ist.

In einem konkreten Projekt von WFL geht
es um die Bearbeitung von Fahrwerkstei-
len fiir Verkehrsflugzeuge. In solchen Fal-
len ist es tblich, von den Lieferanten der
Bearbeitungsmaschinen eine Konzeptstu-
die abzuverlangen, welche die wesentli-
chen Bearbeitungsschritte beinhaltet. Die
Rohlinge fiir die Bauteile sind im Regelfall
Schmiedeteile mit grofen Abmessungen
und damit sehr kostenintensiv.

Schon in der Konzeptphase muss gezeigt
werden, dass in der Fertigung auf kritische
Aspekte der Bearbeitung eingegangen
werden kann. So ist beispielsweise zu be-
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ricksichtigen, dass unterschiedliche Ma-
terialdicken im Werkstiickrohling ange-
passte Bearbeitungsstrategien erfordern.
Wirmeeinflusszonen sind dabei ebenso
zu berlicksichtigen wie die auftretenden
Schnittkrafte. Diese liegen in der ,Ele-
fantenhaut” immerhin rund 70 bis 80 %
iber denen von gehéartetem Stahl.

.Schwer zerspanbare Materialien wie
Titan haben die Entwicklung der WFL-
Maschinen mitgepragt. Genau fiir diese
anspruchsvollen Anwendungsfalle liefern
wir individuelle Losungen, die neben der
eigentlichen Maschine auch Themen wie
Kiihlung und Fertigungsstrategie beinhal-
ten”, schildert Dieter Schatzl, Marketing
Manager bei WFL eine der Kernkompe-
tenzen des Linzer Maschinenbauers. ,,Wir
sind in der Lage die MILLTURNSs genau an
die Anforderungen unserer Kunden anzu-
passen — so zum Beispiel der Notriickzug,
der im Falle eines Stromausfalles das
Werkzeug sofort vom Werkstiick zuriick-
zieht und damit eine Beschddigung des
Werkstiicks verhindert”, ergénzt Koll.

Stimmiges Gesamtkonzept

Bei WFL achtet man besonders darauf,
die Kundenanforderungen so umzuset-
zen, dass sie integrativer Bestandteil des
Gesamtkonzeptes werden. Beispielsweise
ist man in der Lage, durch ein spezielles
Design bei Fiihrungen und Spindeln auf

@.’
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die besonderen Anforderungen in den
Kundenprojekten zu reagieren und die
Maschinenbauteile an die jeweiligen Be-
lastungsfalle anzupassen. Gerade in der
Titanbearbeitung ist das Thema Kiihlung
besonders wichtig. Da Titan bei Tempe-
raturen iiber 880° C brennt, ist auch ein
entsprechender Brand- und Explosions-
schutz zu gewahrleisten. Der Vorteil einer
eigenen Spindelentwicklung wird auch an
der Kihlmittelzufihrung deutlich. So kann
der Kiihlschmierstoff mit einem Druck von
bis zu 200 bar durch die Frasspindel direkt
an die Schneide zugefiihrt werden.

Hinzu kommt, dass es mit den Komplett-
bearbeitungsmaschinen von WFL moglich
ist, die Werkstiicke auch innerhalb des Be-
arbeitungsprozesses in der Maschine zu
vermessen. ,,Der Kunde mochte eine pro-
zesssichere Maschine. Dazu gehort auch
eine Unterstiitzung bei der Werkzeugaus-
wabhl aber vor allem bei der Bearbeitungs-
strategie, denn bei diesen Werkstiickgro-

B WERKSTOFFE

Es ist uns gelungen im Bereich der
Titanbearbeitung eine fithrende Rolle
einzunehmen. Mit unseren Maschinen und
Komplettlosungen tragen wir den besonderen
Anforderungen auf diesem Gebiet in besonderer
Weise Rechnung.

Dieter Schatzl MSc MBA, Marketing Manager bei WFL

Ren ist schon ein einziges Ausschussstiick
ein enormer wirtschaftlicher Verlust”, ver-
deutlicht Dieter Schatzl abschliefend die
hohen Kundenanforderungen.

Mit Losungskonzepten fiir die Schwerzer-
spanung hat sich WFL weltweit einen Na-
men gemacht. Dass dies auch mit schwer
zerspanbaren Werkstoffen machbar ist,
hat das Unternehmen mit Bearbeitungs-
Know-how in der Titanbearbeitung be-
wiesen. Und mit Zerspanungsprozessen
fiir das heikle Ti 5553 kann WFL Millturn
Technologies ihre Rolle als Kompetenztra-
ger in der Titanzerspanung vollends un-
terstreichen.

WFL Millturn
Technologies GmbH & Co. KG

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

Geprufte

Als ein global aufgestellter Hersteller von Mdbelfunktionsbeschldgen, die Schieifprozesse
in seinem Betriebsmittelbau neu ausrichten wollte, suchte er nicht nur einen
Maschinenlieferanten, sondern auch einen begleitenden Partner fiir zukiinftige
Herausforderungen. Der sollte neben schnellen, zuverldssigen und hochprézisen
Maschinen auch wertvolle Impulse zur Weiterentwicklung bieten kdnnen. Mit dem
japanischen Schleifmaschinenhersteller Amada (OV: TECNO.team) hat das dsterreichische
Familienunternehmen Blum den Wunschpartner gefunden, der die Erwartungen erfiillt.
Heute stehen mehrere japanische Schleifmaschinen bei Blum — und Amada sieht die
anspruchsvollen Marktanforderungen als Forderung der Weiterentwicklung.

enn wir einen neuen Technologiepart-
\/\/ ner fiir unseren Betriebsmittelbau aus-
wahlen, wollen wir vorher schon genau
wissen, wie leistungsfédhig er ist”, betont Gerhard
Gorbach. ,,Da kommt es nicht nur auf die tech-
nischen Merkmale einzelner Maschinen an, son-
dern auch darauf, wie eine langfristige Partner-
schaft unsere eigene Kompetenz steigern kann”,
so der Leiter des Betriebsmittelbaus im Werk 3
der Julius Blum GmbH. Dennoch begann die heu-
tige Partnerschaft zwischen Blum und Amada mit
einer Maschine.

Diese stellte AMADA, die in Osterreich durch die
TECNO.team GmbH vertreten werden, den Vor-
arlbergern zunachst als Testmaschine zur Verfii-
gung. ,,Da wir im Bereich Flach- und Profilschleif-
maschinen eine langfristige Strategie verfolgen
und uns in diesem Markt kompetent prasentieren,
einen guten Anteil erobern und dauerhaft etablie-
ren wollten, war es fiir uns keine Frage, Blum eine
Testmaschine zum Kennenlernen zur Verfigung
zu stellen”, schildert Ben Scherr, Geschaftsfihrer
von Amada Machine Tools Europe, den Beginn
der Geschéftsbeziehung im Jahr 2008. , Auler-

dem sind wir ja von der Prazision und Leistungs-
fahigkeit unserer Maschinen {iberzeugt”, erganzt
Produktmanager Guido Mayer.

Amada unterstiitzt Fertigungstiefe
mit Komplettbearbeitung

Wenn mehrere hundert Mitarbeiter im Betriebs-
mittelbau und in der Lehrlingsausbildung be-
schaftigt sind und diese auf etwa 300.000 aktuelle
Teilezeichnungen zurilickgreifen konnen, dann
lasst das auf eine groRe Fertigungstiefe schlieRen.
Und tatsdchlich bauen die Beschiftigten im Be-
triebsmittelbau bei Blum in Vorarlberg den GroR3-
teil der Produktionsanlagen selbst, auf denen die
weltweit ca. 5.700 Mitarbeiter erfolgreiche Pro-
dukte in hoher Qualitat herstellen.

Was der Huf- und Wagenschmied Julius Blum
1952 mit Hufstollen, einem Gleitschutz fiir Pfer-
de-Hufeisen, unternehmerisch begann, hat sich
heute zu einem weltweit aktiven Hersteller von
Mobelfunktionsbeschlagen entwickelt, der im-
mer noch ein Familienunternehmen ist, obwohl
der Umsatz inzwischen die Milliarden-Euro- =
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oben Mit dem
japanischen
Schleifmaschinen-
hersteller Amada hat
das Osterreichische
Familienunternehmen
Blum den
Wunschpartner im
Schleifen gefunden.
Alle Fotos: Julius Blum
GmbH

links Amada hat

es geschafft,

eine japanische
Grundmaschine

mit europaischer
Abrichttechnologie
und Software zu
einem leistungsfahigen
Produktionsmittel zu
formen.
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Schwelle tiberschritten hat. Der Betriebsmittelbau ist zentral in
Hochst angesiedelt und klassisch funktionsorientiert aufgebaut.
Dabei hat man es mithilfe gut strukturierter, detaillierter Arbeits-
pline geschafft, hohe handwerkliche Kompetenz und indust-
rielle Fertigung mit hohem Automatisierungsgrad zu vereinen.
Die Schleiferei, die traditionell zu den Kernbereichen bei Blum
gehort, hat immer genug Auftridge, damit alle Mitarbeitenden
ausgelastet sind. Zu den Schleifoperationen gehoren neben dem
Rundschleifen und dem Koordinatenschleifen auch das Flach-,
Profil- und Bahnschleifen.

Der Meister der Schleiferei, Ralf Hildebrand, erinnert sich an die
erste Amada Meister G3, die 2008 ins Haus kam: ,, Sie passte her-
vorragend in unser neues Konzept, weil auf ihr die Komplettbe-
arbeitung moglich ist.” Die Amada ersetzt mit ihrer Universalitét
zwei herkommliche Schleifmaschinen, indem sie Flach-, Profil-
und Bahnschleifoperationen ermdglicht, ohne dass die Prazisi-
on leidet. ,Wir haben schnell die Moglichkeiten der Maschine
erkannt.” So fertigt Blum auf der Amada beispielsweise ein Teil

— einen Anschlag mit Profil — das frither nicht durch Schleifen
herzustellen war. ,Daraus ergaben sich fiir uns neue Ideen fiir
Optimierungen in den Abldufen und daraus neue Anforderun-
gen”, erganzt Hildebrand.

Neue Maschinen begleiten das Wachstum

,Das forderte natiirlich wiederum uns, denn man erwartete
stets entsprechende, passende Losungen, die wir Gott sei Dank
auch bieten konnten”, erzéhlt Mayer. Die wurden gemeinsam
besprochen und in einem Lastenheft festgehalten. ,,Wir hatten
den Eindruck, dass uns die Leute bei Amada zuhoren und verste-
hen”, betont Gorbach. Danach ging alles ganz schnell. Zunéchst
hat Blum 2009 die Testmaschine ibernommen und danach im
Jahresrhythmus weitere Meister G3 erworben, sodass heute in
Hochst mehrere japanische Profil- und Flachschleifmaschinen
stehen — und im Blum-Werk in den USA, mit einer Meister G3

und einer Techster 104, zwei weitere Amada Schleifmaschinen.
Und wahrend das Gesprach stattfindet, sei mit einer vollautoma-
tischen Schleifzelle , bereits eine weitere Amada Maschine, mit
noch mehr Potenzial, auf dem Schiff nach Europa unterwegs”,
betont Scherr.

Technisch haben die Meister G3 natiirlich auch tiberzeugt. So
ist man bei Blum von Anfang an beeindruckt von der sehr hohen
Grundgenauigkeit der Maschine. Genauso iiberzeugt die Mog-
lichkeit der Komplettbearbeitung mit hoher Prozesssicherheit
und zuverlassiger Wiederholbarkeit. Stimmen die klimatischen
Bedingungen, dann ist eine Prazision mit einer Toleranz von
+/- 2,5 pm moglich. Noch einmal Hildebrand: , Das kommt uns
vor allem in der Hochprazisionsbearbeitung zugute, die wir bei
bestimmten Teilen durchfithren.” Blum setzt die angeschafften
Maschinen tiberwiegend zu Kapazitdtserweiterungen ein. Sie be-
gleiten so das weiterhin starke Wachstum des Beschldgeherstel-
lers. Dabei sind standige Innovationen eine Schliisselkompetenz
bei Blum.

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

rechts Bei Blum ist man beeindruckt von der sehr hohen
Grundgenauigkeit der Amada Flach- und Profilschleifmaschinen.
Die geforderte Prazision mit +/- 2,5 pm Toleranz ist machbar.

Schnellen Zugang zu neuen Maschinen finden

Zur hohen Genauigkeit kommt die durchdachte Abrichtfunktion
der Amada Schleifmaschinen. Dafiir sorgt die funktionelle CNC-
Schleif- und Abrichttechnologie TPA/VPA zum Profilieren der
Schleifscheibe, denn sie eignet sich ideal fiir die verwendeten
Korundscheiben. Die schwenkbare Einheit ist dafiir direkt auf
dem Maschinentisch montiert. Sie ist mit Gegenlagerung mecha-
nisch sehr stabil und dabei kompakt und leicht ausgefiihrt und
ermoglicht sehr hohe Profilgenauigkeiten. Eine separate, sehr
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schnell arbeitende Abrichteinheit fiir das Vorprofilieren schont
das Abrichtrad fiir das Fertigprofilieren. Dass die Amada Schleif-
maschinen nach der Integration in den Fertigungsprozess von
den Bedienern so schnell akzeptiert werden, liegt an der intui-
tiven Bedienbarkeit und dem schnellen Verstehen nach kurzer
Einarbeitungszeit. , Unsere Bediener finden stets einen schnellen
und guten Zugang zu den Funktionen der Maschinen”, besta-
tigt Hildebrand. So kann im Einrichtbetrieb der CNC-Steuerung
schnell und einfach iiber das Werkstiick verfahren werden, um
iber die Teach-in-Eingabe die Schalt- und Umkehrpunkte per
Tastendruck in die Steuerung zu iibernehmen und Riistzeiten
zu senken. Die bedienerfreundliche CNC-Steuerung erlaubt eine
breite Palette an Bearbeitungen, inkl. einer in zwei Bahnen integ-
rierten Bahnschleiftechnologie.

Der Mensch schafft die Genauigkeit

Regelrecht begeistert sind alle auch von den drei Handradern,
mit denen sich die Maschinen manuell bedienen lassen. Damit
sind Vorschiibe von 0,0001 bis 0,04 mm je Grad moglich. Fiir
konventionelles Schleifen, wie es beispielsweise bei Nacharbei-
ten in der Realitdt immer wieder vorkommt, konnen die Maschi-
nen schnell Ergebnisse liefern, ohne dass erst ein Programm
geschrieben werden muss. Und Mayer kennt noch einen weite-
ren Aspekt der bewahrten Einstellmoglichkeit: ,,Die Handrader
erleichtern den Zugang zur Maschine. Sie nehmen dem Bedie-
ner die Hemmungen und lassen ihn schnell in die sichere Be-
dienung und Bearbeitung hineinfinden.” ,,Denn das Hundertstel
macht die Maschine, den Mikrometer macht der Mensch”, er-
ganzt Hildebrand. So hat Amada es geschafft, eine japanische
Grundmaschine mit europaischer Abrichttechnologie und Soft-
ware zu einem leistungsfahigen Produktionsmittel zu formen.
GroRes Vertrauen hat der Hersteller gezeigt, als man Blum die
offene Schnittstelle zur Software mitgegeben hat. , Das kam bei
unseren Leuten sehr gut an”, beteuert Gorbach. Und Ben Scherr
meint abschliefend: , Das zeigt, wie ernst wir es damit meinen,
fiir Blum ein leistungsféhiger Partner zu sein.”

Dies haben die Blum-Leute auch jlingst erlebt, als Sie von Scherr
zu einem Besuch des Produktionswerks nach Japan eingeladen
wurden. Nach der ausgiebigen Besichtigung der Amada Produk-
tion in Tokyo waren die Besucher beeindruckt von der Struktu-
riertheit und Nachhaltigkeit, mit der Amada seine Produkte ent-
wickelt und fertigt. , In Gesprachen mit Verantwortlichen vor Ort

B WERKZEUGMASCHINEN
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Zur hohen Genauigkeit kommt die durchdachte Abrichtfunktion der
Amada Schleifmaschinen. Dafiir sorgt die funktionelle CNC-Schleif-
und Abrichttechnologie TPA/VPA zum Profilieren der Schleifscheibe.

konnten wir uns einen guten Eindruck verschaffen. Man spiirt,
dass mit jedem Projekt etwas aufgebaut wird, was lange Bestand
haben soll”, fasst Hildebrand die Eindriicke zusammen. Des Wei-
teren erhielten die Besucher einen guten Eindruck von Land und
Leuten und entwickelten dadurch viel Verstandnis fiir die japani-
sche Mentalitat und Kultur. Auf beiden Seiten betrachten dies alle
Beteiligten als eine gute Grundlage fur eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit.

TECNO.team GmbH

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

-Wenn der K
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° ¢+ «FIRST STEP

... die Uberpriifung der Machbarkeit

FIRST STE P® ... the proof of concept

FIRST STEP schafft die Grundlagen ihres Erfolges mit der prazisen Beantwortung der fur den Projekterfolg
essentiellen Fragen: Welche Maschine, welche Spannung, welche Werkzeuge? So vermeiden Sie Fehlkalkulationen,
Material- und Zeitverluste dort, wo es am effektivsten ist: Im Vorfeld.

VORTEILE FUR DEN FERTIGUNGSLEITER

Werkstucke kdnnen friihzeitig auf Machbarkeit Uberprift werden. Die dafir notwendige Werksttickspannung kann
einfach dargestellt und die Werkzeuge rasch zusammengebaut werden. ¢ Durch den einzigartigen Maschinencheck
kénnen Bearbeitungsablaufe schnell simuliert werden, ohne dass ein Werkzeugweg programmiert werden muss.
Das Werkzeug wird einfach per Hand auf der zu bearbeitenden Flache entlang gefluihrt. Somit werden eventuelle
Kollisionen oder Achsendlagen erkannt. Es wird dabei die volle Maschinenkinematik abgebildet. e Durch die intui-
tive Benutzeroberflache sind keine CAD/CAM Kenntnisse erforderlich.

VORTEILE FUR DEN CAM PROGRAMMIERER

Ein groBer Zeitfaktor bei der Programmierung ist das Definieren und Dokumentieren der Spannsituation und Werk-
zeugkonfiguration. Mit FIRST STEP kann dies zum Teil von der Arbeitsvorbereitung tbernommen, jedoch auch
wahrend der Programmierung einfach und schnell erledigt werden.

VORTEILE FUR DEN MASCHINENHERSTELLER

Der technische Vertrieb kann zu einem frihen Zeitpunkt Kundenanfragen bearbeiten und verschiedene Spannun-
gen auf unterschiedlichen Maschinen priifen, ohne die Programmierabteilung damit zu beauftragen. Die notwen-
dige Maschinenkinematik, aber auch notwendige Sonderwerkzeuge und Zusatzaggregate kénnen getestet und fur
den Kunden visualisiert werden.

VORTEILE FUR DEN WERKZEUG- UND SPANNMITTELHERSTELLER

Werkzeug und Spannmittel kdnnen schneller ausgearbeitet und fur den Kunden auf deren Maschinen virtuell
dargestellt werden.

{coooo.ooooo.cooo...oooo..coooo.ooooo.ccoo L BN FIRSI SIEP vccooao-tttt---oooa--0000-0-000--00000-00}

PART SETUP TOOL ASSEMBLY TOOL SETUP MACHINE CHECK

.“"?_ .




cee oo o o o GIANTLEAP

... die Umsetzung

G IANT LEA P® ... the realisation of concept

GIANT LEAP ist der Briickenschlag von der Theorie in die Realitat: Sie und Ihre Mitarbeiter kdnnen dabei
ohne erhéhtem Blutdruck arbeiten, da FIRST STEP bereits im Vorfeld das Ristzeug zum Erfolg beigetragen hat.
Keine unangenehmen Uberraschungen.

Based on integrated VNC-Kernel Sinumerik 840D or Heidenhain iTNC530.

VORTEILE FUR DEN MASCHINENBAUER

Abnahmeteile kénnen programmiert und optimiert werden, bevor die Maschine die MontagestraBe verlassen
hat. ¢ Im Supportcenter kdnnen Kundenprobleme nachgestellt werden. ¢ Simulation und Tests von neuen Maschi-
nenkonzepten. ¢ Simulieren von neuen Bearbeitungszyklen. ¢ Hersteller von Werkzeugmaschinen mussen immer
schneller und kostenglinstiger mit innovativen Maschinen auf den Markt kommen. ¢ Niedrige Entwicklungskosten
und kurze Entwicklungszeiten haben erste Prioritat. ¢ Time-to-Market ist ausschlaggebend.

VORTEILE FUR DEN MASCHINENBENUTZER

Volle Sinumerik-Funktionalitat beim NC-Programm- Check! e Mit CHECKitB4 k&nnen bei laufender Produktion pro-
zesssichere NC-Programme generiert werden. ¢ Beim Rusten von komplexen Werkstticken und Werkzeugen gibt es oft
bése Uberraschungen, welche durch den virtuellen Check schon vorher erkannt werden und dadurch unnétige Kosten
vermieden werden. ¢ Das oft so teure Einfahren an der Maschine kann ganzlich entfallen. ¢ Vermieden werden aber
auch Stérungen der laufenden Produktion und Maschinenschaden, zum Beispiel durch Kollision. ¢ AuBerdem lassen
sich mit CHECKitB4 die Bearbeitungszeiten exakt voraussagen — optimale Auslastung der Maschine - und die Werk-
stlickqualitat exakt verifizieren (Stichwort: Null-Fehler-Produktion). ¢ Allein die Maschinenkosten, die durch den Ein-
satz von CheckitB4 gespart werden kénnen, sind betrachtlich. Addiert man noch die Kosten fiir die nicht verbrauch-
te Energie und Werkstlcke dazu, sind Kostenersparnisse um 50.000 Euro pro Maschine im Jahr durchaus realistisch.

VORTEILE FUR DIE AUSBILDUNG

Bedienpersonal als auch Schuler konnen auf komplexen Maschinen kostenglinstig und risikofrei geschult werden.
Es kdnnen mehr als Standard ISO Programmierfunktionen unterrichtet werden, z.B. 4-Achs- Transformation (simul-
tanes B-Achs-Drehen), 5-Achs- Transformation (Ausgleichsbewegungen der Rundachsen, Vektorprogrammierung
unabhéangig von der Maschinenkinematik). Synchronisation der Bearbeitung, u. v. m.
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Die Hyperturn-Baureihe wurde kon-
zipiert, um weitere Produktivitatsstei-
gerungen bei der Serienfertigung zu
erreichen. Komplexe und aufwendige
Dreh-, Bohr-, Fras- und Verzahnungs-
operationen kénnen in nur einem Ar-
beitsprozess durchgefiihrt werden.
Umspannen und Zwischenlagerungen
entfallen. Die Prazision am Werkstiick
wird enorm gesteigert. Gesamtferti-
gungszeiten, Vorrichtungs- und Perso-
nalkosten sowie der Platzbedarf kon-
nen durch den Einsatz der Hyperturn
drastisch reduziert werden.

Die Hyperturn 65 Powermill (PM) ver-
figt mit 1.300 mm Spindelabstand iiber
deutlich mehr Freiraum fiir die Simul-
tanbearbeitung an der Haupt- und Ge-
genspindel als vergleichbare Modelle.

HYPERTURN |

Das neue Hochleistungs-Dreh-Fras-
zentrum Hyperturn 65 Powermill
von Emco glanzt nicht nur durch ein
neues Outfit, sondern auch durch
zahlreiche technische Highlights.

Produktivitat in der

Komplettbearobeitung

Mehr Raum, mehr Leistung, mehr Mdglichkeiten — mit einem Spindelabstand von 1.300 mm, einer leistungsstarken
Gegenspindel, die auch 4-Achsbearbeitungen ermaglicht, einer B-Achse mit Direktantrieb fiir komplexe 5-Achs-
Simultan-Fréasbearbeitungen, einer zusétzlichen Y-Achse fiir den unteren Revolver ist die neue Hyperturn 65 Powermill
von Emco eine leistungsstarke Erweiterung fiir jeden Maschinenpark.

Die Gegenspindel mit 29 kW und 250
Nm hat nun geniigend Power, um mit
gleich zwei Werkzeugen simultan am
Werkstiick zu zerspanen. Diese soge-
nannte ,4-Achsbearbeitung” ist ein zu-
satzlicher Vorteil im Hinblick auf Pro-
duktivitdtssteigerungen. Ein weiterer
Leistungstrager ist die Frasspindel, die
mit 29 kW, 79 Nm und 12.000 U/min fir
hohe Produktivitat bei der Komplettbe-
arbeitung komplexer Werkstiicke sorgt.
Mit dem B-Achs-Direktantrieb bringt
die Hyperturn 65 PM hohe Dynamik
und Konturtreue bei der 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung, bei gleichzeitig kirze-
ren Nebenzeiten beim Werkzeugwech-
sel. Die zusatzliche Y-Achse am unteren
Revolver macht umfangreiche Fréasbe-
arbeitungen parallel zur Bearbeitung
mit der Frasspindel moglich.

Mehr Leistungstrager
fiir mehr Effizienz

20-, 40- oder 80-fach Werkzeugmaga-
zine mit HSK-T63 bieten dem Anwen-
der mehr Moglichkeiten. Die frontale
Anordnung ist riistfreundlich und er-
gonomisch. Alternativ zum VDI30 oder
VDI40 12-fach-Werkzeugrevolver bietet
Emco die neue Revolvergeneration mit
BMT-Schnittstelle und Direkt-Antrieb
an. Hohere Stabilitat und Prazision so-
wie Leistungsdaten dhnlich einer Fras-
maschine ermdéglichen die Komplettbe-
arbeitung von Dreh-Fraswerkstiicken.

Die Maschinenversionen mit Fras-
spindel und Revolver inkl. Frasantrieb
(SMBY/SMBY?2) verfiigen unten iber
einen Kreuzschlitten mit 12-fach-Radi-



alrevolver fiir 12 angetriebene Werk-
zeuge, die mit Drehzahlen bis 5.000 U/
min arbeiten. Mit der automatischen
Stangenverarbeitung und/oder Stiick-
gutzufiihrung iiber eine Roboterlosung
oder den Emco Portallader kann die
neue Hyperturn effizient automatisiert
werden.

Einfachere Programmierung

Neben den mechanischen und elekt-
rischen Leistungswerten bestimmen
immer starker die Steuerung und die

Software die Leistungsfahigkeit einer
Werkzeugmaschine. Deshalb stattet
Emco die Hyperturn mit der Steuerung
Sinumerik 840D sl von Siemens aus.
Die neue Bedienoberfliche ermdglicht
das intuitive und so deutlich einfachere
Programmieren der Maschine.

Die Maschine moglichst gut auszulas-
ten ist ein entscheidender Aspekt zur
Produktivitatssteigerung - mit dem
Emco CPS Pilot konnen bei der Zer-
spanung Zeit und Kosten eingespart
werden, da der Kunde mit dieser Soft-
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Die Steuerung Sinumerik 840D solution line ist bei der Hyperturn 65 Powermill rechts vom
Arbeitsraum und schwenkbar in einem verschiebbaren Paneel angeordnet. Damit wird ein
HochstmaB an Ergonomie fiir das Rusten und Einfahren der Maschine garantiert.

www.zerspanungstechnik.com

Mit einem Spin-
delabstand von
1.300 mm bietet
die neue Emco
ausreichend Platz
zwischen den
beiden Spindeln
flr die simultane
Bearbeitung an
der Haupt- und
Gegenspindel.

ware den Produktionslauf am PC iiber
ein 3D-Abbild der Maschine planen,
programmieren, simulieren und op-
timieren kann. Aus der Kombination
der Hyperturn mit dem Emco CPS Pilot
kommt es zu dullerst positiven Multi-
plikator-Effekten: durch das perfekte
Zusammenspiel zwischen der Simulati-
onssoftware und der Hyperturn konnen
Kosten und Aufwand deutlich reduziert
werden.

Das Maschinenkonzept

Den Kern der Maschine bildet das
Maschinenbett. Die extrem steife und
kompakte Stahl-SchweiBkonstruktion
ist gefiillt mit speziellem, schwingungs-
dampfendem Material. Armierungen
sorgen fir zusatzliche Steifigkeit in
hoher beanspruchten Zonen. Die hohe
Antriebsleistung der Haupt-, Gegen-
oder Frasspindel kann somit ohne Ein-
schrankung voll umgesetzt werden. Das
Ergebnis sind bessere Oberflichengii-
ten, engere Fertigungstoleranzen sowie
hohere Werkzeugstandzeiten.

Hauptspindel und Antriebstechnik

Die hohe Antriebsleistung der Spindeln,
verbunden mit optimalen Drehmoment-
verlaufen, sichert die Wirtschaftlichkeit
bei der Stahl-Zerspanung als auch bei
der Hochgeschwindigkeits-Zerspanung
von Aluminium. Hochdynamische In-
tegrierte Spindelmotoren (ISM), ge-
lagert in grofl dimensionierten =
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Die Frasspindel mit 29 kW Antriebsleistung und einem Drehmoment von bis zu 79 Nm bei einer max. Drehzahl von 12.000 U/min ermdglicht
die Herstellung von komplexesten Dreh- und Frasteilen. Auch die Herstellung von Verzahnungen ist an beiden Spindeln méglich.

Prazisionslagern, ermoglichen einen
besonders grofen Drehzahlbereich in
Kombination mit sehr guten Rundlauf-
eigenschaften. Ein symmetrisch aufge-
bauter Spindelstock, gemeinsam mit
Temperaturfithlern an den Lagerstellen
und einer Flissigkeitskithlung, sorgen
fir Thermostabilitat. Samtliche Linear-
bewegungen erfolgen in vorgespann-
ten, hoch préazisen Rollenfiihrungsbah-
nen. Das ergibt Vorteile in Bezug auf
Verfahrgeschwindigkeiten,  Spielfrei-
heit, Lebensdauer, Schmiermittelbe-
darf und Positioniergenauigkeit.

Geeignet fiir schwierige
Einsdtze und komplexe Konturen

Dank des besonderen Abdichtsystems
am Fihrungsschuh steht dem Einsatz
in stark verschmutzter Umgebung
nichts im Wege. Zusatzlich werden auf
den Fithrungsschienen Abdeckblech-

streifen aus Federstahl aufgeklippst,
um eine geschlossene Dichtfliche zu
erreichen.

Jede Spindel ist technologisch gesehen
auch eine Achse. Sie kann in jede be-
liebige Position gebracht und mit de-
finiertem Vorschub verfahren werden.
Komplexe Konturen am Umfang oder
auch an der Stirnfliche sind dadurch
einfach zu erzielen. Die Software zur
Programmierung dieser Bewegungen
(Zylinderinterpolation bzw. Transmit)
ist im Lieferumfang enthalten. Syn-
chronisiertes Gewindeschneiden und
Mehrkantdrehen gehéren zur Grund-
ausstattung.

Dreh/Frasspindel ,,Powermill*

Die leistungsstarke Frasspindel mit
HSK-T63 Werkzeugschnittstelle kann
sowohl fiir Dreh- als auch fiir Bohr-

und Frasarbeiten herangezogen wer-
den. Dabei kann die Frasspindel in
einem Bereich von + 120° stufenlos ge-
schwenkt und in jeder beliebigen Lage
geklemmt werden. Mit einem nutzba-
ren Y-Hub von +120/-100 mm lassen
sich komplexe Bearbeitungen durch-
flihren. Dazu gehdren Verzahnungs-
operationen, die Dreh/Frasbearbeitung
von Hubzapfen, 5-Achs-Bearbeitungen
u. v. m.

Die Y-Achse im Revolverschlitten wur-
de durch zwei interpolierende Achsen
realisiert. Das ergibt eine Schnittkraft-
aufteilung in zwei Ebenen und zuséatz-
liche Stabilitit fiir die schwere Dreh-
und Fraszerspanung. Somit kann auch
der untere Revolver mit integriertem
Frasantrieb an allen 12 Positionen,
kombiniert mit einer Y-Achse mit Hub
+ 50 mm, fiir komplexe Frasoperatio-
nen eingesetzt werden.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



Reitstock mit
besonderen Eigenschaften

In der Reitstock-Version ist die Hyper-
turn besonders geeignet fur die Bear-
beitung von Wellenteilen in Grofserien.
Der Reitstock ist voll NC-gesteuert und
kann iiber eine Kugelumlaufspindel po-
sitioniert werden. Das ermoglicht auch
die interpolierende Bewegung mit an-
deren Achsen und spart damit Bearbei-
tungszeit.

Der Arbeitsraum bietet hochste Ergo-
nomie - das bedeutet einen sehr guten
Zugang zu den einzelnen Komponen-
ten. GroRziigig gestaltete Freirdume
sorgen fiir optimalen Spanefluss — auch
bei der Zerspanung von kritischen
Werkstoffen. Alle Fihrungen sind mit
Niroblechen abgedeckt, um Beschadi-
gungen vorzubeugen.

Maschinenverkleidung —
neues Design

Die biindig gestaltete Front mit groSem
Sichtfenster schlieBt an das Design
der Linearmill 600 und MMV 2000 an.
Die Maschinenverkleidung der Hyper-
turn 65 PM bietet einen umfassenden
Schutz vor Spaneflug. Sie ist zu 100 %
kiithlmitteldicht. Ein besonders grof3es
Tiirsicherheitsglas gewahrt freie Sicht
in den Arbeitsraum. Das ergonomisch
angeordnete Bedienpanel ist hori-
zontal bis zur Mitte der Maschinentiir
verschiebbar. Das Steuerungspanel ist
vertikal um 90° und horizontal bis zu
10° schwenkbar.

Die Hyperturn 65 Powermill ist auf-
grund der technischen Auslegung be-
sonders fiir die serielle Herstellung von
Werkstiicken — beispielsweise fiir die
Automobilindustrie, den Maschinen-
bau, die Befestigungstechnik aber auch
fiir die Flugzeugindustrie — geeignet.

EMCO Maier Ges.m.b.H.

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

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

NACHGEFRAGT

Die Hyperturn 65 Powermill scheint
das neue Zugpferd von EMCO zu sein?

Absolut, sie ist im Bereich der Dreh-
Frasmaschinen sicherlich im absoluten
Spitzenfeld angesiedelt. Wir rechnen
uns daher am Markt ausgezeichnete
Chancen aus.

Welche wesentlichen Vorteile bringt
die neue Hyperturn mit sich?

Eine &uRerst bedienerfreundliche Er-
gonomie und Zuganglichkeit zum Ar-
beitsraum - dies ist vor allem bei kom-
plexen Bearbeitungen sehr wichtig.
Ein sehr groRes Fenster eroffnet un-
eingeschrankte Sicht in den grofzigig
dimensionierten Arbeitsraum mit nun
1.300 mm Spindelabstand. Auch das
Werkzeugmagazin und die Steuerung
befinden sich fiir den Bediener in un-
mittelbarer Reichweite. Beide Drehspin-
deln verfigen 29 kW Antriebsleitung
und einen Durchgang bis 65 mm bzw.
3 Zoll im Standard. Ganz wesentlich ist
die neue Frasspindel, die mit 26 kW An-
triebsleistung bei 79 Nm Drehmoment
und 12.000 U/min eine hervorragende
Performance liefert. Durch den spielfrei-
en Direktantrieb ermoglicht die B-Achse
das prazise 5-Achs-Simultanfrasen und
zudem ist sie nun in jeder Stellung
klemmbar. Die Y-Achse bietet jetzt mit +
120 /- 100 mm (Y-Hub = 220 mm) we-
sentlich mehr Moglichkeiten. Als Erwei-
terung haben wir auch speziell fiir kom-
plexe Frasbearbeitung eine zusatzliche,
sehr preiswerte Y-Achse fiir den unteren
Revolver vorgesehen.

EMCO hat jetzt die HSK-T63 Schnitt-
stelle als Standard. Warum das?

In den Kernmirkten Osterreich und
Deutschland ist HSK sehr gefragt. Viele
unserer Kunden haben ja bereits im Fra-
sen HSK und wollen diese Schnittstelle
auch fiir die Dreh-Frasmaschinen tiber-
nehmen. Fiir Lander wie z. B. in Skandi-
navien gibt es auf Kundenwunsch nattir-
lich auch Capto.

Fiir welche Bearbeitungen
ist die Hyperturn ausgelegt?

Fir die hochproduktive Fertigung von
komplexen Teilen in einer Aufspan-
nung. Mit der neuen Hyperturn 65 Po-

Gerhard Meisl

Leitung Produktmanagement
EMCO Maier GmbH

wermill bieten wir jetzt wesentlich mehr
Moglichkeiten in Bezug auf die 5-Achs-
Simultanbearbeitung, Verzahnungsfra-
sen oder den Stangendurchlass. Auch
die auBergewohnliche Frasleistung und
Drehzahl sind wichtige Vorteile fiir die
Anwender.

Auch das Thema
Automatisierung hat EMCO geldst.

Der Trend zur Automatisierung ist nach
wie vor ungebrochen, daher hat EMCO
auch fiir die Hyperturn-Baureihe eine
leistungsfahige Automatisierungsperi-
pherie im Produktprogramm. Sowohl
unsere Stangenlademagazine als auch
das Hyperturn-Portal sind optimal auf
die Bediirfnisse unserer Kunden abge-
stimmt, damit die Produktivitit noch
weiter gesteigert werden kann.

Mit CPS-Pilot hat EMCO zusétzlich
noch eine virtuelle Maschine.

Softwaretechnisch konnen wir unse-
ren Kunden sowohl das CAM-System
ESPRIT als auch CPS-Pilot, eine echte
virtuelle Maschine, anbieten. Beide Lo-
sungen schaffen optimale Vorausset-
zungen filir eine komplexe Komplettbe-
arbeitung. Unsere virtuelle Maschine ist
eine 1:1 Abbildung der realen Maschine
zum hauptzeitparallelen Definieren und
Testen der Prozesse und Optimieren der
Zerspanungsablaufe. Ein echter Mehr-
wert zu einem sehr geringen Aufpreis.
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MPA-Technologie bietet sowohl Zerspanung als auch Auftragen:

Generativ fertigen erotfnet
Nneue Moglichkeiten

Mit der MPA-Technologie (Metall-Pulver-Auftrags-verfahren) startet die Hermle Maschinenbau GmbH (HMG) mit Sitz in
Ottobrunn bei Miinchen, eine 100%ige Tochtergesellschaft der Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, ihre Tatigkeit im
Bereich der generativen Fertigung. Als Dienstleister in diesem Bereich stehen der HMG ein umfangreiches Wissen und
auch viele unter Produktionsbhedingungen getestete Bauteile aus verschiedensten Branchen zur Verfligung.

Die MPA-Technologie bietet Hermle jedoch ausschlieBlich seinen Machinen-Kunden an.

3D-Bauteile herzustellen ist durch die
3D-Drucktechnik in aller Munde. Seit
vielen Jahren sind auch unterschied-
lichste Verfahren zur generativen Her-
stellung von Bauteilen am Markt. Ziel
ist es, Bauteile zu fertigen, die zerspa-
nend nicht oder nur teilweise herzustel-
len sind.

Auftragen und Zerspanen
in einer Maschine

Mit der MPA-Technologie werden Bau-
teile aus Metallpulver erzeugt, die un-
ter Produktionsbedingungen eingesetzt
werden konnen. Die MPA-Technologie
ist ein thermisches Spritzverfahren fir
Metallpulver. Es ermoglicht die genera-
tive Fertigung von grof3volumigen Bau-
teilen mit nahezu beliebiger Innengeo-
metrie. Fiir den Materialauftrag werden

Pulverpartikel iiber ein Tragergas auf
sehr hohe Geschwindigkeiten beschleu-
nigt und iber eine Diise auf das Subs-
trat aufgebracht. Lokale Driicke von 10
GPa und Temperaturen bis zu 1.000° C
beim Aufprall fiilhren zu einer star-
ken Deformation der Partikel. Dabei
entsteht eine bindende Kontaktflache

Magliche Werkstoffe

Die MPA-Technologie wird kontinu-
ierlich weiterentwickelt. Damit ist eine
stetig wachsende Anzahl von Materi-
alien verfugbar:

Stahle

= 1.2344 Warmarbeitsstahl (H13)
m 1.2867 Warmarbeitsstahl

= 1.4404 Rostfreier Stahl (316L

zum Werkstiick. Die Auftragseinheit
fir das Metallpulver ist in ein Hermle
5-Achsen-Bearbeitungszentrum integ-
riert. Damit wird die bewahrte Hermle
Zerspanungstechnik um die vielfaltigen
Moglichkeiten der generativen Ferti-
gung erweitert. Die Integration der Auf-
tragseinheit in ein Hermle 5-Achsen-

Schwermetalle
= Reinkupfer
m Bronze

Leichtmetalle
= Titan
= Aluminium

Fullmaterial fir Innengeometrien
(wasserldslich)



Bearbeitungszentrum erlaubt hybride
Fertigungsprozesse, bei denen Materi-
alauftrag und Zerspanung in einer Ma-
schine kombiniert werden. Der Mate-
rialauftrag erfolgt schichtweise immer
so weit, wie die jeweiligen Bauteilkon-
turen zur Friasbearbeitung zuginglich

Auch die
Herstellung so
komplexer Bauteile
wie dieser Trillerpfei-
fe ist moglich.

www.zerspanungstechnik.com

Besondere Eigenschaften

B WERKZEUGMASCHINEN

Mit dem MPA-Verfahren konnen temperierbare Werkzeuge und Formeinsatze mit
innenliegenden Kuihlkandlen oder mit integrierten Heizelementen hergestellt wer-

den. Auch runde Bauteile mit diesen Anforderungen sind maéglich.

sind. Nach der Bearbeitung der Kon-
turen folgt dann wieder ein Wechsel in
das Auftragsverfahren. Auf diese Weise
wird ein massiver Volumenkdrper aus
zwei oder mehr Materialien aufgebaut.
Fir die Erstellung der Programme mit
wechselnden Auftrags- und Zerspa-
nungspfaden wird die eigens fiir den
MPA-Prozess entwickelte CAD/CAM-
Software MPA Studio verwendet. Sie
ermoglicht die fir den Materialaufbau
notwendige schichtweise Analyse und
Bearbeitung der Bauteilgeometrie. Die
Simulation des kompletten Prozessab-
laufs sowie Qualitatssicherungsfunk-

Werkstlcke mit bis zu 500 mm Durchmesser

Partieller Aufbau auf Halbzeug méglich

Heizelemente und Funktionsteile integrierbar
Kombination verschiedener Materialien in einem Bauteil

tionen zur Kontrolle der gefertigten
Bauteile machen die Software zu einem
flexiblen und vielseitigen Werkzeug fir
die MPA-Technologie.

Materialien — Metallpulver

Ausgangsmaterial fiir das Auftragsver-
fahren sind Metallpulver mit KorngrofZen
von 25 bis 75 pm. Die Verwendung ei-
nes speziellen Fillmaterials ermoglicht
die Realisierung von innenliegenden
Hohlraumen, Kanalen und hinterschnit-
tigen Konturen. Es ist wasserloslich und
wird am Ende des Prozesses her- =
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ausgespiilt, um die Innengeometrie frei-
zulegen. Eine abschliefende Warme-
behandlung optimiert das Gefiige und
gibt dem Bauteil die gewtiinschte Harte.

Werkstiicke und Anwendung

Die Hermle Maschinenbau GmbH fer-
tigt auf den Hermle MPA-Bearbeitungs-
zentren Bauteile mit integrierten Innen-
geometrien. Neben oberflichennahen
Kiithlkandlen konnen auch Heizleiter
und Thermoelemente eingebettet wer-
den. Thermische Problemstellen wer-
den so gezielt entscharft. Insbesondere
flir den Spritz- und Druckguss lassen

Mit dem MPA-Verfahren kénnen tempe-
rierbare Werkzeuge und Formeinsatze
mit innenliegenden Kiihlkanalen oder mit
integrierten Heizelementen hergestellt
werden. Auch runde Bauteile mit diesen
Anforderungen sind méglich. Im Bild ein
Spritzgusswerkzeug aus 1.2344 (hartba-
rer Warmarbeitsstahl, H13).

sich so optimal temperierte Formen und
Werkzeuge herstellen. Das Auftragsver-
fahren ermoglicht es zudem existieren-
des Halbzeug mit generativ gefertigten
Komponenten flexibel zu erganzen. Das
Resultat sind hybridgefertigte Bauteile
mit mehreren hundert Kilogramm Ge-
wicht und bis zu 500 mm Durchmesser.
Werkzeuge und Formen mit konturna-
her Temperierung sind insbesondere im
Spritz- und Druckgussbereich gefragt.
Das flexible Einbetten von Kanaélen,
Heizleitern und Thermoelementen in
die generativ gefertigten Bauteile ent-
scharft hier viele thermische Problem-
stellen.

/6

Fertigung eines Zylindermantel mit integrierter Kiihlung: Fur die abgebildete zylinderférmige
Innenform ist eine gleichmaBige Temperierung der Mantelflache notwendig. Daflr wird ein
Rohling aus Warmarbeitsstahl mit dem MPA Verfahren um einen Mantel mit einem integ-
rierten wendelférmigen Kiihlkanal erganzt. Ausgangsbasis fur die zu fertigende Form ist

ein zylinderférmiger 1.2344 Rohling. Zun&chst wird in den Rohling ein Wendelkanal gefrast.
Diese spétere Innenkontur wird sogleich von der MPA Anlage mit einem wasserl6slichen
Fullmaterial wieder zugespritzt. Der Zylinder mit dem gefullten Kanal wird durch Metallpul-
verauftrag mit einer 1.2344 Schicht ummantelt. Nach dem Auswaschen des Fillmaterials
aus dem Kanal kann das Kiihimedium oberflachennah durch die Form flieBen.

Materialanalyse und Qualitatskontrolle

Die Fertigung von Bauteilen hoher
Qualitat erfordert fiir jedes verwendete
Metallpulver die optimale Abstimmung
der Prozessparameter. Die Eigenschaf-
ten des entstehenden Gefiiges werden
in umfangreichen Versuchsreihen mit
Referenzbauteilen bestimmt. Neben
Druck- und Zugproben der Bauteile wer-
den auch Schliffe zur Untersuchung im
Lichtmikroskop angefertigt. Bei bis zu
1.000-facher VergroRerung werden da-
raus Informationen iiber Partikel — und
Schichthaftung, Podositdt und eventuel-
le Einschliisse gewonnen.

Zur Firma

Am Standort Ottobrunn bei Minchen
sind die Entwicklungs- und Fertigungs-
kompetenzen flr generatives Ferti-
gen der Hermle AG gebindelt. Das
hier angesiedelte Tochterunternehmen
Hermle Maschinenbau GmbH befasst
sich seit mehr als zehn Jahren mit der
Grundlagenforschung und Entwicklung
neuer Fertigungs- und Verfahrenstech-
niken. Insbesondere die Hermle MPA-
Technologie zur generativen Fertigung
durch Auftragen von Metallpulver wurde
hier entwickelt und bis zur Industrierei-
fe gebracht. Neben der Forschung
und Entwicklung wurden am Standort
Ottobrunn in den letzten Jahren Pro-
duktionskapazitaten zur Fertigung ge-
nerativer Bauteile mit der Hermle MPA
Technologie aufgebaut.
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Rudolf Derntl

GeschaftsfUhrer der Hermle
Maschinenbau GmbH stand uns
Rede und Antwort

Wen konkret sprechen
Sie mit lhrer Dienstleistung an?

Mit dieser Dienstleistung sprechen wir
alle Hermle-Kunden an. Die Herstellung
von Werkstiicken mittels additiver Ferti-
gung beinhaltet eine Kombination von
bewahrter Frastechnologie, mit dem von
uns entwickelten generativen Metall-
Pulver-Auftragsverfahren (MPA). Das
Werkstuckspektrum ist sehr vielfaltig
und reicht von einem 5-Achs Pulverauf-
trag auf Freiformflachen bis zu Material-
mischungen inklusive Gradienteniiber-
gangen. Durch ein gezieltes Einbringen
von Heizdrahten nahe der Oberflache ist
neben dem konturnahen Kuhlen auch
ein konturnahes Heizen moglich. D.h.
die MPA-Technologie findet mit der
Dienstleistung aus dem Hause Herm-
le ein sehr breites Anwendungsspekt-
rum.

Wie lauft die
Dienstleistung konkret ab?

B WERKZEUGMASCHINEN

NACHGEFRAGT

Die gezielten und gut formulierten An-
fragen unserer Kunden werden beratend
mit den Moglichkeiten der MPA-Techno-
logie kombiniert. Eine erste Kostenab-
schatzung erfolgt sehr zeitnah mit einer
von uns entwickelten Software, welche
alle Verbrauchsmaterialien, Energieko-
sten sowie Maschinen- und Personal-
kosten beinhaltet. Nach der Bestellung
und Konstruktionsphase werden die
CAD-Daten mittels MPA-Studio (Hermle
Software) in ein steuerungsverstandli-
ches Format gewandelt. AbschlieBend
werden notwendige Bearbeitungsschrit-
te wie Warmebehandlung und, falls vor-
handen, das Entfernen des wasserlos-
lichen Fillmaterials (Entwicklung aus
dem Hause Hermle) durchgefiihrt. Die
Fertigbearbeitung erfolgt im Regelfall
bei unseren Hermle-Kunden auf Hermle-
Bearbeitungsmaschinen.

Mit welchem Zeitrahmen
muss man als Kunde rechnen?

Der zeitliche Rahmen hangt bei neuen
Materialien stark von der Pulververfig-
barkeit sowie Pulverbeschaffung ab. Fur
diese neuen Werkstoffe sind im Vorfeld
die Spritzparameter sowie im Anschluss
die Materialkennwerte im Labor an
einem gefertigten Probenkorper zu er-
mitteln. Bei uns bekannten Material wie
1.2344, 1.2367, 1.4404, ... und vorhan-
denen Konstruktionsdaten ist der Liefer-
termin tiberschaubar.

Inwieweit wird der Kunde beim
Fertigungsprozess bendtigt bzw.
einbezogen?

Damit die Starken des MPA-Verfahrens
umgesetzt werden konnen, bendtigen
wir in der Konstruktionsphase eine enge
Zusammenarbeit mit den Kunden. Nur
unter diesem beidseitigen Wissenstrans-
fer ist eine optimale wie wirtschaftliche
Produktion moglich. Neben den CAD-
Daten bendtigen wir von unseren Kun-

den die Angaben tber den Werkstoff mit
erforderlicher Harte fur eine eventuell
notwendige nachfolgende Warmebe-
handlung.

Warum sprechen Sie
nur Hermle-Kunden an?

Wir wollen unseren Kunden tiber den
Bereich der Zerspanung hinaus zeigen,
dass sich die Firma Hermle auch mit neu-
en zukunftsweisenden Fertigungstech-
nologien beschéftigt. Damit verbunden,
braucht es eine enge Zusammenarbeit
mit Know-how und Vertrauen auf beiden
Seiten. D. h. wir wollen Hermle- Qualitat
abliefern und das konnen wir nur, wenn
wir diesen komplexen Prozess selbst als
Dienstleister anbieten. Dariiber hinaus
haben wir diese Forschung und Ent-
wicklung der generativen Fertigung von
unsere Hermle-Kunden indirekt iiber
den Verkauf von Werkzeugmaschinen
finanziert bekommen. Auf Thre Frage:
,Was ist, wenn jemand nur mit Zulie-
ferer fertigt?” Das schréankt in der Vor-
gehensweise nicht zwingend ein, sofern
ein Zulieferer Hermle Kunde ist.

Was sind Ihre Ziele
fiir die nahere Zukunft?

Unser Ziel ist es, die Grenzen des bisher
Machbaren neu zu definieren. Wir wol-
len die Starken der MPA-Technologie,
das sind das hohe Auftragsvolumen
(mehrere cm?min bei Werkzeugstahl)
auf Freiformflichen und die Moglichkei-
ten der Materialkombinationen weiter
verstarken.

Hermle Maschinenbau GmbH

DaimlerstraBe 6

D-85521 Ottobrunn

Tel. +49 89-6735950-0
www.hermle-generativ-fertigen.de
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Nicht immer sind komplexe
Werkzeugmaschinen mit vielfaltigen
Bearbeitungsmaglichkeiten die ideale
Losung. Wenn das Teilespektrum
passt, kdnnen einfache, schnell riist-
und programmierbare und gleichzeitig
préazise Werkzeugmaschinen

mit hervorragendem Preis/
Leistungsverhéltnis der bessere

Weg sein, was das Beispiel eines
amerikanischen Lohnfertigers
beweist. Bryan Schmidt von TGS
Precision hat sein Verlangen nach
harter Arbeit ins landliche Tennessee
verschlagen, wo er sechs Tage die
Woche eine CNC-Maschinenwerkstatt
leitet und dabei auf zwo6lIf Haas
CNC-Werkzeugmaschinen setzt.

Autor: Matt Bailey / Freier Redakteur

/8

exblitat als

Eigentlich ist Greenback, Tennessee,
kein Ort, an dem man eine gut gehende
Maschinenwerkstatt vermuten wiirde.
Mit einer kaum vierstelligen Einwoh-
nerzahl wiirde man dort wahrscheinlich
iuberhaupt nicht viel vermuten. Und doch
ist der Ort fiir seinen Tourismus und sein
Freizeitangebot bekannt. Mit den vielen
Seen und zahlreichen Fliissen, darunter
dem Tennessee River, ist die Gegend
ein Eldorado fiir Wassersportler. In der
Nahe befindet sich eine Reihe histori-
scher Parks und Erholungsgebiete — wie
der Great Smoky Mountains National
Park und der Nantahala National Forest
— sodass auch Jager dort voll auf ihre
Kosten kommen.

Als kleiner Junge verbrachte Bryan
Schmidt, der Griinder von TGS Precis-
ion, mit seinen Eltern den Sommerur-
laub in Tennessee. Als er vor knapp zwei
Jahren seine Firma griindete, kam der
23 Jahre alte Schmidt dorthin zuriick,
wobei ihn sowohl das Leben in der Na-
tur als auch die Steuervorteile anzogen.
Bryan Schmidt ist die dritte Familienge-
neration, die ihr Glick als Maschinen-
bediener versucht. Sein Grof3vater und
Vater haben im Bundesstaat New York
eine Maschinenwerkstatt aufgebaut, die
noch heute besteht. Schmidt selbst hat
Maschinenbau studiert, bevor er in die
Fulstapfen seines Vaters und GroRva-
ters trat. Nur 24 Monate spater hatte
sein Unternehmen bereits 21 Angestell-
te, ein volles Auftragsbuch und zwolf
Haas CNC-Werkzeugmaschinen.

Haas-Maschinen
dominieren in der Werkstatt

,Wir haben acht vertikale Bearbeitungs-
zentren VF-2, eine VF-4 und eine VF-
3YT von Haas”, berichtet er. ,, Auerdem
arbeiten wir mit den Haas Drehzentren
ST-10 und ST-20. Die Haas Maschinen
sind die Basis des Unternehmens. Sie
spielen eine wichtige Rolle bei der Ar-
beit fiir den Bootsbau und die anderen

SONUS

Branchen, darunter fiir einige renom-
mierte Kunden aus der Lebensmittel-
verarbeitung.” TGS hat auch Kunden im
Kraftfahrzeugsektor und in der Medi-
zintechnik. Das bedeutet, dass die Haas
Maschinen viele unterschiedliche Metal-
le wie Aluminium und Kohlenstoffstahl
1045, zahe Legierungen wie Hascor und
Inconel und Werkzeugstahl P20 bearbei-
ten. Die Besucher der Werkstatt erleben
einen Teamgeist und ein Engage- =

1 TGS Precision wurde im Jahr 2011 gegriindet
und ist fir Unternehmen im Bootsbau und in
der Automobilbranche tatig. Die LosgréBen
reichen von Sonderanfertigungen mit ein oder
zwei Stlck bis zu mehreren Tausend Teilen.
Das Unternehmen verfuigt Uber acht vertikale
Bearbeitungszentren VF-2, eine VF-4 und eine
VF-3YT von Haas. AuBerdem arbeiten man mit
den Haas Drehzentren ST-10 und ST-20.

2 Die Teile missen stimmen — und zwar gleich
beim ersten Mal. Jedes einzelne Werksttick wird
auf MaBhaltigkeit und Aussehen gepriift.

3 Mit den Vier-Achsen-Tischen kénnen die
Anzahl der Arbeitsgénge an den Werkstlcken
verringert und die Zykluszeiten verkirzt werden.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014
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ment fiir das gemeinsame Ziel, das vie-
le Unternehmen anstreben und haufig
doch nie erreichen. Schmidts Bruder
arbeitet ebenfalls in der Fertigung. , Wir
sind schon eine verflucht tolle Truppe”,
meint Schmidt. ,,Wir arbeiten iiber zwei
Schichten von 5.00 bis 2.00 Uhr mor-
gens. Ich bin die meiste Zeit dabei, von
7.30 Uhr bis zum Schluss, an sechs Ta-
gen die Woche. Die ersten sieben oder
acht Stunden arbeite ich im Biiro. Da-
nach gehe ich in die Werkstatt und lei-
te eine Schicht mit drei oder vier Haas
Maschinen.” Manche schiitteln bei die-
ser Arbeitszeit vielleicht verwundert den
Kopf, aber Jugend kennt keine Grenzen!
Mit seinem jungen und ehrgeizigen
Team, das 60 bis 70 Stunden die Woche
arbeitet, bleibt den Kunden die Arbeits-
moral von TGS nicht verborgen.

Die Haas Maschinen schaffen einfach alles und die Malie stimmen
immer. Wenn man sie richtig bedient und Kollisionen vermeidet,
halten sie ewig, was bei diesem Preis einfach unglaublich ist. Fiir
ein Bearbeitungszentrum von Haas bezahlen wir nur die Halfte von
dem, was andere fiir japanische oder deutsche Modelle auf den Tisch
legen miissen. Das ist ein Faktor, der zu unserem schnellen Wachstum
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Mit Teamgeist erfolgreich

,Mit unserem Engagement, Teamgeist
und den Haas Maschinen konnen wir je-
den Auftrag schnell erledigen. Das ist un-
ser Wettbewerbsvorteil”, sagt Schmidt.
,Die Kunden wollen ihre Arbeit immer
moglichst schon gestern wieder zuriick
haben und sie wollen, dass die Teile
stimmen — und zwar gleich beim ersten
Mal. Jedes einzelne Werkstiick wird auf

beigetragen hat.

Bryan Schmidt, Inhaber von TGS Precision

MafRhaltigkeit und Aussehen gepriift.
Wenn man einen Fehler macht, be-
kommt man keine zweite Chance. Aber
ich bin jetzt seit zwei Jahren im Geschaft
und stolz, dass noch kein Kunde jemals
ein Teil zuriickgeschickt hat.” Schmidt

kurze Ruistzeiten. Da sich Mitarbeiter mit der Haas Steuerung auskennen, kénnen sie

‘ Aufgrund der Haas Maschinen ist TGS Precision sehr flexibel, denn sie ermdglichen sehr

zwischen den Maschinen wechseln.

sagt, dass die anféllige Wirtschaft den
Trend zur Auftragsvergabe in letzter
Minute fordert. Nervose Kunden ertei-
len den Auftrag erst im letzten Augen-
blick und geben dann sehr kurzfristige
Termine vor. ,,Wir sind flexibel”, betont
Schmidt, ,nicht nur in Bezug auf unsere
Arbeitskrifte sondern auch mit den Haas
Maschinen, die sehr kurze Riistzeiten
ermoglichen. Aullerdem konnen wir mit
unseren Vier-Achsen-Tischen die Anzahl
der Arbeitsgiange an den Werkstiicken
verringern und die Zykluszeiten verkiir-
zen. Da sich alle meine Mitarbeiter mit
der Haas Steuerung auskennen, konnen
sie zwischen den Maschinen wechseln.”

Mit hochster Flexibilitat
zu schnellem Wachstum

Die LosgrofRen bei TGS Precision rei-

chen von Sonderanfertigungen aus ein
bis zwei Stiick bis zu mehreren Tausend

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/86000




Teilen. Bei umfangreicheren Auftragen spielen Spann-
vorrichtungen, die 8 bis 42 Werkstiicke auf einmal hal-
ten, eine wichtige Rolle. Schon zwei nebeneinander
installierte Schraubstocke erlauben dem Unternehmen,
den ersten und zweiten Bearbeitungsschritt zur glei-
chen Zeit auszufithren. , Die Haas Maschinen schaffen
einfach alles und die Malle stimmen immer. Wenn man
sie richtig bedient und Kollisionen vermeidet, halten
sie ewig, was bei diesem Preis einfach unglaublich ist.
Fir ein Bearbeitungszentrum von Haas bezahlen wir
nur die Halfte von dem, was andere fiir japanische oder
deutsche Modelle auf den Tisch legen miissen. Das ist
ein Faktor, der zu unserem schnellen Wachstum beige-
tragen hat.”

Beim Besuch der Werkstatt waren alle Haas Maschinen
im Einsatz. Ein vertikales Bearbeitungszentrum VF-2
war flir einen Auftrag aus 4.000 medizintechnischen
Teilen vorgesehen. Die Maschine wird zehn Tage lang
die gleichen Teile produzieren. Weiterhin arbeitete die
Werkstatt damals an Bodenplatten fiir Getriebe und an
Hydraulikblocken fiir den Bootsbau.

Grenzenlose Vielfalt

,Die Vielfalt der Arbeitsmoglichkeiten hier ist grenzen-
los”, sagt Schmidt. ,Wir haben auch schon fiir einen
Kraftfahrzeugzulieferer produziert, aber der konnte die
Teile dann noch billiger aus dem Ausland beziehen.
Das Problem besteht aber darin, dass die Lieferfristen
bei sechs oder acht Wochen liegen. Und wenn etwas
schief lauft, muss nachgearbeitet werden. Das mache
ich dann am Wochenende und dann klappt es schon.”
In Tennessee gibt es zahlreiche Kraftfahrzeugunterneh-
men. Volkswagen beispielsweise hat ein groBes Werk
im nahegelegenen Chattanooga. Rein zufallig war der
Onkel von Bryan Schmidt bei VW in Deutschland viele
Jahre lang im Management tatig.

,Ich mochte so weit kommen, dass meine Mitarbeiter
meine Arbeit an der Maschine erledigen kdnnen und ich
nicht mehr hier sein muss”, ergdnzt er abschlieBend.
,Stattdessen konnte ich mich dann darauf konzentrie-
ren, Auftrage heranzuschaffen. Um Arbeit beispielswei-
se von VW zu erhalten, miissen wir erst einmal einen
Ful in die Tir bekommen. Die technische Ausstattung
ist da, das Konnen auch und wir haben keine Angst vor
harter Arbeit. Alles was wir brauchen, ist eine Chance.”

Wematech
Handelsgesellschaft m.b.H.

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

Der Name Harald Umreich steht
seit 3 Jahrzehnten fiir hochste Ex-
pertise im Bereich Erodieren und
HSC-Frasen.

Wir arbeiten mit lhnen daran, lhre
Investitionen auf eine solide tech-
nologische Basis zu stellen und
deren Werthaltigkeit auch fir zu-
kiinftige Zeiten zu sichern.

Wir stehen Ihnen bei der Optimie-
rung lhrer Herstellungsprozesse
zur Seite.

Unsere Losungskompetenz sowie
das Wissen und die Erfahrung
unserer Mitarbeiter garantieren
lhnen maximalen Nutzen fir lhre
Anwendungen - gepaart mit neu-
ester Technologie.

Der Spezialist
fiir Erodieren und
HSC-Frasen

L

Harald Umreich Ges.m.b.H.

office@umreich.at, www.umreich.at

o
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erodieren
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INtelligent
erspanen

Okuma, in Osterreich vertreten durch precisa, kombiniert
innovative Softwareentwicklungen zu einer Intelligent Technology
fiir die Zerspanungstechnik und erzielt einen durch CAS, TFC,
Machining Navi und 5-Axis Auto Tuning hohen Kundennutzen.

Okuma ist einer der groften Werk-
zeugmaschinenbauer der Welt und
entwickelt seit 1963 eigene CNC-Steu-
erungen sowie Antriebe und absolute
Weg- und Winkelmesssysteme. Neben
Innovationen im Maschinenbau, der
Steuerungs- Antriebs- und Sensortech-
nologie iiberrascht Okuma alle Jahre
wieder mit interessanten Softwareent-
wicklungen. Gemeinsamer Nenner der
Maschinen und Basis fiir die von Oku-

ma prasentierten ,Intelligent Technolo-
gy” ist die CNC-Steuerung OSP-P300.

Die Systemarchitektur der Steuerung
verbindet die Vorteile von CNC und
PC. Sie integriert mit Windows und
dem CNC-Echtzeit-System fiir die ei-
gentliche Steuerung der Maschinen-
Funktionen zwei Betriebssysteme, die
als unabhangige, aber eng verzahnte
Prozesse parallel auf einem industrie-

B—1
B omER

festen Intel i7-Prozessor laufen. Eine
unterbrechungsfreie =~ Spannungsver-
sorgung erhoht die Betriebssicherheit.
Die OSP-P300 bietet die Offenheit und
Konnektivitit der Windows-PC-Welt
und kommuniziert zudem via Servo-
Link mit Antrieben und interagiert via
SSIO mit Komponenten der Feldebene.
Die OSP-P300 ist die rechenschnel-
le Basis fiir viele Technologien. Viele
der durch konkrete Praxisanforde-

1 Das Machining-Navi analysiert den
Klang der Bearbeitung: Eine perfekte
Spindeldrehzahl fir eine vibrationsfreie
Bearbeitung ist damit gewahrleistet.

2 Mit der neuen PC-CNC OSP-P300
offeriert Okuma eine zukunftssichere
Steuerung, die neben einem eigen-
standigen, ausfallsicheren CNC-
Betriebssystem die uneingeschrénkte
Nutzung von PC-Programmen unter
Windows erméglicht.

3 Das 5-Axis Auto Tuning System
verbessert die BAZ-Genauigkeiten fiir
die 5-Achsbearbeitung signifikant, da
es elf mégliche geometrische Fehler
ander Hauptachse ermittelt und
berticksichtigt. (Bilder: Okuma)
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rungen initiierten Softwareentwick-
lungen sind laut Okuma wegweisend
und vielfach pramiert. Hierzu geho-
ren das Kollisionsvermeidungssystem
CAS (Collision Avoidance System), das
Thermo-Friendly Concept (TFC), das
den Einfluss von Temperaturschwan-
kungen auf das Bearbeitungsergebnis
eliminiert, das Machining-Navi - eine
Entwicklung, mit der Anwender stets
die perfekte Spindeldrehzahl fir eine
vibrationsfreie Bearbeitung finden -
oder das 5-Axis Auto Tuning System,
mit dem Anwender die Prozessgenau-
igkeiten von 5-Achs-BAZ erhdhen, in
dem die Ist-Genauigkeiten automa-
tisch gemessen und Abweichungen
davon kompensiert werden.

Zukunftssichere Entwicklung

Die Intelligent Technology der OSP fin-
det ihre konsequente Fortsetzung und

www.zerspanungstechnik.com

p

Erganzung in Okuma-eigenen IT-Pro-
dukten, von denen hier der 3D-Virtual-
Monitor erwahnt sei. Im Gegensatz zu
CAM-Systemen von Fremdanbietern
nutzt die PC-Software zur Simulation
und Kollisionsiiberprifung von NC-
Programmen fiir Okuma-Maschinen
die originalen Modelldaten der jewei-
ligen Maschine.

Diese ,echte" virtuelle Maschine auf
dem PC bildet das Bindeglied zum
Kollisionsvermeidungssystem CAS
auf der Okuma-Steuerung. Durch den
Abgleich der Maschinendaten wie En-
coder-Werte, Nullpunkte, Korrekturen
und Parameter ist eine exakte Kollisi-
onskontrolle auf dem PC mdglich. Das
Simulations-System 3D-Virtual-Moni-
tor mit Modellierfunktion wird zum vir-
tuellen Einrichten und Einfahren der
Maschine eingesetzt und liefert zudem
realistische Stiickzeitenberechnungen.

- 18- —
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Die extern auf Kollision gepriiften Pro-
gramme sind unmittelbar an der Ma-
schine im Automatikbetrieb lauffahig
— also ohne weiteren Priiflauf, respek-
tive Programmtest. Mit dem Echtzeit-
Kollisions-Vermeidungssystem  CAS
sind Anwender deutlich sicherer und
schneller wieder am Start. CAS si-
muliert nicht nur die virtuelle Bear-
beitungssituation vor der Fertigung,
CAS ermoglicht erstmals die Echtzeit-
Prifung wahrend der Bearbeitung des
ersten Teiles — und zwar stets unter
Beriicksichtigung des Restmaterials.
Zudem wirkt CAS auch im manuellen
Betrieb. So wird das manuelle Verfah-
ren der Schlitten in der Simulation zu
jeder Zeit korrekt dargestellt. Wenn
z. B. die Spindel in Futterndahe wegen
drohender , Kollision mit Backe” nicht
indexiert, ldsst sich das Futter per
Handrad in der C-Achse drehen, bzw.
die Backe aus der Kollisionszone =
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verfahren. CAS verrechnet und priift
0-Punkte, Werkzeug-Korrekturdaten
und Programmbefehle stets einige
100stel Sekunden vor der aktuellen
Verfahrbewegung. Verursacht ein
NC-Satz moglicherweise eine Kollisi-
on, wird die Ausfiilhrung unmittelbar
gestoppt bzw. die Verfahrbewegung
angehalten. Zur schnellen Analyse
des aufgespiirten Kollisionsproblems
werden die kritischen Elemente am
Bildschirm rot eingefarbt. Damit CAS
funktioniert, miissen natirlich die not-
wendigen maschinenbezogenen Daten
der Baugruppen wie Revolver, Reit-
stock, Gegenspindel, Futter, Backen,
Werkzeughalter, Schneidwerkzeuge,
Klemmhalter und Wendeplatten im
System hinterlegt sein. Daten des je-
weiligen Maschinenmodells sowie di-
verses Standard-Zubehor stehen bei
Okuma respektive deren Handler ,ab
Werk"” zur Verfiigung. Anwenderindivi-
duelle Ausriistungsmerkmale miissen
hingegen in CAS eingegeben werden.
Hierbei unterstiitzt die neue Okuma-
CNC durch eine integrierte ,Model-
ling-Funktion”. Der Datenimport im
STL-Format ist ebenfalls moglich.

Thermo-Friendly Concept

Temperaturschwankungen in  der
Werkhalle und die Warmeentwicklung
durch Antriebe sowie die Zerspanung
selbst beeinflussen die Bearbeitungs-
genauigkeit. Vor allem im automati-
sierten Mehrschichtbetrieb wird die
thermische Stabilitdt der eingesetzten
Maschinen schnell zum Ziinglein an
der Waage. Thermisch bedingte Ab-
weichungen von der Sollgeometrie
lassen sich zwar manuell korrigieren
— die regelmaBigen Kontrollen und
Bedienereingriffe erfordern jedoch
Personal und kosten Produktivitat. Die
alternative Investition in klimatisierte
Hallen ist nur in Ausnahmefallen wirt-
schaftlich darstellbar. Das Thermo-
Friendly Concept sichert Anwendern
selbst bei groBeren Schwankungen der
Umgebungstemperatur  automatisch
konstant hohe Bearbeitungsgenauig-
keiten sowie hohe Produktivitat. Basis
des TFC ist eine thermisch optimierte
Konstruktion. Im Rahmen des Thermo-
Friendly Concepts achten die Okuma-
Ingenieure auf eine gleichmaRige
Temperaturverteilung und eine gute
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’ Mithilfe des innovativen Kollisionsvermeidungssystems CAS kdnnen insbesondere
Anwender von Mehrachsen-Maschinen ihre Riust- und Einfahrzeiten drastisch reduzieren.
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,Isolierung” des Gussaufbaus. Um den
Einfluss der Umgebungstemperatur
auf die Maschinenkinematik minimal
zu halten, wird z. B. die Maschinen-
verkleidung mit Abstand montiert und
der Warmeaustausch gegebenenfalls
durch Ventilatoren unterstiitzt. War-
mequellen wie etwa Schaltschranke
werden auferhalb der Maschinenum-
hausung platziert. Okuma ermittelt das
thermisch beeinflusste Wachstumsver-
halten von Maschinenbetten, Stindern
und sonstigen Anbaugruppen unter
realen Bedingungen. Die Daten sind
die Basis fiir eine prazise Kompensa-
tion von Warmewachstum. Trotz der
konstruktiven Mallnahmen unterliegt
jede Maschinengeometrie natiirlich
auch dulleren, thermischen Einfliissen.
Beim TFC ermittelt bis zu ein Dutzend
in den Spindeln und im Aufbau plat-
zierte Sensoren standig die Ist-Tempe-
ratur.

Da Okuma fiir jede Neukonstruktion
ein thermisches Profil erstellt und so-
mit die Ausdehnungscharakteristik der
Maschinenbaugruppen bekannt sind,
kann die Okuma-Steuerung negative
Temperatureinfliisse in Echtzeit kom-
pensieren. Die Korrekturen erfolgen
in 0,1 pm Schritten. Der Prozess lauft
vom Bediener unbemerkt im Hinter-
grund simultan zur Bearbeitung ab
und hat keinen Einfluss auf die Bear-
beitungsdauer der Werkstiicke. Laut
Okuma lasst sich in normaler Werk-
stattumgebung, selbst bei Tempera-
turschwankungen von bis zu 10° C, im
Dauerbetrieb eine Fertigungsprazision
erzielen, die je nach Maschinenmodell
zwischen 4 ym und 8 pm betrdagt — und
zwar an der Werkzeugspitze gemessen.

Mit dem Navi zielgenau

Mit der Intelligent Technology Machi-
ning-Navi zerspanen Anwender laut
Okuma immer mit der optimalen Dreh-
zahl fiir perfekte Schnittbedingungen.
Die Softwarelosung analysiert den
Klang der Bearbeitung. Auf Basis der
Korperschallsignale wird die Spindel-
drehzahl von der Steuerung entweder
automatisch optimal angepasst oder
die Drehzahlempfehlung am Touch-
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Bei 5-Achs-Bearbeitungszentren liegt das
groBte Fehlerpotenzial in der kippenden
Drehachse. Die geometrische Uberpriifung
ist ungleich aufwendiger. Steht z. B. die
»,C-Achse auBerhalb Mitte X“, betrach-

tet von der C-Achse aus, dann ist die
Positionierung der X-Achse versetzt und
die Auswirkung dieses Fehlers andert sich
in Abhéngigkeit davon, ob eine 3- oder
5-Achsen Bearbeitung durchgefiihrt wird.

screen angezeigt und vom Bediener
bestatigt. Die Technologie ist kom-
plett, d. h. ohne zusatzliche Hard- und
Software von Fremdanbietern direkt in
die OSP-Steuerung integriert. Analyse,
Visualisierung und Bedienung integ-
rieren sich nahtlos in die Bedienober-
flaiche der Okuma-CNC.Das automa-
tisch arbeitende Machining Navi M-i
empfangt seine Auswertesignale von
maschinenintegrierten Korperschall-
sensoren. Das manuelle Machining
Navi M-g erfasst den Zerspanungs-
sound mittels Mikrophon. Wahrend
die sensorintegrierte Losung nur fiir
Neumaschinen erhaltlich ist, kann das
Machining Navi M-g bei allen Okuma-
Maschinen mit OSP-P200 Steuerung
nachgeriistet werden.

Geometrische Fehler schnell
ermitteln und neutralisieren

Das Machining Navi ist ebenso ein
weiterer Schritt auf dem Weg zu ei-
ner intelligenten CNC wie das neue
5-Axis Auto Tuning System. Je mehr
Maschinenachsen interagieren, desto
grofer ist die Wahrscheinlichkeit, dass
sich nano-kleine Toleranzen respektive
hauchzarte Fehlstellungen der Bewe-
gungsachsen als pm-groe Fehler in
den gefrasten Geometrien und Ober-
flichen zeigen. Uberdies verdndert
jede Maschine mit der Zeit ihre Geo-
metrie. Stahl und Guss sind wie leben-
de Organismen - ihr Gefiige verandert
sich. Der Transport vom Hersteller zum

Anwender kann geometrische Fehler
implizieren, die sich im Betreib dann
verstarken. Auch Faktoren wie Tem-
peraturschwankungen, oder instabile,
unebene oder durch Fremdschwingun-
gen angeregte Boden konnen der geo-
metrischen Genauigkeit zusetzen.

Wahrend bei Standardmaschinen mit
3 Linearachsen 5 geometrische Fehler
potenziell moglich sind, erhoht sich
die Zahl der Fehlereinfliisse bei einem
5-achsigen BAZ mit Dreh-Schwenkbrii-
cke bereits auf dreizehn. Bei 5-Achs-
Bearbeitungszentren liegt das groR-
te Fehlerpotenzial in der kippenden
Drehachse. Die geometrische Uberprii-
fung und Kalibrierung kosten Zeit und
Geld, verlangen Profiwissen, Erfah-
rung und spezielles Equipment — nicht
selten den Support vom Hersteller.
Mit dem 5-Axis Auto Tuning System
von Okuma kann jeder Anwender ei-
nes Okuma 5-Achs-Bearbeitungszent-
rums die geometrischen Fehler seiner
Maschine innerhalb weniger Minuten
ermitteln und neutralisieren.

Die Schritte der Messung

Hierzu nutzt das 5-Axis Auto Tuning
System eine auf dem Tisch befestigte
Referenzkugel und einen Messtaster.
Zuerst wird die Referenzkugel auf dem
Tisch installiert und der Beriihrungs-
sensor manuell dariiber positioniert.
Nach dem Start des speziellen Mess-
programms durch den Bediener an der

CNC ermittelt das 5-Axis Auto Tuning
System die Tischlage in verschiedenen
Winkeln. Aus den Messwerten ermit-
telt die Analysesoftware automatisch
die geometrischen Fehler, errechnet
die Korrekturparameter und speichert
diese in der CNC. Das ist alles. Die Di-
agnose dauert in Abhdngigkeit von der
Anzahl der geometrischen Fehler nur 5
bis 10 Minuten.

Die Korrekturen nach dem Tuning sind
unabhadngig von der Betriebsart (ma-
nuell/MDI/automatisch) wirksam. Fir
die Bediener an der Maschine und die
NC-Programmierer andert sich nichts.
Jeder eingewiesene Maschinenbedie-
ner kann das Tuning jederzeit durch-
fiihren, selbst wenn ein Werkstiick
oder eine Aufspannvorrichtung positi-
oniert ist. Das 5-Axis Auto Tuning Sys-
tem verbessert die Genauigkeiten fiir
die 5-Achsbearbeitung signifikant, da
es 11 mogliche geometrische Fehler an
der Hauptachse ermittelt und bertick-
sichtigt. Durch die Kalibrierung riickt
das Genauigkeitsniveau von 5-achsi-
gen Okuma Bearbeitungszentren im-
mer naher an das von Prazisions-BAZ
mit nur 3-Achsen.

precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

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

Mitarberiter und optimierte Produktion

Die ABW Automatendreherei Biirder Wieser GmbH versorgt seit 43 Jahren etliche Branchen mit Kleinteilen bis zu 65 mm
Durchmesser. Von KFZ-Hersteller, die Sport- und Freizeitartikelindustrie, die Medizin- und Sicherheitstechnik sowie die
Elektro- und Mdbelindustrie gehéren zu unserem Kundenkreis. Von unterschiedlichsten Metallen, bis zu bearbeitbaren
Kunststoffen drehen wir alles, was von uns verlangt wird.

Josef Paarhammer

Geschéaftsfuhrer ABW Automatendreherei
Briider Wieser GmbH
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Immer die richtige Fertigungsvariante

Aufgrund eines groen Maschinenparks,
mit Giber 50 unterschiedlichen CNC- und
Kurvendrehautomaten, bieten wir unse-
ren Kunden ideale Voraussetzungen, um
immer die beste und kostengiinstigste
Fertigungsvariante durchfiihren zu kon-
nen. Diese Bearbeitungsvielfalt macht uns
fiir Kunden aus dem In- und Ausland in-
teressant — rund 30 Prozent der mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr gehen in
den Export.

Mitarbeiter im Zentrum des Erfolgs

Voraussetzung und mit Abstand das wich-
tigste fiir diesen Erfolg, sind motivierte
und treue Mitarbeiter, die mit Freude zur
Arbeit gehen und wenn mdoglich bis zur
Pensionierung im Unternehmen bleiben.
Man erreicht dies dadurch, dass man die
Mitarbeiter ernst nimmt, dass man auf ihre
Vorschlage hort und ihre Leistungen aner-
kennt. Und das nicht nur einmal im Jahr,
bei einer Dankesrede zur Weihnachtsfeier,
sondern im taglichen Gesprach. Ein wei-
terer Eckpfeiler ist, jedem Mitarbeiter die
Moglichkeit zu bieten, Verantwortung zu
ibernehmen. Bei ABW wird von der Ar-
beitsvorbereitung, tber den Einkauf bis
hin zur Fertigung in der jeweiligen Ma-
schinengruppe eigenstandig gearbeitet.
Somit sparen wir uns viele Wege. Dadurch
konnen wiederum Auftrage schneller und
kostengunstiger abgewickelt werden.

Kostengiinstiger als die Konkurrenz

Zu unseren Prinzipien gehort auch,
dass man nicht immer nach den neues-

ten Maschinen schielt, wahrend manch
Mitbewerber ,,mit Kanonen auf Spatzen
schiefRt”, risten wir unseren Maschi-
nenpark lieber auf. Wie schon angefiihrt
gewahrleisten unsere gut 50, sehr unter-
schiedliche Drehautomaten, sehr hohe
Flexibilitat. Das Wichtigste ist immer
noch, kostengiinstiger wie die Konkurrenz
ans Ziel zu gelangen.

Wir missen uns natiirlich auch immer
wieder mit asiatischen Billiganbietern
vergleichen lassen. Der Preis ist fiir viele
Kunden das bestimmende Element und
da wird man in Billiglohnldndern schnell
filndig. Allerdings sind viele Kunden nach
einigen schmerzhaften Erfahrungen mit
asiatischen Anbietern wieder zu uns zu-

Am neuen Standort in Oberwang fertigt
ABW auf 4.500 m2 Produktionsflache
mit Uber 50 verschiedenen CNC- und
Kurvendrehautomaten.
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riick gekommen, wobei die Griinde bei Weitem nicht nur
in den oft zitierten Qualitatsunterschieden zu finden sind.
Mindestens ebenso wichtig sind Termin- und Liefertreue,
kompetente Ansprechpartner und ein Problemlosungsbe-
wusstsein, das eben erst mit Jahrzehnte langer Produkti-
onserfahrung erreichbar ist.

Neuer Standort erdffnet

Um unsere Flexibilitat beibehalten zu konnen, bzw. das
Wachstum unserer derzeit mehr als 300 Kunden mit-
tragen zu konnen, haben wir in der Nachbargemeinde
Oberwang einen neuen Standort gebaut. 4.500 m? Pro-
duktionsflache, dazu weitere 1.000 fiir das Biirogebaude,
sowie Expansionsmoglichkeiten sollten fir einen langfris-
tigen Horizont ausreichen. Der neue Standort ist beina-
he doppelt so groR wie der alte. Ein kleiner Teil der Pro-
duktion ist bereits seit Mitte 2012 an den neuen Standort
verlegt worden — und zu Weihnachten 2013 wurde dann
die gesamte Fertigung nach Oberwang ubersiedelt. Die
Kosten fur den Neubau von beinahe sechs Millionen Euro
wurden ganzlich aus Eigenmitteln bestritten. Mit einer
bewahrten Mannschaft, schuldenfrei und mit einem Ei-
genkapital von 85 Prozent ist es fiir uns sehr einfach, ei-
nen positiven Blick in die Zukunft zu machen, egal was da
kommen mag.

ABW Automatendreherei Briider Wieser GmbH

HierzenbergerstraBe 32-34, A-5310 Mondsee
Tel. +43 6232-3563-0
www.abw-drehteile.at

www.zerspanungstechnik.com
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CUT 2600 5

- Das High-End-Bearbeitungs-
zentrum CUT 2000 S von GF
AgieCharmilles setzt ebenso
neue MaBstébe ...

Dank ihrer ausgereiften
Generatorarchitektur setzen die neuen
Drahterodiermaschinen CUT 2000 S und
CUT 3000 S von GF Machining Solutions
in Bezug auf Schnittgeschwindigkeit
und Oberflaichenbeschaffenheit
MaBstabe in der Branche. Auch das
neue THREADING-EXPERT-Modul

fiir zuverlassiges Einfadeln unter
schwierigen Bedingungen, die zweite
Generation der Integrated Vision

Unit (IVU Advance) und der aktuelle
Automatic Wire Changer steigern die
Produktivitat beim Drahterodieren
betrachtlich.

388

_elstungsgrenzen
Neu detfinieren

GF Machining Solutions setzt mit den neuen High-End-Bearbei-
tungszentren CUT 2000 S und CUT 3000 S MaRstabe. Die bei-
den Maschinen sind dank des neuen Intelligent Power Genera-
tor (IPG) mit Direct Power Supply (DPS) Modul die schnellsten
Drahterosionslésungen am Markt. Sie reduzieren nachweislich
die Bearbeitungszeit um 30 % und erreichen Oberflichenrauhei-
ten von gerade einmal Ra < 0,08 pm.

Einfadeln wird zum Kinderspiel

Das optional erhdltliche neue THREADING-EXPERT Modul
macht das Einfadeln auch unter schwierigen Bedingungen sehr
einfach. THREADING-EXPERT ist eine riickziehbare Vorrich-
tung, mit welcher der Draht von der oberen Fiihrung bis zum
Startloch an der oberen Flache, oder je nach Lochdurchmesser
zur unteren Fithrung durch ein feines Spaltrohr gefiihrt wird.
Das Ergebnis ist eine unkomplizierte Drahteinfadelung selbst
unter schwierigsten Bedingungen. In der Standardkonfigurati-
on verfiigt das THREADING-EXPERT-Modul iiber eine Diise, die

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014
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LgpsCharmities

CUT 2000 5

| ... wie die CUT 3000 S. Die
beiden Maschinen sind dank des
neuen Intelligent Power Genera-
tor (IPG) mit Direct Power Supply
(DPS) Modul die schnellsten
Drahterosionslésungen am Markt.

unter normalen Bedingungen (oberflichennah) unabhingig
vom Durchmesser (< 0,03) fiir eine zuverldssigere Einfiade-
lung sorgt. AuRerdem erhaltlich sind Diisen fiir dinne Drahte
(0,03 mm bis 0,07 mm) und fiir 0,15 bis 0,1 mm starke Drah-
te. Beide arbeiten oberflichennah, ohne durch das Werkstiick
zu brechen. Zudem konnen zwei Diisen mit Nadeln (0,4 mm
und 0,8 mm Auflendurchmesser) fiir Anwendungen installiert
werden, bei denen der Draht durch das Werkstiick zur unte-
ren Fiihrung getrieben werden muss. Die Nadellinge betragt
30 mm, eine Einfadelung kann mit Drahten bis zu 0,25 mm
Dicke durchgefiihrt werden.

GF Machining Solutions

Am 1. Januar 2014 wurde GF AgieCharmilles in GF Machi-
ning Solutions umbenannt, was die Georg Fischer AG (GF)
als ein einheitliches Unternehmen mit drei Divisionen hervor-
hebt. GF Machining Solutions bietet Kunden weltweit eines
der vielfaltigsten Angebote an Fras-, EDM-, Laser-, Spindel-,
Tooling- und Automatisierungssystemen sowie Customer
Services.

Der neue Name betont die Positionierung der Division als
Lésungsanbieter. Gleichzeitig ist der Namenswechsel eine
Méglichkeit, sich als globaler kundenorientierter Partner zu
prasentieren.

Da die Marken AgieCharmilles, Mikron, Step-Tec und Sys-
tem 3R von hohem Wert sind, wird die Division diese vorerst
weiterverwenden.

Einfacher, automatisierter Drahtwechsel

Erhaltlich fir die CUT 2000 S und die CUT 3000 S ist auch der
Automatic Wire Changer (AWC). GF Machining Solutions ist
Vorreiter im Bereich des automatischen Drahtwechsels und
nach wie vor der einzige EDM-Hersteller, der diese Funktion
anbietet. Der AWC macht den Weg frei fiir mehr Vielseitigkeit
und Prozesskontrolle, da er den Einsatz von Dridhten unter-
schiedlichen Durchmessers und aus verschiedenen Werkstof-
fen ermoglicht. So kann zur Erhohung der Schnittgeschwin-
digkeit fiir den Hauptschnitt ein beschichteter Draht oder >

OREHTEILE IN PERFEK.TIOMN ABW

=, 4 Diverse Teile aus
a J_, 3 ‘g verschiedensten
:.: & & . By Werkstoffen
- Wir fertigen derzeit mehr als

30 Millionen Drehteile pro Jahr.
lhre kénnten auch dabei sein!
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links Das neue THREADING-EXPERT-Modul fir zuverlassiges Einfédeln unter schwierigen
Bedingungen steigert die Produktivitét betrachtlich.

rechts Mit der optionalen IVU Advance schlagt GF AgieCharmilles ein neues Kapitel in der
Mikrobearbeitung auf. Das optische Messsystem ist so konzipiert, dass Werkstuicke direkt in
der Maschine visualisiert und vermessen werden.

ein Draht mit groSerem Durchmesser
verwendet werden. Der Nachschnitt er-
folgt anschliefend mit einem Standard-
draht, um die laufenden Kosten zu sen-
ken. Der Prozess ist besonders effizient,
wenn ein Werkstiick den Einsatz diinner
Drahte (0,1 mm oder diinner) erfordert.
Mit dem AWC konnen Bediener die
Leistungsgrenzen vollig neu definieren.
Diinner Draht kann nun zum Schneiden
dickerer Teile verwendet werden. Ein
80 mm dicker Stempel lasst sich effi-
zient mit einem 0,1-mm-Draht schnei-
den, wenn der Hauptschnitt durch ei-
nen Draht mit groBerem Durchmesser
erfolgt. Das Ergebnis: mehr Leistung,
mehr Geschwindigkeit.

Einfaches Vermessen

Mit der optionalen IVU Advance, die
zuverldssige = Bearbeitungsergebnisse
gewahrleistet, schlagt GF Machining
Solutions ein neues Kapitel in der Mi-
krobearbeitung auf. Das optische Mess-
system ist so konzipiert, dass Werkstii-
cke direkt in der Maschine visualisiert
und vermessen werden. Es zeichnet
sich durch eine vollautomatische Ein-
richtung aufgrund der integrierten
CCD-Kamera und das Duplizieren von

Messzyklen fiir die Automation aus. Die
IVU Advance sorgt dafiir, dass die Kon-
tur optimal mit der in der DXF-Quell-
datei festgelegten, theoretischen Form
ibereinstimmt.

Hohe Genauigkeit,
makellose Ergebnisse

Die CUT 2000 S und die CUT 3000 S
sind die Nachfolger der CUT 2000/3000
Reihe von GF AgieCharmilles und bie-
ten die gleiche, sehr genaue Bearbei-
tung und kalkulierbare Resultate. Sie
konnen Drahte mit einem Durchmesser
von gerade einmal 0,050 mm verwen-
den, um mikrofeine Teile und winzige
Details zu schneiden. Die neue Reihe ist
mit der numerischen Steuerung Vision
5 ausgestattet — einem leistungsfahigen
Hilfsmittel zur einfachen Organisation
und Verwaltung mehrerer gleichzei-
tiger, bedienerlos ausgefiihrter Jobs.
Das 3D-Tastersystem von GF Machining
Solutions beschleunigt die Einrichtung
erheblich.

Optimale Flachenausnutzung

Die klare Linienfiihrung und abgerun-
dete Konturen der CUT 2000 S und der

CUT 3000 S sorgen fiir optimale Aus-
nutzung des verfligbaren Platzes und
bieten zugleich eine hervorragende Zu-
ganglichkeit.

Die AuBenabmessungen der CUT 2000
S betragen 2.095 x 1.950 x 2.232 mm
— die der CUT 3000 S 2.685 x 2.115 x
2.232 mm. Die Gusseisenkonstruktion
der Maschinen mit C-Rahmen gewahr-
leistet hochste Stabilitat und dynami-
sche Festigkeit und bietet zugleich alle
Vorziige eines platzsparenden, moder-
nen Designs.

Customer Services

Wie fiir jedes ihrer Produkte bietet
GF Machining Solutions auch fiir die
CUT 2000 S und die CUT 3000 S um-
fassenden Support in Form eines brei-
ten Spektrums von Customer Services:
grundlegende und erweiterte vorsorg-
liche Services, Schulungen, eine spezi-
elle Helpline, Original-VerschleiBteile,
zertifizierte Verbrauchsmaterialien
und einen Privilege Club mit besonde-
ren Vorteilen exklusiv fiir Kunden von
GF Machining Solutions.

GF Machining Solutions
Agie Charmilles Sales Ltd
Niederlassung Osterreich

Wiener StraBe 41 - 43
A-3130 Herzogenburg
Tel. +43 2782-800-3008
www.gfms.com/at
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Automation und Prazision im Werkzeug- und Formenbau:

Prozessgenauigkeit |

bestimmt Qualitat

Mit gut durchdachten Prozessen und einem modernen
Maschinenpark kann der Werkzeugbau punkten.

Ohne Automation ist eine hohe Genauigkeit aber

oft nur mit viel manuellem Aufwand mdéglich.

Autor: Dr. Georg Zander / Leitung F&E OPS-INGERSOLL

Die Automation hat in den vergangenen
Jahren, mitunter mit hohem, finanziellem
Aufwand, Einzug im Werkzeug- und For-
menbau gehalten. Dabei stand zumeist die
Kostensenkung durch Nutzung der teuren
Maschinen in mannlosen Schichten und an
Wochenenden im Vordergrund. Man kann
das Thema Automation aber auch unter
einem ganz anderen Gesichtspunkt sehen
—ndmlich dem der Sicherstellung der Pro-
duktqualitat.

Die Produktionsprozesse des Werkzeug-
und Formenbaus verlangen ein hohes MaR
an Prazision und Genauigkeit, wobei der
Mensch alleine diese Faktoren nicht garan-
tieren kann. Oft wird deshalb mit Automa-
tion eine Steigerung der Ausbringung bei
gleichzeitiger Steigerung der Produktqua-
litat erreicht. Dazu ein Beispiel, an dem die
Auswirkung der Automation auf die Ge-

92

nauigkeit gezeigt werden soll — die Herstel-
lung eines elektronischen Relais:

Prioritat: GleichmaBigkeit
der Formeinséatze

Die Relaisgehduse werden in Vielfachfor-
men gespritzt, wobei die hochste Prioritat
auf der GleichmaRigkeit der Formeinsatze
liegt. Insgesamt sind 15 Elektroden zur
Herstellung eines Relais erforderlich. Dazu
zahlen Schruppelektroden mit einem Un-
termaR von 0,1 mm, Schlichtelektroden mit
0,05 mm Untermal} und Feinschlichtelekt-
roden mit einem Untermall von 0,05 mm.
Die groRte Herausforderung ist dabei die
Sicherstellung der Genauigkeit bei der gro-
Ren Anzahl an Elektroden. Bislang wurde
mit vielen kleinen Einzelelektroden aus
Kupfer und einem enormen, manuellen
Aufwand zur Herstellung und zum Einrich-

Durch unser Know-how und unsere
Beratungsleistungen konnen wir bei unseren
Kunden automatisierte Losungen rasch und effizient
umsetzen. Mit OPS-Ingersoll konnen wir auf einen
starken Partner zum Vorteil unserer Kunden setzen.

Harald Umreich, Geschaftsfiihrer der Harald Umreich GmbH

Filigran: Dieser Formeinsatz fur ein Relaisge-
h&use wurde auf einer Gantry Eagle 500 von
OPS-Ingersoll bearbeitet.

ten der vielen Elektroden, jeder Formein-
satz in einer Toleranz von 5 pm gefertigt.
In speziellen Tests konnten Spezialisten
von OPS-Ingersoll, in Osterreich vertreten
durch Umreich, demonstrieren, dass mit
dem Eagle-Powertec-Generator und Grafi-
telektroden die gleiche Qualitit wesentlich
einfacher herzustellen ist. Natiirlich musste
auch ein automatischer Ablauf die Qualitat
sicherstellen. Dazu war es erforderlich, den
Anteil der Einzelschritte an der Gesamt-
genauigkeit zu analysieren und gezielt die
Schwachstellen zu beseitigen.
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links Gantry Eagle 500: High-End-
Senkerodiermaschine fiir kleine und
hochgenaue Prézisionsanwendungen.

Verfahrwege: X/Y/Z 525/400/450
Arbeitsbehalter: B/T/H 770/670/440

rechts Frasmaschine Speedhawk 550
HSC: Kompaktes Bearbeitungszent-
rum fir groBe 5-Achs-Verfahrwege. Als
Allrounder liegen die Starken sowohl
bei der Stahlbearbeitung von Formein-
satzen oder Prazisionsteilen als auch
in der Elektrodenfertigung mit Grafit
und Kupfer.

Verfahrwege: X/Y/Z 550/400/400 mm
TischmaBe: X/Y 650/500 mm

Hochgenaue Elektrodenfertigung

Als eine erste Herausforderung erwies sich
die Fertigung moglichst genauer Elekt-
roden. Dazu wurden die hochgenauen
Fraser vor dem Einsatz vermessen. Das
NC-Programm wurde dann um den Fehler
zwischen theoretischem und realem Werk-
zeugdurchmesser korrigiert. Mit einer spe-
ziell optimierten Frasstrategie konnten die
Elektroden mit einer Toleranz von 3 pm
gefertigt werden. Danach wurde jede Elek-
trode an speziell ausgewahlten Punkten
vermessen und Korrekturwerte fiir Versatz
und Untermall ermittelt, die im Erodier-
programm korrigiert wurden.

Jedoch reichte das nicht aus, die gewiinsch-
te Genauigkeit zu erzielen. Deshalb wurde
der Ablauf noch einmal zeitlich optimiert,

damit die Maschinen ohne Stillstands- und
Abkiihlphasen durchlaufen konnten. Au-
Rerdem wurde ein automatischer Kalibrier-
vorgang eingefiihrt, mit dem jede Elektro-
de auf der Erodiermaschine noch einmal
nachkalibriert wurde, um den Einfluss der
unterschiedlichen Spannsysteme und der
Temperaturveranderungen wahrend der
Bearbeitungszeit zu minimieren. Nur mit
einem automatisierten System lasst sich ein
solcher Durchlauf reproduzierbar durch-
fiihren. Eine gleichmaRige Temperierung
des Raums ist ebenfalls Voraussetzung.

Durchgéngig auf Genauigkeit
ausgelegter Prozess

Mit all den geschilderten Schritten konnte
schliefSlich die gewiinschte Genauigkeit an
mehreren in Serie produzierten Teilen ein-

B ERODIEREN

gehalten werden. Hochste Bearbeitungs-
prazision kann nur mit einem durchgéngig
auf Genauigkeit ausgelegten Prozess er-
reicht werden, bei dem alle Einzelschritte
aufeinander abgestimmt sein sind. Am
Ende muss aber doch der Mensch mit ge-
zielten Kontroll- und KorrekturmaBnahmen
eingreifen.

Harald Umreich Ges.m.b.H.

RheinboldtstraBe 24
A-2362 Biedermannsdorf
Tel. +43 2236-710572-0
www.umreich.at

4 aus 15: Insgesamt werden 15 Elektroden
zur Herstellung des Formeinsatzes benétigt.

www.zerspanungstechnik.com
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Osterreichischer

VWerkzeuglbaubetrielb mit VWelterfolg

GPN ist Weltmarktfiihrer im Bereich der Fertigung von Extrusionswerkzeugen. Mit knapp 450 Mitarbeitern fertigten wir pro Jahr
in etwa 1.500 Extrusionswerkzeuge sowie 100 Extrusions-Nachfolgemaschinen. Der Umsatz im Jahr 2012 betrug 34 Mio. EUR.
Seit 2007 ist GPN eine selbststandig agierendes Unternehmen, eingebettet in der erfolgreichen Greiner Gruppe (knapp 8.000

Mitarbeiter, ca. 1,2 Mrd. Umsatz).

Ernst Berger
Geschéftsfuhrer GPN GmbH

Die Fertigung von Werkzeugen fiir die
Kunststoffprofilextrusion ist die Kernkom-
petenz von GPN. Wir sind seit mehr als 25
Jahren ein Synonym filir Qualitdt und Leis-
tung in der Werkzeugherstellung und heu-
te sogar weltgrofSter Anbieter mit Standor-
ten in Osterreich, Tschechien, Deutschland
und China. Dies garantiert einen gesunden
Standortmix. Wiahrend wir in Osterreich
mit unseren gut ausgebildeten und duRerst
flexiblen Fachkraften punkten, konnen Be-
triebe in Tschechien und China die dorti-
gen Lohnvorteile nutzen. Insgesamt ergibt
das ein konkurrenzfahiges Produkt mit
besten Eigenschaften in Bezug auf Preis,
Qualitat und Liefertreue. Etwa 70 % unse-
rer Kapazitaten gehen an unsere Schwes-
terbetriebe der Greiner Tool.Tec. Der Rest
wird an Direkt-Abnehmer der Extrusions-

links Ein wichtiger Erfolgsfaktor im
Werkzeug- und Formenbau ist modernste
Technologie und Automatisierung im
Produktionsbereich.

rechts GPN ist Weltmarktfihrer im Bereich
der Fertigung von Extrusionswerkzeugen.
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branche geliefert — diesen Bereich werden
wir in Zukunft weiter ausbauen.

Wetthewerb aus dem Osten

Der Wettbewerb am Weltmarkt ist dullerst
hart, denn immer mehr Billiganbieter aus
China, der Tiirkei und anderen Landern
drangen auf den Markt. Dem konnen wir
nur mit iiberzeugender Qualitdt bei tagge-
nauer Liefertreue entgegensetzen. Zusatz-
lich kommt der groRe Vorsprung von GPN
ZU tragen:

= modernste Technologie und
Automatisierung im Produktionsbereich
= hoch entwickelte Softwarelosungen
im Bereich Planung, Steuerung und
Konstruktion




= flexible und bestens ausgebildete Mitarbeiter

m direkte Zusammenarbeit mit Kunden und Partnern
bei der Produkt-Weiterentwicklung mit gleichzeitigem
Know-how-Schutz

In unserem Fall sind auch die Preisvorteile, die sich durch
das Zusammenspiel des GPN-Produktionsnetzwerkes er-
geben, nicht von der Hand zu weisen. Alles in allem ist
GPN ein gefragter Partner, wenn es um hochste Qualitat
und Verlasslichkeit geht. Das erfreuliche Ergebnis: Die bes-
ten und grofSten Extrudeure aus aller Welt produzieren mit
Werkzeugen ,, Made by GPN".

GPN GmbH

GreinerstraBe 18, A-4542 NuBbach
Tel. +43 50541-450
www.gpn.at

www.zerspanungstechnik.com
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Effizienz
mit System

Prazise und effizient

Hervorragende Zentriereigenschaften, Laufruhe und weiches Schneid-
verhalten kennzeichnen den Stufenfasbohrer EF-Drill C. Er ist besonders
zeitsparend, da Bohrung und Fase in einem Arbeitsschritt erzeugt werden.

Arbeiten Sie noch wirtschaftlicher mit weiteren aufeinander abgestimmten
EMUGE-Systemprodukten, wie z.B. Gewindebohrer, Gewindeformer,
Werkzeugaufnahmen oder Gewindelehren.

EMUGE EF-Drill C — der Wirtschaftliche.

JAlHE

\Y
www.emuge-franken.at FRANKEN
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Automatisierung
ohne Kompromisse

Eine flexible Einzelteilfertigung sowie eine Kleinserienfertigung in einer automatisierten Fertigungszelle zu kombinieren,
ist eine herausfordernde Aufgabenstellung. Wenn die magliche Stellflache der Zelle jedoch in der Breite eingeschrankt
ist, sind Kreativitat und Flexibilitat gefragt, denn Standardlosungen gibt es dafiir nicht. Bravourds umgesetzt wurde

dies bei der TEST-FUCHS GmbH, einem osterreichischen Anlagenbauer fiir die Luft- und Raumfahrt. Das Herz der neuen
Automatisierungslésung ist die VERSA 825 von Fehimann, die in puncto Automatisierung keine Kompromisse macht.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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Beteiligte Projektpartner

Werkzeugmaschine: Fehlmann, M&L
Automatisierung: Promot Automation
SPS-Steuerung: Beckhoff

Roboter: KUKA

Lagersystem: Kardex
Werkzeugverwaltung: TDM Systems
Werkzeugvermessung: Zoller
Spannsystem: System 3R
CAD/CAM: AM-Engineering

er von uns denkt schon

beim Betreten eines Flug-

zeuges daran, dass ein
osterreichisches Unternehmen wahr-
scheinlich groRBen Anteil an dessen Si-
cherheit hat. Denn Flugzeuge - egal ob
zivil oder militdrisch — werden vor Inbe-
triebnahme immer auf Herz und Nieren
gepruft. Sei es im Herstellungsprozess,
mit mobilen Priifsystemen vor Ort auf
den Flughéfen oder mit stationdren An-
lagen bei geplanten Wartungsarbeiten.
Viele dieser Systeme stammen aus dem
oberen Waldviertel. Die in Gross-Sieg-
harts beheimatete Test-Fuchs GmbH
entwickelt und produziert hoch spezi-
alisierte Test- und Priifsysteme sowie
Einzelkomponenten fiir die Luft- und
Raumfahrt und hat sich damit welt-
weit an der Spitze etabliert. Das Pro-

VERah 825

1 Die Automatisierungslésung bei TEST-FUCHS besteht in der Ausbaustufe 1 im Wesentli-
chen aus einer VERSA 825 von Fehlmann mit einem Werkzeugmagazin fir 346 Werkzeuge,
einer Automatisierungszelle mit Leitrechner und KUKA-Roboter von Promot Automation sowie
einem Lagersystem Kardex Remstar Shuttle XP 700 mit einer Hohe von 8,45 Meter.

2, 3 Besonderes Merkmal: Trotz Automatisierung bleibt der Zugang zum Arbeitsraum flr eine
flexible Einzelteilfertigung uneingeschrankt méglich. Auch die Steuerung und das Werkzeug-
magazin sind perfekt auf den Maschinenbediener abgestimmt.

duktspektrum beruht auf einer langen
Tradition, denn bereits seit 1955 ent-
wickelt das Unternehmen, das von Ing.
Fritz Fuchs 1946 gegriindet wurde,
Priifeinrichtungen verschiedenster Art.
Heute, in dritter Generation von Vol-
ker Fuchs geleitet, liefert Test-Fuchs
aufgrund von exzellentem Know-how,
kurzen Durchlaufzeiten und ausge-
pragtem Qualitatsbewusstsein an Luft-
fahrzeughersteller, Airlines, Original

Equipment Manufacturer (OEMs) und
Maintenance-Repair-and Overhaul-
Unternehmen (MRO) auf der ganzen
Welt. ,Alle Komponenten und Systeme,
die in einem Flugzeug verbaut werden,
werden vorab gepriift und getestet. Da
die Entwicklungs- und Herstellungsko-
sten dieser Komponenten meist sehr
hoch sind, wird auch im laufenden Be-
trieb wenn maoglich repariert und wie-
der instandgesetzt”, begriindet ->
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kardexremstar

der Geschaftsfiihrer den hohen Bedarf
an Priif- und Testeinrichtungen.

Hohe Fertigungstiefe als
Qualitatsmerkmal

Dass man es in der Luftfahrtbranche
vor allem mit Einzelteilen bzw. Kleinst-
serien zu tun hat, belegt allein die Tat-
sache, dass die beiden groflen Herstel-
ler Airbus und Boeing im Jahr 2013
jeweils die 600 Stiick-Marke an gebau-
ten Flugzeugen anpeilen. ,,Kundenspe-
zifische Einzelentwicklungen sind Kern
des Angebots bei unseren Testsyste-
men. Damit wir das auch wirtschaftlich
realisieren konnen, bedarf es flexibler
und effizienter Fertigungsprozesse”, so
Volker Fuchs weiter.

Dies ist ein wesentlicher Grund, warum
man nahezu alle bendtigten Bauteile
fur die Prifanlagen selbst entwickelt
und herstellt. Dies reicht von der me-
chanischen Fertigung bzw. Blechbear-
beitung iber die Elektrik, Elektronik,
Hydraulik bis hin zur Softwareentwick-
lung. Damit wird eine Wertschopfung
von zirka 65 Prozent erzielt. , Mit einer
hohen Fertigungstiefe bieten wir unse-
ren Kunden tberdurchschnittliche Fle-
xibilitat in Entwicklung und Produktion
sowie zusdtzliche Sicherheit durch re-
duzierte Schnittstellen und optimierte
Ersatzteilversorgung”, begriindet der
CEO den Erfolg des Unternehmens.

Einzelteile und Kleinserien

In der mechanischen Fertigung unter
der Leitung von Robert Schlosser hat
man es zumeist mit Einzelteilen aus
den verschiedensten Materialien -
von Alu iiber verschiedene Stahl- und

Edelstahlsorten bis zu Titan und Su-
perlegierungen — zu tun. Aufgrund des
Geschaftsbereichs Aerospace-Kompo-
nenten, in dem unter anderem Kom-
ponenten fir Hubschrauber und Satel-
liten gefertigt werden, aber auch mit
Kleinserien. , Daher versuchen wir, die
eher Einzelteil getriebene Fertigung
der Priifsysteme sowie die Kleinseri-
enfertigung im Komponentenbereich
optimal aufeinander abzustimmen”, so
der Fertigungsleiter.

Die Abteilung beschaftigt rund 32
Mitarbeiter und ist mit den Prozessen
Drehen, Frasen, Schleifen, Erodieren,
Lappen, Hohnen bis hin zur Oberfla-
chenveredelung breit aufgestellt. Na-
turlich spielt auch die Messtechnik
bzw. Qualitatssicherung eine grolie
Rolle, da die Fertigungsgenauigkeiten
speziell in der Luftfahrtindustrie gern
im p-Bereich liegen. ,Wir bearbeiten
auf unseren 25 CNC-Maschinen zir-
ka 6.500 Auftrige im Jahr mit rund
140.000 Teilen in unterschiedlichen
LosgroRen”, erlautert Robert Schlos-
ser. Aufgrund des unterschiedlichen
und nicht planbaren Teilespektrums
sind vor allem flexible Werkzeugma-
schinen gefragt. Zur Reduktion von
Nebenzeiten setzt man auch durchgan-
gig auf ein Nullpunktspannsystem von
System 3R.

Facharbeitermangel mit
Automatisierung entgegenwirken

Eine Tatsache, mit der sich TEST-
FUCHS auch auseinandersetzen muss,
ist das Thema Facharbeitermangel.
,Daher beschiftigen wir uns auch
schon seit dem Jahr 2004 mit der Auto-
matisierung unserer Prozesse”, so der

Zur Lagerung der Werkstuicke setzt
Test-Fuchs sehr platzsparend auf ein
Kardex Remstar Shuttle XP 700. Auf einer
Hohe von 8,45 Meter kann das System
auf 27 Tablare jeweils fiinf Paletten mit
400 x 400 x 300 mm oder neun Paletten
mit 200 x 200 x 200 mm aufnehmen.
Zusétzlich gibt es noch ein Regal in der
Zelle wo man Uberschwere Werkstlicke
bis 200 kg unterbringen kann, die
ebenfalls Uber eine definierte Schnittstelle
und ohne Greiferwechsel vom KUKA-
Roboter gehandelt werden kdnnen.
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‘ Mit einer hohen Fertigungstiefe bieten wir
unseren Kunden iiberdurchschnittliche Flexibilitat
in Entwicklung und Produktion sowie zusatzliche
Sicherheit durch reduzierte Schnittstellen und

optimierte Ersatzteilversorgung.

Volker Fuchs, Geschéftsfiihrender
Gesellschafter / CEO Test-Fuchs GmbH
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Viele Werkzeuge auf wenig Platz: Das Werkzeugmagazin mit 346 Werkzeugen wurdevon Fehlmann eigens entwickelt.
Gerade diese Fahigkeit, auf spezielle Kundenwiinsche einzugehen, schatzt man bei TEST-FUCHS sehr.

Fertigungsleiter. Doch aufgrund von
Platzmangel konnte man dies bisher
nur in geringem MaRe verwirklichen.

Aufgrund  dieser eingeschrankten
Platzverhidltnisse entschloss sich der
Geschaftsfilhrer Volker Fuchs letztes
Jahr auch ein neues Gebaude fiir die
mechanische Fertigung zu errichten.
Parallel zum Neubau startete man das
bereits lange Zeit geplante Automati-
sierungsprojekt. Ziel war es, die Ma-
schineneinsatzzeit deutlich zu steigern
und durch verschiedenste MaBnahmen
eine prozesssichere Automatisierung
fir wiederkehrende Teile ab Losgro-
RBe 1 sowie fiir Kleinserien zu ermog-
lichen und dabei das Rohmaterial, die
Programme, die vermessenen Werk-
zeuge bis hin zu den Spannmitteln in
der Anlage zur Verfiigung zu stellen.
Klare Vorgabe an die neun Firmen, die
sich anfangs am Projekt beteiligten,
war eine lineare Automatisierung mit
einem Schienensystem, das zukiinftig
jederzeit erweiterbar bleibt. Fiir das
Projekt entscheidend war die Auswahl

www.zerspanungstechnik.com

des richtigen Bearbeitungszentrums,
das trotz Automatisierung jederzeit
zuganglich bleiben und somit fiir eine
Einzelteilfertigung unter Tags sehr fle-
xibel sein sollte. Die Wahl fiel dabei auf
die VERSA 825 der Fehlmann AG, die
in Osterreich durch M§L - Maschinen
und Losungen vertreten ist.

Fehlmann glanzt mit VERSA

Bereits seit 1997 arbeitet TEST-FUCHS
mit dem Schweizer Frasmaschinen-
Spezialist zusammen und lernte da-
durch den guten Maschinenbau und
die hohe Servicequalitat zu schatzen.
Auf der AMB 2008 hat Robert Schlos-
ser die neue VERSA 825 zum ersten
Mal gesehen und sofort deren Vorziige
erkannt: ,,Sie hat wesentliche Vorteile,
die perfekt zu unserem Anforderungs-
profil passen. Zum einen ist die Mog-
lichkeit einer flexiblen Einzelteilferti-
gung unbestritten und zum anderen
ist sie ohne Einschrankung der Zugan-
gigkeit automatisierbar”, begriindet
Robert Schlosser die Entscheidung.

Und ein weiterer Aspekt kam fiir ihn
zum Tragen: ,Aufgrund der vielen un-
terschiedlichen Materialien und Bau-
teile, mit denen wir es tdglich zu tun
haben, ist ein entsprechend groRes
Werkzeugmagazin mit verniinftigem
Platzbedarf sehr wichtig — speziell in
der mannlosen Fertigung. Genau diese
Anforderung hat uns Fehlmann mit ei-
nem eigens entwickelten Werkzeugma-
gazin fiir 346 Werkzeuge (378 moglich)
erfiillt.”

Fir Volker Fuchs spielen bei so we-
sentlichen Kaufentscheidungen neben
den technischen Argumenten auch
noch sogenannte Softskills mit: ,Die
Firmenphilosophie von Fehlmann passt
sehr gut zu uns. Dort ist die Bereit-
schaft, auf spezielle Kundenwiinsche
einzugehen, auf alle Falle vorhanden.”
Weiters nennt er auch die kurzen Wege
bei M&L und Fehlmann als groflen Vor-
teil, wenn es um eine rasche Unterstiit-
zung bzw. einen Serviceeinsatz geht.
Zur moglichst optimalen Vorbereitung
hat TEST-FUCHS bereits 2011 =>
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eine Leihmaschine bei Fehlmann geor-
dert, um die Mitarbeiter entsprechend
zu schulen bzw. an die neue Maschi-
ne zu gewohnen und natirlich auch
bereits Programme zu erstellen. ,Die
Einbeziehung der Mitarbeiter in das
Projekt war vorbildlich”, betont M&L-
Geschiftsfithrer Manfred Lehenbauer.

Automatisierung ohne
Einschriankung

Im Detail wurde die VERSA 825 zur
5-Achsen-Bearbeitung von Werkstu-
cken bis zur einer Palettengrofle von
bis 400 x 400 mm oder einem Durch-
messer bis 560 mm entwickelt. ,Sie
bietet mit dem groen Schwenkbereich
von 240 Grad und der hohen Dynamik
wesentliche Vorteile fiir die Fiinf-Achs-
Simultanbearbeitung”, verdeutlicht
Manfred Lehenbauer.

Zu den wesentlichen Merkmalen zah-
len der langs zur X-Achse integrierte
Rund-Schwenktisch mit Torque-An-
trieben in beiden Achsen (die zulds-
sige Beladung betragt 400 kg), die
optimale Bedienergonomie der Ma-
schine, die stabile Portalbauweise mit
Dreipunktauflage aus Grauguss (11 1),
geschabte Maschinenfiihrungen, stan-
dardmaRige Thermokompensation
sowie eine Lagekorrektur der Haupt-

¢

Um sowohl bei manueller wie auch

spindel iber ein Direktmesssystem.
Die Materialwahl weist Vorteile wie
homogene Warmeleitfihigkeit, optima-
le Ddmpfung und gute Formsteifigkeit
aus. Und auch Manfred Lehenbauer
hebt nochmals die ausgezeichnete
Zuganglichkeit zum Maschinenraum
hervor: ,Um sowohl bei manueller wie
auch automatischer Beladung gleich
gute Zuganglichkeit zu gewahrleisten,
befinden sich die Schiebetiiren zum Ar-
beitsraum, das CNC-Steuerpult mit der
neuen High-End Frassteuerung Hei-
denhain iTNC 530 HSCI und die Werk-
zeugwechslerbeladung in unmittelba-
rer Nahe des Maschinenbedieners.”
Als Hauptspindel kommt die Fehlmann
HSK-A63 Motorspindel mit 20.000 U/
min zum Einsatz.

‘ Die Automatisierungszelle mit Schienensystem, Be- und Entladestation,
Roboter und Leitrechner wurde von Promot Automation geliefert.
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automatischer Beladung gleich gute
Zuganglichkeit zu gewahrleisten, befinden

sich die Schiebetiiren zum Arbeitsraum, das
CNC-Steuerpult mit der neuen High-End
Frassteuerung Heidenhain iTNC 530 HSCI und
die Werkzeugwechslerbeladung in unmittelbarer
Nahe des Maschinenbedieners.

Manfred Lehenbauer, Geschiftsfiihrer
M&L — Maschinen und Losungen

Die Gesamtlésung im Detail

,Bei der Auswahl der richtigen Part-
ner spielte die Flexibilitdit und die
Bereitschaft auf unsere individuellen
Winsche einzugehen eine maRgebli-
che Rolle. Letztendlich waren drei ver-
schiedene Konzepte in der End-Aus-
wahl”, erinnert sich Robert Schlosser.
Den Zuschlag erhielt neben Fehlmann
als Maschinenlieferant die Firma Pro-
mot Automation, die die geforderte
lineare Automatisierungslosung mit
einem KUKA-Handlingsroboter inklu-
sive Be- und Entladestation sowie dem
Leitrechner mit Software lieferte. Als
Lagersystem entschied man sich nicht
wie oftmals iiblich fiir Regale mit ei-
nem Regalbediengerdt (RBG) sondern
fliir das Kardex Remstar Shuttle XP
700. Es ermoglicht die Lagerung von
Giitern bis zu 625 kg auf engster Stell-
fliche. ,Auf einer Hohe von 8,45 Me-
ter konnen wir auf 27 Tablare jeweils
funf Paletten mit 400 x 400 x 300 mm
oder neun Paletten mit 200 x 200 x 200
mm lagern. In der Praxis mischen sich
diese je nach Bedarf durch. Zusatzlich
gibt es noch ein Regal in der Zelle, wo
wir iberschwere Werkstiicke bis 200
kg unterbringen koénnen”, erldutert
der Fertigungsleiter. Alle drei Paletten-
groBen konnen ohne Greiferwechsel
am KUKA-Roboter gehandelt werden.
Diese Konfiguration ist bereits fiir eine
zweite, baugleiche VERSA 825 ausge-
legt. Wobei eine Maschine in Richtung
Aluminium, die andere in Richtung
Stahl bzw. Edelstahl geplant ist.

Fiir die geplante Endausbaustufe mit
vier Maschinen muss dann ,lediglich”



Grindlich durchdacht: Die Werkzeuge wer-
den alle von der TDM-Werkzeugverwaltung
beigestellt. Das fur den Fertigungsauftrag
benétigte Komplettwerkzeug wird dann
Uber eine Zoller-Messmaschine geschleust
und mittels Data-Matrix-Code am Halter mit
den IST-Daten verkniipft. Der Code wird ge-
scannt und die spezifischen Werkzeugdaten
flieBen direkt an die Steuerung. Bei jedem
Palettenwechsel wird aus der Steuerung die
aktuelle Werkzeugtabelle mit den aktuellen
Standzeiten ausgelesen und im Leitrechner
der Werkzeugbedarf neu berechnet.

das Schienensystem verlangert und
ein zweiter Kardex Remstar ins System
integriert werden. Das Teilehandling
soll dann aktiv mittels Greifer durch-
gefiihrt werden. Die bestehende Ma-
schine ist daher vorsorglich bereits
mit Drehdurchfiihrungen ausgeriistet.
,Uber Transferpaletten konnen auch
Werkzeuge automatisch ins System
eingewechselt werden”, erganzt Ro-
bert Schlosser wohl wissend, dass da-
bei eine automatische Ubergabe der
Werkzeug-Ist-Daten tber eine Zoller-
Messmaschine erforderlich ist.

Von 1-Schicht auf 3-Schicht Betrieb

,Mit unserer neuen Automatisierungs-
losung sind wir sehr zuversichtlich,
dass wir die Weichen fiir eine erfolg-
reiche Zukunft gestellt haben”, betont
Volker Fuchs. ,Fir mich als Geschafts-
fihrer muss die hochstmogliche Ver-
figbarkeit der Anlage gewahrleistet
sein, damit wir am Ende des Tages die
Produktivitdt auch steigern konnen.”
Und eine Produktivitdtssteigerung
kann man im laufenden Betrieb bereits
vorweisen, denn zuvor hat man nicht
zuletzt aufgrund des Facharbeiterman-

¢

gels lediglich im 1-Schicht Betrieb ge-
fertigt. , Insbesondere wiederkehrende
Teile konnen wir jetzt ohne zuséatzliche
Mitarbeiter in mannlosen Schichten
fertigen”, konkretisiert Robert Schlos-
ser. Dass es bei der umgesetzten Lo-
sung, aufgrund der sehr viele Schnitt-
stellen auch zu Problemen gekommen
ist, will TEST-FUCHS nicht verheimli-
chen: ,Wir sind Sonderanlagenbauer
und wissen, wie aufwindig die Umset-
zung einer solchen Anlage ist. Ohne
eine aktive Mitarbeit aller Projektpart-
ner ware es sicher nicht zu diesem Er-
gebnis gekommen.”

Richtige Entscheidung

Speziell das Herz der Anlage, die VER-
SA 825 von Fehlmann, will man zum
Abschluss nochmals hervorheben.
,Mit M&L beziehungsweise Fehlmann
pflegen wir eine sehr gute Zusammen-
arbeit. Mit der VERSA 825 haben wir
ein Bearbeitungszentrum erhalten, mit
dem wir hoch zufrieden sind”, so Vol-
ker Fuchs und Robert Schlosser fasst
zusammen: . Wiederholgenauigkeit,
Stabilitdt und Warmegang sind fiir un-
sere Anforderungen absolut top. Der

Die VERSA 825 hat wesentliche Vorteile, die

perfekt zu unserem Anforderungsprofil passen.
Zum einen ist die Moglichkeit einer flexiblen
Einzelteilfertigung unbestritten und zum anderen
ist sie ohne Einschrankung der Zugangigkeit
automatisierbar. Dazu kommt das groRe
Werkzeugmagazin mit Platz fiir 346 Werkzeuge.

Robert Schlosser, Fertigungsleiter Test-Fuchs GmbH

B AUTOMATISIERUNG

technische Support ist hervorragend
und die Losungskompetenz vorbild-
lich.”

Anwender

TEST-FUCHS ist ein fihrendes Unter-
nehmen in der Entwicklung und Her-
stellung von Testsystemen fUr die Luft-
und Raumfahrt, GSE (ground support
equipment) und AGE (aircraft ground
equipment) und weltweit das einzige,
das Gesamtldsungen in diesem Umfang
sowoh! fur zvile als auch militérische
Nutzer anbietet.

Beschéftigte (2011/2012): 350
Umsatz (2011/2012): ca. EUR 35 Mio.
Firmenareal in Osterreich: ca. 20.000 m?

Test-Fuchs GmbH

Test Fuchs-StraBe 1-5
A-3812 Gross-Siegharts
Tel. +43 2847-9001-0
www.test-fuchs.com

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

Tel. +43 7435-58008
www.ml-maschinen.at
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Hohe Qualitat, Flexibilitat und Beherrschung
der Komplexitat sind wichtige Schwerpunkte bei Rosenbauer:

World Class Technology

Eine Herausforderung bei der Herstellung von Feuerwehrfahrzeugen und deren Komponenten sind die Vielzahl der
Ausflihrungsvarianten und die damit verbundenen kleinen LosgréBen, welche eine hohe Flexibilitat erfordern. Der
Schwerpunkt der Teilefertigung liegt somit nicht nur auf der Vielfalt und Qualitat der Bauteile, sondern aufgrund der

kleinen LosgrdBen, inshesondere auf raschem Riisten und kurzen Durchlaufzeiten.

Karl Widmann

Leitung Mechanische Fertigung /
Instandhaltung bei Rosenbauer
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Um hohe Qualitat in geringen Stiickzahlen
wirtschaftlich und wettbewerbsfahig pro-
duzieren zu konnen, setzt Rosenbauer im
Bereich der spanabhebenden Bearbeitung
auf Komplettbearbeitung und eine Teilau-
tomatisierung der Anlagen. Komplettbe-
arbeitung bei Rosenbauer bedeutet, einen
Teil auf einer Anlage in maximal zwei Auf-
spannungen fertig zu stellen. Dies erfordert
mehrachsige Dreh- bzw. Frasmaschinen in
einer hohen Ausbaustufe mit erweitertem
Werkzeugmagazin, 5-Seiten-Bearbeitung,
In-Prozess-Messung sowie Werkzeug-
bruchiiberwachung. Auf Grund dieser Ma-
schinenausstattung lassen sich komplexe,
anspruchsvolle Bauteile entsprechend dem
Bedarf in der Montage flexibel herstellen.

Teilautomatisierung
mit Paletten-Speicher

Bearbeitungszentren sind teilautomatisiert,
um Rist- und Spanntatigkeiten hauptzeit-

parallel durchfithren zu konnen. Dies er-
fordert entsprechende Paletten-Speicher,
groBe Werkzeugmagazine sowie das
externe Vorreinstellen der Zerspanungs-
werkzeuge und Spannvorrichtungen. Die
Paletten-Speicher ermoglichen zudem
den mannlosen Nachlauf der Maschinen
in die dritte Schicht. Die Anbindung der
Programmierplatze, der Werkzeugvor-
einstellplatze sowie der Anlagen an das
interne IT-Netzwerk, zur Ubernahme der
Teilegeometriedaten aus dem CAD-System
auf die Programmierplatze, zur Verwaltung
und Bereitstellung der NC-Programme
an die Maschinen sowie zur Bereitstel-
lung der Werkzeugdaten iiber eine Werk-
zeugdatenbank an die Voreinstellplatze
und die anschlieRende Ubertragung der
Voreinstelldaten an die Maschinen, sind
Standard. Die hohe technische Ausstattung
der Werkzeugmaschinen eroffnet zudem
neue Madaglichkeiten in der Konstruktion
von komplexen Bauteilen und tragt damit

Das GroBflughafenléschfahrzeug Panther von Rosenbauer ist
eines der bekanntesten Flugfeldldschfahrzeuge Uberhaupt.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013,/2014



Die Bearbeitungszentren bei Rosenbauer sind teilautomatisiert, um Rist- und Spanntétigkeiten hauptzeitparallel durchfiihren zu kénnen.
Die Paletten-Speicher erméglichen zudem den mannlosen Nachlauf der Maschinen in die dritte Schicht.

wesentlich zur Produktgestaltung und zur
Produktinnovation bei. D.h., dass durch
die vielfaltigen Bearbeitungsmoglichkeiten
zum einen die Bearbeitungsgenauigkeit er-
hoht und die Vorrichtungskosten reduziert
werden. Zum anderen wird die Moglichkeit
zur Herstellung komplexer, multifunktiona-
ler Bauteile geschaffen, wodurch in wei-
terer Folge die Anzahl der Bauteile eines
Produktes verringert werden kann.

Komplexe Maschinen brauchen jedoch gut
geschultes Personal. Mehrmaliges Um-

risten am Tag fordert die Fachkompetenz
der Mitarbeiter. Rosenbauer bildet nicht
zuletzt deshalb eine betrachtliche Anzahl
von Lehrlingen zu Facharbeitern aus und
fordert und fordert Schulungen in allen Be-
reichen.

Fertigungsstandort Osterreich

Um in Zukunft die Wettbewerbsfahigkeit
am Standort Osterreich zu sichern, sind gut
ausgebildete und innovative Mitarbeiter
notwendig. Die hohe Ausbaustufe unserer

eitig groBte Produktionsstatte

}

L
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7

www.zerspanungstechnik.com

Maschinen ermdglicht die Fertigung von
anspruchsvollen Bauteilen und damit eine
Erweiterung der Moglichkeiten in der Pro-
duktgestaltung und in der Produktinnova-
tion sowie Produkte mit komplexen, dafiir
jedoch wenigen Teilen, wodurch wiederum
der Montageaufwand reduziert wird.

Paletten Speicher erlauben mehrere Tei-
le an einer Maschine parallel zu fertigen,
wodurch wiederum die Flexibilitat und die
Lieferfahigkeit wesentlich erhoht werden.
Durch die Paletten Speicher konnen zudem
Riist- und Spanntatigkeiten in die Hauptzeit
verlagert und die Mdglichkeit von mannar-
men Schichten geschaffen werden.

Innovation, der richtige Einsatz neuer
Technologien sowie die Sicherstellung ei-
ner hohen Flexibilitat sind somit wesentli-
che Faktoren der langfristigen Sicherung
des Fertigungsstandortes Osterreich.

Rosenbauer International AG

Paschinger StraBe 90
A-4060 Leonding

Tel. +43 732-6794-0
www.rosenbauer.com
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CHECKIitB4 komplettiert das Flexible Fertigungssystem bei der
BEB Fertigungscenter GmbH & Co KG:

Als der gelernte Feinmechaniker Harald Jursitzky 2002 als Lohnfertiger sein Unternehmen BEB Fertigungscenter
griindete, hat er sich nicht zu trdumen gewagt, dass er lediglich 10 Jahre spéter in ein hochmodernes,
vollautomatisiertes Flexibles Fertigungssystem investieren wird, mit dem man neben dem wirtschaftlichen Aspekt
auch das Thema Facharbeitermangel in den Griff bekommt. Denn kombiniert mit der virtuellen Maschine CHECKitB4
der Firma Pimpel, sorgt die Anlage fiir hdchste Prozesssicherheit und Produktivitét.
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Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die im niederosterreichischen Margare-
then am Moos beheimatete BEB Ferti-
gungscenter GmbH & Co KG (BEB) hat
sich auf die Herstellung von Dreh- und
Frasteilen in Kleinserien spezialisiert.
Aufgrund der ausgezeichneten Qualitat
und kiirzester Lieferzeiten konnte man
seit der Grindung im Jahr 2002 jahr-
lich in neue Werkzeugmaschinen inves-
tieren. ,Dabei verstehen wir uns nicht
nur als Lohnfertiger, sondern sind auch
Entwicklungspartner. Das schatzen un-
sere Kunden und das fiihrte auch zu
einem bestdndigen Wachstum”, erklart
der Geschiftsfithrer Harald Jursitzky.

Ausschlieflich mit dem Mangel an
Facharbeitern hat man zu kampfen.
,Leider ist es in unserer Region schwie-
rig, an gut ausgebildete Fachkrafte zu
kommen. Wir kompensieren dies mit

y

effizienten und automatisierten Prozes-
sen”, so der Geschéftsfiihrer, der sich
bereits seit sechs Jahren erfolgreich
mit dem Thema Automatisierung von
Werkzeugmaschinen beschaftigt und
dadurch auch sehr viel Know-how in
diesem komplexen Umfeld aufbauen
konnte.

Geriistet fiir die Zukunft

,Fir uns ist klar, dass wir nur mit ef-
fizienten und automatisierten Prozes-
sen zukiinftig wettbewerbsfahig sein
konnen. Daher haben wir auch in ein
Flexibles Fertigungssystem investiert”,
so Harald Jusitzky weiter. Die Entschei-
dung fiel dabei auf eine spezielle Lo-
sung von MAP in Kombination mit PAL-
TEC. MAP ist ein erfahrener Hersteller
von linear angetriebenen Bearbeitungs-
zentren, die in Bezug auf Schnelligkeit
und Prazision vorbildlich sind. Im Detail
entschied man sich fiir die LPZ630, ein
Hochgeschwindigkeits-Fraszentrum
mit Linearantrieben zur 5-Seiten-Bear-
beitung, das tber ein Palettenregal mit
96 Platzen vollautomatisiert und rund
um die Uhr mit Werkstiicken versorgt

Auch wenn die Bearbeitung in der Wirk-

lichkeit fir den Maschinenbediener nicht
zugénglich ist, kann Sie mit CHECKitB4

simuliert werden.
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Das Flexible Fertigungssystem
von MAP und PAL-TEC bei der
BEB Fertigungscenter GmbH

wird. ,BEB war von Anfang an kon-
zeptionell involviert und definierte die
spezifischen Detailanforderungen. Ge-
meinsam konnten wir daraus eine kun-
denindividuelle Losung, die in dieser
Form wohl einmalig ist, entwickeln”,
so Sascha Keipp, Geschiftsfiihrer des
oOsterreichischen Automatisierungsspe-
zialisten PAL-TEC, der speziell auf die
schnelle Kommunikation von Leitrech-
ner und Steuerung anspielt: ,Das Pa-
lettensystem und die LPZ630 miissen
eine Sprache sprechen und das System
muss den sehr individuellen, einge-
spielten und erfolgreichen Workflow
von BEB beriicksichtigen. Mit der be-
wahrten Leistsoftware von Procam ist
es uns gelungen, alle Anforderungen
umzusetzen und dabei ein Maximum
an Prozesssicherheit und Transparenz
sicherzustellen.”

www.zerspanungstechnik.com

CHECKItB4 als Erfolgsrezept

Seit man vor 10 Jahren in die kombi-
nierte Dreh-Frasbearbeitung eingestie-
gen ist, setzt man auf die CAM-Software
ESPRIT von DP Technology, die in Os-
terreich durch die Firma Pimpel GmbH
vertreten wird. ,Die Betreuung seitens
Pimpel ist hochprofessionell. Dies zeigt
sich unter anderem, wenn bei einer

Die Investition in eine derartige Anlage
ist sehr kostspielig, also darf man keine
Kompromisse machen. Nur in Kombination mit
einer intelligente Softwarelosung wie CHECKitB4
kann man am Ende des Tages auch doppelten bis
dreifachen AusstoR erzielen.

Harald Jursitzky, Geschéftsfiihrer BEB Fertigungscenter

Mehrteileaufspannung zu Postprozesso-
ranpassungen kommt, wie zum Beispiel
intelligente  Nullpunktverschiebungen
oder Unterprogrammtechnik. Da wer-
den wir perfekt betreut”, bringt sich
Herbert Jursitzky, Bruder des Geschafts-
fihrer und Fertigungsleiter bei BEB,
ein. Ebenso wichtig ist fiir die beiden
Briider die eigene Software-Entwick-
lung der Firma Pimpel. Die LPZ630 ist
mit einer Siemens-Steuerung ausgeris-
tet und da bietet Pimpel mit CHECKitB4
eine fir BEB perfekte Software-Losung
an. ,Durch CHECKitB4 konnen wir das
Einfahren und Uberpriifen der NC-Pro-
gramme hauptzeitparallel durchfithren
und dadurch Probleme vorab ausmer-
zen”, erklart der Fertigungsleiter.

Bei der Entwicklung von CHECKIitB4 stand
stets die realitdtsnahe Abbildung der
Automatisierungs- und Steuerungstechnik
im Mittelpunkt, um optimale Produktivitat
und Qualitét in der Fertigung am virtuellen
Maschinen-Modell frihzeitig sicherzustellen.
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Virtuell ist Real: Durch
CHECK:itB4 kénnen
speziell bei komple-
xen Operationen die
Bearbeitungen in
Echtzeit maschinen-
spezifisch gepriift und
prozesssicher der
Realitét tbergeben
werden.
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GroRer Vorteil dabei ist, dass die Soft-
ware mit dem echten Siemens-Kernel
der Originalmaschine arbeitet. ,Bevor
wir auf der Maschine fertigen, werden
die Vorrichtungen gezeichnet, die Teile
programmiert, die bendtigten Werkzeuge
und die Storkonturen definiert und alle
Bearbeitungen simuliert. Somit konnen
wir quasi im Blindflug auf die Maschine
gehen und sicher sein, dass die Bearbei-

5lliMEN5]__=_|

Herbert Jursitzky,

tungen prozesssicher sind. Simulations-
programme gibt es viele, CHECKitB4 ist
in diesem Umfeld sicherlich einzigartig”,
erganzt sein Bruder. ,Es gibt so gut wie
keine Einfahrzeit. Maximal den Eilgang
reduzieren wir auf 10 % - der Vorschub
lauft auf 100 %.” Alle Facharbeiter bei
BEB kénnen CHECKitB4 bedienen. Ledig-
lich die Betatigung von vier Tasten ist no-
tig, um die virtuelle Maschine zu starten.

Frither mussten wir zwei Tage
programmieren, einen halben Tag einstellen
und zwei Tage fertigen. Heute programmieren
wir zwar auch zwei Tage, dank CHECKitB4 fallt
die Einstellzeit hingegen komplett weg und die
Fertigungszeit hat sich halbiert.

Leitung Fertigung BEB Fertigungscenter
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Riistzeiten gleich Null

Mit CHECKitB4 hat die Pimpel GmbH
eine optimale Maoglichkeit geschaffen,
um die Vorteile der externen Program-
mierung nutzen zu konnen, ohne jedoch
die gewohnte Programmierumgebung
verlassen zu miissen. D. h. Programmie-
ren und Einfahren der Maschine ist vir-
tuell moglich, wahrend die eigentliche
Maschine tatsachlich Teile produziert.
,Es wird ganz einfach und wie gewohnt
im Steuerungsklartext programmiert —
mit dem einzigen Unterschied, dass bei
,NC-Start” nicht die mechanischen Spin-
deln und Revolver verfahren, sondern die
3D-Bauteile der Maschinenraumsimulati-
on, und das mit voller Kollisionsbetrach-
tung und Materialabtrag”, beschreibt
Friedrich Pimpel, Geschéftsfiihrer der
Pimpel GmbH. ,Da die 3D-Bauteile der
Maschinenraumsimulation direkt mit den



Das Hochgeschwindigkeits-Fraszentrum

LPZ630 mit Linearantrieben zur hochprazisen

5-Seiten-Bearbeitung wird Uber ein Palet-
tenregal mit 96 Platzen vollautomatisiert und
rund um die Uhr mit Werkstticken versorgt.

m Platzbedarfca. 15x 12 m
(inklusive Maschine)

= Maschine: LPZ630 von MAP

= | gitrechner: Procam

= Automatisierung und Regal: PAL-TEC

Kapazitat: 96 Regalplatze
(12 Module mit je 8 Etagen)
Maschinenpaletten 500 x 500 mm
Rohteilbehélter 800 x 600 mm
Werkzeugpaletten

= Zwei Be- /Entladestationen

= CAM-System: ESPRIT

= Virtuelle Maschine: CHECKitB4

NC-Achsen der Steuerung verlinkt sind,
ist der Bewegungsablauf mit der realen
Maschine 100 Prozent identisch. Das
NC-Programm kann besser optimiert
werden, da man beim Programmieren
mehr Risiko nehmen und dadurch die
Steuerungsfunktionen ausreizen kann”,
fiihrt er weiter Vorteile an. CHECKitB4
verfiigt auch tuber Schnittstellen zu den
gangigen CAD-Systemen. Dadurch kon-
nen CAD-Modelle (2D oder 3D) einge-
lesen und Bearbeitungskonturen und
Fertigungsinformationen abgeleitet
werden. Das stellt beim Programmieren
an der Maschine oftmals ein Problem
dar, weil bei der BemaBung der Werk-
stiickzeichnung nicht auf die Konturbe-
schreibung im CNC-Programm Riuck-
sicht genommen wird.

Auch der visuelle Vorteil beim Betrach-
ten eines 3D-Modells ist nicht zu ver-
nachlassigen. Die exakte Bearbeitungs-
zeit kann schon im Vorfeld ermittelt und
als Grundlage fiir Angebot oder Res-
sourcenplanung verwendet werden.

80 % der Teilefertigung am PC

Umso komplexer die Teile, desto wichti-
ger ist fiir BEB die Software CHECKitB4.
,Mit der Investition in ein Flexibles Fer-
tigungssystem alleine ist es nicht ge-
tan. Aufgrund der hohen Kapazitat der
Anlage - wir fertigen definitiv doppelt
so schnell wie zuvor — muss man erst

B AUTOMATISIERUNG

Bei CHECKitB4 sprechen wir nicht mehr von
Simulation. Eine klassische Maschinensimulation
versucht das Verhalten der Steuerung nachzustellen.
CHECKItB4 beinhaltet den tatsachlichen Steuerungs-
Kernel inklusive der ,,Maschinen- DNA” (Kinematik,
Parameter Zyklen, usw.). Somit wir der NC-Code auf
gleicher Basis interpretiert und interpoliert wie an der
realen Maschine.

Friedrich Pimpel, Geschéftsfiihrer Pimpel GmbH

einmal die Programme auf die Maschi-
ne bringen. Bei uns spielt sich heute
rund 80 % der Teilefertigung am PC ab
— die Maschine zerspant nahezu ohne
Bediener”, so der Fertigungsleiter, der
das nochmals konkretisiert: ,Friher
mussten wir zwei Tage programmieren,
einen halben Tag einstellen und zwei
Tage fertigen. Heute programmieren
wir zwar auch zwei Tage, dank CHE-
CKitB4 fallt die Einstellzeit hingegen
komplett weg und die Fertigungszeit
hat sich halbiert.” Fiir Harald Jursitzky
ist abschliefend klar: ,Die Investition in

Das BEB Fertigungscenter ist auf hoch-
moderne, effektive CNC-Fertigungen
spezialisiert. Von einfachsten Bohrungen
bis hin zum komplexen Mehrachsen-
Dreh-Fras-Teil wendet BEB die unter-
schiedlichsten Technologien an, und das
vollautomatisiert.

BEB Fertigungscenter GmbH & Co KG
BéckerstraBe 1

A-2433 Margarethen am Moos

Tel. +43 2230-20270-0

eine derartige Anlage ist sehr kostspie- www.fertigungscenter.at
lig, also darf man meiner Meinung nach

auch keine Kompromisse machen. Nur

in Kombination mit einer intelligenten

Softwarelosung wie CHECKitB4 kann Pimpel GmbH

man am Ende des Tages auch den dop-
pelten Ausstofl erreichen. Mit unseren
Fertigungslosung sind wir gegeniiber
dem Mitbewerb daher bestens fiir die
Zukunft geriistet.”

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

Im Motorsport miissen nicht nur Fahrer, sondern auch Konstrukteure und Hersteller von Motoren und Fahrwerksteilen
schnelle Runden drehen. Erkenntnisse aus einem Rennen miissen hinsichtlich Konstruktion und Produktion sofort
umgesetzt werden, um beim ndchsten Renntermin bereits beriicksichtigt zu sein. Pankl Racing Systems verdankt seine
flihrende Position als Zulieferer der Formel 1 sowohl im Motor- als auch im Fahrwerksbereich seiner Fahigkeit, die von
den Kunden geforderten extrem kurzen Durchlaufzeiten einzuhalten und Komponenten zu entwickeln und zu fertigen,
die oft zugleich leichter und haltbarer sind als Mitbewerbsprodukte. Die Verwendung von NX und Teamcenter von
Siemens PLM Software hilft Pankl dabei, diese Position abzusichern.

Ing. Peter Kemptner / technischer Fachredakteur

1 Auch aber nicht nur in allen Werks-Fahrzeugen der Formel
1 arbeiten im Automobil-Rennsport Fahrwerkskomponenten,
Pleuel und Kurbeltriebe von Pankl.

2 Komplexe Geometrien kennzeichnen Einzelteile wie Systeme
von Pankl Racing wie diese Radnabe aus dem Bereich der
Fahrwerkskomponenten ...

3 ... ebenso wie die Kolben und Pleuel aus dem Motor-Bereich.
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985 gegriindet, erzeugt Pankl am

Hauptsitz in Bruck an der Mur

und in Kapfenberg sowie welt-

weit an sieben weiteren Standor-
ten hochprazise Leichtbaukomponenten
und mechanische Systeme zum Einbau
in Motoren und Fahrwerke der Renn-
sport- und Luxusautomobilindustrie so-
wie sicherheitsrelevante Antriebskom-
ponenten fiir Luftfahrzeuge.

Schnelle Runden in der
Komponentenentwicklung

Etwa 50 Konstrukteure aus verschiedens-
ten Nationen bilden ein professionelles,
dynamisches Team, das aus einem enor-
men Erfahrungsschatz schopft und sein
Wissen kollaborativ {iber aufgabenori-
entierte EDV-Losungen fur das Product
Lifecycle Management nutzt. Durch Ver-
wendung von NX™ und Teamcenter®
von Siemens PLM Software greifen Pankl-
Techniker zur Optimierung des Entwick-
lungsprozesses auf das gesamte techni-
sche Firmen-Know-how zu. Das fithrt zu
treffsicheren  Entwicklungsergebnissen
und gesteigerter Produktqualitat, die dem
belieferten Rennstall und dem eigenen
Unternehmen den entscheidenden Vor-
sprung in der Formel 1 sichert.
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Komplexitat, Festigkeit und Leichtigkeit bis an die Grenzen der
Physik als berechenbares Ergebnis eines High-Speed Entwicklungsprozesses

Grundwerte High Tech,
High Speed und High Quality

Im Rennsport gewinnt, wer nie aufhort,
nach dem Besten zu streben und in sich
die Leidenschaft zu gewinnen tragt — eine
Leidenschaft, die von den Konstrukteuren
bei Pankl mit dem Kunden geteilt wird.

Sie betrachten jede Neuentwicklung,
jede Modifikation als Rennen, das ihnen
die Chance gibt, noch bessere Kompo-
nenten und Systeme zu entwickeln. High
Tech, High Speed und High Quality gilt
bei Pankl-Mitarbeitern als Grundwert und
fiihrt zu so bemerkenswerten Erfolgen.
Wie die Fahrer in den Boliden agieren die
Pankl-Techniker dabei stets innerhalb der
Grenzbereiche des physikalisch Maogli-
chen. Und, ebenso wie diese, bekommen
sie keine Chance fur einen zweiten Ver-
such: Einmal gestartet, muss das Ergebnis
in einem Zug erreicht werden. Geplante
Verbesserungen diirfen nicht die Schwa-
chung oder Aufgabe bereits etablierter
Produkteigenschaften zur Folge haben.

Vom Pleuel zum Kurbeltrieb

Die ohnedies hohe Komplexitat der von
Pankl hergestellten Produkte wird durch
aufwendige Beziehungen zwischen den
Einzelteilen noch gesteigert. Obwohl Pan-
kl keine kompletten Motoren konstruiert,
entwickelte sich das Unternehmen in
Automobilbau kontinuierlich vom Kom-
ponenten- zum Systemanbieter. Fur die
hoch geziichteten Motoren etwa entwi-
ckelt und produziert Pankl Pleuel, Kolben
und ein System aus diesen Komponenten:
den Kurbeltrieb. Schon die Pleuelstange
als kleinste Komponente im System =
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ist hoch komplex. Es sichert der Firma
Pankl als Schliisselelement im Motor
den Vorsprung, denn es ist leichter und
zugleich haltbarer als andere. Zudem
ist beim Kurbeltrieb als synergetisch
optimierten Gesamtsystem aus Kolben
und Pleuel die Minimierung der be-
wegten Masse zur Effizienzsteigerung
des Motors Ziel. Ebenso wichtig ist die
Standfestigkeit angesichts der enormen
Beschleunigungskréfte, die in einem
hoch geziichteten Renn-Aggregat herr-
schen. Da die Komplexitat des Systems
ungleich hoher ist als die ihrer Einzel-
komponenten, die einander zudem ge-
genseitig beeinflussen, ist es wichtig,
dass die Entwicklung ebenso von oben
nach unten stattfindet wie umgekehrt.

Volle Unterstiitzung durch interne IT

Standig steigende Geschwindigkeits-
und  Qualitatsanspriiche  erfordern,
dass sich die Konstrukteure bei Pankl
auf ihre Aufgaben konzentrieren kon-
nen. Technologische Ablenkungen und
Storungen konnen wesentliche, zeit-
raubende Umwege verursachen. Die
Techniker arbeiten daher mit computer-
unterstiitzten Technologien (CAx), die
voll auf ihre Bediirfnisse abgestimmt
sind und erhalten dabei exzellente IT-
Unterstiitzung. Laut Anwendern bei
Pankl verfligt die interne IT-Abteilung
iber auBergewohnlich groRe Erfahrung
in CAD und CAM, deutlich mehr als IT-
Abteilungen in vielen anderen Unter-
nehmen. Die Unterstiitzung beinhaltet
standige technologische Beurteilungen
und Bewertungen.

Bereits zu Beginn des Jahres 2004 hin-
terfragte Pankl seine CAD-Strategie mit
dem Ziel, den Automatisierungsgrad in
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Die Verwendung von
NX und Teamcenter hilft
Pankl, die Entwicklungs-
zyklen der hochprézisen
Leichtbaukomponenten
flr Motor- und An-
triebssysteme sowie
Fahrwerksteile fir
die Rennsport-,
Luxusautomobil-
und Luftfahrtin-
dustrie kurz zu
halten.

der Entwicklung zu erhohen und dadurch
den Vorsprung zu sichern”, berichtet
Michael Ofner, IT-Leiter bei Pankl. Seit
Herbst 2004 setzen die Pankl-Techniker
NX und Teamcenter ein. Der Umstieg auf
NX erfolgte von I-deas™, ebenfalls ein
Produkt von Siemens PLM Software. In
den Kriterienkatalog fiir die Software-Aus-
wahl waren inhaltliche Anforderungen aus
der Konstruktion ebenso eingeflossen wie
aus Arbeitsvorbereitung und Produktion.

Die Flexibilitat war ein wesentliches Aus-
wahlkriterium. Tatsachlich hatten die Fle-
xibilitat in Konstruktion und Fertigung und
ein umfassendes Wissensmanagement bei
Pankl bereits lange vor dem Trend zu sol-
chen Systemen immer schon Prioritat ge-
nossen. Die Kollaboration Realitat werden
zu lassen, war dennoch schwierig. Durch

Die Arbeit mit NX ist eine logische, frithe
Konsequenz unserer IT-Strategie. Mit Teamcenter
ist alles technische Firmen — Know-how
konzentriert und steht allen Nutzern unmittelbar
zur Verfiigung.

Wolfgang Plasser, CEO Pankl Racing Systems AG

die Einfithrung von Teamcenter steht das
Know-how des Unternehmens jetzt auch
Konstrukteuren und Fertigungstechnikern
sowie dem Einkauf und anderen Abteilun-
gen zur Verfiigung.

Power-Kombination NX + Teamcenter

,Die Funktionalitdt von NX fiir die Kon-
struktion unserer komplexen Teile und
Baugruppen ist auBerordentlich”, sagt
Michael Ofner. ,Eine zusatzliche Be-
schleunigung der Arbeitsablaufe ergibt
sich aus der tiefgreifenden Integration mit
Teamcenter.” Sie ermdglicht beispielswei-
se der Qualitatssicherung, frithzeitig und
in bester Qualitat auf die benétigten Daten
aus der Konstruktion zuriickzugreifen, um
ohne Hektik ihre Priifplanung fiir die Ins-
pektion der ersten Teile vorzubereiten.

Zusatzlich zu der von NX bereitgestellten
hoheren Flexibilitat im Konstruktionspro-
zess wahlte Pankl das System auch nach
der dokumentiibergreifenden Datenver-
waltung aller mit dem Produkt zusam-
menhangender Unterlagen aus. Pankl
legte groBen Wert auf die Fahigkeit, Kon-
struktionsdaten ohne Informationsverlust
in CAM iiberzuleiten, sodass die vorhan-
denen Produktionsmittel und Werkzeuge
die Konstruktionen ideal verarbeiten kon-



nen. ,Die Arbeit mit NX war eine logische,
friihe Konsequenz unserer IT-Strategie”,
sagt Mag. Wolfgang Plasser, Vorstand
Pankl Racing Systems AG. ,,Mit Teamcen-
ter ist alles technische Firmen-Know-how
konzentriert und steht allen Nutzern un-
mittelbar zur Verfigung. Das garantiert
kurze Durchlaufzeiten und die Nachtei-
le von Wissensunterschieden treten gar
nicht erst auf.”

Unternehmenswachstum
als Bewéhrungsprobe

Pankl schatzt in seiner IT-Strategie seit je-
her sowohl die strategischen als auch die
taktischen Vorteile von Softwareproduk-
ten. Das ist besonders augenfallig im Fall
von NX fiir seine CAD/CAM-Bediirfnisse
und Teamcenter fiir die Erfordernisse des
Produktdatenmanagement (PDM). ,Seit
Einfithrung von NX und Teamcenter er-
lebte das Unternehmen ein nennenswer-
tes Wachstum”, sagt Ofner. ,Dieses kam
nicht zuletzt auch durch Integration be-
stehender Firmen in die Pankl-Gruppe zu-
stande, weshalb im Unternehmen mehre-
re CAD-Systeme im Einsatz sind.” Sie alle
konnen in Teamcenter parallel betrieben
werden. Durch Ausnutzung der Moglich-
keiten von Synchronous Technology in NX
ist dariiber hinaus die Weiterbearbeitung
von Solids aus abweichenden Quellen ein-
fach moglich. Die Arbeitsabldufe richten

www.zerspanungstechnik.com

sich daher ausschlieflich nach konstruk-
tiven Notwendigkeiten.

Ein Web-Frontend zur gemeinsamen
Datenbasis erleichtert 30 Usern in Os-
terreich und England wesentlich die Zu-
sammenarbeit in der Entwicklung. Durch
den laufenden IT-Plan des Unternehmens
verwenden die meisten Bereiche bei Pan-
kl eine homogene Softwareumgebung,
in der auch eine Integration in das ERP-
System erfolgte. So konnen Pankl-Mitar-
beiter weltweit auf der Basis automatisch
ibernommener Stammdaten arbeiten.
,Wichtig ist in fast allen Bereichen auch
die Moglichkeit, technische Daten ohne
Zuhilfenahme zusatzlicher Software in
Form allgemein lesbarer Dokumente zu
exportieren”, erklart Ofner. ,So konnen
unsere Techniker ihre Nachweispflichten
erfiillen, ohne sich zu viel mit Dokumenta-
tionsarbeiten zu beschéftigen.”

Uberpriifung macht sicher

Die Verwendung der PLM-Softwarepro-
dukte NX und Teamcenter hilft Pankl Ra-
cing, die Durchlaufzeiten in der Entwick-
lung von Prazisionsteilen und -systemen
fir Rennsport, Luxusautomobilbau und
Luftfahrt kurz zu halten. Beim Erreichen
von Entwicklungszielen wie einer hohen
Haltbarkeit bei geringster Masse hilft die
Moglichkeit, direkt in NX mit NX Nastran®

Mit entwicklungs-
begleitenden
Festigkeits-
berechnungen

per Finite
Elemente Analyse
maximieren Pankl-
Konstrukteure

die Lebensdauer
der Teile, ohne
durch zu hohes
Gewicht einen
Wettbewerbsvorteil
aus der Hand zu
geben.

B AUTOMATISIERUNG

entwicklungsbegleitend die Festigkeitsbe-
rechnungen per Finite Elemente Analyse
durchzufiihren. ,,So hat der Konstrukteur
bereits in der Erstellungsphase die Sicher-
heit, dass das Teil tatsachlich mindestens
die erforderliche Lebensdauer erreicht,
ohne durch zu hohes Gewicht einen Wett-
bewerbsvorteil aus der Hand zu geben”,
freut sich Ofner. ,,Wir waren auch beein-
druckt von den Mdglichkeiten von NX in
Bezug auf Geschwindigkeit und Einfach-
heit des Umgangs mit komplexen Bau-

gruppen.”

Laut Ofner sind Wettbewerbsgeist und
Erfolgsgeschichte der Mannschaft eine di-
rekte Folge des Firmenmottos ,,High Tech,
High Speed und High Quality”. Durch die
Optimierung der Abliufe in Entwicklung
und Fertigung unter Verwendung der
Losungen von Siemens PLM Software
konnten die Qualitdts- und Kostenziele
von Pankl zur Erreichung der Marktziele
weiter gesteigert werden.

Anwender

Q“ T

ISE

Pankl Racing Systems entwickelt,
erzeugt und vertreibt Motor- und An-
triebssysteme sowie Fahrwerksteile
fUr den Rennsport, fur High-Perfor-
mance-Autos und die Luftfahrtindu-
strie.

Pankl Racing Systems AG
Kaltschmidstrasse 2-6
A-8600 Bruck an der Mur
Tel. +43 3862-51250-0
www.pankl.com

Siemens Industry Software GmbH

Wolfgang-Pauli-StraBe 2, A-4020 Linz
Tel. +43 732-377550
www.siemens.com/plm
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Bei der Direktspannung werden die Werkstu-
cke mithilfe von Spannbolzen unmittelbar in
Nullpunktspannmodulen gespannt.

als

Direktspannung
—ffizienzringer

Ausgehend vom Werkzeug- und Formenbau hat sich die Werkzeugdirektspannung zu einem regelrechten Geheimtipp
in der modernen Fertigung entwickelt. Das zugrunde liegende Prinzip ist verbliiffend einfach: Werkstiicke werden mit
Gewindebohrungen versehen, mit standardisierten Nullpunktspannbolzen bestiickt und ohne zusétzliche Spannmittel
unmittelbar in Nullpunktspannmodulen gespannt. Vor allem bei der Fertigung von Einzelstiicken und Kleinserien ist

die Direktspannung anderen Spannldsungen zum Teil deutlich iiberlegen.

n2

Welche Effekte sich bei einer konsequen-
ten Nutzung der Direktspannung erzielen
lassen, belegt ein Beispiel aus dem Werk-
zeugbau der Automobilindustrie: Statt
Werkstiicke konventionell, sprich unde-
finiert mit Spanneisen zu spannen, wer-
den sie zundchst an der Grundfliche auf

eine Ebene plan gefrast und anschlielend
mit definierten Gewindebohrungen fiir
Nullpunktspannbolzen versehen. Mithilfe
standardisierter Modulerh6hungen und
Systempaletten konnen die Teile dann in
Sekundenschnelle hochprazise auf den
Maschinentisch eingewechselt und direkt

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK SONDERAUSGABE 2013/2014



gespannt werden. Auf diese Weise sinkt
die Span-zu-Span-Zeit von rund zwei
Stunden auf 15 bis 20 Minuten. Zu-
gleich steigt die effektive Hauptzeit der
eingesetzten Bearbeitungszentren auf
80 Prozent. Als Faustregel gilt: Je langer
an einer stehenden Maschine gertistet
wird und je kiirzer die eigentliche Bear-
beitung ist, desto schneller rechnet sich
die Investition in das innovative Spann-
konzept. Auch wenn Werkstiicke immer
wieder kurzfristig modifiziert oder aus
anderen Griinden unter Zeitdruck be-
arbeitet werden miissen, ist die Direkt-
spannung erste Wahl.

Kraftvoll, prazise
und korrosionshesténdig

Entscheidend fiir eine prozessstabile Di-
rektspannlosung sind prazise und mog-

oben Stérkonturfrei spannen — sekun-
denschnell wechseln: Im Werkzeugbau
lassen sich mithilfe der Direktspan-
nung enorme Effizienzeffekte erzielen.

unten Speziell fur kleine Werkstticke:
Die Spannmembran SPM spannt die

Werkstlicke allseitig Uber einen Kraft-
schluss. Zuséatzliche Spannmittel sind
nicht erforderlich.

lichst leistungsdichte Nullpunktspann-
module. In diesem Zusammenhang
hat sich das Nullpunktspannsystem
VERO-S von Schunk bereits vielfach be-
wahrt. Bei ihm werden die Werkstiicke
iber einen oder mehrere Spannbolzen
binnen Sekunden sicher und referenz-
genau in der Maschine gespannt. Ra-
dial angeordnete Spannschieber ziehen
den Spannbolzen ein und verriegeln
ihn selbsthemmend und formschliis-
sig uber ein Federpaket. Die Fixierung
beziehungsweise Positionierung =>
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erfolgt iiber einen Kurzkegel. Dies garan-
tiert eine Wechselwiederholgenauigkeit <
0,005 mm. Um Lebensdauer und Prozess-
sicherheit zu erhohen, sind bei VERO-S
samtliche Funktionsteile, wie Grundkorper,
Spannbolzen und Spannschieber in ge-
hartetem Edelstahl ausgefiihrt und damit
absolut korrosionsbestandig. Zudem sind
die wartungsfreien Module komplett ab-
gedichtet und so vor Spanen, Staub und
Kiihlschmiermittel ~geschiitzt. Aufgrund
des patentierten Eil- und Spannhubs ver-
fiigt VERO-S iiber eine Einzugskraft bis
9.000 N. Mit aktivierter Turbofunktion,
die bei jedem Modul bereits integriert ist,
betrdgt die nachgewiesene Einzugskraft
bis zu 40.000 N. Davon profitiert die Stei-
figkeit der gesamten Spannlosung. Selbst
enorme Querkrafte, die beispielsweise
dann auftreten, wenn hohe Teile direkt
an der Grundfliche gespannt und in der
Hohe bearbeitet werden, nimmt VERO-S
zuverlassig auf, ohne dass das Werkstiick
seine Position verdndert. Das Nullpunkt-
spannsystem von Schunk verbraucht wah-
rend der Bearbeitung keine Energie. Die
Werkstiicke bleiben selbst dann sicher
gespannt, wenn der Druck im Luftsystem
plétzlich abfallen sollte. Zum Offnen der
Module geniigt ein Pneumatiksystemdruck
von 6 bar. Passend zur jeweiligen Be-
arbeitung gibt es die Nullpunktspann-
module in drei Baugréfen mit Modul-
durchmessern von 176, 138 und 99 mm.

Umfassendes Programm
fiir die Direktspannung

Mit einer Bauhohe von nur 20 mm baut
das Miniaturmodul VERO-S NSE mini
aullerst flach und bietet damit ideale Vo-
raussetzungen, um bereits vorhandene
Maschinen nachzuriisten und den Ma-
schinenraum trotzdem voll auszunutzen.
Trotz der platzsparenden BaugroRle erzielt
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es mit der integrierten Turbofunktion Ein-
zugskrafte bis 1.500 N. Da der minimale
Abstand zwischen zwei Spannbolzen nur
100 mm betragt, lassen sich mit VERO-S
NSE mini besonders kleine und variable
Stichmalle realisieren. Sogar kleine Werk-
stiicke lassen sich mit ihm direkt spannen
und von fiinf Seiten komplett bearbeiten,
ohne dass Spanneisen, Spannfutter oder
Spannbacken die Bearbeitung erschwe-
ren. Damit die Maschinenspindel ohne
Sonderwerkzeuge kollisionsfrei alle funf
Seiten der direkt gespannten Werkstiicke
erreicht, hat Schunk fiir samtliche VERO-
S Module standardisierte Modulerhohun-
gen entwickelt. Diese sind beidseitig mit
VERO-S Modulen ausgeriistet und konnen
mithilfe von Nullpunktspannbolzen sehr
schnell vertikal oder horizontal auf Raster-
platten platziert werden.Auch bei der kom-
binierten Fras-Drehbearbeitung konnen
Anwender das Prinzip der Direktspannung
nutzen. Speziell hierfiir bietet Schunk die
Spannstation VERO-S NSL turn an. Sie er-
reicht in Summe Einzugskrafte bis 125 kN
und Haltekrafte bis 375 kN. Damit gewahr-
leistet sie auf Multitasking-Maschinen eine
extrem steife und zuverldssige Spannung
von Werkstiicken. Ein Zentrierkegel sorgt
fiir eine Rundlaufgenauigkeit < 0,01 mm.
VERO-S NSL turn ist fir Drehzahlen bis
2.000 min-! geeignet.

Spannmembran fiir kleine Teile

Eine interessante Variante der Direktspan-
nung ermoglicht die Spannmembran SPM
plus 138, die speziell fir die Bearbeitung
kleiner Teile konzipiert ist. In ihr lassen
sich Werkstiicke unterschiedlicher Spann-
geometrien mithilfe eines Niederzugeffekts
allseitig spannen. Hierzu wird zundchst
ein 0,5 mm hoher Abstimmring zwischen
Nullpunktspannmodul und Spannmemb-
ran eingelegt und die exakte Werkstiick-

Unser neues osterreichisches Vertriebs-
Headquarter in Allhaming fungiert auch als
Kompetenzcenter. Dort kann man in Zukunft alle
unsere Produkte live erleben und optimal auf die
eigenen Bediirfnisse abstimmen.

DI (FH) Christian Binder,
Niederlassungsleiter der SCHUNK Intec GmbH

Auch bei hohen Querkréften gewahrleistet
VERO-S mit Einzugkréften von bis zu 40.000 N
eine maximale Steifigkeit und Prézision.

geometrie aus dem Spannflachenrohling
der Membran ausgefrast. Einmal vorbe-
reitet lassen sich Werkstiicke in Sekun-
denschnelle einsetzen und am kompletten
Umfang spannen, indem das unter der
Spannmembran liegende VERO-S Modul
verriegelt und die Spannmembran ge-
zielt verformt wird. Da sich der Vorgang
im elastischen Bereich des Aluminiums
bewegt, kann der Spannvorgang viele
Tausend Mal wiederholt werden. Der ent-
stehende Kraftschluss gewahrleistet eine
gleichermallen schonende wie steife und
sichere Spannung. Aufgrund einer Spann-
tiefe von wenigen Millimetern ist eine na-
hezu uneingeschrankte Zuganglichkeit
des Werkstiicks auf finf Seiten gewahr-
leistet. Die Spannmembran ldsst sich mit
einer Wiederholgenauigkeit < 0,01 mm auf
dem Nullpunktspannmodul platzieren. Sie
kommt komplett ohne zusatzliche Spann-
mittel aus und kann bei Bedarf mehrfach
abgefrast und mit anderen Werkstiickgeo-
metrien versehen werden. Sie eignet sich
fiir die leichte Bearbeitung unterschied-
lichster Werkstoffe und Werkstiickkonturen
in der zweiten Aufspannung. Der maximale
Werkstiickdurchmesser betragt 120 mm.

Schunk Intec GmbH

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

Die LosgroBen in der Zerspanung werden immer Kkleiner,
gleichzeitig nimmt aber die Variantenvielfalt zu. Die Reduzie-
rung der Nebenzeiten gewinnt dadurch immer mehr an Be-
deutung, vor allem dann, wenn der Riistprozess direkt auf der
Maschine stattfindet. Im Gesprach mit DI (FH) Markus Michel-
berger, Vertriebsleitung Spanntechnik bei Schunk, gehen wir
dem Thema ndher auf den Grund.

Herr Michelberger, sie sprechen bei der Direktspannung
vom Effizienzbringer. Konnen Sie das konkretisieren?

Im Gegensatz zur herkommlichen Spannung mit Spanneisen
oder Schraubstocken gibt es bei der sogenannten Direktspan-
nung keine Storkontur durch Backen, Unterlegbocke oder
Spanneisen. Die Spannbolzen von VERO-S werden direkt ins
Werkstiick eingeschraubt.

So ist eine 5-Seitenbearbeitung mit optimaler Zuganglichkeit
und ohne Storkontur moglich. Die Werkstiicke miissen dazu in
einer vorbereiteten Operation fiir die Direktspannung prapa-
riert werden, dazu wird pro Spannbolzen ein Zentrierdurch-
messer mit Gewinde eingebracht.

Ab wann rechnet sich eine Direktspannung?

Die Direktspannung kann sich schon ab LosgroRe 1 rechnen.
So wird diese beispielsweise im Werkzeug- und Formenbau
eingesetzt. GroRe Werkstiicke konnen so in nahezu einer Auf-
spannung komplett bearbeitet werden — die Genauigkeit wird
erhoht, da ein Umspannen unter Umstdnden entfillt. Auch
in der Grof3serie werden zumeist nicht vermutete Rationali-
sierungseffekte erzielt. Werkstiicke konnen durch die Spann-
bolzen in verschiedenen Operationen gespannt und bearbei-
tet werden (Zerspanungsprozesse, Waschanlage, Messen,
Beschriftung, etc ...). Gleichzeitig eignen sich die Nullpunkt-
spannsysteme aber auch fiir das einfache und prazise Weks-
tickhandling bei Be- und Entladeprozessen in automatisierten
Anlagen. Die Werkstiickdirektspannung ist also immer dann
sinnvoll, wenn es maglich ist, die Spannbolzen direkt in ein
Werkstiick einzubringen.

Ist eine moderne Fertigung ohne ein
Nullpunktspannsystem iiberhaupt noch denkbar?

Sicherlich gibt es auch heute noch Anwendungen und Pro-
zesse, die ohne Nullpunktspannsystem auskommen. Legt man
aber zugrunde, dass die Losgroflen immer kleiner werden,
gleichzeitig die Variantenvielfalt zunimmt, so wird die Redu-
zierung der Rustkosten auch weiter an Bedeutung gewinnen,
vor allem dann, wenn der Riistprozess direkt auf der Maschine
stattfindet. Um die Hauptzeiten der Maschinen weiter zu erho-
hen, ist es also erforderlich, diesen Prozess zu reduzieren oder

B SPANNSYSTEME

[ -

Markus Michelberger

Dipl.-Ing. (FH) Maschinenbau,
Vertriebsleitung Spanntechnik bei Schunk

zu verlagern — dazu bieten Nullpunktspannsysteme zahlreiche
Maoglichkeiten. Weiterhin herrscht Fachkraftemangel und es
gilt den Riistprozess auch zu vereinfachen oder zu automa-
tisieren — der Anteil der Werkzeugmaschinen, auf denen ein
Nullpunktspannsystem im Einsatz ist, wird also weiter steigen.

Welche Losungen entwickelt Schunk fiir die Zukunft?

In Zukunft werden sich vor allem Nullpunktspannsysteme
behaupten, die fiir den Anwender einfach und komfortabel
in der Bedienung sind, und die Maschinenleistung voll ans
Werkstiick bringen. Die Spanntechnik muss ohne grofSen War-
tungsaufwand auch die Maschinenlebensdauer iiberstehen
und zuverlassig funktionieren.

Ein sehr wichtiger Punkt wird sein, dass die Nullpunktspann-
systeme optimal an die Anforderungen von Werkstiick und
Maschine angepasst werden. Die optimale Kombination mit
geeigneten Spannmitteln ist ebenso erforderlich, wie das An-
bieten von Nullpunktspannsystemen und passenden Spann-
mitteln aus einer Hand. Kunden sind hier bei Schunk, mit dem
groRten Baukasten an Nullpunktspannsystemen und Spann-
mitteln, bestens aufgehoben - die optimale Kundenlosung,
hoch standardisiert und alles aus einer Hand — von der Los-
groRe 1 bis zur GroRserienfertigung.
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Durch den Einsatz qualitativ hochwertiger Werkzeugaufnahmen wird die Uberschrift ,,Produktivitatsfaktor
Werkzeughalter" zur Realitat: deutlich 1angeren Lebenszeit des Halters, hdhere Standzeit der Werkzeuge,
bessere Bearbeitungsergebnisse und kirzere Bearbeitungstaktzeiten sind die Folge. Bild: NIKKEN

Werkzeugspannsysteme haben groBBen Einfluss auf die
Wirtschaftlichkeit einer spanabhebenden Bearbeitung:

Produktivitatsfaktor
VVerkzeughalter

Wirtschaftlich erfolgreich zu fertigen hangt zu einem wesentlichen Teil von der Fahigkeit eines Unternehmens ab,
innovativ zu denken und zu handeln. Innovation bedeutet jedoch nicht nur Wettbewerbsfahigkeit aufgrund neuer
Erzeugnisse, sondern wird auch durch deren entsprechenden Erstellungsprozesse (und den darin eingesetzten
Komponenten) bestimmt. Ein oft unterschitzter Faktor ist der positive Einfluss durch den Einsatz von hochgenauen
Werkzeugspannsystemen.

Autorin: Stephanie Haller MSc, Produktmanager WEDCO
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ie Erfahrung zeigt, dass Ferti-

gungsbetriebe in der zerspa-

nenden Industrie sehr haufig
den Einfluss von Werkzeugspann-
systemen vernachldssigen. Die positiven
Auswirkungen, welche ein qualitativ hoch-
wertiger, technisch innovativer und ausge-
reifter Werkzeughalter — wie beispielsweise
von Nikken — bietet, sollten zum Vorteil ge-
nutzt werden. Vor allem Kosteneinsparun-
gen in Bezug auf die Werkzeugstandzeit
und auch kiirzere Bearbeitungszeiten sind
hier hervorzuheben. Aber auch die Qualitat
der Werkstiicke — und im weiteren Sinne
weniger Ausschuss - fithren zu einem deut-
lich wirtschaftlicheren Fertigungsprozess.

Die Tatsache, dass bei der Beschaffung
von neuen Bearbeitungszentren, haufig
zu wenig Budget fiir die Ausstattung der
Maschinen mit Werkzeugaufnahmen ein-
geplant wird, spiegelt sich auch im Oster-
reichischen Markt wider.

Investitionsanteil lediglich 2,5 Prozent

Wenn man z. B. den Konsum bzw. die
Ausgaben der oOsterreichischen Ferti-
gungsbetriebe im Jahr 2012 in die drei
Produktgruppen Werkzeugmaschinen,
Werkzeughalter und Werkzeuge zum Aus-
statten der Maschinen gegentiberstellt, ist
Folgendes gut ersichtlich: Die Gesamtaus-
gaben aller Produktgruppen belaufen sich
2012 auf etwa EUR 750 Mio.. Zwei Drittel
davon, knapp EUR 500 Mio., wurden in
Werkzeugmaschinen investiert. Die Aus-
gaben in Werkzeughalter belaufen sich auf
rund EUR 17 Mio., was einem Gesamtan-
teil von weniger als 2,5 % entspricht. Der
Rest von beinahe EUR 240 Mio. entfallt auf
Zerspanungswerkzeuge.

Um sich dieses Verhdltnis etwas besser
vor Augen fithren zu konnen, nehmen wir
folgende Annahme: Beim Kauf eines neu-
en Bearbeitungszentrums, fir das EUR
300.000,- investiert werden, betragt der
Kostenanteil an Werkzeughaltern in etwa
EUR 10.500,- des gesamten Budgets. Bei
einer Maschine dieser GroBenordnung, die
etwa 70 Platze fiir Werkzeughalter besitzt,
wiirde somit jede Aufnahme maximal EUR
150,- kosten diirfen. Viele Experten sind
jedoch der Uberzeugung, dass fiir diese
Komponenten mehr Budget einkalkuliert

B SPANNSYSTEME

Ein oft unterschéatzter Faktor bei der Investition in neue Werkzeugmaschinen ist der fiir die Zerspa-
nung positive Einfluss von hochgenauen Werkzeugspannsystemen. Vor allem Kosteneinsparungen
in Bezug auf die Werkzeugstandzeit und kiirzere Bearbeitungszeiten steigern die Produktivitat der
Bearbeitungen. Bild: Ein Werkzeugmagazin von GF AgieCharmilles mit 220 Werkzeugplétzen.

werden muss, da man langfristig davon nur
profitieren kann.

Positive Eigenschaften
moderner Werkzeughalter

Wesentliche Faktoren um Wirtschaft-
lichkeit und Fertigungsperformance zu

steigern sind die Haltekrafte, sprich die
Klemmkraft, mit der das Werkzeug ge-
spannt wird, die Prazision, worunter man
die Rundlaufgenauigkeit und Wuchtgiite
versteht und der Kegelkontakt, sprich die
Passtoleranz der Kontaktflache Halter zu
Spindel. Eine weitere, innovative Moglich-
keit ist eine Schwingungsdampfung =>
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im Inneren der Aufnahme, um Grundschwingungen der Maschine
nicht zum Zerpsannungspunkt weiterzugeben.

Hohe Klemmkrafte

Die Klemmkraft eines Werkzeughalters ist ein besonders wichti-
ger und ausschlaggebender Faktor, um lange Werkzeugstandzei-
ten und gute Bearbeitungsergebnisse zu erzielen. State of the Art
Werkzeughalter bieten mittlerweile mehrere 1.000 Nm Drehmo-
ment an Haltekraft. Um diese zu erreichen, aber auch langfristig
zu halten, werden Aufnahmen im Herstellungsprozess nach dem
Harteprozess bei etwa -100 °C schockgekiihlt. Dabei bewirkt man
eine Umwandlung des Materialgefiiges vom Austenit in Marten-
sit — das bedeutet ein stabileres Gefiige und Hemmung des Alte-
rUngsprozesses.

Verstarkte Wande des Futterkorpers kombiniert mit schlankem
Design sowie mit technisch raffinierten Rollenlagersystemen und
Hohlrdumen fiir Ol- und Schmutzreste bewirken zusammen be-
sonders hohe Klemmkrafte und verhindern das Verrutschen und
Rausziehen des Werkzeuges.

Rundlaufgenauigkeiten von 3,0 pm

Mittels praziser Halter, die hohe Rundlaufgenauigkeiten bieten,
kann ebenfalls besonders die Lebenszeit des Werkzeuges stark
beeinflusst werden. Moderne Halter bieten mittlerweile Rund-

Der MAJOR-DREAM Werkzeughalter von NIKKEN hat ein auBerge-
wohnliches Konzept. Mit seinem eingebauten Dampfungsmechanis-
mus gegen Feinstschwingungen liefert er vom superfeinen Schlichten
bis hin zur anspruchsvollen Schwerzerspanung exzellente Ergebnisse.
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laufgenauigkeiten von max. 3,0 pm auf eine Auskraglange von 3
x D. Auch Unwuchten innerhalb Aufnahmen konnten drastisch re-
duziert werden. Wuchtgiiten von G2.5 werden inzwischen bis zu
40.000U/min erzielt, was besonders in der High-Speed-Bearbei-
tung Anklang findet.

Je mehr Aufmerksamkeit ein Hersteller der Passtoleranz seines
Kegels schenkt und somit eine moglichst grole Kontaktflache zwi-
schen Maschinenspindel und Halter schafft, umso steifer wird die
Aufnahme in Position geklemmt. Diese Sitzgenauigkeit wirkt sich
nicht nur positiv auf Steifigkeit und Rundlauf aus, sondern kann
auch eine Beschadigung der Maschinenspindel sowie der Werk-
zeuge verringern.

Integrierte Schwingungsdampfung

Beim Einsatz von innovativen Werkzeughaltern mit integrierter
Schwingungsdampfung kann der negative Einfluss von Vibrationen
verhindert werden. Grundsatzlich wird die Schneidleistung etwas
beeintrachtigt, da Grundschwingungen der Maschine weitergelei-
tet werden und bis zum Schnittpunkt der Zerspanung gelangen.
Kann man diese Ubertragung stoppen, ergeben sich Vorteile fiir
die Oberflichengiite des Werkstiickes, fiir die Gerduschbildung
wahrend der Fertigung und besonders fiir die Standzeiten der
Werkzeuge.

Erzielt wird solch eine Dampfung durch Hiilsen im Inneren des
Futters, die mit flexiblen Massen, Flussigkeiten und Tellerfedern
radiale und axiale Schwingungen dampfen.

Beispiele aus der Praxis

Um die Auswirkungen von Werkzeugspannsystemen in der Praxis
zu betrachten, wurden umfangreiche Versuche bei Kunden durch-
gefiihrt, die High-End Werkzeugaufnahmen von Nikken im Einsatz
haben. Die folgenden Beispiele sollen verdeutlichen, welche Fort-
schritte bzw. Einsparungen maoglich sind:

Ein Grofteil der Entscheidungstrager, welche fiir die Beschaffung
von Aufnahmen und Werkzeugen verantwortlich sind, denken,
dass die oben genannten Einsparungen auch erzielt werden kon-
nen, indem einfach weniger Geld fiir den Invest an Halter selbst
ausgegeben wird. Innerhalb eines Praxisbeispieles wird jedoch an-
hand der Amortisationszeit und dem ROI aufgezeigt, dass sich die
anfangs hoheren Ausgaben sehr schnell fur einen Betrieb bezahilt
machen.

Unter anderem hat sich hat sich bereits nach 340 Bauteilen der ho-
here Anfangsinvest rentiert, war somit budgetneutral. Ab diesem
Zeitpunkt wurden Einsparungen erzielt, welche sich innerhalb
des ersten Jahres auf tiber EUR 11.000,- summierten — sprechen
(Anm.: Es handelt sich um ein einem Serienteil). Ausschlaggebend
daflir war das groRere Zeitspanvolumen, welches zu einer kiirze-
ren Zerspanungszeit und weiters auch zu niedrigeren Maschinen-
kosten pro Bauteil gefiihrt hat — bzw. umgekehrt: mehr Bauteile
pro Zeiteinheit ausgebracht werden konnten.



Der Einschraub-
fraser mit einer
schwingungsge-
dampften Aufnah-
me — Major Dream
ProEndmill von
NIKKEN - hat sich
bereits nach 340
Bauteilen rentiert.
Eine sichtbar
bessere Oberflache
und verminderte
Gerauschbildung
sind positive Ne-
beneffekte.

Resiimee

Die anfangs hoheren Investitionskosten in technisch inno-
vative und besonders ausgereifte Werkzeugspannsysteme
dirfen kein Hindernis fur den Einsatz solcher Werkzeug-
halter sein. Man muss diese Ausgaben iiber einen langeren
Zeitraum betrachten und auch die Effekte, die daraus resul-
tieren, in die Entscheidung mit einbeziehen.

Setzt man Werkzeugaufnahmen, welche die eben genann-
ten Vorteile bringen ein, wird man schnell merken: Es ren-
tiert sich auf alle Falle, da aufgrund der deutlich langeren
Lebenszeit des Halters, der hoheren Standzeit der Werk-
zeuge, der besseren Bearbeitungsergebnisse des Werk-
stiickes und der kiirzeren Bearbeitungs- /Taktzeiten, die
hohere Anfangsinvestition mehrfach eingespart wird. Die
Uberschrift , Produktivititsfaktor Werkzeughalter" wird da-
mit zur Realitat.

Quellen: AlT, Fraunhofer ISI, Fachverband der
Maschinen- und Metaliwaren Industrie (FMMI),
Statistik Austria, Wedco, Nikken

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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Uberflutungskiihlung
im konventionellen
Kuhlverfahren.
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Kiihischmierstoffe (KSS) sollen beim Trennen von Werkstoffen durch Schmierung Reibung vermindern,
durch Kiihlung Warme abfiihren, durch Spiilung Spéne transportieren, die Standzeit der Werkzeuge erhdhen,
die Oberflachen der Werkstiicke verbessern, das mégliche Zeitspanvolumen erhdhen, die Spankontrolle

und Spanfiihrung optimieren, die Prozesssicherheit steigern, die Bearbeitungsstelle reinigen und
Korrosion verhindern — eine Fiille von Aufgaben. In den 200.000 metallverarbeitenden Betrieben

in Deutschland werden beispielsweise jahrlich tiber eine Million Tonnen Kiihlschmierstoffe
verbraucht — die Ladung von zwei Supertankern.

Bei der Anwendung von Kiihlschmierstof-
fen unterscheidet man nach der Art des
Kiihlschmierstoffs und seiner Applikation.

Arten von Kiihlschmierstoffen

Nicht wassermischbare Kiihlschmierstof-
fe wie Ole — mit und ohne Zusétze — ver-
wendet man, wenn beste Oberflichen
gefordert sind und die Schmierwirkung
im Vordergrund steht. Wassermischbare
Kiihlschmierstoffe wie mineralélhaltige Ol-
in-Wasser-Emulsionen oder mineralolfreie

seifige Losungen setzt man ein, wenn vor
allem Kiithlwirkung gefragt ist.
spanenden Bearbeitungen

Bei treten

www.zerspanungstechnik.com

Mischreibungen auf. Kiihlschmierstoffe
verringern durch ihre Schmierwirkung die
Reibung an der Schneide und vermindern
damit, kombiniert mit ihrer Kiithlwirkung,
den Verschleil der Werkzeugschneiden,
die Erwarmung der Werkstiicke sowie den
Energieverbrauch. Kiihlschmierstoffe fiir
hohe und hochste Beanspruchungen ent-
halten besondere Additive, die bei hohen
Schnittdriicken und Temperaturen mit dem
Werkstoff reagieren und so verhindern,
dass Rauhigkeitsspitzen von Werkzeug
und Werkstiick verschweifen (Adhasions-
verschleif3, Aufbauschneiden).

Kihlmittel ohne Schmierwirkung sind
Umgebungsluft, z. B. bei der Trockenbe-

arbeitung vor allem von Gusswerkstoffen,
Druckluft und seit kurzem kryogene Gase
wie flussiger Stickstoff oder fliissig zuge-
fithrtes CO2 im Schneestrahlverfahren.
(siehe auch Bericht aus Seite 124).

Varianten der KSS-Applikation

Man unterscheidet die Schwallkiihlung
oder Uberflutungskithlung, die geziel-
te Strahlkithlung mit unterschiedlichen
Druckstufen {iber externe Diisen, die Mini-
malmengenschmierung von auflen oder als
Innenkiihlung durch das Werkzeug. Als be-
sonders standzeiterhohend und produktivi-
tatssteigernd erweisen sich moderne =>

Einsatz von Ol -
haufig bei hoher
Oberflachengite.
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Werkzeugsysteme mit Innenkiithlung durch
den Halter, den Spannfinger oder durch die
Schneidplatte mit Druckstufen bis 80 bar,
Hochdruckkiihlung tiber 80 bar und Ultra-
hochdruckkiihlung ab 150 bar.

Grundsatzlich gilt:

= Die beste Kiihlung niitzt nichts, wenn
sie nicht an die Schneide kommt.

= Die beste Schmierwirkung zur
Verringerung der Reibung wird
unmittelbar hinter der Zerspanstelle
erreicht.

Konventionelle Kiihlverfahren

Die Schwallkithlung oder Uberflutungs-
kiihlung sowie die Kithlung mit gerichteten
Kiihlmittelstrahlen — ob mit Ol oder Emul-
sion — ist zur Kihlung und Schmierung
sowie zur effektiven Spaneentfernung in
universellen Anwendungen meist vollig
ausreichend, wenn dabei der Kiihlschmier-
stoff ungehindert die Wirkzone an der
Schneide geniigend umspiilt.

Minimalmengenschmierung

Der Einsatz der Minimalmengenschmie-
rung vermeidet die kostentreibenden
Faktoren der konventionellen Uberflu-
tungskithlung durch Reduzierung der
eingesetzten Kiihlschmierstoffmengen
auf wenige Kubikzentimeter pro Stunde —
durch Vermeidung der Kosten fiir Uberwa-
chung und KSS-Pflege — durch Wegfall der
Entsorgungskosten fiir verbrauchte Kiihl-
schmierstoffe — durch Verringerung des
Reinigungsaufwandes der bearbeiteten
Teile — und durch problemloses Recycling
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der quasi trockenen Spane. Die gezielte
Zufuhr des Schmierstoffes unmittelbar an
die Wirkstelle, entweder als Aerosol von
aullen oder durch innere Kiihlmittelzufuhr,
erzeugt eine effektive Schmierwirkung - z.
B. auch bei groRen Bohrungstiefen.

Kiihlung mit Luft

Im Zuge der Kostensenkung bei Zerspa-
nungsprozessen hat sich in vielen Fallen die
Trockenbearbeitung etabliert. Die Automo-
bilindustrie hat schon vor Jahren errechnet,
dass etwa 14 bis 16 % der Zerspanungs-
kosten auf das Konto der Anwendung, Pfle-
ge und Entsorgung der Kithlschmierstoffe
zu buchen sind. Moderne Werkzeuge und
Beschichtungen ermdéglichen heute in vie-
len Fallen das Trockenbearbeiten nicht nur
von Gusswerkstoffen. Druckluft, mit einer
gewissen Kithlwirkung durch das Entspan-
nen nach der Diise, wird vor allem beim Be-
arbeiten von faserverstarkten Kunststoffen,
bei Keramik- oder Hartmetallgriinlingen
und von Grafit eingesetzt. Ziel ist dabei, die
abrasiven Faserstiube sowie den Grafit-,
Keramik- und Hartmetallstaub effektiv und
schnell aus der direkten Zerspanungszone
herauszublasen und dann abzusaugen.

Moderne effiziente Kiihlverfahren

Der verstiarkte Einsatz von immer mehr
hochfesten und zdhen Stahlwerkstoffen,
sowie die Verbesserung der Kostenstruk-
turen durch immer effizientere Ferti-

gungsverfahren beeinflussen nicht nur die
Entwicklung von dafir geeigneten Werk-
zeugmaschinen und Werkzeugen, sondern
verstdrken auch die Kihlschmierverfahren.
Innovative Werkzeughersteller wie P. Horn

nahmen diese Forderungen des Marktes
friihzeitig auf und entwickelten moderne,
neue Kiihlverfahren: Kiihlung mit hohen
KSS-Driicken, innengekiihlte Werkzeuge
und zuletzt die Verwendung von kryoge-
nen Flissiggasen als Kiihlmittel.

Innenkiihlung

Werkzeuge mit innerer Kiihlmittelzufuhr
sind Stand der Technik. Werkzeugmaschi-
nen, Schnittstellen und Werkzeuge sind
seit Langem daflir ausgelegt. Nicht nur
beim Bohren fiihrt dieses Verfahren zu ei-
ner effektiven Kihlung der Schneiden und
zum sicheren Entfernen der Spane aus
dem Bohrkanal.

Eine seit jeher besonders anspruchsvolle
Fertigungstechnologie - jedenfalls was die
Werkzeugauslegung und die Kiihlschmie-
rung betrifft — ist das Stechen und Abste-
chen. Zwischen zwei Flanken, von oben
gedeckelt durch den abrollenden Span und
von unten abgeschirmt durch die Schneid-
platte, kann eine wirkungsvolle Kiihlung
nur aus Richtung Schneidplatte, Spannfin-
ger oder Klemmbhalter erfolgen. Die Art der
Kiihlung richtet sich dabei nach der Ziel-
setzung. Eine Verringerung des Kolkver-

1 Klemmbhalter mit innerer Kiihimittelzufuhr.

2 Grundhalter Typ 220C mit HORN-Polygon-
schaft nach ISO 26623 und Kassette
mit Innenkihlung.

3 Kryogene Kuhlung. Einsatz von flissigem
Stickstoff auch in der Zerspanung.




CBN-Hartdrehen in der
Trockenbearbeitung.

schleifes ist schon ab 5 bar moglich — will
man die Aufbauschneidenbildung redu-
zieren, sollten mehr als 20 bar eingesetzt
werden. Ab 40 bar ist eine effektive Span-
lenkung und Spankontrolle moglich und
Ultrahochdruck mit iiber 150 bar Kihlmit-
teldruck erzwingt auch bei langspanenden,
hochfesten Nickelbasislegierungen den
gewiinschten Spanbruch.

Varianten gekiihiter
Werkzeuge zum Stechen

Innenkithlung durch den Klemmhalter
seitlich an der Unterstiitzung der Schneid-
platte vorbei bis zur Schneide. Da die Un-
terstiitzung der Schneide beim Stechen
immer schmaler ist als die gestochene
Kontur, kann durch den entstandenen Spalt
Kiihlschmierstoff bis zur Schneide gelan-
gen. P. Horn bietet zwei Losungen: mit
einseitigen oder beidseitigen KSS-Diisen.
Zusatzliche Diisen von unten unterstitzen
den Kithlschmiereffekt.

Innenkiihlung durch den Spannfinger
mit KSS-Hochdruck-Strahl direkt auf die
Wirkstelle der Schneide. Eine effiziente
Kihlung zur definierten Spanbildung und
Spanlenkung mit hoher Prozesssicherheit.
Der direkt auf die Wirkstelle treffende KSS-
Hochdruck-Strahl kiihlt die Schneidplatte,
verringert die Reibung des abrollenden

Spans und reduziert die Bildung von Auf-
bauschneiden. Als Ergebnis erhoht diese
Innenkiihlung erheblich die prozesssichere
Standzeit der Schneiden sowie die Produk-
tivitat durch hohere, mogliche Schnittwer-
te. Eine in vielen Fallen noch effizientere
Wirkung bringt die Innenkihlung durch
die Schneidplatte. Sie erlaubt eine effek-
tive Kiihlung direkt an der Wirkstelle. Der
KSS-Strahl trifft gezielt in die Schnittzone
und verbessert erheblich die Zerspanungs-
bedingungen. Eine speziell konstruierte
Diisenform in der Schneidplatte richtet
den Kihlmittelstrahl direkt in die Wirk-
stelle, unterstiitzt die Spanformung und
verhindert die Gefahr eines Spanestaus.
Gleichzeitig kiihlt der KSS direkt die durch-
stromte Schneidplatte, reduziert die Auf-
bauschneidenbildung und den vorzeitigen
Schneidkantenverschleifl. Gegeniiber her-
kommlichen Kiihlungen erhoht diese Ent-
wicklung Standzeiten und Schnittparame-
ter erheblich. Ein Beispiel: Beim Abstechen
einer Getriebewelle aus 42CrMoS4 mit bis
zu 1.050 N/mm2 Zugfestigkeit erhéhte sich
die Standmenge sogar um das Sechsfache.

Kryogene Kiihlung

Die kryogene Kiithlung mit flissigem
Stickstoff war eines der technologischen
Highlights der vergangenen EMO. Um
kryogene Prozessfilhrung mit fliissigem

B SCHMIERUNG/KUHLUNG

Stickstoff mit Temperaturen bis -196° C
bei der Zerspanung zu verwenden, bedarf
es spezieller Zufiihrsysteme wie Isolier-
kannen zur Speicherung, vakuumisolierte
Schlauche und entsprechend ausgelegte
Zuftuhrtechnik innerhalb der Werkzeug-
maschine und des Werkzeugsystems. Ein
weniger aufwandiges kryogenes Verfahren
ist die Schneestrahlkithlung mittels fliissi-
gem COZ2 mit einer Kiihlmitteltemperatur
von -78° C. Konkurrenzlose Vorteile bieten
diese Kihlverfahren insbesondere bei der
Bearbeitung von Titan- und Nickellegie-
rungen oder Duplexstahlen, Werkstoffen,
bei denen die hohe thermische Belastung
der Schneide zu schnellem und hohem
Schneidenverschleif fiihrt. Kryogene Kiih-
lung ermoglicht bei diesen Werkstoffen
eine erhebliche Erhohung der Schnittpa-
rameter und der Standzeiten. Wie bei der
Werkzeugauswahl kommt es auch beim
Thema Kiihlung immer auf den jeweiligen
Anwendungsfall an. Dazu kommen die vor-
handenen Moglichkeiten der Maschinen
und die Infrastruktur im Unternehmen. Ob
und wenn ja, welches Kiihlverfahren zum
Tragen und welcher Kiihlschmierstoff zum
Einsatz kommt, klart oft der Dialog zwi-
schen dem Kunden und dem Aufendienst.

Der Artikel entstand mit
freundlicher Genehmigung der
Paul Horn GmbH: www.phorn.de
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Krnyogene Kuhlung

als \WWunderwatte”

Vor allem der Boom bei GroBflugzeugen krempelt die Materialwelt um: Plotzlich gilt es im groBen MaBstab und mit maglichst
hoher Produktivitat Titan, Nickelbasislegierungen, hochstfeste Stahle und Kohlenfaserkunststoffe (CFK) zu zerspanen.
Konventionelle Kiihlschmierkonzepte stoBen hier oft an ihre physikalischen Grenzen. Das Potenzial kryogener Kiihlung im
Vergleich zu konventionellen Verfahren nahm Hendrik Abrahams, Wissenschaftler am Institut fiir Spanende Fertigung (ISF) an der
Technischen Universitat Dortmund unter die Lupe.

Wir haben im Versuch
nachgewiesen, dass sich bei der
Bearbeitung von Titanlegierungen
durch den Einsatz kryogener
Kiihlung der Werkzeugverschleil
auch im Vergleich zur
Hochdruckkiihlung noch deutlich
verringern lasst.

Hendrik Abrahams, Wissenschaftler am
Institut fiir Spanende Fertigung (ISF)
an der Technischen Universitit Dortmund.
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Herr Abrahams, eine Vielzahl von neuen
Werkstoffen ist im Kommen. Wann und
wie kam hier die kryogene Technik,
also das Kiihlen mit technischen Gasen,
ins Spiel?

Kryogene Kiihlung ist an sich nichts wirk-
lich Neues, denn es gab schon in den
1950er-Jahren in den USA erste Kiihlver-
suche mit COz. Ende der 1990er-Jahre
gab es ein groReres Forschungsprojekt
der Columbia University mit zwolf In-
dustrieunternehmen zur Stickstoffkith-
lung. Das ISF startete 2003 zunachst mit
hochlegierten Stahlen und befasste sich
in den vergangenen Jahren intensiv mit
der kryogenen Kiihlung beim Zerspanen
von Sonderwerkstoffen wie Titan- und
Nickelbasislegierungen. Fir kryogenes
Kihlen spricht speziell bei den Titanle-
gierungen, dass wir vom Schneidstoff her
sehr eingeschrankt sind. Es lassen sich
hier bei den Werkzeugen nur Hartmetalle
verwenden, weil Schneiden aus Keramik
und CBN bereits nach kurzer Eingriffszeit
verschleien. Um die Produktivitat bei
der Bearbeitung von Titan mit Hartme-
tall-Werkzeugen zu steigern, ist ein an-
gepasstes Kiithlkonzept erforderlich. Hier
hat sich beispielsweise die Hochdruck-
kithlschmierung bewéahrt.

Was spricht auBerdem
fiir neue Kiihlkonzepte?

Es lasst sich mit ihnen wahlweise die
Standzeit der Werkzeuge oder die Schnitt-
geschwindigkeit und somit die Produkti-
vitat des Prozesses erhohen.

Das ist sicherlich ein sehr motivierender
Faktor — beispielsweise in der stark wach-
senden Luftfahrtindustrie — die wegen
des wachsenden CFK-Anteils zunehmend
auch Titan einsetzen muss.

Welche Kiihlkonzepte nahmen Sie
mit welchen Ergebnissen unter die
Lupe?

Das ISF fiihrte Versuche mit der Uber-
flutungs-, Hochdruck-, COz-Schnee-
strahlkiihlung sowie Kombinationen von
kryogener Technik und Minimalmen-
genschmierung durch. Bei Inconel 718,
einer Nickelbasislegierung fiir den Hoch-
temperaturbereich, zeigte sich, dass bei
einer reinen CO2-Kithlung die fehlende
Schmierung zu einem starken Verschleifl
filhrt. Eine Kombination mit Minimal-
mengenschmierung (MMS) - eine quasi
trockene Bearbeitung - verringert den
Freiflachen- und Kerbverschlei. Der Er-
folg steht und fallt jedoch mit der Art der
Zufithrung, dem Druck der Minimalmen-
genzufuhr sowie der richtigen Auswahl
des kaltebestindigen MMS-Qls. Hier gibt
es bei der Auslegung noch Handlungsbe-
darf.

Sie konzentrieren sich bei kryogener
Kiihlung nur auf CO, — was ist mit
Stickstoff?

Es hangt von der Art der Werkzeugkiih-
lung ab. Die innere Werkzeugkiihlung,
die technisch wegen des Einbringens von
Kithlmittelbohrungen sehr aufwandig ist,
lasst sich nur mit Stickstoff realisieren, da



Stickstoff wahrend der gesamten Zufiih-
rung mit einer Temperatur von fast -200°
C vorliegt. Bei einer externen Zufuhr des
Kiihlmediums {iber Diisen sind sowohl
Stickstoff als auch CO, geeignet. Das aus-
tretende CO, hat zwar mit -82° C eine we-
niger tiefe Temperatur als Stickstoff, aller-
dings ist die spezifische Warmekapazitat
hoher, da das CO, bis zum Diisenaustritt
in fliissiger Form vorliegt.

Was spricht dafiir, dass kryogene
Kiihlung nicht wie andere, friihere
technische Entwicklungen ein echter
Trend und kein Hype ist?

Zum einen hat die Luftfahrtindustrie ei-
nen deutlichen Bedarf an effizienteren
Prozessen und zum anderen haben wir
aus Forschungssicht die wesentlichen
Vorteile der kryogenen Technik als Mog-
lichkeit zur Steigerung der Produktivitdt
nachgewiesen. Das Interesse ist da: Das
beweist unter anderem die Premium Ae-
rotec GmbH, ein fithrender Zulieferer der
Branche, der bereits Maschinen mit kryo-
gener Kiihlung gekauft hat und die Tech-
nologie erprobt.

Wie sieht es mit den Kosten aus?

Die Wirtschaftlichkeit der kryogenen
Kiihlung hangt von dem CO,-Verbrauch
ab. Damit die Kosten fiir den Kohlendi-
oxidverbrauch sinken, haben wir bereits
Untersuchungen zur Senkung des Ver-
brauchs durchgefiihrt. Hierbei haben wir
nachgewiesen, dass sich mit einem deut-
lich reduzierten CO,-Massenstrom — ex-
akt von 2,7 auf 0,6 kg/min — mit genau-
so guten Resultaten zerspanen lasst. Bei
weiterer Optimierung und Reduzierung
des CO,-Verbrauchs ist bei deutlicher
Erhohung der Produktivitat davon aus-
zugehen, dass sich das kryogene Kiihlen
rechnet.

Brauchen wir fiir das kryogene
Schneestrahl-Kiihlen neue Werkzeuge?

Neue nicht, aber modifizierte Werkzeu-
ge. Es lassen sich die Werkzeuge fiir die
Hochdruckkithlung nehmen, deren Diisen
an den CO,-Schneestrahl mit Blick auf
Abstand, Form, Durchmesser und even-
tuell auf die Position angepasst werden.

www.zerspanungstechnik.com

Optionale Nachristung:
lasst sich laut ISF relativ einfach nachrlisten und bietet sich fur

Maschinenbauer an, die damit erste Erfahrungen sammeln wollen.
Foto: Starrag Group

Das heiBt, hier steht etwas an, was
die Werkzeughersteller schon seit
langerem fordern: Eine intensive
Zusammenarbeit von Werkzeug- und
Werkzeugmaschinenhersteller?

Optimal wére jetzt in der Anfangsphase
ein groRes Verbundprojekt mit dem Ma-
schinenbauer, mehreren Werkzeugher-
stellern, einem Produzent von Diisen und
einem Forschungsinstitut wie dem ISF.
Es gibt hier auch die Moglichkeit, sich an
staatlich geforderten Projekten zu beteili-
gen.

Erwarten Sie beispielsweise von
der METAV 2014 neue Ansétze als
Inspiration fiir sich als Wissenschaftler?

Ich halte mich dort wieder die ganze Wo-
che auf, um neueste Entwicklungen bei
Maschinen und Werkzeugen aufzuspii-
ren. Es ist eine gute Moglichkeit, einen
optimalen Uberblick iiber Neuheiten zu
erhalten.

Das ISF hat die grundlegende Eignung
des CO2-Schneestrahlkiihlens
nachgewiesen — geht es nun um die
Details der Auslegung der wichtigen
Prozessparameter?

Einige wichtige Kennzahlen wie mogliche
Standzeiterhohungen haben wir bereits

ryogene Kihlung mit Kohlendioxid

ermittelt, nun steht die Weiterentwick-
lung des Konzeptes zur Serienreife an. Da
miussen alle beteiligten Disziplinen eng
zusammen arbeiten.

Miissen die Werkzeugmaschinen
angepasst werden?

Es ist eine gasdichte und druckfeste Zu-
fuhr des CO,-Schneestrahls durch den
Revolver und beim Frasen durch die
Spindel noétig. Allerdings muss sich der
Konstrukteur im Gegensatz zur Stickstoff-
Kiihlung mit seinen extrem niedrigen
Temperaturen von rund -200° C bei der
Auslegung der Maschinen keine Gedan-
ken tber Thermokompensationen ma-
chen. Bei der CO,-Kiihlung ist es — alles
in allem - recht einfach: Benotigt werden
ein Tank in der Maschine und druckfeste
Leitungen. Diese Art der kryogenen Kiih-
lung lasst sich somit auch relativ einfach
nachrusten: Es bietet sich also auch an
fiir Maschinenbauer, die damit erste Er-
fahrungen sammeln wollen. Bei Stickstoff
ist die gesamte Ausfiihrung komplizierter.

Institut fiir Spanende Fertigung
Universitat Dortmund

Baroper Str. 301,
D-44227 Dortmund

Tel. +49 231-755 2784
www-isf.maschinenbau.
uni-dortmund.de
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Gute Warmeableitung und weicher Schnitt bei
gleichzeitig verbessertem Spanabtransport:
Beste Voraussetzungen flr langere
Standzeiten bei Klihischmierstoff und
Werkzeug bietet der Blasocut 935 Kombi.

Der Kiihlschmierstoff Blasocut 935 Kombi lUiberzeugt durch viele Faktoren:

Das flussige VWerkzeug

Kiihischmierstoffe sind aus der spanenden Bearbeitung nicht wegzudenken. Umso mehr wundert es, dass dieser
wichtige Faktor haufig ein Schattendasein fiihrt. Die Auswahl des optimalen Kiihlschmierstoffes kann einen signifikanten
Einfluss auf die Produktivitit, Wirtschaftlichkeit und Bearbeitungsqualitdt haben. Im Rahmen eines KVP-Projektes hat die
Firma MATEC-Baumgartner Fertigungstechnologie dieses Thema aufgegriffen und umgesetzt.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Die MATEC-Baumgartner Fertigungs-
technologie GmbH in Kapfenberg wur-
de 1993 von Rudolf Baumgartner ge-
griindet. Damals lag der Fokus auf der
Lohnfertigung von Drehteilen. Bereits
1996 wurden Naben fiir PKW- Wasser-
pumpen in Losgrofen bis zu 1,0 Mio.
Stiick pro Jahr gefertigt. 2006 wurde
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eine neue Fertigungstechnologie zur
Herstellung von Wellen entwickelt und
zur Serienreife umgesetzt. Zur Zeit sind
in Kapfenberg 32 Mitarbeiter beschéaf-
tigt. Der Maschinenpark besteht aus
acht CNC- Drehmaschinen und 11 CNC-
Bearbeitungszentren. Im Jahr 2005
wurde ein Fertigungsstandort in SIBIU/

Rumaénien gegriindet. Dort sind zur Zeit
110 Mitarbeiter beschéftigt.

Im Laufe ihres 20 jahrigen Bestehens
entwickelte sich MATEC zu einem
Dienstleister, der seine Kunden in der
Fertigung komplexer Teile auch auf der
Entwicklungsseite kompetent unterstiit-
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Das fliissige Werkzeug

Das Ziel von Blaser Swisslube ist es,
die Zerspanungsprozesse ihrer Kun-
den mit dem flissigen Werkzeug zu
verbessern und die Produktivitat,
Wirtschaftlichkeit sowie die Bearbei-
tungsqualitat zu optimieren. In enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden
und Dank der gesamtheitlichen Be-
trachtung des Zerspanungspro-
zesses, bietet Blaser Swisslube die
Moglichkeit, das Maximum aus Ma-
schinen und Werkzeugen herauszu-
holen. Nur durch die Anwendung des
optimalen Kuhlschmierstoffs wird die-
ser zum flissigen Werkzeug. Dieses
Versprechen ist gestutzt durch exzel-
lente Produkte, kundenspezifischen
Service, kompetente Experten und
die langjahrige Erfahrung in der Me-
tallbearbeitung.

H www.blaser.com

zen kann. So gelang es beispielsweise
eine Welle, bei deren Herstellung man
zuvor neun Aufspannungsschritte be-
notigt hatte, schlussendlich in einer
einzigen Aufspannung komplett zu fer-
tigen. ,Durch unser Know-how sind
wir in der Lage, unseren Kunden mehr
als nur die reine Zerspanungsleistung
zu bieten. Wir werden von unseren
Kunden als Fertigungspartner mit Ent-
wicklungsmehrwert gesehen”, schildert

www.zerspanungstechnik.com

Der Blasocut 935
Kombi ist speziell
fir die spanende
Bearbeitung und
das Schleifen von
Stahlwerkstoffen,
Gussfertigung
sowie auch fiir
Aluminium-Legie-
rungen konzipiert
und ist frei von
Bor, Chlor und
Formaldehyd.

Holger Baumgartner, kaufmannischer
Geschaftsfithrer bei MATEC, die Posi-
tionierung des Unternehmens. Hohe
Umsetzungskompetenz und niedrige
Reaktionszeiten machen MATEC zu
einem zuverldssigen Lieferpartner fiir
ihre Kunden, speziell bei kurzfristigen
Projekten und zur Spitzenabdeckung.
,Manchmal gelingt es, selbst bei kom-
plizierten Teilen, vom Projektstart bis
zur Serie in weniger als einer Woche zu

B SCHMIERUNG/KUHLUNG

liefern”, beschreibt Baumgartner einen
wesentlichen Mehrwert von MATEC.

Kiihlschmierstoff
wird oft vernachlassigt

In Fertigungsbetrieben, die hauptsach-
lich in der Zerspanung tétig sind, gibt es
neben den iiblichen Themen wie Werk-
zeugstandzeiten und Ablaufoptimierung
noch weitere Kriterien, die sich =

links Im Rahmen des
KVP-Projektes wurden
alle 19 Dreh- und
Frasmaschinen bei
MATEC auf den neuen
Blasocut 935 Kombi
Klhlschmierstoff
umgestellt.

rechts Die Erzeugung
hochgenauer

Wellen ist eine
Kernkompetenz

von MATEC, auf die
im Wesentlichen
Kunden aus der
Automobilindustrie
vertrauen.
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unmittelbar auf Taktzeiten und infolge
dessen auf die Produktivitdt auswirken.
Neben den maschinennahen Kriterien
wie Serviceintervalle und Sauberkeit in
der Maschine und damit verbundener
Wartungsnotwendigkeit, spielen auch
Mitarbeiterschutz und Qualitat der Ar-
beitsumgebung eine wichtige Rolle.
Ein Aspekt, der dabei oft vernachlassigt
wird, ist der Einsatz geeigneter, auf die
Anforderungen optimal abgestimmte
Kiihlschmierstoffe. Wie wichtig dieser
Aspekt jedoch ist, zeigt sich darin, dass
dieser auf alle oben genannten Punkte
Einfluss hat. Auch bei MATEC beriick-
sichtigte man dieses Thema frither nur
in Teilbereichen, wurde jedoch auch
aufgrund des enormen Preisdruckes der
Kunden im wichtiger. Zwar probierte
man in den vergangenen Jahren viele
verschiedene Kiihlschmierstoffe aus,
jedoch erfolgten die Versuche zumeist
unkoordiniert und die Produktauswahl
war eher zufillig. Es wurden sowohl
Produkte der niedrigsten Preiskategori-
en, als auch Produkte in hoheren Preis-
segmenten erprobt. Allerdings konnte
keiner dieser Kiithlschmierstoffe im Ein-
satz wirklich tiberzeugen.

KVP als Losungsansatz

Um dieser Problemstellung entgegen-
zuwirken, wurde ein KVP-Projekt (kon-
tinuierlicher Verbesserungsprozess)
aufgesetzt, welches als wesentliche Kri-
terien die Themen Standzeit, Verbrauch
und Humanvertraglichkeit enthielt. Ba-
sierend auf den Kenndaten und dem
Prozess-Know-how des Schweizer Her-
stellers Blaser Swisslube AG, der in Os-
terreich durch die Koch & Stiedl Nfg.,
Mineral6lhandels GmbH vertreten wird,
wurde fur das KVP-Projekt der wasser-
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Kundenanforderungen werden bei MATEC kritisch Gberprift und mit konkreten
Verbesserungsvorschlagen ein zusatzlicher Mehrwert erzielt.

mischbare Kiithlschmierstoff Blasocut
935 Kombi empfohlen. Es handelt sich
dabei um eine Ol-in-Wasser-Emulsion
auf der Basis von Mineral- und Ester-
Olen, die sich durch eine gute pH und
mikrobiologische Stabilitat auszeichnet.
Die Blasocut Produkte funktionieren
seit Uber 35 Jahren mit einem einzig-
artigen Bio-Konzept. Die spezielle che-
mische Zusammensetzung der Produk-
te macht die Zugabe von Bakteriziden
Uberfliissig.

Der Blasocut 935 Kombi ist speziell
fur die spanende Bearbeitung und das
Schleifen von Stahlwerkstoffen, Guss-
fertigung sowie auch fir Aluminium-
Legierungen konzipiert und ist frei von
Bor, Chlor und Formaldehyd. Langst be-
schranken sich Kiihlschmierstoffe nicht
mehr nur darauf, in der Anwendung die
Temperatur von der Schneide abzuleiten
und fir einen moglichst weichen Schnitt

Kihlschmierstoffe sind ein Thema, mit dem
sich in der Fertigung niemand gerne beschaftigt.
Darum bieten wir unseren Kunden einen
umfassenden Service.

Ing. Dieter Kainz, Verkaufsherater,
Koch & Stiedl Nfg., Mineralélhandels GmbH

zu sorgen, vielmehr handelt es sich um
hochtechnische Produkte, die durch die
Zugabe von Additiven an Stabilitdt und
Zerspanungsleistung gewinnen und
so hinsichtlich der Produktivitdt, Wirt-
schaftlichkeit und Bearbeitungsqualitat
einen effektiven Mehrwert bieten. Beim
Blasocut 935 Kombi wird die Stabilitat
durch den Leitkeim erreicht, welcher fiir
ein natiirliches Gleichgewicht sorgt und
in jedem Trinkwasser vorhanden ist.
Weitere Bakterien, die hdufig in wasser-
gemischten Kiithlschmierstoffen entste-
hen und darin einen guten Nahrboden
finden und auch zu einer potenziellen
Gefdahrdung fiir Maschinenbediener
werden konnen, werden durch den Leit-
keim wirksam eingedammt. Infolge des-
sen bleibt der Kiihlschmierstoff langer
stabil und die Emulsionsstandzeit kann
somit deutlich verlangert werden.

Im Rahmen des KVP-Projektes wurden
im Janner dieses Jahres bei MATEC zu-
nachst drei Maschinen mit dem Blasocut
935 Kombi befiillt und nach einer rund
dreimonatigen Betriebszeit mit umfang-
reichen Messungen die Betriebswerte
uberpriift. ,Eine Leistung, die wir unse-
ren Kunden auch fiir den regularen Be-
trieb anbieten”, schildert Dieter Kainz,
Verkaufsberater bei Koch&Stiedl diese
Serviceleistung seines Unternehmens.
,Wir fithren dabei neben Nitratwert,
pH-Wert und Emulsions- und Wasser-
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harteprifung auch chemische und bio-
logische Tests durch, um die Sicherheit
unserer Produkte zu jedem Zeitpunkt
zu gewdhrleisten”, so Kainz weiter.
Die Messergebnisse uberzeugten. In
den darauffolgenden Monaten wur-
de sukzessive an allen Maschinen des
Standortes der Kithlschmierstoff ausge-
tauscht. ,Die Verbesserung ist fiir uns
schnell sichtbar geworden”, freut sich
Robert Supperl, Produktionsleiter bei
MATEC. ,Nicht nur, dass die Emulsi-
onsstandzeit durch Blasocut 935 Kombi
enorm zugenommen hat. Auch bei den
Zerspanungswerkzeugen konnten wir
signifikante = Standzeitverlangerungen
feststellen. AuBerdem ist der Gesamt-
verbrauch an Kithlschmierstoff deutlich
zurickgegangen", schildert er weiter.

Lohnende Nebeneffekte

Die Ergebnisse konnen sich wirklich se-
hen lassen. So war es moglich die Wech-
selintervalle deutlich zu verlangern.
Statt wie frither zweimal pro Jahr den
KSS der Maschinen komplett zu wech-
seln, ist dies jetzt nur mehr einmal im
Jahr erforderlich. Da eine Neubefillung
aufwandig ist, senkt dies die Prozess-
kosten enorm. Ebenso konnte bei den
erforderlichen Nachfilllmengen eine
Reduktion auf rund die Halfte erreicht
werden und die Maschinen lassen sich
seit der Umstellung wesentlich leich-
ter reinigen. Verkiirzte Reinigungszei-
ten, niedrigerer Verbrauch und bessere
Wirkweise und ein damit verbundener
geringerer Wartungsaufwand bei den
Maschinen (frither mussten alle Maschi-
nen ein bis zwei Monate komplett gerei-
nigt werden) — jetzt geniigt es, dies alle
vier Monate zu tun) — Faktoren die un-
mittelbar die Prozesskosten senken, die

www.zerspanungstechnik.com
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Robert Supperl, Produktionsleiter bei MATEC-Baumgartner Fertigungstechnologie GmbH und
Dieter Kainz, Verkaufsberater, Koch & Stiedl GmbH.

Stillstandszeiten der Maschinen redu-
zieren und somit die Produktivitat erho-
hen. cAuch gibt es seit der Umstellung
keine Hautunvertraglichkeiten bei den
Mitarbeitern mehr. Ein Effekt der Hol-
ger Baumgartner besonders freut. , Un-
sere Mitarbeiter sind unser wichtigstes
Kapital, da geht Sicherheit einfach vor”,
erganzt er. Die geringere Nebelbildung
in der Fertigungshallte wirkt sich eben-
so positiv auf das Betriebsklima aus.
Insgesamt hat sich fiir MATEC die Um-
stellung auf Kithlschmierstoffe von Bla-
ser Swisslube gelohnt. Neben den , har-
ten” Faktoren wie Wechselintervalle,
Verbrauch und Wirkweise konnten auch
die , weichen” Faktoren wie geringere
Nebelbildung, verminderte Geruchsbe-
lastigung und bessere Vertraglichkeit
iberzeugen. Fir MATEC eine Entwick-
lung vom einfachen Kuhlschmierstoff
hin zum ,fliissigen Werkzeug” fiir hohe-
re Produktivitat.

Mitarbeiterschutz ist fiir uns ein wesentlicher
Faktor. Bessere Humanvertraglichkeit und
geringere Nebel- und Geruchsbildung durch den
Kiithlschmierstoff sind uns deshalb sehr wichtig.

Holger Baumgartner, Kaufméannischer Geschaftsfiihrer,
MATEC-Baumgartner Fertigungstechnologie GmbH

Anwender

Seit 1993 fertigt MATEC am Standort
in Kapfenberg. 32 Mitarbeiter stel-
len auf 19 Dreh- und Frasmaschinen
komplexe bis hochkomplexe Dreh-
und Frasteile fir die Automobil- und
Automobilzulieferindustrie her.

Matec Baumgartner
Fertigungstechnologie GesmbH.
Werk VI StraBe 57 , Halle 64
A-8605 Kapfenberg

Tel. +43 3862-32585
www.matec.at

Koch & Stiedl GmbH

GroBe Neugasse 17
A-1040 Wien

Tel. +43 1-5876161
www.koch-stiedl.at

Blaser Swisslube AG
WinterseistraBe 22
CH-3415 Hasel-Ruiegsau

+41 34 460 01 01
www.blaser.com
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Minimalmengenschmierung bringt in der Serienproduktion entscheidene Vorteile:

Produktionskosten
abschmieraen lassen

Die Minimalmengenschmierung (MMS) ist heute in der Serienproduktion eine ausgereifte Alternative zum
konventionellen Kiihischmierverfahren. Sie senkt die Produktionskosten deutlich und schont die Umwelt. Der
elsdssische Produzent von Automatikgetrieben Punch Powerglide Strasbourg hat die beiden Schmierverfahren
in einem praxisorientierten Feldversuch miteinander verglichen und dabei eine Einsparungsquote von bis zu 95
% bei den Schmierstoffkosten und bis zu 25 % bei den Energiekosten ermittelt. Bei Standzeiten und Kosten der
Werkzeuge zeigten sich dabei keine wesentlichen Unterschiede.
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Punch Powerglide Strasbourg ist seit iiber 40 Jah-
ren Hersteller von Automatikgetrieben fiir PKWs. Das
StraBburger Werk ist fiir eine Jahresproduktion von
300.000 Getrieben ausgelegt und verfiigt iiber eine
eigene GielRerei. Dort werden Getriebegehduse und
Wandlerglocken fiir die eigene Produktion hergestellt.
Aktuell fertigt das Unternehmen 6-Gang-Automatikge-
triebe fir Kunden wie BMW, GM und Tata. 2014 lauft
die Produktion fiir das neue 8-Gang-Automatikgetriebe
8HP 50 von ZF an. Im Vorfeld hat Punch Powerglide die
Minimalmengenschmierung im Hinblick auf ihre Eig-
nung fiir den Einsatz in der Serienproduktion auf Herz
und Nieren tiberpriift. , Ziel war es, eine Alternative fiir
das von uns bisher eingesetzte Nassverfahren zu iden-
tifizieren, mit der sich Aluminiumgussteile effizienter,
kostengiinstiger und umweltfreundlicher herstellen
lassen”, nennt der Werkzeugforscher und Prozessver-
antwortliche im Bereich Bearbeitung prismatischer
Aluminiumteile bei Punch Powerglide, Richard Muller,
als Motivation.

Bei der Bearbietung kommen unter anderem
Werkzeuge von Mapal zum Einsatz: Links:
PKD-Aufbohrwerkzeug flr die zentrale Boh-
rung. Rechts: PKD-Kombinationswerkzeug fur
das Frasen der Flachen diverser Olkanéle.

DasEinsparungspotential istdabeiangesichts dererheb-
lichen Kosten, die jahrlich fiir die Wartung und den Be-
trieb der zentralen Kiihlmittelversorgungsanlage fiir 35
Maschinen aufgebracht werden miissen, enorm. Alleine
der alle zehn Jahre erforderliche Austausch der 35 m3
Kihlmittel kostet inklusive Aufbereitung 100.000 Euro.

Test unter Produktionsbedingungen

Um belastbare Erkenntnisse Uber die Eignung fir die
Serienproduktion und die besonderen Anforderungen

SONDERAUSGABE 2013/2014



der MMS zu erhalten, ist Punch Powergli-
de an den Werkzeugspezialisten MAPAL
herangetreten und hat ihn beauftragt, 250
Wandlerglocken (Converter Housings)
in seinem Versuchs- und Entwicklungs-
zentrum in Aalen unter realistischen
Produktionsbedingungen unter Einsatz

= Reduktion der Energiekosten um 25 %
= Einsparung der Emulsionskosten um 95 %

der MMS herzustellen. , Wichtig war uns
dabei, dass dieser Test unter Produkti-
onsbedingungen durchgefiihrt wird, die
weitgehend denen bei uns entsprechen”,
erlautert Richard Muller. Daher wurden
die Teile mit demselben Prozessablauf
und im Zweischichtbetrieb auf einem Ex-

Testobjekt war eine Wandlerglocke, deren Bearbeitung hohe Anforderungen an die
Prézision stellt und ein groBes Spektrum an Verfahren und Werkzeugen abdeckt.

www.zerspanungstechnik.com
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Richard Muller
von Punch

» Powerglide,
Thomas Faul
(MAPAL) sowie
Christian
Schmidt
(Produktspezialist
MMS) konnten
durch den
Einsatz von MMS
die Produtkivitat
der Bearbeitung
enorm steigern.
(v.l.n.r.)

Cell-O-Bearbeitungszentrum mit einem
zweikanaligen MMS-System von Bielo-
matik produziert. Die Entwicklung und
Fertigung der auf den Prozess zugeschnit-
tenen Vollhartmetall-Bohrer und PKD-
Werkzeuge, sowie die Anpassung der Vor-
schiibe fiir eine optimale Entwarmung des
Werkstiicks war Aufgabe von MAPAL. Die
Spannvorrichtung, die CNC- und die Ver-
messungsprogramme sowie die Rohlinge
wurden von Punch Powerglide beigestellt.

Als Testobjekt fir den Feldversuch hat
Richard Muller die Wandlerglocke des
Automatikgetriebes 6L 50 aus AlSi9Cu
gewdhlt, da deren Bearbeitung hohe An-
forderungen an die Prizision stellt und ein
groes Spektrum spanender Verfahren
und Werkzeuge abdeckt: 25 verschiedene
Werkzeuge kommen beim Bohren, Fra-
sen, Reiben und Gewindeschneiden zum
Einsatz. Dabei sind Oberflachengiiten mit
einem Mittenrauwert Ra 1,0, Bohrungs-
toleranzen mit einem Grundtoleranzgrad
IT6, und Ebenheiten mit maximal 10 pm
Abweichung einzuhalten.

Pro Bauteil weniger als 1,0 mi Ol

,Der Versuch hat gezeigt, dass diese An-
forderungen mit der MMS erfiillt werden
konnen und dabei pro Bauteil we- >
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niger als 1,0 ml Ol verbraucht werden”,
stellt Muller fest. Angesichts solch posi-
tiver Ergebnisse wurde der Prozess im
Herbst 2010 auf ein Bearbeitungszentrum
(BAZ) aus der Baureihe Urane der Firma
Comau tbertragen, die Punch Powerglide
bis zu diesem Zeitpunkt genutzt hatte, um
Wandlerglockenbauteile unter Zuhilfenah-
me eines konventionellen Kiihlschmier-
verfahrens komplett zu bearbeiten.

Fir die MMS-Bearbeitung musste die
Anlage umgeristet werden. Dafiir wurde
ein zweikanaliges MMS-System von Bie-
lomatik und eine Absauganlage fiir Spane
und Olpartikel von Keller eingebaut sowie
die Spannvorrichtung mit Edelstahlble-
chen versehen, die den Spanefluss besser
kanalisieren. ,Wir haben uns hier fiir ein
zweikanaliges MMS-System entschieden,
da wir so je nach Anforderung der Bear-
beitungsoperation trocken, nur mit Luft
oder mit Ol-Luftgemisch arbeiten und
die jeweiligen Mengen effizient einstellen
und kontrollieren kénnen”, erklart Richard
Muller.

Riickgang der
Schmierstoffkosten um fast 95 %

Unmittelbar neben diesem speziell fir die
MMS umgebauten BAZ steht ein weiteres,
vergleichbares Comau-BAZ, auf dem die
Wandlerglocken bis heute im konventio-
nellen Nassverfahren hergestellt werden.
Beste Voraussetzungen also fur einen be-
lastbaren direkten Vergleich zwischen den
beiden Verfahren. Dieser fillt eindeutig
pro MMS-Bearbeitung aus: Punch Pow-
erglide verzeichnete einen Riickgang der
Schmierstoffkosten um fast 95 %. Wah-
rend beim Nassverfahren jeden Monat
333 Euro pro Maschine fiir das Kithlmittel
aufgebracht werden miissen, reduzierten
sich die Kosten nach der Umstellung auf
die Minimalmengenschmierung auf 20
Euro pro Monat und Maschine. Dariiber
hinaus wurde ein Riickgang der Ener-
giekosten um 20 bis 25 % festgestellt.
,Durch den Wegfall der Hochdruckpumpe
inklusive Nebenkosten sinken selbst bei
Beriicksichtigung des etwas gestiegenen
Druckluftbedarfs aber nicht nur die Ener-
giekosten, sondern auch der Investitions-
bedarf”, freut sich Richard Muller. , Ganz
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ProduktionsstraBe fir die Fertigung der Wandlerglocke bei Punch Powerglide. Links im Bild
die Maschine mit MMS-Technologie, rechts der Prozess mit Nasskihlung.

zu schweigen davon, dass wir uns den
Aufwand fiir den Tausch und die Aufbe-
reitung des Kiihlmittels bei Umstellung
auf das MMS-Verfahren sparen konnen.”
Nicht zuletzt konnte auch die Taktzeit
durch eine Erhéhung einiger Schnittwerte
um 5 % gesteigert und der Warmeaus-
trag tiber die Spane erhoht werden. Da die
Spane sauber sind, lassen sie sich zudem
ohne eine Vorbehandlung direkt wieder
einschmelzen. In puncto Standzeiten und
Kosten fiir die Werkzeuge hat der direkte
Vergleich gezeigt, dass es bei beiden Ver-
fahren keine groRen Unterschiede gibt.
Alle Bohrer sind auch beim MMS-Verfah-
ren Vollhartmetall-Bohrer ohne Beschich-
tung. Sie sind nur hochglanzpoliert, damit
Spane schlechter anhaften”, ergénzt Ri-
chard Muller. Der Werkzeugforscher und
Prozessverantwortliche von Punch Power-
glide verschweigt aber nicht, dass es bei
der Einfuhrung der neuen Technik auch
einige Hiirden zu nehmen gab: ,Bei Still-
standen von etwa zwei Tagen trat bei klei-
nen VHM-Bohrern und Gewindebohrern
vermehrt Werkzeugbruch auf.” Es stellte
sich heraus, dass die Kiihlkandle durch
Restol verstopft waren. Gelost wurde das
Problem durch ein Aufwarmprogramm
beim Start der Maschine, das jedes MMS-
Werkzeug aufruft und mit Ol durchblést.

Auch die Maschinenbediener profitieren

In einem eigenen Testlauf hat Richard
Muller zudem bei einigen Bearbeitungs-
operationen einen Einfluss der Rohteile-

temperatur auf die Bearbeitungsprazision
festgestellt: ,Bei der Bearbeitung einer
Tasche mit einem PKD-Zirkularfraser
traten Probleme mit der MaRhaltung des
Durchmessers auf.” Punch Powerglide
lasst seither die Rohteile erst eine gewisse
Zeit in der Produktionshalle liegen, sodass
die Streuung der Temperatur maximal
5 °C betragt. Der Bearbeitungsprozess
wurde entsprechend angepasst, sodass
heute absolut maRhaltig gefertigt wird,
mit dem Unterschied fiir den Maschinen-
bediener, dass bei konventionellem Kiihl-
schmierverfahren das Werkstiick nach
dem Ausschleusen nass ist.

Die auf der Maschine mit MMS gefertig-
ten Teile sind dagegen trocken, nur ei-
nige Spane haften an. ,Das bedeutet fir
den Bediener ein deutlich saubereres und
attraktiveres Arbeitsumfeld, auch wenn
das BAZ mit MMS etwas lauter ist, da der
dampfende Effekt des Kiihlschmiermittels
fehlt”, urteilt Richard Muller. ,,Die Bedie-
ner fragen daher bei jeder Gelegenheit
nach, wann die nachsten Maschinen auf
MMS umgeriistet werden.”

MAPAL Prézisionswerkzeuge
Osterreich Peter Miskiewicz

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

Tel. +43 7252-82833
www.mapal.de
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Die Allianz
fur Prazisionsfertigung

KOORDINIERTE PROJEKTARBEIT
FRFOLGREICHE LOSUNGEN
OPTIMALE FERTIGUNGSPROZESSE
VERKURZTE DURCHLAUFZEIT
VERBESSERTE QUALITAT

6 Partner - 1 Ansprechpartner:
info@prozesskette.at
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Die Allianz fur Prazisionsfertigung

WESTCAM:
CAD/CAM-Systeme

Technologien mit Zukunft

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

Im Rahmen von prozesskette.at ist WESTCAM

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

WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38

A-6068 Mils

+43 5223 55509-0
www.westcam.at

WEDCO

Zerspanungswerkzeuge

Tool Competence
Der Name ist Programm

Die optimale Lésung aller Zerspanungsaufgaben
steht bei Wedco Tool Competence im Zentrum der
Firmenphilosophie. Das erfahrene und kompetente
Aufdendienstteam 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, ermoglichen eine Null-Fehler-Produktion
und senken die Kosten.

Mit ZOLLER Werkzeugeinstell-, Mess- und Pruf-
geraten reduzieren Sie Ausschuss, vermeiden
Crash und steigern die Prozesssicherheit.
Einfach in der Bedienung, prazise und zuverlassig
in der Anwendung |6st 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 flr 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

IOMIER

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-, Automobil-, Rennsportindustrie und bei
deren Zulieferern.

Die hochdynamische Maschinengeneration

C20, C22, C32, C42, C50 und CBO besteht aus einem
Baukasten, in welchem alle Kompaonenten 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 Verfugung.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
Niederlassung Osterreich

Feldgasse 1

A-4840 Vocklabruck

+49 7426 95-0

www.hermle.de

® HERMLE
.
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EMAG

Drehmaschinen,
Verzahnungsmaschinen,
Schleifmaschinen

Fertigungssysteme flir prazise Metallteile

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

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

Dabei greift das traditionsreiche Unternehmen

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

EMAG Gruppen-Vertriebs- und Service GmbH
Glaneckerweg 1

A-5400 Hallein [Salzburg]

+43 6245 76 023-16

www.emag.com

&
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GGW Gruber.

Das Kompetenzzentrum in
der Mess- und Pruftechnik

We like Quality!

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

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

Nicht umsonst ist die Firmenphilosophie seit 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 konnen.

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



Vollgas!

Mit 2,5t 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.

.
HERMLE

www.hermle.de o

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

durch Prazision und Liefertreue

Steininger Metallbearbeitung ist eines der fiihrenden oberdsterreichischen Unternehmen im Bereich CNC-Drehen

und CNC-Frésen. Das traditionelle Familienunternehmen aus Wels ist seit 1975 fiir die verschiedensten Branchen wie
Maschinen- und Anlagenbau, Fahrzeugtechnik, Energietechnik oder Werkzeugbau tétig. Doch die neue Ausrichtung der
Unternehmensstrategie sieht vor, neue Branchen zu erschlieBen.

Aufgrund der Tatsache, dass ein GrofRteil
unserer Mitarbeiter aus Facharbeitern be-
steht, sollen zukiinftig vermehrt komple-
xere und aufwendigere Teile bearbeitet
und somit hochprazise Branchen wie die
Medizintechnik oder die Luft- und Raum-
fahrtindustrie bedient werden. Dafiir sind
erste Kontakte mit namhaften Unterneh-
men dieser Branche gefithrt worden und
erste Projekte werden Anfang 2014 ge-
meinsam mit diesen Partnern realisiert.
Eine Grundvoraussetzung, um fiir diese
Branchen zu fertigen, war fiir uns ein
Ausbau der Qualitatssicherung. Hierfiir
investierten wir in eine hochprazise Zeiss
Contura G2 Messmaschine — Kosten-
punkt iiber 100.000 Euro. Zudem wurde

ein dafiir ausgebildeter Messtechniker
eingestellt, der nun die Leitung der Qua-
litatssicherung iibernommen hat.

Erfolgsfaktor Mitarbeiter

Wir haben schon langer erkannt, dass die
Mitarbeiter das groRte Kapital unseres
Unternehmens sind. Deswegen sind wir
stolz zu erwahnen, dass der Grofteil der
Belegschaft bereits auf eine langjahrige
Karriere — teilweise iber Jahrzehnte — bei
uns zuriickblicken kann, und zu bestens
ausgebildeten Fachkraften gereift ist.

Diese jahrelange Erfahrung kommt vor
allem dann zum Tragen, wenn schnelle

Hans-Peter Steininger

Geschéftsfuhrer Steininger
Metallbearbeitung GmbH

Fir Steininger Metallbearbeitung ist ein moderner
Maschinenpark Voraussetzung fir Qualitat und Produktivitat.
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Problemlésungen gefragt sind. Natiirlich
werden auch wir vom Preiskampf mit der
Konkurrenz — zum Teil auch aus Billig-
lohnlandern — nicht verschont. Diesem
wollen wir jedoch mit hochster Quali-
tat, absoluter Liefer- und Termintreue,
schnellen Problemlésungen und bestens
ausgebildeten Fachkriften entgegenwir-
ken. Dass uns dies in der Vergangenheit
gut gelungen ist, spiegelt sich in den
Bestnoten der Lieferantenbewertun-
gen unserer Kunden wie beispielsweise
Trumpf, Rosenbauer oder Praher wider.

Ausbau des hochmodernen
Maschinenparks

Ein weiteres grofles Anliegen ist es uns,
den Maschinenpark immer am neuesten
Stand zu halten. Hierfiir investierten wir
in jlingster Vergangenheit in ein weite-
res hochmodernes 5-Achs-Fraszentrum
der Firma Hermle, drei weiteren EMCO-
Drehzentren und eine Messmaschine.
Dies bedeutet nun eine Aufstockung des
Maschinenparks auf insgesamt 30 CNC
Dreh- und Fraszentren. Mit der Vergro3e-

-
an

rung des Maschinenparks, zusammen mit
bestens ausgebildeten Fachkraften und
der Erschliefung neuer Branchen sind
wir fiir die kommenden Aufgaben perfekt
geriistet, um das vorrangige Ziel zu errei-
chen: absolute Kundenzufriedenheit.

Steininger Metallbearbeitung GmbH

MaisstraBe 10, A-4600 Wels
Tel. +43 7242-44273
www.steininger-cnc.at

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

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software I6sen Sie erfolgreich komplexe, aber lukrative Aufgaben. Gewinnen
Sie starke Vorteile bei der Programmierung von Bearbeitungszentren mit 3 Achsen, 5 Achsen oder angetriebenen
Werkzeugen. Auch bei Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung oder Drahterodieren bringt NX CAM lhre Maschinen und
damit lhr Geschaft auf Hochtouren. Der Nutzen? Hohere Auslastung, kiirzere Bearbeitungszeiten, weniger Fehler
und ptinktliche Auslieferung von Teilen. Erfahren Sie mehr unter www.siemens.de/plm/nxcam.

SIEMENS

Answers for industry.
. ©2012 Siemens Prod\TManagemen(?nhware Inc. All rights reserved. Slgnens and the Siemens logo are registered trademarks of Siemens AG.
el

Tecnomatix is a registert marks of Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. or its subsidiaries in the United States and in other cynmes.
Allother logos, trademarks, registeredtrademarks or service marks used herein are the property of their respective holders. &
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Vor- und Fertigstechen der
Kolbenringnuten mit

f=0,25 mm/U und gezieltem
Kuhlmittelstrahl mit 80 bar
Hochdruck aus dem Spannfinger
sorgt fur kurze Spane und hohe
Prozesssicherheit.

Spankontrolle durch
Hochdruck-Innenkuhlung

Bei KS Kolbenschmidt gehort das Stechen der Nuten fiir Kolbenringe zur essenziellen Standardoperation.
Nutenbearbeitung ist aber auch fiir P. Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco, das Betitigungsfeld, in dem das
Unternehmen traditionell seine besondere Starke beweisen kann. Keine Frage, dass sich hier zwei Partner gefunden
haben, die mit ihrem Wissen, ihrer Erfahrung und neuen Ideen die Technik des Nutenstechens immer wieder

einen Schritt nach vorne bringen.



as zum Automobilzulieferer KSPG
’ AG gehorende Unternehmen KS
Kolbenschmidt GmbH in Neckar-
sulm (D) fertigt Kolben mit Durch-
messern zwischen 160 mm und 640 mm.
Eingesetzt werden sie z. B. in stationaren
Dieselmotoren, Schiffen, Powerstationen
und Lokomotiven. Bis zu 2.000 kW pro
Zylinder fordern hochste Fertigungsquali-
tit bei den Kolben. Verwendete Werkstof-
fe und Werkstoffpaarungen sind Alu, Alw/
Stahl, GGG70/Stahl oder Stahl/Stahl. In
modernen Motoren werden heute immer
.gebaute” Kolben verwendet. Die Werk-
stoffpaarung richtet sich dabei nach den je-
weiligen Anforderungen. Aufer bei reinen
Aluminiumkolben ist das Oberteil immer
aus Stahl. KS Kolbenschmidt verwendet
hierfir den Stahlwerkstoff 42CrMo4V mit
einer Zugfestigkeit bis 1.200 N/mm?2. Ein
schwierig zu bearbeitender Werkstoff —
zah, hart und schwer zerspanbar.

Niedriger KSS-Druck
machte Probleme

Die Nuten fiir die Kolbenringe im Kolbeno-
berteil sind je nach Ausfiihrung 3 bis 10
mm breit und bis zu 25 mm tief. Sie wer-
den in der ersten Operation ins Volle vor-
gestochen. In der zweiten Operation folgt
das Fertigstechen der Flanken und des
Nutgrunds. Seit zwolf Jahren ist P. Horn
Werkzeugpartner fiir das Nutenstechen.
Anfanglich verursachte das Stechen der
Kolbenringnuten auf alteren Maschinen
ohne Hochdruck-KSS-Pumpe und ohne
Innenkiihlung einige Probleme. Lange
Spane im Arbeitsraum verhinderten die ge-
winschte Prozesssicherheit. Inmer wieder
musste die Maschine angehalten werden,
um mit dem Haken die storenden Spine
zu entfernen. Der Werkzeugpartner Horn
entwickelte fir diese schwierige Applikati-
on spezielle Geometrien, die zwar zu einer
verbesserten Spankontrolle fiihrten, aber
nur mit ganz exakt eingestellter KSS-Diise.
Die acht bis zehn bar Kiihlmitteldruck wa-
ren aber einfach zu wenig fiir einen opti-
malen Stechprozess.

KSS mit Hochdruck-IK
fiihrte zur Problemlésung

Als dann in leistungsstarke WFL-Dreh-
Fris-Zentren mit Hochdruck-Innenkiihl-

Der Klemmhalter vom Typ 218
am VDI-Halter, bestiickt mit
Wendeschneidplattentyp S229
mit Geometrie ,,.L“, kommt beim
Vorstechen zum Einsatz.

Einrichtung bis 80 bar investiert wurde,
trat Wolfgang Kohler, fiir das Toolmanage-
ment bei KS Kolbenschmidt zustandig, mit
einer anspruchsvollen Forderung an den
zustandigen Horn-AuRendienstmitarbeiter
Armin Jaud heran. Um die technologischen
Moglichkeiten der neuen Drehbearbei-
tungszentren auszunutzen, sollte Horn
ein durchgangiges innengefiihrtes KSS-
System entwickeln — von der Maschinen-
schnittstelle durch den Grundhalter bis an
die Schneide - ohne externe KSS-Fithrung.

B SCHMIERUNG/KUHLUNG

Horn und KS Kolbenschmidt gingen zur
Entwicklung einer integrierten Innenkih-
lung eine Entwicklungspartnerschaft ein —
mit KS Kolbenschmidt als Pilotkunden fiir
das inzwischen standardisierte IK-System,
basierend auf dem Standard-Haltersystem
218 mit Wendeschneidplattentyp S229.

Zwei Systeme — gleicher Vorteil

Zwei Systeme von Horn nutzt KS Kolben-
schmidt seither zum Stechen der -

Die Partnerschaft zwischen KS Kolbenschmidt und P. Horn bei der Bearbeitung der
Kolbenringnuten fiir GroBkolben fiihrte zur Entwicklung der Hochdruck-Innenkuhlung.
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B SCHMIERUNG,/KUHLUNG

Nuten: einen HSK-100-Grundkorper mit
Kassettensystem Typ 220 an der Dreh-
Bohr-Fras-Einheit sowie einen VDI-Halter
mit Klemmbhalter Typ 218 fiir die Adaption
am Revolver.

Beim Klemmhalter 218 sorgt ein fes-
ter Anschlag fiir die KSS-Ubergabe und
stiitzt beim radialen Schnitt zusatzlich
den hohen Schnittdruck ab. Sowohl beim
HSK-100-Halter als auch beim VDI-Halter
kommen Wendeschneidplatten des Typs
S229 zum Einsatz. Beim Vorstechen ins
Volle hat sich die Geometrie ,,.L." als opti-
male Ausfithrung bewahrt. Vorschiibe von
f = 0,25 mm/U sorgen in allen Breitenbe-
reichen fiir kurze und kontrollierte Spane.
Zum Fertigstechen der Flanken und des
Nutgrundes zeigte die Geometrie ,,.5” die
besten Ergebnisse. Bei ap=0,5 mm und f=
0,25mm/U entstehen nur ganz kurze Kom-
maspane. Beschichtet sind beide Schneid-
plattenvarianten mit der bewahrten Horn-
Beschichtung AS66.

Sichere Spankontrolle
durch Hochdruck-IK

Der innengefiihrte KSS tritt bei beiden
Varianten — HSK 100, als auch VDI — mit

Zwei Systeme mit IK: Der HSK-100-Grundkdrper mit Kassettensystem ist adaptiert an der
Dreh-Bohr-Fras-Einheit, der VDI-Halter am Revolver. Beide sorgen fiir kurze kontrollierte Spane.

gezieltem Strahl aus der Diise im Spann-
finger aus und trifft mit kraftigen 80 bar
direkt auf die Wirkzone der Schneide,
dort wo die groRte Reibung und hochste
Temperatur entsteht. Gleichzeitig hebt
der Hochdruckstrahl den Span an und
fordert zusatzlich — auch durch Abschre-
ckung - den Spanbruch. Die Ergebnisse
konnten sich sehen lassen: Kurze, kon-
trollierte Spane flihrten zur geforderten
Prozesssicherheit und ermaglichten einen
automatisierten Arbeitsablauf. Die Verjin-
gung des abrollenden Spans verhindert

Armin Jaud (links) von P. Horn und Wolfgang Kohler, verantwortlich fur das
Toolmanagement in der GroBkolbenfertigung bei KS Kolbenschmidt, haben mit der
Hochdruck-Innenkiihlung das Nutenstechen einen groBen Schritt nach vorne bewegt.

142

Flankenbeschiddigung. Die Standmenge
pro Schneide erhohte sich durch die ef-
fektive Kithlung um 50 Prozent. Durch
die Einfihrung der Innenkithlung im
Hochdruckbereich hat KS Kolbenschmidt
nun die Moglichkeit, bei gleichen Schnitt-
parametern hohere Standmengen zu
erzielen oder durch hohere Schnittpara-
meter die Produktivitat zu steigern — bei
Beibehaltung der bisherigen Standmen-
ge. Die durch Innenkithlung gewonne-
ne Prozesssicherheit gilt dabei fiir beide
Alternativen.

Anwender

Unter der Marke KS produziert der
Geschaftsbereich KS Kolbenschmidt
Kolben fUr Otto- und Dieselmotoren
im Bereich Personen- und Nutzfahr-
zeuge und gehdrt in diesem Segment
weltweit zu den flUhrenden Herstel-
lern. DarUber hinaus werden Kolben
fUr 2-Takt- und Kompressormotoren
sowie GroBkolben flir stationdre Mo-
toren, Schiffsdiesel und Lokomotiven
entwickelt und hergestellt.

H www.kspg.com

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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Inveio™
Uni-directional crystal orientation SAN DVI K

Neue Sorte GC4325 zum Drehen von Stahl

Das Wesentliche ist fur
das Auge unsichtbar.

Die erste Schneidstoffsorte mit Inveio™ Technologie

Eine Innovation auf atomarer Ebene verandert das
Gesicht der Metallbearbeitung. Die fein abgestimmte
Beschichtung der GC4325 garantiert eine hohere
Standzeit bei vorhersagbarem Werkzeugverschleifd fur die
verschiedensten Anwendungen in der Stahlbearbeitung.

GC4325 definiert das Leistungsniveau im 1SO P25- {
Bereich vollig neu und bietet alles, was Sie von einer
einzigen Wendeschneidplatte jemals erwarten konnen.
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Herausragende Uberlegene Standzeit ISO P25 - Neu definiert

Verschleifferkennung Lasst Ihre Maschine bei Maximale Anwendungsbreite

Zur Sicherstellung optimaler héchster Drehzahl laufen. beim Drehen von Stahl.

Qualitatsstandards setzen
wir sogar das Rontgenver- o )
fahren ein. Lesen Sie die ganze Erfolgsgeschichte:

www.sandvik.coromant.com/gc4325



Firmenverzeichnis

ABW 86, 89
Alfleth 23
AM Engineering 96
Amada 64
BEB Fertigungscenter 104
Beckhoff 96
Bielomatik 130
Blaser 67,126
BMW 130
Boehlerit 49, 57
Bosch 6
Bupi 43
Bohler 49
Carl Zeiss 138
Ceratizit 42, 91
Comau 130
Emco 70, 73, 139
Emuge Franken 95
Ex-Cell-O 130
Faschang 6
Fehimann 96
General Motors 130
GF Machining Solutions 53, 88, 116
GPN 94
H. Bilz 6
Haas 78
Hahnreiter 6
Haimer 38
Haumberger 40
Hermle 74,77,137,139
HMG 74,77
HT-Solutions 49
Indes technics 49
Ingersoall 14, 113
Institut fur Spanende Fertigung 124
Iscar 30, 35
Kardex 96
Keller 130
KMF 6
Koch & Stiedl 126
KS Kolbenschmidt 140
Kuka 96
LMT 49
M&L 96
Mapal 27,130

144

Matec

Metall Kofler
Mikron
Mitsubishi
MTRent
Nikken
Okuma
OPS-Ingersoll
PAL-TEC
Pankl

Paul Horn
Petschenig
Pimpel
Praher
precisa
Promot
Punch Powerglide
Rabensteiner
Rosenbauer
Scheinecker
Schunk

Seco Tools
Siemens PLM
Sphinx
Steininger
Storetec
SWT

System 3R
TDM Systems
TECNO.team
Test-Fuchs
Trumpf
Umreich
VDW
voestalpine GieBerei
W&H Dentalwerk
Walter

Watt Drive
Wedco
Weingartner
Wematech
WFL

Widia

ZF Prézisionstechnik

Zoller
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138
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¢ Produktneuheiten, Anwenderreportagen, Interviews,
Themenspecials, Messevorschauen und -nachlesen, ...

e Ubersichtliches Firmenverzeichnis

e Ausfiihrliche Firmenprofile

e Videos zu Bearbeitungsprozessen, Produkten und Firmen

¢ Produktdatenbank

e Umfassende Suchfunktionen



Trennscharfe auf die Spitze getrieben

Unsere Scheibenfraser bringen Zeitgewinn beim Nut- und Trennfrédsen von normalen bis hin zu hoch-
festen Werkstoffen. Mit 7, 9 und 11 Zahnen, Schneidbreiten von nur 1,6 und 2 mm und einer max.
Nuttiefe von bis zu 33 mm gehen die Fraser in den Schneidkreisdurchmessern 80, 100 und 125 mm
wirtschaftlich zur Sache. Die Schneidplatten mit Vollradius oder mit gerader Schneidkante sorgen mit

www.wedco.at
ihrer Spanformgeometrie fir perfekte Zerspanung. www.wedco.at

TECHNOLOGIEVORSPRUNG IST HORN < I]h HORN I]h >
Wedco Handelsgesellschaft m.b.H., A-1220 Wien, Hermann Gebauer StraBe 12 « /If > W E D C O
Tel. +43(0)1/480 27 70-0, Fax +43(0)1/480 27 70-15, E-Mail: office@wedco.at Tool Competence

EINSTECHEN ABSTECHEN NUTFRASEN NUTSTOSSEN KOPIERFRASEN BOHREN REIBEN
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