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EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Wissen ist Macht

In der heutigen, schnelllebigen Zeit ist die richtige Information im
richtigen Moment ein unschatzbares Gut. Doch woher nehmen und nicht
stehlen? Ich denke, die Losung liegt auf der Hand:

Relevante Informationen erhélt man schnell und einfach dort, wo sie
einem in geballter Form bzw. optimal aufbereitet zur Verfligung gestellt
werden. Hierfiir gibt es einige Mdglichkeiten, ein Messebesuch ist einer
davon.

Gerade die letzte Intertool in Wien hat gezeigt, dass viele
Entscheidungstrager unserer heimischen Zerspaner wissbegierig und
auf der Suche nach Neuem sind. Dass wir jedoch anscheinend allesamt
weniger Zeit haben, ist ein klarer Trend der heutigen Gesellschaft. Das
heift, wir miissen unsere Termine gut und richtig einteilen. Fachmessen
werden daher zukiinftig nicht mehr mit Quantitit, sondern eher mit
Qualitat punkten konnen — Ausnahmen (EMO, AMB etc.) vorbehalten.

Fachseminare sind natiirlich eine weitere gute Moglichkeit, seinen
Wissensstand zu erweitern. Doch ein immer groer werdendes Angebot
lasst auch hier den Besucherandrang zumeist zuriickgehen.

Nicht zuletzt ist eine informative Fachzeitschrift — ein wenig Eigenlob

sei mir an dieser Stelle erlaubt — ein probates Mittel, neue, wertvolle
Information zu erhalten, denn auch in der aktuellen Ausgabe haben wir
fiir Sie wieder zahlreiche Best-Practice-Beispiele aus den verschiedensten
Branchen mit den unterschiedlichsten Anforderungen recherchiert.
Dartiber hinaus konnten wir mit zwei wichtigen Personlichkeiten der
Branche (Seite 100 und 108) sprechen.

Holen Sie sich also Ihre Information, egal woher — denn Wissen ist Macht!
In diesem Sinne wiinsche ich Ihnen, liebe Leser, einen schonen Sommer.

Die néachste Ausgabe der FERTIGUNGSTECHNIK im September steht
ibrigens ganz im Zeichen der kommenden AMB in Stuttgart.

www.zerspanungstechnik.com
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20 Wenn Sekunden entscheiden

In Europa sind die australischen V8 Supercars
relativ unbekannt. 2013 hat das von Red Bull
gesponserte Triple Eight Team mit Sitz in Brisbane,
Queensland, Australien, die Meisterschaften fur sich
entschieden. Einen wesentlichen Anteil am Erfolg
hat auch die Fertigungstechnik, denn Triple Eight
stellt fast alle seine Teile und die Komponenten

fir mehrere Fahrzeuge anderer Teams auf CNC-
Werkzeugmaschinen von HAAS Automation her.
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TOP-STORIES

Wie die Faust aufs Auge

ARNO-Kofler fertigt seine neuen AKB-Kurzlochbohrer
bis 25xD auf einer GROB G350 mit einem ganz
speziellen Rundtisch.

Jedes Teil ein Unikat

Eine PICOMAX 56 TOP erflillt die Voraussetzungen
des IST Austria punktgenau, denn damit ist sowohl
manuelle als auch CNC-Bearbeitung moglich.

Reine (Fras-)Kopfsache

Eine Tessen von FPT Uberzeugt beim Frasen
von Turbinenlaufrédern, wobei der eingesetzte
TUPC-Fraskopf eine wesentliche Rolle spielt.

Flexible Teilautomatisierung erhéht Fertigungskapazitat

Um zusétzliche Fertigungskapazitéat zu schaffen setzt
die Rathgeber GmbH auf eine MIKRON HPM 800U
HD samt Werkstulckpaletten-Wechsler.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Neuer Europa-GeschaftsfUhrer bei Haas

Der US-amerikanische Werkzeugmaschinen-
hersteller Haas Automation freut sich, die Er-
nennung von Jens Thing zum Geschéftsfiihrer
von Haas Automation Europe bekanntgeben zu
konnen.

Jens Thing ist danischer Staatsbiirger
und ein anerkannter und geachteter Ex-
perte fiir Werkzeugmaschinen, der in den
Bereichen Vertrieb, Marketing, Technik
und Management tiber mehr als 25 Jahre
Erfahrungen verfiigt. In den letzten Jah-
ren hat er beim globalen Marketing-Ma-
nagement renommierter multinationaler
Fertigungsunternehmen beeindrucken-
de Erfolge erzielt. Seine Ernennung ist

Bestandteil der Strategie von Haas, den
weltweiten Jahresumsatz auf zwei Milli-
arden US-Dollar zu verdoppeln.

,Jens Thing ist hervorragend qualifiziert,
um dieses Ziel zu erreichen”, betont Pe-
ter Zierhut, VP European Operations. ,Er
wird in unserem Biiro in Briissel ein her-
ausragendes und erfahrenes Team leiten
und mit den Haas Factory Outlets (HFO)
auf dem gesamten Kontinent zusammen-
arbeiten, um die CNC-Werkzeugmaschi-
nen mit dem weltweit besten Preis-Leis-
tungsverhaltnis zu liefern und unseren
branchenweit fiihrenden Kundendienst
und Support weiter zu verbessern.”

www.haascnc.com

Neue Beratungswe

Schachermayer erdffnete am 22. und 23. Mai 2014
die neue Beratungswelt in seiner Unternehmens-
zentrale in Linz. Das Familienunternehmen pra-
sentierte seine anwenderbezogene Ausstellung
auf beeindruckenden 5.800 gm Gesamtflache.
Das neue Konzept kommt an — 2.000 Besucher
bei den Er6ffnungstagen und deren positive Riick-
meldungen bestétigen die moderne Ausrichtung.

Im Rahmen der Neueroffnung der Bera-
tungswelten ist auch das neu adaptierte

't bei Schacher

-

Maschinenzentrum an der Linzer Scha-
chermayerstra8e in Betrieb gegangen. Die
Ausstellung beinhaltet einen Querschnitt
iber das maschinelle Liefer- und Leis-
tungsportfolio des Familienunternehmens
Schachermayer, u. a. auf dem Sektor der
Metallbearbeitung. Vorteilhaft zeigt sich
die internationale Markenvielfalt, die indi-
viduelle Fertigungsausstattungen erlaubt.
Weiters, dass die Topmarken auch vor-
fithrbereit prasentiert werden. Zudem ist

mayer

das Finanzierungskonzept von Schacher-
mayer attraktiv fiir Investitionen bei ma-
schinellem Bedarf.

Information vor Investition

Das Ausstellungskonzept wurde so gestal-
tet, dass SCH-Kunden das umfangreiche
Produktsortiment im wahrsten Sinn des
Wortes begehen konnen: von Metallbe-
arbeitungsmaschinen, Werkzeugen, Che-
misch-Technischen-Produkten,  Befesti-
gungstechnik bis hin zu Arbeitsbekleidung
und Arbeitsschutz in modernem Umfeld.
Mit begleitender Fachberatung zu allen
technischen Innovationen, die der Metall-
verarbeiter flir seine Fertigung bendtigt
und mit dem bereits erwdhnten Vorfiihr-
Vergleich.

Optimierte Warenausgabe
fiir noch schnelleres Service

Schachermayer optimierte auch in-
nerbetriebliche Prozesse in der Unter-
nehmenszentrale.  Die = Warenausga-
ben wurden zentral zusammengefasst.
Die bestellte Ware gelangt nun noch
schneller zum Kunden. Die kurze War-
tezeit verbringt dieser entspannt in der
neu  gestalteten  Design-Wartezone.

www.schachermayer.at
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v.L.n.r.: Henrik Olsson,
Verkaufsdirektor vom
schwedischen HFO
Edstrédms Maskin AB, Alain
Reynvoet, ehemaliger Ge-
schéftsflhrer von Haas Au-
tomation Europe, Fredrik
Claesson, Geschéftsfihrer
von Claesson Engineering
AB, Kristin Alexandersson,
Verkaufsingenieur vom
HFO Edstréms Maskin AB.

iN Schweden installiert

Haas Automation feiert die Produktion und Aus-
lieferung seiner 150.000 CNC-Werkzeugma-
schine, genauer gesagt, eines Doppelspindel-
Drehzentrum DS-30SSY mit Y-Achse.

Aus diesem Anlass hat Alain Reynvoet,
ehemaliger Geschéftsfiihrer von Haas
Automation Europe, auf der Manu-
facturing und Automation Expo 2014,
Stockholm, die Maschine feierlich an
die Inhaber der schwedischen Firma
Claesson Engineering iibergeben. Das
Unternehmen fiir allgemeine Fein-
werktechnik war von drei Brudern
gegrundet worden, denen er eine Ge-
denkplakette zur Erinnerung an den

Kauf dieser besonderen Werkzeugma-
schine iiberreichte. , Die Installation der
150.000sten Maschine ist ein wichtiger
Meilenstein fir Haas Automation”, be-
tont Reynvoet. ,Der Umstand, dass sie
von einem europaischen Unternehmen
im relativ kostenintensiven Skandinavi-
en gekauft wurde, ist ein weiterer Beleg
dafiir, dass unsere neue Produktgenera-
tion, die fiir Wert, Leistung, Zuverlassig-
keit und Kundendienst steht, fiir jeden
Markt, gleich wie anspruchsvoll die
Geschiftsbedingungen dort auch sind,
genau richtig ist.”

www.haascnc.com

Ceratizit erwirbbt Promax Tools

Der Hartmetallspezialist Ceratizit teilt mit, dass
seine unmittelbare Tochtergesellschaft Ceratizit
USA Inc. eine Vereinbarung zur Ubernahme von
80 Prozent des kalifornischen Werkzeugher-
stellers, Promax Tools L.P, unterzeichnet hat.

Jacques Lanners, Co-Vorstandsvorsit-
zender der Ceratizit-Gruppe ist sich si-
cher, dass Promax Tools L.P. Ceratizit
eine hervorragende Moglichkeit bietet,
das Netzwerk regionaler Endkunden,
wie der kalifornischen Luftfahrtindustrie
und nationaler Handelsunternehmen,

weiter auszubauen. Die Ubernahme sei
ein wichtiger strategischer Schritt, um
die Marktpositionierung bei Vollhartme-
tall Werkzeugen sowohl in den USA als
auch international weiter auszubauen.
Promax Tools ist ein Hersteller von Boh-
rern und Frasern aus Vollhartmetall und
hat seinen Firmensitz in Rancho Cordo-
va, Kalifornien. Am Produktionsstandort
mit 3.345 Quadratmetern Flache sind
derzeit etwa 70 Mitarbeiter beschaftigt.

www.ceratizit.com

Firmensitz von
Promax Tools in
Rancho Cordova,
Kalifornien.

www.zerspanungstechnik.com
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Hubert Eberle ist
neuer Prokurist
und gewer-
berechtlicher
Geschaftsfuhrer
der Wollschlager
Austria GmbH.

Auf Wachstumskurs

Hubert Eberle ist neuer Prokurist und gewerberechtlicher Ge-
schaftsfiihrer der Wollschlager Austria GmbH. Die dsterreichische
Niederlassung der Wollschlager GmbH & Co. KG mit Standort in
Breitenbach am Inn intensiviert die enge Zusammenarbeit mit der
Bochumer Zentrale. Den Kunden steht das komplette Sortiment
des Unternehmens zur Verfiilgung — vom Prazisionswerkzeug iiber
C-Teile bis zur Frasmaschine.

Mit einem Team von insgesamt elf Mitarbeitern im In-
nen- und Aullendienst ist Wollschladger Austria fiir die
Zukunft gut aufgestellt. ,Osterreich ist fiir Wollschlager
ein wichtiger Markt in Europa”, sagt Hubert Eberle als
Leiter der Niederlassung. In seine neue Tatigkeit bringt
er seine langjahrigen Erfahrungen als Niederlassungs-
leiter eines Elektrogrohandlers sowie Vertriebsleiter ei-
nes technischen Handels fiir Werkzeuge ein. Langfristig
hat sich Hubert Eberle zum Ziel gesetzt, das Potenzial
insbesondere bei Grof3- und mittelstandischen Kunden
starker auszuschopfen und den Umsatz sowie den Be-
kanntheitsgrad von Wollschlager Austria zu steigern.

www.wollschlaeger-austria.at

Im Bild v. I. n. r.: Architekt Jochen Abraham, Reiner Miiller vom
Wirtschafts- und Stadtmarketing Pforzheim, Oberblrgermeis-
ter Gert Hager, Dr. Jochen Kress, Mitglied der Geschaftslei-
tung der MAPAL Dr. Kress KG, Christian Molch und Alexander
Raach, Geschaftsfihrer der MAPAL WWS GmbH, Statiker
Gustl Lachenmann und Markus Peterek vom Bauunternehmen
Pfirrmann beim symbolischen Spatenstich am 19. Mai 2014.

Spatenstich fur PKD Werk

Aufgrund der anhaltend starken Nachfrage nach PKD-Werkzeugen
erweitert die MAPAL Gruppe ihre Fertigungsanlagen bei MAPAL
WWS in Pforzheim. Am Montag, 19. Mai 2014, erfolgte der offi-
zielle Spatenstich fiir ein zweites Produktions- und Verwaltungs-
gebéude.

Direkt neben dem 2001 erbauten Firmengebaude ent-
steht ein weiterer, rund 5.800 m? grofRer Hallenkomplex
mit zusatzlichen Fertigungsflichen und Biiroraumen.
Die Produktions- und Verwaltungsflaiche der MAPAL
WWS wachst damit auf eine Gesamtflache von 17.000
m2. Derzeit werden in Pforzheim rund 460 Mitarbeiter
beschéftigt, nach Fertigstellung des neuen Gebdudes
sollen weitere Arbeitsplatze entstehen. MAPAL investiert
7,7 Millionen Euro in den Standort.

www.mapal.de

NMMC Hartmetall feiert 30-Jdahr-Jdubilaum

Die MMC Hartmetall GmbH, die Prézisionswerk-
zeugsparte der Mitsubishi Materials Corporation,
feiert dieses Jahr ihr 30-jahriges Jubildaum. Das
Unternehmen zelebriert den runden Geburtstag als
einen wichtigen Meilenstein in seiner Firmenge-
schichte und setzt seine reichhaltige Tradition und
die bereits bestehenden Erfolge als Grundlage fiir
eine vielversprechende Zukuntt ein.

,Rickblickend auf die erfolgreiche 30-jah-
rige Unternehmensgeschichte und den
Aufbau eines breiten europaischen Netz-

werkes hat sich unsere damalige Entschei-
dung als richtig bestatigt”, erklart Yutaka
Tanaka, Prasident von MMC Hartmetall
GmbH.

Als eines der wenigen Unternehmen, die
alle Produktionsschritte im eigenen Haus
durchfithren - von der Rohstoffgewin-
nung und -auswahl bis hin zur Fertigung
der Endprodukte — profitiert die deutsche
Tochtergesellschaft der Mitsubishi Materi-
als Corporation davon, um Prazisionswerk-

%%ﬂ

Se q “@&
%305

MML HARTMETALL GMEH

zeuge fiir alle Arten der Zerspanung unmit-
telbar und kosteneffizient zu vertreiben.

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

um 25% niedrigere Schnittkrafte durch
extrem weichen Schnitt

Eine WendeplattengroBe fur 3 Haltertypen (15°/45°/60°)

neueste WPL-Sorten und Substrate fir alle Werkstoffe — auch als Wiper-WPL! Scheinecker GmbH

eine total neue Plattengeometrie (Umfanggeschliffen!) und Prézisionsgepresst (PSTS!) EisenfeldstraBe 27

Hochleistungs-Fraserlinie mit bis zu Ap1 max = 4,7 mm 4600 Wels, Austria

Grundkorper mit Anstellwinkel 15° eignet sich perfekt als Hochvorschubfraser T +43.7242.62 807
F +43.7242.41 287

www.scheinecker-wels.at office@scheinecker-wels.at




Kreativer Einsatz von Normalien wird belohnt:

Normteileaward 2014

Der erste Osterreichische Normteile
Award ist am 7. Mai 2014 feierlich
tibergeben worden. Raimund
Horvath von der Starlinger & Co
GmbH, hat mit seiner Konstruktion
einer Schutzeinhausung den ersten
Platz belegt und kann sich iber ein
Preisgeld von 3.000 EUR freuen.

Mit dem Award haben die
ELESA+GANTER AUSTRIA GmbH, die
CADENAS Consulting GmbH sowie der
Fachverlag x-technik die innovativste
Konstruktion mit einer moglichst effizien-
ten Verwendung von Norm- und Kauftei-
len und einem hohen MaR an Innovation
ausgezeichnet.

Kostensensitive Produktentwicklung
durch Nutzung von Normteilen

Ziel des Osterreichischen Normtei-
le Awards ist es, das Bewusstsein fiir
eine kostensensitive Produktentwick-
lung durch den vermehrten Einsatz von

]

OSTERREICHISCHER
NORMTEILE
AWARD

Norm- und Kaufteilen im Engineering zu
starken. Der Wettbewerb richtet sich an
osterreichische Ingenieure, Techniker,
Technische Zeichner und CAD Anwen-
der, die mit ihrer Arbeit mageblich die
spateren Produktkosten und damit die
Wettbewerbsfahigkeit ihres Unterneh-
mens beeinflussen. ,Mit dem Osterrei-
chischen Normteile Award mochten wir
verdeutlichen, dass ein hoher Anteil an
Norm- und Kaufteilen hilft, Kosten zu re-
duzieren", erklart Karl Rippel, Geschéfts-
fiihrender Gesellschafter der CADENAS
Consulting GmbH in Osterreich und Mit-
glied der Jury. , Die interessanten Beitra-
ge fithrender osterreichischer Industrie-
unternehmen und das groBe Interesse
zukiinftiger Ingenieure aus tgm und HTL
sind sehr erfreulich. Auch das zeigt die
Wichtigkeit von Normelementen und des
Awards”, erganzt Christian Schmid ver-
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antwortlich fiir Technik und Marketing
bei der ELESA+GANTER Austria GmbH
und ebenfalls Mitglied der Jury.

Siegreiche Projekte

Den ersten Platz hat sich Raimund Hor-
vath von der Starlinger & Co GmbH mit
seiner Konstruktion einer Schutzeinhau-
sung ,ad*starKON SX+” gesichert. Die

Schutzeinhausung ist ein Beispiel dafiir,
wie durch kreative Verwendung von Nor-
malien ein eigenstandiges Design reali-
siert werden kann.

Die Einhausung selbst ist ein multifunkti-
oneller Teil und dient somit nicht nur der
bloBen Anwendersicherheit sondern ist
auch visuell ansprechend gestaltet. Die
Konstruktion besteht aus 1.749 Gesamt-

Siegerprojekt Schutz-
einhausung: Die Kon-
struktion besteht aus
1749 Gesamtteilen,
wovon 1638 Norm-
teile sind. Der Anteil
der Normteile an der
Konstruktion betragt
= damit rund 94 %.

BRANCHE AKTUELL

Bildunterschrift: Die gltickli-
chen Gewinner des Osterrei-
chischen Normteileawards
2014 (v.l.n.r.): 3. Platz: Marko
Schiiller und Anja Steinberger
(tgm); 1. Platz: Raimund Hor-
vath und Herbert First (Starlin-
ger & Co); 2. Platz: Christoph
Reisinger und David Weichsel-
baum (Maier Werkzeugbau).

teilen, wovon 1.638 Normteile sind. Der
Anteil der Normteile an der Konstruktion
betragt somit rund 94 Prozent.

Uber den zweiten Platz mit einem Preis-
geld von 2.000 EUR kann sich August
Maier von der Maier Werkzeugbau
GmbH freuen. Er reichte die Konstrukti-
on einer automatisierten Hubstation zur
Manipulation von E-Bikes ein, die mit
einem 95%-igen Anteil von Normteilen
ebenfalls {iberzeugte.

Den dritten Platz beim Osterreichischen
Normteile Award mit 1.000 Euro Preis-
geld hat das Team um Anja Steinberger
und Marko Schiiller der tgm — Die Schule
fiir Technik in Wien mit ihrer Konstrukti-
on eines Laptophalters ergattert.

www.oesterreichischer-
normteile-award.at

Investieren Sie jetzt in hochste Produktivitat und Qualitat. Im erweiterten
HELLER Programm finden Sie die optimale Maschine fiir Ihre Anforderungen:
flexibel konfigurierbare 4-Achs-Bearbeitungszentren, 5-Achs-Produktions-
maschinen mit und ohne Palettenwechsler, 5-Achs-Fras-Drehzentren fiir die

Komplettbearbeitung. Fiir Werkstticke bis 1.800 mm Hohe und 4.000 kg Gewicht.

Mehr Informationen: www.heller.biz
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Neuer Osterreich-Chef
pei Sandvik Coromant o |

Seit 1. April 2014 ist Blasius Reschreiter
neuer Manager fiir Sandvik Coromant
in Osterreich — gleichzeitig schlieBt
Sandvik Coromant seinen Umzug in
Wien, in die Petritschgasse, ab.

Blasius Reschreiter begann seine Tatig-
keit 1996 bei Sandvik in Osterreich nach
einer Ingenieur Ausbildung. Sein Weg
fiihrte ihn {iber verschiedene Positionen
bei Sandvik in Osterreich und der Re-
gion Central Europa nach Deutschland,
wo er als globaler Key Account Manager
agierte. Nach seiner Riickkehr im Jahr
2012 baute er ein starkes regionales En-
gineering Team auf und wurde nun im
Februar 2014 zum Geschéftsfiihrer von
Sandvik in Austria GesmbH bestellt.

Er kann somit, in Bezug auf seine aktuel-
len Aufgaben, auf langjahrige Erfahrun-
gen in der ,Welt der Zerspanung” zu-
riickgreifen. Als erste Aufgabe in seinem
neuen Verantwortungsbereich hat sich
Reschreiter zum Ziel gesetzt, die ehrgei-

Blasius Reschreiter ist neuer Sandvik
Coromant Manager in Osterreich.

Das neue Productivity Center wurde in
Wien am 6. Mai 2014 feierlich ertffnet.

Das neue Firmengebé&ude in der
Petritschgasse.

r EBASTTT LT VLT T WRIE T N

zige Unternehmensstrategie weiterzu-
entwickeln. Dazu gehort insbesondere
eine noch starkere Kundenorientierung
durch lokale Prisenz und Wissensaus-
tausch mit Fokus auf neueste Technolo-

gie.

,Wir sehen es als unsere Verpflichtung,
gemeinsam mit unseren Kunden Ge-
samtlosungen fiir die neuesten und sich
immer schneller &ndernden Heraus-
forderungen zu finden. Mit dem neuen
Productivity Center und unserem star-
ken Team werden wir die Markterwar-

tungen noch besser abdecken konnen.
Unser neues Productivity Center in der
Petritschgasse setzt also einen weiteren
Meilenstein in der osterreichischen Un-
ternehmensgeschichte”, so Reschreiter.
,Mit dieser Entscheidung biindelt Sand-
vik Coromant die Kompetenzen an ei-
nem nicht nur neuen Standort, sondern
bezieht auch ein modernes, ergonomi-
sches Arbeitsumfeld mit modernsten
technischen Einrichtungen fiir die Mit-
arbeiter und Kunden.”

www.sandvik.coromant.com/at
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Hitachi mit Direktvertrieb in Osterreich

Hitachi Tool ist einer der fiihrenden Werkzeughersteller
Japans. Seit Jahrzehnten hat sich das Unternehmen auf
den Werkzeug- und Formenbau als Zielgruppe konzentriert
und verfligt daher iiber ein Werkzeugprogramm, das die
komplette Prozesskette abdeckt. Der zunehmende Zeit- und
Kostendruck im Werkzeug- und Formenbau erfordert kiirzere
Prozesszeiten und effizientere Bearbeitungsmethoden.
Hitachi Tool bietet innovative Werkzeugtechnologien,

die diesen hohen Anforderungen gerecht werden.

Seit Anfang dieses Jahres ist Hitachi nun mit zwei
Anwendungstechnikern in Osterreich direkt vertreten.

Die Anwendungstechniker von Hitachi Osterreich (Anm.:
das Team wird noch weiter ausgebaut) sind seit Jahren in der
Zerspanung im Werkzeug- und Formenbau tatig und bringe
ein hohes Produkt- und Fertigungs-Know-how mit. , Durch Harald Schausberger, Anwendungstechniker,
eine sehr schlanke Organisation sind wir eng mit dem eu- Direktvertrieb Hitachi Osterreich.
ropdischen Netzwerk verbunden. Somit kann marktspezifi-
sches, technologisches Know-how einfach transferiert wer-
den”, erldutert Harald Schausberger, Anwendungstechniker
bei Hitachi Osterreich. ,, Durch die sehr breite Produktpalette
und ein speziell auf den Werkzeug- und Formenbau abge-
stimmtes Angebot konnen wir komplette Projekte vom ers- X ®
ten bis zum letzten Span abbilden.” %‘ B E N z

/N Werkzeugsysteme

Optimierung der Prozesse durch Production50®

Hitachi Tool bietet dem Anwender nicht nur Hightech-Werk-
zeuge, sondern auch umfassende Beratungsunterstiitzung.
Production50® (P50) steht fiir ein von Hitachi seit 2001 ent-
wickeltes Fertigungskonzept speziell fir den Werkzeug- und
Formenbau. , Durch den Einsatz hoch entwickelter anwen-
dungsspezifischer Werkzeuge in Kombination mit neuen
Strategien und angepassten Schnittwerten konnen mit die-
sem Programm die Gesamtfertigungskosten bis zu 50 %
gesenkt werden, denn die Werkzeugkosten machen zwar
nur ca. 5 % der Gesamtkosten aus, aber bieten das grofite
Potential fiir eine drastische Reduzierung derselben”, zeigt
Schausberger die Vorteile von P50 auf. Hierbei hilft Hitachi
Tool dem Anwender mit der in tiber zehn Jahren gewach-
senen Datenbank mit einer Vielzahl dokumentierter Anwen-
derberichte, unterstiitzt durch Bild- und Videomaterial sowie
allen Stufen und Daten der Bearbeitung. , Der anschlieBende
Vergleich mit herkémmlich gefahrener Methode und dem
Production50®-Konzept belegt den sinnvollen und wirt-

schaftlichen Einsatz modernster Werkzeuge, die zunichst
zwar hohere Investitionskosten erfordern, sich aber sehr W k t h k
schnell bezahlt machen”, so Schausberger abschlieRend. er Zeug echni _
fur Bearbeitungszentren %
www.hitachitool-eu.com und Drehmaschinen O
www.zerspanungstechnik.com 13 H
www.benz-tools.de I ZIMgAroEU%
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Fiir DI Matthias Limbeck, Geschaftsfiith-
rer der Reed Exhibitions Messe Wien,
ein respektables Ergebnis: ,Wir konn-
ten heuer zahlreiche Neuaussteller so-
wie Wiederkehrer, also Unternehmen,
die der Vorgangerveranstaltung ,Vien-
na-Tec” in den letzten Jahren fern ge-
blieben waren, begriifen. Das beweist,
dass es richtig war, unsere Industrie-
fachmessen neu auszurichten und auf
die Marken ,Intertool’ mit ,Schweissen’
sowie ,Smart’ zu konzentrieren”, und er
fligt hinzu: ,Damit einher ging ein um-

Der Fachverlag x-technik veranstaltete
am zweiten Messeabend ein gemiitliches
Standfest mit:musikalischer Begleitung.

Selaunch der Intertool

Mit solidem Start

Insgesamt 488 Aussteller aus elf Landern in den Hallen A, B und C und insgesamt 20.617 Fachbesucher kamen Anfang
Mai zur neuen Industriefachmessen-Kombination ,,Intertool 2014 mit ,,Schweissen“ und ,,Smart Automation Austria
2014“ nach Wien. Das Resiimee der Aussteller schwankte von sehr zufrieden bis mittelmaBig.

fassendes Facelifting, das die Aussteller
mit groRartigem Einsatz mitgetragen
haben, die Auftritte der Unternehmen
hatten Klasse und haben die insgesamt
20.617 beeindruckt.”

Auch sei es erfolgreich gelungen, inter-
nationale Fachbesucher anzusprechen,
vor allem aus dem CEE-Raum, woraus
sich in Zukunft eine der Starken dieser
Wiener Fachmessen ergeben konnte.
Die Internationalititsquote unter den
Fachbesuchern der , Intertool/Schweis-

sen” lag iibrigens bei 15,2 Prozent.

Zufriedene Fachbesucher

Wahrend der Messe fiihrte das unab-
hdngige Linzer ,market Institut” eine
Fachbesucherbefragung durch. Mit
dem Fachbereich ,Intertool/Schweis-
sen” zeigten sich 71,9 Prozent der Be-
fragten insgesamt sehr zufrieden (Anm.:
Schulnote 1 oder 2) mit der , Smart”
waren dies zumindest 65,2 Prozent.
Die Parallelitit der Fachmessen wird

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



von der Uberwiegenden Mehrheit (ca.
75 Prozent) als giinstig befunden. Auf
der ,Intertool/Schweissen” gaben 87,2

Am Gemeinschaftsstand der Prozesskette
wurde die Biste unseres Bundesprasiden-
ten Dr. Heinz Fischer live gefrast.

www.zerspanungstechnik.com

Prozent an, vom Messebesuch profitiert
zu haben.

Positive Ausstellerstimmen

Unabhangig vom Veranstalter Reed
Messe fithrte der Fachverlag x-technik
eine Ausstellerbefragung durch, die
grundsatzlich sehr positiv ausfiel:

Gerhard Melcher, Leitung Produktma-
nagement Zerspanung und Marketing
bei Boehlerit, war sogar duBerst zufrie-
den: ,Nachdem wir von Boehlerit nach
fast 25 Jahren wieder das erste Mal auf
der Intertool ausgestellt haben, wurden
wir von der Qualitat als auch von der
hohen Besucheranzahl total iiberrascht.
Wir stellen weltweit auf Messen aus,
aber auf der Intertool neu mussten wir
das erste Mal am Donnerstag (dritter
Messetag) die Standfliche von unse-
rem Standnachbar mitnutzen, damit wir
den Zulauf von Kunden und interessier-
ten Besuchern iberhaupt bewailtigen
konnten. Auch wurden direkt auf der

Messe mehr Werkzeuge und Zubehor
wie Schrumpfgeréate verkauft als auf an-
deren Messen iiblich. Mit der Intertool
neu — mit Schwerpunkt Fertigungstech-
nik — wurde ein wichtiger und richtiger
Schritt fir eine langfristig erfolgreiche
Intertool gesetzt. Die Anordnung der
Aussteller muss in den Hallen noch op-
timiert werden, damit sowohl kleinere
Aussteller besser zur Geltung kommen,
als auch die Logos der groferen Aus-
steller durch Fernwirkung besser zum
Tragen kommen. Fiir uns, natiirlich fiir
andere Aussteller ebenso, kann von der
Intertool Wien auch der Markt Tsche-
chien, Slowakei, Ungarn, Slowenien
und selbst das siidliche Polen mit abge-
deckt werden. Daher werden wir unse-
ren bereits groRziigigen Stand 2016 um
weitere 30 % vergrofern.

Fir die Wedco GmbH zog Thomas
Fietz, Verkauflseiter Osterreich, eben-
falls ein sehr positives Resiimee: ,Fiir
uns war die Intertool 2014 sehr erfolg-
reich und hat unsere Erwartungen

MESSEN & VERANSTALTUNGEN
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iibertroffen. Wir hatten eine hohe Be-
sucherfrequenz an Bestandskunden,
konnten aber auch viele Neukontakte
kniipfen. Erfreulich war, dass wir Kun-
den aus den umliegenden Landern, wie
Ungarn, Slowakei und Tschechien be-
griRen durften. Der Messeschwerpunkt
wurde wieder auf die Fertigungstechnik
gelegt. Darauf legen wir hochsten Wert,
da dies auch ein wesentlicher Bestand-
teil zur Gesamtmessebeurteilung ist.
Insgesamt war auch die Stimmung bei
den Fachbesuchern sehr gut und wir
sind uns sicher, dass die ,Intertool’ in
der jetzigen Form Zukunft hat. Wir wer-
den natiirlich die Intertool 2016 wieder
als Aussteller besuchen, da diese Mes-
se fiir uns wichtig ist und eine sehr gute

Ex-Skispringer, Olympiasieger, Ski-
sprungtrainer und nordischer Sportdi-
rektor Mag. Toni Innauer referierte zum
Thema ,Kopfspriinge, auch im Sport
bewegt der Geist die Materie".

Plattform zur Kommunikation mit Kun-
den und Lieferanten darstellt.” Auch
iber den gemeinsamen Messeauftritt
der Prozesskette zeigte er sich sehr
zufrieden: ,,Ich denke, wir konnten mit
dem gemeinsamen Auftritt der Prozess-
kette.at vielen Unternehmen neue Ideen
bringen und damit zur Effizienzsteige-
rung der Fertigungsprozesse einen Bei-
trag leisten. Unser Rahmenprogramm
mit Kiinstlern und unsere Abendveran-
staltung unter dem Motto ,Route 66"
fand ebenso einen sehr groen Anklang
und eine hohe Dichte an Besuchern.
Durch die Allianz der sechs Partner der
Prozesskette hatten wir auch die Mog-
lichkeit, neue Netzwerke zu kniipfen
und den Hintergrund der Prozesskette

naher zu erlautern. Zusammengefasst
war die Intertool 2014 ein groRer Erfolg
fiir Wedco und die Prozesskette.”

Auch DI (FH) Christian Binder, Nieder-
lassungsleiter der Schunk Intec GmbH,
zeigte sich zufrieden: ,Ein starker drit-
ter Messetag machte die Intertool fiir
uns erfolgreich. Viele Stammkunden
freuen sich iiber unsere regelmafige
Prasenz — nicht nur um Kundenbezie-
hungen zu pflegen, sondern hauptsach-
lich um Neuheiten zu prasentieren und
technische Beratung anzubieten. Wir
konnten vor Ort Auftrdge abschlieen
und aussichtsreiche Projekte anbah-
nen. 2016 wird Schunk sicher wieder
an der Intertool teilnehmen. Organisa-
toren, Aussteller und nicht zuletzt die
Besucher miissen die positive Perspek-
tive bis dahin weiterentwickeln."

Michael Czudaj, Vertriebsleiter der
Index-Werke, lobte vor allem die Be-
sucherqualitat: ,Die Intertool ist fiir
uns zur Erreichung unserer Kunden in
Osterreich eine wichtige Kommunika-
tionsplattform. Wir konnten zahlreiche
gute und sehr positive Gesprache mit
den Fachbesuchern fiithren.”

Ahnlich kommentierte Reinhard Metz-
ler, Geschaftsfithrer der Metzler GmbH
& Co. KG, den Messeverlauf: , Es war
eine sehr gute und interessante ,Inter-
tool’ mit sehr vielen Besuchern, qua-
litativ sehr guten Gesprachen und mit
dem einen oder anderen Auftrag. Fiir
uns eine rundum gelungene Sache.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Die Qualitat der Besucher war sehr gut. Wir
sind 2016 bei der néchsten ,Intertool’ garan-
tiert wieder mit dabei, allein schon, weil wir
hier vieles umsetzen und unseren Kunden im
Osten Osterreichs die entsprechenden Leis-
tungen und Innovationen unserer Hersteller
nahebringen konnen.”

Fir den Weltmarktfiihrer in der Fertigungs-
technik Trumpf zog Gerhard Karner, Direktor
Vertrieb und Mitglied der Geschéftsleitung,
ein eher bescheidenes Resiimee: ,Die Mes-
se Intertool 2014 war fiir Trumpf nicht so er-
freulich wie in der Vergangenheit, zumal wir
von der Besucherfrequenz eher enttduscht
waren. Die Qualitat der Besucher war grund-
satzlich in Ordnung. Mit Ausnahme des Don-
nerstags hatten wir jedoch noch mehr Kun-
den auf unserem Stand betreuen konnen. Die
Reed Messen haben auf jeden Fall viel dafiir
getan, dass die Messe erfolgreich lauft. Mei-
ner Meinung nach spiegelt der gedampfte
Besucherantrag die momentane Investitions-
freudigkeit der oOsterreichischen Unterneh-
men wieder. Aufgrund der doch positiven
Konjunkturdaten fiir 2014/15 wird sich diese
Situation bestimmt wieder bessern.”

Ing. Wolfgang Huemer, Geschiftsfiithrer
Zoller Austria, war hingegen positiv iiber-
rascht: ,Die Neuausrichtung der Messe mit
der Rickkehr zur ,Intertool’ hat der Veran-
staltung gut getan und sich positiv auf die
Besucherqualitat ausgewirkt. Wir hatten
auf unserem Stand viele gute Kontakte und
durchwegs sehr kompetente und interessier-
te Gesprachspartner. Auch wenn insgesamt
die Besucherzahl bei der gesamten Messe
geringer als 2012 war, so hatten wir den Ein-

www.zerspanungstechnik.com

druck, dass der Bereich Intertool mit Ausnah-
me des ersten Messetages gut besucht war.
Wir konnten auch ein Besucherplus von ca.
15 % verzeichnen. Auch die Messeleitung
hat sich sehr angestrengt und ein attraktives
Rahmenprogramm organisiert. Es gab insge-
samt einige Verbesserungen gegeniiber den
letzten beiden Messen und aus den Erfah-
rungen der diesjahrigen Intertool lassen sich
sicher weitere MaRnahmen fiir die nachste
Intertool ableiten. Auch der neue Termin im
Mai wurde von vielen Besuchern positiv er-
wahnt. Das Ziel der Messe soll jedoch sein,
den Fachbereich Intertool durch zusatzliche
Aussteller — insbesondere aus den Bereichen
Zerspanungswerkzeuge und Werkzeugma-
schinen — fiir die Besucher noch attraktiver
zu gestalten. Fiir uns war die Intertool 2014
eine sehr erfolgreiche Messe und wir werden
auch 2016 wieder teilnehmen.”

Auch Gebhard Aberer, Geschaftsfithrer DMG
/ Mori Seiki Austria GmbH, sah sich in seiner
Befiirwortung der Messe bestatigt: ,,Die In-
tertool 2014 war fiir DMG MORI ein groRer
Erfolg. Wir konnten Besucherzuwachse auf
unserem Messestand verzeichnen und waren
vor allem mit der Fachbesucherqualitit sehr
zufrieden, was sich auch in unserem Auf-
tragseingang widerspiegelt. Fiir die nachste
Intertool wird es wichtig sein, vor allem im
Werkzeugbereich noch weitere Aussteller
dazuzugewinnen und somit das Angebot auf
zumindest zwei Hallen zu vergroRern. DMG
MORI wird sich gemeinsam mit Reed Exhi-
bitions dafiir einsetzen, die ,Intertool’ noch
weiter auszubauen.”

www.intertool.at
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Treffounkt Praxis

Losungen mit Prézision und Kompetenz bei
der 5-Achshearbeitung sowie eine ganzheit-
liche Betrachtung der Prozesskette — dies
waren die Themen, die bei den 7. Heller Werk-
Tagen im Mittelpunkt standen. An insgesamt
sieben Bearbeitungszentren unter Span wur-
de deutlich, wie sich tigliche Herausforderun-
gen wirtschaftlich 16sen lassen. Neben dem
Live-Einsatz der Bearbeitungszentren zeigten
auch die moderierten Podiumsdiskussionen
Anregungen und Potenziale auf, die in der
Praxis bereits erfolgreich umgesetzt werden.

Uber die Anzahl der Besucher sowie
den internationalen Zuspruch bei den
WerkTagen 2014 waren sich die Verant-
wortlichen bei Heller schon im Vorfeld
bewusst. Dass es dann aber iiber 800
Gaste aus insgesamt 20 Landern wur-
den, damit hatte keiner gerechnet.

Neben einer moderierten Podiumsdis-
kussion demonstrierte Heller auf sieben
BAZs mit unterschiedlichsten Werkstii-

cken, wie effizient und wirtschaftlich
sich Losungsstrategien in der Praxis
umsetzen lassen. Es wurde z. B. auf den
4-Achs-Bearbeitungszentren der Bau-
reihe H eine Planzug-Losung und das
Trochoidalfrasen sowie das Bohren in
allen Auspragungen dargestellt — oder
auch die 5-Achs-Bearbeitung auf sechs

Seiten und die strategische 5-Achssi-
multanbearbeitung auf einer FT 4000
gezeigt. Auf dem 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren CP 8000 dagegen wurden Hel-
ler Zyklen und die kombinierte Fras-
Drehbearbeitung verdeutlicht.

www.heller-machinetools.com

IDEEN-FORUM+ 2014
Einblicke in die Produktion der Zukunft

Am 8. Mai 2014 fand in Besigheim das IDEEN-
FORUM+ der Komet Group statt, das unter dem
Motto stand: ,Industrie 4.0 zwischen Hype und
Realitdt — Halt das zukunftsweisende Produk-
tionssystem des 21. Jahrhunderts was es ver-
spricht?“

Informative Vortrage, hochkaratige Red-
ner und eine spannende Podiumsdiskus-
sion zum Abschluss des Tages — das dies-
jahrige IDEEN-FORUM+ beeindruckte
mit hochaktuellen Informationen zum
Thema ,Industrie 4.0 — Zwischen Hype
und Realitat”. Im Fokus der eintdgigen
Veranstaltung am 8. Mai 2014 in der
IDEEN-FABRIK+ in Besigheim standen
eine Vielzahl spannender Vortrdge aus
den Bereichen Wirtschaft, Wissenschaft
und Technik. Renommierte Redner
wie Prof. Dr. Thomas Bauernhansl (IFF
Stuttgart), Dr. Christof Bonsch (KOMET
GROUP), Dr. Carsten Malischewski
(Hewlett-Packard GmbH), Dr. Christoph
Kilger (Ernst&Young), Prof. Dr. Uwe Ku-

Informative Vortrage und hochkaratige Redner beim IDEEN-FORUM+ 2014 —im Bild v. . n. r.:
Frau Dr. Konstanze Kurz, Herr Dr. Christof Bénsch und Herr Bernd Gill.

bach (SAP AG), Dr. Constanze Kurz (IG
Metall) und Friedrich Vollmar (IBM) be-
geisterten die knapp 200 Gaste mit ihren
Ausfiihrungen zum Produktionssystem
der Zukunft. Marktpotenziale von Indus-
trie 4.0, Erfolgsfaktoren digitaler Dienst-
leistungen oder die Rolle der Mitarbeiter

X-technik

im Zuge der digitalen Produktion - die
Vortrage analysierten die hochkomple-
xe Thematik aus den verschiedensten
Blickwinkeln und lieBen dabei keine
Fragen offen.

www.kometgroup.com
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Mehrfachauf-
spannung auf
MX-850.

Vorflhrungen
im MATSUURA
Showroom.

Mit Matsuura neue Wege gehen

Auch in diesem Jahr fand das Matsuura Gipfeltreffen wieder groBe Reso-
nanz bei den Besuchern. Der fiihrende japanische Hersteller hochwertiger
Bearbeitungszentren, Matsuura Machinery GmbH, in Osterreich vertreten
durch TECNO.team, hatte Interessenten und Kunden Anfang Mai zu dem
Motto ,,Mit Matsuura neue Wege gehen“ nach Wiesbaden-Delkenheim (D)
eingeladen.

Zusammen mit den Partnerunternehmen Fanuc Deutschland
GmbH, Ingersoll Werkzeuge GmbH, WDS Software & Service
GmbH, Bautz Mess- und Spanntechnik GmbH und der Schunk
GmbH, wurden den Besuchern aufschlussreiche Vortrage, eine
interessante Partnerausstellung und eindrucksvolle Maschinen-
demonstrationen prasentiert. So veranschaulichte Matsuura an
dem neuen 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungzentrum MX-850 die
Werkstattprogrammierung mit Fanuc sowie eine Mehrfachauf-
spannung. Das Multifunktionsbearbeitungszentrum Cublex-63
fertigte einen Turbinenring. Weiterhin wurde den Besuchern

Vom 21. bis 23. Mai fand das 3. Grinding Symposium der United Grinding
Group in Thun (CH) statt. Drei Tage lang drehte sich vor der malerischen Kulis-
se des Berner Oberlands alles um die Hart- und Feinbearbeitung.

An den drei Veranstaltungstagen waren Vortrage von 20 renom-
mierten Schleif- und Fertigungsexperten sowohl aus der United
Grinding Group wie aus Forschung und Wissenschaft zu erleben.
Erganzt wurden diese Szenarien zur Zukunft des Schleifens durch
praktische Vorfithrungen. Die vielfdltigen Angebote boten den
taglich rund 1.400 Teilnehmern eine 360°-Sicht auf den Bereich
der Hartfeinbearbeitung. Die Produkte und Dienstleistungen der
Marken der United Grinding Group sind darauf ausgerichtet, die
Effizienz und Prozesssicherheit der Produktion und Fertigung
ihrer Kunden zu gewahrleisten und stetig weiterzuentwickeln.
Anlasslich des dreitagigen Symposiums wurden finf neue Ma-
schinen vorgestellt: BLOHM PROKOS XT, JUNG JE600, STUDER
S141, SCHAUDT CrankGrind und EWAG EWAMATIC LASER
LINE ULTRA. Insgesamt waren 28 Maschinen auf dem Messege-
lande der Thun Expo aufgebaut.

Prazision und Leidenschaft

Mit dem PuLs®-Programm (Prazision und Leidenschaft) versucht
die United Grinding Group zum Nutzen ihrer Kunden jedwede

www.zerspanungstechnik.com

dargestellt, wie das Horizontal-Bearbeitungszentrum H.Plus-405
das Interpolationsdrehen ausfuhrt. Die mannlose Fertigung, das
Pioniergeschaft von Matsuura, wurde ihnen beispielhaft an der
5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszelle MAM72-35V mit PC40
nahergebracht. , Unsere Géaste fanden die Veranstaltung allum-
fassend gelungen; sie gaben uns ein durchweg positives Feed-
back, welches sich auch in der Stimmung wahrend des gesamten
Events widerspiegelte. Wir haben den Besuchern viele Moglich-
keiten der Bearbeitung auf den Bearbeitungszentren dargelegt
und zeigen konnen, welche Moglichkeiten der wirtschaftlichen
Bearbeitung es mit Matsuura gibt. Fiir den ein oder anderen gab
es hier positive Uberraschungen. Insgesamt wurde das Thema
von allen sehr gut angenommen. Wir sind mit der Veranstaltung
mehr als zufrieden", fasst Bert Kleinmann, Geschaftsfithrer der
Matsuura Machinery GmbH, zusammen.

www.matsuura.de

Mit 154 Prasentationen wurde den Besuchern eine 360°-Sicht auf
den Bereich der Hartfeinbearbeitung vermittelt.

Verschwendung zu eliminieren und interne Ablaufe und Ferti-
gungsprozesse weiter zu optimieren.

www.grinding-symposium.com
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WERKZEUGMASCHINEN | COVERSTORY

Die International V8 Supercars Championship ist die populdrste australische
Tourenwagenrennserie. Die Fahrzeuge sind viertlrige Limousinen, die jedoch

\ nur im Aussehen ihren Serien-Pendants nachempfunden sind (Silhouette-
fahrzeug). Als Basis wird ein einheitliches Chassis verwendet, das mit vielen

\ Einheitsbauteilen und nur wenigen Serienbauteilen erganzt wird.

Triple Eight setzt im Rennsport auf HAAS-Werkzeugmaschinen:

In Europa sind die australischen V8 Supercars im Vergleich zu den deutschen DTM-Meisterschaften oder der Formel 1
relativ unbekannt. Doch wer fesselnde und mitreiBende Motorrennen sehen mdchte, der kommt an den Supercars
nicht vorbei. 2013 hat das von Red Bull gesponserte Triple Eight Team mit Sitz in Brisbane, Queensland, Australien,

die Meisterschaften fiir sich entschieden. Einen wesentlichen Anteil am Erfolg hat auch die Fertigungstechnik,
denn Triple Eight stellt fast alle seine Teile und die Komponenten fiir mehrere Fahrzeuge anderer Teams auf CNC-
Werkzeugmaschinen von HAAS Automation her.




ie Motorsport-Fans in den USA
D hatten im Mai 2013 einen ganz be-

sonderen Anlass zum Feiern, als
die australischen V8 Supercar® Rennen auf
dem Circuit of the Americas (COTA) in Te-
xas ihr Debiit gaben. Obwohl die Supercars
in den USA nicht so bekannt sind wie die
NASCAR® oder IndyCar® Rennen, haben
sie doch auch dort eine grofe und wach-
sende Fangemeinde.

Die COTA-Rennstrecke liegt vor Aus-
tin und wurde Ende 2012 speziell fiir die
Formel 1® und Motorradrennen gebaut.
Mit ihrem 5,5 km entgegen dem Uhrzei-
gersinn verlaufenden Kurs mit 20 Kurven,
mit Geraden fur Spitzengeschwindigkei-
ten von 320 km/h, Haarnadelkurven fiir
60 km/h, mit einer ,blinden” Einfahrt in
eine 150-km/h-Kurve sowie mit mehreren
Hohenwechseln (bis auf 40 m) bietet sie
sich aber auch fiir die V8 Supercars an.
Die Eroffnungsveranstaltung der V8 Su-
percars, die Austin 400, war eine aus vier
Rennen bestehende Serie mit mehr als 20
sehr wendigen und auch sehr lauten Fahr-
zeugen, die pure Begeisterung entfachten.
Jedes Auto hatte mindestens 450 kW Leis-
tung und einen Fahrer, der sich nicht davor
scheute, ,kontaktfreudig” um den besten
Platz zu kampfen.

V8 Supercar: Hartetest
fiir Mensch und Maschine

Triple Eight Race Engineering ist ein fiih-
render V8 Supercar Rennstall, der bereits
vier Team- und vier Fahrer-Meisterschafts-
titel, darunter die aktuellen Titel, gewonnen
hat. Sein Red Bull Racing Australia Team
dominiert auch weiterhin eine der belieb-
testen Sportarten in Australien. Urspriing-
lich wurde Triple Eight Mitte der 1990er-
Jahre in GroRbritannien von Roland Dane
gegriindet, wo der Rennstall mit groSem
Erfolg an den britischen Tourenwagen-
meisterschaften teilnahm. Seit 2003 mischt
Dane mit seinem Team auch bei den aust-
ralischen V8 Supercars mit. ,In Grofbritan-
nien fahren wir auch noch Rennen”, sagt

www.zerspanungstechnik.com
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Dane, ,,und sind dort immer noch ziemlich
erfolgreich. Doch ich wollte etwas, das
mehr Aufregung bot als die Tourenwa-
gen, und so bin ich auf die V8 Supercars
gestoBen.” Die V8 Supercar Rennen sind
ein Hartetest fiir Mensch und Maschine.
Dane weil3, dass nur der siegen kann, der
den besten Fahrer, das beste Team und das
beste Auto hat. ,,Das meiste am Auto bauen
wir selbst”, erlautert Dane, ,,mit Ausnahme
von Komponenten wie Réddern und Reifen,
Transaxle und Tank. Der Motorblock und
die Zylinderkopfe kommen natiirlich von
General Motors und wir greifen fiir solche
Teile wie Kurbelwellen und Kolben auf ex-
terne Zulieferer zuriick. Doch die Olpum-
pe, die Kithlmittelpumpe und das Kiihl-
mittelsystem, die Kipphebel, Halterungen,
Abdeckungen und andere Teile bauen wir

Viele der von Triple Eight herge-
stellten Teile, wie die fiir die Len-
kung (im Bild ein Lenkgehause)
und ein Teil der Federung, sind
ziemlich komplex — genau das
richtige fir den 5-Achsen-Dreh/
Schwenktisch der HAAS VF-5,
mit dem man funf Seiten in einer
Aufspannung bearbeiten kann.

selbst. Natiirlich stammen auch Fahrwerk,
Federung, Lenkung und alles andere, das
ein Auto eben so braucht, von uns. Die Ma-
schinen von HAAS Automation sind uns da
eine grolle Hilfe. AuBerdem liefern wir al-
les, von den Fahrwerkteilen und Zahnstan-
gen bis zu kompletten Fahrzeugen, an ei-
nige der anderen Teams. Tatsachlich fahrt
jedes Auto auf der Strecke mit ein paar
Komponenten, die bei uns gebaut wurden.
In allen steckt ein Teil von uns!” Obwohl die
V8 Supercars auf viertirigen Limousinen
basieren, haben sie kaum noch Ahnlichkeit
mit den eigentlichen Serienfahrzeugen.
Genau wie der von Tony Stewart gefahre-
ne Stewart-Haas #14 Chevrolet dhnelt ein
V8 Supercar von auBen zwar einem Fahr-
zeug, das auch bei einem Handler stehen
konnte, doch unter der Karosserie ist =
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Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/98422

alles anders. So ein Supercar enthalt eine erstaunliche Anzahl von
Spezialanfertigungen, die man nun wirklich nicht mal schnell um
die Ecke kaufen kann.

Komponentenfertigung mit HAAS

Fast alle Komponenten der Fahrzeuge von Triple Eight, angefan-
gen beim Pedalbock tiber die Federung bis zur Lenkung, entste-
hen in ihrer Zentrale und Werkstatt unweit von Brisbane, Aust-
ralien, auf CNC-Werkzeugmaschinen von HAAS. Und fiir 2013
haben sich die Teile dank einiger neuer Regeln und Vorschriften
erheblich gedndert.Das neue, 2013 vorgestellte Fahrzeugkon-

zept des Car Of The Future (COTF) fiir die V8 Supercars bedeutet
einen Wendepunkt in diesem Sport. Damit offnet sich die Serie
nicht nur neuen Wettbewerbern, wie Mercedes und Nissan, die
jetzt neben Holden (GM) und Ford an den Meisterschaften teil-
nehmen, und Volvo, die 2014 hinzukommen werden, sondern es
miissen auch wesentliche Anderungen an den Fahrzeugen selbst
vorgenommen werden. Diese Anderungen betreffen den neu po-
sitionierten Tank, die Einzelradaufhangung hinten, einen neuen
Hinterradantrieb mit Transaxle, eine andere Motorposition, ei-
nen neuen Uberrollkifig, groBere Réder, andere Reifen und vie-
les mehr. Durch die andere Positionierung von Komponenten, die
neue Gewichtsverteilung und die veranderten Fahreigenschaften

Ein Blick in die Werkstatt: Triple Eight fertigt auf einer HAAS TM-2, einer

VF-3 mit einer 210 mm 4. Achse, einer VF-5 mit einem 210 mm Dreh-/
Schwenktisch fir finf Achsen, einer SL-20 und einer S_L_-

-
—
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links Der hintere Achsschen-
kel wird auf der HAAS VF-5
mit Dreh-/Schwenktisch
gefertigt.

rechts Auf den beiden Dreh-
maschinen SL-20 und SL-30
werden die meisten rotati-
onssymmetrischen Teile, wie
Bremsscheibenhauben und
Achsen bearbeitet — diese
missen sehr robust sein: Sie
werden warmebehandelt, hart
gedreht und anschlieBend
erneut warmebehandelt.

des COTF mussten die Teams viele Halterungen und andere Teile
neu entwerfen, kritische Komponenten tiberarbeiten und manches
sogar neu entwickeln. Es ist ein vollig neues Rennen! Aber eines,
mit dem sich Triple Eight bereits seit einiger Zeit beschaftigt.
, Wir waren zwei Jahre lang in ein paralleles COTF-Entwicklungs-
programm eingebunden, wahrend wir gleichzeitig unsere norma-
len Rennen fuhren”, sagt John Russell, Director of Engineering &
Production bei Triple Eight. ,Als Zulieferer haben wir zudem die
Gelegenheit genutzt, um eine ganze Reihe von Teilen fiir einige
Kundenfahrzeuge, die ebenfalls in der Rennserie mitfahren, sowie
fiir die von uns gebauten Autos und fiir zwei Ersatzfahrwerke zu
bauen. Mit nur 43 Mann, einschlieBlich Rennteam, haben wir hier
eine ganz ordentliche Arbeit geleistet.”

Zuverldssig und vielseitig einsetzbar

Fur einen Rennwagen muss jedes einzelne Teil auBerst genau
entworfen und aus Qualitatsmaterial exakt gefertigt werden. Au-
Rerdem miussen die Werkzeugmaschinen prazise, zuverlassig und
vielseitig einsetzbar sein. ,Triple Eight ist auf seine CNC-Werk-
zeugmaschinen angewiesen”, betont Russell. ,,Sie miissen zuver-
lassig und prazise arbeiten. Die Produktion lauft ununterbrochen,
was eine lange Betriebszeit bedeutet. Wir haben fiinf HAAS Ma-
schinen. Als ich hier anfing, war mir die Marke HAAS noch un-
bekannt. Doch ich muss sagen, dass mich diese Maschinen iiber-
zeugt haben. Sie sind sehr, sehr gut und zuverldssig. Wir haben
zwar nur eine kleine Werkstatt, arbeiten aber in zwei Schichten.
Die Maschinen laufen lange und die Genauigkeit und Qualitat der
Teile ist hervorragend. Der Service und die Unterstiitzung sind fan-
tastisch. Ich bin mit HAAS sehr zufrieden.”

Werkstattleiter Craig Johnstone kommt die Aufgabe zu, die neu
konstruierten Teile fur das COTF anzufertigen. ,,Wir haben zwei
Hauptserien-Fahrzeuge in unserem Team und ein Entwicklungs-
serien-Fahrzeug”, erlautert er. ,Dann bauen wir noch vier Wagen
fiir zwei andere Teams. Das sind dann um die zehn Fahrwerke, die

www.zerspanungstechnik.com
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wir am Anfang des Jahres anfertigen. Diese Autos bedeuten eine
Menge Arbeit und die Teile miissen makellos sein.”

Fiir jeden Teil die richtige Maschine

, Wir haben eine HAAS TM-2, eine VF-3 mit einer 210 mm 4. Achse,
eine VF-5 mit einem 210 mm Dreh-/Schwenktisch fiir fiinf Achsen,
eine SL-20 und eine SL-30", berichtet Johnstone. , Die zusatzlichen
Achsen kommen bei vielen Teilen zum Einsatz. Komponenten, wie
die Schienen fiir die Uberrollbiigel und die Achsen, bearbeiten wir
auf der VF-3 mit vier Achsen, wahrend die hinteren Achsschenkel
und die Zahnstangengehduse auf der VF-5 mit Dreh-/Schwenk-
tisch gefertigt werden. Viele der von uns hergestellten Teile, wie
die fiir die Lenkung und ein Teil der Federung, sind ziemlich kom-
plex — genau das richtige fiir den 5-Achsen-Dreh/Schwenktisch,
mit dem wir funf Seiten in einer Aufspannung bearbeiten konnen.
Da wir viele Teile produzieren, sparen wir mit den zusatzlichen
Bewegungsachsen viel Zeit bei Mehrfachbearbeitungen und beim
Einspannen ein.” w,,Die Frismaschinen von HAAS werden fiir die
unterschiedlichsten Arbeiten eingesetzt”, sagt Johnstone, -=>

ABW

4 Spezialbolzen fiir
Casino Spieltische
aus Niro 1.4104

Wir rur1l|:;l:r| darzelt mahr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,

DOREHTEILE IN PERFEKTION

lhre kdannten auch dabel sein!
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,von Anderungen am Motorblock iiber die
Achsschenkel bis zu Zahnstangengehdu-
sen. Jetzt nutzen wir das neue iMachining®-
Verfahren von SolidCAM® fiir Schruppar-
beiten mit einem Fraser, dessen Schneide
iber die gesamte Tiefe Kontakt mit dem
Werkstiick hat. Das ist einfach toll. Es geht
viel schneller, die Werkzeuge halten langer
—und die Maschinen werden auch nicht so
stark belastet.”

,Mit den Frasmaschinen bearbeiten wir
auch dinnwandige Teile mit tiefen Ta-
schen”, ergdnzt er. ,Sie erinnern an die
Lamellen an einem Kiihlkorper. Die Wan-
de werden direkt auf Ma gearbeitet, um
Schwingungen von den diilnnen Wanden
und den langen Frasern zu vermeiden. Vie-
le Teile werden auch auf den Drehmaschi-
nen vorgedreht und dann auf den Frasma-
schinen fertiggestellt. Hier ist eine groRe
Genauigkeit der Maschine gefragt, um eine
hohe Oberflachengiite zu erzielen — und es
funktioniert.”

,Die Drehmaschinen bearbeiten die meis-
ten rotationssymmetrischen Teile, wie
Bremsscheibenhauben und Achsen”, sagt
Johnstone. , Unsere Achsen sind robust:
Sie werden warmebehandelt, hart gedreht
und anschlieend erneut wiarmebehandelt.

o4

Mit Titan arbeiten wir nicht viel, aber wir
verwenden eine Menge 4140er und 4126er
Stahl und 7er Aluminium. Unsere HAAS
Maschinen kommen mit allen Materialien
miihelos zurecht. Da konnen wir nur stau-
nen. Der Preis ist sehr angemessen und die
Maschinen sind robust, zuverldssig, genau
und laufen wirklich gut. Am besten gefallt
mir die sehr einfache Bedienung mit der
verstandlichen Steuerung. Es sind tolle
Maschinen zu einem unglaublich konkur-
renzfahigen Preis und mit einem beeindru-
ckenden Kundendienst!”

Gesamtpaket (iberzeugt

,Triple Eight arbeitet seit fast zehn Jahren
mit HAAS Maschinen”, sagt Roland Dane.
,Sie helfen uns wirklich viel. Das gilt nicht
nur fir die Maschinen, sondern auch fiir
den Service. Das gehort alles zusammen.
Beides halt uns bei HAAS.” Und so wie es
aussieht, sorgt es auch dafiir, dass Triple
Eight weiter in Richtung Meisterschaft un-
terwegs ist. Nach ein paar ungewdhnlich
enttduschenden Leistungen zum Anfang
der Saison hat Triple Eight in Texas zum
Gegenschlag ausgeholt, drei der vier Ren-
nen gewonnen und in den ersten beiden
Rennen sogar die beiden vorderen Platze
belegt. Ab da hielt die Erfolgsserie die gan-

Fast alle
Komponenten der
Fahrzeuge von Triple
Eight, angefangen
beim Pedalbock

(im Bild) Gber die
Federung bis zur
Lenkung, entstehen
in ihrer Zentrale und
Werkstatt unweit
von Brisbane,
Australien, auf CNC-
Werkzeugmaschinen
von HAAS:

Anwender

Triple Eight Race Engineering ist ein
fUhrender V8 Supercar Rennstall, der
bereits vier Team- und vier Fahrer-
Meisterschaftstitel, darunter die ak-
tuellen Titel, gewonnen hat. Fast alle
Komponenten der Fahrzeuge von
Triple Eight, angefangen beim Pe-
dalbock Uber die Federung bis zur
Lenkung, entstehen in ihrer Zentrale
und Werkstatt unweit von Brisbane,
Australien, auf CNC-Werkzeugma-
schinen von HAAS.

Triple Eight Race Engineering

PO Box 888, AU-4014 QLD Virginia
Tel. +617 3635-7000
www.tripleeight.com.au

ze Saison iiber an. Beim letzten Rennen in
Sydney im Dezember 2013 ist Jamie Whin-
cup von Red Bull Racing mit seinem Triple
Eight Wagen vor seinem Team-Kollegen
Craig Lowndes auf das Siegerpodest ge-
fahren. Damit hat er seinen flinften Meis-
terschaftstitel gewonnen und ist nun einer
der erfolgreichsten Supercar-Fahrer aller
Zeiten.

B www.haascnc.com
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Wie die

—aust aufs Auge

Die Metall Kofler GmbH hat sich mit der Entwicklung und Herstellung hochwertiger Zerspanungswerkzeuge
europaweit zu einem geschétzten Partner entwickelt. Eine wirtschaftliche und hochgenaue Bearbeitung der
Werkzeugkorper ist fiir den Unternehmenserfolg maBgeblich. Fiir die Serienfertigung des zur EMO 2013 préasentierten
neuen Wendeplatten-Kurzlochbohrers AKB suchte man daher ein passendes Bearbeitungszentrum. Als nahezu perfekt
stellte sich das horizontale Bearbeitungszentrum Grob G350 mit einem ganz speziellen Sonderrundtisch dar.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das Unternehmen Metall Kofler wurde
1972 von Raimund Kofler gegriindet
und 1994 vom heutigen Inhaber und Ge-
schaftsfithrer, Herrn Ing. Michael Kofler,
in zweiter Generation iibernommen. Zu
Beginn beschaftigte sich das Unterneh-
men mit der Fertigung von Bau- und
Zerspanungswerkzeugen - heute kon-
zentriert sich die mit modernster CNC-
Technik ausgestattete Fertigung von
Metall Kofler ausschlieRlich auf die Ent-
wicklung, Konstruktion und Produktion

einzigartig.

aller Arten von Zerspanungswerkzeu-
gen mit komplexen Geometrien. Durch
permanente Investitionen und kontinu-
ierliche Weiterentwicklung hat sich das
Tiroler Unternehmen zu einem europa-
weit geschatzten Partner in der Metall-
branche entwickelt. Am Firmenstandort
in Fulpmes entstehen auch Sonderwerk-
zeuge fiir die Bereiche Maschinenbau,
Medizintechnik, Automobilbau, Luft-
und Raumfahrt, Energietechnik und wei-
tere Anwendungen.

Die HSK100-T Schnittstelle im Tischist fur unsere
Anforderungen ideal. Dadurch kdnnen wir jiedes
Werkzeug mit einer Standardauimahme spannen.
Genauso ist die Nutzung der speziellen AbstUtzung
als gesteuerte LUnette fur mich am Markt sicherlich

Ing. Michael Kofler, Geschaftsfiihrer der Metall Kofler GmbH
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AKB-Kurzlochbohrer als
Herausforderung

Erst letztes Jahr, zur EMO 2013, hat
ARNO-Kofler, so der Branchen bekannte
Name des Unternehmens, einen neuen
Wendeplatten-Kurzlochbohrer (AKB)
prasentiert. Dieser ist speziell auf die
Hochleistungszerspanung von Stahl-
und Gusswerkstoffen ausgelegt (siehe
Info-Box). Er ist mit innerer Kiihlmittel-
zufuhrin 2 x D, 3 x D und 5 x D (Anm.
wird zur AMB 2014, gemeinsam mit den
Durchmesserbereichen 45 bis 55 mm,
vorgestellt) als Standard in den Durch-
messerbereichen 14 bis 45 mm verfiig-
bar. Sonderwerkzeuge fertigen die Stu-
baier iibrigens bis 25 x D.

Vor allem fiir die wirtschaftliche, flexi-
ble und prozesssichere Zerspanung der
Bohrkorper dieser neuen AKB-Bohrerse-
rie suchte Metall Kofler ein zusatzliches
Bearbeitungszentrum. ,Aufgrund der
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1 - 3 ,Wie die Faust
aufs Auge“ passen die
Grob G350 mit dem
Sonderrundtisch und

die Bearbeitung der
AKP-Kurzlochbohrer

von ARNO-Kofler
zusammen. Trotz
Langen/Durchmesser-
verhaltnissen bis

25 x D ist aufgrund

von Gegenhalter und
gesteuerter LUnette die
Prozesssicherheit und
somit eine wirtschaftliche
Bearbeitung gewahrleistet.

(Alle Bilder x-technik)

langen Auskraglangen und somit insta-
bilen Aufspannsituation ist die prazise
Fertigung der Bohrkérper eine Heraus-
forderung”, wei Ing. Kofler. Ahnliche
Werkzeuge fertigt der Osterreichische
Hersteller bereits auf einer Dreh-Fras-
maschine in einer Aufspannung, doch
war das laut Kofler aufgrund der Spann-
situation fiir die neue Bohrerserie nicht
die optimale Fertigungsvariante.

Grob mit perfektem Konzept

Eigentlich war man bei Kofler kurz da-
vor, wieder in das bestehende System
einer Dreh-Frasmaschine mit Haupt-,
Gegen- und Frasspindel zu investieren,
als Dietmar Hagspiel, Vertriebstechni-
ker bei Alfleth Engineering, Metall Kof-
ler Betriebsleiter Ing. Manfred Stricker
das horizontale Bearbeitungszentrum
Grob G350 inklusive einer speziellen
Tischvariante mit HSK-100T Schnittstel-
le als Alternative vorstellte. Die Vorteile

www.zerspanungstechnik.com

der Aufspannsituation und der Prozess-
sicherheit waren so eklatant, dass nur
kurz danach — natiirlich wurde die Be-
arbeitung vorab getestet — die Wahl auf
Grob und Alfleth fiel. Auch ein Werks-
besuch bei Grob in Mindelheim (D), der
bei Michael Kofler offenkundig Eindruck
hinterlieB, machte die Entscheidung
leichter auf einen fiir Kofler neuen Ma-
schinenlieferanten zu setzten. Die in der
neuen Variante vorgedrehten Bohrkor-
per werden in die HSK-100T Schnittstel-

Dietmar Hagspiel,
Vertriebstechniker Alfleth Engineering GmbH

WERKZEUGMASCHINEN

le des Sonderrundtisches der Grob G350
gespannt, bei Lingen/Durchmesserver-
haltnissen ab 5xD {iiber eine gesteuerte
Liinette abgestiitzt und fertig bearbeitet.
,Die HSK 100-T Schnittstelle im Tisch
ist fiir unsere Anforderungen ideal. Da-
durch koénnen wir jedes Werkzeug mit
einer Standardaufnahme spannen. Ge-
nauso ist die Nutzung der speziellen Ab-
stlitzung als gesteuerte Liinette fiir mich
am Markt sicherlich einzigartig”, lobt
Ing. Kofler das spezielle Konzept

Ziel von Grob bei der Entwicklung dieses
Sonderrundtisches war es, speziell lange
Bauteile optimal abzustUtzen bzw. zu fUhren, um
damit Vibrationen zu vermeiden und hbchste
Prozesssicherheit zu gewahrleisten.
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von Grob. ,Ziel von Grob bei der Entwicklung dieses Sonder-
rundtisches war es, speziell lange Bauteile optimal abzustiit-
zen bzw. zu fithren, um damit Vibrationen zu vermeiden und
héchste Prozesssicherheit zu gewéhrleisten”, ergénzt Dietmar
Hagspiel. Da es relativ rasch gehen musste, lieferte Grob zu-
erst eine Leihmaschine, bis die eigentliche G350 mit den ge-
nauen Spezifikationen fertig war.

Spezial-Rundtisch als optimale Lésung (Option)

Firr die Grob G350 ist der spezielle Schwenk-/Rundtisch mit
einem Durchmesser von 250 mm und Gegenlager verfig-
bar (Anm.: Analog dazu die Version bei der G550 mit einem
Durchmesser von 400 mm). Als Schnittstelle im Tisch fun-
giert eine HSK-100T mit einem gesteuerten Gegenhalter mit
Linetten-Funktion als sechste Achse. Doch nicht nur dieses
Alleinstellungsmerkmal iiberzeugte Metall Kofler. Auch die
reinen Maschinenspezifikationen passten ausgesprochen gut,
wie Dietmar Hackspiel anmerkt: ,Die auBerst steife Schweil3-
konstruktion des Maschinenbettes ermoglicht eine wirtschaft-
liche Bearbeitung der verschiedensten Materialien in kleinen
bis mittleren Serien. Diese kompakte und stabile Bauweise,
optimale Einsehbarkeit und Zuganglichkeit zum Arbeitsraum
gewahrleisten hochste Dynamik und Maschinensteifigkeit bei
optimaler Flexibilitdt und somit hoher Wirtschaftlichkeit.”

Besonderes Kennzeichen ist sicherlich die horizontale Spin-
dellage, die in Verbindung mit der Anordnung der Werk-
stiickachsen einen optimalen Spéanefall erzielt, somit bleiben
Bauteil und Schnittstelle sauber. Auch der sehr grofle Z-Weg
(805 mm) ist fiir Kofler von groBem Vorteil. Der besondere
Werkzeugwechsel aullerhalb des eigentlichen Arbeitsrau-
mes macht auch eine maximale Werkzeuglange von 365 mm
(HSK-63) moglich. Drei Linear- und zwei Zirkularachsen er-
moglichen eine 5-Seiten-Bearbeitung sowie eine 5-Achsen-
Simultaninterpolation. Die Universal-Bearbeitungszentren der
G-Reihe bieten damit den groBtmoglichen Freiheitsgrad: A-
Achse 240 Grad; B-Achse 360 Grad. ,Trotz all dieser Vorziige

28

benotigt die G350 durch ihre kompakte Bauweise nur einen
geringen Platzbedarf”, so Hagspiel weiter. Als Spindelvarian-
te — Grob ist ja bekannt fiir hochste Fertigungstiefe und baut
auch die Spindeln im eigenen Haus - hat man sich fiir eine
Motorspindel mit 206 Nm bei max. 16.000 U/min entschieden.
Da die Grob G-Baureihe auch sehr gute Voraussetzungen zur
Automatisierung bietet, wie beispielsweise durch Gewahrleis-
tung einer bestmoglichen Einsicht und Zuganglichkeit in den
Arbeitsraum, oder auch durch Uberkopfbearbeitung, wurde
bei Metall Kofler eine zukiinftige Automation mit einer inte-
grierten Beladeluke in der Arbeitsraumtiir und einer Robo-
terschnittstelle zumindest vorbereitet. Das Werkzeugmagazin

Anwender

Die Metall Kofler GmbH hat sich auf die Entwicklung, Kon-
struktion und Herstellung aller Arten von Zerspanungswerk-
zeugen spezialisiert. Rund 60 Mitarbeiter fertigen auf 25
CNC-Maschinen modernste Werkzeuglésungen zum Boh-
ren, Frasen und Drehen. Seit 1994 vertreibt man unter der
Marke ARNO-Kofler als Generalvertretung filr Osterreich und
Slowenien ein umfangreiches Programm von Zerspanungs-
werkzeugen und Maschinenausristungen. Aktuell wird die
Erweiterung der bestehenden Fertigungsmdglichkeiten auf
3.000 m? geplant.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712
www.mkofler.at
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Nicht nur die AKB-Kurzlochbohrer
werden bei Kofler auf den beiden Grob
G350 gefertigt, genauso Fraser oder
Kassetten flr spezielle Wendeplatten-
werkzeuge sind dafur pradestiniert.

Mit dem Ergebnis mehr als
zufrieden (v.l.n.r.): Ing. Michael Kofler,
Betriebsleiter Ing. Manfred Stricker,
Dietmar Hagspiel und Maschinenbe-
diener Emanuel Angermair.

kann dazu optional auf 133 bzw. 205 Plitze erweitert werden
(Anm.: 40 Platze im Standard).

Nicht unerwahnt will der Geschaftsfiihrer noch die professi-
onelle Abwicklung, Betreuung und auch das Service seitens
Grob und Alfleth lassen. , Nach Klarung des Problems dirfen
nur vier Stunden vergehen, bis der Servicetechniker mit den
entsprechenden Ersatzteilen auf dem Weg zum Kunden ist”,
bestitigt Dietmar Hagspiel die strikten Vorgaben bei Grob.

Zwei Maschinen ausgelastet

In Summe ist die Grob G350 sehr flexibel einsetzbar: , Eigent-
lich haben wird die Maschine fiir die neue Bohrergeneration
gekauft. Wir fertigen darauf aber genauso Fraser oder Kas-
setten fiir spezielle Wendeplattenwerkzeuge”, so Ing. Kofler
abschlieBend und er ergénzt: ,Diese Flexibilitdt war auch der
Grund, warum wir auch die Anfangs nur als Leihmaschine ge-
dachte G350 behalten haben.” Dies spricht einerseits fiir das
Bearbeitungszentrum, andererseits aber auch fiir den Mark-
terfolg des neuen Bohrsystems von ARNO-Kofler.

www.alfleth.at

Im Tisch ist i
HSK-100T Schnittstelle
integriert.
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AKB-Kurzlochbohrer

Der AKB-Kurzlochbohrer von ARNO besticht durch
eine ausgezeichnete Performance und viele Vorteile
gegenutber herkdbmmlichen Kurzlochbohrern und
wurde bei ARNO-Kofler in Fulpmes im Stubaital ent-
wickelt und produziert. Das AKB-Bohrsystem bietet
dem Anwender interessante Moglichkeiten beim
Hochleistungsbohren. Der Kurzlochbohrer ist speziell
fUr die Zerspanung von Stahl- und Gusswerkstoffen
ausgelegt. Vier Geometrien sorgen flr ein breites An-
wendungsgebiet (BS, BM, BR und BAL).

Der AKB-Bohrer ist mit innerer Kuhimittelzufuhr in
2xD,3xDund5 xD (Anm. wird zur AMB 2014,
gemeinsam mit den Durchmesserbereichen 45 bis
55 mm, vorgestellt) als Standard in den Durchmes-
serbereichen 14 bis 45 mm verflgbar. Auch Sonder-
ausfihrungen mit allen herkémmlichen Schnittstellen
sind mdglich. Die stabilen Wendeschneidplatten (In-
nen- und AuBenplatten sind identisch) gewahrleisten
hohe Prozesssicherheit und sind auch fur einen un-
terbrochenen Schnitt geeignet. Polierte Spankam-
mern sorgen flr besseren Spanabfluss und l&ngere
Lebensdauer.
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L /ERSCH

Die im Jahre 2005 durch DI Frank
Ziersch gegriindete Ziersch GmbH
— in Osterreich vertreten durch
die precisa Werkzeugmaschinen
GmbH — verstarkt sich weiter.
Angefangen hat das Unternehmen
mit vier MaschinengréBen. In

den vergangenen Jahren wurde
durch den Einsatz modularer
Baugruppen das Portfolio um
acht Modelle ergénzt, sodass
Schieifbereiche von 400 x 200
mm bis 5.000 x 2.000 mm

Die neue Baureihe ZT500R wird auf der AMB 2014 in Stuttgart zu sehen sein. Es handelt sich

bearbeitbar sind.

Ausbau der

Zu Beginn stand Deutschland im Fokus des Vertriebes. Uber
die Jahre ist der Exportanteil auf {iber 50 % der jahrlichen
Produktion angestiegen. Ziersch-Maschinen sind zwischen-
zeitlich in 15 Lindern, unter anderem in Osterreich durch die
precisa als Generalvertrieb, vertreten. Bereits im ersten Jahr
der Partnerschaft konnte die precisa mehrere Kunden fiir
Ziersch gewinnen und Maschinen platzieren.

Um neben den wichtigen Kunden im Bereich Werkzeug-und
Formenbau sowie im allgemeinen Maschinenbau auch Anfra-
gen aus dem Bereich Produktion gerecht zu werden, wurde
2013 im Rahmen der EMO in Hannover die zweite Baureihe
der Ziersch GmbH vorgestellt:

Rundtischschleifmaschine ZT500R

Diese neue Baureihe ZT500R wird auch auf der AMB 2014 in
Stuttgart zu sehen sein. Es handelt sich hierbei um ein Bau-
kastensystem, das Rundtische von @ 500 mm bis @ 1.000 mm
abdeckt. Langzeiterfahrungen aus den bekannten Produkten
haben zur Konstruktion wesentlich beigetragen. Die Grund-
komponenten bestehen ausschlieflich aus Grauguss, um et-
waige Materialpaarungen zu vermeiden. Vibrationshemmung
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hierbei um ein Baukastensystem, das Rundtische von @ 500 mm bis @ 1.000 mm abdeckt.

Produktpalette

sowie Schwingungsdampfung gehoren zu den wichtigen Ei-
genschaften des Graugusses. Bewdhrte Linearfithrungen wer-
den als Ausfithrungen gewahlt, um pm-weise Zustellungen zu
gewahrleisten. Aus Steifigkeitsgriinden werden hierfiir grof
dimensionierte Konzepte gewahlt.

Hochste Genauigkeiten

Durch die gewahlte Konzeption der Achsanordnungen sowie
die Auslegung des Rundtisches werden Genauigkeiten < 5
pm erreicht. Idealerweise fertigt man auf Ziersch Rundtisch-
schleifmaschinen Massenteile aus den Bereichen Hydraulik-,
Kugellager-sowie Pneumatik-Industrie.

Durch die Einfiihrung der zweiten Maschinenbaureihe hofft
Ziersch auf weiteres Wachstum im zweistelligen Bereich. Dies
soll neben Europa auch in China erfolgen, wo ein permanenter
Showroom in Shanghai geplant ist. Vorfithrungen, Schulun-
gen sowie Testbearbeitungen sollen vor Ort durchgefiihrt wer-
den, um die raumliche Nahe zum Kunden fiir alle Beteiligten
als Vorteil zu nutzen.

www.precisa.at
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Die PICOMAX 56 TOP erflllt die Voraussetzungen des IST Austria punktgenau:

Jedes Tell ein Unikat

Die Grundlagenforschung im engeren Sinne ist die Aufstellung, Nachpriifung und Diskussion der Prinzipien einer Wissenschaft.
Genau das wird am IST Austria betrieben. Dass es dabei zu einer Vielzahl an unterschiedlichen Experimenten kommt, ist wohl
einleuchtend. Dass dabei die mechanische Fertigung eine nicht zu unterschitzende Rolle spielt, wohl weniger.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das Institute of Science and Technology
Austria (IST Austria) im niederosterrei-
chischen Klosterneuburg ist ein multi-
disziplinares Forschungsinstitut, das sich
der Grundlagenforschung widmet. Spe-
ziell wird in den Gebieten der Compu-
terwissenschaften, Mathematik, Physik,
Zell- und Entwicklungsbiologie und der
Neurowissenschaften geforscht.

Vielfaltige Unterstiitzung

Die langfristige finanzielle Realisierbar-
keit des IST Austria basiert auf vier Quel-

len: offentliche Finanzierung, internatio-
nale und nationale Forschungsférderung,
Technologielizenzierung und natiirlich
Spenden. Fiir einen Zeitraum von 20 Jah-
ren von 2007 bis 2026 stellt die Osterrei-
chische Bundesregierung insgesamt bis
zu 1,28 Milliarden Euro zur Verfiigung.
Zwei Drittel dieses Budgets sind garan-
tiert, wahrend das ibrige Drittel von
leistungsabhangigen Kriterien wie der
Einwerbung von externen Drittmitteln
abhangt. Das Land Niederosterreich tragt
zur Finanzierung der Bautdtigkeit und
der Campuserhaltung ein Gesamtbudget



Ein HochstmaB an Flexibilitét: Die Fras-/Bohrmaschine PICOMAX 56 TOP ist mit einem voéllig
neuartigen Bedienungskonzept iber die Fehlmann TOP-Funktionen (Touch Or Program™) er-
haltlich. Dies ermdglicht, dass mit der Maschine sowohl 3-achsig CNC als auch tber elektrome-
chanische Bohrhebel und Handréader manuell gearbeitet werden kann. (Alle Bilder x-technik)

von 510 Millionen Euro von 2007 bis
2026 bei.

Mechanische Fertigung
als Problemléser

In der Grundlagenforschung dreht es
sich zumeist um Theorien und ihre Uber-
prufung durch Experimente. Um Neu-
es zu entdecken, muss man quasi auch
Neues ausprobieren. Daher bendtigen
die Wissenschaftler immer wieder neue,
am Markt zumeist nicht verfiigbare Ge-
ratschaften fiir deren Experimente. Um
hier moglichst flexibel und auch aut-
ark zu sein, war schnell klar, dass man
am IST Austria auch eine mechanische
Werkstatt benotigt. Umso mehr als die
Wissenschaftler oft nur Skizzen ihrer Ex-
perimente anfertigen — einen quasi ferti-
gen Plan gibt es meistens nicht.

Die Werkstatt unter der Leitung von

DI. Mag. Dr. Todor Asenov dient daher
als Berater, Problemloser und flexibler

herstellen.

www.zerspanungstechnik.com

Lohnfertiger von zumeist Prototypen,
Einzelstiicken (in seltenen Fallen auch
Kleinserien) und fertigen Experimental-
aufbauten. ,Die Wissenschaftler kom-
men oft nur mit Handskizzen zu uns und
wollen moglichst schnell ein fertiges
System. Viele der fiir diese Experimente
benotigten Teile und Komponenten sind
am freien Markt nur schwer und wenn,
dann nur mit entsprechender Lieferzeit
erhéltlich”, beschreibt Asenov die Situa-
tion und ergénzt: ,Da es sich bei vielen
Experimenten (Anm.: Neurowissenschaf-
ten) um sehr sensible Versuche handelt,
muss die Genauigkeit der gefertigten Tei-
le duRerst hoch sein.” Da es seitens der
Wissenschaftler sehr oft zu Anderungs-
wiinschen kommt, sind Flexibilitat und
Schnelligkeit weitere wichtige Kriterien.
Bearbeitet werden dabei die unterschied-
lichsten Materialien — von Aluminium
iber Edelstahl bis hin zu verschiedens-
ten Kunststoffen. Mittlerweile hat sich
der ,,Machine Shop” am IST Austria mit
sieben Mitarbeitern und verschie-

Die technischen Merkmale und nicht
zuletzt die optimale Bedienergonomie machen
die PICOMAX 56 TOP fur uns zur idealen
Frasmaschine. Damit sind wir fUr die Zukunft
bestens gerustet und kdnnen auch komplexe
Teile mit der nGtigen Préazision und Flexibilitat

DI Mag. Dr. Todor Asenov, Manager Machine Shop
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denen Werkzeugmaschinen zu einem kleinen Betrieb mit einer
eigenen Lehrlingsausbildung gemausert. Im Rahmen sogenann-
ter User-Group-Meetings werden die verschiedenen Projekte re-
gelmaRig besprochen und dabei auch der Bedarf an Ausstattung
und Ressourcen definiert.

Fehlmann mit passendem Konzept

Die Investitionsentscheidungen werden am IST Austria wohliiber-
legt und langfristig geplant. So war es auch bei den beiden Fras-
maschinen, die in den Jahren 2010 und 2013 angeschafft wurden.
In beiden Féllen entschied man sich fiir Produkte des Schweizer
Herstellers Fehlmann, in Osterreich durch M&L — Maschinen und
Losungen vertreten. ,Beide Male hat uns das Maschinenkonzept
von Fehlmann tiberzeugt. Sowohl die PICOMAX 54 (Anm. 2010)
und umso mehr noch die Nachfolgemaschine PICOMAX 56 TOP
erfiillen unsere Vorgaben an Flexibilitat, Genauigkeit und Schnel-
ligkeit in hochstem MaRe”, zeigt sich Asenov mit den beiden In-
vestitionen zufrieden. Dem kann Manfred Lehenbauer, Geschafts-
fithrer M&L, nur beipflichten: ,Die Maschinen wurden genau
fiir die Einzelteil- und Kleinserienproduktion im Werkzeug- und
Formenbau, in der Versuchs- und Prototypenfertigung, im Labor
sowie in der Lehrlingsabteilung als CNC-Einstieg entwickelt. Also
genau passend zu den Anforderungen des IST Austria.”

Sowohl manuell als auch CNC

Die im Jahr 2011 neu entwickelte Fras-/Bohrmaschine PICOMAX
56 TOP ist mit einem vollig neuartigen Bedienungskonzept iiber
die Fehlmann TOP-Funktionen (Touch Or Program™) erhaltlich.
Dies ermdglicht, dass mit der Maschine sowohl 3-achsig CNC
als auch iiber elektromechanische Bohrhebel und Handrader
manuell gearbeitet werden kann. ,Fras-, Bohr- und Gewinde-

Die PICOMAX 56 TOP
wurde genau fur die Einzelteil-
und Kleinserienproduktion im
Werkzeug- und Formenbau,
in der Versuchs- und
Prototypenfertigung, im Labor
sowie in der Lehrlingsabteilung
als CNC-Einstieg entwickelt.
Also genau passend zu den
i Anforderungen des IST Austria.

Manfred Lehenbauer, Geschéftsfiihrer
M&L — Maschinen und Ldsungen
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schneidarbeiten an Einzelteilen werden ohne zeitaufwendiges
Programmieren schnell, sicher und effizient ausgefiihrt. So kann
die Maschine schon nach kiirzester Einarbeitungszeit, auch ohne
Programmierkenntnisse, effizient genutzt werden”, so Lehen-
bauer weiter. Die PICOMAX 56 TOP ist eine leistungsfahige und
gleichzeitig leicht bedienbare Werkzeugmaschine. , Durch eine
konsequente Entwicklungsausrichtung auf die Anwendergrup-
pe der genauen Einzelteil- und Kleinserienfertiger konnten wir
zudem ein besonderes Preis-Leistungs-Verhéltnis erreichen”, so
Lehenbauer weiter. Das ist in Zeiten von Budgetknappheit, die
es im Bereich der Aus- und Weiterbildung aber auch in der For-
schung zweifelsohne gibt, nicht unwichtig.

Beachtliche Ausstattungsmerkmale

Die PICOMAX 56 TOP bietet bereits in der Grundausfihrung
Ausstattungsmerkmale einer modernen, leistungsfahigen Fras-
maschine — wie die volldigitale Heidenhain TNC 620, einer
Fehlmann-eigenen, fliissigkeitsgekithlten und drehmoment-
starken Motorspindel fiir das universelle Frasen bis 12.000 U/
min — beim IST Austria speziell beim Einsatz kleiner Werkzeuge
wichtig — sowie ZS-interpoliertes Gewindeschneiden, 3D-Frasen,
Ausdrehen, etc. Zusammen mit den standardmaRig eingebauten
Direktmesssystemen werden modernste Bearbeitungsmethoden
in optimaler Genauigkeit ermdglicht. Auch der Einsatz des auto-

Die Experi-
mentalaufbauten
am IST Austria sind
Unikate und hat
es in dieser Form
wahrscheinlich
noch nie gegeben.
Die mechanische
als auch elektri-
sche Umsetzung
obliegt dabei dem
Team rund um
Todor Asenov.

WERKZEUGMASCHINEN

Die Motorspindel fir das universelle Frasen bis 12.000 U/min ist am
IST Austria speziell beim Einsatz kleinerer Werkzeuge wichtig.

Bereits 2010 wurde die PICOMAX 54 angeschafft.

Prototypen, Einzelteil und Kleinserien: Das Fertigungsspektrum am
IST Austria ist breit gefachert und bringt téglich neue Herausforderun-
gen. Prazision und héchste Flexibilitét sind dabei Voraussetzung.

matischen Werkzeugwechslers mit 20 oder 30 Platzen, einer vier-
ten CNC-Achse sowie weitere sinnvolle Optionen sind moglich.
,Diese technischen Merkmale und nicht zuletzt die optimale Be-
dienergonomie machen die PICOMAX 56 TOP fiir uns zur idealen
Frasmaschine. Damit sind wir fiir die Zukunft bestens geriistet
und konnen auch komplexe Teile mit der notigen Prazision und
Flexibilitdt herstellen”, ist Todor Asenov abschlieRend {iberzeugt.

www.ml-maschinen.at

Anwender

Das Institute of Science and Technology Austria (IST Aus-
tria) ist ein multidisziplindres Forschungsinstitut, das sich
der Grundlagenforschung in den Naturwissenschaften, der
Mathematik und den Computerwissenschaften widmet. Als
Institut mit eigenem Promotionsrecht bildet die Graduate
School des IST Austria Doktoratsstudierende aus aller Welt
aus. IST Austria wurde gemeinsam von der Gsterreichischen
Bundesregierung und dem Land Nieder6sterreich gegriindet
und 2009 eroffnet.

Institute of Science

and Technology Austria

Am Campus 1, A-3400 Klosterneuburg
Tel. +43 2243-9000

www.ist.ac.at
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Vielseitig und

kompakt: das

Schwenk-

spindel-Bear-

beitungszent-

rum T7 Single

von Hedelius.

o HEDELIUS ==
= Tiltenta 7=

Das Video zur T7 Single

www.zerspanungstechnik.at/
video/97514

= HEDEL
wma
= Tilte

Kompaktes schwenkspindel-

Bearbeitungszentrum

Die T7 Single aus der Tiltenta-Baureihe von
Hedelius ist ein vielseitiges Fahrstander-
Bearbeitungszentrum in sehr kompakter
Bauweise. Besonders ist die Kombination
aus stufenlos schwenkbarer Hauptspindel
und integriertem NC-Rundtisch. ,Wir woll-
ten ein Bearbeitungszentrum entwickeln,
das komplexe Zerspanungsaufgaben 10st,
sich sowohl fiir die 5-Achsen-Bearbeitung
als auch die Langteilbearbeitung eignet und
die Produktivitdt in der Fertigung deutlich
erhoht”, verrat Dennis Hempelmann, Ge-
schaftsfiihrer der norddeutschen Maschi-
nenschmiede.

Kompakte Bauweise, groBer
Verfahrbereich

Die T7 Single benotigt nur wenig Platz—den-
noch iiberzeugt die universelle Fertigungs-
insel mit iiberraschend groflen Verfahrwe-
gen von 1.600 mm (X), 750 mm (Y) und 695
mm (Z). SerienmaRig verfiigt die Maschine
iiber einen integrierten NC-Rundtisch mit
750 mm Planscheibendurchmesser und ei-
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nem Storkreis von 1.100 mm. So wird auch
eine prazise 5-Seiten-Komplettbearbeitung
moglich.

Und die T7 hat noch mehr zu bieten: Durch
Eilganggeschwindigkeiten von 40 m/min
und kurze Span-Zu-Span-Zeiten werden die
Nebenzeiten effektiv gesenkt. Die senkrech-
ten Lammellenabdeckungen erleichtern
das Reinigen des Arbeitsraumes erheblich
— dies macht sich vor allem bei der Bearbei-
tung von Aluminium bemerkbar.

Hohe Frésleistung, perfekte Ergebnisse

Dass die Hedelius T7 auch in der Stahlbe-
arbeitung {berzeugt, unterstreichen die
Zerspanungswerte. Dank der CELOX Mo-
torspindeln lasst sich eine Frasleistung bis
zu 550 cbm/min in St 60 erreichen — auch
einen Vollbohrer Durchmesser 40 mm meis-
tert die T-Baureihe ohne Miihe. Das robuste
Schwenkgetriebe mit einer Schwenkgenau-
igkeit von unter funf Winkelsekunden si-
chert in Verbindung mit den serienmaRigen

Der
deutsche Werk-
zeugmaschinenhersteller
Hedelius prasentierte mit der
T7 Single ein neues, kompaktes
Schwenkspindel-BAZ mit integrier-
tem NC-Rundtisch, das vor allem im
allgemeinen Maschinenbau und
im Werkzeugbau auf groBes
Interesse stoBt.

Glasmalistiben von Heidenhain hochste
Genauigkeiten am Werkstiick.

Tiltenta — ein Erfolgskonzept

Leistungsstark und vielseitig prasentiert sich
die neue Baureihe. Vor allem im Maschinen-
bau und im Werkzeugbau ist das Interesse
an den Tiltenta Bearbeitungszentren grof:
L, Wir haben bereits bei unserer Hausaus-
stellung im vergangenen Jahr gemerkt, dass
wir mit der T7 den Nerv der Zeit treffen.
Die Resonanz war sehr positiv’, berichtet
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Trotz der gerlgen AufstellmaBe .

verfligt die T7 Single Gber einen
groBen Arbeitsraum. i

Die Tiltenta7 Single im Uberblick:

Stufenlos schwenkbare Hauptspindel
Schwerlast-NC-Rundtisch fur Werkstticke bis 1.200 kg
Langteilbearbeitung bis 1.600 mm

GroBe Verfahrwege: 1.600 x 750 x 695 mm

Massiver Fahrstander aus Grauguss

Direkte Heidenhain Messsysteme in allen Achsen

Hempelmann. Kein Wunder also, dass der norddeutsche
Werkzeugmaschinenhersteller mittlerweile drei verschieden
Tiltenta-BaugroSen im Maschinenprogramm hat: die extrem
kompakte T7 Single, die T7 2600 mit einem X-Verfahrweg
von 2.600 mm und die T7 4200 mit einem X-Verfahrweg von
4.200 mm. Auch in Zukunft wolle man das Erfolgskonzept
weiterentwickeln, so der Geschaftsfithrer.

www.hedelius.de

Die T7 Single ist mit einem NC-Rundtisch ausgestattet,
der die Bearbeitung von schweren Werkstiicken bis
1.200 kg ermdglicht.
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Der Servomotor AM8000
integriert das Feedbacksignal

in da

s Standard-Motorkabel.

www.beckhoff.at/AM8000

Mit der Beckhoff ,One Cable Technology” (OCT) lassen sich
Material- und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren:
Die neuen Servomotoren AM8000 kombinieren Power- und
Feedbacksignale in einem Standard-Motorkabel. Damit sind
sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter Maschinen
geeignet. Die AM8000-Serie verfligt iber ein optimales Verhalt-
nis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion
in Deutschland garantiert — neben hoher Verfligbarkeit und
Flexibilitdt — eine konstant hohe Qualitat:
= 6 BaugroBen mit einem Stillstandsdrehmoment

von 0,5—90 Nm

Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

BECKHOFF
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Ersatzteilfertigung auf PX2060 Universaldrehmaschine von Schachermayer:

VVVenn's schnell
genen muss

Um schnell Komponenten anpassen zu konnen, setzt die Eisenbeiss GmbH im Bereich Getriebereparatur auf eine PX2060
Universaldrehmaschine. Dabei iiberzeugte nicht nur die Robustheit und das sehr gute Preis-Leistungs-Verhéltnis der
Maschine, sondern insbesondere auch die Beratungskompetenz des Lieferanten Schachermayer.

Autor: Georg Schdpf / x-technik
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er heute
passte Industriegetriebe be-
notigt, kommt an der Eisen-
beiss GmbH aus Enns in Oberosterreich
fast nicht vorbei. Das 1911 gegriindete
Traditionsunternehmen hat sich zu einem

individuell ange-

www.zerspanungstechnik.com

WERKZEUGMASCHINEN

Mit der PX2060 wurde seitens Eisenbeiss bewusst eine einfache Maschine ausgewé&hlt, damit
diese von jedem Mitarbeiter bedient werden kann.

der fiihrenden Anbieter von Industrie-
getrieben fiir unterschiedlichste Einsatz-
gebiete entwickelt. Sowohl Kunststoff-,
Lebensmittel-, Stahl- und Aluminiumindu-
strie als auch die Energietechnik zahlen zu
den Kunden des Nischenanbieters. Eine
besondere Rolle spielt dabei, neben der
EinzelstiickflieRfertigung von Neugetrie-
ben, auch der Bereich Service und Repa-
ratur.

Schwerpunkt Fremdgetriebe

In diesem Bereich werden, neben der In-
standsetzung von Getrieben aus der ei-
genen Herstellung, zu tber 80 Prozent
Getriebe von Fremdanbietern repariert
und gewartet. Das stetige Wachstum die-
ser Sparte hat 2009 zu einem Umzug der
Abteilung in eine eigene Halle gefiihrt. 30

Die intensive Betreuung durch das
Projektteam von Schachermayer und die
kompetente Beratung hat uns massiv
beeindruckt und die Sicherheit gegelben, die
richtige Entscheidung zu treffen.

Ing. Helmut Aberl, Leiter Getriebeservice bei Eisenbeiss

Servicemitarbeiter reparieren hier Grof3-
getriebe aller Art und unterschiedlichster
Hersteller, bis zu 25 t Stickgewicht.

,Das Besondere daran ist, dass fiir man-
che Getriebe tiberhaupt keine Unterlagen
mehr verfligbar sind und allein das Know-
how der Mitarbeiter und ein besonderer
Prozess ausreichen miissen, um ein Ge-
triebe zu reparieren. Daflir miissen regel-
malkig Getriebeteile und -komponenten
neu angefertigt oder geandert werden,
oftmals sogar ohne Originalzeichnung”,
schildert Helmut Aberl, Leiter Getriebe-
service bei Eisenbeiss, die umfangreiche
Kompetenz seiner Mitarbeiter. ,,Unsere
Mitarbeiter verfiigen iiber jahrelange Er-
fahrung mit den unterschiedlichsten Bau-
arten und Fabrikaten und fertigen die not-
wendigen Teile, vom einfachen Deckel bis
hin zu Verzahnungsteilen, mit dem hohen
Eisenbeiss-Qualitatsstandard an”, so der
Bereichsleiter weiter.

Kurze Wege, universelle Einsetzbarkeit

Dabei ist die Servicehalle in jeder Hinsicht
auf effizientes Arbeiten ausgelegt. Kurze
Wege zwischen Ersatzteillagerung und
Montagepldtzen sowie eine Maschinen-
ausstattung, die auf die Anforderungen
eines Servicebetriebes zugeschnit-
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ten sind, bilden die Grundlage fiir einen
reibungslosen Ablauf. , Uns ist wichtig,
dass wir Maschinen und Werkzeuge ein-
setzen, mit denen jeder unserer Fachar-
beiter problemlos arbeiten kann”, ergénzt
Aberl. Dass sein gut eingespieltes Team
dabei auch bei komplexen Reparaturen
extrem kurze Durchlaufzeiten erzielt, freut
ihn dabei besonders. Um feine Einstel-
lungsarbeiten am Getriebe selbst auszu-
fithren und um kurze Durchlaufzeiten zu
realisieren, werden Dreharbeiten direkt
in der Servicehalle durchgefiihrt. Daher

Die Getriebe, die instandgesetzt
werden, stammen zu Uber 80 Prozent
von Fremdanbietern. Oft gibt es weder
Unterlagen, noch Zeichnungen fur die
Ersatzteilfertigung.

Neugetriebe werden in
EinzelstlickflieBfertigung hergestellt
und zeichnen sich durch extreme
Langlebigkeit aus.

Auch die Weiler-Drehmaschinen
der Lehrwerkstatt wurden durch
Schachermayer geliefert.

Ob Abstimmung von
Verzahnungskomponenten oder
Deckel. Diese Arbeiten werden direkt
in der Servicehalle durchgefihrt. Ein
wesentlicher Zeitvorteil, der zu kurzen
Durchlaufzeiten fihrt.

Ll N Mit der PX-Serie bieten wir Werkzeugmaschinen

wurde 2013 die Anschaffung einer neuen
Drehmaschine geplant. Unter allen evalu-
ierten Maschinen konnte die, von der Fir-
ma Schachermayer aus Linz angebotene,
PX2060 Universaldrehmaschine am meis-
ten iberzeugen.

Die PX Werkzeugmaschinen sind Produk-
te eines taiwanesischen Herstellers, die in
enger Kooperation mit Schachermayer auf
die konkreten Bediirfnisse des europai-

an, die sich besonders durch ihre Einfachheit und
Robustheit auszeichnen. Dass wir in den letzten
drei Jahren keinen einzigen Servicefall mit diesen
Maschinen hatten, bestatigt uns darin, dieses
Konzept fUr unsere Kunden weiter zu verfolgen.

Walter Lachner, Fachberater Metallbearbeitungsmaschinen
bei Schachermayer

schen Marktes und des jeweiligen Kunden
abgestimmt werden. Dabei wird in Zusam-
menarbeit mit dem Kunden ein Pflichten-
heft erstellt, das vom taiwanesischen Part-
ner umgesetzt wird. Noch in Taiwan wird
die Maschine durch das Schachermayer-
Projektteam abgenommen und erst dann
an den Kunden ausgeliefert. Dabei ent-
sprechen die PX-Maschinen nicht nur den
CE-Vorschriften, sondern sie erfiillen auch
alle vorgeschriebenen EU-Standards.
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Robuste Bauweise

Besondere Merkmale der PX2060
sind das gehértete und geschliffene
Prismenbett, ein Schaltgetriebe fiir
die schnelle Herstellung unterschied-
lichster Gewinde und die aus legiertem
Stahl gefertigte Spindel. Diese wurde
gehartet, geschliffen und dynamisch
ausgewuchtet, was auch bei hohem
Werkstiickgewicht eine sehr gute Lauf-
ruhe und damit Genauigkeit gewahr-
leistet. Unterstiitzt wird dies zusétzlich
durch Prazisions-Kegelrollenlager.
Eine Zentralschmierung fiir den Bett-
schlitten macht die Maschine zudem
wartungsarm. Mit einer Spitzenweite
von 1.500 mm und einer Spitzenhthe
von 254 mm bei einer Antriebsleistung
von 5,6 KW eignet sich die Maschine
durchaus auch fiir groBere Werkstii-
cke. Ausgestattet mit Rohm Backen-
futter und Multifix Werkzeughaltern
sowie einer Acu-Rite VUE Positions-
anzeige wurde die PX2060 schliefSlich
zum Jahresbeginn 2014 von Eisenbeiss
angeschafft.

Attraktives Preis-
Leistungs-Verhéltnis

+Wesentliches Kaufkriterium war ne-
ben der robusten Ausfiihrung fiir uns
schon das attraktive Preis-Leistungs-
Verhaltnis. Die Maschine ist bei uns
maximal zwei bis drei Stunden am Tag
im Einsatz. Da muss man schon gut
kalkulieren”, begriindet Aberl seine
Entscheidung.

Insgesamt wird mit der Anschaffung
die gute Zusammenarbeit mit der Fir-

Anwender

Seit tber 100 Jahren fertigt die Firma
Eisenbeiss GmbH Maschinenbau-
teile. Seit 1954 hat sich das Unter-
nehmen auf Zahnrader und Getrigbe
spezialisiert und hat sich zu einem
der weltweit flhrenden Anbieter

von Industriegetrieben  entwickelt.
Das Unternehmen bedient dabei
die Sparten Schwerindustrie, Extru-
der, Energie und Getriebeservice.
Am Standort Enns in Oberdsterreich
beschéftigt Eisenbeiss ca. 200 Mit-
arbeiter und betreibt zusatzlich eine
Serviceniederlassung mit sechs Mit-
arbeitern in Sacramento (USA).

Eisenbeiss GmbH
LauriacumstraBe 2, A-4470 Enns
Tel. +43 7223-896-0
www.eisenbeiss.at

ma Schachermayer weitergefiihrt, die
auch schon fiir die Lehrwerkstatt ver-
schiedene Drehmaschinen geliefert
hat. ,,Mit der PX2060 hat sich Eisen-
beiss ein richtiges ,Arbeitspferd’ ins
Haus geholt. Mit der Maschine erfiillen
wir die Anforderungen im Reparatur-
und Servicebereich auf den Punkt”,
freut sich Walter Lachner, Fachbera-
ter Metallbearbeitungsmaschinen bei
Schachermayer, tiber die erfolgreiche
Einfithrung.

www.schachermayer.at

www.zerspanungstechnik.com
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Das fuhrende Maschinenkonzept
fur die Fertigung komplexer und
praziser Werkstlicke.

EINMAL SPANNEN -
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WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | 4030 Linz
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Durch Spanezerkleinerung zu mehr Prozesssicherheit:

VVeniger ist oft menr

Die bei der Zerspanung anfallenden Spane und Spaneballen sind ein oft 1997 als Metallverarbeiter im Lohn-
unterschétzter Kostenfaktor. Bei der SMW Metalltechnik GmbH werden durch veredelungsbereich gegriindet, bietet die

den Einsatz eines Untha $25 Volumenreduziersystems Spane effizient und SMW MetaﬂteChn.lk GmbH im oberdster-
reichischen Hofkirchen a. d. Trattnach

kostengiinstig zerkleinert. ihren Kunden heute Leistungen von der
Zerspanung iber die Blechbearbeitung
Autor: Georg Schdpf / x-technik bis hin zur Montage an. Auf iber 10.000

m?2 werden auf 50 CNC-Bearbeitungsma-
schinen unter anderem iiber eine Million
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Dei der Bearbeitung fallen FlieB-
spanballen von bis zu 100 kg Gewicht
an. Die volumindsen und sperrigen
Spéaneballen werden Uber ein Kratz-
férderband direkt zum Zweiwellenzer-
kleinerer S25 befordert.

= | Dei der Bearbeitung fallen FlieB-
spanballen von bis zu 100 kg Gewicht
an. Die volumindsen und sperrigen
Spéneballen werden Uber ein Kratzfor-
derband direkt zum Zweiwellenzerklei-
nerer S25 beférdert.

Dreh- und Frasteile hergestellt. Unter anderem stellt das
Unternehmen dabei Laufrader fiir die Eisenbahnindust-
rie her. Auf der dazu eingesetzten EMAG VLC 1200 Ver-
tikaldrehmaschine entstehen dabei, pro fertig gestelltem
Rad, FlieBspanballen von bis zu 100 kg Gewicht. Die
teilweise bis zu 12 mm breiten Spane konnen im Falle
eines Spanriickzuges leicht zum Stillstand der Maschi-
ne fiihren. Das Entfernen eingezogener Spaneballen ist
zeitaufwendig und damit kostenintensiv. Auerdem stel-
len die entstehenden Spane eine besondere logistische
Herausforderung dar. Neben dem regelmifigen Ab-
transport benodtigen derartige Spaneballen auch in der
Lagerung tibermal3ig viel Platz. Bereits vor zwei Jahren
wurde bei SMW die besondere Bedeutung eines effizi-
enten Spanemanagements in diesem Zusammenhang
erkannt und fiir die Zerkleinerung der anfallenden Spa-
ne eine Losung gesucht.
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Fartner in Precision

&
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Dynamische Leistungen und
vielseitige Einsatzmaoglichkeiten

Die STINGER von FPT ist optimal fir Anwendungen

im Werkzeug- und Formenbau, im Maschinenbau,

in der 5-Seiten-Bearbeitung und in der Luft- und
Raumfahrttechnik geeignet. Der Universalfraskopf

und der Drehtisch sind mit je einer NC-Schwenkachse
ausgestattet. Diese einzigartige Losung ermdglicht, im
Verhéltnis zu den Verfahrwegen, ein auBergewdhnliches
Bearbeitungsvolumen.

>Verfahrwege (X/Y /2):1.750/1.400 /600 mm

> Vorschubgeschwindigkeit: 35.000 mm/min

> Tischabmessungen: 1.000 x 1.200 mm

> Tischbelastung: 3.000 bis 5.000 kg

> Spindelleistung: 18.5 bis 26 kW

> Drehmoment: 12 bis 105 Nm

> Max. Drehzahl: 22.000 bis 34.000 min’

> Abmessungen (L x B x H): 6.000 x 4.000 x 3.850 mm
> ATC (Anzahl Werkzeuge): 30/ 60/ 120

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

QOmaoa FTP WIA Jones & Shipman 1 keLenpercer
matec < Matsuura [f&A7 (Wolters) VOUMARD Y A 5 D A

TECNO.team GmbH
Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn

Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Spanzerkleinerung
direkt am Entstehungsort

Mit dem S25 der Untha shredding tech-
nology GmbH aus Kuchl bei Salzburg
wurde eine Losung gefunden, mit der
die anfallenden Spaneballen direkt an
der Maschine zerkleinert werden kon-
nen. ,Die Herausforderung lag dabei
darin, die iiber ein Kratzforderband an-
gelieferten, volumindsen und sperrigen
Spéaneballen sicher aufzunehmen und
dem Zerkleinerungssystem zuzufiihren,”
erklart Daniel Schischek, Vertriebsbe-
auftragter von Untha. Der S25 ist eine
kleine und leistungsfahige Rotorschere
und wird fiir eine groBe Anzahl unter-
schiedlicher Anwendungen eingesetzt.
Der gerdauscharme Zweiwellenzerklei-
nerer ist mit einem energiesparenden
7,5 kW Antriebsmotor ausgestattet und
zerkleinert die unterschiedlichsten auf-
gegebenen Materialien. Dabei sind die
Schneidscheiben so angeordnet, dass
jeweils eine Schneidscheibe zwischen
zwei andere Schneidscheiben der ge-
geniiberliegenden Welle eingreift. Das
Material wird dadurch sowohl in Langs-,
als auch in Querrichtung zerkleinert.
Dank der zahlreichen Ausfihrungsvari-
anten kann der Untha S25 genau an die
Kundenbediirfnisse angepasst werden.

Prozesssicherheit erhoht

So konnte im konkreten Anwendungsfall
der Zerkleinerer unmittelbar unter der
Maschine angeordnet werden und sorgt
somit fiir eine sehr frithe Spanabnahme.
Dadurch wird ein Riickzug der Spane-
ballen wirksam verhindert und somit
eine erhohte Prozesssicherheit gewahr-
leistet. Der vorher taglich notige Contai-
nerwechsel konnte somit auf eine Wo-
che ausgedehnt, sowie Stillstandszeiten
durch Spanriickzug verhindert werden.

Uber Untha

Kiirzlich wurde bei SMW die Laufrad-
bearbeitung um eine weitere Maschine
erganzt und auch in diesem Fall sorgt
ein Untha S25 Volumenreduzierer auf
bewahrte Weise fiir eine klare Verbes-
serung im Entsorgungsprozess fiir die
Spéaneballen. ,Mit dem Untha S25 ha-
ben wir die optimale Losung fiir eine
prozesssichere Zerkleinerung unserer
Metallspane gefunden. Die voluminosen
Spaneballen konnen nun effizient und
kostensparend entsorgt werden. Beson-
ders freut uns, dass sich der Zerkleine-
rer bereits in weniger als zwei Jahren
amortisiert hat”, so Manfred Zorn, Ge-
schaftsfithrer der SMW Metallverarbei-
tung GmbH.

www.untha.co.at

Die Untha shredding technology GmbH bietet seit Uber 40 Jahren innovative und
maBgeschneiderte Zerkleinerungsldsungen flr eine Vielzahl unterschiedlichster An-
wendungsfélle. Diese reichen von der Zerkleinerung von Holz fur die thermische
Verwertung bis hin zur Aufbereitung von MUll zu Sekundérbrennstoffen. Das Unter-
nehmen wurde 1970 von Anton Unterwurzacher gegrindet und hat den Hauptsitz
in Kuchl bei Salzburg. Untha beschaftigt Gber 120 Mitarbeiter und verflgt tber ein
weltweites Vertriebsnetz mit Partnern in tGber 40 Landern.
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SMW fertigt auf einer EMAG
VLC 1200 Vertikaldrehmaschine,
automatisiert mit einem GUDEL
2-Achs-Portal Typ ZP-6, fiir
namhafte Hersteller Dreh-, Fras-
und Blechkomponenten fiir die
Hochgeschwindigkeitsziige
ICE 1 und ICE 2. Die Fertigung
inkludiert das Drehen, Markieren,
Wouchten, Ultraschallpriifen,
Magnetpulverpriifen, Vermessen und
Lackieren. Das Fertigungskonzept
ist fur Bauteile bis 800 kg ausgelegt.

Der Untha S25 eignet sich fir
die effiziente Volumenreduzierung
unterschiedlichster Materialien.
Durch die Volumenreduzierung
von bis zu 90 Prozent sind
signifikante Verbesserungen beim
Spanabtransport und bei der
Lagerung méglich.

Anwender

SMW Metallverarbeitung GmbH
Gewerbepark 2

A-4716 Hofkirchen/Trattnach

Tel. +43 7734-34134
WWW.SmMW.CC
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Schwingungsdampfende
Werkstoffe fur den

Naschinenbau

Seit dem Jahr 1986 beschéftigt sich Framag eingehend mit Fundamentierungen
fiir Werkzeugmaschinen und mit dem Bau von Werkzeugmaschinenbetten aus
alternativen Betonwerkstoffen. Mit Hydropol-Light® und Hydropol-Superlight®
bieten die Oberdsterreicher dank der geringen spezifischen Gewichte nun
innovative, neue Werkstoffe fiir den Maschinenbau.

Mit den schwingungsdampfenden Ei-
genschaften von Hydropol® wurden
Hydropol-Light® und Hydropol-Super-
light® speziell fiir die Anforderungen
von dynamischen Komponenten entwi-
ckelt. Durch das geringe spezifische Ge-
wicht dieser neuen Werkstoffe kénnen
Schwingungen dort gedampft werden,
wo sie an der Maschine entstehen — an
der Berithrungsstelle von Werkzeug und

Werkstiick — am Tool Center Point

— TCP. Hydropol-Light® und Hydropol-
Superlight® sind optimal einsetzbar fiir
bewegte Einheiten wie z. B. Schlitten,
Schieber, Fraskopfe, Traversen, Portale,
etc. Thre speziellen Eigenschaften sind
u. a. ein ausgezeichnetes Dampfungs-
verhalten, eine hohe dynamische Stei-
figkeit sowie eine wirtschaftliche Fer-
tigung bereits ab LosgroRe 1. Dariiber

WERKZEUGMASCHINEN

Hydropol-Light® und Hydropol-Superlight®
sind ausgestattet mit Eigenschaften wie einem
besonderen Dampfungsverhalten — hier im Bild
ein Stander fir eine Vertikaldrehmaschine.

hinaus gibt es keine Beschrankung bei
den Bauteilgroen — aber eine bessere
Oberflachenqualitat am Werkstuck.

www.framag.com
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links So einfach erweitern Sie mit
CLIP-O-FLEX Ihre Arbeitsflache.
Mit nur einem Kilick fixieren Sie das
Einhangeprofil an der Schiene.

- Organisation, Ordnung und
Sauberkeit bilden die Basis flr
produktives und sicheres Arbeiten.

Aroeltsplatzeffizienz ernOhen

Die ,,Metzler Productivity Solutions“ schaffen Ordnung und erhéhen die Effizienz am Arbeitsplatz und in den Prozessablaufen.
Das bringt mehr Produktivitat und Qualitat, was Kunden von Metzler einen entscheidenden Wetthewerbsvorteil verspricht.

Die durch OPT-I-STORE und/oder CLIP-0-FLEX ausgeriisteten Arbeitsplatze erfiillen die Qualititskriterien der 5S, im
deutschsprachigen Raum auch als 5A bekannt: ,,Aussortieren”, ,,Aufrdumen*, ,, Arbeitsplatzsauberkeit”, ,,Anordnung zur Regel

Der Einsatz der OPT-I-STORE-Produkte bringt Optimierungen am
einzelnen Arbeitsplatz, in den Ablaufen und in der gesamten Fer-
tigung. Die innovativen Hartschaumlosungen mit bis zu 90 mm
Starke sowie einer Lange bis zu 1.500 und einer Breite bis zu 1.000
mm ermoglichen eine schonende, sichere und tibersichtliche Ver-
packung, Lagerung und Vorlage von Werkzeugen und Produkten
aller Art. Auf sie kann so schneller und leichter zugegriffen werden.
Uber- und Fehlbestand wird rascher erkannt. Bestellbar sind die
Olbestandigen, leichten und widerstandsfahigen, stoRdampfenden
sowie geruchsneutral und langlebigen Hartschaumeinlagen ab
LosgroRe ,eins”. Die schwarze Deckschicht kann wahlweise mit
Kontrastfarben in Blau, Rot, Griin, Gelb, Grau oder Weil kom-
biniert werden. Anwendbar ist OPT-I-STORE beispielsweise fiir

machen“ und ,,Alle Punkte einhalten und verbessern®.

Werkzeuge aller Marken, Transport- oder Prasentationskoffer und
Kisten, die Lagerung von sensiblen Bauteilen oder Zerspanungs-
werkzeugen sowie hochwertige Etuis mit Magnetverschluss.

Per Internet-Designer
zur passenden Hartschaumeinlage

Eine Innovation stellt auch der neue OPT-I-STORE Designer dar,
durch welchen jeder Kunde rasch und unkompliziert zu seinen
individuellen Hartschaumeinlagen kommt. Neu ist dabei unter
anderem, dass bereits mehrere Tausend Artikel der Mehrmarken-
Werkzeugwelt von Metzler in der im Internet kostenlos abrufbaren
Software gespeichert sind. Die Eingabe der jeweiligen Artikelnum-
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Standardausfuhrung des
Materials sind 30 mm, 60

mm oder 90 mm stark. Fir
individuelle Anfertigungen sind
kleinere sowie groBere Starken
bis maximal 210 mm mdglich.

mer geniigt und schon wird die passende Einlage gefer-
tigt und geliefert. Zudem erhalt jeder OPT-I-STORE-Kunde
ab sofort seine eigene Datenbank, die er selbst verwaltet,
und welche durch einen kundenindividuellen Zugang ge-
schiitzt wird. Mit dem OPT-I-STORE Scanner kann er dafiir
jedes seiner Werkzeuge und Produkte selbstandig erfassen
und einladen. Individuell gestaltbar sind Farben, Beschrif-
tungen, Kreis- und Rechtecktaschen, Griffleisten zum Her-
ausnehmen der Werkzeuge sowie polygonale Formen.

Zeit und Wege sparen durch CLIP-0-FLEX

Ebenso zu den , Metzler Productivity Solutions” zahlt das
Einhangesystem CLIP-O-FLEX, welches mit den OPT-I-
STORE-Hartschaumeinlagen kombiniert werden kann,
aber nicht muss. So bietet Metzler unter anderem Ge-
samtlosungen wie Montage- oder Werkzeugwagen an,
die komplett mit CLIP-O-Flex-Halteschienen und -Ein-
hangeprofilen sowie OPT-I-STORE-Einlagen ausgestattet
sind. Einzeln oder kombiniert ermoglicht der Einsatz von
CLIP-O-FLEX einen noch schnelleren Zugriff auf die Ar-
beitsmittel, und zwar nur dort wo sie gebraucht werden.
CLIP-O-FLEX bringt unter anderem mehr Ubersicht sowie
Ordnung und Sicherheit am Arbeitsplatz, hohe Mobilitat
fiir Arbeits- und Lagerflachen und das Einsparen von Lauf-
wegen, ergonomische Bereitstellungen durch unterschied-
liche Einhange-Winkel sowie seitliche Verschiebbarkeit.

www.metzler.at

Mit dem neuen OPT-I-STORE Designer planen und desig-
nen Sie mit nur wenigen Klicks véllig individuelle Hartschau-
meinlagen — mithilfe von fotorealistischen 3D-Darstellungen.

EMGgrou

Designed for your profit

E[M]CONOMY
bedeutet:

LINEARMILL

Perfektes Zusammenspiel
von Standfestigkeit und Dynamik.
LINEARMILL 600

—al
B Kompaktes Maschinenlayout
M Sehr solider Maschinenaufbau
M Linearantrieb in allen drei Achsen
M Integrierte direkte Messsysteme in allen
drei Achsen und beim Schwenktisch
B Schwenktisch gesteuert durch Torque-Motoren
B Wassergekiihlte Motorspindel mit 15000 U/min
B Made in the Heart of Europe

Anrufen: +43 6245 891-0
Mehr Information unter:
www.emco-world.com
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Dass man auch auf sehr beschranktem Bauraum eine Maschine mit groBen

Verfahrwegen unterbringen kann, durfte die Firma AGRU Kunststofftechnik GmbH

mit der neuen Juaristi MX5 erleben. Denn seit Dezember letzten Jahres ist bei
den Oberosterreichern die Universalfrasmaschine in Fahrstanderbauweise fiir
die Herstellung groBer Spritzgussformen und Maschinenbauteile im Einsatz.

Autor: Georg Schdpf / x-technik

Alois Gruber sen. griindete 1948 eine
Schlosserei in Bad Hall und einen Elo-
xalbetrieb in Grinburg. Den eigentli-
chen Grundstein der heutigen Markt-
stellung in der Kunststofftechnik legte
der Firmengriinder jedoch 1961 mit der
Entscheidung, die Kunststoffrohrpro-
duktion aufzunehmen. In den Folgejah-
ren wurde dieser Bereich kontinuierlich
ausgebaut. Zunachst mit der Produktion
von Polypropylen- und Polyethylenroh-
ren, spater auch durch die Herstellung
von Platten, Vollstiben und Schweil3-
draht aus Kunststoff.

Die ersten Spritzgussformen fiir die
Erzeugung von Formstiicken fiir den
Rohrleitungsbau wurden 1966 in Be-
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trieb genommen. Seither konzentriert
man sich bei AGRU kontinuierlich auf
den weiteren Ausbau sowie die Opti-
mierung des Kunststoff-Produktions-
programmes. AGRU-Produkte finden
in der Gas- und Wasserversorgung,
Minenindustrie, chemischen Industrie,
Halbleiterindustrie, pharmazeutischen
Industrie, Anlagenbau, Gebaudetech-
nik, Druckluftversorgung, Umweltschutz
sowie im Tunnel- und Teichbau ihre
Anwendung. Die groRe Starke des Un-
ternehmens liegt in den enorm kurzen
Durchlaufzeiten, selbst bei ausgefalle-
nen Kundenwiinschen. Bereits sechs
bis acht Wochen nach Auftragseingang
konnen Rohrteile oder Fittinge gemaR
Kundenwunsch produziert werden. Das

—aum

Auf der gleichen
Flache der er-
setzten 23 Jahre
alten Bettfras-
maschine steht
jetzt die moderne
Juaristi MX5, mit
nahezu doppelten
Verfahrwegen im
Vergleich zur alten
Maschine.

Spéaneférderer
und Kihlmittel-
anlage wurden
platzsparend un-
ter der Maschine
untergebracht.

Der zusétzliche
Horizontalfras-
kopf steht auf
einer Konsole fur
den halbautomati-
schen Kopfwech-
sel bereit.

(Alle Bilder
x-technik)

Unternehmen beschaftigt weltweit rund
1.000 Mitarbeiter an zehn internationa-
len Standorten. Allein in Bad Hall sind
derzeit etwa 530 Mitarbeiter beschaftigt.

GroBe Maschine fiir groBe Werkstiicke

Am Headquarter befindet sich unter an-
derem der Werkzeugbau, in dem samtli-
che erforderlichen Spritzgusswerkzeuge
fiir die Rohrleitungs- und Fittingherstel-
lung produziert werden. Fiir die Herstel-
lung von Rohren bis 2.250 mm Durch-
messer sind natiirlich auch Werkzeuge
mit entsprechenden Dimensionen erfor-
derlich - ein Gewicht von bis zu 37 t und
Werkstiickdimension von bis zu 3.000
mm x 2.000 mm x 2.000 mm sind keine
Seltenheit.

Um den steigenden Anforderungen des
Marktes Rechnung zu tragen, und auch
zukiinftig die Flexibilitdt zu erhalten,

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



traf man 2011 die Entscheidung, eine 23
Jahre alte Bettfrasmaschine durch ein
modernes Frasbearbeitungszentrum zu

www.zerspanungstechnik.com

ersetzen. Besondere Herausforderung
in diesem Unterfangen waren die ein-
geschrankten Platzressourcen im Werk-

zeugbau, denn niedrige Hallenhohe be-
grenzte den Einbauraum enorm.

Anpassung erforderlich

Im Auswahlprozess war dadurch, seitens
der Anbieter, eine sehr hohe Bereitschaft
zur Anpassung gefordert. In dieser Pha-
se konnte schlieflich die spanische Fir-
ma Juaristi, mit Hauptsitz in Azkoitia in
Nordspanien, die in Osterreich durch
die Firma TTS Fertigungstechnologien
GmbH aus Unterach am Attersee vertre-
ten wird, iiberzeugen. ,Wir haben uns
im Vorfeld fiinf verschiedene Maschinen
angesehen. Einige sind schon allein aus
platztechnischen Griinden ausgeschie-
den”, beschreibt Hermann Binder, Leiter
Werkzeugbau bei AGRU, diese besonde-
re Herausforderung. ,,Uns war klar, dass
wir die Anbieter vor eine groRe Aufgabe
stellen, unsere Anforderungen an den
Bearbeitungsraum mit dem gleich-
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zeitig stark begrenzten Bauraum zu er-
flillen”, fiihrt er weiter aus.

Solide Basis

Mit der Juaristi MX5 wurde eine Basis-
maschine gewahlt, die die leistungs-

technischen Voraussetzungen erfiillte.
,Allerdings mussten wir einige gravie-
rende Anderungen vornehmen, damit
wir die Maschine in dem sehr knappen
Bauraum unterbringen. Aber durch die
hohe Bereitschaft seitens Juaristi, die
Maschine komplett umzubauen, ist das

Unsere Starke liegt ganz klar darin, zusammen
mit Juaristi eine optimale Losung fur unsere
Kunden zu finden. Auch wenn diese auf den
ersten Blick fast unmoglich erscheint.

Gerald Marx-Fraissl, Geschéftsfiihrer TTS
Fertigungstechnologien GmbH

fast Unmogliche gelungen”, freut sich
Gerald Marx, Geschaftsfilhrer der TTS
Fertigungstechnologien GmbH. ,Eine
solche Anforderung hat man nicht alle
Tage: Verfahrweg Y-Achse mit 1.500
mm, Z-Achse mit 2.000 mm und X-Ach-
se so viel wie eben reingeht”, erginzt er
lachend.

Komplettumbau

Dabei konnte Juaristi durch geschickte
Anpassungen an der Maschine enorme
Platzeinsparungen ermoglichen. Die
Maintenance-Unit wurde direkt auf den
Fahrstander platziert. Spanabtransport
und Kihlmittelversorgung wurden ge-
schickt im Fundament unter der Maschi-
ne untergebracht. Der Maschinentisch

50

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 201 4



Der massiv ausgefiihrte Ausleger flr
die Bewegungen in Z-Richtung ist mit
vier Linearfiihrungen und acht Fihrungs-
schlitten auch hohen Belastungen sicher
gewachsen.

Die Maintenance Unit (ganz rechts) wur-
de auf dem Fahrstander untergebracht,
um zusatzlichen Bauraum einzusparen.

Der ATC-Werkzeugwechsler bietet
Platz fir 60 Werkzeuge und wurde tiefer
gesetzt, um dem Hallenkran die Uberfahrt
zu ermdglichen.

Formbauteile, die auf der neuen
Juaristi MX5 hergestellt werden.

konnte auf eine Aufspannhohe von le-
diglich 300 mm tber Hallenniveau ab-
gesenkt werden. Zusatzlich wurde das
Werkzeugmagazin tiefer gesetzt, um
im Kopfbereich der Maschine Platz fiir
den Hallenkran zu schaffen. Lediglich
im Bereich der Einhausung der Maschi-

www.zerspanungstechnik.com
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ne mussten Kompromisse eingegangen
werden.

,Fir den Aufbau und die Inbetriebnah-
me haben wir uns bewusst etwas mehr
Zeit genommen. Wir wollten einfach
kein Risiko eingehen”, schildert Her-
mann Binder diese kritische Phase des
Projektes. ,, Wir mussten den Aufbau re-
alisieren, ohne den allgemeinen Betrieb
im Werkzeugbau zu beeintrdchtigen”,
so der Bereichsleiter weiter. Der guten
Zusammenarbeit zwischen AGRU, TTS
und Juaristi ist es zu verdanken, dass die
Maschine Mitte Dezember letzten Jahres
in Vollbetrieb gehen konnte.

Trotz der raumlichen Beschrankung ist
es den Spaniern damit gelungen, ein Ma-
schinenkonzept zu entwickeln, das den
Anforderungen seitens AGRU optimal
gerecht wird. Die neue MX5 ermoglicht,
durch die robuste Bauweise der Maschi-
ne, eine Nutzungsbandbreite von Teilen

Esist schon bemerkenswert, dass es uns
gemeinsam gelungen ist, eine Maschine mit
solchen AusmaliRen auf einem derart kleinen
Raum unterzubringen.

Hermann Binder, Leitung Werkzeugbau
AGRU Kunststofftechnik GmbH

mit hohen Anforderungen an die Genau-
igkeit bis hin zur Schwerzerspanung.
Damit wurde die angestrebte Flexibilitat
und Kapazitatserweiterung erreicht und
das ohne zusatzlichen Raumbedarf.

www.tooltechnik.com

Anwender

Die AGRU Kunststofftechnik GmbH
mit Hauptsitz in Bad Hall in Obero-
sterreich beschaftigt weltweit rund
1.000 Mitarbeiter. Allein am Stand-
ort in Bad Hall sind 530 Mitarbei-
ter beschaftigt. Der dort anséssige
Werkzeugbau stellt sémtliche fUr die
Produktion erforderlichen Spritzguss-
werkzeuge und Maschinenbauteile in
eigener Werkstatt her.

AGRU Kunststofftechnik GmbH
Ing. Pesendorfer-StraBe 31
A-4540 Bad Hall

Tel. +43 7258-790-0
www.agru.at
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Die Tessen von FPT Uberzeugt beim Frasen von Turbinenlaufrédern:

—ene

Kopfsache

Energiegewinnung ohne Wasserkraftturbinen ist aus unserer Gesellschaft nicht mehr wegzudenken.
Dabei gewinnen Kleinkraftwerke immer mehr an Bedeutung. Bei Global Hydro Energy hat

man sich genau auf diese Kraftwerkstypen spezialisiert und bringt dort fiir die Herstellung von
Anlagenkomponenten und insbesondere Turbinenlaufrider abgestimmte Technik zum Einsatz. Mit der
neuen , Tessen Absolute Performance* von FPT, in Osterreich durch TECNO.team vertreten, machte man
speziell bei dieser herausfordernden Aufgabe einen groBen Schritt in Richtung Produktivititssteigerung.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Mit {iber 80 Jahren Erfahrung in der Konzeption von
Turbinen und Kleinkraftwerken zahlt Global Hydro
Energy zu den fiihrenden Herstellern von Turbinen
und Wasserkraftwerken in Osterreich. Dabei werden
sowohl alle Arten von Kraftwerksturbinen, aber auch
Komplettlosungen im Bereich der Kleinkraftwerke
hergestellt.

Die Kernkompetenz liegt bei Kleinwasserkraftan-
lagen bis maximal 15 MW ,Water to Wire”. Dies
beinhaltet neben der mechanischen Fertigung der
Turbinen und Anlagenteile auch die zugehorige
Elektromechanik und Automatisierungstechnik. Im
oberosterreichischen Niederranna, direkt an der Do-
nau gelegen, werden so jahrlich bis zu 60 Turbinen
und Anlagen hergestellt. ,Durch unsere Jahrzehnte
lange Erfahrung sind wir in der Lage, unsere Kun-
den in allen Fragen des Kraftwerksbaus, vom Tur-
binenrad bis zum Generator, kompetent zu beraten
und zu beliefern”, beschreibt Ewald Perr, Produkti-
onsleiter bei der Global Hydro Energy GmbH deren
Leistungsumfang. , Und bei Kernkomponenten, wie
den Laufradern Uberlassen wir nichts dem Zufall und
fertigen diese ausnahmslos bei uns im Hause.” Die-

-
-~

www.zerspanungstechnik.com

Durch ihre hohe Eigensteifigkeit stellt die FPT-Tessen
auBer einem tragfahigen Flachfundament keine weiteren
baulichen Anforderungen — ein Vorteil fur eine schnelle
Implementierung.

Herzstlick der Maschine ist der TUPC-Fraskopf,
der durch seinen integrierten Spindelmotor die
Antriebsleistung von 25 kW getriebelos auf Werkzeuge
bis zu 600 mm Lange Ubertragt. Gut erkennbar sind hier
auch die vier Linerarfiihrungen des Vertikalschlittens.

Mit der Tessen Absolute Perfomance gelangt man bei
Global Hydro Energy jetzt in nur einer Aufspannung vom
Rohling zum fertigen Peltonturbinenrad.

(Alle Bilder x-technik)

se Kompetenz bei gleichzeitig groRer Fertigungstie-
fe liberzeugt die meist internationalen Kunden von
der durch Global Hydro Energy gelieferten Qualitat
,Made in Austria”.

Dimensionen als Herausforderung

Ausschlaggebend fiir die Anschaffung eines neuen
Bearbeitungszentrums waren die konkreten

‘ Bei der Herstellung unserer Turbinen bearbeiten wir sehr enge
/ und komplizierte 3D-Konturen, die ein Maximum an Flexibilitat
beim Fraskopf erfordern. Dafur stellt die Tessen-Maschine von
FPT mit dem TUPC-Fraskopf die ideale Kombination dar.

Ewald Perr, Produktionsleiter Global Hydro Energy GmbH
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Anforderungen bei der Herstellung von Peltonturbinen. Aufgrund
der Dimensionen von bis zu 1.500 mm Durchmesser war es in
der Vergangenheit notwendig, diese Turbinenrdder in mehreren
Aufspannschritten zu fertigen. Mit der Anschaffung eines neuen
Frasbearbeitungszentrums sollte es ermdglicht werden, die Kom-
plettbearbeitung mit einer einzigen Aufspannung zu bewaltigen.
Gleichzeitig sollte eine Kapazitatserweiterung fur mehr Maschi-
nenstunden geschaffen werden. Im Auswahlprozess kamen ver-
schiedene Anbieter in die engere Wahl. Im Hauptaugenmerk lagen
Bearbeitungszentren, die ein Beladungsgewicht von iiber 5,0 t auf
einem Drehtisch, bei gleichzeitiger Méglichkeit einer Uberkopfbe-
arbeitung bieten. ,Die auf der AMB 2012 von FPT gezeigte Tessen
fiel uns besonders ins Auge. Der Fraskopf mit seiner ungeheuren
Beweglichkeit ist uns als positiv aufgefallen”, schildert der Produk-
tionsleiter seinen Eindruck, als er die Maschine das erste Mal sah.

,Dass die auf der Messe ausgestellte Tessen als Messemaschi-
ne zum Verkauf stand, gab noch eine letzte Entscheidungshilfe,
weil wir dadurch eine extrem kurze Lieferzeit realisieren konnten.
‘Wann hat man schon die Mdéglichkeit, die Maschine, die man spa-
ter bekommt, vorab im Echtbetrieb anzuschauen”, schildert Gian-
primo Squizzato, Marketingleiter bei FPT diesen Pluspunkt.

Hohe Flexibilitat

Diese Maschine verband, nicht zuletzt durch den gezeigten TUPC
Fraskopf mit bis zu 360.000 moglichen Winkelpositionen (Anm.:
Dies entspricht einer Schrittweite von 0,001°), die geforderte Fle-
xibilitdt in den Bearbeitungspositionen mit der Moglichkeit, Werk-
stucke mit 1.500 mm Durchmesser und einem Gewicht von bis
zu 6,0 t aufzuspannen. Durch die mégliche Uberkopfbearbeitung
kann in der Produktion zusatzlich kostenintensive Riistzeit einge-
spart werden.

Robuste Bauweise

Das Tessen Bearbeitungszentrum ist in Fahrstdnderbauweise
mit starrem Tisch ausgefiihrt. Aufgrund der hohen Eigensteifig-
keit benotigt die Maschine kein gesondertes Fundament. Es ist
lediglich eine tragfahige Standflache erforderlich. Ins groRziigig
dimensionierte Maschinenbett sind sowohl die Fiihrungsbahnen
der Langsachse, als auch die Aufnahme des Tisches integriert. Der

Unsere Maschinen weisen
eine so hohe Eigensteifigkeit
auf, dass aul3er einer
entsprechenden Tragfahigkeit
keine weiteren Anforderungen
an das Fundament gestelit
werden. Ein entscheidender
Faktor bei Global Hydro Energy
war, dass die neue Maschine
auf einem Flachfundament steht. Ein klarer Vorteil fur
unsere Losung.

Gianprimo Squizzato, Marketingleiter bei FPT
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Der TUPC-Winkelfraskopf bietet durch seine 360.000
Winkelpositionen in 0,001° Teilung die erforderliche Flexibilitat
fir die Bearbeitung der Freiformflachen von Turbinenradern —
auch in der Uberkopfbearbeitung.

Die Beladungskapazitat von bis zu 6,0 t auf dem Dreh-
tisch der FPT-Tessen ist fur die Bearbeitung der Turbinenrader
von Global Hydro Energy ein entscheidendes Kriterium. (Anm.:
Hier der Rohling einer 1,0 m Francis-Turbine)

groRdimensionierte, symmetrisch-monolithische Stander tragt
den geschlossenen Vertikalschlitten, der durch vier Linearfiihrun-
gen vorgespannt aufgehangt ist. Bewegt werden die Schlitten in
X- und Y- Richtung mithilfe geharteter und geschliffener Kugelroll-
spindeln mit vorgespannten Muttern. Aus diesem Maschinensetup
bezieht die Tessen ein sehr gutes Langzeitgeometrieverhalten und
hohe Genauigkeit, bei gleichzeitig hoher Stabilitat.

.Der eingesetzte ,,Mototesta” (Fraskopf mit Motorspindel) erzeugt
mit seinem 25 kW starken Motor und einer Drehzahl von bis zu
5.000 U/min ein Spindeldrehmoment von 620 Nm. Die Vollkli-
matisierung des Fraskopfes sorgt dabei fiir eine Reduktion in der
Gerauschentwicklung und eine verbesserte Temperaturstabilitat”,
beschreibt Gianprimo Squizzato ein weiteres Highlight der Tes-
sen Absolute Performance. ,,Mit der Mdglichkeit, im eingesetzten
TUPC-Fraskopf Werkzeuge mit einer Linge von 600 mm zu ver-
wenden, wurde auch die letzte Anforderung an das Gesamtsystem
erfiillt”, freut sich der Marketingleiter.

Reibungsloser Betrieb

Nach der kurzen Montagezeit konnte die Maschine bereits einen
Tag nach der Inbetriebnahme produktiv eingesetzt werden. Die
Frasprogramme fiir die Turbinenschaufelrader sind zwar program-
miertechnisch durchaus eine Herausforderung, konnten aber in-
nerhalb kiirzester Zeit auf die Steuerung gebracht werden. Durch
die Moglichkeit, nunmehr grofe Turbinenrader in nur einer Auf-
spannung zu bearbeiten ist es auch moglich, Schlichtvorgange mit
iber 40 Stunden Laufzeit tiber das Wochenende mannlos durchzu-
fahren. Dies erweitert die Maschinenkapazitat enorm unsdsteigert

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



[ TECND team

Partner in Precision

(Woiters)

& Larm Raseacsh Companmy

die Produktivitat. Dass man in FPT den richtigen Partner Slo N33 FRASEN DREHEN

gefunden hat, dessen ist man sich bei Global Hydro Energy
auch heute noch sicher, hat man doch in den 14 Monaten . .

Betrieb kein einziges Mal den FPT-Service in Anspruch AC mlcr0||ne® 700-D
nehmen miissen. Und dass man in der Tessen Absolute
Performance auf die richtige Maschine gesetzt hat, zeigen
allein schon die fast 5.000 Spindelstunden, die die Maschi-
ne im ersten Jahr absolviert hat und damit ihrem Beinamen
Absolute Performance” durchaus gerecht wird.

Doppelseiten-Feinschleifen und Entgraten

Die PETER WOLTERS AC 700
Batchbearbeitungsmaschine ist fur die hochprazise
Serienfertigung von Werkstlicken konzipiert. Dank

ihres modularen Aufbaus ist sie bereits als Feinschleif-,
Lapp-, Hon- und Poliermaschine erfolgreich im Einsatz.
Mit der AC microline® 700-D bietet PETER WOLTERS
nun eine patentierte L6sung mit einem neu entwickelten
Werkzeug fur Doppelseiten-Entgratanwendungen in
einem Arbeitsschritt an.

www.tecnhoteam.at

Anwender

Die Umrilstung einer Doppelseiten-Feinschleifmaschine

fur Entgratanwendungen ist denkbar einfach. Es werden
lediglich die Feinschleifscheiben gegen Birstenscheiben
ersetzt und die zentrale Messsteuerung deaktiviert.

>Scheibendurchmesser: 720 mm

> Ringbreite: 200 mm

> Spindelleistung Ober-/Unterscheibe: 7,5 kW

> Spindeldrehzahl Ober-/Unterscheibe: 0 bis 120 min’
> Antriebsleistung Innenstiftkranz: 1,5 kW

> Drehzahl Innenstiftkranz: 0 bis 80 min?

> Abmessungen (H x B x T): 2.200 x 2.800 x 2.500 mm
Die Global Hydro Energy GmbH mit Sitz im obert- > Gewicht: 4.000 kg

sterreichischen Niederranna stellt schon seit Uber > Max. Werkstick-@: 240 mm

80 Jahren Turbinen und Wasserkraftwerke her. Der
Schwerpunkt liegt auf Kleinkraftwerken bis 15 MW

Leistung. Dabei liefert Global Hydro Energy das ge- STECNO.team VERTRIEBSPARTNER
samte Lésungspaket, von der Konzeptionierung bis
zur Umsetzung. QOmapa FTP  WIA Jones & Shipman |} keLiensercer

Global Hydro Energy GmbH matec o Matsuura [\ f@A74 (Wolters) VOUMARD Y A S D A
Niederranna 41, A-4085 Niederranna
Tel. +43 7285-514-0
www.hydro-energy.com

TECNO.team GmbH
Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn

WwWw.zerspanungstechnik.com 55 Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Teﬂautomah&erung
ernont
—ertigungskapazitat

Um zusétzliche Fertigungskapazitdt zu schaffen
und auch Nebenzeiten effizient nutzbar zu
machen, ist es oft sinnvoll, Teile der Produktion
zu automatisieren. Bei der auf Formenbau
spezialisierten Rathgeber GmbH wurde dies mit
einer MIKRON HPM 800U HD von GF Machining
Solutions samt Werkstiickpaletten-Wechsler und
groBem Werkzeugmagazin perfekt umgesetzt.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Als Formenbauer mit jahrzehntelanger Geschichte,

Nur knapp

ist die Firma Rathgeber GmbH aus Innsbruck Spezi- 34 m2 Grundfla-
alist fiir komplexe Formenbauprojekte aller Art. Ganz che nimmt die
gleich, ob es sich hierbei um Lautsprechergitter, elauicr st sie-
ffhi R q hsichtteil R te Kombination
Stoffhinterspritzwerkzeuge oder Hochsichtteile wie bei Rathge-
beispielsweise B-Saulen-Blenden oder Streuscheiben ber aus dem
fiir die Automobilindustrie handelt. Schon bald nach 5-Achs-Bear-
der Griindung im Jahre 1939 hat sich das Unterneh- ?:gu&?;;%’;'
men auf den Bereich Formen- und Werkzeugbau fo- HPM 800U
kussiert und ist dieser Ausrichtung bis heute treu ge- dem 7-fach
blieben. Die etwa 95 Mitarbeiter werden dabei auf ca. WPC-Paletten- =l

wechsler und

2.500 m2 Produktionsfliche im Zweischichtbetrieb dem ATC-Werk-

eingesetzt. zeugmagazin
mit 245 Werk-
Von der Konstruktion mittels neuester CAD-Technolo- zeugplatzen ein. -
gien bis zur Fertigstellung der Werkzeuge sorgen ein fﬁfg:ﬁgr
qualifiziertes und erfahrenes Produktionsteam = k
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sowie ein moderner Maschinenpark
fir eine einwandfreie Abwicklung ein-
schlielich Bemusterung. Aber auch
im Bereich der Lohnfertigung fiir den
Werkzeugbau und den allgemeinen
Maschinenbau sind die Tiroler gut ver-
treten.

Erweiterung der
Fertigungskapazitaten

,Unser groBer Vorteil ist, dass wir auf-
grund unserer iiberschaubaren Grofe
sehr dynamisch im Markt reagieren
konnen und uns klar auf eine kleine
Nische beschranken”, schildert And-
reas Knoflach, Bereichsleiter Frasen
bei Rathgeber, deren Erfolgsrezept.
,Wir treffen unseren Kunden gegen-
iiber eine klare Aussage dariiber, was
machbar ist und sagen auch schon
mal nein, wenn unrealistische oder
unwirtschaftliche Vorstellungen an
uns herangetragen werden”, ergénzt
er mit einem Augenzwinkern. Zuneh-

58

mende Komplexitat und Varianz in den
herzustellenden Teilen hat zu einer
konkreten Anforderung an eine neue
Werkzeugmaschine gefiihrt. ,Fir uns
war besonders wichtig, zuséatzliche
Fertigungskapazitdten zu schaffen,
ohne eine weitere Schicht einfiihren
zu missen”, schildert Knoflach diesen
Entwicklungsschritt. Dadurch war von
vornherein klar, dass eine teilautoma-
tisierte Losung angestrebt wird, die in
den Nebenzeiten mannlos betrieben
werden kann. Das klar definierte Anfor-

X-technik

Unser Klares Ziel war es, mit der neuen Maschine
die Nebenzeiten besser nutzen zu kdnnen. Mit der
MIKRON HPM 800U und der von GF Machining
Solutions realisierten Teilautomatisierung ist eine
effiziente Kapazitatserweiterung gelungen.

Andreas Knoflach, Bereichsleiter Frasen, Rathgeber GmbH

derungsprofil reduzierte die Zahl der
Anbieter recht schnell. SchlieRBlich fiel
im Sommer letzten Jahres die Wahl auf
eine MIKRON HPM 800U HD von GF
Machining Solutions (Anm.: vormals
GF AgieCharmilles). ,,Der groBe Mehr-
wert und zugleich das Alleinstellungs-
merkmal basiert auf der integrierten
Automatisation der HPM 800U HP von
hinten und der damit verbundenen
Zuganglichkeit zum Arbeitsraum und
Werkzeugmagazin von vorne. Und das
auf einer Stellfliche unter 34 m2”, be-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



links Die mechanisch klemmbare Schwenkbrlicke erlaubt

auch héhere Bearbeitungsgeschwindigkeiten bei gleichblei-
bender Genauigkeit. Die HSK-63 Spindel verfligt Uber eine
Maximaldrehzahl von 20.000 U/min, einer Antriebsleistung
von 39 kKW und einem maximalen Drehmoment von 84 Nm.

oben Die geschickte Anordnung von Palettenwechsler und
Werkzeugmagazin ermdéglichen dem Maschinenbediener eine
ungehinderte Zuganglichkeit zum Arbeitsraum.

griindet Robin Manigatterer, Vertriebsingenieur bei
GF Machining Solutions, die Entscheidung fiir die
von ihm angebotene Losung.

MaBgeschneiderte Automatisierungslosung

Den Anforderungen der Firma Rathgeber entspre-
chend wurde die HPM 800U mit einem WPC-Palet-
tenwechsler mit sieben Platzen ausgeriistet, der eine
Beschickung des Arbeitsraumes von hinten erlaubt.
Fiir Rathgeber war es wichtig, unterschiedliche Pa-
lettengroBen verwenden zu konnen. Aktuell werden
Paletten mit 400 x 400 mm sowie 630 x 500 mm ein-
gesetzt. Damit sind Werkstiickgewichte bis zu 500
kg moglich, was ein wesentliches Entscheidungskri-
terium war. Ein zusatzlicher Palettenriistplatz unter-
stiitzt die Vorbereitung fiir die Beladung der Maschi-
ne.

Der integrierte ATC-Werkzeugwechsler mit 245
Werkzeugplatzen ist in der Lage, nahezu samtliche
infrage kommenden Werkzeuge vorzuhalten und
ermoglicht damit eine hohe Flexibilitat in der Bear-
beitung. Durch die besondere Anordnung von Auto-
matisation und Werkzeugwechsler ist der Ar- -

www.zerspanungstechnik.com
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Effizienz
mit System

L O 7urbnrm7e

Unsere neue Produktlinie FRANKEN Turbine

Die Fraswerkzeuge ermdglichen mit ihrer speziellen Geometrie

eine drastische Reduzierung der Bearbeitungszeit bei gleichzeitiger
Verbesserung der Oberflichengiite.

Noch wirtschaftlicher mit abgestimmten FRANKEN-Systemprodukten,
wie z.B. Werkzeugaufnahmen.

FRANKEN Turbine — die schnelleren Friser.

\'4

www.emuge-franken.at FRANKEN
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beitsraum fiir den Maschinenbediener
jederzeit ungehindert zuganglich.

Robust und Schnell

,Die Verfahrwege von 800 x 800 x 550
mm und die als Schwenkbriicke aus-
gefiihrte flinfte Achse erlauben die Be-
arbeitung eines Grof3teils der von uns
hergestellten Teile. Besonders tiber-
zeugt hat uns die mechanisch klemm-
bare Schwenkbriicke. Die dadurch
gewonnene Stabilitdt erlaubt hohere
Bearbeitungsgeschwindigkeiten”, lobt
Knoflach die robuste Bauweise der
Maschine.

Das Gesamtkonzept der Losung uber-
zeugt nicht zuletzt auch durch die
HSK-63 Spindel, die bei einer Maxi-
maldrehzahl von 20.000 U/min und
einer Antriebsleistung von 39 kW ein
maximales Drehmoment von 84 Nm
erlaubt. Zusatzlich ist die HPM 800U
mit einer 80 Bar IKZ und Blasluft

durch die Spindel ausgeriistet. In Ver-
bindung mit einem M&H-Messtaster
und einer Laser-Werkzeugvermessung
ergibt dies ein Gesamtpaket, das allen
Anforderungen an ein teilautomati-
siertes Bearbeitungszentrum, wie man
es sich bei Rathgeber gewiinscht hat,
gerecht wird.

Jahrelange
Zusammenarbeit gefestigt

Hilfreich bei der Entscheidungsfin-
dung war sicherlich auch, dass be-
reits eine jahrelange Zusammenarbeit
zwischen den beiden Unternehmen
besteht. Neben der neu angeschaff-
ten HPM 800U setzt Rathgeber schon
mehrere Jahre auf unterschiedliche
Maschinen des Schweizer Herstellers,
der seinen Hauptsitz in der Schweiz
hat und 2.873 Mitarbeiter an welt-
weit 50 Standorten beschéftigt. Dabei
konnte die GF Machining Solutions
dank zehn Kundendienstmitarbeitern

Rathgeber ist als Nischenanbieter im
Formenbau fur Stoffhinterspritzwerkzeuge schon
ein besonderes Unternehmen. So speziell wie das
Einsatzgebiet waren auch die Anforderungen an
die neue Maschine. Wir freuen uns, dass wir mit
der MIKRON HPM 800U die passende Losung
liefern konnten.

Robin Manigatterer,

Vertriebsingenieur GF Machining Solutions
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Mit sieben Paletten-Platzen wurde
der WPC-Palettenwechsler speziell auf die
Beddrfnisse von Rathgeber angepasst.

Das ATC-Werkzeugmagazin mit 245
Werkzeugplatzen beherbergt, bis auf ganz
spezielle Sonderwerkzeuge, nahezu alle
Werkzeuge, die fir die Bearbeitungsvorgéan-
ge bendtigt werden.

in Osterreich stets mit einem ausge-
zeichneten Service und mit sehr kur-
zen Reaktionszeiten tiberzeugen. Der
Erwerb der neuen Maschine ist somit
ein weiter Schritt in einer erfolgrei-
chen Zusammenarbeit.

www.gfms.com/at

Anwender

Schon seit 1939 ist die Innsbrucker
Rathgeber GmbH auf den Bereich
Formen- und Werkzeugbau fokus-
siert. Mit 95 Mitarbeitern bietet das
Unternehmen einen Maschinenpark
mit rund 40 Bearbeitungsmaschinen,
sowie 15 verschiedene Fertigungs-
technologien zur Metallbearbeitung.
Zusatzlich versorgt das Familienun-
ternehmen seine Kunden auch mit
Engineeringleistungen und Unterstit-
zung rund um die Folgeprozesse des
Werkzeugeinsatzes.

Rathgeber GmbH

Trientlgasse 45, A-6022 Innsbruck
Tel. +43 512-33453
www.rathgeber.at
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Sichernheit mit

Prazision

@rmorra

Tyrolia, der Trendsetter im
Skibindungsbau, setzt beim
Drahterodieren voll auf die
Revolutionary-Serie von Mitsubishi.
Bis heute hat man das Produkt
Skibindung stetig weiterentwickelt
und zu dem hochtechnischen
Fabrikat gemacht, das man heute im
Skisport kennt.

In einer Skibindung steckt mehr, als man
gemeinhin denkt. Weit iber 100 Einzel-
teile miissen assembliert werden, um
eine fertige Garnitur zu erhalten. HTM
produziert dabei nahezu alle fiir eine
Skibindung bendtigten Teile selbst — le-
diglich Schrauben, Bolzen und Federn
werden zugekauft. Die daraus resultie-
renden kurzen Wege ermoglichen eine
sehr rasche Reaktion auf Veranderun-
gen des Marktes sowie eine reibungslo-
se und wirtschaftliche Entwicklung der
Produkte. "Ein moderner, hauseigener
Werkzeugbau bringt dabei viele Vorteile
mit sich. Die Auslastung unseres Werk-
zeugbaus ist seit Jahren kontinuierlich
gestiegen. Uberkapazititen im Erodie-
ren aufer Haus zu geben ist in unserem
Business nicht von Vorteil.", so Raimund
Premauer, Leiter des Werkzeugbaus.
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Effizienter und ressourcenschonender

Daher wird bei Tyrolia auch stetig in neue
Maschinentechnologien investiert. Da die
Werkzeuge fiir die Bindungsproduktion
immer komplexer und aufwendiger wer-
den, kommt fiir Tyrolia nur die beste und
modernste Losung in Frage. So durfte die
Harald Umreich Ges.m.b.H., die Mitsu-
bishi in Osterreich vertritt, im heurigen
Sommer zwei Mitsubishi-Drahterodierma-
schinen der Revolutionary — Serie liefern
(eine MV-1200 R und eine MV-2400 R),
die mit ihren revolutionaren Features so-
fort punkten konnten. ,Nicht nur, dass wir
durch den Einsatz des Optical Drive Sys-
tems in Verbindung mit den Tubular-Di-
rektantrieben und den isolierten, gehar-
teten Tischen unsere ohnehin schon hohe

Prazision nochmals steigern konnten, ar-
beiten wir mit den neuen Maschinen noch
viel effizienter und ressourcenschonen-
der”, berichtet uns Herr Premauer.

Das bedeutet nicht nur kiirzere Ero-
dierzeiten durch die Einsparung eines
Schnittes, sondern auch signifikan-
te Einsparungen bei der eingesetzten
Energie und den Verbrauchsmaterialien
— eine Tatsache, die nicht nur aus 6kono-
mischer Sicht héchst erfreulich ist. Auch
die Umwelt freut sich iiber den mini-
mierten Ressourcenverbrauch. Ein wei-
terer Vorteil, den Tyrolia nutzen kann,
ist die verbesserte Drahteinfadelung der
R-Serie, die es erlaubt, bis 100 mm ohne
Wasserstrahl einzufideln und damit ein
Einfadeln im Spalt ermoglicht.

Wi
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Mit den neuen
Maschinen
arbeitet man
bei HTM noch
effizienter und
ressourcen-
schonender.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Geplante Qualitatsziele erreicht

,Unser Partner, die Harald Um-
reich Ges.m.b.H., hat uns nicht
nur bei der der Investitionsent-
scheidung optimal beraten, son-
dern auch bei der Aufstellung,
Installation und Einschulung tolle
Arbeit geliefert”, berichtet Herr
Premauer, fiir den die Partner-
schaft mit Umreich einen wich-
tigen Aspekt in der Erreichung
der geplanten Qualitatsziele beim
Drahterodieren darstellt. , Die
Burschen kommen aus der Praxis
und kennen sich wirklich aus, auf-
kommende Fragen werden ver-
lasslich und kompetent beantwor-
tet und im gemeinsamen Dialog
entstehen immer wieder weitere
Verbesserungen in unseren Ein-
satzgebieten.”

Als Trendsetter in Funktionalitat,
Technologie und Design macht
Tyrolia aus dem Produkt Ski-
bindung das Hightech-Fabrikat,
auf das man sich im Skisport am
liebsten verlasst — dabei vertrauen
die Schwechater nun auch auf die
Technik und Prazision der Mitsu-
bishi-Revolutionary-Serie.

www.umreich.at

Anwender

Die HTM Sport GmbH und die
Marke Tyrolia stehen bereits
seit Uber 80 Jahren fir innova-
tive Entwicklungen im Bereich
Skibindungen. Das 1847 als
Wiener Metallwaren-, Schnal-
len und Maschinenfabrik
Ges.m.b.H. in Schwechat ge-
grindete Unternehmen stellte
schon 1928 die erste Skibin-
dung her. Mit jahrlich 1,1 Mio.
produzierten  Bindungsgarni-
turen und einem Marktanteil
von Uber 30 Prozent ist HTM
Sport Welt-MarktfUhrer.

HTM Sport GmbH
Tyroliaplatz 1
A-2320 Schwechat
Tel. +43 1-70179-0
www.tyrolia.com
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WERKZEUG & FORMENBAU

Geplante Qualitatsziele erreicht:
Raimund Premauer, Lel'{'é'i"aes
HTM-Werkzeugbaus und Harald
Umreich, Geschéftsfiihrer der
Harald Umreich Ges.m.b.H.

Premiere fur
Innovationen

B Auf der AMB 2014 prasentieren Uber 1.300 *

Aussteller spanende und abtragende Werkzeug-

maschinen und Prazisionswerkzeuge ® TopThema:
erbundstoffe ® Erleben Sie die Welt des Maschi-

nenbaus — direkt am Flughafen

Das ist die AMB 2014! www.amb-messe.de
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Tel.: +43 1 545 14 17 37, ulrich.schlick@dhk.at AMB 2012

! A ] 13.-15.10.2014 | Messe Nanjing, Jiangsu, China
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. \/ Einfache Roboter-Integration dank Genmitsu-Methoden:

Der pertektionistische

—~ese

Osterreichische Maschinen- und Anlagenbauer iiberlegen lingst nicht mehr, ob, sondern wie sie automatisieren sollen. Einer der

Wege dazu ist die Integration von Robotik in ihre Gesamtlésungen. Als erfolgreiche Exporteure oft stark kundenspezifisch angepasster

Systeme profitieren sie von Preiswiirdigkeit, Zuverlassigkeit und Produktivitit von CNC-Systemen und Robotern, die der weltgroBte
Hersteller mit japanischen Entwicklungs- und Produktionsmethoden in GroBserie herstellt und mit weltweitem Support betreut.

Dr-Ing. Seiuemon Inaba ist nicht so be-
kannt wie Bill Gates. Zumindest in der Welt
der industriellen Automatisierung sollte er
das jedoch sein, denn dort hat er die Rol-
le inne, die jener in der Biiro-IT einnimmt.
Er ist Griinder und Ehrenvorsitzender von
FANUC, dem mit mehr als drei Millionen
installierten CNC-Systemen und 330.000
Industrierobotern weltweit groRten Auto-
matisierungstechnik-Anbieter. Wo immer
sich ein Mensch gerade befindet: Wenn
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er sich umsieht, ist die Wahrscheinlichkeit
riesig, dass sein Blick auf mindestens ein
Produkt fallt, das unter Verwendung von
FANUC-Automatisierungstechnik  herge-
stellt wurde, und meist ist es nicht nur ei-
nes.

NC-Steuerung als Basis

Der Firmenname steht fiir Factory Auto-
mation NUmerical Control (Numerik-Steu-

e e e 000000000000 00

Autor: Ing. Peter Kempiner / x-technik

erung fiir Fabrikautomatisierung) und ist
Programm. Das erste, ab 1956 entwickel-
te und 1958 auf den Markt gebrachte FA-
NUC-Produkt war die Premiere einer kom-
merziellen NC-Steuerung aus Japan. Seit
1972 mit einem fiihrenden C fiir Computer
versehen, bilden CNC-Steuerungen heute
gemeinsam mit Servoantrieben, Motoren
und CO,-Lasersystemen eine der drei Kern-
produktgruppen des Ausstatters fuhrender
Werkzeugmaschinenhersteller.
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——— FANUC bietet mit weit Gber 200 Varianten das
weltweit groBte Roboter-Sortiment und reicht von
0,5 bis 1.350 kg Traglast mit Anwendungsbereichen
von Pick-and-Place-Aufgaben mit empfindlichen
Produkten bis zum Palettieren von GroBteilen.

Hersteller und
GroBanwender in einem

Als solcher ist FANUC ebenfalls seit 1972
tatig. Mit Robodrill Bearbeitungszentren,
Robocut Drahterodiermaschinen und voll-
elektrischen Kunststoff-SpritzgieBmaschi-
nen der Serie Roboshot deckt FANUC nicht
nur ein paar wesentliche Bereiche des
Maschinenbedarfs in der produzierenden
Industrie ab, sondern ist zugleich Herstel-
ler und Anwender der Automatisierungs-
technik. Das verleiht deren Entwicklern ein
einzigartig tiefes Marktverstandnis, zumal
sich firmenintern die Riickmeldeschleifen
besonders kurz halten lassen.

HEHE @ EE RN

Unerreichte Roboter-Vielfalt

Das dritte und in unseren Breiten am
besten bekannte Standbein im FANUC-
Produktportfolio sind die Industrieroboter,
von denen der Hersteller das mit weit tiber

200 Roboter-Varianten weltweit grofte - CNC-Steuerungen bilden gemeinsam mit Servoantrieben, Motoren und
Sortiment anbietet. Dabei reicht die Palette - CO,-Lasersystemen eine weitere Kernproduktgruppe und bilden zentrale
von 0,5 bis 1.350 kg Traglast mit Anwen- - Elemente der.Werkzeugmaschlnen von FANUC.

dungsbereichen von Pick-and-Place- =
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Aufgaben mit empfindlichen Produkten bis
zum Palettieren von GrofRteilen. Vorteilhaft
fiir industrielle Anwender sind dabei nicht
nur Geschwindigkeit und Prazision der
mechatronischen Einheiten, sondern vor
allem die Tatsache, dass sie auf derselben
Steuerungsplattform aufsetzen wie alle Ma-
schinen aus dem Hause FANUC. Das sorgt
dafiir, dass sich die Roboter besonders
leicht als Handhabungsgerate in Produkti-
onslinien, aber auch als zusatzliche Achsen
mit den fiir sie typischen Freiheitsgraden in
Maschinen integrieren lassen.

Umgekehrt ist iiberall dort, wo es fiir viele
Anwender Sinn ergibt, die Integration un-
terschiedlicher Funktionalitdten innerhalb
der Roboter selbst extrem weitreichend. So
sind etwa Kamerasysteme nicht als Fremd-
korper aufgesetzt und mittels externer
Schnittstellen mit der Robotersteuerung
verbunden, sondern in zahlreichen Model-
len als Option nahtlos direkt integriert. In
den meisten Fallen reicht die Integration
neben mechanischen Aspekten iiber die
Signaliibertragung im geschiitzten Inneren
der Kinematik bis zur anwendungsorien-
tierten Software. So konnte FANUC erst
kiirzlich den Hannover-Industriepreis fir
Innovation fiir ein schlisselfertiges System
zur Bewdltigung der ,Griff inidie Kiste”-
Problematik entgegennehmen.

Fertigungstiefe macht sicher

Alle Produkte — von der Leiterplatte fiir die
CNC-Steuerung bis zur Werkzeugmaschi-
ne und bis zum Roboter — kommen aus ei-
nem einzigen Werksstandort. Was der Her-
steller als FANUC City bezeichnet, ist eine
Konzentration von zwolf Forschungs- und
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Entwicklungszentren und samtlicher Pro-
duktionsstatten sowie aller administrativen
Einrichtungen bis hin zu Personalunter-
kiinften, Freizeiteinrichtungen und sogar
einem Werksspital. Jedes dieser insgesamt
1,5 Millionen Quadratmeter bedeckenden
Gebaude ist gelb gestrichen. Das verleiht
der Ortschaft Oshino beinahe ebenso viel
Identitat wie Mt. Fuji, der heilige Berg der
Japaner, an dessen Fuf8 es im Nordosten
liegt.

Diese Konzentration aller Aktivititen ist
entwicklungs- und produktionsseitig das
Gegenmodell zur Globalisierung und
zum Qutsourcing. Das Unternehmen halt
an dieser Praxis fest, weil damit Vorteile
einhergehen, die von den Anwendern zu
Recht sehr geschatzt werden. So lasst sich
mit kurzen Kommunikationswegen ohne
Sprachbarriere oder Zeitverschiebung das
Einhalten von Entwicklungs- und Quali-
tatszielen leichter, exakter und nachhalti-
ger steuern und damit ein gleichbleibend
hohes Qualitdtsniveau ohne , Montagsma-
schinen” erzielen als bei verteilten Standor-
ten und einem hohen Outsourcing-Anteil.

Steuerungen, Roboter und CNC-Maschinen
von Fanuc entstehen in Japan nach dem Prinzip
Genmitsu. Das steht als Synonym fUr Genauigkeit,
Kompromisslosigkeit und Perfektionismus.

Thomas Eder, Geschéftsfiihrer Fanuc Osterreich

Ein Vorteil, der sich besonders dann —
auch kostenmaRig — auswirkt, wenn grofRe
Stiickzahlen im Spiel sind.

Die Menge macht’s

Das ist der Fall, der Aussto der FANUC-
Produktion ist beeindruckend. Pro Monat
erzeugt der Automatisierungshersteller bis
zu 30.000 CNC-Steuerungen und 250.000
Servo- und Spindelmotoren sowie je 5.000
CNC-Maschinen und Roboter. Hergestellt
werden diese von FANUC-Robotern, von
denen gut 2.000 Stiick Tag und Nacht in
Betrieb sind, um in meist menschenlee-
ren Hallen ihre ,Kollegen” zusammen zu
setzen. Die Vision von Robotern, die sich
selbst reproduzieren, ist in den Produk-
tionshallen von FANUC, seinerzeit ibri-
gens der erste Industriebetrieb in Japan
mit vollautomatischer Fertigung unter
Verwendung von NC-Maschinen und Ro-
botern, bereits Realitat. Wie in der Auto-
mobilindustrie, dem urspriinglichen und
groRten Betatigungsfeld der industriellen
Robotik, filhrt der umfassende Roboter-
einsatz in der Produktion auch hier neben

links FANUC-Roboter setzen auf derselben Steuerungsplattform auf wie alle Maschinen aus
dem Hause FANUC und lassen sich daher besonders leicht als Handhabungsgeréte in Pro-

duktionslinien oder Einzelmaschinen integrieren.

rechts Die Integration direkt in den Maschinenraum eines 5-Achs-Bearbeitungszentrums ist
die Perfektionierung der Automatisierung und steigert erheblich dessen Wirtschaftlichkeit.
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anderen Effekten zu einer bedeutenden
Erhohung der Prozessstabilitdit und damit
der Produktqualitat durch weitgehenden
Ausschluss des ,menschlichen Faktors”
im Produktionsvorgang. Das hilft FANUC
dabei, Qualitatsprobleme und -kosten auf
ein Minimum zu reduzieren und die Preise
ohne Abstriche bei der Qualitat attraktiv zu
gestalten und ruhigen Gewissens 48 Mona-
te Werksgarantie zu gewahren.

Nie zufrieden

Dass bei einem solchen Mengengeriist
schon konstruktiv alles stimmen muss, um
die hohen Ziele an Funktionalitat, Qualitat
und Produzierbarkeit unter einen Hut zu
bringen, ist einsichtig. Hier kommt eine
Eigenschaft des japanischen Herstellers zu
tragen, die bereits vom weltweiten Sieges-
zug der Automobile aus dem Land der auf-
gehenden Sonne her bekannt ist: Das straff
hierarchisch gegliederte Kollektiv aller an
der Produktentstehung Beteiligten arbeitet
— quasi gewohnheitsmaRig — engmaschig
miteinander vernetzt standig an der Verbes-
serung von Produkt und Produktion.

Methoden wie der kontinuierliche Verbes-
serungsprozess, Kaizen oder die Durch-
gangigkeit von Informationen und Prozes-
sen, die vielen Menschen anderswo erst
aufwendig in Seminaren und Lehrgangen
nahergebracht werden miissen, liegen
den Japanern fast schon naturgegeben im
Blut. Sie findet ihren Ausdruck in den zwei
Schriftzeichen k&% . Sie bedeuten Genmitsu,
und das steht als Synonym fiir Genauigkeit,
Kompromisslosigkeit und Perfektionismus.
Das fiihrt zu ebenso innovativen wie in-
dustrietauglichen Losungen. So sorgt der
Hohlwellenaufbau fiir eine lange Lebens-
dauer der Leitungen und erhoht so die
Standzeiten gegeniiber Designs mit auRen
gefiihrten Schlauchen und Kabeln um den
Faktor vier. Neben serienmaRiger Offline-
Programmierung und kostenloser Simu-
lation punkten FANUC-Roboter mit einem
Teach-Panel, das die Integration externer
Anwendersoftware gestattet.

Serienprodukte fiir Individualisten

Osterreichische Maschinen- und Anla-
genbauer leben zu einem erheblichen Teil
davon, dass sie es schaffen, sehr stark in-
dividualisierte Losungen mit hoher Funkti-
onsdichte, Qualitat und Zuverlassigkeit zu

FANUC-Roboter finden in allen
klassischen Einsatzgebieten
Verwendung, dank geschutzter
Leitungen im Hohlwellenaufbau
mit hohen Standzeiten.

schaffen, ohne sich preislich allzu weit vom
Serienmaschinenbau zu entfernen. Das hat
sie insgesamt zu Exportweltmeistern und
viele von ihnen zu Weltmarktfithrern in ih-
ren jeweiligen Marktnischen gemacht.

Dass FANUC-Kunden keine Handwerks-
qualitat kaufen, keine kundenspezifischen
Einzelstiicke, sondern zu 100 % getestete
Ware aus hochgradig automatisierter Pro-
duktion in grofRen Serien, erleichtert ihnen
die Bewidltigung mancher fiir ihre eigene
Rolle typischen Problemstellungen. So kon-
nen sie sich nicht nur auf die resultierende
hohe Zuverlassigkeit und Produktivitat der
Robotersysteme verlassen. Die Sicherheit
von Ersatzteilversorgung und technischer
Unterstiitzung fiir ihre Kunden auch an
exotischen Einsatzorten durch ein dichtes
weltweites Netz an FANUC-Niederlassun-
gen und -Partnern tragt ebenfalls dazu bei,
Sorgen und Folgekosten gering zu halten.

Nahe am Kunden

Unterstlitzung Seit September 2011 ver-
figt FANUC Robotics iiber eine eigene

B AUTOMATISIERUNG

Vertriebsniederlassung in Osterreich. Vom
oberosterreichischen Zentralraum aus be-
treut das Unternehmen seine Kunden regi-
onal und kann daher sehr schnell und un-
kompliziert auf Kundenwiinsche reagieren.
Geleitet wird die Vertriebsniederlassung
Osterreich von Thomas Eder. Schon friih
mit dem Roboter-Virus infiziert, beschaftigt
er sich seit mittlerweile 25 Jahren durchge-
hend mit den universellen Helfern.

,Fir Maschinenkunden hat sich durch
die Griindung der Niederlassung nichts
gedndert und das bleibt auch so”, sagt er.
Wie bisher bleibt Precisa weiterhin Ver-
triebspartner fiir Robodrill und Robocut.”
Gleiches gilt fiir die Fanuc Partner im Robo-
ter Bereich, in denen verschiedene namhaf-
te Robotersystemhduser von FANUC-Robo-
tern in ihre Gesamtmaschinen unterstutzt
werden. Wie iiberhaupt die Integration al-
ler Funktionen iiber samtliche Ebenen der
Automatisierungspyramide hinweg, die der
gelbe Riese mit japanischem Perfektionis-
mus bereits seit Jahrzehnten vorantreibt.

B www.fanuc.at
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Automationssystem wachst mit

Der Start
erfolgt mit
einer einzelnen
Maschine und
einer geringen
Magazinkapa-
zitat ...

L ... die Kapazi-
& tatserweiterung
mit einer zwei-
ten Maschine
und einem
rotierenden
Magazin.

AuBerste Flexibilitit, maBgeschneidert fiir verschiedenste Bediirfnisse — das sind die besonderen Merkmale des
TRANSFORMER Systems 3R von GF Machining Solutions, ein skalierbares Automationssystem auf Grundlage
standardisierter Module, das mit den stiandig hoher gesetzten Anspriichen mit wéchst.

Nach der Entscheidung fiir das TRANS-
FORMER System 3R erfolgt der Einstieg
in der Regel mit einer oder mit zwei
Maschinen. Die komplette Automati-
sierungserweiterung geschieht dann
Schritt fiir Schritt um weitere Maschi-
nen und Magazinkapazitdten — auf bis zu
zwolf Maschinen in einer einzigen Zelle.
Die Maschinen in einer TRANSFORMER
Zelle konnen alle vom selben Herstel-
ler oder Typ sein — die Zelle kann aber
auch problemlos mit Maschinen unter-
schiedlicher Technologien und von un-
terschiedlichen Herstellern ausgestattet
sein.

Dieses Bild zeigt eine Schienenerweiterung
fir noch mehr Magazinkapazitat und weitere
Maschinen.

Die offene, flexible Architektur ist einer
der groBen Vorteile dieses Systems. Der
individuell fir die jeweiligen Bedurfnis-
se konfigurierte TRANSFORMER passt
sich an jeden Maschinenbestand an,
weil Flexibilitit und Produktivitit stets
im Mittelpunkt stehen. Das TRANSFOR-
MER Automationssystem arbeitet mit
auf Paletten montierten Werkstiicken
und/oder Elektroden — d. h. basierend
auf einem Referenzsystem, meist als
Tooling bezeichnet.

Umfangreiche Losungsmaglichkeiten

Das System 3R bietet ein breites Spekt-
rum an Tooling-Systemen mit Losungen
fir das Palettieren von Werkstiicken in
allen GroRen. Mithilfe von Spannfutter-
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Adaptern kann es sogar mit anderen
Systemen in ein und derselben Auto-
mationszelle kombiniert werden. Der
TRANSFORMER kommt mit den ver-
schiedensten Tooling-Systemen zurecht
- sogar dann, wenn in einer Fertigung
bereits mit einem Tooling-System gear-
beitet wird. Kundenspezifische Loésun-
gen sind eine wesentliche Eigenschaft
des TRANSFORMER Systems 3R. Es
bietet aullerdem eine Software fiir das
benutzerfreundliche Zellenmanage-
ment, um einheitliche Ergebnisse zu ge-
wdhrleisten. Alle Fertigungsdaten wer-
den strukturiert eingegeben oder - fiir
grolere Warenwirtschafts- bzw. ERP-
Systeme — Uber eine Datenschnittstelle
importiert. Dann arbeitet der 3R Cell-
Manager des Systems in der Zelle alle
Schritte ab, vom automatischen Laden
der Aufgaben in die Maschinen bis zur
Aufzeichnung der Bearbeitungszeit fiir
jede Aufgabe. Herzstiick des Systems ist
eine effiziente Datenbank, die anhand
der Chip-Identifikation der Paletten si-
cherstellt, dass die richtigen Daten fiir
die richtigen Teile verwendet werden.

www.gfms.com/at
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Beim automatisierten Prézisionsentgraten von Einspritzpumpen, Motorbldcken oder Getriebeteilen ist neben der
Bahngenauigkeit des Roboters vor allem die Zuverlassigkeit der Greifer, Ausgleichseinheiten und Entgratwerkzeuge
entscheidend. Sie miissen dauerhaft prazise arbeiten und zugleich Staub und kleinsten Spanen widerstehen. WMS-

engineering, ein Spezialist fiir Entgratzellen, nutzt fiir die Ausstattung seiner hoch-effizienten Anlagen das umfassende
Modulprogramm von Schunk. Es eréffnet ein hohes MaB an Planungsfreiheit, hat sich als duBerst zuverlassig erwiesen
und bietet auch fiir spezielle Anforderungen iiberzeugende Losungen.

Die modular aufgebauten Entgratzellen
von WMS-engineering sind aufgrund ih-
rer Zuverldssigkeit insbesondere im Be-
reich der Automobilzulieferindustrie weit
verbreitet. So gewahrleisten beispielswei-
se moderne Entgratanlagen fiir Einspritz-

#

Das Video zu PGN-plus

www.zerspanungstechnik.at/
video/66648
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pumpen, bei einer Taktzeit von 40 Sekun-
den im 24/7-Betrieb, eine 95-prozentige
Verfligbarkeit — und das, obwohl Staub
und Spane den verwendeten Komponen-
ten binnen kirzester Zeit enorm zusetzen.
Insbesondere die Greifmodule sind dabei

extremen Belastungen ausgesetzt. ,Je
dichter und zuverlassiger die Greifer sind,
desto besser ist es fir den gesamten Ent-
gratprozess”, erlautert Enrico Caruso, ver-
antwortlich fiir den technischen Vertrieb
bei WMS-engineering. >

1 Beim werkstlickgefiihrten Entgraten
sind die Greifmodule flr die
Prozesssicherheit entscheidend.

2 Die dichten Greifer DPG-plus
von Schunk halten selbst extremen
Staubmengen beim Biirsten stand.

3 Kipphebel fur LKW-Flhrerhduser
werden mit einer Genauigkeit von +/-
0,1 mm in Schunk-Greifern gespannt.
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Greifer sind stark beansprucht

Fir die individuelle Ausriistung der
Entgratzellen nutzt WMS-engineering
das Modulprogramm von Schunk, bei-
spielsweise flir viele Anwendungen die
vielzahngefiihrten =~ Hochleistungsgreifer
PGN-plus und PZN-plus. Mit den Paral-
lel- bzw. Zentrischgreifern lassen sich die
drei zentralen Aspekte Wirtschaftlichkeit,
Zuverlassigkeit und Langlebigkeit optimal
umsetzen. Anstelle der klassischen T-Nut
sorgen bei beiden Greifervarianten meh-
rere, parallel angeordnete Prismenfith-
rungen fiir eine besonders hohe Stabilitat.
Dadurch werden sowohl der Verschleifl
als auch das Fiihrungsspiel minimiert.
Weil sich Krafte und Momente auf meh-
rere Fithrungsflichen verteilen, sind die
Greifer hoher belastbar. Zusétzlich sorgt
beim PGN-plus ein Ovalkolbenantrieb fiir
hohe Krafte auf kleinem Bauraum. Vergli-
chen mit konventionellen runden Kolben
wird der Bauraum des Greifergehduses
dadurch besser genutzt, die Kolbenfla-
che vergroRert sich und die Energie der
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Druckluft kann effizienter in Greifkraft
umgewandelt werden.

Wartungsfreiheit zahlt sich aus

Nach Angaben von Enrico Caruso ist es
fir den zuverlassigen Einsatz der Greifer
unerlasslich, dass deren Antriebe war-
tungsfrei und weitgehend dicht sind: ,Vor
allem die Fiithrungsflachen der Greiferfin-
ger sind entscheidend”, so Caruso. ,, PGN-
plus und PZN-plus haben sich auch dies-
beziiglich als sehr zuverlassig erwiesen.”

Beide Baureihen gibt es in einer speziel-
len Staubschutzversion, bei der die Fiih-
rungen durch zusatzliche Abdeckungen
geschiitzt werden. Zudem verhindert die
Beaufschlagung mit Sperrluft, dass Par-
tikel aus der Umgebung in die Greifer
eindringen. Fiir WMS-engineering zahlt
sich zusatzlich aus, dass Schunk beide
Baureihen in vielen GroRen und Varianten
anbietet. ,Fir die Spannung von Alumi-
nium-Gussteilen haben wir sogar schon
einen PGN-plus 380 eingesetzt”, weil Be-
triebsleiter Bernd Borrmann zu berichten.

Als groRte BaugroRe der PGN-plus Reihe
erzielt dieses Modul Greifkréfte bis 21.800
N und kann Massen bis 39,5 kg handha-
ben. Soll Grauguss oder Aluminium unter
Einsatz von Kiihlschmiermittel nass be-
arbeitet werden, geht WMS-engineering
noch einen Schritt weiter. Dann kommen
die komplett abgedichteten Greifer der
Baureihen DPG-plus und DPZ-plus von
Schunk zum Einsatz. Die robusten Modu-
le, bei denen patentierte Vielzahnfiihrung
und Runddichtungen kombiniert sind, er-
filllen Schutzart IP 67 und bieten damit die
hochste Dichtheit ihrer Klasse. Je nach Be-
lastungsrichtung und Baugrofe konnen
sie Momente zwischen 30 und 160 Nm
aufnehmen. Fiir Enrico Caruso steht deren
Leistungsfahigkeit auBer Frage: ,Diese
Module sind extrem zuverlassig. Wenn im
laufenden Betrieb etwas verschleiflt, dann
allenfalls die Finger.”

Kundenindividuell ausgeriistet

Die robotergestiitzten, modular aufgebau-
ten Kompaktzellen von WMS-engineering

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



4 Mit den Twin-Zellen von WMS lassen sich
Kosten und Zeit sparen. Auch sie werden in
der Regel mit prazisen und zugleich robusten
Komponenten von Schunk ausgestattet.

5 Die Entgratspindeln FDB von Schunk
arbeiten mit bis zu 65.000 min-'.

6 Automatisierte Werkstiickibergabe: Nach
der Entgratung der ersten Seite werden die
Einspritzpumpen vollautomatisch an den
zweiten Roboter Ubergeben.

gibt es in vier Basisvarianten fir Werk-
stiickgewichte bis 3, 10, 30 und 100 kg.
Sie werden kundenindividuell mit Frasern,
Feilen, Biirsten und diversen Sonderent-
gratwerkzeugen ausgeriistet und lassen
sich bei Bedarf {iber Transfersysteme mit
anderen Anlagen, beispielsweise einer
Hochdruckwasche oder einer ECM-Ent-
gratung, verketten.

Die Greifmodule von Schunk werden
zum einen fiir die Handhabung, zum an-
deren zur Positionierung der Werkstiicke
eingesetzt. Um unproduktive Werkzeug-
wechselzeiten zu eliminieren, findet die
Engratung in der Regel mit stationdren
Werkzeugen statt — d. h. die Werkstiicke
werden hochprazise an den von WMS-
engineering selbst entwickelten Entgrat-
werkzeugen vorbei gefiihrt. Diese sind
auslenkbar und lassen sich vom Roboter
ansteuern, wodurch eine gleichbleibende
Fasenstarke erreicht wird. Auf diese Weise
lassen sich bei Einspritzpumpen Fasen mit
einer Genauigkeit von 0,3 mm ohne Se-
kundargrat fertigen. Auf Wunsch konnen

www.zerspanungstechnik.com

die Werkzeuge zusatzlich mit einer Dreh-
zahliberwachung und einer automati-
schen Bruchkontrolle ausgeriistet werden.

Entgratspindel erreicht
auch schwer zugangliche Bereiche

Bei groRen Werkstiicken wie etwa Motor-
blocken werden die Entgratwerkzeuge per
Roboter bewegt. Auch hier greift WMS-
engineering auf das Modulprogramm von
Schunk zuriick: So sorgen bei der patent-
geschiitzten Hochfrequenzspindel FDB
von Schunk mehrere kleine Pneumatik-
kolben dafiir, dass sich der Druckluftmo-
tor relativ zum Gehduse um bis zu neun
Millimeter bewegen kann. Dieses radiale
Spiel gleicht Abweichungen zwischen
Werkzeugbahn und tatsachlicher Werk-
stickkontur zuverldssig aus. Die nachgie-
bige Spindel schmiegt sich an das Werk-
stlick an, sodass auch bei unregelmaRigen
Teilen ein gleichméaRBiges Ergebnis erzielt
wird. Hinzu kommt, dass bei der Program-
mierung der Roboterbahn weniger Fix-
punkte definiert werden miissen, wodurch
die Programmierzeit sinkt. Aufgrund ihrer
schlanken Storkontur kann die Entgrat-
spindel sogar in Bereichen arbeiten, die
ansonsten nur schwer zu erreichen sind.
TIhre Steifigkeit 14sst sich iiber einen se-
paraten Luftanschluss regeln, sodass in
jeder Einbaulage saubere Entgratkanten
gewahrleistet sind.

Immer wieder kommen bei WMS-enginee-
ring auch stabile Schnellwechselsysteme,
Figehilfen und Ausgleichseinheiten von

AUTOMATISIERUNG

Schunk zum Einsatz. Letztere sorgen beim
Einlegen von Werkstiicken fiir die notige
Nachgiebigkeit zwischen Spannvorrich-
tung und Roboterarm. Nach Ansicht von
Enrico Caruso ist das breite und zugleich
tiefe Modulprogramm von Schunk ein
entscheidender Vorteil: , Vor allem wenn
Bearbeitungsprozesse zusammen mit Au-
tomobilherstellern erstmals definiert und
standardisiert werden, verschafft uns die
groRRe Auswahl an Greifern, Drehmodulen
und Roboterzubehor ein hohes Mafl an
Flexibilitdt. Zugleich profitieren wir von
den kurzen Reaktionszeiten, von einer zu-
verlassigen Ersatzteilbeschaffung und von
einer kompetenten Beratung.” Im Zwei-
felsfall sei Schunk sogar bereit, Module
testweise zu liefern, so dass gemeinsam
mit den Auftraggebern unmittelbar vor
Ort entschieden werden kann, welche
Losung umgesetzt wird.

www.schunk.at

Anwender

Die WMS-engineering GmbH ist auf
die Konstruktion und den Bau schlUs-
selfertiger Engrat- und Handlingzellen
spezialisiert. Das Leistungsspektrum
reicht vom Gussputzen groBer und
grober Werkstlcke bis zum Prazisi-
onsentgraten kleiner Werksttcke.

www.wms-engineering.de
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Es ist die modernste und hochproduktivste Fertigungslinie bei der Engel Austria GmbH in Schwertberg. Geplant war
unter anderem, mit den drei Heller Bearbeitungszentren H8000, verkettet mit einem Fastems Automationssystem, die
Nebenzeiten um bis 20 Prozent zu senken. Noch ist man bei Engel in der Hochfahrphase, die Anlage wird derzeit zu 70
Prozent ausgelastet. Das Ziel aber ist in greifbarer Nahe.

Im Janner 2014 ist man zweischichtig in
die Produktion eingestiegen, seit einigen
Wochen hat man auf drei Schichten er-
weitert. Geplant sind vier Schichten mit
moglichst vielen mannlosen Stunden. So
skizziert man bei Engel eine Fertigung der
Superlative. Bewaltigen will man das mit
drei Heller Bearbeitungszentren H8000
mit je 531 Werkzeugplatzen und einem
Fertigungssystem von Fastems mit 156
Paletten. Derzeit sind 50 Prozent Paletten
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belegt und nur 50 Prozent der Werkzeuge
pro Maschine im Einsatz, denn das Nadel-
ohr sind trotz Hochstleistungen im CAM-
Bereich in dieser Hochfahrphase noch die
NC-Programme, obwohl sich drei Mitar-
beiter ausschlieflich mit der Erstellung
von Neuprogrammen fur diese Anlage be-
schaftigen.

Neben der Bauteilverlagerung von Stand-
alone-Maschinen beabsichtigte man bei

Engel aber auch gleichzeitig eine Riistop-
timierung und wollte zudem neue Vor-
richtungen/Spannkonzepte einsetzen.
Konkret geht es dabei um den Einsatz
von Spanntiirmen mit der Aufnahme von
vier Bauteilen, sodass man iiber die 156
Paletten-Platze nicht nur 156 sondern bis
zu 500 Werkstiicke ohne umzuriisten ferti-
gen kann. In Summe war das natiirlich eine
Herausforderung fiir die Konstruktion von
Vorrichtungen. Parallel dazu mussten aber
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Die drei Heller Bearbeitungszentren H8000 mit je 531 Werkzeugplatzen und ein
Fertigungssystem von Fastems mit 156 Paletten. Derzeit sind 100 Paletten belegt
und nur 300 Werkzeuge pro Maschine im Einsatz, denn das Nadeldhr sind in dieser
Hochfahrphase noch die NC-Programme.

auch die Werkzeugkonzepte Uberarbei-
tet werden. So wurde in Schwertberg
u. a. die Schrumpftechnologie einge-
fiihrt, denn nur mit schlanken Werkzeu-
gen bzw. Aufnahmen lassen sich Stor-
konturen reduzieren.

Dem Ziel, die Kapazitaten zu verdop-
peln, scheint man bei Engel inzwischen
schon ein groRes Stiick nahergekom-
men zu sein. So sieht das Gerhard

www.zerspanungstechnik.com

Aigner, Produktionsleiter bei Engel:
,Unsere Zielsetzung war, die Herstell-
kosten der Kernbauteile fir unsere
SpritzgieRmaschinen durch kiirzere Be-
arbeitungszeiten, vor allem der Neben-
zeiten, um 17 bis 20 Prozent zu senken.
Hier sind wir nicht nur auf einem guten
Weg, sondern wir planen fiir die Anla-
ge bis zu 500 unterschiedliche Bauteile.
Denn wir bewegen uns schon jetzt bei
einer Verfligharkeit von 94 Pro- =>
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zent. Die Zuverlassigkeit der Maschinen
und der Service von Heller kommt uns da
entgegen. Zudem verfiilgen wir iiber eine
kompetente dreischichtige Instandhaltung.
Und so sind wir in der Lage, 90 Prozent
der Wartungen selbst durchzufiihren oder
eventuelle Storungen zu beseitigen.”

4-Achs-Bearbeitung
mit kiinstlicher Intelligenz

Nun sind, obwohl das Unternehmen Engel
fiir Sonderlosungen bzw. ,,MaRanfertigun-
gen” bekannt ist, 95 Prozent dieser Bautei-
le nicht hoch komplex und damit 4-achsig
produzierbar. Deshalb hat man sich fiir die
drei 4-Achs-Bearbeitungszentren H8000
entschieden. Davon ist eine Maschine aus-

1L
1

i
= |

werden die Toleranzen dal
selbst Temperatur:

Zielsetzung war, die Nebenzeiten um 17 bis 20 Prozent zu senken und 400 bis 500
unterschiedliche Bauteile auf der Anlage in vier Schichten zu fertigen.

schlieRlich fiir Guss, eine fiir Stahl und eine
Maschine fiir die Kombination Guss/Stahl
ausgelegt. Als ein Highlight verfligen zwei
der Bearbeitungszentren fiir Inneneinsti-
che Uber einen integrierten Plan-Zug, der
sich in den letzten Monaten in Schwert-
berg duRerst positiv ausgewirkt hat. Dieser
Plan-Zug war deshalb wohl auch mit eines
der Entscheidungskriterien fiir die Maschi-
nen von Heller. Durch den freien Wechsel
der Werkzeuge und die Tatsache, dass die
Antriebseinheit der Maschine durch die
Spindelmitte mit dem Werkzeug vollauto-
matisch gekoppelt wird, ist der Plandreh-

1 Bauteile werden vor der Bearbeitung im Rohzustand
vermessen. Mit kiinstlicher Intelligenz im NC-Programm

g gerechnet und so
ngen kompensiert.

kopf sofort ohne zusatzliche Storkonturen
einsatzfahig. So lauft die Logistik zwischen
den drei Maschinen und dem Fastems
Fertigungssystem einwandfrei. Gleichzei-
tig bedeutet der Plan-Zug Komplettbear-
beitung in einer Aufspannung — das gilt
auch fiir das Schruppen und Schlichten in
einem Arbeitsgang. Um hier kontinuierlich
die Prazision zu sichern, bedient man sich
bei Engel einer kiinstlichen Intelligenz,
wie es Gerhard Aigner beschreibt: , Quali-
tat ist bei uns ein elementares Thema, wir
bewegen uns bei unseren Kernbauteilen
zwischen ein bis drei Hundertstel Millime-
ter. Deshalb haben wir uns auch bewusst
fiir derart stabile Maschinen entschieden.
AuRerdem wird bei uns aber auch jedes
Bauteil im Rohzustand mit einem Taster
vermessen. Die Toleranzen werden dann
vom NC-Programm mittig gerechnet. So
lassen sich Toleranzen auch durch Tempe-
raturschwankungen kompensieren.”

Outsourcing reduzieren,
just in time liefern

Die Bauteilverlagerung von den Stand-
alone-Maschinen mit einer Verdoppelung
der Kapazitat oder die Riistoptimierung, u.
a. mit zwei Ruststationen, sind hoch pro-
duktiv. 95 Prozent der Bauteile fiir unsere
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Mit dem Einsatz von Spanntirmen beabsichtigt man — tber die 156 Paletten im Fastems
— bis zu 500 Werkstlcke zu fertigen, ohne umristen zu missen.

SpritzgieBmaschinen entstehen in Eigen-
fertigung. Dieses Outsourcing will man mit
den drei Bearbeitungszentren reduzieren
und gleichzeitig sicherstellen, dass man
selbst bei Auftragsschwankungen just in
time liefern kann. Die Anlage ist die mo-
dernste, die derzeit bei Engel in Betrieb

da entgegen.

ist. So hatte Gerhard Aigner das Projekt
beschrieben. Die Einsparung von bis zu 20
Prozent der Nebenzeiten hatte Heller ga-
rantiert. Noch ist der Weg das Ziel — aber
wie es scheint, stimmt die Richtung.

www.heller-machinetools.comww

Unsere Zielsetzung war, die Herstellkosten der
Kermnbauteile fUr unsere SpritzgieRmaschinen zu
senken. Hier sind wir auf einerm guten Weg und
bewegen uns schon jetzt bei der VerfUgbarkeit
der Anlage von 94 Prozent. Die Zuverlassigkeit der
Maschinen und der Service von Heller kormmt uns

Gerhard Aigner, Produktionsleiter, Engel Austria GmbH.
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Anwender

Die Engel GmbH ist eines der fuhren-
den Unternehmen im Kunststoffma-
schinenbau. Mit acht Produktions-
werken in Europa, Nordamerika und
Asien (China, Korea) sowie Niederlas-
sungen und Vertretungen fur Gber 85
Lander bietet Engel alle Technologie-
module fur die Kunststoffverarbeitung
aus einer Hand: SpritzgieBmaschinen
fir Thermoplaste, Elastomere und die
Automatisierung. In Schwertberg (O0)
befindet sich die zentrale Verwaltung,
Technik und Entwicklung sowie die
Produktion von Klein- und Mittelma-
schinen bis 5.000 kN SchlieBkraft, in
St. Valentin (NO) die Produktion von
GroBmaschinen mit 5.000 bis 55.000
kN SchlieBkraft und in Dietach (Q0)
die Produktion von Robotern und Au-
tomatisierungssystemen.

ENGEL AUSTRIA GmbH
Ludwig Engel StraBe 1
A-4311 Schwertberg

Tel. +43 50-620-0
www.engelglobal.com

Wenn der KUhIschierstoff zum
flissigen Werkzeug wird.

Blaser Swisslube AG - Besuchen Sie www.blaser.com fur lhren lokalen Vertreter.
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‘1 Idee

Programmierung

1:1 Simulation

Idee

Fertigung
mil DMG
Maschinen

Voin dleer lebise
ur Zeichnung

1:1 Simulation
mil MG
Virtual Machine

2 CAD f CAM
Programmierung
il Siemens WX

Mit den leistungsfahigen Softwarewerkzeugen von DMG und Siemens PLM Software zur Schaffung einer durchgangigen Pro-
zesskette wird der Einsatz der hocheffizienten Bearbeitungszentren von DMG MORI noch wirtschaftlicher. (Im Bild eine DMC 850 V).

Die vollstdndige DMG-Prozesskette von der Idee bis zur Zerspanung rund um die Schlusseltechnologie NX von Siemens PLM
Software flihrt zu einer vollstdndigen Durchgangigkeit der Produktentstehung.

Ohne Systembruch von der Skizze bis zum fertigen Werkstuck:

Die

SasIs der

Prozesskette

Konstruieren mit NX CAD, Programmieren mit NX CAM und anschlieBend 1:1-Simulation des NC-Programms in der DMG Virtual
Machine. Die perfekte Verbindung modernster CAD / CAM-Technologie von Siemens PLM Software im Drehen und Frasen mit
exakter Maschinensimulation maximiert Produktivitat und Prozesssicherheit aller DMG MORI Dreh- und Frasmaschinen. Durch
die durchgéngiger Nutzung aller erforderlichen Softwaretools innerhalb der Prozesskette rund um NX als Schliisseltechnologie
erzielen deren Anwender Verbesserungen bei Wirtschaftlichkeit, Prozesssicherheit und Qualitét.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Steifigkeit, Schnittleistung, Stand- und Riistzeiten: All dies
sind entscheidende Kriterien fiir die Wirtschaftlichkeit von
Bearbeitungsmaschinen. Sie zu optimieren ist schon immer
die Ambition von Konstrukteuren, Elektroanlagenplanern und
Mechatronikern, kurz, eine Querschnittsmaterie der Maschi-
nenbauer. Die leisten ganze Arbeit und lassen Maschinen-
generation auf Maschinengeneration folgen, jede wieder ein
Stiick besser als ihre Vorganger. Wo die Leistung der Einzel-

maschine bereits ausgereizt ist, wendet sich die Automatisie-
rungstechnik der Umgebung zu und versucht, iiber die Ein-
zelmaschine hinaus weitere Effizienzsteigerungen zu erzielen.
Das ist keineswegs neu und reicht von der Einbeziehung von
Handhabungsgeraten iiber die Vernetzung der Maschinen in
ganzen Hallen und die hauptzeitparallele Maschinenprogram-
mierung bis zur Zusammenfassung ganzer Werke in einem
iiberlagerten Leitsystem zur Fabrikautomatisierung.
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Die Uberpriifung zur Kollisionsvermeidung und Bearbeitungs-
optimierung erfolgt auf Basis der Werkstuck-, Werkzeug- und
Maschinendaten aus NX und der tatséchlichen Steuerung
hauptzeitparallel in der DMG Virtual Machine.

Produktentstehungs-Prozesskette optimiert

Ein Bereich, auf dem noch sehr viel Potenzial zur He-
bung der Prozesssicherheit und damit zur Beschleuni-
gung der Produktion bei gleichzeitiger Verbesserung
der Produktqualitdit ungenutzt liegengelassen wird,
ist die Verwendung einheitlicher Ausgangsdaten von
der Konstruktion bis zur Zerspanung. Hier lieBen sich
durch Uberwinden der Abteilungs- und Systemgren-
zen Schnittstellenprobleme, Doppelarbeit und Uberset-
zungsfehler vermeiden und die Arbeitsergebnisse aller
Beteiligten gemeinsam nutzen.

Niemand weill das so gut wie die Spezialisten bei DMG
MORI. Schon bei der Konstruktion ihrer Maschinen in
CAD-Systemen wie NX und Teamcenter iiberlassen sie
nichts dem Zufall und simulieren die Bewegungsab-
laufe, um Kollisionen aufzudecken und das Erreichen
der Performanceziele zu iiberprifen. Das hat nicht nur
den Vorteil einer wesentlichen Beschleunigung des Ma-
schinendesigns ohne groe Aufwande fiir den Prototy-
penbau. Da alle Parameter, Daten und Zyklen der phy-
sischen Maschine bereits als exaktes digitales Modell
vorlagen, konnte DMG MORI dieses auch fir Endkunden
nutzbar machen. So entstand die DMG Virtual Ma-
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2 in One oder 4 in One.

Mehr als eine Spindel im BAZ
schont Ressourcen beim Bau
durch weniger Komponenten.
Und noch mehr im Betrieb
durch weniger Verbrauch an
KSS, weniger Druckluft, weni-
ger Ol, weniger Strom.

Leichter, trotzdem stabil.

Das Bauprinzip mit Qube

und Box-in-Box 3-Achsein-
heit ergibt eine um 2000 kg
reduzierte bewegte Masse
(BA 722). Das spart Energie.
Symmetrische Bauweise und
kompakter Arbeitsraum erlau-
ben kurze Warmlaufzeit

(15 Min).

Optimal statt Universal.

SW-Maschinen optimiert flr
.leichte, schnelle Bearbei-
tung” oder ,schwere, intensi-
ve Bearbeitung”.

Synchron- oder Asynchron-
Motoren bedarfsgerecht
eingesetzt.

~Strom sparen” schon drin.

Ruckspeisemodule (Quote

bis 90%), regelbare Pumpen,
leichtere Wegabdeckungen
(300kg leichter - BA 722), kein
Kabelschlepp bei kurzen We-
gen, geschlossener Gewichts-
ausgleich, intelligente Software
fur Stand-by und Sleep-Modus.

Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH - +49 7402 74-0
info@sw-machines.de - www.sw-machines.de
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chine als Simulationstool fiir spanende
Bearbeitungsprozesse. Sie ist besonders
beim Produktwechsel oder dem Neuein-
richten der Maschine sehr wirkungsvoll.
Erst wenn im digitalen Prozessabbild al-
les passt, werden die Einstellungen auf
die reale Maschine iibertragen. Das Tes-
ten, Variieren und Optimieren verlagert
sich so in die virtuelle Welt und fiihrt zu
einer wesentlichen Reduktion der Richt-
und Umriistzeiten.

Ein entscheidender Meilenstein auf dem
Weg zur durchgangigen Produktentste-
hung von der Idee bis zur Produktion ist
die Erganzung dieser Funktionalitat mit
Einbindung der vor- und nachgelagerten
Prozesse zur durchgangigen DMG Pro-
zesskette von der Idee bis zum fertigen
Werkstiick.

Erster Schritt Modellierung

Sie beginnt bei der Ausformulierung
der Produktidee im komfortablen Kon-
struktionspaket NX CAD. Damit lasst
sich das bereits auf dem Papier skiz-
zierte neue Werkstiick bei voller Ska-
lierbarkeit in der 3D-CAD-Umgebung
von Siemens PLM Software modellieren.
Die zugrunde liegende modernste CAD-
Technologie fiihrt zu einer wesentlichen
Beschleunigung der Modellvorbereitung
— sogar bei CAD-Modellen aus Fremd-
systemen — und gestattet die einfache
Anpassung von Werkstiickdaten. Eine
solche ist oft erforderlich, meist weil
eine kleine Modifikation die Produzier-
barkeit wesentlich verbessert. Und diese
werden bei der spateren Programmer-
stellung im NX-CAM Modul automatisch
mit beriicksichtigt. Zudem erfolgen der
Spannmittel- und Vorrichtungsbau und
die dazu benotigte Konstruktionsarbeit
iblicherweise nicht in den Entwick-
lungsabteilungen, sondern nahe am
Geschehen. Diese mittels spezialisier-
ter CAD-Funktionen direkt in NX CAD
auszufiihren, erspart durch die Mog-
lichkeit der direkten Verwendung der
Werkstiick-Konstruktionsdaten einiges
an Aufwand und eliminiert notorische
Fehlerquellen.

Automatisierte Programmierung

Die Erstellung der Maschinenprogram-
me erfolgt in NX CAM, unterstiitzt mit
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Anwender

Die DMG MORI SEIKI AG mit der Konzernzentrale in Bielefeld ist einer der groB-
ten deutschen Hersteller spanabhebender Werkzeugmaschinen und gehort zu den
weltweit flihrenden Herstellern von CNC-gesteuerten Dreh- und Frasmaschinen.
Die durch den Zusammenschluss der Unternehmen Deckel, Maho und Gildemeister
entstandene DMG arbeitet seit 2009 eng mit dem japanischen Unternehmen Mori
Seiki zusammen und ist mit dieser auch Uber Aktieneigentum verschrankt, seit Mai
2013 mit identischen Markenauftritten und Firmennamen als DMG MORI.

DMG MORI SEIKI AG

GildemeisterstraBe 60, D-33689 Bielefeld

Tel. +49 5205-74-3001
www.gildemeister.com

zahlreichen Funktionen fir die simul-
tane Mehrachs-Bearbeitung prisma-
tischer Teile sowie Freiformteile alle
Bearbeitungsstrategien einer DMG Ma-
schine, einschlieflich simultaner Fras-,
Bohr- und Drehfunktionen bis hin zur
5-Achs-Bearbeitung. Damit lassen sich
komplexe Teile prazise und in weniger
Arbeitsschritten und Aufspannungen
fertigen. Uberzeugende Ergebnisse
schon beim ersten Bearbeitungsdurch-
gang dank optimierter Programmierung
und zertifizierter Postprozessoren ga-
rantieren eine Maximierung der Pro-
duktivzeit der Werkzeugmaschinen. Das
senkt Kosten und verkiirzt Lieferzeiten
und die synchronisierte Punktevertei-
lung fithrt zu Werkzeugpfaden, die eine
optimale Oberflichenbeschaffenheit zur
Folge haben.

Simulation und Realitat

Nach dem Export aller fertigungsrele-
vanten Daten wie des NC-Programms
und aller 3D-Betriebsmittel aus NX in
die oben erwahnte DMG Virtual Machi-
ne konnen alle Funktionalitdten der NC
und PLC getestet und verifiziert werden.

Dank der 1:1-Maschinensimulation mit
Integration der originalen NC und PLC
werden Kollisionen und Programmfehler
bereits am PC erkannt und nicht erst auf
der Maschine. Das erhoht durch Redu-
zierung der Einricht- und Riistzeiten die
Wirtschaftlichkeit der DMG-Maschinen.
Der Realisierung der urspriinglichen
Produktidee auf einer DMG-Maschine
steht nun nichts mehr im Wege. Die Fer-
tigung der Werkstiicke wie gewohnt un-
ter Verwendung von neuester Maschi-
nen- und Steuerungstechnologie erfolgt
dank der Zusammenarbeit zwischen
DMG MORI und Siemens PLM Software
jetzt noch wirtschaftlicher, sicherer und
schneller. Fir dieses Konzept erhielt
Siemens von DMG die Auszeichnung als
,DMG Supplier of the Year 2012” in der
Kategorie Innovation. ,Die besondere
Innovationskraft von Siemens verein-
facht und vereinheitlicht hochst komple-
xe Prozesse, die unsere Arbeit erheblich
optimieren”, erklarte Giinter Bachmann,
Vorstandsmitglied der Gildemeister AG,
anlasslich der Preisverleihung Anfang
2013.

www.siemens.com/pim
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... mit frischem Wind
ubernimmt TTS ab sofort

die Generalvertretung fiir ZAYER in Osterreich
und steht lhnen mit seinem bewahrten Service—Team zur Seite!
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www.tooltechnik.com
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Das ,smarte”
Fenster in
die Fertigung

Der MES-Anbieter Proxia bleibt mit seinen
Entwicklungen in puncto Industrie 4.0 weiterhin am
Ball. Web-basierende Software ist ein Baustein einer
smart factory. Deshalb stellt das Unternehmen mit
seinem neuen Modul ,,Monitor.web“ eine mobile und
plattformunabhéngige Losung zur Verfiigung.

Einen weiteren Schritt in Richtung der vierten industriellen
Revolution geht Proxia mit dem Modul , Monitor.web”. Im
Bereich der Analyse und der Visualisierung von Betriebs-
und Maschinendaten bringt Proxia eine Komponente auf den
Markt, die es ermoglicht, durch den Einsatz innovativer Web-
technologien die Produktion in Echtzeit zu iiberwachen. Ein
groRer Fortschritt dabei ist, dass diese Option vollig unabhéan-
gig vom Endgerat, das eingesetzt wird, funktioniert. So spielt
es keine Rolle mehr, ob die Produktionsdaten auf einem Note-
book, einem Tablet-PC oder einem Smartphone eingesehen
werden. Einzig ein Web-Zugang ist notig, um ,,das Fenster in
die Fertigung” iiber das Monitor.web-Modul zu &ffnen.

Intuitives Bedienkonzept fiir leichtes Handling

Wie alle modernen Proxia-Software-Losungen ist auch das
Modul Monitor.web mit dem neuen Bedienkonzept Modern XI
ausgestattet. Dieses sorgt in Anlehnung an den Style-Guide fiir
Modern UI von Microsoft® fiir eine intuitiv bedienbare Ober-
fliche, die auf einen Blick iiber die aktuelle Situation an den
Maschinen informiert. Die "Responsive Design"-Technologie
ermoglicht den Einsatz verschiedenster Endgerate, deren Auf-
l16sung in der Praxis stark variieren. So werden alle gangigen
Hardware-Plattformen wie z. B. Notebooks, Desktop-PCs,
Tablets, Smartphones oder TV-Gerdte mit integriertem Web-
Browser optimal unterstiitzt und so individuell fiir das jeweili-
ge Endgerat der bestmogliche Bedienkomfort erreicht.

Flexible Ansichten fiir multiplen Einsatz

Das Modul ,Monitor.web” bietet die Mdglichkeit, verschie-
dene Ansichten einzurichten und diese sogar miteinander zu

1 Monitor.web Hallenansicht - liefert schnell und tbersichtlich Informati-
onen, um Stérungen in den Maschinen und Anlagen zu lokalisieren.

2 Die Monitor.web Listenansicht — ideale Darstellung fiir mehr Ubersicht
bei groBen Datenmengen.

3 Proxia Modern XI-Style: Ubersicht tiber die zu iberwachenden Ma-
schinen, intuitive Bedienung durch optische Anlehnung an Windows 8.
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kombinieren. Ein grofer Vorteil dabei ist, dass je nach An-
wendungsbereich die Inhalte optimal visualisiert werden
konnen. Fur groRe Datenmengen eignen sich beispielswei-
se die Listen- oder die Kachelansichten. Wenn es um die
Lokalisierung von Maschinen oder Anlagen mit Stérungen
geht, konnen Hallenansichten zum Einsatz kommen, um
einen schnellen Uberblick zu erhalten. Aus den jeweiligen
Ansichten heraus konnen iiber eine Drill-Down-Funktion
zusatzliche Informationen abgerufen werden. Hier stehen
u. a. Informationen tiber das an der Anlage tatige Personal
oder die Arbeitsgange, welche sich gerade in der Bearbei-
tung befinden, zur Verfiigung. Alle Detailansichten lassen
sich selbstverstandlich individuell auf die Anforderung des
jeweiligen Benutzers anpassen.

Vielschichtige Funktionalitét fiir breites Einsatzspektrum

Als mobiles Analysewerkzeug ist im Modul "Monitor.
web" eine Zeitstrahlansicht integriert, mit welcher sich
die in der Vergangenheit liegenden Maschinenzustande
anzeigen lassen. Je nach Endgerat auch gestengesteu-
ert, lassen sich bestimmte Zeitrdume visualisieren und
so zum Beispiel eine zeitliche Haufung von Stérungen
identifizieren. Um die mobile Analyse zu erleichtern, ist
es moglich, zusatzliche Informationen auf der Zeitachse
einzublenden. Selbst fiir eine Analyse seitens der Ferti-
gungsleitung kann der Bediener beispielsweise zusatzlich
das Schichtmodell der Anlage visualisieren, um einen tie-
feren Einblick in die verschiedenen Schichten zu erhal-
ten. Ebenso erhilt ein Mitarbeiter der Instandhaltung bei
Bedarf zusatzliche Informationen der Maschinenfiihrer.

I www.proxia.com

Nutzen von Monitor.web auf einen Blick

= Dynamische Visualisierung durch den Einsatz der
PROXIA "pre-Filter-Technologie".

= Absolut plattformunabhéngig durch Integration in den
Webbrowser.

= Flexibel konfigurierbare Ansichten, z. B. Listen-,
Kachel- und Hallenansichten. _ I [

= Zugriffsbeschrankung Uber das PROXIA Rollen/
Rechte-System. hﬁ!ﬂﬂ& sk hhb

= Verbesserte Ubersichtlichkeit durch Fokussierung auf
die wesentlichen Inhalte in lcon-, Farb- und Textform.

= |ntuitive Benutzerflhrung durch Modern Xl
Visualisierungs- und Bedienkonzept fUr einfache
Dateneingabe, geringen Schulungsaufwand und
hohe Anwenderakzeptanz.

= Modernes Kachel-Design mit Gesten- und Mullti-
Touch-Steuerung, angelehnt an Windows 8.

= Ubersichtliche Darstellung von Maschinenzusténden
und schnellerer Zugriff auf wichtige Informationen.

= Maximale Individualisierungsmaglichkeiten, auf
den jeweiligen Benutzer konfigurierbar sowie
einfach administrierbar.

www.zerspanungstechnik.com 83
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Der Zerspanungswerkzeug-
Hersteller Kennametal rationalisiert
mit Werkstiickspanntechnik

der Gressel AG im Test- und
Demonstrationszentrum Fiirth
Werkzeugversuche und Testreihen.
Zudem sorgen die modularen
Spannsysteme fiir mehr Flexibilitat
und Kapazitit sowie fiir hohere
Produktivitat und Wirtschaftlichkeit.

Mit 16 insgesamt europdischen Produkti-
onsstatten flir die Zerspanungswerkzeuge
ist man bei Kennametal sehr nah an den
Kunden, was nicht zuletzt durch das am
deutschen Standort Fiirth angesiedelte eu-
ropdische Technologiezentrum dokumen-
tiert wird. In Firth sind 340 Mitarbeiter/
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Innen in den verschiedensten Bereichen
beschaftigt. In den u. a. hier ansassigen
Abteilungen Product Engineering und En-
gineered Solutions werden Standard- und
Sonderwerkzeuge sowie komplette Zerspa-
nungslosungen entwickelt und markt- bzw.
industriell einsatzfahig gemacht. Dariiber
hinaus finden hier Produktschulungen so-
wie Grundlagen- und Fortgeschrittenen-
Seminare fiir das Vertriebspersonal und
fir die Kunden statt. Fur diese sowie fir
Testreihen zu den Werkzeugentwicklungs-
versuchen steht unter der Gesamtverant-
wortung von Dr. Joachim Fabry, Director
Product Engineering Global Machining
Technology, ein hochmodernes Test- und
Demonstrationszentrum (T&D Center) zur
Verfigung, das mit einem CNC-Maschi-
nenpark praxisgerecht ausgestattet ist. Im
Fiirther T&D Center arbeiten sieben Spezi-
alisten u. a. mit fiinf handelsiiblichen CNC-

Bearbeitungszentren (BAZ), um Bohr- und
Frasversuche unter realen Praxis-Bedin-
gungen durchfithren zu konnen und aussa-
gekraftige Ergebnisse zu erhalten. DI (FH)
Andreas Lieber, Staff Engineer Product
Engineering Global Machining Technolo-
gy — Indexable Milling, ist fiir die Planung,
Durchfiihrung und Auswertung dieser Ver-
suche wie auch fiir die Optimierung vor-
handener Bedingungen zustandig.

Rund 400 Versuchsauftrage/Jahr
effizient abwickeln

,Uber unsere fiinf Bearbeitungszentren
laufen pro Jahr und Maschine im Mittel-
wert etwa 75 Versuchsauftridge. Das kon-
nen sowohl Versuche und Testreihen im
Rahmen von Projekten zur Entwicklung
neuer Standardwerkzeuge, fur kunden-
spezifische Sonderwerkzeuge, oder auch

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Zerspanungsaufgaben im Interesse un-
serer Verkaufsteams sein. Des Weiteren

werden hier Produktschulungen fiir Direkt-
vertriebs-/Handelspartner sowie Trainings
fiir Mitarbeiter und Kunden durchgefiihrt.”
Damit war das T&D Center des Ofteren bis
an die Grenzen ausgelastet bzw. ergaben
sich immer wieder Engpasse, weshalb sich
Kennametal entschloss, fiir die Neuausriis-
tung des Test- und Vorfithrzentrums mit
einem 5-Achsen-BAZ gleichzeitig ein Lean-
Projekt zur Riistzeitreduzierung und Effizi-
enzsteigerung zu starten. Das erkldrte Ziel
lautete: Bohr- und Fraswerkzeuge in Stan-
dard- und Sonderausfiihrung sowie kom-
plette Zerspanungswerkzeugsysteme (inkl.
Halter etc.) testen zu konnen. Dabei galt
es zu beriicksichtigen, das sich die Test-
Laufzeiten zwischen wenigen Minuten und
mehreren Stunden erstrecken konnen, was
bei hochgerechnet knapp 400 Tests/Jahr
auf den fiinf BAZ's doch einen ziemlichen
Rust-/Umrtstaufwand mit sich bringt. Als
Profis in Sachen Zerspanung wissen die
Maschinenbediener und Anwendungs-
techniker um Andreas Lieber natiirlich
genau, dass es allein mit dem Investment

www.zerspanungstechnik.com

in ein neues BAZ eben nicht getan ist, son-
dern dass fiir ein rationelles, zeitsparendes
Werkstlick-/Umriist- Handling auch eine
adiquate, universell nutzbare Werkstiick-
spanntechnik unerlasslich ist. Anlasslich
des Besuchs einer Fachmesse kam And-
reas Lieber mit der Firma Gressel AG aus
dem schweizerischen Aadorf in Kontakt
und liel§ sich vom Vertriebstechniker Frank
Scheurer intensiv {iber das Produktpro-
gramm und die Anwendungsmoglichkei-
ten beraten. Vom modularen Konzept, der
Kompatibilitat, der technischen Prazisions-
ausfithrung und dem einfachen Handling
angetan, wurde nach Werks- und Referenz-
besuchen dann seitens Kennametal der
Entscheid ,pro Gressel-Werkstiickspann-
technik” gefallt.

Konsequente
Umriistung fiihrt zum Erfolg

Im Jahr 2012 erfolgte dann die erste, indivi-
duell auf das neue 5-Achsen-BAZ (versehen
mit der innovativen Spindelschnittstelle
KMAX™) angepasste Spanntechnik-Aus-
ristung. Sie iiberzeugte sowohl die auf

SPANNSYSTEME

Aufspannturm, der frontseitig mit
vier Grundaufnahmen des mechanischen
Nullpunkt-Spannsystems gredoc
ausgerustet ist. Hier kdnnen wahlweise
Spanneinheiten, die aus Gressel-Elementen
bestehen, oder auch Sonderspannmittel
aufgespannt werden.

Zwei parallel angeordnete 5-Achsen-
Kraftspanner grepos 5X, positioniert und
gespannt mittels Nullpunkt-Spannsystem
gredoc auf einer gredoc-Rasterplatte zur
Aufnahme von zehn gredoc-Nullpunkt-
Spannsystem-Spannstationen.

allen CNC-Bearbeitungszentren sowie
nunmehr auf Gressel-Spanntechnik ge-
schulten Bediener und Anwendungstech-
niker (Technician bzw. Senior Technician),
als auch den Initiator Andreas Lieber. Kon-
sequent hatte man sich gleich fiir den Auf-
bau des mechanischen Nullpunkt-Spann-
systems gredoc NRS entschieden, auf
Basis einer Rasterplatte mit Durchmesser
640 mm und zehn Spannstationen. Dazu
kamen noch das Zubehor und zwei Stiick
5-Achsen-Kraftspanner vom Typ grepos
5X plus Zubehor, womit bereits eine sehr
hohe Riist-, Anwendungs- und Nutzungs-
Flexibilitat gegeben war.

Folgerichtig wurden die anderen BAZ's
ebenfalls mit Werkstiickspanntechnik von
Gressel ausgertistet, namlich im Jahr 2013
zundchst eines und dann ein weiteres BAZ.
Hier kamen zum einen ebenfalls (zwei)
Nullpunkt-Spannsysteme gredoc (eckig),
ein Aufspannturm Typ Doppelwinkel, zwei
Mehrfachspannsysteme Typ multigrip
90-600 (mit der Backenbreite 90 mm und
der Lange 600 mm) sowie ein 5-Achsen-
Kraftspanner grepos 5X-5/300, jeweils plus
Zubehor, zur Installation. Zum anderen
wurden fiir das besagte weitere BAZ zwei
Nullpunk-Spannsysteme gredoc (eckig),
zwei Mehrfachspannsysteme Typ multigrip
90-500 und nochmals ein Kraftspanner gre-
pos 5X-S/300 plus Zubehor geordert. Wie
aus der Auflistung der hier verwendeten
Gressel-Produkte zu ersehen ist, handelt
es sich weitgehend um gleiche und somit
problemlos austauschbare Spanntechnik-
Elemente.

Kapazitatszuwachs:
14 Arbeitstage im Einschichtbetrieb!

Fir die erforderliche hoch flexible und re-
aktionsschnelle Riistung/Umristung
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der fiinf BAZ's im Test- und Vorfiihrzent-
rum in Firth ist diese jederzeit einsetzbare
,Bibliothek” von groRem Vorteil. Wahlwei-
se werden komplette Spanneinheiten, die
fiir standardisierte Tests und Versuchsbe-
arbeitungen aufgebaut sind, als Ganzes
schnell entfernt und bis zum nachsten
Gebrauch eingelagert. Bei Bedarf kommen
dann komplette Standardvorrichtungen
auf die Maschinen, die mittels Nullpunkt-
Spannsystemen gredoc zur Aufnahme
unterschiedlichster Spanneinheiten vorbe-
reitet sind, sofern diese die dafiir erforder-
lichen Zentrier-/Spannbolzen aufweisen.
In der Praxis ist es somit moglich, sowohl
.gredoc-konforme” Spannelemente als
auch selbst gefertigte Sonderspannele-
mente zu verwenden; zumal diese natiirlich
ebenfalls mit den Zentrier-/Spannbolzen
zur Aufnahme im Nullpunkt-Spannsystem
gredoc zu versehen oder auch konventio-
nell zu spannen sind. Schlieflich sind die
Gressel-Spannelemente auch untereinan-
der kompatibel, sodass bei Engpassen aus
der Bibliothek heraus individuell und vor
allem auch sehr schnell geriistet werden
kann. In Summe sieht Andreas Lieber die
im Lean-Projekt Riistzeitreduzierung und
Effizienzsteigerung formulierten Anforde-
rungen heute mehr als nur erfiillt an, wie
auch seine abschlielenden Ausfihrun-
gen sehr deutlich machen: ,Das gesamte
Lean-Projekt fiihrte zu einer Kapazitats-
steigerung im Einschichtbetrieb von 14 Ar-
beitstagen. Dazu haben die Gressel-Werk-
stiickspannsysteme einen wesentlichen
Beitrag geleistet. Wir realisieren heute mit
standardisierter =~ Modular-Spanntechnik
Uiber 80% unserer Bearbeitungsaufgaben
und konnten den friher grofen Aufwand
fiir Sonderspanntechnik auf ein Minimum
reduzieren. Auflerdem freuen sich die Ma-
schinenbediener iiber viel weniger Hand-
lingaufwand, was uns natiirlich in Gestalt
der Verringerung unproduktiver Umrist-
und damit Stillstandzeiten zugute kommt.
Zu erwahnen ist auch, dass wir selbst sage-
raue Blocke heute direkt aufspannen, wo-
mit das friiher erforderliche zeitaufwendige

Entgraten bzw. Besdumen genauso entfallt
wie das Spannflichen-Frasen. Schlieflich
sind die Mitarbeiter sehr davon angetan,
dass aufgrund der rein mechanischen
Funktion des Nullpunkt-Spannsystems
gredoc wie der weiteren Gressel-Spannele-
mente keinerlei Hydraulik bendtigt wird,

Das gesamite Lean-Projekt fUhrte zu einer
Kapazitatssteigerung im Einschichtoetrieb
von 14 Arbeitstagen. Dazu haben die Gressel-
WerkstUckspannsysterme einen wesentlichen
Beitrag geleistet.

DI (FH) Andreas Lieber, Staff Engineer, Product Engineering,
Kennametal Shared Services GmbH in Fiirth

Aufsﬁannturm, auf dem frontseitig parallel
zwei Mehrfachspanner multigrip 90-600 mon-
tiert sind. Das Aufspannen groBer und schwe-

rer Stahlblocke ist dank Gripbacken und hoher

Spannkraft ohne Unterstiitzungen méglich.

was zum einen die Arbeit erleichtert und
das Umfeld sauber halt, und zum anderen
den Aufbau der Spannvorrichtungen ver-
einfacht, weil keine Hydraulikversorgung
zu installieren ist.”

www.gressel.ch

Das im Jahr 1938 gegriindete Unter-
nehmen Kennametal befasst sich seit
jeher mit der Entwicklung, Herstellung
und Services in den weiten Bereichen
Zerspanungswerkzeuge. Kennametal
agiert in Uber 60 Landern der Erde und
versorgt rund um den Globus 80.000
Kunden mit innovativen Lésungen. Mit
gut 14.000 Mitarbeiter/Innen in mehr
als 40 Landern prasent, wird pro Jahr
ein Umsatz von etwa 3 Mrd. USD re-
alisiert. Der Hauptsitz ist in Latrobe
im US-Bundesstaat Pennsylvania. 50
Prozent des Umsatzes werden auBer-
halb Nordamerikas erwirtschaftet. Die
europaische Zentrale befindet sich in
Neuhausen am Rheinfall (CH).

Kennametal Technologies GmbH
Wehlauer StraBe 73

D-90766 Fuerth/Bay.

Tel. +49 911-9735-0
www.kennametal.com/de-
DE/home.jhtml
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Vakuumspannmodule
fur die 5-Achs-Bearbeitung

Schunk baut das Modulprogramm der Planos Vakuumspanntechnik weiter
aus und biindelt es in einem Spezialkatalog. Neu hinzugekommen sind
flexibel einsetzbare Planos Sauger Cups, die speziell fiir die anspruchsvolle
5-Achs-Bearbeitung konzipiert sind.

Mit den neuen Vakuumspannmo-  Positionierung und verhindern, dass sich
dulen konnen Werkstiicke erhoht — die Werkstiicke beispielsweise beim PlI-
platziert werden, sodass eine freie  anfrdsen horizontal verschieben.
Zuganglichkeit auf funf Seiten ge-

wabhrleistet ist. Selbst Durchbriiche www.schunk.at

lassen sich mit den Sauger Cups

SPANNSYSTEME

Die Schunk Planos Vakuumspanntechnik wurde
in einem neuen Spezialkatalog gebtindelt. Darin
enthalten sind auch die innovativen Planos
Sauger Cups flr die 5-Achs-Bearbeitung.

ohne Gefahr fir die Matrixplatte : .
fertigen. . _,||||||

Flexibel einsetzbar I W0

! ! [
| I
Vor allem bei der Bearbeitung von s ol |'”|| "'"lll M ”” I”

Werkstiicken aus Aluminium und ' ”'N I||||'
anderen nicht-ferromagnetischen .
Werkstoffen, wie CFK oder Kunst-
stoff, bietet die Schunk Planos Va-
kuumspanntechnik erhebliche Vor-
teile. Per Vakuum lassen sich selbst
diinne Teile in Sekundenschnelle
deformations- und vibrationsarm
spannen. Aufgrund des vergleichs-
weise geringen Gewichts konnen
Planos Vakuumspannmodule sehr
gut auch als ergidnzende Spann-
16sung eingesetzt werden. Uber
Spannpratzen oder ein Nullpunkt-
spannsystem, wie Schunk Vero-
S, lassen sie sich einfach mit dem
Maschinentisch ~ verbinden. Die
Matrixplatten gibt es in standardi-
sierten Abmessungen und mit un-
terschiedlich feinen Rastermalien.
Um groRere Spannflichen zu reali-

sierenf %assen si“ch mehrere Plgtten WE LTWE I T FU H R E N D I N
e i GROSSMASCHINEN UND
nos Matrixplatten optional mit pa- INNOVATIVEN LOSUNGEN

tentierten Reibinseln ausgestattet
werden, die iber die Vakuum-Zu-
fuhr automatisch aktiviert werden.
Verglichen mit herkommlichen Ma-
trixplatten steigen die horizontalen

h
|

Haltekréafte mit Reibinseln um bis Uber 80 Jahre Erfahrung und Know-how in GroBteilbearbeitung

zu 30 %, ohne dass eine zusatzli-
che Kraft auf das Werkstiick wirkt.
Alternativ erleichtern variabel nutz-
bare mechanische Anschlige die

PAMA SPA
VIALE DEL LAVORO, 10
1-38068 ROVERETO (TN)
TEL. (+39) 0464 455511
FAX (+39) 0464 438609
info@pama.it » www.pama.it
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TEL.: (+49) 6131 6007261

FAX: (+49) 6131 6007268
vertrieb@pama.de » www.pama.de
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SPANNSYSTEME

Exakt zent-
risch gespanntes
Zahnrad nach der
Warmebehand-
lung.

Mittels
des selbstausglei-
chenden, zent-
risch spannenden
Vierbacken-
InoFlex-Spann-
futters wird das
Zahnrad zentrisch
gerlickt und
erst nach dem
Zentrieren mit der
absolut gleichen
Spannkraft pro
Backe gespannt.

Ausgleichende Vier-Punkt-Spannung

Die Bothner Verzahnungstechnik blickt
auf eine uiber 90jahrige, erfolgreiche
Geschichte zuriick, denn die
Spezialisierung auf die Herstellung von
Zahnradern erweist sich nachtraglich
gesehen als goldrichtig. Das Know-
how und gerade auch die Erfahrung
der Geschiftsfiihrer Dietmar Fehst
und Gerald Klemm sorgen dafiir, dass
sich Kunden auch bei hoffnungslos
erscheinendem Zahnausfall keine
Sorgen mehr machen miissen. lhr
Leitmotto: Bothner Verzahnungstechnik
findet immer eine Losung fiir alte und
fiir neue Zahnrader.

Die Aufgabenstellung bei Bothner ist
eine von diesen Herausforderungen,
die viele Zahnradhersteller erfiillen
miissen. Wie bekomme ich eine Boh-
rung nach der Warmebehandlung wie-
der rund?

Ublicherweise verzieht sich das Zahn-
rad nach der Warmebehandlung und
die Rundlaufgenauigkeit des Zahnrades
liegt aulerhalb der geforderten Tole-
ranz. Bei der Verwendung eines starr
und zentrisch spannenden Dreibacken-
futters kommt es fast immer zu der Si-
tuation, dass sich eine der drei Backen
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am hochsten Punkt des Bauteils anlegt
und es soweit aullermittig verschiebt,
bis die anderen Backen anliegen. Bei
dem Spannen wird das Bauteil durch
den eingebrachten Druck elastisch in
die Backenkontur gepresst und somit
verformt. Nach dem Entspannen formt
sich das Bauteil in den Ursprungszu-
stand zuriick, sodass die geschliffene
Bohrung unrund und aufermittig zur
AuRenkontur eingebracht ist. Bei Both-
ner 16ste man das Problem, indem jedes
Zahnrad auf dem vorhandenen Dreiba-
ckenfutter der Schleifmaschine mit
zwei Messuhren ausgelehrt wurde. Das
kostete extrem viel Zeit und Umstande.

Ausgleichendes Spannen

Bei einem Besuch vor Ort informierte
Jens Bollmann von der HWR Spann-
technik GmbH den Kunden, dass es hier
einen Losungsansatz gibt — InoFlex, die
ausgleichende 4-Punkt Spannung. Nach
anfanglicher Skepsis, wie das funkti-
onieren sollte, war man gleich beim
ersten Einsatz auf der Schleifmaschine
begeistert. Bereits die ersten Zahnrader
wurden mit erheblich weniger Aufwand
in H6 Qualitat gefertigt. Jetzt wird das
Zahnrad mittels eines selbstausglei-
chenden, zentrisch spannenden Vier-
backen-InoFlex-Spannfutters zentrisch
gertickt und erst nach dem Zentrieren
mit der absolut gleichen Spannkraft pro
Backe gespannt. Das bedeutet, dass die

Bohrung immer im Zentrum zur Au-
Renkontur des Bauteils steht und dass
durch den Einsatz von vier Backen die
Rundheit um bis zum Faktor 9 verbes-
sert wird. Ebenfalls ist die Neigung zur
Verformung deutlich eingeschrankt, da
die Backenabstande um 30° gegentber
dem Dreibackenfutter verringert sind.

Im Hause Bothner wird nun die Erwei-
terung der ausgleichenden Spannung
in der Fertigung geplant. Da es sich
beim Drehen und Frasen um die glei-
che Aufgabenstellung handelt, sieht
man in der Geschaftsleitung durch
den Einsatz des InoFlex-Spannfutters
eine erhebliche Verbesserung der Fer-
tigung. Hierbei spielen vor allem die
Punkte Qualitdt der Bauteile, Komfort
fiir den Mitarbeiter sowie der wesent-
lich verringerte zeitliche Aufwand die
entscheidende Rolle.

Fiir den Maschinenbediener, Herrn
Kupzcyk, ist nach seiner Aussage das
Leben an der Maschine viel einfacher
geworden, da das umstidndliche Aus-
lehren und die stindige Uberpriifung
der Bauteile nun der Vergangenheit
angehoren. Die Prozesssicherheit hat
sich wesentlich erhéht. Uber den Kos-
ten-Nutzen-Effekt war man bei Bothner
positiv iiberrascht, da die Anschaffung
sich in kurzer Zeit amortisieren wird.

www.spannbacken.de
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Mit einem Spannhub von 4 mm und einer Spannkraft
von 1,2 kN ist der platzsparende Mini-Kompaktspanner
fur den Einsatz in beengten Maschinenrdumen und bei
Werkstlicken mit kleinem Spannrand konzipiert.

Kleiner
Kompaktspanner

Der Spanntechnik-Spezialist
Romheld zeigte erstmals CLIP-O-FLEX" OPT--STORE® /M METZLER
auf der Metav einen neuen “%

Kompaktspanner, der

die Baureihe aus bislang

vier verschieden groBen
Ausflihrungen um eine
besonders kleine Variante der
BaugroBe ,,Null" erweitert.

Betragt die Gesamtlange des
groten Exemplars der Rei-
he knapp 99 mm, so kommt
die Miniaturausgabe mit nur
62 mm aus. Ihr Gehdusedurch-
messer belduft sich auf 22 mm,
das ist kaum mehr als ein Drittel
dessen, was der grofle Bruder
aus der Baugrofle 4 — namlich
59 mm - benétigt.

Mit einem Spannhub von 4 mm
und einer Spannkraft von
1,2 kN ist das platzsparende
Element fiir den Einsatz in be-
engten Maschinenraumen und
bei Werkstiicken mit kleinem
Spannrand konzipiert. Bei der
hydraulisch betriebenen Kom-
ponente mit einem maximalen
Betriebsdruck von 150 bar sind
die Spannpunkte beim Be- und
Entladen frei. Daher reicht zum METZLER Productivity Solutions
Einschwenken bereits eine sch-
male Tasche oder Vertiefung
am Werkstiick.

Systeme fur effiziente Arbeitsplatze
und perfekt organisierte Ablaufe.

www.die-spanntechniker.at Metzler - Ihr Partner fiir Werkzeuge und Fertigungslésungen.

89 METZLER GmbH & Co KG | Oberer Paspelsweg 6-8
A-6830 Rankweil | T +43(0)5522 77 9 63-0 | office@metzler.at metzler.at




MESSTECHNIK

KONIgsdisziplin
der Messtechnik

Um Qualitat, Produktivitat und Prozesseffizienz stetig

zu verbessern, muss bereits in der Entwicklungsphase
sichergestellt werden, dass jedes Automobil des
Volkswagen Konzerns messbar ist. Dies gilt fiir die
komplette Marken- und Variantenvielfalt, vom Dach

bis zur Bodengruppe. Mit den RAX Horizontalarm
Messgeriten von Wenzel, in Osterreich vertreten durch
GGW Gruber, hat Volkswagen die passende Losung
realisiert. Inzwischen sind fiinf Duplexsysteme im Einsatz.

Die Qualitatssicherung im Vorseriencenter in Wolfsburg prakti-
ziert die Konigsdisziplin der Messtechnik. An Erprobungstragern
werden neue Trends in der Messtechnik gesetzt. Mit neuartigen
Messaufgaben werden die Entwickler zuerst hier konfrontiert. Die
Beherrschbarkeit dieser Messaufgaben hat gegebenenfalls Aus-
wirkungen auf den Produktentwicklungsprozess.

,In der Produktentwicklung miissen wir so frith wie moglich defi-
nieren, welche Anforderungen und Qualitatskriterien beriicksich-
tigt werden miissen”, erklart Stefan Eckhardt, Abteilung QS-Vor-
seriencenter, Analysezentrum. Sein Vorgesetzter Frank Eggeling
fugt hinzu: ,,Wir decken die komplette Bandbreite von Volkswagen
ab. Daher war ein groRer Messbereich fur uns sehr wichtig, damit
z. B. auch ein VW Bus hochgenau gemessen werden kann.”

Erfolgsrezept: Enge Zusammenarbeit

,Natiirlich wurde schon vor der Einfiihrung unserer Messlosung
mit relativ groRen Koordinatenmessgerdten gemessen”, be-
schreibt Thomas Werner, Leiter Technischer Vertrieb bei Wenzel.
,Aber die eingesetzte Mechanik war in die Jahre gekommen und
die Steuerungstechnik, Software sowie die Tastkdpfe waren tech-
nologisch nicht mehr auf dem neuesten Stand.” Die Uberlegungen
von Volkswagen reichten von einer umfassenden Modernisierung
bis hin zur Neuanschaffung. Wichtig war, dass die neue Losung waren sehr hoch. Aber die Zusammenarbeit mit Messtechnikern,
zukunftsfahig ist, d.h. fiir mindestens zehn Jahre die Anforderun- die {iber einen jahrelangen Erfahrungsschatz verfiigen, war eine
gen erfiillt. Nach einem intensiven hausinternen Auswahlverfah- groRe Bereicherung fiir uns”, erklart Thomas Werner.

ren entschied sich Volkswagen fiir eine komplette Neuentwicklung

von Wenzel. Die Entscheidung fiir die RAX Horizontalarm-Mess-  Enormer Messbereich

gerate war ein groer Vertrauensbeweis in die Innovationskompe-

tenz von Wenzel. Das Projekt wurde von Anfang bis Ende in enger ~ Entstanden ist die RAX, das neueste CNC Horizontalarm-Messge-
Abstimmung mit Volkswagen durchgefiihrt. ,Die Anforderungen rat aus der bewahrten R-Baureihe von Wenzel. Stolz ist man bei
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Der stufenlos schwenkbare motorische Dreh- und
Schwenkkopf PHS bendtigt einen minimalen Kalibrierauf-
wand. Es kénnen Verlangerungen bis 750 mm montiert
werden. (Quelle: Wenzel)

Wenzel darauf, dass die RAX genauer wurde als gefordert
und trotz des hohen Z-Bereichs genauer als vergleichba-
re kleinere Messgerate misst. Der Grenzwert der Lingen-
messabweichung MPEE wurde mit 40 + L/40 ym spezifi-
ziert. Die Koordinatenmessmaschine ist fiir den Einsatz von

schaltenden, scannenden und optischen Messsystemen ge-
eignet. Die RAX bietet bereits in der Standardausfiihrung
einen sehr groRen Messbereich von 3.100 mm in der

wod'suueY|w
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Erfolg ist messbar

Touch the Champion!
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ZOLLER Austria GmbH
HaydnstraBe 2 | 4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at | www.zoller-a.at



MESSTECHNIK

Z-Achse. Je nach Tastsystem beginnt der
Messbereich in Z ab 70 mm iiber der Ba-
sisplatte. Das bedeutet, dass der Messarm
unter das Fahrzeug in Strafenniveau ge-
fahren werden kann. Die Y-Achse hat eine
Lange von 1.600 mm in der Simplex- bzw.
3.000 mm in der Duplexversion. Durch den
spiegelbildlichen Aufbau der Duplexversi-
on wird der Messbereich in der X-Achse
optimal ausgenutzt. Bei Volkswagen be-
tragt die X-Achse 6.000 mm, da die Fun-
damentgruben der alten Anlagen benutzt
wurden. Wenn erforderlich, kénnen auch
wesentlich langere Mehrstanderanlagen
realisiert werden.Ausgestattet ist die RAX
mit hochgenauen Linearfithrungen in al-
len Achsen. Diese gewahrleisten eine op-
timale Lebensdauer und Steifigkeit. Die
X-Achsenfithrung ist bodeneben in die
Basisplatte integriert und befahrbar abge-
deckt. Durch diese Bauweise konnen, trotz
des begrenzten Platzes des Messraums,
Fahrzeuge auf die RAX gefahren werden.
Das Messgerdt ist von allen Seiten perfekt
zuganglich, sowohl fiir Mess- als auch fiir
Wartungsaufgaben. Alle relevanten Bau-
teile konnen mit wenigen Handgriffen ent-
fernt und wieder angebracht werden. Das
verkirzt die Wartungszeiten und erhoht die
Verfligbarkeit der Koordinatenmessgerate.

Sonderausstattung fiir
Koordinatenmessgerate

Die RAX Systeme sind mit einer aktiven
Temperaturkompensation versehen. Somit
ist gewahrleistet, dass trotz ggf. abweichen-
der Temperaturen genaue Messergebnisse
ermittelt werden. Die Werkstiick-Tempe-
ratursensoren sind kabellos installiert. Die
vorhandenen Fundamente konnten weiter-
verwendet werden. Diese sind mit Damp-
fungseinrichtungen ausgestattet, sodass
der Einfluss von Schwingungen auf das
Messergebnis minimiert wird. Fiir groft-
mogliche Ergonomie wurden die Systeme
in Wolfsburg mit einer zweiten Bedienein-
heit ausgeliefert. Die Zutrittsitberwachung
der Messmaschine durch Lichtschranken

Ein
RAX
Duplex-
system im
Messraum bei
VW in Wolfsburg.
Durch den spie-
gelbildlichen Aufbau

der Messstander bei einer
Duplexversion wird der Mess-
bereich in der X-Achse optimal
genutzt. (Quelle: Volkswagen)

—t

ermoglicht, dass die hohen Maschinenge-
schwindigkeiten vollstandig gefahren wer-
den konnen. Die Spiegelsaulen der Licht-
schranken konnen zum Einfahren eines
Fahrzeugs leicht abgenommen und ohne
Justage reproduzierbar wieder eingesetzt
werden. Bestiickt wurden die Messgerate
mit dem stufenlos verstellbaren motori-
schen Dreh- und Schwenkkopf PHS von
Renishaw. Der PHS wurde entwickelt, um
den hohen Anforderungen fiir die Messung
von Karosserien in der Automobilindustrie
gerecht zu werden. Insbesondere dort wo
feine Winkelpositionierung und eine grofe
Tasterlange benotigt werden, erhoht er die
Funktionalitat der Maschine.

Vielféltige Einsatzgebiete

Gemessen wird mit den RAX Messsyste-
men bei VW alles, was der Automobilbe-
reich hergibt. Komplette Fahrzeuge, Karos-
serien und Karosserieeinzelteile. Dariiber
hinaus kann die RAX in vielen anderen
Branchen eingesetzt werden. Gemessen
werden damit z. B. groRvolumige Maschi-
nenbauteile, LKWs, Land- und Baumaschi-
nen, aber auch Werkstiicke aus der Luft-
und Raumfahrt sowie dem Energiesektor.

Mit der Losung sind wir fur die Zukunft gut aufgestellit. Durch die
stetige Weiterentwicklung bei Wenzel ist es uns moglich, jederzeit auf
den neusten Stand der Technik upzugraden.

Stefan Eckhardt, Abteilung QS-Vorseriencenter, Analysezentrum

bei der Volkswagen AG in Wolfsbhurg
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Inzwischen arbeiten wir zwei Jahre mit
den RAX Messgeraten und sind damit sehr
zufrieden”, erkldrt Hans-Jiirgen Bach, Lei-
ter QS-Vorseriencenter bei der Volkswa-
gen AG in Wolfsburg. ,,Wichtig war fiir uns
auch, dass wir das komplette Dienstleis-
tungsportfolio aus einer Hand bekommen.”
Stefan Eckhardt erganzt: ,,Mit der Losung
sind wir fir die Zukunft gut aufgestellt.
Durch die stetige Weiterentwicklung bei
‘Wenzel ist es uns maglich, jederzeit auf den
neuesten Stand der Technik upzugraden.”

www.gruber-ing.at

Anwender

Der Volkswagen Konzern ist einer der
fUhrenden Automobilhersteller welt-
weit und der gréBte Automobilprodu-
zent Europas. Im Jahr 2013 steigerte
der Konzern die Auslieferungen von
Fahrzeugen an Kunden auf 9,731
Millionen (2012: 9,276 Millionen), das
entspricht einem Pkw-Weltmarktan-
teil von 12,8 Prozent. Zwolf Marken
aus sieben europdischen Landern
gehdren zum Konzern: Volkswagen
Pkw, Audi, SEAT, SKODA, Bentley,
Bugatti, Lamborghini, Porsche, Duca-
ti, Volkswagen Nutzfahrzeuge, Scania
und MAN.

Volkswagen AG

Brieffach 1972, D-38436 Wolfsburg
Tel. +49 5361-974615
www.volkswagen.de
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HORIZONTAL MACHT ERFOLGREICH!

hbz-trunnion.de

BAUREIHE HBZ® TRUNNIONE®.

Wy

5-Achs-Simultanbearbeitung

e High-Performance in Alu, Stahl und Titan

¢ Hohe Maschinensteifigkeit und Spindelvielfalt

e Tischgroflen: @ 800, 1.200, 1.600 mm

® Drehfunktion und Automation optional

¢ Modell-, Werkzeug- und Formenbau, Automotive,

handtmann

Maschinenbau, Aerospace, Energietechnik... .
Ideen mit Zukunft.

f

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

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software I&sen Sie erfolgreich komplexe, aber lukrative Aufgaben. Gewinnen
Sie starke Vorteile bei der Programmierung von Bearbeitungszentren mit 3 Achsen, 5 Achsen oder angetriebenen
Werkzeugen. Auch bei Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung oder Drahterodieren bringt NX CAM lhre Maschinen und
damit lhr Geschaft auf Hochtouren. Der Nutzen? Hohere Auslastung, kiirzere Bearbeitungszeiten, weniger Fehler
und piinktliche Auslieferung von Teilen. Erfahren Sie mehr unter www.siemens.de/plm/nxcam.

Answers for industry. SIEMENS

~ ©2012 Siemens Prod e e gemer S meare e AT BN st rveat T crs and T rmens logo are registered trademarks of SENRNREY
Tecnomatix is a registert lemarks of Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. or ts subsidiaries in the United States and in other countries.
Al other logos, trademarks, registered,trademarks or service marks used herein are the property of their respective holders. &
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MESSTECHNIK

Vollautomatische
3D-Scan- und
NVessmaschine

Der Trend in der Messtechnik geht in Richtung 3D. Viele Geometrien
konnen tiberhaupt nur in 3D erfasst und ausgewertet werden, zudem sind
sie naher an den ebenfalls in 3D erstellten Konstruktionszeichnungen.
Diesem Trend folgend zeigt Zoller mit der 5-Achs-CNC-Maschine
»3dCheck« neue, zukunftsweisende Moglichkeiten in der Messtechnik auf.

Die 5-Achs-CNC-Maschine »3dCheck« er6ffnet neue
Méglichkeiten fur die dreidimensionale Digitalisierung
von Werkstiicken und Werkzeugen. Sie vereint die
Vorziige eines optisch detektierenden 3D-Sensors

Zoller ermoglicht damit einen vollauto- der 3D-Messdatensatz automatisiert mit hochpraziser CNC-Steuerung und einer vollauto-
matischen Mess- und Auswertungs-Ab- ausgewertet. matischen Durchlicht-Bildverarbeitung.

lauf fiir alle gdngigen Standardgeomet-

rien an Roundtools. Man hat dafiir auch ~ Kompaktes Design

die Vorgehensweise fiir den Anwender werden diese vollautomatisch in ein ein-
vereinfacht. Aufgrund der kalibrierten Das kompakte Design des Zoller heitliches Werkstiick-Koordinatensystem

Verkniipfung zwischen der Durchlicht-
Bildverarbeitung und dem 3D-Sensor
der Messmaschine gestaltet sich die Di-
gitalisierung von Werkstiicken denkbar
einfach.

Komplette Digitalisierung

Die Ausrichtung der Werkstiicke sowie
die Ermittlung der signifikanten Geomet-
riemerkmale erfolgt mittels Durchlicht-
Bildverarbeitung. Im Anschluss daran er-
folgt die vollautomatische Positionierung
von der Durchlicht-Bildverarbeitung zum
3D-Sensor. Im nachsten Schritt beginnt
die 3D-Digitalisierung der Werkstick-
oberfliche iiber eine Messroutine, die
zuvor dem Werkzeug iiber die grafische
Zoller »pilot« Oberflache einmalig hinter-
legt wurde. Nach der Digitalisierung wird

»3dCheck« wurde speziell fiir das An-
wendungsgebiet der 3D-Digitalisierung
entwickelt. Die Gerdtemechanik mit drei
linearen Achsen (X, Y, Z) sowie zwei Ro-
tationsachsen (C, B) bietet ein breites
Einsatzspektrum und gewahrleistet die
optimale Positionierung des Mess-Sen-
sors zur Werkstiickoberflache. Die uni-
verselle Werkzeugaufnahme ermoglicht
dem Anwender das hochprazise Spannen
der Werkstiicke. Die detailgenaue Ab-
bildung der Werkstiick-Geometrie wird
durch die hohe laterale Sensorauflosung
ermoglicht.

Der solide Gerateaufbau ermoglicht in
Verbindung mit einem speziell entwickel-
ten Kalibrierverfahren die komplette Di-
gitalisierung von Werkstiicken aus unter-
schiedlichen Sensorperspektiven. Dabei

Die 3D-Digitalisierung der Werkstuickoberflache erfolgt Uber eine Messroutine, die zuvor
dem Werkzeug Uber die grafische Zoller »pilot« Oberflache hinterlegt wurde. Nach der
Digitalisierung wird der 3D-Messdatensatz automatisiert ausgewertet.
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riickgefithrt, ohne dass eine aufwendige
Verwendung von Messmarken oder die
mechanische Montage von Kulissen er-
forderlich wird. Dies bedeutet eine deut-
liche Zeitersparnis bei der Vorbereitung
der Werkstiicke fiir die Vermessung.

Auswertung und Datenexport

Die Riickfiihrung der unterschiedlichen
Messperspektiven und -positionen in ein
einheitliches Werkstiick-Koordinatensys-
tem erfolgt automatisch. Ein topogra-
fischer Soll/Ist-Vergleich und beliebige
Schnittebenen ermoglichen die Komplett-
auswertung der Werkstiicke auf einen
Blick.

Einen weiteren erheblichen Vorteil ge-
geniiber bisherigen Messverfahren bietet
die Auswertung der 3D-Messdaten. Sie
konnen in einem standardisierten For-
mat exportiert und im CAD oder in 3D-
Analyse-Applikationen weiterverarbeitet
werden.

Auf der Grundlage der bestehenden 3D-
Basissoftware konnen vollautomatische,
kundenspezifische Mess- und Auswer-
teprogramme fiir die 3D-Digitalisierung
und Auswertung von Werkstiicken und
Werkzeugen entwickelt werden.

www.zoller-a.at
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Prazise 5-Achs Bearbeitung schwerer Werkstiicke im
Maschinen-und Werkzeugbau mit schwenkbarer Hauptspindel

3450 mm

Die Kunst der Zerspanung

A
\

Vertikalbearbeitung bis 1600 mm
Léange

2760 mm

5-Achs Bearbeitung bis 1200 kg v
Werkstdckgewicht x-Verfahrweg=1600 mm

Ob 5-Seiten Bearbeitung oder 5-Achsen Simultanbearbeitung — das 5-Achsen Bearbeitungszentrum T7 Single mit stufenlos
schwenkbarer Hauptspindel und integriertem Schwerlast-NC-Rundtisch Gberzeugt in der Einzelteil und Kleinserienfertigung des
Maschinen- und Werkzeugbaus mit hoher Zerspanleistung, kompakten AufstellmaBen und reproduzierbarer Prazision.

Der groBe Maschinentisch mit integriertem NC-Rundtisch erlaubt Ihnen die 5-Achsen Bearbeitung von Werkstiicken mit einem
Stérkreisdurchmesser bis 1.100 mm und bis 1.200 kg Aufspanngewicht sowie die Bearbeitung von langen Werkstiicken bis 1600 mm.
Besonders bei hohen Werkstuckgewichten und hohen Prézisionsanforderungen setzt diese Maschine MaBstébe.

@ Highlights:

» Stufenlos schwenkbare Hauptspindel zur 5-Seiten oder 5-Achsen Simultanbearbeitung

» Schwerlast-NC-Rundtisch fiir Werkstiicke bis 1.100 mm Storkreisdurchmesser und 1.200kg Gewicht
Wir freuen uns auf Ihren Besuch. » Langteilbearbeitung bis 1.600 mm

» GroBer Verfahrbereich 1.600mm x 750mm x 695 mm

» Massiver Fahrsténder aus Grau-Guss

» Hochste Prézision und Wiederholgenauigkeit durch direkte Heidenhain Messsysteme in allen Achsen
5-ACHSEN-BEARBEITUNG , o . .
» Hauptspindelantriebe bis 18.000 min™ und 35 KW Leistung

Einladung zur

Technische Daten finden Sie unter
www.hedelius.de im Internet.

BEARBEITUNGSZENTREN

MB HEDELIUS Maschinenfabrik GmbH
. ABel1..49716 Meppen | Germany
. 16.-20.09.2014 Telefon:

3 /
SAzpf MESSE STUTTGART Telefax: +49 (0) 5931
Halle 9 | Stand D52 infe@hedelius.de | www.hedelius.de




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

CVD-Diamant Uberzeugt bei Boehlertit als bester Schneidstoff fur Hartmetall:

Schart, scharter
amMm scharfsten

In der zweitgroBten Hartmetall-Formgebung in Europa, beim Hartmetallspezialisten Boehlerit im steierméarkischen
Kapfenberg, werden Hartmetall-Griinlinge und Vorsinterteile mit Schneidwerkzeugen ,,spanend“ bearbeitet. Wie zerspant
man aber einen Werkstoff, der selbst dazu dient wegen seiner Harte und Zahigkeit fast alle anderen Werkstoffe zu
bearbeiten? Nun, nach eingehenden Versuchen und Serienerfahrungen haben sich Zerspanungswerkzeuge mit extrem
scharfen und standfesten CVD-Diamantschneiden des Innsbrucker Herstellers TiroTool als technisch und wirtschaftlich
mit Abstand beste Lésung ergeben.

Autor: Hubert Winkler / Freier Redakteur

96 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



1 Die extrem scharfe CVD-Diamant-Schneide
erlaubt wegen ihres geringen Schnittdrucks
Zustellungen bis tiber 10 mm wenn die Bear-
beitungssituation es zulasst.

2 Eine schlanke Welle aus einem Hartmetall-
Griinling mit kreideahnlicher Festigkeit wird
auf einer Senkrecht-Drehmaschine mit zwei,
das Werkstlick gegenseitig abstiitzenden
Schneiden bearbeitet.

twa 20.000 unterschiedliche Formteile aus etwa 40 ver-
schiedenen Hartmetallsubstraten, von 0,5 Gramm bis 120
Kilogramm, von 1,0 mm bis 350 mm in der Diagonale wer-
den nach kundenspezifischen Zeichnungen in Losgrofen von 1 bis
500 gesagt, gefrast und gedreht und gebohrt. Das Spektrum geht
von Rohlingen flir Prazisionswerkzeuge bis hin zu hochprazisen
Uhrengehdusen. Bekannte Beispiele sind auch , Tannenbaumfra-
ser” fiir Turbinenschaufeln oder Walzfraser fiir Verzahnungen.
Fast die Halfte aller Fahrzeuggetrieberader in Europa wird mit
Walzfrasern aus Rohlingen von Boehlerit bearbeitet. Weitere Bei-
spiele sind Schnitt- und Stanzwerkzeuge, Formen fiir Betonziegel
oder Werkzeuge zum Drahtziehen.

Staub statt Spéne

Die groRe metallurgische Bandbreite von liber 40 Hartmetallsorten
erfordert hohe Bearbeitungsflexibilitat bei der Fertigung von Tei-
len, Rohlingen und Halbfertigteilen. Um die nachtragliche Bear-
beitung durch den Kunden mdglichst gering zu halten, muss nahe
an der Endkontur gearbeitet werden. Fertigbauteile bedingen eine
hohe Prézision. Langjahrige Erfahrung der Mitarbeiter ist notig,
um die geforderte dreidimensionale Endgenauigkeit der Hart-
metallteile vor dem letzten Sinterprozess zu erzielen, ohne genau
zu wissen, wie sich das jeweilige Teil beim letzten Sintern durch
Schwund verandern wird. , Das ist wie Schach spielen. Sie miis-
sen einige Zilige vorausdenken und alle Einflussfaktoren bertick-
sichtigen”, erklart uns Franz Hiden, zustandig filir die Produktion
von Formteilen und Werkzeugen bei Boehlerit. Etwa 250 Tonnen
Hartmetall-Ausgangsmaterial werden pro Jahr in der Formgebung
bei Boehlerit verarbeitet, daraus entstehen ziemlich genau 100
Tonnen Hartmetall-Fertigteile. 150 Tonnen Hartmetall 16sen sich
bei der ,Zerspanung” in Staub auf, der nachhaltig zu einhundert
Prozent sortenrein wiederverwendet wird.

CvD-Diamant harter als Diamant

Die groRte Volumenbearbeitung erfolgt durch Frasen, Drehen und
Bohren. Bisher wurde mit PKD-Werkzeugen gefrast und gedreht
und mit diamantbeschichteten Bohrern gebohrt, was auch dem
bisherigen Stand dieser Bearbeitungstechnologie entspricht. Al-
lerdings hat PKD bestimmte Nachteile: Seine Harte liegt nur etwa

www.zerspanungstechnik.com

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

beim Doppelten von Hartmetall. Hohe Schneidenqualitat und ge-
ringe Kantenverrundung, ebenso spezielle Schneidengeometri-
en sind durch Schleifen oder Erodieren nur begrenzt darstellbar.
PKD ist ein Compositwerkstoff aus Diamantkornern mit ca. 2,0 ym
Durchmesser und groRer mit Binderanteilen von iiber 10 Prozent
und damit limitiert in der Warmeleitfahigkeit. Diamantbeschich-
tungen sind ohne eine bestimmte Kantenverrundung nicht her-
stellbar. Der grofle Vorteil von CVD-Diamantschneiden ist seine
Harte und die scharfe Schneidkante mit nur etwa 2,0 pm Verrun-
dung. Durch ihre Herstellung mittels Prazisionslaser kann

Hartevergleich / Hardness comparison
Vickers (HV}
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man ganz spezielle anwendungsspezifi-
sche Schneidengeometrien fast uneinge-
schriankt gestalten. Zudem hat Diamant,
CVD-Diamant ist zu 99,90 Prozent reiner
Diamant, die hochste Warmeleitfahigkeit
aller Schneidstoffe. CVD-Diamant ist durch
sein homogenes Gefiige in der Regel sogar
hérter als Naturdiamant, der je nach Qua-
litdt und vor allem Reinheit eine groere
Schwankungsbreite aufweist. In seiner
besten Auspragung weist Naturdiamant
die gleiche maximale Harte wie CVD oder
MKD auf. Nach der Hartetabelle von Vi-
ckers ist CVD-Diamant viermal bis fiinfmal
harter als Hartmetall.

Hartmetall-Griinlinge —
empfindlich wie rohe Eier

Hartmetall-Griinlinge sind in ihrer Festig-
keit kreidedhnlich. Gespannt werden sie
daher mit groRer Umschlingung durch die
Spannmittel, um die Flachenpressung so
gering wie moglich zu halten. Der sensib-

L

le Werkstoff benétigt hohes Spezialwissen
und sensible Fingerspitzen. Die Geometrie
des Werkstiicks bestimmt dabei die Art sei-
ner Bearbeitung. Oft muss wegen der noti-
gen Spannflachen mit Materialiibereinsatz
gearbeitet werden. Die Staubentwicklung
ist enorm. Leistungsfihige Absauganla-
gen und Filter, extreme Abdichtung der
Maschinenkomponenten, beste Abstrei-
fertechnologie, Uberdruck in den Steu-
erungsschranken und absolut oldichte
Maschinen sind Grundvoraussetzungen.
Der Transport, Handhabung und Messpro-
zesse dhneln dem Umgang mit rohen Ei-
ern. Die Teile sind vibrationsgefahrdet und
stoBempfindlich. Die , Schieblehre” einmal
falsch angesetzt, die Kante ist weg. Notig
sind Fachkenntnis und Feingefiihl.

Kosten, Herstellbarkeit
und Prozesssicherheit

Gefordert sind lange Standzeiten der
Schneiden, gepaart mit Prozesssicherheit

Ein kleiner Ausschnitt aus dem breiten Programm von 20.000 unterschiedlichen Hartmetall-
Rohlingen, die in der Formgebung bei Boehlerit gefertigt werden.

4 Frasen eines Richtsteines zur
Drahtherstellung mit einem CVD-Diamant-
Fraser mit hoher Zustelltiefe und Schnitttiefe.

5, 6 Eine so scharfe Schneide mit nur

2,0 p Kantenverrundung und mit solcher
homogener Schneidenqualitat ist nur

bei CVD-Diamantschneiden mittels
Prazisionslaser moglich. Lediglich Natur- oder
monokristalline Diamantschneiden sind noch
scharfer — aber nicht in diesen Abmessungen
und geometrischen Mdglichkeiten.

bei der Herstellung vieler unterschiedlicher
Werkstiicke mit moglichst gleicher Schnei-
de. Gefordert sind lange Standzeiten auch
deswegen, da zunehmender Schneiden-
verschlei durch steigenden Schnittdruck
die kreideartigen Werkstiicke bis zum
Bruch belasten kann. Die Schneidenkosten
beim Bearbeiten von Hartmetallrohlingen
liegen etwa beim Zehnfachen der Bear-
beitung von Stahl. 70 Prozent der Spantie-
fe bei der Bearbeitung von Metallen liegt
unter 3,0 mm. Bei Hartmetall-Griinlingen
liegt die Spantiefe in der Regel beim bis
zu Fiinffachen. Die maximale Schnittge-
schwindigkeit und die Drehzahl werden
beil rotationssymmetrischen Griinlingen
und Vorsinterteilen vor allem durch die
Geometrie der Wellenstruktur bestimmt.
Fiir langere wellenformige Griinlinge, die
bei horizontaler Bearbeitung allein durch
ihr Eigengewicht durchbrechen wiirden,
wurde extra eine spezielle Vertikalmaschi-
ne mit niedrigen Drehzahlen entwickelt,
wobei zwei gegeniberliegende Schnei-
den fiir Vor- und Fertigdrehen die Welle
mit ihrer kreidedhnlichen Festigkeit zu-
sdtzlich abstiitzen. Durch die begrenzte
Schneidkantenqualitit von PKD (dieser
Compositwerkstoff verschleit dhnlich wie
eine Hartmetallschneide) kommt es relativ
schnell zu einer Kantenverrundung durch
Verschlei und infolge zur Erhchung des
Schnittdrucks. Da der Hartmetall-Griinling
und auch Vorsinterteile keinerlei Elastizitat
aufweisen und nur geringe Festigkeit be-
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sitzen, ist die Grenze der Bruchbelastung
schnell erreicht. Die Bearbeitung mit PXD
war aber bisher der Stand der Technik.

CVD-Diamant erreicht
mehr als doppelte Standzeit

Im Gegensatz zu PKD-Schneiden haben
die bei Boehlerit jetzt eingesetzten CVD-
Diamantschneiden viele Vorteile: Franz
Hiden teilt diese Vorteile in drei Gruppen
ein: die fertigungstechnischen Vorteile, die
Kostenvorteile und die neuen Moglichkei-
ten, die ihm durch den Einsatz von CVD-Di-
amantschneiden zugewachsen sind. ,Wir
waren anfangs sehr skeptisch, ob sich die
hohen Kosten der CVD-Schneiden durch
ihren Nutzeneffekt wirtschaftlich rechnen
wirden. Daher haben wir in mehreren
Testreihen und in der Serie diese Schnei-
den besonders kritisch getestet. Wir wur-
den belohnt. Nach unseren eingehenden
Erfahrungen hat sich die Standzeit gegen-
iiber PKD mehr als verdoppelt. Wir regis-
trieren einen erheblichen Riickgang beim
Schnittdruck durch die Kantenstabilitat der
extrem scharfen Schneiden, infolge ver-
besserte sich auch die Prozesssicherheit
erheblich, obwohl wir, wenn es das Werk-
stiick zuldsst, heute mit Zustelltiefen von
iber 10 mm arbeiten.”

CvD-Diamant erheblich
wirtschaftlicher als PKD

Da Franz Hiden sich iiber die tatsachli-
chen Kosten aus Wettbewerbsgriinden
verstandlicherweise ausschweigt, formu-
liert er das so: ,,Mit PKD-Schneiden plus
viermaligem Nachschleifen berechnen wir
einen Kostenfaktor von 100 Prozent. CVD-
Diamantschneiden mit dreimaligem Nach-
lasern liegen bei 180 Prozent. Wenn wir
nun aber die mehr als doppelte Standzeit
berticksichtigen, kommen wir auf einen
Kostenfaktor von unter 90 Prozent. Dabei
haben wir die fertigungstechnischen Vor-

www.zerspanungstechnik.com

telman Fraese

teile kostenmaRig noch gar nicht betrach-
tet. Wir erreichen Schnittdaten, die bisher
nicht moglich waren und durch spezielle
Anpassungen der Geometrie an die Griin-
lingsbearbeitung steigerten wir den posi-
tiven Kosteneffekt um nochmals geschatzt
mindestens 30 Prozent. Beim Spannen
bendtigen wir weniger Spannkraft und
verringern dadurch mdgliche Beschadi-
gungen am Werkstiick durch Spanndruck.
Wir konnen jetzt auch wegen des gerin-
gen Schnittdrucks viel diunnwandigere
Teile bearbeiten.” Und er fahrt fort: ,,Auch
gegeniiber den diamantbeschichteten
Werkzeugen liegen alle Vorteile beim CVD-
Diamanten. Wenn sie bei der Diamantbe-
schichtung von einer Schichtdicke von
8,0 pm ausgehen, die Kantenverrundung
am Tragerwerkstoff von etwa 12 pym hin-
zurechnen, dann sind sie beim Vielfachen
der Schneidkantenverrundung von CVD-
Schneiden. Und runde Kanten reiben eben
und driicken. Die Diamantplattchen an un-
seren CVD-Werkzeugen mit 0,8 mm Dicke
entsprechen 800 ym gegeniiber 8,0 ym
Diamantschicht beim beschichteten Werk-
zeug. SpaReshalber sage ich immer: Je
mehr Diamant am Werkzeug, desto hoher
der Nutzen. Wie ich auch aus Nebenerfah-
rungen inzwischen weil3, ist der Schneid-
stoff CVD-Diamant bei Sonderwerkstoffen
wie allen abrasiven Materialien, Faserver-

Anwender

Boehlerit z&hit zu den weltweit fuhren-
den Herstellern von Schneidstoffen aus
Hartmetall fir Werkzeuge zur Metall-,
Holz- und Kunststoffoearbeitung und gilt
als Entwicklungspionier seit 1932. Durch
Investitionen von Uber 40 Mio EUR in
den letzten 10 Jahren, einen F & E -
Einsatz von ca. 5 % des Umsatzes und
die optimale Nutzung von Synergien in
der drittgréBten Werkzeuggruppe Euro-
pas, erzeugt Boehlerit mit modernsten
Technologien hochqualitative innovative
Produkte (darunter an fUhrender Stelle
Werkzeugsysteme fUr die Automotive
Industrie und die Huttentechnik) und
erzielt damit weltweit mit ca. 750 Mitar-
beitern (davon 500 am Standort Kap-
fenberg) einen Umsatz von ca. 112 Mio
EUR.

Boehlerit GmbH & Co KG

Hartmetalle & Werkzeuge

Werk VI-StraBe 100, A-8605 Kapfenberg
Tel. +43 3862-300-0
www.boehlerit.com

bundwerkstoffen, Keramik, technischen
Grafiten und bei uns eben bei Hartmetall
der wirtschaftlichste Schneidstoff.”

M www.tirotool.com

links Ein kleiner Ausschnitt
aus dem Fréaserprogramm
von TiroTool. Nahezu jede
kundenspezifische und
Werkstoffoptimierte Variante
ist moglich.

rechts Gerhard Krosbacher,
Geschaftsfihrer von TiroTool
in Innsbruck (li) und Franz
Hiden, zustandig fir die
Produktion der Hartmetall-
Formteile bei Boehlerit: ,Je
mehr Diamant am Werkzeug,
desto hoher der Nutzen.“
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| ooking Ahead

Sandvik Coromant ist Weltmarktfiihrer von Zerspanungswerkzeugen und Werkzeuglosungen fiir die metallbearbeitende
Industrie. Das Unternehmen hat rund 8.000 Mitarbeiter und ist in 130 Landern in den unterschiedlichsten Branchen tétig.
Anlasslich der Eréffnung der neuen Osterreich-Zentrale mit angeschlossenem Productivity Center in Wien sprachen wir
mit CEO Klas Forsstrom, der uns interessante Ein- und Ausblicke in die Welt des schwedischen Marktfiihrers gab.

Klas Forsstrom

Prasident Sandvik Coromant AB

Klas Forsstrém ist seit mehr als 20
Jahren Teil der Sanavik-Gruppe. In
dieser Zeit war er in fihrenden Posi-
tionen im Bereich F&E, Produktent-
wicklung, Marketing, Business
Development und Vertrieb tatig. Seit
2011 ist er Président von Sandvik
Coromant. Klas Forsstrém hélt
einen Master of Science in Material-
wissenschaften von der Universitét
Uppsala in Schweden sowie einen
MBA.

Das Gespréch flhrte
Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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Stellen Sie uns bitte den
Weltmarktfiihrer Sandvik Coromant
kurz vor.

Gerne, Sandvik Coromant verfiigt global
uber die Kapazitat von rund 8.000 Mitar-
beitern — wobei zirka jeweils die Halfte in
der Produktion bzw. im Kundenkontakt
tatig ist. Wir sind weltweit in 130 Landern
vertreten, wobei wir in 60 Landern direkt
auftreten. Der Konzern bietet Schulun-
gen und Weiterbildungen in iiber 30
Productivity Center an — in Wien ist eines
davon. Dazu kommen noch acht Applica-
tion Center, in denen wir gemeinsam mit
unseren Kunden komplexe Zerspanungs-
aufgaben losen und optimieren. Durch
diese globale Prasenz konnen wir die
unterschiedlichsten Branchen mit hoch-
produktiven Werkzeugen, bestmdglicher

Waren wir ein Hersteller von
FUlfedern, wlrden wir unseren
Kunden lermen perfekt zu schreiben.

Beratung und Betreuung bedienen. Un-
ser Business dreht sich um Werkzeuge,
Service und Know-how rund um den Zer-
Spanungsprozess.

Kénnen Sie uns auch lhre
Philosophie néherbringen?

Wir stellen Zerspanungswerkzeuge und
Werkzeuglosungen fiir die unterschied-
lichsten Branchen her. Trotzdem ist un-
sere Strategie nicht darauf ausgelegt,
lediglich Produkte zu verkaufen, sondern
speziell unser Know-how an unsere Kun-
den weiterzugeben. Dazu verwende ich

Am 06.05.2014 wurde der neue Oste_r_reich-Standort in Wien mit angeschlossenem Producti-
vity Center feierlich eroffnet. (V.I.n.r.) Osterreich-Chef Blasius Reschreiter, CEO Klas Forsstrém
sowie ein Gesandter der schwedischen Botschaft.



gerne einen Vergleich. Waren wir ein
Hersteller von Fiillfedern, wiirden wir
unseren Kunden lernen perfekt zu schrei-
ben.

Welches sind Ihre
wichtigsten Méarkte und Branchen?

Einer der wesentlichen Unterschiede zu
unseren Marktbegleitern ist, dass wir
keinen klassischen Heimmarkt haben,
sondern alle Mirkte und Regionen als
gleich wichtig erachten. Nattirlich gibt es
auch fiir uns Hauptregionen wie die USA,
Japan, China und natiirlich Deutschland
mit den angrenzenden Lindern wie Os-
terreich. Speziell aus diesen Regionen

www.zerspanungstechnik.com

stammen die meisten Werkzeugmaschi-
nenhersteller — von dort kommen die
meisten Innovationen.

Wie bereits erwahnt, sind wir grundsatz-
lich in nahezu allen Branchen vertreten,
wenn Sie mich aber nach den wichtigs-
ten fragen, dann sind es Automotive,
Aerospace und Energy. Im Bereich Au-
tomotive dreht sich viel um die Imple-
mentierung neuer Fertigungsverfahren
und Technologien, im Bereich Aerospace
geht es intensiv um Material- und Pro-
zessentwicklung und im Bereich Ener-
gy kommt es auf viele Parameter im
Schneidstoff und den zu bearbeitenden
Materialien an. Also drei Branchen, die

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Leistungsfahigkeit der neuen Sandvik

Coromant-Sorten GC4325, GC4315 und
GC3330 resultiert aus der unidirektionalen
Inveio™-Kristallausrichtung.

sehr unterschiedliche Voraussetzungen
mit sich bringen.

Wie wichtig ist dabei
der osterreichsche Markt?

Osterreich ist ein sehr interessanter
Markt mit vielen technisch ausgezeich-
neten Unternehmen und auch sehr
innovativen =~ Werkzeugmaschinenher-
stellern. Trotzdem sehe ich noch viele
Maoglichkeiten, auch unsere Kunden in
Osterreich mit Know-how und entspre-
chenden Werkzeuglosungen zu unter-
stitzen. Gerade das aktuelle Investment
am Standort in Wien mit angeschlos-
senem Productivity Center zeigt
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die Bedeutung Osterreichs fiir Sandvik
Coromant.

Sandvik Coromant bringt immer wieder
neue Trends und Entwicklungen auf
den Markt. Welchen Stellenwert hat
F&E fiir Sie?

Nattrlich einen sehr groRen. Wir inves-
tieren 2-mal so viel wie der Durchschnitt
der Industrie in Forschung und Entwick-
lung. Ohne dieses Engagement konnten
unsere Kunden nicht die Vorteile neues-
ter Technologien nutzen. Durch diesen
ubermaRig hohen Anteil an FSE kon-
nen wir aktuell 2.500 neue Produkte pro
Jahr in unseren Coropacks prasentieren
und so revolutiondre Losungen wie die
Inveio™-Technologie vorstellen.

Was ist das Geheimnis
der neuen Technologie?

Die Leistungsfahigkeit der neuen Sand-
vik Coromant-Sorten GC4325, GC4315
und GC3330 resultiert aus der unidirek-
tionalen Inveio™-Kristallausrichtung, die
bislang aufgrund einer normalerweise

Osterreich ist ein sehr
interessanter Markt mit vielen
technisch ausgezeichneten
Unternehmen.
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zufélligen Kristallausrichtung der Alumi-
niumoxid-Schicht nicht moglich war. Die
nun alle in Richtung der Oberseite ausge-
richteten, dicht gepackten Kristalle bilden
eine starke Barriere zwischen Schneidzo-
ne und Span. Das Ergebnis sind Wende-
schneidplatten, die durch eine auferor-
dentliche Verschleiflfestigkeit und lang
intakte Schneidkanten iiberzeugen.

Aktuell gibt es zwei Sorten zum Drehen
von Stahlwerkstoffen und eine Sorte
zum Frasen von Gusswerkstoffen?
Was koénnen wir uns zukiinftig noch
erwarten?

Bei der Entwicklung der Inveio™-
Technologie hatten wir urspringlich
einen klaren Fokus auf die Drehbearbei-
tung von Stahl. GC3330 zeigt aber, dass
diese spezielle Art der Kristallausrich-
tung in noch vielen weiteren Anwen-
dungsfeldern ausgezeichnete Ergebnisse
liefert. In vielen Fallen haben wir bereits
Produktivitaitsgewinne von iiber 30 Pro-
zent realisiert. Je mehr Produkte wir also
mit dieser Technologie entwickeln kon-
nen, desto besser fiir unsere Kunden. Be-
reits im nachsten Coropack werden wir
wieder neue Produkte basierend auf der
Inveio™-Technologie prasentieren. Ich
habe in den letzten 20 Jahren bei Sand-
vik Coromant keine derart fortschrittliche
Entwicklung gesehen.

Die aktuellen Trends mUssen wir
genauim Auge behalten und daraus
dlie richtigen Schitisse ziehen.

Welche Ziele haben Sie
sich fiir die Zukunft noch gesetzt?

Wir werden in vielen Bereichen als Markt-
fithrer angesehen. Fir uns ist es aber
wichtig, dass das zukiinftig noch offen-
sichtlicher wird. Wobei ich dies nicht mit
reinen Umsatzzahlen verbinden méchte.
Vielmehr mochte ich, dass Sandvik Coro-
mant als Partner gesehen wird, der sei-
nen Kunden hilft, dessen Zielsetzungen
zu erreichen. Daher werden wir unsere
Produkt- und Technologieentwicklung
noch weiter vorantreiben.

Zukiinftig werden Ressourcen immer
wichtiger werden. Wir recyceln heute be-
reits 80 Prozent des verwendeten Hart-
metalls — Ziel sind jedoch 100 Prozent.
Ubrigens, erst vor fiinf Jahren hatten
wir 50 Prozent als unmoglich gehalten.
Ein weiterer, essenzieller Baustein zum
Erfolg wird Ausbildung und Technology
Transfer sein. In unseren Productivity
Center bilden wir bereits 30.000 Perso-
nen jahrlich aus — wir mochten diese Zahl
noch weiter steigern. Um die Trends der
Zukunft bewaltigen zu konnen, wird es
letztendlich notig sein, die Produktivitat
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Blick auf das Burogebaude mit Productivity Center am Headquarter in Sandviken.

unserer Kunden kontinuierlich von Jahr
zu Jahr steigern.

Welche Trends sehen
Sie denn fiir die Zukunft?

Recycling, neue Werkstoffe, steigende
Lebenserwartung, zunehmende Ur-
banisierung, stdndige Verfligbarkeit
(24/7/365) oder Digitalisierung sind nur
einige der Schlagworte, mit denen wir
uns intensiv beschaftigen.

Fir uns ist es wichtig, diese Trends ge-
nau im Auge zu behalten und zu erken-
nen, was das fur uns als Werkzeugher-
steller aber genauso fiir unsere Kunden

bedeutet. Diesen Trends haben wir auch
eine Video-Serie unter dem Titel ,Loo-
king Ahead” gewidmet. (Anm.: Die Fil-
me sind iiber die QR-Codes abrufbar.)
Ein ganz wichtiger Aspekt fiir die Zu-
kunft ist die digitale Entwicklung, in der
wir uns gerade befinden. Auch wir als
Werkzeughersteller gehen mit diesem
Trend. Beispielsweise konnen wir heute
den unterschiedlichen CAM-Systemen
die genauen Informationen {iber unsere
Werkzeuge zur Verfligung stellen. Ein
weiteres gutes Beispiel ist der Bereich
Aus- und Weiterbildung. Viele der beno-
tigten Lehrmaterialien sind heutzutage
digital verfiigbar und konnen rasch, ein-
fach und punktgenau abgerufen werden.

Im schwedischen Werk in Gimo arbeiten rund 1.750 Mitarbeiter in einer der weltweit
modernsten Wendeplatten- und Werkzeugkdrperfertigungen.

www.zerspanungstechnik.com
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Sie stehen also der
Zukunft positiv gegeniiber.

Absolut. Wir sind jedoch alle gefordert,
gemeinsam die richtigen Losungen zu
finden. Sandvik Coromant wird mit Si-
cherheit seines dazu beitragen.

www.sandvik.coromant.com/at

Videos zu Looking Ahead

Zukiinftige Herausforderungen

Die Féahigkeit, frihzeitig und schnell
auf Trends in unserer heutigen, von
Wettbewerb geprégten Umgebung
Zu reagieren, ist immens wichtig. Ein-
sichten und Wissen Uber unsere sich
sténdig andernde Welt sind echte
SchlUssel fur geschaftlichen Erfolg.
Indem wir die Herausforderungen von
morgen bereits heute erkennen, sind
wir in der Lage, einen strategischen
Plan fUr einen schnelleren Weg in
die Zukunft aufzustellen. Aus diesem
Grund hat Sandvik Coromant zu-
kunftsweisende Videos unter dem Ti-
tel ,Looking Ahead* produziert. Uber
die QR-Codes koénnen Sie sich die
ersten beiden Filme direkt aufrufen:

Das Video zu Looking

Ahead 1

www.zerspanungstechnik.at/
video/78523

Das Video zu Looking
Ahead 2 Yy

www.zerspanungstechnik.at/ =E‘
video/87671 .
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Diamantbeschichtung als innovative
Oberflachenlbsung

Oerlikon Balzers hat die Produktionskapazititen
fiir seine Diamantbeschichtungen ausgeweitet, um
die steigende Nachfrage seitens der Flugzeug- und
Automobilindustrie bedienen zu konnen. Die Ex-
pansion ist ein weiterer Schritt zur VergréBerung
der Produktpalette fiir Oberflachenldsungen.

,Der Erfolg unserer Diamantbeschichtun-
gen ist das bisher jungste Beispiel dafur,
wie wir im Bereich Oberflachenlosungen
durch innovative  Produktentwicklung
wachsen”, erlautert Dr. Hans Brindle,
CEO des Segments Coating von Oerlikon.
Die zusatzlichen Kapazititen sollen im
Beschichtungszentrum Niederkorn in Lu-
xemburg geschaffen werden — zum einen
wird die Produktionsfliche um tiber 50 %
vergroflert und zum anderen wird das Zen-
trum die Verfahrenstechnologie und -qua-
litit fiir Diamantbeschichtungen weiter
verbessern, um so den hochstmoglichen

Standards zu entsprechen. Die Kunden fur
die neueste Diamantbeschichtung BALI-
NIT DIAMOND PLUS von Oerlikon Balzers
kommen aus der Flugzeug- und Automo-
bilindustrie. Unternehmen aus diesen Be-
reichen setzen zunehmend kohlenstofffa-
serverstarkte Kunststoffe (CFRP) ein, die
wegen ihres geringen Gewichts und ihrer
robusten Eigenschaften hoch geschatzt
werden. Fur die Verarbeitung von CFRP
werden aullerordentlich verschleilresis-
tente, scharfe und glatte Schneidwerkzeu-
ge benotigt.

Diamanten sind das widerstandsfahigs-
te, naturlich vorkommende Material, aber
keine bezahlbare Option. Daher stellen die
Diamantbeschichtungen von Oerlikon Bal-
zers — BALINIT DIAMOND und BALINIT
DIAMOND PLUS - eine Alternative dar. Sie
verbessern die Leistung von Schneidwerk-

Oerlikon Balzers baut sein Geschaft mit
Diamantbeschichtungen um die BALINIT
DIAMOND PLUS wegen steigender
Nachfrage aus.

zeugen im Vergleich zu nicht beschichte-
ten Werkzeugen um das bis zu Zehnfache.

www.oerlikon.com/
coatingservices/at/

Vibrationen beim HPC-Frasen reduziert

High Performance Cutting (HPC) charakterisiert
sich durch Bearbeitung mit signifikant hoheren
Schnittgeschwindigkeiten, Abtragsraten und Vor-
schiiben im Vergleich zu herkmmlichen Prozes-
sen. Der Nachteil dieser Strategie liegt in extrem
hohen Kréaften und Vibrationen, die sich negativ
auf die Standzeit der Schneidkanten auswirken
und die Werkzeuge schnell verschleiBen. Um dem
entgegenzuwirken, hat Inovatools — in Osterreich
vertreten durch die Metall Kofler GmbH — die neu-
en Vibcut™ Fréser entwickelt.

Die Vibcut™ Technologie ist darauf aus-
gerichtet, Vibrationen wahrend der Zer-
spanung schon am Entstehungsursprung
zu absorbieren — sowohl unter Vollschnitt-
bedingungen in Extremtiefen als auch
bei kleinen Seitenzustellungen. Dank der
spezielle Geometrie werden nicht nur Vi-
brationen geddmpft, sondern auch die
Schneidkanten vor den einwirkenden Kraf-
ten wahrend der Zerspanung geschiitzt:
Die Schneide dringt in das Material ein,
der Span wird gebildet. Nach der ersten
Freifliche des Werkzeugs folgt dann ein
spezifischer Schliff in Hockerform, der
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fiir die Vibrationsdampfung zustandig ist.
Der Hocker tangiert das Rohstockmaterial
und stabilisiert so das Werkzeug in seinem
Rundlauf. Das fiihrt natiirlich zu Reibun-
gen und damit zu Warmeentwicklung.
Um diese unerwiinschten Nebeneffekte
weitestgehend zu minimieren, sind die
Hocker unterbrochen, sodass immer nur
gerade die notigste Flache beriihrt wird.
,Das Ergebnis sind ldngere Standzeiten
und kontrollierte Prozesse, auch fir die
mannlose Bearbeitung”, erklart Ditmar
Ertel, Geschéftsfiihrer von Inovatools.

Erhaltlich sind die Vibcut™ Fraser als Vib-
mill™ STEEL mit NanoBlack™ Hartstoff-
schicht fiir Stahl und als Vibmill™ INOX
mit NanoSilver™ Hartstoffschicht fiir rost-
freie Stahle. Vollschnitt, Saumen, Trocho-
idalbearbeitung und Tauchfrasen sind mit
den neuen Werkzeugen moglich. Ditmar
Ertel: ,,Das macht sie zu einem unverzicht-
baren Schatz fiir anspruchsvolle Branchen
wie zum Beispiel die Medizintechnik oder
die Luft- und Raumfahrtindustrie.” Dass
beim HPC-System nur grobe Schrupp-

| |

Zum HPC-Frasen von Stahl und INOX
entwickelte InovaTools die neue Vibcut™-
Technologie mit den Vibmill™-Werkzeugen.

arbeiten moglich sind, andert sich laut
Ditmar Ertel mit den Vibcut™ Frasern
ebenfalls: , Schrupp- und Schlichtarbeiten
in einem Arbeitsgang — das erhoht die Be-
nutzerfreundlichkeit unserer Fraser unge-
mein.

www.mkofler.at
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Stufenbohrer mit wechselbarem
Hartmetallkopf

Mit den einschraubbaren, zweischneidigen
Vollhartmetall-Bohrkdpfen aus der KUB K2®-
Serie hat Komet ein Wechselkopfsystem im
Programm, das vor allem durch seine einfa-
che Anwendung iiberzeugt.

Uber eine patentierte Trennstelle sind
die Hartmetallkopfe selbstklemmend
und selbstzentrierend, was eine hohe
Wiederholgenauigkeit mit sich bringt.

AuBerdem lassen sie sich einfach und Neu im KOMET®-Programm sind die KUB K2®-Stufenbohrer, die den Einsatz der etab-
in kurzer Zeit — direkt an der Maschine lierten KUB K2®-Hartmetall-Wechselkopfe vorsehen. Sie bieten hohe Leistungsféhigkeit bei
schneller Lieferzeit zu einem festen Preis. Bilder: KOMET GROUP

— wechseln.
KUB K2®-Stufenbohrer kdnnen bis zu drei Stufen zum Fasen und Aufbohren enthalten.

Die in unterschiedlichen High-End-

Geometrien und  Beschichtungen

zur Verfiigung stehenden KUB K2°-

Wechselkopfe bietet Komet nun auch Kopfen lassen sich jetzt Stufenbohrer das dem Kunden die einfache Bestel-

in den neuen KUB K2®-Stufenbohrern gestalten, deren schneidende Werk- lung von Sonderwerkzeugen in indivi-

an. Deren Spektrum reicht von einfa- zeugelemente bis hin zur Spitze wech- duellen MaRen ermdglicht. Die Liefe-

chen, einstufigen Werkzeugen zum selbar sind. Aulerdem erlauben sie rung erfolgt je nach Komplexitdt des

Anfasen/Entgraten bis hin zu dreistu- den Aufbau von Stufenbohrern auch Werkzeugs in wenigen Tagen - und

figen komplexen Bohrungskonturen, fiir kleine Durchmesser zwischen 10 das Preisniveau dieser Sonderwerk-

wofilir die Sonderwerkzeuge aus dem und 20,5 mm. Die Konfiguration der zeuge liegt nahe bei dem der Standard-

umfangreichen Wendeschneidplat- neuen KUB K2®-Stufenbohrer ist iiber werkzeuge.

ten-Programm der KOMET GROUP das mittlerweile schon etablierte Easy

bestlickt werden. Mit den KUB K2®- Special-Programm von Komet mdglich, www.kometgroup.com

GRESSEL

Spanntechnik
grepos-5X

5-Achsen Kraft-Spanner

e mechanische Kraftverstarkung

e 1.+ 2. Seitenbearbeitung méglich

* 100% Kapselung und Schnellverstellung

e beste Zuganglichkeit von allen Seiten

e Hebel-Schnellspannung, ohne Dm-Schlissel
e hohe Steifigkeit im System

e einfache Reinigung

GRESSEL AG - Schiitzenstrasse 25 < CH-8355 Aadorf
T +41 (0)52 368 16 16 + F +41 (0)52 368 16 17
infoegressel.ch « www.gressel.ch




Mit SIEV

Es ist nicht alles GOLD was glanzt:

— ZUum

links Mit der neuen
Marke SILVER zielt
Wedco speziell auf Vari-
antenfertiger mit einem
bereiten Anwendungs-
spektrum.

unten Beim Set BHPC-
XXL sind vier VHM-
Schaftfraser @ 12 mm,
drei Stlick @ 16 mm
sowie drei @ 20 mm.

mgielle

Anlasslich der EMO 2013 in Hannover erweiterte der dsterreichische Spezialist fiir Prézisionswerkzeuge Wedco sein Portfolio an
Werkzeuglinien. Mit der neuen Marke SILVER zielt man speziell auf Variantenfertiger mit einem bereiten Anwendungsspektrum.

Der Hauptfocus der VHM-Werkzeuge
der neuen SILVER Linie von Wedco
liegt in der Abdeckung des allgemei-
nen Zerspanungsbereichs. Mit einer
speziell dafiir entwickelten Multilayer-
Beschichtung sowie einer prozess-
optimierten Fertigung konnte Wedco
eine neue, dullerst wettbewerbsfihige
Werkzeuglinie schaffen.

,Der Markt hat in den letzten Jahren
gezeigt, dass nicht nur High-End-Werk-
zeuge benotigt werden. Auch giinsti-
gere, aber trotzdem leistungsfihige
VHM-Werkzeuge in angepassten Ab-
messungen und Geometrien sind in der
modernen Zerspanungstechnik sehr
gefragt”, erklart Horst Payr, Leitung
FGE und Produktmanagement VHM-
Werkzeuge bei Wedco und er erganzt:

106

,Entscheidend fiir die Performance ist
die Geometrie, das universelle Hart-
metallsubstrat und die Wedco-eigene
Silver-Beschichtung. Hohe Stabilitat
und eine fast vibrationsfreie Bearbei-
tung bei hohen Vorschiiben fiithren so
zu einem positiven Ergebnis unserer
Kunden.”

Breites Einsatzspektrum

Universelle Einsatzbereiche, sowohl
fir die Hart- als auch die Weichbear-
beitung, runden das Produktportfolio
der SILVER Linie ab. Zielgruppe sind
speziell Einzel- und Kleinstserienferti-
ger. Typenbezeichnungen wie BHPC,

Anwendungsbeispiele Hochleistungsfraser BHPC jeweils @ 16 mm

Bearbeitung einer Titanlegierung
vc = 60 m/min

fz = 0,06 mm/z
ae =16 mm
ap =10 mm

Kihlung mit Emulsion

Bearbeitung von Dulux
vc= 160 m/min

fz = 0,09 mm/z
ae =6 mm
ap =6 mm

KUhlung mit Emulsion

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 201 4



BHPC-XXL, BSRFV oder BSOK unter-
teilen die neue Werkzeuglinie nach An-
wendungsfallen.

,Einsatzgebiete beispielsweise vom
Hochleistungs-Schrupp-/Schlichtfraser
BHPC fiir die allgemeine Stahlbear-
beitung bis zur Bearbeitung von an-
spruchsvollen Werkstoffen wie Titan

?

g
S

i

-

A

oder hochwarmfesten Legierungen be-
schreiben die Leistungsfahigkeit dieser
neuen Werkzeuglinie”, so Payr weiter.

Spezielle Sets erleichtern Einstieg

Ein weiterer Bestandteil der Marktein-
fihrung der neue SILVER Linie ist eine
Promotionsaktion unter dem Titel ,,Ge-

Der modeme Zerspanungmarkt bendtigt
nicht nur High-End-Tools sondern auch gunstige,
leistungsfahige VHM-Werkzeuge.

Horst Payr, Leitung F&E und
Produktmanagement VHM-Werkzeuge bei Wedco

Anwendungsbeispiele Hochleistungsfraser BHPC jeweils @ 20 mm

Bearbeitung von ST52
vc = 150 m/min
fz=0,08 mm/z
ae=2,5mm

ap = 20 mm

KUhlung mit Emulsion

Bearbeitung von $235
vc = 200 m/min
fz=0,16 mm/z
ae=10mm

ap =10 mm

KUhlung mit Emulsion

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

1 BHPC VHM-Hochleistungsschaftfraser: fiir die
Einzel- und Kleinstserienfertigung.von Stahl- und

Sonderwerkstoffen wie z. b. Titan.

Stahlbearbeitung.

3 BSRF VHM-Schruppfraser: flr die
universelle Stahlbearbeitung.

meinsam sind wir stark”. Wedco hat in
dieser Aktion verschiedene SILVER-Set
Werkzeugboxen fiir interessierte Kun-
den, die diese neue Produktlinie ken-
nenlernen und testen mochten, sehr
kostengiinstig zusammengestellt. An-
lasslich der Fachmesse Intertool im Mai
2014 in Wien hat Wedco die ersten drei
Sets BSRFV, BSOK, BHPC-XXL prasen-
tiert. Diese sind ab Lager verfiigbar.
Weitere drei Sets folgen und werden auf
der AMB 2014 in Stuttgart prasentiert.

Bestandteil der Set-Boxen sind unter-
schiedliche Werkzeug-Durchmesser -
beim Set BHPC-XXL sind das beispiels-
weise vier VHM-Schaftfraser @ 12, drei
Stiick @ 16 sowie drei @ 20.

Wettbewerbsfahigkeit ausbauen

,Durch die sehr hohe Akzeptanz
unser neuen Werkzeuglinie werden
wir parallel zu unserer High-End-Linie
PREMIUM, die diese kosteneffiziente
Werkzeugserie SILVER in den Entwick-
lungsfokus stellt, um letztlich die Wett-
bewerbsfahigkeit unserer Kunden wei-
ter ausbauen zu konnen”, erklart Horst
Payr abschlieRend.

www.wedco.at
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Kundennane

als =rfolgskriterium

Das israelische Unternehmen Vargus ist seit mehr als 50 Jahren ein weltweit fiihrender Hersteller von hochwertigen
Gewindedreh- und Gewindefraswendeplatten sowie Einstech- und Entgratwerkzeugen. Anlasslich eines Besuches im
Headquarter in Nahariya, Israel, konnten wir mit dem CEO Harry Ehrenberg, der das Unternehmen mit Innovationskraft und
einem klaren Bekenntnis zum Kunden weltweit an die Spitze gefiihrt hat, iiber die Philosophie eines Familienbetriebes, die
Rolle als Nischenplayer, den Stellenwert Osterreichs und natiirlich iiber aktuelle Entwicklungen sprechen.

Harry Ehrenberg
Prasident Vargus Ltd.

Das Gespréch fihrte
Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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Herr Ehrenberg, als
familiengefiihrtes Unternehmen
konnen Sie unabhangig entwickeln
und Entscheidungen treffen. Ein
groBer Vorteil, oder?

Mit Sicherheit. Wir sind ein Werk-
zeugspezialist, der in dieser Form auch
seine Unabhangigkeit bewahren moch-
te. Die Zielsetzung bzw. das Commit-
ment eines Familienunternehmens ist
sehr wichtig fiir diese Art von Nischen-
produkten, daher werden wir Vargus
auch innerhalb unserer Familie weiter-
flihren.

Gehen Sie daher auch neue
Maérkte wie Gear Milling oder die
Energietechnik an?

Damit wir unsere Unabhingigkeit be-
halten kénnen, miissen wir uns breiter
aufstellen. Wir kénnen schlecht einen
Vertriebstechniker nur mit Gewinde-
werkzeugen zum Kunden schicken -
wollen aber auch keinen Bauchladen
anbieten. Wir verstehen uns als Prob-
lemldser fiir einen klar abgegrenzten
Bereich. Daher auch unsere aktuellen
Produktentwicklungen wie etwa im
Bereich Gear Milling. Dartiber hinaus
haben wir auch die Marktprasenz suk-
zessive verstarkt und investieren inten-
siv in die Weiterbildung unserer Mitar-
beiter. Spezielle Kundenseminare hier
im Headquarter in Israel unterstiitzen

unsere Firmenphilosophie — ein Prob-
lemloser fiir den Anwender zu sein.

Wie wichtig sind diese
Kundenseminare?

Die Kundenndhe und eine intensive
Zusammenarbeit mit den Anwendern
sind fiir unsere Produktentwicklung
aulerst wichtig. Seminare bei uns im
Haus sind eben eine ideale Chance,
sich aktiv auszutauschen, sich besser
kennenzulernen und die Bediirfnisse
unserer Kunden noch besser zu verste-
hen.

Sie bezeichnen Vargus als
Nischenplayer. Passt das noch zur
aktuellen Firmenentwicklung?

Wir haben unsere Strategie in den letz-
ten Jahren nicht gravierend geandert.
Vargus war immer schon ein Nischen-
player und ist es auch heute noch. Mit
unseren Produkten bedienen wir le-
diglich rund 16 Prozent der moglichen
Zerspanungsanwendungen. (Anm.:
rund vier Prozent Gewindebearbeitung
und rund 12 Prozent Stechbearbei-
tung). In dieser Nische sind wir sehr
erfolgreich titig und haben sowohl die

Das technologische
Licht kommt aus Europa.



Am Headquarter in Nahariya befindet sich eine moderne Werkzeugfertigung

fUr Standard- und Sonderwerkzeuge.

Wir wollen als Familienunternehmen in der breiter
aufgestellten Nische an der Spitze stehen.

Gewindedreh- als auch die Gewin-
defrasplatten weltweit als erstes
Unternehmen auf den Markt ge-
bracht und beispielsweise auch
die wirtschaftliche Losung zum
Gear Milling als Erste vorgestellt.

F&E hat also bei Vargus
einen wesentlichen Anteil am
Firmenerfolg?

Mit Sicherheit. Hier in Nahariya
arbeiten rund 15 Ingenieure an

der Neu- und Weiterentwicklung
unserer Werkzeuge — dazu kommt
noch die gesamte Versuchsab-
teilung, wo unsere Produkte und
Losungen auf Herz und Nieren
getestet werden. Dariiber hinaus
fallt in diesen Bereich auch der
rege Austausch mit unseren Mit-
arbeitern bei Vargus in Deutsch-
land sowie auch dem Team von
SWT in Osterreich, die beide sehr
nahe an den wichtigen Industri-
en sind. Auch diese Teams =

Im Bereich Gewindedrehsysteme bietet Vargus rund 6.000 verschiedene
Standardwerkzeuge, wie die neue Standard-Linie MEGALINE flr extra groBe 5
Steigungen bis zu 25 mm oder 1 Gang pro Zoll. ............coiiiiiiiiiiiiiii

www.zerspanungstechnik.com
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Gerade aus Osterreich
bekommen wir sehr wichtige
Anregungen fUr unsere
Produktentwicklung.

werden in die Entwicklung miteinbe-
zogen — wir haben auf diesem Weg
auch schon zahlreiche internationale
Entwicklungsprojekte mit namhaften
Unternehmen durchgefiihrt.

Wie schaut das konkret aus?

Die Kunden kommen mit ihren Bau-
teilen zu uns ins Haus, wo wir dann
entweder spezielle Sonderwerkzeuge
entwickeln oder Serienwerkzeuge bis
ins Detail optimieren. Das sind zumeist
Projekte, wo sich der Kunde eine signi-
fikante Produktivitatssteigerung erwar-
tet und von uns auch erhalt.
Der deutsche Standort soll daher
auch noch ausgebaut werden?

Wir haben in den letzten Jahren in
Knittlingen hochste Kompetenz aufge-
baut und es ist nur logisch dort auch
die bestehende Sonderwerkzeugferti-
gung (Anm.: seit iber 20 Jahren) wei-
ter auszubauen, um fiir den gesamten
europdischen Markt einen noch besse-
ren Service bieten zu konnen.

Kommen wir zu den Produkten.
Welche Highlights wollen Sie
hervorheben?

Ein zwar nicht neuer, aber hoch inter-
essanter Produktbereich ist das Gewin-
defrasen mit Wendeplatten. In diesem
Segment haben sich zwar einige Wett-
bewerber zuriickgezogen, aber ich
sehe aufgrund unserer aktuellen tech-
nischen Weiterentwicklungen noch viel
Potenzial fiir unsere Kunden. Genauso
sehe ich im Vollhartmetallgewindefra-
sen noch weiteres Potenzial. Im Bereich
Gear Milling waren wir der erste Werk-
zeughersteller der erkannt hat, dass es
zwischen dem wirklich groen Bereich
der Zahnradbearbeitung und dem Mi-
niaturbereich in der Uhrenindustrie

10

Mit Gear Milling prasentiert Vargus eine innovative Lésung fiir die Verzahnungsindustrie und
stellt eine wettbewerbsfahige Alternative gegeniiber traditionellen Abwalzfrassystemen dar.

Licken gibt, die man mit speziellen
Werkzeugen effizienter fiillen kann. Im
Bereich Einstechen (Anm.: Groovex)
sehen wir eine gute Moglichkeit, uns
verstiarkt in die Breite zu entwickeln.
Unsere neue VRX-Platte (Anm.: kommt
zur AMB 2014) wird einiges dazu
beitragen, denn die laufenden Tests
versprechen wahre Wunderdinge.

Themenwechsel. Wie ist eigentlich
das Jahr 2013 wirtschaftlich
verlaufen?

Wir konnten speziell in Asien und den
USA sehr gute Erfolge erzielen. Aber
auch in Europa - vor allem im letzten
Quartal - lief es sehr gut. In Summe
lag das Wachstum im zweistelligen Be-
reich. Das ist einerseits auf die hohe
Produktqualitdt und andererseits auf
eine gesteigerte Marktprasenz zuriick-
zufiihren.

Wie lief es in Osterreich?

Wir sind generell mit der Entwicklung
der letzten fiinf Jahre in Osterreich
sehr zufrieden. Natiirlich dauert es
eine gewisse Zeit, bis ein Produkt auch
am Markt eingefiihrt ist — aber gerade
in den letzten beiden Jahren haben wir
ein Wachstum erreicht, das uns viel
Freude macht. Wir haben durch unse-
re osterreichische Vertretung der SWT
Schlager Werkzeugtechnik eine un-

wahrscheinlich hohe Kundennihe. Wir
bekommen dadurch viele Komplimen-
te aber auch konstruktive Kritik — und
das ist sehr wichtig, denn hinter jeder
Kritik befindet sich etwas Wahres. Dar-
aus muss man lernen und sich entspre-
chend weiterentwickeln.

Das heiBt, Osterreich ist ein
wichtiger Markt fiir Vargus
geworden?

Absolut. Als Land ist Osterreich zwar
nicht so grof3, aber wir bekommen von
dort sehr, sehr wichtige Anregungen,
die immer etwas Positives nach sich
ziehen. Das hat auch damit zu tun, dass
das Team von SWT auRerst kompetent
ist und sich technisch auf hochstem Ni-
veau befindet.

Zum Abschluss noch einige
personliche Fragen. Wie viel Zeit
verbringen Sie noch in Israel?

Einige Jahre habe ich mich sehr auf
die Produktion hier in Israel fokussiert
und ca. 60 % meiner Zeit am Head-
quarter verbracht. Heute kiimmere ich
mich mehr um Kundenndhe und den
weltweiten Vertrieb — mit Fokus Euro-
pa, denn von dort kommen nach wie
vor die technologischen Entwicklun-
gen. Mein Sohn Eran Ehrenberg ist zu
100 % in Israel vor Ort und wir sind
natiirlich standig im Kontakt.



Wo sehen Sie lhr
Unternehmen in zehn Jahren?

Wir haben noch gentigend Gelegen-
heiten zu wachsen. Ich bin sehr stolz
darauf, was wir schon erreicht haben.
Wir verfligen Uber ein starkes Team
und ich bin daher guter Dinge. Unsere
Mitarbeiter identifizieren sich mit dem
Unternehmen und man lebt mit und fiir
die Firma. Wir haben es trotz unserer
Unternehmensgrofe geschafft, nicht
anonym zu werden — wir sind eine gro-
Re Familie. Da gehort auch eine gewis-
se Bescheidenheit dazu.

Wie lange werden sie
noch aktiv sein?

Ich bin gerade 65 Jahre geworden und
kann mir gut vorstellen, die nachsten
drei Jahre noch voll aktiv zu sein. Var-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Uber Vargus

Seit mehr als 50 Jahren ist
Vargus an der Spitze der
Werkzeugindustrie und ist ein
weltweit flhrender Hersteller
von hochwertigen Schneid-,
Einstech- und Entgratwerkzeugen fir die Metall- und Kunststoffindustrie. Vargus, ge-
grindet im Jahre 1960 in Nahariya, Israel, ist die Werkzeugabteilung der NEUMO Eh-
renberg Gruppe, europaweit eine der groBten Produzenten und GroBhandler von Edel-
stahlprodukten und Zerspanungswerkzeugen, die sich in Privatbesitz befindet.

Seit der Griindung haben die Ingenieure von Vargus in vielen Bereichen Pionierarbeit
geleistet und beispielsweise fUr die Entwicklung der ersten Gewindedrehplatte mit drei
Schneidkanten oder der ersten Wechselschneidplatte zum Gewindefrdsen gesorgt.
Heute bietet Vargus mit der Produktlinie VARDEX ein hochwertiges Gewindeprogramm
und verflgt Uber eine umfangreiche Linie von Werkzeugen zur Mikrobearbeitung. Zu-
dem verflgt Vargus mit GROOVEX Uber eine innovative Werkzeuglinie fur Nutendreh-,
Nutenfrés- und Mikroanwendungen. Mit wirtschaftlichen Lésungen flr die Nachbear-
beitung von Werkstlicken aus Metall und Plastik rundet die SHAVIV-Linie fir Handent-
gratwerkzeuge die Produktpalette des Unternehmens ab.

gus wird von einem ausgezeichneten
Team von erfahrenen Mitarbeitern ge-
fihrt und ich habe daher keine Beden-
ken, das Unternehmen an die nachste
Generation zu iibergeben.

www.swt.co.at
www.vargus.de

Vorsprung!

R Baurehe:

S-Ache-Fris-Dreheenmen
PortalbavsaEs

mitund chna Palattensecheer
FA0: 1.000 x 1.100 x 810 mm
A4 1.500 x 1600 x 1210 mm
FBC1E: 2200 x 2200 x 1 610 mm
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Das Video zu TMC

www.zerspanungstechnik.at/
video/25780

Ein TMG Gewindefréser ohne Senkfase
bei der Arbeit. (Bilder: Walter AG)

Gewindefrasen
fur prazise
crgebnisse

Moderne Bearbeitungsmaschinen, komplexe und hochwertige Werkstiicke sprechen immer héufiger fiir das Gewindefrasen
— das wissen auch die Gewindespezialisten der Walter AG. Neben den klassischen Verfahren hat sich auch das Orbital-
Gewindefrasen etabliert, womit sich extrem tiefe und kleine Gewinde herstellen lassen — auch in anspruchsvollen Werkstoffen.

Autor: Richard Lapple / Freier Redakteur

Um den heutigen Anspriichen der Me-
tallbearbeitung gerecht zu werden,
miissen Werkstiicke belastbar sein. Sie
werden immer komplexer und somit
auch aufwendiger in der Herstellung —
mit Folgen fiir zerspanende Unterneh-
men: Die Maschinenstunden erhohen
sich und auch der Wert der Bauteile.
Ebenso sind die Werkstoffe selbst, ne-
ben komplexeren Konturen, preistrei-

bende Faktoren. Das gilt vor allem fur
hochwertige, schwerer zu zerspanende
Werkstoffe, also hochlegierte, nichtros-
tende Stdhle, harte und zdhe Nickelba-
sis- oder widerspenstige Titanlegierun-
gen. Zwar ist die Bearbeitung solcher
Werkstoffe in der Luft- und Raumfahrt-
industrie, der Medizin- und Lebensmit-
teltechnik bereits Alltag, doch gelangen
sie im allgemeinen Maschinen- und

Anlagenbau zunehmend auf die Maschi-
nentische. Multifunktionale Bauteile
bendtigen in der Regel zahlreiche Ge-
winde. Deren Herstellung ist meistens
der letzte Arbeitsgang und muss daher

Walter fertigt Gewindefraser bei Bedarf in der
Wunschausfiihrung, exakt auf das Werkstilick
zugeschnitten.

&

Kuhlnuten
am Schaft

2

Ausgesetzte
Teilung

Ausgesetzte
Zaéhne

InnenkUhlung
seitlich

Senk- und
Planstufe
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Die Strategie:
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Bohrgewindefrisen TMD mit Senkstufe

180° 360° 1a80°
1. Positionieren 2. Anbohren. Boh- 3. Verfahren auf &, radizles 5. Gewinde im B. Ausfahrschlei- 7. Werkzeuqg 2u-
tiber Kernloch ren, Ansenkan Startposition Eintauchen ins Gegenlauf mit- e 180" auf riicksetzen auf
des Kemlochs Gewindefras- Gewinde 1807/ tels 360" Helix Zentrum Startposition
und Entspanen zyklus Yi-Steigung erzeugen

sehr sorgfaltig geschehen, insbesondere bei zum Klem-
men neigenden Werkstoffen. Bricht ein Gewindebohrer
in einem teuren Titan- oder VA-Bauteil, bleibt als letzte
Rettung nur noch der Gang zum Erodier-Spezialisten.
Im schlimmsten Fall kommt auch der zu spat. Was bleibt
ist ,, Edelschrott”.

Keine Wickelspéne

Eine Gewindetechnologie mit maximaler Prozesssicher-
heit ist also die ideale Losung, das bestatigt auch Timo

Das Standardsortiment Gewindefrasen
der Walter AG im Uberblick:

Alle Werkzeuge werden aus Vollhartmetall hergestellt
und unter der Kompetenzmarke Walter Prototyp ver-
trieben.

= TMC Gewindefréaser mit Senkfase (Thread Mill
Countersink), universelle Verwendung, 2 x D, M3 —
M16, MF (= Metrisch Fein)

= TMG Gewindefraser ohne Senkfase (Thread Mill
General), universelle Verwendung, 1,5 x D/2 x D,
M3 - M24, MF, Zollgewinde

= TMO Orbitalgewindefraser (Thread Mill Orbital),
universelle Verwendung, 2 x D/3 x D, M1.6 - M12,
Zollgewinde

= TMO HRC Orbitalgewindefraser, flr harte
Werkstoffe bis 65 HRC, 2 x D, M2 — M12,
Zollgewinde

= TMD Bohrgewindefraser mit Senkfase (Thread
Mill Drill), fir AL-Legierungen, Grauguss
(Kugelgrafitguss), 2 x D, M6 — M12

= TME Gewindefréser 20 (Thread Mill External),
universelle Verwendung,
2xD,p=1-3mm

13

Fir den Einsatz der TMD Bohrgewindefraser empfiehlt die Software
Walter GPS diese Arbeitsweise.

Mager, Senior Produktmanager Gewinden bei der Tibinger Wal-
ter AG: ,,Gewindefraser haben immer einen kleineren Durchmes-
ser als die Kernlochbohrung. Bricht mal einer, klemmt er nicht
fest und braucht nicht kostenintensiv entfernt zu werden. =

Die COSCOM-Prozesskette
fur den Mittelstand

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

) Prozess-Beratung - Installation - Service & Support

®
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Auch Wickelspane sind kein Thema -
der Prozess ist also extrem sicher, denn
beim Gewindefrasen entstehen kurze
und leicht abfiihrbare Spane.”

Um alle Vorteile des Gewindefrdsens
nutzen zu konnen, benotigt der Zerspa-
ner eine 3D-Bearbeitungsmaschine, die
alle fir das Gewindefrasen typischen
Zirkularbewegungen mit der exakten
Gewindesteigung erzeugen kann. Wal-
ter bietet seinen Kunden beispielsweise
Gewindefrasprogramme fiir sdmtliche
Steuerungen: iiber die on- und offline
verfiigbare Werkzeug- und Schnittda-
tensoftware Walter GPS. Alle Gewin-
dewerkzeuge des Standardsortiments
inklusive Technologiedaten sind dort
hinterlegt.

Kleine Gewinde sicher frasen

Das Thema Prozesssicherheit spielt vor
allem bei kleinen Gewinden eine Rolle,
denn dinne und filigrane Werkzeuge
brechen bei Uberlastung schneller. ,Bei

Das Video zu TMD

www.zerspanungstechnik.at/
video/46265

Arbeitsweise der
Orbitalgewindefraser TMO.

g

Ak
JiAL)
P

1. Positionieren 2. Einfahren auf 3. radiales & Gewinde 5. Werkzeug 2u-
uber Kernloch Gewindetiefe Eintauchen ins mittels Helix rucksetzen auf
Gewinde 160°/ Brreugern Startposition
Y% -Steigung

Gewinden von M1.6 bis M12 machen
wir mit unseren Orbitalgewindefrasern
sehr gute Erfahrungen”, berichtet Timo
Mager. Dieses Werkzeugprogramm ist
so erfolgreich, dass Walter unlangst
auch Varianten fur harte Werkstoffe auf
den Markt gebracht hat (M2 bis M6).
Die Orbitalgewindefraser fiir allgemei-
ne Anwendungen (Walter Kiirzel TMO,
Thread Mill Orbital) verfiigen iiber drei
Gewindeprofile, die Typen fiir harte
Materialien (Walter Kiirzel TMO HRC)
iber zwei. ,Die sehr kurzen im Ein-
griff befindlichen Frasteile mit nur zwei
oder drei Gewindeprofilen reduzieren
die seitlichen Abdrangkrafte — die Ge-
winde werden dadurch sehr genau und
vor allem exakt zylindrisch”, erklart der
Gewindespezialist. Die TMOs gibt es fiir
Tiefen 2 x D und 3 x D, von M5 bis M12
sind auch Varianten mit Innenkiihlung
fiir besonders hohe Standzeiten liefer-
bar. AuBer fiir metrische liefert Walter
auch Typen fiir Zoll-Gewinde.

Arbeitsschritte kombinieren

Gewindefrasen ist die einzige Gewin-
detechnologie, mit der zwei oder gar
drei Arbeitsschritte in einem Werkzeug
kombiniert werden konnen. Anwender
sparen also Magazinplitze und auch

4

Ein TMD Bohrgewindefraser bearbeitet ein
Aluminiumwerkstlick. Er ist Bohrer, Senker
und Gewindefraser in einem.

Zeit — beispielsweise mit einen ,TMC
Gewindefraser mit Senkfase” (TMC:
Thread Mill Countersink) oder einen
,ITMD Bohrgewindefraser mit Senkstu-
fe” (TMD: Thread Mill Drill). Nahezu
jedes Gewinde muss angefast werden,
um der Bildung eines Grats entgegenzu-
wirken und die Montage zu erleichtern.
Ohne Kombiwerkzeug ist ein zusatzli-
ches Senkwerkzeug notwendig.

Bohrgewindefraser wie der TMD eig-
nen sich ausschlieflich fir Gusswerk-
stoffe (Grauguss, Kugelgrafitguss) und
Aluminiumlegierungen. Da auch aus
diesen Werkstoffen teils komplexe, kos-
tenintensive Bauteile gefertigt werden,
rechnet sich die Kombilosung am Ende.
Timo Mager: , Mit einem Bohrgewinde-
fraser spart der Anwender bis zu 50 Pro-
zent der Prozesszeit, die mit drei Einzel-
werkzeugen anfallen wiirde.” Daneben
gibt es noch einen technologischen
Vorteil: ,,Da sie mit ein- und demselben
Werkzeug hergestellt werden, liegen
Kernlochbohrung und Gewinde exakt
konzentrisch zueinander.”

Bleibt die Frage: Wie sieht es bei gro-
Beren Gewinden aus, wo die Gefahr des
Werkzeugbruches geringer ist? Auch
fir diese ist Gewindefrasen eine ausge-
zeichnete Technologie. Beim Schneiden
von Gewinden mit grofen Durchmes-
sern steigt der Leistungsbedarf schnell
an. So manche moderne HSC-Maschine
ist nicht mehr in der Lage, das erfor-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Die TMO Orbitalgewindefraser
mit Innenkihlung bieten ein
HochstmaB an Prazision

und Prozesssicherheit.

derliche Drehmoment aufzubringen.
Beim Gewindefrasen ist der Leistungs-
bedarf dagegen deutlich geringer. Was
den Gewindedurchmesser angeht, gibt
es im Prinzip keine Obergrenze. ,Der
einzige limitierende Faktor ist die Stei-
gung des Werkzeugs”, meint Timo
Mager. ,Wir sehen das Gewindefrasen
als Trendtechnologie. Wir reagieren in

mehrfacher Weise darauf: Zum einen
sind Orbitalgewindefraser fiir noch klei-
nere Gewinde als M1.6 geplant, zum
anderen wollen wir kiinftig noch mehr
Loésungen fiir grofe Durchmesser anbie-
ten. Die Entwicklung geht hier vor allem
in Richtung Wendeplattenwerkzeuge.”

I www.walter-tools.com

T ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Video zu TMO

www.zerspanungstechnik.at/
video/81908

OYSTAR Hassia verlasst sich auf
Orbitalgewindefraser von Walter

Die Hassia Verpackungsmaschinen
GmbH in Ranstadt (D) entwickelt und
produziert Form-, Full- und VerschlieB-
maschinen fUr Becher-Verpackungen
und sogenannte Stick-Packs. Das
Unternehmen setzt bei der Fertigung
auf die TMO Orbitalgewindefraser von
Walter: Sie ermoglichen eine bessere
Ausnutzung der Kernlochtiefen, was
ein wichtiger Aspekt gerade bei diinnen
Bauteilen ist. (Bild: Lapple)

www.precisa.at

precisaSc

ZIERSCH

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

OKUMA die gehobene Klasse der Werkzeugmaschinen
QUASER QUAIitat und SERvice

FANUC Zuverlassigkeit hat System

ZIMMER & KREIM Komplettlosung aus einer Hand

MADRA Startlocherodieren in Perfektion

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

AMB Stuttgart 16. — 20. September 2014

SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1617 47 77 | office@precisa.at

lokumAa | FaNuc | EZ==R | Z<

<z
MEHRWERT DURCH VORSPRUNG.
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—ffiziente und vorbeugende
Nnstandhaltung

Zur Bestimmung des optimalen Wartungszeitpunktes fiir Winkelkopfe in der Kurbelgehdusebearbeitung setzt die MTU
Friedrichshafen GmbH auf den Benz Betriebsstundenzéhler. Der digitale Anzeiger hilft, die vorbeugende Wartung effizienter zu
gestalten und eventuelle Stérungen im Produktionsablauf — z. B. durch den Ausfall von Aggregaten — auf ein Minimum zu reduzieren.

Benz Winkel-
kopfe ermogli-
chen komplexe
Bearbeitungen,
auch an ansons-
ten unzugéang-
lichen Stellen,
reduzieren
Maschinenstill-
standszeiten
und helfen Be-
arbeitungszeiten
zu optimieren.

Bei der Fertigung von Kurbelgehdusen haufig bzw. fiir unterschiedlichste Be- gewartet werden, um deren Funktionali-
ist die prazise, auf hundertstel Millime- arbeitungsprozesse eingesetzt werden, tat und Prazision sicherzustellen. Doch
ter genaue Bearbeitung der Werkstiicke miissen daher regelmifSig iiberpriift und wann ist hierfiir der richtige Zeitpunkt?
essenziell. Dies stellt hohe Anforderun-

gen an die technischen Eigenschaften
der eingesetzten Werkzeuge. Denn links Kleine, digitale Anzeige mit groBer Wirkung: Mit dem Benz Betriebsstundenzéhler I&sst
sich die effiziente und vorbeugende Instandhaltung von Aggregaten realisieren.

Parameter wie Rundlaufgenauigkeit,

Steifigkeit etc. beeinflussen direkt die  gchts Nach Ablauf der empfohlenen Betriebszeit wird die Wartung der Winkelképfe bei
Bearbeitungsqualitat. Werkzeuge, die Benz durchgefiihrt.

116 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Anspruchsvolle Kurbelgehdusefertigung

Genau diese Frage stellte sich auch Ricci Martin, verant-
wortlich fiir die Werkzeugplanung in der Kurbelgehausefer-
tigung bei MTU Friedrichshafen. Die MTU Friedrichshafen
GmbH, eine Kernmarke der Rolls-Royce Power Systems
AG, ist einer der weltweit filhrenden Anbieter von starken
GroRdieselmotoren mit einer Leistung von bis zu 10.000 kW,
wie sie in Ziigen, Schiffen, Notstromaggregaten und auch
in der Landwirtschaft zum Einsatz kommen. Die Motoren
zeichnen sich besonders durch hohe Robustheit, niedrigen
Verbrauch und giinstige Emissionswerte aus. Bis aus einem
Rohteil bei MTU ein montagefertiges Kurbelgehduse wird,
sind drei Bearbeitungszentren und insgesamt sieben ver-
schiedene Spannungen notwendig. Wahrend der vollauto-
matischen Bearbeitung frasen Werkzeuge die Oberflachen
ab. Hierzu vertraut MTU Friedrichshafen auf Winkelkopfe
der Benz GmbH Werkzeugsysteme. Durch die gro3e Anzahl
an Winkelkopfen bzw. insbesondere dem haufigen Werk-
zeugwechsel hitten sich die Einsatzzeiten der Winkelkopfe
nur mit einem enormen Recherche- und Dokumentations-
aufwand uber die Maschinensteuerung realisieren lassen.
MTU schickte daher seine Winkelkopfe in regelmaRigen In-
tervallen zur vorbeugenden Wartung zu Benz - selbst wenn
ein Kopf nur wenig im Einsatz war. Fir Ricci Martin eine
unbefriedigende Situation. Daher suchte er gemeinsam mit
dem Aggregatehersteller Benz nach einer einfachen Losung
zur Erfassung der Laufzeiten.

Betriebsstundenzahler (iberwacht Winkelkopf

Das Ergebnis ist ein digitaler Betriebsstundenzahler, der
direkt in das Gehduse des Winkelkopfes integriert ist. Der
Zahler wird aktiviert, sobald sich die Spindel des Kopfes
zu drehen beginnt. Der Vorteil fiir den Anwender: Der Be-
triebsstundenzahler gibt schnell und exakt Aufschluss iiber
die Einsatzdauer eines Winkelkopfes — und das direkt am
Aggregat. Er liefert somit die Voraussetzung fiir eine strikte
Uberwachung des Kopfes und fiir die effiziente, vorbeugen-
de Wartung. , Durch den Betriebsstundenzahler sehen wir
sofort, wann ein Kopf seine empfohlene Betriebszeit erreicht
hat und gewartet werden sollte”, erldutert Ricci Martin die

Anwender

MTU z&hlt zu den weltweit fihrenden Herstellern von
GroBdieselmotoren und kompletten Antriebssystemen.
Gemeinsam mit MTU Onsite Energy zahlt sie zu den
beiden Kernmarken von Rolls-Royce Power Systems.
Das Produktprogramm beinhaltet Dieselmotoren und
komplette Antriebssysteme flr Schiffe, schwere Land-
und Schienenfahrzeuge und Industrieantriebe.

MTU Friedrichshafen GmbH
Maybachplatz 1, D-88045 Friedrichshafen
Tel +49 7541-900

www.mtu-online.com
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Ricci Martin, verantwortlich fiir die Werkzeugplanung in der Kurbelge-
hausefertigung bei MTU Friedrichshafen, mit Benz Vertriebsmitarbeiter
Franz Lauffer. Links einer der Benz Winkelkdpfe, die bei MTU in der
Kurbelgehausebearbeitung eingesetzt werden.

Vorteile der technologischen Verbesserung. ,Dadurch konnen wir
anstehende Inspektionen besser planen und eventuelle Storungen in
unserem Produktionsprozess vermeiden.” Fiir den Werkzeugplaner
Martin ist klar, dass alle MTU Winkelkdpfe nun mit dem Betriebs-
stundenzadhler nachgeriistet werden. ,Zukiinftig wird der Betriebs-
stundenzahler selbstverstandlich zur Standardausstattung. Der Zah-
ler ist eine einfache Losung, der unseren Priif- und Wartungsaufwand
jedoch um ein Vielfaches verringert hat.”

www.benz-tools.de

Prazision & Dynamik im XXL Format

XL-FERTIGUNGSSYSTEME | VTM

m Komplettbearbeitung von groBen Werkstiicken
mit vielfaltigen Prozessmdglichkeiten

m ELHA SDD - Tischdirektantrieb mit der h6chsten
Genauigkeit und Dynamik seiner Klasse

m Durchmesserbereich 2500 - 8000 mm und Héhe
bis max. 5000 mm

ELHA

MASCHINENBAU
—

ELHA-MASCHINENBAU Liemke KG
Allee 16 | D-33161 Hovelhof
info@elha.de | +49 (0) 5257 / 508-0

ELHA.DE
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INntegriertes Verzahnen

Ein Hersteller landwirtschaflicher Nutzfahrzeuge
bendtigt jahrlich mehrere Tausend verzahnte Ge-
triebewellen. Bisher lieB er diese bei einem Sublie-
feranten fertigen, der auf Walzfrasen von Verzah-
nungen spezialisiert ist. Das verursachte allerdings
erheblichen logistischen Aufwand, unnétige Kosten
und verzogerte die Fertigung.

Deshalb hat der Landmaschinenhersteller
das Fertigen der Wellen aus korrosions-
bestandigem Chrom-Nickel-Stahl (Werk-
stoffgruppe SAE 304) einschlieBlich der
Verzahnung in seine eigene Produktion
integriert. Besonders vorteilhaft dabei: Mit
Verzahnungsfrisern von Vargus — in Oster-
reich vertreten durch SWT - verwirklicht er
eine Komplettbearbeitung der verzahnten
Getriebewellen auf seinen Dreh-Fraszen-
tren MoriSeiki NL2500. Herzustellen ist

eine 32 mm lange, 2,25 mm tiefe Verzah-
nung Modul 1 mit 12 Zdhnen am Umfang
—bei 14 mm Aulendurchmesser. Realisiert
wird dies mit einem Verzahnfraskopf GMS-
5SD52-22-3U, der mit fiinf Schneidplatten
(U-Type) ausgestattet ist. Die mit TiCN be-
schichteten Gewindeplatten sind dreifach
und deshalb besonders wirtschaftlich nutz-
bar. Bei 150 m/min Schnittgeschwindigkeit
und 0,05 mm Zahnvorschub (entsprechend
220 mm/min Vorschubgeschwindigkeit)
dauert das komplette Verzahnen einer Wel-
le nur knapp 1 min 45 s.

Héhere Genauigkeit
bei kiirzeren Durchlaufzeiten

Die so verwirklichte Komplettbearbeitung
der Getriebewellen in einer Aufspannung

Schneller,
flexibler, kos-
tenglinstiger:
Komplettbe-
arbeitung kor-
rosionsfester
Getriebewellen
mit Frésen der
Verzahnungen
auf einer Dreh-
Frasmaschine
in einer Auf-
spannung.

hat zahlreiche Vorteile. Der Fertigungs-
betrieb profitiert von einer wesentlich
hoheren Genauigkeit und von erheblich
kiirzeren Durchlaufzeiten. Das schafft eine
hohere Flexibilitit, zudem minimiert es
das gebundene Kapital. Fiir eine bedarfs-
orientierte Montage der Getriebewellen
befinden sich deutlich weniger Rohlinge
und fertig verzahnte Wellen im Werkstat-
tumlauf als zuvor. Dartiber hinaus spart der
Landmaschinenhersteller bei jeder Getrie-
bewelle etwa EUR 50,- direkte Herstellkos-
ten. Als einen wichtigen Vorteil sieht der
Hersteller iiberdies, dass er nun auch beim
Verzahnen iiber das notige Know-how, die
Prozesse, die Qualitatskontrolle und die
Wertschopfung im eigenen Haus verfiigt.

www.swt.co.at

Ihr kompetenter Partner for
Werkzeuge zur Gewindeherstellung
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PRODUKTNEUHEITEN
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Mit der neuen Anlage S1 von Pero erhal-
ten Setzware und Schiittgut in Warentra-
gern wiederholbar und zuverlassig eine
definierte Technische Sauberkeit. Die An-
lage ist fiir die Zwischen- und die Endrei-
nigung konzipiert. Sie kann einfach ma-
nuell oder automatisch beschickt werden
—je nach Beschickungsart und Verfahren
fiir kleine Produktionsmengen, aber auch
fir groBe Teilemengen.Die Verfahrens-
technik ermoglicht das Entfetten und Rei-

MaRBgeblich fiir die erfolgreiche Ge-
windeherstellung ist eine groftmog-
liche Produktivitit bei gegebener
Prozesssicherheit. Bei Bearbeitungen
von unterschiedlichen Werkstoffen
sowie mit verschiedenen Losgrofien
ist ein Erreichen von wenigen, kur-
zen Maschinen-Stopps wichtig: Indem
CoroTap -XM mit sicheren, stabilen
und flexiblen Zerspanungsprozessen
in einem breiten Anwendungsbereich

Die neueste Victory-Sorte WK15CM von
Widia tUberzeugt mit bis zu 40 Prozent
langerer Standzeit. Durch eine feinkor-
nige Aluminiumoxidschicht wird das
Durchhaltevermogen der Beschich-
tung bei hohen Schnittgeschwindigkei-
ten und damit die Verschleiffestigkeit
verbessert. Eine speziell entwickelte
Nachbehandlung reduziert die Eigen-
spannungen in der Beschichtung. Dies
fiihrt zu einer weiteren Erhohung der

Datron — in Osterreich von Wiede-
mannknopfe vertreten — hat eine neue
Werkzeug-Serie zur Bearbeitung von
Schaumstoffen entwickelt. Der CNC-
Spezialist hat bei den fiinfzehn fiir die
Bearbeitung von beispielsweise Poly-
urethan-Schaumen entwickelten neuen
Schaftfraser- und Senker-Modellen ne-
ben den feinst polierten Schneiden mit
speziellem Drallwinkel auch die Spanka-
nale auf das Material abgestimmt. Das

nigen bei geringem Energie-Einsatz. Die
Reinigungsmechanik wird durch Fluten,
Schwallfluten, Schwenken sowie teile-
und prozessoptimiertes Rotieren erzeugt.
Ol und Fett werden durch Dampfentfet-
ten im direkten oder indirekten Verfah-
ren porentief von der Teile-Oberflache
entfernt. Auch Ultraschall kann optional
eingesetzt werden.

www.pero.ag

punktet, konnen die Einrichtungszei-
ten reduziert und somit eine vollstan-
dige Maschinenauslastung realisiert
werden. Zudem bietet CoroTap -XM
robuste Zerspanungsleistung bei leicht
anzuwendenden Schnittdaten. Je nach
Prozessbedingung kann zwischen drei
verschiedenen Schneidstoffen gewahlt
werden.

www.sandvik.coromant.com/at

Schneidkantenstabilitat. Dadurch kon-
nen Rissbildungen durch Warmeeinfluss
und Abplatzungen der Beschichtung
unterbunden werden. Diese sind bei der
Bearbeitung von Gusseisen und insbe-
sondere dann, wenn Kiihlmittel bei der
Zerspanung eingesetzt wird, die Haupt-
ursache fiir einen frihzeitigen Ver-
schlei von Fras-Wendeschneidplatten.

www.widia.at

Ergebnis sind prazise und nachbearbei-
tungsfrei gefraste Top-Oberflichen und
Fasen in Rekordzeit. Die neue Datron
Schaumstofffraser und -senker-Serie
erzielt auch perfekte Ergebnisse bei der
Umsetzung komplexer Oberflachen-
Geometrien und bietet volle Flexibilitat
bei der Bearbeitung unterschiedlich
groRer Werkstiicke.

www.wiedemannknoepfe.at
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Your partner \I

OAF

B3 Swiss made

Exklusivvertrieb fiir Osterreich
Rabensteiner Prizisionswerkzeuge
GmbH & Co KG

Gewerbestrafle 10

A 4522 Sierning, Austria

+43(0)72 59/23 47-0

+43(0)72 59/31 62
office@rabensteiner.com

Www.sphinx—tools.ch
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Tool Competence
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Cutting Tools Silver

Die neuen Frasersets von Wedco
- die ersten 3 Boxen ab sofort erhaltlich!
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giinstiger als
im Einzelkauf

die ndchsten 3 Sets
ab Messe AMB 2014

giiltig bis Ende 2014
www.wedco.at
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KOMPLEXE
PROZESSE
KONNEN SICH
GANZ LEICHT
ANFUHLEN.
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Walter Multiply nimmt Ihren Gesamtprozess
unter die Lupe: von der Beschaffung tiber die
Bereitstellung und den Einsatz bis hin zur
Wiederaufbereitung der Werkzeuge.
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Walter Multiply sichert Ihnen die maximale
Produktivitat, indem wir Ihr Know-how im Bereich
Produktion mit unserer Kompetenz im Bereich
Zerspanung verkniipfen. Kurz: maBgeschneiderte
Losungen fir lhre Fertigung aus einer Hand —
partnerschaftlich, konsequent und zielgerichtet.
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Complexity made easy.
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Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich

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