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FÜR SCHWERE AUFGABEN

4905 mm

27
60

 m
m

Kompaktes Schwenkspindel-Bearbeitungszentrum der Tiltenta® 7 Baureihe zur 5-Seiten-
Bearbeitung oder zum 5-Achs-Simultanfräsen. Großer Verfahrbereich: 1.600 x 750 x 695 mm.

• Kombiniertes 3- und 5-Achsen-

Bearbeitungszentrum

• Dynamischer Dreh-Schwenktisch mit 

spielfreien Torque-Direktantrieben

• Schneller Werkzeugwechsler mit 30, 

56 oder 190 Werkzeugen im Speicher

• Spindeldrehzahlen bis 24.000 min-1

• Innere Kühlmittelzufuhr bis 50 bar

• Optional mit Nullpunktspanntechnik 

Allround-Fräsmaschine mit Schwerlast-Rundtisch • Kombiniertes 3- und 5-Achsen-• Kombiniertes 3- und 5-Achsen-

Bearbeitungszentrum

• Dynamischer Dreh-Schwenktisch mit • Dynamischer Dreh-Schwenktisch mit 

spielfreien Torque-Direktantriebenspielfreien Torque-Direktantrieben

• Schneller Werkzeugwechsler mit 30, • Schneller Werkzeugwechsler mit 30, 

56 oder 190 Werkzeugen im Speicher56 oder 190 Werkzeugen im Speicher

• Spindeldrehzahlen bis 24.000 min-1

• Innere Kühlmittelzufuhr bis 50 bar

• Optional mit Nullpunktspanntechnik 

• Integrierter NC-Rundtisch mit hoher 

Tischbelastung bis 1.200 kg und 

Störkreisdurchmesser 1.100 mm

• Schneller Werkzeugwechsel mit 33 

oder 190 Werkzeugen im Speicher

• Spindeldrehzahlen bis 18.000 min-1

• Innere Kühlmittelzufuhr bis 75 bar

• Kompakte Bauweise, niedrige Bauhöhe

• Optional mit Nullpunktspanntechnik 

Live: Halle 9 
Stand D52

Dank ihrer stabilen Bauweise 

überzeugt die T7 Single sowohl im 

Maschinenbau als auch im Werk-

zeugbau mit hoher Fräsleistung 

und exzellenter Präzision. Ausge-

stattet mit einem planeben inte-

grierten Schwerlast-NC-Rundtisch 

können sowohl  5-achsige Werk-

stücke bis 1.200 kg Aufspannge-

wicht als auch große oder lange 

Werkstücke bis 1.600 mm wirt-

schaftlich bearbeitet werden.

Jetzt informieren und Angebot 

einholen auf www.hedelius.de 

oder unter T +49 (0) 5931 9819-0.
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Vom 16. bis 20. September 2014 ist es wieder so weit – mehr als 1.300 
Aussteller aus nahezu 30 Ländern präsentieren auf der AMB in Stuttgart ihre 
neuesten Entwicklungen bei Werkzeugmaschinen, Präzisionswerkzeugen und 
zugehöriger Peripherie für die spanabhebende Metallbearbeitung. 
Das Messehighlight dieses Jahres platzt dabei aus allen Nähten.

Der Umzug auf das neue Messegelände im Jahr 2007 sollte eigentlich die 
Platznot der AMB-Aussteller lindern. Aber gleich die erste AMB, auf dem mit 
105.200 Bruttoquadratmetern doppelt so großen Messegelände am Stuttgarter 
Flughafen, war sofort wieder ausgebucht. Und so ist es bis heute geblieben – 
Wartelisten inklusive. Besserung ist durch einen geplanten Neubau endlich in 
Sicht. Zur AMB 2018 steht die Halle 10 mit zusätzlichen 14.600 Quadratmetern 
Ausstellungsfläche zur Verfügung.

Dreistöckiger Messestand

Beim Präzisionswerkzeughersteller Paul Horn wird der Platzmangel mit einem 
spektakulären Messebaukonzept kompensiert. Erstmals wird es auf dem 
Gelände der Messe Stuttgart in der Halle 1 einen dreistöckigen Messestand 
geben, verrät Lothar Horn, Geschäftsführer der Paul Horn GmbH und 
Vorsitzender des VDMA Fachverbandes Präzisionswerkzeuge: „Zum zweiten 
Mal in Folge vergrößern wir unseren Stand auf der AMB nicht horizontal, 
sondern vertikal. 2014 präsentieren wir uns auf drei Ebenen und gehen von 
einem weiteren Wachstum für unser Unternehmen, aber auch für die AMB, 
aus. Aus diesem Grund ist aus meiner Sicht die zusätzliche Halle notwendig, 
um künftigen Anforderungen gerecht zu werden.“

Messe-Special AMB

Natürlich ist die Messe nicht zuletzt aufgrund der vielen Neuheiten für unsere 
Redaktion ein Pflichttermin. Bereits im Vorfeld der Messe können Sie sich in 
unserem Special von Seite 122 bis 173 über Neuheiten und Top-Lösungen  
informieren.

Also, auf nach Stuttgart – vielleicht treffen wir uns ja.

Es ist angerichtet

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

EDITORIAL
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Inneneinstechen optimiert 
Die kontinuierliche Überprüfung der Fertigungsabläufe 
sichert jedem Lohnfertiger seine Wettbewerbskraft. 
Beeindruckende Ergebnisse lassen sich dann 
erzielen, wenn Anwender und Lieferant individuell 
angepasste Werkzeuge zum Einstechen samt 
Bearbeitungsstrategien gemeinsam festlegen. 
Der oberösterreichische Lohnfertiger CNC Berger 
konnte dadurch gemeinsam mit der Firma Wedco 
entscheidende Wettbewerbsvorteile realisieren.

16 40 Tieflochbohren ohne Sondermaschine 
Zum Tieflochbohren setzt die Firma ZF High-Tech 
Werkzeuge von MMC Hartmetall auf einem Standard-
BAZ und nicht wie üblich auf einer Sondermaschine ein.

48 Abstechen im High-End-Bereich 
Die Firma Sistro erzielt mit den neuen VDI-
Modular Grip Stechhalter von Iscar mit integrierter, 
zielgerichteter Innenkühlung enorme Erfolge.

66 Gewindeherstellung mit Turboeffekt 
Durch die Umstellung von Gewindeschneiden auf 
-formen reduziert Bilfinger die Bearbeitungszeit von 
Turbinengehäusen um 90 Minuten.

94 Mit Präzision für mehr Sicherheit 
EVVA Sicherheitstechnologie setzt in der eigenen 
Produktion auf Halbzeuge und vorgefertigte 
Montageplatten von Meusburger.

COvERsTORy TOP-sTORIEs

sTAnDARDs
 3  Editorial  
 6 Aktuelles 
 118 Produktneuheiten 
 174  Firmenverzeichnis, Impressum, Vorschau 
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98 In Form gebracht 
Für die wirtschaftliche Zerspanung hochwertiger 
Materialien investierte die ifw Manfred Otte GmbH in eine 
Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic.

104 Mit Spanntürmen zu mehr Produktivität 
Um den Durchsatz in der Bearbeitung von 
Maschinenbauteilen zu verbessern, setzt die Engel 
Austria GmbH auf spezielle Spanntürme von Schunk.

RubRIkEn
 16 – 53 Zerspanungswerkzeuge 
 54 – 65 Werkzeugmaschinen  
 66 – 83  Großteilebearbeitung  
 84 – 103  Werkzeug- und Formenbau  
 104 – 117 Spannsysteme 
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Tieflochbohren mit System 
WFL bringt beim Tieflochbohren die Vorteile der 
Komplettbearbeitung voll zur Geltung und setzt dabei 
Maßstäbe hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Präzision.

Die AMB – Internationale Ausstellung für 
Metallbearbeitung – gilt als Leitmesse und 
zählt zu den Top 5 weltweit in dieser Branche. 
Das demonstriert nicht zuletzt die jährlich 
steigende Ausstellerzahl. Alle Weltmarkt- und 
Technologieführer sind in Stuttgart vertreten. 
Rund 1.300 Aussteller aus mehr als 30 Nationen 
präsentieren auf einer Fläche von 105.000 m²  
Neuheiten im Bereich der Maschinen und 
Werkzeuge für die Metallbearbeitung. In unserem 
Special zur AMB informieren wir Sie bereits im 
Vorfeld der Messe über Neuheiten der Aussteller. 

sPECIAL AMb 2014 
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 � Aktuelles

Dr. Thomas Wrede, seit Juli 
2014 Mitglied des Vorstands 
der Tebis Technische Informa-
tionssysteme AG, Martinsried. 

Kostenloses E-Learning-Programm:

Sandvik Coromants 
kostenloses E-Learning-
Programm hilft, 
die Kompetenz in 
der Fertigung zu 
verbessern und die 
Unternehmensproduktivität 
nachhaltig zu steigern.

veränderung in der 
vorstandsebene bei Tebis

Zerspanungskompetenz 
jederzeit und allerorts 

Der CAD/CAM-Prozesslieferant Tebis AG richtet seine Führungs-
struktur auf das geplante Wachstum aus – mit Juli 2014 trat  
Dr. Thomas Wrede in den Tebis Vorstand ein. 

Dr. Wrede wird die Vorstandsressorts Marketing & Ver-
trieb sowie Administration verantworten. Der Gründer 
und Hauptaktionär Bernhard Rindfleisch wird sich als 
Vorstandsvorsitzender in Zukunft auf die Unternehmens-
bereiche Forschung & Entwicklung sowie Dienstleistun-
gen konzentrieren.

Dr. Thomas Wrede blickt auf eine langjährige und viel-
fältige Erfahrung in den Bereichen Vorstand und Ge-
schäftsleitung mittelständischer Unternehmen zurück 
– und er ist bereits seit Februar 2013 bei der Tebis AG 
als Bereichsleiter für Finanzen, Personal, IT sowie die 
internationale Konzernentwicklung zuständig.

 �www.tebis.com

Eine sich permanent verändernde Fertigungsindustrie macht es heute 
erforderlich, auf dem Gebiet der Zerspanung immer auf dem neuesten 
Stand zu bleiben. Sandvik Coromant bietet deshalb ein kostenloses 
E-Learning-Programm, das es allen Interessierten ermöglicht, jederzeit 
und allerorts Zugriff auf das aktuellste Technikwissen zu erhalten. 

Das E-Learning-Programm basiert auf Sandviks 360-seitigem 
Schulungshandbuch „Metal Cutting Technology“, das auch 
für alle Schulungskurse in den unternehmenseigenen Pro-
ductivity Centern eingesetzt wird. Zur Nutzung im Web wurde 
das Material in neun Kapitel und 75 Schulungskurse unterteilt 
und mit Begleitkommentaren, Animationen und Videoclips 
unterhaltsam aufbereitet. Das englischsprachige E-Learning-
Programm, das im Laufe des Jahres in weiteren Sprachen, 
darunter auch deutsch, verfügbar sein wird, beinhaltet so-
wohl ein Feedbackformular als auch eine Online-Prüfung 
mit Zertifikatsvergabe. Nach einmaliger Registrierung unter  
https://tu-academy.csod.com ist Sandvik Coromants kostenlo-
ses E-Learning-Programm vollständig nutzbar. 

 � https://tu-academy.csod.com

Nach 2012, mit der Investition in das neue Tech-
nologiezentrum in Limburg a. d. Lahn (D), erwei-
tert Bimatec-Soraluce die Aktivitäten in Öster-
reich und möchte die Marktanteile ausbauen.  

Neben der Erweiterung der Serviceakti-
vitäten hat seit Sommer 2014 Kai Förster 
die Verkaufsleitung für Österreich über-
nommen. Die Zusammenarbeit mit der 
Firma Bimatec Soraluce kam durch den 
langjährigen, guten Kontakt mit dem ge-
schäftsführenden Gesellschafter, Herrn 
Andreas Lindner, zustande. Kai Förster 
war besonders vom Firmenkonzept und 
der Komplettbetreuung der Kunden ab 
dem Technologiezentrum Limburg in 

den Bereichen Service, Abwicklung, 
Vertrieb und Technologie sehr angetan. 
Darüber hinaus wurde das neue Projekt 
„Regionaler Service“ gestartet – mit Ser-
vicebussen nah am Kunden. Die spezi-
ellen Service-Fahrzeuge sind mit allen 
notwendigen Werkzeugen und Ersatzei-
len zur schnellen und optimalen Beseiti-
gung von Maschinenstörungen bzw. zur 
Durchführung von Maschinenwartungen 
ausgestattet. Jedes der Service-Fahrzeu-
ge verfügt über einen Lagerbestand an 
Ersatzteilen im Wert von mehr als EUR 
50.000,-. Damit können Verzögerungen 
durch den Versand von Ersatzteilen ef-
fektiv vermieden werden.  �www.bimatec.de

Erweiterte Aktivitäten in Österreich 

Der geschäftsführende Gesellschafter Andreas 
Lindner (links) und Verkaufsleiter Kai Förster 
freuen sich auf die Zusammenarbeit.



 � Aktuelles

Am 18. Juli 2014 haben Dr. Masahiko 
Mori, Präsident der DMG MORI SEIKI 
CO., LTD., und Dr. Rüdiger Kapitza, Vor-
standsvorsitzender der DMG MORI SEIKI 
AKTIENGESELLSCHAFT, gemeinsam mit 
Ehrengästen aus Wirtschaft und Politik 
das neue „Global Headquarter“ in Tokio 
feierlich eröffnet. 

Der neue Hauptsitz der DMG 
MORI SEIKI CO. LTD. fungiert 
auch als eine von zwei weltweiten 
Schaltzentralen der Vertriebs- und 
Service-Kooperation beider Unter-
nehmen unter dem Markendach 
von DMG MORI. Eine zweite DMG 
MORI Zentrale entsteht derzeit im 
schweizerischen Winterthur.

Für DMG MORI ist die Eröffnung 
in Tokio ein weiterer Meilenstein 
auf dem dynamischen Weg, die 
globale Präsenz auszubauen, die 
Kundennähe nochmals zu steigern 
sowie mit den eigenen Hightech-
Produkten als auch bei Vertrieb 
und Service neue Qualitätsmaßstä-
be zu setzen. Insgesamt umfasst 
der Neubau eine Fläche von 7.500 
m². Herzstück des Gebäudes ist 
ein großer Showroom, in dem rund 
30 innovative Hightech-Maschinen 
aus allen Technologiebereichen 
das umfassende Portfolio von DMG 
MORI repräsentieren.

 �www.dmgmoriseiki.com

neues 
Headquarter 
in Tokio

DMG MORI SEIKI Co. LTD errichtete ein 
neues globales Headquarter in Tokio.
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 � Aktuelles

Nach erfolgreicher Meisterprüfung und 
fünf anschließenden Wanderjahren (1957 
– 1962) in Amerika gründet der gelernte 
Werkzeugbauer Georg Meusburger 1964 
in Dornbirn (A) einen Einmannbetrieb. 
„Damals hatte ich noch die Idee von ei-
nem kleinen Handwerksbetrieb im For-
menbau – mit ungefähr sieben oder acht 
Leuten“, erinnert sich der Firmengründer. 
Das Geschäft läuft, Mitarbeiter werden 
eingestellt, so könnte es weitergehen. 
Aber nach 14 Jahren strukturiert Georg 
Meusburger das Unternehmen grund-
legend um. Der Unternehmer hat das 
richtige Gespür für den Markt und spezi-
alisiert seine Firma auf schnell verfügbare 
und präzise verarbeitete Formaufbauten. 
Dieser Schritt erweist sich als zukunfts-
weisend und dank der starken Nachfrage 
wird die Geschäftstätigkeit bald auf ganz 
Europa ausgeweitet. 

50 Jahre kontinuierliches Wachstum
 
1980, nur zwei Jahre nach der Umstruk-
turierung, übersiedelt die Firma mit 35 
Mitarbeitern nach Wolfurt, wo sie bis heu-
te beste Rahmenbedingungen vorfindet. 
Hier konnten die räumlichen Erforder-

nisse ständig der wachsenden Geschäfts-
tätigkeit angepasst werden und in den 
folgenden Jahren wurde kontinuierlich in 
den weiteren Ausbau investiert. 

Guntram Meusburger 
übernimmt Geschäftsführung

2007 stellt Meusburger erneut die Wei-
chen für die Zukunft. Der Familienbetrieb 
übergibt ein zukunftsfähiges Unterneh-
men an die nächste Generation – Ing. 
Mag. (FH) Guntram Meusburger über-
nimmt mit damals 35 Jahren die Meusbur-
ger Georg GmbH & Co KG. Die Übergabe 
war lange geplant. Guntram Meusburger 
arbeitet seit dem Abschluss seines BWL-
Studiums im Jahr 1999 im Unternehmen. 
Nebenbei legt er ein Abitur in Maschinen-
bautechnik ab. Der junge Unternehmer 
tritt die Geschäftsleitung mit klaren Zielen 
an. Georg Meusburger bleibt weiterhin im 
Unternehmen und unterstützt auch heute 
noch mit seinem Fachwissen. 

Investitionen zum Erfolg

Seit 2010 wird auch das Geschäfts-
feld Stanzwerkzeugbau mit innovativen 

Meusburger Produkten bedient. Ab 2011 
werden stetig neue Produkte für den 
Werkstattbedarf ins Produktprogramm 
aufgenommen. 2013 erscheint sogar ein 
eigener Katalog „Werkstattbedarf für den 
Werkzeug- und Formenbau“. Damit bietet 
Meusburger seinen Kunden neben Nor-
malien auch Produkte für den Werkstatt-
bedarf. Kunden sparen dadurch zusätzlich 
Zeit und Geld durch die Minimierung der 
Lieferantenanzahl.

Meusburger weltweit

Neben der Erweiterung des Produktan-
gebotes wurde der Fokus auf die Bear-
beitung der europäischen und internatio-
nalen Märkte gelegt. „Durch zusätzliche 
MitarbeiterInnen im Außendienst können 
wir den Markt gezielter bearbeiten. Auch 
die Verkaufsniederlassungen in China, 
der Türkei und den USA entwickeln sich 
sehr gut. Das laufende Geschäftsjahr 2014 
zeichnet sich bereits sehr positiv ab, wie 
die aktuellen Kennzahlen belegen“, be-
richtet der geschäftsführende Gesellschaf-
ter Guntram Meusburger zufrieden.

 �www.meusburger.com

vom Einmannbetrieb als Werkzeugbauer zum Marktführer

Meusburger feiert 50 Jahre Jubiläum:

Meusburger feiert in diesem Jahr sein 50-jähriges Bestehen. Laufende Investitionen in den Standortausbau, Erweiterungen 
des Produktsortiments und gezielte Maßnahmen im Verkauf bescherten Meusburger in den letzten Jahren ein enormes 
Wachstum. 1999 lag der Jahresumsatz noch bei rund 28 Millionen Euro, 2013 sind es bereits über 160 Millionen Euro.

Meusburger – 
der zuverlässige Partner

Die Meusburger Georg GmbH & Co 
KG in Wolfurt gilt als Marktführer von 
hochpräzisen Normalien. Bereits 
über 12.000 Kunden weltweit nut-
zen die Vorteile der Standardisierung 
und profitieren von der 50-jährigen 
Erfahrung in der Bearbeitung von 
Stahl. Ein umfangreiches Normalien- 
programm, kombiniert mit hoch-
wertigen Produkten für den Werk-
stattbedarf, macht Meusburger zum 
idealen Partner für den Werkzeug-, 
Formen- und Maschinenbau.

1 2

3

1 Normalien für den Werkzeug- 
und Formenbau.

2 Georg Meusburger gründet 1964 
einen Einmannbetrieb.

3 Das Meusburger Betriebsgelände 
am Standort Wolfurt in Vorarlberg. 
Bildnachweis: Fotos (Meusburger) 

3 Neue Geometrie bietet Stabilität und Vielseitigkeit
3 Weniger Ausbrüche an der Schneidkante
3 Hohe Verschleißfestigkeit durch neue Materialsorte
3 zum Nachschleifen geeignet

www.scheinecker-wels.at

Scheinecker GmbH
Eisenfeldstraße 27

4600 Wels, Austria 

T +43.7242.62 807
F +43.7242.41 287

office@scheinecker-wels.at

   

 

WIDIA VariDrill 
VHM-Bohrer für die UNIVERSELLE Anwendung

Bis Ø 20 in 0,1mm abgestuft (auch Zoll-Dimension) und lagerhaltig
verfügbar in 3/5/8xD
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 � Aktuelles

GF Machining Solutions erwirbt die Liechti 
Engineering AG in Langnau/Bern (Schweiz). 
Liechti Engineering ist führender Spezialist 
im Bereich 5-Achsen-Fräsmaschinen für die 
Herstellung von Schaufeln und Blisks für Flug-
zeugtriebwerke und Turbinen.

Mit mehr als 10.000 Flugzeugen in den 
Auftragsbüchern ist auch in absehba-
rer Zukunft mit einer weiterhin starken 
Nachfrage in der Luftfahrtindustrie zu 
rechnen. Entsprechend hoch ist der Be-
darf an Triebwerkskomponenten. Die 
Übernahme der Liechti Engineering AG 
erlaubt es GF Machining Solutions, ihre 
Präsenz in diesem vielversprechenden 

Markt signifikant auszubauen.Beide 
Unternehmen arbeiten bereits seit zehn 
Jahren erfolgreich zusammen, agiert 
doch GF Machining Solutions als Lie-
ferant von Liechti. Ihre Kompetenzen 
und Produktpaletten ergänzen sich 
sehr gut. Das Management unter Ralph 
Liechti leitet auch künftig die Geschäfte 
am bisherigen Hauptsitz der Firma in 
Langnau. Die Liechti Engineering AG 
ist ein Familienunternehmen mit einem 
Jahresumsatz von über CHF 50 Mio. 
und weltweit rund 120 Mitarbeitern. Zu 
ihren Kunden zählen namhafte Herstel-
ler in der Luftfahrtindustrie und in der 
Energieerzeugung.  �www.gfms.com

GF baut Präsenz im Luftfahrtsektor aus

Die Herstellung von Blisks für Flugzeugtrieb-
werke und Turbinen ist eine der Spezialitäten 
der Liechti Engineering AG.

Die Fertigungstechnik steht vor vielfältigen He-
rausforderungen. Neue Konstruktionen, neue 
Werkstoffe und höhere Qualitätsstandards prägen 
immer mehr die Ansprüche an die modernen Fer-
tigungstechniken. Die Wamatec GmbH greift diese 
Tatsachen auf und bietet hochqualitative Werk-
zeugmaschinen, Dienstleistungen und Automati-
sierungslösungen. 

Die im Frühjahr 2014 neu gegründete Wa-
matec HandelsgmbH mit Sitz in Vösendorf 
zählt zu so einem Netzwerk europäischer 
Partnerunternehmen des Maschinenhan-
dels. „Diese Vernetzung stellt einen länder-
übergreifenden Service für unsere Kunden 
sicher. Durch diese Kooperation und Zu-
sammenarbeit ergeben sich darüber hin-
aus vielfältige Synergien aus der Realisie-
rung kundenspezifischer Anwendungen", 
erklärt Geschäftsführer Hermann Hulak.  
Die Gruppe ist spezialisiert auf alle mit dem 
Maschinenhandel verbundenen Dienstleis-

tungen inklusive Automatisationslösungen 
– und stellt auch einen länderübergreifen-
den Service für die Kunden sicher. 

Kompetenz aus Fernost

„Die Produktvielfalt nimmt bei kleiner wer-
denden Losgrößen zu. Durch globalisierte 
Märkte und kürzere Produktlaufzeiten er-

höht sich der Druck auf Kosten und Flexibi-
lität in der Produktion. Für die Realisierung 
besonders kundenspezifischer Anwendun-
gen sind daher Synergien aus Netzwerken 
gefragt", so Hulak weiter der mit seinem 
Produktprogramm vornehmlich auf Quali-
tät aus Japan und Korea setzt. Speziell mit 
Doosan, einem der weltgrößten Maschi-
nenhersteller bietet man ein umfassendes 
Maschinenportfolio das höchsten Ansprü-
chen gerecht wird. Die Produktpalette 
deckt den gesamten Bereich Drehzentren, 
Vertikal- und Horizontal-Bearbeitungszent-
ren, sowie Bohrwerken und Portalbearbei-
tungszentren ab. Aber auch mit den japa-
nischen Herstellern Takamz, Muratec, OKK 
und Enshu bietet Wamatec für nahezu je-
den Anwendungsfall die passende Lösung.

 �www.wamatec.at

“Für die Realisierung besonders 
kundenspezifischer Anwendungen sind 
synergien aus netzwerken gefragt. unsere 
Gruppe ist spezialisiert auf alle mit dem 
Maschinenhandel verbundenen Dienstleistungen 
inklusive Automatisationslösungen.

Ing. Hermann Hulak, Geschäftsführer Wamatec GmbH

Unter anderem 
verfügt Wamatec 
mit Doosan ein 
umfassendes 
Maschinenportfo-
lio, das höchsten 
Ansprüchen ge-
recht wird. (Im Bild 
die neue PUMA 
SMX2500S, die 
auch zur AMB – 
Halle 3, Stand A73 
– vorgestellt wird.)
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Zum zweiten Mal fanden dieses Jahr 
die Tooling Days im steirischen Kap-
fenberg statt. Am 26. und 27. Juni 2014 
trafen sich Vertreter aus Industrie, Han-
del und Forschung zu dem zweitägigen 
Symposium, das von den der regiona-
len wirtschafts- und Entwicklungsagen-
tur AREA m styria GmbH im Verbund 
mit den ortsansässigen, internationalen 
Unternehmen Boehlerit GmbH & Co. 
KG, Boehler Edelstahl GmbH, Oerli-
kon Balzers Coating AG sowie der TCM 
Group aus der Weststeiermark organi-
siert wurde. Dabei kamen im Audimax 
der Fachhochschule Kapfenberg neben 
Sprechern der Industrie auch Referen-
ten aus Forschung und Politik zu Wort.

In gewohnt mitreißender Manier leg-
te Dr. Claus J. Raidl, Präsident der 
österreichischen Nationalbank die 
Bedeutung der Industriepolitik im Ge-
samtkontext der Wirtschaftspolitik dar. 
Dabei stellte er insbesondere in den 
Vordergrund, dass sich Länder und 

Regionen mit einem hohen Industrie-
anteil in ihrer Gesamtwirtschaft als 
besonders widerstandsfähig gegen 
Krisen erweisen. Gleichzeitig kritisier-
te er, dass diese Erkenntnis in den ak-
tuellen politischen Programmen und 
Aktivitäten leider viel zu wenig Beach-
tung findet und mahnt: „Die Industrie-
politik muss wieder fester Bestandteil 
der Wirtschaftspolitik werden“. Dazu 
nannte er konkrete Faktoren, die erklä-
ren, warum Industriepolitik durchaus 
wieder modern ist, oder diese verstärkt 
werden sollte. Aber auch im gesamt-
wirtschaftlichen Zusammenhang sieht 
Raidl großen Handlungsbedarf. Er 
fordert Wirtschaftswissenschaftler 
und Politik dazu auf, eine verlässliche 
Energie- und Klimapolitik in die Indus-
triepolitik mit einzubinden, dabei die 
volkswirtschaftlichen Gesamtkosten im 
Auge zu behalten und insbesondere bei 
der wirtschaftlich sinnvollen Verteilung 
von Fördermaßnahmen anzusetzen. 
Ein besonderes Anliegen ist ihm dabei 
die Bildung, die seiner Meinung nach 
grundlegend überdacht werden sollte. 

Gesellschaft und Technik

Den Gesamtzusammenhang zwischen 
gesellschaftlicher Entwicklung und 
technischen Innovationen stellte auch 

Über die schneidkante hinaus
Tooling Days in Kapfenberg erweitern die Sicht des modernen Werkzeugeinsatzes:

Die Tooling Days, die Ende Juni zum zweiten Mal in Kapfenberg 
stattgefunden haben, waren gekennzeichnet von hochkarätigen Vorträgen 
und spannenden Einblicken in die Welt der Zerspanungswerkzeuge. Aber 
auch viel Interessantes aus Management und Politik rund um das Thema 
Industrie und Forschung wurde geboten. Wir waren für Sie vor Ort.

1 2
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Lothar Horn, Geschäftsführer der Paul 
Horn GmbH und Vorsitzender des 
Fachverbandes für Präzisionswerkzeu-
ge, in den Vordergrund seiner Betrach-
tungen. Er zeigte dabei die durch die 
gesellschaftlichen Megatrends entste-
henden Anforderungen an Industrie-
unternehmen. Am konkreten Beispiel 
modularer Werkzeuge und moderner 
Zerspanungswerkstoffe machte er auf 
die Bedeutung des verantwortungsvol-
len Umgangs mit Ressourcen aufmerk-
sam. Besonders konnte Dr. Mag. Mar-
kus Tomaschitz, HR-Manager der AVL 
List GmbH in Graz, das Auditorium 
mit seinen Betrachtungen zum Thema 
Vorhersagbarkeit wirtschaftlicher 

1 In gewohnt mitreißender Manier gab  
Dr. Claus J. Raidl, Präsident der österreichi-
schen Nationalbank die Richtung vor und 
legte die Bedeutung der Industriepolitik im 
Gesamtkontext der Wirtschaftspolitik dar.

2 Rund 160 nationale und internationale 
Teilnehmer kamen zu den Tooling Days 
2014 nach Kapfenberg.

3 Den Gesamtzusammenhang zwischen 
gesellschaftlicher Entwicklung und tech-
nischen Innovationen stellte Lothar Horn, 
Geschäftsführer der Paul Horn GmbH und 
Vorsitzender des Fachverbandes für Präzi-
sionswerkzeuge, in den Vordergrund seiner 
Betrachtungen. (v.l.n.r.: Wolfgang Kals, 
Franz Haas, Lothar Horn und Moderatorin 
Ines Sabitzer)

4 Dr. Mag. Markus Tomaschitz, HR-Ma-
nager der AVL List GmbH warnte davor, 
zu lange auf festgelegten Strategien zu 
beharren, und seien sie in der Vergangen-
heit noch so erfolgreich gewesen.

Ú
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Ereignisse begeistern. Er warnte davor, 
zu lange auf festgelegten Strategien zu 
beharren, und seien sie in der Vergan-
genheit noch so erfolgreich gewesen. 
„Nichts ist schlimmer als der Erfolg von 
gestern, denn er verhindert die Bereit-
schaft zur Veränderung“, stellt er dazu 
fest, und forderte die Anwesenden auf, 
einen allgemeineren Blick auf die Din-
ge zu wagen und sich vor den Scheu-
klappen der Spezialisierung zu hüten, 
vor allem im Management.

Aktuelle Schneidstoffentwicklungen

Bei den fachbezogenen Vorträgen stan-
den die Entwicklungen im Bereich der 
Schneidstoffe und Beschichtungen 
im Vordergrund. Dabei machte Dr. 
Wolfgang Kalss, Marktsegmentverant-
wortlicher Cutting Tools bei Oerlikon 
Balzers Coating AG, den Auftakt mit 
einem Überblick über die Entwicklung 
PVD-beschichteter Werkzeuge und die 
unterschiedlichen Technologien, die 
schließlich zur Entstehung der Oerli-
kon Balzer S3p Beschichtung führte 
und gab einen Ausblick auf den neuen 
BALIQ Schneidstoff, der beispielsweise 
einen Standmengenzuwachs von 171 
% gegenüber BALINIT beim Gewinde-
formen und beim Reiben sogar einen 
Zuwachs von 183 % gegenüber TiAlN 
erlauben soll.

Ebenso informierte Gert Kellezi, Böhler 
Edelstahl GmbH & Co KG, über einen 
neuen Schneidstoff für die Bearbeitung 
schwer zerspanbarer Werkstoffe, wie 
Nickelbasislegierungen, Titanlegierun-
gen und austenitische oder rostfreie 
Stähle. MC90 Intermet soll die Lücke 
zwischen den herkömmlichen Schneid-
stoffen Hartmetall und Schnellarbeits-
stahl schließen und somit produktive-
res Arbeiten in Bereichen mit hoher 
Temperaturentwicklung sowie Tempe-
raturwechselbeanspruchung ermögli-
chen.

Die Schneidstoffe waren auch für Tho-
mas Falk von LMT Fette Werkzeugtech-
nik GmbH & Co. KG. zentrales The-
ma. In seinen Ausführungen stellte er 
SpeedCore vor. Unter dieser Bezeich-
nung wurde ein Wälzfräser eingeführt, 
der aus einem Substrat aus Molybdän, 
Kobalt und kohlenstofffreiem Eisen be-

steht. Zusätzlich werden diese Fräser 
mit einer Nanosphere 2.0 Beschich-
tung versehen, einer besonders fein-
körnigen CrAlN-Schicht. Diese Kombi-
nation bietet eine wesentlich bessere 
Warmhärte als herkömmliche HSS-PM 
Substrate bei gleichbleibend hoher Zä-
higkeit.

Gefolgt wurden seine Ausführungen 
noch von Reinhard Pitonak von Boeh-
lerit, der die Anwesenden über High 
Performace Coating im CVD Verfah-
ren informierte und dabei am Beispiel 
von LCP15T Schneidplatten (AlTiN) 
zeigte, wie wichtig der richtig gewähl-
te Schichtaufbau bei diesem Verfah-
ren für die Widerstandsfähigkeit der 
Schneide ist.

Anschauliches Praxisbeispiel

Zum Abschluss der Veranstaltung bot 
Dr. Ing. Jan Dege, Leiter der NC-Pro-
grammierung bei der Premium AERO-
TEC GmbH, den Teilnehmern einen 
Einblick in die Zerspanung großer Luft-
fahrtstrukturbauteile. Am Beispiel ei-
nes Türrahmenspantes für einen Airbus 
A350 aus Titan zeigte er eindrücklich, 
welche Herausforderungen bei einer 
Zerspanungsrate von 95 %, dünnen 
Stegen und hohen Umschlingungs-
winkeln entstehen. Dass dabei beson-
dere Anforderungen an das Spannen 

der Bauteile und an die Zerspanungs-
werkzeuge gestellt werden, wurde auf 
eindrucksvolle Weise klar.Damit sich 
die Teilnehmer, zusätzlich zu den hoch-
karätigen Vorträgen, einen Eindruck 
verschaffen konnten, wie Hartmetall-
werkzeuge hergestellt werden, öffnete 
die Boehlerit die Türen ihrer Produkti-
onshallen und zeigte den Entstehungs-
prozess vom Hartmetallpulver bis zur 
Beschichtung. Ebenso bestand die 
Möglichkeit, sich von der Leistungs-
fähigkeit der Böhler Schmiedetechnik 
GmbH & Co KG zu überzeugen. Die 
beiden Spindelpressen mit 31.000 bzw. 
35.500 Tonnen Presskraft, die es zu se-
hen gab, zählen zu den wohl größten 
derartigen Maschinen weltweit.

Das Rahmenprogramm, mit einem Be-
such der Burg Oberkapfenberg, das 
zusätzlich Gelegenheit zum Kennen-
lernen und Netzwerken bot, ließ, zu-
sammen mit den interessanten und in-
formativen Vorträgen, die Neuauflage 
der Tooling Days zu einer gelungenen 
Veranstaltung werden.

 �www.toolingdays.at

Das Video  
zur Veranstaltung

Dr. Ing. Jan Dege, Leiter der NC-Programmierung bei der Premium AEROTEC GmbH, gab den 
Teilnehmern zum Abschluss einen Einblick in die Zerspanung großer Luftfahrtstrukturbauteile.

www.elesa-ganter.com
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CNC Berger erzielt Wettbewerbsvorteile durch neue Stechwerkzeuge von Paul Horn:

Die kontinuierliche Überprüfung der Fertigungsabläufe sichert jedem Lohnfertiger seine Wettbewerbskraft. 
Beeindruckende Ergebnisse lassen sich dann erzielen, wenn Anwender und Lieferant individuell angepasste Werkzeuge 
zum Einstechen samt Bearbeitungsstrategien gemeinsam festlegen. Der oberösterreichische Lohnfertiger CNC Berger 
konnte dadurch gemeinsam mit der Firma Wedco entscheidende Wettbewerbsvorteile realisieren.

Inneneinstechen optimiert

Die Karl Berger CNC- 
Maschinenbau 

GmbH erzielt beim 
Inneneinstechen mit 
den Werkzeugen der 

Paul Horn GmbH 
beeindruckende 

Ergebnisse. 
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I n der einst von Landwirtschaft ge-
prägten Region um den Mondsee 
gründete Karl Berger im Jahre 1949 

einen Betrieb zur Reparatur von Ma-
schinen aller Art. Drei Jahre später 
kam auch auf der Vertrieb von land-
wirtschaftlichen Maschinen und Ge-
räten dazu. Mit diesem Erfahrungs-
schatz verlegte er sich Mitte der 60er 
Jahre auf die mechanische Metallbe-
arbeitung und beschritt einen erfolg-
reichen Weg als Lohnfertiger. 

Heute leitet Ing. Karl Berger jun. in 
der dritten Generation den innova-
tiven Dienstleistungsbetrieb. Das 
mittlerweile 65 Mitarbeiter beschäf-
tigende Unternehmen mit dem ver-
gleichsweise hohen Anteil von zehn 
Auszubildenden ist spezialisiert auf 
mechanische Bearbeitungen wie Dre-
hen und Fräsen. Weitere Arbeitsgän-
ge wie Bohren, Schleifen und auch die 
Teilemontage runden das Leistungs-
angebot für die als Einzelteile oder in 
Losgrößen bis zu 1.000 Stück anfal-
lenden Aufträge ab. 

Schon das CNC im Firmennamen weist 
darauf hin, dass es hier um komplexe 
Bearbeitungen geht, für die hoch-
moderne Maschinen – u. a. acht Be-
arbeitungszentren mit Verfahrwegen 
bis 2.300 x 1.550 x 1.500 mm sowie 
zwölf Drehmaschinen für Drehlängen 
bis 3.000 mm – zur Verfügung stehen. 
Werkstücke bis 20 Tonnen und 2.300 
mm Durchmesser bearbeitet eine Ka-
russelldrehmaschine. Dank der Kom-
petenz und des Engagements der Mit-
arbeiter gilt das Unternehmen, das 
sich an der vom Firmengründer vor-
gelebten Firmenkultur orientiert, heu-
te in Österreich und Süddeutschland 
als zuverlässiger Partner für Kunden 
aus unterschiedlichen Branchen.

Teilevielfalt prozesssicher und 
wirtschaftlich bearbeiten 

So unterschiedlich die Abmessun-
gen, Werkstoffe und Toleranzen des 
täglich zu bearbeitenden Teilespek-
trums auch sein mögen – was die 
Lieferzeit-, Preis- und Qualitätsvor-
stellungen angeht, herrscht Einigkeit. 

Georg Kerschbaumer, Schichtführer 
Drehen, und sein Team möchten den 
Kundenanforderungen und dem Ber-
ger-Qualitätsanspruch stets gerecht 
werden und sind daher kontinuierlich 
auf der Suche nach neuen Fertigungs-
möglichkeiten, unter anderem für das 
Inneneinstechen. Da es sich bei den 
meisten Werkstücken um Einzelteile 
handelt, bleibt Kerschbaumer keine 
Zeit, sich sukzessive an die bestge-
eigneten Zerspanungsbedingungen 
heranzutasten. Die Einstechvorgänge 

müssen auf Anhieb sitzen und dür-
fen den weiteren Fertigungsablauf 
der meist hochpreisigen Kundenteile 
nicht behindern. 

Drei Werkstücke im Test

Zu diesem Thema kontaktierte Georg 
Kerschbaumer unter anderem die ös-
terreichische Firma Wedco, die mit 
der Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul 
Horn GmbH aus Tübingen (D), einen 
der Top-Player im Bereich von 

links „Einsatz groß“: 
Werkstück aus 42CrMo4 mit 
350 mm Außendurchmesser, 
150 mm Breite und einer 
Innenbohrung von 221 mm  
Durchmesser. In die mit H9 
tolerierte Bohrung mussten 
von einer Seite aus fünf 
unterschiedlich breite 
Einstiche mit Ra ≤ 1,6 µm 
eingebracht werden.

unten Vereinfachte 
Fertigungszeichnung 
„Einsatz groß“ mit einigen 
funktions- und genauigkeits-
entscheidenden Maßen. 
Bild: CNC Berger 

Ú

“Wir sind nicht nur mit den Produkten, sondern 
auch der beratung und dem service von Wedco 
und Horn sehr zufrieden. nur gemeinsam 
kann man Prozesse verbessern und dadurch 
Wettbewerbsvorteile erzielen. 

Ing. Karl Berger, Geschäftsführer CNC Berger
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Einstech-, Längsdreh- und Nutfräs-
werkzeuge vertritt. Der Drehspezialist 
erwartete sich davon Bearbeitungs-
vorschläge für drei repräsentative 
Werkstücke sowie für „Ausreißer“ 
mit Einstecharbeiten bis 12 mm Tie-
fe und 16 mm Breite in Bohrungen 
bis 221 mm Durchmesser und 150 
mm Länge. Das zu berücksichtigende 
Werkstoffspektrum reicht vom Vergü-
tungsstahl bis zu schwer zerspanba-
ren Sonderstählen einschließlich NE-
Metallen. In fertigungstechnischer 
und wirtschaftlicher Hinsicht mussten 
die bisher erreichten Ergebnisse mit 
verschiedenen Wettbewerbsfabrika-
ten deutlich verbessert werden, vor 
allem hinsichtlich Toleranz, Oberflä-
chenqualität und Prozesssicherheit.

Standard- und Sonderausführungen 
im Horn-Stechprogramm

Mit diesen Eckwerten aus dem Ber-
ger-Pflichtenheft ließ sich für Alfons 
Kocher, Technische Beratung und 
Verkauf bei Wedco, und Amadeus 
Jatschka, Produktmanager für Horn-
Werkzeuge bei Wedco, ein der aktu-
ellen Auftragslage entsprechender 
Werkzeugumfang relativ einfach fest-
legen. 

Die Ausarbeitung von Vorschlägen für 
„Ausreißerwerkstücke“ erleichterte 

das umfangreiche Stechprogramm der 
Firma Horn mit seinen Schneidplatten 
und Werkzeughalter in Standard- und 
in Sonderausführungen. Dabei punk-
tet der Werkzeughersteller aus Tübin-
gen mit einem nicht unerheblichen 
Kundennutzen: Dank seiner Inhouse-
Fertigung – vom Hartmetallpulver bis 
zur einsatzbereiten Schneidplatte ein-
schließlich Halter – sind auch Sonder-
anfertigungen in nur wenigen Tagen 
lieferbar. 

Schnittstellen der Horn-
Stechsysteme

Ob verfahrensbezogene Maschine 
oder Multifunktionsmaschine – ohne 
zuverlässige Werkzeugaufnahme und 
exakte Positionierung der Schnei-
de ist ein wirtschaftliches Arbeiten 
nicht möglich. Für diese Anforderun-
gen produziert die Firma Horn Stan-

dard- und Sonderwerkzeuge, modu-
lare Werkzeugsysteme mit Kassetten 
und in Monoblockbauweise in unter-
schiedlichen Größen und Abmessun-
gen. Schnittstellen sind z. B. Klemm-
halter mit quadratischem oder rundem 
Schaft, maschinen- und herstellerbe-
zogene Klemmhalter, Spannzangen 
und andere Systemaufnahmen. Ab-
gestimmt auf den Maschinenpark der 
Firma Berger empfahlen die beiden 
Wedco-Spezialisten modulare Grund-
halter mit Polygonschaft nach ISO 
26623. Die in Rechts- und Linksaus-
führung, in gerader Ausführung oder 
um 90° gekröpften Halter nehmen 
Kassetten verschiedener Ausführun-
gen auf. „Mit den darin gespannten 
Schneidplatten lassen sich werkstück-
angepasste Arbeitsgänge wie Einste-
chen, Abstechen, Axialeinstechen und 
Innenlängsdrehen optimal ausführen. 
Bei den Grundhaltern tritt der Kühl-

1

“Die beim stechen erzielten Ergebnisse 
wurden von keinem Wettbewerber erreicht. 
Deshalb setzen wir in diesem bereich künftig nur 
auf Wedco/Horn. 

Georg Kerschbaumer, 
Meister der Dreherei bei CNC Berger
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mittelstrahl am Spannfinger aus und 
trifft gezielt hinter der Schneide auf 
den Span. Zusätzlich kann die Wirk-
stelle von einer am Grundhalter über 
der Kassette befestigten, einstellba-
ren Düse gekühlt werden. Die Kühl-
mittelübergabe erfolgt je nach Kasset-
tentyp über die Anlagefläche", erklärt 
Amadeus Jatschka. Georg Kerschbau-
mer entschied sich für folgende Werk-
zeugkombinationen: Drei Grundhalter 
mit sieben Kassetten, fünf Bohrstan-

gen mit Innenkühlung, davon zwei 
in modularer Ausführung mit aus-
tauschbaren Kassetten sowie Wende-
schneidplatten der Systeme S224 und 
S229 mit verschiedenen Geometrien 
und Beschichtungen zum Axialeinste-
chen, Einstechen und Längsdrehen.

Vielfalt bewährt sich in der Praxis

Den mit hoher Priorität eingestuf-
ten Wunsch nach Einsatzflexibilität 

erfüllte das Konzept des Horn-Werk-
zeugprogramms. Nun mussten die 
Werkzeuge ihre Leistungsstärke und 
Prozesssicherheit nur noch im prak-
tischen Einsatz auf einem Dreh-Fräs-
zentrum GMX 400 linear von DMG 
MORI an zwei Einsätzen aus Stahl und 
an einem Ventilatorläufer aus Alumi-
nium unter Beweis stellen. 

Den Test eröffnete ein als „Einsatz 
groß“ bezeichnetes Werkstück aus 
42CrMo4 mit 350 mm Außendurch-
messer, 150 mm Breite und einer In-
nenbohrung von 221 mm Durchmes-
ser. In die mit H9 tolerierte Bohrung 
mussten von einer Seite aus fünf un-
terschiedlich breite Einstiche mit Ra 
≤ 1,6 µm eingebracht werden. Die 
Stechbreite war jeweils mit + 0,2 mm 
toleriert, die zwischen 2,0 und 9,0 
mm betragende Stechtiefe war in Pas-
sungsqualität H8, H9 und H11 auszu-
führen und mit Radien 0,3 – 0,1 und 
0,2 – 0,1 zu versehen. Bei der Achspa-
rallelität von Bohrung und Nutgrund 
waren 0,03 mm einzuhalten. Um bei 
der relativ großen Auskragung die 
geforderten Toleranzen einhalten zu 
können, kam der Grundhalter RB229 
mit einer Kassette RBK229 zum Ein-
satz. Diese wurde zum Vorstechen mit 
einer Schneidplatte S229 bestückt, 
deren Geometrie .3. besonders zum 
Einstechen, Längsdrehen und 

1 Einige der bei CNC Berger eingesetzten 
Standard- und Sonderhalter (von links nach 
rechts): Grundhalter R213 mit Cermet-
Schneidplatte S229 zum Schlichten, modu-
lare Sonderbohrstange mit Polygonschaft in 
Schrumpfaufnahme mit Schneidplatte S114 
zum Vorstechen, Mini-Halter RB18P mit 
Cermet-Schneidplatte S229 zum Schlich-
ten, Grundhalter mit Bohrstange R213 für 
Kassetten RB229 und Schneidplatte S229.

2 Grundhalter (Sonderausführung) mit 
Polygonschaft und innerer Kühlmittelzufuhr. 
Länge 135,5 mm, Durchmesser 63 mm. 
Einsetzbar für Bohrungsdurchmesser ≥ 
80 mm. Die Wechselkassetten werden 
stirnseitig mit drei Schrauben befestigt. 
Bildernachweis: Fa. Horn

3 Für Ing. Karl Berger, Geschäftsführer CNC 
Berger, leisten die beiden Wedco-Spezialis-
ten Alfons Kocher und Amadeus Jatschka 
(von rechts nach links) einen wichtigen 
Beitrag bei seinen Planungen. 

2

3

Ú
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Kopieren von Formnuten geeignet ist. 
Zum Vorstechen bis auf ein Aufmaß 
von 0,1 mm wurde eine Schnittge-
schwindigkeit vc = 150 m/min und ein 
Vorschub f = 0,12 mm/U gewählt. Zum 
Schlichten mit vc = 200 m/min und f 
= 0,07 mm/U kam die NC-Universal-
drehplatte von Horn zum Einsatz. An-
dere Horn-Werkzeuge erzeugten dann 
in weiteren Arbeitsgängen die Boh-
rungsfase und die Außeneinstiche.

Das nächste Werkstück „Einsatz klein“ 
aus Ck45, Innenbohrung 37H9 musste 
mit vier Einstichen von 4,2 bis 9,7 mm 
Breite und 2,0 bis 4,5 mm Tiefe verse-
hen werden. Die Toleranzen entspra-
chen dem „Einsatz groß“. Deshalb 
wählte man auch die dort bewährten 
Schnittdaten. Zum Einstechen wur-
de eine modifizierte Bohrstange mit 
Dmin = 37 mm in den Grundhalter 
gespannt und entsprechend der Ein-
stichform mit Schneidplatten S224 mit 
Geometrie .3. bestückt. In beiden Fäl-
len konnten die Werkzeuge nicht nur 
die vorgegebenen Parameter erfüllen, 
sondern setzten sich auch eindeutig 
im Wettbewerbsvergleich durch.

Testfall Ventilatorläufer

An diesem Serienteil aus Aluminium 
mussten radiale Hinterstiche für die 
Montage von Wuchtgewichten ein-
gestochen werden. Erschwert wurde 
dieser Arbeitsgang durch die Radien r 
= 1,5 mm am Grund der Hinterstiche. 
Für diese Anwendung setzte man ei-
nen modifizierten Klemmhalter R210/
R218 und eine Schneidplate 229 ein. 
Mit einer Schnittgeschwindigkeit vc 
= 250 m/min und einem Vorschub f = 
0,35/U mm wurden die vier Einstiche 
problemlos und in der gewünschten 
Toleranz erzeugt. Für das abschlie-
ßende Fertigstechen (Feinschlichten) 
wählte man die Mini-Schneidplatte 
LS10P mit Geometrie .R. und einer Al-
Tin-Beschichtung.

Erfolgreich durch 
gemeinsam erarbeitete Strategien

Dem vielseitigen Produktspektrum, 
den engen Terminen und nicht zuletzt 

dem Kostendruck begegnet die Firma 
CNC Berger mit einer flexiblen Orga-
nisation, dem Know-how seiner Mitar-
beiter und modernsten Produktions-
mitteln. Eine wichtige Hilfestellung 
leisten dabei Lieferanten wie Wedco 
und Horn. „Mit den Produkten, der 
Beratung und dem Service beider Fir-
men sind wir sehr zufrieden“, betont 
Geschäftsführer Ing. Karl Berger. Ge-
org Kerschbaumer – als Schichtführer 
ist er unmittelbar in die Fertigungsab-
läufe involviert – weiß besonders das 
Fachgespräch an der Maschine und 
die Empfehlungen der Wedco-Spe-
zialisten zu schätzen: „Der Aussage 
meines Chefs kann ich nur hinzufü-
gen, dass die beim Stechen erzielten 
Ergebnisse von keinem Wettbewer-
ber erreicht wurden. Deshalb setzen 
wir künftig nur auf Wedco/Horn.“ Für 
seine Planungen und Entscheidungen 
über Fertigungsabläufe, die oft unter 
großem Zeitdruck erfolgen müssen, 
bietet ihm das Horn-Programm inte-
ressante Alternativen. Erste Beweise 
dafür sind die Standard- und Son-
derwerkzeuge zum Nutstoßen. Sie 
ermöglichten es ihm, bei einem Kun-
denteil Passfedern bis 16 mm Breite 
und 100 mm Länge zusammen mit 
anderen Bearbeitungen auf einer Ma-
schine durchzuführen. Die Komplett-

bearbeitung in einer Aufspannung 
– ohne Maschinenwechsel mit all sei-
nen negativen Auswirkungen auf die 
Fertigungszeit, die Genauigkeit sowie 
die Logistik und Terminplanung – ist 
ein weiterer Pluspunkt für eine effek-
tive und kostengünstige Produktion.

 �www.phorn.de 
Halle 1, Stand I16

 �www.wedco.at 
Halle 2, Stand B25

Anwender

CNC Berger steht für Metallbearbei-
tung auf höchstem Niveau – und das 
bereits seit 1949, dem Gründungs-
jahr des Unternehmens. Bearbeitet 
werden Werkstücke von individuellen 
Einzelteilen bis hin zur Serienprodukti-
on. Am Standort in Mondsee arbeiten 
zurzeit ca. 55 Mitarbeiter im Zwei- bis 
Drei-Schichtbetrieb. Besonderes Au-
genmerk wird auf die Ausbildung des 
„Firmennachwuchses“ gelegt – mit 
bis zu vier Lehrlingen pro Jahrgang.

Karl Berger
Am Moos 1, A-5310 Mondsee
Tel. +43 6232-2431-0
www.cnc-berger.at

Georg Kerschbaumer (rechts), Schichtführer Drehen, und Maschinenbediener Christian Schachl von 
CNC Berger setzen auch bei künftigen Anwendungen auf die Horn-Einstechwerkzeuge. 



 � ZerspanungswerkZeuge | Coverstory

21www.zerspanungstechnik.com

das neue journal 2 /  2014

Wenn Ihr Mobiltelefon über eine 
QR-Code-Erkennungssoftware verfügt, 
gelangen Sie direkt zum Download.

Sichern Sie sich jetzt das neue 
Journal 2 / 2014. Download unter: 
www.dmgmori.com 

jetzt sichern!

Alle News unter: www.dmgmori.com
oder über Ihre DMG MORI Niederlassung

nhx 4000 2nd generation

Unschlagbare Zerspanleistung, Geschwindigkeit 
und Präzision

das neue journal 2 /  2014

Wenn Ihr Mobiltelefon über eine 
QR-Code-Erkennungssoftware verfügt, 
gelangen Sie direkt zum Download.

Sichern Sie sich jetzt das neue 
Journal 2 / 2014. Download unter: 
www.dmgmori.com 

jetzt sichern!

Alle News unter: www.dmgmori.com
oder über Ihre DMG MORI Niederlassung

nhx 4000 2nd generation

Unschlagbare Zerspanleistung, Geschwindigkeit 
und Präzision

kooperation stärkt innovationStuttgart, 16. – 20. 09. 2014
Halle 7, Stand A01



22      FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014

 � ZerspanungswerkZeuge

Effizienztreiber für das  
Drehen im Automobilbereich
Die umweltfreundliche Zerspanung von Getriebeteilen im weichem Zustand ist überaus umkämpft und anspruchsvoll 
bei gleichbleibend hohen Qualitätsansprüchen. Für die Bearbeitung von Wellen, Zahnrädern, Hülsen, Ringen, Ritzeln und 
Lagern in verschiedenen Werkstoffen werden unterschiedliche Drehmaschinentypen mit wechselnden Eingriffszeiten 
eingesetzt. Mit den neuen Sorten GC4315 und GC4325 bietet Sandvik Coromant dafür echte Effizienztreiber.

Die einzige echte „Wertschöpfungszeit“ 
bei der Bearbeitung ist die Zerspanungs-
zeit, insbesondere bei einer großvolumigen 
Teileproduktion, wie z. B. der Herstellung 
von Kfz-Getrieben. Über alle Drehanwen-
dungen hinweg sind die Optimierung und 

Automatisierung neben einer Effizienzstei-
gerung vorrangig. Die Haupttreiber dabei 
sind kürzere Zerspanungszeiten, weniger 
Werkzeugwechsel, stabilere Bearbeitungs-
prozesse und kürzere Maschinenausfallzei-
ten.

Erreichen der richtigen Balance

Eine wirtschaftliche Standzeit ist die Basis 
für eine optimale Zerspanungszeit (Schnitt-
daten) und Werkzeugwechselhäufigkeit 
(Standzeit). Die Berechnung des entspre-
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links Kürzere Zerspa-
nungszeiten in Kombination 
mit wirtschaftlicher Stand-
zeit und Prozesssicherheit 
sind nur eine der ständigen 
Verbesserungen. Ausge-
nutzt werden dabei auch 
die Vorteile aus den Ent-
wicklungen in der Schneid-
werkzeugtechnologie. Die 
neue Generation der be-
schichteten Plattensorten 
GC4325 und GC4315 für 
das Drehen von Stahl sorgt 
für eine durchschnittliche 
Produktivitätssteigerung 
von mehr als 30 %.

rechts Die Zerspanungs-
zeit ist die einzige echte 
„Wertschöpfungszeit” 
bei der Bearbeitung, und 
das insbesondere bei der 
Massenproduktion von 
Bauteilen – wie bei der 
Herstellung von Getrieben 
in der Automobilindustrie.

Ú

chenden Wertes, der auf den Kosten der Maschine pro 
Stunde beruht, ergibt einen guten Indikator der idealen 
Balance für eine Anwendung. Je höher der Stunden-
satz, desto kürzer die wirtschaftliche Standzeit (diese 
variiert beim Drehen von Kfz-Teilen oftmals zwischen 
12 und 16 Minuten). Zunehmend kürzere Zerspanungs-
zeiten in Kombination mit ausreichender Standzeit und 
Prozesssicherheit erfordern ständige Verbesserungen – 
in erster Linie die Nutzung aller Vorteile, die aus den 
Entwicklungen in der Schneidwerkzeugtechnologie re-
sultieren. Es ist unerlässlich, ständig neue Ebenen kon-
stanter Leistungen beim Drehen von Stahl einzuführen 
sowie die vorhersagbare Standzeit bei höheren Schnitt-
daten zu verlängern.

Die richtigen Werkzeugmaterialien 

Schneidplattensorten aus beschichtetem Hartmetall 
waren für das umweltfreundliche Drehen im Automo-
bilbereich bahnbrechend und gehören auch heute noch 
zu den Effizienztreibern. Eine innovative Plattenbe-
schichtungstechnologie und die verbesserten Herstel-
lungsprozesse von Schneidplatten sind die Eckpfeiler 
der neuen Generationen von beschichteten Plattensor-
ten für ISO P15 und P25. Damit wurde die durchschnitt-
liche Produktivität beim Drehen im Automobilbereich 
um mehr als 30 Prozent gesteigert.

Ein Beispiel ist die Herstellung einer Antriebswelle aus 
Stahl, die mit einer Schnittgeschwindigkeit vc = 300 m/
min, einem Vorschub f = 0,35 mm, einer Schnitttiefe ap 
= 0,5 mm, der Schneidplattentype DNMG einer Geome-
trie –PM gedreht wurde. Der vorangegangene Schneid-
stoff P25 (4225) bot eine zuverlässige Standzeit bis zu 
30 Minuten für 115 Bauteile. Eine neue Sortenge-
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neration P25 (GC4325) von Sandvik Coromant, die auf der neu-
esten Beschichtungstechnologie beruht, erhöhte die Standzeit auf 
mindestens 40 Minuten für 154 Bauteile – eine Steigerung um 33 
Prozent. Schneidkantensicherheit und kürzere Maschinenausfall-
zeiten bedeuteten einen effizienteren Prozess mit einem Minimum 
an tiefgreifenden Veränderungen. 

Neue Technologien im Bereich Beschichtungswerkstoffe

Beim Beschichten von Wendeschneidplatten werden Schichten 
eines schützenden, abriebfesten Werkstoffs auf das Wendeplat-
tensubstrat aufgebracht – normalerweise erfolgt dies durch che-
mische Dampfphasenabscheidung (Chemical Vapour Deposition 
= CVD). Die unter Einfluss bestimmter Prozessparameter eintre-
tende Reaktion von gasförmigen Molekülen entscheidet über die 
Beschaffenheit der Beschichtung. Die wichtigsten Parameter sind 
dabei Temperatur, Druck, Gastype und -verhältnisse sowie die 
Oberfläche, auf der die Beschichtung aufgebracht werden soll. Die 
heutigen, optimierten Hightech-CVD-Prozesse begünstigen eine 
wirtschaftliche, konstante Massenproduktion von Wendeschneid-
platten. 

Bewährt als Werkstoff hat sich Aluminiumoxid (Al2O3), das in be-
grenztem Umfang in keramischen Wendeschneidplatten für Bear-
beitungen von bestimmten Werkstückstoffen eingesetzt wird. Es 
besitzt eine hervorragende Wärmeisolierung und hohe chemische 
Beständigkeit, sodass es nicht sofort mit metallischen Werkstoffen 
reagiert. Es ist hart und extrem verschleißfest, aber als Masse re-
lativ spröde. Da die Sprödigkeit bei der Beschichtung keine Rolle 
spielt, wird für die meisten Wendeschneidplatten bei der CVD-Be-
schichtung Aluminiumoxid gewählt. Die Beschichtung schützt das 
Substrat vor übermäßiger Hitze und ermöglicht so höhere Schnitt-
daten und längere Werkzeugstandzeiten. Sie verhindert außerdem 
chemische Reaktionen zwischen dem Hartmetallsubstrat und dem 
Werkstückstoff. Die moderne Beschichtungstechnologie arbeitet 
mit Mehrfach-Beschichtungen. Die innere Schicht besteht meist 
aus Titankarbonitrid (TiCN), das sehr gut auf dem Substrat haf-
tet und eine hohe Verschleißfestigkeit aufweist. Darauf wird eine 
Schicht aus Aluminiumoxid aufgebracht. Für die äußere Schicht 
wird Titaniumnitrid (TiN) verwendet, das nicht nur für eine ge-

ringere Reibung sorgt, sondern dessen goldene Farbe auch ein 
hervorragender Verschleißindikator ist. Die Aluminiumoxidschicht 
besteht aus Kristallen, die ungefähr die Größe eines Mikrometers 
haben und die bei einer konventionellen Anwendung eine will-
kürliche Wachstumsrichtung aufweisen. Diese Kristallausrich-
tung hat einen beträchtlichen Einfluss auf die Eigenschaften der 
Beschichtung sowie die Leistung der Wendeschneidplatte. Durch 
Steuerung der Ausrichtung eines jeden Kristalls kann eine perfekte 
Beschichtung mit gleichmäßigen Eigenschaften erzielt werden.

Absolute Hightech-Ausrichtung

Derzeit stellt die als Inveio™ bekannt gewordene Technologie von 
Sandvik Coromant einen größen Durchbruch bei der Steuerung 
der Kristallausrichtung dar. Sie basiert auf einer Feinabstimmung 
der im CVD-Prozess verwendeten Aluminiumoxidkristalle. Die Be-
schichtung aus dicht gepackten, einheitlich ausgerichteten Kristal-
len schafft eine völlig neue Wendeplattenoberfläche. Die bei der 
Zerspanung entstehende Wärme wird besser und über einen grö-
ßeren Bereich verteilt, was zu einer Senkung der Temperatur führt. 
Ein weiterer Vorteil ist die Auswirkung auf die Rissausbreitung in 
der Beschichtung. Risse breiten sich nicht nach innen in das Ma-
terial, sondern eher über die Oberfläche aus.Die neue Technologie 
hat zu zwei besonderen Schneidstoffen zum Drehen von Stahl, den 
Sorten GC4325 und GC4315, geführt, wobei die eine vorzugsweise 
im Bereich P25 und die andere im Bereich P15 eingesetzt werden 
kann. Letztere ist speziell für das Drehen im Automobilsektor ge-
eignet.

Breites Einsatzgebiet

Die P25-Sorte ist eine Sorte der ersten Wahl für viele Drehan-
wendungen im Stahl-Bereich. Das Einsatzgebiet der Sorte über 
unterschiedlichste Bearbeitungsbedingungen sowie Stahlsorten 
hinweg ist in Kombination mit dem Leistungspotenzial und der 
Schneidkantensicherheit sehr breit. Die Suche nach der richtigen 
Schneidplatte, die bei fast jeder Stahlsorte immer dieselbe Stand-
zeit hat, ist einfacher und weniger riskant geworden. Ein typisches 
Beispiel für die neue P25-Sorte ist das axiale und radiale Drehen 
auf einer Achse mit einer Eingriffszeit von bis zu 20 Sekunden in 

1 Zur Minimierung der Ausfallzeiten sorgen Schnellwechselkonzepte für 
Werkzeuge als Effizienztreiber in Drehmaschinen, die bei der Zerspanung 
großer Volumina in Betracht gezogen werden. Egal ob manueller oder 
mechanischer Wechsel, basierend auf der ISO26623 genormten Coro-
mant Capto Kupplung sind beide Arten für die meisten Maschinenmodelle 
verfügbar. Diese machen den großen Unterschied aus, wie viele Teile mit 
der verfügbaren Zeit in einer Maschine produziert werden.

2 Neue Generationen an Schneidplattensorten aus beschichtetem 
Hartmetall sind echte Arbeitstiere für das umweltbewusste Drehen im 
Automobilbereich und sind Teil der Effizienztreiber. Innovative Platten-
Beschichtungstechnologie, wie beispielsweise Inveio für den Schneidstoff 
GC4325 sowie Plattenherstellungsprozesse von Sandvik Coromant 
verschieben die Grenzen für diese Anwendungen.

3 Der P15-Bereich beim Drehen von Stahl erfordert einen optimierten 
Schneidstoff, der in der Lage ist, nicht nur höhere Schnittgeschwindigkei-
ten, sondern auch längere Standzeiten auszuhalten sowie härtere Stahl-
sorten zu bearbeiten. Die neue Schneidstoffgeneration GC4315 widersteht 
höheren Temperaturen, bietet vorhersehbare Leistungen und Ergebnisse 
– und erhöht neben der Lebensdauer auch die Prozesssicherheit.

1
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niedrig legiertem Stahl bei einer Schnittgeschwindigkeit vc 
= 250 m/min. Die höhere Schneidkantensicherheit erhöht 
dabei – verglichen mit bestehenden Lösungen – oftmals die 
Standzeit um das Dreifache und verfügt darüber hinaus noch 
über das Potenzial, bei höherer Drehzahl für höchste Effizi-
enz und Funktionalität zu sorgen. Die optimierte P15-Sorte 
kann bei höheren Schnittgeschwindigkeiten und längeren 
Eingriffszeiten eingesetzt werden und ist auch in der Lage, 
härtere Stahlsorten zu bearbeiten. Der Schneidstoff wider-
steht höheren Temperaturen und sorgt für besser kalkulier-
bare Leistungen und Ergebnisse. Unkontrollierbare Ver-
schleißarten – z. B. Neigung zu plastischer Verformung der 
Schneidkante – werden eliminiert. Richtig eingesetzt, erhöht 
die neue P15-Sorte die Lebensdauer und Sicherheit dank 
einer höheren Wärmefestigkeit beträchtlich. Die neue P15-
Sorte kann beispielsweise bei der Bearbeitung einer Welle 
aus kaltgezogenem Stahl mit einer Härte von 200 HB um 
75 Prozent länger zerspanen als der neue P25-Schneidstoff, 
bei dem die Eingriffszeit etwas mehr als eine Minute betrug. 
Und auch hier ist dank einer verbesserten Balance bei hö-
herer Schnittgeschwindigkeit (420 m/min) und verlängerter 
Standzeit ein Produktivitätsschub zu verzeichnen.

Schneller Werkzeugwechsel als Effizienztreiber

Wie Werkzeuge gehalten und ausgewechselt werden, kann 
ebenso die Produktivität beeinflussen. Aus diesem Grund 
müssen viele Hersteller der Automobilindustrie die Mög-
lichkeiten prüfen, welche neuen Technologien die Werk-
zeugsysteme bieten, um Ausfallzeiten zu minimieren. Da-
bei sollten Schnellwechselkonzepte als Effizienztreiber für 
Drehmaschinen auf jeden Fall in Betracht gezogen werden. 
Egal, ob manueller oder mechanischer Wechsel – beide Ar-
ten sind für die meisten Maschinenmodelle ohne Weiteres 
verfügbar und machen den großen Unterschied zum Anteil 
an verfügbarer Zeit, in der eine Maschine Teile produziert, 
aus. Ein Werkzeugwechsel mithilfe eines Schnellwechsel-
systems Polygon-Kupplungsschnittstelle nach ISO-26623 
in Form von Coromant Capto® verringert die Zeiten für Ver-
messung, Einrichtung und Werkzeugwechsel während der 

2 3
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gesamten Bearbeitung und schafft somit zusätzliche Zerspanungszeit. 
Auch der Einsatz von innerer Kühlschmierstoffzufuhr stellt sicher, die 
geforderte Präzision und die volle Leistungsfähigkeit der Maschine zu 
gewährleisten. Der richtige Kühlschmierstoffdruck sorgt für verbesserte 
Spankontrolle sowie einen besseren Spantransport – was mehr „Wert-
schöpfungszeit“ bedeutet.

 �www.sandvik.coromant.com/at
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Als Ing. Edip Bayizitlioglu 1991 Wedco als Handelsunterneh-
men für Zerspanungswerkzeuge gründete, hat er wohl nicht 
gedacht, dass die Firma nahezu 25 Jahre später einer der be-
deutendsten österreichischen Hersteller von Präzisionswerk-
zeugen sein wird. Das rasante Wachstum basiert dabei auf 
einer konsequenten Firmenphilosophie, wie der Geschäftsfüh-
rer verrät: „Modern, flexibel und äußerst stabil: So präsentie-
ren wir uns seit Jahren am Markt. Eine kompetente Beratung 
auf allen Ebenen, höchste Produktqualität, Liefertreue und 
Kundennähe sind dabei Vorraussetzung für den Erfolg unse-
rer Kunden.“

Moderne Produktion sichert Erfolg

Mit heute rund 100 Mitarbeitern im Headquarter in Wien 
stellt man auf einer Fläche von 4.500 m² mit 30 modernen 
5-Achs-CNC-Schleifmaschinen monatlich über 40.000 Hart-
metallwerkzeuge zum Fräsen und Bohren her. „Besonders 

stolz macht mich die Tatsache, dies in einem Hochlohnland 
wie Österreich erreicht zu haben“, freut sich Herr Edip. Die 
Kunden kommen dabei aus den unterschiedlichsten Branchen 
und das weltweit.

Mit den Katalogen Premium und Silver bietet Wedco ein 
komplettes, zu 100 % lieferbares VHM-Standardprogramm 
für ein sehr breites Werkstoffspektrum. Das reicht vom kon-
ventionellen Anwendungsbereich bis hin zu HSC- oder 
HPC-Bearbeitung. „Speziell dafür abgestimmte Geometrien, 
Hartmetallsorten und Beschichtungen garantieren optimale 
Zerspanungsleistung“, so Horst Payer, unter anderem verant-
wortlich für die Produktentwicklung der VHM-Werkzeuge bei 
Wedco. Auch die Nähe zum Beschichtungszentrum Eifeler in 
Wien bietet einen logistischen Vorteil und sichert kurze Liefer-
zeiten. In Summe produziert Wedco Tool Competence in Wien 
mehr als 12.000 unterschiedliche hochwertige Präzisions-
werkzeuge. Ebenso produziert man individuelle Sonderwerk-

Die 1991 in Wien gegründete Wedco Handelsgesellschaft m.b.H. ist heute als 
Hersteller von Präzisions- und Sonderwerkzeugen zum Fräsen und Bohren 
und als Generalvertreter weltbekannter Marken über die Grenzen Österreichs 
hinaus bekannt. Grund genug, um sich über die Entwicklung der letzten Jahre 
am Headquarter und Produktionsstandort in Wien ein Bild zu machen.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Präzisionswerkzeuge 
„Made in Austria”

Am Headquarter in Wien stellt Wedco Tool Competence 
Präzisionswerkzeuge „Made in Austria“ her.
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zeuge – von Stufenwerkzeugen für die Bohr-, Senk-, 
Reib- und Fräsbearbeitung bis hin zu Profilwerkzeugen 
nach Kundenvorgaben.

Auch im Bereich des Nachschleifservices wird Kun-
dennähe großgeschrieben. Das reicht vom Abholen 
der Werkzeuge beim Kunden über das Schleifen und 
Beschichten bis zur Lieferung innerhalb 24 Stunden 
in Österreich. Ein eigenes Online-Gringing-System in-
formiert über den aktuellen Auftragsstatus und eigene 
Messprotokolle dokumentieren die Qualität der Werk-
zeuge.

Investitionen rechnen sich

Um den wachsenden Anforderungen des Marktes ge-
recht zu werden, hat man speziell in den letzten Jahren 
überdurchschnittlich viel in den Maschinenpark 

Mit rund 100 Mitarbeitern stellt man in Wien auf einer Fläche von 
4.500 m² mit 30 modernen 5-Achs-CNC-Schleifmaschinen monatlich 
über 40.000 Hartmetallwerkzeuge zum Fräsen und Bohren her.

“Mit modernsten Fertigungsmöglichkeiten 
am Headquarter in Wien garantieren wir 
höchste Produktqualität und Liefertreue für 
den Erfolg unserer kunden.

Ing. Edip Bayizitlioglu, Geschäftsführer  
Wedco Handelsgesellschaft m.b.H.

Ú
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und die Qualitätssicherung investiert. So 
sind bereits mehr als die Hälfte der CNC-
Maschinen mit Robotern ausgestattet. 
„Hochqualitative Werkzeuge erfordern 
hochqualitative Fertigungssysteme“, 
bringt Herr Edip auf den Punkt.

Auch die Forschung & Entwicklung 
nimmt bei Wedco einen hohen Stel-
lenwert ein. So hat man in einem For-
schungsprojekt ein vollautomatisches 
Kantenverrundungssystem entwickelt. 
„Unsere Verschleißoptimierung (VSO) 
führt zu einer homogenen Schneidkan-
te. Dies erhöht die Schneidkantenstabi-
lität, verbessert die Schichthaftung auf 
der Schneide, minimiert Kanten- und 
Mikroausbrüche und verringert die Rei-

bung im Bereich der Schnittzone. All das 
führt zu einer Standzeiterhöhung und 
einem wesentlich ruhigeren Lauf“, er-
läutert Horst Payer. Diese verbesserten 
Verschleißeigenschaften kommen laut 
Payr nicht nur der Hartbearbeitung von 
Superlegierungen oder Titan, sondern 

auch der allgemeinen Stahlbearbeitung 
zugute.

Dienstleistungen weiter ausbauen

Auch im Bereich der zusätzlichen 
Dienstleistungen spielt Wedco in der 
Top-Liga mit. Das Wedco Smartphone-
App bietet einen einfachen Zugriff auf 
Werkzeugempfehlungen, das Online-
Grinding-System, den Außendienst-Lo-
cator, spezielle Produktvideos und na-
türlich auf die umfangreichen Kataloge 
Premium und Silver. Zusätzlich punktet 
das österreichische Unternehmen im 
Bereich Tool-Management. Der Wed-
co Werkzeug-Ausgabeautomat bietet 
dabei 24 Stunden, 7 Tage die Woche 
eine 100 %-ige Werkzeugverfügbarkeit 

“speziell auf die jeweilige Anwendung 
abgestimmte Geometrien, Hartmetallsorten 
und beschichtungen garantieren den optimalen 
Einsatz unserer Werkzeuge.

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

“Die hohe Qualität unserer Werkzeuge kommt 
auch im Ausland sehr gut an. Alleine dieses Jahr 
haben wir den Exportanteil verdoppeln können.

Wolfgang Koch, Export-Manager bei Wedco

links Modernste 
Fertigungsmög-
lichkeiten mit 
entsprechender 
Qualitätssicherung 
sorgen für höchste 
Produktqualität.

rechts Mit einer 
eigenen Smart-
phone-App und 
Werkzeug-Aus-
gabeautomaten 
bietet Wedco noch 
weitere Dienst-
leistungen an.

unten Das voll-
automatische Kan-
tenverrundungs-
system VSO von 
Wedco führt zu 
einer homogenen 
Schneidkante der 
VHM-Werkzeuge. 
Der Unterschied 
ist gut zu erken-
nen.
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„Dieses Service ist sehr betreuungsin-
tensiv und kann nur mit entsprechender 
Logistik und Personalkapazität erfolg-
reich gestaltet werden“, so Herr Edip, 
der ergänzt: „Zahlreiche österreichi-
sche Referenzen belegen die Qualität 
unserer Dienstleistungen in diesem 
Bereich.“Dieses kundenorientierte Den-
ken und Handeln zeichnet Wedco auch 
bei den Aktivitäten im Werkzeughandel 
aus. Langjährige Partnerschaften zu 
den weltweit tätigen Unternehmen Paul 
Horn, Sumitomo, Nikken und ILT bele-
gen nicht nur Kontinuität, sondern auch 
die hohe Produktqualität.

Exportanteil nimmt stetig zu

Der Anteil des Exportgeschäfts am Um-
satz nimmt bei Wedco in den letzten 
Jahren kontinuierlich zu. Mit mittlerwei-
le 30 % hat dies auch schon eine be-
achtliche Größe erreicht. In der Türkei 
hat man eine eigene Niederlassung mit 
Servicecenter und ist auch Joint Venture 
Partner von Sumitomo. In Polen betreibt 
man ein eigenes Tochterunternehmen 
und vertritt dort Sumitomo direkt. Wei-
tere Vertriebspartnerschaften in zahlrei-
chen europäischen Ländern (Anm.: in 
Deutschland beispielsweise mit der Fir-
ma Zecha) unterstützen dieses Engage-
ment. Aber auch Märkte wie China und 
Russland gewinnen zunehmend an Be-
deutung. Seit dem letzten Jahr hat man 
für diesen Bereich mit Wolfgang Koch 
einen sehr erfahrenen Mann gefunden: 

„Die hohe Qualität unserer Werkzeuge 
kommt auch im Ausland sehr gut an. Al-
leine dieses Jahr haben wir den Expor-
tanteil verdoppeln können“, freut sich 
der neue Export-Manager. Daher ist die 
Fachmesse AMB für Wedco wieder ein 
Fixpunkt. „Der Standort Stuttgart ist so-
wohl für Deutschland als auch für West-
österreich sehr attraktiv geworden. Aber 
auch viele Anmeldungen aus dem Osten 
beweisen den internationalen Stellen-
wert der Messe“, so Koch weiter.

Wertschöpfung zu 100 % in Österreich

Bei Wedco wird man auch zukünftig den 
eingeschlagenen Weg nicht verlassen. 
Im Gegenteil, die nächsten Investitionen 
am Headquarter in Wien sind bereits in 
Planung. 100 Mitarbeiter und modernste 
Fertigungsmöglichkeiten sorgen dabei 
für höchste Qualität „Made in Austria“.

 �www.wedco.at 
AMB: Halle 2, Stand B25
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Die Mawatec AG im schweizerischen Sel-
zach produziert u. a. Implantate und chir-
urgische Instrumente für die Medizintech-
nik. Implantate bestehen meist aus Titan 
Grade 5 ELI, Ti6Al4V ELI. Chirurgische 
Instrumente und Fixatoren zum externen 
Stabilisieren bei Knochenbrüchen werden 
aus speziellen, korrosionsfesten Legierun-
gen, u. a. Werkstoff Nr. 1.4441, gefertigt. 
Diese Werkstoffe sind zähhart. Wegen des 
Nickelanteils bilden sie schmierige, lange 
Späne beim Bohren und Fräsen. Zudem 
verschleißen die Werkzeuge sehr rasch 
durch die harten Chromanteile im Edel-
stahl. Allerdings fordern Chirurgen in Ver-
bindung mit den Konstrukteuren speziell 
bei Implantaten – z. B. Knochenplatten – 
immer schwierigere Werkstückgeometrien 
und zusätzlich höhere Genauigkeiten.

Hohe Anforderungen  
an die Werkzeuge

Mawatec fertigt zahlreiche Varianten, die 
sich in der Länge und der Anzahl an Boh-
rungen unterscheiden, jeweils in Serien zu 
mehreren hundert Bauteilen. Besondere 
Forderungen stellen die Auftraggeber an 
die Genauigkeit der Bohrungen. Bei einer 
Ausführung, die in allen Raumrichtungen 
gekrümmt ist, sind sie normal zu den Ober-
flächen einzubringen. Eine nur 0,5 mm 
breite Fase ist auf 0 / + 0,05 mm toleriert. 
Sie sorgt für einen zuverlässigen und rich-
tigen Sitz der später bei der medizinischen 
Operation eingedrehten Knochenschrau-
ben. Aufgrund der hohen Anforderungen 
bearbeitet man diese Knochenplatten in-
zwischen mit speziellen, gerade genuteten 

Stufenbohrern aus beschichtetem Feinst-
korn-Hartmetall von der Sphinx Werkzeu-
ge AG. Vor allem die lange Standzeit von 
über 500 min überzeugte die Fertigungs-
techniker bei Mawatec. Gegenüber ehe-
mals eingesetzten Bohrwerkzeugen ist das 
eine Steigerung um beinahe 50 Prozent.
Ähnliche Verbesserungen erreichen die 
speziell zum Besäumen der Außenkontu-
ren von Sphinx Werkzeuge verwirklichten, 
vierschneidigen VHM-Fräser. Mit diesen 
VHM-Werkzeugen kann die vollständig au-
tomatisierte 5-Achs-Bearbeitung eine kom-
plette Schicht prozesssicher ohne vorbeu-
genden Werkzeugwechsel durcharbeiten.

Bis zu doppelte Standzeiten

Erhebliche längere Standzeiten und höhe-
re Genauigkeit realisieren Sonder-Stufen-
bohrer von Sphinx auch beim Fertigen von 
Bohrungen mit kugeligem Sitz. Die stabi-
len, dreischneidigen Bohrwerkzeuge mit 
spiralisierten Nuten zentrieren exakt beim 
Anbohren. Zudem fluchten Durchgangs-
bohrung und Kugelsitz, da die Geometrie 
im Stufenbohrer festgelegt ist. Für eine 
ausreichende Kühlmittelzufuhr, gute Spä-
neabfuhr und somit hohe Prozesssicherheit 
sorgen die inneren Kühlkanäle mit Austritt 
des Kühlmittels in den spiralisierten Span-
nuten. Gegenüber bisherigen Bohrwerk-
zeugen erreichen diese VHM-Stufenbohrer 
mit über 300 min bis zu doppelte Stand-
zeiten. Ihre hohe Prozesssicherheit er-

Medizintechnik  
als Herausforderung

Implantate aus Titan genauer und zuverlässiger bohren und fräsen:

Bei Mawatec, einem Schweizer Lohnfertiger u. a. im Bereich der Medizintechnik, 
stehen schwer zu bearbeitende Werkstoffe an der Tagesordnung. Die Sphinx AG 
– in Österreich durch Rabensteiner Präzisionswerkzeuge vertreten – konnte dem 
Unternehmen mit speziellen Fräsern und Bohrern aus beschichtetem Vollhartmetall 
bei der Herstellung von Implantaten und chirurgischen Instrumenten erhebliche 
Verbesserungen in Bezug auf Genauigkeit und Produktivität ermöglichen.

Genau und 
prozesssicher: 

Gerade genutete 
VHM-Stufenbohrer 

bearbeiten Bohrungen 
für Knochenschrauben 

zusammen mit einer 
auf 0 / + 0,05 mm 

tolerierten Fase.
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Impressionen 
AMB 2012

Premiere für 
Innovationen
 Auf der AMB 2014 präsentieren über 1.300 Aussteller spa-
nende und abtragende Werkzeugmaschinen und Präzisions-
werkzeuge  TopThema: Verbundstoffe  Erleben Sie die 
Welt des Maschinenbaus – direkt am Flughafen

Das ist die AMB 2014! www.amb-messe.de

Impressionen 
AMB 2012

13. – 15.10.2014
Messe Nanjing
www.ambchina.com

Deutsche Handelskammer in Österreich, 
Tel.: +43 1 545 14 17 37, ulrich.schlick@dhk.at

möglicht eine vollständig automatisierte, unbeaufsichtigte 
Serienfertigung der Knochenplatten auf 5-Achs-Bearbei-
tungszentren mit Roboterbeladung.

Umfangreiches Werkzeugprogramm ist kein Geheimnis 

Solche Sonderwerkzeuge aus beschichtetem Vollhartmetall 
verwirklicht Sphinx Werkzeuge innerhalb kürzester Zeit. 
Denn der Hersteller kann auf ein umfassendes Programm 
an Standardwerkzeugen zum Bohren und Fräsen exoti-
scher Werkstoffe zurückgreifen. Häufig lassen sich Sonder-
werkzeuge durch Variieren einzelner Geometrien aus Stan-
dardwerkzeugen ableiten. Die Spezialisten in Derendingen 
entwickeln und produzieren somit hochwertige Mikro-
Bohr- und Fräswerkzeuge sowie Sonder-Präzisionswerk-
zeuge für die Medizintechnik, den Maschinenbau, die Fein-
werktechnik und die Elektronik – u. a. für die Mawatec AG. 

 �www.rabensteiner.com
 �www.sphinx-tools.ch

Anwender

Die Mawatec AG in Selzach ist ein Zulieferbetrieb im Be-
reich der Zerspanungstechnik und Baugruppenmontage. 
Um die strikten Anforderungen der Kunden aus dem Be-
reich Medizinaltechnik zu erfüllen, wurde dafür eigens ein 
sogenannter MedTech-Prozess entwickelt. Von der da-
raus folgenden Sensibilisierung der Mitarbeiter profitieren 
nicht zuletzt auch die Kunden aus den übrigen Bereichen.

 �www.mawatec.ch
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Lange Standzeiten in der 
unbeaufsichtigten Fertigung: 

beschichteter VHM-Stufenbohrer 
mit inneren Kühlkanälen und 

spiralisierten Nuten zum schnellen 
und prozesssicheren Bearbeiten 

einer Durchgangsbohrung mit 
Kugelsitz für Schraubenköpfe in 

Knochenplatten aus Titanlegierung.
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FP4, MP4 und RP4 heißen die drei neuen ISO P Geometrien 
mit positiver Grundform, die der Spezialist für Präzisionswerk-
zeuge Walter seit März 2014 im Programm führt. Die Wen-
deschneidplatten für Stahlbearbeitung sind in den Tiger•tec 
Silver® Schneidstoffen WPP10S, WPP20S und WPP30S er-

hältlich. FP4 (F=Finishing) ist für die Schlichtbearbeitung von 
Stahl optimiert und erzielt beste Oberflächengüten und Span-
bruch für die exakte Feinbearbeitung. MP4 (M=Medium) für 
die mittlere Stahlbearbeitung ist die universellste der drei 
neuen Platten und eignet sich besonders zur Bearbeitung von 
langspanenden Werkstoffen wie z. B. St37 Baustahl oder ande-
re kohlenstoffarme Stähle. Die Geometrie ist mit zwei Freiwin-
keln (7° und 11°) sowie jeweils in einer präzisionsgesinterten 
und einer präzisionsgeschliffenen Ausführung erhältlich. Der 
Freiwinkel von 11° ermöglicht die Bearbeitung von kleineren 
Durchmessern. Der Präzisionsschliff bietet im Vergleich zum 
Sintern eine zweimal höhere Wechselgenauigkeit von nur  
+/- 25 Mikrometern. RP4 (R=Roughing) hat eine stabilere 
Schneide für die Schruppbearbeitung von Stahlschmiede-
teilen oder Gusskrusten. Diese Platte ist erste Wahl für ein 
maximales Zerspanvolumen. Insbesondere die FP4 und MP4 
Geometrien wurden speziell auf kurzen Spanbruch hin opti-
miert, der auch auf langspanenden Materialien wie Baustäh-
len erreicht wird. Wo das unterschätzte Potenzial der „Hid-
den Champions” überall schlummert? Vier Antworten dazu 
gab uns Gerd Kussmaul, Senior Product Manager Turning, 
Walter AG..

Problemlösend 

Bei einer positiven Platte hat man zwei bis vier Schneiden, 
eine negative Platte hat die doppelte Anzahl an Schneiden. 
Auf den erste Blick denkt man: Das ist weniger wirtschaft-
lich. Allerdings bietet die positive Grundform viele Vorteile: 
geringere Schnittdrücke, weicherer Schnitt für die Bearbei-
tung kleinere Durchmesser oder sehr langer, labiler Bauteile. 
Unterm Strich rechnet sich das. Auf Mehrspindlern können 
beispielsweise höhere Vorschübe durch die geringen Schnitt-
drücke gefahren werden und gleichzeitig wird ein top Span-
bruch erzielt – denn positive Platten sind in vielen Fällen 

„Hidden Champions” 
der Zerspanung

Walter bringt neue Wendeschneidplatten mit positiver Geometrie auf den Markt:

Mit positiven ISO P Geometrien erweitert die Walter AG 
ihr Tiger•tec Silver® Programm um drei leistungsfähige 
Vertreter dieser oft unterschätzen Geometrie, die bei 
geringen Schnittdrücken und kleinen Durchmessern ihr 
Potenzial voll ausspielt.

Aufgelaserte 
Daten, 
Schneidstoff, 
Radius und 
Geometrie 
reduzieren die 
Verwechslungs-
gefahr der 
Wendeplatten.

Mit der MP4 Geometrie und Tiger•tec Silver ließen sich 70 % mehr 
Bauteile im Vergleich zum Wettbewerber bearbeiten.
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Walter FP4 für 
die Schlicht-
bearbeitung 
(Finishing), 
MP4 mittlere 
Bearbeitung 
(Medium) 
und RP4 für 
die Schrupp-
bearbeitung 
(Roughing) 
mit positiven 
Wendeplatten.
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sogar Problemlöser, etwa bei sehr 
kleinen Innendurchmessern. Hier 
können sie schon ab 8,5 mm einge-
setzt werden.

Leistungssteigernd 

Durch Tiger•tec Silver® in Kombina-
tion mit den neuen Geometrien lässt 
sich eine Leistungssteigerung von 
bis zu 75 % erreichen. Bei einem 
Kunden aus der  Automobilindustrie 
konnten wir im Feldversuch mit ei-
ner MP4-Wendeplatte aus WPP10S 
Tiger•tec Silver® in der gleichen 
Zeit 60 Bauteile im Vergleich zu 35 
Bauteilen mit einem Wettbewerbs-
produkt bearbeiten. Außerdem war 
nur eine einzige Maßkorrektur nötig 
beim Drehen der Innenpassung – 
anstelle von fünf.

Informativ

Informationen, die früher nur auf 
der Verpackung der Wendeschneid-
platten standen, sind – wie bereits 
bei den negativen Geometrien – nun 
auch bei den positiven auf jeder ein-
zelnen Platte aufgebracht. Schneid-
stoff, Radius und Geometrie sind 
seitlich aufgelasert. So werden Ver-
wechslungen durch den Maschinen-
bediener und damit Ausschussteile 
minimiert.

Bissig

Konventionelle Aluminiumoxid-
Kristalle sind grob und reißen leicht 
aus dem Verbund. Bei der Tiger•tec 
Silver® Schicht sind die Kristalle 
ausgerichtet und werden weniger 
schnell abgetragen. Entscheidend 
ist, das Kristallwachstum während 
der CVD-Beschichtung gezielt zu 
beeinflussen, sodass diese parallel 
zur Scherebene wachsen. Eine me-
chanische Nachbehandlung wandelt 
abschließend die beim Abkühlen 
durch unterschiedliche Ausdeh-
nungskoeffizienten entstandenen 
Zugspannungen in Druckspannung 
um. So halten die Platten besonders 
bei Bearbeitungen mit Schnittunter-
brechungen länger stand.

 �www.walter-tools.com

Das Video zum Bericht
www.zerspanungstechnik.at/
video/97081

Verzahnwerkzeuge,
Aufspannvorrichtungen

Das bahnbrechende Gleason Power 
Skiving-Verfahren – alles aus einer Hand:
Maschinen, Werkzeuge, Werkstück-
Aufspannsysteme, Prozess-Know-how 
und Prozess-Software.

Die branchenweit umfangreichste 
Produktpalette an Verzahnwerkzeugen 
und Schnellwechsel-Aufspannsystemen 
für Zahnräder aller Art und in jeder 
Größe sowie für sämtliche Prozesse.

Der neue Benchmark für Präzision, 
Messgeschwindigkeit und 
Kommunikation mit 3D Messung, 
Oberfl ächenrauheitsmessung mit 
kufenlosem Taster, Handbediengerät.

Halle 5
Stand 5D74 
(Maschinen)

Halle 2
Stand 2B30 
(Werkzeuge)

Sie sind auf der Suche nach Innovationen? 
Hier sind Sie genau richtig!

und Prozess-Software.

Verzahnwerkzeuge,

Halle 5 Halle 2

Sie sind auf der Suche nach Innovationen? Sie sind auf der Suche nach Innovationen? 

300GMS 
Verzahnungsmessen

Gleason Sales (Germany)
Daimlerstrasse 14 • 71636 Ludwigsburg
Tel. +49-(0)7141-404-0 • Fax +49-(0)7141-404-213

Die neue Dimension des Wälzstoßens. 
Die 100S glänzt durch ihre hohen 
Hubzahlen besonders bei der Bearbeitung 
von Kurzverzahnungen, automatische 
Nachstellung nach Scharfschliff  und 
extrem kurzen Span-zu-Spanzeiten.

 www.gleason.com  •  sales-germany@gleason.com

100S Wälzstoßen
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Konventionelle Bearbeitungsmetho-
den bieten für die Bearbeitung großer 
und langer Bohrungen zumeist keine 
befriedigenden Lösungen. Zwei grund-
sätzliche Schwierigkeiten machen die 
Produktion langsam und stehen der 
Prozesssicherheit entgegen: Zunächst 
bedingt die lange Auskragung der Werk-
zeuge in Verbindung mit einem großen 
Werkzeugkopf eine hohe Schwingungs-
neigung. Üblicherweise werden daher 
ein- oder zweischneidige Spindelwerk-
zeuge mit niedrigem Eigengewicht ein-
gesetzt. Nachteilig sind dabei die nied-
rigen Schnittgeschwindigkeiten, die zu 
langen Bearbeitungszeiten führen. Die 
zweite Schwierigkeit liegt im Rohteil 
selbst, das häufig eine große Inhomo-
genität des Materials und damit unter-
schiedliche Aufmaße aufweist. Eine Tat-
sache, die dem eingesetzten Werkzeug 
viel abverlangt.

Gefederte Führungsleisten: 
ruhiger Lauf und hohe Schnittwerte

Die neue Bearbeitungslösung erhöht 
die Prozesssicherheit und beschleunigt 
die Bearbeitung deutlich. Das modulare 

Werkzeugkonzept kombiniert die Tan-
gential- mit der Führungsleistentechno-
logie. Der Werkzeugkopf kann mit bis zu 
acht Wendeschneidplatten bestückt wer-
den. Für die Stabilität und Sicherheit der 
Bearbeitung sorgt eine Kombination aus 
konventionellen, fest eingelöteten und 
innovativen, gefederten Führungsleisten. 

In Abhängigkeit der tatsächlichen 
Schneidenanzahl ermittelt ein von Mapal 
entwickeltes Berechnungsprogramm die 
Richtung der resultierenden Schnittkraft. 
Rechts und links der Kraftrichtung wer-
den die beiden fest gelöteten Führungs-
leisten angebracht. Gegenüberliegend 
mit einem Überstand zur Wendeschneid-
platte angebracht sind die gefederten 
Führungsleisten positioniert. Sie unter-

stützen die Schnittkraftresultierende und 
gewährleisten, dass die festen Führungs-
leisten optimal am Material der Bohrung 
anliegen, um das Werkzeug optimal 
abzustützen. Ein ruhiger Lauf und hohe 
Schnittwerte sind das Resultat.

Modulare Verlängerungen 
für große Bohrtiefen

Modular ankoppelbare Verlängerungen 
ermöglichen, dass auch bei beschränk-
ten Verfahrwegen fast beliebige Bohr-
tiefen realisiert werden können. Die 
HSK-Schnittstelle steht für die absolute 
Genauigkeit der Verbindung. Um eine 
Verlängerung zu montieren, muss das 
Werkzeug im Übrigen nicht komplett aus 
der Bohrung ausgefahren werden, son-
dern kann mithilfe einer Werkzeugstütze 
in der Bohrung verbleiben. Eine optima-
le Zylinderform der Bohrung ist dadurch 
gewährleistet, und die maximal mögliche 
Bohrtiefe eigentlich nur durch die Ab-
messungen des Arbeitsraumes begrenzt. 

� www.mapal.de

Prozesssichere bearbeitung 
großer bohrtiefen
Zur Bearbeitung von Bohrungen mit mittleren bis großen Durchmessern und 
langen Auskragungen fehlt es oftmals an ausgereiften Werkzeuglösungen. 
Mit der Entwicklung von „gefederten Führungsleisten“ hat Mapal ein 
zum Patent angemeldetes Konzept auf den Markt gebracht, das diese 
Bearbeitungen deutlich produktiver und vor allem sicherer gestaltet.

Erfolgreich in der Praxis

In einer konkreten Applikation erstreckte sich die Zerspanung über mehrere Tage. Für den 
anschließenden Honprozess musste nochmals ein Arbeitstag eingeplant werden. Mit der 
Werkzeuglösung von Mapal erreichte der Kunde ein in Durchmesser und Oberflächengü-
ten perfektes und prozesssicher bearbeitbares Werkstück. Die Zerspanung erfolgte in vier 
bis sechs Stunden, das anschließende Honen in zwei bis drei Stunden.

links Gefederte Führungsleisten 
sorgen für Stabilität und Sicherheit 
bei großen Bohrtiefen.

rechts Das modulare Werkzeug-
konzept kombiniert die Tangential- 
mit der Führungsleistentechnologie. 
Der Werkzeugkopf kann mit bis zu 
acht Wendeschneidplatten be-
stückt werden. Für die Stabilität und 
Sicherheit der Bearbeitung sorgt 
eine Kombination aus konventionel-
len, fest eingelöteten und innovati-
ven, gefederten Führungsleisten. 
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Unsere moderne Produktionshalle halten wir immer auf dem 
neuesten Stand der Technik. Bestens geschulte Mitarbeiter 
sorgen für die absolute Präzision Ihrer Werkzeuge.

WEDCO Tool Competence produziert am Standort in Wien mehr als 
12.000 unterschiedliche hochwertige Präzisions- und Sonderwerkzeuge 
für die Zerspanungsindustrie, sowie die Werkzeuge aus unseren beiden
Produktpaletten, Premium und Silver.

WEDCO Service sorgt für den richtigen Schli� ! Unsere e�  zient organisierten
Prozesse in der Wiener Niederlassung garantieren beim Nachschleifservice 
kurze Durchlaufzeiten und höchste Qualität.

PRODUKTION IN PERFEKTION

WEDCO_xTechnik_4Seiter-A4_AUG2014.indd   2 27.08.14   17:11
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Die Sumitomo Electric Hardmetal Corporation Japan fer-
tigt eine große Bandbreite an Wendeschneidplatten und 
Vollhartmetallwerk zeugen für Fräs- und Bohrwerkzeuge.

ILT ist darauf spezialisiert, luftgetragene Schadsto� e 
aus industriellen Produktionsprozessen zu entfernen. 
Das Unternehmen gehört in Deutschland zu den Markt-
führern im Bereich kundenindividueller Anlagen für die 
Luftfi ltration.

Zecha zählt zu den Pionieren und Trendsettern im Bereich 
Mikrowerkzeuge. Die Ursprünge des Unternehmens liegen 
in der Uhrenindustrie – daher auch die kompromisslose 
Ausrichtung auf Miniaturwerkzeuge mit höchster Präzision.

Die Paul Horn GmbH in Tübingen stellt seit 1969 hoch-
präzise Einstech-, Längsdreh- und Nutfräswerkzeuge für 
anspruchsvolle Anwender in der Metallverarbeitung her. 

Vor allem im Bereich der Schrumpftechnik stellt Rineck 
einen kompetenten Partner mit langjährigem Know How.
Das umfangreiche Sortiment an Schrumpfgeräten wird durch 
eine große Auswahl an Werkzeugaufnahmesystemen, 
besonders technisch ausgereifte Schrump� utter, ergänzt.

Nikken Kosakusho Works Ltd. wurde 1952 gegründet und 
ist heute einer von Japans führenden Herstellern auf dem 
Gebiet der Rundtische, Werkzeughalter, Reibahlen, Spann-
mittel sowie Voreinstell- und Mess geräte.

HANDELSPARTNER

HEADQUARTER UND PARTNERLÄNDER

STANDORT TÜRKEI

SUMISERTMETAL TIC. 
VE SAN. LTD. STI.
Yukari Dudullu Mah. 
KeyapD1 Blok No: 57
34775 Ümraniye / İstanbul
T +90 216 / 364 96 34 
F +90 216 / 364 96 30 
info-tr@sumitomotool.com
www.sumitomotool.com

WEDCO betreibt strategische Service-Niederlassungen in Polen 
und der Türkei. Produziert wird aber ausschließlich 
im WEDCO Headquarter in Wien.

STANDORT POLEN

WEDCO Polska Sp. z o.o.
Precyzyjne narzędzia skrawające
ul. Tołstoja 1A
56-400 Oleśnica, Polska
T +48 (071) 721 87 01
F +48 (071) 721 87 00
biuro@wedco.pl
www.wedco.pl

HEADQUARTER

WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H. 
Zerspanungs- & Präzisionswerkzeuge
A-1220 Wien
Hermann Gebauer Str. 12, Austria 
T +43 / (0)1-480 27 70-0 
F +43 / (0)1-480 27 70-15
o�  ce@wedco.at
www.wedco.at
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Mikroskopische Ästhetik

Die Natur liefert oft die besten Vorbilder: Ein Spinnfaden – gerade einmal rund 22 Mikrometer dick – ist fünfmal härter als Stahl und 
kann doch auf das Dreifache seiner Länge gedehnt werden. Industriell herstellen lässt er sich nicht. 
Mit einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum von Hermle tauchen Sie ein in diese mikroskopisch kleine Welt: So arbeiten sie mit 
einer Positioniergenauigkeit von wenigen Mikrometern.

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, Gosheim · Phone: 07426/95-0 · info@hermle.de

AMB in Stuttgart
16. – 20. September 2014, Halle 7.0 Stand D 52
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Vollhartmetallwerk zeugen für Fräs- und Bohrwerkzeuge.
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Das Unternehmen gehört in Deutschland zu den Markt-
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Luftfi ltration.

Zecha zählt zu den Pionieren und Trendsettern im Bereich 
Mikrowerkzeuge. Die Ursprünge des Unternehmens liegen 
in der Uhrenindustrie – daher auch die kompromisslose 
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präzise Einstech-, Längsdreh- und Nutfräswerkzeuge für 
anspruchsvolle Anwender in der Metallverarbeitung her. 
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einen kompetenten Partner mit langjährigem Know How.
Das umfangreiche Sortiment an Schrumpfgeräten wird durch 
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besonders technisch ausgereifte Schrump� utter, ergänzt.
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ist heute einer von Japans führenden Herstellern auf dem 
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30 x D galt 2005 noch als sensationell. 
Heute sind Werkzeuge mit Längen/Durch-
messer-Verhältnissen bis 40 x D bereits 
Standard. „Wendelbohrer mit 50 x D sind 
bislang eher noch die Sonderlösung“, sagt 
Volker Lang. Aber auch sie liefen in den 
Betrieben der ZF Friedrichshafen AG in 
Passau ohne Probleme. Lang ist Industrie-

techniker und im Werk Passau-Grubenweg 
zuständig für Planung und Projekte. Eines 
seiner Vorhaben ist, das Tieflochbohren 
voranzubringen. Stand bei vergütetem und 
Einsatzstahl ist 60 x D. Möglich machen 
dies AlTiN-beschichtete und interngekühl-
te Wendelbohrer von MMC Hartmetall – in 
Österreich durch die Metzler GmbH vertre-

ten – die Lang auf regulären Bearbeitungs-
zentren einsetzt. Der Prozess sei sicher, 
der geldwerte Nutzen erheblich. Passau 
ist Produktions- und Entwicklungsstandort 
der ZF Friedrichshafen AG. Hier werden 
Achsen und Getriebe sowie Antriebskom-
ponenten hergestellt für Bau- und Land-
maschinen, Busse und Pkw – darun-

Tieflochbohren  
ohne sondermaschine
Bohrungen mit Tiefen bis zum 60fachen des Werkzeugdurchmessers lassen sich günstig, präzise und 
prozesssicher fertigen. Möglich wird dies mit Bohrern der Reihe „MHS“ von MMC Hartmetall.  
Die ZF Friedrichshafen AG setzt die High-Tech Werkzeuge sogar auf Standard-Bearbeitungszentren und nicht 
wie üblich auf Sondermaschinen ein. Gebohrt werden dort Wellen aus Einsatz- und Vergütungsstahl.

Ú



www.zerspanungstechnik.com

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

matec-30 HV / Horizontal- 
und Vertikalbearbeitung    

Das Maschinenkonzept der „matec-30 HV“ basiert 
auf der Langbettmaschine „matec-30 L“. Ausgestattet mit 
einem Schwenkkopf, verschiedene optionale Rundtische 
in Verbindung mit dem Schwenkkopf, ± 105° optional, 
erlauben 5-Seiten oder 3D-Bearbeitung von Werkstücken. 
Die große X-Achse und der nach beiden Seiten schwenk-
bare Kopf sind ideal für die Mehrseitenbearbeitung langer 
Profile oder Wellen auch in Mehrfachspannung.

Grundausstattung
> Werkzeugaufnahme SK 40
> Schwenkkopf (Hirth 1°) +/- 90°
> Arbeitsspindel 9.000 1/min 16 kW
> Langbetttisch Nuten 18 H8
> Werkzeugmagazin – 36 Plätze mitfahrend
> Späneförderer
> Steuerung Rexroth IndraMotion MTX
> als Fräs- /Drehzentrum ausbaubar

Verfahrwege
> X-Achse: 1.300 bis 12.000 mm
> Y-Achse: 600 bis 1.200 mm
> Z-Achse: 700 bis 1.200 mm vertikal
> Z-Achse: 800 bis 1.300 mm horizontal

Optionen in den Bereichen – Schwenkkopf, Motorspindeln, 
Tischvarianten, Werkzeugwechsler und Steuerungen – erhältlich.

SCHLEIFEN DREHENFRÄSEN

Halle 9, Stand C12

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER
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Der MHS-Bohrer wurde ursprünglich als Tieflochbohrer mit innerer Kühl-
mittelzufuhr für gehärtete Materialien bis 52 HRC entwickelt. Auswerfer-
stift-Bohrungen können in einem Zug ohne Nachbearbeitung hergestellt 
werden. Aufgrund seiner Geometrie eignet sich der MHS hervorragend 
für das Tieflochbohren bis 70 x D in Stahl- und rostfreien Werkstoffen. 
Das Standard Lieferprogramm enthält Bohrtiefen bis 30 x D, Durchmes-
serbereich von 0,95 mm bis 12,0 mm. Zwischengrößen  
und Sonderlängen sind auf Anfrage verfügbar. Bild: MMC

Größte Tiefe der bis 7,5 mm durchmessenden Kanäle bei ZF ist  
600 mm. Davon werden derzeit 410 mm mit Vollhartmetall-Bohrern er-
reicht. Den Rest besorgen Einlippenbohrer. Bild: facts-and-figures/Filì.
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• High-Performance in Alu, Stahl und Titan
• Hohe Maschinensteifigkeit und Spindelvielfalt
• Tischgrößen: Ø 800, 1.200, 1.600 mm
• Drehfunktion und Automation optional
• Modell-, Werkzeug- und Formenbau, Automotive,  
 Maschinenbau, Aerospace, Energietechnik...

5-Achs-Simultanbearbeitung

HORIZONTAL MACHT ERFOLGREICH!
BAUREIHE HBZ® TRUNNION®. hbz-trunnion.de

Live auf der AMB:  HBZ TR 80 T, HBZ TR 120

210x145.indd   1 07.08.2014   14:56:46

ter auch 700 mm lange Zentral-, An- und 
Abtriebswellen für die Getriebe von Per-
sonen- und Nutzfahrzeugen, Land- sowie 
Baumaschinen. Zwischen 14.000 und 
16.000 sind es pro Jahr. Hinzu kommen so 
genannte Exoten: Wellen für Schlepper- 
und Automatikgetriebe. Gängige Stähle 
sind 16MnCr5 (Werkstoffnummer 1.7131) 
und 42CrMo4 (1.7225). Bei manchen wer-
den fünf Bohrungen eingebracht, bei ande-
ren nur eine.

Größte Tiefe der bis 7,5 mm durchmessen-
den Kanäle beträgt 600 mm. Davon werden 
derzeit 410 mm mit MMCs Vollhartmetall-
Werkzeugen erreicht – den Rest besorgen 
Einlippenbohrer. Vorgabe für Toleranz und 
Oberflächenqualität sind jeweils 0,2/-0,1 
mm beim Durchmesser, 1,0 mm Symmet-
rie, 2,0 mm bei der Tiefe sowie Rz100 max. 

als Rautiefe. Je nach Werkstoff liegt der 
Standweg der Bohrer zwischen 40 m und 
100 m.

Stahl bis 60 x D prozesssicher bohren

„Wir machen das auf einem vorhandenen 
Standard-Bearbeitungszentrum“, sagt Fer-
tigungsmeister Franz Schwarzmüller, „und 
eben nicht auf einer eigenen Tiefbohr- oder 
Spezialmaschine.“ Diese Investition hätte 
man sich mit anderen Tools nicht zwin-
gend sparen können. Vielmehr würden 
die MMC-Bohrer wie jedes gewöhnliche 
Werkzeug auch aus dem Zentrumsmaga-
zin gewechselt: „Das spart erheblich Zeit 
und Geld.“ Voraussetzung sei indes, dass 
der Ablauf verlässlich ist. Bricht der Bohrer, 
addierten sich die Kosten für Werkstück, 
Werkzeug und Maschinenausfall schnell 

vierstellig. Entsprechend stellen sich die 
Technologiedaten dar: ZF Passau und die 
Berater von MMC haben die Werte seit 
2005 – dem Beginn der Zusammenarbeit 
und 30 x D-Bohrern – Zug um Zug ausge-
reizt und gesichert. Das Zwischenergebnis 
rechnet sich. Der 6,83 mm durchmessende 
MHS0683-L60CVP15TF bohrt die 410 mm 
in 1,2 min aus. Dabei fährt das lange Tool 
in den Stahl als wäre es Butter. „Wenn der 
Span dabei aus dem Bohrloch spritzt, dann 
ist das Qualität“, freut sich Manfred Bartl, 
der das Hüller-Hille-Bearbeitungszentrum 
führt. Außer ihm haben 25 weitere Wer-
ker mit dem Tiefbohrer zu tun. Rund 30 
Werkzeuge gehen jede Woche zum Nach-
schleifen und erneuten Beschichten hin-
aus.  ZF in Passau arbeitet dreischichtig. 
Probleme beim Handling oder Qualitäts-
schwankungen sind nicht bekannt. Das 
mit 50 bar Kühlschmierstoffdruck beauf-
schlagte MMC-Werkzeug arbeitet doppelt 
so schnell wie herkömmliche Bohrer, sagt 
Bartl. Ob dies das Ende der Entwicklung 
sei oder der Prozess sich noch weiter tunen 
lasse, sei einstweilen offen.

Auslegung hat auf Anhieb gepasst

Wilfried Dyduch, Anwendungstechniker 
bei MMC, hat das Tiefbohren vom Start 

“Auch bei schwankender Werkstoffqualität 
werden identische bearbeitungsergebnisse 
erzielt.

Petra Reinhold, Technisches Management 
MMC Hartmetall GmbH

links Bearbeitet auf einem Standard-
Bearbeitungszentrum von Hüller Hille 
statt auf Sondermaschinen: Franz 
Schwarzmüller, Fertigungsmeister 
bei ZF Friedrichshafen AG in Passau, 
mit fertig tiefgebohrter Welle. Bild: 
facts-and-figures/Filì

oben Antriebswelle als 3D-Modell: 
Als Toleranz und Oberflächengüte 
gelten 0,2/-0,1 mm beim Durchmes-
ser, 1 mm in der Symmetrie, 2 mm 
bei der Tiefe sowie Rz 100 max. Bild: 
ZF Friedrichshafen
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weg begleitet. 2005 war 30 x D noch das 
Maß aller Dinge und längst nicht ent-
schieden, wer sich beim Tieflochbohren 
etablieren könnte: Im Wettbewerb stan-
den sämtliche Hersteller mit Rang und 
Namen. Beharrliche Weiterentwicklung, 
Präsenz beim Kunden und schnelles Feed-
back zahlten sich letztlich aus. Jede zweite 
Woche, sagt Dyduch, sei ZF-Passau-Ter-
min. „Die Auslegungen haben auf An-
hieb gepasst, die Abstimmung ist immer 
kompetent und gut“, bestätigt ZF-Planer 
Volker Lang. „Wir arbeiten hier im Werk 
mit jedem namhaften Hersteller. Wenn es 
ums Tiefbohren geht, ist das MMC.“ Petra 

Reinhold ist bei MMC für das Technische 
Management zuständig. Sie fasst den gro-
ßen Trend bei Tiefbohrwerkzeugen zu-
sammen: „Alle zehn Jahre werden sie 100 
mm länger. Heute – Frühjahr 2014 – sind 
490 mm Gesamtlänge das Maximum.“ 
Der interne Kühlmitteldruck von 30, 50 
und mittlerweile 70 bar mache ähnliche 
Sprünge. Hinzu komme die Beschichtung: 
Ihr Haus setzt hier alles daran, auch bei 
schwankender Werkstoffqualität identi-
sche Bearbeitungsergebnisse möglich zu 
machen."

 �www.mitsubishicarbide.com

Anwender

Die ZF Friedrichshafen AG in Passau ist ein 
weltweit führender Technologiekonzern 
in der Antriebs- und Fahrwerktechnik 
mit 122 Produktionsgesellschaften in 26 
Ländern. Der Konzern erzielte im Jahr 
2013 mit rund 72.600 Mitarbeitern einen 
Umsatz von 16,8 Milliarden Euro.

 �www.zf.com

ZF Friedrichshafen setzt die 
Antriebswellen in Getriebe für Bau- 
und Landmaschinen, Busse und Pkw, 
Personen- sowie Nutzfahrzeuge ein. 
Bild: ZF Friedrichshafen

“Wir arbeiten hier im Werk mit jedem 
namhaften Hersteller. Wenn es ums Tiefbohren 
geht, ist das MMC. Die Auslegungen haben 
auf Anhieb gepasst, die Abstimmung ist immer 
kompetent und gut.

Volker Lang, Planung und Projekte 
ZF Friedrichshafen AG in Passau
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Eberhard Schopp ist einer von drei Ge-
schäftsführern der obz innovation gmbh, 
die zu den ersten Adressen zählt, wenn 
es um Funktionsbeschichtungen durch 
thermisches Spritzen und Kaltgassprit-
zen geht. Das Unternehmen verfügt über 
modernste Spritztechnologien im eigenen 
Haus. Neben den klassischen Verfahren 
wie z. B. dem Hochgeschwindigkeits-
flammspritzen, Draht- und Pulverflamm-
spritzen, Plasma- und Lichtbogenspritzen 
kommen auch die modernsten Techniken 
wie Drei-Kathoden-, Flüssigbrennstoff- 

und Kaltgasspritztechnik zum Einsatz. 
Funktionsbeschichtungen von obz fin-
den in nahezu allen Industriebereichen 
Verwendung, vom allgemeinen Maschi-
nenbau über die Automobilindustrie bis 
zur Medizintechnik. „Durch den Einsatz 
modernster Technologien, Anwendungen 
und Werkstoffe entwickeln wir permanent 
innovative und individuelle Beschich-
tungslösungen, die unseren Kunden völlig 
neue Wege, Potenziale und Marktchancen 
eröffnen“, erklärt Schopp. Zum technisch 
Machbaren gehört aber auch die Wirt-

schaftlichkeit in der Umsetzung, weshalb 
sich Schopp in seiner Funktion als Be-
triebsleiter intensiv mit den ergänzenden 
Disziplinen der mechanischen Bearbei-
tung beschäftigt. Dass daraus praktisch 
täglich immer neue Herausforderungen 
entstehen, resultiert aus der Vielfalt der zu 
bearbeitenden Teile und besonderen Ma-
terialien. „Prozesssichere und wirtschaft-
liche Lösungen erfordern fast immer eine 
intensive Zusammenarbeit mit unserem 
Technologiepartner Boehlerit. Das war 
auch im Fall der Drehbearbeitungen von 
Naben für Windenergie-Generatoren 
so. Was zunächst durch die Bildung von 
langen Fließspänen ein großes Problem 
war, konnte letztlich mit Steeltec-Wende-
schneidplatten der Sorten LCP15T und 
LCP25T gelöst werden“, so Schopp.

Kerndisziplin ist Beschichten

Die Naben für Windenergie-Generatoren 
sind ein typisches Beispiel aus einem brei-

Am Beispiel von Naben für Generatoren, die in Windenergieanlagen eingesetzt 
werden, erklärt Refa-Ing. Eberhard Schopp vom Oberflächen-Beschichtungs-
Zentrum obz in Bad Krozingen, wie wichtig ihm für die mechanische 
Bearbeitung von Kundenteilen die enge interdisziplinäre Zusammenarbeit 
mit dem Schneidstoffhersteller Boehlerit ist. Neben einer Reihe gemeinsam 
erarbeiteter Lösungen für unterschiedlichste Produkte sind es in diesem Fall 
Wendeschneidplatten aus der Steeltec-Familie mit den Sorten LCP15T und den 
brandneuen LCP25T, die zum entscheidenden Vorsprung beitragen.

“Was zunächst durch bildung von langen 
Fließspänen ein großes Problem war, konnte 
mit steeltec-Wendeschneidplatten der sorten 
LCP15T und LCP25T gelöst werden.

Eberhard Schopp, Geschäftsführer 
bei der obz innovation gmbh

Prozesssicheres Drehen mit den 
Drehsorten Steeltec LCP15T und LCP25T von Boehlerit:

vorsprung  
durch 
Partnerschaft
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ten Spektrum an Bauteilen, die bei obz innovation eine 
Funktionsbeschichtung erhalten. In diesem Fall ist es eine 
elektrisch isolierende Beschichtung, die sogenannte Wel-
lenspannungen verhindert. 

Wellenspannungen sind unerwünschte elektrische Span-
nungen, die aufgrund von magnetischen Unsymmetrien 
längs der rotierenden Welle oder zwischen der Wel-

links Die WSP-Drehsorten Steeltec LCP15T MP und 
LCP25T MRP sorgen bei der Bearbeitung von Naben für 
Windenergie-Generatoren bei obz innovation für kontrol-
lierten Spanbruch und damit für die notwendige Prozess-
sicherheit.

rechts Naben für Windenergie-Generatoren in den unter-
schiedlichsten Größen und Ausführungen sind typische 
Bauteile, die bei obz innovation eine individuelle Funkti-
onsbeschichtung erhalten.
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le und den Lagerschalen in allen Arten 
von rotierenden Energiewandlern auf-
treten können. Dieses Phänomen tritt 
vor allem bei größeren Motoren auf, wie 
sie beispielsweise in Windenergieanla-
gen genutzt werden. Fließen aufgrund 
der Spannungen Lagerströme, können 
diese zur Schädigung der Lager durch 
Abschmelzungen oder durch Elektro-
erosion führen. Die Folge daraus sind 
häufige Lagerrevisionen und Stillstands-
zeiten oder gar ungeplante Ausfälle mit 
entsprechenden wirtschaftlichen Konse-
quenzen. Die von obz thermisch aufge-
spritzte Keramikschicht verhindert das.

„Unser Vorsprung durch schnellere 
Entwicklung ist eine Frage der Ressour-
cen an Wissen, Erfahrung und schnel-
ler Umsetzung in die Praxis“, betont 
Schopp. Dazu gehört allerdings auch die 
mechanische Bearbeitung von Kunden-
teilen – zunächst im Bereich der Nach-
bearbeitung beschichteter Oberflächen 
und im Zuge der Komplettfertigung 
auch im Bereich der Rohteilherstellung, 
mit allen in der Zerspanung vorkom-
menden Bearbeitungsoperationen. So 
lässt auch in dieser Disziplin ein mo-
derner Maschinenpark, von Rund- und 
Flächenschleifmaschinen bis zu CNC-
Vertikaldrehmaschinen und 5-Achs-Be-
arbeitungszentren, keine Kundenwün-
sche offen. „Die Komplettbearbeitung in 
einem Haus spart mehrfache Transport-
kosten zu Fremdfirmen für die mechani-
schen Bearbeitungen. Auch Liegezeiten 
fallen weg und die Durchlaufzeiten wer-
den erheblich kürzer. Außerdem lässt 
sich so flexibler auf Liefertermine re-
agieren“, fasst Schopp zusammen.

Prozesssicherheit beim Drehen

Wie das Naben-Beispiel zeigt, entstehen 
jedoch auch hier Lösungen nur durch 
Wissen und Erfahrung, vor allem in Be-
zug auf den Einsatz geeigneter Schneid-
stoffe. Hauptsächlich bei der Dreh-Vor-
bearbeitung, aber auch beim Schlichten, 
kam es aufgrund der Materialeigenschaf-
ten zu Problemen mit dem Spanbruch, 
sprich zur Bildung von unerwünschten 
Fließspänen. Dies führte permanent zu 
Produktionsunterbrechungen, um die 
Späne aus dem Arbeitsraum zu entfer-
nen. Außerdem stellten die recht mas-
siven und widerspenstigen Späne eine 

Verletzungsgefahr für die Mitarbeiter 
dar. Trotz des Einsatzes verschiedenster 
am Markt verfügbarer Wendeschneid-
platten schien eine prozesssichere Be-
arbeitung nicht möglich zu sein. Erst 
eine umfangreiche Versuchsreihe in 
enger Zusammenarbeit mit dem zustän-
digen Anwendungstechniker Richard 
Massenbichler von Boehlerit, wie auch 
in anderen kniffligen Fällen schon prak-
tiziert, brachte schließlich die Lösung. 
„Wir haben verschiedene Schneidstoffe 
verwendet und Bearbeitungsparameter 
verändert, bis letztlich unsere Steeltec 
Wendeschneidplatten mit den Drehsor-
ten LCP15T mit der Spanleitstufe MP 
und vor allem die brandneue LCP25T 
mit der Spanleitstufe MRP für die Vorbe-
arbeitung, den durchschlagenden Erfolg 
brachten“, erzählt Massenbichler. 

LCP25T: höhere Standzeit,  
höhere Prozesssicherheit

Die Wendeschneidplatten-Drehsorte 
LCP25T wurde für mehr Standzeit aber 
auch für mehr Bearbeitungssicherheit 
und sicheren Spanbruch entwickelt. 
„Und das auf einem extrem breiten 
Stahlwerkstoffspektrum, für den glatten 
oder leicht unterbrochenen Schnitt“, 
ergänzt Massenbichler. Entscheidend 
ist dafür das neue Gradientenhartmetall 
der LCP25T. Eine patentierte Nanolock 
TiCN-Anbindungsschicht verbindet si-
cher eine wesentlich härtere und bes-
ser isolierende Alpha-Al2O3-Schicht 
mit einer ebenfalls patentierten Deck-
schicht Yellow-Al2O3. Ein markanter 
Vorteil ist die um rund 25 Prozent di-
ckere Hartstoffschicht, was auch für die 
zum Schlichten eingesetzte Drehsorte 
LCP15T gilt. Dies bringt entscheidende 
Verbesserungen der Standzeiten. Von 
wesentlicher Bedeutung ist darüber hi-
naus in beiden Fällen die Kombination 
mit den im Boehlerit Spankanal entwi-
ckelten Geometrien. Schon seit Jahren 
entstehen darin sämtliche Drehgeomet-
rien, wobei der Spanbruch mittels High-
Speed-Kamera genau analysiert und so 
der optimale Spanfluss entwickelt wird.

Das Ergebnis der engen interdisziplinä-
ren Zusammenarbeit mit Boehlerit ist in 
diesem Anwendungsfall eine um 20 bis 
30 Prozent verbesserte Wirtschaftlich-
keit im Bereich der Drehbearbeitung. 

Diese resultiert aus der höheren Schnei-
denanzahl mit vier statt zwei Schneiden 
je Wendeschneidplatte und den höheren 
Standzeiten der einzelnen Schneiden. 
„Maßgeblich fließt darin jedoch die nun 
realisierte hohe Pozesssicherheit durch 
kontrollierten Spanfluss ein, die uns und 
letztlich unserem Kunden den entschei-
denden Vorsprung schafft“, resümiert 
Schopp zufrieden.

 �www.boehlerit.com

Anwender

Die obz innovation gmbh bietet alle 
konventionellen Verfahrensvarianten 
des thermischen Spritzens sowie die 
Kaltgasspritztechnologie an. Daneben 
setzt man modernste mechanische 
Bearbeitungsverfahren und Handling-
prozesse ein – somit ist man in der 
Lage, Bauteile komplett zu fertigen.

 �www.obz-gmbh.de

Eberhard Schopp, Geschäftsführer bei 
der obz innovation gmbh: „Unsere Funk-
tionsbeschichtungen finden in nahezu 
allen Industriebereichen Verwendung, 
vom allgemeinen Maschinenbau über 
die Automobilindustrie bis zur Medizin-
technik. Dabei hilft uns das Wissen und 
die Erfahrung von Boehlerit im Bereich 
der mechanischen Bearbeitung als Teil 
wirtschaftlicher Komplettlösungen.“ 
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Abstechen 
im High-End-bereich

Für Lohnfertiger und Zulieferer ist eine bauteiloptimierte Fertigung heute kein Wunsch mehr, sondern das 
Hauptkriterium um in Mitteleuropa wirtschaftliche erfolgreich tätig zu sein, speziell wenn es sich um eine 

Serienfertigung bzw. wiederkehrende Teile handelt. Da in vielen Fällen der Maschinenpark möglichst flexibel 
aufgestellt ist, kann eine Bauteiloptimierung oft nur über perfekt abgestimmte und ausgelegte Werkzeuge 

erfolgen. Ein Paradebeispiel für eine Zerspanungsoptimierung haben wir bei der Firma Sistro entdeckt, das mit der 
neuesten Abstechtechnologie von Iscar außergewöhnliche Erfolge erzielt.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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D ie Sistro Präzisionsmecha-
nik GmbH aus Hall in Ti-
rol hat sich, wie der Name 

bereits verrät, auf die Bearbeitung 
unterschiedlichster Materialen mit 
höchsten Genauigkeiten und präzi-
sen Oberflächen spezialisiert. Als Zu-
lieferer in vier Branchen – Luftfahrt, 
Präzisionsmaschinenbau, Dichtungs-
technik und Medizintechnik – genießt 
man auch international einen sehr 
guten Ruf. „Wir haben uns auf die 
Entwicklung und Herstellung von me-
chatronischen Systembaugruppen und 
Präzisionsteilen konzentriert. Dabei 
gilt es, Techniken der Feinmechanik, 
Elektronik und Montage perfekt mit-
einander zu verbinden. Aufgrund un-
serer langjährigen Erfahrung im Prä-
zisionsteilebau können wir komplexe 
Problemlösungen in der Prototypen-, 
Einzelteil- und Kleinserienfertigung 
sowie in der Baugruppenmontage bie-
ten“, erklärt uns Geschäftsführer DI 
Günter Höfert. Seit 2007 hat sich der 

Umsatz von Sistro auf über EUR 8 Mio. 
mehr als verdoppelt. Mit aktuell 62 
Mitarbeitern auf 3.000 m² Betriebs-
fläche bietet das Unternehmen Frä-
sen, Drehen, Schleifen, Erodieren und 
Oberflächenbearbeitung. 

Entwicklungspartner mit Know-how

Als Zulieferer ist Sistro klarerwei-
se darauf bedacht, dieses spezielle 
Know-how im Bereich der hochge-
nauen Präzisionsteilefertigung ins 

Spiel zu bringen. Im Falle eines brand-
neuen Produktes, der sogenannten 
„Erlkönigin“, einem leistungsfähigen 
High-End-Gerät zur Verdampfung von 
aromatisierten Flüssigkeiten mit oder 
ohne Nikotin des österreichischen 
Unternehmens i2r – ideas to reality 
GmbH, ging dies sogar noch weiter. 
Die Erlkönigin besteht inklusive den 
individuell konfigurierbaren Werkstof-
fen für Mundstück und Tank aus sie-
ben hochgenauen Dreh- und Frästei-
len mit Top-Oberflächen. „Bisher 

“In summe konnten wir durch den Einsatz 
der Abstechtechnologie von Iscar auf die 
baugruppe eine 20%-ige Zeitersparnis 
erzielen und das bei einer verdopplung der 
standzeit. somit können wir bei höchster 
Prozesssicherheit auch die nachtlaufzeiten 
erhöhen und die Maschinen weiter auslasten.

Bernhard Reinthaler, Betriebsleiter bei Sistro

Durch eine 
zielgerichtete 
Kühlmittelzuführung 
können beim 
Abstechen 
ausgezeichnete  
Oberflächen und 
erhöhte Standzeiten – 
somit Prozesssicherheit 
– erzielt werden. Iscar 
löst dies seit neusten 
auch im Bereich 
der Modular Grip 
Stechalter. Zu sehen 
erstmals auf der AMB 
(Halle 1, Stand E31).

Ú
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kommen diese Verdampfer hauptsäch-
lich aus Asien, mit oft medizintech-
nisch bedenklichen Materialien. Wir 
verwenden daher einen zwar nicht 
gerade einfach zu zerspanen aber sehr 
gut geeigneten rostfreien Stahl mit 
der Werkstoff Nummer 1.4404.“ Als 
Entwicklungspartner von i2r konnte 
Sistro bei diesem Projekt auf ein lang-
jähriges, durch die EN 13485 zerti-
fiziertes Medizintechnik-Know-how 
zurückgreifen. „Nach den Prototypen 
und Vorserien produzieren wir heute 
bereits zirka 1.000 Stück Verdampfer 
pro Monat. Gegen Jahresende rech-
nen wir mit einer Produktion von bis 
zu 10.000 Stück pro Monat“, freut sich 
Betriebsleiter Bernhard Reinthaler. Da 
es sich dabei um eine für Sistro nicht 
alltägliche Serienproduktion handelt, 
hat man dafür extra zwei neue Emco 
Hyperturn 45 mit Haupt- und Gegen-
spindel, Y-Achse, zwei Revolver so-
wie Stangenlader angeschafft. Doch 
dem nicht genug. „Bei der Vorserie 
haben wir einen hohen zeitlichen 

Aufwand für das Ein- und Abstechen 
festgestellt. Unsere bisher eingesetz-
ten Stechwerkzeuge waren zudem 
aufgrund der besonderen Herausfor-
derungen nicht prozesssicher“, merkt 
Bernhard Reinthaler an. 

Bauteiloptimierung im Vordergrund

Nicht zuletzt aufgrund der hohen 
Stückzahlen hat man seitens Sistro da-
her versucht, bei der Zerspanung der 
einzelnen Komponenten möglichst viel 
zu optimieren, um Zeit und Produkti-

onskosten zur sparen. Dabei hat man 
sich zuerst auf die kritischen Opera-
tionen, wie Ein- und Abstechen, kon-
zentriert. „Das war für uns eine neue 
Art der Auseinandersetzung, da wir ja 
vornehmlich Einzelteile- bzw. Kleinst-
serien mit wenigen Stück produzieren. 
Da hat man meistens gar nicht die 
Möglichkeit, derart zu optimieren“, so 
Reinthaler weiter. „Wir haben unseren 
guten Kontakt zur Firma Iscar genutzt, 
die ja nicht zuletzt im Bereich Ein- und 
Abstechen einen ausgezeichneten Ruf 
genießt, um diese Prozesse zu durch-

“Mit dem neuen vDI-Modular Grip stechhalter 
mit integrierter, zielgerichteter bieten wir 
ein flexibles system, das auch bereits bei 
Maschinen mit 7 bis 8 bar kühlmitteldruck 
merkbare verbesserungen der standzeit und 
Oberflächengüte liefert.

Helmut Heitzmann, Anwendungstechnik 
und Beratung bei Iscar

Der High-End-
Verdampfer 
besteht aus 

insgesamt 
sieben zum Teil 

hochgenauen 
Bauteilen mit 

Top-Oberflächen. 
Als Werkstoff 

wird ein 
medizintechnisch 

unbedenklicher, 
rostfreier 

Stahl (1.4404) 
verwendet.

Bei Sistro setzt 
man auf den neuen 
VDI-Modular Grip 
Stechhalter von 
Iscar mit integrierter, 
zielgerichteter 
Innenkühlung in 
Kombination mit 
dem bewährten 
Tang-Grip Modul, 
das aufgrund des 
stabilen Plattensitzes 
auch bei schwer 
zu zerspanenden 
Werkstoffen höchste 
Schnittwerte 
garantiert.
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leuchten.“ Gute Werkzeuge bzw. ein 
guter Ruf alleine sind für Sistro jedoch 
nicht ausreichend. Für eine richtige 
Beratung bzw. Werkzeugoptimierung 
benötigt es laut Reinthaler weit mehr: 
„Speziell wenn es sich um komplexere 
Aufgabenstellungen, wie beispielswei-
se schwer zu bearbeitende Materialen 
handelt, ist eine anwendungsspezifi-
sche Beratung das Um und Auf. Die 
Herangehensweise und das große En-
gagement seitens Iscar bei unserem 
Projekt kann man in diesem Zusam-
menhang nur positiv hervorheben.“

VDI-Modular Grip Stechhalter 
mit integrierter, zielgerichteter 
Innenkühlung

Als optimales Werkzeug für die Bear-
beitung der unterschiedlichen Bau-
teile der Erlkönigin hat sich der neue 
VDI-Modular Grip Stechhalter von Is-
car mit integrierter, zielgerichteter In-
nenkühlung herausgestellt. „Aufgrund 
des verwendeten rostfreien Stahls, der 

zum Klemmen neigt, haben wir darauf 
einen Tang-Grip Adapter mit tangen-
tial angeordneter Wendeplatte ver-

wendet“, erklärt Helmut Heitzmann, 
Anwendungstechnik und Beratung 
bei Iscar, der auch den Optimie-

Zur Erlkönigin

Die „Erlkönigin“ wird 
vom start-up Unterneh-
men i2r – ideas to reality 
GmbH, das im Bereich 
der elektronischen Zi-
garetten tätig ist, ent-
wickelt und vertrieben. 
Die Erlkönigin besetzt im 
Markt für Elektrozigaret-
ten die Nische der High-
End Verdampfer. Da-
bei handelt es sich um 
leistungsfähige Geräte 
zur Verdampfung von 
aromatisierten Flüssigkeiten mit oder ohne Nikotin. Die Erlkönigin wird als eines der 
wenigen in diesem Markt befindlichen Produkte ausschließlich aus medizintechnisch 
unbedenklichen Materialien gefertigt. Neben dem innovativen Design mit herausra-
genden Produktvorteilen besticht die Erlkönigin auch durch hochwertiges Oberflä-
chenfinish und durchläuft eine abgesicherte und dokumentierte Prozesskette. 

 �www.erlkoenigin.com
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rungsprozess vor Ort durchführte. Als 
Schneidstoffsorte wurde die IC5400 
ausgewählt. „Neben der zielgerichte-
ten Kühlung bietet dieses System einen 
extrem stabilen Plattensitz. Dadurch 
können wir weit höhere Schnittwer-
te fahren und auch die Standzeit der 
Schneide wird entscheidend verlän-
gert und garantiert somit höchste Pro-
zesssicherheit“, ergänzt Markus Dopp-
ler, zuständiger Vertriebstechniker bei 
Iscar. (Anm.: Das neue System wird 
erstmals auf der AMB 2014 in Stuttgart 
(Halle 1, Stand E31) zu sehen sein.) 
 
Stabiler Plattensitz, zielgerichtete 
Kühlmittelzuführung

Im konkreten Fall konnte bei einigen 
Teilen sogar eine Verdreifachung der 
Schnittwerte und Verdopplung der 
Standzeit erzielt werden. „Bei einer 
Form- und Lagetoleranz von 5 µ eine si-
cherlich beachtliche Leistung“, merkt 
Bernhard Reinthaler an. Das Kom-
plettwerkzeug kommt aufgrund des 
stabilen Plattensitzes auch ohne einen 
Spannfinger aus und bietet daher un-
gehinderten Spänefluss. Das Geheim-
nis des Iscar-Systems ist sicherlich die 
optimale Kühlung der Schneide. „Mit 
dem neuen VDI-Modular Grip Stech-
halter mit integrierter, zielgerichteter 
Innenkühlung bieten wir ein flexibles 

System, das auch bereits bei Maschi-
nen mit 7 bis 8 bar Kühlmitteldruck 
merkbare Verbesserungen der Stand-
zeit und Oberflächengüte liefert“, so 
Helmut Heitzmann. „Je näher die Küh-
lung zur Schneide kommt, desto bes-
ser das Ergebnis. Jeder Millimeter ist 
hier entscheidend“, ergänzt er.

Nachtlaufzeiten und 
Auslastung erhöht

Dass es dadurch trotz erhöhter Werk-
zeugkosten zu merklichen Einsparun-
gen kommt, liegt auf der Hand. „In 
Summe konnten wir auf die Baugrup-
pe eine 20%-ige Zeitersparnis erzie-
len und das bei einer Verdopplung 
der Standzeit. Somit können wir bei 
höchster Prozesssicherheit auch die 
Nachtlaufzeiten erhöhen und die Ma-
schinen weiter auslasten“, freut sich 
der Betriebsleiter. Auch die Nachar-

beit wurde laut Reinthaler durch die 
hohe Oberflächengüte auf Null redu-
ziert. Da alleine die Drehbearbeitung 
der Baugruppe bei 1.000 Stück rund 
700 Stunden in Anspruch nimmt, be-
deutet das eine erhebliche Zeiterspar-
nis und somit deutliche Produktivitäts-
steigerung.

Einen Schritt voraus

Aufgrund dieser positiven Erfahrun-
gen wird man jetzt gemeinsam mit Is-
car noch weitere Bearbeitungen einer 
Optimierungsmaßnahme unterziehen. 
Denn wie eingangs erwähnt, macht 
das oft den Unterschied aus. „Iscar ist 
mit dem neuen Modulstechhalter dem 
Mitbewerb momentan eine Schritt vo-
raus“, merkt Bernhard Reinthaler zum 
Abschluss noch anerkennend an.

 �www.iscar.at

Anwender

Seit 2013 fertigt die Sistro Präzisi-
onsmechanik in einem topmodernen 
Standort in Hall in Tirol und bietet 
dort mit 62 Mitarbeitern auf 3.000 m² 
Betriebsfläche hochpräzise Bearbei-
tungen im Fräsen, Drehen, Schleifen 
und Erodieren sowie in der Oberflä-
chenbearbeitung.

Sistro Präzisionsmechanik GmbH
Alte Landstraße 27
A-6060 Hall in Tirol
Tel. +43 5223 45800
www.sistro.com

“Das tangentiale system bietet einen extrem 
stabilen Plattensitz. Dadurch können wir weit 
höhere schnittwerte fahren und auch die 
standzeit der schneide wird entscheidend 
verlängert und bietet somit höchste 
Prozesssicherheit.

Markus Doppler, Vertriebstechniker bei Iscar 

Erfolgreiche Projekt-Partner (v.l.n.r.): Markus Doppler und Helmut Heitzmann von Iscar sowie 
Simone Mang (Meisterin Dreherei) und Bernhard Reinthaler von Sistro.
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nach einer Kollision wieder aufgenommen werden.

Wir bieten innovative Lösungen in den Bereichen 
Fräsen, Erodieren, Laserablation und Automation.

www.gfms.com/at

Halle 7 / Stand 7D32
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Die Industrie bereitet sich viernullig auf 
die smarte Fabrik vor – 4.0 lautet die De-
vise. lm Fokus: eine Produktion, die intelli-
gent vernetzt ist, sich selbst optimiert und 
organisiert. Passt da die heutige Luftreini-
gungstechnik noch dazu? Mit Luftfiltern, 
die sich vollsaugen und erst dann richtig 
wirken, wenn sie halbwegs verstopft sind 
und den Ventilator-Stromverbrauch hoch-
jubeln? Seit Generationen sind diese Papp-
rahmen-Filter und Metallgestricke üblich 
und haben sich nur marginal verändert. 

Sie filtern recht und schlecht die Raum- 
und Abluft beispielsweise in der Lebens-
mittelindustrie und Prozesstechnik oder 
in Ölnebelabscheidern von Werkzeugma-
schinen. Filter dieser Machart sind nicht 
nur Sondermüll sondern zugleich latente 
Biowaffen und Brandbomben, speichern 
sie doch mitunter l00 und mehr Liter Öl, 
das brennbar ist und oft in den Abluftkanal 
durchsickert. Diese Fossilien passen nicht 
in die smarte Industrielandschaft 4.0.

X-Cyclone – die zukunftsweisende 
Abscheidetechnik 4.0

Reven hat indes die Luftreinigungstechnik 
revolutioniert und aus Filtern hocheffizien-
te Abscheider gemacht. Der Unterschied? 
Sie speichern nicht, sondern reinigen 
sich von selbst bei konstant bleibendem 
Wirkungsgrad. X-Cyclone-Abscheider 
erfassen selbst die gefährlichen, weil lun-

gengängigen Mikropartikel unter 1µm 
und zwar hundertprozentig. Per compu-
tergestützter Strömungssimulation (CFD-
Verfahren) ist es Reven gelungen, die 
X-Cyclone-Technik so zu verfeinern, dass 
sie unlängst ein Weltpatent dafür erhiel-
ten. Stetigen Investitionen in Forschung 
und Entwicklung hat es Reven zu verdan-
ken, dass sie 2013 den lnnovationspreis 
Baden-Württemberg erhielten. Für das re-
volutionäre Abscheidesystem X-Cyclone, 
das öl- und emulsionshaltige Schadstoffe 
hochgradig entfernt, ohne sie zu spei-
chern. Durch die Fliehkräfte werden selbst 
mikrofeine Partikel restlos ausgeschleu-
dert. Der Abscheider reinigt sich praktisch 
von selbst und benötigt keine Hilfsenergie. 
Wenn Sie noch Filtrateur sind: Fragen Sie 
uns nach Details, und rüsten Sie um auf 
eine zeitgemäße Technik.

 �www.tooltechnik.com

“Reven hat mit sicherheit, 
das zurzeit modernste 
Luftreinigerkonzept am Markt. 
Zudem sind wir mit Reven in 
der Lage, unseren kunden 
eine individuelle Lösung für ihre 
Luftreinigungsprobleme anbieten 
zu können.  

Ing. Michael Neuhaus, Verfaufsleiter  
der TTS Fertigungstechnologien GmbH

AnsICHTEn
50 Jahre stillstand in 
der Filtertechnik sind genung
Reven revolutionierte die Luftreinigungstechnik und ersetzt Filter durch hocheffiziente, selbst reinigende 
Abscheider. Viele bestehende Filtermodelle können, ohne Umbau, mit X-Cyclone – Abscheidern von 
Reven nachgerüstet werden. Dies verlängert die Standzeit der darin verbauten Wegwerffilter um ein 
Vielfaches und die Kosten für Ersatzfilter reduzieren sich deutlich. 

links Das Abscheidesystem X-Cyclone von Reven entfernt öl- und emulsionshaltige 
Schadstoffe hochgradig, ohne sie zu speichern.

rechts Das Abscheidesystem X-Cyclone von Reven entfernt öl- und emulsionshaltige 
Schadstoffe hochgradig, ohne sie zu speichern.



MAX 

BEARBEITUNGSTIEFE 

20 mm

•	 Stabiles	Design	nimmt	
Seitenkräfte	auf

•	 Schwalbenschwanzähnliche	
Klemmung	gewährleistet	
optimale	Auflage	des	
Schneideinsatzes

•	 3	Schneideinsatzgrößen		
für	die	Abstechdurchmesser	
40,	30	und	20	mm	

Ø40 mm

Ø30 mm

Ø20 mm

Schwalben-
schwanzklemmung

Verbesserte
Widerstandsfähigkeit

gegenüber 
Seitenkräften

Einfach 
einleuchtend: 
Ein- und 
Abstechen
mit ISCAR-Werkzeugen

www.iscar.at
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Hochleistungsdraht

cobracut® A

...  wenn es beim Erodieren 
um höchste Präzision geht!

www.bedra.com

Unser Partner:

Harald Umreich 
Gesellschaft m.b.H.
Rheinboldtstrasse 24

2362 Biedermannsdorf

Tel. 02236 71 05 72   

Fax. 02236 71 05 72 13

E-Mail: offi ce@umreich.at 

www.umreich.at

BERKENHOFF

Schwalbenschwanzeinbettung

Doppelseitige 
Wendeschneidplatte

•	 Hoch	positive	45°-Planfräser
•	 Doppelseitige	Wendeschneidplatten
•	Weniger	Vibrationen
•	 Geringe	Maschinenleistung
•	 Bearbeitungstiefe	bis	zu	4,6	mm
•	 Durchmesserbereich		
von	50	-	160	mm

HOHE PRODUKTIVITÄT

UND EXZELLENTE

OBERFLÄCHENGÜTE

IQ845 SYHU 0704AD...IQ845 SYHU 0704AD...

www.iscar.at 
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Auch ein Reparatur-Service für starre 
Bohrgetriebe und Bohrspindeleinheiten 
mit pneumatisch einzeln vorlegbaren 
Bohrpinolen gehört zum Angebot der PDS 
GmbH. „Bei den Reparaturabläufen be-
rücksichtigen wir alle wichtigen Aspekte, 
um eine dauerhaft hohe Qualität im Spin-
delservice zu erzielen", betont Herwig 
Resch, Gebietsverkaufsleiter für Öster-
reich, Ungarn, Slowenien und Kroatien. 
So werden alle erforderlichen Arbeiten 
nach internen und externen Richtlinien 
ausgeführt und dokumentiert. Neben der 
fachkundigen Wartung und Überholung 
der Motorspindel bietet die PDS auch die 
sichere Aufbewahrung und regelmäßige 
Funktionsprüfung im eigenen Haus an. 
Der Beginn der Garantiezeit kann dann mit 
dem Einbaudatum gleichgesetzt werden.

Vom Händler zum Hersteller 

PDS hat sich in den letzten Jahren erfolg-
reich vom Händler zum Hersteller ge-
wandelt und zu einem global agierenden 
Serviceunternehmen von High-Speed-
Elektrospindeln entwickelt. „Bei der Be-
arbeitung von Holz, Kunststoffen, GFK, 

Marmor, Glas bis zur anspruchsvollen 
Metall- und Aluminiumbearbeitung sind 
wir als erfahrener OEM und Erstausstatter 
für den Werkzeugmaschinenbau, Sonder-
maschinenbau und die Roboterhersteller 
ein erfolgreicher Projektpartner für alle 
erdenklichen Zerspanungsaufgaben", 
so Resch weiter. Beginnend mit Kleinst-
Elektromotoren, mit Leistungen von 50 
Watt für die Feinbearbeitung bis zu 19 kW 
für die Massivzerspanung ist ein breites 
Produktspektrum mit manuellem Werk-
zeugwechsel verfügbar. Die Kühlung der 
Motoren kann individuell für den jeweili-
gen Anwendungsfall ausgelegt werden. Im 
Standard werden Drehzahlen von 1.500 
bis 40.000 U/min angeboten. Die Baufor-
men können hierbei ebenfalls vielfältig 
sein – Motore mit verschiedenen Fuß- 
oder Flanschbefestigungen, Flachmotore 
und Motore mit beidseitiger Werkzeug-
Aufnahme können im Standard geliefert 
werden.

Breiter Einsatzbereich

Im Segment der Motorspindeln mit au-
tomatischem Werkzeugwechsel (ATC) 

ist PDS im mittleren Leistungsbereich 
von 5,5 kW bis 13,0 kW erheblich breiter 
aufgestellt. Diese Motorspindeln werden 
mit Fremdlüfter oder mit Flüssigkeits-
umlauf gekühlt. Das Ziel der Entwick-
lung waren qualitativ hochwertige, aber 
trotzdem kostengünstige Motorspindeln 
für den hauptsächlichen Einsatzbereich 
der Holz-, Kunststoff- und GFK-Bear-
beitung. Die dabei grundsätzlich einge-
setzten Keramik-Spindellager ermögli-
chen maximale Spindeldrehzahlen von 
24.000 1/min. Werden Bearbeitungen 
mit hohem Drehmoment im unteren 
Drehzahlbereich gewünscht, sind auch 
leistungsstarke Ausführungen mit max. 
Drehzahlen von 12.000 U/min erhältlich.

Nähe zum Kunden

„Wir wissen, wie wichtig es ist eine 
gleichbleibend hohe Reparatur- und 
Servicequalität sicherzustellen, damit 
unsere Kunden ihre geforderten Qua-
litätsziele erfüllen können", bringt es 
Resch auf den Punkt. Durch die Nähe 
zum Kunden und einer Vielzahl gemein-
sam durchgeführter Projekte, verfügt 
PDS über ein umfangreiches Anwen-
dungs-Know-how. „Darum verkauft PDS 
schon lange nicht mehr ,nur die Motor-
spindel mit dem dazugehörigen Service' 
– vielmehr ist unser Ziel, perfekte, mit 
den Kunden abgestimmte, technische 
Lösungen mit einem leistungsfähigen 
After Sales Service Paket zu finden", so 
Resch abschließend.

 �www.pds-gmbh.de

spindelservice senkt Instandhaltungskosten
Die PDS GmbH, deutscher Hersteller von Motorspindeln, bietet einen Marken und Maschinenhersteller unabhängigen, 
Reparatur-Service für alle HSC / HPS Spindelsysteme zum Fräsen, Bohren und Schleifen sowie hochtourigen 
Werkzeugmaschinen-Hauptspindeln an. Dieses Angebot wird nun auch in Österreich weiter ausgebaut.

Bei PDS werden alle 
erforderlichen Arbei-
ten nach internen und 
externen Richtlinien 
ausgeführt und doku-
mentiert. Neben der 
fachkundigen War-
tung und Überholung 
der Motorspindel 
bietet man auch die 
sichere Aufbewah-
rung und regelmäßige 
Funktionsprüfung im 
eigenen Haus an.

“Mit den PDs Dienstleistungen können sie 
den Lebenszyklus Ihrer Motorspindeln verlängern 
und gleichzeitig durch die höhere Zuverlässigkeit 
Ihre Instandhaltungskosten senken. somit liegen 
die vorteile auf der Hand: unser servicekonzept 
schafft Mehrwert für ihre internen Abläufe.

Herwig Resch, Gebietsverkaufsleiter bei der PDS GmbH



Breton S.p.A.
Via Garibaldi, 27
31030 Castello di Godego (TV) Italy
tel. +39 0423 7691
fax +39 0423 769600
www.breton.it - info@breton.it

Visit Breton at AMB 
Hall H9 Stand C72 
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Die Entwickler von Index haben bei 
der Neukonstruktion der G220 ihre 
gesamten Erfahrungen aus den erfolg-
reichen Baureihen der R- und G- Ma-
schinen eingebracht. Entstanden ist 
eine kompakte Maschine, die auf rund  
10 m2 Aufstellfläche (ohne Stangenla-
der) Dreh- und fünfachsige Fräsbear-
beitung auf gewohnt hohem Niveau 
bietet. Die Basis bildet dabei ein stark 
verripptes Gussmaschinenbett, welches 

zusammen mit den großzügig dimen-
sionierten Linearführungen in den X- 
und Z-Achsen für sehr gute Stabilitäts- 
und Dämpfungseigenschaften sorgt. 

Großzügiger Arbeitsraum

Mit einem Abstand zwischen der 
Haupt- und Gegenspindel von 1.280 
mm und einer maximalen Drehlänge 
von 1.000 mm ist der Arbeitsraum des 

Dreh-Fräszentrums G220 großzügig 
bemessen. Alle für den Maschinenbe-
diener relevanten Komponenten, also 
Haupt- und Gegenspindel, Revolver 
und Motorfrässpindel, aber auch das 
Bedienpult der Maschine befinden sich 
innerhalb eines Ergonomiebandes, wie 
Index den auf der Maschinenumhau-
sung türkisfarbig markierten Bereich 
nennt, der für den Maschinenbediener 
optimal zugänglich ist.

Für die Zukunft gerüstet
Mit dem Dreh-Fräszentrum G220 setzt Index die Tradition der erfolgreichen kompakten Dreh-Fräszentren der G-Baureihe fort 
– allerdings mit einer kompletten Neukonstruktion, die sich an Marktanforderungen wie der zunehmenden Komplexität der 
Bauteile und sinkenden Losgrößen orientiert. Dank einer fünfachsfähigen Motorfrässpindel und einem Werkzeugrevolver mit 
Y-Achse ist die G220 in der Lage, sehr flexibel zu agieren und nahezu jede Dreh- und Fräsbearbeitung auszuführen.

links Die G220 ermöglicht 
leistungsfähiges Drehen und 
Fräsen in einer Maschine.

rechts Die Motorfräs-
spindel eignet sich auch 
für komplexe fünfachsige 
Fräsarbeiten.



www.zerspanungstechnik.com

Leistungsstarke Fräs-  
und Drehfunktionalität

Haupt- und Gegenspindel sind baugleich 
ausgeführt, fluidgekühlt und bieten einen 
Durchlass von 65 mm (Spannfutter bis 
max. 250 mm Durchmesser). Sie ermög-
lichen durch ihre Leistung von 20 / 24 kW 
(100 % / 40 % ED), ihr Drehmoment 
von 135 / 190 Nm und einer maximalen 
Drehzahl von 5.000 min-1 eine produktive 
Drehbearbeitung. Die Spindelmitte be-
findet sich 1.350 mm über dem Boden. 
Im unteren Bereich ist der Werkzeugre-
volver angeordnet. Hier hat der Kunde 
die Wahlmöglichkeit zwischen VDI 25- 
oder VDI 30-Werkzeugaufnahmen und 
dementsprechend 18 oder zwölf Statio-
nen, die alle mit einzeln angetriebenen 
Werkzeugen (Leistung 6 kW, Drehmo-
ment 18 Nm, Drehzahlen 7.200 min-1) 

bestückt werden können. Die fünfachs-
fähige Motorfrässpindel (Leistung 11 
kW, Drehmoment 30 Nm, Drehzahl bis 
18.000 min-1) ist fluidgekühlt und in den 
Y/B-Achsen hydrostatisch gelagert. Die 
stabile Rundführung sorgt zusätzlich für 
eine hohe Steifigkeit und Dämpfung. Die 
Y-Achse bietet einen Hub von +/- 80 mm, 
die direkt über Torquemotor angetriebe-
ne B-Achse hat einen Schwenkbereich 
von -35 bis +215 Grad. Mit einem großen 
Verfahrweg in X- Richtung kann auch 
bis zu 30 mm unter Drehmitte bearbeitet 
werden.

Schneller Werkzeugwechsel  
und großer Werkzeugspeicher

Die Motorfrässpindel bedient sich aus 
einem ein- oder optional zweireihigen 
Werkzeugkettenmagazin, das Platz 
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Chrom-basierte Beschichtung

Feinstkorn Substrat

NEUESTE 
Hartmetallsorte

>  Verschleißfeste Beschichtung 
>  Höhere Temperaturbeständigkeit 
>  Widerstandsfähiger gegen   
     plastische Verformung 
>  Universal-Hartmetallsorte

Vargus Deutschland
T: +49 (0) 7043 / 36-1 61
F: +49 (0) 7043 / 36-1 60
Email : info@vargus.de
www.vargus.de

Ihr Vargus-Partner in 
Österreich: SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH
T: +43 (7252) 48656 0
F: +43 (7252) 48656 55
Email : office@swt.co.at
www.swt.co.at

Fortschrittliche Gewindeschneidlösungen

Besuchen Sie uns in
Halle 1 Stand F13
Wir freuen uns auf Sie!16-20.09.2014
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für 70 oder 140 Werkzeuge (HSK-A40) bietet. Die Stationen sind 
in Köcherbauweise ausgeführt, wodurch die Werkzeuge vor Ver-
schmutzung von Öl und Spänen geschützt sind. Besonderer An-
wendernutzen geht vom doppelreihigen Werkzeugmagazin aus, 
das ein hauptzeitparalleles Rüsten ermöglicht sowie von der inte-
grierten Bohrerbruchkontrolle, die bei jedem Ein- und Auswech-
seln der Werkzeuge automatisch über eine Lichtschranke prüft, 
ob das Werkzeug noch komplett vorhanden ist.
 
Bewährte Kühlprinzipien intelligent genutzt

Auch die angebotene Peripherie – vom Kühlkonzept der Ma-
schine oder der integrierten Werkstückabführung bis hin zum 
neu entwickelten MBL-Stangenlader (Option) – ist bis in die De-
tails durchdacht. Um die in den fluidgekühlten Spindeln und im 
Schaltschrank entstehende Wärme abzuführen, hat Index einen 
durchgängigen Flüssigkeitskreislauf mit einer Schnittstelle inte-
griert, die zur Wärmeabführung entweder den Anschluss an ein 
dezentrales Kühlaggregat oder an eine zentrale Kühlanlage er-
möglicht.

Vorteile des Stangenlademagazins MBL

Grundsätzlich kann an das Dreh-Fräszentrum G220 jedes gän-
gige Stangenlademagazin angeschlossen werden. Besondere 
Vorteile bietet jedoch die neue Version des Index eigenen Stan-
genlademagazin MBL (Option), bei dem die Stangen in Wälzla-
gern geführt werden. Dadurch ergibt sich eine unabhängig von 
der Stangendrehzahl sehr präzise und schwingungsarme Stan-
genführung. Der Index MBL eignet sich für Stangen bis 65 mm 
Durchmesser und einer Länge von wahlweise 3.200 mm oder 
4.200 mm.

Flexible und innovative Steuerung

Zur schonenden Abnahme der gefertigten Werkstücke verfügt 
die Index G220 über eine CNC-gesteuerte und CNC-program-

mierbare Portalabnahmeeinheit. Sie ist in der Lage, sowohl 
Reststücke aus der Hauptspindel als auch Fertigteile aus der 
Gegenspindel zu entladen. 

Ein besonderes Highlight hinsichtlich Bedienerfreundlich-
keit und Prozesssicherheit bietet die in der G220 eingesetzte 
neueste Index-Steuerungsgeneration C200 SL. Sie basiert auf 
der Siemens Sinumerik 840D sl (solution line) und einem 18,5 
Zoll Wide-Screen Touch-Bildschirm. Die Bedienoberfläche ist 
in den NC-Kern integriert und kommt ohne Windows-PC aus. 
Der Einsatz neuester kapazitiver Touch-Technik – die sogar 
eine Bedienung mit Handschuhen zulässt – erlaubt es, zahl-
reiche Dreh- und Tippschalter von der Maschinensteuertafel 
direkt in den Bildschirm einzubinden. Eine Berührung mit 
dem Finger reicht aus, um Funktionen zu aktivieren. Zur Aus-
wahl stehende Tasten und Schalter, die dem aktuellen Maschi-
nenstatus entsprechend bedienbar und deren Bewegungen 
freigegeben sind, werden selektiv hinterleuchtet; unzulässige 
bleiben dunkel. Blinkende Tasten zeigen eine notwendige Be-
dienerfreigabe an. Dadurch werden die Bediener geführt und 
Fehler vermieden.

Doch das Bedienfeld dient nicht nur zur Maschinensteuerung. 
Es bietet einen zweiten Eingang, den Index für die eigene 
Virtuelle Maschine (VM) verwendet (Option). Auf Knopfdruck 
kann der Bediener auf das sogenannte „VM on Board“ um-
schalten und unabhängig vom laufenden Maschinenbetrieb die 
Simulation nutzen. Die Netzwerkintegration der Steuerungs-
technik erlaubt zudem neue Funktionen, wie zum Beispiel 
„CrashStop“, das die Voraussimulation des auf der Maschine 
laufenden Werkstückprogramms erlaubt. Mit „RealTime“ wird 
das Maschinenprogramm zeitparallel simuliert. Neu ist auch 
IT-FIT– die Index-Traub Fabrik-Informations-Technologie – 
mit der sich der Maschinenbediener Informationen aus dem 
Unternehmensnetzwerk abrufen kann.

 �www.index-werke.de

links Der 
Werkzeug-
revolver ist 
mit 18 oder 
zwölf Stationen 
verfügbar 
und besitzt 
eine Y-Achse 
mit einem 
Verfahrbereich 
von +/-50 mm.

rechts Die 
neueste Index-
Steuerungs-
generation C200 
SL basiert auf 
der Siemens 
Sinumerik 840D 
sl (solution line) 
und einem 18,5 
Zoll Wide-Screen-
Bildschirm 
mit Touch-
Oberfläche.
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Das neue Stangenlademagazin Index 
MBL kann runde Materialstangen bis 
65 mm Durchmesser aufnehmen. Bei 
Sechskantstangen bildet eine Schlüssel-
weite von 55 mm, bei Vierkantmaterial 
eine Schlüsselweite von 46 mm die obe-
re Grenze.

Baugrößen und Stangenführung

Es gibt sie in zwei verschiedenen 
Baugrößen für Stangen bis 3.200 mm 
und bis 4.200 mm. Bei ihrer Entwick-
lung hielt Index am bewährten Prinzip 
der Stangenführung fest. Die Material-
stange wird dabei in Wälzlagern – durch 
Kunststoffbuchsen auf den jeweiligen 
Stangendurchmesser angepasst – in 
sechs massiven Lagerplatten nahezu 
spielfrei geführt. So läuft das Material 
unabhängig von der Drehzahl exakt zen-
triert in der Spindelmitte. 

Schneller Stangenwechsel 
und präzise Führung

Der schonende Umgang mit den Stangen 
und die präzise Führung auf Spindelmit-
te – gerade auch bei Profilmaterial – wirkt 
sich nachhaltig gut auf das Drehergebnis 
der damit verbundenen Drehmaschine 

aus. Eine wesentliche Neuerung ist der 
senkrecht stehende Mineralgussträger, der 
durch eine sehr gute Dämpfung und Zu-
gänglichkeit überzeugt. Beim MBL ist die-
ser Mineralgussträger auf Beton-Ständer 
montiert, mit denen sich die Laderhöhe 
an die Spindelhöhe der Drehmaschine bei 
der Erstinbetriebnahme des Laders exakt 

stangenlader mit  
besonderen vorzügen

Index hat sein bekanntes Stangenlademagazin MBL weiter entwickelt. Gleich geblieben ist dabei das vielfach 
bewährte Führungsprinzip auf der Basis von Wälzlagern, das – unabhängig von der Stangendrehzahl – eine 

sehr präzise Stangenführung gewährleistet. Zahlreiche Komponenten wurden neu konstruiert und ausgelegt. 
Das Ergebnis: wenig Platzbedarf, schnellere Rüstbarkeit, höhere Dynamik für geringere Stückzeiten.

Der neue Index MBL 
bietet eine nahezu 
spielfreie Stangenführung 
auf Wälzlagerbasis, ist 
ergonomisch optimal zu 
rüsten und schnell in allen 
Bewegungen.

Viele Details 
tragen zu 
einer um rd. 
50 Prozent 
reduzierten 
Rüstzeit bei 
(gegenüber 
dem bishe-
rigen MBL).
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 � Werkzeugmaschinen

anpassen lässt. An der Frontseite ersetzen 
Linearführungen die bisherigen Rundfüh-
rungen. Auf ihnen verfahren die sechs La-
gerplatten mit noch höherer Steifigkeit als 
bisher. Die zweite entscheidende Verände-
rung betrifft das Konzept des Nachschubs 
der Materialstange. Durch den Einsatz von 
Elektromotoren, einem Nachschubwagen 
und einer einschwenkbaren Nachschub-
stange sind deutlich geringere Verfahr-
wege notwendig, sodass das Material bei 
einem Stangenwechsel nun schneller zur 
Bearbeitung zur Verfügung steht. Zudem 
verkürzt sich durch die einschwenkbare 
Nachschubstange die erforderliche Bau-
länge des Stangenlademagazins um bis zu 
einen Meter.

 Effiziente Elektromotoren

Anstatt der bisherigen Mischung aus hy-
draulischen, pneumatischen und elektri-
schen Antrieben setzt Index beim neuen 
MBL ausschließlich Servo- und Schrittmo-
toren ein. Sie sind energieeffizienter und 
reaktionsschneller, was sich letztendlich 
in geringeren Stückzeiten, bei weniger 
Energiebedarf bemerkbar macht. Zudem 
entfallen durch die separat und individuell 
ansteuerbaren elektrischen Antriebe die 

bisher erforderliche mechanische Zwangs-
steuerung sowie der höhere Rüstaufwand 
durch Umbaumaßnahmen bei geänderten 
Stangen- bzw. Nachschubstangenlängen. 
Mit den Elektromotoren lassen sich außer-
dem frei wählbare Rüstpositionen anfah-
ren, was vorher nicht möglich war. Dafür 
verantwortlich ist unter anderem eine 
eigene Steuerungslösung, die den MBL 
unabhängig von den Drehmaschinen und 
deren Steuerungen macht. So kann nun 
auch mit Drehmaschinen korrespondiert 
werden, bei denen neben Siemens- auch 
Fanuc- oder Mitsubishi-CNC-Steuerungen 
eingesetzt werden.

Intelligenter Lader 
und kurze Rüstzeiten

Auch der Beladevorgang hat an Bedie-
nerfreundlichkeit und Tempo gewonnen. 
Durch den senkrecht stehenden Träger 
ließ sich unter anderem die Zuführung der 
Materialstangen verbessern. Die Stangen-
auflage befindet sich jetzt auf einer ergo-
nomischen Höhe von etwa einem Meter 
und kann während des Betriebs nachge-
füllt werden. Der senkrechte Grundträger 
macht zudem den Platz direkt unter der 
Spindelmitte frei, den die zu ladende Mate-

rialstange einnehmen kann. Von dort wird 
sie mit drei senkrecht verfahrenden Hu-
barmen auf Spindelhöhe angehoben. Die 
Steuerung berechnet diese aus dem einge-
gebenen Materialdurchmesser. Zusätzliche 
manuelle Rüstarbeit ist nicht notwendig.
Selbst wenn ein Materialwechsel mit ei-
ner Durchmesseränderung notwendig ist, 
hält sich der manuelle Umrüstaufwand in 
Grenzen. Der Bediener muss lediglich die 
Kunststoffbuchsen in den sechs Lagerplat-
ten austauschen und gegebenenfalls die 
Nachschubstange beziehungsweise deren 
stangenspezifischen Kopf wechseln. Zur 
Bediener- und Rüstfreundlichkeit tragen 
weiterhin die großen Sichtfenster über 
die ganze Laderlänge und die Laderabde-
ckung, die sich über die Spindelmitte öff-
nen lässt, bei.

 �www.index-werke.de

links Der senkrechte Mineralgussträger bringt 
gute Dämpfungseigenschaften und eine aus-
gesprochen gute Zugänglichkeit mit sich.

oben Servomotor, Nachschubwagen und 
einschwenkbare Nachschubstange sorgen 
für kurze, schnelle Verfahrwege und eine 
geringe Baulänge des MBL.
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Bilfinger Maschinenbau setzt auf die neuen 
InnoForm-Gewindeformer von Emuge:

Bilfinger Maschinenbau hat bei den Turbinengehäusen die 
Herstellung von UST-Gewinden (United Inch Screw Threads) 
von Schneiden auf Formen umgestellt. Ergebnis: höhere 
Gewindequalität, Stabilisierung des Prozesses und 90 Minuten 
weniger Bearbeitungszeit pro Gehäuse.

Geht es um die Herstellung und Bearbeitung großer, schwerer 
und komplexer Teile aus Stahl, zählt Bilfinger Maschinenbau in 
Linz zu den ersten Adressen. Das war schon so, als das im Um-
feld der Vereinigten österreichischen Eisen- und Stahlwerke Linz 
(VöEST) nach dem Zweiten Weltkrieg gegründete Unternehmen 
noch Machinery, Construction & Engineering, kurz MCE, hieß. 
Im Zuge der Neuorganisation und späteren Privatisierung kam 
es zu Besitzerwechseln und Änderungen beim Logo sowie Na-
menszusatz, das Kerngeschäft aber blieb. Heute, seit 2010 unter 
dem Dach des deutschen Bau- und Technologiekonzerns Bilfin-
ger, Bereich Power Systems, zählen sich die Linzer weltweit zu 
den technologisch führenden Anbietern von Konstruktions- und 
Fertigungsdienstleistungen bei großen und schweren Gehäusen 
für Gas- und Dampfturbinen. 

Dank Gleisanbindung direkt in die Halle und unmittelbarer Nähe 
zum Donauhafen bereitet die Logistik auch bei sehr großen Tei-
len kaum Probleme. Gefertigt werden in Linz zudem Laufräder 
von Wasserturbinen, Flugzeugteile, Schweißkonstruktionen so-
wie Behälter – ebenso Wärmetauscher und Reaktoren für die 
Prozessindustrie. „Unser Werkstückspektrum reicht vom Was-
serturbinenmodell mit 400 mm Durchmesser über Tankdeckel 
für die Ariane-Rakete bis zum gasgekühlten Methanolreak- Ú

Gewindeherstellung 
mit Turboeffekt

1, 2 Anfang 
2014 wurde 
die gesamte 
Turbinengehäu-
se-Fertigung 
bei Bilfinger 
von Gewin-
deschneiden 
auf Formen 
umgestellt. Mit 
den InnoForm 
H-Werkzeugen 
von Emuge hat 
man eine Qua-
litätssteigerung 
und deutliche 
Erhöhung der 
Prozesssicher-
heit erreicht.

3 Vorausset-
zung für eine 
Umstellung auf 
das Gewinde-
formen war es 
Voraussetzung, 
denselben 
Kühlschmier-
stoff verwenden 
zu können, der 
sich ohnehin in 
der Maschine 
befindet. Die 
neu entwickelte 
InnoForm-Rei-
he von Emuge 
kann auch bei 
konventionellen 
Kühlschmier-
stoffen eine 
sehr hohe Ge-
windequalität 
erzeugen.

(Alle Bilder 
x-technik)

2

“Mit den InnoForm 
H-Werkzeugen haben wir eine 
Qualitätssteigerung sowie eine 
verbesserung der Prozessstabilität 
erreicht. bei durchschnittlich 360 
Gewinden pro Gehäuse reduziert 
sich durch diese Maßnahme alleine 
die reine Maschinenzeit um 90 
Minuten.

Hermann Leitner, 
Leiter CNC-Programmierung, Bilfinger Maschinenbau

1
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tor mit mehr als 500 t Stückgewicht", 
erklärt Hermann Leitner, verantwortlich 
für CNC-Programmierung bei Bilfinger 
Maschinenbau. „Mit 25 m Hakenhöhe 
und einem CNC-Maschinenpark, mit 
dem wir auch Werkstücke mit 17 m 
Durchmesser drehen und schon mal 25 
m lange Teile fräsen können, sind wir 

ziemlich flexibel aufgestellt. Deshalb 
gibt es kaum etwas, wo wir bei der Be-
arbeitung Nein sagen müssen.“ Bei den 
Großteilen kommen sehr viele Aufträge 
aus dem Bereich Kraftwerkstechnik. Auf 
der Kundenliste stehen hier so bekann-
te Namen wie Alstom, General Electric 
oder Siemens.

360 Gewinde pro Gehäuse
 
Zum Beispiel die Gas- und Dampftur-
binengehäuse aus Stahlguss, die im 
Schnitt 18 t auf die Waage bringen und 
in jeweils zehn verschiedenen Ausfüh-
rungen von Bilfinger Maschinenbau 
bearbeitet werden. 2013 durchliefen 32 

3
4 Die Bilfinger Maschinenbau ist auf die 
Herstellung und Bearbeitung großer, 
schwerer und komplexer Bauteile aus 
Stahl spezialisiert. Schwerpunkt stellt 
die Energietechnik mit der Herstellung 
von Komponenten für Wasser-, Gas- und 
Dampfturbinen dar.

5 Fertig montierter InnoForm 
H-Gewindeformer mit Spannzangen-
Aufnahme und Emuge-Softsynchro-Futter, 
das eventuelle Axialkräfte infolge von 
Synchronisationsfehlern der Spindel 
kompensiert. 

6 Bei durchschnittlich 360 Gewinden 
pro Gehäuse reduziert sich durch die 
Umstellung auf die Emuge-Gewindeformer 
die reine Maschinenzeit um 90 Minuten.

4

6
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Gehäuse die Fertigung, in diesem Jahr sollen es so-
gar 40 werden. Die mächtigen Gehäusesegmente aus 
hoch- und warmfestem G17CrMoV5-10-2 kommen – je 
nach Typ in unterschiedlichen Größen und Formen – 
als Rohteile aus der Gießerei des Nachbarn voestal-
pine und werden in Linz komplett fertig bearbeitet, 
sodass sie vom Turbinenhersteller nur noch montiert 
werden müssen. „Die Genauigkeit der Bearbeitung ist 
entscheidend für die Passgenauigkeit bei der späteren 
Montage", sagt Hermann Leitner, „weshalb wir auch 
bei diesen großen Teilen Toleranzen im Hundertstel-
bereich erreichen müssen.” Die einzelnen Fertigungs-
schritte umfassen neben Fräsen, Bohren und Innen-
ausdrehen auch das Herstellen von Gewinden. Je nach 
Turbinentyp sind dies im Schnitt 360 Sackloch- und 
Durchgangs-Gewinde pro Gehäuse, die in 14 verschie-
denen Durchmessern zwischen 1/8 und 1 3/4 Zoll als 
Regelgewinde UNC (Unified Coarse) sowie als Fein-
gewinde UNF (Unified Fine) gefertigt werden müssen. 
(Anm.: Zollgewinde deshalb, weil sich in der internati-
onal operierenden Branche des Turbinenbaus Schraub-
verbindungen nach US-amerikanischem UST-Standard 
durchgesetzt haben.)

Gewindeformen statt Gewindeschneiden

Bilfinger Maschinenbau zählt mit seinen ebenso top 
ausgebildeten wie erfahrenen 288 Mitarbeitern 

69
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auch deshalb zu den gefragtesten Markt-
partnern, weil nicht nur modernste 
CAD- und CAM-Software (Catia, VANC, 
Hypermill) zum Einsatz kommen, der 
Maschinenpark ständig erneuert oder 
technisch aufgerüstet wird, sondern 
auch die Prozesse ständig hinterfragt 
und optimiert werden. So auch die Ge-
windefertigung bei den Turbinengehäu-
sen. „Es kam mit konventionellen Ge-
windeschneidwerkzeugen immer wieder 
zu Ungenauigkeiten beim Gewinde-
profil, weshalb alle Gewinde noch mal 
mit Lehren überprüft wurden und der 
Kontrollaufwand deshalb entsprechend 
hoch war”, so Leitner weiter. Wurden 
Ungenauigkeiten entdeckt, was häufig 

der Fall war, musste das Gehäuse zur 
Nachbearbeitung noch mal auf die Ma-
schine. Hinzu kommt noch das Entgra-
ten, um das man beim Gewindeschnei-
den nicht herumkommt. Die Alternative 
stand eigentlich bereits fest: nämlich das 
Gewinde zu formen, statt zu schneiden. 
Gewindeformen ist an sich nichts Neu-
es – erste Anwendungen gab es bereits 
in den fünfziger Jahren – und seither 
wurde die Technik ständig weiterent-
wickelt. Gewindeformer sehen auf den 
ersten Blick aus wie Gewindeschneider, 
bei denen Schneidkanten und Spannu-
ten vergessen wurden. Die werden auch 
nicht benötigt, da beim Verformen erst 
gar keine Späne entstehen – ein großer 

Vorteil dieses Verfahrens. Weitere Plus-
punkte sind die höhere Bearbeitungsge-
schwindigkeit und ein gegenüber dem 
Schneiden präziseres Gewinde mit glat-
teren Oberflächen, was eine Nachbear-
beitung fast immer überflüssig macht.

Wunsch: Gewindeformen  
mit normalem Kühlschmierstoff
 
Doch es gibt auch Hürden, die es beim 
Gewindeformen zu überwinden gilt, bei-
spielsweise die niedrigen Toleranzen 
beim Vorbohren oder die Verwendung 
von speziellen Trennpasten und Kühlmit-
teln. „Letzteres hatte uns bisher immer 
davon abgehalten, auf dieses – prinzipiell 
für unsere Turbinengehäuse besser ge-
eignete – Verfahren umzusteigen", sagt 
Hermann Leitner. „Wir suchten darum 
nach einer Lösung, mit der wir beim Ge-
windeformen denselben Kühlschmier-

“Mit der neuen InnoForm-Reihe stehen uns 
Gewindeformer zur verfügung, die auch mit 
konventionellen kühlschmierstoffen eine sehr 
hohe Gewindequalität erzeugen.

Hannes Jastrzemski, Anwendungstechniker  
bei Emuge-Franken

Die Fertigung bei Bilfinger Maschinenbau 
durchlaufen derzeit Gehäuse von zehn 
verschiedenen Turbinentypen. Die beiden 
bearbeiteten Gehäusehälften sind hier bereits 
miteinander verschraubt. 
Bild: Emuge-Franken/W. Bahle
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stoff verwenden können, der sich oh-
nehin in der Maschine befindet.“ Da 
Bilfinger Maschinenbau schon sehr 
lange Zeit Gewindeschneidwerkzeu-
ge von Emuge-Franken einsetzt und 
auch nach einer Lösung im Rahmen 
eines KVP-Projektes suchte, „sprach 
ich Herrn Jastrzemski, der uns als 
Anwendungstechniker bei den Ge-
windewerkzeugen betreut, auf unser 
Problem an.“ Und der hatte auch 
gleich eine Idee. Das war zu Beginn 
des vorigen Jahres. „Wir standen zu 
diesem Zeitpunkt kurz vor der Markt-
einführung einer komplett neu entwi-
ckelten InnoForm-Reihe. Damit stan-
den Gewindeformer zur Verfügung, 
die zur Bearbeitung von bestimmten 
Werkstoffen oder Werkstoffgruppen 
optimiert sind und auch mit konventi-
onellen Kühlschmierstoffen eine sehr 
hohe Gewindequalität erzeugen“, so 
Hannes Jastrzemski. Erste Testwerk-
zeuge wurden zur Verfügung gestellt, 
die ersten Versuche gefahren „und 
alles hat auf Anhieb wunderbar funk-
tioniert“, wie Hermann Leitner sagt. 
Und da sich das Büro von Emuge-
Franken im nur wenige Kilometer 
entfernten St. Florian befindet, konn-
te Hannes Jastrzemski schnell vor Ort 
sein, um bei akuten Fragen zu helfen 
oder zusammen mit dem Team von 
Hermann Leitner den Prozess zu op-
timieren. Dabei galt es auch, die not-
wendigen NC-Programme zu schrei-
ben, was, so Hermann Leitner, „dank 
unserer Erfahrung auf diesem Gebiet 
und mit den Vorgaben von Emuge-
Franken ruck, zuck erledigt war.“ 

Qualitätssteigerung und  
Zeitgewinn pro Gewinde
 
Anfang 2014 wurde dann die ge-
samte Turbinengehäuse-Fertigung 
von Gewindeschneiden auf Formen 
umgestellt – und das Ergebnis kann 
sich sehen lassen. „Mit den InnoForm 
H-Werkzeugen haben wir eine Qua-
litätssteigerung sowie eine Verbes-
serung der Prozessstabilität erreicht. 
Bei durchschnittlich 360 Gewinden 
pro Gehäuse reduziert sich durch die-
se Maßnahme alleine die reine Ma-
schinenzeit um 90 Minuten“, rechnet 
Hermann Leitner vor. Da auch das 
Entgraten, die Hundertprozentprü-

fung – es gibt jetzt nur noch eine 
Stichprobenkontrolle – und die Nach-
bearbeitung der Gewinde entfallen, 
wird zudem die hierfür veranschlagte 
Zeit teilweise eingespart. „Und geht 
man bei den InnoForm-Werkzeugen 
von einer 20 Prozent längeren Stand-
zeit und von im Schnitt 40 Prozent 
höheren Beschaffungskosten gegen-
über Gewindebohrern aus, bei de-
nen wir wiederum die Nachschleif-
kosten mit 30 Prozent kalkulieren, 
sind die reinen Werkzeugkosten 
aufkommensneutral.“ Mit den neu-
en InnoForm-Werkzeugen sei die 
Umstellung auf das wesentlich wirt-
schaftlichere Gewindeformen völlig 
problemlos verlaufen, sagt Hermann 
Leiter abschließend und verweist in 
diesem Zusammenhang auch auf die 
gute Unterstützung durch Emuge-
Franken. Auch sei es zu keinerlei Stö-
rungen in den Fertigungsabläufen ge-
kommen, weshalb der Wechsel zum 
Gewindeformen „unter dem Strich 
für uns ein sattes Plus bedeutet.“

 �www.emuge-franken.at
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Anwender

Die Bilfinger Maschinenbau mit 
Sitz in Linz ist auf die Herstellung 
und Bearbeitung großer, schwerer 
und komplexer Bauteile aus Stahl 
spezialisiert. Schwerpunkt stellt die 
Energietechnik mit der Herstellung 
von Komponenten für Wasser-, 
Gas- und Dampfturbinen, sowie 
der Anlagenbau mit der Fertigung 
von Behältern und Apparaten dar. 
Das Produktspektrum reicht vom 
Wasserturbinenmodell mit 400 mm 
Durchmesser über Tankdeckel für 
die Ariane-Rakete bis zum gasge-
kühlten Methanolreaktor mit mehr 
als 500 t Stückgewicht.

Bilfinger 
Maschinenbau GmbH & Co KG
Wahringerstraße 34, Postfach 35
 A-4031 Linz
Tel. +43 732-6987-3365
www.maschinenbau.bilfinger.com

Von der Idee 
   zum perfekten 
             Werkzeug!

Ingersoll Werkzeuge GmbH
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Kalteiche-Ring 21-25 • D-35708 Haiger
Telefon: +49 (0)2773-742-0
Telefax: +49 (0)2773-742-812/814
E-Mail: info@ingersoll-imc.de

www.ingersoll-imc.de

Ingersoll-Partner in Österreich:

Tool Consulting &
ManagementGm

bH

SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH
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oben 
Die KC 

130 bei 
Herkules 

in Siegen in 
Kreuzbettausfüh-

rung: Das Ständer-
bett besteht aus Guss 

und hat den Vorteil einer 
lang anhaltenden Geometrie.

rechts Die zu bearbeitenden 
Werkstücke werden auf einem 

Drehtisch der Größe 1.000 x 1.250 mm 
aufgespannt. Ein Axial-radial-Zylinderol-

lenlager garantiert die präzise Lagerung.
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Überzeugende Präzision 
für anspruchsvolle 

Maschinenkomponenten
Wer die Produktionshalle der Maschinenfabrik Herkules in Siegen betritt, sieht eine Vielzahl moderner 

Bearbeitungsmaschinen, mit denen Herkules die Komponenten für den eigenen Maschinenbau nach höchsten 
Qualitätsstandards fertigt. Gleich im Eingangsbereich wurde vor Kurzem ein neues Bohrwerk montiert, das die Präzision 

und Effizienz in der Produktion von Herkules noch einmal steigert: eine Horizontal-Bohr- und Fräsmaschine KC 130 in 
Kreuzbettausführung von UnionChemnitz, in Österreich durch M&L – Maschinen und Lösungen vertreten.

Herkules ist ein Unternehmen der interna-
tional agierenden HerkulesGroup, zu der 
auch die Großwerkzeugmaschinenherstel-
ler Herkules USA, Herkules Meuselwitz 
sowie der Getriebehersteller RSGetriebe 
gehören. Gemeinsam haben die Unter-
nehmen der HerkulesGroup die Tatsache, 
dass sie ihre Maschinenkomponenten mit 
UnionChemnitz Horizontal-Bohr- und Fräs-
maschinen bearbeiten. Insgesamt werden 
derzeit zehn UnionChemnitz Maschinen 
in den Unternehmen der HerkulesGroup 
eingesetzt. Nummer elf wird mit dem 
Genauigkeitsbohrwerk KCG 125 in der 
zweiten Hälfte des Jahres 2014 bei RSGe-
triebe in Sonthofen in Betrieb genommen.  
Auch UnionChemnitz wurde 2011 in die 

HerkulesGroup integriert. „Der Großteil 
der Bohrwerke in der Gruppe wurde viele 
Jahre gekauft, bevor UnionChemnitz über-
nommen wurde“, erklärt Dietmar Weiß, 
Geschäftsführer von UnionChemnitz. 
Schon vor der Integration von UnionChem-
nitz in die HerkulesGroup investierte allein 
Herkules Meuselwitz in sieben Bohrwerke 
von UnionChemnitz. 

Jeder Mikrometer zählt

Die Maschinenfabrik Herkules in Siegen 
fertigt auf zwei UnionChemnitz-Bohrwerke 
in ihrer Produktion. „Seit mehr als 100 Jah-
ren entwickeln und produzieren wir hier bei 
Herkules in Siegen Schleif- und Drehma-

schinen zur Walzenbearbeitung“, berich-
tet Herkules Betriebsleiter Thomas Meyer. 
„Unsere Maschinen werden weltweit bei 
renommierten Kunden zum Beispiel in 
Walzwerken eingesetzt. Sie zeichnen sich 
durch hohe Präzision und Leistungsstärke 
aus. Walzen werden mit Genauigkeiten von 
wenigen Mikrometern bearbeitet. Um dies 
zu erreichen, müssen alle Komponenten 
für unsere Maschinen nach höchsten Qua-
litätsstandards bearbeitet werden“.

 Bohrwerk TC 125 überzeugt

2008 entschied Herkules, in ein neues 
Bohrwerk zu investieren, um diesen An-
forderungen noch besser gerecht zu Ú
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werden. „Neben der Qualität der Bearbei-
tungsergebnisse war vor allem die Wirt-
schaftlichkeit des Bohrwerks ein wichtiges 
Kriterium“, berichtet Thomas Meyer. „Wir 
hatten schon zwei größere Bohrwerke im 
Einsatz und suchten nun ein Bohrwerk 
zur Bearbeitung mittelgroßer Werkstücke, 
das nicht zu steif und behäbig ist, sondern 
die Arbeitszyklen schnell bewältigt.“ Nach 
dem sorgfältigen Vergleich aller Anbieter 
– auch in den Produktionen bei Anwen-
dern – entschied sich Herkules für eine TC 
125 in Tischbauweise von UnionChemnitz. 
„Das Gesamtpaket von UnionChemnitz hat 
uns mit Blick auf die hohe Verfügbarkeit, 
Bedienerfreundlichkeit und die Spindel-
drehzahl überzeugt, die höher ist als bei 
anderen Anbietern.“

Höchste Genauigkeit 
bei hoher Geschwindigkeit 

Seit der Inbetriebnahme 2009 werden mit 
der TC 125 bei Herkules nun Lünetten, 
Gegenlager, Reit- und Spindelstöcke für 
die Herkules Maschinen bearbeitet. Mit 
ihrem stark verrippten Ständer und einem 
massiven 4-Bahnen-Bett ist die Maschine 
robust gebaut. Die kompakten Präzisions-
rollenführungen in allen linearen Achsen 
gewährleisten gleichzeitig höchste Arbeits-
genauigkeiten. „Die Linearführungen der 
Maschine waren ein wichtiger Grund bei 
der Entscheidung für eine UnionChem-
nitz Maschine“, so Thomas Meyer. „Im 
Gegensatz zu den Gleitführungen anderer 

Hersteller ermöglichen sie uns wesentlich 
höhere Geschwindigkeiten“. Mit einer 
Spindeldrehzahl von 4.000 min-1 erlaubt 
die TC 125 den Einsatz hochmoderner 
Bohr- und Fräswerkzeuge, die über einen 
Werkzeugwechsler mit 60 Plätzen auto-
matisch eingewechselt werden. Durch die 
integrierte innere Kühlmittelzufuhr an der 
Bohrspindel können die Bohrungen in den 
Geschwindigkeiten erzeugt werden, wie 
es die Werkzeughersteller vorgeben. Die 
zu bearbeitenden Werkstücke werden auf 
einem Drehtisch der Größe 1.000 x 1.250 
mm aufgespannt. Ein Axial-radial-Zylinde-
rollenlager garantiert die präzise Lagerung. 
Gleichzeitig stellt eine hydraulische Seg-
mentklemmung die hohe Zerspanungsleis-
tung des Bohrwerks sicher. 

Im Arbeitsalltag überzeugt die TC 125 die 
Herkules Mitarbeiter zudem durch ihre 
Bedienerfreundlichkeit. Die Maschine ist 
vollumhaust und so für den Bediener gut 
einsehbar. Er steht nah am Werkstück und 
hat einen guten Einblick in den Arbeits-
raum für eine schnellere Qualitätskontrolle.

Positive Bilanz

Thomas Meyer zieht viereinhalb Jahre 
nach der Inbetriebnahme eine positive Bi-
lanz: „Wir haben von UnionChemnitz ein 
Bohrwerk mit hoher Qualität und schnellen 
Geschwindigkeiten zu einem fairen Preis/
Leistungsverhältnis erhalten. Wir sind sehr 
zufrieden mit der Wirtschaftlichkeit, Leis-

tungsfähigkeit und Zuverlässigkeit der Ma-
schine“. Mit der TC 125 kann Herkules jetzt 
alle Bohrungen an den Werkstücken auf 
einer Maschine und in einer Aufspannung 
durchführen. So konnten die Stundenzei-
ten für die Bearbeitung des Werkstücks 
signifikant reduziert und damit die Kosten 
gesenkt werden. Bei der Bearbeitung meh-
rerer gleicher Werkstücke in Serie verbes-
serte Herkules mit dem UnionChemnitz 
Bohrwerk die Effizienz um 30 bis 40 Pro-
zent. 

 KC 130 zur Bearbeitung von Gussteilen

Nachdem man sich bei Herkules im Produk-
tionsalltag mehrere Jahre von den Vorteilen 
eines UnionChemnitz Bohrwerks überzeu-
gen konnte, fiel dann die Entscheidung, in 
ein zweites Bohrwerk aus dem Hause Uni-
onChemnitz zu investieren – eine KC 130 in 
Kreuzbettausführung. Sie wurde im April 
2014 in Betrieb genommen. „Mithilfe der 
kompetenten Beratung durch die Konst-
rukteure und Verkäufer bei UnionChemnitz 
haben wir uns für eine Maschine der K-Se-
rie entschieden, die konstruktiv die höchs-
ten Genauigkeiten bietet und genau auf 
unsere Anforderungen zugeschnitten ist“, 
so der Betriebsleiter. Während die TC 125 
über geschweißte Stahlbetten verfügt, be-
steht das Ständerbett der KC 130 aus Guss. 
Dies hat den Vorteil einer lang anhaltenden 
Geometrie, die nicht mehr nachgerichtet 
werden muss. Da mit der Maschine zum 
überwiegenden Teil Gussteile bearbeitet 
werden, entschied man sich für eine innere 
Kühlmittelzufuhr mit Sprühnebel. Im Ge-
gensatz zu der Kühlung mit Wasser reicht 
hier die Teilumkapselung der Maschine. 
Außerdem verfügt die KC 130 über einen 
automatischen Werkzeugwechsler, auto-
matische Werkstückvermessung und einen 
3D-Funktaster. Da sie wie die TC 125 mit 
der Steuerung Siemens 840 D sl ausgestat-
tet ist, können gleiche Werkstücke mit den 
gleichen Programmen auf beiden Maschi-
nen bearbeitet werden, ohne zusätzlichen 
Programmieraufwand zu betreiben. Dies 
steigert die Effizienz in der Produktion bei 
Herkules erneut.

Überzeugende Zusammenarbeit

Neben der Maschinenfabrik Herkules in 
Siegen setzt auch Herkules Meuselwitz, 
ebenfalls ein Unternehmen der Herkules-
Group, in seiner Produktion auf die präzi-
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Wir stellen aus:Anwender

Die Maschinenfabrik Herkules Hans Thoma GmbH ist 
ein weltweit führender Hersteller von Walzenbearbei-
tungsmaschinen, Roll Shop Equipment, Großdreh-
maschinen und Portalfräsmaschinen. Der Firmensitz 
des international tätigen Unternehmens mit Produk-
tionsstätten in den USA, China und Indien ist in Sie-
gen. Geleitet wird das Familienunternehmen in dritter 
Generation von Christoph Thoma.

Maschinenfabrik Herkules
Hans Thoma GmbH
Eisenhüttenstraße 21, D-57074 Siegen
Tel. +49 271-6906 0
www.herkules-group.com
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sen und robusten Bohrwerke aus Chemnitz. Hier wurde in 
der Vergangenheit in fünf Tischbohrwerke und zuletzt 2006 
und 2009 in zwei Horizontal-Bohr- und Fräsmaschinen der 
T-Serie investiert. Herkules USA nutzt in seiner Produktion 
seit 2008 eine Fahrständerfräsmaschine von UnionChem-
nitz. Für den zur HerkulesGroup gehörenden Sonderge-
triebebauer RSGetriebe entwickelte UnionChemnitz eine 
absolute Innovation – das Genauigkeitsbohrwerk KCG 125 
für die hochpräzise Bearbeitung von Vorsatzaggregaten für 
Werkzeugmaschinen im Genauigkeitsbereich von 3 bis 5 µ. 
Die Maschine wird im Sommer 2014 bei RSGetriebe in 
Betrieb genommen.  So setzen die Unternehmen der Her-
kulesGroup in ihren Produktionshallen konsequent auf die 
hohe Qualität der Bohrwerke von UnionChemnitz und fol-
gen damit dem Prinzip: die besten Maschinen in der eige-
nen Produktion zur Herstellung exzellenter Produkte.

 �www.ml-maschinen.at
 �www.unionchemnitz.de

links TC 125 bei Herkules: Ein kompaktes Bohrwerk für 
die effektive und kostengünstige Mehrseitenbearbeitung 
von mittelschweren Werkstücken. Die Maschine ist 
vollumhaust und so für den Bediener gut einsehbar. 

rechts Mit einer Spindeldrehzahl von 4.000 min-1 
erlaubt die TC 125 den Einsatz hochmoderner Bohr- 
und Fräswerkzeuge, die über einen Werkzeugwechsler 
mit 60 Plätzen automatisch eingewechselt werden.
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Die mechanische Bearbeitung richtig 
großer Bauteile mit mehreren Me-
tern Durchmesser verlangt spezifisch 
konzipierte Anlagen. Vor allem dann, 
wenn solche Bauteile zu groß und zu 
schwer sind, um sie in eine Werkstatt 
zu transportieren und erst recht, wenn 
sie wie beispielsweise Turbinengehäu-
se von Kraftwerken, vor Ort errichtet 
werden oder später für Revisionen 
nicht demontierbar sind. 

Für solche Fälle entwickelt und baut 
die Miba Automation Systems kun-

denspezifische, mobile CNC-Bearbei-
tungseinheiten, die modular zerlegt 
und in Standardcontainern verstaut, 
an praktisch jedem Ort der Welt auf-
gebaut und eingesetzt werden können. 

Für die Bearbeitung außerhalb des 
Maschinengrundrahmens

Die zurzeit weltgrößte mobile CNC-
Bearbeitungsmaschine von Miba ist 
die MMC Baureihe (Mobile Machining 
Center) mit einem maximalen Bear-
beitungsdurchmesser bis 13 m. Sie 

ist eine 3-Achsen-Fräsmaschine, die 
im Wesentlichen aus einem zentralen 
Maschinengestell, dem sogenannten 
Rotation-Tower, mit dem darin integ-
rierten X-Achsenmodul und oben drauf 
einer begehbaren Bedienebene mit 
Steuerungseinheit, besteht. Auch die-
se Maschine ist mit einem adaptierba-
ren, speziell konstruierten Werkzeug-
kopf von Romai ausgestattet. 

„Solche Werkzeugköpfe, bei de-
nen es sich um axial, achsversetzte 
Ausführungen handelt, setzen wir 

Werkzeugköpfe für mobile 
bearbeitungseinheiten 

Außergewöhnliche Bearbeitungsaufgaben erfordern außergewöhnliches Equipment. So z. B. auch bei der Neuinstallation 
oder der Revision von Turbinengehäusen in Kraftwerken. Miba baut für solche Aufgaben mobile Bearbeitungsmaschinen 

und setzt darin nach Bedarf Spezialausführungen axial, achsversetzter Werkzeugköpfe von Romai ein.

Axial, achsversetzter 
Werkzeugkopf von Romai 

in einer mobilen CBC-
Bearbeitungseinheit 

für die Turbinen-
revision in 
Kraftwer-

ken.
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Anwender

Miba Automation Systems gehört 
zu Miba, einer internationalen Un-
ternehmensgruppe, die techno-
logisch anspruchsvolle und hoch 
belastbare Antriebskomponenten 
produziert. Die Produkte – Sinter-
formteile, Gleitlager, Reibbeläge, 
Leistungselektronik-Komponen-
ten und Beschichtungen – sind 
weltweit in Fahrzeugen, Zügen, 
Schiffen, Flugzeugen und Kraft-
werken zu finden. Ein besonderer 
Fokus liegt auf der Entwicklung 
von mobilen CNC-Bearbeitungs-
einheiten. 

Miba Automation Systems
Aurachkirchen 45
A-4812 Pinsdorf
Tel. +43 7613 2541-0
www.miba.com

77

hautsächlich ein, um damit Be-
arbeitungsbereiche außerhalb 
des Maschinengrundrahmens 
erreichen zu können“, erklärt 
Bernhard Egger, der bei Miba in 
Pinsdorf (OÖ) zuständige Kons-
trukteur. Darüber hinaus bieten 
die angetriebenen Werkzeuge von 
Romai, aufgrund ihrer abtriebs-
seitig schlankeren Kopfform auch 
die Möglichkeit, Bohrungen zu 
bearbeiten, die z. B. nahe an ei-
ner Gehäusewand liegen und mit 
dem vergleichsweise mächtigen 
Durchmesser der Hauptspindel 
ebenfalls nicht erreichbar wären. 
„Für einen speziellen Fall hat uns 
Romai einen Werkzeugkopf mit 
zwei Abtrieben geliefert, mit dem 
auch Bohrungen von unten bear-
beitet werden können“, ergänzt 
Egger.

Werkzeugköpfe in applikati-
onsabhängigen Drehzahl- und 
Drehmomentausführungen

Die hohen Anforderungen an die 
angetriebenen Werkzeugköpfe, 
die in allen bei Miba bisher auf-
getretenen Fällen die Spindel-
drehzahl 1:1 übertragen, resul-
tieren aus den vergleichsweise 

mächtigen Werkzeugen, die in solchen 
Applikationen eingesetzt werden. Dieses 
Spektrum reicht wie bei der MMC von Pl-
anfräsern mit Durchmessern von bis zu 
300 mm über Kegelreibahlen Ø 40 mm 
bis zum Gewindebohrer für Gewindegrö-
ßen M45. Das bedeutet: Es ist ein hohes 
Drehmoment bis 850 Nm bei 80 U/min 
notwendig, um die geforderten Gewinde-
bearbeitungen zu ermöglichen. Anderer-
seits werden für die Fräsbearbeitungen 
1.000 U/min im Dauerlauf und kurzzeitig 
bis 3.000 U/min benötigt. „Mit Romai ha-
ben wir einen kompetenten Partner, der 

uns die Werkzeugköpfe in den jeweils 
applikationsabhängigen Drehzahl- und 
Drehmomentausführungen baut“, fügt 
Egger hinzu. Romai liefert die angetrie-
benen Werkzeuge in nahezu beliebigen 
Bauformen, auf die jeweilige Anwendung 
abgestimmt. Es sind Versionen mit inne-
rer und äußerer Kühlmittelzufuhr erhält-
lich. Eine Fettdauerschmierung sorgt für 
lange Lebensdauer und spezielle Sonder-
lager ermöglichen auf Wunsch Abtriebs-
drehmomente bis 1.000 Nm.

 �www.romai.de

Performance
Perfektion
Präzision

Mehr auf der AMB 2014, Halle 9 Stand B55 oder www.parpas.de
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Pama-Fahrständer-Bohrwerk fertigt Komponenten für Drahtziehmaschinen:

Dank der anerkannten Qualitätsarbeit und des hohen technischen Niveaus gehört die Maschinenfabrik Niehoff 
GmbH & Co.KG heute zu den weltweit führenden Systemlieferanten der Draht- und Kabelindustrie. Im Jahre 2012  
suchte man zur Bearbeitung des gesamten, breiten Teilespektrums ein neues, flexibel einsetzbares Bohrwerk.  
Fündig wurde man beim italienischen Hersteller Pama, der eine saubere und durchdachte Lösung der gestellten 
Fertigungsaufgaben bot.  

Autor: Peter Springfeld / Freier Redakteur

voll auf Draht
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„Zur Drahtherstellung“, erklärt Sebas-
tian Selgrath, Leiter der Teilefertigung, 
„braucht man unterschiedliche Maschi-
nen, die miteinander verkettet werden. 
Als Eingangsprodukt gelangt der in einer 
Kupferhütte gegossene Walzdraht in den 
ersten Anlagenteil, in die Ziehmaschine. 
Dort wird er durch Matrizen gezogen, wo-
durch er immer dünner wird. Durch diese 
Kaltumformung entsteht eine Verfestigung 
des Gefüges, bei der der Draht versprödet. 
Doch bevor sich diese Kaltverfestigung ma-
nifestieren kann, wird er in der nachfolgen-
den Glühe unter Schutzatmosphäre rekris-
tallisationsgeglüht, gekühlt und getrocknet. 
Anschließend geht es weiter zum Aufspu-
len beziehungsweise zum Aufwickeln in 
die entsprechenden Maschinen.“ Die in al-
ler Welt ansässigen Drahthersteller bekom-
men sämtliche Maschinen, die zum Aufbau 
entsprechender Produktionslinien benötigt 
werden, von Niehoff aus einer Hand. Dank 
der anerkannten Qualitätsarbeit und des 
hohen technischen Niveaus gehört Niehoff 
heute zu den weltweit führenden System-
lieferanten der Draht- und Kabelindustrie

Maschinenbauer  
mit hohen Ansprüchen 

Im Jahre 2012 brauchte Niehoff eine Er-
satzmaschine für ein älteres Bohrwerk. 
Dazu wurden verschiedene Maschinen-
bauer angefragt. „Doch besonders Pama“, 
hebt Sebastian Selgrath hervor, „zeigte mit 
den Angebotsunterlagen, dass sich das 
italienische Unternehmen tiefgründig mit 
den Anforderungen aus dem Pflichtenheft 
auseinandergesetzt hat und gewillt war, 
eine saubere, durchdachte Lösung der ge-
stellten Fertigungsaufgaben anzubieten. 
So fand man schnell den richtigen Draht 
zueinander.“ 

Thomas Ulrich, Niederlassungsleiter der 
Pama GmbH in Mainz, betont: „Unsere 
Anwendungstechniker stecken ihr ganzes 
Können bereits in der Angebotsphase in 
das Projekt, noch bevor ein Auftrag abge-

geben ist. Es geht uns stets um die tech-
nisch und wirtschaftlich optimale Lösung 
einer Fertigungsaufgabe. Wenn der Auftrag 
im Hause Pama ist, bearbeitet ein Projekt-
manager den Auftrag. Er ist vom Auftrags-
eingang bis zur Übergabe der Maschine 
Ansprechpartner für den Kunden und ist 
verantwortlich für die Lösung aller Dinge, 
die sich im Laufe der Auftragsabwicklung 
ergeben. Diese professionelle Begleitung 
findet man in keinem Prospekt, ist aber für 
die termingerechte und präzise Installati-
on der Maschine sehr bedeutsam.“ „Vor 
der Auftragsvergabe“ schildert Sebastian 
Selgrath den weiteren Ablauf, „haben wir 

uns unterschiedliche Referenzmaschinen 
angesehen und von den Betreibern nur Gu-
tes erfahren. So fuhren wir erwartungsvoll 
ins Pama Werk nach Rovereto. Dort haben 
wir nicht nur die technische Ausstattung 
des Unternehmens gesehen, sondern auch 
die hervorragend funktionierende Ablauf-
organisation. Hier verfestigte sich der Ein-
druck, dass der Arbeitsablauf bei Pama mit 
unserem vergleichbar ist. Der ganze Fer-
tigungsablauf ist gut strukturiert, sodass 
wir sicher sein können, dass wir mit Pama 
einen Partner gefunden haben, der nicht 
nur unsere technischen Ansprüche erfül-
len kann, sondern unserer Maschine 

links Um möglichst lange 
Maschinenlaufzeiten zu realisieren, wurde 
die Speedram 1000 mit einem Plattenfeld 
und zwei unterschiedlich großen 
Drehtischen ausgestattet. (Bilder: Pama)

rechts Die Werkzeugschneiden werden 
zuverlässig von innen und außen gekühlt.

Ú
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während ihrer ganzen Laufzeit einen zuver-
lässigen Service bieten wird. 

Eine Standardmaschine nach Maß

„Nachdem wir uns sicher waren“, bemerkt 
Sebastian Selgrath, „dass Pama unsere 
technischen Ansprüche realisieren wird, 
haben wir am 6. August 2012 ein Platten-
Bohr- und Fräswerk Pama Modell Spee-
dram 1000 mit einer Siemens-Steuerung 
840 D sl bestellt. Zu dieser Kaufentschei-
dung haben neben den geschilderten tech-
nisch-organisatorischen Fertigungsprin-
zipien eine ganze Reihe von technischen 
Merkmalen des Platten-Bohr- und Fräs-
werks beigetragen.“

„Wir brauchten eine Maschine“, betont Se-
bastian Selgrath, „die wir zur Bearbeitung 
unseres gesamten, breiten Teilespektrums 
einsetzen können. Wir haben kleine Los-
größen, sodass wir eine flexibel einsetzba-
re Maschine suchten. Lange Standzeiten 
und hohe Verfügbarkeiten spielten eben-
falls eine Rolle. So war uns wichtig, dass 

die für uns maßgeschneiderte Maschine 
aus einem Baukasten konfiguriert wur-
de, ohne größere Sonderkonstruktionen. 
Bewährte Module stehen einfach für eine 
hohe Zuverlässigkeit.“

Pama, in Österreich vertreten durch die 
Metzler GmbH & Co KG in Rankweil, ge-
hört zu den wenigen Herstellern, die im Be-
reich von Fahrständer-Bohrwerken eine so 
„kleine“ Bohrspindel von 130 mm anbie-
ten, was insbesondere für die Bearbeitung 
von verwinkelten Teilen von Vorteil ist. 

Kleine Stückzahlen und ein breites Teile-
spektrum verursachen einen hohen Auf-
wand an Auf- und Abspannprozessen. Um 
möglichst lange Maschinenlaufzeiten zu 
realisieren, wurde die Speedram 1000 mit 
einem Plattenfeld und zwei unterschied-
lich großen Drehtischen ausgestattet. Da-
mit lassen sich hauptzeitparallel Auf- und 
Abspannarbeiten auf dem jeweils anderen 
Drehtisch erledigen. Als Voraussetzung 
dafür sind zwei steuerungstechnisch ge-
trennte Arbeitsbereiche innerhalb der opti-

onalen Maschinen-Umhausung vorhan-
den. Die mechanische Trennung erfolgt 
über eine verschiebbare Trennwand. Mit-
tig vor der Trennwand befindet sich die 
Pick-up-Station, aus der sich bei Bedarf 
die Maschine automatisch einen Fräskopf 
zur 5-Seiten-Bearbeitung holt. Die mittige 
Anordnung der Pick-up-Station auf dem 
Plattenfeld ermöglicht es, dass sich die 
Maschine automatisch einen Winkelfräs-
kopf für beide Bearbeitungsstationen holen 
kann. „Durch die Wechselköpfe“, erklärt 
Maschinenbediener Frank Helmrich, spa-
ren wir bis zu zwei Spannungen ein. Selbst 
bei komplizierter Teilegeometrie kommen 
wir in der Regel mit zwei Aufspannungen 

oben Blick auf die Trennwand, die zwei 
Arbeitsbereiche abteilt. Rechts sieht man 
den Dreh- und Verschiebetisch TR 16 
mit einem aufgespannten Spulenträger; 
in der Mitte die Pick-up-Station.

links Der Dreh- und Verschiebetisch 
TR 25 trägt das Gehäuse einer kleinen 
Durchlaufglühmaschine. Es wird in zwei 
Aufspannungen fertig bearbeitet.
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aus.“ Darüber hinaus dient auch die integrierte Drehope-
ration mit der Hauptspindel dazu, zusätzliche Umspannar-
beiten einzusparen. So wird die Maschine nicht nur uni-
versell genutzt, es werden gleichsam die Fertigungskosten 
minimiert. Zur Maschine bestellte Niehoff zwei Pama-Fräs-
köpfe, einen automatischen Universalfräskopf, Modell TTL 
2 30 360 mit indexierten Orthogonalachsen sowie einen 
automatischen Winkelfräskopf, Modell TS 20 1100 360. 
Der automatische Werkzeugwechsler bringt die Werkzeu-
ge aus dem Kettenmagazin sowohl in die Hauptspindel als 
auch in den Universalfräskopf. Für den Sonderwinkelkopf 
TS 20 1100 360 ist aufgrund der großen Auskraglänge 
des Kopfes ein Werkzeugwechsel aus dem Kettenmagazin 
nicht möglich. Daher wurde hier eine Pick-up-Station ins-
talliert, aus der auch der Sonderwinkelfräskopf die Werk-
zeuge automatisch wechseln kann. 

Flexibler Arbeitsraum

Die elf Meter lange X-Achse ermöglicht es, dass die Speed- 
ram 1000 bis zu zehn Meter lange Werkstücke bearbeiten 
kann. Dazu versetzt man die Pick-up-Station und verschiebt 
die variable Trennwand. Zur vertikalen Bearbeitung eines 
Werkstücks steht eine vier Meter lange Y-Achse zur Ver-
fügung. Für die Tiefenbearbeitung besitzt die Speedram 
1000 einen 1.000 mm langen Axialverfahrweg der 
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Traghülse (Z-Achse) sowie einen 700 mm 
langen Verfahrweg der Bohrspindel (W-
Achse), sodass, ohne die jeweiligen Werk-
zeuglängen mitzuzählen, ein horizontaler 
Bearbeitungsweg von insgesamt 1.700 mm 
zur Verfügung steht. 

Sowohl der kleinere als auch der größe-
re Dreh- und Verschiebetisch lassen sich 
quer zur Ständerverfahr-Achse auf einer 
V-Achse verfahren. Auf der linken Seite, 
vor dem Ständer, befindet sich der etwas 
kleinere Dreh- und Verschiebetisch Mo-
dell TR 16 mit einer Aufspannfläche von 
1.600 x 2.000 mm, einer Belastbarkeit von 
16.000 kg und einem Querverfahrweg V 
von 1.500 mm. Mittelpunkt des Arbeits-
bereichs rechts vor dem Ständer ist der 
größere Dreh- und Verschiebetisch TR 25. 
Er bietet eine Aufspannfläche von 2.000 x 
3.000 mm, eine Belastbarkeit von 25.000 
kg sowie einen 2.000 mm langen Querver-
fahrweg. Zwischen den beiden Dreh- und 
Verschiebetischen liegt das 2.000 x 2.500 
mm große Plattenfeld mit einer maximalen 
Belastbarkeit von 15.000 kg/m². 

Schwingungsarme Bearbeitung

Schwingungsarm zu fertigen bedeutet nicht 
nur präzise zu fertigen, schwingungsarmes 
Bearbeiten erhöht ebenso die Lebensdauer 
von Maschine und Werkzeug. Viele volumi-
nöse Baugruppen der Drahtherstellungs-
maschinen sind Schweißbaugruppen, bei 
denen die Schwingungsgefahr beim Be-
arbeiten relativ groß ist. „Die Konstruktion 
der Speedram-Maschinen“, hebt Sebastian 
Selgrath hervor, „wirkt spürbar schwings-
dämpfend.“ „Dazu sind“, fügt Thomas Ul-
rich hinzu, „unsere Maschinen ausschließ-
lich aus Gusskomponenten gefertigt und 
sämtliche Achsen hydrostatisch gelagert. 
Das gilt nicht nur für alle Linearachsen und 
die Drehachsen der Tische (B-Achsen), das 
gilt ebenso für die Traghülse, die an allen 
vier Seiten im Spindelkasten hydrostatisch 
geführt wird. Mit dieser Ausstattung lässt 
sich eine präzise Bearbeitung mit Spindel-
drehzahlen bis zu 4.000 U/min realisieren. 
Zur Abnahme, bei der ein Getriebegehäu-
se zu bearbeiten war, hat die Maschine 
gezeigt, dass sie Stichmaßtoleranzen im 
hundertstel Millimeter-Bereich realisie-
ren kann.“ „Wir können“, fügt Sebastian 
Selgrath hinzu; „in dieser Maschine mit 
modernen Werkzeuge arbeiten, die zeitge-
mäße Schnittgeschwindigkeiten realisie-

ren. Je nach Bearbeitungsaufgabe werden 
dazu bis zu 20 l/min Kühlschmiermittel bei 
einem Druck von 60 bar durch das Werk-
zeug geführt und/oder bis zu 50 l/min bei 
einem Druck bis zu 7,5 bar außen an die 
Werkzeugschneide gebracht.“

Vielfältige Ausstattungsmerkmale der 
Speedram 1000 tragen zur produktiven 
Qualitätsfertigung bei. Dazu gehören der 
37-kW starke Hauptantrieb, aber auch Eil-
gänge in allen Achsen mit Geschwindig-
keiten bis zu 30.000 mm/min. „Die einge-
setzte Siemens-Steuerung CNC-Sinumerik 
840D-sl“, hebt Maschinenbediener Frank 
Helmrich hervor, „bietet viele Möglichkei-
ten, den Bearbeitungsprozess noch in der 
Werkstatt zu optimieren.“ 

„Selbst bei der Nutzung der vorhande-
nen Aufstellfläche“, bekundet Sebastian 
Selgrath, „haben wir zusammen mit Pama 
ein Optimum gefunden. Dazu wurde der 
ursprüngliche Scharnierband-Späneförde-
rer verkürzt und ein um 90 Grad gedreht 
angeordneter zusätzlicher Querförderer 
hinzugefügt. Die hervorragende Zusam-
menarbeit und die akribische Realisierung 
der Ablaufplanung haben es bewirkt, dass 
die Maschine vier Wochen vor dem geplan-
ten Liefertermin fertig war.“ Besser kann 

eine effiziente Arbeitsweise wohl nicht be-
schrieben werden.

 �www.metzler.at
 �www.pama.it

Anwender

Niehoff ist einer der weltweit führen-
den Anbieter von Drahtziehmaschinen 
und Ziehanlagen für die Draht- und 
Kabelindustrie. Anlagen zum galva-
nischen Beschichten, Verlitzmaschi-
nen, Verseilmaschinen, Flechtma-
schinen sowie Turnkey-Projekte und 
weltweiter Service ergänzen das Pro-
duktportfolio.

Umsatz 2011/2012: EUR 135 Mio.
Zahl der Mitarbeiter: > 700
Standorte: zehn Niederlassungen auf 
drei Kontinenten
Exportquote: > 90 %

 �www.niehoff.de

(v.l.n.r.) Thomas Ulrich, Niederlassungsleiter der Pama GmbH in Mainz, Sebastian Selgrath, 
Leiter der Teilefertigung.

Halle 7
Stand C38

Gemeinsam erfolgreich  
auf der AMB!

Live auf der AMB:  
Heckert HEC 500D U5 MT 
Bumotec S191
 
Die Starrag Group ist technologisch weltweit führend in der 
Herstellung von Präzisions-Werkzeugmaschinen zum Fräsen, 
Drehen, Bohren und Schleifen. Unter einem Dach stehen 
zehn starke Marken, die innovative Technologien für die effizi-
ente Bearbeitung aller Werkstück-Abmessungen aus Metall, 
Verbundwerkstoffen und Keramik entwickeln. Zu den anspruchs-
vollen Kunden zählen international tätige Unternehmen aus  
den Bereichen Aerospace, Transport, Industrial und Energy.

Starrag Group
Seebleichestrasse 61
9404 Rorschacherberg
Schweiz
T +41 71 858 81 11
www.starrag.com

Worldwide 
service presence

300 service experts in 
more than 60 locations

Berthiez
Bumotec
Dörries
Droop+Rein
Heckert 
Scharmann
SIP
Starrag
TTL
WMW



Halle 7
Stand C38

Gemeinsam erfolgreich  
auf der AMB!

Live auf der AMB:  
Heckert HEC 500D U5 MT 
Bumotec S191
 
Die Starrag Group ist technologisch weltweit führend in der 
Herstellung von Präzisions-Werkzeugmaschinen zum Fräsen, 
Drehen, Bohren und Schleifen. Unter einem Dach stehen 
zehn starke Marken, die innovative Technologien für die effizi-
ente Bearbeitung aller Werkstück-Abmessungen aus Metall, 
Verbundwerkstoffen und Keramik entwickeln. Zu den anspruchs-
vollen Kunden zählen international tätige Unternehmen aus  
den Bereichen Aerospace, Transport, Industrial und Energy.

Starrag Group
Seebleichestrasse 61
9404 Rorschacherberg
Schweiz
T +41 71 858 81 11
www.starrag.com

Worldwide 
service presence

300 service experts in 
more than 60 locations

Berthiez
Bumotec
Dörries
Droop+Rein
Heckert 
Scharmann
SIP
Starrag
TTL
WMW



84      FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014

 � Werkzeug- uND FormeNbau

„Das ständige Optimieren aller Prozesse ist 
uns inzwischen schon in Fleisch und Blut 
übergegangen“, schildert Herbert Winkler 
die Einstellung seines Teams zum konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess. „Dass 
wir allerdings mit den zwei neuen Ma-
schinen solche Effekte erreichen würden, 
hat uns dann doch überrascht, aber auch 
bestätigt“, so der Leiter Mechanische Fer-
tigung Werkzeuge im BMW Werkzeugbau 
München. Verantwortlich dafür sind zwei 
Fünfachs-Bearbeitungszentren Mikron 
HPM 1350U von GF Machining Solutions. 
Ausgestattet mit Werkzeugwechslern, Pa-
lettenmagazinen und Nullpunkt-Spannsys-
temen tragen sie im Rahmen der gesamten 
Optimierungsmaßnahmen seit 2012 maß-

geblich dazu bei, dass sich die Produktivi-
tät bei der Fertigung von Kleinteilen inner-
halb eines Jahres verdoppelt hat. 

Das Design in Form bringen

Als einer von drei Standorten der BMW 
Group für den Werkzeugbau entwickeln 
und fertigen die Münchner mit insgesamt 
220 Mitarbeitern in enger Verzahnung mit 
der Entwicklungsabteilung die Werkzeuge 
für die Karosserie-Außen- und Struktur-
teile der neuen BMW Modelle. „Wir ver-
stehen uns als Partner und Lieferant für 
die Technologien Umformen und Karos-
seriebau und bringen quasi das Design in 
Form“, bringt es Winkler auf den Punkt. 

Aus Freude am Formen
Zwei Mikron BAZ tragen im BMW Werkzeugbau zur Verdoppelung der Produktivität bei:

Im Rahmen des ständig laufenden 
Optimierungsprozesses werden 

im BMW Werkzeugbau München 
regelmäßig Prozesse hinterfragt und 

verbessert. Bei der Fertigung von 
Präzisionsteilen für die großen Umform- 
und Beschnittwerkzeuge zur Herstellung 

der Karosserieteile sind seit Anfang 
2012 zwei Mikron Bearbeitungszentren 

von GF Machining Solutions im 
Dauereinsatz. Das verbesserte nicht nur 

die Teilequalität, sondern erhöhte auch 
die Maschinenlaufzeiten und verdoppelte 
innerhalb eines Jahres die Produktivität.
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Dazu gehört der gesamte Produktent-
stehungsprozess mit Planung, Proto-
typenbau, Engineering, mechanische 
Fertigung und Werkzeugaufbau. Den 
rund 80 Werkzeugmachern stehen 
dafür fünf große sowie etliche kleine 
und mittlere Fräsmaschinen zur Ver-
fügung. Auf sechs Erprobungspressen 
mit bis zu 23.000 kN Presskraft werden 
die Werkzeuge getestet, bevor sie die 
Münchner in den Presswerken überall 
auf der Welt in Betrieb nehmen. Zu-
sammen mit den Standorten Dingolfing 
und Eisenach stellt das Münchner Werk 
rund die Hälfte aller BMW-Werkzeuge 
selbst her. Die andere Hälfte ferti-
gen Partnerunternehmen. In den drei 

Standorten verlassen jährlich etwa 500 
Werkzeuge mit durchschnittlich vier bis 
fünf Arbeitsfolgen pro Werkzeugsätzen 
die Fertigungshallen. Die Herstellungs-
zeit der Werkzeugsätze hat sich in den 
letzten Jahren erheblich verkürzt, weil 
alle Prozesse viel besser ineinander 
verzahnt wurden. Außerdem sind nicht 
produktive Prozesse der mechanischen 
Fertigung von der Hauptzeit in parallel 
laufende Einheiten ausgegliedert wor-
den. Das betrifft nicht nur Rüst- und 
Spannvorgänge, sondern auch die Pro-
grammierung sowie die Werkzeugvor-
einstellung und ist das Ergebnis des 
ständigen Optimierungsprogramms, 
das die Herstellung jedes der un-

 � wERKZEUG- UND FoRmENbaU

85

Ú

links Der Werkzeugbau der BMW Group ist eng verzahnt mit der Entwicklung. 
Aufgaben sind die Realisierung, Fertigung und Einarbeitung komplexer 
Werkzeugsätze zur Herstellung von Karosseriebauteilen. (Foto: BMW AG)

oben Bei der Herstellung der kleineren Bauteile für ein Werkzeug sorgen 
zwei MIKRON HPM 1350U von GF Machining Solutions mit Werkzeug- und 
Palettenwechsler für deutlich höhere Produktivität. (Foto: GF)
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terschiedlichen Module eines Werkzeuges 
betrifft. Hinzu kommt die Erhöhung man-
narmer und mannloser Fertigungszeiten.

Bauteile einbaufertig in  
die Werkzeugmontage liefern

Gleichzeitig konnte auch die Qualität al-
ler Teile kontinuierlich gesteigert werden. 
Das sei auch notwendig, betont Winkler, 
„denn im Gegensatz zu vielen anderen 
gibt es bei uns keinen ‚Zwischen-Zusam-
menbau’.“ Alle Teile müssen einbaufertig 
für die Werkzeugmontage in der Abteilung 
Aufbau und Inbetriebnahme angeliefert 
werden. Das von früher bekannte Fräsen 
im Zusammenbau gibt es heute nahezu 
nicht mehr. „Überhaupt hat sich das Bild 

des Maschinenbedieners stark geändert: 
Aus dem klassischen Fräser ist heute ein 
Fräsmanager geworden, der alle Prozes-
se, die damit zusammenhängen, vom Er-
gebnis her verantwortet.“ Hinzu kommt, 
dass bei BMW die Werkzeuge sehr stark 
montageorientiert entwickelt und gefertigt 
werden. Bei der Herstellung der kleineren 
Bauteile für ein Werkzeug hat man festge-
stellt, dass manche Teile für die Kleinma-
schinen zu groß und für die Mittelmaschi-
nen zu klein sind. Also suchte man für die 
Fertigung von Bauteilen wie Messer, Um-
formbacken, Hochheber, Warmumform-
schalen oder Schieber sowie Niederhalter 
und Stempel passende Bearbeitungszent-
ren. „Wir haben uns für die zwei Mikron 
HPM 1350U von GF Machining Solutions 

entschieden, weil sie im Benchmarking bei 
fast allen wichtigen Fakten Bestwerte ver-
sprochen hatten“, erklärt Jürgen Heinzer, 
der neben der Technischen Planung auch 
für die Beschaffung der Produktionsmittel 
verantwortlich ist. Projekt- und Key Ac-
count Manager Michel Eder von GF Ma-
chining Solutions ergänzt: „Und die Mann-
schaft wurde nicht enttäuscht.“ 

In der Ruhe liegt die Präzision

Das sieht auch Daniel Princip, Meister der 
mechanischen Fertigung des BMW Werk-
zeugbaus München so, der täglich mit den 
Maschinen zu tun hat. „Wir sind heute we-
sentlich flexibler, präziser und viel produk-
tiver als früher. Die Mikrons lassen sich auf 

“Wir sind heute wesentlich flexibler, präziser 
und viel produktiver als früher. unsere Maschinen 
laufen heute rund 22 stunden täglich und damit 
fast sechsmal so lang wie noch vor fünf Jahren.

Daniel Princip, Meister Mechanische Fertigung, 
BMW Werkzeugbau München

1 Aufspanntürme in den MIKRON Maschinen 
gehören mit zum Optimierungsspektrum.

2 GF Machining Solutions hat die beiden  
MIKRON HPM 1350U angepasst auf die bei 
BMW übliche Trockenfräsbearbeitung.

3 Die Werkzeuge der BMW Group bringen die 
Ideen der Designer in Form.

1 2
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fast jede Fertigungssituation optimal ein-
stellen.“ Die Modelle 1350U der Baureihe 
HPM (high performance milling) sind nach 
dem Fahrständerprinzip aufgebaut und 
zeichnen sich durch die Summe vieler ein-
zelner Maßnahmen aus. So sorgt ein ein-
teiliges, gegossenes Maschinenbett, das 
auf drei Grundfüßen steht, für einen sehr 
stabilen Grundaufbau. Der Tisch ist sym-
metrisch aufgebaut und die Führungen 
der X-Achse sind auf zwei Ebenen ange-
ordnet. Das ergibt eine hohe Torsionsstei-
figkeit, vor allem, wenn schwere Werk-
stücke nicht zentrisch auf den Rundtisch 
aufgespannt werden können und dieser 
gedreht wird. Bei BMW sind es häufig Auf-

spanntürme, denen die erhöhte Steifigkeit 
zugute kommt. Die Linearführungen ha-
ben darüber hinaus noch geschabte Auf-
lageflächen, was zu einer sehr hohen Geo-

metriegenauigkeit führt. „Maschinen, die 
über solche Grundeigenschaften verfügen, 
gehen selbst höchste Präzisionsanforde-
rungen in aller Ruhe an“, verspricht 

“beim bisher erreichten Ergebnis unserer 
gesamten Optimierungsmaßnahmen haben 
uns die beiden Mikron HPM 1350u von GF 
Machining solutions mit ihrer Leistungsfähigkeit, 
ihrer Präzision und ihrer standfestigkeit positiv 
überrascht und unsere kaufentscheidung 
eindrucksvoll bestätigt.

Herbert Winkler, Leiter Mechanische Fertigung 
Werkzeuge, BMW Werkzeugbau München

Ú

3

Blaser Swisslube AG  –  Besuchen Sie www.blaser.com für Ihren lokalen Vertreter. 

Wenn der Kühlschmierstoff zum 
flüssigen Werkzeug wird.



88      FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014

 � Werkzeug- uND FormeNbau

Eder. Darüber hinaus können A- und 
C-Achse für Schruppbearbeitungen ge-
klemmt werden, was die Stabilität und so-
mit die Werkzeugstandzeit deutlich erhöht. 

Mit leistungsstarken Hightech-
Komponenten ausgestattet

Leistungsstarke Hightech-Motorspindeln 
des Schweizer GF-Tochterunternehmens 
Step-Tec sorgen schon im niedrigen Dreh-
zahlbereich für hohes Drehmoment und 
drehen mit HSK-Schnittstelle bis 24.000 
U/min. Der Schwenkkopf ist wie die 
Rundachse von Torque-Motoren direkt 
angetrieben und wassergekühlt. Dadurch 
ermöglicht die Maschine die simultane 
5-Achs-Fräsbearbeitung. Alle Achsen sind 
dabei mit einem Direktmesssystem ausge-
stattet. Diese Qualitätskomponenten ver-
sprechen hohe Präzision und Wirtschaft-
lichkeit im Dauereinsatz. Und der ist bei 
BMW auch angesagt.

Beide Maschinen sind mit Werkzeug-
wechslern, bestückt mit je 92 Werkzeugen, 
ausgestattet. Palettenwechselsysteme mit 
je drei Paletten ermöglichen hauptzeitpar-
alleles Rüsten. „So werden Nebenzeiten zu 
Produktionszeiten“, bekräftigt Eder. Und 
noch einmal Princip: „Unsere Maschinen 
laufen heute rund 22 Stunden täglich und 
damit fast sechsmal so lang wie noch vor 
fünf Jahren.“ Und dabei ist die Qualität der 
gefertigten Teile besser als vorher. Durch 

die große Steifigkeit der Maschinen ist bei-
spielsweise die Oberflächenbeschaffenheit 
der Grundfläche an den Werkstücken nahe 
an den geforderten 80 % Tragfähigkeit 

und erfordert nur noch eine halbe Stunde 
nachgelagerte Läpparbeit, wo früher drei 
bis vier Stunden manuelle Nachbearbei-
tung nötig waren. Angepasst hat GF Ma-
chining Solutions die Maschinen an die 
bei BMW seit 2002 übliche Trockenbear-
beitung. So wird die Druckluft auf 12 bar 
Druck aufbereitet und die Bearbeitungszo-
ne sowohl von innen über die Schneide als 
auch von außen luftgekühlt. Ebenso wurde 
der Späneabtransport an die Trockenbear-
beitung angepasst. Hierzu wurde die För-
derkette mit einem aktiven Schmiersystem 
ausgerüstet, weil der Kühlschmierstoff der 
Maschine nicht zur Verfügung steht.

Beitrag zur Produktivitätssteigerung

Mit all diesen Funktionalitäten leisten die 
beiden Maschinen von GF Machining Solu-
tions einen wichtigen Beitrag zur Produkti-
vitätssteigerung bei BMW Werkzeug- und 
Anlagenbau München. Dementsprechend 
hat sich auch der Ausstoß erhöht. Wurden 
vor 2012 noch 770 Kleinteile jährlich ge-
fertigt, waren es 2013 mit 1.550 Bauteilen 
mehr als doppelt so viele. Und für 2014 ist 

4 Nullpunktspann-
systeme ziehen 
sich durch alle Ferti-
gungsstationen bei 
BMW Werkzeug- 
und Anlagenbau.

5 Der BMW Werk-
zeug- und Anlagen-
bau in München 
fertigt Werkzeuge 
für die Presswerke 
in aller Welt. Jürgen 
Heinzer neben 
einer der sechs 
Erprobungspressen 
in München. 
(Alle Fotos: GF)

4

5
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Anwender

Der BMW Werkzeug- und Formenbau ist auf drei 
Standorte verteilt: München, Dingolfing und Eisen-
ach. Auf insgesamt ca. 32.000 m² Fertigungsfläche 
entstehen etwa die Hälfte aller BMW Werkzeuge für 
die Herstellung der Karosserie-Außenteile in allen 
BMW Presswerken. Auf zusammen 20 Erprobungs-
pressen mit bis zu 23.000 kN Presskraft werden die 
mithilfe von 13 Großfräsmaschinen und unzähligen 
Klein- und Mittelfräsmaschinen hergestellten Werk-
zeuge vor der Inbetriebnahme getestet.

 �www.bmwgroup.com

ein Output von 1.900 Teilen geplant. Herbert Winkler und 
Jürgen Heinzer ziehen ein positives Fazit: „Beim bisher 
erreichten Ergebnis unserer gesamten Optimierungsmaß-
nahmen haben uns die beiden Mikron HPM 1350U von 
GF Machining Solutions mit ihrer Leistungsfähigkeit, ihrer 
Präzision und ihrer Standfestigkeit positiv überrascht und 
unsere Kaufentscheidung eindrucksvoll bestätigt.“

 �www.gfms.com/at
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Dass Tradition und Fortschritt perfekt 
zusammenpassen, wird von der Walther 
Wolf GmbH in Wendelstein nahe Nürn-
berg, jeden Tag aufs Neue vorgelebt. 
1907 vom Urgroßvater des heutigen 
Inhabers und Geschäftsführers Jochen 
Dorlöchter als Gravieranstalt gegründet, 
entwickelte sich aus dem Handwerksbe-
trieb im Laufe der Jahrzehnte ein High-
tech-Unternehmen für Spritzgießfor-
menbau, Messtechnik und Lohnarbeiten 
mit höchsten Maßanforderungen. Hinzu 
kommt ein umfangreiches Dienstleis-
tungsangebot, das die Beratung bei der 
Auslegung von Bauteilen oder die Gestal-
tung von Werkzeugfamilien ebenso um-
fasst wie die Ausarbeitung von Automati-
sierungskonzepten.
 
„Unsere Stärken liegen bei kleinen Werk-
zeugen unterhalb von 1,5 t mit Insert- 

oder Drehtellertechnik, mit denen unsere 
Kunden u. a. hochpräzise Einlegeteile 
wie z. B. Steckverbinder herstellen”, er-
klärt Jochen Dorlöchter.
Weitere Schwerpunkte sind die Elekt-
rodenherstellung – auch als Lohnarbeit 
sowie Fertigungsdienstleistungen mit 
dem Focus auf Fräsen, Erodieren und 
Lasergravieren. Hightech bedeutet, dass 

bei Walther Wolf nicht nur mit hochmo-
dernem Maschinenequipment bis in den 
µ-Bereich gefertigt wird, sondern auch 
das Thema Automatisierung einen hohen 
Stellenwert einnimmt. Und das ist nicht 
zu übersehen, denn beim Gang durch 
die klimatisierten Fertigungsräume fällt 
der Blick schnell auf einen Linearrobo-
ter, der hinter Glaswänden auf Schienen 

stressfrei bis  
in den µ-bereich

Das Hartfräsen bis in die µ-Regionen erfordert extrem genaue und zudem prozesssichere Präzisionswerkzeuge. 
Bei Walther Wolf in Wendelstein (D) setzt man deshalb seit vielen Jahren schon auf die Vollhartmetall-Fräser von 
Hitachi Tool – seit Kurzem ergänzt durch die neue Generation von Wendeschneidplatten-Fräsern.

“Die ohnehin sehr hohe Erwartungshaltung, 
die wir gegenüber Hitachi Tool hatten, wurde 
mehr als erfüllt. Wir sind hinsichtlich Präzision, 
Oberflächengüte und Prozesssicherheit noch mal 
ein kräftiges stück vorangekommen.

Jochen Dorlöchter, Inhaber und 
Geschäftsführer von Walther Wolf.

1 2
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in einer 23 m langen Fertigungszelle hin 
und her surrt und die einzelnen Stationen 
bedient. Mehrere Tausend Elektroden, 
überwiegend aus Grafit, werden pro Jahr 
in dieser Anlage (Anm.: ein Chameleon 
von Zimmer+Kreim, in Österreich ver-
treten durch precisa) rund um die Uhr 
automatisch gefräst, gewaschen, vermes-
sen, zwischengelagert und in die zwei 
Erodiermaschinen eingewechselt. „Die 
Flexibilität dieser Anlage ermöglicht es, 
dass sich die einzelnen Stationen auch 
manuell nutzen lassen – und die automa-
tische Abarbeitung der Aufträge im Hin-
tergrund trotzdem weiter läuft”, erklärt 
Dorlöchter. „Deshalb verwenden wir un-

sere beiden 5-achsigen HSC-Maschinen 
von Röders, die in Chameleon eingebun-
den sind, auch für andere Aufgaben – 
vorwiegend zum Hartfräsen.“ So sind die 
Maschinen besser ausgelastet, was mehr 
Spielraum in der Kalkulation lässt.

Viel Erfahrung beim Hartfräsen

Durch Fokussierung auf kleine, hochprä-
zise Spritzgießwerkzeuge hat man bei 
der Hartbearbeitung von Werkstoffen bis 
zu 70 HRc im Laufe der Jahre sehr viel Er-
fahrung aufgebaut, die auch Kunden aus 
dem Bereich Lohnfertigung zu schätzen 
wissen. Beim hochgenauen Hartfräsen 
setzt Walther Wolf schon seit Langem auf 
VHM-Werkzeuge von Hitachi. Die seien 
zwar vom Preis her weit oben angesie-
delt, aber ihr Geld wirklich wert, ist Dor-
löchter überzeugt. „Diese hochpräzisen 
Fräser übernehmen bei uns immer mehr 
Aufgaben, die früher nur senkerodiert 
werden konnten.“ Natürlich ist der Trend, 
Erodieren durch Hartfräsen zu ersetzen, 
kein Selbstzweck, sondern hat handfeste 

wirtschaftliche Vorteile: Zusätzliche Fer-
tigungsschritte und die Kosten für die 
Elektroden entfallen, im Idealfall ebenso 
der Aufwand für Nachbearbeitung und 
Polierarbeit der Oberflächen. 

Standzeitprobleme gelöst

Auch für das Problem, dass bei der 
Hartbearbeitung mit VHM-Werkzeugen 
hohe Präzision mit starkem Werkzeug-
verschleiß erkauft wird, gibt es inzwi-
schen eine Lösung. Denn mit den neuen 
VHM-Fräsern der Epoch21-Reihe lassen 
sich dank spezieller Schneidengeomet-
rie und neuem Feinstkornsubstrat sowie 
der Hitachi Tool-eigenen nanokristalli-
nen PVD-Beschichtungen TH45+, TH64+ 
ATH, Kalt- und Warmarbeitsstähle mit 
Härten von bis 72 HRC prozesssicher be-
arbeiten. „Wir erzielen damit wesentlich 
höhere Standzeiten, die an die von CBN 
heranreichen, ohne beim Thema Pro-
zesssicherheit Abstriche machen zu müs-
sen.“ Jochen Dorlöchter spricht damit 
das Problem mit Fräsern aus dem 

1, 2 Das Hightech-Unternehmen für ist 
Spezialist im Spritzgießformenbau aber 
ich im Bereich der Lohnfertigung von 
hochfesten Materialien. (links: Spritzteil mit 
Stanzgitter; rechts: ein wassergekühlter 
Einsatz mit Schrägverzahnung.)

3 Beim hochgenauen Hartfräsen setzt 
Walther Wolf auf VHM-Werkzeuge von 
Hitachi.

Ú
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verschleißfesteren kubischen Bornitrid 
(CBN) an, die bei harten Werkstoffen ger-
ne zu Ausbrüchen neigen, vor allem bei 
längeren Bearbeitungszeiten. 

Das prozesssichere Fräsen sei für Wal-
ther Wolf nicht zuletzt auch vor dem 
Hintergrund der Automatisierung ext-
rem wichtig. In diesem Zusammenhang 
wird von ihm ausdrücklich der Service 
von Hitachi Tool und die gute Vor-Ort-
Betreuung durch Anwendungstechniker 
Andreas Lehner gelobt. „Ohne diese Un-
terstützung hätten wir bei der spanen-

den Hartbearbeitung nicht den hohen 
Stand erreicht, den wir heute haben.“ 
Dazu tragen in Wendelstein auch die TH-
beschichteten VHM-Tieflochbohrer der 
WHNSB-Reihe von Hitachi bei, mit de-
nen sich – in eine zuvor erstellte, kurze 
Führungsbohrung – Tiefen bis zu einem 
30-fachen Werkzeugdurchmesser in ei-
nem Arbeitsgang herstellen lassen. „Wir 
bohren mit Schrumpffutter und Minimal-
mengenschmierung damit in Werkstof-
fe bis 58 HRc“, erklärt Dorlöchter, „und 
sind pro Bohrung gegenüber früher rund 
30 Prozent schneller geworden.“ 

Dem Kostenanstieg entgegensteuern
 
Die in den letzten eineinhalb Jahrzehn-
ten enorm gestiegene Leistungsfähigkeit 
insbesondere der Fräswerkzeuge hat zu 
einer paradoxen Entwicklung geführt. 
Es wird immer mehr gefräst, weshalb 
der – bei der Werkzeugbeschaffung oh-
nehin schon dominierende – Kostenblock 
für Fräser zunehmend größer wird. Ein 
guter Weg, um hier gegenzusteuern, ist 
die Verwendung von Wendeschneidplat-
ten. Vor diesem Hintergrund entstand 
bei Hitachi eine neue Generation von 

Hitachi bietet auch eine neue Generation von Wendeplatten-Fräsern 
speziell für die Hartbearbeitung, die sozusagen höchste Präzision, 
Rundlaufgenauigkeit und Prozesssicherheit von VHM-Werkzeugen 

mit den Kostenvorteilen der austauschbaren Schneidplatten vereinen: 
ASPV-1020R-5WL im Ø 20 mm und ASPV verfügbar in Ø 8,0 bis 66 mm.

4
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Wendeplatten-Fräsern speziell für die 
Hartbearbeitung, die sozusagen höchs-
te Präzision, Rundlaufgenauigkeit und 
Prozesssicherheit von VHM-Werkzeugen 
mit den Kostenvorteilen der austausch-
baren Schneidplatten vereinen. Auch die-
se Werkzeugreihe, deren Durchmesser 
bauartbedingt bei 8,0 bis 10 mm beginnt 
und die als Kugelkopf-, Torus- und Plan-
fräser eingesetzt werden kann, ist seit 
rund eineinhalb Jahren bei Walther Wolf 
im Einsatz. Und das Ergebnis kann sich 
im wahren Sinne des Wortes sehen las-
sen, wie das Beispiel eines Werkzeugein-
satzes aus Warmarbeitsstahl 1.2343 
mit einer Härte 53 bis 54 HRc beweist. 
„Wir schlichten die Außenkonturen mit 
den Torus-Wendeschneidplattenfräsern 
ASPV und ASPV-Mini direkt auf Endmaß 
mit einem Ra von 0,08 µm”, erklärt Jo-
chen Dorlöchter. „Damit erreichen wir 
eine Oberflächenqualität, die das Po-
lieren überflüssig macht – und dies bei 
rund 30 Prozent niedrigeren Werkzeug-
kosten.“

Werkzeugverschleiß  
messen und kompensieren

Natürlich sind an dieser Präzision nicht 
nur die Fräswerkzeuge alleine der bestim-
mende Faktor. Neben dem Gesamtsystem 
Maschinenkinematik, Spindel, Spannmittel 
und Werkzeug spielen ebenso die Frässtra-
tegien der CAM-Software – bei Walther 
Wolf wird mit Creo NC (PTC) programmiert 
– sowie Einflussgrößen wie der Werkzeug-
verschleiß eine entscheidende Rolle.

Auch bei Letzterem überlässt man in Wen-
delstein nichts dem Zufall. So wird in den 
beiden Röders-Bearbeitungszentren per 
Laser nach jedem Werkzeugwechsel der 
Fräser bis auf zwei Mikrometer genau ge-
messen und das Ergebnis als Korrekturwert 
an die Maschinensteuerung geschickt. 
Über die Funktion 3D-Werkzeug-Radius-
korrektur kompensiert die CNC-Maschine 
die Konturbahnen, ohne dass die NC-Pro-
gramme im CAM-System neu berechnet 
werden müssen. „Weil wir auf diese Weise 
stets mit den Ist-Daten des Werkzeugs frä-
sen, erzielen wir zusätzlich Genauigkeit”, 
sagt Jochen Dorlöchter und erwähnt einen 
weiteren Nebeneffekt: „Da wir zwischen-
durch immer wieder nachmessen, lassen 
sich die teuren Fräswerkzeuge länger ein-
setzen.“

Produktivität gesteigert

Mit den neuen Fräs- und Bohrwerkzeugen 
von Hitachi Tool hätten sich die Werkzeug-

standzeiten deutlich erhöht, sagt Jochen 
Dorlöchter. Mindestens ebenso wichtig sei, 
dass man hinsichtlich Präzision, Oberflä-
chengüte und Prozesssicherheit noch mal 
ein kräftiges Stück vorangekommen ist. 
Ohne den exzellenten Support von Hita-
chi Tool wäre dies allerdings kaum umzu-
setzen gewesen, ist der Firmenchef über-
zeugt. „Denn ein Werkzeug lebt nicht nur 
von seinen Daten, sondern auch durch die 
Informationen, wann und wie man es am 
besten verwendet – und durch den Service, 
der dahinter steckt.“

 �www.hitachitool-eu.com

Anwender

Die Walther Wolf GmbH ist ein 
Hightech-Unternehmen für Spritz-
gießformenbau, Messtechnik und 
Lohnarbeiten mit höchsten Maßan-
forderungen. Hinzu kommt ein um-
fangreiches Dienstleistungsangebot, 
das die Beratung bei der Auslegung 
von Bauteilen oder die Gestaltung von 
Werkzeugfamilien ebenso umfasst 
wie die Ausarbeitung von Automati-
sierungskonzepten.

 �www.waltherwolf.com

4 Beim hochgenauen Hartfräsen setzt Walther 
Wolf auf VHM-Werkzeuge von Hitachi: Die 
hochgenauen Werkzeuge werden über das 
Magazin der Fertigungszelle ‚Chameleon‘ 
automatisch in die beiden HSC-Maschinen von 
Röders eingewechselt

5 Polieren überflüssig: Werkzeugeinsatz aus 
Warmarbeitsstahl 1.2343 mit 53 bis 54 HRC ...

6 ... auf Endmaß geschlichtet mit dem 
Torus-Wendeschneidplattenfräser ASPV-Mini.

5 6
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Mit Präzision 
für mehr sicherheit

EVVA Sicherheitstechnologie GmbH setzt auf Halbzeuge und vorgefertigte 
Montageplatten von Meusburger:

Die EVVA Sicherheitstechnologie GmbH ist einer der führenden Hersteller von elektronischen Zutrittslösungen und 
mechanischen Schließanlagen. Um höchste Qualität zu gewährleisten, stellt das Wiener Unternehmen nahezu sämtliche 

Maschinen und Vorrichtungen für die Produktion von Schließsystemen in der hauseigenen Maschinenbauabteilung 
selbst her. Die dafür benötigten Normalien und Sonderplatten bezieht EVVA seit nunmehr acht Jahren von Meusburger.

Autor: Georg Schöpf / x-technik
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T agtäglich vertrauen wir unser Hab 
und Gut Schlössern und Schlüs-
seln an. Wir versperren Häuser, 

Wohnungen, Autos und allerlei andere 
Dinge. Nur selten machen wir uns Gedan-
ken darüber, wie viel Know-how in diesen 
kleinen Wunderwerken der Feinmechanik 
steckt. Noch viel weniger kümmern wir 
uns darum, welche Maschinen und Vor-
richtungen es benötigt, um Abertausen-
de unterschiedliche Kombinationen aus 
Schlüsseln und Schlössern herzustellen, 
oft sogar als ganze Schließsysteme. Das 
Wiener Traditionsunternehmen EVVA 
Sicherheitstechnologie GmbH wurde im 
Jahre 1919 als „Erfindungs-Versuchs-
Verwertungs-Anstalt“ gegründet. 1937 

wurde durch die Patentierung eines Zy-
linderhangschlosses der Weg in die Si-
cherheitstechnik eingeschlagen. Jedoch 
ist die ursprüngliche Idee des Erfindens, 
Versuchens und Verwertens, die dem Un-
ternehmen seinen Namen gegeben hat, 
immer noch fest in der Firmenphilosophie 
verankert.

Innovation als Triebfeder

Aus diesem Geist heraus ist man bestrebt, 
auch im Bereich der benötigten Maschi-
nen und Vorrichtungen innovative Ideen 
direkt im Hause zu verwirklichen. Schon 
in den frühen 70er-Jahren entstand ein 
Werkzeugbau, der sich vor 20 Jahren 

zum Maschinenbau entwickelte und bald 
darauf um die Automatisierungstechnik 
ergänzt wurde.  „Unser Ziel war es, das 
spezielle Know-how aus der Sicherheits-
technik direkt in die Produktionsanlagen 
mit einfließen zu lassen“, schildert And-
reas Graf, Leiter Maschinenbau bei EVVA, 
deren Ansatz. „Dabei stellen wir von der 
einfachen, kleinen Vorrichtung bis zur Li-
neartransferanlage mit 18 Stationen alles 
hier am Standort selbst her und bedienen 
damit auch einige unserer europäischen 
Niederlassungen“, ergänzt er weiter.

Lineartransfermaschine 
modular aufgebaut

Aktuell arbeitet die Abteilung an einer 
neuen Lineartransfermaschine mit elf Sta-
tionen. Diese modular aufgebaute Anlage 
dient der Fertigung von Kompakt-

links Die einzelnen 
Segmente der Anlage werden 
exakt auf die jeweilige 
Anforderung zugeschnitten 
und mit der erforderlichen 
Automatisierungstechnik 
versehen.

rechts Meusburger liefert 
die benötigten Grundplatten 
für die Lineartransferanlagen 
einbaufertig bearbeitet und 
vorkonfiguriert.

unten Die Herstellung von 
Sicherheitsschließzylindern 
erfordert hohe Präzision 
bei gleichzeitig niedrigen 
Taktzeiten.

“Die Anlagen, die wir herstellen, zeichnen 
sich durch extrem niedrige Taktzeiten aus. Da 
ist Präzision gefordert. normalien mit engen 
Toleranzen sind da schon eine große Hilfe, um 
schnell zu einem vernünftigen Ergebnis zu 
kommen.

Ing. Andreas Graf, Leiter Maschinenbau bei EVVA Ú
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Maschinen und  
Geschäfte beflügeln 
mit CAM-Lösungen?

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

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software lösen 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 Ihre Maschinen und 
damit Ihr Geschäft auf Hochtouren. Der Nutzen? Höhere Auslastung, kürzere Bearbeitungszeiten, weniger Fehler 
und pünktliche Auslieferung von Teilen. Erfahren Sie mehr unter www.siemens.de/plm/nxcam.

Answers for industry.

© 2012 Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. All rights reserved. Siemens and the Siemens logo are registered trademarks of Siemens AG. 
Tecnomatix is a registered trademarks of Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. or its subsidiaries in the United States and in other countries. 
All other logos, trademarks, registered trademarks or service marks used herein are the property of their respective holders.
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Anwender

EVVA wurde 1919 in Wien gegründet. 
Weltweit ist die EVVA Gruppe mit dem 
Headquarter in Wien, zehn Niederlas-
sungen in Europa und einem Netzwerk 
an Distributoren vertreten. Europaweit 
beschäftigt EVVA rund 800 Mitarbeiter.

EVVA Sicherheitstechnologie GmbH
Wienerbergstraße 59-65, A-1120 Wien
Tel. +43 1-81165-0
www.evva.com

zylindern unterschiedlicher Länge und 
soll eine ältere Maschine ersetzen. Jede 
Station baut dabei auf einer Grundplatte 
mit 600 mm Länge und 1.400 mm Breite 
auf, was eine Gesamtmaschinenlänge von  
6,6 m ergibt. 

Die dafür erforderlichen Grundplatten 
lässt EVVA bei der Meusburger Georg 
GmbH & Co KG aus dem vorarlbergischen 
Wolfurt anfertigen. Neben diesen speziell 
für EVVA konfigurierten Grundplatten lie-
fern die Vorarlberger aber auch vorbear-
beitete Halbzeuge zur Weiterverarbeitung. 

Wichtige Vorarbeit

„Meusburger ist seit gut acht Jahren un-
ser bevorzugter Lieferant für Halbzeuge“, 
bemerkt Thomas Baumgartner, der in der 
Maschinenbauabteilung für die Beschaf-
fung von Rohmaterialien und der exter-
nen Vergabe von Bearbeitungen zustän-
dig ist. „Wir bekommen dort so ziemlich 
alles was wir an Stahlmaterial benötigen, 
selbst wenn es eigentlich außerhalb des of-
fiziellen Produktprogrammes liegt“, betont 
er. Besonders hilfreich sind für EVVA die 
Normplatten aus der P-Serie von Meusbur-

ger. Die Außenmaße der Platten sind fertig 
auf Toleranzen gefräst und in der Stärke 
geschliffen. Eine erhebliche Erleichterung 
für die Weiterverarbeitung. Da für die An-
lagen bei EVVA häufig Teile mit sehr en-
gen Toleranzen benötigt werden, führt das 
zu einer erheblichen Zeitersparnis.
Die Platten dieser Serie sind standardmä-
ßig in 58 Breitenabstufungen zwischen 
50 mm und 1.096 mm sowie variierenden 
Längen und Stärken erhältlich. Die Norm-
platten werden auf modernen Fertigungs-
straßen bearbeitet, was zu einer hohen 
Genauigkeit beiträgt. Auch Sonderabmes-
sungen sind jederzeit lieferbar. Es stehen 
unterschiedliche Stahlsorten und Ober-
flächengüten zur Verfügung. Dadurch ist 
eine bedarfsgerechte Auswahl möglich.

Einfach und unkompliziert

„Besonders wichtig für uns ist auch der un-
komplizierte Umgang. Wenn´s mal schnell 
gehen muss, genügt meist ein kurzer An-
ruf und wir bekommen innerhalb kürzes-

“unser umfangreiches Produktsortiment und 
das große Rohmateriallager sorgen dafür, dass wir 
auf kundenwünsche schnell reagieren können. 
so verarbeiten wir jährlich an die 35.000 t stahl.

Kurt Kaiblinger, Gebietsverkaufsleiter bei Meusburger

Die erforderlichen Lineartransfermaschinen 
werden im Bereich Maschinenbau der 
EVVA hergestellt.
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ter Zeit alles was wir brauchen in gewohnt 
guter Qualität“, lobt Baumgartner die Un-
terstützung durch Meusburger. „Für uns 

ist besonders wichtig, dass sich unsere 
Kunden auf eine gleichbleibend gute Qua-
lität verlassen können. Deshalb wird das 

Rohmaterial schon beim Wareneingang ei-
ner Spektralanalyse unterzogen“, bemerkt 
Kurt Kaiblinger, Gebietsverkaufsleiter bei 
der Meusburger Georg GmbH & Co KG. 
„Bei uns werden generell alle Stahlsorten 
vor der weiteren Bearbeitung im hausei-
genen Glühofen spannungsarm geglüht. 
Dadurch wird eine verzugsarme Weiter-
verarbeitung garantiert.“, nennt er noch 
ein weiteres Qualitätsmerkmal.

 �www.meusburger.com

Maschinen und  
Geschäfte beflügeln 
mit CAM-Lösungen?

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

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software lösen 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 Ihre Maschinen und 
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“Für uns ist es besonders wichtig mit Lieferanten 
zu arbeiten, bei denen wir auf Termintreue und 
unkomplizierte unterstützung vertrauen können. bei 
Meusburger finden wir beides.

Thomas Baumgartner, zuständig für 
Beschaffung und externe Vergabe bei EVVA

Vorbearbeitete 
Halbzeuge 
werden zu 
Maschinen-
komponenten 
und 
Vorrichtungen 
weiter-
verarbeitet.
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Der Direct-Drive Fräskopf der Breton Matrix 1000/2TK25 
Dynamic verfügt über einen Kippwinkel (A-Achse) von 
-105° bis +120° und eine kontinuierliche Rotationsbewe-
gung als C-Achse und bietet somit eine hohe Flexibilität 
in der 5-Achs-Bearbeitung.
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Schon seit der Gründung der ifw Man-
fred Otte GmbH im Jahre 1969 hat sich 
das oberösterreichische Traditionsun-
ternehmen auf den Werkzeugbau für 
Kunststoffrohrverbindungen und als 
Lohnfertiger für kundenindividuelle 
Bauteile aus Kunststoff spezialisiert und 
kontinuierlich weiterentwickelt. Diese 
Spezialisierung hat das in Micheldorf 
im Kremstal ansässige Unternehmen 
zum Marktführer für die Entwicklung 
und Produktion von Präzisionswerk-

zeugen für Fittings werden lassen. Im 
Vordergrund stehen dabei die klassi-
schen Rohrkomponenten für die Was-
serwirtschaft. Immer weiter steigende 
Anforderungen an Rohverbindungen 
erfordern jedoch immer größere und 
komplexere Werkzeuge. Bei der Bewäl-
tigung dieser Aufgabe überzeugen die 
Oberösterreicher international durch 
einen beachtlichen Innovationsgrad. 
Das führt zu einer Exportrate von mitt-
lerweile etwa 95 Prozent.

Innovative Technologie

Hervorgetan hat sich das Unternehmen 
dabei durch modulare Spritzgusswerk-
zeuge, die als Baukastensystem, mit 
einem einzigen Grundwerkzeug und 
darauf aufsetzenden Formnestern, die 
Herstellung einer Vielzahl unterschied-
licher Fittings ermöglichen. „Von unse-
ren Kunden erhalten wir die Rückmel-
dung, dass das in dieser Art und Weise 
sonst keiner anbietet. Im Bereich von 
Rohrnennweiten bis 100 mm tummeln 
sich viele Hersteller, im größeren Be-
reich trennt sich aufgrund der hohen 
Komplexität die Spreu vom Weizen“, 
stellt Christian Otte, Prokurist und Lei-
ter Einkauf bei der ifw Manfred Otte 
GmbH, fest.

Hohe Flexibilität auf wenig Raum

Bei der Herstellung der Werkzeuge 
setzt das Unternehmen vorzugswei-
se auf vorvergütete Stähle. Da-

In Form gebracht
Als Spezialist im Hightech-Werkzeugbau für Kunststoffrohrverbindungen 
hat sich die ifw Manfred Otte GmbH eine führende Rolle im Markt 
erarbeitet. Die wirtschaftliche Zerspanung hochwertiger Materialien 
spielt dabei eine entscheidende Rolle. Um die  Performance der 
mechanischen Fertigung weiter zu erhöhen, wurde mit der Anschaffung 
einer Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic ein Bearbeitungszentrum mit 
außergewöhnlichen Eigenschaften in den Maschinenpark integriert.

Autor: Georg Schöpf / x-technik

ifw hat mit der Anschaffung einer 
Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic ein 
Bearbeitungszentrum mit außergewöhnlichen 
Eigenschaften in den Maschinenpark integriert. 
Die Brücke kann beispielsweise zusammen mit 
der oberen Maschinenabdeckung vollständig 
vom Bearbeitungsraum weggefahren werden, 
was eine einfache Kranbeladung ermöglicht.

Ú
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bei werden jährlich rund 500 t Stahl 
bei einem Zerspanungsgrad von etwa  
40 Prozent verarbeitet. Um auch im-
mer größere Formteile prozesssicher 
herstellen zu können, wurde im Jahr 
2010 entschieden, eine bestehende 
Fräsmaschine durch ein neues Bearbei-
tungszentrum zu ersetzen. Eine beson-
dere Herausforderung lag in der stark 
limitierten Layoutfläche. Nach einem 
umfangreichen Auswahlprozess fiel die 
Entscheidung schließlich auf eine Ma-
trix 1000/2TK25 Dynamic des italieni-
schen Herstellers Breton S.p.A, der in 
Österreich durch Lackner & Urnitsch 

vertreten ist. Es handelt sich dabei um 
ein Bearbeitungszentrum mit beweg-
licher Brücke und fünf interpolieren-
den Achsen zur Fräsbearbeitung mit 

höchster Geschwindigkeit für Metalle, 
Leichtmetalllegierungen und Verbund-
werkstoffe. Die feste Tragstruktur der 
Maschine besteht aus einem Pfosten-/
Schulterpaar, auf welchem sich die 
Linearführungen mit Rollenumlauf-
Gleitschuhen und vorgespannten Ku-
gelumlaufspindeln für die Bewegung 
der Hauptbrücke und des Werkzeug-
magazins befinden. Die Schultern be-
stehen aus einer Sandwich-Struktur 
aus stabilisiertem Schweißstahl, dessen 
Konstruktion mit einer Masse aus Po-
lymer-Quarz ausgegossen wird. Dank 
dieser Konstruktion erreicht Breton 
eine erhebliche Struktursteifheit sowie 

“Die MATRIX 1000/2Tk25 Dynamic ist die optimale 
Ergänzung in der Maschinenausstattung bei ifw. Wir 
freuen uns, dass wir auch in diesem Fall einen beitrag 
bei der Auswahl leisten und damit die langjährige 
Zusammenarbeit weiter vertiefen konnten.

Siegfried Sperrer, Verkaufstechniker bei Lackner&Urnitsch 
Präzisionsmaschinen und Werkzeuge Ges.m.b.H.

Mit den modularen Baukastenwerkzeugen von ifw können unterschiedliche Fittingsvarianten mit einem einzigen Basiswerkzeug und 
variierenden Formnestern hergestellt werden.

“Die Möglichkeit des stationären Drehens 
war für uns besonders wichtig. Die Zusicherung 
seitens bRETOn, dass das funktioniert, hatte 
starken Einfluss auf die Entscheidung für die 
MATRIX 1000. In der Praxis hat diese Funktionalität 
bereits wertvolle Dienste geleistet.

Christian Otte, Prokurist und Leiter Einkauf 
bei ifw Manfred Otte GmbH
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YOUR PRECISION ADVANTAGE.®

Ihre Kunden werden begeistert sein – Sie erst recht 

■  Schnell und fl exibel: Kurze Umrüstzeiten dank hauptzeitparallel beladbarem 
automatischem Werkzeugwechsler mit 50 (optional 80) Plätzen

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

■  Präzis: Werkstücke mit makellosen Oberfl ächen und perfekter Masshaltigkeit 
dank höchster Präzision, Steifi gkeit und thermischer Stabilität

■  Platzsparend: Kompaktes, durchdachtes Design für perfekte Zugänglichkeit 
und beste Bedienergonomie

Neuheit!
Made in Switzerland

PICOMAX® 75
Präzisionszerspanung 
neu definiert

Übrige Regionen: M&L - Maschinen und Lösungen - Gutenhofen 4 - 4300 St. Valentin / Austria 
Tel. +43 664 5333 313 - offi ce@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at

Region Vorarlberg: Fehlmann AG Maschinenfabrik - Birren 1 - 5703 Seon / Switzerland
Tel. +41 62 769 11 11 - mail@fehlmann.com - www.fehlmann.com

Die hergestellten Werkzeuge werden in unterschiedlichsten Pro-
duktsegmenten eingesetzt. Besondere Spezialität von ifw sind aber 
Werkzeuge für Fittings in Dimensionen, die über Standardrohrnenn-
weiten hinausgehen und auch Sonderteile für die Wasserwirtschaft.
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eine beträchtliche Vibrationsdämpfung nah am Werk-
zeug. Um eine langfristige Regulierung der Geometrie 
gewährleisten zu können, sind die Pfosten durch feste 
Verankerungs- und Ausgleichssysteme am Maschi-
nenfundament befestigt.

Minimales Layout,  
maximaler Arbeitsraum

Der Arbeitstisch mit 3.000 mm x 2.000 mm bietet ge-
nug Platz für große Formbauteile und die Maschine 
liefert mit einem Bearbeitungsbereich von X-Achse = 
2.200 mm, Y-Achse = 2.500 mm und Z-Achse = 1.000 
mm genug Verfahrweg, um auch bei großen Werkstü-
cken eine Rundumbearbeitung zu ermöglichen.

Der Direct-Drive Fräskopf verfügt über einen Kipp-
winkel (A-Achse) von -105° bis +120° und eine kon-
tinuierliche Rotationsbewegung als C-Achse. Durch 
eine mechanische Klemmung der Kopfachsen kann 
eine hohe Genauigkeit, auch bei großen Vorschüben, 
erzielt werden. Die integrierte Spindel ermöglicht bei 
einer Maximaldrehzahl von 18.000 U/min und einer 
Spindelleistung von 40 kW eine hohe Bearbeitungs-
bandbreite, von großer Zerspanungsleistung bis hin 
zur Finishbearbeitung. Ú

Halle 7, Stand B38
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Eine 40 Bar Innenhochdruckschmie-
rung, Beschleunigungsfühler sowie ein 
BLUM Laser-Messsystem und ein M&H 
38.41 Abtastsystem sorgen im Betrieb 
für die erforderliche Gang- und Positi-
oniergenauigkeit sowie für eine konti-
nuierliche Werkzeugüberwachung. Der 
integrierte Werkzeugwechsler bietet 
mit 60 Positionen genug Platz für alle 
erforderlichen Bearbeitungswerkzeu-
ge. Gesteuert wird die Maschine über 
eine Heidenhain TNC 530 Steuerung.

Stationäres Drehen

„Das besondere an der Maschine ist, 
dass in der implementierten Ausfüh-
rung zusätzlich eine stationäre Dreh-
bearbeitung möglich ist. Das heißt, das 
Werkstück steht still und der Fräskopf 
wird so gesteuert, dass der Drehmei-
ßel um das Werkstück rotiert“, erwähnt 
Alessandro Verduci, Sales Manager bei 
Breton S.p.A. ein weiteres Merkmal der 
Matrix 1000. 

„Das war unter anderem ein wichtiger 
Entscheidungsfaktor, weil wir dadurch 
bei den Rüstzeiten sehr viel Zeit spa-
ren“, bestätigt Christian Otte. Aber 
auch die gute Zugänglichkeit für den 
Maschinenbediener, die für die beglei-
tende Qualitätssicherung wichtig ist  
sowie eine hohe Wartungs- und Ser-
vicefreundlichkeit sprachen für die Ma-
trix 1000.

Anforderungen voll erfüllt
 
Im Februar 2012 wurde die Maschine 
schließlich am Standort in Micheldorf 
in Betrieb genommen. Dass die Anfor-

derungen hinsichtlich Qualität der Be-
arbeitung, Zuverlässigkeit und Service 
seither voll erfüllt wurden, freut alle 
Beteiligten. „Für uns ist die Firma ifw, 
in Verbindung mit der Matrix 1000, 
eine Referenz im Bereich Hochtechno-
logie, wie man sie sich nur wünschen 
kann“, bemerkt Alessandro Verduci 
am Ende des Gesprächs und Siegfried 
Sperrer, Verkaufstechniker bei Lackner 
& Urnitsch, der den Kontakt zwischen 
den beiden Familienunternehmen her-
gestellt hat, ergänzt: „Da wir die Firma 
ifw nun schon seit gut 30 Jahren be-
treuen, war es uns eine Freude, dass 
wir in die Evaluierung der neuen Ma-
schine mit eingebunden wurden und 
dadurch einen wertvollen Beitrag zur 
Performance-Steigerung bei ifw liefern 
konnten“.

 �www.breton.it
 �www.urnitsch.at

Anwender

Die ifw-Firmengruppe ist internatio-
naler Technologieführer im Hightech 
Werkzeugbau für Kunststoff-Rohrver-
bindungen (Fittings) und Lohnfertiger 
für kundenindividuelle Bauteile aus 
Kunststoff. Das in Micheldorf, Oberö-
sterreich, ansässige Werk mit mittler-
weile rund 15.000 m² Betriebsfläche 
wurde 1969 von Manfred Otte ge-
gründet und hat sich als Marktführer 
für die Entwicklung und Produktion 
von Präzisionswerkzeugen für Fit-
tings kontinuierlich weiterentwickelt. 
Die ifw Manfred Otte GmbH als Hol-
dinggesellschaft bildet gemeinsam 
mit der ifw mould tec GmbH, der ifw 
kunststofftechnik GmbH sowie der 
finnischen Tooler Systems Oy die ifw-
Gruppe. ifw beschäftigt insgesamt 
220 Mitarbeiter an allen drei Unter-
nehmensstandorten, davon 165 allein 
in Micheldorf.

ifw Manfred Otte GmbH
Pyhrnstraße 73, A-4563 Micheldorf
Tel. +43 7582-62556
www.ifw.at

“Die Firma ifw war das erste unternehmen, 
bei dem 2012 das neue Modell der MATRIX 
1000 Dynamic-serie in betrieb genommen 
wurde. Für uns eine ganz wichtige Referenz im 
Hochtechnologiesegment.

Alessandro Verduci, Sales Manager bei Breton S.p.A.

V.l.n.r.: Ernst Strasser, Maschinenbediener; Siegfried Sperrer, Verkaufstechniker bei Lackner. 
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Mit spanntürmen zu 
mehr Produktivität

Schunk Spanntürme erhöhen die Werkstückkapazität im Fertigungssystem bei Engel:

Wer seine Produktivität steigern möchte, muss ganz besonders darauf achten, seine Ressourcen optimal zu nutzen. 
Um Rüstzeiten zu minimieren und den Durchsatz in der Bearbeitung von unterschiedlichen Maschinenbauteilen zu 
verbessern, setzt die Engel Austria GmbH auf den Einsatz speziell konfigurierter Spanntürme von Schunk.

Autor: Georg Schöpf / x-technik

1
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W er sich mit Kunststoff-
spritzguss beschäftigt, 
der kommt am Namen 

Engel wohl kaum vorbei. Das oberö-
sterreichische Traditionsunterneh-
men hat es, seit seiner Gründung im 
Jahre 1945, durch kontinuierliche 
Weiterentwicklung bis an die Welts-
pitze geschafft. Mit weltweit über 
4.500 Mitarbeitern, acht Produkti-
onsstandorten und Niederlassungen 
in über 85 Ländern, zählt die Engel 
Austria GmbH zu den wahren Global 
Playern des Kunststoffspritzguss-
marktes. Um diese Spitzenposition 
zu halten, investiert das Unterneh-
men kontinuierlich in die eigene 
Maschinenentwicklung, aber auch 
in die Optimierung der eigenen Ab-
läufe. Um schnell auf wechselnde 
Anforderungen reagieren zu kön-
nen, betreibt das Unternehmen am 
Headquarter in Schwertberg Ú

2

3

1 In der Anlage kommen 
mittlerweile 60 Spanntürme 
und Spannwinkel in 15 
verschiedenen Varianten 
zum Einsatz. Die 
Spanntürme von Schunk 
können auf der kippbaren 
Montagebrücke sowohl 
in horizontaler, als auch in 
vertikaler Lage bestückt 
werden.

2 Vordefinierte Bohrungen 
und Gewinde ermöglichen 
ein schnelles Spannen, 
was die Rüstzeiten 
nochmals verringert.

3 Je Spannturmseite 
können auch mehrere 
Werkstücke sicher 
angebracht werden, 
was zusätzlich 
Wechselzeiten in den 
Bearbeitungsmaschinen 
reduziert.
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eine Teileproduktion mit rund 200 Mit-
arbeitern. „Unsere Kunden wünschen 
immer öfter Sonderlösungen oder Zu-
satzoptionen für ihre Maschinen. Das 
ist ohne eine eigene Fertigung einfach 
nicht zu bewältigen“, begründet Ger-
hard Aigner, Produktionsleiter bei En-
gel, deren Produktionskonzept. Dabei 
entstehen bei einer hohen Fertigung-
stiefe nahezu alle Maschinenteile in 
Eigenfertigung. „Unsere Produktion 
steht jedoch in ständigem Vergleich 
mit Lohnfertigern – zur Beurteilung 

der eigenen Performance und Wirt-
schaftlichkeit“, ergänzt er.

Werkstückdurchsatz erhöhen

Aus dem Wunsch heraus, immer auf 
dem neuesten Stand der Technik mit 
höchster Produktivität zu fertigen, 
entschied man sich zu einer Erwei-
terung der Produktion um ein zwei-
tes Flexible Manufacturing System 
(FMS). Die dazu installierte Anlage 
von Fastems bedient über 156 Palet-

tenplätze drei angeschlossene Heller 
H8000 4-Achs-Bearbeitungszentren. 
Zwei Rüstplätze erlauben ein simulta-
nes Bestücken der Paletten. Um eine 
möglichst hohe Maschinenauslastung 
bei niedrigen Rüstzeiten zu erreichen, 
sollten die verwendeten Paletten bis 
zu vier Werkstücke aufnehmen kön-
nen, was die Bearbeitung von bis zu 
500 Werkstücken im Fertigungssys-
tem gestattet. „Die große Heraus-
forderung bestand darin, geeignete 
Spanntürme zu finden, die einerseits 
ein sicheres Spannen der Werkstücke 
gewährleisten, andererseits aber auch 
einen möglichst einfachen und ergo-
nomischen Rüstvorgang erlauben“, 
beschreibt Franz Mühlehner, Vorrich-
tungskonstrukteur bei Engel, einige 
der wichtigsten Auswahlkriterien. Die 
große Vielfalt an zu spannenden Werk-
stücken grenzte den Anbieterkreis 
schnell ein. Durchsetzen konnte sich 
schließlich der Spezialist für Spann-

“Es ging uns besonders darum, die Rüstkosten 
zu minimieren. Mit den spanntürmen von schunk 
ist es möglich, die Werkstückanzahl in unserem 
FMs drastisch zu erhöhen. Damit sind wir auf dem 
richtigen Weg die Produktivität weiter zu steigern.

Gerhard Aigner, Produktionsleiter bei Engel
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technik und Greifsysteme Schunk, der seit Sommer die-
ses Jahres im nahegelegenen Allhaming die neuen Räum-
lichkeiten der Österreich Niederlassung bezogen hat. 
 
Sonderlösung gefragt

Besonderes Augenmerk wurde bei der Auswahl seitens 
Engel darauf gelegt, ob der Anbieter in der Lage ist, ei-
nerseits die umfangreichen Anforderungen und Qua-
litätsvorgaben zu erfüllen, und andererseits die anste-
hende Projektgröße zu bewältigen. „Dabei konnten wir 
bei der Bereitstellung der Spanntürme nicht einmal auf 
unser Standardprogramm zurückgreifen, sondern muss-
ten für Engel ausnahmslos Sonderanfertigungen herstel-
len“, erklärt Wolfgang Schatzmair, Verkaufstechniker 
bei SCHUNK. Am Ende entstanden 15 kundenoptimierte 
Varianten von Spanntürmen in unterschiedlichen Dimen-
sionen, die alle dem engen Anforderungsprofil genügen 
mussten. Eine Besonderheit dieser Spanntürme ist bei-
spielsweise eine spezielle Vibrationsdämpfung, die durch 
den Einsatz von GGG40 als Basiswerkstoff erreicht wer-
den konnte. Durch eine optimierte Innengeometrie wurde 
das Eigengewicht zusätzlich reduziert, um dadurch ein 
noch höheres Beladungsgewicht zu ermöglichen.

4, 5 Die Schunk Spanntürme 
wirken im Verbund mit dem 
Fastems Fertigungssystem 
und den drei Heller H8000 
Bearbeitungszentren 
zusammen. 

Ú

.at/meine-kette
Kostenlose Muster anfordern ... Tel. 07675-40 05-0
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Eine Besonderheit der Spanntürme ist beispielsweise eine spezielle Vibrationsdämpfung, die durch den Einsatz von GGG40 als 
Basiswerkstoff erreicht werden konnte. Durch eine optimierte Innengeometrie wurde das Eigengewicht zusätzlich reduziert, um dadurch 
ein noch höheres Beladungsgewicht zu ermöglichen.

Mehr Werkstücke pro Turm

Je Turmseite können auch mehrere 
Werkstücke aufgespannt werden, was 
die Effizienz des Systems nochmals 
deutlich erhöht. Die ausgeklügelte 
Konstruktion der Spanntürme, die die 
Eigensteifigkeit und Maßhaltigkeit 
unterstützt (Anm.: sehr, sehr enge 
Toleranzen waren gefordert), erlaubt 
zudem auch große Bearbeitungsge-
schwindigkeiten trotz hohem Bela-
degewicht. „Unsere Anforderungen 
waren durchaus anspruchsvoll. Neben 
den Rahmenbedingungen hinsichtlich 
Gewicht, Ebenheit und Winkelgenau-
igkeit, mussten auch Schwerpunktan-

gaben der Bearbeitungszentren mit 
berücksichtigt werden“, erinnert sich 
Mühlehner. „Bei der Abstimmung von 
Details hinsichtlich Bohrbilder, Gewin-
de und Zentrierungen hat uns Schunk 
sehr unterstützt“, ergänzt er anerken-
nend. 

Ergonomisches Beladen

Um ein ergonomisches Beladen der 
Spanntürme zu ermöglichen, kommt 
seitens der Fastems-Anlage auch ein 
Kipptisch zur Anwendung. Diese kön-
nen um 90° geneigt werden. Damit 
kann an den Spanntürmen sowohl in 
vertikaler als auch horizontaler Aus-

richtung gearbeitet werden. Dadurch 
ist ein sauberes Positionieren auch 
schwierig zu spannender Teile prob-
lemlos möglich. Die vorab definierten 
Bohrungen und Gewinde sowie ge-
eignete Zentrierbohrungen beschleu-
nigen den Spannvorgang zusätzlich. 
Insgesamt entstand ein durchgängiges 
System, das den Wunsch nach hoher 
Systemverfügbarkeit bei gleichzeitig 
optimaler Maschinenauslastung bes-
tens gerecht wird. Da im Moment erst 
etwa zwei Drittel der möglichen Palet-
ten im Einsatz sind, sind noch Reser-
ven vorhanden, was die langfristige 
Planung seitens Engel deutlich macht.

Nebenzeiten deutlich reduziert

Die ersten zehn Spanntürme kamen im 
September 2013 zum Einsatz. Mittler-
weile hat sich die Zahl auf insgesamt 
60 Spanntürme in 15 unterschiedli-
chen Varianten erhöht. „Im Vorder-
grund stand, möglichst viele Bauteile 
gleichzeitig auf einer Palette zu span-
nen, um so wertvolle Wechselzeit in 
den Maschinen einzusparen. Mit den 

“Ein Fertigungssystem mit 156 Palettenplätzen 
mit individuellen spanntürmen auszustatten ist 
schon eine große Herausforderung, die sich 
nur durch eine enge Zusammenarbeit und gute 
Abstimmung im vorfeld bewältigen lässt.

Wolfgang Schatzmair, Verkaufstechniker bei Schunk
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Spanntürmen, die Schunk für uns 
konzipiert hat, erzielen wir hier 
ausgezeichnete Ergebnisse“, führt 
Gerhard Aigner abschließend aus.

 �www.at.schunk.com
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Anwender

Die Engel Austria GmbH zählt zu 
den führenden Herstellern von 
Kunststoffspritzgussmaschinen 
und Komplettlösungen für die 
Kunststoffverarbeitung. Das Unter-
nehmen beschäftigt weltweit 4.500 
Mitarbeiter, betreibt acht Produk-
tionsstandorte in Europa, Amerika 
und Asien (China, Korea) und ist mit 
Niederlassungen in über 85 Län-
dern vertreten. Das Headquarter 
befindet sich im oberösterreichi-
schen Schwertberg und beher-
bergt neben der zentralen Verwal-
tung, Technik und Entwicklung 
auch die Produktion von Mittel- und 
Kleinmaschinen (im Bild).

ENGEL AUSTRIA GmbH
Ludwig Engel Straße 1
A-4311 Schwertberg
Tel. +43 50-620-0
www.engelglobal.com

V.l.n.r.: Franz Mühlehner, 
Vorrichtungskonstrukteur 
bei Engel, Gerhard 
Aigner, Produktionsleiter 
bei Engel sowie 
Wolfgang Schatzmair, 
Verkaufstechniker 
bei Schunk.

Tel. 0800 921 0000
wnt-de@wnt.com 
www.wnt.com

Die Vorstellung der nächsten Generation Dragonskin®  
Hochleistungsbeschichtungs-Technologie von WNT: 
Innovative Beschichtungsstrukturen bedeuten noch längere Lebensdauer, 
schnellere Schnittgeschwindigkeiten und optimale Prozesssicherheit und 
ermöglichen damit höhere Standzeiten – von bis zu 75% – für 
eine Vielzahl von Anwendungen. Für weitere Informationen oder für eine 
kostenlose Produktprobe, kontaktieren Sie uns jetzt.
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powRgrip hat sich bei Liechti Engineering absolut 
bewährt: Die Vorteile, die aus dem Test für das System 

sprechen, decken sich mit Ergebnissen, die auch in 
anderen Branchen festgestellt werden konnten. Der Test-

fräser ist ein Schlichtfräser, Durchmesser 20 mm.

spannzange  
vermeidet vibrationen

Erhöhte Prozesssicherheit durch  
den Einsatz von powRgrip in der Zerspanung:



www.zerspanungstechnik.com

Bei der Entwicklung von Bearbeitungssystemen für komplizierte Werkstücke 
aus hochfesten Materialien spielt beim Werkzeugmaschinenhersteller 
Liechti Engineering das Werkzeugspannsystem eine wesentliche Rolle. 
Dabei vertrauen die Schweizer vor allem auf powRgrip von Rego-Fix, zu 
dessen Vorteilen ein erheblich geringerer Werkzeugverschleiß ebenso wie 
beträchtliche Kosteneinsparungen zählen.

Aufspannung eines Rotorenblatts: Für einen Kunden wird bei diesem Testlauf  
der optimalste Fräsweg ermittelt.

Liechti Engineering aus Langnau in 
der Schweiz entwickelt und produziert 
als international tätiges Familienun-
ternehmen hochdynamische Fräs-Be-
arbeitungszentren und CAM-Software 
für die Bearbeitung von komplex ge-
krümmten Strömungsprofilen wie Tur-
binenschaufeln, Impeller und Blisks. 
Speziell bei der Komplettbearbeitung 
dieser Teile in einer Arbeitsaufspan-
nung ist Liechti ein Technologieführer. 
Durch die hochdynamische Schrupp- 
und Schlichtbearbeitung in einer Ar-
beitsaufspannung werden aufgrund 
der Vermeidung von Aufspannfehlern 
und der Reduktion von Rüstkosten die 
Genauigkeit sowie deren Produktions-
effizienz entscheidend gesteigert. „Mit 
unseren Produkten sprechen wir ins-
besondere Unternehmen aus den Be-
reichen Energieerzeugung und Luft-
fahrt an, in denen bezüglich Präzision, 
Qualität und Produktivität höchste An-
forderungen gestellt werden“, ergänzt 
Andreas Finger, Leiter Customer Cen-
ter bei Liechti Engineering. „Zu un-
seren Referenzkunden gehören Als-

tom, General Electric, Pratt&Whitney, 
Rolls-Royce und Siemens.“

Materialien als Herausforderung

Liechti-Fräsmaschinen reduzieren 
die Bearbeitungszeit aufgrund ihrer 
spezifischen Profilbearbeitungstech-
nologie um bis zu 30 %. Diese Leis-
tungsstärke basiert vor allem auf Ent-
wicklungskompetenz und Know-how 
bei der Zerspanung von Materialien 
wie Titan, Inconel, Nimonic und hoch-
legierten Stählen. Bei den Kunden-
applikationen, die im Testcenter des 
Werkzeugmaschinenherstellers vor-
wiegend bearbeitet werden, handelt 
es sich um Dampf- und Gasturbinen-
schaufeln für den Bereich der Energie-
erzeugung – ein zweiter Kundensektor 
betrifft den Flugzeugbau. Die Materi-
alien für die Herstellung der Werkstü-
cke sind extrem herausfordernd, denn 
Flugzeugtriebwerkhersteller bearbei-
ten oft Inconel und Titanaluminid. Die 
Schweizer sind auch überzeugt, dass 
sich die Industrie in Zukunft noch 

111

Ú



112      FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014

 � SpannSySteme

www.lista.com

Das Arbeitsplatzsystem bietet flexible Möglichkeiten 
und perfekte Ergonomie. Das System ist jederzeit 
optimal an neue Aufgaben anpassbar und hilft  
Arbeitsabläufe zu optimieren, Produktivität zu stei-
gern und Mitarbeiterzufriedenheit zu erhöhen.

Arbeitsplatzsysteme – variabel und ergonomisch

Besuchen Sie uns an der Motek vom  
6. bis 9. Oktober 2014 in Stuttgart.

Halle 3, Stand 3135
www.motek-messe.de

Wir freuen uns auf Sie!
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mehr mit den Materialien CFK und 
neuen Legierungen aus Titanaluminid 
(Anm.: Bei TiAl handelt es sich um in-
termetallische Verbindungen aus Titan 
und Aluminium) beschäftigen wird. Die 
Entwicklung der Programme zur Bear-
beitung solcher Materialien steckt noch 
am Anfang. Das Potenzial, schneller 
und effizienter zu zerspanen oder leich-
tere Bauteile zu fertigen, sei noch lange 
nicht ausgeschöpft.

Prozesssicherheit  
als oberste Prämisse

„Ein ganz wichtiger Aspekt für uns 
und unsere Kunden stellt die Prozess-
sicherheit dar – die Reproduzierbar-

keit muss gewährleistet sein. Dafür ist 
eine konstante Spannkraft unerläss-
lich“, betont Simon Trummer, Senior 
CAM-Application Engineer bei Liechti 
Engineering. „Zudem läuft im Test-
center alles 5-achsig, die Schnittpro-
gramme gar am Limit der Maschine. 
Wenn ein Werkzeughaltesystem zum 
Einsatz kommt, muss es unter diesen, 
auf höchste Effizienz ausgelegten Vor-
gaben laufen.“ Zum Einsatz kommt in 
Langnau jeweils das System, welches 
sich am besten für die Herstellung ei-
nes Werkstücks eignet. Aus diesem 
Grund arbeitet Liechti Engineering 
nicht nur mit einem Partner zusam-
men – in den meisten Fällen können 
die Experten aber auf powRgrip von 

Rego-Fix vertrauen. So werden alle 
Schlichtbearbeitungen an den Turbi-
nenschaufeln vorzugsweise mit die-
sem System bearbeitet. Die dämp-
fenden Eigenschaften sorgen für eine 
einwandfreie Oberflächengüte. Liechti 
Engineering vertraut bereits seit vielen 
Jahren gleichermaßen erfolgreich wie 
regelmäßig auf powRgrip. 

„Die Spannzange wird mit dem auto-
matischen powRgrip-Einspanngerät 
und hydraulischen Druck – mit bis zu 
neun Tonnen – in den Werkzeughalter 
auf Anschlag eingespannt. Dadurch 
wird der Halter ausgedehnt und die 
hohe Spannkraft durch die Materi-
alelastizität erzeugt. Beim Ein- bzw. 
Ausspannen wird das Werkzeug in die 
Spannzange und diese in den Werk-
zeughalter eingesetzt. Dieser wird in 
die powRgrip Maschine eingelegt, aus-
führen – fertig", erklärt Andreas Finger 
die einfache Handhabung.

Mit powRgrip Vibrationen vermeiden

Vor dem Einsatz von powRgrip hat-
te Liechti Engineering Probleme mit 
starken Vibrationen im Zusammen-
hang mit hohem Werkzeugverschleiß 
und war auf der Suche nach einer Ver-
besserungsmöglichkeit. Dabei ist den 
Spezialisten dann Rego-Fix wieder in 
den Sinn gekommen, denn sie kannten 
die hohe Präzision der ER-Spannzan-
gen dieses Herstellers bereits aus der 
Vergangenheit. Die Schnittprogram-
me laufen bei Liechti Engineering am 
Limit. Beim Testlauf wird mit einem 

Kundenfräsversuche: Die Bearbeitung wird ausgewertet, damit die Software für die 
Frässtrategie am optimalsten und effizientesten ausgerichtet ist. 

Bei der Herstellung von Rotorenblättern ist die einwandfreie Oberflächenqualität das A und O. Typisch für diese Anwendungen: 
die doppelte Kühlung durch das Werkzeug und zusätzlich durch die Spindel.
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Das Arbeitsplatzsystem bietet flexible Möglichkeiten 
und perfekte Ergonomie. Das System ist jederzeit 
optimal an neue Aufgaben anpassbar und hilft  
Arbeitsabläufe zu optimieren, Produktivität zu stei-
gern und Mitarbeiterzufriedenheit zu erhöhen.

Arbeitsplatzsysteme – variabel und ergonomisch
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konstanten Bahnvorschub von 7.146 
mm/Minute gefahren. Die Bearbei-
tung ist 5-achsig – alle fünf Achsen 
sind gleichzeitig in Bewegung. Wenn 
ein Werkzeugspannsystem einge-
setzt wird, muss es unter diesen, auf 
höchste Effizienz ausgelegten Vorga-
ben problemlos bearbeiten. Beim Test 
auf der 5-Achs-Fräsmaschine erfolgte 
die Schlichtbearbeitung eines Schau-
felblattes, Material Stainless Steel 
X20CR3 1.4021 unter gleichen Gege-
benheiten. Der Test dauerte in beiden 
Durchgängen 59 Minuten und 30 Se-

kunden, Kühlung durch das Werkzeug 
und peripher. Die Werkzeuglänge 
– vom Bund des Werkzeughalters bis 
zur Werkzeugspitze – betrug in bei-
den Fällen 158.33 mm. „Der Blick auf 
die Mikroskopaufnahme beweist, dass 
der Verschleiß mit powRgrip eindeutig 
geringer ausfällt als mit Wettbewerbs-
produkten“, berichtet Simon Trummer. 
„In der Turbinenfertigung müssen die 
Werkzeuge vor dem Verschleiß ge-
wechselt werden, da sonst die Quali-
tät vom Schaufelblatt nicht mehr ge-
währleistet ist. Der Wirkungsgrad der 

Turbine hängt maßgeblich von der 
qualitativ einwandfreien Oberflächen-
beschaffenheit ab.“

powRgrip hat sich bei Liechti Enginee-
ring absolut bewährt. Die Vorteile, die 
aus dem Test für das powRgrip System 
sprechen, decken sich mit Ergebnis-
sen, die auch in anderen Branchen 
festgestellt werden konnten – bei der 
Bearbeitung fällt der Werkzeugver-
schleiß auffällig geringer aus als bei 
anderen in Langnau eingesetzten Sys-
temen. Das Werkzeug wird also durch 
die Eigenschaften des powRrip Sys-
tems geschont und kann länger im Ein-
satz bleiben. Mithilfe des Mikroskops 
kann genau festgestellt werden, wie 
sich der Verschleiß am Werkzeug über 
die Bearbeitungszyklen verhält. 

Werkzeugkosten verringert

Gerade für das Schlichten ist das System 
prädestiniert. Bei leichten Schrupp- 
anwendungen kommt es ebenfalls 
häufig mit dem Ergebnis zum Einsatz, 
weniger Werkzeugverschleiß und eine 
außerordentlich hohe Vibrationsdämp-
fung insbesondere beim Schlichten 
und leichten Schruppapplikationen zu 
bieten. „Es spricht auch immer wie-
der für das powRgrip System, dass 
das Werkzeug ohne Erhitzung einge-
spannt werden kann und somit nach 
dem Einspannvorgang direkt für den 
Einsatz in der Maschine zur Verfü-
gung steht“, zieht Andreas Finger ein 
positives Fazit. „Vor allem aber haben 
unsere Kunden durch den Wechsel auf 
das powRgrip System im Einkauf der 
Schneidwerkzeuge erheblich geringe-
re Kosten.“

 �www.rego-fix.ch

Andreas Finger (r.) und Simon Trummer (l.): „Unsere Kunden sparen auf jeden Fall mit dem 
Wechsel auf das powRgrip System im Einkauf der Schneidwerkzeuge aufgrund längerer 
Standzeiten beträchtliche Geldsummen.“

Freiformflächenverschleiß am Fräser mit powRgrip System (l.); Freiformflächenverschleiß 
am Fräser mit Schrumpffutter mit vergleichbarer Dimension (r.).
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Gesucht und gefunden
MAS setzt im Prototypenbau auf Hainbuch:

Zwei, der Werkzeugspezialist MAS aus Baden-Württemberg und der schwäbische Spannmittelhersteller Hainbuch, haben 
sich gesucht und gefunden – denn als MAS sich entschlossen hat, Prototypen im Bereich Sonderwerkzeuge für Kunden 
in Eigenregie herzustellen, kam als Spannmittelhersteller für die Mori Seiki NTX2000 Maschine nur Hainbuch infrage. 
Die Verantwortlichen waren überzeugt: Wenn es um Steifigkeit, Stabilität, Wiederholgenauigkeit und Haltekräfte geht, ist 
Hainbuch das Nonplusultra – und darum fliegen in der neuen Versuchsabteilung bei MAS seit Herbst 2013 die Funken 
bzw. die Späne. Mit den sechseckigen Spannfuttern Toplus mini auf der Haupt- und Gegenspindel, einmal als Axzug- und 
einmal als Axfix-Variante, ist man mehr als zufrieden.



www.zerspanungstechnik.com

MAS ist seit 30 Jahren Partner für Sumitomo in Baden-
Württemberg, vor allem mit Schneidstoffen aus CBN 
und Hartmetall. Marc Decker, zuständig für die Prozes-
sentwicklung bei MAS, erzählt: „Anfragen für Sonder-
werkzeuge, Eigenentwicklungen sowie Werkzeug- und 
Kundenversuche häuften sich, da musste eine Lösung 
her und die hieß Herstellung von Prototypen für Semi-
Standard Werkzeuge, die nach Freigabe sofort in die 
Produktion gehen.“ Denn beispielsweise Bohrstangen 
mit einem Durchmesser von 0,65 – 3 mm und Stechhal-
ter mit Innenkühlung konnten nicht mehr mit Standard-
werkzeugen abgedeckt werden. Daraufhin wurde in ein 
Fräs-Drehzentrum von Mori Seiki investiert, um Abhilfe 
zu schaffen. „Für uns war aber eines klar: Wenn man 
eine Maschine kauft, auf der nur Versuche und Werk-
zeugtests gemacht werden, dann will man alles andere 
an Fehlerquellen ausschließen“, so Decker. „Da fiel die 
Antwort auf die Frage nach dem richtigen Spannmittel 
leicht – für eine solche Maschine ist nur ein High-End-
Produkt von Hainbuch geeignet.“
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links Die beiden Spannfutter Toplus mini auf 
der Haupt- und Gegenspindel der Mori Seiki 
Maschine – ein echter Gewinn für MAS.

rechts Toplus mini im Einsatz: Bei der 
Steifigkeit können ordentlich Späne fallen.

Ú

Wir freuen uns auf 
Ihren Besuch: 

Halle 7, 
Stand A71

Cool, cooler, HiPer-Drill.
Höchstleistung durch 
TRI-JET-Kühlung.
Der Hochleistungs-Wechselkopfbohrer Garant HiPer-Drill ist 
das erste Serienwerkzeug überhaupt, das additiv gefertigt wird. 
Durch den schichtweisen, additiven Aufbau gibt es keine kon-
struktiven Limits. Das ermöglicht höhere Festigkeit, optimierte 
Torsionseigenschaften, ein verbessertes Kühlsystem und sorgt 
für eine deutlich gesteigerte Produktivität: High Performance. 
GARANTiert.

Ab 2015 verfügbar, 
auf der AMB live 

zu erleben! 

NEU!

➔ Hier mehr erfahren:
Einfach scannen oder 
http://ho7.eu/iYZ

Premium Quality by Hoffmann Group

tigungstechnik_Austria_4-14_GARANT_AMB_107x297.indd   1 26.08.2014   09:34:54
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Die Mini Spannfutter  
zeigen wahre Größe
 
Durch die frühere Tätigkeit Deckers bei 
einem großen Maschinenhersteller war 
Hainbuch, in Österreich durch GGW Gru-
ber verteten, bekannt und die Erfahrun-
gen mit den Spannmitteln waren sehr 
gut. Decker und seine Kollegen sind von 
der Langlebigkeit und Rüstfreundlichkeit 
voll überzeugt. Somit wurde überhaupt 
kein Gedanke an einen anderen Spann-
mittelhersteller verschwendet. »Wir hol-
ten Achim Platzer, Außendienstleiter bei 
Hainbuch, ins Haus, um alle Details zu 
besprechen. Herr Platzer hatte uns dann 
wegen der geringen Störkontur und der 
besseren Werkstückzugänglichkeit das 
Spannfutter Toplus mini empfohlen. Wie 
sich im Nachhinein herausstellte, auch die 
absolut richtige Entscheidung“, berichtet 
Decker. „Denn wir haben jetzt ein kleines 
und handliches System. Und selbst durch 
die dünne Wandung haben wir keinen ein-
zigen Nachteil gegenüber einem normalen 
Spannfutter. Unsere Erfahrungen mit den 
Minis sind durchwegs positiv – schruppen 
bis 6 mm funktioniert ohne Probleme, wir 
haben wenig Fliehkraftverluste und Stabi-
litätsdefizite kommen auch nicht auf.“

Wartezeiten auf  
ein Minimum reduziert

„Zeit ist Geld“, so lautet die Devise und 
das hat MAS erkannt. Neben dem neuen 
Fräs-Drehzentrum von Mori Seiki wurde 
noch eine Hochpräzisionsdrehmaschine 
der Firma Kummer gekauft. Zusätzlich 
wurde in ein neues CAD/CAM System NX 
von Siemens investiert, ein Konstrukteur 

eingestellt und ein Messarbeitsplatz ge-
schaffen. Decker erzählt: „Durch diese 
neu entstandene Versuchsabteilung konn-
te die Durchlaufzeit bei der Entwicklung 
von Neuwerkzeugen drastisch reduziert 
werden, sage und schreibe um 75 Pro-
zent. Es ist einfach so: Wenn etwas aus-
gelagert bzw. extern gefertigt wird, dauert 
die Fertigung der Prototypen, die eventu-
elle Nacharbeitung und der anschließende 
Freigabeprozess dementsprechend lange. 
Doch die Zeiten sind vorbei, wir können 
mit der Mori Seiki Maschine und den Hain-
buch Spannfuttern die verschiedensten 
Bearbeitungsprozesse wie z. B. Drehen, 
Fräsen, Bohren oder Mehrkantschlagen, 
darstellen. Wir fertigen das Werkzeug, tes-
ten es sofort, führen gegebenenfalls noch 
mal Anpassungen durch und liefern es 
dann an den Kunden aus. Haben Kunden 
Problembauteile, bei denen sie mit der 
Standzeit und den Anforderungen nicht 
zurecht kommen, stehen wir auch hier zur 
Seite. Wir bauen den Kundenprozess auf 
der Maschine nach und prüfen, wo´s nicht 
rund läuft und verbessert werden kann.“

Zukunftspläne für 2015

MAS investiert in ein neues Firmengebäu-
de inkl. Versuchs- und Vorführzentrum, 
das im Sommer 2015 seine Pforten öffnet. 
Dann wird die Mori Seiki Maschine vom 
derzeitigen Standort im Showroom bei 
DMG in den eigenen verlagert. So kön-
nen, wenn neue Produkte auf den Markt 
kommen, der eigene Außendienst und die 
Mitarbeiter besser geschult werden. 
Workshops für die verschiedensten Bear-
beitungsaufgaben wird es auch für Kun-
den geben. So profitieren die Kunden 
nicht nur von schnelleren Prototypen für 
Sonderwerkzeuge, sondern auch von top 
ausgebildeten Mitarbeitern und speziel-
len Schulungen. Und wer weiß, vielleicht 
stehen in Zukunft noch weitere Maschi-
neninvestitionen an und dann kann MAS 
natürlich wieder auf die Beratung, den 
Service und die passenden Produkte von 
Hainbuch zählen.

 �www.hainbuch.com
 �www.gruber-ing.at

Anwender

Die MAS GmbH entwickelt seit über 
30 Jahren Werkzeuge und Werkzeug-
halter für die Zerspanungstechnik. Die 
Firmenphilosophie findet Ausdruck in 
den Begriffen Menschen, Anspruch 
und Synergien, für die auch die Initi-
alen der Unternehmensbezeichnung 
stehen.

 �www.mas-tools.de

Die qualitativ 
hochwerti-
gen Semi-
Standard-
Werkzeuge 
von MAS.

Hainbuch legt großen Wert auf eine gute Beratung. Renee Reuter, Außendienstler bei 
Hainbuch unterstützt und berät Marc Decker, Prozessentwickler bei MAS, wo er nur kann.
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Das frequenzgeregelte Compact Aggre-
gat CO3 von Hydac in Kombination mit 
der dezentralen Höhenlängsverkettung 
HL als intelligente Steuerungslogik bil-
den laut Hersteller „Herz und Verstand“ 
für die Hydraulik in Drehmaschinen. Der 
frequenzgeregelte Motor des Aggregats 
reagiert im Dauerbetrieb auf jede Be-
darfsspitze der Verbraucher und fängt 
sie sofort wieder ab. Gleichzeitig wird 
dadurch weniger Antriebsleistung als 

bei konventionellen Aggregaten mit Ver-
stellpumpe benötigt. Das angewandte 
Doppelpumpenprinzip beinhaltet außer-
dem die erforderliche Ölkühlung und –
pflege. Funktionen wie Werkstück span-
nen, Reitstock, Lünette, Spindelbremse, 
Schmierung, Teilefänger und Revolver 
werden durch das neue HL-System kom-
pakter und effizienter gelöst als bisher.

 �www.hydac.com

„Herz und verstand“ für Drehmaschinen

Mit den hochwertigen Premium-Arretier-
bolzen stellt Kipp eine Produkterweite-
rung vor, die das Portfolio für präzise An-
wendungen optimiert. Sie weisen einen 
exakten Lauf in der Führung und eine 
sichere Rastung in der Endlage auf. Das 
Kipp-Programm beinhaltet Premium-
Arretierbolzen in konischer und zylind-
rischer Ausführung – sowohl in Stahl als 
auch in Edelstahl. Alle Bolzen verfügen 
über einen Pilzgriff aus schwarzgrauem 

Thermoplast. Eine besondere Neuheit ist 
die Ausführung für dünnwandige Teile. 
Aufgrund der sehr flachen Mutter eignet 
sich dieser Bolzen vor allem für die Mon-
tage an Bauteilen mit dünnen Wänden. 
Der Kipp Premium-Arretierbolzen wird 
zuverlässig an allen vorgesehenen Positi-
onen gespannt kann auch an Blechkonst-
ruktionen verwendet werden.

 �www.kipp.com

Komet Dihart® erweitert sein Vollhartme-
tall-Reib-Programm mit der vollständig 
überarbeiteten Universal-Reibahle Full-
max. Zu den Stärken gehört eine weiter-
entwickelte Anschnittgeometrie, welche 
besonders hohe Schnittleistungen in un-
terschiedlichen Materialien ermöglicht, 
sowie eine modifizierte Schneidenteilung. 
Die gewählte Ungleichteilung mit paarwei-
se gegenüberliegenden Schneiden führt 
zu deutlich reduzierten Rundheits- und 

Zylinderformabweichungen. Durch den 
der neuen Teilung angepassten Nutform/-
öffnungswinkel besteht genügend Platz für 
optimierten Spanabtransport. Vervollstän-
digt wird das neue Design durch die Uni-
versal-Hochleistungsbeschichtung „DBG-
U“, eine TiAlN Multilayer-Dünnschicht, die 
durch verbesserten Verschleißwiderstand 
zu höheren Standzeiten beiträgt.

 �www.kometgroup.com

vHM-Reibahle aus dem Jungbrunnen

Arretierbolzen für höchste Ansprüche

Als Antwort auf die steigenden Anforde-
rungen des Downsizing-Trends in der In-
dustrie hat Mafac eine neue Maschinen-
generation zur wässrigen Reinigung von 
Präzisionsbauteilen entwickelt. Dank ihrer 
neuen kinematischen Verfahrenstechnolo-
gie werden Kleinstbauteile effizient gerei-
nigt. Das neue Verfahren ist serienmäßig 
in Kompaktmaschinen (JAVA) erhältlich, 
welche individuell für Kundenbedürfnisse 
konfiguriert werden können. Diese Teile-

reinigungsmaschinen verfügen über das 
patentierte Verfahren der gegen- oder 
gleichläufigen Rotation. Während der 
Nassphase dreht sich der Aufnahmekorb 
gegenläufig zum Spritzsystem, woraus 
eine Relativbewegung entsteht. Indem 
die beiden Verfahren Spritzen und Fluten 
individuell kombiniert werden, können 
Werkstücke präzise abgereinigt werden.

 �www.mafac.de

neue Teilereinigungsmaschine
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A member of the UNITED GRINDING Group

 
Wenn Sie auch beim Innenschleifen nicht auf 
modernste Technologie verzichten wollen, dann 
nehmen Sie sich kurz Zeit – für die S141. Mit einer 
Einspannlänge von bis zu 1300 mm erschliesst sie 
neue Märkte. Die unvergleichliche STUDER-Präzi-
sion basiert auf dem Maschinenbett aus Granitan® 
und dem Führungsbahnsystem StuderGuide®. Bei 
der Entwicklung wurde höchstes Augenmerk auf die 
Ergonomie gelegt, in Bezug auf das Schleifen, das 
Einrichten wie auch das Warten der Maschine.

www.studer.com – «The Art of Grinding.» 

The Art of Grinding.

Die Universelle  
für kurze bis lange Werkstücke.

S141
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Das aus einzelnen beweglichen Kunst-
stoff-Standard-Elementen und zahlrei-
chen Zubehörteilen bestehende Gelenk-
schlauchsystem von norelem ist vielseitig 
einsetzbar. Zur Kühlmittelführung findet 
es ebenso Verwendung wie als System 
zum Ausblasen von Werkstücken oder 
zum Absaugen von Flüssigkeiten, Rauch 
oder Gasen in vielen Bereichen der Ferti-
gung und Montage. Das flexible und che-
mikalienresistente Schlauchsystem lässt 

sich einfach und mit wenigen Handgriffen 
an jede Situation anpassen. Ob beim Boh-
ren, Drehen, Fräsen, Schleifen, Schneiden 
oder Erodieren – das gelenkige Kunststoff-
Schlauchsystem sorgt dafür, dass über 
eine am Schlauchende montierte und auf 
den jeweiligen Prozess abgestimmte Düse 
Kühlmittel exakt und effizient an den Ort 
des Geschehens gelangt.

 �www.norelem.de

Flexibel und robust

Beim Fräsen von nichtrostendem Stahl 
gibt es viele Herausforderungen, unter 
anderem Schwierigkeiten bei der Span-
bildung, der Werkzeugstandzeit und der 
damit verbundenen Produktivität. Sandvik 
Coromants neueste, leicht schneidende 
Wendeschneidplattengeometrien für das 
Fräskonzept CoroMill® 345 wurden spezi-
ell entwickelt, um diesen Herausforderun-
gen durch Bearbeitungen mit geringen 
Schnittkräften erfolgreich entgegenzutre-

ten. Die innovativen, doppelseitigen Wen-
deschneidplatten verfügen über insgesamt 
acht Schneidkanten. Trotz des negativen 
Plattensitzes sorgt eine positiv ausgeführ-
te Spanflächengeometrie für eine leichte 
Schneidwirkung. Dies verbessert sowohl 
die Spanbildung in nichtrostendem Stahl 
als auch die Arbeitsbedingungen dank ge-
ringer Geräuschentwicklung.

 �ww.sandvik.coromant.com/at

Bei zwei Produktfamilien ergänzt die 
Walter AG ihr Standard-Programm 2014. 
Der Walter Titex X·treme Pilot 180, ein 
VHM-Bohrer mit Innenkühlung, ist der 
richtige zum Pilotieren und Anspiegeln 
von schrägen oder balligen Oberflächen. 
Mit seiner Spitzen-Geometrie von 180 
Grad ist dieser auch eine gute Wahl, 
wenn es um flache Bohrungen in an-
spruchsvolle Oberflächen mit ebenem 
Grund geht. Neu ist auch der X·treme 

D50 als Standard-Werkzeug im Team der 
VHM-Tieflochbohrer mit Innenkühlung. 
Einsetzbar mit Emulsion oder Öl, zum 
Beispiel zur Herstellung von Motorblö-
cken, wird dieser mit den Abmessungen 
von 4,5 bis 9 mm angeboten. Anwender 
brauchen keine Hochdruck-Kühlmittel-
anlage oder eine Tiefbohrmaschine – 
geringe Drücke ab 20 bar reichen völlig.

 �www.walter-tools.com

Pilotprojekt mit Tiefgang

Wendeschneidplatten für CoroMill® 345

Das neue Zoller »smile« bietet alles, was 
professionelles Einstellen und Messen 
von Zerspanungswerkzeugen braucht 
und ist je nach Kundenanforderung mit 
»pilot 2.0« oder »pilot 3.0« ausgestattet. 
Im Einstiegssegment neu ist nun die 
Software und Bildverarbeitung »pilot 
2mT«. Sie bietet eine selbsterklärende 
Touch-Screen-Bedienertechnologie und 
spart damit aufwändige Schulungen. Die 
Anzeigendialoge am Bildschirm lassen 

individuelle Prioritäten für jeden Benut-
zer zu. Wichtige Informationen treten 
in den Vordergrund. Gleichzeitig blei-
ben alle anderen Informationen aber im 
Sichtbereich des Anwenders. Der Fokus 
liegt bei wesentlichen Funktionen, die 
für das Einstellen- und Messen entschei-
dend sind. Damit bietet Zoller innovative 
Technologie bei höchster Produktivität.

 �www.zoller-a.at

neue Generation »smile«
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Die wohl grundlegendste Innenbearbei-
tung ist das Bohren. Ein Sonderfall ist 
das Tieflochbohren, das im ersten Teil 
der Trilogie im Vordergrund steht. Es 
zählt zu den Spezialdisziplinen in der 
Zerspanung, zumal für diese Bearbei-
tungsschritte in der Regel besonderes 
Equipment, sowohl hinsichtlich Werk-
zeugen als auch Maschinen, benötigt 
wird. Von Tieflochbohrungen spricht 
man in der Regel bei Bohrvorgängen, 
deren Durchmesser zwischen 0,2 und 
500 mm betragen und deren Bohrung-
stiefen üblicherweise größer als das 
Dreifache des Durchmessers sind. Bei 
kleineren Bohrungsdurchmessern kann 
das Verhältnis Länge zu Durchmesser 
L/D ≤ 100, in Sonderfällen manchmal so-
gar bis zu 400 erreichen, abhängig von 
Verfahren und Bauteilwerkstoff. Bei gro-
ßen Durchmessern wird das Verhältnis 
Länge zu Durchmesser meist durch den 
Verfahrweg der Maschine beziehungs-
weise durch ihre Bettlänge begrenzt.

In der Thementrilogie „Innenbearbeitungskompetenz von WFL“ geben 
wir einen Überblick über die Themen Tieflochbohren, Ausdrehen und 
Auskammerung. Der erste Teil beschäftigt sich mit der aufwendigen 
Herstellung tiefer Bohrungen. Die WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG 
bringt dabei die Vorteile der Komplettbearbeitung voll zur Geltung und setzt 
dabei Maßstäbe hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Präzision.  
Auf der AMB in Stuttgart (Halle 5 Stand C32) werden dazu Hochleistungs-
Innenbearbeitungswerkzeuge und Bearbeitungsstrategien Live präsentiert.

Autor: Georg Schöpf / x-technik

Tieflochbohren 
mit System

Innenbearbeitungskompetzenz von WFL – Teil 1/3:
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Besondere Herausforderungen, 
spezielle Werkzeuge

Die Herausforderung im Tieflochbohren 
ist stets die Zufuhr des Kühlschmiermit-
tels an die Schneide, der gleichmäßige 
Spanabtransport und eine möglichst 
gerade Bohrung herzustellen. Im Laufe 
der Jahre wurden dafür verschiedene 
Bohrwerkzeuge entwickelt, die sich je-
weils für unterschiedliche Einsatzzwe-
cke anbieten. Bei den Tieflochbohrver-
fahren besteht der Bohrkopf neben der 
eigentlichen Hauptschneide (meist eine 
einzelne, oder durch Wechselschneid-
platten gebildete Schneidkante) aus 
einer Nebenschneide und zusätzlichen 
Führungsleisten. Dieser Aufbau sorgt 
für eine Abstützung des Bohrers an der 
Bohrungswand, was eine höhere Genau-
igkeit und bessere Zentrierung des Boh-
rers im Prozess ermöglicht. Das Abstüt-
zen des Bohrers verursacht zudem einen 
Glättungsprozess, der für eine höhere 
Oberflächenqualität der Bohrung sorgt.

Wirtschaftliche Betrachtung

Bei einem Großteil der Bauteile, die 
auf den Bearbeitungszentren der Lin-
zer WFL Millturn Technologies GmbH 
& Co. KG hergestellt werden, sind Tief-
lochbohrungen ein wesentlicher Be-
arbeitungsbestandteil. Nicht zuletzt 
deswegen hat man diesem Thema be-
sonderes Augenmerk geschenkt. „In 
der Gesamtbearbeitung von Bauteilen 
ist Tieflochbohren häufig ein Hindernis. 
Viele Unternehmen verfügen nicht über 

die geeigneten Maschinen und müssen 
diesen Bearbeitungsschritt vergeben“, 
begründet Reinhard Koll, Leiter Anwen-
dungstechnik bei WFL die besondere 
Betrachtung. „Nicht nur, dass es oft 
viel Zeit kostet, bis das Werkstück vom 
Dienstleister zurückkommt, es entste-
hen neben den zusätzlichen Rüstzeiten 
auch Ungenauigkeiten aufgrund zusätz-
licher Spannvorgänge.“

„Dass dies bei mehreren Tieflochboh-
rungen pro Bauteil zu einem wirt-

“Mit unseren integrierten Tieflochbohrungen 
sind wir in der Lage, mindestens die gleiche 
Bohrleistung zu erreichen wie bei einer dezidierten 
Tieflochbohrmaschine und das bei höherer 
Präzision.

Reinhard Koll, Leiter Anwendungstechnik bei WFL

links Die WFL Millturn Technologies 
GmbH & Co. KG bringt nicht zuletzt 
beim Tieflochbohren die Vorteile der 
Komplettbearbeitung voll zur Geltung 
und setzt dabei Maßstäbe hinsichtlich 
Wirtschaftlichkeit und Präzision.

rechts WFL hat für das Tieflochbohren 
eine Prozessüberwachung in die 
Maschinensteuerung integriert, die 
es ermöglicht, Prozesskräfte schon 
in einem frühen Stadium der Bohrung 
zu ermitteln und diese Prozessdaten 
für die Überwachung der restlichen 
Bohrungstiefe zu verwenden.

Die Führungsleisten, die den 
Bohrer im Bohrloch abstützen 
(Anm.: hier bei einer Bohrung 
in Inconell, bei gleicher 
Bohrleistung), werden je 
nach Kühlschmiermittel, 
Betriebsdruck und 
Schnittdaten unterschiedlich 
beansprucht. Die richtige 
Kombination (Bild rechts) 
kann die Beanspruchung 
deutlich verringern.

Ú
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schaftlich relevanten Faktor werden 
kann, ist leicht erkennbar“, ergänzt 
Dieter Schatzl, Marketing Manager bei 
WFL. „Diese Bohrungen kommen zwar 
häufi g vor, nehmen in Summe aber 
meistens nur wenig Bearbeitungszeit in 
Anspruch. Darum lohnt sich für viele Un-
ternehmen der Erwerb einer gesonder-
ten Maschine dafür einfach nicht. Und 
genau da setzen wir mit der integrierten 
Tiefl ochbohrung in unseren Bearbei-
tungszentren an“, so Schatzl weiter.

Integrierte Bearbeitung

Bei extrem tiefen Bohrlöchern oder 
schwer zerspanbaren Werkstoffen ist 
aufgrund von Werkzeugabnutzung häu-
fi g ein stufenweises Bohren mit Werk-
zeugen unterschiedlicher Länge, bei 
gleichem Durchmesser, erforderlich. Die 
Millturn Bearbeitungszentren von WFL 
bieten für diese Bearbeitungsschritte 
entscheidende Vorteile. Einerseits kön-
nen sämtliche Bohrwerkzeuge, die zum 
Einsatz kommen, im Werkzeugmagazin 
vorgehalten werden, was Spannzeiten 
minimiert und gleichzeitig die Positions-
genauigkeit erheblich verbessert. Ande-
rerseits ist eine echte 6-Seiten-Tiefl och-
bearbeitung in nur einer, bis maximal 
zwei Aufspannungen möglich.

Die Vorteile liegen auf der Hand. Rüst-
zeiten werden dadurch enorm reduziert 
und Nachbearbeitungen, die aufgrund 

von Deformation aus anderen Arbeits-
schritten entstehen, können unmittelbar 
vorgenommen werden. Prozessschrit-
te können beliebig hintereinander ge-
schachtelt werden, ohne an der Genau-
igkeit Abstriche machen zu müssen. 

Spezielle Überwachungszyklen

Zusätzlich wurde seitens WFL eine Pro-
zessüberwachung für die Tiefl ochboh-
rung in die Maschinensteuerung inte-
griert, die es ermöglicht, Prozesskräfte 
schon in einem frühen Stadium der Boh-
rung zu ermitteln und diese Prozessda-
ten für die Überwachung der restlichen 
Bohrungstiefe zu verwenden, was bei 
der hohen Bandbreite der zu verarbei-
tenden Bauteilwerkstoffe, vom einfa-
chen Stahl bis zur schwer zerspanbaren 
Sonderlegierung, besonders wichtig ist. 
Diese Vorgehensweise liefert sogar bei 
Einzelbohrungen ein optimales Bohrer-
gebnis bei gleichzeitig ressourcenscho-
nender Bearbeitung.

Wer gut schmiert…

Eine wesentliche Bedeutung beim Tief-
lochbohren kommt auch der Wahl des 
Kühlschmierstoffes sowie den Arbeits-
drücken im jeweiligen Bearbeitungssta-
dium zu. Diese Faktoren haben wesent-
lichen Anteil an der Prozesssicherheit in 
der Bearbeitung und der Oberfl ächen-
güte der Bohrungen.

„Unsere Maschinen werden auf die indi-
viduellen Anforderungen ausgelegt, egal 
ob mit Emulsion, mit Öl oder mit beiden 
Kühlschmierstoffen bearbeitet wird. Da-
bei können wir mit einer Arbeitsdruck-
bandbreite von 10 bis 350 Bar und einer 
Fördermenge von 10 bis 800 Liter jeden 
Anforderungsfall abdecken“, schildert 
Koll eine Besonderheit der WFL-Ma-
schinen.

Geballte Innenbearbeitungskompetenz

Neben den technischen Voraussetzun-
gen für Tiefl ochbohrungen (Anm.: wie 
zum Beispiel mitfahrende Lünetten, die 
in den Maschinen meist ohnehin be-
reits vorhanden sind) bietet WFL seinen 
Kunden auch Unterstützung in der Defi -
nition der Bearbeitungsstrategien. Um-
fangreiches Prozess Know-how sowie 
geeignete Kontrollmechanismen stellen 
eine reproduzierbar hohe Bohrqualität 
sicher.

WFL lädt Kunden und Interessenten ein, 
sich auf der AMB eingehend über deren 
umfangreiche Innenbearbeitungskom-
petenz zu informieren und präsentiert zu 
diesem Zweck in der Halle 5, Stand C32 
Hochleistung-Innenbearbeitungswerk-
zeuge mit den dazugehörigen Bearbei-
tungsstrategien.

 �www.wfl.at
Halle 5, Stand C32

links Ejektorbohrer, eine Sonderform von 
BTA-Bohrern, kommen in WFL-Maschinen ab 
einem Durchmesser von 25 mm zum Einsatz.

oben Bohrungen in beliebiger Anzahl 
und Lage sind innerhalb kürzester 
Zeit realisierbar. Verschiedene 
Bearbeitungsschritte können dadurch 
flexibel hintereinander geschachtelt werden.
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Prof. Abele, welche energetischen 
Maßnahmen haben Ihrer Erfahrung 
nach den höchsten Kosten/Nutzen-
Effekt für Hersteller und Kunden?

In den letzten Jahren sind zahlreiche gute 
Lösungen für energieeffiziente Werk-
zeugmaschinen entwickelt und umge-
setzt worden. Die Maßnahmen sind sehr 
vielfältig und reichen von konstruktiven 
Lösungen, wie die gezielte Optimierung 
einzelner Maschinenkomponenten, bis 
hin zu neuartigen Antriebskonzepten, 
rückspeisefähigen Motoren oder der 

Optimierung des Bearbeitungsprozes-
ses. Wir müssen immer auch sehen, 
dass eine Reduzierung der Taktzeit ei-
ner der wirkungsvollsten Hebel ist, da 
hierdurch der Energieverbrauch oftmals 
linear abgesenkt werden kann. Häufig 
sind die genannten Maßnahmen mit 
Mehrkosten für den Kunden verbunden. 
Die entscheidende Frage ist somit: Sind 
eventuelle Mehrkosten für energieeffizi-
ente Lösungen denn auch wirtschaftlich 
vertretbar? Das ist die große Herausfor-
derung für potenzielle Käufer bei der 
Auswahl energieeffizienter Maschinen. 
Aus diesem Grund wurden am PTW Lö-
sungen erforscht, die es ermöglichen, 
den zu erwartenden Energiebedarf von 
einzelnen Maschinenkomponenten zu 
quantifizieren. Diese unterstützen bei-
spielsweise den Maschinenhersteller bei 
der Entwicklung von kosten- und ener-
gieoptimierten Werkzeugmaschinen. 
Dadurch können Kunden den Nutzen 
möglicher Investitionen in Energieeffizi-
enzlösungen wirtschaftlich klar nachvoll-
ziehen. 

Effizienz ist ja mehr als eine sparsame 
Werkzeugmaschine. Wie kann 
die fertigende Industrie über den 
Gesamtprozess hinweg hohe Effizienz 
erreichen? 

Die deutsche Industrie steht im direkten 
internationalen Wettbewerb mit zahlrei-
chen produktionsstarken Ländern wie 
China oder Südkorea. Der internationale 
Konkurrenzdruck hat seit Jahren dras-
tisch zugenommen. Für mich liegt die 
Herausforderung der fertigenden Indus-

trie darin, sich möglichst flexibel und 
effizient neuen Marktbedingungen an-
zupassen. Wir müssen lernen, schneller 
als die Konkurrenz zu sein, um unsere 
Technologieführerschaft beizubehalten. 
Dies bedingt auch, dass das vorhande-
ne Wissen zu bekannten Methoden, wie 
beispielsweise der Lean-Systematik, 
möglichst früh in einem technischen 
Studium vermittelt wird. Aus diesem 
Grund forschen wir am PTW sehr inten-
siv am Konzept von Lernfabriken – für 
Studierende und Mitarbeiter von Indus-
trieunternehmen. Aufgrund des Erfolgs, 
den wir mit diesem Konzept haben, ent-
stehen derzeit weitere Lernfabriken im 
Bereich Logistik und Energieeffizienz.

Derzeit wird auf EU-Ebene immer noch 
diskutiert, ob der Energieverbrauch 
von Werkzeugmaschinen gesetzlich 
reglementiert oder über eine 
Selbstverpflichtung geregelt werden 
soll. Was halten Sie für sinnvoll?

Werkzeugmaschinen sind hochkomplexe 
Maschinen, die zudem oftmals spezifisch 
auf einen bestimmten Bearbeitungspro-
zess angepasst werden. Aufgrund dieser 
Vielfalt ist es enorm schwierig, zu einem 
fairen Vergleich hinsichtlich des Ener-
giebedarfs zu gelangen. Eine Werkzeug-
maschine nach denselben Maßstäben 
wie einen Kühlschrank zu beurteilen, 
halte ich für den falschen Weg.

Vielen Dank für das Gespräch.

 �www.ptw.tu-darmstadt.de 
Halle 5, Stand D32

Ein möglichst geringer Energiebedarf in der Produktion wird zum wichtigen Wettbewerbsfaktor. Das Institut für 
Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugmaschinen, kurz PTW, der Universität Darmstadt, ist auf der 
kommenden AMB mit einem eigenen Stand vertreten. Die wichtigsten Themen zukünftiger Fertigung werden in vier 
Clustern behandelt – davon ist ein Cluster der Energieeffizienz gewidmet. Neben der energetischen Verbesserung 
einzelner Produktionsanlagen wird dabei auch deren energetische Vernetzung, die Maschinenperipherie, die Haustechnik 
und das Fabrikgebäude in die energetische Betrachtung einbezogen. Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele, geschäftsführender 
Institutsleiter des PTW, stand für ein Interview zur Verfügung.

InTERvIEW
Trends bei Werkzeugmaschinen und Präzisionswerkzeugen:

Energieeffizienz muss sich rechnen

Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele
Geschäftsführender Institutsleiter des 
Darmstädter PTW
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schaftlich relevanten Faktor werden 
kann, ist leicht erkennbar“, ergänzt 
Dieter Schatzl, Marketing Manager bei 
WFL. „Diese Bohrungen kommen zwar 
häufi g vor, nehmen in Summe aber 
meistens nur wenig Bearbeitungszeit in 
Anspruch. Darum lohnt sich für viele Un-
ternehmen der Erwerb einer gesonder-
ten Maschine dafür einfach nicht. Und 
genau da setzen wir mit der integrierten 
Tiefl ochbohrung in unseren Bearbei-
tungszentren an“, so Schatzl weiter.

Integrierte Bearbeitung

Bei extrem tiefen Bohrlöchern oder 
schwer zerspanbaren Werkstoffen ist 
aufgrund von Werkzeugabnutzung häu-
fi g ein stufenweises Bohren mit Werk-
zeugen unterschiedlicher Länge, bei 
gleichem Durchmesser, erforderlich. Die 
Millturn Bearbeitungszentren von WFL 
bieten für diese Bearbeitungsschritte 
entscheidende Vorteile. Einerseits kön-
nen sämtliche Bohrwerkzeuge, die zum 
Einsatz kommen, im Werkzeugmagazin 
vorgehalten werden, was Spannzeiten 
minimiert und gleichzeitig die Positions-
genauigkeit erheblich verbessert. Ande-
rerseits ist eine echte 6-Seiten-Tiefl och-
bearbeitung in nur einer, bis maximal 
zwei Aufspannungen möglich.

Die Vorteile liegen auf der Hand. Rüst-
zeiten werden dadurch enorm reduziert 
und Nachbearbeitungen, die aufgrund 

von Deformation aus anderen Arbeits-
schritten entstehen, können unmittelbar 
vorgenommen werden. Prozessschrit-
te können beliebig hintereinander ge-
schachtelt werden, ohne an der Genau-
igkeit Abstriche machen zu müssen. 

Spezielle Überwachungszyklen

Zusätzlich wurde seitens WFL eine Pro-
zessüberwachung für die Tiefl ochboh-
rung in die Maschinensteuerung inte-
griert, die es ermöglicht, Prozesskräfte 
schon in einem frühen Stadium der Boh-
rung zu ermitteln und diese Prozessda-
ten für die Überwachung der restlichen 
Bohrungstiefe zu verwenden, was bei 
der hohen Bandbreite der zu verarbei-
tenden Bauteilwerkstoffe, vom einfa-
chen Stahl bis zur schwer zerspanbaren 
Sonderlegierung, besonders wichtig ist. 
Diese Vorgehensweise liefert sogar bei 
Einzelbohrungen ein optimales Bohrer-
gebnis bei gleichzeitig ressourcenscho-
nender Bearbeitung.

Wer gut schmiert…

Eine wesentliche Bedeutung beim Tief-
lochbohren kommt auch der Wahl des 
Kühlschmierstoffes sowie den Arbeits-
drücken im jeweiligen Bearbeitungssta-
dium zu. Diese Faktoren haben wesent-
lichen Anteil an der Prozesssicherheit in 
der Bearbeitung und der Oberfl ächen-
güte der Bohrungen.

„Unsere Maschinen werden auf die indi-
viduellen Anforderungen ausgelegt, egal 
ob mit Emulsion, mit Öl oder mit beiden 
Kühlschmierstoffen bearbeitet wird. Da-
bei können wir mit einer Arbeitsdruck-
bandbreite von 10 bis 350 Bar und einer 
Fördermenge von 10 bis 800 Liter jeden 
Anforderungsfall abdecken“, schildert 
Koll eine Besonderheit der WFL-Ma-
schinen.

Geballte Innenbearbeitungskompetenz

Neben den technischen Voraussetzun-
gen für Tiefl ochbohrungen (Anm.: wie 
zum Beispiel mitfahrende Lünetten, die 
in den Maschinen meist ohnehin be-
reits vorhanden sind) bietet WFL seinen 
Kunden auch Unterstützung in der Defi -
nition der Bearbeitungsstrategien. Um-
fangreiches Prozess Know-how sowie 
geeignete Kontrollmechanismen stellen 
eine reproduzierbar hohe Bohrqualität 
sicher.

WFL lädt Kunden und Interessenten ein, 
sich auf der AMB eingehend über deren 
umfangreiche Innenbearbeitungskom-
petenz zu informieren und präsentiert zu 
diesem Zweck in der Halle 5, Stand C32 
Hochleistung-Innenbearbeitungswerk-
zeuge mit den dazugehörigen Bearbei-
tungsstrategien.

 �www.wfl.at
Halle 5, Stand C32

links Ejektorbohrer, eine Sonderform von 
BTA-Bohrern, kommen in WFL-Maschinen ab 
einem Durchmesser von 25 mm zum Einsatz.

oben Bohrungen in beliebiger Anzahl 
und Lage sind innerhalb kürzester 
Zeit realisierbar. Verschiedene 
Bearbeitungsschritte können dadurch 
flexibel hintereinander geschachtelt werden.
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Neben den gezeigten Hightech-Maschinen 
wird auch das Thema Automation eine 
große Rolle spielen: DMG MORI Systems 
zeigt zur AMB ein repräsentatives Spektrum 
ganzheitlicher Fertigungslösungen aus ei-
ner Hand – von der maschinenintegrierten 
Lösung über flexible Fertigungszellen und 
-systeme bis hin zu Turnkey-Projekten für 
die Massenproduktion von Motorenkompo-
nenten im Automotive-Bereich.

Weltpremiere – DMC 1450 V

Die neue DMC 1450 V steigert zusammen 
mit den kleineren Schwestermaschinen 

DMC 650 V, DMC 850 V und DMC 1050 
V die Performance der vertikalen Bear-
beitungszentren von DMG MORI. Dafür 
sorgt vor allem das Maschinenkonzept in 
Fahrständer-Bauweise mit obenliegender 
Schlitteneinheit sowie die um 28 % vergrö-
ßerten Linearführungen und 25 % größere 
Kugelgewindetriebe. Das Thermomanage-
ment mit Kühlung der Kugelgewindemut-
tern und Führungen in allen drei Linearach-
sen sorgt für höchste Genauigkeiten am 
Bauteil. Die DMC 1450 V agiert dabei mit 
Verfahrwegen von 1.450 x 700 x 550 mm. 
Insbesondere die längste X-Achse dieser 
Klasse unterstreicht den hohen Anspruch. 

In Kombination mit dem großen Starrtisch 
und seiner Aufspannfläche von 1.700 x 750 
mm sowie aufgrund des Beladegewichts 
von 2.000 kg wird ein umfangreiches Tei-
lespektrum ermöglicht. Wie die kleineren 
Baugrößen setzt auch die DMC 1450 V im 
Standard auf eine 14.000er Spindel mit 121 
Nm Drehmoment, Eilgänge bis 36 m/min 
sowie ein Werkzeugmagazin mit 20 Plätzen. 

Weltpremiere – 
DMU 125 P duoBLOCK® 4. Generation

Die neue DMU 125 P duoBLOCK® punktet 
mit 30 % verbesserter Präzision, Perfor-

Mit der ganzen  
kraft der kooperation

DMG MORI präsentiert sich seinen Kunden als größter Aussteller der AMB. Auf einer Fläche von über 2.000 m² werden 
insgesamt 46 Hightech-Maschinen im neuen DMG MORI Design gezeigt, davon 29 mit CELOS. Highlights sind die drei 

Weltpremieren: Das neue Vertikal-Bearbeitungszentrum DMC 1450 V, die 4. Generation der 5-Achs-Universalmaschine 
DMU 125 P duoBLOCK® sowie die LASERTEC 45 Shape. Darüber hinaus zeigt DMG MORI mit der i 50 als völlig neues 
Maschinenkonzept für die flexible Serienfertigung, dem Turn & Mill-Bearbeitungszentrum NTX 1000 2nd Generation 

sowie den Horizontalzentren NHX 4000 und NHX 5000 der 2. Generation vier Europapremieren.
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mance und Effizienz. Die 5-Achs-Maschine ermöglicht 
durch die hochstabile duoBLOCK®-Bauweise höchs-
te Zerspanleistung und maximale Präzision bei hoher 
Dynamik – von schwer zerspanbaren Materialien wie 
Titan bis hin zu höchsten Anforderungen an die Ober-
flächenqualität. Wie alle duoBLOCK® der 4. Generation 
bietet auch die DMU 125 P duoBLOCK® von Aerospace 
bis Werkzeug- und Formenbau beste Voraussetzungen 
für die universelle Präzisionszerspanung. Dafür sorgen 
unter anderem umfangreiche Kühlmaßnahmen. So wer-
den beispielsweise im Rahmen von ThermoControl be-
reits im Standard die Motoren in der B- und C-Achse, 
das Getriebes der C-Achse, die Motorspindel sowie das 
Spindelstockgehäuse gekühlt.

Weltpremiere – LASERTEC 45 Shape

Die neue LASERTEC 45 Shape punktet in Variabilität, 
Produktivität, Präzision und Bedienbarkeit. Ne-

CELOS vereinfacht den Prozess von der Idee zum fertigen 
Produkt mit einer einheitlichen Bedienoberfläche für alle 
neuen Hightech-Maschinen von DMG MORI.

Die DMC 1450 V steigert zusammen mit den Schwesterma-
schinen die Performance der vertikalen Bearbeitungszent-
ren von DMG MORI in eine neue Dimension.
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Der Servomotor AM8000 
integriert das Feedbacksignal 
in das 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 verfügt über ein optimales Verhält-
nis von Dreh- zu Trägheitsmoment sowie hohe Energieeffi zienz 
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion 
in Deutschland garantiert – neben hoher Verfügbarkeit und 
Flexibilität – eine konstant hohe Qualität:
   6 Baugrößen mit einem Stillstandsdrehmoment 

von 0,5 – 90 Nm 
   Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und 

Statorvollverguss
   Bis zu 5-fache Überlastfähigkeit
   Bis zu 50 % höhere Kugellagerbelastung
  50 % längere Betriebsdauer (30.000 h)
  Pulverbeschichtetes Gehäuse
  Integrierter Temperatursensor
  Elektronisches Typenschild
  Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

Motion

Automation

I/O

IPC
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ben den erweiterten Verfahrwegen, dem 
größeren Arbeitstisch und den höheren 
Werkstückgewichten bestechen vor allem 
die gravierenden Verbesserungen im Pro-
zess. Highlight in diesem Zusammenhang 
ist das Zusammenspiel der Präzisionsop-
tik mit den bis zu fünf Maschinenachsen. 
Je nach Technologie und Werkstoff sind 
dadurch nun die Wandwinkel auf ein Mi-
nimum von 5° reduzierbar. Die optionale 
S-Optik ermöglicht darüber hinaus eine 
optimierte Oberflächenqualität durch ein 
konturparalleles Finishing. Der eigentli-
che Laserabtrag erfolgt dabei in horizon-
talen Schichten. Deren Stärke liegt je nach 
Lasereinstellungen und Material zwischen 
0,3 und 10 µm.

Europapremiere – 
NHX 4000 | NHX 5000 2. Generation

Mit der NHX 4000 2nd Generation sowie 
der NHX 5000 2nd Generation zeigt DMG 
MORI zwei ebenso kompakte wie dyna-
mische Horizontal-Bearbeitungszentren 
für die hocheffiziente Serienfertigung im 
Maschinen- und Anlagenbau bis hin zur 
Massenproduktion – beispielsweise in der 
Automobilindustrie. Besonderes Merkmal 
dieser Neuentwicklungen ist die extreme 
Stabilität aufgrund der robusten Bettkon-
struktion in Kombination mit den großen 
Spindellagern und der hohen Spannkraft 
des Tisches bzw. der Palette. 

Ein weiteres entscheidendes Differen-
zierungsmerkmal ist die in Kooperation 
gemeinsam entwickelte speedMASTER 
Spindel. Sie bietet im Standard eine 
Drehzahl von 15.000 min-1 bei 111 Nm 

Drehmoment und 21 kW Leistung sowie 
optional als High-Torque-Version bei glei-
cher Drehzahl ein Drehmoment von 200 
Nm oder in einer High-Speed-Ausführung 
eine Drehzahl bis 20.000 min-1. Zudem 
beeindruckt die neue Spindel mit einer 
Gewährleistungszeit von 10.000 Stunden.

Europapremiere – 
NTX 1000 der 2. Generation

Die 2. Generation der NTX 1000 ist ein 
hocheffizientes Turn & Mill-Bearbeitungs-
zentrum mit einer sehr kleinen Aufstellflä-
che und damit ideal geeignet für Bauteile 
bis 800 mm Länge und 430 mm Durch-
messer aus der Medizintechnik oder der 
Luft- und Raumfahrt, Uhren- oder auch 
Elektronikindustrie. Originaltechnologien 

wie DDM® und BMT® ermöglichen dabei 
eine hochpräzise und effiziente Bearbei-

1 Eine der drei Weltpremieren zur AMB:  
die DMU 125 P duoBLOCK® der 4. Generation.

2 Konzipiert ist die i 50 vornehmlich für den Einsatz 
in Produktionssystemen der Automobilindustrie 
und hier speziell für die hochproduktive Bearbei-
tung von Zylinderblöcken und Zylinderköpfen.

3 Ein Highlight der neuen LASERTEC 45 Shape ist 
das Zusammenspiel der Präzisionsoptik mit den 
bis zu fünf Maschinenachsen.

4 NHX 2nd Generation: Ein entscheidendes 
Differenzierungsmerkmal ist die innerhalb der Ko-
operation gemeinsam entwickelte speedMASTER 
Spindel. Sie bietet im Standard eine Drehzahl von 
15.000 min min-1 bei 111 Nm Drehmoment und 
21 kW Leistung.

1

3 4
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tung. So lässt sich beispielsweise eine Hüftgelenkpfanne 
mit 60 mm Durchmesser aus Titan jetzt in lediglich 7,5 
Minuten fertig bearbeiten. Und ein Triebwerks-Blade aus 
Inconell 600 in den Abmessungen Ø 40 x 120 mm ist be-
reits nach zirka drei Stunden sprichwörtlich voll einsatz-
fähig. Eine Besonderheit der neuen NTX 1000 ist die auf 
800 mm vergrößerte Z-Achse und der 210 mm Y-Verfahr-
weg für außermittiges Bearbeiten. 

Europapremiere – i 50

Mit der i 50 hat DMG MORI ein faszinierendes Horizon-
talzentrum für die flexible und platzsparende Serienferti-
gung entwickelt. So beträgt der Platzbedarf bei Verfahr-
wegen von 500 x 550 x 500 mm lediglich 6,7 m² – bei 
einer Breite von nur 1,49 m. Konzipiert ist die Neuent-
wicklung vornehmlich für den Einsatz in Produktionssys-
temen der Automobilindustrie und hier speziell für die 
hochproduktive Bearbeitung von Zylinderblöcken und 
Zylinderköpfen. 

Ganzheitliche Fertigungslösungen

DMG MORI Systems dokumentiert mit insgesamt sieben 
Produktionssystemen seine Automatisierungskompetenz 
im Engineering von Technologie, Materialfluss und gefor-
derter Peripherie. Von der Konzeption über die Inbetrieb-
nahme bis zur dauerhaften Produktionssicherheit garan-
tiert hier ein globales 360°-Leistungsportfolio Lösungen 
in jeder Größenordnung für alle Stückzahlbereiche sowie 
für alle Anforderungen – von sehr einfach bis hoch kom-
pliziert. Dabei erwarten den Kunden maschinenintegrier-
te Automationsangebote ebenso wie Anlagen zur Stan-
dard-Automation und flexible Fertigungszellen. 

 �www.dmgmoriseiki.com 
Halle 7, Stand A01

2
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Die Entwicklung energieeffizienter Flug-
zeuge, Autos und Maschinen basiert auf 
dem Einsatz ultraleichter Verbundwerk-
stoffe wie Carbon. Aus diesem Grund 
widmet sich die AMB 2014 schwerpunkt-
mäßig der präzisen Bearbeitung und Zer-
spanung von kohlenstoffverstärkten Ver-
bundwerkstoffen. Vorteile der Kunststoffe 
aus Carbonfaser: Sie weisen eine hohe 
Festigkeit und Steife auf und sind deut-
lich leichter als Aluminium oder Stahl. Ihr 
Nachteil: Die Bearbeitung von Verbund-
werkstoffen geht mit einem hochabrasi-
ven Verschleiß einher und bringt Bohrer, 
Fräser oder Kreissägen schnell an ihre 
Leistungsgrenzen.

Wie Hersteller leistungsfähige und schar-
fe Werkzeuge für die Carbon-Bearbeitung 
fertigen können, zeigt der Schleif- und 
Erodierspezialist Vollmer. Egal ob die 
Werkzeuge aus Vollhartmetall bestehen 

oder mit PKD (Polykristalliner Diamant) 
bestückt sind – Vollmer hat die passende 
Lösung.

Werkzeuge aus Vollhartmetall 
hervorragend produzieren

Im Zentrum des AMB-Messeauftritts 
steht die neue Werkzeugschleifmaschine 
Vgrind 160 für die Produktion von Voll-
hartmetallwerkzeugen. Dank ihrer Kine-
matik und fünf optimal abgestimmten 
CNC-Achsen sorgt die Vollmer Maschine 
für eine ausgezeichnete Interpolation mit 
kurzen Fahrwegen, um maximale Genau-
igkeit bei geringem Zeitaufwand zu erzie-
len. Über zwei vertikal angeordnete Spin-
deln gelingt mit der Vgrind 160 erstmals 
die Mehr-Ebenen-Bearbeitung. Dies er-
möglicht Werkzeugherstellern, Fräser und 
Bohrer aus Vollhartmetall in großen Stück-
zahlen schnell und präzise zu fertigen. 

ExLevel Pro bringt  
PKD-Werkzeuge in Form

Mit der Erodiermaschine QXD 250 lassen 
sich PKD-bestückte Rotationswerkzeuge 
herstellen, die aufgrund ihrer Präzision 
und Standzeit vor allem bei der Bearbei-
tung von Carbon und Co. zum Einsatz 
kommen. Werkzeughersteller können mit 
der QXD 250 in gleicher Zeit rund ein Drit-
tel mehr PKD-Schneiden bearbeiten als 
bisher. Dank der neuen Generatortechno-
logie Vpulse EDM mit ihren einzeln getak-
teten Erodierimpulsen wird die Oberflä-
chengüte um den Faktor zwei gesteigert.

Auf der AMB stellt Vollmer auch vor, 
wie Werkzeughersteller mit den neuen 
Software-Paketen ExLevel Pro und ExLe-
vel Pro 3D-View aus zylindrischen PKD-
Grundkörpern Bohrer, Fräser oder Reib-
ahle fertigen können. Das Software-Duo 
ermöglicht das hybride Schärfen – also 
Erodieren und Schleifen – von unter-
schiedlichen Rohlingen. Es spielt keine 
Rolle, ob der Diamant als Dickschicht-

Präzision  
geht neue Wege
So lautet das Motto des Schleif- und Erodierspezialisten 
Vollmer auf der AMB 2014. Das Unternehmen 
präsentiert seine Schärfmaschinen zur Fertigung von 
Rotationswerkzeugen, die bei der Bearbeitung von 
Metallen und Verbundwerkstoffen wie Carbon eingesetzt 
werden. Gerade die Rolle von Carbon in Luft- und 
Raumfahrt, Automobilindustrie und Maschinenbau 
gehört zu den Topthemen der diesjährigen AMB. Zu den 
Vollmer Messe-Highlights zählen unter anderem die neue 
Werkzeugschleifmaschine Vgrind 160 für die Produktion 
von Vollhartmetallwerkzeugen sowie die Erodiermaschine 
QXD 250 mit neuer Software ExLevel Pro.

Mit der Schleifmaschine Vgrind 160 für 
Vollhartmetallwerkzeuge betritt Vollmer das 
Geschäftsfeld Werkzeugschleifen.

“Mit unserer Werkzeugschleifmaschine 
vgrind 160 betreten wir erstmals den Markt 
des Werkzeugschleifens und stärken so 
unsere Position als weltweiter Partner für die 
Werkzeugproduktion.

Dr. Stefan Brand, Geschäftsführer der Vollmer Gruppe
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PKD, Vollkopf-PKD oder über die Bohrerspitze mittels 
Sintertechnik in den Grundkörper integriert ist.

Loroch auf der AMB 2014

Ebenfalls auf der AMB 2014 vertreten ist die Vollmer 
Tochter Loroch aus Mörlenbach. Loroch zeigt den Sägen-
schärfautomat solution K850-T zur automatischen Kom-
plettbearbeitung von Metallkreissägeblättern.

 �www.vollmer-group.com 
Halle 8, Stand B59

Der Erodier-
generator 
Vpulse EDM 
gibt in der 
Vollmer 
Erodierma-
schine QXD 
250 den Takt 
an – bis zu 
30 Prozent 
schneller und 
in höherer 
Oberflächen-
güte.

Über die 
zwei vertikal 
angeordne-
ten Spindeln 
der Schleif-
maschine 
Vgrind 160 
können 
Werkzeug-
hersteller ihre 
Vollhartme-
tallwerkzeu-
ge auf zwei 
Ebenen bear-
beiten.
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Wie die meisten Maschinenhersteller bietet 
die Starrag Group mit dem Kettenmagazin 
eine kostengünstige und solide Standardlö-
sung zur Unterbringung von Werkzeugen 
an. Die Möglichkeiten des Kettenmagazins 
hinsichtlich Werkzeuggeometrie, -masse 
und -kapazität sind jedoch begrenzt. Für 
Kunden mit höheren Ansprüchen an die 
Werkzeughandhabung bietet Heckert da-
her seit über zehn Jahren mit Erfolg das 
Turmmagazin als Alternative zum Ketten-
magazin an. Das Turmmagazin überwindet 
die Einschränkungen des Kettenmagazins 

und bietet hinsichtlich der Werkzeugeigen-
schaften noch weitere Vorteile bei der Ma-
schinenproduktivität und Bedienbarkeit. Im 
Sinne einer hohen Produktivität ermöglicht 
das Turmmagazin die Wartung und Tausch 
von Werkzeugen, ohne damit die Bearbei-
tung eines Werkstückes zu behindern.

Neue und zeitgemäße Möglichkeiten

Bei der Erarbeitung eines neuen Gesamt-
konzepts zur Speicherung der Werkzeuge 
waren diese Vorteile daher schwerwiegen-

de Argumente dafür, dass man zukünf-
tig auch weiter auf die Vermarktung des 
Turmmagazins vertraut. Außer dem fest-
stehenden Grundkonzept und der Erhal-
tung der bewährten Funktionalität wurden 
dem Projekt keine konstruktiven Grenzen 
gesetzt. De facto ist die neue Lösung kon-
struktiv nicht mehr mit dem Turmmagazin 
der ersten Generation vergleichbar. Ein 
hervorzuhebendes Detail ist, dass sich das 
neue Grundmagazin durch innen liegende 
Festkämme erweitern lässt, wodurch das 
Speichern von Werkzeugen außerhalb üb-
licher Abmaße möglich wird.

Flexibler und modularer Baukasten

Das neue Turmmagazin ist als modula-
rer Baukasten gestaltet und bietet sich für 
den Einsatz an einigen von der Starrag 
Group vermarkteten Bearbeitungszentren 
an. Es geht auf die neuen Anforderungen 
des Marktes hinsichtlich größerer Werk-
zeuggeometrien, ausgedehnterer Spei-
cherkapazitäten, verbesserter Ergonomie, 
höherer Dynamik und effizienter Energie-
ausnutzung ein, wobei es sich preislich an 
der Vorgängerversion orientiert. In höchs-
ter optionaler Ausbaustufe bietet das neue 
Turmmagazin Platz für 570 Werkzeuge.

 �www.starrag.com 
 Halle 7, Stand C38

Turmmagazin der 
zweiten Generation
Mit dem Ziel, den produktiven Zeitanteil bei der Bearbeitung eines Werkstückes 
zu maximieren, gehört die automatische Handhabung von Werkzeugen zu den 
kennzeichnenden Merkmalen eines Bearbeitungszentrums. Dabei werden die 
Werkzeuge in einem Werkzeugmagazin gespeichert, verwaltet und bei Bedarf 
zur Bearbeitung eines Werkstückes in die Hauptspindel eingewechselt. 

Technische Daten zum Turmmagazin:
 � Speicherplätze: 180 bis max. 450 (2 bis 5 Türme)
 � Max. Werkzeugdurchmesser: 340 mm (optional: 500 mm)
 � Max. Werkzeuglänge im Turm: 450 mm (optional: 800 mm)
 � Max. Werkzeuglänge im Festkamm: 1.400 mm  

(abhängig von Turmzahl, Support, Z-Kurs)
 � Max. Werkzeugmasse: 35 kg (optional: 50 kg)
 � Max. Werkzeugkippmoment: 50 Nm bezogen auf Greiferrille (optional: 70 Nm)
 � Weitere Optionen: Beladestation, Werkzeugidentifikation, Werkzeugbruchkontrolle, 

Werkzeugkegelreinigung

links Die Werkzeuge sind entsprechend der 
Ausrichtung der Hauptspindel in horizontaler Lage 
übereinander in Kämmen gespeichert. 

oben Das Turmmagazin überwindet die Einschrän-
kungen des Kettenmagazins und bietet hinsichtlich 
der Werkzeugeigenschaften noch weitere Vorteile 
bei der Maschinenproduktivität und Bedienbarkeit.
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Die Produktion von Antriebs- und Ge-
triebewellen ist eine sehr spezifische 
und zugleich zentrale Aufgabe innerhalb 
der Automobilproduktion – und das aus 
verschiedenen Gründen. Zunächst ein-
mal weisen viele Bauteile eine detail-
reiche, hochkomplexe Geometrie auf, 
von der sehr viel abhängt: Kleinteilige 
Verzahnungselemente sorgen zum Bei-

spiel für eine hochwirksame Kraftüber-
tragung im Getriebe, präzise Schultern 
und Nuten sichern die Verbindung zu 
anderen Komponenten. Die Effizienz 
des gesamten Antriebsstrangs wird von 
der Funktionalität der Wellen maßgeb-
lich beeinflusst. Auf der anderen Seite 
entstehen die komplexen Bauteile mög-
lichst schnell und sehr präzise in Millio-

nenauflage. Nach der zentralen Drehbe-
arbeitung muss die Welle idealerweise 
eine endkonturnahe Geometrie aufwei-
sen. Die von den Produktionsplanern ak-
zeptierten Toleranzen bewegen sich im 
Mikrometer-Bereich. 

Wie lassen sich diese Hochleistungsan-
forderungen „unter einen Hut“ bringen? 
Bei den Drehspezialisten von Emag 
steht diese Frage seit Jahrzehnten im 
Fokus. Die Entwickler des Maschinen-
bauers konstruieren maßgeschneiderte 
und innovative Fertigungslösungen für 
die Wellenproduktion. Auch und gerade 
die vertikale 4-achsige Wellendrehma-
schine VT 4-4 steht in dieser Tradition. 
Bei der Bearbeitung von Bauteilen mit 
einer maximalen Länge von 1.050 mm 
und einem maximalen Durchmesser 
von 200 mm werden neue Potenziale 
erschlossen. Der Bearbeitungsprozess 
mit einer maximalen Drehzahl von 4.500 

spitzenwerte für 
die großvolumige 
Getriebeproduktion
Der Markt wächst, der Wettbewerb verschärft sich – so könnte man laut einer 
aktuellen Roland-Berger-Studie die Zukunftsaussichten der Automobilzulieferer 
zusammenfassen. Demnach ist allein in den nächsten zwei Jahren ein 
Marktwachstum von rund sechs Prozent möglich. Auf der anderen Seite geraten 
die Zulieferer unter einen wachsenden Wettbewerbsdruck durch neue Teilnehmer 
in den „Emerging Markets“. Was ist jetzt zu tun? Vor allem die Profitabilität 
der Produktionsstandorte ist unter genauer Beobachtung. Schneller, günstiger 
und präziser muss die Bauteilproduktion erfolgen. Wie die dazugehörigen 
Produktionslösungen aussehen können, verdeutlichen die Drehspezialisten von 
Emag auf der AMB mit ihrer neuen vertikalen Wellendrehmaschine VT 4-4.

links Die VT 4-4 ist eine 4-achsige 
Wellendrehmaschine für Wellen bis  
1.050 mm Länge und 200 mm 
Durchmesser.

oben Die VT 4-4 ermöglicht 4-Achs-
Bearbeitung von Getriebewellen in 
hohen Stückzahlen.
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Wir wissen genau wie viel 
wir erreichen können und 
finden auch für Ihre 
Bearbeitungsaufgabe 
die perfekte Frässtrategie 
mit unseren Werkzeugen 
„100% made in 
Germany“.

Egal wie schwierig Ihre 
Aufgabenstellung ist -
wir freuen uns auf die 
Herausforderung!

Die Aufgaben in der 
metall-zerspanenden 
Fertigung sind 
vielfältig und komplex.

Intelligente Frässtrategien 
für die Metallverarbeitung

Niederlassung Österreich
Thaddäus-Stammel-Str. 16
A- 8020 Graz
EMail: info@jongen.at

www.jongen.at

Jongen Werkzeugtechnik 
GmbH & Co. KG

min-1 erfolgt vierachsig. Dafür stehen 
zwei Werkzeugrevolver mit jeweils 
zwölf Plätzen zur Verfügung, die mit 
Drehwerkzeugen oder angetriebenen 
Werkzeugen bestückt sind (ein Platz 
ist durch den Greifer belegt). Über 
Werkstückgreifer werden die Roh-
teile in die Maschine transportiert 
und nach der Bearbeitung wieder 
entnommen. Während der eine Grei-
fer ein neues Bauteil in die Maschi-
ne legt, transportiert der andere das 
fertige Teil wieder aus der Maschine 
heraus.

Sinkende Stückkosten

„Dieses Prinzip sorgt zunächst ein-
mal für enorme Leistungssprünge in 
der Wellenproduktion – gerade wenn 
die Stückzahlen sehr hoch sind“, er-
klärt Dr. Guido Hegener, Geschäfts-
führer der Emag Maschinenfabrik 
GmbH. „Die Taktzeit ist durch den 
schnellen Werkstückwechsel und die 
leistungsstarke vierachsige Bearbei-
tung extrem kurz. In Verbindung mit 
der einfachen Automation können 
so minimale Stückkosten erreicht 
werden. Das kommt dem Anwender 
direkt zugute.“ Die Maschine ist im 
Standard mit zwei platzsparenden, 
umlaufenden Teilespeicher ausge-
stattet, in die bis zu 28 Rohteile bzw. 
28 Fertigteile aufgenommen werden 
können. Über Umsetz- bzw. Wende-
einheiten oder Roboter lassen sich 
bei Bedarf auch mehrere VT-Maschi-
nen sehr einfach und kostengünstig 
miteinander verketten.

Bauteilqualität im Fokus

Die produzierte Bauteilqualität war 
den Emag-Entwicklern besonders 
wichtig. Basis der Maschinen ist der 

Grundkörper aus dem Polymerbeton 
Mineralit. Er trägt alle Technologie-
einheiten: leistungsstarke Arbeits-
spindel, Revolver und Reitstock. Die 
steife und schwingungsarme Konst-
ruktion sorgt für ein qualitativ hoch-
wertiges Drehergebnis und damit für 
perfekte Oberflächen und sehr maß-
genaue Geometrien. Eine dauerhafte 
Prozess-Sicherheit garantiert zudem 
die für Emag typische, vertikale An-
ordnung des Bauteils. Durch den frei-
en Spänefall werden Spänenester im 
Maschinenraum vermieden. „Nicht 
zuletzt haben wir großen Wert auf die 
Bedienbarkeit der Maschine gelegt“, 
betont Guido Hegener. „Schließlich 
ist der Faktor Mensch für die Pro-
duktivität von großer Bedeutung. Wir 
wollen es den Bedienern so einfach 
wie möglich machen.“ 

Große Bandbreite  
von Möglichkeiten

Insgesamt eröffnet die VT 4-4 eine 
ganze Bandbreite von Möglichkeiten 
für die Produktionsplaner im Getrie-
bebau. Für ihren wirtschaftlichen 
Einsatz garantieren dabei auch die 
Außenmaße der Maschine. Bereits 
ihr Grundkörper ist ungewöhnlich 
klein, weil die vertikale Anordnung 
nur wenig Raum beansprucht. Auch 
muss keine zusätzliche Automation 
eingeplant werden. Sie gehören von 
Anfang an dazu. 

 �www.emag.com 
Halle 3, Stand D32

Das Video zum Bericht
www.zerspanungstechnik.at/
video/97011

“Die vT 4-4 ergänzt mit einem sehr 
attraktiven Preis-Leistungsverhältnis 
unser vertikales Wellendrehprogramm 
in hervorragender Art und Weise. 
Daher rechnen wir uns sehr gute 
Marktchanchen aus.

Dr. Guido Hegener, Geschäftsführer 
der EMAG Maschinenfabrik GmbH
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Das Maschinenkonzept gewährleistet Best-
leistungen in der Bearbeitung verschie-
denster Bauteile. Denn das kompakte, 
eigensteife Maschinendesign, der doppelt 
gelagerte und angetriebene NC-Schwenk-
Rund-Tisch sowie eine große Vielfalt an 
möglichen Spindeln lassen die optimale 
Anpassung an die Kundenanforderun-
gen zu. So kann eine drehmomentstarke 
Spindel mit max. 1.010 Nm und HSK100-
Schnittstelle, oder auch eine leistungsstar-
ke Spindel mit max. 30.000 U/min und 156 

kW für die Aluminiumzerspanung einge-
setzt werden. Die durch die Hochleistungs-
zerspanung entstehende Spänemenge 
wird dank des horizontalen und auf hohe 
Leistung getrimmten Maschinenkonzepts 
schnell und zuverlässig vom Werkstück 
abgeführt und aus dem Arbeitsraum der 
Maschine abtransportiert. Die Horizontal-
bearbeitung wirkt sich zudem besonders 
positiv bei der Bearbeitung von Werkstü-
cken mit tiefen Kavitäten aus. Hohe Ver-
fahrgeschwindigkeiten bis 60 m/min und 

Beschleunigungen bis 1 g bzw. 0,6 g sowie 
eine Vielzahl an Automationslösungen sor-
gen für hohe Produktivität und Präzision 
bei dynamischer 5-Achs-Bearbeitung.Die 
Maschinen der HBZ Trunnion Baureihe 
haben sich seit ihrer ersten öffentlichen 
Präsentation auf der letzten AMB vor zwei 
Jahren gut im Markt etabliert und finden 
bereits Einsatz in Unternehmen verschie-
denster Branchen. Das Maschinenkonzept 
wird konsequent um Funktionen und Opti-
onen weiterentwickelt um auch in Zukunft 
den Anforderungen des Marktes gerecht 
zu werden. Auf der AMB in Stuttgart prä-
sentiert die Handtmann A-Punkt Automa-
tion GmbH mit der HBZ TR 80 T erstmals 
die optionale Drehfunktion für die HBZ 
Trunnion-Baureihe, wodurch das Anwen-
dungsspektrum der Maschine zusätzlich 
erweitert wird. Damit sind 5-Achs Kom-
plettbearbeitungen in einer Aufspannung 
nun auch für Fräs-Dreh-Teile möglich.

 �www.handtmann.de 
Halle 9, Stand B34

HbZ TR 80  
mit Drehfunktion

Premiere auf der AMB:

“Die AMb wird für uns auch in diesem Jahr 
wieder die wichtigste branchen-Messe sein. Mit 
unseren Lösungen für die produktive 5-Achs- 
simultanbearbeitung von verschiedenen Materialien 
in verschiedenen Werkstückgrößen und der Live 
Präsentation der HbZ TR 120 und erstmals auch der 
HbZ TR 80 T wollen wir die aktuellen branchentrends 
unterstreichen.

Mario Mauracher, Verkaufsleiter 
bei Handtmann für Österreich

Auf der diesjährigen AMB präsentiert Handtmann A-Punkt zwei 
Maschinen aus der HBZ Trunnion Baureihe: HBZ TR 80 T und 

HBZ TR 120. Mit den 5-Achs HPC Horizontalbearbeitungszentren 
wird eine Vielzahl an Anwendungen in Titan, Stahl, Aluminium 

sowie weiteren gängigen Materialien der Leicht- und 
Schwerzerspanung und verschiedener Werkstückgrößen bis 

max. 1.700 mm Ø abgedeckt.

links HBZ 
Trunnion: Große 
Anwendungsvielfalt 
wird nun zusätzlich 
erweitert durch die 
Fräs-Dreh-Option.

rechts HBZ Trunnion: 
Bearbeitung von 
allen gängigen 
Materialien der 
Leicht- und 
Schwerzerspanung.

HBZ® Trunnion® 80 T – erstes Fräs-Drehzentrum 
von Handtmann A-Punkt. Live auf der AMB 2014.

SWT SCHLAGER WERKZEUGTECHNIK GMBH | A-4400 Steyr  Aschacherstr. 35 |Tel  +43 (0) 7252 48 656 | offi ce@swt.co.at | www.swt.co.at
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„Eine Steigerung der Leistungsfähigkeit 
bei gleichzeitiger Senkung des Energie-
verbrauchs, geringer Platzbedarf, Arbeits-
schutz und dennoch einfachem Handling 
waren nur einige der Maßgaben in ih-
rer Entwicklung“, blickt Geschäftsführer 
Christian Behringer zurück. Die neue HBE 
Dynamic Baureihe ist in vier Modelltypen 
261, 321, 411 und 511 mit entsprechen-
dem Schnittbereich erhältlich und deckt 
damit ein breites Anwendungsfeld in Stahl-
handel, Maschinen- und Werkzeugbau und 
im anspruchsvollen Metallhandwerk ab.

Mit Wirtschaftlichkeit  
und Ruhe überzeugen

Mit einer Standzeit von weit über 400 
Sägeschnitten beim Material 42CrMo4, 
Ø 200 mm erfüllt beispielsweise die 
neue HBE261A Dynamic selbst höchs-
te Ansprüche. Dazu tragen bewährte 
Behringer-Features bei, wie eine weiter 
verbesserte Schnittdrucksteuerung, die 
konsequent das Werkzeug vor Überbelas-
tungen schützt. Ein stabiler Sägerahmen 
aus schwingungsdämpfendem Grauguss 
und die beidseitige Lagerung der Band-

laufräder sorgen für Laufruhe und prä-
zise Schnitte. In Versuchen konnten um 
30 Prozent höhere Standzeiten nachge-
wiesen werden und auch die Qualität der 
Schnittoberfläche war sichtbar besser. Die 
Schrägstellung der Bandlaufräder trägt 
durch die reduzierte Biege-Wechsel-Belas-
tung ebenfalls zur Schonung der Sägebän-
der bei. 

Energieeffizienz ohne Kompromisse

Ressourcenschonende Fertigung und ein 
effizienter und nachhaltiger Umgang mit 
Energie sind Themen, die aktueller nicht 
sein könnten. Die steigenden Energie-
preise führen dazu, dass Unternehmen 
ihre bisherigen Prozesse überdenken und 
mittels technologischer Innovationen neue 
Lösungen entwickeln müssen, um mit we-
niger Energieeinsatz mehr Leistung zu er-
bringen. „Wir beweisen in der neuen HBE 
Dynamic Baureihe, dass Energieeffizienz 
und eine leistungsstarke Hydraulik nicht 
im Gegensatz stehen“, erklärt Christian 
Behringer. Durch den Einsatz moderner, 
frequenzgeregelter Antriebssysteme nam-
hafter Hersteller und anwendungsgerecht 

ausgelegter Getriebestufen sind reine kW-
Angaben der Motorleistung schon lange 
kein Garant mehr für hohe Schnittleistung. 
Bei der HBE261A Dynamic ermöglicht 
beispielsweise ein Sägeantrieb mit 2,6 kW 
hohen Maschinendurchsatz bei geringem 
Energieeinsatz und damit eine effiziente 
Produktion.

Funktionalität und Design

Durch die neue Vollverkleidung der Ma-
schine werden nicht nur aktuelle CE-
Richtlinien erfüllt, sondern auch den 
wachsenden Anforderungen nach Be-
dienerfreundlichkeit und Arbeits- sowie 
Umweltschutz Rechnung getragen. Die 
Vorteile liegen auf der Hand: Keine Ver-
schmutzung des Arbeitsumfelds, Ge-
räuschminderung bei gleichzeitig optima-
ler Einsicht in die Maschine dank großer 
Sichtfenster. Das wartungsfreundliche 
Konzept ermöglicht einen einfachen Säge-
bandwechsel und gute Zugänglichkeit für 
Instandhaltungs- oder Reinigungsarbeiten.

 �www.behringer.net 
Halle 6, Stand B32

Mit einer Standzeit von weit über 400 Sägeschnitten 
beim Material 42CrMo4, Ø 200 mm erfüllt die neue 
HBE261A Dynamic selbst höchste Ansprüche.

Die dynamische  
Art zu sägen

Die neue HBE Dynamic Baureihe von Behringer 
besticht durch Leistung, Bedienerfreundlichkeit 

und Wirtschaftlichkeit. Sie ist die Antwort auf 
stetig steigende Marktanforderungen nach 
immer effizienteren, wirtschaftlicheren und 

präziseren Sägemaschinen.
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Die Maschine vereint die Vorteile des hochproduktiven Trans-
ferzentrums mit der Umrüstbarkeit und Flexibilität eines kon-
ventionellen BAZ. „Das garantiert dem Kunden neben absolu-
ter Investitionssicherheit auch beträchtliche Produktivitäts- und 
Kostenvorteile“, lobt Geschäftsführer Dietmar Bahn die Neuent-
wicklung. „Wir können damit neue Marktsegmente im Tier 2 und 
Non-Automotive Bereich erschließen.“

Hohe Bauteil-Flexibilität

Kleine Bauteiländerungen (z. B. bei einzelnen Bohrungen) kön-
nen rasch und einfach durch das Tauschen der Werkzeuge im 
Werkzeugwechsler oder Kronenrevolver umgesetzt werden. 
Auch völlig unterschiedliche Werkstücke können mit der neuen 
ANGER FLXBL Werkzeugkonfiguration mit der gleichen Bespin-
delung bearbeitet werden. Die Bauteile werden dazu einfach ab-
wechselnd auf Paletten in die Maschine geladen und in Doppel-
bearbeitung zerspant.

Rasches Umrüsten

Die ANGER FLXBL kann besonders rasch und unkompliziert 
umgerüstet werden. Der Wechsel eines Werkzeugsatzes für ein 
neues Bauteil ist in nur einer Stunde durchführbar. Auch die 

Mehrspindelköpfe lassen sich innerhalb einer Schicht tauschen. 
Die Paletten werden speziell für ein Bauteil angefertigt und sind 
mit einem Nullpunktspannsystem als Standardschnittstelle mit 
dem Palettenträger verbunden. Dadurch kann ein neuer Bearbei-
tungsprozess für andere Werkstücke in wenigen Stunden aufge-
rüstet werden.

Doppel-Werkzeugwechsler sorgen für Flexibilität, gleichzeitig 
können teilespezifische Mehrspindelköpfe über eine Standard-
Schnittstelle ein- und ausgebaut werden.

 �www.anger-machining.com 
Halle 5, Stand D32

umrüstbares Transferzentrum als flexibles bAZ
ANGER FLXBL wird auf der AMB erstmals präsentiert:

Mit der Produkteinführung der ANGER FLXBL schließt Anger die 
Lücke zwischen Transfer- und Bearbeitungszentren. Mit einem 
flexibel umrüstbaren Transferzentrum setzt das Unternehmen 
neue Maßstäbe in der Zerspanungstechnologie. Erstmals wird 
die Maschine auf der AMB in Stuttgart präsentiert. 

Durch die Standardisierung und Modularisierung der Maschinenarchitektur können 
mit der ANGER FLXBL völlig unterschiedliche Bauteile bearbeitet werden.

Direkt Laden – schnell Entladen
Werkstückhandling für kurze Takte
„Machen Sie aus einer Drehmaschine ein unschlagbar rentables 
Drehzentrum – durch voll automatisierte Be- und Entladung kurzer
oder langer Werkstücke bis 10 000 mm Länge!“
Durch den Werkstück-Ladeautomaten ILS-RBL und den 
Entladeautomaten ILS-TEX entfällt das zeitraubende Öffnen 
der Maschinentür.

Kurt Breuning IRCO 
Maschinenbau GmbH

breuning-irco.de
technologie@breuning-irco.de 
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16.-20.09. | Stuttgart | Halle 3, Stand C38
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Die Besucher können sich auf der AMB bis ins Detail über das 
komplette Maschinenportfolio der F. Zimmermann GmbH in-
formieren und sich so von der Leistungsfähigkeit und den Be-
arbeitungsmöglichkeiten der Anlagen überzeugen. Live vor Ort 
im Einsatz ist die FZ33 compact, die seit ihrer Markteinführung 
Anwender aus der Luftfahrt- und Automobilindustrie sowie dem 
Werkzeug- und Formenbau für die wirtschaftliche Bearbeitung 
kleinerer und mittlerer Bauteile einsetzen. Mit (X/Y/Z) 2.500 x 
3.000 x 1.250 mm überzeugt die Portalfräsmaschine durch einen 

großzügigen Arbeitsraum bei geringem Platzbedarf. Dabei ist sie 
besonders leistungsstark und stabil. Bauteile aus Aluminium und 
Verbundwerkstoffen lassen sich schnell von fünf Seiten komplett 
bearbeiten. Um das Anwendungsspektrum zu erweitern, hat 
man die Anlage weiterentwickelt und bietet sie jetzt auch mit Y = 
4.000 mm und Z = 1.500 mm in einer größeren Ausführung an.

Highlight: Fräskopf VH30

Die innovative und patentierte Fräskopftechnologie ermöglicht 
zudem ein schnelles und zusammen mit hochauflösenden Mess-
systemen hochpräzises Positionieren. Sie verbindet hohe Dreh-
momente mit hohen Rotationsgeschwindigkeiten in der A- und 
C-Achse bis 360 °/s. Damit Anwender mit der FZ33 compact fle-
xibler auf ihre Kundenwünsche reagieren und auch Werkstücke 
aus Stahl wirtschaftlich bearbeiten können, bietet F. Zimmer-
mann den Fräskopf VH30 jetzt optional mit einer kraftvolleren 
Spindel an. Bisher betrugen die Leistung 60 kW und das Dreh-
moment 95 Nm. Jetzt hat der Anwender auch 70 kW und ein 
Drehmoment von 167 Nm zur Verfügung mit einer HSK-A100 
Schnittstelle.

� www.f-zimmermann.com 
Halle 9, Stand D54

Erfolgsgeschichte setzt sich fort
F. Zimmermann zeigt auf der AMB die Portalfräsmaschine FZ33 compact. Ausgestattet mit dem Fräskopf VH30 steht 

dem Anwender nun optional eine noch kraftvollere Spindel mit HSK-A100 Aufnahme zur Verfügung. Zudem erweitert das 
Unternehmen den möglichen Arbeitsbereich der Compact und bietet sie jetzt auch mit Y = 4.000 mm und Z = 1.500 mm 

an. Damit erfüllt F. Zimmermann die steigenden Anforderungen vieler Werkzeug- und Modellbauer, mit dieser kompakten 
Anlage noch größere Bauteile auch in Stahl wirtschaftlich bearbeiten zu können.

F. Zimmermann hat den 
Arbeitsbereich der FZ 33 

compact erweitert. Damit stehen 
dem Anwender noch mehr 

Möglichkeiten zur Verfügung. 
Bilder: F. Zimmermann GmbH

Zimmermann 
bietet den 
Fräskopf 
VH30 jetzt 
optional mit 
einer kraftvol-
leren Spindel 
an. Anwender 
können damit 
flexibler auf 
ihre Kunden 
reagieren und 
auch Werkstü-
cke aus Stahl 
wirtschaftlich 
bearbeiten.
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Die Allianz für Präzisionsfertigung

DIE ALLIANZ 
für Präzisionsfertigung

Koordinierte Projektarbeit 
Erfolgreiche Lösungen 
Optimale Fertigungsprozesse 
Verkürzte Durchlaufzeit
Verbesserte Qualität

6 Partner – 1 Ansprechpartner – 
info@prozesskette.at

PZK_xTechnik_2Seiter-A4_2014.indd   1 19.08.14   14:22
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TECHNOLOGIEN 
MIT ZUKUNFT
Als führender CAD/CAM Lösungsanbieter in 
Österreich bietet WESTCAM mit hyperMILL und 
PEPS zwei leistungsfähige Systeme an. Vom 
Drahterodieren über Drehen und Fräsen bis 
hin zu Blech- und Laserbearbeitungen werden 
alle Fertigungsverfahren abgedeckt.

WEST CAM Datentechnik GmbH
www.westcam-datentechnik.at

ERFOLG IST 
MESSBAR
Prozesssicherheit steigern, Rüst- und Stand-
zeiten optimieren, Maschinenstillstand und 
Produktionsfehler minimieren – all das erreichen 
Sie mit intelligenten Werkzeugeinstell- und 
Messgeräten und der effi  zienten Werkzeug-
verwaltung von ZOLLER »Erfolg ist messbar«.

Zoller Austria GmbH
www.zoller-a.at

FERTIGUNGSSYSTEME 
FÜR PRÄZISE 
METALLTEILE
Die EMAG Gruppe liefert Maschinen und Ferti-
gungssysteme zur Bearbeitung von scheiben-
förmigen und wellenförmigen Werkstücken unter 
Einsatz einer Vielzahl von Fertigungstechnologien: 
Drehen, Schleifen, Wälzfräsen, ECM, Laserschwei-
ßen und Härten.

EMAG Salach GmbH
www.emag.com

TOOL COMPETENCE –
DER NAME 
IST PROGRAMM
Die optimale Lösung aller Zerspanungsaufgaben 
steht bei Wedco Tool Competence im Zentrum 
der Firmenphilosophie.
Unsere umfangreiche Palette an VHM-Werkzeu-
gen aus der eigenen Produktionstätte in Wien 
und die Produkte unserer Handelspartner HORN, 
SUMITOMO und NIKKEN garantieren eine nahezu 
hundertprozentige Bedarfsdeckung in der Zer-
spanungsindustrie.

Wedco Handelsgesellschaft mbH.
www.wedco.at

QUALITÄT UND 
PRÄZISION
Die Hermle Bearbeitungszentren dienen der ra-
tionellen Bearbeitung von Werkzeugen, Formen 
und Serienteilen. Dank ihrer Qualität und hohen 
Präzision sind sie in unzähligen anspruchsvollen 
Fertigungsbereichen im Einsatz. 

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
www.hermle.de

WE LIKE 
QUALITY!
GGW Gruber ist in der Prozesskette mit inno-
vativen Mess- und Prüfsystemen für die Über-
prüfung und Dokumentation der Maße während 
und nach der Fertigung verantwortlich. Mit 
taktilen, scannenden, optisch-berührungslo-
sen und computertomographischen Verfahren 
bietet GGW Gruber sowohl manuelle als auch 
voll automatisierte Systeme für nahezu jedes 
Einsatz gebiet in der Längenmesstechnik.

GGW Gruber & Co GmbH
www.ggwgruber.at

G R U B E R

Die Allianz für Präzisionsfertigung
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BENZ LinTec 
Stoßtechnologie für Drehzentren
und Bearbeitungszentren

www.benz-tools.de powered by the

Erleben Sie den Vorstoß in neue  
Bearbeitungsdimensionen

Halle 1 

Stand F59

201406_BENZ_x-Technik_105x146_Ausgabe3.indd   1 22.08.2014   08:07:31

Das Modell DIAMOND ist – wie die Parpas XS und AERO – als 
obenliegendes Gantry realisiert. Der Vorteil gegenüber an-
deren Maschinenkinematiken: Das Werkstück ruht. Dadurch 
werden ausschließlich definierte und immer gleiche Massen 
bewegt, was eine sehr hohe Dynamik und Genauigkeit er-
möglicht. Obwohl die DIAMOND ständig weiterentwickelt 
wurde, blieben die Verfahrwege unverändert. Das war der 
Konstruktion des Maschinenkörpers, einem massiven Mono-
block aus Guss, geschuldet. Mit dem Modell DIAMOND 30 
hebt Parpas diese Einschränkung auf. Das BAZ bietet Ver-
fahrwege bis zu 3.000 x 2.500 mm² – mit allen Vorteilen des 
Monoblocks. Die Entwickler der DIAMOND folgten konse-
quent den Anforderungen moderner Zerspanungs-Techno-
logie. So wurden alle bewegten Teile gewichtsbedingt aus 
Stahl gefertigt, während ein massiver Gusskörper die Basis 
der Maschine bildet. Die Vorschubgeschwindigkeiten errei-
chen 60 m/min, wobei die dynamischen Kräfte vollständig 
vom Maschinenkörper aufgefangen werden.

Temperaturveränderung – kein Problem

In der Praxis bewährt sich die DIAMOND vor allem als Vor-
schlicht- und Schlichtmaschine für die zumeist mehrschich-
tig angelegte Bearbeitung komplexer Werkstücke. Da sich 
die Temperaturen in den meisten Werkhallen deutlich än-
dern können, besteht insbesondere bei langen Bearbeitungs-
zeiten die Gefahr, dass sich beim Fräsen in unterschiedlichen 
Spindel-Stellungen Absätze bilden. Die Traverse der DIA-
MOND wird komplett temperiert und ist damit immun gegen 
Veränderungen der Umgebungstemperatur. Der Orthogo-
nal-Fräskopf der DIAMOND ist auf drei Seiten sehr schlank 
und hat eine weit vorstehende Spindel-„Nase“. Das sind ide-
ale Voraussetzungen für den Einsatz kurzer Werkzeuge, was 
Schwingungen und Instabilitäten deutlich minimiert. Die 
Spindel erzeugt ein max. Drehmoment von 117 Nm und be-
schleunigt auf bis zu 20.000 U/min, was die DIAMOND nicht 
nur für das Vorschlichten und Schlichten im Werkzeug und 

sensibler bolide 
Wer die AMB besucht, sollte bei seinem Messerundgang einen informativen Zwischenstopp 
bei Parpas einplanen, denn die neue Parpas DIAMOND 30 kombiniert bei Verfahrwegen von 
max. 3.000 x 2.500 mm² höchste Präzision und Dynamik in kompakter Bauweise.

143

Formenbau prädestiniert, sondern auch für Unternehmen der Luftfahr-
tindustrie und Maschinenbauer interessant sein dürfte.

 �www.parpas.de 
Halle 9, Stand B55 

links Produktiver footprint: 
Die Parpas DIAMOND bietet 
maximalen Arbeitsraum bei 
minimaler Stellfläche. 

rechts Absatzfreies Fräsen: 
Die Parpas DIAMOND 
erfüllt bei der 3+2 oder 
5-achsigen Bearbeitung 
prozesssicher höchste 
Genauigkeitsanforderungen. 
Bildquellen: Parpas 
Deutschland
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Ein Arbeitsraum, eine Dreh-Schwenk-
tischeinheit, ein feststehender Maschi-
nentisch. Dieses Maschinenkonzept 
machte Hedelius bekannt und erfolg-
reich. Mittlerweile werden die kombi-
nierten 3- und 5-Achsen-Bearbeitungs-
zentren aus der RotaSwing-Baureihe in 
ganz Europa eingesetzt. „Das flexible 
2-in-1-Konzept ist nach wie vor, vor allem 
im Maschinen- und Werkzeugbau, sehr 
gefragt“, bestätigt Hedelius Geschäfts-
führer Dennis Hempelmann.

Großer Arbeitsraum, große Flexibilität

Die RS 605 K20 von Hedelius verfügt 
über einen extra langen Maschinen-
tisch und eine hochdynamische Dreh-
Schwenktisch-Einheit (Ø 520 mm). Bei-
de Tische liegen auf einer Höhe, sodass 
durch Überspanen sogar Werkstücke 
mit einer Gesamtlänge von bis zu 2.000 
mm bearbeitet werden können. Dank des 
2-in-1-Konzepts können alle sechs Seiten 
eines Werkstücks in zwei Aufspannvor-
gängen sehr wirtschaftlich gefertigt wer-
den. Im linken Basisarbeitsraum mit drei 

NC-Achsen werden in der ersten Auf-
spannung die Spann- oder Bezugsflächen 
angearbeitet. Im rechten Arbeitsraum 
wird mit der 5-Achsen-Bearbeitung das 
Werkstück fertiggestellt. In Verbindung 
mit dem 3D-FORMINGSTAR-Paket ist die 
RS 605 K20 auch hervorragend für die 
5-Achs-Simultanbearbeitung geeignet. 
Optional kann das Bearbeitungszentrum 
mit einem NC-Rundtisch zur Wellenbe-
arbeitung oder einer Schwenkbrücke zur 
3-Seiten-Bearbeitung langer Werkstücke 
ausgerüstet werden.

Verschleißfreie Torque-Antriebe

Die Direktantriebe der RS 605 K20 er-
lauben Eilganggeschwindigkeiten von 45 
Metern pro Minute in den Linearachsen 
und 25/30 min-1 in der Schwenk- bzw. 
Drehachse und sorgen dadurch für eine 
extrem schnelle Positionierung. Ein wei-
terer Vorteil der Direktantriebe ist ihre 
hohe Verfügbarkeit, da sie durch den 
Wegfall von mechanischen Zwischenele-
menten wie Getrieben, Kupplungen und 
Riemen praktisch verschleißfrei sind. In 

allen fünf Achsen wirken direkte Weg-
messsysteme (Glasmaßstäbe) von Hei-
denhain, die eine Positioniergenauigkeit 
von 10 µm sicherstellen.

Für die Einzelteil- und Kleinserienfer-
tigung im allgemeinen Maschinen-, 
Vorrichtungs- und Fahrzeugbau stehen 
für das Bearbeitungszentrum robuste, 
drehmomentstarke Spindeln mit 12.000, 
14.000, 18.000 oder 24.000 Umdrehun-
gen pro Minute zur Auswahl.

 �www.hedelius.de 
Halle 9, Stand D52

Das Multitalent mit 
großem Arbeitsraum
Die Hedelius Maschinenfabrik GmbH präsentiert auf der AMB drei Präzisions-Bearbeitungszentren aus dem aktuellen 
Maschinenprogramm. Neben dem Schwenkspindel-Bearbeitungszentrum T7 Single können die Besucher auch das 
kombinierte 3- und 5-Achsen-Bearbeitungszentrum RS 605 K20 live erleben.

Die RS 605 K20 auf einen Blick:

 � Feststehender Maschinentisch plus 
Dreh-Schwenktisch.

 � Großer X-Verfahrweg von  
1.330 + 620 mm. 

 � Optional mit integriertem 
Nullpunktspannsystem. 

 � Spindeldrehzahlen bis 24.000 min-1.

links Durch Einsatz einer Arbeitsraumtrenn-
wand wird eine effiziente Bearbeitung im 

Pendelbetrieb möglich.

oben Besucher können auf der AMB das 
kombinierte 3- und 5-Achsen-Bearbei-
tungszentrum RS 605 K20 live erleben.

Spitzenleistung garantiert
 +  Bearbeitung von Futterteilen = Einheitliches Maschinen-

konzept

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

 +  Möglichkeit zur einfachen Verkettung über zentrale Zu- / 
Abführbänder und Umsetzer / Wender = Zukunftsfl exibilität,  
geringere  Automatisierungskosten, geringere Rüstzeit

 +  Integrierte Automation = Keine Zusatzkosten

 +  Geringe Nebenzeiten durch kurze Wege = Optimierung 
der Nebenzeit

 + Gleichteilestrategie, einheitliche Ersatzteilhaltung =  
 Reduzierte Instandhaltungskosten

 +  Bedienerfreundlichkeit (gut zugänglicher Arbeitsraum) = 
Schnelleres Rüsten, Bedienersicherheit, enge Aufstell-
varianten möglich

 +  Hohe Energieeffi  zienz = Niedrigere Energiekosten

VERTIKALE BEARBEITUNG:
PROZESSSICHER UND EFFIZIENT 

DIE NEUEN EMAG VL-MASCHINEN

Werk-
stück-Ø max. 
400 mm 

Werkstückhöhe 
max. 

300 mm

Werk-
stück-Ø max. 
300 mm 

Werkstückhöhe 
max. 

200 mm
Werk-

stück-Ø max. 
200 mm 

Werkstückhöhe 
max. 

200 mm

Werk-
stück-Ø max. 
100 mm 

Werkstückhöhe 
max. 

150 mm 

www.emag.com
info@emag.com
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„Für Haas Automation ist die AMB 2014 
eine gute Gelegenheit, sein beeindru-
ckendes Wachstum in Deutschland fort-
zusetzen“, betont Jens Thing, Geschäfts-
führer von Haas Europe. „Die Messe 
ist für alle Werkzeugmaschinenbauer 
sehr wichtig, da Stuttgart im industri-
ellen Zentrum von Deutschland liegt. 
In dieser Region sind die Unternehmen 
und Kunden sehr anspruchsvoll – wahr-
scheinlich mehr als sonst wo in Europa. 
Die Besucher der AMB werden sich da-
von überzeugen können, dass sowohl die 
Technologie als auch der herausragende 
Kundendienst von Haas ihnen dabei hel-
fen kann, aus ihrer Investition bei mini-
malem Risiko einen maximalen Nutzen 
zu ziehen.“

CNC-Drehzentrum ST-15  
der neuen Generation

Bei der Entwicklung des neuen Drehzent-
rums standen von Anfang an hohe Steifig-
keit, Präzision und thermische Stabilität 
bei möglichst kompakten Abmessungen 

im Vordergrund. Mithilfe der Finite-
Elemente-Analyse (FEA) wurden beim 
Design der Gussteile alle thermischen, 
elektromagnetischen und flüssigkeitsbe-
dingten Einflüsse berücksichtigt. So ist 
es gelungen, eine Maschinenkonstrukti-
on zu schaffen, die sich durch eine maxi-
male Stabilität und Effizienz auszeichnet. 
Durch die auf Hochlast ausgelegte Stei-
figkeit ist die Haas ST-15 fünf Mal zuver-
lässiger und sogar noch wirtschaftlicher 
als das Vorgängermodell. Zudem ver-
bessert das neue Design den Späne- und 
Kühlmittelfluss und vereinfacht Wartung 
und Service. Das auf der AMB gezeigte 
Drehzentrum ST-15 ist mit einem Stan-
genlader von Haas ausgestattet. Eben-
falls auf der Messe präsentiert werden 
das Drehzentrum ST-45 mit großem Ar-
beitsbereich für die Schwerzerspanung 
sowie die ST-25 mit Haas Stangenlader. 

DT-1 mit neuer 15.000 min-1 Spindel

Haas Automation hat die Spindeldreh-
zahl seines erfolgreichen Bohr-/Gewin-

debohrzentrums DT-1 von 12.000 min-1 
auf 15.000 min-1 erhöht. Damit sind die 
Kunden in der Lage, bei kleinen Werk-
zeugen größere Vorschübe zu nutzen so-
wie Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen 
auszuführen. Die DT-1 ist ein kompaktes 
High-Speed Bohr-/Gewindebohrzentrum 
mit umfassenden Fräsfunktionen. Trotz 
ihres großzügig bemessenen Arbeitsbe-
reichs von 508 x 406 x 394 mm und des 
T-Nuten-Tischs von 660 x 381 mm findet 
sie auf einer erstaunlich kleinen Stellflä-
che Platz. 

Daneben sind auf der Messe weitere 
Highlights zu sehen wie das universelle 
Bearbeitungszentrum mit fünf Achsen 
UMC-750, das vertikale Super-Speed-
Bearbeitungszentrum VF-3SSYT, das 
vertikale Bearbeitungszentrum für den 
Formenbau VM-2 sowie das vertikale 
Bearbeitungszentrum VF-7/50 mit SK-
50-Spindel in Patronenausführung.

 �www.haascnc.com  
Halle 9, Stand C11

Maximaler nutzen, minimales Risiko
Der US-amerikanische Herstellers von CNC-Werkzeugmaschinen Haas 
Automation – in Österreich vertreten durch Wematech – präsentiert auf 
der AMB unter anderem das CNC-Drehzentrum Haas ST-15 der neuen 
Generation sowie das CNC-Bohr-/Gewindebohrzentrum DT-1 mit einer neuen 
Hochgeschwindigkeitsspindel.

1 Die Drehzentren der Modellreihe ST von Haas 
Automation gewährleisten Span für Span eine 
zuverlässige Genauigkeit und Wiederholbarkeit.

2 Die DT-1 ist ein kompaktes High-Speed Bohr-/
Gewindebohrzentrum mit umfassenden Fräs-
funktionen sowie neuer 15.000 min-1 Spindel.
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Auf der AMB in Stuttgart präsentiert 
Danobat seine LT-400, eine hochgenaue 
Drehmaschine in Hartdrehausführung. 
Mit dieser Maschine verpflichtet sich 
die baskische Firma, neue Technologien 
einzusetzen, die den Kunden einen Wett-
bewerbsvorteil bei ihren Produktionssys-
temen bieten. Die Bearbeitung von Teilen 
erfolgt in nur einer Aufspannung, ohne 
dass weitere Nachbearbeitungsprozesse 
erforderlich sind. 

Die Entwicklung der LT-400 beruht 
auf dem Know-how in der Herstel-
lung von Drehmaschinen, Schleifma-
schinen sowie anderen Werkzeug-
maschinen. Die neue Drehmaschine 
ist für die Bearbeitung von sowohl 
zylindrischen als auch nicht zylind-
rischen Teilen ausgelegt. Somit ist 
sie eine ausgezeichnete Maschine 
für die Automobilindustrie, Hydrau-
likteilhersteller, Präzisions-Werk-
zeug- und Formenbau, Herstellung 
von Teilen für Investitionsgüter so-
wie in allen Branchen, in denen eine 
absolute Präzision bei der Fertigbe-
arbeitung von Teilen mit hohem Här-
tegrad notwendig ist. 

Das Granitbett bietet eine gute Wär-
mebeständigkeit sowie eine größt-
mögliche Schwingungsdämpfung 
und aufgrund der eigenspannungs-
freien Eigenschaften des Materials 
bleibt die geometrische Präzision 
langfristig erhalten. Der Arbeits-
bereich ist somit viel stabiler, als 

dies mit anderen Werkstoffen der 
Fall wäre. Darüber hinaus ist das 
Bett um 45° geneigt, um eine opti-
male Spanabfuhr zu gewährleisten. 
Ebenso wichtig ist das integrierte 
Schwingungsdämpfungssystem, das 
für eine Isolation des Arbeitsberei-
ches  von Umgebungseinflüssen 
sorgt. Weiter erwähnenswert ist die 
Planschlittenbaugruppe, die durch 
die berührungslose Hydrostatik-
Technologie das Führungssystem 
verschleißfrei macht, den sogenann-
ten Stick-Slip-Effekt vermeidet sowie 
für einen hohen Grad an Dämpfung 
sorgt. Da die Öltemperatur stets 
überwacht wird, garantiert das Hy-
drostatik-System eine gute thermi-
sche Stabilität. Die Linearmotoren 
der X- und Z-Achse werden durch 
berührungslose Wegmesssyste-
me geregelt und auf eine geregelte 
Temperatur gekühlt. Darüber hinaus 
werden durch diese Motoren die 
Wartungsintervalle gegenüber ande-
ren, herkömmlichen Antriebssyste-
men deutlich verlängert, da es keine 
mechanischen Zwischenteile gibt. 
Überzeugend ist laut Hersteller auch 
der Spindelstock, nicht nur wegen 
der hydrostatischen Lagerung und 
des integrierten Spindelmotors, die 
beide gekühlt werden, sondern auch 
wegen der direkt an der Spindelwel-
le montierten, hochpräzisen Geber.

 �www.danobatgroup.com 
Halle 8, Stand C34

Wettberwerbsvorteil dank 
neuer Technologien

Danobat präsentiert 
die neue LT-400 

Hochgenauigkeits-
Drehmaschine in Stuttgart 

als Messe-Highlight.

Das TIROLER Unternehmen
PROFITOOL liefert hochquali
tative Präzisionswerkzeuge
aus eigener Produktion,
komplett aus einer Hand in
VHM, PKD, CVD und CBN.
 
Moderne Anlagen und inno vative 
Produktionstechniken und  
unsere langjährige Erfahrung, 
ermög lichen höchste Qualität  
bei kurzen Lieferzeiten!
 
Besuchen Sie uns auf unserer 
Homepage und erfahren Sie 
mehr über unsere Stärken!

Präzisionswerkzeug
in höchster Qualität
www.profitool.at

Profitool - 
Produktions gesellschaft m.b.H
A-6500 Landeck, Bruggfeldstr. 9 
Tel.: +43 (0) 5442/63853
Fax: +43 (0) 5442/61176 
Mail: office@profitool.at
www.profitool.at
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Mazak zeigt den Besuchern geeignete 
Lösungen für die Bearbeitung aus dem 
Vollen sowie anspruchsvolle Komplettbe-
arbeitung. Das diesjährige Motto „make 
[tomorrow] better“ demonstriert die zu-
kunftsweisende Grundkonzeption der  
Mazak Maschinen.

Vier INTEGREX-Maschinen

Die INTEGREX Baureihe bringt Drehen 
und Fräsen auf einer Maschine auch in 
Zukunft in neue Dimensionen. Die auf der 
AMB erstmals in Europa gezeigte INTEG-
REX j-200S ist durch ihr gutes Preis-Leis-

tungsverhältnis auch für kleinere Betriebe 
äußerst interessant. Die Maschine wurde 
für die Bearbeitung komplexer Werkstücke 
in mittleren Serien konzipiert. Sie verfügt 
über zwei Drehspindeln mit einer Drehzahl 
von je 5.000 U/min und eine Frässpindel 
mit Drehzahl 12.000 sowie einer Leistung 
von 7,5 kW. Verfahrwege in X/Y/Z von 450 
x 200 x 960 mm erlauben die Bearbeitung 
eines großen Werkstückspektrums und die 
6-Seitenbearbeitung eines Bauteils in zwei 
Aufspannungen. Eine Automationslösung 
für Multifunktionsmaschinen ist ebenfalls 
auf der AMB zu sehen: die vor Kurzem am 
Markt eingeführte INTEGREX i-100 S Bar-
tac verfügt über ein integriertes intelligen-
tes Stangenladesystem. Die Stange wird 
automatisch um genau die richtige Länge 
durch das Zentrum des Spannfutters in die 

Maschine eingeführt, um die Stangenreste 
auf ein absolutes Minimum zu verringern. 
Die Positionierzeit wird dabei deutlich 
verringert, da dank automatischer Bestim-
mung der optimalen Stangenauskragung 
kein Werkstückanschlag und auch keine 
besondere Programmierung mehr benö-
tigt wird. Verschiedene Rohmaterialien 
in unterschiedlichen Durchmessergrößen 
(Stangen) und Geometrien (Profile) können 
automatisch zugeführt werden.

HCN für die Großserienfertigung 

Ebenfalls mit einem deutlich erhöhten 
Kundennutzen ausgestattet präsentiert 
sich das Horizontal-Bearbeitungszentrum 
HCN 5000-III, das besonders für die Groß-
serienfertigung geeignet ist. Es ist mit einer 

Technologien für morgen
Yamazaki Mazak präsentiert auf der 
AMB in Stuttgart eine Vielzahl an 
Maschinen aus dem über 250 Modelle 
umfassenden Maschinenprogramm. 
Insgesamt zwölf Maschinen 
mit unterschiedlichen 
Maschinentechnologien werden 
live unter Span vorgeführt, 
darunter Europa-Premieren wie 
die Multifunktionsmaschine 
INTEGREX j-200S, das Horizontal-
Bearbeitungszentrum HCN 5000-III 
und die VARIAXIS j-600. 

Das Horizontal-
Bearbeitungs-
zentrum HCN 
5000-III ist be-
sonders für die 
Großserienferti-
gung geeignet.

Auf der AMB wird u. a. die INTEGREX  
j-200S live unter Span vorgeführt.



www.thielenhaus.com 

Zwei HyperFinish-Maschinen 
auf der AMB in Stuttgart

16. – 20.09.2014

Halle 8, Stand D 52

HyperFinish

Bearbeitungsbeispiel: Kegelrollenlager-Innenring,
Bohrung 50 mm

Ziel: Oberfl ächen-Rauheit Ra < 0,05 µm

Mit Superfi nish: Bearbeitungszeit 25 sek

Mit HyperFinish: Bearbeitungszeit 20 sek

– schneller und präziser 
als alles, was Sie kennen!

Die 
Superfi nish-Revolution!

www.zerspanungstechnik.com

Grundfläche von 13,64 m² sehr platz-
sparend, verfügt über einen Paletten-
tisch und Spindeldrehzahlen von 12.000 
bzw. 20.000 1/min. Das Werkzeugma-
gazin enthält 40, 80 oder 120 Werk-
zeuge. Ein längerer Verfahrweg in Z 
mit 800 mm, größere Werkzeuglängen 
und -durchmesser, höhere Werkstück-
gewichte (bis zu 2.700 kg) und Spindel-
drehzahlen von 12.000 (Standard) bis 
30.000 U/min gehören zu den neuen 
Features.

Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit 
und -präzision bei einfacher 
Bedienung

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum VA-
RIAXIS j-600 ist eine Erweiterung der 
5-Achsen-Baureihe VARIAXIS und als 
Einstiegsmaschine zu einem attraktiven 
Preis-Leistungs-Verhältnis verfügbar. 
Sie ist ausgelegt für hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeit und -präzision 
sowie einfache Bedienung und ist mit 
dem Mazak CAM-Rollengetriebe in der 
B-Achse und der doppelt gelagerten 
Schwenkbrücke sehr stabil gebaut. Mit 
der Tischgröße von 600 x 500 mm und 
max. Werkstückabmessungen von 730 

x 450 mm bietet die VARIAXIS j-600 ei-
nen großen Bearbeitungsbereich.

MTConnect als Option

Alle zwölf zu sehenden Maschinen sind 
optional mit der neuen MTConnect 
Schnittstelle kompatibel. MTConnect 
ist ein offenes Kommunikationsproto-
koll, das die Verbindung der gesamten 
Fertigungseinrichtungen untereinander 
ermöglicht. Damit wird die technische 
Verfügbarkeit messbar und vergleich-
bar. Mit diesem freien und offenen 
Kommunikationsprotokoll können An-
lagen und Systeme unterschiedlicher 
Maschinen Daten in einem einheitli-
chen Format untereinander austau-
schen und Unwirtschaftlichkeiten oder 
Ausfallzeiten im laufenden Betrieb 
frühzeitig erkannt werden. Eine gro-
ße Vielzahl technischer Informationen 
wie beispielsweise Spindellast, Werk-
stückzählstand und Achsenvorschubge-
schwindigkeit stehen zur Auswertung 
zur Verfügung.

 �www.mazak.de
 �www.sukopp.at 

Halle 5, Stand D12

Das 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum VARIAXIS j-600 ist als 
Einstiegsmaschine zu einem 
attraktiven Preis-Leistungs-
Verhältnis verfügbar.

Multifunktionsmaschine mit 
Stangenlader:  
INTEGREX i 100 S Bartac.

149
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100S Wälzstoßmaschine –  ideal für Kurzverzahnungen

Die Wälzstoßmaschine 100S ist eine sehr kompakte Maschine 
mit geringem Platzbedarf und kompromissloser Produktivität. 
Mit ihrer hohen Hubzahl von bis zu 3.000 Hüben/min glänzt die 
100S besonders bei der Bearbeitung von Kurzverzahnungen mit 
extrem kurzen Span-zu-Spanzeiten. Ein weiteres Highlight ist die 
automatische Nachstellung des Stoßkopfes nach dem Scharf-
schliff der Werkzeuge. Die hohe dynamische Steife der Maschine 
resultiert aus einer ausgefeilten Maschinenstruktur mit thermi-
scher Stabilität und einer doppelt gelagerten Kurbelwelle. Die 
100S ist geeignet für die Trocken- oder Nassbearbeitung. Schnel-
le und universelle Automatisierungslösungen garantieren die 
problemlose Integration in die spezifische Fertigungsumgebung.

100PS Power Skiving Maschine –  
bis zu 8-mal schnellere Bearbeitungszeit 

Die neue Power Skiving Maschine 100PS wird auf der AMB 2014 
erstmals einem größeren Publikum präsentiert. Gleason Power 
Skiving eignet sich für die zeitsparende und wirtschaftliche Her-
stellung von Verzahnungen mit Störkonturen sowie von zylindri-
schen Innen- und Außenverzahnungen mit hohen Verzahnqua-

Trends in der 
verzahnungstechnik
Fast überall, wo sich etwas bewegt und dreht, sind Zahnräder mit im Spiel. Sie erfüllen eine zentrale Funktion –  
in der Automobilindustrie, im Maschinenbau, in der Antriebstechnik sowie im Industriegetriebebereich. Auf der 
diesjährigen AMB präsentiert Gleason diesbezüglich seine Trends in der Verzahnungstechnik.

Gleason ist Spezialist für Produktionslösungen von Zylinder- 
und Kegelrädern und versteht sich als The Total Gear Solutions 

Provider™ für Komplettlösungen rund um die Verzahnung. 

links 100S Wälzstoßmaschine – die 
neue Dimension des Wälzstoßens.

rechts 100PS Power Skiving Maschi-
ne – bis zu 8-mal schnellere Bearbei-
tungszeit bei optimaler Verzahnungs-

qualität, einschließlich umfassender 
Simulations- und Auslegungssoftware.
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litäten und Stückkostenvorteilen. Durch ein angepasstes 
Werkzeugkonzept gelangt das Power Skiving Verfahren 
zu erheblicher Flexibilität gepaart mit einfacher Prozess-
führung. Das Verfahren bietet sich somit gleichermaßen 
für die Kleinserien- als auch für die Großserienproduktion. 
Ein besonderer Vorteil: Bei Gleason gibt es alles aus einer 
Hand – Maschinen, Verzahnwerkzeuge, Werkstück-Auf-
spannsysteme, Prozess-Know-how und Prozess-Software.

300GMS Verzahnungsmessmaschine

Die neue GMS-Baureihe ist mit der Anwendungssoftware 
GAMA™ 3.0 ausgerüstet. Wie bereits die Vorgängerver-
sion bietet die neue Version 3.0 eine äußerst intuitive 
Benutzeroberfläche mit einfachen Eingabebildschirmen 
zur Erfassung von Werkstück- und Messtasterdaten. Die 
Kombination der diversen Innovationen reduziert die für 
eine Komplettprüfung benötigten Zykluszeiten für Zahn-
räder oder Verzahnwerkzeuge um bis zu 40 %. Ein 3D-
Tastkopf der nächsten Generation bietet ein Höchstmaß 
an Genauigkeit und Flexibilität. Jetzt können auch Ober-
flächen- und Formmessungen sowie die Messung pris-
matischer Teile (CMM) vorgenommen werden – alles auf 
einer Maschine. Darüber hinaus präsentiert Gleason auf 
der AMB noch Wälzfräser, Stoßräder und Power Skiving 
Werkzeuge aus leistungsfähigen Materialien mit innova-
tiven Beschichtungen – und dazu Wälzentgratwerkzeuge 
und Schabräder für höhere Standzeiten, hochproduktive 
Schleif- und Honwerkzeuge, Abrichtwerkzeuge sowie 
Messerköpfe, Fräser, Stabmesser und Schleifscheiben zur 
Kegelradfertigung.

 �www.gleason.com 
Halle 5, Stand D74 
Halle 2, Stand B30 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

Innovative Automation 

Xcelerate X20 mit Spanneinheit 
Produktion mit nur zwei Paletten? Jetzt möglich.   

Palettenstapel, die einzeln manuell vorbereitet werden, 
gehören der Vergangenheit an. Kombinieren Sie die 
Xcelerate-Roboterzelle mit einer Spanneinheit, so 
dass Ihre Werkstücke nicht mehr manuell aufgespannt 
werden müssen. Darüber hinaus werden Ihre Paletten 
automatisch gewechselt. Zwei Paletten reichen also 
schon für eine ganze Serie aus: Eine große Vereinfachung 
Ihrer Produktion. Auf dem CELLRO Stand (AMB - 
Halle 9/C75) finden Sie unter anderem eine Xcelerate X20 
mit Spanneinheit – vollständig funktionsfähig.

>  Kompakt und variabel an mehreren Maschinen 
    im Wechsel einsetzbar
>  Nur 1,8 m² Stellfläche
>  Steuerung – Fanuc M-20iA
>  Geeignet für die Kleinserienproduktion bis hin 
    zur Serienfertigung
>  Roboter agieren mit einem Gewicht von 20 kg
>  Universell und sofort einsetzbar für unterschiedliche    
    Produktionsverfahren
> Optionale Entgratfunktion
>  Günstiger Anschaffungspreis
>  Werkstückspeicherplatte

SCHLEIFEN DREHENFRÄSEN

Halle 9, Stand A75

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER
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Matsuura betont die Vielfalt seiner Hochleistungs-Tech-
nologie. Präsentiert werden drei Bearbeitungszentren für 
jeweils drei verschieden mögliche Arten der Bearbeitung. 
Der Einstieg in die Matsuura 5-Achsen-Welt, die mannar-
me Fertigung und die horizontale 4-Achsen-Bearbeitung 
werden thematisiert. „Matsuura bietet Bearbeitungszent-
ren für vielfältige Bedürfnisse im Markt“, so Bert Klein-
mann, Geschäftsführer der Matsuura Machinery GmbH. 
„Wir präsentieren einen Teil dieser Vielfalt und bringen 
Interessenten und Kunden so unsere bedarfsorientierten 
Fertigungslösungen nahe. Die AMB ist dazu auch in 2014 
wieder die wichtigste Plattform im deutschen Markt. Der 
direkte Kontakt zum Kunden ist uns sehr wichtig und er-
möglicht uns bestmöglich auf individuelle Anforderungen 
einzugehen.“ 

Der einfache und schnelle Einstieg in die Matsuura 5-Ach-
sen-Welt gelingt mit dem 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungs-
zentrum MX-850. Das einfache, ergonomische und sichere 
Handling der MX-850 kommt besonders weniger erfahre-
nen Bedienern entgegen. Die MX-850 bearbeitet Werkstü-
cke mit Ø 850 mm x H 450 mm und einem Gewicht bis 
zu 500 kg. Sie sieht 60 Werkzeugplätze vor. Wie auch die 
MX-520 ist das Bearbeitungszentrum für die wirtschaftli-
che Fertigung von Einzelteilen und Kleinserien ausgelegt.

Mannarme und flexible Fertigung rund um die Uhr

Die erstmals auf der EMO 2013 präsentierte Fertigungs-
zelle MAM72-35V ist eine vollständig überarbeitete Ferti-
gungslösung. Sie ermöglicht eine mannarme und flexible 
Fertigung rund um die Uhr, Werkstücke bis D 350 x H 300 

mm können bearbeitet werden. Der Dreh-/Schwenkbereich 
der B- und C-Achse beträgt -125 ~ +65/360 Grad. Beide 
Rundachsen werden direkt angetrieben, um höchste Dyna-
mik, hohe Genauigkeiten und eine lange Lebensdauer zu 
ermöglichen. 520 Werkzeugplätze und 40 Paletten sorgen 
bei kleinster Stellfläche für hohe Flexibilität und Produk-
tivität.

Horizontale Bearbeitung –  
schnell, kompakt und flexibel

Die H.Plus-300 dient zur automatischen Fertigung von 
Werkstücken jeglicher Art mit höchster Genauigkeit und 
hervorragender Oberflächengüte bei hoher Zerspanungs-
leistung. Das horizontale Bearbeitungszentrum hat als 
Werkzeugmagazin ein äußerst schnelles Radmagazin mit 
71 Werkzeugplätzen, für flexible Fertigung stehen auch 
Werkzeugmagazine mit bis zu 520 Plätzen bereit. Kleine 
und mittlere Serien können auf einem horizontalen Bear-
beitungszentrum kaum flexibler und effizienter gefertigt 
werden.

 �www.matsuura.de 
Halle 5, Stand B52

Auftritt mit dreifacher 
Hochleistungstechnologie

5-Achsen-Vertikal-
Bearbeitungszentrum MX-850.

Der japanische Hersteller Matsuura Machinery GmbH präsentiert sich auf der diesjährigen AMB mit drei seiner Hochleistungs-
Bearbeitungszentren. Neben der Fachberatung und der Präsentation der Bearbeitungszentren gibt es Fräsvorführungen auf 
dem Stand, einen Service-Info-Point und eine Gewinnspielverlosung von exklusiv gefrästen Werkstücken.
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Die S141 ist optimal für das Schleifen 
von Spindelwellen, Spindelgehäusen, 
Rotorwellen oder Achsen geeignet. 
Viele dieser Werkstücke befinden sich 
in Werkzeugmaschinen, Antriebsele-
menten, Aerospace und im Werkzeug-
bau. Vor allem lange Werkstücke bis zu 
1.300 mm mit zusätzlicher Lünette sind 
das Spezialgebiet, der von Grund auf 
neu entwickelten S141. Dabei beträgt 
die maximale Schleiflänge innen 250 
mm und außen 150 mm. Der Schwing-
durchmesser über dem Tisch beträgt 
400 mm, das maximale Werkstückge-
wicht 250 kg.

Technische Finessen 

Alle Achsen sind mit Linearantrieben 
ausgerüstet. Das patentierte Führungs-
bahnsystem StuderGuide® sorgt für 

schnelle, hochpräzise Achsbewegungen 
und für ein automatisches Schwenken 
des Werkstücktisches zum achsparalle-
len Schleifen von Konen/Kegeln.

Für jede Anwendung gibt es eine Ab-
richtstrategie mit bis zu zwei Abricht-
stationen und eine spezielle Schleifsoft-
ware. Ein Granitan® Maschinenbett 
sorgt bei der S141 für besondere Dämp-
fungseigenschaften und ein integrierter 
Messtaster (axial/radial) für Längsposi-
tionierung und Prozessunterstützung. 
Darüber hinaus besitzt die S141 Schleif-
spindel-Revolver mit Direktantrieb, bis 
zu vier Schleifspindeln (davon maximal 
zwei Außenschleifspindeln) und eine 
Schleifdornlänge bis 265 mm.

 �www.studer.com, www.metzler.at 
Halle 8, Stand C05

Innenschleifen auch  
für lange Werkstücke

Die neue Uni-
versal-Innen-
rundschleif-
maschine 
S141ist 
speziell für 
das Schleifen 
von Spindel-
wellen, Spin-
delgehäusen, 
Rotorwellen 
und Achsen 
konzipiert.

Innenkonen-
Bearbeitung an 
langer Spindel.
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Mit einer Weltneuheit, der Universal-Innenrundschleifmaschine S141, 
stößt Studer – in Österreich vertreten durch Metzler – in ein neues 
Marktsegment, nämlich das der langen Werkstücke, vor und zeigt damit 
eine Innenrundschleifmaschine auf der AMB, die mit ihren technischen 
Features und der sprichwörtlichen Studer-Präzision restlos überzeugt.

HURCO_xt_fertigung | 75 x 297 mm | 4c Euroskala | abfallend | 3 mm Beschnitt
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Wir fahren Ihre Kosten herunter!
Eingang Ost, E1-206
Halle 1, F-52

Die neu entwickelte zweispindlige BA 622 zielt auf die 4- und 
5-Achsbearbeitung in der Großserienproduktion von Stahl- und 
Gussteilen ab. „Die BA 622 braucht 40 Prozent weniger Aufstell-
fläche, ist z. B. in ihrer Positionsgenauigkeit um 20 Prozent bes-
ser und kommt mit einer 20 Prozent geringeren Anschlussleistung 
aus“, macht Reiner Fries neugierig. Der Geschäftsführer Vertrieb 
bei SW betont, dass damit die Nachfolge für die bewährte und auf 
allen fünf Kontinenten im Einsatz befindlichen BA 600 anforde-
rungsgerecht nunmehr auf zwei neue Baureihen verteilt ist. 
Bereits vor drei Jahren hat das Unternehmen mit der BA 722 eine 
neue Maschine für sehr große Teile vorgestellt. Die BA 622 rundet 
das Spektrum für die dynamische Bearbeitung von Bauteilen im 
Fenster von 600 mm ab. „Die Kunden können dabei die Vorrich-
tungen von der BA 600 auf jeden Fall weiter benutzen“, hebt Reiner 
Fries hervor.
 
Impeller-Fertigung jetzt auch mit Titanlegierungen

Neue Bestmarken bei der 5-Achs-Simultanbearbeitung von Ver-
dichterrädern setzt das Bearbeitungszentrum BA 341. „Anwender 
haben zunächst die Erfahrungen mit der doppelspindligen BA 321 
gesammelt und steigen jetzt auf die Version mit vier Spindeln um“, 
beobachtet der SW-Geschäftsführer. „Damit erhöhen sie die Pro-
duktivität gegenüber der einspindligen Bearbeitung um fast das 
Vierfache und halten alle vorgegebenen Toleranzen ein.“ Das er-
möglicht auch die speziell für die Impeller-Fertigung ausgelegte 

Rundachse mit hoher Dynamik und Genauigkeit. SW rüstet die BA 
341 jetzt optional mit Spindeln aus, die 40.000 rpm erreichen. Sie 
eignet sich dabei auch für die Bearbeitung von Titanlegierungen, 
die zunehmend für die Impellerfertigung eingesetzt werden. 

Energiekostenersparnis pro Bauteil 

Ein besonderes Augenmerk legt SW auf die Steigerung der Energie-
effizienz als einen wichtigen Stellhebel für die Kostenreduzierung 
in der Fertigung. „So verringert der Einsatz einer vierspindligen 
Maschine, im Vergleich zu vier Einspindlern, den Energieverbrauch 
um mehr als 50 Prozent. Und so bewahrheitet sich wieder einmal 
unser Motto Efficiency is 4 in One“, hebt Reiner Fries hervor. 

Maximale Verfügbarkeit über den gesamten Lebenszyklus

Einen nochmals verbesserten Ansatz für wirtschaftliche und si-
chere Remote Services stellt SW mit dem skalierbaren Dienstleis-
tungsprogramm Pulse vor. Es deckt die unterschiedlichen Anforde-
rungen an die Transparenz der Fertigungsdaten und technischen 
Möglichkeiten ab. Anwender spiegeln die Steuerungsinformatio-
nen auf einem gesicherten Server. Dort können durch den Kunden 
und den SW-Techniker per Datenverbindung Zustände abgerufen 
und Diagnosen erstellt werden, ohne dass von außen ein direkter 
Zugriff auf die Maschinen erfolgt. Auf Anforderung des Kunden 
übernimmt SW mit einem Remote Access auch Programmierungen 
und Parameteränderungen an der Maschine. Zusätzlich ermöglicht 
die regelmäßige Selbstmessung der Maschine das Erkennen von 
Verschleißtrends. Dies hilft ungeplante Stillstände zu reduzieren, 
weil verschlissene Teile geplant in Wartungszeiträumen ausge-
tauscht werden.

 �www.sw-machines.de 
Halle 9, Stand B70

Innovationen für wirtschaftliche Zerspanung
Auf der AMB präsentiert die Schwäbische 
Werkzeugmaschinen GmbH (SW) der Fachwelt 
erstmals zwei neue Bearbeitungszentren. Dies 
ist zum einen die neue BA 622, beispielsweise 
für die Bearbeitung von Schwenklagern aus 
Grauguss, und zum anderen die neue 
BA 341, eine vierspindlige Einplatzmaschine 
für die 5-Achs-Simultanbearbeitung von 
Verdichterrädern für Turbolader. Darüber 
hinaus stellt SW das neue skalierbare Online 
Dienstleistungsprogramm Pulse vor. Damit sollen 
Anwender die Verfügbarkeit ihrer Maschinen über 
den gesamten Lebenszyklus steigern.

Vierfach produktiv bei der vierspindligen 5-Achs-Simultanbearbeitung 
von Verdichterrädern.

“viele Anwender steigen 
auf vier spindeln um. Das 
diesjährige Messemotto der sW 
steht daher ganz im Zeichen 
von Efficiency is 4 in One.

Reiner Fries, 
Geschäftsführer Schwäbische 
Werkzeugmaschinen GmbH
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Die Maschinen der HV-Baureihe sind aufgrund 
ihrer Flexibilität stark nachgefragt. Der Wunsch 
der Kunden nach einer matec-Standardma-
schine, die aus dem Baukastensystem kon-
figuriert ist und die gleiche, hohe Qualität der 
matec-Maschinen aufweist, hat den Hersteller 
dazu veranlasst, die neue Produktlinie bluema-
tec zu entwickeln. 

Aufgrund der produzierten Stückzah-
len kann matec, in Österreich vertreten 
durch TECNO.team, die Maschinen der 
bluematec-Reihe laut eigenen Aussagen 
zu einem sehr vorteilhaften Preis anbie-
ten. Die Standardisierung ermöglicht zu-
dem eine kurze Lieferzeit. Die bluema-
tec-Maschinen gibt es als matec L 600 
und 800 sowie als matec HV 600 und 
800. Die L-Maschinen sind Langbettma-
schinen, die ideal für die Doppelplatz-
bearbeitung sind. Die matec-Maschinen 
der HV-Baureihe und damit auch der 
bluematec Reihe sind konzipiert für 

die Einzelteil- und Serienfertigung. Ob 
Pendelbearbeitung mit Rundtisch und 
Gegenlager, Mehrfachspannung oder 
Einzelfertigung von Großteilen, diese 
Maschinengruppe deckt nahezu alle An-
wendungsbereiche ab. Die Möglichkei-
ten der 5-Seiten- oder 3D-Bearbeitung 
von beliebigen Werkstücken sind na-
hezu unbegrenzt. Das Hauptmerkmal 
dieser Maschinen ist ein Schwenkkopf 
horizontal/vertikal. 

Standardmaschine oder 
maßgeschneiderte Lösung

matec bietet seinen Kunden, die sich 
für die Produktlinie bluematec interes-
sieren, die Möglichkeiten, diese Basis-
maschinen in einem gewissen Rahmen 
den Bedürfnissen in ihren Unternehmen 
anzupassen, beispielsweise durch ei-
nen CNC-Schwenkkopf oder integrier-
te Rundtische. Jede matec-Maschine 

zeichnet sich durch ihre Qualität, ihre 
hohe Präzision und ihre Langlebigkeit 
aus. Die bluematec-Reihe verdeutlicht, 
dass matec sowohl im Standardbereich, 
als auch im Bereich der Customized-Lö-
sungen ein ausgezeichneter Ansprech-
partner ist.

 �www.matec.de
 �www.tecnoteam.at 

Halle 9, C12

standard aus dem baukasten

Die bluematec-Maschinen gibt es als matec  
L 600 und 800 sowie als matec HV 600 und 800.
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CP 4000: hochproduktives Drehen inklusive

Heller zeigt auf der AMB 2014 das 5-Achs-Bearbeitungzent-
rum CP 4000 mit der Bearbeitungseinheit PCU 63 mit einem 
Drehmoment von 242 Nm und 44 kW. Komplettbearbeitung 
definiert Heller bei der CP 4000 so, dass bei diesem Maschi-
nenkonzept neben der 5-Achs-Bearbeitung mit Spindeldreh-
zahlen bis 24.000 min-1, das Drehen mit der fünften Achse 
im Werkzeug einen hohen Stellenwert einnimmt. Horizontal 
und vertikal lassen sich so mit der C-Achse (optional A- und B-
Achse) problemlos Außen- und Innendrehkonturen herstellen. 
Der Rundtisch mit direktem Torque-Antrieb bringt Drehzahlen 
bis 1.000 min-1 und die notwendige Leistung, wenn das Werk-
stück gegen das Werkzeug rotiert. Das heißt, wirtschaftlich 
wird der Einsatz der Baureihe C, wenn die kubischen Anteile 
sowie Prozesssicherheit, Automatisierbarkeit, Präzision über-

wiegen und rotationssymmetrische Bauteile mit einem Län-
gen/Durchmesserverhältnis kleiner eins gefordert sind.

Wahre Größe steckt im Detail

Die hohen Schnittleistungen erreicht Heller mit der eigens 
entwickelten und extrem steifen Schwenkkopfgeometrie – 
drehmomentsteifer und formschlüssiger wird man mit einer 
Spindelfixierung. Combined Processing gilt so als eine In-
vestition für kleiner werdende Losgrößen und einer größeren 
Teilevielfalt, mit der sich auch in Zukunft flexibel arbeiten 
lässt. Die Baureihe C wird in zwei Baureihen-Varianten (CP/
Palettenwechsler oder CT/Tischbeladung) angeboten. Der Ar-
beitsraum der CP 4000 misst 800 x 800 x 1.045 mm (X, Y, 
Z) für Palettengrößen von 500 x 600 mm und Werkstücke mit 
einer maximalen Höhe von 1.000 mm. Als ein Highlight an 

Heller wird auch bei der AMB 2014 mit einem in sich stimmigen Gesamtkonzept punkten: Für den Einstieg in die 
HSK100-Klasse steht das Bearbeitungszentrum H 4500, für die leistungsstarke Bearbeitung im 5-Achsbereich das 
Bearbeitungszentrum FP 4000. Kombinierte Dreh- und Fräsoperationen dagegen vereint man auf dem Fräs-Drehzentrum 
CP 4000 oder dem klassischen 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 2000 mit Planzug.

Produktivität,  
die überzeugt

1, 2 Wird von Heller auf der AMB 2014 präsentiert: das 5-Achs-
Bearbeitungzentrum CP 4000 mit der Bearbeitungseinheit 
PCU 63 mit einem Drehmoment von 242 Nm und 44 kW. 

3 Hochgradig standardisiert und auf robuste Prozesse ausge-
legt – so beschreibt Heller sein 4-Achs-Bearbeitungszentrum 
H 4500. 

4 Ein freier Spänefall unterhalb der Spindel oder steile Späne-
rutschen im Arbeitsraum zählen bei Heller zu den Standards.

1 2
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der CP 4000 ist auch die Funktionalität zur Identifikation von 
Unwuchten am Werkstück bzw. am Rundtisch zu sehen. Spe-
ziell bei Drehwerkzeugen macht allerdings auch die von Heller 
angebotene, serienmäßige Werkzeugvermessung mit taktiler 
Sensorik Sinn.

H 4500: solide und qualitätsbewusst in HSK 100

Hochgradig standardisiert und auf robuste Prozesse ausgelegt 
– so kurz und doch prägnant ließe sich das 4-Achs-Bearbei-
tungszentrum H 4500 beschreiben. Dieses Bearbeitungs- Ú

3 4

THK GmbH
Niederlassung Österreich, Commerz-Park West 1, 4061 Pasching,  +43-7229-51400, info.lnz@thk.eu, www.thk.at

Sales & Support in Europa
• Düsseldorf  +49-2102-7425-0 info.dus@thk.eu • Eindhoven  +31-40-290-9500 info.ein@thk.eu
• Stuttgart  +49-7141-4988-500 info.str@thk.eu • Stockholm  +46-8-445-7630 info.sto@thk.eu
• Birmingham  +44-1384-471550 info.bhx@thk.eu • Barcelona  +34-93-652-5740 info.bcn@thk.eu
• Lyon  +33-4-3749-1400 info.lys@thk.eu • Istanbul  +90-216-362-4050 info.ist@thk.eu
• Milano  +39-02-99011801 info.mil@thk.eu • Prague  +420-2-41025-100 info.prg@thk.eu
• Moscow  +7-495-649-80-47 info.mow@thk.eu

THK steht für Toughness, High-Quality und Know-how. Seit mehr als 40 Jahren entwickelt THK originale 
Produkte und Lösungen zur Führung und Bewegung von anspruchsvollen Anwendungen mit hohen 
Leistungsanforderungen. THK mit ihren Produktionsstätten und Vertriebsbüros in vielen Ländern ist auf der 
ganzen Welt bestens gerüstet, auf Ihre Wünsche und Anfragen zu reagieren.

Der Lösungsanbieter

Linearführungen KreuzrollenringeKugelgewindetriebe

Keilwellen Linearachsen Weitere ProdukteLinearführungen & Kugelgewindetriebe mit Caged Technology

Halle 4 / Stand D83
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zentrum überzeugt vor allem durch ein breites Einsatzspekt-
rum. Denn das Leistungsvermögen und die Präzision sind von 
der Leichtmetallbearbeitung bis zur Schwerzerspanung, bei 
wechselnden Losgrößen und einem variablen Teile- und Werk-
stoffspektrum mit Trocken- oder MMS-Bearbeitung abrufbar. 
Möglich wird das einerseits durch die umfangreiche Grund-
ausstattung wie beispielsweise das Werkzeug-Kettenmagazin 
mit 50 Plätzen, ein taktiles Werkzeugvermessungssystem und 
ein Arbeitsbereich von 800 x 800 x 800 mm (X/Y/Z). Ander-
seits ist man bei der H 4500 auch beim Werkstückmanage-
ment offen. Dem breiten Bearbeitungsspektrum kommen die 
B- Achse mit einer Zuladungskapazität von 1.400 kg entgegen.

Vorgestellt wird die H 4500 zur AMB mit der neu entwickelten 
Spindel Power Speed Cutting PSC 100 – eine Spindel, mit der 
eine Leistung von 52 kW, ein Drehmoment von 500 Nm und 
eine Drehzahl von 12.500 min-1 abgerufen werden kann.

FP 4000: vereint Produktivität mit Präzision

Mit der Baureihe F, zur AMB 2014 konkret mit der FP 4000, 
zeigt Heller, dass 5-Achsfräsen nicht immer nur mit filigranen 
Strukturen oder einem vermuteten Präzisionsverlust gegen-
über der Horizontalbearbeitung zu tun hat. Im Gegenteil, bei 
der Entwicklung standen kompromisslose Produktivität, Pro-
zesssicherheit und eine hohe Werkstückzuladung im Vorder-
grund. Mit der möglichen Werkstückzuladung von bis zu 1.400 
kg sowie dem großzügigen Arbeitsraum (800 x 900 x 1.045 
mm) bewegt man sich mit der FP 4000 in Sachen Universa-
lität, Flexibilität und absoluter Präzision in der ersten Reihe. 

Der wesentliche Vorteil der 5-Achsbearbeitung, die Komplett-
bearbeitung in einer Aufspannung, lässt sich allerdings nur 
dann realisieren, wenn das Gesamtkonzept in sich stimmig 
ist.  So sollte die bereitgestellte Leistung stimmen und in jeder 
Raumlage abrufbar sein. Welche Maßstäbe hier anzusetzen 
sind, macht Heller auf der AMB in Verbindung mit dem Gabel-
kopf Speed Cutting Tilt SCT 63 für die Speed-Zerspanung, mit 
40 kW, einen Drehzahlbereich von 16.000-1und einem maxi-
malem Drehmoment von 80 Nm deutlich. 

H 2000: bei kombinierten 
Prozessen in der Erfolgsspur

Die Bearbeitungszentren der Baureihe H sind die meist ver-
kauften Heller-Maschinen und wie es scheint, sind längst noch 
nicht alle Potenziale ausgeschöpft. Denn mit dem 4-Achs-Be-
arbeitungszentrum H 2000 wird Heller zur AMB 2014 gemein-
sam mit dem PTW in Darmstadt das Honen mit integriertem 
Planzug vorstellen. Im Gegensatz zu den klassischen Bearbei-
tungskonzepten kombiniert man so Fräs- und Drehfunktiona-
litäten. Die Basis des Konzepts „Planzug“ ist die Integration 
einer zusätzlichen Achse im Werkzeug, um die Schneide radial 
anzusteuern. Diese Achse, auch als Verstellwelle bezeichnet, 
läuft mittig durch die Spindel. So ist die Antriebseinheit durch 
die Spindelmitte vollautomatisch mit dem Plandrehkopf und 
dem Werkzeug gekoppelt.

 �www.heller-machinetools.com 
Halle 5, Stand B55 
Halle 5, Stand D32

links Mit der FP 4000, zeigt Heller, dass 5-Achsfräsen nicht immer nur mit filigranen Strukturen 
oder einem vermuteten Präzisionsverlust gegenüber der Horizontalbearbeitung zu tun hat.

rechts Mit dem 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 2000 wird Heller gemeinsam mit dem PTW in 
Darmstadt das Honen mit integriertem Planzug vorstellen. 

 � SpECIal amb | maSCHINEN
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Die Knoll Maschinenbau GmbH zeigt auf der AMB 
ihre Kompetenz in den Produktfeldern Fördern, 
Filtern und Pumpen. Nicht nur, dass die breit an-
gelegte Filterpalette nahezu durchgängig modular 
konfigurierbar ist – alle Knoll-Produkte wurden 
unter den Gesichtspunkten Energieeffizienz, Nach-
haltigkeit und Platzsparen entwickelt. 

Geradezu ein Musterbeispiel für Vielsei-
tigkeit ist der Knoll Kompaktfilter KF, der 
sich in allen Ausführungen als besonders 
platz- und kostensparend erweist. Je nach 
gewünschter Filterleistung stehen drei 
Baugrößen zur Verfügung, die jeweils in 
verschiedenen Breiten (und damit Neben-
größen) ausgeführt sind. Somit kann der 
Kunde den passenden KF in einer Leis-
tungsspanne von 110 l/min bis 2.000 l/min 
wählen. Durch den modularen Aufbau las-
sen sich alle Kompaktfilter bedarfsgerecht 
ausstatten: mit Filtervlies oder Endlosfilter-
band. Für das Filtervlies bietet KNOLL jetzt 
zusätzlich eine Aufwickelvorrichtung an, 

die den Transport des verbrauchten Filter-
hilfsstoffs zum Recycling oder Entsorgen 
deutlich vereinfacht. Für den KF mit Endlos-
band lässt sich auf Wunsch eine Bandtrock-
nung installieren. Das bietet sich vor allem 
beim Einsatz von Öl als Kühlschmiermittel 
an. Denn mit dieser, auf einem Vakuum-
system basierenden Vorrichtung wird das 
Öl weitgehend zurückgewonnen. Es bleibt 
ein trockener Filterkuchen, der sich je nach 
Material verkaufen oder zumindest kosten-
günstig entsorgen lässt.

Durch seine unterschiedlichen Größen 
kann der KF – jeweils mit Filtervlies oder 
Endlosfilterband ausgestattet – als Stand-
alone-Version an einzelnen Maschinen 
ebenso eingesetzt werden wie innerhalb 
von Zentralanlagen, wo er sich u. a. zur Vor-
filtration in Kombination mit einem Knoll-
Feinstfilter wie dem MicroPur®, verwenden 
lässt. Ein derartiges Konzept empfehlen die 
Filterspezialisten von Knoll in erster Linie 

für die HSS-Bearbeitung, wo bislang An-
schwemmfilter noch weit verbreitet sind.

 �www.knoll-mb.de 
Halle 6, Stand C38

Den neuen Knoll Kompaktfilter gibt es in den 
Größen KF 110/150/200, KF 400/600 und KF 
1.000/1.500/2.000. Die Zahlen entsprechen 
den jeweiligen Literleistungen pro Minute. 
Bild: Knoll Maschinenbau.

kompetenz im Platz- und Energiesparen
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Es beweist seine Stärken in einem brei-
ten Anwendungsspektrum beim Aus-
drehen, Einstechen, Fasen, Gewinde-
drehen, Axialeinstechen, Ausspindeln 
Plandrehen und Nutstoßen kleiner und 
kleinster Durchmesser. Das bisherige 
Einsatzspektrum der Bearbeitung von 
Stählen, Guss, NE-Metallen und exo-
tischen Werkstoffen wird nun ergänzt 
durch die Bearbeitung harter Werkstoffe 
bis 66 HRC. 

Die neuen Schneidplatten des Typs 
105 gibt es für Bohrungsdurchmesser 
4 und 5 mm sowie für Bohrungstiefen 
von 10 und 15 bzw. 15 und 20 mm. Die 
Schneidplatten sind in linker wie rech-
ter Ausführung verfügbar. Die hoch-
temperaturbeständige Beschichtung ist 

exakt abgestimmt auf das verwendete 
Hartmetallsubstrat und die Mikrogeo-
metrie der Schneide. Diese optimierte 
Kombination aus Hartmetallsubstrat, 
Beschichtung und angepasster Schnei-
dengeometrie bietet damit eine beson-
ders wirtschaftliche Alternative zu bis-
her notwendigen CBN-Schneidstoffen. 
Die Schneidplatten passen auf alle Horn 
Standardhalter für Supermini Typ 105.

Hochvorschubfrässystem  
DAH25 ergänzt

Schaftfräser in 3 x D-Ausführung und 
Einschraubköpfe für die bestehende 
Wendeschneidplatte DAH25 in der Sor-
te SA4B ergänzen nun das Werkzeug-
system DAH25 zum Hochvorschub-

fräsen. Alle Werkzeughalter mit den 
Schneidkreisdurchmessern von 12, 16, 
20 und 25 mm sind für Innenkühlung 
ausgelegt und je nach Durchmesser mit 
zwei, drei und vier Wendeschneidplat-
ten bestückt. Eine TiN-Beschichtung 
schützt die Halter gegen Korrosion und 
Späneschlag. Die sichere Spannung 
der Wendeschneidplatten mit je zwei 
Schneiden erfolgt mittels einer Schrau-
be. Für einen weichen Schnitt und mi-
nimierte Belastung sorgen die speziell 
präzisionsgesinterte Spanflächengeo-
metrie und der stirnseitig große Schnei-
denradius. Ein kleiner Schneidenradius 
auf der Innenseite gewährleistet ein 
schnelles und sicheres Eintauchen.

Die neuen Hochvorschubfräservari-
anten eignen sich besonders für tiefe 
Kavitäten. Durch die Geometrie der 
Wendeschneidplatte ergibt sich eine 
vorteilhafte Belastung in Achsrichtung 
der Werkzeuge, wodurch auch mit die-
sen länger auskragenden Werkzeugen 
sehr hohe Zahnvorschübe gefahren 
werden können. Das zähe Substrat 

supermini für die 
Hartbearbeitung
Das Werkzeugsystem Supermini Typ 105 von Horn, in Österreich vertreten 
durch Wedco, löst bei Bohrdurchmessern zwischen 0,2 und 6 mm mit weit über 
1.000 Schneidplatten-Varianten anspruchsvolle Aufgabenstellungen – und wird 
wie das erweiterte Hochvorschubfrässystem DAH25 sowie auch das erweiterte 
Axialstechsystem 25A auf der AMB in Stuttgart präsentiert.

Schneidplatte Typ 105 zur Bearbeitung harter 
Werkstoffe bis 66 HRC. (Bilder: Paul Horn GmbH)

Schaftfräser und Einschraubköpfe erweitern 
das Hochvorschubfrässystem DAH25.
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SA4B ist geeignet zum Fräsen von 
Stahl, rostfreiem Stahl, Guss, Alu 
und Titan.

Axialstechsystem 25A erweitert

Das Axialstechsystem 25A von Horn 
mit Kassetten und Rundschäften 
wurde in Schneidbreite und Durch-
messer vielfach erweitert. Die Kas-
setten sind für die gängige Kas-
settenschnittstelle K220 ausgelegt 
und passen auf alle entsprechen-
den Horn-Grundhalter. Die innere 
Kühlmittelzufuhr gewährleistet eine 
effiziente Kühlung und fördert den 
Spanfluss. 

Kassetten und Bohrstangen wa-
ren bisher ab Außendurchmesser 
15 mm und einer Stechtiefe bis 
18 mm und mit zweischneidiger 
Wendeschneidplatte mit Schneid-
breiten von 2 und 3 mm verfügbar. 
Das System wurde erweitert um die 
Schneidbreite 4 mm und Stechtiefe 
bis 20 mm. Verfügbar sind jetzt so-
wohl ein- als auch zweischneidige 
Schneidplatten in geradschneiden-
der Ausführung oder mit Vollradius. 
Die Geometrieform .10. gewährleis-
tet auch bei großer Nuttiefe einen 
sicheren Spanfluss. Die Schneid-
platten sind „neutral“ ausgeführt 
und somit in linken wie in rechten 
Klemmhaltern nutzbar. 

Für die unterschiedlichen Nutau-
ßendurchmesser sind Halter mit 
Durchmesserabstufungen von 20 
bis 25 mm, 25 bis 30 mm, 30 bis 40 
mm sowie 40 bis 50 mm vorgese-
hen. Bestückt werden die Halter mit 
Wendeschneidplatten vom Typ 25A 
in der Hartmetallsorte TH35.

 �www.phorn.de 
Halle 1, Stand I16

 �www.wedco.at 
Halle 2, Stand B25

Axialstechsystem 25A in Rundschaft- und 
Kassettenausführung für Schneidbreite 4 mm.

161 WWW.FANUC.EU

Eine Maschine
für alles. All you 
need is yellow.

FANUC Robodrill
CNC-BEARBEITUNGSZENTRUM

• schnell, stark und fl exibel
• hoch produktives Zerspanen
• kürzere Zykluszeiten 
• perfekte Oberfl ächen
• effi zientester Maschinenstundensatz 
• niedrigste Stückkosten

Einfach Code scannen
und Film starten!

Besuchen Sie uns in 
Halle 7 Stand B51
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Sandvik Coromant präsentiert auf der AMB 
2014 Produkte und Dienstleistungen, die laut 
eigenen Angaben in modernen Fertigungspro-
zessen den Unterschied machen. Auf Sandvik 
Coromants 368 m² großem „Smart Hub“ in Hal-
le 1 stehen unter dem Motto „Get extra power 
for your success!“ Leistungsfähigkeit und Effi-
zienz klar im Fokus. 

Alle in Stuttgart vorgestellten Lösun-
gen umfassen die gesamte Zerspanung 
– sowohl mit Fokus auf fortschrittliche 
Dreh- und Verzahnungswerkzeuge zur 
Fertigung erstklassiger Bauteile als auch 
Antworten auf die modernen Herausfor-
derungen in der Automobil- oder Luft-
fahrtindustrie. Darüber hinaus erläutert 
das 45-köpfige Messeteam Sandvik 
Coromants weitreichendes Dienstleis-

tungsangebot, das zur Steigerung der 
Effizienz, Profitabilität und des Know-
hows führt. Um Kunden im globalen 
Wettbewerb optimal zu positionieren, 
stellt Sandvik Coromant auch seine Kon-
zepte im Bereich „Machine Investment“ 
dar – beispielsweise die Definition und 
Analyse von technisch und wirtschaft-
lich relevanten Aspekten bei Neuinves-
titionen. „Auf der diesjährigen AMB 
zeigen wir, dass wir mit unseren Tech-
nologien und Services jede Anwendung 
optimieren und wirtschaftlicher machen 
können – ganz egal, ob beim Drehen, 
der Hartbearbeitung oder beim Verzah-
nungsfräsen, um nur einige Beispiele zu 
nennen“, so Dr. Klaus Christoffel, Mana-
ger Marketing und Produktmanagement 
bei Sandvik Coromant Deutschland.

 �www.sandvik.coromant.com/at 
Halle 1, Stand E52

Leistungsfähigkeit und Effizienz im Fokus

Sandvik Coromant präsentiert auf der AMB 
2014 besondere Technologien und Services, 
die den Unterschied machen.

Der österreichische Hartmetallspezialist Boehlerit hat für den äußerst 
schwer zerspanbaren Werkstoff Titan eine spezielle Hartmetallsorte mit 
geringer Neigung zur plastischen Verformung entwickelt. Dadurch wird 
eine hohe Bearbeitungssicherheit auf Werkstoffen wie zum Beispiel Ti 
– 6Al – 4V oder Ti–Al–Sn gewährleistet. Eine innovative, oxidationsbe-
ständige Plasma CVD TiBN-Schicht garantiert mit der Drehsorte BCS10T 
eine bis zu 40 % höhere Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig längeren 
Standzeiten. 

Eine innovative, oxidationsbeständige Plasma CVD TiBN-
Schicht garantiert mit der Drehsorte BCS10T eine bis zu  
40 % höhere Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig längeren 
Standzeiten.

Boehlerit stellt sich damit allen Werkstoffen, welche höchste 
Ansprüche an den Schneidstoff stellen. Speziell für Superle-
gierungen wie beispielsweise Inconel, Hastelloy, Waspaloy 
wurde die neue Drehsorte BCS20T mit einem besonders fein-
körnigen Hartmetallsubstrat und einer mit Aluminium ange-
reicherten PVD-Schicht kombiniert, welche durch die gerin-
ge Aufklebeneigung und hohe Temperaturbeständigkeit eine 
Standzeitsteigerung von 30 % bis zu 50 % verspricht. Sowohl 
die Drehsorte BCS10T für die Titanbearbeitung, als auch die 
Drehsorte BCS20T für die Zerspanung von Superlegierungen 
wird mit dem schnittigen Spanformer MT (Mittel Titan) für die 

mittlere und leichte Schruppbearbeitung in den gängigsten 
ISO – Wendeplatten aufgelegt.

 �www.boehlerit.com 
Eingang Ost, Stand E1-206 
Halle 1, Stand F52

Erfolgreiche Drehbearbeitung 
von superlegierungen

Boehlerit stellt auf der AMB die Titansorte BCS10T und der 
Superlegierungssorte BCS20T vor.
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Heule schreibt als Pionier des rückwärtigen 
Entgratens weiter an der Erfolgsgeschichte von 
COFA. Die Fähigkeit, ebene und unebene Boh-
rungskanten in einem Arbeitsgang vorwärts- 
und rückwärts zu entgraten erhält weitere Fea-
tures wie zum Beispiel auswechselbare Messer 
für grössere Entgratstärken. Denn Innovation 
macht auch vor Bewährtem nicht Halt. 

Nach der Abrundung des Sortiments 
nach unten bis Ø 2 mm hat Heule nun 
das Messer-Konzept der größeren Werk-
zeuge (Bohr-Ø ≥ 6 mm) überarbeitet. 
Dieses ermöglicht größere Entgratstär-
ken bis zu R1.5. Die mühelos auswech-
selbaren Messer erlauben unterschiedli-

che Entgratstärken, ohne dass hierfür 
ein anderes Werkzeug benötigt wird. 
Eine weitere wichtige Erweiterung 
der Heule-Entwickler ist das Entgra-
ten von Gewindebohrungen. Das neue 
Gewindewerkzeugsortiment deckt die 
ISO Dimensionen M8 bis M30 (Bohr-Ø 
6.7 mm bis 26.3 mm) ab.

Das neue Design-Konzept mit Messer-
halter und Messer steigert zudem die 
Wirtschaftlichkeit. Der modulare Aufbau 
sowie die noch längere Werkzeugle-
bensdauer erhöhen die Effizienz in der 
Fertigung. Die im Standard optimierten, 
d.h. reduzierten Werkzeuglängen sorgen 

für bessere Entgratqualität und bessere 
Schnittwerte.

 �www.heule.com 
Halle 1, A12

Modularer Aufbau erhöht Effizienz

Die leicht austauschbaren Messer erlauben 
unterschiedliche Entgratstärken, ohne dass 
hierfür ein weiteres Werkzeug nötig ist.

Unter dem Messemotto „The Cutting Edge – Lö-
sungen für beste Performance“ präsentiert die 
Komet Group auf der AMB in Stuttgart zahlreiche 
Werkzeuginnovationen. Im Mittelpunkt steht die 
Kompetenz im Fräsen, die sich u. a. im erweiter-
ten und verbesserten VHM- und WSP-Fräswerk-
zeugportfolio ausdrückt. Aber auch zahlreiche 
Neuheiten aus den Bereichen Bohr-, Reib- sowie 
mechatronische Werkzeuge werden auf den Mes-
sen präsentiert – flankiert vom starken Dienst-
leistungsangebot. 

Die Komet Group steht für hochpräzises 
Bohren, Reiben und Gewinden – aber 
auch im Bereich Fräswerkzeuge hat man 
ein breites, leistungsstarkes Portfolio zu 
bieten. Dazu zählt besonders das komplett 
erneuerte Wendeschneidplatten (WSP)-
Fräserprogramm, das über 80 neue Arti-
kel enthält. Auf der AMB 2014 werden all 
diese Schaft-, Aufsteck- und Einschraub-, 
Walzenstirn- sowie Fasfräser gezeigt, die 
durch innovative Bauweise und spezielle 
WSP-Geometrien für wirtschaftliche Bear-
beitung verschiedener Werkstoffe sorgen.

Zur neuen WSP-Fräsergeneration ge-
hört z. B. der Eck-/Nutenfräser KOMET® 
hi.apQ. Das mit hochpositiven APKT-Wen-
deschneidplatten bestückte Werkzeug 
eignet sich zum Eck- und Nutfräsen, zum 
Besäumen und Zirkularfräsen sowie für 

schräges Eintauchen. Durch das breite 
Angebot an Grundträgern (z. B. als Schaft-
fräser, Aufsteck- oder Einschraubfräser) 
lässt sich mit ihm jede Bearbeitungssitu-
ation wirtschaftlich meistern. 

Ebenfalls neu ist der Fasfräser KOMET® 
Quatron Chamfer. Er eignet sich zum An-
fasen von Werkstückkanten und großen 
Bohrungen – sowohl in der Vorwärts- als 
auch Rückwärtsbearbeitung.

Bereits bewährt hat sich der im letzten 
Jahr vorgestellte Hochleistungs-Planauf-
steckfräser KOMET® hi.aeQ zum prozess-
sicheren Planfräsen von Gusswerkstoffen. 
Deshalb bietet die KOMET GROUP zu den 
bisherigen Durchmessern 63, 80, 100, 125 
und 160 mm jetzt auch die Durchmesser-
bereiche 40 und 50 mm an. Passend für 
diese kleineren KOMET® hi.aeQ-Durch-
messer gibt es nun auch Wendeschneid-
platten in der Größe Q80-20 in verschie-
denen Ausführungen.

Erweitertes Vollhartmetall-
Werkzeugprogramm

Neue Perspektiven bietet das erweiter-
te Vollhartmetall-Schaftfräserprogramm 
KOMET JEL® F.line. Es bietet Werkzeu-
ge im Durchmesserbereich von 1,0 bis 

25,0 mm, die sich für den Einsatz bei 
Guss- und Stahlwerkstoffen, Alumini-
um- und Nichteisenmetall, in Weich- und 
Hartbearbeitung (bis 65 HRC) sowie im 
Werkzeug- und Formenbau eignen. Zu 
den bestehenden VHM-Werkzeugen, de-
ren Durchmesser und Längen erweitert 
wurden, kamen neue Produkte hinzu:  
z. B. spezielle Grafitfräser, Kugelfräser für 
Aluminium und ein HPC-Schlichtfräser, 
der sich durch hohe Vibrationsdämpfung 
auszeichnet.

 �www.kometgroup.com 
Halle 1, Stand B12

kompetenz im Fräsen

links Das erweiterte Vollhartmetall-Schaftfräser-
programm KOMET JEL® F.line bietet Werkzeuge im 
Durchmesserbereich von 1,0 bis 25,0 mm.

rechts Die Hochleistungs-Planaufsteckfräser KO-
MET® hi.aeQ gibt es jetzt auch in den Durchmesser-
bereichen 40 und 50 mm. Bilder: KOMET GROUP
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Unter dem Motto „Kommen& Entdecken“ präsen-
tiert der schwedische Werkzeughersteller Seco 
Tools auf der AMB (Halle 2, Stand C04) neueste 
Lösungen für wirtschaftliche Zerspanungspro-
zesse. Im Fokus stehen ferner das praktische 
Know-how sowie die umfangreichen kundenori-
entierten Serviceleistungen. 

Partnerschaft, Zuverlässigkeit und kun-
dennahes Denken sind für Seco Maxime. 

„Werkzeuge sind nur ein Teil unseres 
breiten Liefer- und Serviceprogramms, 
das bis zur kompletten Maschinenaus-
rüstung mit eingefahrenen Prozessen 
reicht“, so Deutschland-Geschäftsführer 
Dr.-Ing. Michael Klinger. „Unsere Exper-
ten rund um den Globus besprechen vor 
Ort die Fertigungsschritte und beraten 
bei der optimalen Werkzeugauswahl. Wir 
bieten wirtschaftliche Komplettlösungen 
für die Metallzerspanung, um die vielfälti-
gen Prozesse in der spanenden Fertigung 
kontinuierlich und wettbewerbsfähig mit 
unseren Kunden zu verbessern. Denn die 
Basis für Erfolg ist das Know-how.“

Umfangreiches Produkt- 
und Serviceprogramm.

Im Bereich der Frästechnologie stellt man 
das neue Eckfrässystem Square T4-08 
mit seinen tangential montierten Wende-
platten mit vier Schneidkanten vor, das 
insbesondere zur Bearbeitung der meis-
ten Guss- und Stahlwerkstoffe sowie zum 
Konturfräsen von schwierig zu bearbeiten-
den Werkstoffen entwickelt wurde. Eine 
interessante Lösung zum Abstechen bei 
anspruchsvollen Werkstoffen bietet das 
150.10 Jet-Schwert mit der patentierten 
Jetstream Tooling Duo-Technologie. Dabei 
wird das Kühlmittel mit zwei Kanälen an 
die optimalen Punkte im Schneidbereich 
gelenkt. Dies sorgt für höhere Standzei-
ten bei gleichzeitig möglicher höherer 

Schnittgeschwindigkeit. Das bewährte 
Seco MDT-System (Multi Directional Tur-
ning) ist die erste Wahl zum Stechdrehen 
und besonders geeignet für die Bearbei-
tung aufwendiger Werkstücke mit unter-
schiedlichen Durchmessern, Profilen und 
tiefen Nuten. Eine weitere Ergänzung des 
umfangreichen Seco-Stechprogrammes 
ist das Stechsystem X4, das mit seinen 
vierschneidigen Wendeplatten und dem 
hochstabilen Klemmsystem durch sehr 
gute Wiederholgenauigkeit, hohe Produk-
tivität und überragende Oberflächengüte 
überzeugt. Herausforderungen bei lan-
gen Auskragungen meistern die neuen 
schwingungsgedämpften Steadyline™- 
Aufnahmen zum Fräsen und Drehen. Die 
besondere Bauweise sorgt für eine bessere 
dynamische Stabilität, was wiederum dem 
Wunsch nach weniger Werkzeugwechsel-
zeiten, sicheren Prozessen und damit von 
Kosteneinsparungen nachkommt.

 �www.secotools.at 
Halle 2, Stand C04

kommen & Entdecken
Der neue 
Square 
T4-08 mit 
seinen 
tangential 
eingesetz-
ten Wen-
deplatten 
von Seco 
Tools.

Die schwingungsgedämpften Steadyline- 
Aufnahmen zum Fräsen und Drehen bei 
langen Auskragungen.

Emuge-Franken präsentiert unter dem Motto „Effizienz mit System“ auf 
der AMB-Messe 2014 in Stuttgart besonders ressourcensparende Pro-
duktlösungen. 

Im Vordergrund stehen Werkzeuge der Marken EMUGE, FRAN-
KEN und NAWA, die sich besonders auf Verringerung der Taktzeit, 
Energieeinsparung oder Reduktion der benötigten Werkzeugvari-
anten fokussieren. Als besonderes Highlight gilt eine neue Gewin-
deherstellungstechnologie, die auf der AMB erstmalig dem Fach-
publikum vorgestellt wird. Weitere Produktneuheiten sind auch in 
Branchenpräsentationen zu den Themen Automotive, Maschinen-
bau oder Medizintechnik eingebunden. Sie greifen die Themen 

Leichtbauweise in der Spanntechnik, besondere Geometrien oder 
Spezifikationen zur nachhaltigen Ressourceneinsparung bei Fräs- 
und Gewindewerkzeugen auf. 

 �www.emuge-franken.at 
Halle 1, Stände G37/G38

Effizienz mit system

Durch seine spezielle Geometrie in Tropfenform spart der neue Fran-
kenfräser spürbar Bearbeitungszeit aufgrund höherer axialer Zustellung 
und erzeugt gleichzeitig eine wesentlich bessere Oberflächengüte.
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ZERSPANUNGSTECHNIK.COM
• Produktneuheiten, Anwenderreportagen, Interviews, 
   Themenspecials, Messevorschauen und -nachlesen, … 
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• Umfassende Suchfunktionen 
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ACHTUNG: REVEN „X-CYCLONE – ABSCHEIDER“ inside
Kämpfen auch Sie mit folgenden Problemen?
· hohe Kosten & geringe Standzeiten für WEGWERF-FILTER (z.B. HEPA- oder Papierfilter).

· Abnehmende Saugleistung durch zuwachsende Wegwerffilter.

· kaputte Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.

Das muss nicht sein!

Rüsten sie ihre bestehende Filteranlage mit dem „X-CYCLONE - TUNING – KIT von REVEN“ nach!

VORTEILE:
· Sie können Ihren bestehenden Filter weiter verwenden.

· Wesentliche Standzeitverlängerung Ihrer HEPA- & Wegwerffilter, durch hocheffiziente Abscheidung des REVEN X-CYCLONE.

· Keine Umbauarbeiten am Filter notwendig.

· Enorme Einsparung durch wesentlich geringeren Wartungs- & Reinigungsaufwand.

· Höhere Lebensdauer der Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.Rauchen kann tödlich sein. 
Ölnebel auch!

X-CYCLONE-Abscheider

Als Neuheit im umfassenden Programm 
hochwertiger Gewindewerkzeuge präsentiert 
Vargus – in Österreich vertreten durch SWT – 
erstmals zur AMB in Stuttgart seine neue Reihe 
Wirbelwerkzeuge VARDEX TWT (Thread Whir-
ling Tools). 

Wirbeln vereinfacht und beschleunigt 
vor allem die Gewindefertigung bei 
schlanken, filigranen Werkstücken aus 
schwierig zu bearbeitenden Werkstof-
fen. In einem zügigen Arbeitsgang ent-
steht das fertig bearbeitete Gewinde. 
Die besonderen Eingriffsverhältnisse 
der Schneiden – das exzentrisch zur 

Werkstückachse angeordnete Wirbel-
werkzeug dreht sich schnell um das 
langsam drehende Werkstück – mini-
mieren die radialen Bearbeitungskräfte 
und sorgen für hohe Oberflächengüte 
und Genauigkeit. 

Mit 6 bis 25 mm Werkzeugdurchmes-
ser stehen unterschiedliche Varianten 
für alle marktgängigen Swiss-Type-
Drehzentren zur Verfügung – die Wir-
belwerkzeuge sind mit 6, 8, 9 oder 12 
hochwertigen, beschichteten und somit 
äußerst verschleißbeständigen Hartme-
tall-Wendeschneidplatten ausgeführt. 

Jeweils zwei nutzbare Schneiden sorgen 
für hohe Wirtschaftlichkeit.

 �www.vargus.de, www.swt.co.at 
Halle 1, Stand F13

Wirbelwerkzeug für schnelle 
Gewindefertigung

Erstmals zur AMB präsentiert Vargus seine neue 
Reihe Wirbelwerkzeuge VARDEX TWT.

Die Kaiser Präzisionswerkzeuge AG wird sein 
branchenspezifisches Angebot an Hochpräzisions-
Ausdrehwerkzeugen auf der AMB in Stuttgart 
vorstellen. Am Stand der deutschen Tochterunter-
nehmung Big Kaiser können sich Messebesucher 
von der hohen Qualität und Präzision der Kaiser 
Werkzeuge überzeugen. 

Dazu zählen digitale Ausdrehköpfe mit 
Ø 2 – 3.000 mm Durchmessergrößen mit 
neuem Zubehör für Stirnstechen oder Zap-
fenstechen, ein neues modulares Stech-
system mit zwei Schneiden, den ersten 
digitalen, selbstauswuchtenden, ganz aus 
Aluminium gefertigten Ausdrehkopf mit 
PSC-Schnittstelle, Ausdrehköpfe mit hyd-
raulischem Spannsystem für höhere Leis-
tungen und Top-Oberflächen in exotischen 
Materialien sowie neue Zweischneider-
Ausdrehköpfe für Durchmesser-Größen 
von 16 bis 21 mm. Kaiser zeigt einen digi-
talen Ausdrehkopf, der das volle Spektrum 
an Schlicht-Ausdrehgrößen und -Serien 
abdeckt. In jeden Werkzeugkörper sind 
ein kleiner Sensor und eine Digitalanzeige 
eingebaut, mit denen schnelle und präzise 
Einstellungen des Werkzeugträgers vorge-

nommen werden können. „Dank unserer 
patentierten Entwicklungen im firmenei-
genen Elektroniklabor sparen wir Zeit und 
ermöglichen kritische Regulierungen für 
Ausdrehvorgänge bis zu Ø 0,001 mm“, 
sagt Peter Elmer, CEO von Kaiser.

Das Rennen läuft auf höchstem Niveau

Der Messe-Stand von Kaiser bietet zu-
dem eine rasante Überraschung: Dort 

wird ein 240 PS Suter-BMW MMX1-
Rennmotorad zu sehen sein. Das für die 
MotoGP-Weltmeisterschaft von Suter 
Racing Technology entwickelte Modell 
ist nur eines von vielen Beispielen für 
die faszinierenden Anwendungsberei-
che, in denen Kaiser-Ausdrehköpfe zum 
Einsatz kommen. 

 �www.kaisertooling.com 
Halle 2, Stand A31

Die Zukunft ist digital

Dieses Bild zeigt Kaiser Ausdrehköpfe.
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TTS Fertigungstechnologien GmbH | WERKZEUGMASCHINEN | PRÄZISIONSWERKZEUGE | LASER | BESCHRIFTUNGSANLAGEN
4866 Unterach am Attersee · Oberleiten 4 · Austria · Tel. +43(0)7665-60240 · Fax +43(0)7665-6024020 · www.tooltechnik.com

TOOLS · TECHNIK · SERVICE

ACHTUNG: REVEN „X-CYCLONE – ABSCHEIDER“ inside
Kämpfen auch Sie mit folgenden Problemen?
· hohe Kosten & geringe Standzeiten für WEGWERF-FILTER (z.B. HEPA- oder Papierfilter).

· Abnehmende Saugleistung durch zuwachsende Wegwerffilter.

· kaputte Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.

Das muss nicht sein!

Rüsten sie ihre bestehende Filteranlage mit dem „X-CYCLONE - TUNING – KIT von REVEN“ nach!

VORTEILE:
· Sie können Ihren bestehenden Filter weiter verwenden.

· Wesentliche Standzeitverlängerung Ihrer HEPA- & Wegwerffilter, durch hocheffiziente Abscheidung des REVEN X-CYCLONE.

· Keine Umbauarbeiten am Filter notwendig.

· Enorme Einsparung durch wesentlich geringeren Wartungs- & Reinigungsaufwand.

· Höhere Lebensdauer der Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.Rauchen kann tödlich sein. 
Ölnebel auch!

X-CYCLONE-Abscheider

Die Hartmetall-Werkzeugfabrik Andreas Maier 
GmbH (HAM) präsentiert auf der AMB 2014 in 
Stuttgart einen Querschnitt seines umfang-
reichen Portfolios an Präzisionswerkzeugen 
sowie die neu entwickelte Reibahle MT3. Sie 
eignet sich besonders für die sehr präzise Boh-
rungsbearbeitung mit hohen Anforderungen an 
Formgenauigkeit und Oberflächenqualität. 

Die Reibwerkzeuge erzielen Durchmes-
sertoleranzen von +/- 0,003 mm, eine 
Formgenauigkeit der Bohrung bis 0,005 
mm und eine Oberflächenqualität von 
Ra = 0,3 bis 0,4 µm. Der Reibahlenkopf 
besteht aus dem Hartmetall-Körper, an 
dem drei Schneidplatten auf der einen 
Hälfte des Schneidenteils und auf der 
anderen zwei Führungsleisten eingelö-
tet sind. Schneidplatten und Führungen 

können aus verschiedenen Materialien 
wie CBN, Keramik oder PKD kombiniert 
werden. 

Die Reibahlenkonstruktion unterschei-
det sich dadurch signifikant von her-
kömmlichen Reibahlen und ist patent-
rechtlich geschützt. MT3 eignet sich 
besonders für die Bearbeitung von Stäh-
len unterschiedlicher Güte, INOX und 
Titan. 

Auf der AMB zeigt HAM auch seine 
Präzisionswerkzeuge mit verbesserter 
Stirngeometrie, denn das Unternehmen 
hat das bestehendes Vollhartmetall-Pro-
gramm der Aluminium-Tieflochbohrer 
von 15 x D bis 40 x D weiterentwickelt. Die 
Bohrer haben einen Vier-Flächenschliff 

und eine spezielle Schneidkantenver-
rundung für optimale Oberflächenqua-
litäten. Darüber hinaus sind Kleinstboh-
rer vom Typ 30-1301 zu sehen. Kern und 
Schaft sind verstärkt. In der Mikrobear-
beitung erzielen Anwender damit hohe 
Rundheitsgenauigkeiten.

 �www.ham-tools.com 
Halle 1, Stand G17

Reibahle für 
hochpräzise bohrungen

Die neu entwickelten Reibahlen MT3 von HAM über-
zeugen durch sehr gute Bearbeitungsergebnisse.
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Zur AMB präsentiert Walter neueste Entwick-
lungen im Bohren, Fräsen, Drehen, Gewinden 
– darunter ein Highlight, von dem bisher nur 
eines bekannt ist: Es bohrt sichtbar anders. 

Intelligente Werkzeuglösungen, die 
Maßstäbe setzen: Dafür arbeiten die 
Spezialisten bei der Walter AG. Auf der 
AMB 2014 dürfen Anwender einmal 
mehr gespannt sein, mit welchen Inno-
vationen Walter künftig seinen Kunden 
des Zerspaner-Leben leichter macht. Ei-
nes darf vorab verraten werden: Bohren 
erhält dank Walter ein neues Gesicht. 

Daneben zeigt Walter Innovationen 
über das gesamte Produktspektrum 
hinweg: Die Gewindefräser Walter Pro-
totyp TC610/TC611 versprechen mehr 
Performance, mehr Prozesssicher-
heit und bis zu 40 % mehr Standzeit. 
Die Hochleistungsfräser MC326 und 
MC726 bieten als würdige Nachfolger 
der „Harten Jungs“ doppelte Produkti-
vität – bis zu 100 % Standzeiterhöhung 
bei gleichbleibender Leistung oder bis 

zu 50 % höhere Schnittgeschwindig-
keiten im Vergleich zu marktüblichen 
Produkten.

Neue Produktlinie: Walter Supreme

Als Vertreter der neuen Produktlinie 
„Walter Supreme“ vier echte High-
Performance-Werkzeuge. Im Sortiment 
von Walter steht „Supreme“ künftig und 
klar erkennbar für größtmögliche, also 
für höchste Qualität. 

Beim Ein- und Abstechen steht Prozess-
sicherheit an erster Stelle: Stechklingen 
und innengekühlte Klemmhalter für das 
neue einschneidige Stechsystem Wal-
ter Cut-SX sind nun in zwei weiteren 
Abmessungen und Ausführungen er-
hältlich. Mit der Bohrer-Familie DC150 
bereichert Walter sein Bohr-Programm 
um eine neue Produktlinie mit drei tra-
genden Säulen: „Walter Perform“ steht 
für präzise, prozesssicher und kostenef-
fizient. DC150 bietet Walter Top-Quali-
tät für Kunden, die – um wirtschaftlich 

zu zerspanen – bislang auf andere Lö-
sungen setzen mussten. 

 �www.walter-tools.com 
Halle 1, Stand G 32

Was zählt, ist kompetenz 
Walter zeigt auf der AMB Produktneuheiten und ein sichtbar anderes Highlight:

oben Der Walter Prototyp TC610 in der 
Sorte WB10RD bietet dem Kunden bei 
geeigneten Bearbeitungsverhältnissen einen 
Gewindefräser mit höchsten Standzeiten.

unten Die Walter Cut-SX G2012 
Monoblockwerkzeuge mit Innenkühlung sind 
künftig in den Schaftgrößen 12 und 16 mm 
mit verkleinertem Kopfmaß erhältlich.

Auf dem ca. 800 m² großen Gemeinschaftsstand von Wollschläger und der 
Tochterfirma Hommel in Halle 3 werden den AMB-Besuchern die Highlights 
aus dem umfangreichen Produktportfolio geboten. 

Der Fokus der diesjährigen AMB liegt auf den Maschinen der Zu-
kunft – bewährte und neue Produkte rund um die Zerspanungs- 
und Spanntechnik. Mit den Maschinen der Leistungsmarke Bi-
ckenbach zeigt Wollschläger zwei Neuheiten im Bereich Drehen 
und Schleifen – und darüber hinaus die starken Universalbohrer 
von Widia (Anm. d. Red.: in Österreich durch die Firma Schei-
necker vertreten) sowie Präzisionswerkzeuge der Leistungsmarke 
Wodex. Als neuen strategischen Partner stellt Wollschläger die 
Achterberg GmbH vor, die sich auf den Bereich Tool Manage-
ment spezialisiert hat. Das zur österreichischen TCM Group ge-
hörende Unternehmen gewährleistet eine effiziente Verwaltung 
des Werkzeugbestandes – die Systeme erkennen automatisch, 
wenn Werkzeuge entnommen werden und passen den Bestand 
entsprechend an. 

 �www.wollschlaeger-austria.at 
Halle 3, Stand B14

Maschinen der Zukunft

Die Präzisionswerkzeuge der Leistungsmarke Wodex ergänzen das 
Wollschläger-Sortiment auf der AMB. 
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Mit einer neuen strategischen Ausrichtung auf Tool Lifecycle Manage-
ment stellt die TDM Systems GmbH – als Software-Hersteller wie als 
Prozess-Berater – den ganzheitlichen Kundennutzen an erste Stelle. 
TDM Systems ist eine feste Größe in der elektronischen Verwaltung von 
Werkzeugen und Betriebsmitteln. Auch in diesem Jahr sind die Tübinger 
wieder auf der AMB präsent und zeigen, wie Tool Lifecycle Management 
mit dem Softwarepaket TDM 4.7 das Zerspaner-Leben leichter macht. 

Heute werden Herstellungsprozesse laufend komplexer, Fer-
tigungen digitaler und vernetzter. Wer hier nur ein Glied in 
der Kette des Produktionskreislaufs betrachtet, bleibt auf der 
Strecke. TDM Systems hat das klar erkannt. Die Software 
TDM deckt eine Vielzahl von Prozessschritten in der zerspa-
nenden Fertigung rund ums Werkzeug ab – von der Daten- 
und Bestandsverwaltung bis hin zur Bereitstellung von simu-
lationsfähigen 3D-Daten.

Permanente Verbesserung der Daten

„Mit der Neufokussierung auf Tool Lifecycle Management 
(TLM) stellen wir den gesamtheitlichen Prozess gezielt in den 
Mittelpunkt“, betont Geschäftsführer Peter Schneck. „Wir 
wollen nicht nur uns, sondern besonders unseren bestehen-
den und zukünftigen Kunden den Blick dafür schärfen, wo die 
klaren Vorteile von TLM für den gesamten Produktionsablauf 
liegen – von der Definition der Werkzeuge über ihre Benut-
zung in der Planung bis zur lückenlosen Weitergabe und dem 
Einsatz in die Fertigung. Neu daran ist vor allem, dass die 
Informationen aus den einzelnen Prozessschritten direkt aus 
der Fertigung zurückfließen und so eine permanente Verbes-
serung der Daten erfolgt.“ Dabei nimmt TDM Systems nicht 
nur die Abläufe innerhalb einer geschlossenen Produktions-
einheit in den Blick. Denn globale Vernetzung ist und bleibt 
eines der treibenden Themen der Zukunft: zerspanende In-
dustrie 4.0. Nicht nur international fertigende Unternehmen 
müssen sich vernetzen, um interne Produktionsstandards 
transparent umzusetzen. Auch Lieferanten, Partner und Kun-
den müssen elektronische Brücken zueinander schlagen.

Gibt es künftig also auch ein  
Tool Lifecycle Management 4.0? 

„TDM Systems entwickelt derzeit Cloud-Services, damit auf 
der lokalen Ebene jederzeit Informationen über das Inter-
net zur Verfügung stehen“, verrät Geschäftsführer Schneck. 
„Unsere höchste Priorität gilt allerdings der kontinuierlichen 
Weiterentwicklung von Schnittstellen – etwa zur Anbindung 
von CAM-Systemen, Maschinensteuerungen, aber auch auf 
der Planungs- und MES-Ebene. Hier engagieren wir uns für 
eine internationale Standardisierung. Denn nur so wird sich 
ein ganzheitliches Tool Lifecycle Management mit dem größ-
ten Kundennutzen realisieren lassen.“

 �www.tdmsystems.com 
Halle 1, Stände E52/G32

Werkzeugdatenverwaltung war gestern

Die Software TDM deckt eine Vielzahl von Prozessschritten 
in der zerspanenden Fertigung rund ums Werkzeug ab – von 
der Daten- und Bestandsverwaltung bis hin zur Bereitstellung 
von simulationsfähigen 3D-Daten.

HANNOVER – ESSEN – HANAU – PFORZHEIM – SALZBURG

Universalität in höchster 
Ausprägung

VORFÜHRZENTRUM HANAU

 UD100-5A
   X 1.000, Y 800, Z 700 mm
   Maschinentisch ø 1.000 mm
   Drehzahl 14.000 U/min
oder 18.000 U/min

   34 kW, Drehmoment 162 Nm

Die nächste Größe:

 UD140-5A
   X 1.620, Y 1.260, Z 1.050 mm 
   Maschinentisch ø 1.400 mm
   Drehmoment bis zu 428 Nm

 5-Achs-Universal-
Bearbeitungszentrum mit 
Schwenkkopf in moderner 
Torquemotor-Technologie

Unsere Bearbeitungszentren und CNC-Drehmaschinen 
können im neuen  Vorführzentrum in Hanau 
besichtigt werden – sowie auch von 16. bis 20.09. 
in Stuttgart auf der Halle 7 / Stand A33
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Delcams Highend-Frässoftware PowerMILL wurde in der Version 2015 
wieder mit zahlreichen neuen und optimierten Funktionen ausgestattet. 
Zum Beispiel Delcams Eigenentwicklung Vortex. Bei der patentierten und 
vor allem für VHM-Werkzeuge (Vollhartmetall) ausgelegten Z-Ebenen-
Schruppstrategie für Aluminium, Stahl sowie für die Hartbearbeitung sind 
die ebenen Bereiche nun auch von außerhalb des Rohteils anfahrbar. 

So lassen sich die Stärken von Vortex im Alltag noch besser um-
setzen. Vorteile also wie konstanter Vorschub, gleichbleibende 
Schnittverhältnisse über den gesamten Werkzeugweg hinweg 
– wobei die programmierte Seitenzustellung niemals überschrit-
ten wird – und mehr als halbierte Bearbeitungszeiten. Bei den 
Frässtrategien neu hinzugekommen sind in PowerMILL 2015 
ein Schruppverfahren, bei dem das Werkzeug pro Bahnabschnitt 
nur einmal abhebt und so besonders effizient arbeitet sowie das 
Rasterschlichten, bei der PowerMILL automatisch den am besten 
geeigneten Winkel bestimmt.

Vor allem für den Werkzeug- und Formenbau, wo ja nicht nur 
simultan gefräst wird, dürfte die neue Funktion von PowerMILL 
2015 zum dynamischen Ausrichten der Werkzeugmaschine 
beim angestellten Fräsen äußerst interessant sein. Denn oft ist 
es schwierig, eine angestellte Richtung zu bestimmen, mit der 
man gut in Ecken kommt oder sich tiefe Taschen fräsen lassen. 
In Version 2015 kann man nun sein Werkzeug per Maus beliebig 
schwenken, drehen oder verschieben – PowerMILL sagt dann, 
ob es mit dieser Neuanstellung zu einer Kollision kommen würde 

oder nicht. Darüber hinaus wurde in PowerMILL 2015 auch die 
Maschinenkollisionsprüfung generell verbessert, die jetzt auch 
vor „Beinahezusammenstößen“ warnt.

 �www.pimpel.at, www.delcam.de 
Halle 4, Stand B32

Dynamisches Ausrichten beim 
angestellten Fräsen

Bei Vortex, Delcams patentierter Z-Ebenen-Schruppstrategie, sind die 
ebenen Bereiche nun auch von außerhalb des Rohteils anfahrbar.

Auf der AMB zeigt Open Mind – in Österreich vertreten durch Westcam 
– die neue Version 2014.1 der CAM-Lösung hyperMILL® inklusive des 
CAD-Anteils hyperCAD®-S und des High Performance Cutting Moduls hy-
perMAXX®. Die neue Version bietet erweiterte 5-Achs-Bearbeitungsstra-
tegien und zahlreiche Komfortfunktionen zur vereinfachten Bedienung. 

hyperCAD®-S ist das hyperMILL®-eigene CAD-System, das 
speziell auf die Bedürfnisse von CAM-Anwendern zugeschnit-
ten wurde. Mit dem Modul „Deformation“ hat hyperCAD®-S 
eine völlig neue Funktion erhalten. Das leistungsstarke Werk-
zeug zur gezielten Verformung von Geometrien erlaubt globa-
le und lokale Veränderungen von Bauteilbereichen. Dies war 
bisher oft nur mit aufwendigen Modellierungstechniken mög-
lich. Zu den weiteren Verbesserungen in hyperCAD®-S gehö-
ren Kontextmenüs für Werkzeugwege und die Möglichkeit, 
Elemente gegen Löschen und Editieren zu sperren.

 �www.westcam.at, www.openmind.de 
Halle 4, Stand B32

Einfaches und sicheres 5-Achs-Bohren: Ein neuer Bohrmodus erlaubt 
es, die Richtung von Bohrungen mithilfe von Arbeitsebenen zu defi-
nieren. Bildquelle: Open Mind  

Intelligente bearbeitungsstrategien
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Blum-Novotest präsentiert auf der AMB 
2014 das Rauheitsmessgerät TC64-RG. 
Mit dem neuen Produkt ermöglicht das 
Unternehmen nun erstmals eine automa-
tisierte Prüfung von Werkstückoberflä-
chen in Werkzeugmaschinen. 

Winfried Weiland, Leiter Marke-
ting bei Blum-Novotest, erläutert: 
„Schaut man sich eine technische 
Zeichnung im Detail an, können 
heutzutage fast alle dimensionalen 
Größen prozessnah in der Werk-
zeugmaschine gemessen werden. 
Eine Ausnahme stellt hierbei das 
Merkmal ‚Oberflächenrauheit‘ 
dar. Am aufgespannten Werkstück 
konnte solch eine Prüfung bisher 
nur per manuellem Arbeitsgang 
realisiert werden – oder es war ein 
nachgelagerter Kontrollschritt au-
ßerhalb der Maschine notwendig. 
Beide Vorgehensweisen passen 
nicht in eine automatisierte Ferti-
gung, da sie den Serienprozess stö-
ren und fehleranfällig sind. Mit dem 
TC64-RG schließen wir diese Lü-
cke in der Prozesskette. Schlechte 
Oberflächen werden jetzt bereits in 
der Originalaufspannung erkannt.“

Auf Basis der DIGILOG-Technologie 
entwickelten die Blum-Ingenieure 
den neuen TC64-RG. Wie alle an-
deren TC-Messtaster ist auch der 
TC64-RG voll werkzeugmaschi-
nentauglich, kühlmittelbeständig 
und nach IP68 geschützt. Auch 
die Messgeschwindigkeit ist be-
achtlich. Standardoberflächen aus 
den Bereichen Fräsen, Drehen und 
Schleifen können innerhalb von we-
nigen Sekunden µm-genau geprüft 
und entsprechend der Rauheits-
kenngrößen Ra, Rz und Rmax aus-
gewertet werden. Die ermittelten 
Rauheitswerte werden entweder 
für eine spätere Verwendung pro-
tokolliert, als Statuswert ausgege-
ben oder über das Grafik-Interface 
visualisiert. Wie in allen Messtas-
tern des Unternehmens erfolgt die 
Generierung des Messwertes über 

Rauheitsmessung  
in Werkzeugmaschinen

Das neue Rauheitsmessgerät TC64-RG von 
Blum ermöglicht erstmals eine automatisierte 
Prüfung von Werkstückoberflächen in Werk-
zeugmaschinen.
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ein verschleißfreies, optoelektronisches 
Messelement im Inneren des Gerätes. Zu-
dem arbeitet auch der TC64-RG mit dem 
patentierten shark360-Messwerk. Erste 
Anwendungen wurden schon in der Pro-
duktion von Motorenkomponenten wie z. 
B. Verdichterräder, Pleuel und Zylinder-
bohrungen, realisiert.

 �www.blum-novotest.com 
Halle 1, Stand H71

Metzler Productivity Solutions
Systeme für effiziente Arbeitsplätze 
und perfekt organisierte Abläufe.

Metzler - Ihr Partner für Werkzeuge und Fertigungslösungen.

METZLER GmbH & Co KG | Oberer Paspelsweg 6 – 8 
A-6830 Rankweil | T +43 (0) 5522 77 9 63-0 | office@metzler.at metzler.at
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Unter dem Motto „Vorstoß in neue Bearbeitungsdimensionen“ präsentiert 
sich Benz auf der AMB 2014 in Stuttgart. Neben zwei Innovationen im Be-
reich der Stoßtechnologie BENZ LinTec zeigt man ein neues Highlight bei den 
Modularen Werkzeugsystemen. 

Angetriebene Stoßeinheit für Bearbeitungszentren

Das Stoßen von Formen auf Bearbeitungszentren ist konventio-
nell nur möglich, indem die komplette Hauptachse der Maschine 
bewegt wird. Sämtliche Bewegungen müssen über die Maschi-
nensteuerung programmiert werden. Nun hat man bei der BENZ 
GmbH Werkzeugsysteme das Erfolgsprinzip der angetriebenen 
Stoßeinheit BENZ LinA für Drehmaschinen auf Bearbeitungszen-
tren übertragen. Das Umlenkungsgetriebe der Stoßeinheit wan-
delt dabei die drehende Bewegung des Antriebs in eine lineare 
Hauptbewegung des Stoßmeißels um. Zukünftig können Anwen-
der Geometrien bis zu einer Länge von 35 mm auf Bearbeitungs-
zenten mit der axialen Stoßeinheit einbringen.Auch im Bereich 

der Stoßtechnologie für Drehmaschinen hat man das Produkt-
programm entsprechend der Marktanforderungen erweitert. Mit 
der BENZ LinA mit langem Hub können noch tiefere Formen ge-
stoßen werden als mit der Standardversion. Möglich macht dies 
ein verlängerter, nutzbarer Stoßhub von 51 mm im Vergleich zum 
bisherigen 32 mm Stoßhub.

Angetriebene Werkzeuge für den Langdrehbereich

Bearbeitungsanwendungen im Langdrehbereich zeichnen sich 
in der Regel durch sehr kleine Werkstücke aus, die in großer 
Stückzahl und oft im Mehrschichtbetrieb hergestellt werden. 
Jeder Maschinenstillstand kostet dem Hersteller Geld. Daher ist 
man um einen möglichst schnellen und unkomplizierten Werk-
zeugwechsel bemüht. Benz hat hierzu Werkzeuge mit dem Mo-
dularen Schnellwechselsystem BENZ Solidfix® in der Größe S1 
entwickelt. Mit dem Schnellwechselsystem BENZ Solidfix® muss 
nicht mehr das komplette Aggregat gewechselt werden, sondern 
es wird lediglich der Adapter ausgetauscht. Die Werkzeuge kön-
nen vorher, außerhalb der Maschine, voreingestellt werden, was 
dem Anwender zusätzliche Zeiteinsparungen ermöglicht.

Schnell wechseln bei kleinsten Arbeitsräumen

Eine besondere Bedeutung im Werkzeugbau nehmen die Fakto-
ren Werkzeugvielfalt, Rüstzeiten und Präzision ein. Diesen An-
forderungen wird mit dem Einsatz des modularen Schnellwech-
selsystems BENZ Solidfix® Rechnung getragen. Dass es noch 
kleiner geht, beweisen die Spezialisten der Benz GmbH mit einer 
Innovation bei den Modularen Werkzeugsystemen. Premiere fei-
ert diese auf der AMB.

 �www.benz-tools.de 
Halle 1, Stand F59

vorstoß in neue bearbeitungsdimensionen

Das Video zu Solidfix
www.zerspanungstechnik.at/
video/98081

links Angetriebene Stoßeinheit BENZ LinA mit langem Hub. Durch den 
nutzbaren Stoßhub von 51 mm lassen sich tiefere Formen realisieren.

rechts Angetriebene Stoßeinheit BENZ LinA für Bearbeitungszentren.

Wir fertigen Stirnräder mit 
Innen- und Außenverzahnung, 
Zyklo-Palloid-Spiralkegelräder 
sowie Hirth-Stirnverzahnungen 
als eine der wenigen in 
einem Haus. Individuell nach 
Kundenwunsch!

Tel.: +49 (0) 71 64 / 94 30-0  Fax: -31  www.hagmann.de  info@hagmann.de

Hagmann Zahnradfabrik GmbH

Einmalig.

Vielseitig.



www.zerspanungstechnik.com

Schunk hat bereits vor Jahren die Effizienzpotenziale des schnellen 
Backenwechsels erkannt und sein standardisiertes Spanntechnik-
programm um immer neue Rüstzeitturbos erweitert. Die jüngste In-
novation ist der Schunk-Schnellwechsel-Nachrüstsatz PRONTO, mit 
dem sich die Vorteile des schnellen Backenwechsels auch auf vor-
handenen Drehfuttern nutzen lassen. 

Mit einer Wechselzeit von fünf Sekunden pro Backe er-
möglicht PRONTO bei konventionellen Drehfuttern mit 
Spitzverzahnung 1/16’’ x 90° beziehungsweise 1,5 mm x 
60° laut Schunk enorme Einsparungen. Aufgrund der ho-
hen Wechselwiederholgenauigkeit von 0,02 mm ist das 
Schnellwechselsystem auch für Präzisionsanwendungen 
geeignet. Das System besteht aus Träger- und Wechsel-
backen. Es eignet sich zur Außenspannung von Roh- und 
Fertigteilen. Zum wiederholgenauen Backenwechsel wird 
die Verriegelung einfach mit einem Sechskantschlüssel 
gelöst, die Backe entnommen und durch eine andere er-
setzt. Dabei ist eine Fehlpositionierung ausgeschlossen. 
Ein Sechs-Seiten-Formschluss sorgt in verriegeltem Zu-
stand für maximale Prozessstabilität und ermöglicht eine 
hohe Kraft- und Drehmomentübertragung. Passend zur 
jeweiligen Anwendung stehen drei Trägerbackenvarianten 
für kleine, mittlere und große Spannbereiche zur Wahl. Als 
Aufsatzbacken bietet das innovative Familienunternehmen 
vier harte Kralleneinsätze für unterschiedliche Durchmes-
ser und Spannbereiche sowie weiche Wechseleinsätze für 
die Fertigteilbearbeitung. Einmal ausgedreht können letz-
tere immer wieder auf dem System genutzt werden. Be-
sonders clever: Über die Auswahl des Wechseleinsatzes 
lässt sich der Spannbereich ohne Umrüsten der Trägerba-
cke um bis zu 16 mm erweitern – bereits heute ein Plus 
von 300 Prozent gegenüber herkömmlichen Drehfuttern. 
Zur AMB geht Schunk sogar noch einen Schritt weiter und 
bringt u. a. PRONTO Wechseleinsätze auf den Markt, die 
eine Spannbereichserweiterung um bis zu 45 mm erlau-
ben. Die Spanntiefe ist über Auflagebolzen variierbar.

 �www.at.schunk.com 
Halle 1, Stand G12

backenwechsel 
in sekunden

Bei konventi-
onellen Dreh-
futtern senkt 
das SCHUNK 
Backenschnell-
wechselsystem  
PRONTO die 
Backenwech-
selzeit um bis 
zu 95 %.
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STUTTGART  
  MESSE 

5-8  5  2015

Internationale Fachmesse 
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

DIE NEUE LEISTUNGSSCHAU
DES WERKZEUG-, MODELL- 
UND FORMENBAUS
Sie sind Werkzeug-, Modell- und Formenbauer und möchten
neue Kunden aus der kunststoff- und metallverarbeitenden 
Industrie gewinnen? Oder arbeiten Sie als Zulieferer eng 
mit dieser Branche zusammen?
 
Dann sind Sie auf der MOULDING EXPO genau richtig: Die 
neue Fachmesse wurde gemeinsam mit der Branche und für 
die Branche entwickelt – und exakt auf deren Bedürfnisse 
zugeschnitten.
 
Präsentieren Sie Ihr Unternehmen auf dieser Branchenplatt-
form. Mitten im größten Markt für Industriegüter und auf 
einem der schönsten und innovativsten Messegelände Europas. 
Werden Sie Aussteller der MOULDING EXPO 2015.

MouldingExpo_Anz_107x297_D.indd   1 22.08.14   15:34
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Kraftvoll,  
präzise, sicher.
Die neue fräsergeneration von Walter   
Walter BLAXX steht für ein verlässliches System, das durch 
absolute Präzision besticht und mit höchster Produktivität 
glänzt. So basieren die Walter BLAXX Eckfräser F5041 und 
F5141 auf einem neu entwickelten, unglaublich robusten  
Werkzeugkörper, der mit den leistung s fähigsten Wendeplatten 
von Walter bestückt wird: powered by Tiger·tec® Silver.  

Lernen Sie jetzt die unschlagbare Verbindung von Walter BLAXX  
und Tiger·tec® Silver kennen: www.walter-tools.com

Walter Austria

1010 Wien, Austria  
+43 (1) 512 73 00  
service.at@walter-tools.com

Trailer ansehen:

AZ_W_Mi_Blaxx_DE_WDE_A4_RZn.indd   1 31.07.14   14:19
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Die neue fräsergeneration von Walter   
Walter BLAXX steht für ein verlässliches System, das durch 
absolute Präzision besticht und mit höchster Produktivität 
glänzt. So basieren die Walter BLAXX Eckfräser F5041 und 
F5141 auf einem neu entwickelten, unglaublich robusten  
Werkzeugkörper, der mit den leistung s fähigsten Wendeplatten 
von Walter bestückt wird: powered by Tiger·tec® Silver.  

Lernen Sie jetzt die unschlagbare Verbindung von Walter BLAXX  
und Tiger·tec® Silver kennen: www.walter-tools.com

Walter Austria

1010 Wien, Austria  
+43 (1) 512 73 00  
service.at@walter-tools.com
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Die Haas ST-40 
Drehzentrum

Grundausstattung:
•  Großer 12-Stationen BOT-Werkzeugrevolver  

•  178 mm (max.) Durchgangsbohrung    

•  41 kW Spindel erhältlich

  •  2  400 min-1, 2-Stufen-Getriebe

GROSSER 
ARBEITSBEREICH
STARKE LEISTUNG
KLEINER PREIS
MIT NOCH MEHR 
GRUNDAUSSTATTUNG. . .
Da fällt die Wahl leicht.

Wematech   |   Leoben   |   +43-3842-25289-14

Haas Automation Europe   |   +32 2 522 99 05   |   Haas: Die niedrigsten Betriebskosten.

Vereinbaren Sie einen Termin ! 
Halle 9 • Stand C11
AHaasCNC.com/AMB  a


