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Werkzeug- und Formenbau Special AMB Aus der Praxis
Werkzeugbauer setzten bei Die AMB z&hlt weltweit zu Automatisierungslosungen,
der Herstellung komplexer den Leitmessen der Branche. Anwendungsbeispiele,
Formen auf hdchste Prézision. In unserem Special prasentieren Projekte, Strategien, ...
Produktivitat wird dabei immer wir bereits im Vorfeld einige direkt aus der Praxis.
wichtiger. interessante Neuheiten.
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T7 SINGLE

HEDELIUS

KOMPAKTER ALLROUNDER
FUR SCHWERE AUFGABEN

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

= HEDELIUS ™=
= Tiltenta 7=

2760 mm

Allround-Frasmaschine mit Schwerlast-Rundtisch

Dank ihrer stabilen Bauweise
Uberzeugt die T7 Single sowohl im
Maschinenbau als auch im Werk-

zeugbau mit hoher Frasleistung

und exzellenter Prazision. Ausge-
stattet mit einem planeben inte-
grierten Schwerlast-NC-Rundtisch
5-achsige Werk-

konnen sowohl

stlicke bis 1.200 kg Aufspannge-
wicht als auch groBe oder lange
Werkstlicke 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.

=LEDEL
=Tilte;,

£/

JAVIB

- Live: Halle 9

e Integrierter NC-Rundtisch mit hoher
Tischbelastung bis 1.200 kg und
Stérkreisdurchmesser 1.100 mm

¢ Schneller Werkzeugwechsel mit 33
oder 190 Werkzeugen im Speicher

¢ Spindeldrehzahlen bis 18.000 min-'
¢ Innere Kiihimittelzufuhr bis 75 bar
¢ Kompakte Bauweise, niedrige Bauh6éhe

¢ Optional mit Nullpunktspanntechnik



EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Esist angerichtet

Vom 16. bis 20. September 2014 ist es wieder so weit — mehr als 1.300
Aussteller aus nahezu 30 Landern prasentieren auf der AMB in Stuttgart ihre
neuesten Entwicklungen bei Werkzeugmaschinen, Prazisionswerkzeugen und
zugehoriger Peripherie fiir die spanabhebende Metallbearbeitung.

Das Messehighlight dieses Jahres platzt dabei aus allen Nahten.

Der Umzug auf das neue Messegeldnde im Jahr 2007 sollte eigentlich die
Platznot der AMB-Aussteller lindern. Aber gleich die erste AMB, auf dem mit
105.200 Bruttoquadratmetern doppelt so grolen Messegeldnde 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 zusatzlichen 14.600 Quadratmetern
Ausstellungsflache zur Verfiigung.

Dreistockiger Messestand

Beim Prazisionswerkzeughersteller Paul Horn wird der Platzmangel mit einem
spektakularen Messebaukonzept kompensiert. Erstmals wird es auf dem
Geldnde der Messe Stuttgart in der Halle 1 einen dreistockigen Messestand
geben, verrdt Lothar Horn, Geschéftsfiihrer der Paul Horn GmbH und
Vorsitzender des VDMA Fachverbandes Prazisionswerkzeuge: ,Zum zweiten
Mal in Folge vergroern wir unseren Stand auf der AMB nicht horizontal,
sondern vertikal. 2014 prasentieren wir uns auf drei Ebenen und gehen von
einem weiteren Wachstum fur unser Unternehmen, aber auch fir die AMB,
aus. Aus diesem Grund ist aus meiner Sicht die zusatzliche Halle notwendig,
um kiinftigen Anforderungen gerecht zu werden.”

Messe-Special AMB

Natiirlich ist die Messe nicht zuletzt aufgrund der vielen Neuheiten fiir unsere
Redaktion ein Pflichttermin. Bereits im Vorfeld der Messe konnen Sie sich in
unserem Special von Seite 122 bis 173 iiber Neuheiten und Top-Losungen
informieren.

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

%eifeleh

Optimaler VerschleiBschutz, mehr
Leistung und mehr Lebensdauer
fiir Prazisionswerkzeuge, Bauteile
und Komponenten.

Top of
Beschichtungstechnik
Just in time, fiir hochste Ansprii-
che und reibungslose Ablaufe.
Gldanzend bewdhrt in Zerspanung,
Umformtechnik, Metall- und
Kunststoffverarbeitung...
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PVD Hartstoffbeschichtungen
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Die kontinuierliche Uberpriifung der Fertigungsabléufe
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 oberdsterreichische Lohnfertiger CNC Berger
konnte dadurch gemeinsam mit der Firma Wedco
entscheidende Wettbewerbsvorteile realisieren.
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TOP-STORIES

Tieflochbohren ohne Sondermaschine

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

Abstechen im High-End-Bereich

Die Firma Sistro erzielt mit den neuen VDI-
Modular Grip Stechhalter von Iscar mit integrierter,
zielgerichteter Innenkihlung enorme Erfolge.

Gewindeherstellung mit Turboeffekt

Durch die Umstellung von Gewindeschneiden auf
-formen reduziert Bilfinger die Bearbeitungszeit von
Turbinengehausen um 90 Minuten.

Mit Prazision fiir mehr Sicherheit

EVVA Sicherheitstechnologie setzt in der eigenen
Produktion auf Halbzeuge und vorgefertigte
Montageplatten von Meusburger.
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98 In Form gebracht

FUr die wirtschaftliche Zerspanung hochwertiger
Materialien investierte die ifw Manfred Otte GmbH in eine
Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic.

104 wit Spanntiirmen zu mehr Produktivitat

Um den Durchsatz in der Bearbeitung von
Maschinenbauteilen zu verbessern, setzt die Engel
Austria GmbH auf spezielle Spanntiirme von Schunk.

RUBRIKEN

16 - 53 Zerspanungswerkzeuge
54 - 65 Werkzeugmaschinen
66 — 83 GroBteilebearbeitung
84 —-103 Werkzeug- und Formenbau
104 =117 Spannsysteme
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122 Tieflochbohren mit System

121

WFL bringt beim Tieflochbohren die Vorteile der
Komplettbearbeitung voll zur Geltung und setzt dabei
MaBstébe hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Prézision.

SPECIAL AMB 2014

Die AMB - Internationale Ausstellung fur
Metallbearbeitung — gilt als Leitmesse und

zahlt zu den Top 5 weltweit in dieser Branche.
Das demonstriert nicht zuletzt die jahrlich
steigende Ausstellerzahl. Alle Weltmarkt- und
Technologieflhrer sind in Stuttgart vertreten.
Rund 1.300 Aussteller aus mehr als 30 Nationen
prasentieren auf einer Flache von 105.000 m?
Neuheiten im Bereich der Maschinen und
Werkzeuge fur die Metallbearbeitung. In unserem
Special zur AMB informieren wir Sie bereits im
Vorfeld der Messe Uber Neuheiten der Aussteller.



AKTUELLES

Erweiterte Aktivitaten in Osterreich

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

Neben der Erweiterung der Serviceakti-
vitaten hat seit Sommer 2014 Kai Forster
die Verkaufsleitung fiir Osterreich iiber-
nommen. Die Zusammenarbeit mit der
Firma Bimatec Soraluce kam durch den
langjahrigen, guten Kontakt mit dem ge-
schaftsfiihrenden Gesellschafter, Herrn
Andreas Lindner, zustande. Kai Forster
war besonders vom Firmenkonzept und
der Komplettbetreuung der Kunden ab
dem Technologiezentrum Limburg in

den Bereichen Service, Abwicklung,
Vertrieb und Technologie sehr angetan.
Dariiber 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 Maschinenstoérungen bzw. zur
Durchfiihrung von Maschinenwartungen
ausgestattet. Jedes der Service-Fahrzeu-
ge verfugt Uiber einen Lagerbestand an
Ersatzteilen im Wert von mehr als EUR
50.000,-. Damit konnen Verzogerungen
durch den Versand von Ersatzteilen ef-
fektiv vermieden werden.

Der geschaftsfiihrende Gesellschafter Andreas
Lindner (links) und Verkaufsleiter Kai Forster

freuen sich auf die Zusammenarbeit. ......................

www.bimatec.de

Veranderung in der
Vorstandsebene bei Tebis

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

Der CAD/CAM-Prozesslieferant Tebis AG richtet seine Fiihrungs-
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 Griinder
und Hauptaktionar Bernhard Rindfleisch wird sich als
Vorstandsvorsitzender in Zukunft auf die Unternehmens-
bereiche Forschung & Entwicklung sowie Dienstleistun-
gen konzentrieren.

Dr. Thomas Wrede blickt auf eine langjahrige und viel-
faltige Erfahrung in den Bereichen Vorstand und Ge-
schiftsleitung mittelstdndischer Unternehmen zuriick
— und er ist bereits seit Februar 2013 bei der Tebis AG
als Bereichsleiter fiir Finanzen, Personal, IT sowie die
internationale Konzernentwicklung zustandig.

www.tebis.com

Sandvik Coromants
kostenloses E-Learning-
Programm hilft,

die Kompetenz in

der Fertigung zu
verbessern und die
Unternehmensproduktivitat
nachhaltig zu steigern.

Kostenloses E-Learning-Programm:

Zerspanungskompetenz
jederzeit und allerorts

Eine sich permanent verdndernde 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 ermdglicht, 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
fir 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, verfiigbar sein wird, beinhaltet so-
wohl ein Feedbackformular als auch eine Online-Priifung
mit Zertifikatsvergabe. Nach einmaliger Registrierung unter
https://tu-academy.csod.com ist Sandvik Coromants kostenlo-
ses E-Learning-Programm vollstandig nutzbar.

https://tu-academy.csod.com
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DMG MORI SEIKI Co. LTD errichtete ein
neues globales Headquarter in Tokio.

Neues
Headquarter
N Tokio

Am 18. Juli 2014 haben Dr. Masahiko
Mori, Prasident der DMG MORI SEIKI
CO., LTD., und Dr. Riidiger Kapitza, Vor-
standsvorsitzender der DMG MORI SEIKI
AKTIENGESELLSCHAFT, gemeinsam mit
Ehrengésten aus Wirtschaft und Politik
das neue ,,Global Headquarter“ in Tokio
feierlich erdffnet.

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.

Fir DMG MORI ist die Eréffnung
in Tokio ein weiterer Meilenstein
auf dem dynamischen Weg, die
globale Priasenz auszubauen, die
Kundennahe nochmals zu steigern
sowie mit den eigenen Hightech-
Produkten als auch bei Vertrieb
und Service neue Qualitatsmaflsta-
be zu setzen. Insgesamt umfasst
der Neubau eine Flache von 7.500
m2, Herzstiick des Gebdudes ist
ein groBer Showroom, in dem rund
30 innovative Hightech-Maschinen
aus allen Technologiebereichen
das umfassende Portfolio von DMG
MORI reprasentieren.

www.dmgmoriseiki.com

AKTUELLES

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

liefern [nnen moderne
Werkzeugldsungen

abgestimmt auf |hr jeweiliges
Fertigungskonzept.

- Sie

wollen zeitsparender,
effektiver und
wirtschaftlicher produzieren.

Halle 1
aviB '
;:3) Stand D12

www.mapal.com | lhr Technologiepartner in der Zerspanung



AKTUELLES

Meusburger feiert 50 Jahre Jubilaum:

Vom Einmannbetrieb als Werkzeugbauer zum Marktfuhrer

Meusburger feiert in diesem Jahr sein 50-jahriges Bestehen. Laufende Investitionen in den Standortausbau, Erweiterungen
des Produktsortiments und gezielte MaBnahmen 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 iiber 160 Millionen Euro.

Nach erfolgreicher Meisterpriifung und
fiinf anschlieBenden Wanderjahren (1957
— 1962) in Amerika griindet 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 ungefdhr sieben oder acht
Leuten”, erinnert sich der Firmengriinder.
Das Geschaft lauft, Mitarbeiter werden
eingestellt, so konnte es weitergehen.
Aber nach 14 Jahren strukturiert Georg
Meusburger das Unternehmen grund-
legend um. Der Unternehmer hat das
richtige Gespiir fiir den Markt und spezi-
alisiert seine Firma auf schnell verfiigbare
und prazise verarbeitete Formaufbauten.
Dieser Schritt erweist sich als zukunfts-
weisend und dank der starken Nachfrage
wird die Geschaftstatigkeit bald auf ganz
Europa ausgeweitet.

50 Jahre kontinuierliches Wachstum

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

Normalien fur den Werkzeug-
und Formenbau.

Georg Meusburger griindet 1964
einen Einmannbetrieb.

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

nisse standig der wachsenden Geschafts-
tatigkeit angepasst werden und in den
folgenden Jahren wurde kontinuierlich in
den weiteren Ausbau investiert.

Guntram Meusburger
tibernimmt Geschéftsfiihrung

2007 stellt Meusburger erneut die Wei-
chen fiir die Zukunft. Der Familienbetrieb
ibergibt ein zukunftsfahiges Unterneh-
men an die ndchste Generation — Ing.
Mag. (FH) Guntram Meusburger iber-
nimmt mit damals 35 Jahren die Meusbur-
ger Georg GmbH & Co KG. Die Ubergabe
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 Geschaftsleitung mit klaren Zielen
an. Georg Meusburger bleibt weiterhin im
Unternehmen und unterstiitzt auch heute
noch mit seinem Fachwissen.

Investitionen zum Erfolg

Seit 2010 wird auch das Geschafts-
feld Stanzwerkzeugbau mit innovativen

Meusburger —
der zuverlassige Partner

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

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

Meusburger weltweit

Neben der Erweiterung des Produktan-
gebotes wurde der Fokus auf die Bear-
beitung der europaischen und internatio-
nalen Markte gelegt. ,Durch zusatzliche
MitarbeiterInnen im Aufendienst konnen
wir den Markt gezielter bearbeiten. Auch
die Verkaufsniederlassungen in China,
der Tiirkei und den USA entwickeln sich
sehr gut. Das laufende Geschéftsjahr 2014
zeichnet sich bereits sehr positiv ab, wie
die aktuellen Kennzahlen belegen”, be-
richtet der geschaftsfithrende Gesellschaf-
ter Guntram Meusburger zufrieden.

www.meusburger.com
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VHM-Bohrer for die UNIVERSELLE Anwendung
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Neue Geometrie bietet Stabilitat und Vielseitigkeit
Weniger Ausbriiche an der Schneidkante Scheinecker GmbH

EisenfeldstraBe 27
4600 Wels, Austria

T +43.7242.62 807
F +43.7242.41 287
office@scheinecker-wels.at

Hohe VerschleiBfestigkeit durch neue Materialsorte
zum Nachschleifen geeignet

www.scheinecker-wels.at
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AKTUELLES

GF baut Prasenz im Luftfahrtsektor aus

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

Mit mehr als 10.000 Flugzeugen in den
Auftragsbiichern 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
Ubernahme der Liechti Engineering AG
erlaubt es GF Machining Solutions, ihre
Prasenz 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. Thre Kompetenzen
und Produktpaletten erganzen sich
sehr gut. Das Management unter Ralph
Liechti leitet auch kiinftig die Geschéfte
am bisherigen Hauptsitz der Firma in
Langnau. Die Liechti Engineering AG
ist ein Familienunternehmen mit einem
Jahresumsatz von iiber CHF 50 Mio.
und weltweit rund 120 Mitarbeitern. Zu
ihren Kunden zahlen namhafte Herstel-
ler in der Luftfahrtindustrie und in der
Energieerzeugung.

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

www.gfms.com

Wamatec bietet umfassendes Maschinenportfolio

Die Fertigungstechnik steht vor vielfaltigen He-
rausforderungen. Neue Konstruktionen, neue
Werkstoffe und hohere Qualitatsstandards prégen
immer mehr die Anspriiche an die modernen Fer-
tigungstechniken. Die Wamatec GmbH greift diese
Tatsachen auf und bietet hochqualitative Werk-
zeugmaschinen, Dienstleistungen und Automati-
sierungslésungen.

Die im Frithjahr 2014 neu gegriindete Wa-
matec HandelsgmbH mit Sitz in Vosendorf
zahlt zu so einem Netzwerk europaischer
Partnerunternehmen des Maschinenhan-
dels. , Diese Vernetzung stellt einen lander-
iibergreifenden Service fiir unsere Kunden
sicher. Durch diese Kooperation und Zu-
sammenarbeit ergeben sich dariiber hin-
aus vielfaltige Synergien aus der Realisie-
rung kundenspezifischer Anwendungen”,
erklart Geschaftsfiihrer Hermann Hulak.
Die Gruppe ist spezialisiert auf alle mit dem
Maschinenhandel verbundenen Dienstleis-

tungen inklusive Automatisationslosungen
- und stellt auch einen ldndertibergreifen-
den Service fiir die Kunden sicher.

Kompetenz aus Fernost

,,Die Produktvielfalt nimmt bei kleiner wer-
denden LosgroRen zu. Durch globalisierte
Markte und kiirzere Produktlaufzeiten er-

FUr die Realisierung besonders
kundenspezifischer Anwendungen sind
Synergien aus Netzwerken gefragt. Unsere
Gruppe ist spezialisiert auf alle mit dem
Maschinenhandel verbundenen Dienstleistungen
inklusive Automatisationsldsungen.

Ing. Hermann Hulak, Geschéftsfiihrer Wamatec GmbH

Unter anderem
verfugt Wamatec
mit Doosan ein
umfassendes
Maschinenportfo-
lio, das héchsten
Anspriichen ge-
recht wird. (Im Bild
die neue PUMA
SMX25008S, die
auch zur AMB -
Halle 3, Stand A73
- vorgestellt wird.)

hoht sich der Druck auf Kosten und Flexibi-
litat in der Produktion. Fiir die Realisierung
besonders kundenspezifischer Anwendun-
gen sind daher Synergien aus Netzwerken
gefragt”, so Hulak weiter der mit seinem
Produktprogramm vornehmlich auf Quali-
tat aus Japan und Korea setzt. Speziell mit
Doosan, einem der weltgroRten Maschi-
nenhersteller bietet man ein umfassendes
Maschinenportfolio das hochsten Ansprii-
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 fiir nahezu je-
den Anwendungsfall die passende Losung.

www.wamatec.at
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AKTUELLES

Tooling Days in Kapfenberg erweitern die Sicht des modernen Werkzeugeinsatzes:

Uber die Schneidkante hinaus

Die Tooling Days, die Ende Juni zum zweiten Mal in Kapfenberg
stattgefunden haben, waren gekennzeichnet von hochkaratigen Vortragen
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 fiir Sie vor Ort.

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 zweitdagigen
Symposium, das von den der regiona-
len wirtschafts- und Entwicklungsagen-
tur AREA m styria GmbH im Verbund
mit den ortsansdssigen, 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 mitreifender Manier leg-
te Dr. Claus J. Raidl, Prasident der
osterreichischen  Nationalbank die
Bedeutung der Industriepolitik im Ge-
samtkontext der Wirtschaftspolitik dar.
Dabei stellte er insbesondere in den
Vordergrund, dass sich Lander und

Regionen mit einem hohen Industrie-
anteil in ihrer Gesamtwirtschaft als
besonders widerstandsfahig gegen
Krisen erweisen. Gleichzeitig kritisier-
te er, dass diese Erkenntnis in den ak-
tuellen politischen Programmen und
Aktivitaten 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 erkla-
ren, warum Industriepolitik durchaus
wieder modern ist, oder diese verstarkt
werden sollte. Aber auch im gesamt-
wirtschaftlichen Zusammenhang sieht
Raidl groBen Handlungsbedarf. Er
fordert Wirtschaftswissenschaftler
und Politik dazu auf, eine verlassliche
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 Fordermafnahmen anzusetzen.
Ein besonderes Anliegen ist ihm dabei
die Bildung, die seiner Meinung nach
grundlegend tiberdacht werden sollte.

Gesellschaft und Technik

Den Gesamtzusammenhang zwischen
gesellschaftlicher Entwicklung und
technischen Innovationen stellte auch
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In gewohnt mitreiBender Manier gab
Dr. Claus J. Raidl, Prasident der dsterreichi-
schen Nationalbank die Richtung vor und
legte die Bedeutung der Industriepolitik im
Gesamtkontext der Wirtschaftspolitik dar.

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

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

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.

Lothar Horn, Geschaftsfiihrer der Paul
Horn GmbH und Vorsitzender des
Fachverbandes fiir Prazisionswerkzeu-
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

www.zerspanungstechnik.com
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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 Veranderung”, 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 hiiten,
vor allem im Management.

Aktuelle Schneidstoffentwicklungen

Bei den fachbezogenen Vortragen 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 Uberblick iiber die Entwicklung
PVD-beschichteter Werkzeuge und die
unterschiedlichen Technologien, die
schlieBlich zur Entstehung der Oerli-
kon Balzer S3p Beschichtung fiihrte
und gab einen Ausblick auf den neuen
BALIQ Schneidstoff, der beispielsweise
einen Standmengenzuwachs von 171
% gegeniiber BALINIT beim Gewinde-
formen und beim Reiben sogar einen
Zuwachs von 183 % gegeniiber TiAIN
erlauben soll.

Ebenso informierte Gert Kellezi, Bohler
Edelstahl GmbH & Co KG, iber einen
neuen Schneidstoff fiir die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe, wie
Nickelbasislegierungen, Titanlegierun-
gen und austenitische oder rostfreie
Stahle. MC90 Intermet soll die Liicke
zwischen den herkémmlichen Schneid-
stoffen Hartmetall und Schnellarbeits-
stahl schliefen und somit produktive-
res Arbeiten in Bereichen mit hoher
Temperaturentwicklung sowie Tempe-
raturwechselbeanspruchung ermogli-
chen.

Die Schneidstoffe waren auch fiir Tho-
mas Falk von LMT Fette Werkzeugtech-
nik GmbH & Co. KG. zentrales The-
ma. In seinen Ausfilhrungen stellte er
SpeedCore vor. Unter dieser Bezeich-
nung wurde ein Walzfraser eingefiihrt,
der aus einem Substrat aus Molybdéan,
Kobalt und kohlenstofffreiem Eisen be-
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Dr. Ing. Jan Dege, Leiter der NC-Programmierung bei der Premium AEROTEC GmbH, gab den
Teilnehmern zum Abschluss einen Einblick in die Zerspanung groBer Luftfahrtstrukturbauteile.

steht. Zusatzlich werden diese Fraser
mit einer Nanosphere 2.0 Beschich-
tung versehen, einer besonders fein-
kornigen CrAIN-Schicht. Diese Kombi-
nation bietet eine wesentlich bessere
Warmhirte als herkommliche HSS-PM
Substrate bei gleichbleibend hoher Za-
higkeit.

Gefolgt wurden seine Ausfiihrungen
noch von Reinhard Pitonak von Boeh-
lerit, der die Anwesenden uber High
Performace Coating im CVD Verfah-
ren informierte und dabei am Beispiel
von LCP15T Schneidplatten (AITiN)
zeigte, wie wichtig der richtig gewahl-
te Schichtaufbau bei diesem Verfah-
ren fiir die Widerstandsfahigkeit 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 grofer Luft-
fahrtstrukturbauteile. Am Beispiel ei-
nes Tlirrahmenspantes fiir einen Airbus
A350 aus Titan zeigte er eindriicklich,
welche Herausforderungen bei einer
Zerspanungsrate von 95 %, dinnen
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, zusatzlich zu den hoch-
karatigen Vortragen, einen Eindruck
verschaffen konnten, wie Hartmetall-
werkzeuge hergestellt werden, 6ffnete
die Boehlerit die Tiiren ihrer Produkti-
onshallen und zeigte den Entstehungs-
prozess vom Hartmetallpulver bis zur
Beschichtung. Ebenso bestand die
Moglichkeit, sich von der Leistungs-
fahigkeit der Bohler Schmiedetechnik
GmbH & Co KG zu tiiberzeugen. Die
beiden Spindelpressen mit 31.000 bzw.
35.500 Tonnen Presskraft, die es zu se-
hen gab, zdhlen zu den wohl grofiten
derartigen Maschinen weltweit.

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

www.toolingdays.at




Montagesets fir

Profilsysteme.

Mit den neuen Montagesets kénnen Norm-
elemente einfach und sicher mit Profilsystemen
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CNC Berger erzielt Wettbewerbsvorteile durch neue Stechwerkzeuge von Paul Horn:

INNeneinstechen gptimiert

Die kontinuierliche Uberpriifung der Fertigungsabléufe 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 oberdsterreichische Lohnfertiger CNC Berger
konnte dadurch gemeinsam mit der Firma Wedco entscheidende Wettbewerbsvorteile realisieren.
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n der einst von Landwirtschaft ge-

préagten Region um den Mondsee

griindete Karl Berger im Jahre 1949
einen Betrieb zur Reparatur von Ma-
schinen aller Art. Drei Jahre spater
kam auch auf der Vertrieb von land-
wirtschaftlichen Maschinen und Ge-
raten 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 beschaf-
tigende Unternehmen mit dem ver-
gleichsweise hohen Anteil von zehn
Auszubildenden ist spezialisiert auf
mechanische Bearbeitungen wie Dre-
hen und Frasen. Weitere Arbeitsgan-
ge wie Bohren, Schleifen und auch die
Teilemontage runden das Leistungs-
angebot fiir die als Einzelteile oder in
LosgroBen bis zu 1.000 Stiick anfal-
lenden Auftrage ab.

Schon das CNC im Firmennamen weist
darauf hin, dass es hier um komplexe
Bearbeitungen geht, fiir die hoch-
moderne Maschinen — u. a. acht Be-
arbeitungszentren mit Verfahrwegen
bis 2.300 x 1.550 x 1.500 mm sowie
zwoOlf Drehmaschinen fur Drehlangen
bis 3.000 mm - zur Verfiigung stehen.
Werkstiicke 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 Firmengrinder vor-
gelebten Firmenkultur orientiert, heu-
te in Osterreich und Siiddeutschland
als zuverlassiger Partner fiir Kunden
aus unterschiedlichen Branchen.

Teilevielfalt prozesssicher und
wirtschaftlich bearbeiten

So unterschiedlich die Abmessun-
gen, Werkstoffe und Toleranzen des
taglich zu bearbeitenden Teilespek-
trums auch sein mogen - was die
Lieferzeit-, Preis- und Qualitatsvor-
stellungen angeht, herrscht Einigkeit.

www.zerspanungstechnik.com
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sEinsatz groB“:
Werkstlick aus 42CrMo4 mit
350 mm AuBendurchmesser,
150 mm Breite und einer
Innenbohrung von 221 mm
Durchmesser. In die mit H9
tolerierte Bohrung mussten
von einer Seite aus flinf
unterschiedlich breite
Einstiche mit Ra < 1,6 pm
eingebracht werden.

Vereinfachte
Fertigungszeichnung
»Einsatz groB“ mit einigen
funktions- und genauigkeits-
entscheidenden MaBen.
Bild: CNC Berger
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Georg Kerschbaumer, Schichtfiihrer
Drehen, und sein Team mochten den
Kundenanforderungen und dem Ber-
ger-Qualitdtsanspruch stets gerecht
werden und sind daher kontinuierlich
auf der Suche nach neuen Fertigungs-
moglichkeiten, unter anderem fiir das
Inneneinstechen. Da es sich bei den
meisten Werkstiicken um Einzelteile
handelt, bleibt Kerschbaumer keine
Zeit, sich sukzessive an die bestge-
eigneten  Zerspanungsbedingungen
heranzutasten. Die Einstechvorgange
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missen auf Anhieb sitzen und diir-
fen den weiteren Fertigungsablauf
der meist hochpreisigen Kundenteile
nicht behindern.

Drei Werkstiicke im Test

Zu diesem Thema kontaktierte Georg
Kerschbaumer unter anderem die 0s-
terreichische Firma Wedco, die mit
der Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul
Horn GmbH aus Tiibingen (D), einen
der Top-Player im Bereich von

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, Geschéftsfiihrer CNC Berger
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Einstech-, Langsdreh- und Nutfras-
werkzeuge vertritt. Der Drehspezialist
erwartete sich davon Bearbeitungs-
vorschlage fiir drei reprasentative
Werkstiicke sowie fiir ,Ausreiller”
mit Einstecharbeiten bis 12 mm Tie-
fe und 16 mm Breite in Bohrungen
bis 221 mm Durchmesser und 150
mm Lange. Das zu beriicksichtigende
Werkstoffspektrum reicht vom Vergii-
tungsstahl bis zu schwer zerspanba-
ren Sonderstahlen einschlieBlich NE-
Metallen. In fertigungstechnischer
und wirtschaftlicher Hinsicht mussten
die bisher erreichten Ergebnisse mit
verschiedenen Wettbewerbsfabrika-
ten deutlich verbessert werden, vor
allem hinsichtlich Toleranz, Oberfla-
chenqualitat und Prozesssicherheit.

Standard- und Sonderausfiihrungen
im Horn-Stechprogramm

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

Die Ausarbeitung von Vorschlagen fir
LJAusreiBerwerkstiicke”  erleichterte

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

Schnittstellen der Horn-
Stechsysteme

Ob verfahrensbezogene Maschine
oder Multifunktionsmaschine — ohne
zuverlassige Werkzeugaufnahme und
exakte Positionierung der Schnei-
de ist ein wirtschaftliches Arbeiten
nicht moglich. Fiir diese Anforderun-
gen produziert die Firma Horn Stan-

dard- und Sonderwerkzeuge, modu-
lare Werkzeugsysteme mit Kassetten
und in Monoblockbauweise in unter-
schiedlichen Grofen und Abmessun-
gen. Schnittstellen sind z. B. Klemm-
halter mit quadratischem oder rundem
Schaft, maschinen- und herstellerbe-
zogene Klemmbhalter, 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-
fuhrung, in gerader Ausfihrung oder
um 90° gekropften Halter nehmen
Kassetten verschiedener Ausfiihrun-
gen auf. ,Mit den darin gespannten
Schneidplatten lassen sich werkstiick-
angepasste Arbeitsginge wie Einste-
chen, Abstechen, Axialeinstechen und
Innenlangsdrehen optimal ausfithren.
Bei den Grundhaltern tritt der Kihl-

Die beim Stechen erzielten Ergebnisse
wurden von keinem Wettbewerber erreicht.
Deshalb setzen wir in diesem Bereich kunftig nur
auf Wedco/Hormn.

Georg Kerschbaumer,
Meister der Dreherei bei CNC Berger

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



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 fir
Kassetten RB229 und Schneidplatte S229.

Grundhalter (Sonderausfiihrung) mit
Polygonschaft und innerer Kiihimittelzufuhr.
Lange 135,5 mm, Durchmesser 63 mm.
Einsetzbar fiir Bohrungsdurchmesser >
80 mm. Die Wechselkassetten werden
stirnseitig mit drei Schrauben befestigt.
Bildernachweis: Fa. Horn

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

mittelstrahl am Spannfinger aus und
trifft gezielt hinter der Schneide auf
den Span. Zusatzlich kann die Wirk-
stelle von einer am Grundhalter iiber
der Kassette befestigten, einstellba-
ren Diise gekiihlt werden. Die Kiihl-
mitteliibergabe erfolgt je nach Kasset-
tentyp uber die Anlageflache", erklart
Amadeus Jatschka. Georg Kerschbau-
mer entschied sich fiir folgende Werk-
zeugkombinationen: Drei Grundhalter
mit sieben Kassetten, fiinf Bohrstan-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

gen mit Innenkihlung, davon zwei
in modularer Ausfilhrung mit aus-
tauschbaren Kassetten sowie Wende-
schneidplatten der Systeme S224 und
5229 mit verschiedenen Geometrien
und Beschichtungen zum Axialeinste-
chen, Einstechen und Langsdrehen.

Vielfalt bewahrt sich in der Praxis

Den mit hoher Prioritdt eingestuf-
ten Wunsch nach Einsatzflexibilitat

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

Den Test eroffnete ein als ,Einsatz
groR” bezeichnetes Werkstiick aus
42CrMo4 mit 350 mm Aulendurch-
messer, 150 mm Breite und einer In-
nenbohrung von 221 mm Durchmes-
ser. In die mit H9 tolerierte Bohrung
mussten von einer Seite aus fiinf un-
terschiedlich breite Einstiche mit Ra
< 1,6 pm eingebracht werden. Die
Stechbreite war jeweils mit + 0,2 mm
toleriert, die zwischen 2,0 und 9,0
mm betragende Stechtiefe war in Pas-
sungsqualitat H8, H9 und H11 auszu-
fihren und mit Radien 0,3 — 0,1 und
0,2 -0,1 zu versehen. Bei der Achspa-
rallelitdt von Bohrung und Nutgrund
waren 0,03 mm einzuhalten. Um bei
der relativ groRen Auskragung die
geforderten Toleranzen einhalten zu
konnen, kam der Grundhalter RB229
mit einer Kassette RBK229 zum Ein-
satz. Diese wurde zum Vorstechen mit
einer Schneidplatte S229 bestiickt,
deren Geometrie .3. besonders zum
Einstechen, Langsdrehen und
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Kopieren von Formnuten geeignet ist.
Zum Vorstechen bis auf ein AufmaR
von 0,1 mm wurde eine Schnittge-
schwindigkeit vc = 150 m/min und ein
Vorschub f=0,12 mm/U gewdhlt. 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 Arbeitsgdngen die Boh-
rungsfase und die AuBeneinstiche.

Das ndchste Werkstiick , 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 groR”. Deshalb
wahlte man auch die dort bewdhrten
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. bestiickt. In beiden Fal-
len konnten die Werkzeuge nicht nur
die vorgegebenen Parameter erfiillen,
sondern setzten sich auch eindeutig
im Wettbewerbsvergleich durch.

Testfall Ventilatorlaufer

An diesem Serienteil aus Aluminium
mussten radiale Hinterstiche fiir die
Montage von Wuchtgewichten ein-
gestochen werden. Erschwert wurde
dieser Arbeitsgang durch die Radien r
= 1,5 mm am Grund der Hinterstiche.
Fir diese Anwendung setzte man ei-
nen modifizierten Klemmbhalter 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 gewiinschten
Toleranz erzeugt. Fir das abschlie-
RBende Fertigstechen (Feinschlichten)
wahlte 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
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Georg Kerschbaumer (rechts), Schichtfiihrer Drehen, und Maschinenbediener Christian Schachl von
CNC Berger setzen auch bei kiinftigen Anwendungen auf die Horn-Einstechwerkzeuge.

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
Geschaftsfiihrer Ing. Karl Berger. Ge-
org Kerschbaumer — als Schichtfiithrer
ist er unmittelbar in die Fertigungsab-
laufe involviert — weiRl besonders das
Fachgesprach an der Maschine und
die Empfehlungen der Wedco-Spe-
zialisten zu schatzen: ,Der Aussage
meines Chefs kann ich nur hinzufd-
gen, dass die beim Stechen erzielten
Ergebnisse von keinem Wettbewer-
ber erreicht wurden. Deshalb setzen
wir kiinftig nur auf Wedco/Horn.” Fiir
seine Planungen und Entscheidungen
iber Fertigungsablaufe, die oft unter
groBem Zeitdruck erfolgen miissen,
bietet ihm das Horn-Programm inte-
ressante Alternativen. Erste Beweise
dafiir sind die Standard- und Son-
derwerkzeuge zum NutstoBen. Sie
ermoglichten es ihm, bei einem Kun-
denteil Passfedern bis 16 mm Breite
und 100 mm Linge zusammen mit
anderen Bearbeitungen auf einer Ma-
schine durchzufiihren. 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 fiir eine effek-
tive und kostengiinstige Produktion.

www.phorn.de
Halle 1, Stand 116

www.wedco.at
Halle 2, Stand B25

Anwender

CNC Berger steht fur Metalloearbei-
tung auf hdchstem Niveau — und das
bereits seit 1949, dem Grindungs-
jahr des Unternehmens. Bearbeitet
werden Werkstlcke 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
JFirmennachwuchses® 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
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Efizienztrelber Tur das
Drehen im Automoblbereich

Die umweltfreundliche Zerspanung von Getriebeteilen im weichem Zustand ist {iberaus umkadmpft und anspruchsvoll
bei gleichbleibend hohen Qualitatsanspriichen. Fiir die Bearbeitung von Wellen, Zahnradern, Hiilsen, Ringen, Ritzeln und
Lagern in verschiedenen Werkstoffen werden unterschiedliche Drehmaschinentypen mit wechselnden Eingriffszeiten
eingesetzt. Mit den neuen Sorten GC4315 und GC4325 bietet Sandvik Coromant dafiir echte Effizienztreiber.

Die einzige echte ,Wertschopfungszeit”
bei der Bearbeitung ist die Zerspanungs-
zeit, insbesondere bei einer groRvolumigen
Teileproduktion, wie z. B. der Herstellung
von Kfz-Getrieben. Uber alle Drehanwen-
dungen hinweg sind die Optimierung und
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Automatisierung neben einer Effizienzstei-
gerung vorrangig. Die Haupttreiber dabei
sind kirzere Zerspanungszeiten, weniger
Werkzeugwechsel, stabilere Bearbeitungs-
prozesse und kiirzere Maschinenausfallzei-
ten.

Erreichen der richtigen Balance

Eine wirtschaftliche Standzeit ist die Basis
fiir eine optimale Zerspanungszeit (Schnitt-
daten) und Werkzeugwechselhaufigkeit
(Standzeit). Die Berechnung des entspre-
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gszeiten in Kombination
mit wirtschaftlicher Stand-
d Prozesssicherheit
r eine der standigen
erungen. Ausge-
erden dabei auch
die Vorteile aus den Ent-
wicklungen in der Schneid-
werkzeugtechnologie. Die
neue Generation der be-
schichteten Plattensorten
GC4325 und GC4315 fur
das Drehen von Stahl sorgt
fur eine durchschnittliche
Produktivitétssteigerung
von mehr als 30 %.

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

chenden Wertes, der auf den Kosten der Maschine pro
Stunde beruht, ergibt einen guten Indikator der idealen
Balance fiir eine Anwendung. Je hoher der Stunden-
satz, desto kiirzer die wirtschaftliche Standzeit (diese
variiert beim Drehen von Kfz-Teilen oftmals zwischen
12 und 16 Minuten). Zunehmend kiirzere Zerspanungs-
zeiten in Kombination mit ausreichender Standzeit und
Prozesssicherheit erfordern standige Verbesserungen —
in erster Linie die Nutzung aller Vorteile, die aus den
Entwicklungen in der Schneidwerkzeugtechnologie re-
sultieren. Es ist unerlasslich, stindig neue Ebenen kon-
stanter Leistungen beim Drehen von Stahl einzufiihren
sowie die vorhersagbare Standzeit bei hoheren Schnitt-
daten zu verlangern.

Die richtigen Werkzeugmaterialien

Schneidplattensorten aus beschichtetem Hartmetall
waren flir das umweltfreundliche Drehen im Automo-
bilbereich bahnbrechend und gehoren 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 fir ISO P15 und P25. Damit wurde die durchschnitt-
liche Produktivitdt 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 zuverldssige Standzeit bis zu
30 Minuten fiir 115 Bauteile. Eine neue Sortenge-
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neration P25 (GC4325) von Sandvik Coromant, die auf der neu-
esten Beschichtungstechnologie beruht, erhdhte die Standzeit auf
mindestens 40 Minuten fiir 154 Bauteile — eine Steigerung um 33
Prozent. Schneidkantensicherheit und kiirzere Maschinenausfall-
zeiten bedeuteten einen effizienteren Prozess mit einem Minimum
an tiefgreifenden Veranderungen.

Neue Technologien im Bereich Beschichtungswerkstoffe

Beim Beschichten von Wendeschneidplatten werden Schichten
eines schiitzenden, 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 gasférmigen Molekiilen entscheidet iiber die
Beschaffenheit der Beschichtung. Die wichtigsten Parameter sind
dabei Temperatur, Druck, Gastype und -verhdltnisse sowie die
Oberflache, auf der die Beschichtung aufgebracht werden soll. Die
heutigen, optimierten Hightech-CVD-Prozesse begiinstigen eine
wirtschaftliche, konstante Massenproduktion von Wendeschneid-
platten.

Bewahrt als Werkstoff hat sich Aluminiumoxid (Al1203), das in be-
grenztem Umfang in keramischen Wendeschneidplatten fiir Bear-
beitungen von bestimmten Werkstiickstoffen eingesetzt wird. Es
besitzt eine hervorragende Warmeisolierung und hohe chemische
Bestandigkeit, sodass es nicht sofort mit metallischen Werkstoffen
reagiert. Es ist hart und extrem verschleif}fest, aber als Masse re-
lativ sprode. Da die Sprodigkeit bei der Beschichtung keine Rolle
spielt, wird fiir die meisten Wendeschneidplatten bei der CVD-Be-
schichtung Aluminiumoxid gewahlt. Die Beschichtung schiitzt das
Substrat vor iibermaRiger Hitze und ermoglicht so hohere Schnitt-
daten und langere Werkzeugstandzeiten. Sie verhindert auBerdem
chemische Reaktionen zwischen dem Hartmetallsubstrat und dem
Werkstiickstoff. 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 Verschleiffestigkeit aufweist. Darauf wird eine
Schicht aus Aluminiumoxid aufgebracht. Fiir die dufSere Schicht
wird Titaniumnitrid (TiN) verwendet, das nicht nur fiir eine ge-
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Zur Minimierung der Ausfallzeiten sorgen Schnellwechselkonzepte fiir
Werkzeuge als Effizienztreiber in Drehmaschinen, die bei der Zerspanung
groBer Volumina in Betracht gezogen werden. Egal ob manueller oder
mechanischer Wechsel, basierend auf der ISO26623 genormten Coro-
mant Capto Kupplung sind beide Arten fiir die meisten Maschinenmodelle
verfugbar. Diese machen den groBen Unterschied aus, wie viele Teile mit
der verflgbaren Zeit in einer Maschine produziert werden.

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

Der P15-Bereich beim Drehen von Stahl erfordert einen optimierten
Schneidstoff, der in der Lage ist, nicht nur héhere Schnittgeschwindigkei-
ten, sondern auch langere Standzeiten auszuhalten sowie hértere Stahl-
sorten zu bearbeiten. Die neue Schneidstoffgeneration GC4315 widersteht
héheren Temperaturen, bietet vorhersehbare Leistungen und Ergebnisse
—und erh6ht neben der Lebensdauer auch die Prozesssicherheit.

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

Absolute Hightech-Ausrichtung

Derzeit stellt die als Inveio™ bekannt gewordene Technologie von
Sandvik Coromant einen grofen 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 vollig neue Wendeplattenoberflache. Die bei der
Zerspanung entstehende Warme wird besser und iiber einen gro-
Reren Bereich verteilt, was zu eitier Senkung der Temperatur fithrt.
Ein weiterer Vorteil ist die Auswirkung auf die Rissausbreitung in
der Beschichtung. Risse breiten sich nicht nach innen in das Ma-
terial, sondern eher tiber die Oberflache aus.Die neue Technologie
hat zu zwei besonderen Schneidstoffen zum Drehen von Stahl, den
Sorten GC4325 und GC4315, gefiihrt, wobei die eine vorzugsweise
im Bereich P25 und die andere im Bereich P15 eingesetzt werden
kann. Letztere ist speziell fiir das Drehen im Automobilsektor ge-
eignet.

Breites Einsatzgebiet

Die P25-Sorte ist eine Sorte der ersten Wahl fiir viele Drehan-
wendungen im Stahl-Bereich. Das Einsatzgebiet der Sorte iiber
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 fiir die neue P25-Sorte ist das axiale und radiale Drehen
auf einer Achse mit einer Eingriffszeit von bis zu 20 Sekunden in
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niedrig legiertem Stahl bei einer Schnittgeschwindigkeit vc
= 250 m/min. Die hohere Schneidkantensicherheit erhoht
dabei - verglichen mit bestehenden Losungen — oftmals die
Standzeit um das Dreifache und verfiigt dariiber hinaus noch
iiber das Potenzial, bei hoherer Drehzahl fiir hochste Effizi-
enz und Funktionalitat zu sorgen. Die optimierte P15-Sorte
kann bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten und langeren
Eingriffszeiten eingesetzt werden und ist auch in der Lage,
hértere Stahlsorten zu bearbeiten. Der Schneidstoff wider-
steht hoheren Temperaturen und sorgt fiir besser kalkulier-
bare Leistungen und Ergebnisse. Unkontrollierbare Ver-
schleiarten — z. B. Neigung zu plastischer Verformung der
Schneidkante — werden eliminiert. Richtig eingesetzt, erhoht
die neue P15-Sorte die Lebensdauer und Sicherheit dank
einer hoheren Warmefestigkeit betrachtlich. Die neue P15-
Sorte kann beispielsweise bei der Bearbeitung einer Welle
aus kaltgezogenem Stahl mit einer Harte von 200 HB um
75 Prozent langer 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 ho-
herer Schnittgeschwindigkeit (420 m/min) und verldngerter
Standzeit ein Produktivitatsschub zu verzeichnen.

Schneller Werkzeugwechsel als Effizienztreiber

Wie Werkzeuge gehalten und ausgewechselt werden, kann
ebenso die Produktivitdt beeinflussen. Aus diesem Grund
missen viele Hersteller der Automobilindustrie die Mog-
lichkeiten priifen, welche neuen Technologien die Werk-
zeugsysteme bieten, um Ausfallzeiten zu minimieren. Da-
bei sollten Schnellwechselkonzepte als Effizienztreiber fiir
Drehmaschinen auf jeden Fall in Betracht gezogen werden.
Egal, ob manueller oder mechanischer Wechsel - beide Ar-
ten sind fiir die meisten Maschinenmodelle ohne Weiteres
verfligbar und machen den groRen Unterschied zum Anteil
an verfiigbarer 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 fiir Ver-
messung, Einrichtung und Werkzeugwechsel wahrend der

www.zerspanungstechnik.com
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gesamten Bearbeitung und schafft somit zusatzliche Zerspanungszeit.
Auch der Einsatz von innerer Kiihlschmierstoffzufuhr stellt sicher, die
geforderte Prazision und die volle Leistungsfahigkeit der Maschine zu
gewahrleisten. Der richtige Kiihlschmierstoffdruck sorgt fiir verbesserte
Spankontrolle sowie einen besseren Spantransport — was mehr , Wert-
schopfungszeit” bedeutet.

www.sandvik.coromant.com/at

m Hochproduktive, mehrspindlige Multi-
prozessbearbeitung von GroBserienteilen
m Extrem kurze Nebenzeiten -
keine Werkzeugwechsel im Prozess
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arter in Wien stellt Wedco Tool Competence
isionswerkzeuge ,,Made in Austria“ her.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Als Ing. Edip Bayizitlioglu 1991 Wedco als Handelsunterneh-
men flir Zerspanungswerkzeuge grindete, hat er wohl nicht
gedacht, dass die Firma nahezu 25 Jahre spater einer der be-
deutendsten Osterreichischen Hersteller von Prazisionswerk-
zeugen sein wird. Das rasante Wachstum basiert dabei auf
einer konsequenten Firmenphilosophie, wie der Geschaftsfiih-
rer verrat: ,Modern, flexibel und dulerst stabil: So prasentie-
ren wir uns seit Jahren am Markt. Eine kompetente Beratung
auf allen Ebenen, hochste Produktqualitit, Liefertreue und
Kundennidhe sind dabei Vorraussetzung fiir den Erfolg unse-
rer Kunden.”

Moderne Produktion sichert Erfolg

Mit heute rund 100 Mitarbeitern im Headquarter in Wien
stellt man auf einer Flache von 4.500 m2 mit 30 modernen
5-Achs-CNC-Schleifmaschinen monatlich iiber 40.000 Hart-
metallwerkzeuge zum Frasen und Bohren her. ,Besonders
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“razisionswerkzeuge
NMade in Austria’

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

o |

"

stolz macht mich die Tatsache, dies in einem Hochlohnland
wie Osterreich 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
fur ein sehr breites Werkstoffspektrum. Das reicht vom kon-
ventionellen Anwendungsbereich bis hin zu HSC- oder
HPC-Bearbeitung. , Speziell dafiir abgestimmte Geometrien,
Hartmetallsorten und Beschichtungen garantieren optimale
Zerspanungsleistung”, so Horst Payer, unter anderem verant-
wortlich fiir die Produktentwicklung der VHM-Werkzeuge bei
Wedco. Auch die Nahe 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 Prazisions-
werkzeuge. Ebenso produziert man individuelle Sonderwerk-
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' Mit rund 100 Mitarbeitern stellt man in Wien auf einer Flache von
4.500 m2 mit 30 modernen 5-Achs-CNC-Schleifmaschinen monatlich
Uber 40.000 Hartmetallwerkzeuge zum Frasen und Bohren her.

zeuge — von Stufenwerkzeugen fiir die Bohr-, Senk-,
Reib- und Frasbearbeitung bis hin zu Profilwerkzeugen
nach Kundenvorgaben.

Auch im Bereich des Nachschleifservices wird Kun-
dennahe grofRgeschrieben. Das reicht vom Abholen
der Werkzeuge beim Kunden iiber das Schleifen und
Beschichten bis zur Lieferung innerhalb 24 Stunden
in Osterreich. Ein eigenes Online-Gringing-System in-
formiert iiber den aktuellen Auftragsstatus und eigene

Messprotokolle dokumentieren die Qualitidt der Werk- Mitmodernsten Fertigungsmoglichkeiten
zeuge. am Headquarter in Wien garantieren wir

hochste Produktqualitat und Liefertreue fUr
Investitionen rechnen sich den Erfolg unserer Kunden.

Um den wachsenden Anforderungen des Marktes ge- Ing. Edip Bayizitlioglu, Geschaftsfiihrer
recht zu werden, hat man speziell in den letzten Jahren Wedco Handelsgesellschaft m.b.H.
iberdurchschnittlich viel in den Maschinenpark
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und die Qualitdtssicherung investiert. So
sind bereits mehr als die Hélfte 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 Verschleifoptimierung (VSO)
fiihrt zu einer homogenen Schneidkan-
te. Dies erhoht die Schneidkantenstabi-
litdt, verbessert die Schichthaftung auf
der Schneide, minimiert Kanten- und
Mikroausbriiche und verringert die Rei-
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bung im Bereich der Schnittzone. All das
fiihrt zu einer Standzeiterh6hung und
einem wesentlich ruhigeren Lauf”, er-
lautert Horst Payer. Diese verbesserten
Verschleieigenschaften kommen laut
Payr nicht nur der Hartbearbeitung von
Superlegierungen oder Titan, sondern

Speziell auf die jeweillige Anwendung
abgestimmte Geometrien, Hartmetallsorten
und Beschichtungen garantieren den optimalen
Einsatz unserer Werkzeuge.

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

Modernste
Fertigungsmég-
lichkeiten mit
entsprechender
Qualitatssicherung
sorgen fur hdchste
Produktqualitat.

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

Das voll-
automatische Kan-
tenverrundungs-
system VSO von
Wedco fuhrt zu
einer homogenen
Schneidkante der
VHM-Werkzeuge.
Der Unterschied
ist gut zu erken-
nen.

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

Wolfgang Koch, Export-Manager bei Wedco

auch der allgemeinen Stahlbearbeitung
zugute.

Dienstleistungen weiter ausbauen

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



,Dieses Service ist sehr betreuungsin-
tensiv und kann nur mit entsprechender
Logistik und Personalkapazitdt erfolg-
reich gestaltet werden”, so Herr Edip,
der erganzt: ,Zahlreiche O&sterreichi-
sche Referenzen belegen die Qualitat
unserer Dienstleistungen in diesem
Bereich.”Dieses kundenorientierte Den-
ken und Handeln zeichnet Wedco auch
bei den Aktivititen im Werkzeughandel
aus. Langjdhrige Partnerschaften zu
den weltweit tatigen Unternehmen Paul
Horn, Sumitomo, Nikken und ILT bele-
gen nicht nur Kontinuitat, sondern auch
die hohe Produktqualitat.

Exportanteil nimmt stetig zu

Der Anteil des Exportgeschafts am Um-
satz nimmt bei Wedco in den letzten
Jahren kontinuierlich zu. Mit mittlerwei-
le 30 % hat dies auch schon eine be-
achtliche GroRe erreicht. In der Turkei
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 europdischen Landern (Anm.: in
Deutschland beispielsweise mit der Fir-
ma Zecha) unterstiitzen dieses Engage-
ment. Aber auch Markte wie China und
Russland gewinnen zunehmend an Be-
deutung. Seit dem letzten Jahr hat man
fiir diesen Bereich mit Wolfgang Koch
einen sehr erfahrenen Mann gefunden:

D wepco
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QR CODE SCANNER

ONLINE GRINDING - QR CODE

WERKZEUG-VIDED

AUSSENDIENST LOCATOR

KONTAKT

QAR NEEBER-B3EH

WASSERWAAGE

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

www.zerspanungstechnik.com

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

TOOL MANAGEMENT

Wertschopfung zu 100 % in Osterreich

Bei Wedco wird man auch zukiinftig den
eingeschlagenen Weg nicht verlassen.
Im Gegenteil, die nachsten Investitionen
am Headquarter in Wien sind bereits in
Planung. 100 Mitarbeiter und modernste
Fertigungsmoglichkeiten sorgen dabei
fur hochste Qualitat ,Made in Austria”.

www.wedco.at
AMB: Halle 2, Stand B25
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Genau und
prozesssicher:

Gerade genutete
VHM-Stufenbohrer
bearbeiten Bohrungen
flr Knochenschrauben
zusammen mit einer
auf 0/ + 0,05 mm
tolerierten Fase.

Implantate aus Titan genauer und zuverlassiger bohren und frasen:

Medizintechnik
als Herausforderung

Bei Mawatec, einem Schweizer Lohnfertiger u. a. im Bereich der Medizintechnik,
stehen schwer zu bearbeitende Werkstoffe an der Tagesordnung. Die Sphinx AG

— in Osterreich durch Rabensteiner Prizisionswerkzeuge vertreten — konnte dem
Unternehmen mit speziellen Frasern und Bohrern aus beschichtetem Vollhartmetall
bei der Herstellung von Implantaten und chirurgischen Instrumenten erhebliche
Verbesserungen in Bezug auf Genauigkeit und Produktivitat ermdglichen.

Die Mawatec AG im schweizerischen Sel-
zach produziert u. a. Implantate und chir-
urgische Instrumente fiir die Medizintech-
nik. Implantate bestehen meist aus Titan
Grade 5 ELI, Ti6Al4V ELIL Chirurgische
Instrumente und Fixatoren zum externen
Stabilisieren bei Knochenbriichen werden
aus speziellen, korrosionsfesten Legierun-
gen, u. a. Werkstoff Nr. 1.4441, gefertigt.
Diese Werkstoffe sind zahhart. Wegen des
Nickelanteils bilden sie schmierige, lange
Spane beim Bohren und Friasen. Zudem
verschleiBen 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 Werkstiickgeometrien
und zusatzlich hohere Genauigkeiten.

30

Hohe Anforderungen
an die Werkzeuge

Mawatec fertigt zahlreiche Varianten, die
sich in der Lange 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
Ausfiihrung, die in allen Raumrichtungen
gekriimmt ist, sind sie normal zu den Ober-
flichen einzubringen. Eine nur 0,5 mm
breite Fase ist auf 0 / + 0,05 mm toleriert.
Sie sorgt fiir einen zuverlassigen und rich-
tigen Sitz der spater 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
iiber 500 min {iberzeugte die Fertigungs-
techniker bei Mawatec. Gegeniiber ehe-
mals eingesetzten Bohrwerkzeugen ist das
eine Steigerung um beinahe 50 Prozent.
Ahnliche Verbesserungen erreichen die
speziell zum Besdaumen der AufRenkontu-
ren von Sphinx Werkzeuge verwirklichten,
vierschneidigen VHM-Fraser. Mit diesen
VHM-Werkzeugen kann die vollstandig au-
tomatisierte 5-Achs-Bearbeitung eine kom-
plette Schicht prozesssicher ohne vorbeu-
genden Werkzeugwechsel durcharbeiten.

Bis zu doppelte Standzeiten

Erhebliche langere Standzeiten und hohe-
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. Fiir eine
ausreichende Kiihlmittelzufuhr, gute Spa-
neabfuhr und somit hohe Prozesssicherheit
sorgen die inneren Kiihlkanile mit Austritt
des Kuhlmittels in den spiralisierten Span-
nuten. Gegeniiber bisherigen Bohrwerk-
zeugen erreichen diese VHM-Stufenbohrer
mit iiber 300 min bis zu doppelte Stand-
zeiten. Thre hohe Prozesssicherheit er-
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en Bearbeiten
angsbohrung mit
] hraubenkopfe in

aus Titanlegierung.

moglicht eine vollstindig 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 kiirzester Zeit.
Denn der Hersteller kann auf ein umfassendes Programm
an Standardwerkzeugen zum Bohren und Frasen exoti-
scher Werkstoffe zuriickgreifen. Haufig lassen sich Sonder-
werkzeuge durch Variieren einzelner Geometrien aus Stan-
dardwerkzeugen ableiten. Die Spezialisten in Derendingen
entwickeln und produzieren somit hochwertige Mikro-
Bohr- und Fraswerkzeuge sowie Sonder-Prazisionswerk-
zeuge fiir die Medizintechnik, den Maschinenbau, die Fein-
werktechnik und die Elektronik — u. a. fiir 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 erflllen, wurde daflr eigens ein
sogenannter MedTech-Prozess entwickelt. Von der da-
raus folgenden Sensibilisierung der Mitarbeiter profitieren
nicht zuletzt auch die Kunden aus den Ubrigen Bereichen.

www.mawatec.ch

Premiere fur
Innovationen

B Auf der AMB 2014 prasentieren Uber 1.300 Aussteller spa-
nende und abtragende Werkzeugmaschinen und Prézisions-
werkzeuge ® TopThema: Verbundstoffe ® Erleben Sie die
Welt des Maschinenbaus — direkt am Flughafen

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

i8.- 20.09.2014
MESSE STUTTGART

¥, Internationale Ausstellung
¥ fur Metallbearbeitung

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

Impressionen
AMB 2012

13.-15.10.2014
Messe Nanjing
- www.ambchina.com
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Walter bringt neue Wendeschneidplatten mit positiver Geometrie auf den Markt:

,JHidden Champions”
der Zerspanung

Mit positiven ISO P Geometrien erweitert die Walter AG
ihr Tigeretec Silver® Programm um drei leistungsfahige
Vertreter dieser oft unterschatzen Geometrie, die bei
geringen Schnittdriicken und kleinen Durchmessern ihr
Potenzial voll ausspielt.

FP4, MP4 und RP4 heilen die drei neuen ISO P Geometrien
mit positiver Grundform, die der Spezialist fiir Prazisionswerk-
zeuge Walter seit Marz 2014 im Programm fiihrt. Die Wen-
deschneidplatten fiir Stahlbearbeitung sind in den Tigeretec
Silver® Schneidstoffen WPP10S, WPP20S und WPP30S er-

Lagerbiichse -

100Crb mit Passung

Werkstlckstoff: I0CrE (1 2067 )
Festigkeit: 950 MNmm®
Wendeplatte: COGTOATI0E-MPS
Schneidstoff: WFP10S Tiger-tec™ Silver
Werkzeuq: A205-5CLCL0Y

80 mm (& x 0}
Passung D: 37.75 4/- 0,01 mm

Auskraglange:
Bearbeitung:

Schnittdaten
Wetthewsrb Tiger-tec® Silver
150 P15 WPP105
vr 230 m/min 230 m/fmin
f 0,25 mm 025 mm
ag 0,75 mm 073 mm
Standmenge 36 Baiteils B0 Bautele
Anzahl Malkorrekturen
Drehen von Passungen 5 Korrekturan 1 Kormekiur

Vergleich Anzahl Bauteile

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

haltlich. FP4 (F=Finishing) ist fiir die Schlichtbearbeitung von
Stahl optimiert und erzielt beste Oberflichengiiten und Span-
bruch fiir die exakte Feinbearbeitung. MP4 (M=Medium) fiir
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 Stahle. Die Geometrie ist mit zwei Freiwin-
keln (7° und 11°) sowie jeweils in einer prazisionsgesinterten
und einer prazisionsgeschliffenen Ausfithrung erhéltlich. Der
Freiwinkel von 11° ermdglicht die Bearbeitung von kleineren
Durchmessern. Der Prazisionsschliff bietet im Vergleich zum
Sintern eine zweimal hohere Wechselgenauigkeit von nur
+/- 25 Mikrometern. RP4 (R=Roughing) hat eine stabilere
Schneide fiir die Schruppbearbeitung von Stahlschmiede-
teilen oder Gusskrusten. Diese Platte ist erste Wahl fiir ein
maximales Zerspanvolumen. Insbesondere die FP4 und MP4
Geometrien wurden speziell auf kurzen Spanbruch hin opti-
miert, der auch auf langspanenden Materialien wie Baustih-
len erreicht wird. Wo das unterschatzte Potenzial der ,Hid-
den Champions” iiberall schlummert? Vier Antworten dazu
gab uns Gerd Kussmaul, Senior Product Manager Turning,
Walter AG..

Problemldésend

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 Schnittdriicke, weicherer Schnitt fiir die Bearbei-
tung kleinere Durchmesser oder sehr langer, labiler Bauteile.
Unterm Strich rechnet sich das. Auf Mehrspindlern konnen
beispielsweise hohere Vorschiibe durch die geringen Schnitt-
driicke gefahren werden und gleichzeitig wird ein top Span-
bruch erzielt — denn positive Platten sind in vielen Fallen

Mit der MP4 Geometrie und Tigeretec Silver lieBen sich 70 % mehr
Bauteile im Vergleich zum Wettbewerber bearbeiten.
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£
E RP4 - Roughing
. . B - 06-50 .
sogar Problemldser, etwa bei sehr * . :-],:E_L.ﬁ';:,,., Walter FP4 fir
kleinen Innendurchmessern. Hier die Schlicht-
konnen sie schon ab 8,5 mm einge- MP4 — Medium (tl’:?zrstﬁ:;)ng
8, M&=-315mm :
setzt Werden' |1' |_'|:|'_|,H _|_|__1r:_:-:|-_-|| MP4 mittlere
Bearbeitung
Leistungssteigernd - Fini (Medium)
gsstelg [F95 - TR und RP4 fir
. . ® . f 004-0.25 mm die Schrupp-
Durch Tigeretec Silver® in Kombina- bearbeitung
tion mit den neuen Geometrien lasst (Roughing)
sich eine Leistungssteigerung von \r/nvlt p:S'tI'Vft”
bis zu 75 % erreichen. Bei einem endepiatten.
Kunden aus der Automobilindustrie
konnten wir im Feldversuch mit ei-
ner MP4-Wendeplatte aus WPP10S
. e .
TlgerOtec Sll\./er. in der .glelchen video/97081
Zeit 60 Bauteile im Vergleich zu 35

Bauteilen mit einem Wettbewerbs-
produkt bearbeiten. Auerdem war
nur eine einzige MaRkorrektur notig
beim Drehen der Innenpassung -

anstelle von fint. Gleason GEARSOLUTIONS'

PROVIDER

Informativ
Informationen, die friher nur auf Sl.e Sll:ld au.f der Such_e ne.lch Innovationen? 7 Y ‘ -
der Verpackung der Wendeschneid- Hier sind Sie genau richtig!
platten standen, sind — wie bereits
bei den negativen Geometrien — nun
PDWER Halle 5 Halle 2

zelnen Platte aufgebracht. Schneid- (Maschinen) (Werkzeuge)
Das bahnbrechende Gleason Power

stoff, Radius und Geometrie sind Skiving-Verfahren — alles aus einer Hand:
100S WalzstoBen

seitlich aufgelasert. So werden Ver- Maschinen, Werkzeuge, Werkstiick-
Aufspannsysteme, Prozess-Know-how
Die neue Dimension des WélzstoBens.
. Die 100S glénzt durch ihre hohen

und Prozess-Software.,
minimiert. ki Hubzahlen besonders bei der Bearbeitung
von Kurzverzahnungen, automatische
P 1 Nachstellung nach Scharfschliff und
Bissi 5, i
g - extrem kurzen Span-zu-Spanzeiten.

auch bei den positiven auf jeder ein- 5,(",,,"6 Stand 5D74 Stand 2B30

wechslungen durch den Maschinen-
bediener und damit Ausschussteile

Konventionelle Aluminiumoxid-
Kristalle sind grob und reifen leicht
aus dem Verbund. Bei der Tigeretec
Silver® Schicht sind die Kristalle
ausgerichtet und werden weniger

: \ 300GMS
schnell abgetragen. Entscheidend \ Verzahnungsmessen

ist, das Kristallwachstum wéahrend

der CVD-Beschichtung gezielt zu
beeinflussen, sodass diese parallel
zur Scherebene wachsen. Eine me-
chanische Nachbehandlung wandelt
abschlieBend die beim Abkiihlen
durch unterschiedliche Ausdeh-
nungskoeffizienten  entstandenen
Zugspannungen in Druckspannung
um. So halten die Platten besonders
bei Bearbeitungen mit Schnittunter-
brechungen langer stand.

www.walter-tools.com Gleason Sales (Germany)

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

www.gleason.com . sales-germany@gleason.com
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links Gefederte Fuhrungsleisten
sorgen fur Stabilitdt und Sicherheit
bei groBen Bohrtiefen.

rechts Das modulare Werkzeug-
konzept kombiniert die Tangential-
mit der FUhrungsleistentechnologie.
Der Werkzeugkopf kann mit bis zu
acht Wendeschneidplatten be-
stiickt werden. Fir die Stabilitét und
Sicherheit der Bearbeitung sorgt
eine Kombination aus konventionel-
len, fest eingeldteten und innovati-
ven, gefederten Fiihrungsleisten.

Prozesssichere Beartbeitung
grolBer Bohrtiefen |

Zur Bearbeitung von Bohrungen mit mittleren bis groBen Durchmessern und
langen Auskragungen fehlt es oftmals an ausgereiften Werkzeuglésungen.
Mit der Entwicklung von ,,gefederten Fithrungsleisten® hat Mapal ein

zum Patent angemeldetes Konzept auf den Markt gebracht, das diese
Bearbeitungen deutlich produktiver und vor allem sicherer gestaltet.

Konventionelle Bearbeitungsmetho-
den bieten fir die Bearbeitung grofer
und langer Bohrungen zumeist keine
befriedigenden Losungen. Zwei grund-
satzliche Schwierigkeiten machen die
Produktion langsam und stehen der
Prozesssicherheit entgegen: Zunachst
bedingt die lange Auskragung der Werk-
zeuge in Verbindung mit einem groRen
Werkzeugkopf eine hohe Schwingungs-
neigung. Ublicherweise werden daher
ein- oder zweischneidige Spindelwerk-
zeuge mit niedrigem Eigengewicht ein-
gesetzt. Nachteilig sind dabei die nied-
rigen Schnittgeschwindigkeiten, die zu
langen Bearbeitungszeiten fiihren. Die
zweite Schwierigkeit liegt im Rohteil
selbst, das hdufig eine groRe Inhomo-
genitat des Materials und damit unter-
schiedliche AufmaRe aufweist. Eine Tat-
sache, die dem eingesetzten Werkzeug
viel abverlangt.

Gefederte Fiihrungsleisten:
ruhiger Lauf und hohe Schnittwerte

Die neue Bearbeitungslosung erhoht
die Prozesssicherheit und beschleunigt
die Bearbeitung deutlich. Das modulare

34

Werkzeugkonzept kombiniert die Tan-
gential- mit der Fihrungsleistentechno-
logie. Der Werkzeugkopf kann mit bis zu
acht Wendeschneidplatten bestiickt wer-
den. Fur die Stabilitat und Sicherheit der
Bearbeitung sorgt eine Kombination aus
konventionellen, fest eingeldteten und
innovativen, gefederten Fiihrungsleisten.

In Abhangigkeit der tatsachlichen
Schneidenanzahl ermittelt ein von Mapal
entwickeltes Berechnungsprogramm die
Richtung der resultierenden Schnittkraft.
Rechts und links der Kraftrichtung wer-
den die beiden fest geldteten Fithrungs-
leisten angebracht. Gegeniiberliegend
mit einem Uberstand zur Wendeschneid-
platte angebracht sind die gefederten
Fihrungsleisten positioniert. Sie unter-

Erfolgreich in der Praxis

stitzen die Schnittkraftresultierende und
gewahrleisten, dass die festen Fithrungs-
leisten optimal am Material der Bohrung
anliegen, um das Werkzeug optimal
abzustiitzen. Ein ruhiger Lauf und hohe
Schnittwerte sind das Resultat.

Modulare Verldngerungen
fiir groBe Bohrtiefen

Modular ankoppelbare Verlangerungen
ermoglichen, dass auch bei beschrank-
ten Verfahrwegen fast beliebige Bohr-
tiefen realisiert werden konnen. Die
HSK-Schnittstelle steht fiir die absolute
Genauigkeit der Verbindung. Um eine
Verlangerung zu montieren, muss das
Werkzeug im Ubrigen nicht komplett aus
der Bohrung ausgefahren werden, son-
dern kann mithilfe einer Werkzeugstiitze
in der Bohrung verbleiben. Eine optima-
le Zylinderform der Bohrung ist dadurch
gewahrleistet, und die maximal mogliche
Bohrtiefe eigentlich nur durch die Ab-
messungen des Arbeitsraumes begrenzt.

B www.mapal.de

In einer konkreten Applikation erstreckte sich die Zerspanung Uber mehrere Tage. Fir den
anschlieBenden Honprozess musste nochmals ein Arbeitstag eingeplant werden. Mit der
Werkzeuglésung von Mapal erreichte der Kunde ein in Durchmesser und Oberflachengii-
ten perfektes und prozesssicher bearbeitbares Werkstlick. Die Zerspanung erfolgte in vier
bis sechs Stunden, das anschlieBende Honen in zwei bis drei Stunden.
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PRODUKTION IN PERFEKTION

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

WEDCO Service sorgt fiir den richtigen Schliff! Unsere effizient organisierten
Prozesse in der Wiener Niederlassung garantieren beim Nachschleifservice
kurze Durchlaufzeiten und hochste Qualitat.
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Unsere moderne Produktionshalle halten wirimmer auf dem
neuesten Stand der Technik. Bestens geschulte Mitarbeiter
sorgen fiir die absolute Prazision lhrer Werkzeuge.



i

www.wedco.at E

"
Bl ame B

&

::




HEADQUARTER UND PARTNERLANDER /I_/_ Y wEbco

Tool Competence
WEDCO betreibt strategische Service-Niederlassungen in Polen
und der Tiirkei. Produziert wird aber ausschlieRlich
im WEDCO Headquarter in Wien.

STANDORT POLEN

" WEDCO Polska Sp. z 0.0.
Precyzyjne narzedzia skrawajace
ul. Totstoja 1A
56-400 Olesnica, Polska
T +48 (071) 72187 01
b F +48 (071) 72187 00
HEADQUARTER biuro@wedco.pl
www.wedco.pl

WEDCO Handelsgesellschaft m.b.H.

Zerspanungs- & Prazisionswerkzeuge

A-1220 Wien STANDORT TURKEI

Hermann Gebauer Str. 12, Austria ,"

T +43/(0)1-480 27 70-0 ; \ SUMISERTMETAL TIC.

F +43 / (0)1-480 27 70-15 E \ /" VESAN.LTD.STI.

office@wedco.at N Yukari Dudullu Mah.

www.wedco.at KeyapD1 Blok No: 57

34775 Umraniye / istanbul

T +90 216 / 364 96 34
F +90 216 / 364 96 30
info-tr@sumitomotool.com
www.sumitomotool.com

HANDELSPARTNER

(G HORN RIT)

Die Sumitomo Electric Hardmetal Corporation Japan fer- Die Paul Horn GmbH in Tiibingen stellt seit 1969 hoch-
tigt eine grofRe Bandbreite an Wendeschneidplatten und prazise Einstech-, Langsdreh- und Nutfraswerkzeuge fiir
Vollhartmetallwerkzeugen fiir Fras- und Bohrwerkzeuge. anspruchsvolle Anwender in der Metallverarbeitung her.

Zecha z&hlt zu den Pionieren und Trendsettern im Bereich Nikken Kosakusho Works Ltd. wurde 1952 gegriindet und
Mikrowerkzeuge. Die Urspriinge des Unternehmens liegen ist heute einer von Japans fithrenden Herstellern auf dem
in der Uhrenindustrie - daher auch die kompromisslose Gebiet der Rundtische, Werkzeughalter, Reibahlen, Spann-
Ausrichtung auf Miniaturwerkzeuge mit hochster Prazision. mittel sowie Voreinstell- und Messgerate.

ILT Indwstrie-
Lufifiltertechnik

e

RINECK

ILT ist darauf spezialisiert, luftgetragene Schadstoffe Vor allem im Bereich der Schrumpftechnik stellt Rineck

aus industriellen Produktionsprozessen zu entfernen. einen kompetenten Partner mit langjdahrigem Know How.
Das Unternehmen gehért in Deutschland zu den Markt- Das umfangreiche Sortiment an Schrumpfgeraten wird durch
fithrern im Bereich kundenindividueller Anlagen fiir die eine grolRe Auswahl an Werkzeugaufnahmesystemen,
Luftfiltration. besonders technisch ausgereifte Schrumpffutter, erganzt.




/

y N\

Die Natur liefert oft die besten Vorbilder: Ein Spinnfaden - gerade einmal rund 22 Mikrometer dick - ist fiinfmal hirter als Stahl und
kann doch auf das Dreifache seiner Linge gedehnt werden. Industriell herstellen lasst 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.

AMB in Stuttgart
16. - 20. September 2014, Halle 7.0 Stand D 52

<
HERMLE

www.hermle.de

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

Osterreich
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Tietflochbonhren
ohne Sondermaschine

Bohrungen mit Tiefen bis zum 60fachen des Werkzeugdurchmessers lassen sich giinstig, prazise und
prozesssicher fertigen. Moglich 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 iiblich auf Sondermaschinen ein. Gebohrt werden dort Wellen aus Einsatz- und Verglitungsstahl.

30 x D galt 2005 noch als sensationell.
Heute sind Werkzeuge mit Langen/Durch-
messer-Verhaltnissen bis 40 x D bereits
Standard. ,,Wendelbohrer mit 50 x D sind
bislang eher noch die Sonderlésung”, sagt
Volker Lang. Aber auch sie liefen in den
Betrieben der ZF Friedrichshafen AG in
Passau ohne Probleme. Lang ist Industrie-

40

techniker und im Werk Passau-Grubenweg
zustandig fur Planung und Projekte. Eines
seiner Vorhaben ist, das Tieflochbohren
voranzubringen. Stand bei vergiitetem und
Einsatzstahl ist 60 x D. Moglich machen
dies AlTiN-beschichtete und interngekiihl-
te Wendelbohrer von MMC Hartmetall - in
Osterreich durch die Metzler GmbH vertre-

ten — die Lang auf regularen 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 fiir Bau- und Land-
maschinen, Busse und Pkw — darun-
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Der MHS-Bohrer wurde urspriinglich als Tieflochbohrer mit innerer Kiihl-
mittelzufuhr fir gehértete Materialien bis 52 HRC entwickelt. Auswerfer-
stift-Bohrungen kénnen in einem Zug ohne Nachbearbeitung hergestellt
werden. Aufgrund seiner Geometrie eignet sich der MHS hervorragend
furr das Tieflochbohren bis 70 x D in Stahl- und rostfreien Werkstoffen.
Das Standard Lieferprogramm enthélt Bohrtiefen bis 30 x D, Durchmes-
serbereich von 0,95 mm bis 12,0 mm. ZwischengréBen
und Sonderlangen sind auf Anfrage verfligbar. Bild: MMC

3

L

GroBte Tiefe der bis 7,5 mm durchmessenden Kanéle bei ZF ist
600 mm. Davon werden derzeit 410 mm mit Vollhartmetall-Bohrern er-
reicht. Den Rest besorgen Einlippenbohrer. Bild: facts-and-figures/Fili.

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

GrofSte Tiefe der bis 7,5 mm durchmessen-
den Kanale betragt 600 mm. Davon werden
derzeit 410 mm mit MMCs Vollhartmetall-
Werkzeugen erreicht — den Rest besorgen
Einlippenbohrer. Vorgabe fiir Toleranz und
Oberflichenqualitdt sind jeweils 0,2/-0,1
mm beim Durchmesser, 1,0 mm Symmet-
rie, 2,0 mm bei der Tiefe sowie Rz100 max.

erzielt,
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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 Schwarzmiiller, ,,und
eben nicht auf einer eigenen Tiefbohr- oder
Spezialmaschine.” Diese Investition hétte
man sich mit anderen Tools nicht zwin-
gend sparen konnen. Vielmehr wirden
die MMC-Bohrer wie jedes gewohnliche
Werkzeug auch aus dem Zentrumsmaga-
zin gewechselt: ,Das spart erheblich Zeit
und Geld.” Voraussetzung sei indes, dass
der Ablauf verlasslich ist. Bricht der Bohrer,
addierten sich die Kosten fiir Werkstiick,
Werkzeug und Maschinenausfall schnell

Auch bei schwankender Werkstoffqualitat
werden identische Bearbeitungsergebnisse

Petra Reinhold, Technisches Management
MMC Hartmetall GmbH

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

Antriebswelle als 3D-Modell:
Als Toleranz und Oberflachenglite
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

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 fahrt das lange Tool
in den Stahl als ware es Butter. ,Wenn der
Span dabei aus dem Bohrloch spritzt, dann
ist das Qualitat”, freut sich Manfred Bartl,
der das Hiiller-Hille-Bearbeitungszentrum
fiihrt. AuRer 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 Qualitats-
schwankungen sind nicht bekannt. Das
mit 50 bar Kiithlschmierstoffdruck beauf-
schlagte MMC-Werkzeug arbeitet doppelt
so schnell wie herkdmmliche 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
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weg begleitet. 2005 war 30 x D noch das
MaR aller Dinge und langst nicht ent-
schieden, wer sich beim Tieflochbohren
etablieren konnte: Im Wettbewerb stan-
den samtliche Hersteller mit Rang und
Namen. Beharrliche Weiterentwicklung,
Prasenz 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”, bestatigt ZF-Planer
Volker Lang. ,,Wir arbeiten hier im Werk

Reinhold ist bei MMC fiir das Technische
Management zustandig. Sie fasst den gro-
RBen Trend bei Tiefbohrwerkzeugen zu-
sammen: , Alle zehn Jahre werden sie 100
mm langer. Heute — Friihjahr 2014 - sind
490 mm Gesamtlinge das Maximum.”
Der interne Kihlmitteldruck von 30, 50
und mittlerweile 70 bar mache ahnliche
Spriinge. Hinzu komme die Beschichtung:
Thr Haus setzt hier alles daran, auch bei
schwankender Werkstoffqualitat identi-
sche Bearbeitungsergebnisse moglich zu
machen."

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Anwender

Die ZF Friedrichshafen AGinPassauistein
weltweit fUhrender Technologiekonzern
in der Antriebs- und Fahrwerktechnik
mit 122 Produktionsgesellschaften in 26
L&ndern. Der Konzern erzielte im Jahr
2013 mit rund 72.600 Mitarbeitern einen
Umsatz von 16,8 Milliarden Euro.

mit jedem namhaften Hersteller. Wenn es

ums Tiefbohren geht, ist das MMC.” Petra www.mitsubishicarbide.com

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

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

Volker Lang, Planung und Projekte
ZF Friedrichshafen AG in Passau
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~ Prozesssicheres Drehen mit den
teeltec LCP15T und LCP25T von Boehlerit:

Partnerschartt

Am Beispiel von Naben fiir Generatoren, die in Windenergieanlagen eingesetzt
werden, erklart Refa-Ing. Eberhard Schopp vom Oberflachen-Beschichtungs-
Zentrum obz in Bad Krozingen, wie wichtig ihm fiir die mechanische
Bearbeitung von Kundenteilen die enge interdisziplindre Zusammenarbeit

mit dem Schneidstoffhersteller Boehlerit ist. Neben einer Reihe gemeinsam
erarbeiteter Losungen fiir 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.

Eberhard Schopp ist einer von drei Ge-
schéaftsfiihrern der obz innovation gmbh,
die zu den ersten Adressen zahlt, wenn
es um Funktionsbeschichtungen durch
thermisches Spritzen und Kaltgassprit-
zen geht. Das Unternehmen verfligt tiber
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-, Flussigbrennstoff-

und Kaltgasspritztechnik zum Einsatz.
Funktionsbeschichtungen von obz fin-
den in nahezu allen Industriebereichen
Verwendung, vom allgemeinen Maschi-
nenbau iiber die Automobilindustrie bis
zur Medizintechnik. , Durch den Einsatz
modernster Technologien, Anwendungen
und Werkstoffe entwickeln wir permanent
innovative und individuelle Beschich-
tungslosungen, die unseren Kunden vollig
neue Wege, Potenziale und Marktchancen
erdffnen”, erkldrt Schopp. Zum technisch
Machbaren gehort aber auch die Wirt-

Was zunéchst durch Bildung von langen
FlieBspanen ein grof3es Problem war, konnte
mit Steeltec-VWendeschneidplatten der Sorten
LCP15T und LCP25T geldst werden.

Eberhard Schopp, Geschaftsfiihrer
bei der obz innovation gmbh

X-technik

schaftlichkeit in der Umsetzung, weshalb
sich Schopp in seiner Funktion als Be-
triebsleiter intensiv mit den erganzenden
Disziplinen der mechanischen Bearbei-
tung beschaftigt. Dass daraus praktisch
taglich immer neue Herausforderungen
entstehen, resultiert aus der Vielfalt der zu
bearbeitenden Teile und besonderen Ma-
terialien. , Prozesssichere und wirtschaft-
liche Losungen erfordern fast immer eine
intensive Zusammenarbeit mit unserem
Technologiepartner Boehlerit. Das war
auch im Fall der Drehbearbeitungen von
Naben fiir Windenergie-Generatoren
so. Was zundchst durch die Bildung von
langen FlieRspanen ein grofes Problem
war, konnte letztlich mit Steeltec-Wende-
schneidplatten der Sorten LCP15T und
LCP25T gelost werden”, so Schopp.

Kerndisziplin ist Beschichten

Die Naben fiir Windenergie-Generatoren
sind ein typisches Beispiel aus einem brei-
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Die WSP-Drehsorten Steeltec LCP15T MP und
LCP25T MRP sorgen bei der Bearbeitung von Naben fiir
Windenergie-Generatoren bei obz innovation fir kontrol-
lierten Spanbruch und damit fiir die notwendige Prozess-
sicherheit.

Naben fir Windenergie-Generatoren in den unter-
schiedlichsten GroBen und Ausfiihrungen sind typische
Bauteile, die bei obz innovation eine individuelle Funkti-
onsbeschichtung erhalten.

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 unerwinschte elektrische Span-
nungen, die aufgrund von magnetischen Unsymmetrien
langs der rotierenden Welle oder zwischen der Wel-
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le und den Lagerschalen in allen Arten
von rotierenden Energiewandlern auf-
treten konnen. Dieses Phanomen tritt
vor allem bei groReren Motoren auf, wie
sie beispielsweise in Windenergieanla-
gen genutzt werden. FlieRen aufgrund
der Spannungen Lagerstrome, konnen
diese zur Schiadigung der Lager durch
Abschmelzungen oder durch Elektro-
erosion fiithren. Die Folge daraus sind
hédufige Lagerrevisionen und Stillstands-
zeiten oder gar ungeplante Ausfille 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 gehort allerdings auch die
mechanische Bearbeitung von Kunden-
teilen — zunachst im Bereich der Nach-
bearbeitung beschichteter Oberflachen
und im Zuge der Komplettfertigung
auch im Bereich der Rohteilherstellung,
mit allen in der Zerspanung vorkom-
menden Bearbeitungsoperationen. So
lasst auch in dieser Disziplin ein mo-
derner Maschinenpark, von Rund- und
Flachenschleifmaschinen bis zu CNC-
Vertikaldrehmaschinen und 5-Achs-Be-
arbeitungszentren, keine Kundenwiin-
sche offen. ,Die Komplettbearbeitung in
einem Haus spart mehrfache Transport-
kosten zu Fremdfirmen fiir die mechani-
schen Bearbeitungen. Auch Liegezeiten
fallen weg und die Durchlaufzeiten wer-
den erheblich kiirzer. AuBerdem lasst
sich so flexibler auf Liefertermine re-
agieren”, fasst Schopp zusammen.

Prozesssicherheit beim Drehen

Wie das Naben-Beispiel zeigt, entstehen
jedoch auch hier Losungen nur durch
Wissen und Erfahrung, vor allem in Be-
zug auf den Einsatz geeigneter Schneid-
stoffe. Hauptsdchlich bei der Dreh-Vor-
bearbeitung, aber auch beim Schlichten,
kam es aufgrund der Materialeigenschaf-
ten zu Problemen mit dem Spanbruch,
sprich zur Bildung von unerwiinschten
FlieBspanen. Dies fiihrte permanent zu
Produktionsunterbrechungen, um die
Spane aus dem Arbeitsraum zu entfer-
nen. AuBerdem stellten die recht mas-
siven und widerspenstigen Spane eine
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Verletzungsgefahr fir die Mitarbeiter
dar. Trotz des Einsatzes verschiedenster
am Markt verfiigbarer Wendeschneid-
platten schien eine prozesssichere Be-
arbeitung nicht moglich zu sein. Erst
eine umfangreiche Versuchsreihe in
enger Zusammenarbeit mit dem zustan-
digen Anwendungstechniker Richard
Massenbichler von Boehlerit, wie auch
in anderen kniffligen Fallen schon prak-
tiziert, brachte schlieflich die Losung.
,Wir haben verschiedene Schneidstoffe
verwendet und Bearbeitungsparameter
verandert, bis letztlich unsere Steeltec
Wendeschneidplatten mit den Drehsor-
ten LCP15T mit der Spanleitstufe MP
und vor allem die brandneue LCP25T
mit der Spanleitstufe MRP fiir die Vorbe-
arbeitung, den durchschlagenden Erfolg
brachten”, erzahlt Massenbichler.

LCP25T: hohere Standzeit,
hohere Prozesssicherheit

Die Wendeschneidplatten-Drehsorte
LCP25T wurde fir mehr Standzeit aber
auch fir mehr Bearbeitungssicherheit
und sicheren Spanbruch entwickelt.
,Und das auf einem extrem breiten
Stahlwerkstoffspektrum, fiir den glatten
oder leicht unterbrochenen Schnitt”,
erganzt Massenbichler. Entscheidend
ist dafiir das neue Gradientenhartmetall
der LCP25T. Eine patentierte Nanolock
TiCN-Anbindungsschicht verbindet si-
cher eine wesentlich hartere und bes-
ser isolierende Alpha-Al203-Schicht
mit einer ebenfalls patentierten Deck-
schicht Yellow-Al203. Ein markanter
Vorteil ist die um rund 25 Prozent di-
ckere Hartstoffschicht, was auch fiir die
zum Schlichten eingesetzte Drehsorte
LCP15T gilt. Dies bringt entscheidende
Verbesserungen der Standzeiten. Von
wesentlicher Bedeutung ist dariiber hi-
naus in beiden Fallen die Kombination
mit den im Boehlerit Spankanal entwi-
ckelten Geometrien. Schon seit Jahren
entstehen darin samtliche Drehgeomet-
rien, wobei der Spanbruch mittels High-
Speed-Kamera genau analysiert und so
der optimale Spanfluss entwickelt wird.

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

Eberhard Schopp, Geschaftsfihrer bei
der obz innovation gmbh: ,,Unsere Funk-
tionsbeschichtungen finden in nahezu
allen Industriebereichen Verwendung,
vom allgemeinen Maschinenbau tber
die Automobilindustrie bis zur Medizin-
technik. Dabei hilft uns das Wissen und
die Erfahrung von Boehlerit im Bereich
der mechanischen Bearbeitung als Teil
wirtschaftlicher Komplettldsungen.

Diese resultiert aus der hoheren Schnei-
denanzahl mit vier statt zwei Schneiden
je Wendeschneidplatte und den hoheren
Standzeiten der einzelnen Schneiden.
,MaRgeblich flieBt darin jedoch die nun
realisierte hohe Pozesssicherheit durch
kontrollierten Spanfluss ein, die uns und
letztlich unserem Kunden den entschei-
denden Vorsprung schafft”, resiimiert
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
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M Hign-=nd-Bereich

Fiir Lohnfertiger und Zulieferer ist eine bauteiloptimierte Fertigung heute kein Wunsch mehr, sondern das
Hauptkriterium um in Mitteleuropa wirtschaftliche erfolgreich tatig zu sein, speziell wenn es sich um eine
Serienfertigung bzw. wiederkehrende Teile handelt. Da in vielen Féllen der Maschinenpark maglichst flexibel
aufgestellt ist, kann eine Bauteiloptimierung oft nur iber perfekt abgestimmte und ausgelegte Werkzeuge
erfolgen. Ein Paradebeispiel fiir eine Zerspanungsoptimierung haben wir bei der Firma Sistro entdeckt, das mit der
neuesten Abstechtechnologie von Iscar auBergewdhnliche Erfolge erzielt.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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ie Sistro Prazisionsmecha-

nik GmbH aus Hall in Ti-

rol hat sich, wie der Name
bereits verrdat, auf die Bearbeitung
unterschiedlichster Materialen mit
hochsten Genauigkeiten und prazi-
sen Oberflachen spezialisiert. Als Zu-
lieferer in vier Branchen - Luftfahrt,
Prazisionsmaschinenbau, Dichtungs-
technik und Medizintechnik — genief3t
man auch international einen sehr
guten Ruf. ,Wir haben uns auf die
Entwicklung und Herstellung von me-
chatronischen Systembaugruppen und
Prazisionsteilen konzentriert. Dabei
gilt es, Techniken der Feinmechanik,
Elektronik und Montage perfekt mit-
einander zu verbinden. Aufgrund un-
serer langjahrigen Erfahrung im Pra-
zisionsteilebau konnen wir komplexe
Problemlosungen in der Prototypen-,
Einzelteil- und Kleinserienfertigung
sowie in der Baugruppenmontage bie-
ten”, erklart uns Geschéaftsfithrer DI
Giinter Hofert. Seit 2007 hat sich der

www.zerspanungstechnik.com

Umsatz von Sistro auf iiber EUR 8 Mio.
mehr als verdoppelt. Mit aktuell 62
Mitarbeitern auf 3.000 m2 Betriebs-
fliche bietet das Unternehmen Fra-
sen, Drehen, Schleifen, Erodieren und
Oberflaichenbearbeitung.

Entwicklungspartner mit Know-how

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

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Durch eine
zielgerichtete
Kuhlmittelzufihrung
kénnen beim
Abstechen
ausgezeichnete
Oberflachen und
erhdhte Standzeiten —
somit Prozesssicherheit
— erzielt werden. Iscar
|6st dies seit neusten
auch im Bereich

der Modular Grip
Stechalter. Zu sehen
erstmals auf der AMB
(Halle 1, Stand E31).

IN SuMmme 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 kdnnen wir bei hbchster
Prozesssicherheit auch die Nachtlaufzeiten
erhohen und die Maschinen weiter auslasten.

Bernhard Reinthaler, Betriebsleiter bei Sistro

Spiel zu bringen. Im Falle eines brand-
neuen Produktes, der sogenannten
,Erlkénigin“, einem leistungsfahigen
High-End-Gerat zur Verdampfung von
aromatisierten Flissigkeiten mit oder
ohne Nikotin des 0&sterreichischen
Unternehmens i2r - ideas to reality
GmbH, ging dies sogar noch weiter.
Die Erlkonigin besteht inklusive den
individuell konfigurierbaren Werkstof-
fen fir Mundstick und Tank aus sie-
ben hochgenauen Dreh- und Frastei-
len mit Top-Oberflachen. ,Bisher
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Der High-End-

] Verdampfer
besteht aus

insgesamt

sieben zum Teil
hochgenauen

Bauteilen mit
Top-Oberflachen.

T Als Werkstoff
wird ein

medizintechnisch
unbedenklicher,

rostfreier

Stahl (1.4404)
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kommen diese Verdampfer hauptsach-
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-
jahriges, durch die EN 13485 zerti-
fiziertes  Medizintechnik-Know-how
zuriickgreifen. ,Nach den Prototypen
und Vorserien produzieren wir heute
bereits zirka 1.000 Stiick Verdampfer

verwendet.

Aufwand fiir 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
Stiickzahlen hat man seitens Sistro da-
her versucht, bei der Zerspanung der
einzelnen Komponenten moglichst 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 fiir uns eine neue
Art der Auseinandersetzung, da wir ja
vornehmlich Einzelteile- bzw. Kleinst-
serien mit wenigen Stiick produzieren.
Da hat man meistens gar nicht die
Moglichkeit, 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
genieRt, um diese Prozesse zu durch-

pro Monat. Gegen Jahresende rech-
nen wir mit einer Produktion von bis
zu 10.000 Stiick pro Monat”, freut sich
Betriebsleiter Bernhard Reinthaler. Da
es sich dabei um eine fiir Sistro nicht
alltdgliche Serienproduktion handelt,
hat man dafiir 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

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 Kuhimitteldruck
merkbare Verbesserungen der Standzeit und
OberflachengUte liefert,

Helmut Heitzmann, Anwendungstechnik
und Beratung bei Iscar

Bei Sistro setzt

man auf den neuen
VDI-Modular Grip
Stechhalter von
Iscar mit integrierter,
Zielgerichteter
Innenkihlung in
Kombination mit
dem bewahrten
Tang-Grip Modul,
das aufgrund des
stabilen Plattensitzes
auch bei schwer

zu zerspanenden
Werkstoffen hdchste
Schnittwerte
garantiert.
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leuchten.” Gute Werkzeuge bzw. ein
guter Ruf alleine sind fiir Sistro jedoch
nicht ausreichend. Fiir eine richtige
Beratung bzw. Werkzeugoptimierung
benotigt 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 grofe En-
gagement seitens Iscar bei unserem
Projekt kann man in diesem Zusam-
menhang nur positiv hervorheben.”

VDI-Modular Grip Stechhalter
mit integrierter, zielgerichteter
Innenkiihlung

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

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Zur Erlkonigin

Die ,Erlkénigin“  wird

vom start-up Unterneh-

men i2r — ideas to reality

GmbH, das im Bereich

der elektronischen Zi-

garetten tatig ist, ent-

wickelt und vertrieben.

Die Erlkdnigin besetzt im

Markt flr Elektrozigaret-

ten die Nische der High-

End Verdampfer. Da-

bei handelt es sich um

leistungsfahige  Gerate

zur Verdampfung von

aromatisierten Flussigkeiten mit oder ohne Nikotin. Die Erlkénigin wird als eines der
wenigen in diesem Markt befindlichen Produkte ausschlielich aus medizintechnisch
unbedenklichen Materialien gefertigt. Neben dem innovativen Design mit herausra-
genden Produktvorteilen besticht die Erlkénigin auch durch hochwertiges Oberfla-
chenfinish und durchléuft eine abgesicherte und dokumentierte Prozesskette.

www.erlkoenigin.com

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

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile
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wendet”, erklart Helmut Heitzmann,
Anwendungstechnik und Beratung
bei Iscar, der auch den Optimie-
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Seit 2013 fertigt die Sistro Préazisi-
onsmechanik in einem topmodernen
Standort in Hall in Tirol und bietet
dort mit 62 Mitarbeitern auf 3.000 m2
Betriebsflache hochprazise Bearbei-
tungen im Frasen, Drehen, Schleifen
und Erodieren sowie in der Oberfla-
chenbearbeitung.

Sistro Prazisionsmechanik GmbH
Alte LandstraBe 27

A-6060 Hall in Tirol

Tel. +43 5223 45800
www.sistro.com

rungsprozess vor Ort durchfithrte. Als
Schneidstoffsorte wurde die IC5400
ausgewahlt. ,Neben der zielgerichte-
ten Kiithlung bietet dieses System einen
extrem stabilen Plattensitz. Dadurch
konnen wir weit hohere Schnittwer-
te fahren und auch die Standzeit der
Schneide wird entscheidend verlan-
gert und garantiert somit hochste Pro-
zesssicherheit”, erganzt Markus Dopp-
ler, zustdndiger 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
KiihImittelzufiihrung

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 p 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 Spanefluss. Das Geheim-
nis des Iscar-Systems ist sicherlich die
optimale Kithlung der Schneide. , Mit
dem neuen VDI-Modular Grip Stech-
halter mit integrierter, zielgerichteter
Innenkiihlung bieten wir ein flexibles
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Erfolgreiche Projekt-Partner (v.l.n.r.): Markus Doppler und Helmut Heitzmann von Iscar sowie
Simone Mang (Meisterin Dreherei) und Bernhard Reinthaler von Sistro.

System, das auch bereits bei Maschi-
nen mit 7 bis 8 bar Kiithlmitteldruck
merkbare Verbesserungen der Stand-
zeit und Oberflichengiite liefert”, so
Helmut Heitzmann. ,,Je naher die Kiih-
lung zur Schneide kommt, desto bes-
ser das Ergebnis. Jeder Millimeter ist
hier entscheidend”, ergdnzt er.

Nachtlaufzeiten und
Auslastung erhoht

Dass es dadurch trotz erhéhter 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 konnen wir bei
hochster Prozesssicherheit auch die
Nachtlaufzeiten erhohen und die Ma-
schinen weiter auslasten”, freut sich
der Betriebsleiter. Auch die Nachar-

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

Einen Schritt voraus

Aufgrund dieser positiven Erfahrun-
gen wird man jetzt gemeinsam mit Is-
car noch weitere Bearbeitungen einer
Optimierungsmallnahme unterziehen.
Denn wie eingangs erwahnt, 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

Das tangentiale System bietet einen extrem
stabilen Plattensitz. Dadurch k&nnen wir weit
hohere Schnittwerte fahren und auch die
Standzeit der Schneide wird entscheidend
verlangert und bietet somit hbchste
Prozesssicherheit,

Markus Doppler, Vertriebstechniker bei Iscar

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



GF Machining Solutions + G F +

Einzigartiger
Spindelschutz

MSP - Der einzigartige Spindelschutz

Der Schutz, derin allen Einsatzrichtungen funktioniert.

k B |
Garantiert. Ohne nennenswerten Stillstand kann der Frasprozess \ _:
nach einer Kollision wieder aufgenommen werden. J \
Wir bieten innovative Lésungen in den Bereichen f_f,'m,r,,_,

|

Frasen, Erodieren, Laserablation und Automation.

www.gfms.com/at

i
e L - S e

F.g.:_\ -}‘ I Pt
. .- 20.09.2074
{_- "!:"‘ AEEEE BTUTTOART +

Halle 7 / Stand 7D32
+

+



50 Jahre Stillstand in
der Filtertechnik sind genung

Reven revolutionierte die Luftreinigungstechnik und ersetzt Filter durch hocheffiziente, selbst reinigende
Abscheider. Viele bestehende Filtermodelle konnen, ohne Umbau, mit X-Cyclone — Abscheidern von
Reven nachgeriistet werden. Dies verlangert die Standzeit der darin verbauten Wegwerffilter um ein
Vielfaches und die Kosten fiir Ersatzfilter reduzieren sich deutlich.

Reven hat mit Sicherhett,
das zurzeit modernste
Luftreinigerkonzept am Markt.
Zudem sind wir mit Revenin
der Lage, unseren Kunden
eine individuelle Losung fur ihre
Luftreinigungsprobleme anbieten
zu konnen.

Ing. Michael Neuhaus, Verfaufsleiter
der TTS Fertigungstechnologien GmbH

Die Industrie bereitet sich viernullig auf
die smarte Fabrik vor — 4.0 lautet die De-
vise. Im 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 iiblich
und haben sich nur marginal verandert.
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Sie filtern recht und schlecht die Raum-
und Abluft beispielsweise in der Lebens-
mittelindustrie und Prozesstechnik oder
in Olnebelabscheidern von Werkzeugma-
schinen. Filter dieser Machart sind nicht
nur Sondermiill sondern zugleich latente
Biowaffen und Brandbomben, speichern
sie doch mitunter 100 und mehr Liter O],
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 gefahrlichen, weil lun-

gengangigen Mikropartikel unter 1um
und zwar hundertprozentig. Per compu-
tergestiitzter Stromungssimulation (CFD-
Verfahren) ist es Reven gelungen, die
X-Cyclone-Technik so zu verfeinern, dass
sie unldngst ein Weltpatent dafiir erhiel-
ten. Stetigen Investitionen in Forschung
und Entwicklung hat es Reven zu verdan-
ken, dass sie 2013 den Innovationspreis
Baden-Wiirttemberg erhielten. Fiir das re-
volutiondre Abscheidesystem X-Cyclone,
das 06l- und emulsionshaltige Schadstoffe
hochgradig entfernt, ohne sie zu spei-
chern. Durch die Fliehkrafte werden selbst
mikrofeine Partikel restlos ausgeschleu-
dert. Der Abscheider reinigt sich praktisch
von selbst und benotigt keine Hilfsenergie.
Wenn Sie noch Filtrateur sind: Fragen Sie
uns nach Details, und riisten Sie um auf
eine zeitgemaRe Technik.

www.tooltechnik.com

Das Abscheidesystem X-Cyclone von Reven entfernt 6l- und emulsionshaltige
Schadstoffe hochgradig, ohne sie zu speichern.

Das Abscheidesystem X-Cyclone von Reven entfernt 6l- und emulsionshaltige
Schadstoffe hochgradig, ohne sie zu speichern.
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Bei PDS werden alle
erforderlichen Arbei-
ten nach internen und
externen Richtlinien
ausgefiihrt und doku-
mentiert. Neben der
fachkundigen War-
tung und Uberholung
der Motorspindel
bietet man auch die
sichere Aufbewah-
rung und regelméaBige
Funktionspriifung im
eigenen Haus an.

Spindelservice senkt Instandnaltungskosten

Die PDS GmbH, deutscher Hersteller von Motorspindeln, bietet einen Marken und Maschinenhersteller unabhéngigen,
Reparatur-Service fiir alle HSC / HPS Spindelsysteme zum Frasen, Bohren und Schleifen sowie hochtourigen
Werkzeugmaschinen-Hauptspindeln an. Dieses Angebot wird nun auch in Osterreich weiter ausgebaut.

Auch ein Reparatur-Service fiir starre
Bohrgetriebe und Bohrspindeleinheiten
mit pneumatisch einzeln vorlegbaren
Bohrpinolen gehort zum Angebot der PDS
GmbH. ,Bei den Reparaturablaufen be-
rucksichtigen wir alle wichtigen Aspekte,
um eine dauerhaft hohe Qualitat im Spin-
delservice zu erzielen", betont Herwig
Resch, Gebietsverkaufsleiter fiir Oster-
reich, Ungarn, Slowenien und Kroatien.
So werden alle erforderlichen Arbeiten
nach internen und externen Richtlinien
ausgefiuhrt und dokumentiert. Neben der
fachkundigen Wartung und Uberholung
der Motorspindel bietet die PDS auch die
sichere Aufbewahrung und regelmaRige
Funktionspriifung im eigenen Haus an.
Der Beginn der Garantiezeit kann dann mit
dem Einbaudatum gleichgesetzt werden.

Vom Handler zum Hersteller

PDS hat sich in den letzten Jahren erfolg-
reich vom Héandler zum Hersteller ge-
wandelt und zu einem global agierenden
Serviceunternehmen von High-Speed-
Elektrospindeln entwickelt. ,Bei der Be-
arbeitung von Holz, Kunststoffen, GFK,
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Marmor, Glas bis zur anspruchsvollen
Metall- und Aluminiumbearbeitung sind
wir als erfahrener OEM und Erstausstatter
fiir den Werkzeugmaschinenbau, Sonder-
maschinenbau und die Roboterhersteller
ein erfolgreicher Projektpartner fiir alle
erdenklichen Zerspanungsaufgaben”,
so Resch weiter. Beginnend mit Kleinst-
Elektromotoren, mit Leistungen von 50
Watt fiir die Feinbearbeitung bis zu 19 kW
fir die Massivzerspanung ist ein breites
Produktspektrum mit manuellem Werk-
zeugwechsel verfiigbar. Die Kihlung der
Motoren kann individuell fir den jeweili-
gen Anwendungsfall ausgelegt werden. Im
Standard werden Drehzahlen von 1.500
bis 40.000 U/min angeboten. Die Baufor-
men konnen hierbei ebenfalls vielféltig
sein — Motore mit verschiedenen Fuf-
oder Flanschbefestigungen, Flachmotore
und Motore mit beidseitiger Werkzeug-
Aufnahme konnen im Standard geliefert
werden.

Breiter Einsatzbereich

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

Mit den PDS Dienstleistungen k&nnen Sie
den Lebenszyklus Inrer Motorspindeln verlangem
und gleichzeitig durch die hohere Zuverlassigkeit
Ihre Instandhaltungskosten senken. Somit liegen
die Vorteile auf der Hand: Unser Servicekonzept
schafft Mehrwert fUr inre internen Ablaufe.

Herwig Resch, Gebietsverkaufsleiter bei der PDS GmbH

ist PDS im mittleren Leistungsbereich
von 5,5 kW bis 13,0 kW erheblich breiter
aufgestellt. Diese Motorspindeln werden
mit Fremdliifter oder mit Flussigkeits-
umlauf gekiihlt. Das Ziel der Entwick-
lung waren qualitativ hochwertige, aber
trotzdem kostengiinstige Motorspindeln
fiir den hauptsachlichen Einsatzbereich
der Holz-, Kunststoff- und GFK-Bear-
beitung. Die dabei grundsatzlich einge-
setzten Keramik-Spindellager ermogli-
chen maximale Spindeldrehzahlen von
24.000 1/min. Werden Bearbeitungen
mit hohem Drehmoment im unteren
Drehzahlbereich gewiinscht, sind auch
leistungsstarke Ausfilhrungen mit max.
Drehzahlen von 12.000 U/min erhaltlich.

Nahe zum Kunden

,Wir wissen, wie wichtig es ist eine
gleichbleibend hohe Reparatur- und
Servicequalitdt sicherzustellen, damit
unsere Kunden ihre geforderten Qua-
litatsziele erfiillen konnen", bringt es
Resch auf den Punkt. Durch die Nahe
zum Kunden und einer Vielzahl gemein-
sam durchgefiihrter Projekte, verfiigt
PDS tiber ein umfangreiches Anwen-
dungs-Know-how. ,,Darum verkauft PDS
schon lange nicht mehr ,nur die Motor-
spindel mit dem dazugehorigen Service'
— vielmehr ist unser Ziel, perfekte, mit
den Kunden abgestimmte, technische
Losungen mit einem leistungsfahigen
After Sales Service Paket zu finden", so
Resch abschliefSend.

www.pds-gmbh.de
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WERKZEUGMASCHINEN

links Die G220 ermdglicht
leistungsféahiges Drehen und
Frésen in einer Maschine.

rechts Die Motorfréas-
spindel eignet sich auch
fiir komplexe fiinfachsige
Frasarbeiten.

—ur die Zukunft gerustet

Mit dem Dreh-Frészentrum G220 setzt Index die Tradition der erfolgreichen kompakten Dreh-Fraszentren der G-Baureihe fort
— allerdings mit einer kompletten Neukonstruktion, die sich an Marktanforderungen wie der zunehmenden Komplexitét der
Bauteile und sinkenden LosgroBen orientiert. Dank einer fiinfachsfahigen Motorfrasspindel und einem Werkzeugrevolver mit
Y-Achse ist die G220 in der Lage, sehr flexibel zu agieren und nahezu jede Dreh- und Frasbearbeitung auszufiihren.

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 m? Aufstellfliche (ohne Stangenla-
der) Dreh- und fiinfachsige Frasbear-
beitung auf gewohnt hohem Niveau
bietet. Die Basis bildet dabei ein stark
verripptes Gussmaschinenbett, welches
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zusammen mit den grofziigig dimen-
sionierten Linearfilhrungen in den X-
und Z-Achsen fiir sehr gute Stabilitats-
und Dampfungseigenschaften sorgt.

GroBziigiger Arbeitsraum

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

Dreh-Fraszentrums G220 grofziigig
bemessen. Alle fiir den Maschinenbe-
diener relevanten Komponenten, also
Haupt- und Gegenspindel, Revolver
und Motorfrasspindel, aber auch das
Bedienpult der Maschine befinden sich
innerhalb eines Ergonomiebandes, wie
Index den auf der Maschinenumhau-
sung turkisfarbig markierten Bereich
nennt, der fiir den Maschinenbediener
optimal zuganglich ist.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014




Leistungsstarke Frés-
und Drehfunktionalitét

Haupt- und Gegenspindel sind baugleich
ausgefiihrt, fluidgekiihlt und bieten einen
Durchlass von 65 mm (Spannfutter bis
max. 250 mm Durchmesser). Sie ermog-
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™ eine produktive
Drehbearbeitung. Die Spindelmitte be-
findet sich 1.350 mm Uber dem Boden.
Im unteren Bereich ist der Werkzeugre-
volver angeordnet. Hier hat der Kunde
die Wahlmoglichkeit zwischen VDI 25-
oder VDI 30-Werkzeugaufnahmen und
dementsprechend 18 oder zwolf Statio-
nen, die alle mit einzeln angetriebenen
Werkzeugen (Leistung 6 kW, Drehmo-
ment 18 Nm, Drehzahlen 7.200 min™)

www.zerspanungstechnik.com

bestiickt werden konnen. Die fiinfachs-
fahige Motorfrasspindel (Leistung 11
kW, Drehmoment 30 Nm, Drehzahl bis
18.000 min™) ist fluidgekiihlt und in den
Y/B-Achsen hydrostatisch gelagert. Die
stabile Rundfithrung sorgt zusatzlich fiir
eine hohe Steifigkeit und Dampfung. Die
Y-Achse bietet einen Hub von +/- 80 mm,
die direkt tiber Torquemotor angetriebe-
ne B-Achse hat einen Schwenkbereich
von -35 bis +215 Grad. Mit einem groRen
Verfahrweg in X- Richtung kann auch
bis zu 30 mm unter Drehmitte bearbeitet
werden.

Schneller Werkzeugwechsel
und groBer Werkzeugspeicher

Die Motorfrasspindel bedient sich aus
einem ein- oder optional zweireihigen
Werkzeugkettenmagazin, das Platz

o1
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WERKZEUGMASCHINEN

fiir 70 oder 140 Werkzeuge (HSK-A40) bietet. Die Stationen sind
in Kocherbauweise ausgefithrt, wodurch die Werkzeuge vor Ver-
schmutzung von Ol und Spénen geschiitzt sind. Besonderer An-
wendernutzen geht vom doppelreihigen Werkzeugmagazin aus,
das ein hauptzeitparalleles Riisten ermdglicht sowie von der inte-
grierten Bohrerbruchkontrolle, die bei jedem Ein- und Auswech-
seln der Werkzeuge automatisch iiber eine Lichtschranke priift,
ob das Werkzeug noch komplett vorhanden ist.

Bewdhrte Kiihlprinzipien intelligent genutzt

Auch die angebotene Peripherie — vom Kiihlkonzept der Ma-
schine oder der integrierten Werkstiickabfihrung bis hin zum
neu entwickelten MBL-Stangenlader (Option) - ist bis in die De-
tails durchdacht. Um die in den fluidgekiihlten Spindeln und im
Schaltschrank entstehende Warme abzufiihren, hat Index einen
durchgédngigen Fliissigkeitskreislauf mit einer Schnittstelle inte-
griert, die zur Warmeabfithrung entweder den Anschluss an ein
dezentrales Kihlaggregat oder an eine zentrale Kiihlanlage er-
moglicht.

Vorteile des Stangenlademagazins MBL

Grundsatzlich kann an das Dreh-Fraszentrum G220 jedes gan-
gige Stangenlademagazin angeschlossen werden. Besondere
Vorteile bietet jedoch die neue Version des Index eigenen Stan-
genlademagazin MBL (Option), bei dem die Stangen in Walzla-
gern gefiihrt werden. Dadurch ergibt sich eine unabhangig von
der Stangendrehzahl sehr prazise und schwingungsarme Stan-
genfiihrung. Der Index MBL eignet sich fiir Stangen bis 65 mm
Durchmesser und einer Linge von wahlweise 3.200 mm oder
4.200 mm.

Flexible und innovative Steuerung

Zur schonenden Abnahme der gefertigten Werkstiicke verfligt
die Index G220 iiber eine CNC-gesteuerte und CNC-program-
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Der
Werkzeug-
revolver ist
mit 18 oder
zwolf Stationen
verflugbar
und besitzt
eine Y-Achse
mit einem
Verfahrbereich
von +/-50 mm.

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-
Oberflache.

mierbare Portalabnahmeeinheit. Sie ist in der Lage, sowohl
Reststiicke 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 Bedienoberflache ist
in den NC-Kern integriert und kommt ohne Windows-PC aus.
Der Einsatz neuester kapazitiver Touch-Technik — die sogar
eine Bedienung mit Handschuhen zuldsst — erlaubt es, zahl-
reiche Dreh- und Tippschalter von der Maschinensteuertafel
direkt in den Bildschirm einzubinden. Eine Beriihrung 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; unzuladssige
bleiben dunkel. Blinkende Tasten zeigen eine notwendige Be-
dienerfreigabe an. Dadurch werden die Bediener gefithrt und
Fehler vermieden.

Doch das Bedienfeld dient nicht nur zur Maschinensteuerung.
Es bietet einen zweiten Eingang, den Index fiir die eigene
Virtuelle Maschine (VM) verwendet (Option). Auf Knopfdruck
kann der Bediener auf das sogenannte ,VM on Board” um-
schalten und unabhédngig 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 Werkstiickprogramms 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
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WERKZEUGMASCHINEN

Das neue Stangenlademagazin Index
MBL kann runde Materialstangen bis
65 mm Durchmesser aufnehmen. Bei
Sechskantstangen bildet eine Schliissel-
weite von 55 mm, bei Vierkantmaterial
eine Schliisselweite von 46 mm die obe-
re Grenze.

Baugr6Ben und Stangenfiihrung

Es gibt sie in zwei verschiedenen
BaugroRen fiir Stangen bis 3.200 mm
und bis 4.200 mm. Bei ihrer Entwick-
lung hielt Index am bewédhrten Prinzip
der Stangenfiihrung fest. Die Material-
stange wird dabei in Walzlagern - durch
Kunststoffbuchsen auf den jeweiligen
Stangendurchmesser angepasst - in
sechs massiven Lagerplatten nahezu
spielfrei gefithrt. So lauft das Material
unabhangig von der Drehzahl exakt zen-
triert in der Spindelmitte.
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Der neue Index MBL
bietet eine nahezu
spielfreie Stangenfiihrung
auf Walzlagerbasis, ist
ergonomisch optimal zu
risten und schnell in allen
Bewegungen.

Stangenlader mit
oesonderen Vorzugen

Index hat sein bekanntes Stangenlademagazin MBL weiter entwickelt. Gleich geblieben ist dabei das vielfach
bewahrte Fiihrungsprinzip auf der Basis von Wélzlagern, das — unabhéangig von der Stangendrehzahl — eine
sehr prazise Stangenfiihrung gewahrleistet. Zahlreiche Komponenten wurden neu konstruiert und ausgelegt.
Das Ergebnis: wenig Platzbedarf, schnellere Riistbarkeit, h6here Dynamik fiir geringere Stiickzeiten.

Schneller Stangenwechsel
und prazise Fiihrung

Der schonende Umgang mit den Stangen
und die prazise Fithrung 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 Mineralgusstrager, der
durch eine sehr gute Dampfung und Zu-
ganglichkeit iiberzeugt. Beim MBL ist die-
ser Mineralgusstrager auf Beton-Stander
montiert, mit denen sich die Laderhohe
an die Spindelhohe der Drehmaschine bei
der Erstinbetriebnahme des Laders exakt

Lascheniedung
P s IR R R
'} I ==
Hirmriiy
== = i X b i Viele Details
il e [esnannans| tragen zu

L i einer um rd.
50 Prozent
reduzierten
Rustzeit bei
(gegeniiber
dem bishe-

[ rigen MBL).
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anpassen lasst. An der Frontseite ersetzen
Linearfiihrungen die bisherigen Rundfiih-
rungen. Auf ihnen verfahren die sechs La-
gerplatten mit noch hoherer Steifigkeit als
bisher. Die zweite entscheidende Verande-
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 Verfiigung steht. Zudem
verkiirzt sich durch die einschwenkbare
Nachschubstange die erforderliche Bau-
lange 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 ausschliefSlich Servo- und Schrittmo-
toren ein. Sie sind energieeffizienter und
reaktionsschneller, was sich letztendlich
in geringeren Stiickzeiten, bei weniger
Energiebedarf bemerkbar macht. Zudem
entfallen durch die separat und individuell
ansteuerbaren elektrischen Antriebe die

bisher erforderliche mechanische Zwangs-
steuerung sowie der hohere Riistaufwand
durch Umbaumalinahmen bei gednderten
Stangen- bzw. Nachschubstangenlangen.
Mit den Elektromotoren lassen sich auRer-
dem frei wahlbare Riistpositionen anfah-
ren, was vorher nicht moglich war. Dafiir
verantwortlich ist unter anderem eine
eigene Steuerungslosung, die den MBL
unabhédngig 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 Riistzeiten

Auch der Beladevorgang hat an Bedie-
nerfreundlichkeit und Tempo gewonnen.
Durch den senkrecht stehenden Trager
lieB sich unter anderem die Zufiihrung der
Materialstangen verbessern. Die Stangen-
auflage befindet sich jetzt auf einer ergo-
nomischen Hohe von etwa einem Meter
und kann wahrend des Betriebs nachge-
fillt werden. Der senkrechte Grundtrdger
macht zudem den Platz direkt unter der
Spindelmitte frei, den die zu ladende Mate-

WERKZEUGMASCHINEN

Der senkrechte Mineralgusstrager bringt
gute Dampfungseigenschaften und eine aus- :
gesprochen gute Zuganglichkeit mit sich.

Servomotor, Nachschubwagen und
einschwenkbare Nachschubstange sorgen
fur kurze, schnelle Verfahrwege und eine
geringe Baulange des MBL.

rialstange einnehmen kann. Von dort wird
sie mit drei senkrecht verfahrenden Hu-
barmen auf Spindelhohe angehoben. Die
Steuerung berechnet diese aus dem einge-
gebenen Materialdurchmesser. Zusatzliche
manuelle Riistarbeit ist nicht notwendig.
Selbst wenn ein Materialwechsel mit ei-
ner Durchmesseranderung notwendig ist,
halt sich der manuelle Umriistaufwand 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 Riistfreundlichkeit tragen
weiterhin die groRen Sichtfenster {iiber
die ganze Laderldnge und die Laderabde-
ckung, die sich tiber die Spindelmitte off-
nen lasst, bei.

www.index-werke.de
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Bilfinger Maschinenbau setzt auf die neuen
InnoForm-Gewindeformer von Emuge:

Gewindeherstellung
urbboetfekt

It
Bilfinger Maschinenbau hat bei den Turbinengehdusen die
Herstellung von UST-Gewinden (United Inch Screw Threads)
von Schneiden auf Formen umgestellt. Ergebnis: hohere

Gewindequalitat, Stabilisierung des Prozesses und 90 Minuten
weniger Bearbeitungszeit pro Gehduse.

Geht es um die Herstellung und Bearbeitung groRer, schwerer
und komplexer Teile aus Stahl, zdhlt Bilfinger Maschinenbau in
Linz zu den ersten Adressen. Das war schon so, als das im Um-
feld der Vereinigten osterreichischen Eisen- und Stahlwerke Linz
(VOEST) nach dem Zweiten Weltkrieg gegriindete Unternehmen
noch Machinery, Construction & Engineering, kurz MCE, hieR3.
Im Zuge der Neuorganisation und spéteren Privatisierung kam
es zu Besitzerwechseln und Anderungen beim Logo sowie Na-
menszusatz, das Kerngeschift aber blieb. Heute, seit 2010 unter
dem Dach des deutschen Bau- und Technologiekonzerns Bilfin-
ger, Bereich Power Systems, zahlen sich die Linzer weltweit zu
den technologisch fithrenden Anbietern von Konstruktions- und
Fertigungsdienstleistungen bei groen und schweren Gehausen
fiir Gas- und Dampfturbinen.

Dank Gleisanbindung direkt in die Halle und unmittelbarer Ndhe
zum Donauhafen bereitet die Logistik auch bei sehr groen Tei-
len kaum Probleme. Gefertigt werden in Linz zudem Laufrader
von Wasserturbinen, Flugzeugteile, SchweiRkonstruktionen so-
wie Behilter — ebenso Warmetauscher und Reaktoren fiir die
Prozessindustrie. , Unser Werkstiickspektrum reicht vom Was-
serturbinenmodell mit 400 mm Durchmesser {iber Tankdeckel
fiir die Ariane-Rakete bis zum gasgekiihlten Methanolreak- -

Mit den InnoForm
H-Werkzeugen haben wir eine
Qualitatssteigerung sowie eine
Verbesserung der Prozessstabilitat
erreicht. Bei durchschnittlich 360
Gewinden pro Gehause reduziert
sich durch diese MalBnahme alleine
die reine Maschinenzeit um 90
Minuten.

Hermann Leitner,
Leiter CNC-Programmierung, Bilfinger Maschinenbau
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1, 2 Anfang
2014 wurde
die gesamte
Turbinengehau-
se-Fertigung
bei Bilfinger
von Gewin-
deschneiden
auf Formen
umgestellt. Mit
den InnoForm
H-Werkzeugen
von Emuge hat
man eine Qua-
litdtssteigerung
und deutliche
Erhéhung der
Prozesssicher-
heit erreicht.

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

(Alle Bilder
x-technik)
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tor mit mehr als 500 t Stiickgewicht”,
erklart Hermann Leitner, verantwortlich
fur CNC-Programmierung bei Bilfinger
Maschinenbau. ,,Mit 25 m Hakenhohe
und einem CNC-Maschinenpark, mit
dem wir auch Werkstiicke mit 17 m
Durchmesser drehen und schon mal 25
m lange Teile frasen konnen, sind wir
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ziemlich flexibel aufgestellt. Deshalb
gibt es kaum etwas, wo wir bei der Be-
arbeitung Nein sagen miissen.” Bei den
GrofSteilen kommen sehr viele Auftrage
aus dem Bereich Kraftwerkstechnik. Auf
der Kundenliste stehen hier so bekann-
te Namen wie Alstom, General Electric
oder Siemens.

T

i

X-technik

360 Gewinde pro Gehause

Zum Beispiel die Gas- und Dampftur-
binengehduse aus Stahlguss, die im
Schnitt 18 t auf die Waage bringen und
in jeweils zehn verschiedenen Ausfiih-
rungen von Bilfinger Maschinenbau
bearbeitet werden. 2013 durchliefen 32

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

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

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

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 201 4



Gehause die Fertigung, in diesem Jahr sollen es so-
gar 40 werden. Die machtigen Gehausesegmente aus
hoch- und warmfestem G17CrMoV5-10-2 kommen - je
nach Typ in unterschiedlichen GroRen und Formen —
als Rohteile aus der GieRerei des Nachbarn voestal-
pine und werden in Linz komplett fertig bearbeitet,
sodass sie vom Turbinenhersteller nur noch montiert
werden miissen. ,Die Genauigkeit der Bearbeitung ist
entscheidend fiir die Passgenauigkeit bei der spateren
Montage", sagt Hermann Leitner, , weshalb wir auch
bei diesen groRen Teilen Toleranzen im Hundertstel-
bereich erreichen miissen.” Die einzelnen Fertigungs-
schritte umfassen neben Frdsen, Bohren und Innen-
ausdrehen auch das Herstellen von Gewinden. Je nach
Turbinentyp sind dies im Schnitt 360 Sackloch- und
Durchgangs-Gewinde pro Gehduse, 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 miissen.
(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 zahlt mit seinen ebenso top
ausgebildeten wie erfahrenen 288 Mitarbeitern

www.zerspanungstechnik.com
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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 standig erneuert oder
technisch aufgeriistet wird, sondern
auch die Prozesse stindig hinterfragt
und optimiert werden. So auch die Ge-
windefertigung bei den Turbinengehdu-
sen. ,Es kam mit konventionellen Ge-
windeschneidwerkzeugen immer wieder
zu Ungenauigkeiten beim Gewinde-
profil, weshalb alle Gewinde noch mal
mit Lehren iiberpriift wurden und der
Kontrollaufwand deshalb entsprechend
hoch war”, so Leitner weiter. Wurden
Ungenauigkeiten entdeckt, was haufig

der Fall war, musste das Gehduse 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: namlich das
Gewinde zu formen, statt zu schneiden.
Gewindeformen ist an sich nichts Neu-
es — erste Anwendungen gab es bereits
in den fiinfziger Jahren — und seither
wurde die Technik stindig weiterent-
wickelt. Gewindeformer sehen auf den
ersten Blick aus wie Gewindeschneider,
bei denen Schneidkanten und Spannu-
ten vergessen wurden. Die werden auch
nicht benotigt, da beim Verformen erst
gar keine Spane entstehen - ein grofRer

Mit der neuen InnoForm-Reihe stehen uns
Gewindeformer zur VerfUgung, die auch mit
konventionellen KUhlschmierstoffen eine sehr
hohe Gewindeqgualitat erzeugen.

Hannes Jastrzemski, Anwendungstechniker
bei Emuge-Franken

X-technik

SEEDORRAM |

1]

Die Fertigung bei Bilfinger Maschinenbau
durchlaufen derzeit Gehause von zehn
verschiedenen Turbinentypen. Die beiden
bearbeiteten Gehausehalften sind hier bereits
miteinander verschraubt.

Bild: Emuge-Franken/W. Bahle

Vorteil dieses Verfahrens. Weitere Plus-
punkte sind die hohere Bearbeitungsge-
schwindigkeit und ein gegeniiber dem
Schneiden praziseres Gewinde mit glat-
teren Oberflichen, was eine Nachbear-
beitung fast immer {iberfliissig macht.

Wunsch: Gewindeformen
mit normalem Kiihlschmierstoff

Doch es gibt auch Hiirden, die es beim
Gewindeformen zu iiberwinden gilt, bei-
spielsweise die niedrigen Toleranzen
beim Vorbohren oder die Verwendung
von speziellen Trennpasten und Kiithlmit-
teln. , Letzteres hatte uns bisher immer
davon abgehalten, auf dieses — prinzipiell
fur unsere Turbinengehduse besser ge-
eignete — Verfahren umzusteigen”, sagt
Hermann Leitner. ,,Wir suchten darum
nach einer Losung, mit der wir beim Ge-
windeformen denselben Kiihlschmier-
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stoff verwenden konnen, 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 Losung 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-
einfithrung einer komplett neu entwi-
ckelten InnoForm-Reihe. Damit stan-
den Gewindeformer zur Verfiigung,
die zur Bearbeitung von bestimmten
Werkstoffen oder Werkstoffgruppen
optimiert sind und auch mit konventi-
onellen Kihlschmierstoffen eine sehr
hohe Gewindequalitdt erzeugen”, so
Hannes Jastrzemski. Erste Testwerk-
zeuge wurden zur Verfiigung gestellt,
die ersten Versuche gefahren ,und
alles hat auf Anhieb wunderbar funk-
tioniert”, wie Hermann Leitner sagt.
Und da sich das Biiro 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.”

Qualitatssteigerung und
Zeitgewinn pro Gewinde

Anfang 2014 wurde dann die ge-
samte  Turbinengehduse-Fertigung
von Gewindeschneiden auf Formen
umgestellt — und das Ergebnis kann
sich sehen lassen. ,,Mit den InnoForm
H-Werkzeugen haben wir eine Qua-
litatssteigerung sowie eine Verbes-
serung der Prozessstabilitit erreicht.
Bei durchschnittlich 360 Gewinden
pro Gehause reduziert sich durch die-
se MaRnahme alleine die reine Ma-
schinenzeit um 90 Minuten”, rechnet
Hermann Leitner vor. Da auch das
Entgraten, die Hundertprozentprii-

fung - es gibt jetzt nur noch eine
Stichprobenkontrolle — und die Nach-
bearbeitung der Gewinde entfallen,
wird zudem die hierfiir veranschlagte
Zeit teilweise eingespart. ,Und geht
man bei den InnoForm-Werkzeugen
von einer 20 Prozent langeren Stand-
zeit und von im Schnitt 40 Prozent
hoheren Beschaffungskosten gegen-
iiber 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 vollig
problemlos verlaufen, sagt Hermann
Leiter abschlieBend und verweist in
diesem Zusammenhang auch auf die
gute Unterstiitzung durch Emuge-
Franken. Auch sei es zu keinerlei St6-
rungen in den Fertigungsablaufen ge-
kommen, weshalb der Wechsel zum
Gewindeformen ,unter dem Strich
fiir uns ein sattes Plus bedeutet.”

www.emuge-franken.at

Anwender

Die Biffinger Maschinenbau mit
Sitz in Linz ist auf die Herstellung
und Bearbeitung groBer, schwerer
und komplexer Bauteile aus Stahl
spezialisiert. Schwerpunkt stellt die
Energietechnik mit der Herstellung
von Komponenten flir Wasser-,
Gas- und Dampfturbinen, sowie
der Anlagenbau mit der Fertigung
von Behéltern und Apparaten dar.
Das Produktspektrum reicht vom
Wasserturbinenmodell mit 400 mm
Durchmesser Uber Tankdeckel flr
die Ariane-Rakete bis zum gasge-
kihiten Methanolreaktor mit mehr
als 500 t Stiickgewicht.

Bilfinger

Maschinenbau GmbH & Co KG
WahringerstraBe 34, Postfach 35
A-4031 Linz

Tel. +43 732-6987-3365
www.maschinenbau.bilfinger.com

www.zerspanungstechnik.com

Von der Idee
zum perfekten
Werkzeug!

Ingersoll-Partner in Osterreich:

m SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

=m"~ = Tool Consulting &
T'—:!L— Mé Management

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

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

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

www.ingersoll-imc.de
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Die KC
130 bei
Herkules
in Siegen in
Kreuzbettausfiih-
rung: Das Stander-
bett besteht aus Guss
und hat den Vorteil einer
lang anhaltenden Geometrie.

Die zu bearbeitenden
Werkstlicke werden auf einem
Drehtisch der GréBe 1.000 x 1.250 mm
aufgespannt. Ein Axial-radial-Zylinderol-
lenlager garantiert die prazise Lagerung.




Uberzeugende
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2razision

fur anspruchsvolle
NMaschinenkomponenten

Wer die Produktionshalle der Maschinenfabrik Herkules in Siegen betritt, sieht eine Vielzahl moderner
Bearbeitungsmaschinen, mit denen Herkules die Komponenten fiir den eigenen Maschinenbau nach hochsten
Qualitatsstandards fertigt. Gleich im Eingangsbereich wurde vor Kurzem ein neues Bohrwerk montiert, das die Préazision
und Effizienz in der Produktion von Herkules noch einmal steigert: eine Horizontal-Bohr- und Frasmaschine KC 130 in
Kreuzbettausfiihrung von UnionChemnitz, in Osterreich durch M&L — Maschinen und Lésungen vertreten.

Herkules ist ein Unternehmen der interna-
tional agierenden HerkulesGroup, zu der
auch die GroRwerkzeugmaschinenherstel-
ler Herkules USA, Herkules Meuselwitz
sowie der Getriebehersteller RSGetriebe
gehoren. Gemeinsam haben die Unter-
nehmen der HerkulesGroup die Tatsache,
dass sie ihre Maschinenkomponenten mit
UnionChemnitz Horizontal-Bohr- und Fras-
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 Halfte des Jahres 2014 bei RSGe-
triebe in Sonthofen in Betrieb genommen.
Auch UnionChemnitz wurde 2011 in die

www.zerspanungstechnik.com

HerkulesGroup integriert. ,Der GroRteil
der Bohrwerke in der Gruppe wurde viele
Jahre gekauft, bevor UnionChemnitz iiber-
nommen wurde”, erklart Dietmar WeiR,
Geschiftsfiihrer von  UnionChemnitz.
Schon vor der Integration von UnionChem-
nitz in die HerkulesGroup investierte allein
Herkules Meuselwitz in sieben Bohrwerke
von UnionChemnitz.

Jeder Mikrometer zahit

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 Prézision und Leistungsstirke
aus. Walzen werden mit Genauigkeiten von
wenigen Mikrometern bearbeitet. Um dies
zu erreichen, miissen alle Komponenten
fiir unsere Maschinen nach hochsten Qua-
litatsstandards bearbeitet werden”.

Bohrwerk TC 125 iiberzeugt

2008 entschied Herkules, in ein neues
Bohrwerk zu investieren, um diesen An-
forderungen noch besser gerecht zu
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werden. , Neben der Qualitat der Bearbei-
tungsergebnisse war vor allem die Wirt-
schaftlichkeit des Bohrwerks ein wichtiges
Kriterium”, berichtet Thomas Meyer. , Wir
hatten schon zwei groere Bohrwerke im
Einsatz und suchten nun ein Bohrwerk
zur Bearbeitung mittelgroRer Werkstiicke,
das nicht zu steif und behabig ist, sondern
die Arbeitszyklen schnell bewaltigt.” Nach
dem sorgfaltigen Vergleich aller Anbieter
— auch in den Produktionen bei Anwen-
dern — entschied sich Herkules fiir eine TC
125 in Tischbauweise von UnionChemnitz.
,Das Gesamtpaket von UnionChemnitz hat
uns mit Blick auf die hohe Verfiigbarkeit,
Bedienerfreundlichkeit und die Spindel-
drehzahl iiberzeugt, die hoher ist als bei
anderen Anbietern.”

Hdchste Genauigkeit
bei hoher Geschwindigkeit

Seit der Inbetriebnahme 2009 werden mit
der TC 125 bei Herkules nun Linetten,
Gegenlager, Reit- und Spindelstocke fiir
die Herkules Maschinen bearbeitet. Mit
ihrem stark verrippten Stander und einem
massiven 4-Bahnen-Bett ist die Maschine
robust gebaut. Die kompakten Prazisions-
rollenfithrungen in allen linearen Achsen
gewahrleisten gleichzeitig hochste Arbeits-
genauigkeiten. ,Die Linearfihrungen der
Maschine waren ein wichtiger Grund bei
der Entscheidung fir eine UnionChem-
nitz Maschine”, so Thomas Meyer. ,Im
Gegensatz zu den Gleitfiihrungen anderer

Hersteller ermoglichen sie uns wesentlich
hohere Geschwindigkeiten”. Mit einer
Spindeldrehzahl von 4.000 min-1 erlaubt
die TC 125 den Einsatz hochmoderner
Bohr- und Fraswerkzeuge, die {iber einen
Werkzeugwechsler mit 60 Platzen auto-
matisch eingewechselt werden. Durch die
integrierte innere Kithlmittelzufuhr an der
Bohrspindel konnen die Bohrungen in den
Geschwindigkeiten erzeugt werden, wie
es die Werkzeughersteller vorgeben. Die
zu bearbeitenden Werkstiicke werden auf
einem Drehtisch der GroRe 1.000 x 1.250
mm aufgespannt. Ein Axial-radial-Zylinde-
rollenlager garantiert die prazise Lagerung.
Gleichzeitig stellt eine hydraulische Seg-
mentklemmung die hohe Zerspanungsleis-
tung des Bohrwerks sicher.

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

Positive Bilanz

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

tungsfahigkeit und Zuverlassigkeit der Ma-
schine”. Mit der TC 125 kann Herkules jetzt
alle Bohrungen an den Werkstiicken auf
einer Maschine und in einer Aufspannung
durchfiihren. So konnten die Stundenzei-
ten fir die Bearbeitung des Werkstiicks
signifikant reduziert und damit die Kosten
gesenkt werden. Bei der Bearbeitung meh-
rerer gleicher Werkstiicke 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 iiberzeu-
gen konnte, fiel dann die Entscheidung, in
ein zweites Bohrwerk aus dem Hause Uni-
onChemnitz zu investieren — eine KC 130 in
Kreuzbettausfiihrung. Sie wurde im April
2014 in Betrieb genommen. ,Mithilfe der
kompetenten Beratung durch die Konst-
rukteure und Verkdufer bei UnionChemnitz
haben wir uns fiir eine Maschine der K-Se-
rie entschieden, die konstruktiv die hochs-
ten Genauigkeiten bietet und genau auf
unsere Anforderungen zugeschnitten ist”,
so der Betriebsleiter. Wahrend die TC 125
iiber geschweite Stahlbetten verfiigt, be-
steht das Standerbett der KC 130 aus Guss.
Dies hat den Vorteil einer lang anhaltenden
Geometrie, die nicht mehr nachgerichtet
werden muss. Da mit der Maschine zum
iuberwiegenden Teil Gussteile bearbeitet
werden, entschied man sich fiir eine innere
Kihlmittelzufuhr mit Spruhnebel. Im Ge-
gensatz zu der Kiihlung mit Wasser reicht
hier die Teilumkapselung der Maschine.
AuBerdem verfiigt die KC 130 iiber einen
automatischen Werkzeugwechsler, auto-
matische Werkstiickvermessung und einen
3D-Funktaster. Da sie wie die TC 125 mit
der Steuerung Siemens 840 D sl ausgestat-
tet ist, konnen gleiche Werkstiicke mit den
gleichen Programmen auf beiden Maschi-
nen bearbeitet werden, ohne zusatzlichen
Programmieraufwand zu betreiben. Dies
steigert die Effizienz in der Produktion bei
Herkules erneut.

Uberzeugende Zusammenarbeit

Neben der Maschinenfabrik Herkules in
Siegen setzt auch Herkules Meuselwitz,
ebenfalls ein Unternehmen der Herkules-
Group, in seiner Produktion auf die prazi-
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TC 125 bei Herkules: Ein kompaktes Bohrwerk fir
die effektive und kostenglinstige Mehrseitenbearbeitung
von mittelschweren Werkstlicken. Die Maschine ist
vollumhaust und so fiir den Bediener gut einsehbar.

Mit einer Spindeldrehzahl von 4.000 min™'
erlaubt die TC 125 den Einsatz hochmoderner Bohr-
und Fraswerkzeuge, die Uber einen Werkzeugwechsler
mit 60 Platzen automatisch eingewechselt werden.

sen und robusten Bohrwerke aus Chemnitz. Hier wurde in
der Vergangenheit in fiinf Tischbohrwerke und zuletzt 2006
und 2009 in zwei Horizontal-Bohr- und Frasmaschinen der
T-Serie investiert. Herkules USA nutzt in seiner Produktion
seit 2008 eine Fahrstanderfrismaschine von UnionChem-
nitz. Fiir den zur HerkulesGroup gehdrenden Sonderge-
triebebauer RSGetriebe entwickelte UnionChemnitz eine
absolute Innovation — das Genauigkeitsbohrwerk KCG 125
fiir die hochprazise Bearbeitung von Vorsatzaggregaten fir
Werkzeugmaschinen im Genauigkeitsbereich von 3 bis 5 p.
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 Qualitdt 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

Anwender

Die Maschinenfabrik Herkules Hans Thoma GmbH ist
ein weltweit fihrender Hersteller von Walzenbearbei-
tungsmaschinen, Roll Shop Equipment, GroBdreh-
maschinen und Portalfrasmaschinen. Der Firmensitz
des international tatigen Unternehmens mit Produk-
tionsstéatten 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
EisenhittenstraBe 21, D-57074 Siegen
Tel. +49 271-6906 0
www.herkules-group.com
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Axial, achsversetzter
Werkzeugkopf von Romai
in einer mobilen CBC-
Bearbeitungseinheit

flr die Turbinen-

revision in
Kraftwer-
ken.

VWerkzeugkopfe fur mobile
Searbertungseinheiten

AuBergewohnliche Bearbeitungsaufgaben erfordern auBergewdhnliches Equipment. So z. B. auch bei der Neuinstallation
oder der Revision von Turbinengehausen in Kraftwerken. Miba baut fiir solche Aufgaben mobile Bearbeitungsmaschinen
und setzt darin nach Bedarf Spezialausfiihrungen axial, achsversetzter Werkzeugkdpfe von Romai ein.

Die mechanische Bearbeitung richtig
groer Bauteile mit mehreren Me-
tern Durchmesser verlangt spezifisch
konzipierte Anlagen. Vor allem dann,
wenn solche Bauteile zu grof und zu
schwer sind, um sie in eine Werkstatt
zu transportieren und erst recht, wenn
sie wie beispielsweise Turbinengehau-
se von Kraftwerken, vor Ort errichtet
werden oder spater fir Revisionen
nicht demontierbar sind.

Fir solche Falle 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 konnen.

Fiir die Bearbeitung auBerhalb des
Maschinengrundrahmens

Die zurzeit weltgrofSte 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-Friasmaschine, 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 Werkzeugkopfe, bei de-
nen es sich um axial, achsversetzte
Ausfilhrungen handelt, setzen wir

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



hautsachlich ein, um damit Be-
arbeitungsbereiche auBerhalb
des Maschinengrundrahmens
erreichen zu konnen”, erklart
Bernhard Egger, der bei Miba in
Pinsdorf (00) zustidndige Kons-
trukteur. Dartber hinaus bieten
die angetriebenen Werkzeuge von
Romai, aufgrund ihrer abtriebs-
seitig schlankeren Kopfform auch
die Moglichkeit, Bohrungen zu
bearbeiten, die z. B. nahe an ei-
ner Gehdausewand liegen und mit
dem vergleichsweise machtigen
Durchmesser der Hauptspindel
ebenfalls nicht erreichbar waren.
,Fir einen speziellen Fall hat uns
Romai einen Werkzeugkopf mit
zwei Abtrieben geliefert, mit dem
auch Bohrungen von unten bear-
beitet werden koénnen”, erganzt

Egger.

Werkzeugkopfe in applikati-
onsabhéngigen Drehzahl- und
Drehmomentausfiihrungen

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

: Anwender

Miba Automation Systems gehort
zu Miba, einer internationalen Un-
ternehmensgruppe, die techno-
logisch anspruchsvolle und hoch
belastbare Antriebskomponenten
produziert. Die Produkte — Sinter-
formteile, Gleitlager, Reibbelége,
Leistungselektronik-Komponen-
ten und Beschichtungen — sind
weltweit in Fahrzeugen, Zlgen,
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

machtigen Werkzeugen, die in solchen
Applikationen eingesetzt werden. Dieses
Spektrum reicht wie bei der MMC von Pl-
anfrasern mit Durchmessern von bis zu
300 mm uber Kegelreibahlen @ 40 mm
bis zum Gewindebohrer fiir Gewindegro-
Ren M45. Das bedeutet: Es ist ein hohes
Drehmoment bis 850 Nm bei 80 U/min
notwendig, um die geforderten Gewinde-
bearbeitungen zu ermoglichen. Anderer-
seits werden fiir die Frasbearbeitungen
1.000 U/min im Dauerlauf und kurzzeitig
bis 3.000 U/min benotigt. ,Mit Romai ha-
ben wir einen kompetenten Partner, der
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uns die Werkzeugkopfe in den jeweils
applikationsabhdngigen Drehzahl- und
Drehmomentausfilhrungen baut”, fiigt
Egger hinzu. Romai liefert die angetrie-
benen Werkzeuge in nahezu beliebigen
Bauformen, auf die jeweilige Anwendung
abgestimmt. Es sind Versionen mit inne-
rer und duBerer Kihlmittelzufuhr erhalt-
lich. Eine Fettdauerschmierung sorgt fiir
lange Lebensdauer und spezielle Sonder-
lager ermdglichen auf Wunsch Abtriebs-
drehmomente bis 1.000 Nm.

www.romai.de

Prazision
Perfektion
Performance

GRUPPO"
parpas

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

\Voll aut Drant

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

Autor: Peter Springfeld / Freier Redakteur
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Um mdglichst lange
Maschinenlaufzeiten zu realisieren, wurde
die Speedram 1000 mit einem Plattenfeld
und zwei unterschiedlich groBen
Drehtischen ausgestattet. (Bilder: Pama)

Die Werkzeugschneiden werden
zuverldssig von innen und auBen gekihlt.

.Zur Drahtherstellung”, erkldrt Sebas-
tian Selgrath, Leiter der Teilefertigung,
,braucht man unterschiedliche Maschi-
nen, die miteinander verkettet werden.
Als Eingangsprodukt gelangt der in einer
Kupferhiitte gegossene Walzdraht in den
ersten Anlagenteil, in die Ziehmaschine.
Dort wird er durch Matrizen gezogen, wo-
durch er immer diinner wird. Durch diese
Kaltumformung entsteht eine Verfestigung
des Gefiiges, bei der der Draht versprodet.
Doch bevor sich diese Kaltverfestigung ma-
nifestieren kann, wird er in der nachfolgen-
den Glithe unter Schutzatmosphare rekris-
tallisationsgegliiht, gekiihlt und getrocknet.
AnschlieBend geht es weiter zum Aufspu-
len beziehungsweise zum Aufwickeln in
die entsprechenden Maschinen.” Die in al-
ler Welt anséssigen Drahthersteller bekom-
men samtliche Maschinen, die zum Aufbau
entsprechender Produktionslinien benotigt
werden, von Niehoff aus einer Hand. Dank
der anerkannten Qualitdtsarbeit und des
hohen technischen Niveaus gehort Niehoff
heute zu den weltweit fithrenden System-
lieferanten der Draht- und Kabelindustrie

Maschinenbauer
mit hohen Anspriichen

Im Jahre 2012 brauchte Niehoff eine Er-
satzmaschine fiir ein alteres Bohrwerk.
Dazu wurden verschiedene Maschinen-
bauer angefragt. ,Doch besonders Pama”“,
hebt Sebastian Selgrath hervor, ,,zeigte mit
den Angebotsunterlagen, dass sich das
italienische Unternehmen tiefgrindig mit
den Anforderungen aus dem Pflichtenheft
auseinandergesetzt hat und gewillt war,
eine saubere, durchdachte Losung 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
Konnen bereits in der Angebotsphase in
das Projekt, noch bevor ein Auftrag abge-

www.zerspanungstechnik.com

geben ist. Es geht uns stets um die tech-
nisch und wirtschaftlich optimale Losung
einer Fertigungsaufgabe. Wenn der Auftrag
im Hause Pama ist, bearbeitet ein Projekt-
manager den Auftrag. Er ist vom Auftrags-
eingang bis zur Ubergabe der Maschine
Ansprechpartner fiir den Kunden und ist
verantwortlich fiir die Losung aller Dinge,
die sich im Laufe der Auftragsabwicklung
ergeben. Diese professionelle Begleitung
findet man in keinem Prospekt, ist aber fur
die termingerechte und prazise Installati-
on der Maschine sehr bedeutsam.” ,Vor
der Auftragsvergabe” schildert Sebastian
Selgrath den weiteren Ablauf, , haben wir
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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 konnen, dass wir mit Pama
einen Partner gefunden haben, der nicht
nur unsere technischen Anspriiche erfiil-
len kann, sondern unserer Maschine
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wahrend ihrer ganzen Laufzeit einen zuver-
lassigen Service bieten wird.

Eine Standardmaschine nach MaB

,Nachdem wir uns sicher waren”, bemerkt
Sebastian Selgrath, ,dass Pama unsere
technischen Anspriiche realisieren wird,
haben wir am 6. August 2012 ein Platten-
Bohr- und Fraswerk 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 Fras-
werks beigetragen.”

, Wir brauchten eine Maschine”, betont Se-
bastian Selgrath, ,die wir zur Bearbeitung
unseres gesamten, breiten Teilespektrums
einsetzen konnen. Wir haben kleine Los-
grofen, sodass wir eine flexibel einsetzba-
re Maschine suchten. Lange Standzeiten
und hohe Verfiigbarkeiten spielten eben-
falls eine Rolle. So war uns wichtig, dass
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die fiir uns maRgeschneiderte Maschine
aus einem Baukasten konfiguriert wur-
de, ohne groRere Sonderkonstruktionen.
Bewdhrte Module stehen einfach fiir eine
hohe Zuverlassigkeit.”

Pama, in Osterreich vertreten durch die
Metzler GmbH & Co KG in Rankweil, ge-
hort zu den wenigen Herstellern, die im Be-
reich von Fahrstiander-Bohrwerken eine so
kleine” Bohrspindel von 130 mm anbie-
ten, was insbesondere fiir die Bearbeitung
von verwinkelten Teilen von Vorteil ist.

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

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

Der Dreh- und Verschiebetisch
TR 25 tragt das Gehause einer kleinen
Durchlaufgliihmaschine. Es wird in zwei
Aufspannungen fertig bearbeitet.

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

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



aus.” Dariiber hinaus dient auch die integrierte Drehope-
ration mit der Hauptspindel dazu, zusatzliche Umspannar-
beiten einzusparen. So wird die Maschine nicht nur uni-
versell genutzt, es werden gleichsam die Fertigungskosten
minimiert. Zur Maschine bestellte Niehoff zwei Pama-Fris-
kopfe, einen automatischen Universalfraskopf, Modell TTL
2 30 360 mit indexierten Orthogonalachsen sowie einen
automatischen Winkelfraskopf, Modell TS 20 1100 360.
Der automatische Werkzeugwechsler bringt die Werkzeu-
ge aus dem Kettenmagazin sowohl in die Hauptspindel als
auch in den Universalfraskopf. Fiir den Sonderwinkelkopf
TS 20 1100 360 ist aufgrund der groRBen Auskragldnge
des Kopfes ein Werkzeugwechsel aus dem Kettenmagazin
nicht moglich. Daher wurde hier eine Pick-up-Station ins-
talliert, aus der auch der Sonderwinkelfraskopf die Werk-
zeuge automatisch wechseln kann.

Flexibler Arbeitsraum

Die elf Meter lange X-Achse ermdglicht es, dass die Speed-
ram 1000 bis zu zehn Meter lange Werkstiicke bearbeiten
kann. Dazu versetzt man die Pick-up-Station und verschiebt
die variable Trennwand. Zur vertikalen Bearbeitung eines
Werkstiicks steht eine vier Meter lange Y-Achse zur Ver-
fiilgung. Fir die Tiefenbearbeitung besitzt die Speedram
1000 einen 1.000 mm langen Axialverfahrweg der
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GROSSTEILEBEARBEITUNG

Traghiilse (Z-Achse) sowie einen 700 mm
langen Verfahrweg der Bohrspindel (W-
Achse), sodass, ohne die jeweiligen Werk-
zeuglangen mitzuzdhlen, ein horizontaler
Bearbeitungsweg von insgesamt 1.700 mm
zur Verfugung steht.

Sowohl der kleinere als auch der grofe-
re Dreh- und Verschiebetisch lassen sich
quer zur Stinderverfahr-Achse auf einer
V-Achse verfahren. Auf der linken Seite,
vor dem Stander, befindet sich der etwas
kleinere Dreh- und Verschiebetisch Mo-
dell TR 16 mit einer Aufspannflaiche 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 Stander ist der
groBere Dreh- und Verschiebetisch TR 25.
Er bietet eine Aufspannfliche 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 grofe Plattenfeld mit einer maximalen
Belastbarkeit von 15.000 kg/m?2.

Schwingungsarme Bearbeitung

Schwingungsarm zu fertigen bedeutet nicht
nur prazise zu fertigen, schwingungsarmes
Bearbeiten erhoht ebenso die Lebensdauer
von Maschine und Werkzeug. Viele volumi-
nose Baugruppen der Drahtherstellungs-
maschinen sind Schweibaugruppen, bei
denen die Schwingungsgefahr beim Be-
arbeiten relativ groR ist. ,Die Konstruktion
der Speedram-Maschinen”, hebt Sebastian
Selgrath hervor, ,wirkt spiirbar schwings-
dampfend.” , Dazu sind”, fiigt Thomas Ul-
rich hinzu, ,,unsere Maschinen ausschlie3-
lich aus Gusskomponenten gefertigt und
samtliche Achsen hydrostatisch gelagert.
Das gilt nicht nur fiir alle Linearachsen und
die Drehachsen der Tische (B-Achsen), das
gilt ebenso fiir die Traghtilse, die an allen
vier Seiten im Spindelkasten hydrostatisch
gefithrt wird. Mit dieser Ausstattung lasst
sich eine prazise Bearbeitung mit Spindel-
drehzahlen bis zu 4.000 U/min realisieren.
Zur Abnahme, bei der ein Getriebegehiu-
se zu bearbeiten war, hat die Maschine
gezeigt, dass sie StichmaRtoleranzen im
hundertstel Millimeter-Bereich realisie-
ren kann.” ,Wir kénnen”, fiigt Sebastian
Selgrath hinzu; ,in dieser Maschine mit
modernen Werkzeuge arbeiten, die zeitge-
miRe Schnittgeschwindigkeiten realisie-
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(v.l.n.r.) Thomas Ulrich, Niederlassungsleiter der Pama GmbH in Mainz, Sebastian Selgrath,

Leiter der Teilefertigung.

ren. Je nach Bearbeitungsaufgabe werden
dazu bis zu 20 I/min Kiithlschmiermittel bei
einem Druck von 60 bar durch das Werk-
zeug geflihrt und/oder bis zu 50 I/min bei
einem Druck bis zu 7,5 bar auRen an die
Werkzeugschneide gebracht.”

Vielfaltige  Ausstattungsmerkmale der
Speedram 1000 tragen zur produktiven
Qualitatsfertigung bei. Dazu gehoren der
37-kW starke Hauptantrieb, aber auch Eil-
gange 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 Moglichkei-
ten, den Bearbeitungsprozess noch in der
Werkstatt zu optimieren.”

.Selbst bei der Nutzung der vorhande-
nen Aufstellfliche”, bekundet Sebastian
Selgrath, ,haben wir zusammen mit Pama
ein Optimum gefunden. Dazu wurde der
urspringliche Scharnierband-Spaneforde-
rer verkiirzt und ein um 90 Grad gedreht
angeordneter zusatzlicher Querforderer
hinzugefiigt. 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

Niehoff ist einer der weltweit flhren-
den Anbieter von Drahtziehmaschinen
und Ziehanlagen fUr die Draht- und
Kabelindustrie. Anlagen zum galva-
nischen Beschichten, Verlitzmaschi-

nen, Verseilmaschinen, Flechtma-
schinen sowie Turnkey-Projekte und
weltweiter Service ergénzen das Pro-
duktportfolio.

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

Exportquote: > 90 %

www.niehoff.de
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Zwei Mikron BAZ tragen im BMW Werkzeugbau zur Verdoppelung der Produktivitat bei:

AUS

Im Rahmen des sténdig laufenden
Optimierungsprozesses werden

im BMW Werkzeugbau Miinchen
regelmaBig Prozesse hinterfragt und
verbessert. Bei der Fertigung von
Prézisionsteilen fiir die groBen 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 Teilequalitat, sondern erhohte auch
die Maschinenlaufzeiten und verdoppelte
innerhalb eines Jahres die Produktivitat.
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reude am

,Das standige Optimieren aller Prozesse ist
uns inzwischen schon in Fleisch und Blut
iibergegangen”, schildert Herbert Winkler
die Einstellung seines Teams zum konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess. ,,Dass
wir allerdings mit den zwei neuen Ma-
schinen solche Effekte erreichen wiirden,
hat uns dann doch iiberrascht, aber auch
bestatigt”, so der Leiter Mechanische Fer-
tigung Werkzeuge im BMW Werkzeugbau
Miinchen. Verantwortlich dafiir sind zwei
Flinfachs-Bearbeitungszentren Mikron
HPM 1350U von GF Machining Solutions.
Ausgestattet mit Werkzeugwechslern, Pa-
lettenmagazinen und Nullpunkt-Spannsys-
temen tragen sie im Rahmen der gesamten
Optimierungsmaflnahmen seit 2012 mal-

—ormen

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

Das Design in Form bringen

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



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

Bei der Herstellung der kleineren Bauteile flr ein Werkzeug sorgen
zwei MIKRON HPM 1350U von GF Machining Solutions mit Werkzeug- und

Palettenwechsler flr deutlich héhere Produktivitat. (Foto: GF)

Dazu gehort der gesamte Produktent-
stehungsprozess mit Planung, Proto-
typenbau, Engineering, mechanische
Fertigung und Werkzeugaufbau. Den
rund 80 Werkzeugmachern stehen
dafiir funf groRe sowie etliche kleine
und mittlere Frasmaschinen zur Ver-
fiigung. Auf sechs Erprobungspressen
mit bis zu 23.000 kN Presskraft werden
die Werkzeuge getestet, bevor sie die
Miinchner in den Presswerken iiberall
auf der Welt in Betrieb nehmen. Zu-
sammen mit den Standorten Dingolfing
und Eisenach stellt das Miinchner Werk
rund die Halfte aller BMW-Werkzeuge
selbst her. Die andere Halfte ferti-
gen Partnerunternehmen. In den drei

Standorten verlassen jahrlich etwa 500
Werkzeuge mit durchschnittlich vier bis
fiinf Arbeitsfolgen pro Werkzeugsatzen
die Fertigungshallen. Die Herstellungs-
zeit der Werkzeugsatze hat sich in den
letzten Jahren erheblich verkiirzt, weil
alle Prozesse viel besser ineinander
verzahnt wurden. Auerdem sind nicht
produktive Prozesse der mechanischen
Fertigung von der Hauptzeit in parallel
laufende Einheiten ausgegliedert wor-
den. Das betrifft nicht nur Rist- und
Spannvorgange, sondern auch die Pro-
grammierung sowie die Werkzeugvor-
einstellung und ist das Ergebnis des
stindigen  Optimierungsprogramms,
das die Herstellung jedes der un-

www.zerspanungstechnik.com

WERKZEUG- UND FORMENBAU
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terschiedlichen Module eines Werkzeuges
betrifft. Hinzu kommt die Erhchung man-
narmer und mannloser Fertigungszeiten.

Bauteile einbaufertig in
die Werkzeugmontage liefern

Gleichzeitig konnte auch die Qualitat 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 miissen einbaufertig
fiir die Werkzeugmontage in der Abteilung
Aufbau und Inbetriebnahme angeliefert
werden. Das von frither bekannte Frasen
im Zusammenbau gibt es heute nahezu
nicht mehr. , Uberhaupt hat sich das Bild
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des Maschinenbedieners stark geandert:
Aus dem klassischen Fraser ist heute ein
Frasmanager geworden, der alle Prozes-
se, die damit zusammenhéangen, 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 fiir ein Werkzeug hat man festge-
stellt, dass manche Teile fiir die Kleinma-
schinen zu groR und fiir die Mittelmaschi-
nen zu klein sind. Also suchte man fiir die
Fertigung von Bauteilen wie Messer, Um-
formbacken, Hochheber, Warmumform-
schalen oder Schieber sowie Niederhalter
und Stempel passende Bearbeitungszent-
ren. ,,Wir haben uns fiir die zwei Mikron
HPM 1350U von GF Machining Solutions

Wir sind heute wesentlich flexibler, praziser
und viel produktiver als fruher. Unsere Maschinen
laufen heute rund 22 Stunden taglich und damit
fast sechsmal so lang wie noch vor funf Jahren.

Daniel Princip, Meister Mechanische Fertigung,
BMW Werkzeugbau Miinchen

Aufspanntirme in den MIKRON Maschinen
gehdren mit zum Optimierungsspektrum.

GF Machining Solutions hat die beiden
MIKRON HPM 1350U angepasst auf die bei
BMW Ubliche Trockenfrasbearbeitung.

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

entschieden, weil sie im Benchmarking bei
fast allen wichtigen Fakten Bestwerte ver-
sprochen hatten”, erklart Jiirgen Heinzer,
der neben der Technischen Planung auch
fiir die Beschaffung der Produktionsmittel
verantwortlich ist. Projekt- und Key Ac-
count Manager Michel Eder von GF Ma-
chining Solutions erganzt: ,Und die Mann-
schaft wurde nicht enttauscht.”

In der Ruhe liegt die Prézision

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

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



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

spanntiirme, denen die erhdhte Steifigkeit
zugute kommt. Die Linearfiihrungen ha-
ben dariiber hinaus noch geschabte Auf-
lageflachen, was zu einer sehr hohen Geo-

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Beim bisher erreichten Ergefbonis unserer
gesamten Optimierungsmal3nahmen haben
uns die beiden Mikron HPM 1350U von G-
Machining Solutions mit ihrer Leistungsfahigkett,
ihrer Prézision und inrer Standfestigkeit positiv
Uberrascht und unsere Kaufentscheidung
eindrucksvoll bestatigt.

Herbert Winkler, Leiter Mechanische Fertigung
Werkzeuge, BMW Werkzeugbau Miinchen

metriegenauigkeit fithrt. ,Maschinen, die
iiber solche Grundeigenschaften verfiigen,
gehen selbst hochste Prazisionsanforde-
rungen in aller Ruhe an”, verspricht

Wenn der Kiihlschmierstoff zum

fliissigen Werkzeug wird.

Blaser Swisslube AG - Besuchen Sie www.blaser.com fur lhren lokalen Vertreter.
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Eder. Dariiber hinaus konnen A- und
C-Achse fiir Schruppbearbeitungen ge-
klemmt werden, was die Stabilitdt und so-
mit die Werkzeugstandzeit deutlich erhcht.

Mit leistungsstarken Hightech-
Komponenten ausgestattet

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

Beide Maschinen sind mit Werkzeug-
wechslern, bestiickt mit je 92 Werkzeugen,
ausgestattet. Palettenwechselsysteme mit
je drei Paletten ermoglichen hauptzeitpar-
alleles Riisten. ,,So werden Nebenzeiten zu
Produktionszeiten”, bekraftigt Eder. Und
noch einmal Princip: , Unsere Maschinen
laufen heute rund 22 Stunden taglich und
damit fast sechsmal so lang wie noch vor
fiinf Jahren.” Und dabei ist die Qualitdt der
gefertigten Teile besser als vorher. Durch
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Nullpunktspann-
systeme ziehen
sich durch alle Ferti-
gungsstationen bei
BMW Werkzeug-
und Anlagenbau.

Der BMW Werk-
zeug- und Anlagen-
bau in Minchen
fertigt Werkzeuge
fur die Presswerke
in aller Welt. Jirgen
Heinzer neben
einer der sechs
Erprobungspressen
in MUnchen.

(Alle Fotos: GF)

die groRe Steifigkeit der Maschinen ist bei-
spielsweise die Oberflaichenbeschaffenheit
der Grundflache an den Werkstiicken nahe
an den geforderten 80 % Tragfiahigkeit

und erfordert nur noch eine halbe Stunde
nachgelagerte Lapparbeit, wo frither drei
bis vier Stunden manuelle Nachbearbei-
tung notig waren. Angepasst hat GF Ma-
chining Solutions die Maschinen an die
bei BMW seit 2002 tbliche Trockenbear-
beitung. So wird die Druckluft auf 12 bar
Druck aufbereitet und die Bearbeitungszo-
ne sowohl von innen iiber die Schneide als
auch von aullen luftgekiihlt. Ebenso wurde
der Spaneabtransport an die Trockenbear-
beitung angepasst. Hierzu wurde die For-
derkette mit einem aktiven Schmiersystem
ausgertstet, weil der Kihlschmierstoff der
Maschine nicht zur Verfiigung steht.

Beitrag zur Produktivititssteigerung

Mit all diesen Funktionalitdten leisten die
beiden Maschinen von GF Machining Solu-
tions einen wichtigen Beitrag zur Produkti-
vitatssteigerung bei BMW Werkzeug- und
Anlagenbau Miunchen. Dementsprechend
hat sich auch der Ausstof3 erhoht. Wurden
vor 2012 noch 770 Kleinteile jahrlich ge-
fertigt, waren es 2013 mit 1.550 Bauteilen
mehr als doppelt so viele. Und fiir 2014 ist
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ein Output von 1.900 Teilen geplant. Herbert Winkler und
Jirgen Heinzer ziehen ein positives Fazit: ,Beim bisher
erreichten Ergebnis unserer gesamten Optimierungsmal3-
nahmen haben uns die beiden Mikron HPM 1350U von
GF Machining Solutions mit ihrer Leistungsfahigkeit, ihrer
Prazision und ihrer Standfestigkeit positiv tiberrascht und
unsere Kaufentscheidung eindrucksvoll bestétigt.”
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entstehen etwa die Halfte aller BMW Werkzeuge fiir bereits heute schon verfiigbar.

die Herstellung der Karosserie-AuBenteile in allen : Intelligente Synergien zwischen exklusiven Schneidstoffen und
BMW Presswerken. Auf zusammen 20 Erprobungs- innovativen Beschichtungen fiir Hochstleistung und Effizienz.
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i zeuge vor der Inbetriebnahme getestet. M ETZ L E R

WERKZEUGE-MASCHINEN:-SUPPORT

: www.bmwgroup.com :
PP : Metzler GmbH & Co KG Oberer Paspelsweg 6-8

A-6830 Rankweil
89 Tel +43 5522 77963 0 Fax +43 5522 77963 6

www.zerspanungstechnik.com ) -
E-Mail: office@metzlerat  www.metzler.at
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Stressfrel bis
Sereich

N den
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Das Hartfrasen bis in die p-Regionen erfordert extrem genaue und zudem prozesssichere Prazisionswerkzeuge.
Bei Walther Wolf in Wendelstein (D) setzt man deshalb seit vielen Jahren schon auf die Vollhartmetall-Friser von
Hitachi Tool — seit Kurzem erganzt durch die neue Generation von Wendeschneidplatten-Frasern.

Dass Tradition und Fortschritt perfekt
zusammenpassen, wird von der Walther
Wolf GmbH in Wendelstein nahe Nirn-
berg, jeden Tag aufs Neue vorgelebt.
1907 vom UrgroRvater des heutigen
Inhabers und Geschéftsfiihrers Jochen
Dorlochter als Gravieranstalt gegriindet,
entwickelte sich aus dem Handwerksbe-
trieb im Laufe der Jahrzehnte ein High-
tech-Unternehmen fiir ~SpritzgieRfor-
menbau, Messtechnik und Lohnarbeiten
mit hochsten MaRanforderungen. 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 Starken liegen bei kleinen Werk-
zeugen unterhalb von 1,5 t mit Insert-
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oder Drehtellertechnik, mit denen unsere
Kunden u. a. hochprazise Einlegeteile
wie z. B. Steckverbinder herstellen”, er-
klart Jochen Dorlochter.

Weitere Schwerpunkte sind die Elekt-
rodenherstellung — auch als Lohnarbeit
sowie Fertigungsdienstleistungen mit
dem Focus auf Frasen, Erodieren und
Lasergravieren. Hightech bedeutet, dass

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

Die ohnehin sehr hohe Erwartungshaltung,
die wir gegenUber Hitachi Tool hatten, wurde
mehr als erfullt. Wir sind hinsichtlich Préazision,
Oberflachengute und Prozesssicherheit noch mal
ein kraftiges Stuck vorangekommen.

Jochen Dorldchter, Inhaber und
Geschéftsfiihrer von Walther Wolf.
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Das Hightech-Unternehmen fir ist
Spezialist im SpritzgieBformenbau aber
ich im Bereich der Lohnfertigung von
hochfesten Materialien. (links: Spritzteil mit
Stanzgitter; rechts: ein wassergekihlter
Einsatz mit Schragverzahnung.)

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

in einer 23 m langen Fertigungszelle hin
und her surrt und die einzelnen Stationen
bedient. Mehrere Tausend Elektroden,
iberwiegend aus Grafit, werden pro Jahr
in dieser Anlage (Anm.: ein Chameleon
von Zimmer+Kreim, in Osterreich ver-
treten durch precisa) rund um die Uhr
automatisch gefrast, gewaschen, vermes-
sen, zwischengelagert und in die zwei
Erodiermaschinen eingewechselt. ,Die
Flexibilitat dieser Anlage ermoglicht es,
dass sich die einzelnen Stationen auch
manuell nutzen lassen — und die automa-
tische Abarbeitung der Auftrdge im Hin-
tergrund trotzdem weiter lauft”, erklart
Dorlochter. ,, Deshalb verwenden wir un-

www.zerspanungstechnik.com

sere beiden 5-achsigen HSC-Maschinen
von Roders, die in Chameleon eingebun-
den sind, auch fiir andere Aufgaben —
vorwiegend zum Hartfrdsen.” So sind die
Maschinen besser ausgelastet, was mehr
Spielraum in der Kalkulation lasst.

Viel Erfahrung beim Hartfrasen

Durch Fokussierung auf kleine, hochpra-
zise SpritzgieBwerkzeuge 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 schatzen
wissen. Beim hochgenauen Hartfrasen
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-
l6chter iiberzeugt. ,Diese hochprazisen
Fraser iibernehmen bei uns immer mehr
Aufgaben, die frither nur senkerodiert
werden konnten.” Natiirlich ist der Trend,
Erodieren durch Hartfrasen zu ersetzen,
kein Selbstzweck, sondern hat handfeste

wirtschaftliche Vorteile: Zusatzliche Fer-
tigungsschritte und die Kosten fiir die
Elektroden entfallen, im Idealfall ebenso
der Aufwand fiir Nachbearbeitung und
Polierarbeit der Oberflachen.

Standzeitprobleme geldst

Auch fiir das Problem, dass bei der
Hartbearbeitung mit VHM-Werkzeugen
hohe Prazision mit starkem Werkzeug-
verschlei erkauft wird, gibt es inzwi-
schen eine Losung. Denn mit den neuen
VHM-Frasern 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 Warmarbeitsstihle mit
Harten von bis 72 HRC prozesssicher be-
arbeiten. , Wir erzielen damit wesentlich
hohere Standzeiten, die an die von CBN
heranreichen, ohne beim Thema Pro-
zesssicherheit Abstriche machen zu miis-
sen.” Jochen Dorlochter spricht damit
das Problem mit Frasern aus dem

o1



verschleiRfesteren kubischen Bornitrid
(CBN) an, die bei harten Werkstoffen ger-
ne zu Ausbriichen neigen, vor allem bei
langeren Bearbeitungszeiten.

Das prozesssichere Frasen sei fir Wal-
ther Wolf nicht zuletzt auch vor dem
Hintergrund der Automatisierung ext-
rem wichtig. In diesem Zusammenhang
wird von ihm ausdriicklich der Service
von Hitachi Tool und die gute Vor-Ort-
Betreuung durch Anwendungstechniker
Andreas Lehner gelobt. ,Ohne diese Un-
terstiitzung hatten wir bei der spanen-
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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
Fihrungsbohrung — 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”, erklart Dorlochter, ,,und
sind pro Bohrung gegeniiber friher rund
30 Prozent schneller geworden.”

Dem Kostenanstieg entgegensteuern

Die in den letzten eineinhalb Jahrzehn-
ten enorm gestiegene Leistungsfahigkeit
insbesondere der Fraswerkzeuge hat zu
einer paradoxen Entwicklung gefiihrt.
Es wird immer mehr gefrast, weshalb
der - bei der Werkzeugbeschaffung oh-
nehin schon dominierende — Kostenblock
fiir Fraser zunehmend grofer 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-Frasern
speziell fir die Hartbearbeitung, die sozusagen héchste Prazision,
Rundlaufgenauigkeit und Prozesssicherheit von VHM-Werkzeugen

mit den Kostenvorteilen der austauschbaren Schneidplatten vereinen:
ASPV-1020R-5WL im @ 20 mm und ASPV verfiigbar in & 8,0 bis 66 mm.
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Beim hochgenauen Hartfrésen setzt Walther
Wolf auf VHM-Werkzeuge von Hitachi: Die
hochgenauen Werkzeuge werden Uber das
Magazin der Fertigungszelle ,Chameleon’
automatisch in die beiden HSC-Maschinen von
Rdders eingewechselt

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

... auf EndmaB geschlichtet mit dem
Torus-Wendeschneidplattenfraser ASPV-Mini.

Wendeplatten-Frasern speziell fir die
Hartbearbeitung, die sozusagen hochs-
te Prézision, 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-
fraser 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 Harte 53 bis 54 HRc beweist.
,Wir schlichten die AuRenkonturen mit
den Torus-Wendeschneidplattenfrasern
ASPV und ASPV-Mini direkt auf EndmaR
mit einem Ra von 0,08 ym”, erklart Jo-
chen Dorlochter. , Damit erreichen wir
eine Oberflichenqualitat, die das Po-
lieren iiberfliissig macht — und dies bei
rund 30 Prozent niedrigeren Werkzeug-
kosten.”

Werkzeugverschlei
messen und kompensieren

Nattrlich sind an dieser Prazision nicht
nur die Fraswerkzeuge alleine der bestim-
mende Faktor. Neben dem Gesamtsystem
Maschinenkinematik, Spindel, Spannmittel
und Werkzeug spielen ebenso die Frasstra-
tegien der CAM-Software — bei Walther
Wolf wird mit Creo NC (PTC) programmiert
- sowie Einflussgroflen wie der Werkzeug-
verschleil eine entscheidende Rolle.

Auch bei Letzterem tiberldsst man in Wen-
delstein nichts dem Zufall. So wird in den
beiden Roders-Bearbeitungszentren per
Laser nach jedem Werkzeugwechsel der
Fraser bis auf zwei Mikrometer genau ge-
messen und das Ergebnis als Korrekturwert
an die Maschinensteuerung geschickt.
Uber die Funktion 3D-Werkzeug-Radius-
korrektur kompensiert die CNC-Maschine
die Konturbahnen, ohne dass die NC-Pro-
gramme im CAM-System neu berechnet
werden miissen. , Weil wir auf diese Weise
stets mit den Ist-Daten des Werkzeugs fra-
sen, erzielen wir zusatzlich Genauigkeit”,
sagt Jochen Dorlochter und erwahnt einen
weiteren Nebeneffekt: ,Da wir zwischen-
durch immer wieder nachmessen, lassen
sich die teuren Fraswerkzeuge langer ein-
setzen.”

Produktivitat gesteigert

Mit den neuen Fras- und Bohrwerkzeugen
von Hitachi Tool hatten sich die Werkzeug-

WERKZEUG- UND FORMENBAU

standzeiten deutlich erhoht, sagt Jochen
Dorlochter. Mindestens ebenso wichtig sei,
dass man hinsichtlich Prazision, Oberfla-
chengiite und Prozesssicherheit noch mal
ein kraftiges Stiick vorangekommen ist.
Ohne den exzellenten Support von Hita-
chi Tool ware dies allerdings kaum umzu-
setzen gewesen, ist der Firmenchef {iber-
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
Hightech-Unternehmen  far

GmbH ist ein
Spritz-
gieBformenbau, Messtechnik und
Lohnarbeiten mit hochsten MaBan-
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
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EVVA Sicherheitstechnologie GmbH setzt auf Halbzeuge und vorgefertigte
Montageplatten von Meusburger:

It Prazision
TUr mehr Sichernhelt

Die EVVA Sicherheitstechnologie GmbH ist einer der fiihrenden Hersteller von elektronischen Zutrittslésungen und
mechanischen SchlieBanlagen. Um hdochste Qualitdt zu gewéhrleisten, stellt das Wiener Unternehmen nahezu sdmtliche
Maschinen und Vorrichtungen fiir die Produktion von SchlieBsystemen in der hauseigenen Maschinenbauabteilung
selbst her. Die dafiir bendtigten Normalien und Sonderplatten bezieht EVVA seit nunmehr acht Jahren von Meusburger.

Autor: Georg Schopf / x-technik

94 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



agtaglich vertrauen wir unser Hab

und Gut Schlossern und Schliis-

seln an. Wir versperren Hauser,
Wohnungen, Autos und allerlei andere
Dinge. Nur selten machen wir uns Gedan-
ken dariiber, wie viel Know-how in diesen
kleinen Wunderwerken der Feinmechanik
steckt. Noch viel weniger kiimmern wir
uns darum, welche Maschinen und Vor-
richtungen es benotigt, um Abertausen-
de unterschiedliche Kombinationen aus
Schliisseln und Schlossern herzustellen,
oft sogar als ganze SchlieBsysteme. Das
Wiener Traditionsunternehmen EVVA
Sicherheitstechnologie GmbH wurde im
Jahre 1919 als ,Erfindungs-Versuchs-
Verwertungs-Anstalt” gegriindet. 1937

kommen.

www.zerspanungstechnik.com

wurde durch die Patentierung eines Zy-
linderhangschlosses der Weg in die Si-
cherheitstechnik eingeschlagen. Jedoch
ist die urspriingliche 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 benétigten Maschi-
nen und Vorrichtungen innovative Ideen
direkt im Hause zu verwirklichen. Schon
in den friihen 70er-Jahren entstand ein
Werkzeugbau, der sich vor 20 Jahren

Die Anlagen, die wir herstellen, zeichnen
sich durch extrem niedrige Taktzeiten aus. Da
ist Prézision gefordert. Normalien mit engen
Toleranzen sind da schon eine grof3e Hilfe, um
schnell zu einem vernunftigen Ergebnis zu

Ing. Andreas Graf, Leiter Maschinenbau bei EVVA

WERKZEUG- UND FORMENBAU

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

Meusburger liefert
die bendtigten Grundplatten
fir die Lineartransferanlagen
einbaufertig bearbeitet und
vorkonfiguriert.

Die Herstellung von
SicherheitsschlieBzylindern
erfordert hohe Prazision
bei gleichzeitig niedrigen
Taktzeiten.

zum Maschinenbau entwickelte und bald
darauf um die Automatisierungstechnik
erganzt wurde. ,Unser Ziel war es, das
spezielle Know-how aus der Sicherheits-
technik direkt in die Produktionsanlagen
mit einflieBen 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 europaischen
Niederlassungen”, erganzt 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-
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zylindern unterschiedlicher Lange und
soll eine altere Maschine ersetzen. Jede
Station baut dabei auf einer Grundplatte
mit 600 mm Lange und 1.400 mm Breite
auf, was eine Gesamtmaschinenlange von
6,6 m ergibt.

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

96

Wichtige Vorarbeit

+Meusburger ist seit gut acht Jahren un-
ser bevorzugter Lieferant fiir Halbzeuge”,
bemerkt Thomas Baumgartner, der in der
Maschinenbauabteilung fiir die Beschaf-
fung von Rohmaterialien und der exter-
nen Vergabe von Bearbeitungen zustan-
dig ist. ,,Wir bekommen dort so ziemlich
alles was wir an Stahlmaterial benétigen,
selbst wenn es eigentlich aul3erhalb des of-
fiziellen Produktprogrammes liegt”, betont
er. Besonders hilfreich sind fiir EVVA die
Normplatten aus der P-Serie von Meusbur-

Unser umfangreiches Produktsortiment und
das grof3e Rohmateriallager sorgen dafUr, dass wir
auf KundenwUnsche schinell reagieren konnen.
So verarbeiten wir jahrlich an die 35.000 t Stahl.

Kurt Kaiblinger, Gebietsverkaufsleiter bei Meusburger

X-technik

ger. Die Aulenmaf3e der Platten sind fertig
auf Toleranzen gefrast und in der Starke
geschliffen. Eine erhebliche Erleichterung
fiir die Weiterverarbeitung. Da fiir die An-
lagen bei EVVA hdufig Teile mit sehr en-
gen Toleranzen bendtigt werden, fithrt das
zu einer erheblichen Zeitersparnis.

Die Platten dieser Serie sind standardma-
Rig in 58 Breitenabstufungen zwischen
50 mm und 1.096 mm sowie variierenden
Langen und Starken erhaltlich. Die Norm-
platten werden auf modernen Fertigungs-
straBen bearbeitet, was zu einer hohen
Genauigkeit beitragt. Auch Sonderabmes-
sungen sind jederzeit lieferbar. Es stehen
unterschiedliche Stahlsorten und Ober-
flachengtten zur Verfiigung. Dadurch ist
eine bedarfsgerechte Auswahl moglich.

Einfach und unkompliziert

Besonders wichtig fiir uns ist auch der un-
komplizierte Umgang. Wenn's mal schnell
gehen muss, geniligt meist ein kurzer An-
ruf und wir bekommen innerhalb kiirzes-

Anwender

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

EVVA Sicherheitstechnologie GmbH
WienerbergstraBe 59-65, A-1120 Wien
Tel. +43 1-81165-0

www.evva.com

Die erforderlichen Lineartransfermaschinen
werden im Bereich Maschinenbau der
EVVA hergestellt.
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Vorbearbeitete
Halbzeuge
werden zu
Maschinen-
komponenten
und
Vorrichtungen
weiter-
verarbeitet.

ter Zeit alles was wir brauchen in gewohnt  ist besonders wichtig, dass sich unsere = Rohmaterial schon beim Wareneingang ei-
guter Qualitat”, lobt Baumgartner die Un-  Kunden auf eine gleichbleibend gute Qua-  ner Spektralanalyse unterzogen”, bemerkt
terstutzung durch Meusburger. ,Fur uns litat verlassen konnen. Deshalb wird das Kurt Kaiblinger, Gebietsverkaufsleiter bei
der Meusburger Georg GmbH & Co KG.
,Bei uns werden generell alle Stahlsorten

FUr unsist es besonders wichtig mit Lieferanten vor der weiteren Bearbeitung im hausei-
zu arbeiten, bei denen wir auf Termintreue und genen Glihofen spannungsarm gegliiht.
unkomplizierte UnterstiUtzung vertrauen k&nnen. Bei Dadurch wird eine verzugsarme Weiter-

verarbeitung garantiert.”, nennt er noch

Meusburger finden wir beides. N anl
ein weiteres Qualititsmerkmal.

Thomas Baumgartner, zustandig fiir
Beschaffung und externe Vergabe bei EVVA www.meusburger.com
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gung als C-Achse und bietet somit eine ho
in der 5-Achs-Bearbeitung.
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Als Spezialist im Hightech-Werkzeugbau fiir Kunststoffrohrverbindungen
hat sich die ifw Manfred Otte GmbH eine fiihrende Rolle im Markt
erarbeitet. Die wirtschaftliche Zerspanung hochwertiger Materialien
spielt dabei eine entscheidende Rolle. Um die Performance der
mechanischen Fertigung weiter zu erhéhen, wurde mit der Anschaffung
einer Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic ein Bearbeitungszentrum mit
auBergewohnlichen Eigenschaften in den Maschinenpark integriert.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Schon seit der Griindung der ifw Man-
fred Otte GmbH im Jahre 1969 hat sich
das oberosterreichische Traditionsun-
ternehmen auf den Werkzeugbau fur
Kunststoffrohrverbindungen und als
Lohnfertiger fiir kundenindividuelle

Bauteile aus Kunststoff spezialisiert und
kontinuierlich weiterentwickelt. Diese
Spezialisierung hat das in Micheldorf
im Kremstal ansassige Unternehmen
zum Marktfithrer fir die Entwicklung
und Produktion von Prazisionswerk-

www.zerspanungstechnik.com

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

WERKZEUG- UND FORMENBAU

—Orm gebracnt

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 ermoglichen. , Von unse-
ren Kunden erhalten wir die Riickmel-
dung, dass das in dieser Art und Weise
sonst keiner anbietet. Im Bereich von
Rohrnennweiten bis 100 mm tummeln
sich viele Hersteller, im groBeren Be-
reich trennt sich aufgrund der hohen
Komplexitat die Spreu vom Weizen”,
stellt Christian Otte, Prokurist und Lei-
ter Einkauf bei der ifw Manfred Otte
GmbH, fest.

Hohe Flexibilitat auf wenig Raum

Bei der Herstellung der Werkzeuge
setzt das Unternehmen vorzugswei-
se auf vorvergiitete Stahle. Da-

ifw hat mit der Anschaffung einer

Breton Matrix 1000/2TK25 Dynamic ein
Bearbeitungszentrum mit auBergewdhnlichen
Eigenschaften in den Maschinenpark integriert.
Die Briicke kann beispielsweise zusammen mit
der oberen Maschinenabdeckung vollsténdig
vom Bearbeitungsraum weggefahren werden,
was eine einfache Kranbeladung ermdglicht.
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Mit den modularen Baukastenwerkzeugen von ifw kdnnen unterschiedliche Fittingsvarianten mit einem einzigen Basiswerkzeug und

variierenden Formnestern hergestellt werden.

bei werden jahrlich rund 500 t Stahl
bei einem Zerspanungsgrad von etwa
40 Prozent verarbeitet. Um auch im-
mer grofere Formteile prozesssicher
herstellen zu konnen, wurde im Jahr
2010 entschieden, eine bestehende
Frasmaschine durch ein neues Bearbei-
tungszentrum zu ersetzen. Eine beson-
dere Herausforderung lag in der stark
limitierten Layoutflaiche. Nach einem
umfangreichen Auswahlprozess fiel die
Entscheidung schlieBlich auf eine Ma-
trix 1000/2TK25 Dynamic des italieni-
schen Herstellers Breton S.p.A, der in
Osterreich durch Lackner & Urnitsch
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vertreten ist. Es handelt sich dabei um
ein Bearbeitungszentrum mit beweg-
licher Briicke und fiinf interpolieren-
den Achsen zur Frasbearbeitung mit

Die MATRIX 1000/2TK25 Dynamic ist die optimale
Erganzung in der Maschinenausstattung el ifw, Wir
freuen uns, dass wir auch in diesem Fall einen Beitrag
bei der Auswahl leisten und damit die langjahrige
Zusammenarbeit weiter vertiefen konnten.

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

Die Moglichkeit des stationéaren Drehens
war fur uns besonders wichtig. Die Zusicherung
seitens BRETON, dass das funktioniert, hatte
starken Einfluss auf die Entscheidung fur die
MATRIX1000. In der Praxis hat diese Funktionalitat
bereits wertvolle Dienste geleistet.

Christian Otte, Prokurist und Leiter Einkauf
bei ifw Manfred Otte GmbH

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

YOUR PRECISION ADVANTAGE.®

PICOMAX® 75

Neuheit!

Made in Switzerland

Die hergestellten Werkzeuge werden in unterschiedlichsten Pro-
duktsegmenten eingesetzt. Besondere Spezialitat von ifw sind aber
Werkzeuge fur Fittings in Dimensionen, die Gber Standardrohrnenn-
weiten hinausgehen und auch Sonderteile fur die Wasserwirtschaft.

lhre Kunden werden begeistert sein — Sie erst recht

= Schnell und flexibel: Kurze Umrtistzeiten dank hauptzeitparallel beladbarem

eine betrichtliche Vibrationsdampfung nah am Werk- automatischem Werkzeugwechsler mit 50 (optional 80) Plétzen

zeug. Um eine langfristige Regulierung der Geometrie
gewdahrleisten zu konnen, sind die Pfosten durch feste
Verankerungs- und Ausgleichssysteme am Maschi-
nenfundament befestigt.

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

Mini_males LayO_Ut’ m Prazis: Werkstlicke mit makellosen Oberfldchen und perfekter Masshaltigkeit
maximaler Arbeitsraum dank héchster Prazision, Steifigkeit und thermischer Stabilitat

Der Arbeitstisch mit 3.000 mm x 2.000 mm bietet ge- m Platzsparend: Kompaktes, durchdachtes Design fiir perfekte Zuganglichkeit
nug Platz fiir grofe Formbauteile und die Maschine und beste Bedienergonomie

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 groen Werkstii-
cken eine Rundumbearbeitung zu ermoglichen.

Der Direct-Drive Fraskopf verfiigt iiber 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 groen Vorschiiben,
erzielt werden. Die integrierte Spindel ermoglicht bei
einer Maximaldrehzahl von 18.000 U/min und einer
Spindelleistung von 40 kW eine hohe Bearbeitungs-
bandbreite, von groRer Zerspanungsleistung bis hin
zur Finishbearbeitung. Region Vorarlberg: Fehlmann AG Maschinenfabrik - Birren 1 - 5703 Seon/Switzerland
Tel. +41 62 769 11 11 - mail@fehimann.com - www.fehimann.com

101 Ubrige Regionen: M&L - Maschinen und Lésungen - Gutenhofen 4 - 4300 St. Valentin/Austria
Tel. +43 664 5333 313 - office@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at

www.zerspanungstechnik.com




WERKZEUG- UND FORMENBAU

Eine 40 Bar Innenhochdruckschmie-
rung, Beschleunigungsfiihler sowie ein
BLUM Laser-Messsystem und ein M&H
38.41 Abtastsystem sorgen im Betrieb
fir die erforderliche Gang- und Positi-
oniergenauigkeit sowie fiir eine konti-
nuierliche Werkzeugiiberwachung. Der
integrierte Werkzeugwechsler bietet
mit 60 Positionen genug Platz fiir alle
erforderlichen Bearbeitungswerkzeu-
ge. Gesteuert wird die Maschine tber
eine Heidenhain TNC 530 Steuerung.

Stationares Drehen

,Das besondere an der Maschine ist,
dass in der implementierten Ausfiih-
rung zusatzlich eine stationdare Dreh-
bearbeitung moglich ist. Das heil3t, das
Werkstiick steht still und der Fraskopf
wird so gesteuert, dass der Drehmei-
Rel um das Werkstiick rotiert”, erwahnt
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 Riistzeiten sehr viel Zeit spa-
ren”, bestdtigt Christian Otte. Aber
auch die gute Zugéanglichkeit fiir den
Maschinenbediener, die fiir die beglei-
tende Qualitatssicherung wichtig ist
sowie eine hohe Wartungs- und Ser-
vicefreundlichkeit sprachen fiir die Ma-
trix 1000.

Anforderungen voll erfiillt

Im Februar 2012 wurde die Maschine
schlieBlich am Standort in Micheldorf
in Betrieb genommen. Dass die Anfor-
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derungen hinsichtlich Qualitat der Be-
arbeitung, Zuverldssigkeit und Service
seither voll erfiillt wurden, freut alle
Beteiligten. ,Fiir uns ist die Firma ifw,
in Verbindung mit der Matrix 1000,
eine Referenz im Bereich Hochtechno-
logie, wie man sie sich nur winschen
kann”, bemerkt Alessandro Verduci
am Ende des Gesprachs und Siegfried
Sperrer, Verkaufstechniker bei Lackner
& Urnitsch, der den Kontakt zwischen
den beiden Familienunternehmen her-
gestellt hat, erganzt: ,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

Die Firma ifw war das erste Unternehmen,
bei dem 2012 das neue Modell der MATRIX
1000 Dynamic-Serie in Betrieb genommen
wurde. FUr uns eine ganz wichtige Referenz im
Hochtechnologiesegment.

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

X-technik

Die ifw-Firmengruppe ist internatio-
naler TechnologiefUhrer im Hightech
Werkzeugbau fur Kunststoff-Rohrver-
bindungen (Fittings) und Lohnfertiger
fir kundenindividuelle Bauteile aus
Kunststoff. Das in Micheldorf, Oberd-
sterreich, ansassige Werk mit mittler-
weile rund 15.000 m?2 Betriebsflache
wurde 1969 von Manfred Otte ge-
grindet und hat sich als Marktfthrer
for die Entwicklung und Produktion
von Prézisionswerkzeugen fur 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 beschéftigt insgesamt
220 Mitarbeiter an allen drei Unter-
nehmensstandorten, davon 165 allein
in Micheldorf.

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

www.ifw.at
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Schunk Spanntirme erhdhen die Werkstuckkapazitat im Fertigungssystem bei Engel:

Mit Spannturmen zu
mMenr Produktivitat

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

Autor: Georg Schopf / x-technik

104



er sich mit Kunststoff-

spritzguss  beschéftigt,

der kommt am Namen
Engel wohl kaum vorbei. Das obero-
sterreichische Traditionsunterneh-
men hat es, seit seiner Griindung im
Jahre 1945, durch kontinuierliche
Weiterentwicklung bis an die Welts-
pitze geschafft. Mit weltweit iiber
4.500 Mitarbeitern, acht Produkti-
onsstandorten und Niederlassungen
in tiber 85 Landern, zahlt 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-
laufe. Um schnell auf wechselnde
Anforderungen reagieren zu kon-
nen, betreibt das Unternehmen am
Headquarter in Schwertberg

www.zerspanungstechnik.com

SPANNSYSTEME

In der Anlage kommen
mittlerweile 60 Spanntirme
und Spannwinkel in 15
verschiedenen Varianten
zum Einsatz. Die
Spanntlirme von Schunk
kénnen auf der kippbaren
Montagebriicke sowohl
in horizontaler, als auch in
vertikaler Lage bestuckt
werden.

Vordefinierte Bohrungen
und Gewinde ermdglichen
ein schnelles Spannen,
was die Rustzeiten
nochmals verringert.

Je Spannturmseite
kénnen auch mehrere
Werkstlicke sicher
angebracht werden,
was zusétzlich
Wechselzeiten in den
Bearbeitungsmaschinen
reduziert.



SPANNSYSTEME

eine Teileproduktion mit rund 200 Mit-
arbeitern. ,Unsere Kunden wiinschen
immer 6fter Sonderlosungen oder Zu-
satzoptionen fiir ihre Maschinen. Das
ist ohne eine eigene Fertigung einfach
nicht zu bewéltigen”, begriindet 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 stindigem Vergleich
mit Lohnfertigern — zur Beurteilung

der eigenen Performance und Wirt-
schaftlichkeit”, erganzt er.

Werkstiickdurchsatz erhohen

Aus dem Wunsch heraus, immer auf
dem neuesten Stand der Technik mit
hochster Produktivitdit 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 tiber 156 Palet-

Es ging uns besonders darum, die Rustkosten
zu minimieren. Mit den Spanntdrmen von Schunk
ist es moglich, die WerkstUckanzahl in unserem
FMS drastisch zu erh©hen. Damit sind wir auf dem
richtigen Weg die Produktivitat weiter zu steigern.

Gerhard Aigner, Produktionsleiter bei Engel

tenplatze drei angeschlossene Heller
H8000 4-Achs-Bearbeitungszentren.
Zwei Riistplatze erlauben ein simulta-
nes Bestiicken der Paletten. Um eine
moglichst hohe Maschinenauslastung
bei niedrigen Ristzeiten zu erreichen,
sollten die verwendeten Paletten bis
zu vier Werkstiicke aufnehmen kon-
nen, was die Bearbeitung von bis zu
500 Werkstiicken im Fertigungssys-
tem gestattet. ,Die groBe Heraus-
forderung bestand darin, geeignete
Spanntirme zu finden, die einerseits
ein sicheres Spannen der Werkstiicke
gewahrleisten, andererseits aber auch
einen moglichst einfachen und ergo-
nomischen Riistvorgang erlauben”,
beschreibt Franz Miihlehner, Vorrich-
tungskonstrukteur bei Engel, einige
der wichtigsten Auswahlkriterien. Die
grofle Vielfalt an zu spannenden Werk-
stiicken grenzte den Anbieterkreis
schnell ein. Durchsetzen konnte sich
schlieBlich der Spezialist fiir Spann-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



technik und Greifsysteme Schunk, der seit Sommer die-
ses Jahres im nahegelegenen Allhaming die neuen Raum-
lichkeiten der Osterreich Niederlassung bezogen hat.

Sonderlésung 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-
litdtsvorgaben zu erfiillen, und andererseits die anste-
hende ProjektgroBe zu bewailtigen. ,Dabei konnten wir
bei der Bereitstellung der Spanntiirme nicht einmal auf
unser Standardprogramm zuriickgreifen, sondern muss-
ten fur Engel ausnahmslos Sonderanfertigungen herstel-
len”, erklart Wolfgang Schatzmair, Verkaufstechniker
bei SCHUNK. Am Ende entstanden 15 kundenoptimierte
Varianten von Spanntiirmen in unterschiedlichen Dimen-
sionen, die alle dem engen Anforderungsprofil geniigen
mussten. Eine Besonderheit dieser Spanntiirme ist bei-
spielsweise eine spezielle Vibrationsdampfung, die durch
den Einsatz von GGG40 als Basiswerkstoff erreicht wer-
den konnte. Durch eine optimierte Innengeometrie wurde
das Eigengewicht zusatzlich reduziert, um dadurch ein
noch hoheres Beladungsgewicht zu ermoglichen. >

www.zerspanungstechnik.com

I SPANNSYSTEME

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

Energieflihrungen
leicht gemacht
It S G Tt e el e B
ERBERERER
IR

{

Einfach konstruieren mit e-ketten®, chainflex’-Leitungen
und Komponenten von igus®. Online finden und konfigu-
rieren. Getestete Qualitat aus dem 1.750 m* igus® Testlabor.

Kostenlose Muster anfordern ... Tel. 07675-40 05-0

. | ]
lgus. at/mein
.
AMB - Halle 4 Stand C53; MOTEK - Halle 3 Stand 3310

Die Begriffe "igus, e-ketten, chainflex" sind in der Bundesrepublik Deutschland und
gegebenenfalls international markenrechtlich geschiitzt.
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SPANNSYSTEME

Eine Besonderheit der Spanntirme ist beispielsweise eine spezielle Vibrationsddmpfung, die durch den Einsatz von GGG40 als
Basiswerkstoff erreicht werden konnte. Durch eine optimierte Innengeometrie wurde das Eigengewicht zusétzlich reduziert, um dadurch
ein noch héheres Beladungsgewicht zu ermdglichen.

Mehr Werkstiicke pro Turm

Je Turmseite konnen auch mehrere
Werkstiicke aufgespannt werden, was
die Effizienz des Systems nochmals
deutlich erhoht. Die ausgekliigelte
Konstruktion der Spanntiirme, die die
Eigensteifigkeit und MaRhaltigkeit
unterstiitzt (Anm.: sehr, sehr enge
Toleranzen waren gefordert), erlaubt
zudem auch groBe Bearbeitungsge-
schwindigkeiten trotz hohem Bela-
degewicht. ,Unsere Anforderungen
waren durchaus anspruchsvoll. Neben
den Rahmenbedingungen hinsichtlich
Gewicht, Ebenheit und Winkelgenau-
igkeit, mussten auch Schwerpunktan-
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gaben der Bearbeitungszentren mit
beriicksichtigt werden”, erinnert sich
Miihlehner. ,Bei der Abstimmung von
Details hinsichtlich Bohrbilder, Gewin-
de und Zentrierungen hat uns Schunk
sehr unterstiitzt”, ergénzt er anerken-
nend.

Ergonomisches Beladen

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

Ein Fertigungssystem mit 156 Palettenplatzen
mit individuellen Spanntirmen auszustatten ist
schon eine grof3e Herausforderung, die sich
nur durch eine enge Zusammenarbeit und gute
Abstimmung im Vorfeld bewaltigen 1asst.

Wolfgang Schatzmair, Verkaufstechniker bei Schunk

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

Nebenzeiten deutlich reduziert

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

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



SPANNSYSTEME

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

bei Schunk.

Spanntiirmen, die Schunk fiir uns
konzipiert hat, erzielen wir hier
ausgezeichnete Ergebnisse”, fiihrt
Gerhard Aigner abschlielend aus.

www.at.schunk.com

Die Engel Austria GmbH zahlt zu
den flUhrenden Herstellern von
Kunststoffspritzgussmaschinen
und Komplettidsungen fur die
Kunststoffverarbeitung. Das Unter-
nehmen beschéftigt weltweit 4.500
Mitarbeiter, betreibt acht Produk-
tionsstandorte in Europa, Amerika
und Asien (China, Korea) und ist mit
Niederlassungen in Uber 85 Lan-
dern vertreten. Das Headquarter
befindet sich im oberdsterreichi-
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 StraBe 1
A-4311 Schwertberg

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

DRAGONSKIN

Die Vorstellung der nichsten Generation Dragonskin®
Hochleistungsbeschichtungs-Technologie von WNT:

Innovative Beschichtungsstrukturen bedeuten noch liirigere Lebensdauer,
schnellere Schnittgeschwindigkeiten und optimale Prozesssicherheit und
ermoglichen damit hohere Standzeiten - von bis zv 75% - fir
eine Vielzahl von Anwendungen. Fiir weitere Informationen oder fiir eine
kostenlose Produktprobe, kontaktieren Sie uns jetzt.

Tel. 0800 921 0000
wnt-de@wnt.com
www.wnt.com TOTAL TOOLING = QUALITAT x SERVICE?



powRgrip hat sich bei Liechti Engineering absolut
bewahrt: Die Vorteiley die aus dem Test fur das System
sprechen, decken sich mit Ergebnissen, die auch in
anderen Branchen festgestellt werden konnten. Der Test-
k fraser ist ein Schlichtfraser, Durchmesser .20 gam.

Erhdhte Prozesssicherheit durch
den Einsatz von powRgrip in der Zerspanung:

Spannzange

vermeldet Vibrationen
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Aufspannung eines Rotorenblatts: Fir einen Kunden wird bei diesem Testlauf
der optimalste Frasweg ermittelt.

Bei der Entwicklung von Bearbeitungssystemen fiir komplizierte Werkstiicke
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 WerkzeugverschleiB ebenso wie

betréchtliche Kosteneinsparungen zahlen.

Liechti Engineering aus Langnau in
der Schweiz entwickelt und produziert
als international tdtiges Familienun-
ternehmen hochdynamische Fras-Be-
arbeitungszentren und CAM-Software
fiir die Bearbeitung von komplex ge-
kriimmten Stromungsprofilen wie Tur-
binenschaufeln, Impeller und Blisks.
Speziell bei der Komplettbearbeitung
dieser Teile in einer Arbeitsaufspan-
nung ist Liechti ein Technologiefiihrer.
Durch die hochdynamische Schrupp-
und Schlichtbearbeitung in einer Ar-
beitsaufspannung werden aufgrund
der Vermeidung von Aufspannfehlern
und der Reduktion von Rustkosten 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 beziiglich Prazision,
Qualitat und Produktivitat hochste An-
forderungen gestellt werden”, erganzt
Andreas Finger, Leiter Customer Cen-
ter bei Liechti Engineering. ,Zu un-
seren Referenzkunden gehoren Als-

www.zerspanungstechnik.com

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

Materialien als Herausforderung

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

M

Ihr globaler
Spindelpartner

Professioneller Service
fiir lhre:

e HSC/HPC Motorspindeln

zum Frédsen, Bohren und Schleifen

e Hochtourigen
Hauptspindeln lhrer
Werkzeugmaschinen

Service fiir

alle Spindelmarken

alle Spindelbauarten

alle Spindelanwendungen
alle Schaden

Zu jeder Zeit

v Qualifiziert v Schnell
v Kostengiinstiy v Garantiert

&)rps

Kontaktieren Sie uns;

s Iir Ansprechpartner in Osterreich:
Herwig Resch  +43(0)676 6171830

B oS GMEBH

Tichelbrink 68 - D - 32584 Lohne

Tel, +49(0)5731 744889-0 - Fax +49(0)5731 7448809-20
E-Mail: info@pds-gmbh.de - www.pds-gmbh.de

B |hr Kontakt fir Nordamerika:
www. PDSspindles.com
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Bei der Herstellung von Rotorenbléttern ist die einwandfreie Oberflachenqualitdt das A und O. Typisch fiir diese Anwendungen:
die doppelte Kiihlung durch das Werkzeug und zusétzlich durch die Spindel.

mehr mit den Materialien CFK und
neuen Legierungen aus Titanaluminid
(Anm.: Bei TiAl handelt es sich um in-
termetallische Verbindungen aus Titan
und Aluminium) beschéaftigen 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 ausgeschopft.

Prozesssicherheit
als oberste Pramisse

,Ein ganz wichtiger Aspekt fir uns
und unsere Kunden stellt die Prozess-
sicherheit dar — die Reproduzierbar-

keit muss gewdhrleistet sein. Dafiir ist
eine konstante Spannkraft unerldss-
lich”, betont Simon Trummer, Senior
CAM-Application Engineer bei Liechti
Engineering. ,Zudem lauft 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 hochste Effizienz ausgelegten Vor-
gaben laufen.” Zum Einsatz kommt in
Langnau jeweils das System, welches
sich am besten fiir die Herstellung ei-
nes Werkstiicks eignet. Aus diesem
Grund arbeitet Liechti Engineering
nicht nur mit einem Partner zusam-
men - in den meisten Fillen konnen
die Experten aber auf powRgrip von

Kundenfrésversuche: Die Bearbeitung wird ausgewertet, damit die Software fur die
Frasstrategie am optimalsten und effizientesten ausgerichtet ist.

2
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Rego-Fix vertrauen. So werden alle
Schlichtbearbeitungen an den Turbi-
nenschaufeln vorzugsweise mit die-
sem System bearbeitet. Die damp-
fenden Eigenschaften sorgen fur eine
einwandfreie Oberflachengiite. Liechti
Engineering vertraut bereits seit vielen
Jahren gleichermaRen erfolgreich wie
regelmalig auf powRgrip.

,Die Spannzange wird mit dem auto-
matischen  powRgrip-Einspanngerat
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-
alelastizitat 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-
flihren — fertig", erklart 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 Werkzeugverschleifl
und war auf der Suche nach einer Ver-
besserungsmaoglichkeit. Dabei ist den
Spezialisten dann Rego-Fix wieder in
den Sinn gekommen, denn sie kannten
die hohe Prazision der ER-Spannzan-
gen dieses Herstellers bereits aus der
Vergangenheit. Die Schnittprogram-
me laufen bei Liechti Engineering am
Limit. Beim Testlauf wird mit einem

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 201 4



Andreas Finger (r.) und Simon Trummer (1.): ,Unsere Kunden sparen auf jeden Fall mit dem
Wechsel auf das powRgrip System im Einkauf der Schneidwerkzeuge aufgrund langerer

Standzeiten betrachtliche Geldsummen.“

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

kunden, Kithlung durch das Werkzeug
und peripher. Die Werkzeuglinge
— vom Bund des Werkzeughalters bis
zur Werkzeugspitze — betrug in bei-
den Fallen 158.33 mm. , Der Blick auf
die Mikroskopaufnahme beweist, dass
der Verschleifl mit powRgrip eindeutig
geringer ausfillt als mit Wettbewerbs-
produkten”, berichtet Simon Trummer.
,In der Turbinenfertigung miissen die
Werkzeuge vor dem Verschleill ge-
wechselt werden, da sonst die Quali-
tat vom Schaufelblatt nicht mehr ge-
wahrleistet ist. Der Wirkungsgrad der

Freiformflachenverschlei3 am Fraser mit powRgrip System (l.); Freiformflachenverschlei
am Fraser mit Schrumpffutter mit vergleichbarer Dimension (r.).

SPANNSYSTEME

Turbine hangt malgeblich von der
qualitativ einwandfreien Oberflichen-
beschaffenheit ab.”

powRgrip hat sich bei Liechti Enginee-
ring absolut bewahrt. Die Vorteile, die
aus dem Test fiir das powRgrip System
sprechen, decken sich mit Ergebnis-
sen, die auch in anderen Branchen
festgestellt werden konnten — bei der
Bearbeitung fallt der Werkzeugver-
schlei auffallig geringer aus als bei
anderen in Langnau eingesetzten Sys-
temen. Das Werkzeug wird also durch
die Eigenschaften des powRrip Sys-
tems geschont und kann langer im Ein-
satz bleiben. Mithilfe des Mikroskops
kann genau festgestellt werden, wie
sich der Verschleil am Werkzeug tber
die Bearbeitungszyklen verhalt.

Werkzeugkosten verringert

Gerade fiirdas Schlichtenistdas System
pradestiniert. Bei leichten Schrupp-
anwendungen kommt es ebenfalls
hdufig mit dem Ergebnis zum Einsatz,
weniger Werkzeugverschlei§ und eine
aullerordentlich hohe Vibrationsdamp-
fung insbesondere beim Schlichten
und leichten Schruppapplikationen zu
bieten. ,Es spricht auch immer wie-
der fiir das powRgrip System, dass
das Werkzeug ohne Erhitzung einge-
spannt werden kann und somit nach
dem Einspannvorgang direkt fiir den
Einsatz in der Maschine zur Verfi-
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

Arbeitsplatzsysteme — variabel und ergonomisch

ELISTA

making workspace work

Das Arbeitsplatzsystem bietet flexible Mdglichkeiten
und perfekte Ergonomie. Das System ist jederzeit
optimal an neue Aufgaben anpassbar und hilft
Arbeitsablaufe zu optimieren, Produktivitat zu stei-
gern und Mitarbeiterzufriedenheit zu erhéhen.

made in
germany

i swissmade

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

Halle 3, Stand 3135

www.motek-messe.de

Y . .

rFY =
s %

www.lista.com

Wir freuen uns auf Sie!
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MAS setzt im Prototypenbau auf Hainbuch:

Gesucht und gefunden

Zwei, der Werkzeugspezialist MAS aus Baden-Wiirttemberg und der schwéabische Spannmittelhersteller Hainbuch, haben
sich gesucht und gefunden — denn als MAS sich entschlossen hat, Prototypen im Bereich Sonderwerkzeuge fiir Kunden
in Eigenregie herzustellen, kam als Spannmittelhersteller fiir die Mori Seiki NTX2000 Maschine nur Hainbuch infrage.

Die Verantwortlichen waren iiberzeugt: Wenn es um Steifigkeit, Stabilitit, Wiederholgenauigkeit und Haltekréfte geht, ist
Hainbuch das Nonplusultra — und darum fliegen in der neuen Versuchsabteilung bei MAS seit Herbst 2013 die Funken
bzw. die Spéane. Mit den sechseckigen Spannfuttern Toplus mini auf der Haupt- und Gegenspindel, einmal als Axzug- und
einmal als Axfix-Variante, ist man mehr als zufrieden.
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Die beiden Spannfutter Toplus mini auf
der Haupt- und Gegenspindel der Mori Seiki
Maschine - ein echter Gewinn fir MAS.

Toplus mini im Einsatz: Bei der
Steifigkeit kénnen ordentlich Spane fallen.

MAS ist seit 30 Jahren Partner fiir Sumitomo in Baden-
Wiirttemberg, vor allem mit Schneidstoffen aus CBN
und Hartmetall. Marc Decker, zustandig fiir die Prozes-
sentwicklung bei MAS, erzdhlt: , Anfragen fiir Sonder-
werkzeuge, Eigenentwicklungen sowie Werkzeug- und
Kundenversuche héuften sich, da musste eine Losung
her und die hieR Herstellung von Prototypen fiir 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 Innenkiihlung konnten nicht mehr mit Standard-
werkzeugen abgedeckt werden. Daraufthin wurde in ein
Fras-Drehzentrum von Mori Seiki investiert, um Abhilfe
zu schaffen. , Fiir 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 ausschlieBen”, so Decker. ,Da fiel die
Antwort auf die Frage nach dem richtigen Spannmittel
leicht - fur eine solche Maschine ist nur ein High-End-
Produkt von Hainbuch geeignet.”

4 [\V, | =) e
Halle 7,
Stand A71

NEU!

5 J Ab 2015 verfugbar,
auf der AMB live

Zu erleben!

Cool, cooler, HiPer-Dirill.
Hochstleistung durch
TRI-JET-Kuhlung.

Der Hochleistungs-Wechselkopfbohrer Garant HiPer-Drill ist
das erste Serienwerkzeug tGberhaupt, das additiv gefertigt wird.
Durch den schichtweisen, additiven Aufbau gibt es keine kon-
struktiven Limits. Das erméglicht hohere Festigkeit, optimierte
Torsionseigenschaften, ein verbessertes Kiihlsystem und sorgt
fiir eine deutlich gesteigerte Produktivitat: High Performance.
GARANTi ert.

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

Premium Quality by Hoffmann Group
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Die Mini Spannfutter
zeigen wahre GroBe

Durch die frithere Tatigkeit Deckers bei
einem groBen Maschinenhersteller war
Hainbuch, in Osterreich 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 Riistfreundlichkeit
voll {iberzeugt. Somit wurde iiberhaupt
kein Gedanke an einen anderen Spann-
mittelhersteller verschwendet. »Wir hol-
ten Achim Platzer, AuBendienstleiter bei
Hainbuch, ins Haus, um alle Details zu
besprechen. Herr Platzer hatte uns dann
wegen der geringen Storkontur und der
besseren Werkstiickzuganglichkeit 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 diinne Wandung haben wir keinen ein-
zigen Nachteil gegeniiber einem normalen
Spannfutter. Unsere Erfahrungen mit den
Minis sind durchwegs positiv — schruppen
bis 6 mm funktioniert ohne Probleme, wir
haben wenig Fliehkraftverluste und Stabi-
litatsdefizite kommen auch nicht auf.”

Wartezeiten auf
ein Minimum reduziert

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

Hainbuch legt groBen Wert auf eine gute Beratung. Renee Reuter, AuBendienstler bei
Hainbuch unterstltzt und berat Marc Decker, Prozessentwickler bei MAS, wo er nur kann.

eingestellt und ein Messarbeitsplatz ge-
schaffen. Decker erzahlt: ,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 anschlieSende
Freigabeprozess dementsprechend lange.
Doch die Zeiten sind vorbei, wir konnen
mit der Mori Seiki Maschine und den Hain-
buch Spannfuttern die verschiedensten
Bearbeitungsprozesse wie z. B. Drehen,
Frasen, Bohren oder Mehrkantschlagen,
darstellen. Wir fertigen das Werkzeug, tes-
ten es sofort, fithren 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 priifen, wo’s nicht
rund l4uft und verbessert werden kann.”

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

PN
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Zukunftspléne fiir 2015

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

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

Anwender

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

www.mas-tools.de
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WAMATEC HandelsgmbH

Werkzeugmaschinen und fubehor

s WIR SIND UM
DBC Series IHREN ERFOLG
Portal-Bearbeitungszentren -1 B E M U H T!

Max. Kapazitat:

10mx3,7mx1,8m -

DOOSAN

Horizontal-Bohrwerk &
Max.4mx2,5mx2m

Gemeinsam mit Doosan,
einem der fiihrenden Hersteller
in der Werkzeugmaschinenbranche
bieten wir hochste Qualitat,
Zuverlassigkeit und VCI- 850LSR
Performance fiir lhre 4 :
Produktion. | Multiachsen Drehzentrum

Max. Kapazitit: @ 660 x 1540 mm
Besuchen Sie uns auch
auf der AMB in Stuttgart: LR SR

Halle 3, Stand A73 Fahrstander-

Bearbeitungszentrum
X-Achse: 3000 mm

Lynx 220LSYC, PUMA 5100LY, PUMA TT 2600M,
PUMA TT 1800SY, PUMA SMX 26008,
DNM 350 5AX, VCF 850LSR, ST 32G

Leistungsstarkes Drehzentrum mit Y-Achse
Max. Kapazitat: @ 550 x 2020 mm

MarktstraBe 5; A-2331 Vosendorf
www.wamatec.at Tel.: +43 1934 66 15

E-Mail: verkauf@wamatec.at
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Das frequenzgeregelte Compact Aggre-
gat CO3 von Hydac in Kombination mit
der dezentralen Hohenldngsverkettung
HL als intelligente Steuerungslogik bil-
den laut Hersteller , Herz und Verstand”
fir die Hydraulik in Drehmaschinen. Der
frequenzgeregelte Motor des Aggregats
reagiert im Dauerbetrieb auf jede Be-
darfsspitze der Verbraucher und fangt
sie sofort wieder ab. Gleichzeitig wird
dadurch weniger Antriebsleistung als

bei konventionellen Aggregaten mit Ver-
stellpumpe benotigt. Das angewandte
Doppelpumpenprinzip beinhaltet auBer-
dem die erforderliche Olkithlung und —
pflege. Funktionen wie Werkstiick span-
nen, Reitstock, Liinette, Spindelbremse,
Schmierung, Teilefinger und Revolver
werden durch das neue HL-System kom-
pakter und effizienter geldst als bisher.

www.hydac.com

Mit den hochwertigen Premium-Arretier-
bolzen stellt Kipp eine Produkterweite-
rung vor, die das Portfolio fiir prazise An-
wendungen optimiert. Sie weisen einen
exakten Lauf in der Fihrung und eine
sichere Rastung in der Endlage auf. Das
Kipp-Programm beinhaltet Premium-
Arretierbolzen in konischer und zylind-
rischer Ausfihrung — sowohl in Stahl als
auch in Edelstahl. Alle Bolzen verfiigen
iber einen Pilzgriff aus schwarzgrauem

Thermoplast. Eine besondere Neuheit ist
die Ausfiihrung fir diinnwandige Teile.
Aufgrund der sehr flachen Mutter eignet
sich dieser Bolzen vor allem fiir die Mon-
tage an Bauteilen mit diinnen Wanden.
Der Kipp Premium-Arretierbolzen wird
zuverldssig 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 vollstandig
iberarbeiteten Universal-Reibahle Full-
max. Zu den Stirken gehort eine weiter-
entwickelte Anschnittgeometrie, welche
besonders hohe Schnittleistungen in un-
terschiedlichen Materialien ermoglicht,
sowie eine modifizierte Schneidenteilung.
Die gewdhlte Ungleichteilung mit paarwei-
se gegenuberliegenden Schneiden fihrt
zu deutlich reduzierten Rundheits- und

Zylinderformabweichungen. Durch den
der neuen Teilung angepassten Nutform/-
offnungswinkel besteht gentigend Platz fir
optimierten Spanabtransport. Vervollstan-
digt wird das neue Design durch die Uni-
versal-Hochleistungsbeschichtung ,,DBG-
U”, eine TiAIN Multilayer-Diinnschicht, die
durch verbesserten Verschleifwiderstand
zu hoheren Standzeiten beitragt.

www.kometgroup.com
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Als Antwort auf die steigenden Anforde-
rungen des Downsizing-Trends in der In-
dustrie hat Mafac eine neue Maschinen-
generation zur wassrigen Reinigung von
Prazisionsbauteilen entwickelt. Dank ihrer
neuen kinematischen Verfahrenstechnolo-
gie werden Kleinstbauteile effizient gerei-
nigt. Das neue Verfahren ist serienmaflig
in Kompaktmaschinen (JAVA) erhaltlich,
welche individuell fiir Kundenbediirfnisse
konfiguriert werden kénnen. Diese Teile-

reinigungsmaschinen verfligen iiber das
patentierte Verfahren der gegen- oder
gleichlaufigen Rotation. Wahrend der
Nassphase dreht sich der Aufnahmekorb
gegenldaufig zum Spritzsystem, woraus
eine Relativbewegung entsteht. Indem
die beiden Verfahren Spritzen und Fluten
individuell kombiniert werden, konnen
Werkstiicke prazise abgereinigt werden.

www.mafac.de



The Art of Grinding. A member of the UNITED GRINDING Group

S141

Die Universelle
flir kurze bis lange Werkstiicke.

AMB 2014
STUTTGART

16.—20.09.2014
Halle 8, Stand C12

Wenn Sie auch beim Innenschleifen nicht auf
modernste Technologie verzichten wollen, dann
nehmen Sie sich kurz Zeit — fiir die S141. Mit einer
Einspannldnge von bis zu 1300 mm erschliesst sie
neue Mérkte. Die unvergleichliche STUDER-Prazi-

sion basiert auf dem Maschinenbett aus Granitan®

und dem Fiihrungsbahnsystem StuderGuide®. Bei

der Entwicklung wurde hdchstes Augenmerk auf die prm—
Ergonomie gelegt, in Bezug auf das Schleifen, das

*
Einrichten wie auch das Warten der Maschine. S T U D E R

www.studer.com — «The Art of Grinding.» =
KORBER SOLUTIONS
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Das aus einzelnen beweglichen Kunst-
stoff-Standard-Elementen und zahlrei-
chen Zubehorteilen bestehende Gelenk-
schlauchsystem von norelem ist vielseitig
einsetzbar. Zur Kihlmittelfiihrung findet
es ebenso Verwendung wie als System
zum Ausblasen von Werkstiicken oder
zum Absaugen von Fliissigkeiten, Rauch
oder Gasen in vielen Bereichen der Ferti-
gung und Montage. Das flexible und che-
mikalienresistente Schlauchsystem lasst

sich einfach und mit wenigen Handgriffen
an jede Situation anpassen. Ob beim Boh-
ren, Drehen, Frasen, Schleifen, Schneiden
oder Erodieren — das gelenkige Kunststoff-
Schlauchsystem sorgt dafiir, dass uber
eine am Schlauchende montierte und auf
den jeweiligen Prozess abgestimmte Diise
Kiihlmittel exakt und effizient an den Ort
des Geschehens gelangt.

www.norelem.de

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

ten. Die innovativen, doppelseitigen Wen-
deschneidplatten verfiigen iiber insgesamt
acht Schneidkanten. Trotz des negativen
Plattensitzes sorgt eine positiv ausgefiihr-
te Spanflichengeometrie fiir eine leichte
Schneidwirkung. Dies verbessert sowohl
die Spanbildung in nichtrostendem Stahl
als auch die Arbeitsbedingungen dank ge-
ringer Gerauschentwicklung.

ww.sandvik.coromant.com/at

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

D50 als Standard-Werkzeug im Team der
VHM-Tieflochbohrer mit Innenkihlung.
Einsetzbar mit Emulsion oder Ol, zum
Beispiel zur Herstellung von Motorblo-
cken, wird dieser mit den Abmessungen
von 4,5 bis 9 mm angeboten. Anwender
brauchen keine Hochdruck-Kihlmittel-
anlage oder eine Tiefbohrmaschine -
geringe Driicke ab 20 bar reichen vollig.

www.walter-tools.com
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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 selbsterklarende
Touch-Screen-Bedienertechnologie und
spart damit aufwandige Schulungen. Die
Anzeigendialoge am Bildschirm lassen

individuelle Prioritaten fiir 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
fiir das Einstellen- und Messen entschei-
dend sind. Damit bietet Zoller innovative
Technologie bei hochster Produktivitat.

www.zoller-a.at
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drehen « frasen « bohren « schileifen « erodieren

\;\‘{w Special AMB 122-173
LS
Trilogie A:- Sand 2

Innnenbearbeitungskompetenz

Part 1 | Tieflochbohren

von WFL

WFLL & &

MILLTURN TECHNOLOGIES



SPECIAL AMB | MASCHINEN

Innenbearbeitungskompetzenz von WFL - Teil 1/3: Die wohl grundlegendste Innenbearbei-
tung ist das Bohren. Ein Sonderfall ist
das Tieflochbohren, das im ersten Teil
der Trilogie im Vordergrund steht. Es

|e O‘ : O ren zahlt zu den Spezialdisziplinen in der
Zerspanung, zumal fir diese Bearbei-
tungsschritte in der Regel besonderes

|
== Equipment, sowohl hinsichtlich Werk-
| | I | S el | I zeugen als auch Maschinen, bendtigt
— wird. Von Tieflochbohrungen spricht

man in der Regel bei Bohrvorgangen,

. . deren Durchmesser zwischen 0,2 und
In der Thementrilogie ,,Innenbearbeitungskompetenz von WFL* geben 500 mm betragen und deren Bohrung-

wir einen Uberblick iiber die Themen Tieflochbohren, Ausdrehen und stiefen iiblicherweise gréBer als das
Auskammerung. Der erste Teil beschéftigt sich mit der aufwendigen Dreifache des Durchmessers sind. Bei
Herstellung tiefer Bohrungen. Die WFL Millturn Technologies GmbH & Co. KG Kleineren Bohrungsdurchmessern kann

. L . . das Verhéltnis Lange zu Durchmesser
bringt dabei die Vorteile der Komplettbearbeitung voll zur Geltung und setzt L/D < 100, in Sonderfllen manchmal so-
dabei MaBstéabe hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Prazision. gar bis zu 400 erreichen, abhingig von
Auf der AMB in Stuttgart (Halle 5 Stand C32) werden dazu Hochleistungs- Verfahren und Bauteilwerkstoff. Bei gro-

Innenbearbeitungswerkzeuge und Bearbeitungsstrategien Live prisentiert. Ben Durchmessern wird das Verhdltnis
Lange zu Durchmesser meist durch den

Verfahrweg der Maschine beziehungs-
Autor: Georg Schdpf / x-technik weise durch ihre Bettlinge begrenzt.
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Die WFL Millturn Technologies
GmbH & Co. KG bringt nicht zuletzt
beim Tieflochbohren die Vorteile der
Komplettbearbeitung voll zur Geltung
und setzt dabei MaBstabe hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit und Prazision.

WFL hat fur das Tieflochbohren
eine Prozessuberwachung in die
Maschinensteuerung integriert, die
es ermdglicht, Prozesskrafte schon
in einem frihen Stadium der Bohrung
zu ermitteln und diese Prozessdaten
fiir die Uberwachung der restlichen
Bohrungstiefe zu verwenden.

Besondere Herausforderungen,
spezielle Werkzeuge

Die Herausforderung im Tieflochbohren
ist stets die Zufuhr des Kiithlschmiermit-
tels an die Schneide, der gleichmaRige
Spanabtransport und eine moglichst
gerade Bohrung herzustellen. Im Laufe
der Jahre wurden dafiir verschiedene
Bohrwerkzeuge entwickelt, die sich je-
weils fur 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 zusatzlichen
Fihrungsleisten. Dieser Aufbau sorgt
fur eine Abstlitzung des Bohrers an der
Bohrungswand, was eine hohere Genau-
igkeit und bessere Zentrierung des Boh-
rers im Prozess ermoglicht. Das Abstiit-
zen des Bohrers verursacht zudem einen
Glattungsprozess, der fiir eine hohere
Oberflachenqualitat der Bohrung sorgt.

www.zerspanungstechnik.com
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Prazision.

Wirtschaftliche Betrachtung

Bei einem GroRteil 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 hiufig ein Hindernis.
Viele Unternehmen verfiigen nicht {iber

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

Reinhard Koll, Leiter Anwendungstechnik bei WFL

die geeigneten Maschinen und miissen
diesen Bearbeitungsschritt vergeben”,
begriindet Reinhard Koll, Leiter Anwen-
dungstechnik bei WFL die besondere
Betrachtung. ,Nicht nur, dass es oft
viel Zeit kostet, bis das Werkstiick vom
Dienstleister zuriickkommt, es entste-
hen neben den zusatzlichen Riistzeiten
auch Ungenauigkeiten aufgrund zusatz-
licher Spannvorgange.”

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

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

kann, ist leicht erkennbar”, erganzt
Dieter Schatzl, Marketing Manager bei
WFL. ,Diese Bohrungen kommen zwar
haufig vor, nehmen in Summe aber
meistens nur wenig Bearbeitungszeit in
Anspruch. Darum lohnt sich fiir viele Un-
ternehmen der Erwerb einer gesonder-
ten Maschine dafiir einfach nicht. Und
genau da setzen wir mit der integrierten
Tieflochbohrung in unseren Bearbei-
tungszentren an”, so Schatzl weiter.

Integrierte Bearbeitung

Bei extrem tiefen Bohrlochern oder
schwer zerspanbaren Werkstoffen ist
aufgrund von Werkzeugabnutzung hiu-
fig ein stufenweises Bohren mit Werk-
zeugen unterschiedlicher Lange, bei
gleichem Durchmesser, erforderlich. Die
Millturn Bearbeitungszentren von WFL
bieten fiir diese Bearbeitungsschritte
entscheidende Vorteile. Einerseits kon-
nen samtliche 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-Tiefloch-
bearbeitung in nur einer, bis maximal
zwei Aufspannungen moglich.

Die Vorteile liegen auf der Hand. Riist-
zeiten werden dadurch enorm reduziert
und Nachbearbeitungen, die aufgrund
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von Deformation aus anderen Arbeits-
schritten entstehen, konnen unmittelbar
vorgenommen werden. Prozessschrit-
te konnen beliebig hintereinander ge-
schachtelt werden, ohne an der Genau-
igkeit Abstriche machen zu miissen.

Spezielle Uberwachungszyklen

Zusatzlich wurde seitens WFL eine Pro-
zessiiberwachung fiir die Tieflochboh-
rung in die Maschinensteuerung inte-
griert, die es ermdglicht, Prozesskrafte
schon in einem frithen Stadium der Boh-
rung zu ermitteln und diese Prozessda-
ten fiir die Uberwachung 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
Kiihlschmierstoffes sowie den Arbeits-
driicken im jeweiligen Bearbeitungssta-
dium zu. Diese Faktoren haben wesent-
lichen Anteil an der Prozesssicherheit in
der Bearbeitung und der Oberflichen-
glite der Bohrungen.

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

Bohrungen in beliebiger Anzahl
und Lage sind innerhalb kiurzester
Zeit realisierbar. Verschiedene
Bearbeitungsschritte kénnen dadurch
flexibel hintereinander geschachtelt werden.

, Unsere Maschinen werden auf die indi-
viduellen Anforderungen ausgelegt, egal
ob mit Emulsion, mit O] oder mit beiden
Kiithlschmierstoffen bearbeitet wird. Da-
bei konnen wir mit einer Arbeitsdruck-
bandbreite von 10 bis 350 Bar und einer
Fordermenge von 10 bis 800 Liter jeden
Anforderungsfall abdecken”, schildert
Koll eine Besonderheit der WFL-Ma-
schinen.

Geballte Innenbearbeitungskompetenz

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

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

www.wfl.at
Halle 5, Stand C32
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Trends bei Werkzeugmaschinen und Prazisionswerkzeugen:

Energieetfizienz muss sich rechnen

Ein moglichst geringer Energiebedarf in der Produktion wird zum wichtigen Wettbewerbsfaktor. Das Institut fiir
Produktionsmanagement, Technologie und Werkzeugmaschinen, kurz PTW, der Universitat Darmstadt, ist auf der
kommenden AMB mit einem eigenen Stand vertreten. Die wichtigsten Themen zukiinftiger 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 Fabrikgeb&ude in die energetische Betrachtung einbezogen. Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele, geschéiftsfilhrender
Institutsleiter des PTW, stand fiir ein Interview zur Verfiigung.

Prof. Dr.-Ing. Eberhard Abele

Geschéaftsfihrender Institutsleiter des
Darmstadter PTW

Prof. Abele, welche energetischen
MaBnahmen haben lhrer Erfahrung
nach den hichsten Kosten/Nutzen-
Effekt fiir Hersteller und Kunden?

In den letzten Jahren sind zahlreiche gute
Losungen fiir energieeffiziente Werk-
zeugmaschinen entwickelt und umge-
setzt worden. Die MafSnahmen sind sehr
vielfaltig und reichen von konstruktiven
Losungen, wie die gezielte Optimierung
einzelner Maschinenkomponenten, bis
hin zu neuartigen Antriebskonzepten,
riickspeisefahigen Motoren oder der

Optimierung des Bearbeitungsprozes-
ses. Wir miissen immer auch sehen,
dass eine Reduzierung der Taktzeit ei-
ner der wirkungsvollsten Hebel ist, da
hierdurch der Energieverbrauch oftmals
linear abgesenkt werden kann. Haufig
sind die genannten MafRnahmen mit
Mehrkosten fiir den Kunden verbunden.
Die entscheidende Frage ist somit: Sind
eventuelle Mehrkosten fiir energieeffizi-
ente Losungen denn auch wirtschaftlich
vertretbar? Das ist die groRe Herausfor-
derung fiir potenzielle Kaufer bei der
Auswahl energieeffizienter Maschinen.
Aus diesem Grund wurden am PTW Lo-
sungen erforscht, die es ermdglichen,
den zu erwartenden Energiebedarf von
einzelnen Maschinenkomponenten zu
quantifizieren. Diese unterstiitzen bei-
spielsweise den Maschinenhersteller bei
der Entwicklung von kosten- und ener-
gieoptimierten Werkzeugmaschinen.
Dadurch konnen Kunden den Nutzen
moglicher Investitionen in Energieeffizi-
enzlosungen wirtschaftlich klar nachvoll-
ziehen.

Effizienz ist ja mehr als eine sparsame
Werkzeugmaschine. Wie kann

die fertigende Industrie {iber den
Gesamtprozess hinweg hohe Effizienz
erreichen?

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

trie darin, sich maglichst flexibel und
effizient neuen Marktbedingungen an-
zupassen. Wir mussen lernen, schneller
als die Konkurrenz zu sein, um unsere
Technologiefiihrerschaft beizubehalten.
Dies bedingt auch, dass das vorhande-
ne Wissen zu bekannten Methoden, wie
beispielsweise der Lean-Systematik,
moglichst frith in einem technischen
Studium vermittelt wird. Aus diesem
Grund forschen wir am PTW sehr inten-
siv. am Konzept von Lernfabriken - fir
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 liber eine
Selbstverpflichtung geregelt werden
soll. Was halten Sie fiir 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 MafRstaben
wie einen Kiihlschrank zu beurteilen,
halte ich fiir den falschen Weg.

Vielen Dank fiir das Gespréach.

www.ptw.tu-darmstadt.de
Halle 5, Stand D32
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Neben den gezeigten Hightech-Maschinen
wird auch das Thema Automation eine
groBe Rolle spielen: DMG MORI Systems
zeigt zur AMB ein reprasentatives Spektrum
ganzheitlicher Fertigungslosungen aus ei-
ner Hand — von der maschinenintegrierten
Losung uber flexible Fertigungszellen und
-systeme bis hin zu Turnkey-Projekten fiir
die Massenproduktion von Motorenkompo-
nenten im Automotive-Bereich.

Weltpremiere — DMC 1450V

Die neue DMC 1450 V steigert zusammen
mit den kleineren Schwestermaschinen

126

Mit der ganzen
Kraft der Kooperation

DMG MORI prasentiert sich seinen Kunden als groBter Aussteller der AMB. Auf einer Flache von iiber 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 1450V, die 4. Generation der 5-Achs-Universalmaschine
DMU 125 P duoBLOCK® sowie die LASERTEC 45 Shape. Dariiber hinaus zeigt DMG MORI mit der i 50 als vollig neues
Maschinenkonzept fiir die flexible Serienfertigung, dem Turn & Mill-Bearbeitungszentrum NTX 1000 2nd Generation
sowie den Horizontalzentren NHX 4000 und NHX 5000 der 2. Generation vier Europapremieren.

DMC 650 V, DMC 850 V und DMC 1050
V die Performance der vertikalen Bear-
beitungszentren von DMG MORL Dafiir
sorgt vor allem das Maschinenkonzept in
Fahrstander-Bauweise mit obenliegender
Schlitteneinheit sowie die um 28 % vergro-
Rerten Linearfiihrungen und 25 % groRere
Kugelgewindetriebe. Das Thermomanage-
ment mit Kiihlung der Kugelgewindemut-
tern und Fithrungen in allen drei Linearach-
sen sorgt fur hochste Genauigkeiten am
Bauteil. Die DMC 1450 V agiert dabei mit
Verfahrwegen von 1.450 x 700 x 550 mm.
Insbesondere die langste X-Achse dieser
Klasse unterstreicht den hohen Anspruch.

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

Weltpremiere —
DMU 125 P duoBLOCK® 4. Generation

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



Die DMC 1450 V steigert zusammen mit den Schwesterma-
schinen die Performance der vertikalen Bearbeitungszent-
ren von DMG MORI in eine neue Dimension.

mance und Effizienz. Die 5-Achs-Maschine ermoglicht
durch die hochstabile duoBLOCK®-Bauweise hochs-
te Zerspanleistung und maximale Prazision bei hoher
Dynamik — von schwer zerspanbaren Materialien wie
Titan bis hin zu héchsten Anforderungen an die Ober-
flichenqualitat. Wie alle duoBLOCK® der 4. Generation
bietet auch die DMU 125 P duoBLOCK® von Aerospace
bis Werkzeug- und Formenbau beste Voraussetzungen
fir die universelle Prazisionszerspanung. Dafiir sorgen
unter anderem umfangreiche KithimaRnahmen. 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
Spindelstockgehause gekihlt.

Weltpremiere — LASERTEC 45 Shape

Die neue LASERTEC 45 Shape punktet in Variabilitat,
Produktivitat, Prizision und Bedienbarkeit. Ne-

CELOS vereinfacht den Prozess von der Idee zum fertigen
Produkt mit einer einheitlichen Bedienoberflache fir alle
neuen Hightech-Maschinen von DMG MORI.
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Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
in das Standard-Motorkabel.

IPC

110

Motion

Automation

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 verflgt iiber ein optimales Verhalt-
nis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion
in Deutschland garantiert — neben hoher Verfiigbarkeit und
Flexibilitat — eine konstant hohe Qualitat:
® 6 BaugroBen mit einem Stillstandsdrehmoment

von 0,5—-90 Nm

Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

BECKHOFF
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ben den erweiterten Verfahrwegen, dem
grofBeren Arbeitstisch und den hoheren
Werkstiickgewichten bestechen vor allem
die gravierenden Verbesserungen im Pro-
zess. Highlight in diesem Zusammenhang
ist das Zusammenspiel der Prazisionsop-
tik mit den bis zu fiinf Maschinenachsen.
Je nach Technologie und Werkstoff sind
dadurch nun die Wandwinkel auf ein Mi-
nimum von 5° reduzierbar. Die optionale
S-Optik ermdglicht dariiber hinaus eine
optimierte Oberflichenqualitat durch ein
konturparalleles Finishing. Der eigentli-
che Laserabtrag erfolgt dabei in horizon-
talen Schichten. Deren Starke liegt je nach
Lasereinstellungen und Material zwischen
0,3 und 10 pm.

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
fiir die hocheffiziente Serienfertigung im
Maschinen- und Anlagenbau bis hin zur
Massenproduktion — beispielsweise in der
Automobilindustrie. Besonderes Merkmal
dieser Neuentwicklungen ist die extreme
Stabilitat aufgrund der robusten Bettkon-
struktion in Kombination mit den groRen
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-Ausfiihrung
eine Drehzahl bis 20.000 min-1. Zudem
beeindruckt die neue Spindel mit einer
Gewahrleistungszeit 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 Aufstellfla-
che und damit ideal geeignet fiir Bauteile
bis 800 mm Lange und 430 mm Durch-
messer aus der Medizintechnik oder der
Luft- und Raumfahrt, Uhren- oder auch
Elektronikindustrie. Originaltechnologien

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

Konzipiert ist die i 50 vornehmlich fiir den Einsatz
in Produktionssystemen der Automobilindustrie
und hier speziell fir die hochproduktive Bearbei-
tung von Zylinderblécken und Zylinderkdpfen.

Ein Highlight der neuen LASERTEC 45 Shape ist
das Zusammenspiel der Prazisionsoptik mit den
bis zu fiinf Maschinenachsen.

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.

wie DDM® und BMT® ermoglichen dabei
eine hochprazise und effiziente Bearbei-
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Premiere
auf der AMB!

tung. So lasst sich beispielsweise eine Hiiftgelenkpfanne
mit 60 mm Durchmesser aus Titan jetzt in lediglich 7,5
Minuten fertig bearbeiten. Und ein Triebwerks-Blade aus
Inconell 600 in den Abmessungen @ 40 x 120 mm ist be-
reits nach zirka drei Stunden sprichwortlich voll einsatz-
fahig. Eine Besonderheit der neuen NTX 1000 ist die auf
800 mm vergroRerte Z-Achse und der 210 mm Y-Verfahr-
weg fiir auBermittiges Bearbeiten.

Europapremiere — i 50

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

Ganzheitliche Fertigungsltsungen

DMG MORI Systems dokumentiert mit insgesamt sieben AMB

Produktionssystemen seine Automatisierungskompetenz o A
im Engineering von Technologie, Materialfluss und gefor- ,\4 18 - 20.09.2014
derter Peripherie. Von der Konzeption iiber die Inbetrieb- Halle 1

nahme bis zur dauerhaften Produktionssicherheit garan- Stand G37/G38

tiert hier ein globales 360°-Leistungsportfolio Losungen
in jeder GroRenordnung fiir alle Stiickzahlbereiche sowie
fiir 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 AO1
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—razision
geht neue Wege

So lautet das Motto des Schleif- und Erodierspezialisten
Vollmer auf der AMB 2014. Das Unternehmen

prasentiert seine Scharfmaschinen 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

gehort zu den Topthemen der diesjéhrigen AMB. Zu den
Vollmer Messe-Highlights zéhlen unter anderem die neue
Werkzeugschleifmaschine Vgrind 160 fiir die Produktion
von Vollhartmetallwerkzeugen sowie die Erodiermaschine
QXD 250 mit neuer Software ExLevel Pro.

@l § VOLLMER

i
i

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-
malig der prazisen Bearbeitung und Zer-
spanung von kohlenstoffverstarkten Ver-
bundwerkstoffen. Vorteile der Kunststoffe
aus Carbonfaser: Sie weisen eine hohe
Festigkeit und Steife auf und sind deut-
lich leichter als Aluminium oder Stahl. Thr
Nachteil: Die Bearbeitung von Verbund-
werkstoffen geht mit einem hochabrasi-
ven Verschleif einher und bringt Bohrer,
Fraser oder Kreissigen schnell an ihre
Leistungsgrenzen.

Wie Hersteller leistungsfahige und schar-
fe Werkzeuge fiir die Carbon-Bearbeitung
fertigen konnen, zeigt der Schleif- und
Erodierspezialist Vollmer. Egal ob die
Werkzeuge aus Vollhartmetall bestehen
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oder mit PKD (Polykristalliner Diamant)
bestiickt sind — Vollmer hat die passende
Losung.

Werkzeuge aus Vollhartmetall
hervorragend produzieren

Im Zentrum des AMB-Messeaulftritts
steht die neue Werkzeugschleifmaschine
Vgrind 160 fiir die Produktion von Voll-
hartmetallwerkzeugen. Dank ihrer Kine-
matik und fiinf optimal abgestimmten
CNC-Achsen sorgt die Vollmer Maschine
fiir eine ausgezeichnete Interpolation mit
kurzen Fahrwegen, um maximale Genau-
igkeit bei geringem Zeitaufwand zu erzie-
len. Uber zwei vertikal angeordnete Spin-
deln gelingt mit der Vgrind 160 erstmals
die Mehr-Ebenen-Bearbeitung. Dies er-
moglicht Werkzeugherstellern, Fraser und
Bohrer aus Vollhartmetall in groen Stiick-
zahlen schnell und prazise zu fertigen.

Mit unserer Werkzeugschleifmaschine
Vgrind 160 betreten wir erstmals den Markt
des Werkzeugschleifens und starken so
unsere Position als weltweiter Partner fur die
Werkzeugproduktion.

Dr. Stefan Brand, Geschéftsfiihrer der Vollmer Gruppe

Mit der Schleifmaschine Vgrind 160 fur
Vollhartmetallwerkzeuge betritt Vollmer das
Geschaftsfeld Werkzeugschleifen.

ExLevel Pro bringt
PKD-Werkzeuge in Form

Mit der Erodiermaschine QXD 250 lassen
sich PKD-bestiickte Rotationswerkzeuge
herstellen, die aufgrund ihrer Prazision
und Standzeit vor allem bei der Bearbei-
tung von Carbon und Co. zum Einsatz
kommen. Werkzeughersteller konnen 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 Oberfla-
chengiite 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-
Grundkorpern Bohrer, Fraser oder Reib-
ahle fertigen konnen. Das Software-Duo
ermoglicht das hybride Scharfen - also
Erodieren und Schleifen — von unter-
schiedlichen Rohlingen. Es spielt keine
Rolle, ob der Diamant als Dickschicht-



Uber die
zwei vertikal
angeordne-
ten Spindeln
der Schleif-
maschine
Vgrind 160
kénnen
Werkzeug-
hersteller ihre
Vollhartme-
tallwerkzeu-
ge auf zwei
Ebenen bear-
beiten.
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PKD, Vollkopf-PKD oder iiber die Bohrerspitze mittels
Sintertechnik in den Grundkorper integriert ist.

Loroch auf der AMB 2014

Ebenfalls auf der AMB 2014 vertreten ist die Vollmer
Tochter Loroch aus Morlenbach. Loroch zeigt den Sagen-
scharfautomat solution K850-T zur automatischen Kom-
plettbearbeitung von Metallkreissageblattern.

I
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HER (1s

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 hGherer
Oberflachen-
gute.
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Turmmagazin der
zwerten Generation

Mit dem Ziel, den produktiven Zeitanteil bei der Bearbeitung eines Werkstiickes
zu maximieren, gehort 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 Werkstiickes in die Hauptspindel eingewechselt.

Wie die meisten Maschinenhersteller bietet
die Starrag Group mit dem Kettenmagazin
eine kostengiinstige und solide Standardlo-
sung zur Unterbringung von Werkzeugen
an. Die Moglichkeiten des Kettenmagazins
hinsichtlich Werkzeuggeometrie, -masse
und -kapazitat sind jedoch begrenzt. Fur
Kunden mit hoheren Anspriichen an die
Werkzeughandhabung bietet Heckert da-
her seit iiber zehn Jahren mit Erfolg das
Turmmagazin als Alternative zum Ketten-
magazin an. Das Turmmagazin iberwindet
die Einschrankungen des Kettenmagazins

Technische Daten zum Turmmagazin:

Speicherplétze: 180 bis max. 450 (2 bis 5 TUrme)
Max. Werkzeugdurchmesser: 340 mm (optional: 500 mm)
Max. Werkzeuglange im Turm: 450 mm (optional: 800 mm)

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

Neue und zeitgeméBe Mdglichkeiten

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

\

Die Werkzeuge sind entsprechend der
Ausrichtung der Hauptspindel in horizontaler Lage
Uibereinander in K&mmen gespeichert.

Das Turmmagazin Uiberwindet die Einschran-
kungen des Kettenmagazins und bietet hinsichtlich
der Werkzeugeigenschaften noch weitere Vorteile
bei der Maschinenproduktivitdt und Bedienbarkeit.

de Argumente dafiir, dass man zukinf-
tig auch weiter auf die Vermarktung des
Turmmagazins vertraut. AuBer dem fest-
stehenden Grundkonzept und der Erhal-
tung der bewahrten Funktionalitat wurden
dem Projekt keine konstruktiven Grenzen
gesetzt. De facto ist die neue Losung kon-
struktiv nicht mehr mit dem Turmmagazin
der ersten Generation vergleichbar. Ein
hervorzuhebendes Detalil ist, dass sich das
neue Grundmagazin durch innen liegende
Festkimme erweitern liasst, wodurch das
Speichern von Werkzeugen auBerhalb tb-
licher AbmafRe moglich wird.

Flexibler und modularer Baukasten

Das neue Turmmagazin ist als modula-
rer Baukasten gestaltet und bietet sich fiir
den Einsatz an einigen von der Starrag
Group vermarkteten Bearbeitungszentren
an. Es geht auf die neuen Anforderungen
des Marktes hinsichtlich groBerer Werk-
zeuggeometrien, ausgedehnterer Spei-
cherkapazititen, verbesserter Ergonomie,
hoherer Dynamik und effizienter Energie-
ausnutzung ein, wobei es sich preislich an

Max. Werkzeuglédnge im Festkarmm: 1.400 mm

(abhéangig 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

der Vorgangerversion orientiert. In hochs-
ter optionaler Ausbaustufe bietet das neue
Turmmagazin Platz fir 570 Werkzeuge.

www.starrag.com
Halle 7, Stand C38
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Zerspanungstechnologie GmbH

FX-R Fahrstander
Fras- und Bohrcenter

Neue intelligente, dynamische
Durchhangkompensation sorgt fiir
maximale Genauigkeit!

Verfahrweg Y-Achse 1.400 -

BIMATEC-SORALUCE Zerspanungstechnologie GmbH
In den Fritzenstiicker 13-15, D-65549 Limburg

Tel. +49 (0) 6431-97820, Fax +49 (0) 6431-71102
info@bimatec.de, www.bimatec.de

" Halle 7, Stand B38

BIMATEC SORALUCE

... denn auf den Kopf kommt es an!

Bett Fras- und Bohrcenter

X-Achse 2.000 - 5.500 mm
Y-Achse 1.000 - 1.800 mm
Z-Achse 1.000 - 1.300 mm

/jlf..

Starrbett Fras- und Bohrcenter

X-Achse 2.500 - 24.500 mm
Y-Achse 1.600 - 2.600 mm
Z-Achse 1.000 - 1.500 mm

p e
=

Fahrstander Fras- und Bohrcenter

X-Achse 3.000 - 40.000 mm
Y-Achse 1.400 - 8.000 mm
Z-Achse 1.000 - 1.900 mm

F-MT Frés-, Dreh- und Schleifcenter

X-Achse 4.000 mm
Y-Achse 1.000 - 1.300 mm
Z-Achse 1.600 mm
mit integriertem

NC-Karusselldrehtisch @1.600 mm

Karussell Dreh- und Frascenter

Planscheiben @ 2.100 - 7.000 mm
Dreh @ 2.500 - 8.000 mm
Z-Achse 1.500/2.000/2.500 mm
X-Achse 2.870 - 8.800 mm
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Spitzenwerte fur
die grol3volumige
Getriebeproduktion

Der Markt wichst, der Wetthewerb verschérft sich — so konnte man laut einer
aktuellen Roland-Berger-Studie die Zukunftsaussichten der Automobilzulieferer
zusammenfassen. Demnach ist allein in den nichsten zwei Jahren ein
Marktwachstum von rund sechs Prozent maglich. 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 Profitabilitat

der Produktionsstandorte ist unter genauer Beobachtung. Schneller, giinstiger
und préziser muss die Bauteilproduktion erfolgen. Wie die dazugehérigen
Produktionsldsungen aussehen kénnen, verdeutlichen die Drehspezialisten von
Emag auf der AMB mit ihrer neuen vertikalen Wellendrehmaschine VT 4-4.

Die Produktion von Antriebs- und Ge-
triebewellen ist eine sehr spezifische
und zugleich zentrale Aufgabe innerhalb
der Automobilproduktion — und das aus
verschiedenen Griinden. Zunachst ein-
mal weisen viele Bauteile eine detail-
reiche, hochkomplexe Geometrie auf,
von der sehr viel abhangt: Kleinteilige
Verzahnungselemente sorgen zum Bei-
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spiel fiir eine hochwirksame Kraftiiber-
tragung im Getriebe, préazise Schultern
und Nuten sichern die Verbindung zu
anderen Komponenten. Die Effizienz
des gesamten Antriebsstrangs wird von
der Funktionalitat der Wellen maRgeb-
lich beeinflusst. Auf der anderen Seite
entstehen die komplexen Bauteile mog-
lichst schnell und sehr prazise in Millio-

Die VT 4-4 ist eine 4-achsige
Wellendrehmaschine fur Wellen bis
1.050 mm L&nge und 200 mm
Durchmesser.

Die VT 4-4 erméglicht 4-Achs-
Bearbeitung von Getriebewellen in
hohen Stiickzahlen.

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 mafgeschneiderte
und innovative Fertigungslosungen fiir
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 Lange von 1.050 mm
und einem maximalen Durchmesser
von 200 mm werden neue Potenziale
erschlossen. Der Bearbeitungsprozess
mit einer maximalen Drehzahl von 4.500
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min erfolgt vierachsig. Dafiir stehen
zwei Werkzeugrevolver mit jeweils
zwolf Platzen zur Verfiigung, die mit
Drehwerkzeugen oder angetriebenen
Werkzeugen bestiickt sind (ein Platz
ist durch den Greifer belegt). Uber
Werkstlickgreifer werden die Roh-
teile in die Maschine transportiert
und nach der Bearbeitung wieder
entnommen. Wahrend der eine Grei-
fer ein neues Bauteil in die Maschi-
ne legt, transportiert der andere das
fertige Teil wieder aus der Maschine
heraus.

Sinkende Stiickkosten

,Dieses Prinzip sorgt zunachst ein-
mal fiir enorme Leistungsspringe in
der Wellenproduktion — gerade wenn
die Stiickzahlen sehr hoch sind”, er-
klart Dr. Guido Hegener, Geschifts-
fihrer der Emag Maschinenfabrik
GmbH. ,Die Taktzeit ist durch den
schnellen Werkstiickwechsel und die
leistungsstarke vierachsige Bearbei-
tung extrem kurz. In Verbindung mit
der einfachen Automation konnen
so minimale Stiickkosten 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
konnen. Uber Umsetz- bzw. Wende-
einheiten oder Roboter lassen sich
bei Bedarf auch mehrere VT-Maschi-
nen sehr einfach und kostengiinstig
miteinander verketten.

Bauteilqualitat im Fokus

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

www.zerspanungstechnik.com

Die VT 4-4 erganzt mit einem sehr
attraktiven Preis-Leistungsverhaltnis
unser vertikales Wellendrehprogramm
in hervorragender Art und Weise.
Daher rechnen wir uns sehr gute
Marktchanchen aus.

Dr. Guido Hegener, Geschéftsfiinrer
der EMAG Maschinenfabrik GmbH

Grundkorper aus dem Polymerbeton
Mineralit. Er tragt alle Technologie-
einheiten: leistungsstarke Arbeits-
spindel, Revolver und Reitstock. Die
steife und schwingungsarme Konst-
ruktion sorgt fiir ein qualitativ hoch-
wertiges Drehergebnis und damit fir
perfekte Oberflichen und sehr mal-
genaue Geometrien. Eine dauerhafte
Prozess-Sicherheit garantiert zudem
die fiir Emag typische, vertikale An-
ordnung des Bauteils. Durch den frei-
en Spanefall werden Spanenester im
Maschinenraum vermieden. , Nicht
zuletzt haben wir groRen Wert auf die
Bedienbarkeit der Maschine gelegt”,
betont Guido Hegener. ,Schlieflich
ist der Faktor Mensch fir die Pro-
duktivitat von groRer Bedeutung. Wir
wollen es den Bedienern so einfach
wie moglich machen.”

GroBe Bandbreite
von Mdglichkeiten

Insgesamt eroffnet die VT 4-4 eine
ganze Bandbreite von Mdglichkeiten
fiir die Produktionsplaner im Getrie-
bebau. Fiir ihren wirtschaftlichen
Einsatz garantieren dabei auch die
AuBenmaRe der Maschine. Bereits
ihr Grundkorper ist ungewohnlich
klein, weil die vertikale Anordnung
nur wenig Raum beansprucht. Auch
muss keine zusatzliche Automation
eingeplant werden. Sie gehoren von
Anfang an dazu.

7 www.emag.com
Halle 3, Stand D32

www.zerspanungstechnik.at/
video/97011
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Die Aufgaben in der
metall-zerspanenden
Fertigung sind
vielfaltig und komplex.

Wir wissen genau wie viel
wir erreichen kénnen und
finden auch fiir lhre
Bearbeitungsaufgabe

die perfekte Frasstrategie
mit unseren Werkzeugen
,»100% made in

Germany*“.

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

AN

8.-20.08 2014
" AMERSE STUTTOART

Halle 1 - Stand E35

Niederlassung Osterreich
Thaddaus-Stammel-Str. 16
A- 8020 Graz

EMail: info@jongen.at

www.jongen.at
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Das Maschinenkonzept gewahrleistet Best-
leistungen in der Bearbeitung verschie-
denster Bauteile. Denn das kompakte,
eigensteife Maschinendesign, der doppelt
gelagerte und angetriebene NC-Schwenk-
Rund-Tisch sowie eine groRe Vielfalt an
moglichen 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

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

=

kW fiir die Aluminiumzerspanung einge-
setzt werden. Die durch die Hochleistungs-
zerspanung entstehende Spanemenge
wird dank des horizontalen und auf hohe
Leistung getrimmten Maschinenkonzepts
schnell und zuverldssig vom Werkstiick
abgefithrt und aus dem Arbeitsraum der
Maschine abtransportiert. Die Horizontal-
bearbeitung wirkt sich zudem besonders
positiv bei der Bearbeitung von Werkstii-
cken mit tiefen Kavitaten aus. Hohe Ver-
fahrgeschwindigkeiten bis 60 m/min und

Die AMB wird fUr uns auch in diesem Jahr
wieder die wichtigste Branchen-Messe sein. Mit
unseren Losungen fUr die produktive 5-Achs-
Simultanibearbeitung von verschiedenen Materialien
iN verschiedenen WerkstUckgro3en und der Live
Prasentation der HBZ TR 120 und erstmals auch der
HBZ TR 80 T wallen wir die aktuellen Branchentrends
unterstreichen.

Mario Mauracher, Verkaufsleiter
bei Handtmann fiir Osterreich

Premiere auf der AMB:

HBZ TR 380

it Drenfunktion

L: Auf der diesjahrigen AMB prasentiert 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 gangigen Materialien der Leicht- und
Schwerzerspanung und verschiedener WerkstiickgroBen bis

max. 1.700 mm @ abgedeck.

Beschleunigungen bis 1 g bzw. 0,6 g sowie
eine Vielzahl an Automationslosungen sor-
gen fiir hohe Produktivitdt und Prazision
bei dynamischer 5-Achs-Bearbeitung.Die
Maschinen der HBZ Trunnion Baureihe
haben sich seit ihrer ersten offentlichen
Prasentation 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 préa-
sentiert die Handtmann A-Punkt Automa-
tion GmbH mit der HBZ TR 80 T erstmals
die optionale Drehfunktion fur die HBZ
Trunnion-Baureihe, wodurch das Anwen-
dungsspektrum der Maschine zusatzlich
erweitert wird. Damit sind 5-Achs Kom-
plettbearbeitungen in einer Aufspannung
nun auch fiir Fras-Dreh-Teile moglich.

www.handtmann.de
Halle 9, Stand B34

links HBZ
Trunnion: GroBe
Anwendungsvielfalt
wird nun zuséatzlich
erweitert durch die
Fras-Dreh-Option.

rechts HBZ Trunnion:
Bearbeitung von
allen gangigen
Materialien der
Leicht- und
Schwerzerspanung.
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AUF HOCHSTEM NIVEAU

SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

www.swt.co.at

V R N E UESTE
Hartmetallsorte
> VerschleiBfeste Beschichtung fiir hohere Standzeiten

> Hohere Temperaturbestandigkeit ermdglicht héhere Schnittgeschwindigkeit "’ q
> Widerstandsfahiger gegen plastische Verformung fiir [ingere MaBhaltigkeit 33

> Universal-Hartmetallsorte einsetzbar in Stahl, gehdrtetem Stahl bis zu 55 HRC,
rostfreiem Stahl und Nichteisenmetallen

wvivargus

NEUMO Ehrenberg Group

y

Starke Partner zur Steigerung von Qualitat und Produktivitat:
/(< SIMIEK © kesel ® /rigersoll
SEZEE  KINTEK  system 3R REIME

SWT SCHLAGER WERKZEUGTECHNIK GMBH | A-4400 Steyr Aschachersir. 35 |Tel +43 (0) 7252 48 656 | office@swt.co.af | www.swt.co.at




SPECIAL AMB | MASCHINEN

,Eine Steigerung der Leistungsfahigkeit
bei gleichzeitiger Senkung des Energie-
verbrauchs, geringer Platzbedarf, Arbeits-
schutz und dennoch einfachem Handling
waren nur einige der MaBgaben in ih-
rer Entwicklung”, blickt Geschéftsfiihrer
Christian Behringer zuriick. Die neue HBE
Dynamic Baureihe ist in vier Modelltypen
261, 321, 411 und 511 mit entsprechen-
dem Schnittbereich erhaltlich und deckt
damit ein breites Anwendungsfeld in Stahl-
handel, Maschinen- und Werkzeugbau und
im anspruchsvollen Metallhandwerk ab.

Mit Wirtschaftlichkeit
und Ruhe (iberzeugen

Mit einer Standzeit von weit iiber 400
Sageschnitten beim Material 42CrMo4,
@ 200 mm erfiillt beispielsweise die
neue HBE261A Dynamic selbst hochs-
te Anspriiche. Dazu tragen bewdhrte
Behringer-Features bei, wie eine weiter
verbesserte Schnittdrucksteuerung, die
konsequent das Werkzeug vor Uberbelas-
tungen schiitzt. Ein stabiler Sagerahmen
aus schwingungsdampfendem Grauguss
und die beidseitige Lagerung der Band-

-

Die dynamische
Art zu sagen

Mit einer Standzeit von weit Uber 400 Sageschnitten
beim Material 42CrMo4, @ 200 mm erfiillt die neue
HBE261A Dynamic selbst hdchste Anspriiche.

Die neue HBE Dynamic Baureihe von Behringer

besticht durch Leistung, Bedienerfreundlichkeit

und Wirtschaftlichkeit. Sie ist die Antwort auf
stetig steigende Marktanforderungen nach

laufrdder sorgen fiir Laufruhe und pra-
zise Schnitte. In Versuchen konnten um
30 Prozent hohere Standzeiten nachge-
wiesen werden und auch die Qualitat der
Schnittoberflache war sichtbar besser. Die
Schragstellung der Bandlaufrader tragt
durch die reduzierte Biege-Wechsel-Belas-
tung ebenfalls zur Schonung der Sdgeban-
der bei.

Energieeffizienz ohne Kompromisse

Ressourcenschonende Fertigung und ein
effizienter und nachhaltiger Umgang mit
Energie sind Themen, die aktueller nicht
sein konnten. Die steigenden Energie-
preise fiihren dazu, dass Unternehmen
ihre bisherigen Prozesse tiberdenken und
mittels technologischer Innovationen neue
Losungen entwickeln miissen, 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”, erklart Christian
Behringer. Durch den Einsatz moderner,
frequenzgeregelter Antriebssysteme nam-
hafter Hersteller und anwendungsgerecht

immer effizienteren, wirtschaftlicheren und

praziseren Sagemaschinen.

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

Funktionalitat und Design

Durch die neue Vollverkleidung der Ma-
schine werden nicht nur aktuelle CE-
Richtlinien erfillt, 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-
rauschminderung bei gleichzeitig optima-
ler Einsicht in die Maschine dank grofer
Sichtfenster. Das wartungsfreundliche
Konzept ermdglicht einen einfachen Sége-
bandwechsel und gute Zuganglichkeit fiir
Instandhaltungs- oder Reinigungsarbeiten.

www.behringer.net
Halle 6, Stand B32

lhr kompetenter Partner for
Werkzeuge zur Gewindeherstellung
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ANGER FLXBL wird auf der AMB erstmals prasentiert:

Umrustbares Transferzentrum als flexibles BAZ

Mit der Produkteinfiihrung der ANGER FLXBL schlieBt Anger die
Liicke zwischen Transfer- und Bearbeitungszentren. Mit einem
flexibel umriistbaren Transferzentrum setzt das Unternehmen
neue MaBstéibe in der Zerspanungstechnologie. Erstmals wird
die Maschine auf der AMB in Stuttgart prasentiert.

Die Maschine vereint die Vorteile des hochproduktiven Trans-
ferzentrums mit der Umriistbarkeit und Flexibilitat eines kon-
ventionellen BAZ. ,Das garantiert dem Kunden neben absolu-
ter Investitionssicherheit auch betrachtliche Produktivitats- und
Kostenvorteile”, lobt Geschéftsfithrer Dietmar Bahn die Neuent-
wicklung. ,,Wir konnen damit neue Marktsegmente im Tier 2 und
Non-Automotive Bereich erschliefen.”

Durch die Standardisierung und Modularisierung der Maschinenarchitektur kénnen

Hohe Bauteil-Flexibilitat mit der ANGER FLXBL vollig unterschiedliche Bauteile bearbeitet werden.

Kleine Bauteilanderungen (z. B. bei einzelnen Bohrungen) kon-

nen rasch und einfach durch das Tauschen der Werkzeuge im
Werkzeugwechsler oder Kronenrevolver umgesetzt werden.
Auch vollig unterschiedliche Werkstiicke konnen 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 Umriisten

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

Mehrspindelkopfe lassen sich innerhalb einer Schicht tauschen.
Die Paletten werden speziell fiir ein Bauteil angefertigt und sind
mit einem Nullpunktspannsystem als Standardschnittstelle mit
dem Palettentrager verbunden. Dadurch kann ein neuer Bearbei-
tungsprozess fiir andere Werkstiicke in wenigen Stunden aufge-
ristet werden.

Doppel-Werkzeugwechsler sorgen fur Flexibilitat, gleichzeitig
konnen teilespezifische Mehrspindelkopfe iiber eine Standard-

Schnittstelle ein- und ausgebaut werden.

www.anger-machining.com

Direkt Laden — schnell Entladen
Werkstuckhandling fur kurze Takte

»Machen Sie aus einer Drehmaschine ein unschlagbar rentables
Drehzentrum — durch voll automatisierte Be- und Entladung kurzer
oder langer Werkstiicke bis 10 000 mm Lénge!”

Durch den Werkstiick-Ladeautomaten ILS-RBL und den
Entladeautomaten ILS-TEX entfillt das zeitraubende Offnen
der Maschinentir.

BREUNING |,/

Kurt Breuning IRCO
Maschinenbau GmbH

breuning-irco.de
technologie@breuning-irco.de

Halle 5, Stand D32

o .

# - 16.-20.09. | Stuttgart | Halle 3, Stand €38
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F. Zimmermann hat den
Arbeitsbereich der FZ 33
compact erweitert. Damit stehen
dem Anwender noch mehr
Méglichkeiten zur Verfligung.
Bilder: F. Zimmermann GmbH

LT T,

F. Zimmermann zeigt auf der AMB die Portalfrasmaschine FZ33 compact. Ausgestattet mit dem Fraskopf VH30 steht
dem Anwender nun optional eine noch kraftvollere Spindel mit HSK-A100 Aufnahme zur Verfiigung. Zudem erweitert das
Unternehmen den maglichen Arbeitshereich der Compact und bietet sie jetzt auch mitY = 4.000 mm und Z = 1.500 mm
an. Damit erfiillt F. Zimmermann die steigenden Anforderungen vieler Werkzeug- und Modellbauer, mit dieser kompakten
Anlage noch groBere Bauteile auch in Stahl wirtschaftlich bearbeiten zu konnen.

Die Besucher konnen sich auf der AMB bis ins Detail tiber das
komplette Maschinenportfolio der F. Zimmermann GmbH in-
formieren und sich so von der Leistungsfahigkeit und den Be-
arbeitungsmoglichkeiten der Anlagen iiberzeugen. Live vor Ort
im Einsatz ist die FZ33 compact, die seit ihrer Markteinfihrung
Anwender aus der Luftfahrt- und Automobilindustrie sowie dem
Werkzeug- und Formenbau fiir die wirtschaftliche Bearbeitung
kleinerer und mittlerer Bauteile einsetzen. Mit (X/Y/Z) 2.500 x
3.000 x 1.250 mm iiberzeugt die Portalfraismaschine durch einen

Zimmermann
bietet den
Fraskopf
VH30 jetzt
optional mit
einer kraftvol-
leren Spindel
an. Anwender
kénnen damit
flexibler auf
ihre Kunden
reagieren und
auch Werkstu-
cke aus Stahl
wirtschaftlich
bearbeiten.
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grofziigigen Arbeitsraum bei geringem Platzbedarf. Dabei ist sie
besonders leistungsstark und stabil. Bauteile aus Aluminium und
Verbundwerkstoffen lassen sich schnell von fiinf 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 groReren Ausfiihrung an.

Highlight: Fraskopf VH30

Die innovative und patentierte Fraskopftechnologie ermoglicht
zudem ein schnelles und zusammen mit hochauflésenden Mess-
systemen hochprazises 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 Kundenwiinsche reagieren und auch Werkstiicke
aus Stahl wirtschaftlich bearbeiten konnen, bietet F. Zimmer-
mann den Fraskopf 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 Verfugung mit einer HSK-A100
Schnittstelle.

www.f-zimmermann.com
Halle 9, Stand D54
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WE LIKE
QUALITY!

GGW Gruber ist in der Prozesskette mit inno-
vativen Mess- und Priifsystemen fiir die Uber-
prufung und Dokumentation der Mafse wahrend
und nach der Fertigung verantwartlich. Mit
taktilen, scannenden, optisch-berthrungslo-

FERTIGL_!NGSSYSTEME sen und computertomographischen Verfahren
FUR PRAZISE bietet GBW Gruber sowohl manuelle als auch

voll automatisierte Systeme fur nahezu jedes
Einsatzgehiet in der Langenmesstechnik.

GGW Gruber & Co GmbH
www.ggwgruber.at

METALLTEILE

Die EMAG Gruppe liefert Maschinen und Ferti-
gungssysteme zur Bearbeitung von scheiben-
formigen und wellenférmigen Werkstlicken unter
Einsatz einer Vielzahl von Fertigungstechnologien:
Drehen, Schleifen, Walzfrasen, ECM, Laserschwei-
3en und Harten.

EMAG Salach GmbH
www.emag.com

QUALITAT UND
PRAZISION

Die Hermle Bearbeitungszentren dienen der ra-
tionellen Bearbeitung von Werkzeugen, Formen
und Serienteilen. Dank ihrer Qualitat und hohen
Préazision sind sie in unzahligen anspruchsvaollen
Fertigungsbereichen im Einsatz.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
www.hermle.de

ERFOLG IST Z@MEH}

M ESS BAR Erfolg ist messbar

Prozesssicherheit steigern, Rist- und Stand-
zeiten optimieren, Maschinenstillstand und
Produktionsfehler minimieren - all das erreichen
Sie mit intelligenten Werkzeugeinstell- und
Messgeraten und der effizienten Werkzeug-
verwaltung von ZOLLER »Erfolg ist messbar«.

Zoller Austria GmbH
www.zoller-a.at

TOOL COMPETENCE -
DER NAME
‘ IST PROGRAMM AL '

TECHNOLOGIEN E | Die optimale Losung aller Zerspanungsaufgaben
[ N | steht bei Wedco Tool Competence im Zentrum

MIT ZUKUNFT '&.) J der Firmenphilosophie.

Als fihrender CAD/CAM Lasungsanbieter in § Unsere umfangreiche Palette an VHM-Werkzeu-

Osterreich bietet WESTCAM mit hyperMILL und gen aus der eigenen Produktionstatte in Wien

PEPS zwei leistungsfahige Systeme an. Vom und die Produkte unserer Handelspartner HORN,

Drahterodieren tiber Drehen und Frasen his SUMITOMO und NIKKEN garantieren eine nahezu

hin zu Blech- und Laserbearbeitungen werden hundertprozentige Bedarfsdeckung in der Zer-

alle Fertigungsverfahren abgedeckt. spanungsindustrie.

WEST CAM Datentechnik GmbH Wedco Handelsgesellschaft mbH.

www.westcam-datentechnik.at www.wedco.at
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Produktiver footprint:
Die Parpas DIAMOND bietet
maximalen Arbeitsraum bei
minimaler Stellflache.

Absatzfreies Frésen:
Die Parpas DIAMOND
erflllt bei der 3+2 oder
5-achsigen Bearbeitung
prozesssicher héchste
Genauigkeitsanforderungen.
Bildquellen: Parpas
Deutschland

LINEAR

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 mm? hdchste Prazision und Dynamik in kompakter Bauweise.

Das Modell DIAMOND ist—wie die Parpas XS und AERO —als Formenbau pradestiniert, sondern auch fiir Unternehmen der Luftfahr-

obenliegendes Gantry realisiert. Der Vorteil gegentiber an- tindustrie und Maschinenbauer interessant sein diirfte.
deren Maschinenkinematiken: Das Werkstiick ruht. Dadurch
werden ausschlief3lich definierte und immer gleiche Massen www.parpas.de

bewegt, was eine sehr hohe Dynamik und Genauigkeit er- Halle 9, Stand B55
moglicht. Obwohl die DIAMOND standig weiterentwickelt
wurde, blieben die Verfahrwege unverandert. Das war der
Konstruktion des Maschinenkdrpers, einem massiven Mono-
block aus Guss, geschuldet. Mit dem Modell DIAMOND 30
hebt Parpas diese Einschrankung auf. Das BAZ bietet Ver- X ©
fahrwege bis zu 3.000 x 2.500 mm?2 — mit allen Vorteilen des %‘ BENz
Monoblocks. Die Entwickler der DIAMOND folgten konse- 7~ Werkzeugsysteme
quent den Anforderungen moderner Zerspanungs-Techno-
logie. So wurden alle bewegten Teile gewichtsbedingt aus
Stahl gefertigt, wahrend ein massiver Gusskorper die Basis
der Maschine bildet. Die Vorschubgeschwindigkeiten errei-
chen 60 m/min, wobei die dynamischen Krafte vollstandig
vom Maschinenkorper aufgefangen werden.

Temperaturveranderung — kein Problem

In der Praxis bewahrt sich die DIAMOND vor allem als Vor-
schlicht- und Schlichtmaschine fiir die zumeist mehrschich-
tig angelegte Bearbeitung komplexer Werkstiicke. Da sich
die Temperaturen in den meisten Werkhallen deutlich an-
dern konnen, besteht insbesondere beilangen Bearbeitungs-
zeiten die Gefahr, dass sich beim Frasen in unterschiedlichen Erleben Sie den VorstoB in neue
Spindel-Stellungen Absatze bilden. Die Traverse der DIA-
MOND wird komplett temperiert und ist damit immun gegen Bearbeitu ngsd imensionen
Veranderungen der Umgebungstemperatur. Der Orthogo-
nal-Fraskopf der DIAMOND ist auf drei Seiten sehr schlank
und hat eine weit vorstehende Spindel-, Nase”. Das sind ide-
ale Voraussetzungen fiir den Einsatz kurzer Werkzeuge, was

Schwingungen und Instabilitaiten deutlich minimiert. Die BENZ LinTec

Spindel erzeugt ein max. Drehmoment von 117 Nm und be- Lo -
schleunigt auf bis zu 20.000 U/min, was die DIAMOND nicht StoBtechnoIogle far Drehzentren E““ =
nur fiir das Vorschlichten und Schlichten im Werkzeug und und Bearbeitungszentren o

143 www.benz-tools.de ZngﬂrER
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Das Multitalent mit
grol3em Arbeitsraum

Die Hedelius Maschinenfabrik GmbH prasentiert auf der AMB drei Prézisions-Bearbeitungszentren aus dem aktuellen
Maschinenprogramm. Neben dem Schwenkspindel-Bearbeitungszentrum T7 Single konnen die Besucher auch das
kombinierte 3- und 5-Achsen-Bearbeitungszentrum RS 605 K20 live erleben.

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”, bestdtigt Hedelius Geschafts-
fithrer Dennis Hempelmann.

GroBer Arbeitsraum, groBe Flexibilitat

Die RS 605 K20 von Hedelius verfiigt
iber einen extra langen Maschinen-
tisch und eine hochdynamische Dreh-
Schwenktisch-Einheit (4 520 mm). Bei-
de Tische liegen auf einer Hohe, sodass
durch Uberspanen sogar Werkstiicke
mit einer Gesamtlange von bis zu 2.000
mm bearbeitet werden konnen. Dank des
2-in-1-Konzepts konnen alle sechs Seiten
eines Werkstiicks in zwei Aufspannvor-
gangen sehr wirtschaftlich gefertigt wer-
den. Im linken Basisarbeitsraum mit drei
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NC-Achsen werden in der ersten Auf-
spannung die Spann- oder Bezugsflachen
angearbeitet. Im rechten Arbeitsraum
wird mit der 5-Achsen-Bearbeitung das
Werkstiick fertiggestellt. In Verbindung
mit dem 3D-FORMINGSTAR-Paket ist die
RS 605 K20 auch hervorragend fiir die
5-Achs-Simultanbearbeitung  geeignet.
Optional kann das Bearbeitungszentrum
mit einem NC-Rundtisch zur Wellenbe-
arbeitung oder einer Schwenkbriicke zur
3-Seiten-Bearbeitung langer Werkstiicke
ausgeriistet werden.

VerschleiBfreie 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 fiir eine
extrem schnelle Positionierung. Ein wei-
terer Vorteil der Direktantriebe ist ihre
hohe Verfiigbarkeit, da sie durch den
Wegfall von mechanischen Zwischenele-
menten wie Getrieben, Kupplungen und
Riemen praktisch verschleiBfrei sind. In

Durch Einsatz einer Arbeitsraumtrenn-
wand wird eine effiziente Bearbeitung im
Pendelbetrieb moglich.

Besucher kdnnen auf der AMB das
kombinierte 3- und 5-Achsen-Bearbei-
tungszentrum RS 605 K20 live erleben.

allen fiinf Achsen wirken direkte Weg-
messsysteme (Glasmafstdbe) von Hei-
denhain, die eine Positioniergenauigkeit
von 10 pm sicherstellen.

Fir die Einzelteil- und Kleinserienfer-
tigung im allgemeinen Maschinen-,
Vorrichtungs- und Fahrzeugbau stehen
fir 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

Die RS 605 K20 auf einen Blick:

= Feststehender Maschinentisch plus
Dreh-Schwenktisch.

= GroBer X-Verfahrweg von
1.330 + 620 mm.

m  Optional mit integriertem
Nullpunktspannsystem.

= Spindeldrehzahlen bis 24.000 min™.



DIE NEUEN EMAG VL-MASCHINEN

VERTIKALE BEARBEITUNG:
PROZESSSICHER UND EFFIZIENT

Spitzenleistung garantiert

Bearbeitung von Futterteilen = Einheitliches Maschinen-
konzept

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

Mdglichkeit zur einfachen Verkettung liber zentrale Zu-/

Abfiihrbander und Umsetzer / Wender = Zukunftsflexibilitat,

geringere Automatisierungskosten, geringere Riistzeit

Integrierte Automation = Keine Zusatzkosten

Geringe Nebenzeiten durch kurze Wege = Optimierung
der Nebenzeit

Gleichteilestrategie, einheitliche Ersatzteilhaltung =
Reduzierte Instandhaltungskosten

Bedienerfreundlichkeit (gut zugénglicher Arbeitsraum) =
Schnelleres Riisten, Bedienersicherheit, enge Aufstell-
varianten méglich

Hohe Energieeffizienz = Niedrigere Energiekosten

www.emag.com
info@emag.com
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NVaximaler Nutzen, minimales RIsIko

Der US-amerikanische Herstellers von CNC-Werkzeugmaschinen Haas
Automation — in Osterreich vertreten durch Wematech — présentiert 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.

,Fiir Haas Automation ist die AMB 2014
eine gute Gelegenheit, sein beeindru-
ckendes Wachstum in Deutschland fort-
zusetzen”, betont Jens Thing, Geschifts-
fiihrer von Haas Europe. ,Die Messe
ist fur 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 iberzeugen konnen, 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, Prazision und thermische Stabilitat
bei moglichst kompakten Abmessungen
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im Vordergrund. Mithilfe der Finite-
Elemente-Analyse (FEA) wurden beim
Design der Gussteile alle thermischen,
elektromagnetischen und fliissigkeitsbe-
dingten Einfliisse beriicksichtigt. So ist
es gelungen, eine Maschinenkonstrukti-
on zu schaffen, die sich durch eine maxi-
male Stabilitat und Effizienz auszeichnet.
Durch die auf Hochlast ausgelegte Stei-
figkeit ist die Haas ST-15 fiinf Mal zuver-
lassiger und sogar noch wirtschaftlicher
als das Vorgdngermodell. Zudem ver-
bessert das neue Design den Spane- und
Kihlmittelfluss 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 prasentiert werden
das Drehzentrum ST-45 mit groBem Ar-
beitsbereich fir die Schwerzerspanung
sowie die ST-25 mit Haas Stangenlader.

DT-1 mit neuer 15.000 min' Spindel

Haas Automation hat die Spindeldreh-
zahl seines erfolgreichen Bohr-/Gewin-

Die Drehzentren der Modellreihe ST von Haas
Automation gewahrleisten Span flr Span eine
zuverlassige Genauigkeit und Wiederholbarkeit.

Die DT-1 ist ein kompaktes High-Speed Bohr-/
Gewindebohrzentrum mit umfassenden Fras-
funktionen sowie neuer 15.000 min™' Spindel.

debohrzentrums DT-1 von 12.000 min
auf 15.000 min-1 erhoht. Damit sind die
Kunden in der Lage, bei kleinen Werk-
zeugen groRere Vorschiibe zu nutzen so-
wie Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen
auszufiihren. Die DT-1 ist ein kompaktes
High-Speed Bohr-/Gewindebohrzentrum
mit umfassenden Frasfunktionen. Trotz
ihres groRziigig 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 Stellfla-
che Platz.

Daneben sind auf der Messe weitere
Highlights zu sehen wie das universelle
Bearbeitungszentrum mit fiinf Achsen
UMC-750, das vertikale Super-Speed-
Bearbeitungszentrum  VF-3SSYT, das
vertikale Bearbeitungszentrum fiir den
Formenbau VM-2 sowie das vertikale
Bearbeitungszentrum VF-7/50 mit SK-
50-Spindel in Patronenausfiihrung.

www.haascnc.com
Halle 9, Stand C11



Danobat prasentiert

die neue LT-400
Hochgenauigkeits-
Drehmaschine in Stuttgart
als Messe-Highlight.

Wettherwerbsvortell dank
Nneuer lechnologien

Auf der AMB in Stuttgart présentiert
Danobat seine LT-400, eine hochgenaue
Drehmaschine in Hartdrehausfiihrung.
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 fur die Bearbeitung von sowohl
zylindrischen als auch nicht zylind-
rischen Teilen ausgelegt. Somit ist
sie eine ausgezeichnete Maschine
flir die Automobilindustrie, Hydrau-
likteilhersteller, Prazisions-Werk-
zeug- und Formenbau, Herstellung
von Teilen fiir Investitionsgiiter so-
wie in allen Branchen, in denen eine
absolute Prazision bei der Fertigbe-
arbeitung von Teilen mit hohem Har-
tegrad notwendig ist.

Das Granitbett bietet eine gute War-
mebestdandigkeit sowie eine groft-
mogliche  Schwingungsdampfung
und aufgrund der eigenspannungs-
freien Eigenschaften des Materials
bleibt die geometrische Prazision
langfristig erhalten. Der Arbeits-
bereich ist somit viel stabiler, als

dies mit anderen Werkstoffen der
Fall ware. Dariiber hinaus ist das
Bett um 45° geneigt, um eine opti-
male Spanabfuhr zu gewéhrleisten.
Ebenso wichtig ist das integrierte
Schwingungsddmpfungssystem, das
flir eine Isolation des Arbeitsberei-
ches von Umgebungseinfliissen
sorgt. Weiter erwahnenswert ist die
Planschlittenbaugruppe, die durch
die beriihrungslose Hydrostatik-
Technologie das Fithrungssystem
verschleiBfrei macht, den sogenann-
ten Stick-Slip-Effekt vermeidet sowie
fiir einen hohen Grad an Dampfung
sorgt. Da die Oltemperatur stets
iberwacht wird, garantiert das Hy-
drostatik-System eine gute thermi-
sche Stabilitdt. Die Linearmotoren
der X- und Z-Achse werden durch
beriihrungslose Wegmesssyste-
me geregelt und auf eine geregelte
Temperatur gekihlt. Dariber hinaus
werden durch diese Motoren die
Wartungsintervalle gegentiber ande-
ren, herkommlichen Antriebssyste-
men deutlich verlangert, da es keine
mechanischen Zwischenteile gibt.
Uberzeugend ist laut Hersteller auch
der Spindelstock, nicht nur wegen
der hydrostatischen Lagerung und
des integrierten Spindelmotors, die
beide gekiihlt werden, sondern auch
wegen der direkt an der Spindelwel-
le montierten, hochprazisen Geber.

www.danobatgroup.com
Halle 8, Stand C34

www.zerspanungstechnik.com
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in hdchster Qualitat
www.profitool.at

e
Das TIROLER Unternehmen
PROFITOOL liefert hochquali-
tative Prazisionswerkzeuge
aus eigener Produktion,
komplett aus einer Hand in
VHM, PKD, CVD und CBN.

Moderne Anlagen und innovative
Produktionstechniken und
unsere langjahrige Erfahrung,
ermaoglichen héchste Qualitat

bei kurzen Lieferzeiten!

Besuchen Sie uns auf unserer
Homepage und erfahren Sie
mehr Uber unsere Starken!

PROFITOOL

PRAZISIONSWERKZEUGE
Profitool -
Produktionsgesellschaft 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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Auf der AMB wird u. a. die INTEGREX
j-2008S live unter Span vorgefihrt.

Technologien fur morgen

Yamazaki Mazak prasentiert auf der
AMB in Stuttgart eine Vielzahl an
Maschinen aus dem (iber 250 Modelle
umfassenden Maschinenprogramm.
Insgesamt zwo6If Maschinen

mit unterschiedlichen
Maschinentechnologien werden

live unter Span vorgefiihrt,

darunter Europa-Premieren wie

die Multifunktionsmaschine
INTEGREX j-200S, das Horizontal-
Bearbeitungszentrum HCN 5000-I1I
und die VARIAXIS j-600.

Mazak zeigt den Besuchern geeignete
Losungen fiir die Bearbeitung aus dem
Vollen sowie anspruchsvolle Komplettbe-
arbeitung. Das diesjahrige Motto ,make
[tomorrow] better” demonstriert die zu-
kunftsweisende = Grundkonzeption der
Mazak Maschinen.

Vier INTEGREX-Maschinen

Die INTEGREX Baureihe bringt Drehen
und Frasen 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-
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tungsverhdltnis auch fiir kleinere Betriebe
auRerst interessant. Die Maschine wurde
fiir die Bearbeitung komplexer Werkstiicke
in mittleren Serien konzipiert. Sie verfiigt
iber zwei Drehspindeln mit einer Drehzahl
von je 5.000 U/min und eine Frasspindel
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 grofSen Werkstiickspektrums und die
6-Seitenbearbeitung eines Bauteils in zwei
Aufspannungen. Eine Automationslosung
fir Multifunktionsmaschinen ist ebenfalls
auf der AMB zu sehen: die vor Kurzem am
Markt eingefiihrte INTEGREX i-100 S Bar-
tac verfugt tiber ein integriertes intelligen-
tes Stangenladesystem. Die Stange wird
automatisch um genau die richtige Linge
durch das Zentrum des Spannfutters in die

Maschine eingefiihrt, um die Stangenreste
auf ein absolutes Minimum zu verringern.
Die Positionierzeit wird dabei deutlich
verringert, da dank automatischer Bestim-
mung der optimalen Stangenauskragung
kein Werkstlickanschlag und auch keine
besondere Programmierung mehr beno-
tigt wird. Verschiedene Rohmaterialien
in unterschiedlichen Durchmessergrof3en
(Stangen) und Geometrien (Profile) kénnen
automatisch zugefithrt werden.

HCN fiir die GroBserienfertigung

Ebenfalls mit einem deutlich erhohten
Kundennutzen ausgestattet prasentiert
sich das Horizontal-Bearbeitungszentrum
HCN 5000-1II, das besonders fiir die GroR3-
serienfertigung geeignet ist. Es ist mit einer

Das Horizontal-
Bearbeitungs-
zentrum HCN
5000-I1I ist be-
sonders fir die
GroBserienferti-
gung geeignet.



Grundflache von 13,64 m2 sehr platz-
sparend, verfiigt iiber einen Paletten-
tisch und Spindeldrehzahlen von 12.000
bzw. 20.000 1/min. Das Werkzeugma-
gazin enthdlt 40, 80 oder 120 Werk-
zeuge. Ein langerer Verfahrweg in Z
mit 800 mm, groRere Werkzeugldngen
und -durchmesser, hohere Werkstiick-
gewichte (bis zu 2.700 kg) und Spindel-
drehzahlen von 12.000 (Standard) bis
30.000 U/min gehoren zu den neuen
Features.

Hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit
und -prézision 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-Verhaltnis  verfiigbar.
Sie ist ausgelegt flir hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeit und -prazision
sowie einfache Bedienung und ist mit
dem Mazak CAM-Rollengetriebe in der
B-Achse und der doppelt gelagerten
Schwenkbriicke sehr stabil gebaut. Mit
der Tischgréfe von 600 x 500 mm und
max. Werkstiickabmessungen von 730

Multifunktionsmaschine mit
Stangenlader:
INTEGREX i 100 S Bartac.

www.zerspanungstechnik.com

Das 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum VARIAXIS j-600 ist als
Einstiegsmaschine zu einem
attraktiven Preis-Leistungs-
Verhéltnis verflgbar.

x 450 mm bietet die VARIAXIS j-600 ei-
nen groRen Bearbeitungsbereich.

MTConnect als Option

Alle zwolf zu sehenden Maschinen sind
optional mit der neuen MTConnect
Schnittstelle kompatibel. MTConnect
ist ein offenes Kommunikationsproto-
koll, das die Verbindung der gesamten
Fertigungseinrichtungen untereinander
ermoglicht. Damit wird die technische
Verfiigbarkeit messbar und vergleich-
bar. Mit diesem freien und offenen
Kommunikationsprotokoll konnen An-
lagen und Systeme unterschiedlicher
Maschinen Daten in einem -einheitli-
chen Format untereinander austau-
schen und Unwirtschaftlichkeiten oder
Ausfallzeiten im laufenden Betrieb
friihzeitig erkannt werden. Eine gro-
Re Vielzahl technischer Informationen
wie beispielsweise Spindellast, Werk-
stiickzahlstand und Achsenvorschubge-
schwindigkeit stehen zur Auswertung
zur Verfilgung.

www.mazak.de
www.sukopp.at
Halle 5, Stand D12
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Die
Superfinish-Revolution!

HyperFinish

— schneller und praziser
als alles, was Sie kennen!

Bearbeitungsbeispiel: Kegelrollenlager-Innenring,
Bohrung 50 mm

Ziel: Oberflachen-Rauheit Ra < 0,05 um

Mit Superfinish: Bearbeitungszeit 25 sek

Mit HyperFinish: Bearbeitungszeit 20 sek

Zw-e-i HyperFinish-Maschinen
auf der AMB in Stuttgart
16. - 20.09.2014

Halle 8, Stand D 52

mOEpEHIF RTETTALER

www.thielenhaus.com

THIELENHAUS
L MICROFINISH




SPECIAL AMB | MASCHINEN

Irendsin der
Verzahnungstechnik

Fast iiberall, wo sich etwas bewegt und dreht, sind Zahnrader mit im Spiel. Sie erfiillen eine zentrale Funktion —
in der Automobilindustrie, im Maschinenbau, in der Antriebstechnik sowie im Industriegetriebebereich. Auf der
diesjahrigen AMB prasentiert Gleason diesbeziiglich seine Trends in der Verzahnungstechnik.
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Gleason ist Spezialist flir Produktionslésungen von Zylinder-
und Kegelrédern und versteht sich als The Total Gear Solutions
Provider™ fiir Komplettlésungen rund um die Verzahnung.

links 100S WalzstoBmaschin
neue Dimension des Walzst

rechts 100PS Power Skiving M
ne — bis zu 8-mal schnellere B¢
tungszeit bei optimaler Verzahr
qualitat, einschlieBlich umfas:
Simulations- und Auslegungssof

100S WalzstoBmaschine — ideal fiir Kurzverzahnungen

Die WalzstoBmaschine 100S ist eine sehr kompakte Maschine
mit geringem Platzbedarf und kompromissloser Produktivitat.
Mit ihrer hohen Hubzahl von bis zu 3.000 Hiiben/min glanzt die
100S besonders bei der Bearbeitung von Kurzverzahnungen mit
extrem kurzen Span-zu-Spanzeiten. Ein weiteres Highlight ist die
automatische Nachstellung des StoRkopfes nach dem Scharf-
schliff der Werkzeuge. Die hohe dynamische Steife der Maschine
resultiert aus einer ausgefeilten Maschinenstruktur mit thermi-
scher Stabilitat und einer doppelt gelagerten Kurbelwelle. Die
100S ist geeignet fiir die Trocken- oder Nassbearbeitung. Schnel-
le und universelle Automatisierungslosungen 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 groReren Publikum prasentiert. Gleason Power
Skiving eignet sich fiir die zeitsparende und wirtschaftliche Her-
stellung von Verzahnungen mit Storkonturen sowie von zylindri-
schen Innen- und Aulenverzahnungen mit hohen Verzahnqua-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



litaten und Stiickkostenvorteilen. Durch ein angepasstes
Werkzeugkonzept gelangt das Power Skiving Verfahren
zu erheblicher Flexibilitdt gepaart mit einfacher Prozess-
fithrung. Das Verfahren bietet sich somit gleichermaen
fiir die Kleinserien- als auch fiir die Groserienproduktion.
Ein besonderer Vorteil: Bei Gleason gibt es alles aus einer
Hand - Maschinen, Verzahnwerkzeuge, Werkstiick-Auf-
spannsysteme, Prozess-Know-how und Prozess-Software.

300GMS Verzahnungsmessmaschine

Die neue GMS-Baureihe ist mit der Anwendungssoftware
GAMAT™ 3.0 ausgeriistet. Wie bereits die Vorgangerver-
sion bietet die neue Version 3.0 eine dufRerst intuitive
Benutzeroberfliche mit einfachen Eingabebildschirmen
zur Erfassung von Werkstiick- und Messtasterdaten. Die
Kombination der diversen Innovationen reduziert die fiir
eine Komplettprifung benétigten Zykluszeiten fiir Zahn-
rader oder Verzahnwerkzeuge um bis zu 40 %. Ein 3D-
Tastkopf der ndchsten Generation bietet ein HochstmaR
an Genauigkeit und Flexibilitat. Jetzt konnen auch Ober-
flichen- und Formmessungen sowie die Messung pris-
matischer Teile (CMM) vorgenommen werden — alles auf
einer Maschine. Dariiber hinaus prasentiert Gleason auf
der AMB noch Walzfraser, Storader und Power Skiving
Werkzeuge aus leistungsfahigen Materialien mit innova-
tiven Beschichtungen — und dazu Walzentgratwerkzeuge
und Schabrader fiir hohere Standzeiten, hochproduktive
Schleif- und Honwerkzeuge, Abrichtwerkzeuge sowie
Messerkopfe, Fraser, Stabmesser und Schleifscheiben zur
Kegelradfertigung.

www.gleason.com
Halle 5, Stand D74
Halle 2, Stand B30
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[ TECND team

Fartner in Precision

AMB

s
Halle 9, Stand A75

CELLRO

|\~ | sCHLEIFEN | FRASEN | DREHEN |

Innovative Automation
Xcelerate X20 mit Spanneinheit
Produktion mit nur zwei Paletten? Jetzt maglich.

Palettenstapel, die einzeln manuell vorbereitet werden,
gehdren der Vergangenheit an. Kombinieren Sie die
Xcelerate-Roboterzelle mit einer Spanneinheit, so

dass lhre Werkstiicke nicht mehr manuell aufgespannt
werden mussen. Dartiber hinaus werden lhre Paletten
automatisch gewechselt. Zwei Paletten reichen also
schon flr eine ganze Serie aus: Eine groBe Vereinfachung
Ihrer Produktion. Auf dem CELLRO Stand (AMB -

Halle 9/C75) finden Sie unter anderem eine Xcelerate X20
mit Spanneinheit — vollstandig funktionsfahig.

> Kompakt und variabel an mehreren Maschinen
im Wechsel einsetzbar

> Nur 1,8 m? Stellfliche

> Steuerung — Fanuc M-20iA

> Geeignet fur die Kleinserienproduktion bis hin
zur Serienfertigung

> Roboter agieren mit einem Gewicht von 20 kg

> Universell und sofort einsetzbar fuir unterschiedliche
Produktionsverfahren

> Optionale Entgratfunktion

> Gunstiger Anschaffungspreis

> Werkstlckspeicherplatte

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

Qmana TBD WA Wemmere B Huonge
CELLRO [Wiolters) YASDA

matec « Matsuura

TECNO.team GmbH
Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn

Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Auftritt mit dreifacher

Hochleistungstechnologie

Der japanische Hersteller Matsuura Machinery GmbH prasentiert sich auf der diesjahrigen AMB mit drei seiner Hochleistungs-
Bearbeitungszentren. Neben der Fachberatung und der Prasentation der Bearbeitungszentren gibt es Frasvorfiihrungen auf
dem Stand, einen Service-Info-Point und eine Gewinnspielverlosung von exklusiv gefrasten Werkstiicken.

Matsuura betont die Vielfalt seiner Hochleistungs-Tech-
nologie. Prasentiert werden drei Bearbeitungszentren fiir
jeweils drei verschieden mdgliche 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 fiir vielfdltige Bediirfnisse im Markt”, so Bert Klein-
mann, Geschaftsfiihrer der Matsuura Machinery GmbH.
,Wir prasentieren einen Teil dieser Vielfalt und bringen
Interessenten und Kunden so unsere bedarfsorientierten
Fertigungslosungen 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-
moglicht uns bestmoglich 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 Werkstii-
cke mit @ 850 mm x H 450 mm und einem Gewicht bis
zu 500 kg. Sie sieht 60 Werkzeugplatze vor. Wie auch die
MX-520 ist das Bearbeitungszentrum fiir die wirtschaftli-
che Fertigung von Einzelteilen und Kleinserien ausgelegt.

Mannarme und flexible Fertigung rund um die Uhr

Die erstmals auf der EMO 2013 prasentierte Fertigungs-
zelle MAM72-35V ist eine vollstandig Uberarbeitete Ferti-
gungslosung. Sie ermdglicht eine mannarme und flexible
Fertigung rund um die Uhr, Werkstiicke bis D 350 x H 300

ABW

4 Buchse fir

KTM Fahrzeuge
aus Automatenstahl

DOREHTEILE IN PERFEKTION
|

WT ru|1|[;un darzelt mahr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,
lhre kinnten auch dabel sein!

1562

MAX 1A

)
S0
g‘?
X
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5-Achsen-Vertikal-
Bearbeitungszentrum MX-850.

mm konnen bearbeitet werden. Der Dreh-/Schwenkbereich
der B- und C-Achse betragt -125 ~ +65/360 Grad. Beide
Rundachsen werden direkt angetrieben, um hochste Dyna-
mik, hohe Genauigkeiten und eine lange Lebensdauer zu
ermoglichen. 520 Werkzeugplatze und 40 Paletten sorgen
bei kleinster Stellflache fiir hohe Flexibilitat und Produk-
tivitat.

Horizontale Bearbeitung -
schnell, kompakt und flexibel

Die H.Plus-300 dient zur automatischen Fertigung von
Werkstiicken jeglicher Art mit hochster Genauigkeit und
hervorragender Oberflachengiite bei hoher Zerspanungs-
leistung. Das horizontale Bearbeitungszentrum hat als
Werkzeugmagazin ein duferst schnelles Radmagazin mit
71 Werkzeugplatzen, fiir flexible Fertigung stehen auch
Werkzeugmagazine mit bis zu 520 Pldtzen bereit. Kleine
und mittlere Serien konnen auf einem horizontalen Bear-
beitungszentrum kaum flexibler und effizienter gefertigt
werden.

www.matsuura.de
Halle 5, Stand B52
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Durch-
starten

Die neue Uni-
versal-lnnen-
rundschleif-
maschine
S141ist
speziell fur
das Schleifen
von Spindel-
wellen, Spin-
delgehdusen,
Rotorwellen
und Achsen
konzipiert.

Innenschleifen auch
fur lange Werkstucke

Mit einer Weltneuheit, der Universal-Innenrundschleifmaschine S141,
stoBt Studer — in Osterreich vertreten durch Metzler — in ein neues
Marktsegment, ndmlich das der langen Werkstiicke, vor und zeigt damit
eine Innenrundschleifmaschine auf der AMB, die mit ihren technischen
Features und der sprichwortlichen Studer-Prazision restlos iiberzeugt.

Die S141 ist optimal fiir das Schleifen
von Spindelwellen, Spindelgehdusen,
Rotorwellen oder Achsen geeignet.
Viele dieser Werkstiicke befinden sich
in Werkzeugmaschinen, Antriebsele-
menten, Aerospace und im Werkzeug-
bau. Vor allem lange Werkstiicke bis zu
1.300 mm mit zusatzlicher Liinette sind
das Spezialgebiet, der von Grund auf
neu entwickelten S141. Dabei betragt
die maximale Schleiflinge innen 250
mm und auBen 150 mm. Der Schwing-
durchmesser uber dem Tisch betragt
400 mm, das maximale Werkstiickge-
wicht 250 kg.

Technische Finessen

Alle Achsen sind mit Linearantrieben
ausgeriistet. Das patentierte Fiihrungs-
bahnsystem StuderGuide® sorgt fiir

www.zerspanungstechnik.com

schnelle, hochprazise Achsbewegungen
und fiir ein automatisches Schwenken
des Werkstiicktisches zum achsparalle-
len Schleifen von Konen/Kegeln.

Fur 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 fiir besondere Damp-
fungseigenschaften und ein integrierter
Messtaster (axial/radial) fiir Langsposi-
tionierung und Prozessunterstiitzung.
Dartber hinaus besitzt die S141 Schleif-
spindel-Revolver mit Direktantrieb, bis
zu vier Schleifspindeln (davon maximal
zwel AuBenschleifspindeln) und eine
Schleifdornlange bis 265 mm.

www.studer.com, www.metzler.at
Halle 8, Stand C05

Innenkonen-
Bearbeitung an
langer Spindel.
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INnNovationen fur wirtschaftliche Zerspanung

Auf der AMB présentiert die Schwébische
Werkzeugmaschinen GmbH (SW) der Fachwelt
erstmals zwei neue Bearbeitungszentren. Dies
ist zum einen die neue BA 622, beispielsweise
fiir die Bearbeitung von Schwenklagern aus
Grauguss, und zum anderen die neue

BA 341, eine vierspindlige Einplatzmaschine

fr die 5-Achs-Simultanbearbeitung von
Verdichterradern fiir Turbolader. Dariiber

hinaus stellt SW das neue skalierbare Online
Dienstleistungsprogramm Pulse vor. Damit sollen
Anwender die Verfligharkeit ihrer Maschinen tiber
den gesamten Lebenszyklus steigern.

Die neu entwickelte zweispindlige BA 622 zielt auf die 4- und
5-Achsbearbeitung in der GroRserienproduktion von Stahl- und
Gussteilen ab. ,Die BA 622 braucht 40 Prozent weniger Aufstell-
flache, 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 Geschiftsfiihrer Vertrieb
bei SW betont, dass damit die Nachfolge fiir die bewdhrte und auf
allen fiinf 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 fiir sehr groRe Teile vorgestellt. Die BA 622 rundet
das Spektrum fiir die dynamische Bearbeitung von Bauteilen im
Fenster von 600 mm ab. ,,Die Kunden konnen 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-
dichterradern setzt das Bearbeitungszentrum BA 341. ,Anwender
haben zunachst die Erfahrungen mit der doppelspindligen BA 321
gesammelt und steigen jetzt auf die Version mit vier Spindeln um”,
beobachtet der SW-Geschéftsfithrer. ,,Damit erhohen sie die Pro-
duktivitdt gegeniiber der einspindligen Bearbeitung um fast das
Vierfache und halten alle vorgegebenen Toleranzen ein.” Das er-
moglicht auch die speziell fiir die Impeller-Fertigung ausgelegte

Viele Anwender steigen
auf vier Spindeln um. Das
diesjahrige Messemotto der SW
steht daher ganzim Zeichen
von Efficiency is 4 in One.

Reiner Fries,
Geschéftsfiihrer Schwabische
Werkzeugmaschinen GmbH
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Vierfach produktiv bei der vierspindligen 5-Achs-Simultanbearbeitung
von Verdichterréadern.

Rundachse mit hoher Dynamik und Genauigkeit. SW riistet die BA
341 jetzt optional mit Spindeln aus, die 40.000 rpm erreichen. Sie
eignet sich dabei auch fiir die Bearbeitung von Titanlegierungen,
die zunehmend fiir die Impellerfertigung eingesetzt werden.

Energiekostenersparnis pro Bauteil

Einbesonderes Augenmerk legt SW auf die Steigerung der Energie-
effizienz als einen wichtigen Stellhebel fiir 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 Verfiigbarkeit iiber den gesamten Lebenszyklus

Einen nochmals verbesserten Ansatz fiir 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
Moglichkeiten ab. Anwender spiegeln die Steuerungsinformatio-
nen auf einem gesicherten Server. Dort konnen durch den Kunden
und den SW-Techniker per Datenverbindung Zustande abgerufen
und Diagnosen erstellt werden, ohne dass von auflen ein direkter
Zugriff auf die Maschinen erfolgt. Auf Anforderung des Kunden
iibernimmt SW mit einem Remote Access auch Programmierungen
und Parameteranderungen an der Maschine. Zusétzlich ermoglicht
die regelmaRige Selbstmessung der Maschine das Erkennen von
Verschleif8trends. Dies hilft ungeplante Stillstinde zu reduzieren,
weil verschlissene Teile geplant in Wartungszeitraumen ausge-
tauscht werden.

www.sw-machines.de
Halle 9, Stand B70
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Standard aus dem Baukasten

Die Maschinen der HV-Baureihe sind aufgrund
ihrer Flexibilitat stark nachgefragt. Der Wunsch
der Kunden nach einer matec-Standardma-
schine, die aus dem Baukastensystem kon-
figuriert ist und die gleiche, hohe Qualitit der
matec-Maschinen aufweist, hat den Hersteller
dazu veranlasst, die neue Produktlinie bluema-
tec zu entwickeln.

Aufgrund der produzierten Stiickzah-
len kann matec, in Osterreich vertreten
durch TECNO.team, die Maschinen der
bluematec-Reihe laut eigenen Aussagen
zu einem sehr vorteilhaften Preis anbie-
ten. Die Standardisierung ermoglicht 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 fiir die Doppelplatz-
bearbeitung sind. Die matec-Maschinen
der HV-Baureihe und damit auch der
bluematec Reihe sind konzipiert fiir

die Einzelteil- und Serienfertigung. Ob
Pendelbearbeitung mit Rundtisch und
Gegenlager, Mehrfachspannung oder
Einzelfertigung von GroRteilen, diese
Maschinengruppe deckt nahezu alle An-
wendungsbereiche ab. Die Maglichkei-
ten der 5-Seiten- oder 3D-Bearbeitung
von beliebigen Werkstiicken sind na-
hezu unbegrenzt. Das Hauptmerkmal
dieser Maschinen ist ein Schwenkkopf
horizontal/vertikal.

Standardmaschine oder
maBgeschneiderte Losung

matec bietet seinen Kunden, die sich
fiir die Produktlinie bluematec interes-
sieren, die Moglichkeiten, diese Basis-
maschinen in einem gewissen Rahmen
den Bediirfnissen in ihren Unternehmen
anzupassen, beispielsweise durch ei-
nen CNC-Schwenkkopf oder integrier-
te Rundtische. Jede matec-Maschine

SPECIAL AMB | MASCHINEN

matec

Die bluematec-Maschinen gibt es als matec

L 600 und 800 sowie als matec HV 600 und 800.

zeichnet sich durch ihre Qualitat, ihre
hohe Prazision und ihre Langlebigkeit
aus. Die bluematec-Reihe verdeutlicht,
dass matec sowohl im Standardbereich,
als auch im Bereich der Customized-Lo-
sungen ein ausgezeichneter Ansprech-
partner ist.

www.matec.de
www.tecnoteam.at
Halle 9, C12
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HELLER CP 4000 W

1, 2 Wird von Heller auf der AMB 2014 prasentiert: 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 Spanefall unterhalb der Spindel oder steile Spane-
rutschen im Arbeitsraum z&hlen bei Heller zu den Standards.

)

fole
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UKtivitat,

Zzeudt

Heller wird auch bei der AMB 2014 mit einem in sich stimmigen Gesamtkonzept punkten: Fiir den Einstieg in die
HSK100-Klasse steht das Bearbeitungszentrum H 4500, fir die leistungsstarke Bearbeitung im 5-Achshereich das
Bearbeitungszentrum FP 4000. Kombinierte Dreh- und Frésoperationen dagegen vereint man auf dem Fris-Drehzentrum
CP 4000 oder dem klassischen 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 2000 mit Planzug.

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 fiinften Achse
im Werkzeug einen hohen Stellenwert einnimmt. Horizontal
und vertikal lassen sich so mit der C-Achse (optional A- und B-
Achse) problemlos Aullen- und Innendrehkonturen herstellen.
Der Rundtisch mit direktem Torque-Antrieb bringt Drehzahlen
bis 1.000 min-1 und die notwendige Leistung, wenn das Werk-
stiick gegen das Werkzeug rotiert. Das heit, wirtschaftlich
wird der Einsatz der Baureihe C, wenn die kubischen Anteile
sowie Prozesssicherheit, Automatisierbarkeit, Prazision iiber-
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wiegen und rotationssymmetrische Bauteile mit einem Lan-
gen/Durchmesserverhéltnis kleiner eins gefordert sind.

Wahre GroBe steckt im Detail

Die hohen Schnittleistungen erreicht Heller mit der eigens
entwickelten und extrem steifen Schwenkkopfgeometrie —
drehmomentsteifer und formschliissiger wird man mit einer
Spindelfixierung. Combined Processing gilt so als eine In-
vestition fiir kleiner werdende LosgrofSen und einer groReren
Teilevielfalt, mit der sich auch in Zukunft flexibel arbeiten
lasst. 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) fir Palettengrofen von 500 x 600 mm und Werkstiicke mit
einer maximalen Hohe von 1.000 mm. Als ein Highlight an

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



der CP 4000 ist auch die Funktionalitat zur Identifikation von
Unwuchten am Werkstiick bzw. am Rundtisch zu sehen. Spe-
ziell bei Drehwerkzeugen macht allerdings auch die von Heller
angebotene, serienmdRige Werkzeugvermessung mit taktiler
Sensorik Sinn.

SPECIAL AMB | MASCHINEN

H 4500: solide und qualitatsbewusst in HSK 100

Hochgradig standardisiert und auf robuste Prozesse ausgelegt
— so kurz und doch pragnant lieBe sich das 4-Achs-Bearbei-
tungszentrum H 4500 beschreiben. Dieses Bearbeitungs- =>

Der Losungsanbieter

THK GmbH

Sales & Support in Europa
* Dusseldorf @ +49-2102-7425-0 info.dus@thk.eu  Eindhoven @ +31-40-290-9500
* Stuttgart @ +49-7141-4988-500  info.str@thk.eu  Stockholm @ +46-8-445-7630

® Birmingham @ +44-1384-471550 info.bhx@thk.eu * Barcelona @ +34-93-652-5740
* Lyon @ +33-4-3749-1400 info.lys@thk.eu * Istanbul @ +90-216-362-4050
* Milano @ +39-02-99011801 info.mil@thk.eu * Prague @ +420-2-41025-100

* Moscow @ +7-495-649-80-47 info.mow@thk.eu

THK steht fiir Toughness, High-Quality und Know-how. Seit mehr als 40 Jahren entwickelt THK originale
Produkte und Lésungen zur Fiihrung und Bewegung von anspruchsvollen Anwendungen mit hohen
Leistungsanforderungen. THK mit ihren Produktionsstatten und Vertriebsbiiros in vielen Landern ist auf der
ganzen Welt bestens geriistet, auf Ihre Wiinsche und Anfragen zu reagieren.

Niederlassung Osterreich, Commerz-Park West 1, 4061 Pasching, @ +43-7229-51400, info.Inz@thk.eu, www.thk.at

3o o W
b ?"\‘

-

>

_Keilwellen Linearfiihrungen & Kugelgewindetriebe mit Caged Tegl / Weitere Produl
4

info.ein@thk.eu
info.sto@thk.eu
info.bcn@thk.eu
info.ist@thk.eu

info.prg@thk.eu The Mark of Linear Motion
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HELLER FP 4000 W

links Mit der FP 4000, zeigt Heller, dass 5-Achsfréasen nicht immer nur mit filigranen Strukturen
oder einem vermuteten Préazisionsverlust gegenliber 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.

zentrum iliberzeugt vor allem durch ein breites Einsatzspekt-
rum. Denn das Leistungsvermogen und die Prazision sind von
der Leichtmetallbearbeitung bis zur Schwerzerspanung, bei
wechselnden LosgroRen und einem variablen Teile- und Werk-
stoffspektrum mit Trocken- oder MMS-Bearbeitung abrufbar.
Moglich wird das einerseits durch die umfangreiche Grund-
ausstattung wie beispielsweise das Werkzeug-Kettenmagazin
mit 50 Plitzen, 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 Werkstiickmanage-
ment offen. Dem breiten Bearbeitungsspektrum kommen die
B- Achse mit einer Zuladungskapazitat 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 Produktivitat mit Prazision

Mit der Baureihe F, zur AMB 2014 konkret mit der FP 4000,
zeigt Heller, dass 5-Achsfrasen nicht immer nur mit filigranen
Strukturen oder einem vermuteten Prazisionsverlust gegen-
iiber der Horizontalbearbeitung zu tun hat. Im Gegenteil, bei
der Entwicklung standen kompromisslose Produktivitat, Pro-
zesssicherheit und eine hohe Werkstiickzuladung im Vorder-
grund. Mit der moglichen Werkstiickzuladung von bis zu 1.400
kg sowie dem groRziigigen Arbeitsraum (800 x 900 x 1.045
mm) bewegt man sich mit der FP 4000 in Sachen Universa-
litat, Flexibilitdt und absoluter Prazision in der ersten Reihe.
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Der wesentliche Vorteil der 5-Achsbearbeitung, die Komplett-
bearbeitung in einer Aufspannung, lasst 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 MaRstabe hier anzusetzen
sind, macht Heller auf der AMB in Verbindung mit dem Gabel-
kopf Speed Cutting Tilt SCT 63 fiir 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 1angst noch
nicht alle Potenziale ausgeschopft. 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 Fras- und Drehfunktiona-
litaten. Die Basis des Konzepts ,Planzug” ist die Integration
einer zusatzlichen Achse im Werkzeug, um die Schneide radial
anzusteuern. Diese Achse, auch als Verstellwelle bezeichnet,
lauft 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
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Kompetenz im Platz- und Energiesparen

Die Knoll Maschinenbau GmbH zeigt auf der AMB
ihre Kompetenz in den Produkifeldern Fordern,
Filtern und Pumpen. Nicht nur, dass die breit an-
gelegte Filterpalette nahezu durchgéngig modular
konfigurierbar ist — alle Knoll-Produkte wurden
unter den Gesichtspunkten Energieeffizienz, Nach-
haltigkeit und Platzsparen entwickelt.

Geradezu ein Musterbeispiel fiir Vielsei-
tigkeit ist der Knoll Kompaktfilter KF, der
sich in allen Ausfiihrungen als besonders
platz- und kostensparend erweist. Je nach
gewinschter Filterleistung stehen drei
BaugroBen zur Verfugung, die jeweils in
verschiedenen Breiten (und damit Neben-
groRen) ausgefithrt sind. Somit kann der
Kunde den passenden KF in einer Leis-
tungsspanne von 110 I/min bis 2.000 I/min
wahlen. Durch den modularen Aufbau las-
sen sich alle Kompaktfilter bedarfsgerecht
ausstatten: mit Filtervlies oder Endlosfilter-
band. Fiir das Filtervlies bietet KNOLL jetzt
zusatzlich eine Aufwickelvorrichtung an,

die den Transport des verbrauchten Filter-
hilfsstoffs zum Recycling oder Entsorgen
deutlich vereinfacht. Fiir den KF mit Endlos-
band lasst sich auf Wunsch eine Bandtrock-
nung installieren. Das bietet sich vor allem
beim Einsatz von Ol als Kiihlschmiermittel
an. Denn mit dieser, auf einem Vakuum-
system basierenden Vorrichtung wird das
01 weitgehend zuriickgewonnen. Es bleibt
ein trockener Filterkuchen, der sich je nach
Material verkaufen oder zumindest kosten-
glinstig entsorgen lasst.

Durch seine unterschiedlichen GrofSen
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
lasst. Ein derartiges Konzept empfehlen die
Filterspezialisten von Knoll in erster Linie

SSIEEEEN

Den neuen Knoll Kompaktfilter gibt es in den
GréBen 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.

fiir die HSS-Bearbeitung, wo bislang An-
schwemmfilter noch weit verbreitet sind.

1 www.knoll-mb.de
Halle 6, Stand C38

www.precisa.at

16.-20.9.2014 |
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CNC-WERKZEUGMASCHINEN

OKUMA die gehobene Klasse der Werkzeugmaschinen

QUASER QUAIitat und SERvice

FANUC Zuverlassigkeit hat System

ZIMMER & KREIM Komplettlosung aus einer Hand

MADRA Startlocherodieren in Perfektion

ZIERSCH Kompetenz, Qualitédt und Erfahrung

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH
SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1617 47 77 | office@precisa.at
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supermini fur die
Hartibearbeitung

Das Werkzeugsystem Supermini Typ 105 von Horn, in Osterreich vertreten
durch Wedco, I6st bei Bohrdurchmessern zwischen 0,2 und 6 mm mit weit iiber
1.000 Schneidplatten-Varianten anspruchsvolle Aufgabenstellungen — und wird
wie das erweiterte Hochvorschubfrassystem DAH25 sowie auch das erweiterte
Axialstechsystem 25A auf der AMB in Stuttgart prasentiert.

Es beweist seine Starken in einem brei-
ten Anwendungsspektrum beim Aus-
drehen, Einstechen, Fasen, Gewinde-
drehen, Axialeinstechen, Ausspindeln
Plandrehen und NutstoRen kleiner und
kleinster Durchmesser. Das bisherige
Einsatzspektrum der Bearbeitung von
Stahlen, Guss, NE-Metallen und exo-
tischen Werkstoffen wird nun erganzt
durch die Bearbeitung harter Werkstoffe
bis 66 HRC.

Die neuen Schneidplatten des Typs
105 gibt es fiir Bohrungsdurchmesser
4 und 5 mm sowie fiir Bohrungstiefen
von 10 und 15 bzw. 15 und 20 mm. Die
Schneidplatten sind in linker wie rech-
ter Ausfiihrung verfiigbar. Die hoch-
temperaturbestandige Beschichtung ist

Schaftfraser und Einschraubkdpfe erweitern
das Hochvorschubfrassystem DAH25.
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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 fiir Supermini Typ 105.

Hochvorschubfrassystem
DAH25 ergénzt

Schaftfraser in 3 x D-Ausfiihrung und
Einschraubkopfe fiir die bestehende
Wendeschneidplatte DAH25 in der Sor-
te SA4B erganzen nun das Werkzeug-
system DAH25 zum Hochvorschub-

Schneidplatte Typ 105 zur Bearbeitung harter
Werkstoffe bis 66 HRC. (Bilder: Paul Horn GmbH)

frasen. Alle Werkzeughalter mit den
Schneidkreisdurchmessern von 12, 16,
20 und 25 mm sind fiur Innenkithlung
ausgelegt und je nach Durchmesser mit
zwei, drei und vier Wendeschneidplat-
ten bestickt. Eine TiN-Beschichtung
schiitzt die Halter gegen Korrosion und
Spaneschlag. Die sichere Spannung
der Wendeschneidplatten mit je zwei
Schneiden erfolgt mittels einer Schrau-
be. Fiir einen weichen Schnitt und mi-
nimierte Belastung sorgen die speziell
préazisionsgesinterte Spanflichengeo-
metrie und der stirnseitig groe Schnei-
denradius. Ein kleiner Schneidenradius
auf der Innenseite gewahrleistet ein
schnelles und sicheres Eintauchen.

Die neuen Hochvorschubfraservari-
anten eignen sich besonders fiir tiefe
Kavitaten. Durch die Geometrie der
Wendeschneidplatte ergibt sich eine
vorteilhafte Belastung in Achsrichtung
der Werkzeuge, wodurch auch mit die-
sen linger auskragenden Werkzeugen
sehr hohe Zahnvorschilbe gefahren
werden konnen. Das zidhe Substrat



SA4B ist geeignet zum Frasen von
Stahl, rostfreiem Stahl, Guss, Alu
und Titan.

Axialstechsystem 25A erweitert

Das Axialstechsystem 25A von Horn
mit Kassetten und Rundschaften
wurde in Schneidbreite und Durch-
messer vielfach erweitert. Die Kas-
setten sind fiir die gangige Kas-
settenschnittstelle K220 ausgelegt
und passen auf alle entsprechen-
den Horn-Grundhalter. Die innere
Kihlmittelzufuhr gewahrleistet eine
effiziente Kihlung und fordert den
Spanfluss.

Kassetten und Bohrstangen wa-
ren bisher ab AuRendurchmesser
15 mm und einer Stechtiefe bis
18 mm und mit zweischneidiger
Wendeschneidplatte mit Schneid-
breiten von 2 und 3 mm verfiigbar.
Das System wurde erweitert um die
Schneidbreite 4 mm und Stechtiefe
bis 20 mm. Verfiigbar sind jetzt so-
wohl ein- als auch zweischneidige
Schneidplatten in geradschneiden-
der Ausfithrung oder mit Vollradius.
Die Geometrieform .10. gewahrleis-
tet auch bei groRer Nuttiefe einen
sicheren Spanfluss. Die Schneid-
platten sind ,neutral” ausgefiihrt
und somit in linken wie in rechten
Klemmbhaltern nutzbar.

Fiir die unterschiedlichen Nutau-
Bendurchmesser sind Halter mit
Durchmesserabstufungen von 20
bis 25 mm, 25 bis 30 mm, 30 bis 40
mm sowie 40 bis 50 mm vorgese-
hen. Bestiickt werden die Halter mit
Wendeschneidplatten vom Typ 25A
in der Hartmetallsorte TH35.

www.phorn.de
Halle 1, Stand 116

www.wedco.at
Halle 2, Stand B25
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Axialstechsystem 25A in Rundschaft- und
Kassettenausfiihrung fir Schneidbreite 4 mm.

Eine Maschine
fur alles. All you
need is yellow.

Besuchen Sie uns in
Halle 7 Stand B51

FANUC Robodrill

CNC-BEARBEITUNGSZENTRUM

¢ schnell, stark und flexibel

® hoch produktives Zerspanen

o kiirzere Zykluszeiten

¢ perfekte Oberflachen

o effizientester Maschinenstundensatz
¢ niedrigste Stlickkosten

Einfach Code scannen
und Film starten!

WWW.FANUC.EU



SPECIAL AMB | WERKZEUGE

| eistungsfahigkeit und Effizienz im Fokus

Sandvik Coromant prasentiert auf der AMB
2014 Produkte und Dienstleistungen, die laut
eigenen Angaben in modernen Fertigungspro-
zessen den Unterschied machen. Auf Sandvik
Coromants 368 m2 groBem ,Smart Hub“ in Hal-
le 1 stehen unter dem Motto ,,Get extra power
for your success!* Leistungsfahigkeit und Effi-
zienz klar im Fokus.

Alle in Stuttgart vorgestellten Losun-
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. Dariiber hinaus erlautert
das 45-kopfige Messeteam Sandvik
Coromants weitreichendes Dienstleis-

tungsangebot, das zur Steigerung der
Effizienz, Profitabilitit und des Know-
hows fiihrt. 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 diesjahrigen AMB
zeigen wir, dass wir mit unseren Tech-
nologien und Services jede Anwendung
optimieren und wirtschaftlicher machen
konnen — ganz egal, ob beim Drehen,
der Hartbearbeitung oder beim Verzah-
nungsfrasen, um nur einige Beispiele zu
nennen”, so Dr. Klaus Christoffel, Mana-
ger Marketing und Produktmanagement
bei Sandvik Coromant Deutschland.

. /

Sandvik Coromant prasentiert auf der AMB
2014 besondere Technologien und Services,
die den Unterschied machen.

www.sandvik.coromant.com/at
Halle 1, Stand E52

Erfolgreiche Drehbearbeitung

vOon Superlegierungen

Der osterreichische Hartmetallspezialist Boehlerit hat fiir den &uBerst
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 gewaéhrleistet. Eine innovative, oxidationshe-
standige Plasma CVD TiBN-Schicht garantiert mit der Drehsorte BCS10T
eine bis zu 40 % hohere Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig langeren
Standzeiten.

Eine innovative, oxidationsbestdndige Plasma CVD TiBN-
Schicht garantiert mit der Drehsorte BCS10T eine bis zu
40 % hohere Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig langeren
Standzeiten.

Boehlerit stellt sich damit allen Werkstoffen, welche hochste
Anspriiche an den Schneidstoff stellen. Speziell fiir Superle-
gierungen wie beispielsweise Inconel, Hastelloy, Waspaloy
wurde die neue Drehsorte BCS20T mit einem besonders fein-
kornigen Hartmetallsubstrat und einer mit Aluminium ange-
reicherten PVD-Schicht kombiniert, welche durch die gerin-
ge Aufklebeneigung und hohe Temperaturbestandigkeit eine
Standzeitsteigerung von 30 % bis zu 50 % verspricht. Sowohl
die Drehsorte BCS10T fiir die Titanbearbeitung, als auch die
Drehsorte BCS20T fiir die Zerspanung von Superlegierungen
wird mit dem schnittigen Spanformer MT (Mittel Titan) fiir die
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Boehlerit stellt auf der AMB die Titansorte BCS10T und der
Superlegierungssorte BCS20T vor.

mittlere und leichte Schruppbearbeitung in den gangigsten
ISO — Wendeplatten aufgelegt.

www.boehlerit.com

Eingang Ost, Stand E1-206
Halle 1, Stand F52
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NModularer Aufbau erndht Effizienz

Heule schreibt als Pionier des riickwartigen
Entgratens weiter an der Erfolgsgeschichte von
COFA. Die Féhigkeit, ebene und unebene Boh-
rungskanten in einem Arbeitsgang vorwérts-
und riickwérts zu entgraten erhélt weitere Fea-
tures wie zum Beispiel auswechselbare Messer
fiir grossere Entgratstirken. Denn Innovation
macht auch vor Bewéhrtem nicht Halt.

Nach der Abrundung des Sortiments
nach unten bis @ 2 mm hat Heule nun
das Messer-Konzept der grofleren Werk-
zeuge (Bohr-d = 6 mm) uberarbeitet.
Dieses ermoglicht grofere Entgratstar-
ken bis zu R1.5. Die miihelos auswech-
selbaren Messer erlauben unterschiedli-

che Entgratstiarken, ohne dass hierfiir
ein anderes Werkzeug benoétigt 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-@
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 langere Werkzeugle-
bensdauer erhohen die Effizienz in der
Fertigung. Die im Standard optimierten,
d.h. reduzierten Werkzeuglangen sorgen

Kompetenz im Frasen

Unter dem Messemotto ,,The Cutting Edge — L6-
sungen fiir beste Performance” prasentiert die
Komet Group auf der AMB in Stuttgart zahlreiche
Werkzeuginnovationen. Im Mittelpunkt steht die
Kompetenz im Frasen, die sich u. a. im erweiter-
ten und verbesserten VHM- und WSP-Fraswerk-
zeugportfolio ausdriickt. Aber auch zahlreiche
Neuheiten aus den Bereichen Bohr-, Reib- sowie
mechatronische Werkzeuge werden auf den Mes-
sen prasentiert — flankiert vom starken Dienst-
leistungsangebot.

Die Komet Group steht fiir hochprazises
Bohren, Reiben und Gewinden - aber
auch im Bereich Fraswerkzeuge hat man
ein breites, leistungsstarkes Portfolio zu
bieten. Dazu zahlt besonders das komplett
erneuerte  'Wendeschneidplatten (WSP)-
Fraserprogramm, das iiber 80 neue Arti-
kel enthalt. Auf der AMB 2014 werden all
diese Schaft-, Aufsteck- und Einschraub-,
Walzenstirn- sowie Fasfraser gezeigt, die
durch innovative Bauweise und spezielle
WSP-Geometrien fiir wirtschaftliche Bear-
beitung verschiedener Werkstoffe sorgen.

Zur neuen WSP-Frasergeneration ge-
hort z. B. der Eck-/Nutenfraser KOMET®
hi.apQ. Das mit hochpositiven APKT-Wen-
deschneidplatten bestiickte Werkzeug
eignet sich zum Eck- und Nutfrasen, zum
Besdumen und Zirkularfrasen sowie fiir

schriages Eintauchen. Durch das breite
Angebot an Grundtragern (z. B. als Schaft-
fraser, Aufsteck- oder Einschraubfriser)
lasst sich mit ihm jede Bearbeitungssitu-
ation wirtschaftlich meistern.

Ebenfalls neu ist der Fasfraser KOMET®
Quatron Chamfer. Er eignet sich zum An-
fasen von Werkstiickkanten und grofen
Bohrungen — sowohl in der Vorwarts- als
auch Riickwartsbearbeitung.

Bereits bewahrt hat sich der im letzten
Jahr vorgestellte Hochleistungs-Planauf-
steckfraser KOMET® hi.aeQ zum prozess-
sicheren Planfrasen 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 fiir
diese kleineren KOMET® hi.aeQ-Durch-
messer gibt es nun auch Wendeschneid-
platten in der GroRe Q80-20 in verschie-
denen Ausfithrungen.

Erweitertes Vollhartmetall-
Werkzeugprogramm

Neue Perspektiven bietet das erweiter-
te  Vollhartmetall-Schaftfraserprogramm
KOMET JEL® Fline. Es bietet Werkzeu-
ge im Durchmesserbereich von 1,0 bis

Die leicht austauschbaren Messer erlauben
unterschiedliche Entgratstéarken, ohne dass
hierfur ein weiteres Werkzeug nétig ist.

fiir bessere Entgratqualitat und bessere
Schnittwerte.

www.heule.com
Halle 1, A12

Das erweiterte Vollhartmetall-Schaftfraser-
programm KOMET JEL® Fline bietet Werkzeuge im
Durchmesserbereich von 1,0 bis 25,0 mm.

Die Hochleistungs-Planaufsteckfraser KO-
MET® hi.aeQ gibt es jetzt auch in den Durchmesser-
bereichen 40 und 50 mm. Bilder: KOMET GROUP

25,0 mm, die sich fiir 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 Langen erweitert
wurden, kamen neue Produkte hinzu:
z. B. spezielle Grafitfraser, Kugelfraser filir
Aluminium und ein HPC-Schlichtfraser,
der sich durch hohe Vibrationsdampfung
auszeichnet.

www.kometgroup.com
Halle 1, Stand B12
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Effizienz mit System

Emuge-Franken présentiert unter dem Motto ,Effizienz mit System“ auf
der AMB-Messe 2014 in Stuttgart besonders ressourcensparende Pro-
duktldsungen.

Im Vordergrund stehen Werkzeuge der Marken EMUGE, FRAN-
KEN und NAWA, die sich besonders auf Verringerung der Taktzeit,
Energieeinsparung oder Reduktion der bendtigten 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
Branchenprasentationen zu den Themen Automotive, Maschinen-
bau oder Medizintechnik eingebunden. Sie greifen die Themen

Durch seine spezielle Geometrie in Tropfenform spart der neue Fran-
kenfréser spurbar Bearbeitungszeit aufgrund héherer axialer Zustellung
und erzeugt gleichzeitig eine wesentlich bessere Oberflachengiite.

Leichtbauweise in der Spanntechnik, besondere Geometrien oder
Sperzifikationen zur nachhaltigen Ressourceneinsparung bei Fras-
und Gewindewerkzeugen auf.

www.emuge-franken.at
Halle 1, Sténde G37/G38

Kommen & Entdecken

Unter dem Motto ,,Kommen& Entdecken” prasen-
tiert der schwedische Werkzeughersteller Seco
Tools auf der AMB (Halle 2, Stand C04) neueste
Lésungen fiir wirtschaftliche Zerspanungspro-
zesse. Im Fokus stehen ferner das praktische
Know-how sowie die umfangreichen kundenori-
entierten Serviceleistungen.

Partnerschaft, Zuverlassigkeit und kun-
dennahes Denken sind fiir Seco Maxime.

Die schwingungsgedampften Steadyline-
Aufnahmen zum Frasen und Drehen bei
langen Auskragungen.
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,Werkzeuge sind nur ein Teil unseres
breiten Liefer- und Serviceprogramms,
das bis zur kompletten Maschinenaus-
ristung mit eingefahrenen Prozessen
reicht”, so Deutschland-Geschaftsfithrer
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 Komplettlosungen
fiir die Metallzerspanung, um die vielfalti-
gen Prozesse in der spanenden Fertigung
kontinuierlich und wettbewerbsfiahig mit
unseren Kunden zu verbessern. Denn die
Basis fiir Erfolg ist das Know-how.”

Umfangreiches Produkt-
und Serviceprogramm.

Im Bereich der Frastechnologie stellt man
das neue Eckfrassystem 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
Konturfrasen von schwierig zu bearbeiten-
den Werkstoffen entwickelt wurde. Eine
interessante Losung zum Abstechen bei
anspruchsvollen Werkstoffen bietet das
150.10 Jet-Schwert mit der patentierten
Jetstream Tooling Duo-Technologie. Dabei
wird das Kuihlmittel mit zwei Kandlen an
die optimalen Punkte im Schneidbereich
gelenkt. Dies sorgt fiir hohere Standzei-
ten bei gleichzeitig moglicher hoherer

Der neue
Square
T4-08 mit
seinen
tangential
eingesetz-
ten Wen-
deplatten
von Seco
Tools.

e !
AN L

g

Schnittgeschwindigkeit. Das bewdahrte
Seco MDT-System (Multi Directional Tur-
ning) ist die erste Wahl zum Stechdrehen
und besonders geeignet fiir die Bearbei-
tung aufwendiger Werkstiicke mit unter-
schiedlichen Durchmessern, Profilen und
tiefen Nuten. Eine weitere Erganzung des
umfangreichen Seco-Stechprogrammes
ist das Stechsystem X4, das mit seinen
vierschneidigen Wendeplatten und dem
hochstabilen Klemmsystem durch sehr
gute Wiederholgenauigkeit, hohe Produk-
tivitat und tiberragende Oberflichengiite
iberzeugt. Herausforderungen bei lan-
gen Auskragungen meistern die neuen
schwingungsgedampften  Steadyline™-
Aufnahmen zum Frasen und Drehen. Die
besondere Bauweise sorgt fiir eine bessere
dynamische Stabilitat, was wiederum dem
Wunsch nach weniger Werkzeugwechsel-
zeiten, sicheren Prozessen und damit von
Kosteneinsparungen nachkommt.

www.secotools.at
Halle 2, Stand C04
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Wirbelwerkzeug fur schnelle
Gewindefertigung

Als Neuheit im umfassenden Programm
hochwertiger Gewindewerkzeuge présentiert
Vargus — in Osterreich 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 Werkstiicken aus
schwierig zu bearbeitenden Werkstof-
fen. In einem zligigen Arbeitsgang ent-
steht das fertig bearbeitete Gewinde.
Die besonderen Eingriffsverhiltnisse
der Schneiden - das exzentrisch zur

Werkstickachse angeordnete Wirbel-
werkzeug dreht sich schnell um das
langsam drehende Werkstiick — mini-
mieren die radialen Bearbeitungskrafte
und sorgen fiir hohe Oberflichengiite
und Genauigkeit.

Mit 6 bis 25 mm Werkzeugdurchmes-
ser stehen unterschiedliche Varianten
fir alle marktgangigen Swiss-Type-
Drehzentren zur Verfiigung — die Wir-
belwerkzeuge sind mit 6, 8, 9 oder 12
hochwertigen, beschichteten und somit
auBerst verschleifbestdndigen Hartme-
tall-Wendeschneidplatten  ausgefiihrt.

Erstmals zur AMB présentiert Vargus seine neue
Reihe Wirbelwerkzeuge VARDEX TWT.

Jeweils zwei nutzbare Schneiden sorgen
fiir hohe Wirtschaftlichkeit.

www.vargus.de, www.swt.co.at
Halle 1, Stand F13

Die Zukunft ist digital

Die Kaiser Prazisionswerkzeuge AG wird sein
branchenspezifisches Angebot an Hochprazisions-
Ausdrehwerkzeugen auf der AMB in Stuttgart
vorstellen. Am Stand der deutschen Tochterunter-
nehmung Big Kaiser kénnen sich Messebesucher
von der hohen Qualitit und Prézision der Kaiser
Werkzeuge (iberzeugen.

Dazu zahlen digitale Ausdrehkopfe mit
@ 2 - 3.000 mm Durchmessergroen mit
neuem Zubehor fiir Stirnstechen oder Zap-
fenstechen, ein neues modulares Stech-
system mit zwei Schneiden, den ersten
digitalen, selbstauswuchtenden, ganz aus
Aluminium gefertigten Ausdrehkopf mit
PSC-Schnittstelle, Ausdrehkopfe mit hyd-
raulischem Spannsystem fiir hohere Leis-
tungen und Top-Oberflachen in exotischen
Materialien sowie neue Zweischneider-
Ausdrehkopfe fiir Durchmesser-Grofen
von 16 bis 21 mm. Kaiser zeigt einen digi-
talen Ausdrehkopf, der das volle Spektrum
an Schlicht-Ausdrehgroen und -Serien
abdeckt. In jeden Werkzeugkorper sind
ein kleiner Sensor und eine Digitalanzeige
eingebaut, mit denen schnelle und prazise
Einstellungen des Werkzeugtragers vorge-
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Dieses Bild zeigt Kaiser Ausdrehkopfe.

nommen werden konnen. ,Dank unserer
patentierten Entwicklungen im firmenei-
genen Elektroniklabor sparen wir Zeit und
ermoglichen kritische Regulierungen fiir
Ausdrehvorgange bis zu @ 0,001 mm”,
sagt Peter Elmer, CEO von Kaiser.

Das Rennen lauft auf hochstem Niveau

Der Messe-Stand von Kaiser bietet zu-
dem eine rasante Uberraschung: Dort

wird ein 240 PS Suter-BMW MMX1-
Rennmotorad zu sehen sein. Das fiir die
MotoGP-Weltmeisterschaft von Suter
Racing Technology entwickelte Modell
ist nur eines von vielen Beispielen fiir
die faszinierenden Anwendungsberei-
che, in denen Kaiser-Ausdrehkopfe zum
Einsatz kommen.

www.kaisertooling.com
Halle 2, Stand A31

] ri



Reibahle fur

hochprazise Bohrungen

Die Hartmetall-Werkzeugfabrik Andreas Maier
GmbH (HAM) prasentiert auf der AMB 2014 in
Stuttgart einen Querschnitt seines umfang-
reichen Portfolios an Prézisionswerkzeugen
sowie die neu entwickelte Reibahle MT3. Sie
eignet sich besonders fiir die sehr prézise Boh-
rungsbearbeitung mit hohen Anforderungen an
Formgenauigkeit und Oberflachenqualitét.

Die Reibwerkzeuge erzielen Durchmes-
sertoleranzen von +/- 0,003 mm, eine
Formgenauigkeit der Bohrung bis 0,005
mm und eine Oberflichenqualitdt von
Ra = 0,3 bis 0,4 pm. Der Reibahlenkopf
besteht aus dem Hartmetall-Korper, an
dem drei Schneidplatten auf der einen
Halfte des Schneidenteils und auf der
anderen zwei Fithrungsleisten eingelo-
tet sind. Schneidplatten und Fithrungen

konnen aus verschiedenen Materialien
wie CBN, Keramik oder PKD kombiniert
werden.

Die Reibahlenkonstruktion unterschei-
det sich dadurch signifikant von her-
kommlichen Reibahlen und ist patent-
rechtlich geschiitzt. MT3 eignet sich
besonders fiir die Bearbeitung von Stah-
len unterschiedlicher Giite, INOX und
Titan.

Auf der AMB zeigt HAM auch seine
Prazisionswerkzeuge mit verbesserter
Stirngeometrie, denn das Unternehmen
hat das bestehendes Vollhartmetall-Pro-
gramm der Aluminium-Tieflochbohrer
von 15x D bis 40 x D weiterentwickelt. Die
Bohrer haben einen Vier-Flachenschliff

SPECIAL AMB | WERKZEUGE

<

Die neu entwickelten Reibahlen MT3 von HAM Uber-
zeugen durch sehr gute Bearbeitungsergebnisse.

und eine spezielle Schneidkantenver-
rundung fiir optimale Oberflichenqua-
litaten. Dariiber hinaus sind Kleinstboh-
rer vom Typ 30-1301 zu sehen. Kern und
Schaft sind verstarkt. In der Mikrobear-
beitung erzielen Anwender damit hohe
Rundheitsgenauigkeiten.

www.ham-tools.com
Halle 1, Stand G17

RELEN

X-CYCLONE

Air Cleaner

Luftreiniger

ferligoungs -

b,

- Abnehmende Saugleistung durch zuwachsende Wegwerffilter.

VORTEILE:

Rauchen kann todlich sein.
Olnebel auch!

Das muss nicht sein!

- Sie kdnnen Ihren bestehenden Filter weiter verwenden.
- Wesentliche Standzeitverlangerung lhrer HEPA— & Wegwerffilter, durch hocheffiziente Abscheidung des REVEN X—-CYCLONE.
- Keine Umbauarbeiten am Filter notwendig.

Lechnologien
TOOLS - TECHNIK - SERVICE

ACHTUNG: REVEN ,,X—CYCLONE — ABSCHEIDER" inside

Kampfen auch Sie mit folgenden Problemen?
- hohe Kosten & geringe Standzeiten fiir WEGWERF—FILTER (z.B. HEPA- oder Papierfilter).

- kaputte Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.

Riisten sie ihre bestehende Filteranlage mit dem ,,X—CYCLONE — TUNING - KIT von REVEN“ nach!

- Enorme Einsparung durch wesentlich geringeren Wartungs— & Reinigungsaufwand.
- Hohere Lebensdauer der Hochspannungsteile bei elektrostatischen Filtern, die bei Emulsionsnebel eingesetzt werden.

TTS Fertigungstechnologien GmbH | WERKZEUGMASCHINEN | PRAZISIONSWERKZEUGE | LASER | BESCHRIFTUNGSANLAGEN
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020 - www.tooltechnik.com
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Walter zeigt auf der AMB Produktneuheiten und ein sichtbar anderes Highlight:

Was zahlt, ist Kompetenz

Zur AMB préasentiert Walter neueste Entwick-
lungen im Bohren, Frasen, Drehen, Gewinden
— darunter ein Highlight, von dem bisher nur
eines bekannt ist: Es bohrt sichtbar anders.

Intelligente  Werkzeuglosungen, die
MaRstdbe setzen: Dafiir arbeiten die
Spezialisten bei der Walter AG. Auf der
AMB 2014 dirfen Anwender einmal
mehr gespannt sein, mit welchen Inno-
vationen Walter kiinftig seinen Kunden
des Zerspaner-Leben leichter macht. Ei-
nes darf vorab verraten werden: Bohren
erhalt dank Walter ein neues Gesicht.

Daneben zeigt Walter Innovationen
iber das gesamte Produktspektrum
hinweg: Die Gewindefraser Walter Pro-
totyp TC610/TC611 versprechen mehr
Performance, mehr Prozesssicher-
heit und bis zu 40 % mehr Standzeit.
Die Hochleistungsfraser M(C326 und
MC726 bieten als wiirdige Nachfolger
der ,Harten Jungs” doppelte Produkti-
vitat — bis zu 100 % Standzeiterhohung
bei gleichbleibender Leistung oder bis

zu 50 % hohere Schnittgeschwindig-
keiten im Vergleich zu marktiiblichen
Produkten.

Neue Produktlinie: Walter Supreme

Als Vertreter der neuen Produktlinie
,Walter Supreme” vier echte High-
Performance-Werkzeuge. Im Sortiment
von Walter steht ,,Supreme” kiinftig und
klar erkennbar fir groBtmogliche, also
fiir hochste Qualitat.

Beim Ein- und Abstechen steht Prozess-
sicherheit an erster Stelle: Stechklingen
und innengekiihlte Klemmbhalter fiir das
neue einschneidige Stechsystem Wal-
ter Cut-SX sind nun in zwei weiteren
Abmessungen und Ausfiihrungen er-
haltlich. Mit der Bohrer-Familie DC150
bereichert Walter sein Bohr-Programm
um eine neue Produktlinie mit drei tra-
genden Saulen: , Walter Perform” steht
fur prazise, prozesssicher und kostenef-
fizient. DC150 bietet Walter Top-Quali-
tat fiir Kunden, die — um wirtschaftlich

Der Walter Prototyp TC610 in der
Sorte WB10RD bietet dem Kunden bei
geeigneten Bearbeitungsverhaltnissen einen
Gewindefraser mit hdchsten Standzeiten.

Die Walter Cut-SX G2012
Monoblockwerkzeuge mit Innenkihlung sind
kiinftig in den SchaftgréBen 12 und 16 mm
mit verkleinertem KopfmaB erhaltlich.

zu zerspanen — bislang auf andere Lo-
sungen setzen mussten.

www.walter-tools.com
Halle 1, Stand G 32

NMaschinen der Zukuntt

Auf dem ca. 800 m? groBen Gemeinschaftsstand von Wollschldger und der
Tochterfirma Hommel in Halle 3 werden den AMB-Besuchern die Highlights
aus dem umfangreichen Produktportfolio geboten.

Der Fokus der diesjahrigen AMB liegt auf den Maschinen der Zu-
kunft — bewdhrte und neue Produkte rund um die Zerspanungs-
und Spanntechnik. Mit den Maschinen der Leistungsmarke Bi-
ckenbach zeigt Wollschldger zwei Neuheiten im Bereich Drehen
und Schleifen — und dariiber hinaus die starken Universalbohrer
von Widia (Anm. d. Red.: in Osterreich durch die Firma Schei-
necker vertreten) sowie Prazisionswerkzeuge der Leistungsmarke
Wodex. Als neuen strategischen Partner stellt Wollschlager die
Achterberg GmbH vor, die sich auf den Bereich Tool Manage-
ment spezialisiert hat. Das zur Osterreichischen TCM Group ge-
horende Unternehmen gewahrleistet eine effiziente Verwaltung
des Werkzeugbestandes — die Systeme erkennen automatisch,
wenn Werkzeuge entnommen werden und passen den Bestand
entsprechend an.

Die Prazisionswerkzeuge der Leistungsmarke Wodex ergénzen das
Wollschlager-Sortiment auf der AMB.

www.wollschlaeger-austria.at
Halle 3, Stand B14
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Werkzeugdatenverwaltung war gestern

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 GroBe in der elektronischen Verwaltung von
Werkzeugen und Betriebsmitteln. Auch in diesem Jahr sind die Tiibinger
wieder auf der AMB préasent 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-
lationsfahigen 3D-Daten.

Permanente Verbesserung der Daten

,Mit der Neufokussierung auf Tool Lifecycle Management
(TLM) stellen wir den gesamtheitlichen Prozess gezielt in den ~ Die Software TDM deckt eine Vielzahl von Prozessschritten
Mittelpunkt”, betont Geschaftsfiihrer Peter Schneck. ,Wir gecr:leDr aztzrns_p::grlwgdeesr: ai%r;l\?:rs\?alrﬁj T% l:)r;r;sh\i/xezrﬁfeBt;gr eaitbst_e|\|/3: g
wollen nicht nur uns, sondern besonders unseren bestehen-  yon simulationsfahigen 3D-Daten.

den und zukiinftigen Kunden den Blick dafiir scharfen, wo die
klaren Vorteile von TLM fiir den gesamten Produktionsablauf
liegen — von der Definition der Werkzeuge iiber ihre Benut-
zung in der Planung bis zur liickenlosen Weitergabe und dem
Einsatz in die Fertigung. Neu daran ist vor allem, dass die
Informationen aus den einzelnen Prozessschritten direkt aus
der Fertigung zurlickflieBen und so eine permanente Verbes-
serung der Daten erfolgt.” Dabei nimmt TDM Systems nicht
nur die Ablaufe 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
mussen sich vernetzen, um interne Produktionsstandards
transparent umzusetzen. Auch Lieferanten, Partner und Kun-
den missen elektronische Briicken zueinander schlagen.

CNC-WERKZEUGCMASCHINEN
VERKAUF VERMIETUNG LEASING SERVICE

Universalitat in hochster

Auspragung

MTcuf UD 100-5A

m X 1.000, Y 800, Z 700 mm

B Maschinentisch @ 1.000 mm

B Drehzahl 14.000 U/min
oder 18.000 U/min

Gibt es kiinftig also auch ein m 34 K, Drehmoment 162 N

Tool Lifecycle Management 4.0?
Die nachste GroBe:

,TDM Systems entwickelt derzeit Cloud-Services, damit auf MTCUL 5-Achs-Universal- MTcur UD 140-5A
der lokalen Ebene jederzeit Informationen iiber das Inter- Bearbeitungszentrum mit M X1.620,Y1.260, Z1.050 mm
Schwenkkopf in moderner B Maschinentisch @ 1.400 mm

net zur Verfiigung stehen”, verrat Geschaftsfiihrer Schneck.
,Unsere hochste Prioritat gilt allerdings der kontinuierlichen
Weiterentwicklung von Schnittstellen — etwa zur Anbindung @ VORFUHRZENTRUM HANAU
von CAM-Systemen, Maschinensteuerungen, aber auch auf
d?r Pllanungs.— und MES—Ebe.n (.e. Hier engagieren wir .uns .fur kénnen im neuen MTRent” Vorfiihrzentrum in Hanau
eine internationale Standardisierung. Denn nur so wird sich besichtigt werden — sowie auch von 16. bis 20.09.
ein ganzheitliches Tool Lifecycle Management mit dem grof3- in Stuttgart auf der AMB Halle 7 / Stand A33
ten Kundennutzen realisieren lassen.” ~

www.MTRenfeu

HANNOVER - ESSEN - HANAU - PFORZHEIM - SALZBURG

Torquemotor-Technologie B Drehmoment bis zu 428 Nm

Unsere Bearbeitungszentren und CNC-Drehmaschinen

www.tdmsystems.com
Halle 1, Stdnde E52/G32

www.zerspanungstechnik.com 169
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Dynamisches Ausrichten beim
angestellten Frasen

Delcams Highend-Frassoftware PowerMILL wurde in der Version 2015  Bei Vortex, Delcams patentierter Z-Ebenen-Schruppstrategie, sind die
wieder mit zahlreichen neuen und optimierten Funktionen ausgestattet. ~ebenen Bereiche nun auch von auBerhalb des Rohteils anfahrbar.
Zum Beispiel Delcams Eigenentwicklung Vortex. Bei der patentierten und y
vor allem fiir VHM-Werkzeuge (Vollhartmetall) ausgelegten Z-Ebenen-
Schruppstrategie fiir Aluminium, Stahl sowie fiir die Hartbearbeitung sind
die ebenen Bereiche nun auch von auBerhalb des Rohteils anfahrbar.

So lassen sich die Starken von Vortex im Alltag noch besser um-
setzen. Vorteile also wie konstanter Vorschub, gleichbleibende
Schnittverhaltnisse iiber den gesamten Werkzeugweg hinweg
— wobei die programmierte Seitenzustellung niemals tiberschrit-
ten wird — und mehr als halbierte Bearbeitungszeiten. Bei den
Frasstrategien 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 fiur den Werkzeug- und Formenbau, wo ja nicht nur
simultan gefrast wird, dirfte die neue Funktion von PowerMILL
2015 zum dynamischen Ausrichten der Werkzeugmaschine
beim angestellten Frasen duBerst interessant sein. Denn oft ist  oder nicht. Dariiber hinaus wurde in PowerMILL 2015 auch die
es schwierig, eine angestellte Richtung zu bestimmen, mit der Maschinenkollisionspriifung generell verbessert, die jetzt auch
man gut in Ecken kommt oder sich tiefe Taschen frisen lassen.  vor ,BeinahezusammenstoRen” warnt.

In Version 2015 kann man nun sein Werkzeug per Maus beliebig

schwenken, drehen oder verschieben — PowerMILL sagt dann, www.pimpel.at, www.delcam.de

ob es mit dieser Neuanstellung zu einer Kollision kommen wiirde  Halle 4, Stand B32

INntelligente Bearlbbeitungsstrategien

Auf der AMB zeigt Open Mind — in Osterreich vertreten durch Westcam
— die neue Version 2014.1 der CAM-Losung 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 Bedurfnisse von CAM-Anwendern zugeschnit-
ten wurde. Mit dem Modul , Deformation” hat hyperCAD®-S
eine vollig neue Funktion erhalten. Das leistungsstarke Werk- =
zeug zur gezielten Verformung von Geometrien erlaubt globa-
le und lokale Veranderungen von Bauteilbereichen. Dies war
bisher oft nur mit aufwendigen Modellierungstechniken mog-
lich. Zu den weiteren Verbesserungen in hyperCAD®-S geho- . . )

Einfaches und sicheres 5-Achs-Bohren: Ein neuer Bohrmodus erlaubt

ren Kontextmenusu fir Werkzeugwege und die Moglichkeit, es, die Richtung von Bohrungen mithilfe von Arbeitsebenen zu defi-
Elemente gegen Loschen und Editieren zu sperren. nieren. Bildquelle: Open Mind

www.westcam.at, www.openmind.de
Halle 4, Stand B32

170 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2014



SPECIAL AMB | MESSTECHNIK

Rauheitsmessung
N Werkzeugmaschinen

Blum-Novotest présentiert auf der AMB ein verschleiRfreies, optoelektronisches
2014 das Rauheitsmessgerdt TC64-RG. Messelement im Inneren des Gerites. Zu-
Mit dem neuen Produkt erméglicht das dem arbeitet auch der TC64-RG mit dem
Unternehmen nun erstmals eine automa-  patentierten shark360-Messwerk. Erste
tisierte Priifung von Werkstiickoberfli- Anwendungen wurden schon in der Pro-
chen in Werkzeugmaschinen. duktion von Motorenkomponenten wie z.
B. Verdichterrader, Pleuel und Zylinder-

Winfried Weiland, Leiter Marke- bohrungen, realisiert.
. . . . Das neue Rauheitsmessgerat TC64-RG von
ting bei Blum-Novotest, erlautert: - . L

. . ; Blum ermdéglicht erstmals eine automatisierte
,Schaut man sich eine technische www.blum-novotest.com Priifung von Werkstiickoberflachen in Werk-
Zeichnung im Detail an, konnen Halle 1, Stand H71 zeugmaschinen.
heutzutage fast alle dimensionalen
GroBen prozessnah in der Werk-

zeugmaschine gemessen werden.
Eine Ausnahme stellt hierbei das CLIP-O-FLEX® OPT-I-STORE"® /MMETZLER
Merkmal ,Oberflachenrauheit’ @

dar. Am aufgespannten Werkstiick
konnte solch eine Priifung bisher
nur per manuellem Arbeitsgang
realisiert werden — oder es war ein
nachgelagerter Kontrollschritt au-
Rerhalb der Maschine notwendig.
Beide Vorgehensweisen passen
nicht in eine automatisierte Ferti-
gung, da sie den Serienprozess sto-
ren und fehleranfallig sind. Mit dem
TC64-RG schliefen wir diese Li-
cke in der Prozesskette. Schlechte
Oberflachen 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,  kiihlmittelbestdndig
und nach IP68 geschiitzt. Auch
die Messgeschwindigkeit ist be-
achtlich. Standardoberflichen aus
den Bereichen Frasen, Drehen und
Schleifen konnen innerhalb von we-
nigen Sekunden pm-genau gepriift
und entsprechend der Rauheits-
kenngroflen Ra, Rz und Rmax aus-
gewertet werden. Die ermittelten
Rauheitswerte werden entweder
fiir eine spitere Verwendung pro- METZLER Productivity Solutions
tokolliert, als Statuswert ausgege-
ben oder iiber das Grafik-Interface
visualisiert. Wie in allen Messtas-
tern des Unternehmens erfolgt die
Generierung des Messwertes iiber Metzler - Ihr Partner fiir Werkzeuge und Fertigungslésungen.

Systeme fur effiziente Arbeitsplatze
und perfekt organisierte Ablaufe.

171 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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Angetriebene StoBeinheit BENZ LinA mit langem Hub. Durch den
nutzbaren StoBhub von 51 mm lassen sich tiefere Formen realisieren.

Angetriebene StoBeinheit BENZ LinA flr Bearbeitungszentren.

Das Video zu Solidfix

www.zerspanun ay X
video/98081 [=]

Vorstol3 iNn neue Bearbeitungsdimensionen

Unter dem Motto ,VorstoB in neue Bearbeitungsdimensionen® préasentiert
sich Benz auf der AMB 2014 in Stuttgart. Neben zwei Innovationen im Be-
reich der StoBtechnologie BENZ LinTec zeigt man ein neues Highlight bei den
Modularen Werkzeugsystemen.

Angetriebene StoBeinheit fiir Bearbeitungszentren

Das StoRen von Formen auf Bearbeitungszentren ist konventio-
nell nur moglich, indem die komplette Hauptachse der Maschine
bewegt wird. Sadmtliche Bewegungen miissen iiber die Maschi-
nensteuerung programmiert werden. Nun hat man bei der BENZ
GmbH Werkzeugsysteme das Erfolgsprinzip der angetriebenen
StoReinheit BENZ LinA fiir Drehmaschinen auf Bearbeitungszen-
tren Ubertragen. Das Umlenkungsgetriebe der Stof3einheit wan-
delt dabei die drehende Bewegung des Antriebs in eine lineare
Hauptbewegung des StoSmeiRels um. Zukiinftig konnen Anwen-
der Geometrien bis zu einer Lange von 35 mm auf Bearbeitungs-
zenten mit der axialen StoReinheit einbringen.Auch im Bereich

Wir fertigen Stirnréider mit
Innen- und Aufenverzahnung,
Zyklo-Palloid-Spiralkegelréder
sowie Hirth-Stirnverzahnungen
als eine der wenigen in

einem Haus. Individuell nach
Kundenwunsch!

ad

'Einmalig.
e

Vielseitig.

« <52 A

Hagmann Zahnradfabrik GmbH

@mann

DER
ZAHNRADEXPERTE

Tel.: +49 (0) 71 64 / 94 30-0 Fax: -31 www.hagmann.de info@hagmann.de
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der Stoftechnologie fiir Drehmaschinen hat man das Produkt-
programm entsprechend der Marktanforderungen erweitert. Mit
der BENZ LinA mit langem Hub kénnen noch tiefere Formen ge-
stoRen werden als mit der Standardversion. Moglich macht dies
ein verlangerter, nutzbarer Stohub von 51 mm im Vergleich zum
bisherigen 32 mm StoRhub.

Angetriebene Werkzeuge fiir den Langdrehbereich

Bearbeitungsanwendungen im Langdrehbereich zeichnen sich
in der Regel durch sehr kleine Werkstiicke aus, die in groRer
Stlickzahl und oft im Mehrschichtbetrieb hergestellt werden.
Jeder Maschinenstillstand kostet dem Hersteller Geld. Daher ist
man um einen moglichst schnellen und unkomplizierten Werk-
zeugwechsel bemiiht. Benz hat hierzu Werkzeuge mit dem Mo-
dularen Schnellwechselsystem BENZ Solidfix® in der GroRe S1
entwickelt. Mit dem Schnellwechselsystem BENZ Solidfix® muss
nicht mehr das komplette Aggregat gewechselt werden, sondern
es wird lediglich der Adapter ausgetauscht. Die Werkzeuge kon-
nen vorher, auferhalb der Maschine, voreingestellt werden, was
dem Anwender zusatzliche Zeiteinsparungen ermoglicht.

Schnell wechseln bei kleinsten Arbeitsraumen

Eine besondere Bedeutung im Werkzeugbau nehmen die Fakto-
ren Werkzeugvielfalt, Riistzeiten und Prazision 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



Bei konventi-
onellen Dreh-
futtern senkt
das SCHUNK
Backenschnell-
wechselsystem
PRONTO die
Backenwech-
selzeit um bis
zu 95 %.

Backenwechsel
N Sekunden

Schunk hat bereits vor Jahren die Effizienzpotenziale des schnellen
Backenwechsels erkannt und sein standardisiertes Spanntechnik-
programm um immer neue Riistzeitturbos erweitert. Die jiingste In-
novation ist der Schunk-Schnellwechsel-Nachriistsatz PRONTO, mit
dem sich die Vorteile des schnellen Backenwechsels auch auf vor-
handenen Drehfuttern nutzen lassen.

Mit einer Wechselzeit von fiinf Sekunden pro Backe er-
moglicht 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 fir Prazisionsanwendungen
geeignet. Das System besteht aus Trager- und Wechsel-
backen. Es eignet sich zur Aullenspannung von Roh- und
Fertigteilen. Zum wiederholgenauen Backenwechsel wird
die Verriegelung einfach mit einem Sechskantschliissel
gelost, die Backe entnommen und durch eine andere er-
setzt. Dabei ist eine Fehlpositionierung ausgeschlossen.
Ein Sechs-Seiten-Formschluss sorgt in verriegeltem Zu-
stand fiir maximale Prozessstabilitdt und ermoglicht eine
hohe Kraft- und Drehmomentiibertragung. Passend zur
jeweiligen Anwendung stehen drei Tragerbackenvarianten
fiir kleine, mittlere und grofe Spannbereiche zur Wahl. Als
Aufsatzbacken bietet das innovative Familienunternehmen
vier harte Kralleneinsétze fiir unterschiedliche Durchmes-
ser und Spannbereiche sowie weiche Wechseleinsatze fur
die Fertigteilbearbeitung. Einmal ausgedreht konnen letz-
tere immer wieder auf dem System genutzt werden. Be-
sonders clever: Uber die Auswahl des Wechseleinsatzes
lasst sich der Spannbereich ohne Umriisten der Tragerba-
cke um bis zu 16 mm erweitern — bereits heute ein Plus
von 300 Prozent gegeniiber herkémmlichen Drehfuttern.
Zur AMB geht Schunk sogar noch einen Schritt weiter und
bringt u. a. PRONTO Wechseleinsatze auf den Markt, die
eine Spannbereichserweiterung um bis zu 45 mm erlau-
ben. Die Spanntiefe ist iiber Auflagebolzen variierbar.

www.at.schunk.com
Halle 1, Stand G12
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Messe Stuttgart
Mitten im Markt @

OULDING
XPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

DIE NEUE LEISTUNGSSCHAU
DES WERKZEUG-, MODELL-
UND FORMENBAUS

Sie sind Werkzeug-, Modell- und Formenbauer und mochten
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 fir
die Branche entwickelt — und exakt auf deren Bediirfnisse
zugeschnitten.

Prasentieren Sie Ihr Unternehmen auf dieser Branchenplatt-
form. Mitten im groRten Markt fur Industriegiiter und auf
einem der schonsten und innovativsten Messegelande Europas.
Werden Sie Aussteller der MOULDING EXPO 2015.

5-8/5/2015
MESSE
STUTTGART

www.moulding-expo.de
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Trailer ansehen:

— | WALTER

Halle 1
Stand G32

Die neue Frasergeneration von Walter

Walter BLAXX steht fiir ein verldssliches System, das durch
absolute Prézision besticht und mit hdchster Produktivitat
gldnzt. So basieren die Walter BLAXX Eckfraser F5041 und
F5141 auf einem neu entwickelten, unglaublich robusten
Werkzeugkarper, der mit den leistungsfahigsten Wendeplatten
von Walter bestiickt wird: powered by Tiger-tec® Silver.

Lernen Sie jetzt die unschlaghare Verhindung von Walter BLAXX
und Tiger-tec® Silver kennen: www.walter-tools.com

Walter BLAXX

+43(1) 5127300 . ® C:
service.at@walter-tools.com pOWEI’Ed by Tlger-tec Silver

wintergerst & faiss




AMB Vereinbaren Sie einen Termin!
I~ 9 (&) ;

GROSSER
ARBEITSBEREICH

STARKE LEISTUNG

Die Haas ST-40
KLEINER PREIS Drehzentrum

Grundausstattung:
MIT NOCH MEHR e Grol3er 12-Stationen BOT-Werkzeugrevolver
GRUNDAUSSTATTUNG. . . e 178 mm (max.) Durchgangsbohrung

e 41 kW Spindel erhaltlich
® 2 400 min, 2-Stufen-Getriebe

Da fallt die Wahl leicht.

Wematech | Leoben | +43-3842-25289-14

Haas Automation Europe | +32 2 522 99 05 | Haas: Die niedrigsten Betriebskosten.



