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WALTER

Sichtbar anders, mit Sicherheit fiihrend

Sein wegweisendes Fiihrungsfasen-Design stellt die ent-
scheidende Hartmetallmasse genau an der Stelle bereit,
wo mehr Stabilitat unmittelbar fiir deutlich bessere

Walter Austria

1010 Wien, Austria

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

Produktivitat sorgt: direkt hinter der Schneidecke.
Mehr Prozesssicherheit, hthere Standzeiten, bessere
Bohrungsqualitat, reduzierte Fertigungskosten — DC170
verleiht dem Bohren ein neues Gesicht.

DC170 — DIE IKONE DES BOHRENS.
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Kampf der Titanen

Zwischen Herstellern von Werkzeugmaschinen und
Zerspanungswerkzeugen gibt es seit jeher ein heimliches Duell.
Wer hat aber aktuell die Nase vorn?

Konnten die Werkzeuge eigentlich wesentlich mehr leisten als mit den
neuesten Bearbeitungszentren moglich ist oder kann die Leistung der
Maschinen erst gar nicht ausgereizt werden, weil zuvor bereits die
Werkzeuge sprichwortlich ,,zu Bruch” gehen?

Eine Tatsache ist, dass die Werkzeughersteller mit der Entwicklung
neuer Feinstkornsubstrate, spezieller Beschichtungen und Geometrien
—die noch dazu allesamt an die jeweilige Bearbeitung bzw. den zu
zerspanenden Materialien optimal angepasst sind — gerade in den letzten
Jahren einen enormen Sprung in puncto Produktivitdt gemacht haben.
Belegt wird dies nicht zuletzt mit der aktuellen Coverstory auf Seite 16,
die den Durchbruch in der Zerspanung von Hartmetall beschreibt.

Dagegen stehen natiirlich die immer besseren und stabileren
Werkzeugmaschinen, die zum einen durch hochqualitative Komponenten,
modernste Steuerungstechnik, beste Warmestabilitat etc. und zum
anderen durch Technologieintegration punkten. Ein ebenso toller

Beweis ist die Maschinenbaureihe eines dsterreichischen Herstellers fiir
Komplettbearbeitungsmaschinen, der mit all diesen Faktoren vielfaltige
Bearbeitungsmaglichkeiten in einer Maschine bietet. Nachzulesen auf
Seite 67.

Um auf die urspriingliche Frage zuriickzukommen - ich weif3 es nicht.
Sicherlich ist das richtige Zusammenspiel beider Technologien ein
wesentlicher Erfolgsfaktor. Vielleicht haben aber Sie weitere Antworten
dazu parat. Ich freue mich auf Ihre zahlreichen Kommentare, ob per
E-Mail, telefonisch oder auch gerne personlich.

PS: Ganz im Zeichen von ,TOP-Lésungen zur Produktivititssteigerung”
steht iibrigens unsere Sonderausgabe 2014/2015, die etwa in der KW2/3
auf Threm Schreibtisch landen wird. Bis dahin wiinsche ich noch einen
erfolgreichen Jahresabschluss und weiterhin ,,eine Menge Spane”.
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16 Meilenstein beim Hartmetallfrasen

Hartmetall wirtschaftlich zerspanen? Nicht moglich?
Der Werkzeugspezialist Zecha, in Osterreich vertreten
durch WEDCO Toolcompetence, beweist mit
innovativer Frastechnik — umgesetzt bei den neuen
MARLIN-Fréasern — das Gegenteil und setzt MaBstébe
beim Bearbeiten von Hartmetall. Die hochharten Fraser
reduzieren nicht nur die Bearbeitungszeit, sondern
erzielen im Vergleich auch bessere Oberflachengiten
als herkdmmliche Verfahren. Speziell fir den Werkzeug-
und Formenbau ein enormer Produktivitatsfaktor.
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Spezialwerkzeugbau fiir Silikonspritzguss

Die ACH solution GmbH setzt zur
Bearbeitung von Spritzgusswerkzeugen und
Sonderkomponenten fir ACH-Dosierpumpen
auf eine C 40 V von Hermle.

Keine Frage der Ehre

Erodieren oder Frasen? Eine Frage der
Préazision — gut, dass der Maschinenpartner
beide Fertigungsverfahren mit zuverlassigen
Hochleistungsmaschinen abdecken kann.

Flexibilitat groB geschrieben

Speziell im Bereich der Lohnfertigung

sind nicht immer hochkomplexe bzw.
hochgenaue Maschinen mit vielfaltigen
Bearbeitungsmdglichkeiten die ideale L6sung.
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Komprimierte Spéne

Die Zoliner AG komprimiert mit einer Ruf-
Brikettierpresse jahrlich mehr als 100 Tonnen
Aluminiumspéne und trennt sie von anhaftenden
Olen und Emulsionen.

Kénigsdisziplin Auskammern

In Verbindung mit speziellen Werkzeugen
bietet WFL beim Auskammern Lésungen, die
auch komplexe Bearbeitungen mit geringstem
Ristaufwand ermdglichen.

Drachenhaut im Test

Im Vorfeld zur Produkteinfihrung der
Dragonskin-Serie von WNT wurden die WSP
im Rahmen einer Markterprobung auch bei der
Murauer GmbH & Co KG getestet.

www.zerspanungstechnik.com
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4 Schraube+Mutter fir
Musikinstrumente
[ aus Neusilber

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,
Ihre kdnnten auch dabel sein!
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Smarte Automatisierung

Am 20. November zeigt Okuma gemeinsam
mit der Osterreich-Vertretung precisa im OTC-
Parndorf wie eine Smarte Automatisierung
aussehen kann. Das flexible Roboterhandling-
system der Firma Robojob eignet sich hervor-
ragend zur wirtschaftlichen Bearbeitung kleiner
und mittlerer Serien, wie an einer Drehmaschi-
ne LU3000 EX demonstriert wird.

Das Halbtagesseminar findet am 20.
November unter dem Motto , Lunch &
Learn” im Okuma Technical Centre East
(OTC-East) in Parndorf statt. Angespro-
chen werden Fithrungs- und Fachkréfte,
die sich Gedanken {iber eine flexible
Produktion mit immer geringer werden-
den LosgroRen machen.

Nebenzeiten reduzieren

Der eingesetzte Fanuc-Knickarmroboter
ermoglicht dem Bediener, in Verbin-
dung mit einem einfachen Bevorra-
tungssystem, volle Zuganglichkeit, kei-
ne Storkafige und rasches Umristen.
Auch das Versetzen der Automatisie-
rungslosung an eine andere Maschine
ist ausgesprochen einfach und schnell
moglich. Dies wird iiber ein vordefi-
niertes Nullpunktsystem, das mittels
im Boden eingelassener Positions-Koni
die Lage des Roboters genau definiert,

moglich. Unproduktive Nebenzeiten,
die vor allem bei Kleinserien auftreten,
werden dadurch weitestgehend elimi-
niert.

Das Seminar , Lunch & Learn” will dem
Interessierten bei angenehmer Atmo-
sphare Moglichkeiten aufzeigen, die
den taglichen Herausforderungen einer
optimalen Fertigung in Zentraleuropa
entsprechen. ,Robojob ist eine Antwort
auf Themen wie Personal, Flexibilitat,
geringe Losgrofen und Riistkosten, die
im Alltag eines Fertigungsbetriebes in
unseren Breiten eine immer wichtigere
Rolle spielen”, fasst precisa Geschéfts-
fihrer Ing. Anton Koller zusammen.
Okuma, precisa, Robojob sowie der
Werkzeughersteller Walter und der Her-
steller von Werkzeugvoreinstellgeraten
Zoller freuen sich auf ein interessiertes
Publikum im OTC-East.

www.precisa.at
www.okuma.de

Weblink

Weitere Informationen sowie das
Anmeldeformular finden Sie unter:
M bit.ly/Smart-Automation
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Neues Sandvik Coromant Center im schwedischen Sandviken.

AKTUELLES

22 Millionen Euro investiert

Am 8. Oktober 2014 feierte Sandvik Coromant
nach zwei Jahren Bauzeit die Erdffnung des
neuen Sandvik Coromant Centers im schwe-
dischen Sandviken. Der 4.500 Quadratmeter
groBe Komplex ist eines der weltweit groBten
Zentren fiir Produktivitit, Anwendungswissen,
Zerspanungstechnik und Forschung in der Fer-
tigungsindustrie. Fiir dieses und ein weiteres
Zentrum im chinesischen Langfang investierte
Sandvik Coromant insgesamt 22 Millionen Euro.

,Wir haben ein Zentrum der Spitzen-
klasse erschaffen, das, davon sind wir
Uiberzeugt, von der Fertigungsindustrie
benotigt wird. Es ist ein Treffpunkt fiir
alle, die interessiert sind an Produk-
tivitdtsgewinnen, Innovationen in der
Schneidkantenforschung und der Zu-
kunft der globalen Produktion”, so Sand-
vik Coromant Prasident Klas Forsstrom.
Das neue Zentrum erlaubt seinen Besu-
chern in einem modernen und inspirie-
renden Umfeld zu interagieren und zu

Zum 1. Oktober wurde Dr. Norbert Reich als
weiteres Mitglied in die Geschéftsfiinrung
der Mapal Isotool GmbH verpflichtet. Der
promovierte Ingenieur wird Mapal bei der
Weiterentwicklung des Kompetenzzent-
rums fiir Aussteuerwerkzeuge unterstiitzen.

Dr. Reich hat an der Ruhr-Universitat
in Bochum studiert, an der er an-
schlieBend mehrere Jahre als wissen-
schaftlicher Mitarbeiter tatig war und
im Fachgebiet Lasertechnik promo-
viert hat. Im kommenden Jahr wird
der Firmensitz der stark wachsenden
Mapal Tochter von Sinsheim nach Ep-
pingen verlagert, wo derzeit ein neues
Produktions- und Verwaltungsgebau-
de entsteht. Dr. Reich wird kiinftig die
Bereiche Produktion und Verwaltung

www.zerspanungstechnik.com

kooperieren. Das neue Zentrum ist das
erste seiner Art und Vorbild fiir alle noch
folgenden Sandvik Coromant Center
weltweit. Schatzungen zufolge werden
jedes Jahr etwa 6.000 Gaste aus der gan-
zen Welt das neue Zentrum in Sandviken
besuchen. Diese haben dort ab sofort
Zugang zu den neuesten Technologien,
innovativen Produkten, der Engineering-
Kompetenz und kundenspezifischen
Losungen. Zudem ist es moglich, wie
auch die tibrigen 30.000 Personen, die
Sandvik Coromant jahrlich schult, an
verschiedenen Qualifizierungsmalinah-
men teilzunehmen. Neben dem neuen
Sandvik Coromant Center in Sandviken
eroffnet das schwedische Unternehmen
im November 2014 ein weiteres Zent-
rum im chinesischen Langfang. Welt-
weit unterstiitzt Sandvik Coromant seine
Kunden mit 25 verschiedenen Zentren.

www.sandvik.coromant.com/at

Dr. Norbert
Reich ver-
starkt die
Geschafts-
fihrung
des Mapal
Kompe-
tenzzen-
trums
Aussteuer-
werkzeuge.

ibernehmen, wahrend Patrick Fabry,
ebenfalls Mitglied der Geschaftsfiih-
rung, den Vertrieb verantwortet.

www.mapal.de
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AKTUELLES

Werkzeugbau und Generative Fertigung bilden Herzstlick der Euromold 2014:

Von der Idee bis zur Serie

Die Euromold empfangt vom 25.

bis 28. November 2014 wieder
Besucher aus den wichtigsten
Industriebereichen in den Frankfurter
Messehallen und présentiert auch
dieses Jahr die gesamte Prozesskette
industrieller Produktion gemaB des
Mottos ,,Von der Idee bis zur Serie”.
Die Euromold verstérkt und fordert mit
Konferenzen und Foren bestehende
Trends. Das Forum ,,Generative
Fertigung und Werkzeugbau“ in Halle
8.0 wird aufzeigen, welche Potenziale
entstehen, wenn neue Technologien
intelligent in die bestehende
Prozesskette integriert werden.

Dariiber hinaus werden produzierenden
Unternehmen und ihren Kunden alle Vor-
teile generativer Fertigungsverfahren bei
vielfaltigen und immer komplexeren Auf-
gabenstellungen vor Augen gefiihrt. Die
Wirtschaftlichkeit additiv.  hergestellter
Bauteile steigt mit der Komplexitit ihrer
Geometrie, die Form folgt hier der Funk-
tion. Zudem wird die Nachahmung bzw.
Produkt-Piraterie extrem erschwert. Auch
volkswirtschaftliche Vorteile treten bei ge-
nerativer Fertigung deutlich zutage: Wirt-
schaftswachstum wird von einem hoherem
Ressourcenverbrauch entkoppelt, da ganze
Prozessschritte bei der Herstellung von
Bauteilen eingespart werden.

Plattform fiir Praktiken
und effektive Verfahren

Die Messehalle 8.0 sendet wichtige Signa-
le auch in andere Fertigungsbereiche. Die
Themenforen , Werkstoffe” und , Leicht-
bau”, das Design und Engineering Forum
sowie das CAE Forum mit Fokus auf neues-
te Technologien des rechnergestiitzten De-
sign und Engineeringbereichs zeigen Mog-
lichkeiten, die Prozesskette konsequent an
neuen Erfordernissen auszurichten und die
Kosten-Nutzen-Relationen in einem globa-

len Wettbewerb nachhaltig zu verbessern.
Die Euromold 2014 bestitigt auf diese
Weise ihren Ruf als gesuchte Plattform fiir
beste Praktiken und effektivste Verfahren,
schafft Orientierung und gibt Entschei-
dungshilfe, Fertigungsprozesse zum Vor-
teil der Hersteller und Kunden bestandig
zu optimieren.

Internationale Ausrichtung
fiir globale Markte

Die Veranstalter erwarten zur diesjahrigen
Messe einen Anteil auslandischer Ausstel-
ler von rund 50 %. Dabei werden nach
jetzigem Stand circa 40 Erstaussteller aus
Deutschland und rund 60 Erstaussteller aus
dem Ausland auf der Messe vertreten sein.
,In einem globalen Markt ist es offensicht-
lich, dass auch deutsche Unternehmen
mit internationalen Partnern neue Absatz-
markte erschliefen. Die Euromold dient
hierbei als weltweit einzigartige Plattform,
die seit Jahren auf ihrem Gebiet etabliert ist
und eine unvergleichlich grofe Vielfalt an
internationalen Unternehmen der gesam-
ten industriellen Prozesskette bieten kann.
Deutsche Unternehmen werden auch 2014
wieder von unserer internationalen Aus-
richtung im globalen Markt profitieren”, er-

X-technik

Vom 25. bis 28. November werden rund
1.000 Aussteller aus etwa 32 Landern circa
50.000 internationale Besucher aus allen
Industriebereichen begriiBen.

lautert Dr.-Ing. Eberhard Doring, Messelei-
ter der Euromold.

Zukunft des industriellen 3D-Drucks

Die 21. Euromold positioniert sich noch
starker als in den vergangenen Jahren als
Drehscheibe fiir Innovationen, Gedanken-
austausch und Know-how-Transfer. Auf
sehr grofBes Interesse diirfte erneut das
Zukunftsthema ,3D-Druck/Additive Ma-
nufacturing” treffen. Im Rahmen der ,,16™
Annual International Wohlers Conference”
wird der weltweit bekannte 3D-Druck-
Experte Terry Wohlers zu Wort kommen.
Er wird darlegen, dass die vielfaltigen
Moglichkeiten der industriellen 3D-Druck-
Technologie derzeit nicht voll ausgeschopft
werden konnen und weiterhin enormer
Optimierungsbedarf entlang der gesamten
Lieferkette herrscht.

www.euromold.com
www.demat.com
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AKTUELLES

Fachtagung Entgraten und Reinigen

Die prozesssichere Beseitigung von Graten
und Spanen sowie Bauteilreinigung ist bei
der Herstellung von Prazisions- und Quali-
tatsbauteilen heute ein Muss. Um wettbe-
werbsfahig zu bleiben, sind Unternehmen
gleichzeitig gefordert, diese Fertigungs-
schritte  kosteneffektiv durchzufiihren.
Wie dies gelingen kann, thematisiert die 3.
Fachtagung ,,Entgraten und Reinigen“ der
FairXperts.

Komplexe Bauteilgeometrien, der Ein-
satz neuer Werkstoffe und Material-
kombinationen sowie weiter steigende

Anforderungen an die Qualitdit und
Funktionalitit von Produkten zdhlen
zu den Herausforderungen, die Pro-
duktionsbetriebe zu meistern haben.
Der Fokus liegt dabei nicht nur auf
den eigentlichen Fertigungsverfahren,
sondern auch auf vor-, zwischen- und
nachgelagerten Prozessen wie der
Entgratung und Reinigung. Die Fach-
tagung findet am 25. und 26. Februar
2015 im Kultur- und Tagungszentrum
K3N in Nirtingen statt.

www.fairXperts.de

Die framag GmbH ist ein Hightech-Unternehmen in speziellen Gebieten des
Anlagen- und Maschinenbaues und genieBt als verlasslicher Partner hohes
Ansehen bei seinen Kunden.

35 Jahre Erfolgsgeschichte

Seit der Griindung im Jahr 1979 hat die Fir-
ma framag durch stdndige Weiterentwick-
lung und Einsatz modernster Technologien
die Kernkompetenzen im Anlagenbau, in
der Schwingungstechnik, im Engineering
sowie im Sondermaschinenbau stetig aus-
gebaut. Uber die Jahre hat sich das Un-
ternehmen von einem kleinen Betrieb zu
einem wichtigen Arbeitgeber in der Region
entwickelt.

,Wir sind ein modernes Hightech-
Unternehmen und unsere Kunden
fordern hochste Genauigkeit von
uns. Um diesen Anspriichen gerecht

zu werden, brauchen wir gut ausge-
bildete Fachkrifte. Vom Engineering
iber den Zuschnitt bis hin zu Schlos-
sern, Schweilern, Zerspanungstech-
nik und Montage wird Prazisions-
arbeit geleistet”, freut sich framag
Geschaftsfihrer Franz Haas. ,,Ge-
meinsam werden wir auch weiterhin
unsere Kunden mit maRgeschneider-
ten Losungen, engineered and made
by framag, begeistern und unsere
Wachstumsstrategie konsequent ver-
folgen”

www.framag.com

www.zerspanungstechnik.com
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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.

Gldnzend bewdhrt in Zerspanung,
Umformtechnik, Metall- und
Kunststoffverarbeitung ...
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AUS- UND WEITERBILDUNG

Der Ausbildungsbereich der Théni Industriebetriebe GmbH
setzt auf CNC-Maschinen von DMG MORI:

VVettbewerbsfahige
Ausbildung

tungszentrum DMU 80

monoBLOCK® bietet

Um ihre Lehrlinge fiir das produktive Arbeiten im Betrieb fit zu machen, werden in der genfq_g Iagiiungﬁgeser—
I . . . . ven 1ur die Auspildung.
Thoni Akademie moderne CNC-Bearbeitungszentren von DMG MORI eingesetzt. Auf zwei Optimale ngéng_
Fras- und einem Drehbearbeitungszentrum erfolgt eine praxisnahe Ausbildung zum "Qhr‘:te,'t ist }g?tbe,' ein
. . . wichtiges Kriterium,
Zerspanungstechniker und Maschinenbautechniker. um Lehrlingen und

Ausbildern gleichzeitig
. ) Einblick in den Arbeits-
Autor: Georg Schopf / x-technik raum zu gewahren.

DMU 80 n

DECKEL MAMHG




ie Produktivitit eines Unter-

nehmens beginnt bereits in der

Ausbildung”, eine Aussage die
aufgrund des akuten Facharbeiterman-
gels zunehmend an Bedeutung gewinnt.
Daher setzten auch immer mehr Unter-
nehmen in Osterreich wieder auf eine
eigene Lehrlingsausbildung. Selbstver-
standlich miissen dabei die grundlegen-
den Fertigkeiten der Metallbearbeitung
erlernt werden, wenn man sich fiir den
Beruf des Zerspanungstechnikers ent-
scheidet. Mit eigener Hand und Feile ein
Werkstiick zu bearbeiten, vermittelt das
Gefiihl, wo und wie der Span entsteht.
Denn ob von Hand oder mit modernen
Dreh- oder Frasmaschinen, die Grund-
lagen der Spanabhebung bleiben die
gleichen.

Da aber in Fertigungsbetrieben, wie der
Thoni Industriebetriebe GmbH in Telfs
(T), immer mehr hochmoderne Werk-
zeugmaschinen zum Einsatz kommen, ist
es naheliegend, auch in der Ausbildung
entsprechendes Equipment einzusetzen.
Im Rahmen der Thoni-Lehre werden
die Berufsbilder Maschinenbautechnik,
Zerspanungstechnik und Mechatronik
angeboten. , Wir haben derzeit 40 Lehr-
linge in der Ausbildung, die von den bei-
den Standorten im Metallwerk Landeck
und dem Hauptsitz in Telfs stammen”,
schildert Anton Fink, Produktionsleiter
des Metallwerkes Landeck und gleich-
zeitig Ausbildungsleiter bei Thoni.

Ohne CNC geht’s nicht mehr

Sowohl bei Maschinenbautechnikern
als auch Zerspanungstechnikern ist die
Ausbildung im Bereich der CNC-Bear-
beitung nicht mehr wegzudenken. Um
die Lehrlinge auf die Herstellung kom-
plexer Teile vorzubereiten, werden in der
Lehrwerkstatte bei Thoni Bearbeitungs-
zentren von DMG MORI eingesetzt. Die
Lehrwerkstatte ist Teil der Thoni-Akade-
mie, die unter anderem auch das Techni-
sche Gymnasium Telfs beherbergt — eine
Kooperation des BORG Telfs mit der
Thoni Industriebetriebe GmbH. Diese
Schule bietet die Moglichkeit, die Lehre
zum Mechatroniker oder Maschi-

1
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AUS- UND WEITERBILDUNG

nenbautechniker — erganzt um die Ma-
turareife — zu absolvieren.

Fir die Drehbearbeitung setzt die Lehr-
werkstatt eine Universal-Drehmaschine
NEF 400 in Verbindung mit der Steu-
erung Siemens 840D solutionline mit
ShopTurn ein. Der Einsatz von High-
tech-Komponenten macht effizientes
und prazises Drehen auf hochstem Ni-
veau auch fiir Einsteiger moglich. Die
Maschine verfiigt iiber einen 12-fach

Werkzeugrevolver VDI 30 und einen hy-
draulisch gesteuerten Reitstock. ,Durch
das massive Gussbett bietet die NEF 400

Unsistin der Ausbildung besonders
wichtig, unsere Lehrlinge mit dem ndtigen
Basiswissen auszustatten. Um sie fUr den
produktiven Einsatz fit zu machen, gehort
eine fundierte CNC-Ausbildung auf
modernen Maschinen unbedingt dazu.

Anton Fink, Produktionsleiter des Metallwerkes Landeck

und Ausbildungsleiter bei Thoni

Die ecoMill 635 V dient zur
Vermittlung der grundlegenden
CNC-Frasbearbeitung.

X-technik

Besonders in der Ausbildung werden
Maschinen bendtigt, die einfach zu bedienen
und robust genug sind, dass sie auch schon
mal Fehler verzeihen.

Wolfgang Prahauser, Product Sales Manager Ausbildung
bei der DMG MORI SEIKI Austria GmbH

eine erhohte Steifigkeit und verzeiht da-
durch auch héhere Belastungen, wie sie
in der Ausbildung durchaus vorkommen
konnen”, erkldrt Wolfgang Prahauser,
Product Sales Manager Ausbildung bei
der DMG MORI SEIKI Austria GmbH.
Neben diesen Merkmalen iiberzeugt die
Universal-Drehmaschine laut Prahauser
auch mit einem in dieser Klasse extrem
guten Verhiltnis von Aufstellfliche zu
Arbeitsraum. So bietet der Arbeitsraum
die Moglichkeit Werkstiicke bis g 350 x
650 mm auf lediglich 4,2 m2 zu bearbei-
ten.

Fir die Frasbearbeitung entschied man
sich fiir zwei unterschiedliche Maschi-
nen. Hier kommen eine ecoMill 635 V
und eine DMU 80 monoBLOCK® zum
Einsatz.

Grundlegende Fertigkeiten
der CNC-Bearbeitung

Die ecoMill 635 V bietet mit einem Ar-
beitsbereich von 635 mm x 510 mm x
460 mm genug Platz fiir produktions-
nahe Ausbildungsteile. Das 3-Achs-
Bearbeitungszentrum basiert auf einem
C-Frame Graugussbett fiir hohe Steifig-
keit und Schwingungsverhalten. ,Fur
hochste Anforderungen in der Produkti-
on wurden Kugelrollspindeln der hochs-
ten Giiteklasse, rollengefiihrte Linear-
walzfiihrungen und eine 12.000 min
Spindel miteinander kombiniert”, geht
Wolfgang Prahauser ins Detail. Ein um-
fangreicher Optionsbaukasten, mit zum
Beispiel direktem Wegmesssystem oder
Produktionspaket mit 12 bar IKZ-Anlage
(20 bar mit Papierbandfilter und 600 1
Tank optional) und 30er-Werkzeugma-
gazin, steht ebenfalls zur Auswahl. Mit
13 kW hat die Spindel genug Leistung,
um auch anspruchsvolle Werkstoffe
zu zerspanen. ,In der Ausfilhrung mit
3-Achsen werden auf dieser Maschi-
ne die grundlegenden Fertigkeiten der
CNC-Bearbeitung vermittelt. Auch die

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2014
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ecoMill 635 V ist aufgrund ihrer robus-
ten Bauweise bestens fiir die Ausbil-
dung geeignet, ohne dabei auf Prazision
verzichten zu miissen”, bestatigt Anton
Fink.

Ausbildung bis
5-Achs-Bearbeitung maglich

1

raum, was im Ausbildungsbetrieb ein
erheblicher Vorteil ist, da Lehrlinge und
Ausbilder oft gemeinsam problemlos
Zugang zum Werkstiick benotigen. Die § - =
5-Achs-Maschine ist mit einer 15 kW
Spindel mit bis zu 130 Nm und 12.000
min? ausgestattet und bietet somit auch
fiir weiterfithrende Ausbildungsthemen
genug Leistungsreserven. In den 40
Werkzeugplatzen des Magazins finden
samtliche Werkzeuge, die in der Aus-
bildung benétigt werden, bequem Platz.
,Die Lehrlinge bekommen bei uns

angeschafft. Diese Maschine bietet eine

Bereits im Jahre 2010 wurde zur 5-Achs- WA . '\
optimale Zugéanglichkeit zum Arbeits-

\

o k

Bearbeitung eine DMU 80 monoBLOCK®
\‘ —

et

Die NEF 400 verfligt Uber ein robustes Gussbett und verzeiht damit auch
grobere Fehler, die in der Ausbildung gelegentlichiavorkommen kénnen.

Dem
heimischen

Markt
verpflichtet!

Neue Drehsorte LCM20T fiir rostfreie Stahle [=] Aii[w]
-
Die neue Geometrie MM (Medium ISO-M) wurde im Boehlerit Spankanal ent- E
wickelt. Sie ist besonders schnittfreudig und zeigt einen sicheren Spanbruch.
In der Mitte der Schneidkante schiitzt ein neuer Spanschlag Protektor (chip BOE H LE R IT
impact protector) gegen Ausbriiche an der Schneidkante durch Spanschlag WOLO

beim Drehen an die Schulter. Die neue Drehsorte LCM20T erméglicht aufgrund
der Nanolock Anbindungsschicht, sowie der extrem glatten und hitzebestan-
digen Keramikdeckschicht Schnittgeschwindigkeiten von tiber 200 m/min auf
rostbestandigen Stahlen.

in alliance with

Yo
LMT-.TOOLS
Q'

www.boehlerit.com
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samtliche Grundlagen vermittelt, die sie
im Produktionsalltag spater benétigen”,
erklart Fink. ,Daher setzen wir Maschi-
nen ein, die eine moglichst produktions-
nahe Ausbildung ermdglichen”, so der
Ausbildungsleiter weiter.

Thoni Akademie gewinnt
Ausbildungswettbewerb

Auch dieses Jahr hat DMG MORI wieder
den Ausbildungswettbewerb ,INNO-
VATION MEETS EDUCATION” ausge-
schrieben. Ein Team der Thoni Akade-
mie konnte dabei mit der Entwicklung
eines Teleprasenzroboters den Wettbe-
werb fiir sich entscheiden. (Anm.: wir
berichteten bereits in der Ausgabe 5/
Oktober 2014).

Das Team, bestehend aus Adel Benattia
und Julian Auer, zwei Lehrlingen der
Thoni Akademie, sowie Jakob Kapeller
und Pino Musak, beides Schiiler des
Technischen Gymnasiums Telfs, hatte
dabei von der Entwicklung, Kalkulation
bis zur mechanischen und elektroni-
schen Umsetzung ein umfangreiches
Pensum an Arbeiten zu bewiltigen.
,Die Anforderungen, die bewaltigt wer-
den mussten, gingen weit iber den
Schulstoff hinaus”, bemerkte dazu SR
Dipl. Pad. Christian Raich, Bereichslei-
ter Technik-Thoni am BORG Telfs, der
das Wettbewerbsteam betreut hat. ,Sie
haben, neben ihrer Schul- und Ausbil-
dungszeit, viel zusatzliche Zeit und Ener-
gie investiert”, lobt er seine Schiitzlinge.
Ein wesentlicher Teil dieser Aufgaben

Das Siegerprojekt: Ein Teleprésenzroboter,
der kameraliberwacht und ferngesteuert
gefahrliches Terrain erkunden kann.

Die Preistrager des DMG MORI Ausbildungswettbewerbs (v.l.n.r.): Jakob Kapeller, Schiler Thoni
Akademie, Adel Benattia, Lehrling Thoni, Julian Auer, Lehrling Théni, Pino Musak, Schiler Thoni
Akademie und Gebhard Aberer, Geschéftsfiihrer DMG MORI SEIKI Austria GmbH.

lag natiirlich in der Herstellung der me-
chanischen Komponenten des Roboter-
fahrzeuges. Das Spektrum reichte von
komplexen Drehteilen fiir den Antrieb-
strang bis hin zu aufwendigen Frasteilen

Anwender

fiir Chassis und Anbauteile sowie zeigte
anschaulich die hohe Qualitat der Aus-
bildung in der Thoni Akademie.

www.dmgmoriseiki.com

Die Thoni Akademie in Telfs
beherbergt sowohl die Thoni
Akademie als auch das
“Technische Gymnasium Telfs,
eine Kooperation zwischen der

Théni InMebe GmbH
ORG Telfs.

Die Thoni Industriebetriebe GmbH mit Hauptsitz in Telfs/Tirol bietet Losungen in
den Bereichen Aluminium, Umwelttechnik, Anlagenbau, Schlauchproduktion und
Manufacturing. Mit rund 500 Mitarbeitern ist das 1964 gegriindete Unternehmen
an insgesamt vier Standorten vertreten. Die Thdni Akademie in Telfs bildet jahrlich
insgesamt 40 Lehrlinge in den Berufen Maschinenbautechniker, Zerspanungstech-

niker und Mechatroniker aus.

Thoni Industriebetriebe GmbH

ObermarktstraBe 48, A-6410 Telfs, Tel. +43 5262-6903-0

www.thoeni.com
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WIDIA VSMT1

Echtes 90° Eckfraser Programm

gehartefrer Grundkdrper und WPL-Sitz
reduzierf die Verformung!

Wipi,

. Nan

- |

o

Wendeschneidplatten-Eckenradien von 0,40 — 3,10 mm

erlaubt ein aggressives Schrag-Eintauchfrasen Scheinecker GmbH
iale Schnitttiefe bi 11 EisenfeldstraBe 27

axiale Schnitttiefe bis max. 11 mm 4600 Wels, Austria

geeignet fir die Bearbeitung der meisten Werkstoffe

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




WERKZEUG- UND FORMENBAU | COVERSTORY

MARLIN-Fraser von Zecha:

Vlellenstelin

belim Hartmetallfrasen

Hartmetall wirtschaftlich zerspanen? Nicht méglich? Der deutsche Werkzeugspezialist Zecha, in Osterreich
vertreten durch WEDCO Toolcompetence, beweist mit innovativer Frastechnik — umgesetzt bei den neuen
MARLIN-Frasern — das Gegenteil und setzt MaBstibe beim Bearbeiten von Hartmetall. Die hochharten
Kugel- und Torusfraser reduzieren nicht nur die Bearbeitungszeit, sondern erzielen im Vergleich auch
bessere Oberflachengiiten als die herkdmmlich eingesetzten Verfahren, wie beispielsweise das Erodieren.
Speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau ein enormer Produktivitatsfaktor.

Die hochharten Kugel- und
Torusfraser von Zecha reduzieren

bei der Bearbeitung von Hartmetall

die Bearbeitungszeit und erzielen

im Vergleich auch bessere

Oberflachenguten als herkdmmlich :
eingesetzte Verfahren.
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ei Werkstiicken aus Hartme-
Btall mit Harten zwischen 900

bis 2.200 HV, sehr hoher Ver-
schleilfestigkeit und Warmeharte stiefl
die mechanische Bearbeitung bislang
an ihre Grenzen. Dort ist das Einsatz-
gebiet von kostenintensiven Prozes-
sen wie Senkerodieren oder Schleifen.
Speziell das Erodieren ist mit der auf-
wendigen Herstellung von Elektroden,
den langen Bearbeitungszeiten und
der notwendigen Nachbehandlung fiir
hohe Oberflichengiiten in Summe der
kostenintensivste Prozess im Werkzeug-
und Formenbau. Dass da der Wunsch
aufkommt, Hartmetall nicht nur erodie-
ren, schleifen oder polieren, sondern
auch zerspanen zu konnen, ist nicht
verwunderlich. Mit MARLIN - zwei neu
entwickelten Werkzeugserien fiir das
Frasen von Hartmetallen - bietet die
Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation
GmbH nun neue Moglichkeiten in der
Zerspanung mit geometrisch bestimm-
ter Schneide.

VerschleiBfestigkeit
versus Zerspanbarkeit

Unter den harten Einsatzbedingungen
bei der Bearbeitung von Hartmetall miis-

WERKZEUG- UND FORMENBAU | COVERSTORY

sen sich die Fraser extremen Herausfor-
derungen stellen. ,Die Zerspanbarkeit
von Hartmetall hangt vom Aufbau und
Anteil der Binderphase sowie der durch-
schnittlichen KorngrofRe der Wolfram-
carbid (WC)-Korner ab”, erkldrt Stefan
Zecha, Geschaftsfithrer des gleichnami-
gen Unternehmens und erganzt: ,Auch
die Homogenitat der Gefligestruktur
nimmt starken Einfluss auf die Standzeit
der eingesetzten Fraswerkzeuge sowie
auf die des Aktivteils (wie Stempel oder
Matrize) im Werkzeug. Um moglichst
hochwertige Produkte zu erhalten, liegt
der Fokus bei der Wahl der Hartme-
tallsorte primar auf der Endanwendung
und nicht auf der guten Zerspanbar-
keit. Damit stehen Harte, Biegebruch-
festigkeit und KIC-Wert (Risszdhigkeit/
Kantenstabilitdt) der Wirtschaftlichkeit
des Frasverfahrens mit guten Oberfla-
chengiiten gegeniiber.” Zecha meistert

Mit unserer MARLIN-Serie, die hohe
Wirtschaftlichkeit gebundelt mit neuester
Technologie vereint, liefern wir viele Vorteile
gegenuber den bisherigen herk&mmlichen
Bearbeitungsmaoglichkeiten von Hartmetall.

Stefan Zecha, Geschaftsfiihrer Zecha Hartmetall-
Werkzeugfabrikation GmbH

den Spagat in diesen harten Einsatzbe-
dingungen mit der neuesten Techno-
logie der hochharten MARLIN-Fraser.
,Die ausgefeilte Geometrie, die hohe
Schneidkantenstabilitait und die ganz
speziell abgestimmte Diamantbeschich-
tung ermoglichen den Kugelfrasern der
Serie 900 und den Torusfrasern der
Serie 910 samtliche Hartmetalle wirt-
schaftlich zu bearbeiten — beim Schrup-
pen und beim Schlichten”, so Zecha.

Da die Moglichkeiten beim Frasen zu-
dem viel grofer sind als mit Erodier-
und Schleifprozessen, erweitert sich das
Spektrum an herstellbaren komplexen
3D-Konturen enorm.

Zwei Werkzeugserien erhdltlich

Die Kugelfraser der Serie 900 sind in
Durchmessern von 0,2 bis 6,0 mm =>

Vergleich CBN/Marlin

links Hartmetallbe-
arbeitung mit einem
CBN-Fréaser:

Die REM-Aufnahme mit
3.000-facher Vergro-
Berung zeigt die eher
unruhige Oberflache
mit Kobalt-Verschmie-
rungen.

rechts Hartmetallbear-
beitung mit Marlin-
Frésern: Die ruhige
Oberflache mit saube-
ren Frasbahnen bietet
optimale Bedingungen
fur weiterfihrende
Prozesse.
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erhaltlich. Die Torusfraser der Serie 910
gibt es in Durchmessern von 0,5 bis 2,0
mm. Samtliche Werkzeuge durchlaufen
bei Zecha eine strenge Kontrolle, bei
der alle relevanten Daten protokolliert
werden. Die Identifikationsnummer des
Werkzeugs wird zusammen mit der Pro-
duktionscharge per Laser auf dem Bo-
den des Schafts graviert, sodass jedes
Werkzeug eindeutig identifiziert und
auch noch Jahre spater prazise repro-
duziert werden kann. Wie schnell die
Werkzeuge unter den harten Bedingun-
gen arbeiten, zeigt ein Beispiel aus der
Praxis: Ein MARLIN-Kugelfraser mit
einem Durchmesser von 2,0 mm frast
innerhalb von acht Minuten aus einem
Hartmetall-Werkstiick ein Zerspanvolu-
men von 148 mm?3.

Im Vergleich unschlagbar

Dass die MARLIN-Fraser nicht nur Be-
arbeitungszeit einsparen, sondern auch
feine  Oberflichenstrukturen liefern,
zeigt sich im Vergleich mit den her-
kommlichen Bearbeitungsmoglichkei-

Beispiel 1 aus der Praxis

ten von Hartmetall: Eine 3.000-fache
VergroRerung verdeutlicht, dass bei der
Bearbeitung mit einem CBN-Fraser eine
unruhige Oberfliche entsteht. Sie hat
ihren Ursprung in der Kombination aus
Schleifen und Frasen. Die so entstande-
nen Verunreinigungen auf der Oberfla-
che durch Kobaltverschmierungen bie-
ten dann ungiinstige Voraussetzungen
fiir die weitere Bearbeitung — beispiels-
weise beim Beschichten.

Die MARLIN-Fraser sorgen dagegen fiir
eine ruhige Oberflaiche mit sauberen
Frasbahnen und liefern damit optimale
Bedingungen fiir weiterfithrende Pro-
zesse. Zudem liegt dabei die Standzeit
der MARLIN-Fraser deutlich iber der
von CBN-Werkzeugen. ,,Diese Ergebnis-
se sind kaum verwunderlich, wenn man
sich den Hartevergleich ansieht. Mit
3.000 bis 3.500 HV liegt CBN nur knapp
iber der Harte vieler Hartmetalle. Bei
den MARLIN-Frasern wurden hingegen
8.000 bis 10.000 HV ermittelt”, erganzt
Stefan Zecha. Auch im Vergleich zwi-
schen Erodieren und Zerspanen haben

Werkstiick Ziehmatrize

Maschinentype Hermle C42

Werkstoffsorte VHM CTE 50

Operation: 3D-Frasen mit Z-Konstant Schruppen Schlichten

Werkzeughalter Nikken MD HSK63

Werkzeug Zecha Kugelfraser, 900.0200.100.014
Durchmesser 2,0 mm

Schnittgeschw. 110 m/min. 145 m/min.
Vorschub 0,006 mm/Z

Zéhneanzahl (2) 2

Drehzahl 17.516 U/min 23.089 U/min
Vorschub 210 mm/min 277 mm/min
Bearbeitungsweg ges. 38.000 mm

Schnittiefe (ae/ap) 0,1/0,1 mm

Eingriffszeit 10.847 Sek./Teil 8.229 Sek./Tell
Standzeit 180,73 min 137,15 min

die neuen Werkzeuge von Zecha die
Nase vorn, wie die REM-Aufnahme eines
Querschliffs mit 1.000-facher Vergro-
RBerung zeigt: Beim Erodieren entsteht
eine weile Randschicht mit geringfi-
giger Beschadigung, die durch Polieren
entfernt werden muss, da sie nach dem
Warmeeintrag eine andere Harte als das
Grundmaterial aufweist.

Beim Frasen mit den MARLIN-Frasern
gibt es keine Verletzung der oberen
Schicht durch die Prozesswarme, son-
dern es entstehen saubere Frasspuren.
Das ermoglicht eine sehr hohe Kontur-
genauigkeit.

Entwicklungen gehen weiter

,Wir sind sicherlich noch nicht am Ende
der Fahnenstange angelangt. In Kombi-
nation mit modernsten Hartmetallsorten
und speziellen Beschichtungen steigen
die Moglichkeiten weiter”, blickt Stefan
Zecha in die nahe Zukunft.

B www.wedco.at
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Beispiel 2 aus der Praxis

Wie schnell die Werkzeuge unter den
harten Bedingungen arbeiten, zeigt ein
Beispiel aus der Praxis: Ein MARLIN-
Kugelfraser mit einem Durchmesser von
2,0 mm frast innerhalb von acht Minuten
aus einem Hartmetall-Werkstiick ein
Zerspanvolumen von 148 mms,

Vorteile und Fakten
von MARLIN

= Hohe Wirtschaftlichkeit durch
Einsparung von Zeit und
Maschinenkosten.

= FUr das Bearbeiten samtlicher
Hartmetalle geeignet.

= Ermoglicht die Herstellung
komplexer 3D-Formen.

» Feinste Oberflachenstrukturen.

= Keine weiBen Zone.

www.zerspanungstechnik.com
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1 Das
Hartmetall-
Werkstlick
mit dem
Messpunkt
(in Gelb).

3 Saubere
Frasbahnen:
REM-
Aufnahme mit
3.000-facher
VergréBerung.

2 Frasspuren
mit Standard-
Mikroskop
betrachtet
(40-fache :
VergréBerung). :

4 Durch

das Frasen
entstandene
Spéne,

GroBe ca.
5bis 8

my: REM-
Aufnahme mit
1.000-facher
VergroBerung.
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Breit gefachertes VHM-Sortiment

Die Komet Group gilt als einer der Innovations-
fiihrer fiir hochprézises Bohren, Reiben und
Gewinden. Aber auch im Bereich Fraswerkzeu-
ge hat der Prazisionswerkzeughersteller ein
breites, leistungsstarkes Portfolio zu bieten.
Dazu zahlt unter anderem das neue, erweiterte
Vollhartmetall-Schaftfraserprogramm  Komet
Jel® Eline.

Es bietet Werkzeuge im Durchmesserbe-
reich von 1 bis 25 mm, die sich fiir den Ein-
satz bei Guss- und Stahlwerkstoffen, Alumi-
nium- und Nichteisenmetall, in Weich- und
Hartbearbeitung (bis 65 HRC) sowie im
Werkzeug- und Formenbau eignen. Bei der
neuen Generation Komet Jel® Fline wur-
den bereits bestehende VHM-Werkzeuge

um Durchmesser und Liangen erweitert
und es kamen neue Produkte hinzu: zum
Beispiel spezielle Grafitfraser, Kugelfraser
fiir Aluminium und ein HPC-Schlichtfraser.
Letzterer zeichnet sich durch hohe Vibra-
tionsdampfung aus und ermoglicht, dank
der asymmetrischen Schneidenteilung und
des variablen Steigungswinkels, einen ho-
heren Vorschub. Dieser Vorteil kommt vor
allem bei tief-eren Frasbahnen und dem
Trochoidalfrasen zum Tragen und erzeugt
dabei stets eine sehr gute Oberflache.

Die Komet Jel® Fline ist Bestandteil eines
abgerundeten, den Marktansprichen ent-
sprechendes VHM-Werkzeugportfolios, zu
dem auch die KUB® Drillmax VA, KUB®
Drillmax 3 x D und KUB® Drillmax 12 x D

'

Bohrer sowie die Komet Dihart® Fullmax-
VHM Reibahlen gehoren.

www.kometgroup.com

Schnittstelle zu mehr Effizienz

Im Fokus aktueller Fertigungsdiskussionen stehen eine groBtmdgliche
Transparenz beim Know-how-Transfer entlang der Prozesskette sowie das
Thema Prozesssicherheit. Speziell im Werkzeug- und Formenbau kommt
eine hohe Teilevarianz als Herausforderung dazu, selbst LosgroBe 1 muss
wirtschaftlich gefertigt werden. Werkzeuge miissen stéindig teileabhéngig
neu zusammengebaut werden — Schnittstellen fiir Effizienz sind hier vor
allem eine transparente Werkzeugorganisation und die Simulation des NC-
Programms mit realen Werkzeugdaten. Mit effizienten Tool-Management-
Lésungen, prazisen Messgeraten und speziellen Messprogrammen wie
beispielsweise Radiuskontur, tool realityCheck oder dem 3dScan bietet
Zoller Lésungen fiir schnelleres und kollisionsfreies Arbeiten.

Die Grundlage fur das Programmieren einer realitatsnahen
Fras-Strategie bildet der klar definierte Werkzeugzusammenbau
durch Einzelkomponenten in Stiicklisten im Tool-Management-
System. Dank Schnittstellen zu allen gangigen CAM-Systemen
erlibrigt sich hier mit Zoller eine doppelte Datenhaltung. Auch
Transparenz und eine klare Definition der Werkzeugdaten sind
sichergestellt. Fiir eine Echtzeitsimulation kann anschlieBend
mit dem 3dScan die exakte Kontur aller rotationssymmetrischen
Werkzeuge ermittelt und in das CAM-System iibertragen werden.

Einfacher Soll-Ist-Vergleich

Eine weitere Variante, um vor dem Einsatz der Werkzeuge si-
cherzustellen, dass diese exakt den Soll-Vorgaben entsprechen,
stellt der tool realityCheck dar. Dieses Messprogramm fiihrt
durch Konturscan und Soll-Ist-Vergleich schnell und einfach ei-

Um die Qualitét eingesetzter Radiuswerkzeuge zu tberpriifen, kdnnen
mit dem Messprogramm Radiuskontur Radien vollautomatisch und pm-
genau gescannt sowie deren Qualitat und Konturtreue Uberprift werden.

20

nen Abgleich zwischen dem im CAM-System und in der Simula-
tion verwendeten Werkzeug und dem real existenten Werkzeug
durch.

Um die Qualitat eingesetzter Radiuswerkzeuge zu uberpriifen,
koénnen mit dem Messprogramm Radiuskontur Radien vollau-
tomatisch und pm-genau gescannt sowie deren Qualitdt und
Konturtreue {iberpriift werden. Steht alles auf ,Go”, werden die
Werkzeug-Ist-Daten fiir die Maschine steuerungsgerecht bereit-
gestellt: ein durchgéngig prozesssicheres und effizientes Vor-
gehen. Vom Einstellen und Vermessen der Werkzeuge iiber die
Erfassung der realen Daten bis hin zu Schnittstellen zu fast allen
CAM-Systemen bietet Zoller alles aus einer Hand.

www.zoller-a.at
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Bis ins kleinste Detail

Hermle Bearbeitungszentren sind langlebige Meister der Mikroprazision. In fiinf Achsen werden bis zu 2.500 Kilogramm
schwere Werkstlicke bearbeitet - mit einer Genauigkeit von wenigen Mikrometern. F(r perfekte Ergebnisse.

EuroMold in Frankfurt am Main
25. - 28. November 2014, Halle 8.0 Stand H 11

<
HERMLE
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&
www.hermle.de .
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Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, Gosheim - Phone: 07426/95-0 - info@hermle.de . Osterreich
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Hi-Quad F in

der Anwendung

www.zerspanungstechnik.at/
video/77072

Neuer Hochvorschubfraser Hi-Quad F von Ingersoll brachte den Durchbruch:

Gesucht und gefunden

Bei der Herstellung von Druckgussformen
werden die dazu benétigten Teile meist aus
dem Vollen bearbeitet. Ein moglichst hohes
Zeitspanvolumen ist daher maBgeblich fiir
eine wirtschaftliche Zerspanung. Die Firma
Heck+Becker hat deshalb die Erstbearbeitung
ihrer Bauteile vor dem Harten komplett auf
den neuen Hochvorschubfréser Hi-Quad

F von Ingersoll umgestellt und dadurch

die Bearbeitungskapazitit der betroffenen
Bearbeitungszentren verdoppelt.

22

Das mittelstandische Unternehmen
Heck+Becker hat eine lange Tradition
in der Herstellung von Druckgussfor-
men fur den Automobilbereich. Im
Jahre 2011 konnte man das 75-jah-
rige Firmenjubildum begehen. Die
Einbeziehung der Mitarbeiter in den
taglichen Arbeitsablauf ist eine der
grundlegenden  Firmenphilosophi-
en und spiegelt sich in dem Leitsatz
,Das Konnen und die Leistungsbe-
reitschaft unserer Mitarbeiter ist der
Garant fiir unsere Spitzenqualitit”
wider.

Um den hohen Anforderungen der
Kunden in der Automobil- und Zulie-
ferindustrie gerecht zu werden, hat
man die gesamte Firmenpolitik auf
die Bedurfnisse der ,, Automobilisten”
ausgerichtet. Ein engpassorientiertes
Managementsystem  beriicksichtigt
die von den Kunden geforderten Nor-
men und erlaubt kurze Reaktionszei-
ten und hohe Flexibilitit. Im eige-
nen Druckguss-Technologie-Center
werden die Formen auf einer 3.200
Tonnen GieRanlage erprobt und op-
timiert. Das Unternehmen bietet

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2014



Einsatz der
neuen Hi-Quad F
Hochvorschubfréser
von Ingersoll bei der
Schruppzerspanung einer
Druckgussform.

Jirgen
Kohlberger und Ralf
Fett begutachten den
Werkzeugverschlei3 nach
der Testbearbeitung.

zwischenzeitlich ein groRes Leistungsspektrum an: Von
der Bemusterung bis zur Prototypenproduktion, von Pow-
ertrain iiber groRe Strukturteile bis zur Erprobung neuester
Technologien sowie Prozessoptimierung. Um diesem ho-
hen wirtschaftlichen und qualitativen Anspruch gerecht zu
werden, ist die Produktionsleitung bei Heck+Becker stets
auf der Suche nach der optimalen Fertigungstechnologie.
,Unsere klare Entscheidung, mit der Zeit zu gehen, erfor-
dert es Arbeitsablaufe zu hinterfragen und Arbeitsschritte
neu auszurichten”, erlautert Ralf Fett, Produktionsleiter bei
Heck+Becker, die Zielsetzung. Im Jahre 2013 hatte man
sich der Aufgabe gestellt: Wie kann man Spanvolumen von
der zeitaufwendigen Hartbearbeitung auf HSC-Maschinen
wegholen? Mit dieser Fragestellung reiste eine kleine
Gruppe aus Produktionsleitung und Planung zur EMO in
Hannover. Eines der Ziele war der Messestand von Inger-
soll, denn mit diesem Werkzeughersteller hatte man bei
Optimierungsprojekten in der Vergangenheit schon sehr
gute Erfahrung gemacht. Beispielsweise war es gemein-
sam gelungen, das kostenintensive Schneiden von Gewin-
de in Handarbeit bei der Montage zu eliminieren und

www.zerspanungstechnik.com
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FEHLMANN

YOUR PRECISION ADVANTAGE.®

JETZT UMSTEIGEN:

Manuell oder CNC? Sie entscheiden per Knopfdruck.

Diese FEHLMANN Frasmaschine ermoglicht beides im
Handumdrehen - einfach, schnell, wirtschaftlich!

Zu einem hervorragenden Preis-Leistungs-Verhdltnis.

m FEinzelteile und Nacharbeiten werden manuell tiber die TOP-Funktion
(Touch Or Program™) ohne Programmieraufwand gefertigt

m Serienteile, komplexe Werkstlicke und 3D-Formen werden ber
die Steuerung vollumfanglich CNC bearbeitet

= Hervorragende Ergonomie, minimalster Platzbedarf, durchdachtes
Gesamtkonzept

m TOP auch flr die Ausbildung

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

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
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durch prazises und schnelles Gewindefra-
sen bei der CNC-Bearbeitung zu ersetzen.

Interesse geweckt

Der auf der EMO in Hannover vorgestellte
neue Hochvorschubfraser Hi-Quad F von
Ingersoll weckte direkt das Interesse der
Fertigungsspezialisten. Das Werkzeug ist
ausgelegt fiir die Schruppzerspanung von
2,0 mm bis 3,0 mm maximalen Aufmal (je
nach Wendeschneidplattenabmessung) bei
sehr hohen Vorschiiben. Die weichschnei-
dende Geometrie ist optimiert sowohl fiir
rost- und saurebestdndige Stahle, als auch
fiir hochlegierte Werkzeugstahle und Tit-
anlegierungen. Es stehen funf unterschied-
liche Wendeschneidplattengeometrien in
zwei unterschiedlichen Abmessungen zur
Verfiigung, sodass fiir verschiedene Ma-
terialien und AufmaRe das optimale Werk-
zeug ausgewahlt werden kann. Weiterhin
verspricht der flache Anstellwinkel vibra-
tionsfreie Bearbeitung auch bei langeren
Auskragungen.

Alle diese Eigenschaften lieBen bei den
Herren der Firma Heck+Becker die Hoff-
nung aufkeimen, ein geeignetes Werk-

o4

zeugsystem fur die neuen Anforderungen
gefunden zu haben, denn die Dynamik
der modernen Bearbeitungszentren bei
Heck+Becker lie sich mit den bis dahin im
Einsatz befindlichen Rundplattenwerkzeu-
gen nicht ausschopfen.

Tests bei Heck+Becker

Aufgrund der passenden Charakteris-
tik der neuen Fraserserie waren sich die
Herren aus der Produktionsplanung von
Heck+Becker einig, dass man so schnell
wie moglich einen Test im eigenen Hause
mit diesen Fraswerkzeugen durchfiihren
mochte. Die Tatsache, dass die Werkzeuge
auch schon lagerhaltig waren, beschleu-
nigte den Testwunsch und die Planung
nur noch zusatzlich. Die Probebearbei-
tungen verliefen schlieBlich zur vollsten
Zufriedenheit der Produktionsleitung und
die neuen Hochvorschubfriser konnten
alle Kriterien erfiillen, die man im Vorfeld
an sie gestellt hatte. Nach Ende der Test-
bearbeitung konnte man folgende Vor-
teile gegeniiber den bisher verwendeten
Rundplattenwerkzeugen verbuchen: Man
kann wesentlich ndher an das Endprodukt

X-technik

(v.l.n.r.) Der

Einsatz der neuen
Hochvorschubfréaser
wurde von Achim Klein
(Fertigungssteuerung
Heck+Becker),

Jurgen Kohlberger
(Beratung und Vertrieb
Ingersoll) und Ralf
Fett (Produktionsleiter
Heck+Becker)
gemeinsam erarbeitet.

heranfrasen, sodass die zeitaufwendige
Hartbearbeitung stark reduziert wird. Die
Schnittwerte mit 1,5 mm Zahnvorschub
bei 170 m/min Schnittgeschwindigkeit sind
gegeniiber dem Ist-Zustand wesentlich
hoher. Durch den flachen Anstellwinkel
haben die Schnittkrafte groftenteils eine
axiale Komponente und es kann mit lange-
ren Auskragungen gearbeitet werden. Die
Werkstlickerwarmung ist wesentlich ge-
ringer, da die Hitze zum groBen Teil iiber
die Spane abgefiihrt wird. Die Standzeit hat
sich deutlich gesteigert. Das Werkzeugsys-
tem ist anwendungsfreundlich fiir moder-
ne Spannsysteme wie Magnetplatten. Da
diese empfindlich fir StoR- und Impuls-
belastung sind, ist die weichschneidende
Bearbeitung dieses Werkzeugsystems op-
timal fiir diese modernen Spannsysteme
geeignet.

Neues Standard-Werkzeug
zur Schruppbearbeitung

Aufgrund der oben aufgezeigten Vortei-
le wird der neue Hochvorschubfraser bei
Heck+Becker nun als Standard-Werkzeug
zur Schruppbearbeitung vor dem Hérten

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2014



generell eingesetzt. Nach Aussage der
Produktionsplanung macht eine Maschine
nun die Arbeit, fiir die frither zwei Maschi-
nen notwendig waren. ,Das war genau
das richtige Werkzeug zur richtigen Zeit”,

Einschraub- und
Aufsteckwerkzeuge sowie
Wendeschneidplatten der
neuen Hi-Quad F Serie.

driickt Ralf Fett seine Zufriedenheit aus.
Die Tatsache, dass man fiir die Aufgaben-
stellung — den Schruppprozess vor dem
Harten zu optimieren — so schnell eine Lo-
sung gefunden hat, ist nicht zuletzt auch

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Seit 1936 entwickelt das internatio-
nal agierende Familienunternehmen
Heck+Becker erfolgreich System-
|6sungen flr die Automobilindustrie
und kann so auf mehr als 75 Jahre
Erfahrung im Formenbau zurtickbli-
cken. Durch Einrichtung eines Druck-
guss-Technologie-Centers im  Jahr
2009 wurde das Leistungsspektrum
noch wesentlich erweitert.

M www.heck-becker.com

ein Ergebnis der praxisnahen Beratung
seitens Ingersoll.

www.ingersoll-imc.de
www.swt.co.at

Hier entstehen
neue Produkte.

25.-28.11.2014, Frankfurt am Main, Messegelande.
Besuchen Sie uns: www.euromold.com

Eine Messe der DEMAT GmbH

www.zerspanungstechnik.com

Highlights 2014
Additive Fertigung und
Werkzeugbau
3D-Druck

Leichtbau-Konstruktionen und
Formenbau, Thermoformen,
Rotationsformen

Design & Engineering mit
CAE-Forum (Simulation und
Bauteilberechnung)

euromold.

Weltmesse flr Werkzeug- und Formenbau,
Design und Produktentwicklung.

Von der Idee bis zur Serie
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2-Achsen-
CNC-Fraskopf
Excalibur beim
Frasen eines 1:1
Automobilmodells
aus Industrie-
plastilin, auch Clay
genannt.

Der neue
Excalibur Uberzeugt
insbesondere
durch seine hohe
Leistungsfahigkeit
von 200 Watt
und einer frei
einstellbaren
Drehzahl von bis zu
8.500 Umdrehungen
pro Minute.

Innovative Losung fur den Designprozess

Fiir das Frasen &uBerst feiner Oberflichen an
Clay- bzw. Hartschaummodellen prasentiert
Wenzel, in Osterreich vertreten durch GGW
Gruber, auf der Euromold 2014 erstmals den
neuen 2-Achsen-CNC-Fréskopf Excalibur.

Mit dem Fraskopf konnen direkt auf dem
Koordinatenmessgeridt komplexe Frei-
formflachen herausgefrdst werden. Der
neue Excalibur iiberzeugt insbesonde-
re durch seine hohe Leistungsfahigkeit
von 200 Watt und einer frei einstellba-
ren Drehzahl von bis zu 8.500 Umdre-
hungen pro Minute. Auch in puncto
Wiederholgenauigkeit  (0,002°) und
Auflésungen der Drehachsen (0,002°)
sowie der Rundlaufgenauigkeit der
Spindel (0,025 mm) konnten nochmals
Verbesserungen erzielt werden. So ist

es moglich, Oberflaichen hochster Qua-
litdt noch schneller als bisher zu frasen.

Mehr Leistung
und erleichterte Bedienung

Die Abmessungen des neuen Excalibur
wurden reduziert, wodurch sich das Ar-
beitsvolumen der gesamten Anlage er-
hoht. Die mechanische Adaption an die
Maschine wurde durch die Integration
eines werkzeuglosen Schnellwechsel-
systems erleichtert. Die Nutzung der
Maschine als Koordinatenmessgerat
ist durch die einfache Adaption von
Wiirfelkopf-Adaptern moglich. Somit
konnen Anreifwerkzeuge oder Dreh-/
Schwenkkopfe mit Tastsystemen an der-
selben Maschine mit wenigen Handgrif-

fen eingewechselt werden. Parallel zum
Excalibur kann der manuell verstellba-
re 2-Achsen-Fraskopf DMH 200 an der
Maschine eingesetzt werden. Der DMH
200 von Wenzel ist die Losung fiir alle
Aufgaben, die kein CNC-Schwenken des
Fraskopfes erfordern. In der neusten
Ausfiihrung des DMH 200 wurden die
Lagerung und das Gehduse weiterent-
wickelt. Durch den Einsatz einer neuen
Spindel wurde der Werkzeugdurchmes-
ser erweitert. Sowohl mit dem DMH
200, als auch mit dem neuen Excalibur,
konnen Fraser mit einem Durchmesser
von 3, 6, 10 und 16 mm eingesetzt wer-
den.

www.wenzel-cmm.com
www.gruber-ing.at

Ihr kompetenter Partner fir
Werkzeuge zur Gewindeherstellung
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L) TECNOteam

Partner in Precision

SCHLEIFEN N33V-¥5]3\8 DREHEN

Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszentrum
schnell — stabil — prazise

Seit der Griindung im Jahr 1990 hat sich das Familienunternehmen GENTIGER auf die Herstellung und Entwicklung von High-Speed CNC-
Bearbeitungszentren in Portalbauweise mit hoher Stabilitdt und Genauigkeit spezialisiert. Es werden ausschlieBlich hochwertige Komponenten mit
europdischem Qualitatsstandard verbaut und eingesetzt. Namhafte européischer Kunden im Bereich Werkzeug- und Formenbau, Medizintechnik,
Luft- und Raumfahrt und Prazisionsteilefertigung vertrauen darauf.

Technische Daten: Highlights:
> Verfahrwege (X/Y/Z): 1.300 x 800 x 600 mm > GroBdimensionierte gekiihite Kugelrollspindel
> Tischaufspannflache: 1.400 x 850 mm, max. 2.500 kg > GroBdimensionierte stabile prazise Linearfiirungen
> Hochleistungs-Frasspindel: 10.000 U/min, max. 320 Nm > Stabile Portalbauweise aus Guss
> Option: 15.000 U/min, 24.000 U/min > Positioniergenauigkeit 5 p (1IS0-230-2)
> Werkzeugmagazin: 40 Werkzeuge > Wiederholgenauigkeit < 4 i (ISO-230-2)
> Eilgang: 20 m/min in allen Achsen > Innere Kiihmittelzufiihrung von 6 bis 70 bar
> Steuerungsvarianten: Heidenhain, Siemens,
Weitere Modelle: Fanuc oder Mitsubishi

> Heidenhain GlasmaBstabe in allen Achsen

> GT 105V (X/Y/Z): 1.000 x 600 x 500 mm ~ 24 Monate Garantie

> GT 1614V (X/Y/2): 1.400 x 1.600 x 700 mm
> GT 3016V (X/Y/Z): 3.000 x 1.600 x 800 mm
(Optional: 5 Achsen Losungen sowie Graphit Bearbeitung)

Ein perfektes Gesamtpaket zu einem Top Preis-Leistungsverhaltnis

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

DMA[‘JA fFf ] ronesesarnan RA e EngencER 1Y HARDINGE IT'IatEL‘. CELLRO (_\R.f;rlturnl OUMARD)Y TYASDA |:}'-.-

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




Durch die
schwingungs-
gedampfte und
prazise Bauweise
eignet sich die
Hermle C 40 V neben
einer wirtschaftlichen
Plattenbearbeitung
auch fir die
Bearbeitung von
Freiformflachen

der bei ACH-
solution gefertigten
Spritzguss-
werkzeuge.

Spezialwerkzeugbasi
flr Silikonspritzguss

Als Spezialanbieter fiir Werkzeuge und Anlagen fiir die Verarbeitung von Fliissigsilikon und
Mehrkomponentenwerkstoffen setzt die ACH solution GmbH auf ein C 40 V Frasbearbeitungszentrum von Hermle. Neben
speziellen Spritzgusswerkzeugen werden darauf auch Sonderkomponenten fiir ACH-Dosierpumpen hergestelit.

Autor: Georg Schopf / x-technik
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chon von Beginn an beschaftigt sich die im oberd-
S sterreichischen Fischlham anséssige ACH solution

GmbH (ACH) mit der Planung und Herstellung von
Anlagen fiir die Verarbeitung von Fliissigsilikon und Mehr-
komponentenwerkstoffen. Diese Spezialdisziplin im Spritz-
guss stellt ganz besondere Anforderungen an Maschinen
und Ausstattung sowie an die Verfahrenstechnik. Christian
Hefner, der das Unternehmen 2009 gegriindet hat, blickt
auf iiber 30 Jahre Erfahrung auf diesem Gebiet zuriick. Ub-
licherweise kommen die Endprodukte in Medizintechnik,
Pharmakologie, Automobilindustrie sowie in Haushalts-
und Sanitatswaren zum Einsatz.

Besonders die Dosierung von Fliissigsilikon beim Spritz-
guss erfordert spezielles Equipment. ACH bietet mit dem
ACH-MaxiMix und dem ACH-MiniMix zwei Dosier- =>
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|EC12126 |

Die neue Preis-/
Leistungsklasse fiir
PLC & Motion Control.

Embedded-PC-Serie CX5100:
Kompakt-Steuerungen mit Intel®-Atom™-
Mehrkern-Prozessoren.

Motion

Automation

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff

eine neue kostengtinstige Steuerungskategorie fiir den uni-
versellen Einsatz in der Automatisierung. Die drei |Ufterlosen,
hutschienenmontierbaren CPU-Versionen bieten dem Anwen-
der die hohe Rechen- und Grafikleistung der Intel®-Atom™-
Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch.

Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir
Busklemmen oder EtherCAT-Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-
Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-Schnittstelle, vier USB-2.0-
Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle, die mit verschie-
densten Feldbussen bestiickbar ist.

Halle 7, Stand 406

BECKHOFF
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anlagen an, die genau auf diese Anforde-
rungen abgestimmt sind. Diese wurden
von den Fischlhamer Silikonspezialisten
entwickelt und werden in Eigenfertigung
hergestellt.

Spezielle Werkzeuge
fiir spezielle Werkstoffe

,Die Werkzeuge bei der Verarbeitung von
Fliissigsilikon stellen besonders hohe An-
forderungen an die Oberflichenqualitdt
und auch an die Genauigkeit. Durch die
niedrige Viskositat des Materials und die
hohen Spritzdriicke werden Werkzeuge
mit besonders engen Toleranzen beno-
tigt. Der Spritzvorgang erfordert beheizte
Werkzeuge bei gleichzeitig kithl gehalte-
nen Anspritzkanalen, was die Komplexitat
der Spritzgusswerkzeuge enorm erhoht”,
erklart Max Ried], Betriebsleiter bei ACH.

Kapazititserweiterung
fiir Werkzeugherstellung

Um speziell bei der Werkzeug- und For-
menherstellung effizienter arbeiten zu

30

konnen, wurde im Jahre 2011 der Ma-
schinenpark um ein Bearbeitungszentrum
erweitert. Die Entscheidung fiel dabei auf
ein C 40 V von Hermle. ,, Wir wollten eine
hochgenaue Maschine fiur die Plattenbe-
arbeitung beschaffen, die vor allem einen
grofziigig bemessenen Arbeitsraum bietet.
Zudem geniigte uns dafiir eine dreiachsi-
ge Ausfiihrung”, schildert der Betriebslei-

Ursprunglich war die Maschine nur fur
die Plattenbearbeitung gedacht. Wir haben
aber schnell erkannt, dass damit auch eine
sehr genaue Schlichtbearbeitung unserer
Spritzgusswerkzeuge moglich ist.

Maximilian Riedl, Betriebsleiter bei ACH

X-technik

ter. Die in modifizierter Gantry-Bauweise
ausgefithrte Hermle C 40 V verfiigt {iber
eine elektronische und mechanische Ab-
senksperre in der Z-Achse. ,Insbesondere
bei der Plattenbearbeitung sowie bei der
Schlichtbearbeitung der geharteten Ein-
sdtze ist das ein enormer Vorteil hinsicht-
lich prozesssicherem und genauem Arbei-
ten”, bestatigt Riedl.

Kompakt gebaut

Trotz grofziigigem Arbeitstaum von
850 mm x 700 mm x 500 mm besticht die
C 40V durch ihre kompakte Bauform. Fiir
die Aufstellung wird kein gesondertes Fun-
dament benotigt. Die guten Dampfungsei-
genschaften verdankt die Maschine ihrer
Ausfiihrung in Mineralguss. Dieser wirkt
sich aufgrund der geringen Warmeleit-

Der moderne Werkzeugbau bei ACH
dient sowohl der Herstellung von
SpritzgieBwerkzeugen im Kundenauftrag
als auch der Fertigung von Komponenten
fir komplette Turn-Key-L&sungen im
Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahren.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2014



links Im Formenbau fur Silikonteile kommen
bei ACH vor allem gehértete Materialien zum
Einsatz. Eine besondere Herausforderung fiir
die Werkzeug-/Maschinen-Kombination.

rechts Die Beschickung des
Bearbeitungszentrums erfolgt lber ein
8-fach-Palettensystem.

fahigkeit dieses Werkstoffes auch positiv
auf den Warmegang der Gesamtmaschine
aus. , Der Y-Schlitten wird als Traverse auf
drei Wagen mit drei versetzten Fiihrungen
gelagert. Der Querbalken bezieht seine
guten Fithrungseigenschaften aus einer
Dreipunktauflage und einen Mittelantrieb.
Die Vorschubspindel und das Wegmess-
system befinden sich in unmittelbarer
Nihe des Mittenwagens. Rollenumlauf-
filhrungen in allen Linearachsen sorgen
fiir konstante, dynamische Verhaltnisse”,
begriindet Wolfgang Krinzinger, Vertrieb
Hermle Osterreich, die hohe Genauigkeit
der Maschine. Der starre Tisch halt einer
Belastung von bis zu 2.000 kg stand und
fixiert die Werkstiickpaletten iiber ein Null-

punktspannsystem von System 3R. Zudem
verfligt die Anlage {iber ein 8-fach-Palet-
tenwechsel-System, welches das Bearbei-
tungszentrum {iiber einen Fanuc Roboter
kontinuierlich mit Werkstiicken versorgt.
Diese Automatisierungslosung wurde von
den ACH-Automatisierungstechnikern
selbst realisiert. Die Maschine ist mit einer

WERKZEUG- UND FORMENBAU

kraftvollen 15 kW Spindel ausgeriistet. Die-
se gibt ihre bis zu 18.000 U/min mit 130
Nm tiber eine HSK A 63 Schnittstelle an die
Werkzeuge weiter. Das Werkzeugmagazin
umfasst 38 Platze und ist auf der Maschi-
nenriickseite angeordnet. Es ermdglicht im
Dynamic-Mode eine Span-zu-Span Werk-
zeugwechselzeit von 4,5 Sekunden. =>

TYROLIT - Produkte hochster Qualitat

TYROLIT ist weltweit einer der fihrenden Hersteller gebundener Schleif-,
Trenn-, Bohr- und Abrichtwerkzeuge sowie Produzent von Maschinen fir die

Bauindustrie. Das Familienunternehmen der Swarovski Gruppe mit Stammsitz in
Schwaz in Tirol besteht seit 1919 und beschéftigt derzeit Gber 4.600 Mitarbeiter

Folgen Sie uns auf Facebook
facebook.com/TYROLIT

an 29 Produktionsstandorten in 12 Landern und auf finf Kontinenten.

Mehr Informationen unter www.tyrolit.com.

Ein Unternehmen der SWAROVSKI Gruppe
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Gesteuert wird das Bearbeitungszentrum
Uber eine Heidenhain iTNC530 Steue-
rung. Digitale Servoantriebe mit vorge-
spannten Kugelgewindetrieben setzen die
Steuerkommandos prazise um und wer-
den permanent positionsiitberwacht. ,Die
Bauweise der Maschine bietet speziell in
der Flichenbearbeitung groRe Vorteile”,
weill Wolfgang Krinzinger und erganzt:
,Die sehr stabile Achsenfiihrung und der
schwingungsddampfende Aufbau sorgen
fiir eine besonders gute Oberflichenqua-
litat.”

Zusatzliche Moglichkeiten erdffnet

, Urspriinglich wollten wir mit der Maschi-
ne ja nur Platten bearbeiten, haben aber
schnell festgestellt, dass damit ebenso
eine hochgenaue Schlichtbearbeitung von
Freiformflachen realisierbar ist”, schildert
Riedl seine Erfahrungen mit der Maschine.
,Das Zusammenspiel zwischen der C 40 V
und unseren Hitachi-Werkzeugen funktio-
niert dabei hervorragend”, ergéanzt er. We-
sentlich fiir die Entscheidung waren auch
die guten Erfahrungen, die man mit Herm-

bewahrt.

Die ACH solution GmbH ist Spezialanbieter fiir Werkzeug- und Anlagenbau im Bereich
der Flussigsilikonverarbeitung und Mehrkomponentenwerkstoffe.

le bereits in der Vergangenheit gemacht
hat. SchlieRlich verfiigt ACH iiber noch
zwei weitere C 20 V Bearbeitungszentren
des deutschen Herstellers. , Wir schatzen
die kurzen Reaktionszeiten, die gute Er-
reichbarkeit sowie die hohe Qualitat der
Servicemitarbeiter wirklich sehr”, bemerkt

Die C 40V ist ein Universal-
Frasbearbeitungszentrum, das sich durch
hohe Stabilitat auszeichnet. Die verwendeten
Materialien sorgen fUr eine besonders gute
Schwingungsdampfung, was sich bei der
Bearbeitung von Freiformflachen besonders

Wolfgang Krinzinger, Vertrieb Osterreich Hermle
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V.l.n.r.: Max Riedl, Betriebsleiter ACH, Stefan Wimmer, CAM Programmierer, David
Ziegelback, Maschinenbediener sowie Wolfgang Krinzinger, Vertrieb Hermle Osterreich.

Riedl. ,,Uberhaupt ist fiir uns der mensch-
liche Faktor besonders wichtig. Sowohl in
der Zusammenarbeit mit Lieferanten als
auch intern in unserem Unternehmen”, be-
tont der Betriebsleiter abschlieSend.

B www.hermle.de

Anwender

Die ACH solution GmbH ist Spezialan-
bieter fir Werkzeug- und Anlagenbau
im Bereich der FlUssigsilikonverarbei-

tung und Mehrkomponentenwerk-
stoffe. Mit einem Exportanteil von 95
Prozent bedient das Unternehmen
Kunden in den USA, in Australien, Is-
rael, Iland, Deutschland, Frankreich,
England, in der Schweiz etc. Die 33
Mitarbeiter verteilen sich auf die Be-
reiche Konstruktion, Werkzeugbau,
Verfahrenstechnik und  Automation.
Am Ende stehen komplette Turn-Key
Lésungen fur die Pharmaindustrie, Me-
dizintechnik, Automobilindustrie, Haus-
halts- und Sanitétswarenerzeugung.

ACH solution GmbH
Gewerbepark 5, A-4652 Fischlham
Tel. +43 7245-25570-0
www.ach-solution.at
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Das fiinfachsige Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszentrum Matrix 1000
Dynamic von Breton ist auf die Herstellung komplexer und groBer Werkstiicke
aus Verbundstoffen, Sandwich-Strukturen, Leichtmetall-Legierungen, Harzen
und Kunststoffmaterialien spezialisiert. Aufgrund der stabilen Portalbauweise
ist das BAZ jedoch auch fiir den Bereich der Formenherstellung und der

auBeren Formgebung sehr interessant.

Die Matrix 1000 kann auf verschiedens-
te Weise konfiguriert werden, um unter-
schiedliche, arbeitstechnische Anforde-
rungen zu erfiillen. Die Standardversion
bietet einen Arbeitsbereich — genauso kon-
nen aber zwei Arbeitsbereiche filir Pendel-
betrieb, ein doppelter Senkrechtsschlitten
oder eine Version mit doppeltem Portal
realisiert werden.Der Arbeitstisch mit
3.000 mm x 2.000 mm bietet genug Platz
fiir groBe Formbauteile und die Maschine
liefert mit einem Bearbeitungsbereich von
X-Achse =2.200 mm, Y-Achse =2.500 mm
und Z-Achse = 1.000 mm genug Verfahr-
weg um auch bei groBen Werkstiicken
eine Rundumbearbeitung zu ermaglichen.
Der vordere und hintere Zugang verein-
fachen die Be- und Entladearbeiten, das
Setup der Maschine und die Kontrolle der
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Bearbeitung. Die Portalstruktur mit den
groRen Fronttiiren ermoglicht zudem eine
optimale Zuganglichkeit zum Arbeitsraum.

Geschwindigkeit,
Dynamik und Genauigkeit

Das Verfahren des Portals und des Tragers
erfolgt auf grofl dimensionierten Umlauf-
fiihrungen mit Walzen, die Prazision und
Stabilitat garantieren. Das Bewegen des
Portals und des Tragers erfolgt durch eine
Kombination aus Ritzel- und Zahnstan-
gensystemen, wahrend der Senkrechts-
schlitten mit Kugelumlaufspindeln mit
vorgespannter Spindelmutter verfahren
wird. Die Achsen werden durch digitale
Antriebe mit Brushless-Servomotoren der
jiingsten Generation gesteuert.

Die Matrix 1000 Dynamic
ist u. a. fir den Bereich der
Formenherstellung und der
auBeren Formgebung fir die
Bearbeitung von komplexen
Einzelteilen mit groBen
Abmessungen geeignet.

Der 2-Achsen
Gabelkopf aus Gusseisen
macht die Matrix 1000 zu einem
idealen Bearbeitungszentrum
zum Frasen, Bohren sowie
5-Achs Simultanfrasen kleiner
und groBer Werkstlicke.

—INne wettbewerbstanige Losung

Das Portal-Bearbeitungszentrum kann
mit einer Vielzahl an Motorspindeln, je
nach Art der durchzufiihrenden Bearbei-
tung, ausgestattet werden. Die Prazision
bei der Bearbeitung wird durch stetigen
Warmeausgleich der Spindel, d.h. durch
den computergesteuerten Ausgleich der
natlirlichen thermischen Ausdehnungen
der Motorspindeln, kompensiert. Sie kann
daher schnell auf Verdnderungen sowie
unterschiedlichste  Arbeitsbedingungen
reagieren.

Verschiedene Ausstattungsvarianten

Das bewegliche Standard-Werkzeugma-
gazin fasst bis zu 30 Werkzeuge (Optional:
150 Platzen) mit einem Durchmesser von
bis zu 140 mm und einer Lange von 300
mm. Fiir die Bearbeitung von Verbundstof-
fen und Harzen kann die Matrix 1000 mit
einer leistungsstarken Absauganlage des
Bearbeitungsstaubs ausgestattet werden,
das an der Spindelnase installiert wird.

Die Matrix 1000 kann mit einem Laser-
Messsystem fir die dynamische Werk-
zeugvermessung ausgeriistet werden, das
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eine berthrungslose Prazisionsmessung sowie eine au-
tomatische Kontrolle von Werkzeugverschlei und Werk-
zeugbruch ermoglicht.

Je nach Art der Bearbeitung, kann die Maschine wahlwei-
se mit innerer oder dullerer Kiihlmittelzufuhr (60 /min mit
einem inneren Versorgungsdruck von bis zu 40 bar), Mi-
nimalmengenschmierung oder Druckluft durch die Dusen
betrieben werden.

www.breton.it
www.urnitsch.at

Die Portalstruktur mit den groBen Fronttiiren ermdglicht
zudem eine optimale Zugéanglichkeit zum Arbeitsraum.

www.zerspanungstechnik.com 35

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

QUALITAT UND LEISTUNG
AUF HOCHSTEM NIVEAU

Serie

6000

Fur Stahlwerkstoffe

Serie

Fir rostfreie Stahle

Serie

5000

Fir Gusseisen

Serie

000

Far Superlegierungen

Minimieren Sie Ihre Produktionskosten mit Mitsubishi Materials
neuesten Technologien!
Komplettlésungen der nachsten Generation

bereits heute schon verfligbar.
Intelligente Synergien zwischen exklusiven Schneidstoffen und
innovativen Beschichtungen fiir Hochstleistung und Effizienz.

'Vl METZLER

WERKZEUGE-MASCHINEN-SUPPORT

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

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

E-Mail: office@metzlerat  www.metzler.at



WERKZEUG- UND FORMENBAU

Chameleon Quad - das neue, kompakte Handlingsystem —
bietet schon auf vier Quadratmetern den vollautomatisierten
Prozessablauf fur alle Technologien im Werkzeug- und Formenbau.

Wirtschaftlichkeit im Quadrat

Mit dem Chameleon Quad bringt Zimmer & Kreim, in Osterreich vertreten durch precisa, ein Handlingsystem
fiir kleine Unternehmen und Einsteiger auf den Markt. Leistungsstérke, Effizienz und Modularitét sind die

wichtigsten Kennzeichen der kompakten Neuentwicklung.

Da gerade in kleinen Betrieben Platz oft Mangelware ist, bietet
dieser , Power-Tower” schon auf vier Quadratmetern den voll-
automatisierten Prozessablauf fiir alle Technologien im Werk-
zeug- und Formenbau. Bis zu drei Maschinen unterschiedli-
cher Technologien konnen gleichzeitig bestiickt werden. Ein
wichtiges Novum: Die Seitenanbindung der Maschinen ist frei
wihlbar. Im Zentrum der Anlage befindet sich der Roboter
mit Greifarm, belastbar mit einem Transfergewicht von 80 bis
120 Kilogramm. Mit einer Drehbewegung von bis zu 360° um
die eigene Achse bestiickt er schnell die Maschinen mit Elek-
troden, Frasern oder Paletten. Die Palettenpladtze sind indivi-
duell an drei Seiten in den Eckblechen untergebracht, bis zu
24 Paletten konnen so aufgenommen werden. Mit einer Be-
dienklappe an einer Eckleiste werden die Paletten zugefiihrt.
Die flexible Einteilung der Magazinleisten bietet bei hochster
Auslastung Platz fiir 264 Elektroden oder Werkzeuge. Durch
den modularen Aufbau kann die Bestickung der Magazine
und der Palettenplatze ganz nach Bedarf erfolgen.

Konsequent effizient

,Gerade kleine Betriebe und Einsteiger suchen heute nach
Moglichkeiten Automation auf kleinstem Raum, aber mit
hochster Effizienz umzusetzen”, erldutert Klaus Kreim, ge-
schaftsfihrender Gesellschafter, die Strategie hinter der
Entwicklung. ,Beim Chameleon Quad ist die Anbindung vor-
handener Werkzeugmaschinen raumlich absolut variabel.
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Das System findet immer einen Platz.” Vorhandene Maschi-
nen konnen an bis zu drei Seiten angebunden werden. Dazu
kommt die geringe Stellflache von vier Quadratmetern. Auch
die einfache Bedienung bei der Inbetriebnahme passt in das
konsequente Konzept: Das in sich stabile Chameleon Quad
wird komplett angeliefert und erfordert keine Montage vor
Ort.

Raumlich ganz klein — technisch ganz groB

Wenn es um die Technologieanbindung geht, hat das Chame-
leon Quad einiges zu bieten: Vom Messen iiber Frasen bis hin
zum Senk- oder Drahterodieren ist alles moglich. Dabei sorgt
die bekannt gute Software von Zimmer & Kreim fiir hochste
Prozesssicherheit. Neueinsteigern der Automation gelingt mit
dem Chameleon Quad der automatisierte Daten- und Materi-
alfluss, die Verkirzung der Prozesszeiten und damit die maxi-
male Auslastung ihrer Maschinen.

Das Preis-/Leistungsverhéltnis diirfte gerade Neueinsteiger
aufhorchen lassen: Sie konnen den Schritt in die Automation
jetzt wagen, zumal das System mit den Aufgaben im Unter-
nehmen mitwachst. Das Chameleon Quad steht fiir eine zu-
kunftsweisende Investition, die sich rechnet.

www.precisa.at
www.zk-system.com
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Rabensteiner Prazisionswerkzeuge
GmbH & Co KG
GewerbestraBe 10
A 4522 Sierning, Austria
T +43(0)72 59/28 47-0
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Leicht + Muller setzt beim Erodieren und Frasen
auf Préazionsmaschinen von GF Machining Solutions:

Keine Frage
der Ehre

’

Mit Fraswerkzeugen von lediglich
0,1 mm Durchmesser werden mit
bis zu 42.000 U/min Konturen

in Stempel und Matrizen fiir die
Hochleistungswerkzeuge geflgt.
(Bilder: www.iwsphotostudio.de)
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rodieren oder Frasen? Das ist fiir ein Prazisionsstanzunternehmen keine Frage der Ehre sondern der

Prézision. Daher setzt man beide Prozesse ein, um auf effizientem Weg zu besten Stanzwerkzeugen und

Stanzprozessen zu kommen. Wie gut, dass der Maschinenpartner ein Losungsanbieter ist, der beide
Fertigungsverfahren mit zuverldssigen Qualitats-Hochleistungsmaschinen abdecken kann. Und so stehen bei
der Leicht + Miiller Stanztechnik GmbH & Co. KG in Remchingen (D) neueste Mikron HSC Frasmaschinen sowie
AgieCharmilles Erodiermaschinen, die Topmarken von GF Machining Solutions. Aber das ist noch nicht alles.

,Wir haben bei unseren Fertigungspro-
zessen genormte Prozessschritte, um im
Rahmen des Qualitdtsmanagements und
im Sinne hochster Reproduziergenauig-
keit immer zum besten Ergebnis zu kom-
men. Aber die sind nicht in Stein gemei-
Relt”, betont Alexander Leicht, einer der
Geschaftsfiihrer beim Hochleistungs-
stanzunternehmen Leicht + Miiller und
unter anderem fir Controlling verant-
wortlich. ,,Wenn beim Nach- oder Neu-
kalkulieren ein anderer Prozess besser
ist als der genormte, dann konnen sich
die Festlegungen schon mal d&ndern”, so
Leicht. Auch neue, verbesserte Maschi-

nen konnen einen Verfahrenswechsel
bedingen. Marco Miiller, ebenfalls Ge-
schaftsfiihrer, lobt die Frastechnik: , Mit
den neuen Mikron HSC Frismaschinen
von GF Machining Solutions lassen sich
manche Teile fiir unsere Prazisionswerk-
zeuge in mindestens gleicher Qualitat,
aber wesentlich schneller und kosten-
glnstiger herstellen als mit dem Sen-
kerodieren.”

Keine Frastextur erkennbar

So steht seit 2013 mit einer Mikron HSM
400 LP eine Highspeed-Frasmaschine

der neuesten Generation als drittes
Fraszentrum von GF Machining Solu-
tions in Remchingen. Das begeistert
auch den Leiter der Frasabteilung, Mat-
thias Fuchs: ,Es ist unglaublich, welche
Oberflichenqualitit wir mit dem Frasen
hinbekommen.” Mit teilweise diamant-
beschichteten Fraswerkzeugen von
unvorstellbar kleinem 0,1 mm Durch-
messer werden mit bis zu 42.000 U/
min Konturen in Stempel fiir die Hoch-
leistungswerkzeuge gefrast. Mit derart
hergestellten Prageelementen aus Hart-
metall werden dann beispielsweise bei
Pins mit flexibler Einpresszone Ra-

Leicht + Muiller kann mit Mikron und AgieCharmilles Maschinen von GF Machining Solutions auf beide hochprazise

Fertigungsverfahren zugreifen.

Eine méglichst hohe Genauigkeit der Konturen, minimale Oberflachenrauheiten und eine gréBtmaogliche Wiederholbarkeit sind
bei der Herstellung hochpraziser, winzigster Bauteile ein absolutes Muss.
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dien angepragt, die fiir das Bestiicken in
Leiterplattenbohrungen notwendig sind.
,Wenn man sich die Dimensionen vor
Augen fiihrt, in denen wir da arbeiten,
dann bekommt man eine Vorstellung
von den Prazisionsanforderungen”, be-
merkt Miller.

Die Mikron Maschine war sehr schnell
erste Wahl in Remchingen, schlieflich
ist GF Machining Solutions ja kein Un-
bekannter im Haus. ,Die Geschéftsbe-
ziehung besteht nun seit fast 30 Jahren”,
erzahlt Alfred Lirsch, Verkaufsingenieur
von GF Machining Solutions. Die Mikron
HSM 400 LP ist als dreiachsiges, vertika-
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les Hochgeschwindigkeitsbearbeitungs-
zentrum ausgelegt auf hochste Prazision
und Oberflichenqualitat. Dafiir sorgt vor
allem auch der lineare Direktantrieb (LP
= Linear Performance), der die Achsen
schnell und prazise an die gewiinschten
Positionen bringt. Damit dies auch bei
hohen Achsvorschiiben {iber langere
Zeitrdume und der damit verbundenen
Warmeentwicklung so bleibt, verfiigt die
Mikron HSM LP Reihe iiber ein ausge-
kliigeltes Kihlmanagement. So ist jede
Linearachse mit eigenem Kreislauf fliis-
sigkeitsgekiihlt. Das sorgt dafiir, dass die
Warme konsequent aus der Maschine
abgefiihrt und nicht weiter verteilt wird.

,Die Summe all der MaBnahmen fiihrt
zu einer geometrischen Stabilitdt, die
eine extrem hohe Wiederholgenauigkeit
der Bewegungsfiihrung sicherstellt”,
betont Lirsch. Dariiber hinaus sorgt die
monolithische Konstruktion der Maschi-
ne zusammen mit dem Maschinenso-
ckel aus Mineralguss und der stabilen
Portalkonstruktion fiir eine optimale
Dampfung. Das wirkt sich positiv auf die
Oberflichenqualitit aus. ,Man erkennt
praktisch keine Frastextur auf den Werk-
stiicken”, bestatigt Fuchs.

Prazision und Wirtschaftlichkeit
vereint

Beim Erodieren geht es allerdings kei-
neswegs weniger professionell zu: hier
entstehen genauso Teile fiir Prazisions-
Stanzwerkzeuge der Spitzenklasse. Se-
niorchef Klaus Miiller bringt es auf den
Punkt: ,Hier in der Region um Pforzheim
befindet sich die Champions League der
Stanztechnik, und wir spielen vorne
mit.” Insgesamt neun Draht- und Sen-
kerodiermaschinen stehen auf engstem
Raum und arbeiten im Zweischichtbe-
trieb zuverldssig ihre Auftridge ab. Auf
der neuesten AgieCharmilles Drahtero-
diermaschine von GF Machining Solu-
tions, einer CUT 1000, die seit Februar
2014 im Betrieb steht, ist Schneiddraht
mit nur 0,05 mm Durchmesser aufge-
legt. Im Wechsel mit einer Rolle 0,15
mm starkem Draht schlichtet er engste
Radien und feinste Schlitze in Stempel
und Matrizen aus Hartmetall. ,Was mit
dieser Maschine und dem diinnen Draht
heute moglich ist, bedurfte friher auf
anderen Maschinen viel mehr Zeit und
manchmal sehr trickreiche Prozess-
schritte”, erzahlt Gerd Renninger, Leiter
der Erodierabteilung.

Und die Ergebnisse entstehen auf
hochst wirtschaftliche Art und Weise,
vor allem durch die 2-Draht-Technolo-
gie, die moglichen Schneidgeschwin-
digkeiten oder die Einfideltechnik, die
Mikrodrahte vollautomatisch in kleinste
Locher einfidelt. Das AWC Drahtsys-
tem erhoht die Produktivitat erheblich.
Damit kombiniert der Anwender die
Verwendung von Draht mit groBerem
Durchmesser oder Hochleistungsdraht
beim Hauptschnitt mit dem Einsatz von
Drahten mit geringerem Durchmesser
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fiir kleine Innenradien oder kostengiinstigeren Drahten
beim Schlichtschnitt. Der Drahtwechsel erfolgt vollauto-
matisch und wird durch patentierte Sensoren tiberwacht.
Diese Technologie sorgt fiir spiirbar hohere durch-
schnittliche Schneidgeschwindigkeiten.

Auf 1 pm genau positionierbar

An den Werkstiicken ist die Qualitit der Oberflichen so
gut, dass Nachbearbeitungszeiten drastisch sinken oder
sogar ganz entfallen konnen. ,Wir erreichen auf der CUT
1000 eine Oberflachengiite mit einem mittleren Rauwert
von Ra 0,1, in manchen Fallen sogar 0,05. Das ist schon
sehr gut”, urteilt Renninger. Die Voraussetzungen fiir
diese auRerordentliche Prazision schaffen die Maschi-
nenentwickler von GF Machining Solutions durch eine
Vielzahl von innovativen technischen Losungen. In dem
patentierten Monoblock-Rahmen der AgieCharmilles
CUT 1000 sind die Hauptachsen mechanisch getrennt
angeordnet. Thre Position wird durch ein zweifaches
Messsystem jederzeit an allen Achsen ermittelt und
iberwacht. Genauso konsequent ist die Warmequelle
vom EDM-Bereich getrennt.

Die Maschine schafft Positioniergenauigkeiten von 1 ym
iber den gesamten Verfahrbereich. Mit dem kleinstmog-
lichen Drahtdurchmesser von 20 pym lassen sich Schlitze
von 22 pm und Innenradien von 11 pym wiederholgenau
fertigen. Dabei lassen sich die Ergebnisse dieser Mik-
roerosionsprozesse exakt planen und vorhersagen.
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+5F+
Agwf,harml!‘.

Mit Fraswerkzeugen mit
unvorstellbar dinnen 0,1 mm
Durchmesser und mit bis
zu 42.000 U/min bringt die

B Mikron HSM 400 LP von GF
Machining Solutions Konturen
in Stempel und Matrizen fir
die Hochleistungswerkzeuge.
(Bild: GF Machining Solutions)

Die COSCOM-Prozesskette
fur den Mittelstand

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

» Prozess-Beratung - Installation - Service & Support




WERKZEUG- UND FORMENBAU

i
|

+GF+
AgieCharmilles

CUT 1000

Im Wechsel mit einer Rolle Schneiddraht mit 0,15 mm Durchmesser schlichtet nur 0,05 mm starker Draht engste Radien
und feinste Schlitze in Stempel und Matrizen aus Hartmetall. (Bild: GF Machining Solutions)

Miniaturisierung fordert absolute
Fertigungsprazision

,Die Herstellung sehr kleiner Bauteile
hat fiir unsere Kunden in der Automo-
bilelektrik, der Elektro- und Elektro-
nikindustrie, der Telekommunikation,
der Haustechnik und in weiteren Bran-
chen hohe Prioritat”, betont Marco
Miiller. ,Die Mikrokomponenten be-
dingen engste Fertigungstoleranzen
und fordern zum Teil unvorstellbar ge-
naue Produktion. Eine moglichst hohe
Genauigkeit der Konturen, minimale
Oberflaichenrauheiten und eine groft-
mogliche Wiederholbarkeit sind bei
der Herstellung hochpraziser Stem-
pelwerkzeuge und winzigster Bauteile
ein absolutes Muss”, so Milller weiter.
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Alexander Leicht erganzt: ,Es ist fir
uns natiirlich hochst komfortabel, wenn
wir bei den Verfahren zwischen Frasen
und Erodieren unter wirtschaftlichen
Aspekten wahlen konnen, ohne Abstri-
che am Ergebnis machen zu miissen.”
Den Stanzexperten kommt dabei nicht
nur die fast 30 Jahre lange Zusammen-
arbeit mit GF Machining Solutions zu-
gute, sondern auch die Tatsache, dass
der Maschinenhersteller mit AgieChar-
milles und Mikron fiir beide Verfahren
Hochleistungsmaschinen fiir prazise
Ergebnisse herstellt. ,Mit Herrn Lirsch
sind wir immer gut beraten, denn er
kann uns interessenfrei fiir beide Ver-
fahren beste Maschinentechnologie an-
bieten”, betont Leicht abschlieRend. So
ist Prazision bei Leicht + Miiller keine

Frage der Ehre, sondern der Wahl des
richtigen Produktionsmittels.

www.gfms.com/at

Der Bau von Hochleistungs-Stanzwerk-
zeugen, die Produktion von hochpra-
zisen Stanzteilen, das Entwickeln von
Komplettidsungen als ganze Stanzlinien
sowie die Fertigung von Hybridteilen
im Kunststoff-Metall-Verbund in Form
von umespritzten Stanzteilen oder kom-
pletten Baugruppen stellen die vier Ge-
schéaftsbereiche bei Leicht + Mller dar.

www.leicht-mueller.de
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Entionisiertes Wasser fur préazise Ergebnisse in der Drahterosion:

Ohne Salz bitte

Zu den kritischen Elementen beim Drahterodieren gehért bekann-
tlich das Wasser, das in entionisierter Form als Dielektrikum
dient. bohne & poggel beschloss bei der Wasseraufbereitung

fiir Drahterodiermaschinen einen neuen Weg zu gehen. Neben
einer maximal hohen Prozessstabilitit und einer deutlichen
Verlangerung der Standzeiten sollte sich die Wasseraufbereitung
vor allem durch einfaches Handling auszeichnen.

Was ist machbar, was nicht? Beim Metalltechnik-Unter-
nehmen bohne & poggel aus Lennestadt (D) kommen stan-
dig neue Ideen auf den Priifstand. Nahezu 20 Mitarbeiter
kitmmern sich um die Fertigung komplexer Bauteile fiir
die Automobil-, Verpackungs- und Elektroindustrie. ,Da
wo wir heute stehen, ist das Ergebnis aus harter Arbeit,
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Disziplin und Zielstrebigkeit. Die Prazision unserer Werk-
stiicke liegt teilweise iiber dem Hundertstelbereich. Die
Komplexitat, wie beispielsweise im Werkzeugbau, ist in
der Regel sehr hoch”, erlautert Christof Bohne, Geschifts-
fithrer der bohne & poggel Metalltechnik GmbH.

Kontinuierliche Entsalzung des Dielektrikums

Zu ihrem modernen Maschinenpark zdhlen u. a. CNC-
Fras- und Drehmaschinen, Startlocherodier- sowie Sodick
Draht- und Senkerodiermaschinen. Um beim Drahterodie-
ren hochwertige Ergebnisse zu erhalten, ist es wichtig, die
Zahl der leitfahigen Ionen und damit die elektrische Leit-
fahigkeit des Dielektrikums niedrig zu halten. Eine kons-
tant hohe Wasserqualitat des Dielektrikums mit optimalem
pH-Wert schiitzt dariiber hinaus das Werkstiick vor Rost-

-technik FERTIGUNGSTECHNIK 8/Novermber 201 4



Effizienz
mit System

EnviroFALK bietet mit
der Produktreihe AQUA-
formtech eine mietfreie Nut-
zung ohne Investitionskosten
an. Sind die Harze erschopft,
genugt ein Anruf bei der
EnviroFALK Kundenbetreuung.
Das komplette System wird im
Wechselservice ausgetauscht.
Berechnet werden lediglich die
Regenerationskosten.

Fur funkenerosive Bear-
beitungsprozesse ist entioni-
siertes Wasser als Kiihl- und
Spllmedium von elementarer
Bedeutung.

MaBgeschneiderte Sonderwerkzeuge

bildung und LochfraB. Mit der neu entwickelten Produkt-
reihe AQUAformtech von EnviroFALK wird das Wasserbad
im Kreislauf der Drahterodiermaschine kontinuierlich enti-
onisiert, sprich entsalzt.

Standardwerkzeuge konnen nicht alle Geometrie- und Toleranz-
anforderungen abdecken. Unser Schleifzentrum St. Florian erstellt
fiir Sie individuelle Lésungen, die perfekt auf Inren Produktions-
prozess abgestimmt sind.

Einfache Handhabung Unser Service umfasst:

Der Drahterodierer von bihne & poggel wihit mit dem . Professm.nelle I'3eratu.ng und L.lnterstutzur.19 durch unsere Mitarbeiter
handlichen Hahnsystem einfach die entsprechende An- Angebot inklusive Zeichnung innerhalb eines Tages

wendung fiir den Stahl- oder Hartmetallschnitt. Das Hochste Qualitatskriterien bei Rohmaterial und Beschichtung
aufzubereitende Wasser wird zundchst tiber ein Katio- Umfangreiche Priif- und Testverfahren wéhrend sémtlicher

nenaustauscher-Harz und anschliefend iber ein Anio- Fertigungsstufen
nenaustauscher-Harz gefithrt. Durch das Prinzip der Ge-
trenntbett-Anlage erreicht das entionisierte Wasser einen
optimalen pH-Wert. Dadurch wird ein moglicher Lochfra
am Werkstlick vermieden. Ein weiterer Vorteil bei die-

sem Verfahren ist die Verlangerung der Standzeit um ca.
30 Prozent gegeniiber herkémmlichen Mischbett-lonen- Z ‘ é @ % ﬁ
austauschern. Dadurch reduzieren sich der Bestellaufwand

und die damit verbundenen Kosten. Der Reinheitsgrad des
entionisierten Wassers wird tiber die elektrische Leitfahig-
keit in pS/cm tber ein Leitfahigkeitsmessgerat ausgewer-
tet. Steigt die Leitfahigkeit an, werden die Harze in

Auf Wunsch wird ein Messprotokoll mitgesandt

V|

www.zerspanungstechnik.com 45 Www.emuge-franken.at FRANKEN
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einem speziellen Regenerationsverfahren
wieder aufbereitet. Hierfiir gentigt ein An-
ruf bei der EnviroFALK Kundenbetreuung.
,Das Aquaformtech-System hat eine we-
sentlich langere Standzeit als unsere vor-
hergegangene Herangehensweise mit den
Fassern. Sind die Harze dann doch mal er-
schopft, lassen wir das komplette System
im Wechselservice einfach austauschen.
Das ist unkompliziert, spart Zeit, Handling
und aufwendige Verpackungs- und Ver-
sandkosten”, so Christof Béhne. Enviro-
FALK bietet mit AQUAformtech eine miet-
freie Nutzung ohne Investitionskosten — es
fallen nur die Kosten fiir die Regeneration
der Harze an.

Das Prinzip des lonenaustauschers

Ionenaustauschverfahren basieren auf
dem Effekt, dass bestimmte Kunststoffpo-
lymere in der Lage sind, selektivim Wasser
geloste Ionen zu binden und dadurch das
Wasser zu entsalzen. Im Trinkwasser be-
finden sich Salze in unterschiedlich hohen
Konzentrationen. Diese bestehen aus Me-
tallionen (Kationen) und einem Saurerest
(Anionen). Zur Entfernung dieser Kationen
und Anionen werden spezielle lonenaus-
tauscherharze eingesetzt. So bindet ein
Kationenaustauscher selektiv Kationen wie
z. B. Natriumionen, Calciumionen und Ka-
liumionen und gibt daftir H+ Ionen an das
Wasser ab. Ein Anionenaustauscher bindet
selektiv Anionen wie z. B. Sulfationen und
Chloridionen und gibt dafiir OH-Ionen an
das Wasser ab. Das Ergebnis dieses Aus-
tauscherverfahrens ist vollentsalztes Was-
ser, also nahezu reines H,0. Die Kapazitét
der Ionenaustauscher ist von der Menge
der durch den Erodierprozess ins Dielek-
trikum eingetragenen Metallionen abhan-
gig. Des Weiteren hédngt die Kapazitat
auch davon ab, wie stark der Salzeintrag
von auflen ist, beispielsweise durch Werk-
zeugwechsel und den damit verbundenen
Arbeitsprozessen. Eine weitere Rolle spielt
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Steffen Béhne, Drahterodierer bei béhne & poggel, kimmert sich um die prazise
Formgenauigkeit wahrend des Schneidverfahrens.

die Nachspeisung von Trinkwasser in den
Kreislauf zur Erganzung von Verduns-
tungs- und Verschleppungsverlusten. Bei
zunehmender Belastung des Harzes mit
Ionen wird das Harzbett ausgetauscht und
regeneriert.

Kundenspezifische Wasseraufbereitung

,Fiir funkenerosive Bearbeitungsprozes-
se ist entionisiertes Wasser als Kiihl- und
Spilmedium von elementarer Bedeutung.
Nur so kann der Drahterodierer kompli-
zierte geometrische Formen herstellen.
Das aufbereitete Wasser ist jedoch nicht
nur fiir das Dielektrikum notwendig, son-
dern schiitzt die Drahterodiermaschine
auch vor Belagen. Dadurch werden mog-
liche Anlagenstillstinde und Produkti-

Das Aquaformtech-System zeichnet sich
neben einer maximal hohen Prozessstabilitat
durch eine deutliche Verlangerung der
Standzeiten und einfaches Handling aus.

Christof Bohne, Geschéftsfiihrer
und Eigentiimer von béhne & poggel.

FUr funkenerosive Bearbeitungsprozesse
ist entionisiertes Wasser als Kuhl- und
Spulmedium von elementarer Bedeutung.
Nur so kann der Drahterodierer komplizierte
geometrische Formen herstellen.

Ulrich Berief, Anwendungsberater bei EnviroFALK.

onsausfille verhindert und die Anlage
langfristig geschiitzt”, weil Ulrich Berief,
Anwendungsberater bei EnviroFALK.

Je nach Anwendungsbereich und Bedarfs-
spitzen bietet EnviroFALK verschiedene
Aufbereitungsverfahren oder Verfahrens-
kombinationen an. Im Werkzeug- und For-
menbau wird bei grolen Bedarfsspitzen
beispielsweise eine vorgeschaltete Um-
kehrosmose-Anlage mit nachgeschalteter
Restentsalzung iber Ionenaustauscher
eingesetzt. Als Rohwasser wird haufig
Trinkwasser verwendet. Alternativ kann
auch Brunnenwasser oder Oberflachen-
wasser mit entsprechender Vorbehand-
lung genutzt werden.

www.falk-gmbh.com

Anwender

bdhne & poggel in Lennestadt ist ein
Metalltechnik-Betrieb, dessen Bau-
teile in der Automobilindustrie sowie
in der Verpackungs- und Elektroin-
dustrie Verwendung finden.

www.bup-gmbh.de
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Meusburger Werkstattbedarf-Katalog 2015:

Sortiment fur

den Werkzeug-

und Formenbau erweitert

Anlasslich der Euromold verdffentlicht
Meusburger einen neuen Katalog fiir den
Werkstattbedarf. Im neuen Katalog 2015
finden Kunden neben Produkten wie Zer-
spanungswerkzeuge und Betriebsstoffe
ab sofort auch Geréte fiir die Oberflachen-
technik und vieles mehr.

Gerade im Bereich Werkstattbedarf
bietet der Markt ein nahezu uniiber-
schaubares Angebot an Produkten
und Anbietern. Das Vergleichen,
Auswihlen und Bestellen kostet viel
Zeit und Aufwand. Der neue Werk-
stattbedarf-Katalog , Werkstattbe-
darf fiir den Werkzeug- und Formen-
bau” von Meusburger enthilt eine
Auswahl hochwertiger Produkte, die
bei der tdglichen Arbeit gebraucht
werden — einfach und {bersichtlich
dargestellt. In der Neuauflage des
Katalogs 2015 sind mehr als 400
zusatzliche Artikel fir die tagliche
Arbeit im Werkzeug- und Formen-
bau enthalten. Die Produktpalette
umfasst neben Zerspanungswerk-
zeugen, Messmitteln und Betriebs-
stoffen auch Montagetechnik, He-
betechnik, Erodierzubehor wund
Spanntechnik.

Das umfangreiche Lager von Meus-
burger bietet mit einer Lagerflache
von {iber 18.000 m? Platz fir ca.
70.000 Artikel. Dadurch sind stin-
dige Verfiigbarkeit und kurze Lie-
ferzeiten garantiert. Meusburger
versteht sich als zuverlassiger Part-
ner fiir den Werkzeug-, Formen- und
Maschinenbau und passt deshalb
Produktsortiment und Service lau-
fend an die Bediirfnisse seiner Kun-
den an. ,Fiir die Fertigung unserer
Qualitatsnormalien benodtigen wir,
genau wie unsere Kunden, hoch-
wertiges Material und Werkzeuge.
Aufgrund unserer jahrelangen Er-
fahrung kennen wir die besten Ar-
beitsmittel und Lieferanten fiir eine
effiziente Bearbeitung. Von diesem
Know-how konnen unsere Kunden

jetzt ebenfalls profitieren”, freut sich der
geschiftsfiihrende Gesellschafter Gunt-
ram Meusburger.

www.meusburger.com

Neu zur Euromold — Meusburger bt
Werkstattbedarf-Katalog 2015.

Workstattbedarf ii: i

Warkzrug: e Farmenhu

Waorkthop Egulpment

Sorten HCX1115 und HCX1125

rSpunbrecher XU

Entwickelt fir den perfekten
Spanbruch und ein breites Anwen-
dungsfeld. Vom Schlichten, iber die
mittlere Bearbeitung bis hin zum
leichten Schruppen hervorragend
geeignet. Der Spanbrecher -XU sefzt
neue MaBstibe in der Zerspanung.

" ‘alouns
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INnteligente Konstruktion

Die Mecadat AG présentiert auf der Euromold die neue Version 21 von VISI — mit einer Vielzahl an Produktverbesserungen.
Der Schwerpunkt der Neuheiten liegt aber weiterhin auf intelligenten Losungen fiir den Werkzeug- und Formenbau.

Die Entwicklungen im CAD umfassen
ein neues Verfahren fiir die Verwaltung
mehrerer Abbilder der gleichen Geome-
trie innerhalb einer Baugruppe. So kon-
nen beispielsweise Werkzeuge und For-
men mit Mehrfachkavititen mit einem
einzigen , Master-Teil”, das bei einer An-
derung automatisch alle Referenzen der
gleichen Geometrie aktualisiert, verwal-
tet werden. Wichtig ist, dass auch Nor-
malien von der Multi-Instanz-Techno-
logie verwaltet werden. VISI 21 enthalt
ebenfalls Werkzeuge fiir die Bewegungs-
simulation. Diese ermdglichen dem Be-
nutzer, Zeitplane, welche die Bewegung
fiir verschiedene Gruppen von Kompo-
nenten steuern, zu definieren. Die physi-
kalische Interaktion von Modell Geome-
trien kann erfasst sowie die Ergebnisse
der komplexen Mechanismen simuliert
und untersucht werden. Dies ist ideal
fiir die Uberpriifung der Werkzeugaus-
legung und den Ausschluss moglicher
Kollisionen von Bauteilen untereinander.
Ein weiteres Highlight stellt die Bauteil-
Versionsverwaltung dar, die es nun er-
moglicht, Modelldanderungen zu verwal-
ten. Eine Historie der Versionen wird
nach der Freigabe automatisch erstellt
und die Modellgeometrie gesperrt.

Neuer Look und Features

Die neue Version legt ihren besonderen
Entwicklungsfokus auf CAM. Dies um-
fasst u. a. einen frischen und neuen Look
fiir den CAM-Navigator, eine Konsolidie-
rung der Befehle und neue Dialogfelder
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Die neue Version 21 von VISI kommt mit einer Vielzahl an Produktverbesserungen. Der Schwer-
punkt der Neuheiten liegt weiterhin auf intelligenten Losungen fur den Werkzeug- und Formenbau.

fiir alle Frasoperationen. Dadurch wird
die Werkzeugwegerzeugung wesentlich
vereinfacht. Die Feature-Baum-Grup-
pierung, die Verwaltung von mehreren
Setups/Features zusammen mit Drag &
Drop-Funktionen innerhalb des Baums,
macht die Feature-Liste und die Navi-
gation extrem effizient. Alle Features im
Baum konnen verschoben, editiert und
gespiegelt werden. Wie beim Benutze-
rinterface wurde auch das 2D-Frdsen
konsolidiert und verfiigt iiber eine Viel-
zahl von neuen Moglichkeiten. Ein neues
,komplexes Feature” erlaubt den An-
wendern, Geometrien fiir die Bearbei-
tung zu wahlen, die eine komplexe Sei-
tenwand an Insel und/oder Tasche hat.
Die Restbearbeitung fiir 2D-Werkzeug-
wege ist ein weiteres Highlight — eine

Die Bewe-
gungssimulati-
on ermdglicht
dem Benutzer,
Zeitplane,
welche die
Bewegung fur
verschiedene
Gruppen von
Komponenten
steuern, zu
definieren.
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X-technik

einfache Frasbearbeitung bezieht sich
dabei auf die gesamte Rest-Bearbeitung
der vorherigen Operation. Dies bedeu-
tet, dass alle Bereiche richtig bearbeitet
werden, auch die flachen Bereiche des
Werkzeugwegs.

Oberflachenqualitat und Genauigkeit

Das Layout des Benutzerinterfaces fiir
3D-Frasoperationen hat nun ein dhnli-
ches Format wie jenes fiir 2D-Werkzeug-
wege. So sind zum Beispiel die Einstel-
lungen fiir Sicherheitsebene und AufmaR
fiir 3D-Operationen an der gleichen Stel-
le wie die fiir die 2D-Operationen und
umgekehrt. Die Oberflaichenqualitdt der
Bearbeitung ist ein wichtiger Aspekt fiir
VISI 21 - die Punktverteilung und Genau-
igkeit wurde deutlich verbessert. Durch
die ,weichen Bewegungen” und die
optimierte Punkteverteilung ist es mog-
lich, die Dynamik der Maschine voll zu
nutzen, was zu kiirzeren Maschinenlauf-
zeiten fithrt. Zur Vervollstindigung der
neuen 2D- und 3D-CAM- Entwicklungen
bietet der neue NC-Code-Simulator dem
Benutzer eine genaue virtuelle Darstel-
lung der Bearbeitung des Bauteils, bevor
dieses auf der Maschine gefertigt wird.

www.mecadat.de
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NORIS TWIN HT Gewindebohrer -

Ihre Spezialisten in der Gewinde-Hartbearbeitung.

> Leistungsféhige Grundsubstrate - unsere Basis
fiir erstklassige Gewindewerkzeuge.

> Hochentwickelte Schneidengeometrien und
Nutenformen garantieren Prozesssicherheit und
lange Standzeiten.

> Abgestimmte Beschichtungen und Oberfldchen-
behandlungen liefern hochste Fertigungs-
qualitdt und herausragende Standzeiten.
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WERKZEUGMASCHINEN

Die Hans Paigl GmbH zerspant u. a.
auf neun CNC-Werkzeugmaschinen von Haas:

exiollitat

grol3 geschrieben

Speziell im Bereich der
Lohnfertigung sind nicht immer
hochkomplexe bzw. hochgenaue
Werkzeugmaschinen mit vielféltigen
Bearbeitungsmdglichkeiten die ideale
Lésung. Wenn das Teilespektrum
passt, konnen einfache, schnell riist-
und programmierbare und gleichzeitig
prazise Werkzeugmaschinen mit
einem noch dazu ausgezeichneten
Preis-Leistungs-Verhéltnis der
bessere Weg sein. Bestatigen kann
dies die Hans Paigl GmbH — bei der
Flexibilitit groB geschrieben wird.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Flexibel reagieren, Termine einhalten
sowie zum bestmoglichen Preis Teile
bzw. Komponenten liefern — fiir die Hans
Paigl GmbH Werkzeug- und Vorrich-
tungsbau nicht nur ein Ziel, sondern eine
tagliche Herausforderung. Seit nunmehr
16 Jahren produzieren die beiden Inha-
ber Wolfgang Bitter und Andreas Weil,
als einer der wenigen in Wien noch ib-

riggebliebenen  Zerspanungsbetriebe,
hauptsachlich Einzelteile und Kleinseri-
en fir den Sondermaschinen- bzw. An-
lagenbau. 1998 haben die beiden den
Traditionsbetrieb in Wien Penzing iiber-
nommen (Anm.: Im Jahr 1897 griindete
Johann Paigl eine mechanische Werk-
statte). Angesiedelt auf rund 700 m2
Biiro- und Produktionsfliche bietet man

Wir sind ein Lohnfertiger mit vielen
unterschiedlichen Varianten und TeillegroBen. Vor
alem die einfache, schinelle Handhabung und die
Flexibilitat sowie die einheitliche Steuerungstechnik
der Haas-Maschinen sind fUr uns daher wichtige
Faktoren, um Kundenanfragen schnellstmoglich
bearbeiten zu kdnnen.

Wolfgang Bitter, Geschéftsfiihrer Hans Paigl GmbH

Fras- und Drehteile aber auch Schnitt-
und Stanzwerkzeuge an. , Unsere Starke
liegt vor allem in der termingerechten
Lieferung unserer Produkte zum best-
moglichen Preis mit der geforderten
Qualitat!”, betont Wolfgang Bitter, der
nicht unerwahnt lasst, dass rund 80 %
der Angebote zu einem Auftrag werden,
,[...1 auch wenn der Preisdruck in den
letzten Monaten sicherlich zugenommen
hat.”

Der Kundenkreis ist breit gefiachert und
zieht sich von der Automobilindustrie
(dort vor allem im Anlagenbau) tiber die
Kunststoff- und Lebensmittelindustrie
bis hin zum klassischen Maschinenbau.
Wir bearbeiten fiir unsere Kunden vor
allem Einzelteile und Kleinserien in den
unterschiedlichsten Materialien: >

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2014



Mit dem
neuen 5-Achs-
Bearbeitungszentrum
UMC 750 werden
Genauigkeiten im Raum
bis 0,03 mm erreicht.

Speziell die
wirtschaftliche und flexible
5-Achsen-Bearbeitung
der UMC 750 verringert
den Rustaufwand und
erhoht die Genauigkeit
bei mehrseitigen und
komplexen Werkstlicken.
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Alu (zu rund 70 %), unterschiedliche
Kunststoffe, Werkzeugstahl, Edelstahl
oder Messing”, erganzt Andreas WeiR,
der, wie sein Kompagnon Wolfgang Bit-
ter, jeden Tag selbst in der Fertigung
,Hand” anlegt. ,Zudem beschaftigen
wir ausschlieBlich Facharbeiter mit dem
entsprechenden Zerspanungs-Know-
how — nur so konnen wir flexibel auf
die unterschiedlichen Kundenwiinsche
reagieren”, so Bitter weiter. Und das sei
auch notwendig, werden nicht weniger
als 150 bis 200 unterschiedliche Teileva-
rianten wochentlich bearbeitet.

System Haas funktioniert

Insgesamt hat die Hans Paigl GmbH seit
der Neugriindung in neun Haas Werk-
zeugmaschinen (sieben Fras- und zwei
Drehmaschinen) investiert. ,,Als wir den
Betrieb 1998 iibernommen haben, war
lediglich eine Deckel FP3 vorhanden.
Wir mussten den Maschinenpark also
komplett neu ausrichten”, erinnert sich
Wolfgang Bitter. Dies tat man mit einem
klaren Konzept: einfach zu bedienende,
flexible und genaue Werkzeugmaschi-
nen mit einer einheitlichen Steuerungs-
technik.

SchlieRlich entschied man sich im Jahr
2004, als eines der ersten oOsterreichi-
schen Unternehmen, fiir eine SL10
Drehmaschine von Haas, geliefert iiber
deren osterreichische Vertretung Wema-
tech aus Leoben. ,,.. und relativ rasch
folgten drei Mini Mills, zwei VM3 mit

1 Die beiden Geschéftsfihrer Andreas WeiB und Wolfgang Bitter legen auch taglich

selbst ,Hand an“ ihre Haas-Maschinen.

2, 3 Die UMC 750 bendtigt lediglich 12 m? Stellflache. Der automatische 40-fach
Werkzeugwechsler ist seitlich kompakt angebracht.

4. und 5. Achse, eine VM2, eine weitere
Drehmaschine ST20 sowie letztes Jahr
das erste reine 5-Achs-Bearbeitungszen-

trum UMC 750", z&hlt der Geschaftsfih-
rer auf. Neben dem sehr iberzeugenden
Preis-Leistungs-Verhaltnis waren fir

X-technik
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die Wiener auch die einheitliche Steu-
erungstechnik in Kombination mit dem
mitgelieferten Programmiersystem Esp-
rit (Anm.: in Osterreich durch die Pimpel
GmbH vertreten) sowie die zuverldssige
Service- und Ersatzteilbetreuung seitens
Wematech bzw. Haas Europa wesentli-
che Entscheidungsfaktoren. ,Das Ser-
vice von Wematech funktioniert ausge-
zeichnet. Die Mitarbeiter sind bestens
geschult und manche Komponenten,
wie beispielsweise die Spindel, sind bei
vielen Haas Maschinen gleich”, zeigt Bit-
ter weitere Vorteile auf. ,Diese Faktoren
kommen unter anderem auch bei der In-
betriebnahme der Maschinen vor Ort zur
Geltung, falls etwas einmal noch nach-
justiert bzw. angepasst werden muss”,
erganzt er. ,Unsere Kunden produzie-
ren Spane. Ein Maschinenstillstand, aus
welchen Griinden auch immer, muss so
schnell wie moglich behoben werden.
Wir legen daher groften Wert auf ein
zuverlassiges und kompetentes Service-
Team”, ergdnzt Walter Ehtreiber, Ge-
schaftsfiihrer bei Wematech.

Programmiert wird
neben der Maschine

Ein weiterer groRer Vorteil der Haas
Maschinen ist leicht zu erkennen, wenn
man die beengten Platzverhaltnisse bei
Hans Paigl kennt — sie benétigen rela-
tiv wenig Stellfliche. Selbst das neue
5-Achs-Bearbeitungszentrum UMC 750
baut auf lediglich 11,80 m2. Haas Au-
tomation verwendet bei der Konzeption
seiner CNC-Maschinen viele Gleichteile.
Nicht zuletzt aufgrund der einheitlichen
Steuerungstechnik konnen die Fachar-
beiter so nahezu beliebig zwischen den
Maschinen wechseln. Das macht auch
eine Mehrmaschinenbedienung relativ

einfach, denn die Facharbeiter sind al- 4 5 Fgr groBere Bauteile hat die Hans Paigl GmbH zwei Formenbaumaschinen VM-3 (mit 4.
lesamt eigenverantwortlich — neben =  und 5. Achse am Tisch) sowie eine VM-2.

S
! ,_‘:_-.1.1-1--:'?'?“

Wenn der Ki]hlschiestoff zum
fliissigen Werkzeug wird.

Blaser Swisslube AG — Besuchen Sie www.blaser.com fur Ihren lokalen Vertreter.
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jeder Haas Werkzeugmaschine befindet
sich auch ein separater Programmier-
platz, an dem die Teile vom jeweiligen
Facharbeiter eben nicht nur zerspant,
sondern auch hauptzeitparallel (Anm.:
je nach Teilelaufzeit) programmiert wer-
den. ,Das bringt uns einen immensen
Vorteil in puncto Flexibilitat”, betont der
Geschéftsfithrer. Ein Detail am Rande:
Die Wiener setzen pro CNC-Maschine
gleich finf Schraubstocke standardma-
Rig ein. ,Dadurch reduzieren wir unter
anderem bei langen Teilen die Riistzei-
ten. Selbst bei der Bearbeitung von ,Plat-
ten’ bleiben die Schraubstécke am Tisch
und tber Zusatzspannplatten bauen wir
uns sozusagen einen zweiten Tisch.”

Schnelle 5-Seiten-Bearbeitung

Kundenseitig sei der Faktor Haas nie ein
Thema gewesen - im Gegenteil. ,Die
Kunden schatzen unsere Liefertreue und
sind mit der Qualitat ebenso zufrieden”,
freuen sich die Geschéftsfiihrer unisono.
Selbst beim neuen 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum UMC 750 werden Genauigkei-
ten im Raum bis 0,03 mm erreicht. , Fiir
unsere Anwendungsbereiche ist das auf
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alle Falle ausreichend. Viel wichtiger
ist fiir uns die Moglichkeit einer flexib-
len und schnellen 5-Achs-Bearbeitung”,
stellt Bitter fest. Fiir eine Hochprazisi-
onsbearbeitung bendtige man ohnehin

X-technik
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Die einheitliche Steue-
rungstechnik von Haas
macht sich nicht zuletzt
bei einer Mehrmaschinen-
bedienung bezahlt.

=7

FUr unseren Anwendungsbereich sind die
Maschinen ausreichend stabil und mit der ndtigen
Prazision ausgestattet. Da mussen wir keine
Kompromisse eingehen.

Andreas WeiB, Geschéftsfiihrer Hans Paigl GmbH

noch weitere Voraussetzungen, wie bei-
spielsweise eine klimatisierte Fertigung.
Speziell fiir die Bearbeitung komplexe-
rer Teile hat man daher die UMC 750,
die Haas 2012 auf der AMB vorstellte,

Ein typischer
Lohnfertiger: Bei
der Hans Paigl
GmbH hat man
es pro Woche
mit zirka 200
unterschiedlichen
Teilevarianten
zu tun. Da ist
Flexibilitat im
Maschinenpark
gefordert.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2014



angeschafft. ,Diese flexible 5-Achsen-
Bearbeitung verringert den Riistaufwand
und erhoht die Genauigkeit bei mehrsei-
tigen und komplexen Werkstiicken. Und
Haas bietet uns alle diese Vorteile zu ei-
nem sehr, sehr erschwinglichen Preis”,
so Bitter weiter und erganzt: ,,Auch die
in Esprit integrierte echte Simulation ist
bei der 5-Achsen-Bearbeitung ein groer
Vorteil — dadurch werden Kollisionen na-
hezu ausgeschlossen.” Die UMC 750 hat
Verfahrwege von 762 x 508 x 508 mm
und einen integrierten 2-Achsen-Dreh-/
Schwenktisch. Sie ist mit einem Inline-
Direktantrieb mit SK40-Spindel mit redu-
zierter Warmeentwicklung fiir 8.100 min™?
oder 12.000 min? (Option) ausgeriistet

und besitzt einen seitlich angeordneten
Werkzeugwechsler mit 40+1 Magazin-
platzen. ,Mit dem Dreh-/Schwenktisch
lassen sich Werkstiicke in nahezu jedem
beliebigen Winkel fiir 5-seitige (3 + 2)
Bearbeitungen positionieren oder simul-
tane 5-Achsen-Bewegungen fiir bahnge-
steuerte und komplexe Bearbeitungen
ausfithren”, beschreibt Walter Ehtreiber.

So kann es weitergehen

,Wir sind mit der Zusammenarbeit, so-
wohl mit Wematech als auch direkt mit
Haas, sehr zufrieden. Falls etwas einmal
nicht passt, wird sofort ein Losungsvor-
schlag erarbeitet und rasch umgesetzt”,

Jede Maschine verfiigt Uber einen separaten Programmierplatz, ausgeristet mit dem
CAM-System Esprit — dadurch kann man sehr flexibel auf Kundenwiinsche eingehen.

www.zerspanungstechnik.com
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Haas-Maschinenpark

1 x CNC-Drehmaschine SL10

1 x CNC-Drehmaschine ST20

3 x CNC-Frasmaschinen Mini Mill

2 x Formenbaumaschinen VM-3

1 x Formenbaumaschine VM-2

1 x 5-Achs-Bearbeitungszentrum
UMC 750

Im Bereich der CNC-Drehbearbeitung setzt
die Hans Paigl GmbH eine ST 20 und eine
SL10 aus dem Jahr 2004 ein.

erlautert Wolfgang Bitter, der abschlie-
Rend ergdnzt: ,Wir werden sicherlich
weiterhin in Haas Werkzeugmaschinen
investieren und auch sukzessive die al-
teren Maschinen durch neue Haas erset-

7

Zen.

B www.haascnc.com

Anwender

Auf rund 700 m2 BUro- und Produkti-
onsflache bietet die Hans Paigl GmbH
unterschiedlichste Fras- und Drehteile
sowie Schnitt- und Stanzwerkzeuge
an. Die beiden Geschéftsfihrer Wolf-
gang Bitter und Andreas Weif3 haben
den Traditionsbetrieb, der in einem
Innenhof in Wien-Penzing angesiedelt
ist, im Jahr 1998 Ubernommen.

Hans Paigl GmbH
GoldschlagstraBe 172/15
A-1140 Wien

Tel. +43 1-7890219
www.paigl.at
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VVerkzeugmaschinen
schnell und flexibel bedienen

Als einer der filhrenden Entwickler schliisselfertiger
Automatisierungslosungen prasentiert ABB mit FlexMT
eine roboterbasierte Losung zur flexiblen Bedienung
von Werkzeugmaschinen, die eine Steigerung der
Maschinenauslastung um bis zu 60 Prozent ermdglicht.

Sie ist in zwei Varianten, FlexMT 20 (inklusive Robo-
ter IRB 2600-20/1.65 mit 20 kg Handhabungskapazitat
und 1,65 m Reichweite) und FlexMT 60 (inklusive Robo-
ter IRB 4600-60/2.05 mit 60 kg Handhabungskapazitdt und
2,05 m Reichweite), erhéltlich und wird komplett mit einer Ro-
botersteuerung in einem integrierten Steuerungsschrank gelie-
fert. ,,Wir legen unseren Fokus darauf, innovative Losungen fiir
die Anforderungen unserer Kunden zu entwickeln”, erldutert
Frank-Peter Kirgis, Global Business Line Manager bei ABB.
,FlexMT lasst sich einfach, schnell und flexibel einrichten so-

wie programmieren und ist damit auch fiir kleine und mittel-
standische Unternehmen interessant, die einen hoheren Auto-
matisierungsgrad anstreben.”

Fiir kleine und groBe Stiickzahlen

FlexMT eignet sich sowohl fiir die Produktion kleiner als auch
grofRer Stiickzahlen verschiedenster Teile und ist mit einem
Zwei- oder Drei-Finger-Greifer, einer Schublade zur Proben-
entnahme und sechs standardmaRigen Plug-&-Play-Optionen
erhaltlich. Dazu gehoren zwei separate Entgratwerkzeuge, eine
Zentrierstation, eine Markiereinheit, eine Druckluft-Reinigungs-
box, eine Wendestation und Erweiterungselemente. , FlexMT
ermoglicht Anwendern eine konstante und vorhersagbare Pro-
duktionsleistung der Werkzeugmaschine”, erklart Kirgis. , Die
Gesamtauslastung kann auf bis zu 90 % gesteigert werden.
Manuell bediente Werkzeugmaschinen erreichen im Vergleich
etwa eine Auslastung von 50 %. Daraus ergibt sich eine wesent-

Der Losungsanbieter

_Keilwellen

THK GmbH

Sales & Support in Europa

* DUsseldorf @ +49-2102-7425-0 info.dus@thk.eu ¢ Eindhoven @ +31-40-290-9500

o 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

Linearfithrungen & Kugelgewindetriebe mit Caged T¢

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

s

Weitere Produl

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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Mit der schlUsselfertigen Automatisierungslésung
FlexMT sind Werkzeugmaschinen schnell und
flexibel zu bedienen.
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lich schnellere Investitionsrendite und ein nachhaltiger Wettbe-  zontal- und Vertikaldrehmaschinen, Bearbeitungszentren sowie
werbsvorteil”. Dank des integrierten Bildverarbeitungssystems Schleifmaschinen be- und entladen werden.

und der Anbindung iiber die jeweilige Maschinenschnittstelle

konnen mit FlexMT traditionelle Werkzeugmaschinen wie Hori- www.abb.at

wwwlelmag.at

ELMAG-Neuheiten

¢ CNC-Abkantpressen

¢ Tafelscheren

¢ Einrollmaschinen

¢ Profilstahlscheren

¢ Premium-Drehmaschinen
... und vieles mehr

i
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ELMAG Entwicklungs und
Handels GmbH
A-4911 Ried/Tumeltsham
Hannesgrub Nord 19 AUSTRIA (|
Tel: +43 -7752-80881 ' 1
Fax: +43-7752-80880 111

e-mail: office@elmag.at

Drucklufttechnologie SchweiBtechnolog Steintrenntechnik Stromerzeuger
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Brikettierpresse von Ruf erhdéht die
Rentabilitat der Aluminium-Fertigung von Zollner:

Komprimiert und frei von
Kuhlschmierstotten

Die Zollner AG komprimiert mit einer Ruf-Brikettierpresse jahrlich mehr als 100 Tonnen
Aluminiumspéne. Damit reduziert der Mechatronikdienstleister das Volumen dieser
Wertstoffe auf einen Bruchteil und trennt sie von anhaftenden Olen und Emulsionen.
Durch die Zuriickgewinnung der Kiihischmierstoffe sowie die hoheren Abnahmepreise fiir

Aluminiumbriketts hat sich die Presse in kiirzester Zeit amortisiert.

Jeder diirfte schon einmal mit Produk-
ten der Zollner Elektronik AG zu tun
gehabt haben, aber kaum jemandem ist
der Name des Familienunternehmens
aus dem bayerischen Zandt bekannt.
Doch das gehort zum Geschéftsprin-
zip. Denn Zollner iibernimmt als Sys-
temlieferant die Auftragsfertigung von
mechatronischen Produkten fiir die ver-
schiedensten Branchen - als Einzelstii-
cke oder in GroBserien. Beispielsweise
stammen die Check-in-Terminals der
Lufthansa und Fahrkartenautomaten
der Deutschen Bahn von Zollner. Auch
die komplette Leistungselektronik fiir

die Vorserienmodelle des BMW-Elekt-
rofahrzeugs i3 stammt aus dem Haupt-
werk in Zandt. Das Geschaft geht aber
oftmals deutlich iber die reine Ferti-
gung nach Kundenvorgaben hinaus.
Auf Anfrage entwickelt der Mechatro-
nikdienstleister gewiinschte Produkte
in Teilbereichen oder sogar komplett.

Uber 100 Tonnen
Aluminiumspane jahrlich

Zahlreiche Dreh- und Frasteile wer-
den im Zandter Hauptwerk hergestellt.
Mit einem Anteil von 80 Prozent stellt

Praktisch komplett von Olen und Emulsionen befreit, haben die 50 x 60 x 60 mm groBen
Aluminiumbriketts einen deutlich héheren Verkaufswert als lose Spane.

58

X-technik

Die CNC-
Fertigung von
Zollner stellt
Frasteile mit
Abmessungen
bis zu 1.000

x 600 x

400 mm fir
mechatronische
Produkte her.

Aluminium den wichtigsten Werkstoff
dar. Zwischen 40 und 50 Prozent des
verarbeiteten Materials bleiben dabei
in Form von Aluminiumspanen zuriick.
Solange die eigene CNC-Fertigung
noch relativ klein war und viele Teile zu-
gekauft wurden, war das Handling der
volumindsen und mit Kithlschmierstof-
fen (KSS) behafteten Spane zwar auch
schon aufwendig, aber fiir Zollner noch
hinnehmbar.

In den vergangenen Jahren wurde die
spanende Fertigung jedoch stark aus-
gebaut, u. a. in der 5-Achs-Technologie.
Auf 18 Bearbeitungszentren sowie acht
Lang- und Kurzdrehautomaten werden
jahrlich rund 250 Tonnen Aluminium
bearbeitet — dabei fallen gut 100 Ton-
nen Spane an. Fiir Johann Dietl, Leiter
der CNC-Fertigung, war schnell Kklar,
dass das Spanehandling in seiner hoch-

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2014



modernen Produktion angesichts dieser
Massen effizienter gelost werden muss.
Er erinnert sich: ,,Wir mussten die Spa-
ne im Werk iiber lange Strecken zum
Wertstofflager transportieren und beno-
tigten enorm viel Lagerplatz. Aufgrund
der anhaftenden Ole und Emulsionen
war das zudem keineswegs ein saube-
rer Prozess.”

Immer auf der Suche nach Optimierun-
gen fiir seine Produktion steht Dietl im
standigen Austausch mit anderen Ferti-
gungsbetrieben. Als er in einem von ih-
nen eine Ruf-Brikettieranlage entdeck-
te, war er sich sicher: Das ist die Losung
fiir das Spane-Problem bei Zollner.

Direkt in Fertigung eingebunden

Nach einer umfassenden Beratung
stellte das Unternehmen Ruf dem Zand-

ter Hauptwerk eine Mietanlage zur
Verfligung. So konnten sich die Ent-
scheider direkt vor Ort und unter realen
Bedingungen von dem Brikettiersystem
iiberzeugen. Nach diesem erfolgrei-
chen Testlauf wurde man sich {iber den
Kauf schnell einig. Im Frihjahr 2012
wurde die RUF 4/2400/60x60 geliefert,
aufgestellt und in Betrieb genommen.
Mit einem spezifischen Pressdruck von
2.400 kg/cm? komprimiert der 4 kW

WERKZEUGMASCHINEN

E ¢ Bereits nach kurzer Zeit hatte sich die
Anlage von RUF amortisiert. Wir sind mit der
Anlage sehr zufrieden und denken daran,
den Einsatz auszuweiten.

Johann Dietl, Leiter der CNC-Fertigung bei Zollner

starke Motor die Aluminiumspane und
erzeugt Briketts mit einer GroRe von
60 x 60 mm und einer Lange von 50
mm. Seither produziert die Anlage jahr-
lich gut 220.000 dieser jeweils etwa 450
g schweren Briketts.

Fir die CNC-Fertigung bei Zollner
bringt die Presse viele Vorteile: ,Fri-
her mussten wir die Spane zum rund
300 Meter entfernten, eigenen =
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Wertstoffhof transportieren”, berichtet
Gerhard Kostner, Leiter der Qualitats-
sicherung in der CNC-Fertigung. Von
dort wurden sie zweimal wochentlich
von einem Schrotthdndler per Lkw ab-
geholt. Heute werden die Spane noch
in der Fertigungshalle zu handlichen
Briketts gepresst und in Gitterboxen
gesammelt. Auf diese Weise reduziert
sich das Volumen der Aluminium-
Reste um das Zwanzigfache. Der La-
gerplatzbedarf konnte daher extrem

60

reduziert werden. Dem Spanetransport
quer durchs Werk schloss sich frither
ein weiterer langwieriger Prozess an:
Tagelang lieR man die Kiithlschmier-
stoffe von den Spéanen abtropfen. Dies
war umstandlich und dennoch hafteten
immer noch groe Mengen an den Me-
tallspanen und fithrten wahrend des
Transports zu Problemen, da sie sich
durch die Vibrationen beim Fahren
von den Spédnen losten und abtropf-
ten. Auch dieses Problem ldste die

1 Mehr als 100 Tonnen Aluminium pro Jahr
presst das Ruf-Brikettiersystem bei Zollner
zu handlichen Aluminiumbriketts im Format
50 x 60 x 60 mm.

2 An den Dreh- und Fraszentren werden
die Aluminiumspane gesammelt, zur
Brikettierpresse gefahren und mithilfe eines
Gabelstaplers in den Trichter der Presse
gefullt.

3 Uber Auslaufschienen gelangen die Briketts
aus der Ruf-Presse in Sammelbehélter.

Ruf-Presse: Nun werden die Aluspéne
direkt, ohne Abtropfzeiten, beim Bri-
kettieren praktisch komplett von den
anhaftenden KSS befreit. ,Das stei-
gert ganz nebenbei den Verkaufswert
des Aluminiums massiv”, freut sich
Johann Dietl. Die ausgepressten Ole
und Emulsionen werden direkt von
der Auffangwanne der Ruf-Anlage in
Sammelcontainer gepumpt. Ein Re-
cycling-Unternehmen iibernimmt die
ausgepressten KSS und bereitet sie zur
erneuten Verwendung auf.

Nach kurzer Zeit amortisiert

Hohere Preise fiir die Aluminiumbri-
ketts bekommt Zollner nicht nur weil
sie nun frei von KSS sind, sondern
auch weil deutlich groRere Mengen
auf einmal verkauft werden konnen.
Johann Dietl erlautert: ,,Dank des we-
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sentlich geringeren Platzbedarfs
sammeln wir die Aluminiumbriketts,
bis zwischen 22 und 25 Tonnen bei-
sammen sind. Dann liefern wir sie
per Lastzug — etwa viermal pro Jahr
— direkt an ein Aluminiumwerk.”
Fiir Zollner haben sich die Vorteile
aus der Einsparung der betriebsin-
ternen Transportwege, dem Verkauf
der ausgepressten KSS sowie den
hoheren Erlosen fiir das Alumini-
um schnell summiert: , Bereits nach
kurzer Zeit hatte sich die Anlage von
Ruf amortisiert”, restimiert Johann
Dietl. ,Zudem”, so erginzt Gerhard
Kostner, ,ist der gesamte Prozess
durch die Trennung von Alumini-
um und Olen sowie Emulsionen viel
sauberer und umweltfreundlicher”.

Der Aufwand fur das Brikettieren
ist relativ gering: An den Fras- und
Drehzentren werden die Alumini-
umspane in fahrbaren Sammelbe-
héltern aufgefangen, die mit einem
Kippmechanismus ausgestattet
sind. Gefillt mit jeweils knapp ei-
nem halben Kubikmeter Spane
werden sie zur Ruf-Presse gefah-

Anwender

WERKZEUGMASCHINEN

Die Brikettierpresse presst die
anhaftenden KUhlschmierstoffe aus den
Aluminiumspanen heraus. Dadurch ist
der gesamte Prozess viel sauberer und
umweltfreundlicher geworden.

Gerhard Kostner, Leiter Qualitatssicherung in der
CNC-Fertigung bei Zollner

ren, per Gabelstapler {iiber den
Einfiilltrichter gehoben und ent-
leert. Eine Mehrwellenzufihrung
am Boden des Trichters fordert die
Aluspane in den Vorverdichter der
Presse. Dort wird das Material vor-
verdichtet, um anschliefend genii-
gend Material fiir ein Brikett in der
Presskammer zu haben. Der Press-
stempel schiebt das vorverdichtete
Material in die Pressform, bis der
eingestellte Druck erreicht wird. Die
fertigen Briketts transportiert die
Presse iiber Auslaufschienen direkt
in Sammelboxen.

Gearbeitet wird bei Zollner im Drei-
schichtbetrieb. ,Die Ruf-Presse
lauft je nach Bedarf ca. 1.000 Stun-
den pro Jahr”, so Késtner, und Jo-
hann Dietl erganzt noch: ,Wir sind
mit der Anlage sehr zufrieden und
ziehen in Erwdgung, den Einsatz
auszuweiten. Aktuell fahren wir
Tests mit Mischungen, die auch
Stahl- oder Kunststoffspane enthal-
ten”

B www.brikettieren.de

Die Zollner Elektronik AG fertigt komplette, mechatronische Produkte und
Ubernimmt fur diese Produkte auch Entwicklungsaufgaben. Insgesamt hat
das Unternehmen rund 13.000 Produkte im Programm. Weltweit beschéftigt
Zoliner Uber 8.200 Mitarbeiter an 17 Standorten und erzielte 2013 einen Um-
satz von 889 Millionen Euro.

H www.zollner.de
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Mit neuer kompakter Portalfrésmaschine flexibler
und schneller auf Kundenwinsche reagieren:

M AutwiNo

Die Quast Praezisionstechnik GmbH in Hamburg ist Partner groBer
Flugzeughersteller. Der Erfolg beruht auf einem umfangreichen
Know-how und einem breiten Leistungsspektrum. Um dieses weiter
auszubauen und Kunden noch schneller und flexibler betreuen zu
konnen, setzt der Spezialist in seinem umfangreichen Maschinenpark
nun zusétzlich auf eine platzsparende Neuentwicklung von

F. Zimmermann: die Portalfrasmaschine FZ33 compact.

In der Region Hamburg hat die Luft-
fahrtindustrie eine besonders gro-
Re wirtschaftliche Bedeutung. Mehr
als 300 Firmen — allen voran Airbus,
Lufthansa Technik und der Flughafen
Hamburg - bieten etwa 36.000 Be-
schaftigten einen Arbeitsplatz. Neben
den groRen Flugzeugherstellern be-
finden sich dort vor allem kleine und
mittelstindisch gepriagte Zulieferer.
Dazu gehort auch die Quast Praezisi-
onstechnik GmbH. Das Unternehmen
befindet sich in direkter Nachbar-
schaft zum Montagewerk des Flug-
zeugherstellers Airbus, der zu seinen
wichtigsten Kunden z&dhlt. Der Zulie-
ferbetrieb existiert bereits seit 1985.
Auf einer Flache von etwa 4.000 Qua-
dratmetern frasen und drehen die 50
Mitarbeiter des Hamburger Unter-
nehmens hochprazise u. a. komplexe,
sicherheitsrelevante Bauteile. ,Wir
konstruieren und stellen Sonderfer-
tigungsmittel hauptsachlich fiir die
Luftfahrtindustrie, aber auch fiir die
Hafenwirtschaft und Metallindustrie
her”, sagt der geschéftsfiihrende Ge-
sellschafter Olaf Schreyer.

Dazu gehoren beispielsweise Sonder-
anfertigungen, Prototypen, Kleinseri-
en, VerschleiB- und Ersatzteile. ,Ser-
vice stellt den Schwerpunkt unserer
Philosophie dar. Deswegen uber-
nehmen wir auch Reparaturen oder
Vormontagen”, erganzt er. GroBere
Projekte entwickeln und fertigen die
Hamburger gemeinsam mit den Kun-
den. Bearbeitet werden vorwiegend

www.zerspanungstechnik.com

Aluminium, Stahl und verschiedene
Kunststoffmaterialien.

Schliissel zum Erfolg:
alles aus einer Hand

Die Flugzeugindustrie ist fir Zuliefe-
rer ahnlich wie die Automobilbranche
ein hart umkadmpfter Markt. Firmen,
die nur Komponenten fertigen, sind
immer weniger gefragt. Um wettbe-
werbsfahig zu sein, sollten sie von
der Entwicklung tber die Fertigung
bis hin zu weiteren Schritten wie
Montage oder Beschichten alles aus
einer Hand bieten konnen. ,Wir-
den wir nur Komponenten fertigen,
konnten wir uns am Markt wohl nicht
halten”, vermutet Schreyer. ,Wer als
Zulieferer fur die Luftfahrtindustrie
wettbewerbsfahig sein will, muss
sein Unternehmen auf die steigen-
den Anforderungen ausrichten.” Das
beziehe sich besonders auf Prozesse
entlang der Wertschopfungskette wie
Einkauf, Engineering und Produktion.
Die Fertigung von Komponenten un-
terliegt zudem strengen Qualitatsan-
forderungen. Hinzu kommt: , GroRe
Flugzeughersteller wie Airbus wollen
Partner, die von der Entwicklung iiber
die Fertigung bis hin zu weiteren Be-
arbeitungsschritten wie der komplet-
ten Montage von Baugruppen oder
verschiedenen Oberflichenbeschich-
tungen alles aus einer Hand liefern”,
ist Schreyers Erfahrung. ,,Je mehr wir
dem Kunden anbieten konnen, desto
weniger austauschbar sind wir. =
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Dieser Mehrwert schafft zudem Bindung und Vertrauen.” Die
strategischen Partnerschaften sorgen auferdem dafiir, den Auf-
wand gering und die Auftragslage moglichst stabil zu halten. Um
fiir jeden Auftrag gut geriistet zu sein, hat sich Quast Praezisi-
onstechnik mit verschiedenen Unternehmen ein gut funktionie-
rendes Netzwerk aufgebaut. ,Bei Bedarf konnen wir jederzeit
auf Leistungen anderer Spezialisten zuriickgreifen, beispielswei-
se aus der SchweiR- oder Beschichtungstechnik”, sagt Schreyer.
,Fur unsere Auftraggeber konnen wir somit alle Prozesse ganz
genau darstellen — was viele Hersteller mittlerweile fiir die Auf-
tragsvergabe voraussetzen.”

Mit kompakter Portalfrismaschine Spektrum erweitert

In der Werkhalle sieht es sauber und aufgeraumt aus. Olaf
Schreyer zeigt auf den umfangreichen und modernen Maschi-
nenpark. Knapp 30 drei- bis finfachsige CNC-Dreh- und Fras-
maschinen sowie ein neunachsiges Bearbeitungszentrum ste-
hen dem Zulieferbetrieb zur Verfiigung. , Unser Ziel war es,
unser Leistungsspektrum weiter zu erhohen, um damit noch fle-

Mit der neuen FZ33 compact k&nnen wir uns
jetzt noch schneller auf unterschiedliche GroRen,
Materialien und Komplexitaten der Bauteile einstellen.

Der geschiftsfilhrende Gesellschafter der Quast
Praezisionstechnik Olaf Schreyer (re.) mit seiner
Frau Dorit Kleineriischkamp, die ebenfalls Mitglied
der Geschéftsfiihrung ist.
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xibler zu sein und unseren Kunden einen noch besseren Service
bieten zu konnen”, berichtet Schreyer. Auf der Suche nach einer
passenden Portalfrasmaschine stieBen die Hamburger auf die
F. Zimmermann GmbH. ,Im Gesprach stellte sich sehr schnell
heraus, dass sich fiir diesen Betrieb die neue FZ33 compact
ideal eignet”, schildert Riidiger Hellwig, Vertriebsmitarbeiter
bei F. Zimmermann. Die 5-Achs-Portalfrismaschine iiberzeugt
mit Verfahrwegen von bis zu 2.500 x 3.000 x 1.250 mm (X/YZ)
durch einen grofziigigen Arbeitsraum bei sehr geringen Aul3en-
abmessungen. Dabei ist sie besonders leistungsstark und stabil.
,Die FZ33 compact ist auf die schnelle 3- und 5-achsige Bear-
beitung von Bauteilen aus Aluminium und Verbundwerkstoffen
ausgelegt”, sagt Hellwig. ,Ebenso ldsst die Maschine auch die
Bearbeitung von Stahl und Guss mit hoher Dynamik zu.” Wich-
tig seien im Auswahlprozess auch kurze Durchlaufzeiten, eine
hohe Verfiigharkeit sowie eine hohe Prazision bei der Bearbei-
tung gewesen, denn die Bauteile sollten moglichst nicht nachbe-
arbeitet werden miissen.

Schnell und hochgenau positioniert

LAufgrund der standardisierten Baugruppen, des modularen
Aufbaus der Anlage und der Vorratsfertigung in der Montage
konnen wir die FZ33 compact zu einem attraktiven Preis mit kur-
zen Lieferzeiten anbieten”, erkldrt Hellwig. In Verbindung mit
dem groBen Anwendernutzen amortisiert sich die Anlage binnen
kurzer Zeit. Die FZ33 compact ist mit einem Werkzeugwechsel-
system ausgestattet. Eine vollautomatische Laser-Werkzeugver-
messung und ein Funktaster runden die Ausristung ab. Der in
die Portalfrasmaschine integrierte Funktaster sichert ein schnel-
les Einmessen des Bauteils. Zur Ausstattung gehort weiterhin
ein Spaneforderer. Dieser kann fiir die Trockenbearbeitung ver-
schlossen werden und ermoglicht einen sehr schnellen Wechsel
zwischen Nass- und Trockenbearbeitung. Bei der Quast Prae-
zisionstechnik kommt der Zimmermann-Fraskopf VH30 zum
Einsatz. Dessen A-Achsantrieb erfolgt iber zwei elektronisch
verspannte, spielfreie Torque-Doppelmotoren, die C-Achse iiber




einen Torque-Direktantrieb. In Verbindung mit einem hoch-
auflosenden Messsystem wird ein schnelles und hochprazises
Positionieren ermoglicht, der Fraskopf verbindet somit hohe
Haltemomente mit hohen Rotationsgeschwindigkeiten in der
A- und C-Achse. ,Durch den symmetrischen Aufbau und die
nach unten verjiingte kompakte Bauform des Fraskopfs besitzt
dieser auBerdem eine geringe Storkontur”, berichtet Zimmer-
mann-Experte Hellwig. Mdglich sind Vorschubgeschwindig-
keiten bis zu 60 Meter in der Minute, die Achsbeschleunigung
im Eilgang reicht bis zu 5 m/s?. ,,Damit lassen sich sehr effi-
zient exzellente Oberflichen frasen”, ist Schreyer begeistert.
Der Zahnstangenantrieb arbeitet prazise und kraftvoll, ist aber
dennoch sehr leise und energiesparend. ,Bei der Entwicklung
der neuen Anlage haben wir einen besonderen Fokus auf die
Bedien- und Servicefreundlichkeit gelegt”, ergénzt Hellwig.

Kein Fundament erforderlich

Ein wichtiger Grund fiir Quast Praezisionstechnik, sich fiir die-
se Anlage zu entscheiden, ist der eigensteife Basiskorper aus
Guss mit integrierter Tischplatte, den aufgesetzten, mit Spe-
zialbeton gefiillten Seitenwadnden sowie dem struktursteifen
Portal. Damit erreicht die FZ33 compact eine hohe Dynamik.
,Das Maschinenbett besteht aus ungefahr 15 Tonnen Guss”,
erlautert Hellwig. Dieses bietet die Grundlage fiir die Aufstel-
lung der Maschine auf einem herkommlichen Hallenboden,
ein Maschinenfundament ist nicht notwendig.

,Wir konnen uns jetzt noch schneller auf unterschiedliche
GroRen, Materialien und Komplexitaten der Bauteile einstel-
len”, freut sich Schreyer {iber die neue Portalfrdsmaschine.
LAuftrage, die wir aufgrund ihrer Dimensionen vorher ableh-
nen oder an Betriebe aus unserem Cluster abgeben mussten,
konnen wir jetzt selbst iibernehmen.” Dazu gehdren beispiels-
weise Bohrschablonen aus Aluminium. Zum Einsatz kommen
diese Komponenten um Bohrungen am Flugzeug vorzuneh-
men. ,Es geht bei diesem Bauteil um sehr hohe Genauigkeit

www.zerspanungstechnik.com
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Mit der neuen Portalfrasmaschine FZ33 compact fertigt Quast
Praezisionstechnik komplexe Bauteile kleinerer und mittlerer GroBe
auBerst genau und wirtschaftlich.

in der 5-Achs-Bearbeitung, diese kdnnen wir dank des sehr genau
positionierenden Zimmermann Fraskopfs leicht herstellen. Da all
diese Bauteile einer komplexen Messung im hauseigenen Mess-
raum unterzogen werden, bekommen wir taglich den Beleg fiir die
Genauigkeit der Maschine”, restimiert Schreyer.

B www.f-zimmermann.com

Anwender

Von der Konstruktion Uber die Fertigung bis hin zur Montage:
Die Quast Praezisionstechnik GmbH bietet eine Uberdurch-
schnittliche Produktvielfalt an hoch prézisen Bauteilen, die den
Sicherheitsansprichen der Luftfahrt-Branche gerecht werden.

m Seit 2008 nach DIN EN 9100 zertifiziert
m Prozesse zertifiziert nach DIN EN 9100:2010
= DIN EN 10204 Materialumstempelbescheinigung

B www.quast-technik.de

CNC-WERKZEUGCMASCHINEN
VERKAUF VERMIETUNG LEASING SERVICE

Universalitat in héchster

Auspragung

—

MTcuf UD 100-5A

H X 1.000, Y 800, Z 700 mm
B Maschinentisch @ 1.000 mm
M 14.000 oder 18.000 U/min
B 34 kW, Drehmoment 162 Nm

::""-__.- —
!a
T’ |
. 1k -
- = r— : J—
Die nachste GroBe:
MTcur UD 140-5A
5-Achs-Universal-Bearbeitungs- B X 1.620,Y 1.260,Z 1.050 mm

zentrum mit Schwenkkopf in B Maschinentisch @ 1.400 mm
moderner Torquemotor-Technologie B Drehmoment bis zu 428 Nm

UNSERE WEITEREN PRODUKTE ol

Hannover
.

B 5-Achs Universalbearbeitungszentren
in Fahrstanderbauweise

B 5-Achs Universalbearbeitungszentren
© 200 bis 610 mm L5

B 3-Achs Vertikalbearbeitungszentren  ciomner.
in Fahrstander- und Portalbauweise

B 3-Achs Verikalbearbeitungszentren
in Kreuztischbauweise ' i

B CNC-Universaldrehmachinen mit angetriebenen Werkzeugen,
wahlweise mit Y-Achse und Gegenspindel

www.MTRenfeu

HANNOVER - ESSEN - HANAU - PFORZHEIM - SALZBURG

Salzbui
azxirg
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Die neue Fehlmann
Picomax 56 L

Top bietet groBe
Verfahrwege von
X800/Y400/Z400 mm.

Vielseitig, flexibel
und effizient

Mit gleich zwei Neuheiten erweitert das Schweizer Familienunternehmen

Fehimann, in Osterreich vertreten durch M&L, sein Produktsortiment. Das Multitalent Picomax

56 Top ist nun auch mit einem auf 800 mm verlingerten X-Verfahrweg erhéltlich. Dadurch Iasst sich die
universelle Fras- und Bohrmaschine jetzt noch vielseitiger einsetzen. Die Picomax 75 erreicht durch den Einsatz
eines 6-achsigen Knickarmroboters eine neue Dimension. Die allseitige Bearbeitung von Werkstiicken wird
ohne Eingriff durch einen Bediener maglich, indem der Roboter die Teile automatisch und flexibel umspannt.

Die auf 1.400 mm x 480 mm vergroRerte Aufspannfliche
der Picomax 56 Top bietet nun die Moglichkeit, bis zu vier
Spannmittel gleichzeitig aufzumontieren. Die Bediener kon-
nen so mehrere Teile ohne Unterbrechung bearbeiten oder
mehrere Arbeitsgange ohne Umriisten durchfiihren. Auch fiir
die 4-Achs Bearbeitung mit einem Teilapparat ergeben sich
noch mehr Moglichkeiten. Dank dem vergroferten Abstand
zwischen dem Teilapparat und der Gegenspitze lassen sich
auch langere Werkstiicke effizient bearbeiten.

Bekannte Werte iiberzeugen nicht nur Umsteiger

Bisherige Nutzer der Picomax 100 CNC, die auf die neue Pi-
comax 56 L Top umsteigen, profitieren von allen Vorziigen

Die Picomax 75 erreicht durch den Einsatz eines 6-achsigen
Knickarmroboters eine noch héhere Produktivitat zu einem
optimalen Preis-Leistungs-Verhéltnis.

des neuen Maschinenkonzepts, ohne auf die gewohnte, groR3-
zligige Arbeitsflache verzichten zu mussen. Die bekannten
Werte der Picomax 56 Top bietet natiirlich auch die L-Versi-
on: Der Wechsel zwischen manueller und CNC-Bearbeitung
gestaltet sich flexibel, schnell und sicher. Dadurch verringern
sich Programmieraufwand und Einrichtzeiten in der Einzel-
teilfertigung. Das kompakte und sehr iibersichtliche Maschi-
nenkonzept bietet jederzeit eine optimale Sicht auf Werk-
stiick und Spindel. Eine dlgekiihlte Motorspindel mit hohen
Drehzahlen und optimaler Stabilitat sorgt fiir hervorragende
Oberflachen und hohe Produktivitdt bei modernen Frasstra-
tegien.

Flexible und effiziente Automationslésung

Die Picomax 75 mit 6-achsigem Knickarmroboter ermoglicht
das Handling von Rohteilen und Paletten mit nur einer An-
lage. Rohteile in Grofserien bearbeiten und zwischendurch
Kleinserien oder Einzelteile ab Palette produzieren - die Zu-
flihrung erfolgt stets flexibel und kundenindividuell. Durch
das direkte Werkstiick-Handling werden bei groRen Serien
weniger Spannmittel benotigt.

Die Picomax 75 iiberzeugt die Bediener mit Ubersicht und
einfacher Handhabung: Bedient wird die Maschine iiber das
intuitive Jobmanagement System Fehlmann Milling Center
Manager MCM - miihelos und zeitsparend. Die Automation
ist seitlich angeordnet, um den Zugang fiir den Bediener
jederzeit zu gewdahrleisten. Der Wechsel zwischen Paletten
und Rohteilen geschieht rasch und unkompliziert. Die Bestii-
ckung mit Werkzeugen erfolgt hauptzeitparallel.

www.fehlmann.com
www.ml-maschinen.at
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drehen « frasen - bohren « schileifen - erodieren

Das Fachmagazin fur die zerspanende Industrie

Trilogie
Innenbearbeitungskompetenz
von WFL

Part 3 | Auskammerungen

“u,

MILLTURN TECHNOLOGIES



Innenbearbeitungskompetenz von WFL - Teil 3/3: oben links Die bis zu 2.500 mm langen

KONIgsdiszip

Werkzeuge werden tber die WFL-
Prismenschnittstelle sicher gehalten.

1
oben rechts Zentrisches Bottle Boring
mit Linettenabstutzung.

/ \l l: ;Kal I I | I |< ;rl I Werkzeug. Dabei liegen die groReren

Herausforderungen naturgemaR in der
zweiten Variante. Beiden Bearbeitungs-

Der dritte Teil der Thementrilogie ,,Innenbearbeitungskompetenz von WFL" vorgangen gemein ist die Anforderung,
ist ganz dem Thema Auskammerungen gewidmet. In Verbindung mit speziellen ~ die speziellen Werkzeuge geeignet an-

Werkzeugen bieten auch hier die Komplettbearbeitungszentren der WFL

zusteuern. Fur Auskammerungen ste-
hen auf dem Markt im Wesentlichen

Millturn Technologies GmbH & Co. KG Losungen, die komplexe Bearbeitung mit i werkzeuge von Cogsdill und ITS

geringstem Riistaufwand ermdglichen.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Nachdem im ersten Teil der Trilogie das
Tieflochbohren und in Teil 2 das Innen-
drehen behandelt wurde (Anm.: Ausga-
be 4/September bzw. 5/0Oktober 2014),
wird in diesem abschliefenden Teil die
Konigsdisziplin der Innenbearbeitung,
das Auskammern, ndher beleuchtet. Bei
WFL unterscheidet man dabei zwei we-
sentliche Gruppen: Auskammerungen
im Zentrum eines rotierenden Werk-
stiicks bzw. aullerhalb des Zentrums
eines Werkstiickes mit rotierendem

68

zur Verfiigung. Bei beiden Werkzeug-
herstellern kénnen — auf der Grundlage
eines Werkzeugtrdgers mit definiertem
Basisdurchmesser — an der Kopfseite

Unsere Komplettoearbeitungszentren bieten
die Moglichkeit mehrere Sonderdisziplinen der
INnnenbearbeitung auf einer einzigen Maschine
umzusetzen. Spann- und RUstvorgange werden
minimiert, weill Tieflochlbohren, Ausdrehen
und Auskammern ohne Umspannen erfolgen
kdnnen. Damit kann beste Oberflachenqualitat bei
hochster Prazision prozesssicher in einer einzigen
Aufspannung erreicht werden.

Martin Kaukal, Verkaufsleitung bei WFL

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 6/Novermber 2014
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Exzentrisch ausgefiihrte Seatpocket-Anwendung. Die Schneidplatten des Werkzeuges werden hier sowohl
ziehend, als auch schiebend eingesetzt.

des Werkzeuges Schneidmitteltrager
radial ausgesteuert werden. Dies erfolgt
in der Regel durch einen Mechanismus,
der iiber eine zusatzliche, rotierende
Achse im Werkzeugzentrum angetrie-
ben wird. Bei Dreh-/Frasbearbeitungs-
zentren steht dafiir generell die Spin-
delachse der Werkzeugtragereinheit
zur Verfiigung. Bei der Variante 2 wird
eine zusatzliche U-Achse erforderlich.
Neben der Anforderung beide Funktio-
nen im Werkzeug zu vereinen, besteht
auBerdem die Herausforderung diese
Werkzeuge sicher zu spannen. Bei gro-
Ren Auskraglangen wird zusatzlich eine
Kompensation des Werkzeugdurchhan-
ges erforderlich. Am Rande erwidhnt
sei, dass Auskammervorgange in der
Regel ziehend gefertigt werden, um
ein Ausweichen des Werkzeuges durch

oben Auskammerungen kénnen sowohl im
Rotationszentrum (1) des Werkstiicks, als
auch exzentrisch (2) erfolgen.

rechts Passungsgenaue Fuhrungsleisten an

der FUhrungsbuchse halten das Aussteuer-
werkzeug zentrisch in der Basisbohrung.
Bei einem Basisbohrungsdurchmesser von
100 mm sind dabei Bearbeitungsdurch-
messer von bis zu 180 mm mdglich.

www.zerspanungstechnik.com

Druckspannung in der Werkzeughiilse
zu verhindern. Zusatzlich erfolgt durch
das Ziehen eine weitere Zentrierung
des Werkzeugs im Werkstiick.

Abgestiitztes Arbeiten

Wie in Teil 2 beschrieben, bietet die WFL
mit ihrer Prismenwerkzeugschnittstelle
eine besonders prozesssichere und sta-
bile Losung fiir die Werkzeugaufnahme
an. Aussteuerwerkzeuge sind durch die
enthaltene Mechanik aber im Vergleich
schwerer als vergleichbare Innen-
drehwerkzeuge. Aulerdem verringert
diese Mechanik die Eigensteifigkeit
der Werkzeuge. Diesem Umstand ge-
schuldet werden lange Werkzeuge fiir
Auskammerungen mit Abstiitzvorrich-
tungen in Form von Fiuhrungsbiichsen -

sogenannten Piloten — versehen. Diese
stabilisieren das Werkzeug nahe an der
Schneide. Diese Fiihrungsbiichse muss
passungsgenau den Durchmesser der
Basisbohrung aufweisen. Das Material
der Fiihrungsleisten muss dabei so ge-
wahlt werden, dass es einerseits selbst
moglichst geringen Verschleif aufweist
und andererseits die Oberfliche der Ba-
sisbohrung nicht beschadigt.

Der Schlussel fiir eine saubere Fiih-
rung des Aussteuerwerkzeuges liegt
demnach in einem geeigneten Aufbohr-
verfahren fiir die Fiihrungsbohrung.
Bei besonders langen Basisbohrun-
gen sowie bei langen Auskammerun-
gen und Stufenauskammerungen wird
fallweise sogar eine Mehrfachabstiit-
zung erforderlich. ,Wir haben es =

69



70

WERKZEUGNMASCHINEN

iiblicherweise mit Basisbohrungsdurch-
messern von 35 bis 100 mm zu tun”,
bemerkt Martin Kaukal, Verkaufsleiter
bei WFL. , Dabei konnen wir bei einem
Basisdurchmesser von 100 mm einen
Bearbeitungsdurchmesser von bis zu
180 mm erreichen”, fligt er hinzu.

Knackpunkt Spanabtransport

Eine besondere Herausforderung bei
Auskammerungen stellt der Spanab-
transport dar. Erfolgt die Bearbeitung
in einer Durchgangsbohrung, konnen
die Spane mittels Kithlschmierstoff ein-
fach durch die Werkstiickspindel aus
der Bohrung gespiilt werden. Anders
sieht dies bei Sacklochern aus. Dort ist
es zwingend erforderlich, FlieBspane zu
verhindern, die sich beim Bearbeitungs-
vorgang um das Werkzeug wickeln
konnten. Bei Werkstoffen wie Nickel-
basislegierungen oder Titan treten die-
se besonders haufig auf und lassen sich
oft trotz angepasster Schneidengeomet-
rie nicht verhindern. WFL hat sich auch
dazu etwas Besonderes einfallen lassen.
,Wir brechen den Span mit extrem ho-
hem Kiithlschmiermitteldruck direkt an
der Schneide. Zusatzlich sorgen wir mit
einem besonders hohen KSS-Volumen
dafiir, dass die Spane durch geeignete
Kandle weggefiihrt werden” schildert
Kaukal weiter.

Problematik Werkzeugstandzeit

Als ,besonders knifflig” gilt die The-
matik groRer Auskammerungen und
Sondergeometrien. ,Hierbei kampft
man insbesondere mit der Problematik
der Werkzeugstandzeit. Man kommt oft
nicht umhin, eine Bearbeitung in meh-
reren Schritten durchzufiihren. Ist die
Schneide abgenutzt, muss man mit dem
Werkzeug auszufahren und mit neu-

er Schneide erneut einzufahren. Dann
wieder nahtlos anzusetzen, erfordert
viel Know-how in der Definition der
Bearbeitungsstrategie und in der Kom-
pensation von Veranderungen”, geht
Reinhard Koll, Leiter Anwendungstech-
nik bei WFL ins Detail. ,Wir vertrau-
en dabei auf ein von uns entwickeltes,
prozessbegleitendes = Messverfahren,
das zu jeder Zeit Auskunft iber Werk-
zeugzustand, Kiihlschmiermittelver-
sorgung und Werkstiickdimensionen
liefert. Korrekturen konnen dadurch
unmittelbar im Prozess vorgenommen
werden”, ergdnzt er. Die Werkzeuge
fir Auskammerungen koénnen bis zu
einer Lange von 2.500 mm und 180 kg
Werkzeuggewicht bequem im Bohr-
stangenmagazin vorgehalten und au-
tomatisch eingewechselt werden. ,Es
kommt hinzu, dass bei groen Bearbei-
tungslangen und abgestuften Auskam-
merungsdurchmessern irgendwann die
Moglichkeit der Abstiitzung verloren
geht”, erganzt Reinhard Koll. ,Mit im
Bearbeitungsprozess veranderbaren
Piloten und Fihrungsbiichsen kann
man nur bis zu einem gewissen Grad
dagegenhalten. Dazu wird allerdings
noch eine zusatzliche Ansteuerung der

Bei derart komplexen
Aussteuerbearbeitungen ist eine begleitende
Uberwachung der Prozesskrafte bzw. der
KUhimittelversorgung des Werkzeuges
genauso wichtig wie das Sicherstellen
der Bearbeitungsqualitat durch integrierte
Messoperationen.

Reinhard Koll, Leiter Anwendungstechnik bei WFL

Uber einen
D'Andrea-Kopf
kénnen Aussteu-
erwerkzeuge flr
Ausspindelvorgéan-
ge auch quer zur
Werkstlckachse
eingesetzt werden.

Piloten erforderlich”, fligt er erkldrend
hinzu.

Quer bearbeitet

Als dritte Disziplin im Bereich der Aus-
kammerungen und Sondergeometri-
en seien noch Bearbeitungen quer zur
Werkstiickspindelrichtung genannt.
WFL bietet dazu die Bearbeitung iiber
den D'Andrea Plandrehkopf. Mit da-
rin gespannten Werkzeugen konnen
Ausspindel- und Plandrehvorgidnge in
unterschiedlichen Winkeln zur Werk-
stiickachse vorgenommen werden.Zu-
sammenfassend betrachtet, bieten die
Bearbeitungszentren von WFL samtli-
che notwendigen Operationen der In-
nenbearbeitung. Diese werden auf nur
einer Maschine, in einer Aufspannung
ausgefihrt — und das auf Spezialma-
schinenniveau. Die Werkzeugbereit-
stellung fiir alle Bearbeitungsschritte
in den integrierten Werkzeug- und
Bohrstangenmagazinen erleichtern ei-
nen reibungslosen Ablauf. Das Anwen-
dungs-Know-how der Linzer Zerspa-
nungsexperten gewahrleistet, mit der
Definition geeigneter Bearbeitungsstra-
tegien, ein produktives, prozesssicheres
Arbeiten.

B www.wfl.at

Weblink

Die gesamte Thementrilogie ,Innen-
bearbeitungskompetenz von WFL"
steht auch unter:

B wfl.zerspanungstechnik.com
zur Verfiigung.



7 WERKZEUGMASCHINEN

Finishen, Schleifen und
Honen in einer Aufspannung

Mehrere Feinstbearbeitungsoperationen kon-  sierung und Energieeinsparung immer ho-
nen jetzt auf einer einzigen Hochpréazisions-  heren Anforderungen an die Geometrie der
Werkzeugmaschine, der MicroStar FSH von  Bauteile mit stetig kleiner werdenden Tole-
Thielenhaus Technologies, in einer Aufspan-  ranzen trifft die Verfahrenskombination ex-
nung durchgefiihrt werden. Dadurch wird die  akt die Bediirfnisse des Marktes.

Addition von Spannfehlern im Prozess vermie-

den und eine hohe Werkstiickqualitdt erzielt. ! www.thielenhaus.com

Aufgrund der Einsparung mehrerer Bearbei-

tungsplafrrfor.men ist das_ M'c?schlr]enkm-lzept Auf der Plattform der Hochstprazisions-Werkzeug-

kostengiinstig, da ausschlieBlich die Betriebs-  magchine MicroStar ist eine Verfahrenskombination

kosten einer einzigen Maschine anfallen. entstanden, die hohe Werksttickqualitat mit gerin-
gem Platzbedarf und kurzen Taktzeiten verbindet.

e %
nmlhnen und uns mehr entsteht:

)as ist der MAPAL Effekt.

Mit der neuen MicroStar-Baureihe 200
hat der Wuppertaler Hochstprazisions-
Werkzeugmaschinenhersteller Thie-
lenhaus Technologies eine interessante
Verfahrenskombination auf den Markt
gebracht. Herkommliche Werkzeugma-
schinen fiir Feinstbearbeitungsaufgaben ]
verfiigen meist nur iiber einen einzigen
Prozess, sodass die zu bearbeitenden
Werkstiicke von Maschine zu Maschi-
ne transportiert und immer wieder neu
gespannt werden miissen. Zwar lassen

W .
sich bei den einzelnen Operationen in - I r
der Regel Spitzenergebnisse erreichen, Chancen finden immer neue
jedoch ist das Gesamtergebnis aller Be- I e eréffnen Wege, mehr fiir

arbeitungsschritte mafRgeblich. Sie herauszuholen.

Kurzeste Takizeiten wollen nicht alles anders

machen. Aber vieles besser.

Aufder MicroStar 285 FSH sind beispiels-
weise in enger Zusammenarbeit mit dem
Honmaschinen-Spezialisten Gehring
Technologies die Prozesse Finishen,
Schleifen und Honen zusammengefiihrt.
Basis der mit einem Durchmesser von
nur 120 cm sehr wenig Platz beanspru-
chenden Maschine ist ein Rundtisch
mit acht Werkzeugspindeln. Samtliche
Werkzeugeinheiten sind an der zentral
angeordneten Saule installiert. Durch
zeitgleiche Prozesse auf allen Stationen
und einer Positionierzeit von 0,8 Sekun-
den werden kiirzeste Taktzeiten erreicht.
Wie das Honen und Schleifen kdnnen
auch andere Prozessschritte auf der
MicroStar mit dem Finishen kombiniert
werden. Dazu zdhlen z. B. kraftgeregel-
tes Blirstentgraten oder Bohrungsreiben
sowie Bandfinishoperationen. Dariiber
hinaus kann Pre-, Post- und Inprozess-
Messtechnik integriert werden. Durch
die, vor allem im Zuge der Miniaturi-
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Maschinen und Losungen

moosAx 56T

FRAS-, BOHR- UND GEWINDE-
SCHNEIDARBEITEN SIND OHNE
ZEITAUFWANDIGES PROGRAM-
MIEREN SCHNELL UND SICHER
DURCHZUFUHREN.

FEHLMANN/PICOMAX® 56 TOP
Manue” & CNC - schnell, sicher und effizent

Die neu entwickelte Prazisions-Frasmaschine Fehimann PICOMAX® 56
TOP (Touch Or Program, Patent angemeldet) zeichnet sich durch ein
neuartiges Bedienungskonzept aus, welches den 3-Achs-CNC als auch
den manuellen Betrieb tiber Bohrhebel und Handrader vereint. Diese
Werkzeugmaschine ist demnach ideal fur die Teilefertigung, den Prototy-
pen- und Vorrichtungsbau sowie fiir den Ausbildungsbereich.

» Manuell und CNC

» FEHLMANN TOP-Funktionen

» Effizient und schnell

» Einfache und
wirtschaftliche Bearbeitung

» Leistungsstark und vielseitig

» Platzsparend

Eckdaten:

» Verfahrwege:

» 500 x 400 x 400 mm

» 800 x 400 x 400 mm

» Heidenhain TNC620

» Bohrhebel und Handréder

Wir fuhren Produkte folgender Hersteller

~

Q‘” o=
SiLULNE REIDENG @uniow

1 WALDRICH

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

Tel.: +43 7435 58008 - Handy: +43 664 533 33 13
E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at
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N einer
AUfspannung
zum Ziel

Anwender wollen maglichst in einer Aufspannung

die nétige Endgenauigkeit erreichen, denn weniger
umspannen fihrt zu héherer Prazision. Das
Traditionsunternehmen Heckert, das auch bei der
Produktion fiir die gesamte Starrag/Group neue Wege
geht, bietet die dafiir benétigten Maschinen an.

,Unsere Bearbeitungszentren zeichnen sich nicht nur
durch die entsprechende Prazision beim Zerspanen
aus, sondern sie konnen auBerdem dank ihrer Robust-
heit auch schwere Schnitte fahren”, erklart Dr. Ing.
Eberhard Schoppe, Geschaftsfithrer der Heckert GmbH
(Mitglied der Schweizer Starrag Group). ,,Auf der Messe
AMB 2014 in Stuttgart zeigten wir beispielsweise, wie
sich mit einem Bearbeitungszentrum mit kontinuierli-
chem H/V-Kopf und schnell rotierendem NC-Rundtisch
ein Bauteil in einer Aufspannung frasen, drehen und
bohren lasst.” Es handelte sich um Achsgehduse, die
vor der Verfahrensintegration auf mehreren Maschinen
bearbeitet werden mussten. Bei der Produktion der Ma-
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oben Individuell an die Fertigungsaufgabe lassen sich die
Horizontal-Bearbeitungszentren der Modellreihe HEC 500 D
anpassen. Mit diesen kdnnen unterschiedlichste Materialien in
allen Branchen der metallverarbeitenden Industrie bearbeiten
werden.

links unten Mit einem Bearbeitungszentrum mit H/V-Kopf
und schnell rotierenden NC-Rundtisch lasst sich ein Bauteil in
einer Aufspannung frésen, drehen und bohren.

schinen geht Heckert bewusst neue Wege. , Wir setzen
auf die japanische 5S-Methode, denn sie liegt exakt mit
ihren klaren Strukturen, eindeutigen definierten Prozes-
sen, Sauberkeit, Ordnung und Ubersichtlichkeit bei den
Arbeitsablaufen auf unserer Linie”, betont Dr. Schoppe.
In diesem permanenten Optimierungsprozess gelte es
auch, das Vermeiden von Verschwendung in den Alltag
zu integrieren. Chemnitz iibernimmt hier die Rolle eines
sogenannten Lead Plants, um fiir die Starrag/Group die
Methodik und Systematik zu erproben. Typische Fragen
sind: Wie motiviere ich die Mitarbeiter? Welche Schritte
bereite ich vor? Welche Instrumente brauche ich und
wie werte ich das Ganze aus?

I
SCHUMARCHER (1

PRECISION TOOUL

Gowindowerkzouge
Remactad Dwinichund

www.starrag.com l

Die 5S-Strategie im Detail:

Die japanische 5S-Arbeitsgestaltung soll Arbeitsplat-
ze und ihr Umfeld sicher, sauber und Ubersichtlich
gestalten. Die funf S stehen flr Seiri (Sortiere alles
aus was flr die Arbeit an diesem Platz nicht bendti-
gt wird), Seiton (Stelle ordentlich hin: Was tats&chlich
gebraucht wird, bekommt einen unter ergonomischen
Gesichtspunkten ausgesuchten, definierten und ge-
kennzeichneten, festen Platz), Seiso (der Arbeitsplatz
wird von Grund auf gereinigt), Seiketsu (bewahre die
Sauberkeit) und Shitsuke (Selbstdisziplin Gben). Quel-
le: Wikipedia

‘Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14A-6166 Fulpmes
Tel.: 05225 62712 TOFax: 05225 62712 73 mkofleriimkoflier.at

www.mkofler.at
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Murauer prufte die neuen Geometrien und
Beschichtungen von WNT auf Herz und Nieren:

Jrachennautim lest

Im Vorfeld zur Produkteinfiihrung der Dragonskin-Serie von WNT wurden die neuen Wendeschneidplatten im Rahmen
einer europaweiten Markterprobung getestet. Fiir die Drehbearbeitung stellte die Murauer GmbH & Co KG die
Testumgebung dar und priifte die neuen Geometrien und Beschichtungen auf Herz und Nieren.

Autor: Georg Schopf / x-technik
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Die groBe Vlelfalt an Normtellen undge
Maschlnenelementen vereint in
einem Katalog

THE BIG GREEN-BOOK:

Das umfangreiche*Werk fiif den y
Vorrichtungs="und
Sondermaschinenbau.

J Die neuen WNT-
endeplatten verfligen
Uber eine optimierte
-TiAIN-Beschichtung
namens Dragonskin.

eit liber 300 Jahren gibt es eine Schmiede in Hohn-
S hart im westlichen Oberosterreich. Diese ist seit

jeher im Besitz der Familie Murauer. Anfianglich Den nore|em_Kata|og SChiCkeh‘Wi'F‘-.__
wurden hauptsachlich Reparaturen fiir die umliegende e
Landwirtschaft durchgefiihrt, doch im Laufe der Jahre Ihnen geme kOStenlos Zu‘-d_ :
entwickelte sich die Murauer GmbH & Co KG zu einem BBStBI'Ungen telemeSCh, per FaX,
Hersteller von landwirtschaftlichen Anhangern und Acker- = . '
geraten. Im Jahre 1972 begann man zudem mit der Her- v E-Mail oder online.
stellung von Stiitzradern fiir landwirtschaftliche Nutzfahr-
zeuge. Mittlerweile bedient das Unternehmen mit diesen
Produkten 90 Prozent des oOsterreichischen Marktes und
exportiert auch nach Deutschland und in die Schweiz.
Seit 1982 bedient man sich bei Murauer der CNC-Tech-
nologie, mit dem Schwerpqpkt CNC-Drehen. ,Als eines ;?S7t(f)a2clr\]/|;r1k69?(’) nin gen
der ersten Unternehmen in Osterreich fiihrten wir damals Deutschland
eine CNC-Drehmaschine mit Stangenlader ein”, - Telefon: +49 (0) 7145 206-45

Fax: +49 (0) 7145 206-83

E-Mail: export@norelem.de, r|oreb|‘]1

Internet: www.norelem.at

norelem Normelemente KG
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Bei der europaweiten Erprobungsphase fiir
die Dragonskin-Serie wurde bei Murauer die
WNMG 080412-XU Drehplatte in HCX1115
Sorte ausfiihrlich an Serienteilen getestet.

erinnert sich Hermann Murauer sen. an
diese Anfangszeit in der CNC-Technik.
Dies begriindete auch den Einstieg in die
Lohnfertigung. Stetiges Wachstum fiihrte
zu einem Maschinenpark von mittlerweilen
27 CNC-Drehmaschinen der Marken Traub
und EMCO. Zusitzlich verfiigt das Unter-
nehmen iiber drei Trumpf-Laser und zwei
Trumpf Abkantpressen fiir die Blechbear-
beitung. ,, Und dabei bleibt es nicht. Anfang
2015 kommt noch eine Rohr-Laserschneid-
anlage dazu”, freut sich der Seniorchef. Im
Bereich der Lohnfertigung iiberzeugt das
Unternehmen seine Kunden durch Flexibi-
litdt und Schnelligkeit bei der Abwicklung
von Auftrdgen in LosgroRen von 50 bis
50.000 Stiick. , Unsere treuesten Kunden
beliefern wir seit iiber 40 Jahren. Damals
haben wir die Teile noch mit Traktor und
Anhénger ausgeliefert”, schildert Murauer
sen. schmunzelnd. Dabei agiert das Unter-
nehmen im Wesentlichen in den Bereichen
Landmaschinen und Fahrzeugbau.

Ubersichtliches Werkzeugkonzept

Bei Murauer hat man frith erkannt, dass
eine konsequente Werkzeugstrategie ein
wesentlicher Erfolgsfaktor ist. ,Uns ist
wichtig, dass die Mitarbeiter in der Werk-
zeugauswahl den Uberblick behalten kon-
nen. Darum versuchen wir moglichst viele
Bearbeitungsschritte mit einer geringen
Varianz an Werkzeugen abzuwickeln. Da
bietet uns WNT sehr gute Moglichkeiten”,
beschreibt Hermann Murauer jun., Ge-
schiftsfiihrer des Unternehmens, deren
Werkzeugkonzept. Zur diesjahrigen AMB

Bei Stutzradern fiir landwirtschaftliche
Nutzfahrzeuge ist Murauer mit 90 Prozent
Marktanteil absoluter Marktfiihrer in Osterreich.

DUOTURN

¢

hat die im bayerischen Kempten ansassige
WNT Deutschland GmbH ihre neue Dra-
gonskin-Serie vorgestellt. Im Vorfeld zur
Produkteinfiihrung wurden auch Feldtests
durchgefiihrt, um die neuen Werkzeuge
optimal an die Bediirfnisse der Kunden
anzupassen. Dafiir greift der Werkzeug-
hersteller auf langjdhrige Partner zuriick,
mit denen sie anhand von Demowerksti-
cken Vergleiche mit eigenen, aber auch
Mitbewerbswerkzeugen durchfiithren. Die
Zusammenarbeit zwischen Murauer und
WNT besteht nun schon seit iiber 15 Jah-
ren. ,Die Firma Murauer war unser erster
Tool-O-Mat-Kunde in Osterreich und hat
auch ein breites Sortiment unserer Werk-
zeuge im Einsatz”, unterstreicht Andre-
as Brunhofer, Anwendungstechniker bei
WNT. ,,Deshalb haben wir die Firma Mu-

X-technik

Als Lohnfertiger steht fur uns die
Zuverlassigkeit der eingesetzten Werkzeuge an
oberster Stelle. Deshalb vertrauen wir schon seit
Uber 15 Jahren auf die kompetente Beratung und
schnelle Lieferung seitens VWWINT.

Hermann Murauer sen.,
Seniorchef der Murauer GmbH &Co KG

rauer auch bei der europaweit durchge-
fithrten Markterprobung fiir unsere neue
Serie miteinbezogen”, erganzt er.

Neue Geometrien
fiir verbesserte Spanentwicklung

,Fir die Dragonskin-Plattenserie wurden
neue Werkzeuggeometrien entwickelt. Die
NM19 Spanleitstufe eignet sich besonders
fiir den mittleren bis leichten Schruppbe-
reich. Als Weiterentwicklung der WMR
Leitstufe fuhrt dabei die groRziigig dimen-
sionierte und geschliffene Auflagefliche
zu einer gleichmaRigen Verteilung der
Schnittkrifte. Der neue Spanbrecher XU
dagegen ist fiir die konturnahe Bearbei-
tung und Kopierarbeiten mit wechselnder
Schnitttiefe bis hin zum leichten Schrup-

Die perfekte Kombination aus
Hochleistungssubstraten und neuartiger
Beschichtungsstruktur bei der neuen Dragonskin-
Serie ermoglicht hohe Schnittgeschwindigkeiten
und gesteigerte Prozesssicherheit.

Andreas Brunhofer, Anwendungstechniker
bei WNT Deutschland GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 201 4



Neben allgemeinen
Drehteilen in LosgroBen
bis 50.000 Stiick

ist die Herstellung
dinnwandiger
Drehteile eine der
Spezialdisziplinen des
Unternehmens.

pen bestens geeignet. Er deckt damit einen
besonders grofen Zerspanungsbereich ab.
Der Fokus der -XU liegt auf langspanen-
den Werkstoffen. Aullerdem verfligen die
neuen Platten iiber eine verbesserte CVD-
TiAIN-Beschichtung namens Dragonskin,
die der neuen Serie ihren Namen gibt”,
geht Brunhofer ins Detail. Als wesentliche

die Bildung von sehr kleinen Spanen und
einen wesentlich verbesserten Tempera-
turabtransport hervor. Dies wird durch
einen besonderen Schichtaufbau erreicht,
bei dem die Unterlagsschicht eine hchere
Zahigkeit aufweist. In Kombination mit der
gesteigerten Haftfahigkeit der Deckschicht
konnte die Gesamtschichtstarke gesteigert

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

schichtung eine extrem glatte Oberflache
auf, was sich positiv auf die Kontaktreibung
zwischen Span und Spanflache auswirkt.

Erstaunliche Performancesteigerung

Der Test bei Murauer wurde am Beispiel ei-
ner WNMG 080412 XU Drehplatte durch-

Merkmale hebt der Anwendungstechniker ~werden. Zusatzlich weist die neue Be- gefiihrt. Diese neue Platte wurde bei =

www.precisa.at

precisaQc

LUNCH & LEARN.
SMART AUTOMATION.

OKUMA die gehobene Klasse der Werkzeugmaschinen

QUASER QUAIitat und SERvice

FANUC Zuverlassigkeit hat System

ZIMMER & KREIM Komplettlésung aus einer Hand

MADRA Startlocherodieren in Perfektion

ZIERSCH Kompetenz, Qualitat und Erfahrung

Wann: 20. Nov. 2014 | 12.00 bis 16.00 Uhr
Wo: OKUMA Technical Centre East | 7111 Parndorf
bit.ly/Smart-Automation

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

QUASER Z(

loKumA | FANUC

& ZIERSCH

MEHRWERT DURCH VORSPRUNG.




der Bearbeitung eines Serienteils von Mu-
rauer einer bestehenden WNT-Schneid-
platte sowie Wettbewerbsplatten gegen-
ibergestellt. Die Bearbeitungsprogramme
blieben zu diesem Zweck unverandert.
So wurden bei gleicher Schnittaufteilung
lediglich die Schnittparameter verandert.
Werksttckwerkstoff war ein 1.6582 Vergu-
tungsstahl 34CrNiMo6 mit 1.160 N Zug-
festigkeit. ,,Im Test konnten wir mit einer
einzigen Schneide 180 statt bisher 150 Tei-
le herstellen und gleichzeitig die Schnittge-
schwindigkeit von 150 m/min auf 180 m/
min erhohen”, schildert Hermann Murau-
er jun. die Ergebnisse. Konkret wurde mit
der Sorte HCX1115 (ISO P15) gearbeitet,
die speziell fiir glatte Schnitte bei stabilen
Schnittverhaltnissen und kontinuierlichem
Schnitt geeignet ist. In der Dragonskin-
Serie sind auch die Sorten HCX1125 (ISO
P25), fiir Drehoperationen vom Schlich-
ten bis zur Schruppbearbeitung sowie
HCR1135 (ISO P35), fur Schnitte bei labilen
und schwierigen Bedingungen, erhaltlich.

Klare Ausrichtung

Rund 50 Prozent der verwendeten Schneid-
platten bei Murauer stammen von WNT. Es

Etwa 1.000 t Stahl werden jahrlich bei Murauer zu Drehteilen verarbeitet, die vornehmlich in
landwirtschaftlichen Geraten und im Fahrzeugbau zum Einsatz kommen.

kommen DCMT/CCMT als Positivdrehplat-
ten und WNMT/CNMG als Negativdreh-
platten sowie FX und GX-Stechwerkzeuge
zum Einsatz. Wendeplattenbohrer im
Durchmesserbereich von 18 bis 50 mm
und Hartmetallbohrer bis 15 mm sowie
Gewindebohrer bis M20 runden das einge-
setzte WNT-Werkzeugportfolio ab.

+WNT ist fiir uns ein sehr wichtiger Werk-
zeuglieferant. Wir schitzen die Beratungs-
kompetenz sehr — speziell wenn es darum
geht, bei unbekannten Materialien das

Uns ist wichtig, dass die Mitarbeiter in der
Werkzeugauswah! den Uberblick behalten
kodnnen. Darum versuchen wir moglichst viele
Bearbeitungsschritte mit einer geringen Varianz
an Werkzeugen abzuwickeln. Da bietet uns WNT
sehr gute Moglichkeiten.

Hermann Murauer jun.,
Geschaftsfiihrer Murauer GmbH &Co KG

Der erste Tool-O-Mat von WNT in Osterreich wurde im Jahr 2004 bei Murauer aufgestellt.
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geeignete Werkzeug auszuwéhlen”, kom-
mentiert Murauer jun. die Zusammenar-
beit. ,,Aulerdem hat es uns schon oft ge-
holfen, dass bei einer Werkzeugbestellung
bis 19.00 Uhr das Werkzeug am Folgetag
bis 12.00 Uhr angeliefert wird”, so Mu-
rauer abschlieBend. Ermoglicht wird dies
durch eine gut eingespielte Logistik bei
WNT. Samtliche Werkzeuge werden vom
Firmensitz im bayerischen Kempten welt-
weit versandt.

B www.wnt.com

Anwender

Das vor Uber 300 Jahren aus einer
Schmiede entstandene Familien-
unternehmen beschéftigt auf rund
5.000 m2 Produktionsflache 40 Mit-
arbeiter. Neben der Produktion von

Stutzréadern fir landwirtschaftliche
Fahrzeuge bietet die Murauer GmbH
& Co KG Lohnfertigungsleistungen im
Bereich CNC-Drehen, Laserschnei-
den und Abkanten. Mit 27 CNC-
Drehbearbeitungszentren kann das
Unternehmen flexibel und schnell auf
Kundenanforderungen reagieren, oft
mit Fertigstellung am gleichen Tag.

Murauer GmbH & Co KG
Hohnhart 82, A-5251 Hohnhart
Tel. +43 7755-6219
www.murauer.biz
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Eine starke Linie!
Unsere G350, G550 und G750:

Werkstlckbearbeitung der Zukunft.

Egal, was Sie vorhaben - wir bieten lhnen die Losung.

Unsere 5-Achs Universal-Bearbeitungszentren G350, G550 und G750

zeichnen sich durch noch mehr Genauigkeit und Dynamik in der 5-Achs-Simultan-
bearbeitung bei voller Ausnutzung der Werkzeuglange aus. Hochste Flexibilitat

in allen Winkellagen — wir beweisen es Ihnen. Sie werden begeistert sein!

Die G-Serie - kompakt, zugénglich, energieeffizient.

BENZINGER

RETTIFICATRICI ° ﬁ MS
PRAZISIONSMASCHINEN @EOGHR'NGHELU Hﬁ\.:.\.!:.NlS.-T.Eg[ﬁ\.'K 44'} HURON ‘®I' ' 'n'-
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www.grobgroup.com
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ALFLETH Engineering AG ALFLETH Engineering GmbH Kontaktpersonen Osterreich
Hardstrasse 4, CH-5600 Lenzburg Am Moos 4, A-4580 Windischgarsten West: Dietmar Hagspiel: +43 (0) 676 84700 4100
mail@alfleth.com - www.alfleth.com zentrale@alfleth.com - www.alfleth.at Ost: Andreas Hochhold: +43 (0) 676 84700 4200
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Modernstes
Hochleistungstbohren

Der MPS1-Bohrer von Mitsubishi Materials, in Osterreich vertreten durch

die Metzler GmbH & Co KG, steht fiir zwei entscheidende

Leistungsmerkmale: zum einen fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und zum
anderen flir ausgezeichnete Standzeiten. Erreicht werden kann dies vor
allem durch eine gezielte Kombination bewahrter Eigenschaften mit den

neuesten Werkzeug-Technologien.

Die MPS1-Bohrer verfiigen tiber eine gerade Schneidkante,
die speziell dafiir entwickelt wurde bei hohen Vorschiiben
und Schnittgeschwindigkeiten eine weichere Zerspanung im
modernen Fertigungsprozess zu gewahrleisten. In Kombinati-
on mit der neuen Miracle-Sigma-Beschichtung garantiert die
neue Schneidkante effektive Werkstoffbearbeitung und hohe
Werkzeugstandzeiten.

Bewahrte Eigenschaften

Die nochmals verbesserte 4-Fasen-Schneidengeometrie sorgt
fiir Prazision, reibungslose Spanabfuhr und sehr gute Bohr-
lochqualitaten. Die Tri-Coolant-Kithlmittelbohrungen verbes-
sern die Kiihlmittelzufuhr dort, wo sie am dringendsten be-
notigt wird: an den Hauptschneiden des Bohrers und an den
Fihrungsfasen. Umfangreiche Untersuchungen der Durch-
flussdynamik haben nicht nur den Vorteil hoherer Kihlmit-
telmengen bewiesen, sondern auch aufgezeigt, auf welchem
Weg das Kiithlmittel effizienter durch das Bohrloch flieRt.
Durch diese Optimierung kénnen Spane schneller und effek-
tiver aus dem Bohrloch entfernt werden und ein optimaler
Kiihlschmiereffekt an den Fiihrungsfasen reduziert die Auf-
bauschneidenbildung. Diese Effekte gelten auch fur den Ein-
satz mit Minimalmengenschmierung (MMS).

Die Tri
Coolant-
Kuhlmittelbohrungen
verbessern die Kuhl-
mittelzufuhr dort, wo
sie am dringendsten benétigt

wird: an den Hauptschneiden des
Bohrers und an den Fihrungsfasen.
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Die noch-
mals verbesserte
4-Fasen-Schnei-
dengeometrie des
MPS1-Bohrers sorgt
fur Prazision, rei-
bungslose Spanab-
fuhr und sehr gute
Bohrlochqualitaten.

Die neue
Miracle Sigma-
Beschichtung auf
PVD-Basis ge-
wahrleistet langere
Werkzeugstandzei-
ten, insbesondere
bei hdheren Schnitt-
und Vorschubge-
schwindigkeiten.

Miracle-Sigma-Beschichtung

Die neue Miracle-Sigma-Beschichtung auf PVD-Basis ge-
wahrleistet langere Werkzeugstandzeiten wie sie von heuti-
gen Bearbeitungsanspriichen vorgegeben werden. Zudem
verfiigt die glatte Beschichtungsoberflache iiber wichtige Ei-
genschaften wie ausgezeichneten VerschleiBwiderstand und
einen sehr geringen Reibungskoeffizienten fiir eine zuver-
lassigere Bohrbearbeitung. Die glatte Oberflaiche unterstiitzt
aulerdem die effiziente Spanabfuhr — ein weiterer wichtiger
Aspekt, wenn man die groReren Materialmengen bedenkt, die
durch hohere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten abge-
fuhrt werden miissen. Die typischen Schnittgeschwindigkei-
ten beim Bohren in C-Stahl konnen von etwa 160 m/min auf
220 m/min erhoht werden, die Vorschubraten von 0,25 mm/U
auf 0,35 mm/U. Dadurch erhoht sich der lineare Vorschub
insgesamt von 1600 mm/min auf 3080 mm/min. Nicht zuletzt
verfiilgt auch das wichtige Hartmetallsubstrat iiber die not-
wendige Zahigkeit und Harte, um die Leistungsfahigkeit der
neuen Beschichtung zu unterstiitzen. Erhaltlich von @ 3,0 bis
@ 201/dx 3 undl/d x 5.

www.mitsubishicarbide.com/EU/de
www.metzler.at
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Die Spannzan-
genaufnahme
Speedsyn-
chro Modular
verflugt Gber
ein integriertes
Ubersetzungs-
getriebe.

KUrzere Taktzeit beim Gewinden

Emuge stellt eine neue, modulare Version der
Spannzangenaufnahme Speedsynchro® vor.
Maschinenspindeln erreichen bei der synchro-
nen Gewindeherstellung ab einer bestimmten
Spindeldrehzahl nicht mehr die programmier-
ten Drehzahlen. Durch das Ubersetzungsge-
triebe im Speedsynchro Modular werden diese
wieder ermdglicht.

Die Spannzangenaufnahme Speedsyn-
chro Modular verfiigt iiber ein integrier-
tes Ubersetzungsgetriebe, welches die
Drehzahl der Maschinenspindel auf das
4,41-Fache an der Werkzeugseite anhebt.
Die so entstehenden hoheren Schnitt-
geschwindigkeiten konnen die Taktzeit
um bis zu 50 % reduzieren. Gleichzei-
tig kann die Maschinenspindel in einem
niedrigeren Drehzahlbereich betrieben
und dadurch bis zu 91 % Energie ein-
gespart werden. AuBerdem verfiigt der
Speedsynchro Modular iiber den Emuge
Minimallangenausgleich ~ Softsynchro®,
welcher die Axialkréfte auf das Werkzeug
reduziert. Daraus resultieren eine hohere
Werkzeugstandzeit und eine verbesserte
Gewindequalitat.

Prozentuale Taktzeiteinsparung, Energieeinsparung und
Axialkraftreduzierung bei der Herstellung eines Gewindes M6

100%
]
o
i
" |
9

W symchro

Spaeedsynchra® Madular
B Takuit

B Lestungaautnenme
B Aialkran

Drehzahl Gewindewerizeug 4000 min-1

Einsparungen bei Taktzeit, Energie und geringere Axialkréfte
am Werkzeug tragen zu mehr Wirtschaftlichkeit bei.

Zwei Varianten

Den Speedsynchro Modular gibt es in
zwei Varianten: fiir die Verwendung mit
Kiihlschmierstoffemulsion oder fir Mi-
nimalmengenschmierung (MMS). Eine
schnelle Anpassung an Innen-oder Au-
Renzentrierung der Werkzeugschifte
oder ein Wechsel zwischen 1- und 2-Ka-
nal-MMS-Systemen ist durch einfaches

Auswechseln der Ubergabeelemente und
Langeneinstellschrauben gewahrleistet.

Fir Serienhersteller bringt der Speed-
synchro Modular einen Beitrag zu mehr
Wirtschaftlichkeit. Je nach Einsatz ist
eine Amortisation schon ab circa 250.000
Gewinden méglich.

www.emuge-franken.at

Beweisen Sie Mut zur Farbe
Mit der individuellen Farbwahl Ihrer Betriebs- und Lagereinrichtung making workspace wor

Farben nach Wahl

LISTA ist in der Lage, jeden individuellen Farbwunsch

zu erfullen. Neben den bestehenden 18 Standard-

und vordefinierten Farben kann auf Anfrage jedes Produkt
in jeder beliebigen Farbe hergestellt werden. Gehause

und Schubladen sind auch in jeweils unterschiedlichen
Farben bestellbar.

Besuchen Sie uns an der Messe Prodex
vom 18. bis 21. November in Basel.

Halle 1.1, Stand F16 /LFHDDEX ,

www.prodex.ch
S—

BT, | A A 7 sty
ik o a4 e

de

ade in
germany

Wir freuen uns auf Sie!

i sssssss

www.lista.com
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Sorte WB10RD:

m beste Performance mit hdchster
Standzeit

Voraussetzung:

= stabile Spannung
= |nnenkuhlung

Sorte WJ30RC:

® sehr gute, wirtschaftliche Losung
= prozesssichere Bearbeitung

Vorteile:

= Bearbeitung auch ohne
Innenkudhlung mdéglich

= prozesssicher bei labileren
Verhéltnissen

links Die Fraser TC610 und TC611 sind in
zwei neuen Sorten verfiigbar. Beide Varianten
sind universell einsetzbar, der Unterschied
liegt im verschieden ausbalancierten Verhéltnis
zwischen Prozesssicherheit und Standzeit fir
unterschiedliche Bearbeitungssituationen.

oben Die Sorten sind auch optisch klar
unterscheidbar: WB10RD mit goldener und
WJ30RC mit schwarzer Oberflache.

Bis zu 40 Prozent mehr Standzeit mit neuen Gewindefrasern von Walter:

Performance fur die Gewindebearbeitung

Mit dem TC610 und dem TC611 présentiert Walter eine neue Produktfamilie fiirs Gewindefrasen. Die zwei neu
entwickelten Frasertypen in zwei Sorten bieten einen sehenswerten Zuwachs bei Performance und Prozesssicherheit.

Gewindefraser sind keine typischen
Werkzeuge fiir die Massenproduktion,
sondern fur spezielle Anwendungsfalle.
Sie kommen zum Einsatz, wenn Verfah-
ren wie Gewindeschneiden und Gewin-
deformen unzureichend sind. In solchen
Produktionsszenarien kommen Werk-
zeugqualitat und Prozesssicherheit {iber-
proportionale Bedeutung zu. Somit ist es
kaum Zufall, wenn der Tiibinger Werk-
zeugspezialist fiir seine ab sofort neu ein-
gefithrte Produktlinie Walter Supreme als
erste Vertreter die beiden ebenfalls neu-

en Gewindefraser TC610 (Gewindetiefe =
1,5 x D) und den TC611 (Gewindetiefe =
2,0 x D) ins Rennen schickt.

Wenn sehr hohe Schnittgeschwin-
digkeiten, maximale Standzeiten und
hochste Zuverlassigkeit gefragt sind,
benodtigt man besonders leistungsstar-
ke Werkzeuge. Die Produktlinie Walter
Supreme wurde gezielt fiir solche an-
spruchsvollen Anwendungen und Pro-
duktivitatsziele konstruiert. Die Fraser
TC610 und TC611 sind in zwei ebenfalls

neuen Sorten verfugbar: WB10RD und
‘WJ30RC (B/J = Substrat-Typ, 10/30 = Ver-
schleiRfestigkeit, RD/RC = Beschichtung:
TiALN/TiALN+ZrN). Beide Varianten
sind universell einsetzbar fiir Materialien
der Gruppen ISO P, M, K, N und S. Der
Unterschied liegt im verschieden ausba-
lancierten Verhaltnis zwischen Prozesssi-
cherheit und Standzeit fiir unterschiedli-
che Bearbeitungssituationen. Die Sorten
sind auch optisch klar unterscheidbar:
WB10RD mit goldener und WJ30RC mit
schwarzer Oberflache.




Gutmutig — Ausdauernd —

Ausgewogen

Timo Mager

Senior Product Manager Threading,

Walter AG

Welche Vorteile bieten die neuen Fréser und wie trifft der Kunde die Wahl fiir
die richtige Sorte? Drei Antworten von Timo Mager, Senior Product Manager

Threading, Walter AG:

Gutmiitig: Die Sorte WJ30RC ist zu-
nachst einmal fiir alle Anwendungs-
gebiete die erste Wahl. Sie ist in 142
Katalog-Varianten verfiigbar und deckt
alle bisher in unserem Gewindefraser-
Programm vorhandenen Bereiche ab.
Bei beiden Sorten kommt Feinstkorn-
Hartmetall mit hoher Schneidkanten-
festigkeit zum Einsatz. WJ30RC zeich-
net sich aber dariiber hinaus durch
eine erhohte Zahigkeit aus. Der Fraser
ist somit — wie wir sagen — etwas ,gut-
miitiger’ und ,verzeiht’ sowohl instabi-
le Verarbeitungsverhaltnisse als auch
sich eindrehende Spane, ohne gleich
auszubrechen. Auerdem lasst er sich
auch ohne Innenkithlung betreiben.

Ausdauernd: Beide Fraser weisen be-
reits in der Ausfiihrung WJ30RC eine
enorme Leistungsverbesserung bei der
Standzeit im Vergleich zum Vorgan-
gerwerkzeug auf. Das konnten wir im
Laborversuch nachweisen. Die Sorte
WB10RD legt hier jedoch noch etwas
drauf: Sie ist vom Substrat und der
Zirkonium-Nitrit-Beschichtung her
harter und bietet eine 40 Prozent lan-
gere Standzeit gegeniiber dem wWett-
bewerb. Doch fiir einen sinnvollen Ein-
satz miissen die Rahmenbedingungen

stimmen: eine stabile Maschine, ge-
ringe Auskragldnge und entsprechend
geringer Seitendruck auf das Werk-
zeug sowie den obligatorische Einsatz
von Innenkiithlung. Dann bekommt der
Kunde einen Gewindefraser mit den
derzeit langsten verfiigbaren Standzei-
ten.

Ausgewogen: Standzeit und Prozess-
sicherheit lassen sich in diesem Fall
nicht klar trennen. Bei geringerer
Standzeit, ist auch der Verschlei an
den Schneiden hoher. Und je groRer
der Verschlei3, desto mehr muss der
Maschinenbediener korrigieren. Wenn
ein Werkzeug sehr verschleifffest ist
— in diesem Fall die Sorte WB10RD —
dann kann der Prozess problemlos eine
sehr groRBe Zahl an Gewinden durch-
laufen. Setzt man WB10RD dagegen
unter nicht-optimalen Bedingungen
ein, besteht die Gefahr, dass das Werk-
zeug ausbricht und dann nicht mehr
prozesssicher ist. Deshalb bieten wir
beide Losungen an. Mit dem WJ30RC
Fraser erreicht der Kunde eine hohere
Prozesssicherheit auch bei nicht ganz
optimalen Bedingungen.

B www.walter-tools.com
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Der APX™ Drrill ist ein modulares Werkzeug. Mit der
Einfihrung des Halters 3 x D kann es nun auch auf
kleineren Bearbeitungszentren eingesetzt werden.

Die Kopfe nutzen entweder T-A® Original bzw. GEN2
T-A® oder GEN3SYS® XT Pilot-Schneideinsatze zur
Werkzeugstabilisierung wéhrend des Anschnitts.

NVodulares Bohrsystem erweltert

Allied Maxcut, in Osterreich vertreten durch die Rabensteiner
Préazisionswerkzeuge GmbH & Co KG, hat die Produktpalette des APX™ Drill mit
Haltern erweitert, die bis 3 x D bohren. Der APX™ Drill ist ein modulares Werkzeug
fiir Tiefen, die liber die Reichweite herkdommlicher IC-Bohrer hinausgehen. Der
Durchmesserbereich des Werkzeuges geht von 38,00 bis 101,60 mm, mit den
bisherigen Standardbohrtiefen von 5 x, 8 x und 10 x D bis auf 709,40 mm.

Der Halter ist die Aufnahme fiir ver-
schiedene Kopfe, die den Schneiddurch-
messer bestimmen. Es gibt zehn Serien,
welche die komplette Durchmesserpa-
lette abdecken. Durchmesser, die nicht
auf Lager gehalten werden, sind inner-
halb von 15 Werktagen verfiighar. Die
. X"-Schnittstelle (Anm.: Patent ange-
meldet) an der Kopf-Halter-Verbindung
ermoglicht eine einfache Montage. Die
Halter sind mit einem 50 mm Weldon-
schaft bei der gesamten Palette und zu-
satzlich mit 40 mm Schaft fiir die Serien
38 und 44 erhaltlich. Die Halter haben
einen Durchmesserbereich von bis zu 7
mm und interne Kithlmittelzufithrung.

Die Kopfe haben einen bestimmten
Durchmesser und nutzen entweder
T-A® Original bzw. GEN2 T-A® oder
GEN3SYS® XT Pilot-Schneideinsitze
zur Werkzeugstabilisierung wahrend
des Anschnitts und HM-WSP bis zum
AuBendurchmesser. Dies ermoglicht die
Nutzung hoéherer Schnittgeschwindig-
keit und somit die Auslastung der Leis-
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tungskurve moderner CNC-Maschinen
fir hohe Vorschubgeschwindigkeiten
bei groeren Durchmessern und tiefe-
ren Bohrungen.

Ohne Vorzentrierung
oder Pilotbohrung

Der APX™ Drill bohrt direkt ins Volle,
ohne Vorzentrierung oder Pilotboh-
rung. Dadurch werden die Bearbei-
tungszeiten reduziert. Auch Spankon-
trolle, Standzeit und Stabilitit werden
verbessert. Die Anschaffung und die
Werkzeugwechselzeit des Pilotbohrers
entfallen. Die Kopfe bieten ausgegli-
chenes, zweischneidiges Schneiden bis
zum Durchmesser 69,99 mm fiir hohe
Vorschubgeschwindigkeiten in diesem
Bereich. Die Werkzeuge fiir die Durch-
messer von 70,00 bis 101,60 mm sind
einschneidig, um die Leistungsaufnah-
me zu reduzieren.

Spezielle APX™ Hartmetall-Schneidein-
satze nutzen eine Wipergeometrie am

AuBendurchmesser um als Fuhrung zu
wirken. Dies tragt zur Stabilisierung des
Werkzeugs und zur Verbesserung der
Oberflachenqualitat bei. Es gibt Wen-
deplattenschneideinsédtze in drei ver-
schiedenen GroRen, die im APX™ Sorti-
ment eingesetzt werden. Diese sind in
K35 (C1) und P35 (C5) Hartmetall mit
AM300® Beschichtung erhaltlich.

3 x D Halter fiir kleinere
Bearbeitungszentren

Mit der Einfilhrung des Halters 3 x D
kann das APX™ Bohrsystem auch auf
kleineren Bearbeitungszentren einge-
setzt werden, auf denen liangere Werk-
zeuge nicht verwendet werden konnen.
Diese kann auch bei Anwendungen ge-
nutzt werden, bei denen die Stabilitat
eines kiirzeren Werkzeugs vorteilhaft
ist, besonders bei oberflichennahen
Bohrungen mit groleren Durchmes-
sern. Es sind somit hohere Schnittdaten
moglich, die die Effizienz steigern und
Taktzeiten reduzieren. ,Mit dem Halter
3 x D haben wir den APX™ Drill so er-
weitert, dass das System fiir noch mehr
Industriezweige und fiir weitere Anwen-
dungen verfiigbar ist”, erklart Rodney
Crawford, Geschaftsfithrer von Allied
Maxcut.

www.alliedmaxcut.com
www.rabensteiner.com



Egalisierschlichter
fur hohe Zahnvorschube

Die Werkzeugfamilie von Ingersoll, in Oster-
reich vertreten durch SWT, mit der neu ent-
wickelten Evotec-Max Wendeschneidplatte
ist um die Serie der Egalisier-Schlichtfréser
EF2J gewachsen. Aufgrund ihrer Zerspa-
nungseigenschaften bietet sich die Wen-
deschneidplatte fiir eine neue, komplette
Werkzeugfamilie an.

Die neuen Egalisierschlichter sind ein
Upgrade der bekannten SF2E-Serie
im S-Max Design. Durch Verwen-
dung der neuentwickelten Evotec-
Max Schruppschneiden sind jedoch
hohere Zahnvorschiibe moglich und
eine nochmals verbesserte Prozesssi-
cherheit gegeben. Die Werkzeug-Serie
deckt den Durchmesserbereich von
100 bis 315 mm ab. Die verwendeten
Umfangsschneiden im Evotec-Max
Design bieten vier rechtsdrehende

Schneidkanten bei stabiler, tangen-
tialer Einbaulage. Durch die Erzeu-
gung von exakten 90° Schultern mit
einer Schnitttiefe bis zu 12 mm sind
Schlichtbearbeitungen bis in die Ecke
moglich.

Eine formschliissige Riickenanlage
der Wendeschneidplatte gewahrleis-
tet optimalen Sitz der Schneidplatte
und minimiert die Zugbelastung der
Schraube. Die Schlichtschneiden sind
auf axial einstellbaren Kassetten be-
festigt. Hierdurch ist sowohl die Mdg-
lichkeit der Planlaufeinstellung gege-
ben, wie auch die gezielte Anordnung
der Schlichtschneiden iiber den Um-
fangsschneiden. Die Lage der Neben-
schneide ist, wie bei allen Ingersoll-
Schlichtfrasern, einstellbar. Fiir den
Einsatz als reines Schruppwerkzeug

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die neuen Egalisierschlichter sind eine
Fraserserie flr hohe Zahnvorschibe bei
nochmals verbesserter Prozesssicherheit
fir Top-Oberflachen bei Frasoperationen in
kurz- und langspanenden Werkstoffen.

steht eine weitere Kassette mit dem
Plattensitz der Umfangs-Schneidplatte
zur Verfligung.

www.ingersoll-imc.de

International agieren, individuell beraten

Mit Uber 3.000.000 Gewinde-werk-
zeugen im Monat, ist OSG der
weltweit groBte Hersteller in die-
sem Segment. Das bedeutet in-
ternational einen Marktanteil von
mehr als 30%. Eine Présenz,
von der seit Uber 10 Jahren auch
Anwender im deutschsprachigen
Raum profitieren. Trotz dieses
Erfolges steht bei OSG aber nach
wie vor die individuelle Losung mit
entsprechender Produktivitat an
erster Stelle.

OSG GmbH
Karl-Ehmann-Str. 25, D- 73037 Goppingen
Tel.: +49 (0) 7161 - 60 64 0

Fax: +49 (0) 7161 - 60 64 444

E7E )
shaping your dreams
.
http://de.osgeurope.com
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I ZERSPANUNGSWERKZEUGE

PKD-Monoblock-Plan-Eckfraser Type MB-H3
von @ 30 bis @ 63 mm mit Cool Injection und

Spanabweiser Plus.

HPC-Bearbeitung fur Aluminium

Das Leitmotiv ,,Future for Today“ des Diamant- und CBN-Werkzeugherstellers Lach Diamant spiegelt sich auch in dem
auf der AMB erstmals umfassend vorgestellten Programm Cool Injection-Plus wider. Dieses erfiillt, was die Industrie fiir
die High Performance-Zerspanung von Aluminium und Faserverbundwerkstoffen erwartet.

Hochleistungswerkzeuge (HPC) sind vor
allem fiir die industrielle Zerspanung in
der Automobil- und Zulieferindustrie und
bei Herstellern von Flugzeug- und Wind-
kraftanlagen unverzichtbar geworden.
Lach Diamant-PKD-Hochleistungsfraser
haben sich in der Automobil-Industrie be-
reits als Kostenkiller bewahrt und werden

links Cool Injection und der Spanabweiser
Plus komplettieren das Angebot maximal
moglicher High Performance-Zerspanung mit
Lach Diamant-PKD-Frasern.

rechts Beim patentierten System Cool
Injection trifft der Kiihlstrahl durch die
gedffnete PKD-Spanflache gezielt auf den
gerade entstehenden Span.

standig den sich neu ergebenden Anfor-
derungen angepasst. Bedeutende Patente
bezeugen diese fortlaufend erfolgreiche
Entwicklung. Cool Injection-Plus ist ein
weiteres Beispiel davon.

Innovatives Frasen
mit Gool Injection-Plus

Das Programm Cool Injection-Plus steht
fiir innovatives Frasen von vorzugsweise
Aluminium mit PKD-Monoblockfrasern
und dem PKD-Kassettenfraser von @ 16
bis 400 mm. Aufgrund besonders entwi-
ckelter Fertigungstechnologien stehen
dem Anwender PKD-Fraser mit maximal
moglicher Zahnezahl zur Verfiigung, die
Vorschiibe bis 400 m/min bei maximalen

Schnittgeschwindigkeiten erlauben. Das
patentierte System Cool Injection — wo der
Kiihlstrahl durch die getffnete PKD-Span-
fliche gezielt auf den gerade entstehen-
den Span trifft — und der Spanabweiser
Plus komplettieren das Angebot maximal
moglicher High Performance-Zerspanung
mit Lach Diamant-PKD-Frasern.

Cool Injection-Plus ermdglicht Kostensen-
kungen durch Taktzeitreduzierung von
50 % und mehr, hoheren Fertigungs-
ausstof3, Zerspanleistung bis 10 mm bei
maximaler Schnittgeschwindigkeit, Re-
duzierung der Nacharbeit, Riistzeit- und
Energieeinsparung.

I www.lach-diamant.de
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Mit hervorragender Schnittleistung und
Standzeit verspricht das Widia Victory
VSM11 Eckfrassystem mit Wendeplatten
groBe Vorteile fiir Lohnfertiger.

Konturenfrasen mit
echten 90 Grad Schultern

Ein Werkzeug fiir Lohnfertiger sollte unter-
schiedliche Funktionen wie Konturfrasen,
Schlitzen, 3D-Taschenfrasen sowie das Fra-
sen von Schriagen und die Zirkularinterpo-
lation erfiillen kénnen. Zudem sollte es die
Schneidleistung und Standzeit aufweisen, die
es fiir heutige und zukiinftige Fertigungsauf-
gaben zu einem wirtschaftlichen Werkzeug
macht.

Ein derartiges Werkzeug ist die neue
Plattform VSM11 von Widia, in Oster-
reich vertreten durch die Scheinecker
GmbH. Ausgelegt fiir die Bearbeitung
mit geringer Leistungsaufnahme bie-
tet das Eckfrassystem hohe Schnitt-
und Vorschubgeschwindigkeiten. ,Die
Vielseitigkeit und Angebotsbreite von
VSM11 wurde speziell auf die Bediirf-
nisse von Lohnfertigern entwickelt”,
sagt Adarsh Sowcar, globaler Pro-
duktmanager Wendeplattenfrasen bei
Widia. Die VSM11-Frasergrundkorper
weisen neben grofziigigen Spankam-

www.zerspanungstechnik.com

mern zur Spanabfuhr einen Aufbau
aus gehdrtetem Stahl sowie gehértete
Wendeplattensitze zur besseren Ver-
formungsresistenz auf. Verfiigbar sind
sie als Aufsteck- oder Einschraubfraser
mit Zylinder- oder Weldon-Schaft mit
der Moglichkeit fiir innere Kiihlmittel-
und Luftzufuhr.

Die 11 mm VSM11-Wendeplatte weist
eine Schneide mit positivem Span-
winkel auf. Damit gestattet sie das
Konturenfrasen mit echten 90 Grad
Schultern bei gleichzeitiger Vermin-
derung der Schnittkrafte und liefert
ein hervorragendes, stufenloses Ober-
flichenfinish. Sechs Widia Victory™-
Schneidstoffsorten und fiinf Geometri-
en ergeben ein abgerundetes Portfolio
zur Abdeckung vielfaltiger Werkstoffe
und Bearbeitungsaufgaben.

www.scheinecker-wels.at
www.widia.de

Widia VSM11-
Starterpakete
bestehend aus
einem Fraser und
zehn Wendeplatten
sind bei den Widia-
Vertriebspartnern ab
sofort erhaltlich.
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Das Minimaster Plus®
Wechselkopfsystem bietet eine
umfangreiche Programmauswahl
an Schneidkopfen und Schaften.

~Ur anspruchsvolle
Frasbearbertungen

Der schwedische Werkzeughersteller Seco
Tools hat den Minimaster Plus® optimiert. Das
Wechselkopfsystem zum Frésen présentiert
sich nun mit hoherer Genauigkeit und Pro-
zesssicherheit und bietet eine umfangreiche
Programmauswahl an Schneidkdpfen und
Schéften, besonders fiir anspruchsvolle Fras-
bearbeitungen.

Produktivitat, Prazision und eine um-
fassende Flexibilitat stehen beim Mi-
nimaster Plus® im Fokus. Fiir hochdy-
namische Anwendungen wurde das
umfangreiche Programm an Stahl- und
Hartmetallschaften sowie Eck- und
Kugelkopfschneidkopfen um spezielle
High-Feed-Schneidkopfe erganzt. Die-
se weisen innere Kiihlkandle auf und
bieten damit eine hervorragende Kiih-
lung bei gleichzeitig effizienter Spa-
nabfuhr. Weiterhin wurden spezielle
3-schneidige Schneidképfe in kurzer
Ausfithrung fiir hohere Vorschube er-
ganzt.

Optimierung fiir héhere
Prozesssicherheit

Der Minimaster Plus® wurde von Seco
besonders im Hinblick auf hohere
Prozesssicherheit weiterentwickelt.
Daflir sorgt die hohe Prazision und
Sicherheit der Schnittstelle, die eine
enge Rundlauftoleranz von unter 10

- ; .

# ﬂ' Stahl- und Hartme-

g - tallschaften sowie
r Eck- und Kugel-

[ kopfschneidkdpfen

l. : wurde um spezielle
High-Feed-Schneid-

kopfe erganzt.
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pm gewahrleistet. Zwischen dem aus-
tauschbaren  Hartmetallschneidkopf
und dem Schaft bietet die Schraub-
verbindung hohe Zuverldssigkeit: Ein
Kurzkegel und eine Plananlage sichern
die hohe Rundlaufgenauigkeit und Sta-
bilitat. Dank der Plananlage wird beim
Schneidkopfwechsel eine hohe Wie-
derholgenauigkeit erreicht. Somit ist
ein zeitaufwendiges Entnehmen des
Werkzeuges aus der Spindel iiberfliis-
sig, da der Werkzeugwechsel direkt in
der Maschine vorgenommen werden
kann. Dies sorgt fiir Zeiteinsparungen
und Produktivitatserhohung. Hervorra-
gende Oberflachengiite und engere To-
leranzen sind ein Qualitdtsmerkmal des
Minimaster Plus® und sprechen spezi-
ell die Hightech-Aufgaben im Luft- und
Raumfahrtbereich, in der Automobil-
und Kraftwerksindustrie, Medizintech-
nik sowie Werkzeug- und Formenbau
an. Der Minimaster Plus® ist geeignet
fiir die Bearbeitung von Stahl, rostfrei-
em Stahl, Guss, Aluminium und ande-
ren anspruchsvollen Werkstoffen. Die
Schneidkopfe stehen im Durchmesser
von 10 mm, 12 mm und 16 mm zur Ver-
fiigung, in den optimierten Geometrien
E und M fiir besonders leicht schnei-
dende Bearbeitungen und in zwei un-
terschiedlichen Schneidstoffsorten.

www.secotools.at

Das Programm an



KuUhlschmierstoff immer
an der richtigen Stelle

Sandvik Coromant erweitert sein Programm
an CoroTurn® SL Schneidkopfen um Werk-
zeuglosungen mit CoroTurn HP Hochprézisi-
onsdiisen. Diese leiten den Kiihlschmierstoff
direkt in die Schneidzone — genau zwischen
Werkzeug und Werkstiick. Resultat ist ein
zuverldssiger Spanbruch, der eine verbes-
serte Spanabfuhr und langere Werkzeug-
standzeiten beim Innen-Ausdrehen und Hin-
terdrehen gewéhrleistet.

Die erweiterte Produktpalette umfasst
Schneidkopfe fiir einen Kiithlschmier-
stoffdruck von bis zu 70 bar. Die fiir
Riickwartsausdrehoperationen mit
Bewegungsfreiraum zwischen Werk-
zeugkorper und Bauteil entwickelten
Werkzeuge sind in 25 sowie 40 Millime-
ter erhaltlich und fiir positive D- und V-
Wendeschneidplatten geeignet.

Schnittstelle
fiir Werkzeugkonfigurationen

CoroTurn SL ist ein universelles, mo-
dulares System von Adaptern mit aus-
wechselbaren Schneidkopfen. Aus dem
System  konnen  kundenspezifische
Werkzeuge fiir eine Vielzahl von Bear-
beitungsanwendungen  zusammenge-
stellt werden. Die verzahnte Schnittstelle
(SL) zwischen Halter und Schneidkopf
bietet umfangreiche Werkzeugkombi-
nationen. Mit drei Bohrstangen und drei
Schneidkopfen lassen sich bis zu neun
verschiedene Werkzeugkonfigurationen
erstellen. CoroTurn SL Schneidkopfe
verfligen iber vier Versatzstufen von
maximal 23 Millimeter. Dadurch werden
groBe Reichweiten und Bohrstangen-
durchmesser erreicht, was wiederum
ideal fiir anspruchsvolle Operationen in
der Luftfahrt- sowie der Ol- und Gasin-
dustrie ist — beispielsweise beim Aus-
kammern beziehungsweise Flaschen-
bohren. Hier sind fiir Bearbeitungen mit
langen Uberhingen oder mit Vibrations-
neigung SL Adapter in Kombination mit
schwingungsgedampften Silent Tools™
Werkzeugen optimal. Die feststehenden,
voreingestellten CoroTurn HP Hochpra-
zisionsdiisen der neuen Schneidkopfe
liefern parallele, laminare Kihlschmier-
stoffstrahlen mit hoher Geschwindigkeit.
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Positive Effekte werden bereits bei einem
niedrigen Kiihlschmierstoffdruck erzielt, bei
anspruchsvolleren Materialien kann auch Die feststehenden, voreingestellten
die Zerspanung mit héherem Druck sinnvoll CoroTurn HP Hochprazisionsdiisen der neuen
sein. Fiir eine effiziente Kiihlschmierstoffzu- Sc.hneidképfe lisfern parallele, laminare Kuhl-
. . . . schmierstoffstrahlen mit hoher Geschwindigkeit.
fuhr bietet Sandvik Coromant eine Vielzahl an
Losungen, unter anderem Spanneinheiten,
Adapter und Werkzeughalter sowie spezielle
Wendeschneidplattengeometrien.

www.sandvik.coromant.com/at

CLIP-O-FLEX® OPT-I-STORE® /%M METZLER

METZLER Productivity Solutions

Systeme fur effiziente Arbeitsplatze
und perfekt organisierte Ablaufe.

Metzler - Ihr Partner fiir Werkzeuge und Fertigungslésungen.

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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Neu ist,auch die Schneidplatte S224 mit
Innenkuhlung. Die K[&hlung durch die
zweischneidige Wendeschfeidplatte wirkt
direkt an der Schnittzone.

Mt InNnovationen Zeichen setzten

Die zur AMB prasentierten Neuheiten der Paul Horn
GmbH, in Osterreich vertreten durch Wedco, umfassten
unter anderem das Frassystem 406 mit tangential
verschraubten Wendeschneidplatten, die neue
dreischneidige Stechplatte vom Typ 34T als Alternative
zur bisherigen Stechplatte Typ 312 und die Schneidplatte
$224 der Sorte HP65 mit Innenkiihlung.

Das neue Frassystem 406 ist als Schaftfrasprogramm fiir kleinere
Schneidkreisdurchmesser ausgelegt. Dabei erganzen die neuen
Schneidplatten vom Typ 406 das Tangentialfrassystem 409 nach
unten. Das System 406 wird mit vierschneidigen Wendeschneid-
platten ausgeristet. Die Fraserschafte mit Aufnahme nach
DIN 1835-B gibt es in Schneidkreisdurchmessern von 16, 20, 25,
32, und 40 mm. Sie sind mit zwei bis sechs Schneidplatten des
Typs 406 bestiickt. Die prizisionsgeschliffenen, rhombischen
Wendeschneidplatten erzielen hohe Genauigkeiten und Ober-
flachengtiten. Positive Span- und Axialwinkel ermdglichen einen
weichen Schnitt. Die Nebenschneide mit integrierter Schleppfase
erzeugt beste Planoberflachen. Eine zusatzliche Freiflichenfase
sorgt fiir einen stabilen Keilwinkel und einen besonders ruhigen
Frasprozess. Die Wendeschneidplatten mit der Hartmetallsorte
AS4B, einem zdhen Grundsubstrat, sind TiAIN-beschichtet.

Schnitttiefen bis 6,3 mm

Eine iber Spanformsimulation entwickelte Schneidengeometrie
ermoglicht einen optimalen Spanablauf. Zusatzlich angebrachte
,Vorspriinge” am Schneidplattenumfang ergeben einen verbes-
serten Freiwinkel der einzelnen Nebenschneiden und zudem

einen zusatzlichen planseitigen Schutz der dadurch zuriickver-
setzten Hauptschneide. Die Schneidplatten mit einem Eckenra-
dius von 0,4 mm erzielen Schnitttiefen bis 6,3 mm und sind zum
Frasen von 90°-Schultern geeignet. Die gesamte Schneidenlange
ist dabei nutzbar. Unterstiitzt wird der Zerspanprozess von ei-
ner effektiven Innenkithlung durch den Halter mit KSS-Austritt in
Richtung Wirkstelle der Schneiden. Zudem schiitzt die spezielle
Oberflichenbehandlung durch Harte und Festigkeit den Fraser-
grundkorper vor abrasiven Spanen.

Dreischneidige Stechplatte mit Zentrumsschraube

Die prazisionsgesinterte Stechplatte vom Typ 34T ist als neut-
rale Platte sowohl links als auch rechts einsetzbar. Zudem sind
keine zusatzlichen Spannelemente wie bisher nétig, welche
den Spanfluss negativ beeintrachtigen konnen. Beim Spannen
schlieRt die Schneidplatte biindig mit der Oberseite des Halters
ab. Im Plattensitz liegt die Platte flichig an drei Seiten an, was
eine hohe Stabilitat und Wiederholgenauigkeit zur Folge hat. Die
Schneidplatte wird mittels einer Spannschraube prazise und pro-
zesssicher im Plattensitz zentral verschraubt. Hierfiir wurde trotz
der diinnen Stegbreite eine beidseitige Senkung in der Platte an-
gebracht. Ermoglicht wird dies durch modernste Presstechnolo-
gien bei der Rohlingsherstellung, welche bei Horn seit Kurzem
verfiigbar sind. Der hierdurch im Einsatz versenkte Schrauben-
kopf erzeugt daher keine Storkontur und ermoglicht das sichere
Einstechen auch an einem Bund oder direkt an der Spindel. Bei
Stechtiefen bis 6,5 mm und Stechbreiten von 2,0 bis 5,0 mm wird
ein freier Spanablauf ermdglicht. Hierfiir sorgen unter anderem
die momentan zur Verfugung stehenden Geometrieformen .3, .5
und .D. Alle ermoglichen breite Einsatzfelder wie zum Beispiel
beim Einstechen, Lidngsdrehen und Kopieren von Formnuten
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Frassystems
406 fur Schnitttiefen bis
6,3 mm ist mit rhom-
bischen, tangential
verschraubten Wende-
schneidplatten bestlckt.

Die neue drei-
schneidige Stechplatte
vom Typ 34T ist eine Al-
ternative zur bisherigen
Stechplatte Typ 312 mit

auch bei Werkstoffen mit mittlerer und hoherer Festigkeit. Alle
zur Auswahl stehenden Halter sind mit Innenkiihlung ausgelegt.
Die Zuftihrung ist seitlich Uber mehrere Kihlmittelaustritte an die
Schneide und zudem von unten direkt an die Zerspanstelle und
Freiflache der Platte. Dadurch ist neben hohen Standzeiten auch
ein sicheres Wegspiilen der Spane gewahrleistet. Die Halter sind
ausgelegt fiir passende VDI-Aufnahmen.

Schneidplatte S224 mit Innenkiihlung

Neu im Horn-Programm ist auch die Schneidplatte S224 mit

zusétzlichen Vorteilen.

Schneidplatte mit innerer Kiihlmittelzufuhr erweitert die bisheri-
gen Einsatzbereiche der Schneidplattenreihe S224. Der Kithlmit-
telstrahl wirkt direkt an der Schnittzone und sichert so optimale
Zerspanungsbedingungen an der Wirkstelle. Die trichterférmige
Diisenform formt einen Kiihlmittelstrahl, der die Spanformung
unterstiitzt und damit die Gefahr eines Spanestaus verringert.
AuRerdem verhindert diese Art der Innenkiihlung weitgehend die
Bildung von Aufbauschneiden und Ausbriichen an der Schneid-
kante. Gegeniiber herkdmmlichen Kiihlungen sind dadurch ho-
here Schnittparameter zu erzielen, welche einen wirtschaftlich
effizienteren Einsatz des Werkzeuges ermoglichen.

Innenkithlung der Sorte HP65 mit der Geometrie .3V und 3,0
mm Stechbreite. Thre verschleifeste AITiN-Beschichtung ist
speziell ausgelegt zum Ein- und Abstechen rostfreier Stahle. Die

www.phorn.de
www.wedco.at
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Harte Schale, harter Kermn

Mit dem neu entwickelten Atorn VHM-Frés-
programm bietet die Metzler GmbH ab sofort
verschiedene Hochleistungsfréaser aus Vollhart-
metall fiir das Bearbeiten von Edelstahl und
Sonderlegierungen an. Die hochverschleiBfes-
ten Fraser zeichnen sich durch eine intelligente
Kombination von Geometrie, einer speziell ent-
wickelten Ultra-MS-Beschichtung und einem
Ultrafeinkorn-Hartmetall-Substrat aus.

Das Bearbeiten von Edelstahl und Son-
derlegierungen wie Nickel-, Kobalt- oder
Titanlegierungen stellt fiir Zerspanungs-
werkzeuge eine grof3e Herausforderungdar.
Fiir die prazise und prozesssichere Bear-
beitung dieser anspruchsvollen Materialien
eignet sich das neue Atorn VHM-Fraspro-
gramm. Das Sortiment umfasst HSC- und
HPC-fahige Werkzeuge zum Schruppen,
Semi-Schruppen und Schlichten fiir einen
Durchmesserbereich zwischen 0,2 und
20 mm.

Auf Kern und Geometrie kommt es an

Die Geometrie der neuen Atorn VHM-Fra-
ser wurde auf die speziellen Anforderun-

gen der Werkstoffe abgestimmt. Um hohe
Vorschiibe und Zustellungen zu ermdgli-
chen, wurden die Kerndurchmesser der
Werkzeuge angepasst und die positiven
Span- und Drallwinkel optimiert. In Kombi-
nation mit entsprechenden Mikrogeometri-
en reduzieren sich dadurch die Vibrationen
bei der Bearbeitung deutlich. Das Resultat
ergibt einen weichen Schnitt und eine be-
sondere Laufruhe der Maschinen.

Zudem garantieren hochgenaue Kan-
tenradien mit einer Toleranz von unter
0,01 mm eine entsprechende Prazision der
spateren Bauteile. Der Kern der Fraser —
ein Ultrafeinkorn-Hartmetall-Substrat - si-
chert die Langlebigkeit der Werkzeuge und
verhindert vorzeitigen Bruch.

Die Beschichtung mag es hei3

Da sowohl Edelstahl als auch Sonderlegie-
rungen schlechte Warmeleiter sind, kann
die entstandene Warme nur bedingt mit
dem Span abgefiihrt werden. Es besteht die
Gefahr, dass es zu einer ortlichen Uberhit-
zung an Werkstiick und Werkzeug kommt.

Die hochverschleiBfesten Atorn-

Fraser garantieren eine hohe
Temperaturbesténdigkeit, Standzeit

und ein groBes Zeitspanvolumen fur
prozesssicheres und prézises Frasen mit
tadellosen Oberflachenguten.

Die Fraser von Atorn vertragen dank der
speziell entwickelten Ultra-MS-Beschich-
tung Anwendungstemperaturen bis 1.100°
C. Gleichzeitig erhoht die Beschichtung die
Standzeit der Werkzeuge deutlich.

www.metzler.at

Performanceschub beim HPC-Frasen

Optimale Produktionsbedingungen sind wichtige Voraussetzung zur Her-
stellung von Zerspanungswerkzeugen. Der Werkzeughersteller Inova-
Tools, in Osterreich vertreten durch Arno-Kofler, hat mit einer Investition
von rund EUR 15 Millionen seine Fertigungskapazititen erweitert. Das
macht sich bezahlt: Ein Beispiel dazu ist die Starmax-Reihe zum HPC-
Frasen von Stahlwerkstoffen. Nach konstruktiven Modifikationen ist die
3. Generation — Starmax 3G — nun noch produktiver.

HPC-Frasen von Stahlwerkstoffen stellt hohe Anforderungen and
die eingesetzten Werkzeuge. Diese miissen in kiirzester Zeit durch
grole Eingriffsbreiten und -tiefen hohe Abspanraten erzielen. Da-
bei treten trotz moderater Schnittgeschwindigkeiten enorme Zer-
spankrafte mit heftigen Wechselbelastungen an der Schneide auf.
Auch machen dem Werkzeug die hohe Hitze und enorme Span-
volumina zu schaffen, die schnell und sicher aus der Eingriffszone
abgefithrt werden miissen. Mit dem neuen VHM-HPC-Univer-
salfraserkonzept Starmax (g 3,0 bis 25 mm) zur Bearbeitung von
Stahlwerkstoffen bietet der InovaTools einen schnellen und wirt-
schaftlichen HPC-Fraser mit einem nun verstarkten Kerndurch-
messer. Dartiber hinaus stehen vier Schneiden mit ungleicher
Spiralsteigung sowie eine definierte Stiitzfase fiir einen noch vibra-
tionsdarmeren, weicheren Schnitt als bisher zur Verfiigung. Beson-
deres Augenmerk bei der Weiterentwicklung lag auf der optimalen
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Beim Starmax 3G stehen vier Schneiden mit ungleicher Spiral-
steigung sowie eine definierte Stutzfase fur einen noch vibrati-
onsarmeren, weicheren Schnitt als bisher zur Verfligung.

Spankontrolle beziehungsweise -abfuhr. Dafiir sorgt nun ein spezi-
elles Nutprofil mit duBerst glatten Spannuten im 40° Spiralwinkel.
Unter temperaturstabilisierten Bedingungen und auf modernsten
Schleifmaschinen hergestellt, unterstiitzt eine spezielle Varocon-
Glattbeschichtung und das zusatzliche Endfinishing die rasche
Abfuhr der sehr hohen Spanvolumina und sorgt fiir lange Stand-
zeiten. Die neuen Starmax 3G-Fraser gibt es in kurzer und langer
Version und als lange Schaftversion.

www.mkofler.at



Die Kleinstbohrer vom Typ 30-1301 von HAM
Uberzeugen durch hohe Leistung und Wirtschaftlichkeit.

Kleinstbohrer
TUr INOX und Titan

Die HAM GmbH stellt mit der Serie 30-1301 neue Kleinstbohrer fiir sehr
hohe Leistungen in der GroBserienproduktion vor. Die Bohrer sind be-
sonders stark, um Stahl, INOX und Titan wirtschaftlich zu bearbeiten.

Die neuen Kleinstbohrer der Hartmetall-Werkzeugfabrik Andre-
as Maier GmbH (HAM) gibt es in insgesamt 59 Varianten mit
Durchmessern von 0,1 bis 3,0 mm. Sie eignen sich sehr gut, um
Stahl < 1.600 N/mm?, INOX < 800 N/mm? und Titan effizient zu
bearbeiten. Sie verfiigen iber einen speziellen 4-Flachenan-
schliff. Schaft und Kern sind eigens verstarkt, um hohe Rund-
laufgenauigkeiten zu erzielen.

Spezielle Schneidengeometrie

HAM setzte bei den Kleinstbohrern eine spezielle Schneiden-
geometrie um. In Kombination mit den dadurch moglichen ho-
hen Schnittgeschwindigkeiten kann der Anwender mit der Se-
rie 30-1301 groRe Vorschiibe fahren. Die Prazisionswerkzeuge
liefern auch bei hochster Bohrgeschwindigkeit iiberzeugende
Bearbeitungsergebnisse.

Mit dem 30-1301 kdnnen kleine Locher prazise und mit hoher
Leistung gebohrt werden. Anwender steigern dadurch gera-
de in der Hochvolumenfertigung deutlich ihre Produktivitat.
Die Produktreihe kann aber auch in der Vorbearbeitung ein-
gesetzt werden. Die Kleinstbohrer eignen sich als Pilotbohrer
fiir die HAM-Stahl-Tieflochbohrer im Bereich 5 x D bis 20 x D
mit Schaftdurchmesser 3,0 mm mit Durchmessern von 1,0 bis
3,0 mm. Bis Durchmesser 1,95 Millimeter haben die Kleinst-
lochbohrer 30-1301 eine Gesamtlange von 38 mm bei 3,0 mm
Schaftdurchmesser, ab 2,0 mm sind sie 46 mm und ab 2,55 mm
50 mm lang bei einem Schaftdurchmesser von jeweils 4,0 mm.

7 www.ham-tools.com

www.zerspanungstechnik.com

T ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Allied Maxcut

Engineering Co. Limited
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Fraon Making a difference

Allied Maxcut Engineering Co. Limited
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Prozesssicher mit

Die Michael Bubolz Zerspanungstechnik GmbH setzt fiir hundertprozentige
Prozesssicherheit in der Fertigung auf die CAM-L6sung Esprit von DP
Technology, in Osterreich vertreten durch die Pimpel GmbH. Zudem besticht

das System durch einfachste Bedienung.

Die Firma Michael Bubolz Zerspanungs-
technik GmbH in Stuhr bei Bremen hat
sich als Automobil- und Medizintechnik
Zulieferer einen Namen gemacht. Mit
iiber 300 Mitarbeitern beliefert sie Au-
tomobilhersteller wie BMW und im Me-
dizinbereich Unternehmen wie Stryker
— einer der Weltmarktfithrer im ortho-
padischen Bereich — mit medizinischen
Knochenndgeln, Schrauben und Implan-
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taten. Fiir Serien von fiinf bis 100 Teilen
werden die Produkte aus verschiedenen
Materialien wie Kunststoff, Aluminium,
Edelstahl und Titan hergestellt, bei Los-
grolen ab 1.000 Stiick aus Guss. Die
gefragte Genauigkeit und Qualitat in der
Fertigung dieser Bauteile setzt einen
modernen, flexiblen Maschinenpark vo-
raus. Dieser besteht aus insgesamt mehr
als 35 Bearbeitungsmaschinen, darunter

links Modellansicht einer Knochen-
feile in der CAM-L&sung Esprit.

oben Konstantin Reer am Esprit-
Arbeitsplatz.

—SPrit

verschiedene DMG Dreh-Frasbearbei-
tungszentren, Star Langdreher, Mori
Seiki Maschinen usw. Die Tendenz des
Marktes nach LosgrofSen mit kleineren
Stlickzahlen machte es erforderlich, Ma-
schinen ofter umzuprogrammieren und
sich dadurch mit dem Thema CAM aus-
einander zu setzen.

Esprit mit Mori Seiki
macht den Unterschied

Mit dem Kauf der ersten Mori Seiki Ma-
schine, die aufgrund der Komplexitat im
Dreh-Frasbereich mit der integrierten
CAM-Losung Esprit ausgestattet war,



CAD/CAM

Die Simulation und Kollisionsprifung der
gesamten Maschine, inklusive aller beweglichen
Teile, sowie Spannmittel, Werkstuck, und
Werkzeug in esprit, mit der Moglichkeit direkt in
der gleichen Umgebung zu optimieren, gibt uns
einfach Sicherheit Uber den Prozess.

Konstantin Reer, Programmierung bei der Michael Bubolz

Zerspanungstechnik GmbH

wurde beispielhaft gezeigt, wie es ge-
hen kann. ,Die ausgelieferte Prozess-
kette, von der CAM Programmierung
iiber die Maschinensimulation bis zur
Bearbeitung auf der Maschine, lief
ab dem ersten Tag. Der mitgelieferte,
zertifizierte Postprozessor stellte auch
sicher, dass die Maschine das fertigt,
was in esprit programmiert wurde:
100 % Prozesssicherheit”, bestatigt
Michael Bubolz. ,Da Esprit sehr gut
dazu geeignet ist, unterschiedlichste
Maschinen anzusteuern, insbesondere
Langdreher, ist esprit die richtige Wahl
fiir die Fertigung in unserem Unterneh-

"

men .

Die Programmierung liegt in den Han-
den von Konstantin Reer. ,Es gibt vie-
les, was ich an Esprit schatze: beispiels-
weise die einfache Benutzeroberflache,
die sich durch alle Fertigungsmodule
zieht. Esprit bleibt auch einfach, wenn
es um drei bis fiinf Achsen simultan
geht, und das ist einmalig. Die Daten-
ibernahme aus dem CAD-System So-
lidworks geht ohne Verluste und ich
kann auch die im CAD vorhandenen

www.zerspanungstechnik.com

Features direkt in Esprit nutzen und
Bearbeitungsprozesse darauf anwen-
den. Standardprozesse habe ich einmal
definiert, abgespeichert und kann sie
jetzt einfach auf beliebige, neue Geo-
metrien anwenden. Das spart enorm
Zeit, ca. 75 % bei Neuteilen und 90 %
bei dhnlichen Folgeteilen.”

Esprit wird mittlerweile fiir die meis-
ten Fertigungsmaschinen benutzt und
bringt einen hohen Mehrwert auch in
der Prozesssicherheit. ,,Die Simulation
und Kollisionsprifung der gesamten
Maschine inklusive aller beweglichen
Teile sowie Spannmittel, Werkstiick
und Werkzeug in Esprit, mit der Mdg-
lichkeit direkt in der gleichen Umge-
bung zu optimieren, gibt uns einfach
Sicherheit {iber den Prozess” bestétigt
Konstantin Reer. ,,Auf der Maschine
wird bearbeitet und nicht eingefahren,
es fliegen Spane”. Wie schon erwahnt,
gilt auch fiir Michael Bubolz: ,,Esprit ist
die richtige Wahl."

H www.dptechnology.com
B www.pimpel.at

Knochenfeilen
fur Huftgelenk-
knochen.
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CAD/CAM

Uber die 3D-Radiuskorrektur lassen sich
Korrekturwerte zur Kompensation von
Werkzeugverschleif3 einfach ermitteln und in
die Maschinensteuerung eingeben.

NMehr Produktivitat
durch maximales Zerspanvolumen

Tebis prasentiert mit seiner neuen Version 3.5 R8 die durchgangige Hochleistungszerspanung (HPC/HSM).
Das Fertigen mit deutlich erhdhtem Zerspanvolumen und héherer Schnittgeschwindigkeit ist mit Tebis vom
Schruppen (ber das Vorschlichten und Schlichten bis zum Restmaterial problemlos mdglich.

Ganz im Interesse ihrer Kunden ist es das
erklarte Ziel der Tebis AG, die moderns-
ten Prozesstechnologien in der Zerspa-
nung zu unterstiitzen. So sorgte die neu-
artige Punkteverteilung in der V3.5 R7 fur
mehr Oberflichenqualitat in der Hochge-
schwindigkeitszerspanung (HSC). Durch
eine komplett neue Antastgeometrie un-
terstiitzt Tebis ab der Version 3.5 R8 alle
Hochleistungs- und Hochvorschubfraser
mit speziellen Schneidengeometrien und
verrechnet deren Konturen exakt. Bis hin

zum Restmaterial werden alle Bereiche
prazise berechnet und bearbeitet. Somit
kann mehr Produktivitat durch maxima-
les Zerspanvolumen erzielt werden.

Schnell messen und Qualitét sichern

Mit der Version 3.5 R8 bringt Tebis eine
neu entwickelte Messfunktion auf den
Markt. Messwege lassen sich in gleicher
Art und Weise und mit den gleichen Au-
tomatisierungsfunktionen wie Werkzeug-

In Tebis grafisch dargestellt: Die per Messtaster Uber einen vollstdndigen
Messweg ermittelten Messergebnisse. (Bilder: Tebis AG)
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wege erzeugen. Direkt auf der Maschine
ermittelt ein Messtaster die Qualitdt der
gefertigten Bauteile. Abweichungen vom
Soll lassen sich auf der Maschinensteu-
erung anzeigen und Korrekturen ohne
Verzogerung vornehmen. Dank einer
weiteren neuen Funktion lasst sich das
Messergebnis in Tebis einlesen, grafisch
darstellen und dokumentieren.

Oberfldchengiite sicherstellen

Ein weiteres Highlight der neuen Tebis
Version R8 ist das Frasen mit 3D-Radi-
uskorrektur zur Kompensation des Werk-
zeugverschleies. Die Abweichung vom
Soll wiederum lasst sich einfach mit den
neuen Funktionen zum direkten Messen
auf der Maschine ermitteln. Tebis gibt
den berechneten Werkzeugwegen zu-
satzliche Informationen mit, welche die
Maschinensteuerungen fiir die Radius-
korrektur auswerten. Weichen die realen
Werkzeuge von den Daten in der Werk-
zeugbibliothek ab, 14sst sich der Korrek-
turwert direkt in die Steuerung eingeben.
Ein neuer NC-Job ist nicht erforderlich
und so kann die geforderte Qualitat bei
verringerten Programmier- und Riistzei-
ten erreicht werden.

www.tebis.de
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PRODUKTNEUHEITEN

HSS-Schaftfraser neu definiert

Emuge-Franken stellt neue HSS-Fraser
fiir die Schrupp- und Schlichtbearbei-
tung vor. Die neue Werkzeuggeomet-
rie zeichnet sich durch eine ungleiche,
radiale Zahnteilung und einen konisch
ansteigenden Spannutengrund aus. Dies
bewirkt einen ruhigeren und vibrations-
armen Lauf des Werkzeugs und erhoht
die Werkzeugsteifigkeit. Im Frasprozess
reduziert sich damit die radiale Abdran-
gung und die MaRhaltigkeit der Werk-

stiicke wird verbessert. Die Vorteile des
,zahen” Werkstoffes HSS mit den Vor-
teilen des verschleifffesten HM verbindet
der speziell entwickelte Schneidstoff PM-
Ultra und bietet somit eine verbesserte
Zerspanung von Titan-Werkstoffen und
nichtrostenden Materialien. PM-Ultra ist
ein speziell entwickelter pulvermetallur-
gisch hergestellter HSS-Schneidstoff.

www.emuge-franken.at

Erweiterung bei Scheibenfrasern

Die am Markt befindlichen Thin-Max Schei-
benfraser mit Axial- oder Radialmitnahme
werden nun durch Einschraub-Scheiben-
fraser mit Durchmesser 50 mm und Schnitt-
breiten von 3, 4, 5 und 6 mm erganzt. Auch
die neuen Einschraubfriser besitzen die fiir
diese Serie speziell entwickelte Briicken-
platte. Sie ermdglicht schmale Schnittbrei-
ten und garantiert Stabilitdit und Genau-
igkeit durch die Gewinde-Einschraubtiefe
und den geschliffenen Anschraubflachen.

Durch einen speziellen Anschliff der Wen-
deschneidplatte wird ein ebener Nutgrund
ohne Dachform erzeugt. Die Eckenradien
im Standardbereich sind R0,4, R0,8 und
R1,6 mm, abhdngig vom jeweiligen Wende-
plattentyp und der Schnittbreite des Werk-
zeuges. Die Erweiterung der Serie durch
die Einschraubfraser hat den Anwendungs-
bereich noch deutlich erweitert.

www.ingersoll-imc.de

®
REVEN
X-CYCLONE
Air Cleaner

Luftreiniger

% Tertigungs -
Lechonologien

TOOLS - TECHNIK - SERVICE

- Abnehmende Saugleistung durch zuwachsende Wegwerffilter.

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.

i Das muss nicht sein!

VORTEILE:

Rauchen kann todlich sein.
Olnebel auch!

- Sie konnen lhren bestehenden Filter weiter verwenden.
- Wesentliche Standzeitverlangerung lhrer HEPA- & Wegwerffilter, durch hocheffiziente Abscheidung des REVEN X—-CYCLONE.
- Keine Umbauarbeiten am Filter notwendig.

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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Universell einsetzibar

Das Programm der Uni-Mill BP-Bohr-
werkzeuge ist fur die Hochleistungszer-
spanung von Stahl, Edelstahl, schwer
zerspanbaren Materialien, Guss und Alu-
minium geeignet. Mit diesen Werkzeugen
ist eine Bohrtiefe bis 3 x D moglich. Durch
die vielen verfigbaren Werkzeug-Durch-
messer im Bereich von 14 bis 44 mm und
die enge Abstufung in 0,5 mm-Schritten
sind nahezu alle notwendigen Bohrungs-
abmalRe herstellbar. Es sind zwei verschie-

dene Wendeplatten-Sorten verfiigbar.
Die neu entwickelte Breitbandsorte HT65
ist universell fiir alle gangigen Materiali-
en einsetzbar. Die Sorte K15M ist fiir die
Bearbeitung von Aluminium ausgelegt.
Die Werkzeuge sind sowohl fur den rotie-
renden, also auch den stehenden Einsatz
konzipiert als auf Fris- und Drehmaschi-
nen einsetzbar.

7 www.jongen.de

Intelligent Drehen mit Beyond Drive™

Kennametal bietet neue Wendeplatten
und Beschichtungen fiir hoéhere Pro-
duktivitdt beim Drehen von Stahl, rost-
freiem Stahl und Gusseisen. Beyond
Drive Wendeplatten erhalten nach der
Beschichtung eine patentierte Oberfla-
chenbehandlung zur Erhohung ihrer
Schneidharte, Zuverlassigkeit und Kerb-
festigkeit. Die Deckschicht aus Titanoxy-
Carbonitrid (TiOCN) erhoht nicht nur die
Verschleil- und Abriebfestigkeit, seine

bronzene Farbe ist auch eine wirksame
VerschleiBanzeige. Alle neuen Beyond
Drive Schneidplatten werden im CVD-
Verfahren beschichtet. Ein einheitli-
cher und zuverldssiger Verschlei der
Schneide fiihrt zu verlangerten und bes-
ser berechenbaren Standzeiten. Beyond
Drive ist in acht Sorten und zahlreichen
Geometrien erhaltlich.

I www.kennametal.com

\
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Sicher und komfortabel fixieren

Der Kipp Schnellspanner verfiigt iiber
ein innenliegendes Verriegelungs-
system, das ein Plus an Sicherheit
bietet. Er rastet mit einem horbaren
Klick ein, die Entriegelung kann nur
iber einen Zug am Biigel erfolgen. In
puncto Langlebigkeit {iberzeugt der
Schnellspanner mit wartungsfreien
und hochwertigen Gelenkbuchsen.
Der Schnellspanner lasst sich eben-
so schnell anbringen wie losen und

erlaubt die Freilegung und ungehin-
derte Entnahme des Werkstiickes.
Die Funktionsweise bedient sich dem
Kniehebelprinzip. Bislang war der
Schnellspanner in einer Ausfiihrung
aus Stahl mit Nitrox-Beschichtung
verfiigbar. Kipp liefert samtliche Mo-
delle des Schnellspanners auch in
Edelstahl.

www.kipp.com

Bearbeitungen von tiefen Innennuten

Sandvik erganzt das CoroCut® QD Kon-
zept fir tiefes Ein- und Abstechen um
Werkzeuge fiir die Innenbearbeitung.
Die modulare CoroTurn® SL Schnittstelle
ermoglicht Werkzeugaufbauten, die fiir
spezielle Anwendungen optimiert sind.
Zusatzlich zum Klemmmechanismus der
CoroCut® QD Werkzeuge konnen nun
Silent ToolsTM geddmpfte Bohrstangen
fur vibrationsfreie Bearbeitungen bei
langen Uberhingen eingesetzt werden.

Bei der Zerspanung von rohrenférmigen
Bauteilen ermoglichen die neuen Werk-
zeuge tiefes Einstechen von Innennu-
ten mit hoher Prozesssicherheit. Auch
die neu eingefiihrten Werkzeuge bieten
Kihlung von oben und unten. Die Kiihl-
mittelzufuhr von oben sorgt fiir eine op-
timale Spankontrolle, die Kiihlung von
unten fiir langere Standzeiten.

www.sandvik.coromant.com/at

Die Klinge macht den Stich

Das Stechsystem Walter Cut-SX wird
kontinuierlich erweitert, um Losungen
fur eine moglichst groRe Bandbreite
an Bearbeitungssituationen zu liefern.
Die Stechklingen Cut-SX G2042R/L
mit verstarktem Schaft bietet Walter
kiinftig in vier Varianten an: als linkes
und als rechtes Werkzeug jeweils in
einer Standard- und einer Contra-Aus-
fihrung. So lasst es sich in jeder be-
notigten Position arbeiten, auch wenn

es mal eng wird. Die Cut-SX G2012-P
Klemmbhalter mit Innenkiihlung sind
nun in den Schaftgrofen 12 und 16
Millimeter erhaltlich. Diese eignen
sich besonders fiir den Einsatz auf
Mehrspindel-, Kurz- und Langdrehma-
schinen, da die Abmalle der Werkzeu-
ge speziell auf diese Maschinentypen
angepasst wurden.

www.walter-tools.com

100

Hydraulisches Universal-Spannfutter

Mit einem kompakten und stabilen Auf-
bau bietet das hydraulische Universal-
Spannfutter HydroForceHT™ von Widia
die benotigte Steifigkeit. Die Spannkraft
ist bis zu drei Mal hoher als die herkomm-
licher Hydrodehnspannfuttern und durch
die verbesserte Schwingungsdampfung
betragt der Rundlauf 3 ym gemessen bei
2 x D Auskraglinge. Die Wuchtgtite ist
G2,5 bei 25.000 U/min. Es werden zwei
GroRen benotigt, um alle Werkzeugdurch-

messer abzudecken. Fur 20 und 32 mm
Durchmesser ist Direktklemmung verfiig-
bar, fiir alle anderen Durchmesser werden
Reduzierhiilsen verwendet. Mit dem Hy-
droForceHT wird die Lagerhaltung redu-
ziert, gleichzeitig werden Werkzeugstand-
zeit und Zerspanungsergebnisse beim
Frasen, Bohren, Reiben und anderen ro-
tierenden Anwendungen maximiert.

www.widia.at



SANDVIK

Grunes Licht fur Ihre Zerspanung
Automobilgetriebe

Ob Sie Zahnwellen, Zahnrader oder andere Automobilindustrie bleibt einfach kein Raum
Getriebekomponenten produzieren, lhr Fokus liegt fir Produktionsunterbrechungen und eine
hochstwahrscheinlich auf Bearbeitungsoptimierung unzureichende Bauteilqualitat. Fragen Sie uns nach
und Prozesssicherheit. Bei einem generell produktiven Werkzeugen und Losungen flr die
sehr hohen Automatisierungsgrad und einem Produktion Ihrer Komponenten.

starken Kostendruck im Getriebesegment der

www.sandvik.coromant.com/automotive



FIRMENVERZEICHNIS | IMPRESSUM | VORSCHAU

Frmenverzeichnis

ABB

ABW

ACH Solution
Alfleth

Allied Maxcut
alphatool
Arno-Kofler
Beckhoff
Blaser
Boehlerit
Breton
Cimatron
Coscom
D'Andrea
Demat

DMG MORI
DP Technology
Eifeler

Elmag

Emco
Emuge
EnviroFALK
F. Zimmermann
fairXperts
Fanuc
Fehlmann
Framag
Gehring

GF Machining Solutions
GGW Gruber
Grob

Haas

HAM
Handtmann
Hans Paigl
Heck+Becker
Hermle
Hitachi
Hurco

igus
Index-Traub
Ingersoll
InovaTools
Iscar

Jongen
Kennametal
Kipp

Komet

Lach

102

56

28
79
84,93
26
78,92
29

53

13
34,97
61

41

67
8,25
10, 94
50, 94
9

57

76

45, 81,98
44

62

9

28

23, 66
9

71

38

26, 95
79

50, 103
93

91

50

22
21,28
28

88

93

74

22, 63, 85, 98
92
3,6,7,104
99

99

100

20

86, 99

Lackner & Urnitsch 34
Lista 81
Ma&L 66, 72
Mapal 7,71
Mecadat 48
Metzler 80, 91, 92
Meusburger a7
Mitsubishi 35, 80
MTRent 45
Murauer 74
norelem 75
Okuma 6
0OSG 85
P. Horn 90
Pimpel 33, 50, 94
precisa 6, 36, 77
Proxia 83
Rabensteiner 37, 84
Robojob 6
RUF 58
Sandvik 7,89, 100, 101
Scheinecker 15, 87,100
Seco Tools 88
Sodick 44
Star 94
Starrag/Group 72
SWT 22,49, 85
System 3R 28
Tebis 96
TECNO.team 27
Thielenhaus 71
THK 56
Thoni 10
Traub 74
Trumpf 74
TTS 98
Tyrolit 31
Vargus 87
Walter 2,6,82,100
Wamatec 43
Wedco 1,16, 90
Wematech 50, 103
Wenzel 26
WFL 67
Widia 15, 87, 100
WNT 47,74
Zecha 16
Zimmer+Kreim 36
Zoller 6, 11,20

Impressum

Medieninhaber

x-technik IT & Medien GmbH
Schoéneringer StraBe 48
A-4073 Wilhering

Tel. +43 7226-20569

Fax +43 7226-20569-20
magazin@x-technik.com

Geschaftsfiihrer
Klaus Arnezeder

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

x-technik Team

Willi Brunner

Luzia Haunschmidt

Ing. Peter Kemptner
Ing. Norbert Novotny
Mag. Thomas Rohrauer
Georg Schopf

Mag. Mario Weber
Susanna Welebny

Grafik
Alexander Dornstauder

Druck

FriedrichVDV GMBH & CO KG
ZamenhofstraBe 43-45
A-4020 Linz

Bezugspreise Ausland
Einzelheft: EUR 10,- inkl. Versand
Jahresabonnement: EUR 50,- inkl. Vlersand

Die in dieser Zeitschrift veroffentlichten
Beitrage sind urheberrechtlich geschutzt.
Nachdruck nur mit Genehmigung des
Verlages, unter ausfuhrlicher Quellenan-
gabe gestattet. Gezeichnete Artikel geben
nicht unbedingt die Meinung der Redak-
tion wieder. FUr unverlangt eingesand-
te Manuskripte haftet der Verlag nicht.
Druckfehler und Irrtum vorbehalten!

Empféanger: @ 11.500

Vorschau
Sonderausgabe

Werkzeugmaschinen
Zerspanungswerkzeuge
CAD/CAM
Spannsysteme
Steuerungen
Schmierung/Kuhlung
Messtechnik

Industrielle Reinigungstechnik
Erodieren

Schleiftechnik
Komplettbearbeitung
Automatisierung
Werkstoffe

Werkzeug & Formenbau
GroBteilebearbeitung

06.01.15
19.01.15

Anzeigenschluss:
Erscheinungstermin:

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



1 KONFIGURATION

5 SEITEN

1/2 KOSTEN
MIT NOCH MEHR

GRUNDAUSSTATTUNG. ..

Da fallt die Wabhl leicht.

Die Haas UMC-750
Universelles 5-Achsen-Bearbeitungszentrum

Grundausstattung:
Vollwertige 5-Achsen-Bearbeitung
e 83100 min', 22,4 kW Spindel ® 40+1 SMTC

¢ Drahtloses Werkstlick- und Werkzeugmesstastsystem
mit Routinen zur Drehmittenmessung

¢ Dynamischer Werkstiickversatz und Kontrolle
des Werkzeugmittelpunkts

Wematech | Leoben | +43-3842-25289-14

Haas Automation Europe

+32 2 522 99 05 | Haas: Die niedrigsten Betriebskosten.
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