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drehen « frasen - bohren - schileifen « erodieren

TOP-Losungen zur Produktivitatssteigerung

Ansichten

Acht Experten aus der
Branche geben einen
Einblick, wie moderne
Fertigung in Hochlohn-
landern funktionieren
kann.

Aus der Praxis

14 Anwenderreportagen
zeigen, wie produktiv die
Zerspanungstechnik sein
kann — wenn Prozesse
aufeinander abgestimmt
sind.

Impulse

Fiunf Fachartikel belegen,
wie Produkte durch deren
optimalen Einsatz, die
Wirtschaftlichkeit der
Anwendung steigern
kénnen.
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Schneller, hoher, starker ...

Ziele, die nicht nur bei sportlichen Wettkmpfen Prioritit haben. Ahnliches z&hlt auch in der Zerspanungstechnik —
dort spricht man meistens von: ,genauer, produktiver, wirtschaftlicher”.

Um dies zu erreichen, gibt es natiirlich unterschiedliche Wege: Moderne Fertigungsmittel, Top-Arbeitsvorbereitung, schlanke
Organisation etc. sind Hebel, wo man ansetzen kann. Im Zentrum aller Bemithungen sollten jedoch immer die Mitarbeiter stehen.
Denn nur gut ausgebildete Facharbeiter verstehen die Prozesse und konnen diese aktiv mitgestalten und auch verbessern.

Eh klar, werden Sie sagen — ich finde es aber auerordentlich wichtig, standig darauf hinzuweisen. Nur wenn wir gemeinsam alles
daran setzen, dem Beruf des Zerspanungstechnikers (und hnlicher Berufe) in der breiten Offentlichkeit ein positives und wertiges
Image zu verpassen, werden in Zukunft genug Nachwuchskrifte zur Verfiigung stehen, um den Fertigungsstandort Osterreich
langfristig zu sichern.

Die Mitarbeiter sind letztlich auch die Basis fiir eine hohe Fertigungstiefe. Jedes Unternehmen sollte sein Know-how behalten und
somit auch die Kontrolle {iber die eigene Produktion. Denn wie auch Roman Gratzer, Betriebsleiter WGH Dentalwerk, meint, kann nur
durch eine hohe Fertigungstiefe die Qualitat garantiert werden und bringt ein groRes Stiick Unabhangigkeit und damit eine bessere
Dynamik und Geschwindigkeit in der Bereitstellung der eigenen Produkte. Lesen Sie {ibrigens dazu den gesamten Gastkommentar
auf Seite 28.

Sonderausgabe als Ideengeber

Es freut mich besonders, Ihnen auch dieses Jahr wieder eine Sonderausgabe der x-technik FERTIGUNGSTECHNIK mit dem Titel
, TOP-Losungen zur Produktivititssteigerung” prasentieren zu konnen. Wir hoffen damit, bei Thnen zahlreiche gute Ideen
fiir eine wirtschaftliche Zerspanung auszulésen, um letztendlich den Wirtschaftsstandort Osterreich zu sichern.

Bedanken mochte ich mich auch bei allen Personen, die am Entstehen dieser Ausgabe mitgewirkt haben: Alexander Dornstauder,
Ing. Volker Fuchs, Karl-Heinz Gies, DI Roman Gratzer, Edgar Grundler, Stephanie Haller, MSc., Luzia Haunschmidt, Ing. Peter
Kemptner, Ing. Michael Kofler, Ing. Anton Koller, Richard Lapple, Dr. DI Werner Miihlegger, Ing. Norbert Novotny, Ing. Friedrich
Pimpel, Stefan Pisslinger, Melanie Rehrl, Thomas Rohrauer, Georg Schopf, Paul-Gerhard Staib, Andreas Sutter, Eric Volkman,
Susanna Welebny und natiirlich auch bei all den Unternehmen, bei denen wir vor Ort recherchieren durften.

Uber Kommentare und Riickmeldungen wiirden wir uns natiirlich sehr freuen:
robert.fraunberger@x-technik.com

PS: Neues gibt es auch aus dem Hause x-technik. Ab Mitte Februar, gibt es
alle x-technik Fachmagazine in einer App (sowohl fiir iOS und Android,
Smartphones und Tablets). Die Ausgaben sind kostenlos und bieten
zusatzlich Videos, Bildergalerien, Links zu Produkten, Herstellern

und Anwendern etc.

Einfach mal herunterladen und testen ;)
www.x-technik.com/app \
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Wenn alles zusammen passt
Coverstory. Ausgekliigelte Spann- und Greiflosungen optimieren
die Komplettbearbeitung bei Trumpf.

Gewinnbringende Produktion in Hochlohnlandern
Ansichten. In der realen Welt fallen Spane, in der virtuellen Welt
die Entscheidungen.

Perfektes Zusammenspiel

Aus der Praxis. Hochproduktive Komplettbearbeitung durch
Hightech-Maschine mit Prozessiiberwachung und abgestimmter
Programmierung.

WERKZEUGMASCHINEN
Hartbearbeitung vollig ,,stressfrei”

Aus der Praxis. Hartbearbeitung mit geometrisch bestimmter
Schneide an einem anspruchsvollen Werkstiick.

Hohe Fertigungstiefe sichert Qualitit
Ansichten. Im Fokus bei W&H steht ein hohes MaR an
Wirtschaftlichkeit sowie die Umsetzung hoher Qualitatsstandards.

Schnell gespannt auf kleinstem Raum
Impulse. Im Bereich der Werkzeugriistzeiten beim Automaten-Drehen
wird oft viel Zeit auf Kosten der Produktivitat liegen gelassen.

Geballte Fertigungskompetenz
Impulse. Die Zusammenarbeit von sechs Unternehmen aus dem
Bereich der Fertigungstechnik ist in dieser Form wohl einzigartig.
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Hohe Fertigungstiefe
6 sichert Qualitat

GroBteilebearbeitung vom Feinsten
Aus der Praxis. Auch groBe und komplexe Bauteile miissen
wirtschaftlich in einer Aufspannung komplett bearbeitet werden.

AUTOMATISIERUNG
Potentiale voll entfalten

Impulse. Neben effizienten Maschinenkonzepten helfen clevere
Beschickungslosungen Zeit fiir kreativere Aufgaben zu schaffen.

Automatisierung von Werkzeugmaschinen
Ansichten. Automatisierungsprojekte stellen ganz besondere
Anforderungen an Unternehmen und Projektteams.

Ausgezeichnete Auftragsfertigung
Aus der Praxis. Um konkurrenzfahig zu bleiben, miissen die
Mannlos-Zeiten deutlich und nachdriicklich erhoht werden.

Produktivitét erfolgreich umgesetzt
Ansichten. Das Beispiel Test-Fuchs zeigt, wie ein
Automatisierungsprojekt zum Erfolg wird.
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Einfachere Hartbearbeitung in hoher Qualitat
Impulse. Der richtige Einsatz verspricht eine Reduzierung der
Bearbeitungsdauer und der Kosten von oft mehr als 70 Prozent.

Erfolgsfaktoren fiir eine moderne Zerspanung
Ansichten. Investitionen, Mitarbeiterqualifikation und
Produktivitatssteigerungen stehen bei Arno-Kofler im Vordergrund.

Ganzheitliche Betrachtung
Impulse. Von der Beschaffung iiber die Bereitstellung und den
Einsatz bis hin zur Wiederaufbereitung der Werkzeuge.

Werkzeugdatenfluss mit Industrie 4.0
Aus der Praxis. Die 100%ige Verkniipfung aller beteiligten Anlagen
bringt Geislinger einen groen Schritt naher zur digitalen Fabrik.

Einstieg in neue Produktsegmente
Aus der Praxis. Mechatronische Werkzeugsysteme bieten
auRerst flexible Bearbeitungsmaglichkeiten.

Ein Versuch lohnt sich
Impulse. Innovative Beschichtungen verleihen den Cermet-
Schneidplatten erstaunliche Eigenschaften und extreme Standzeiten.

Das Beste kommt noch
Aus der Praxis. Mithilfe von Sonder- und Standardlésungen
will Haas Automation seinen Erfolg noch weiter steigern.

Abstechen im High-End-Bereich

Aus der Praxis. Sistro konnte durch den Einsatz einer modularen
Abstechtechnologie die Produktivitat deutlich erhohen.
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WERKZEUG- UND FORMENBAU 104- 13

Erodieren und Automatisieren — ein Widerspruch oder Notwendigkeit?
Ansichten. Die Aufgabe besteht darin, planbare Tatigkeiten

dann durchzufiihren, wo das Thema Personal keine bis wenig
Rolle spielt.

Offenes Volumen mit zahlreichen Funktionalitaten

Aus der Praxis. Moderne CAD/CAM-Losungen erleichtern speziell
bei groen Bauteilen das Konstruieren und schaffen zusatzliche
Ressourcen.

Erfolg durch Standardisierung
Ansichten. Mit Normalien den entscheidenden
Wettbewerbsvorteil sichern.

SOFTWARE 114-125
Die Ubersicht behalten

Aus der Praxis. MES-Losung sichert hohes Qualitatsniveau,
Termintreue und Technologiefiihrerschaft.

Herausforderungen und Trends in der Fertigung
Ansichten. Immer wichtiger wird die Einbindung von speziellen
Losungen in vorhandene Strukturen.

Durchgangig bis zum Fraswerkzeug

Aus der Praxis. Von der Konstruktion bis zur HSC-
Teilebearbeitung samt Programmierung, Postprocessing und
Werkzeugverwaltung.
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ROTA THW plus
im Vergleich

: www.zerspanungstechnik.at/
: video/46077
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N alles

zusammenpasst

Wer die Produktivitdtspotenziale moderner Multitasking-Maschinen vollstandig ausschdopfen will, braucht natiirlich
auch die passenden Werkzeuge und Spannmittel. Der weltgroBte Werkzeugmaschinenhersteller Trumpf hat eigens
hierfiir einen Wettbewerb unter den relevanten Spannmittelherstellern ausgeschrieben, in dem sich der Spezialist
flir Spanntechnik und Greifsysteme Schunk erfolgreich behauptet hat. Ein Besuch in Ditzingen zeigt, welche
ausgekliigelten Spann- und Greifldsungen Trumpf heute nutzt und welche Synergieeffekte damit mdglich waren.

Trumpf hat stets das groRe Ganze im
Blick: Die gesamte Unternehmens-, Pro-
zess-, Produkt- und Gebaudearchitektur
folgt, so scheint es, einem gemeinsamen
genetischen Code, der in einer DNS aus
Pioniergeist, Tatkraft, guten Ideen und
gesundem Querdenken verschliisselt ist.
Wie in einem Organismus greifen bei dem

weltweit groften Werkzeugmaschinen-
und Laserhersteller samtliche Prozesse
ineinander. Zugleich strebt jede einzelne
Zelle nach dem Optimum. Was das kon-
kret bedeutet, zeigt die Investition in zwei
hochmoderne Dreh-Fraszentren CTX
gamma 2000 TC linear von DMG MORI.
Denn damit ist eine voll automatisierte

6-Seiten-Komplettbearbeitung hochprazi-
ser Komponenten in kleinen Stiickzahlen
bis LosgroRe 1 moglich.

100 unterschiedliche Typen als Ziel

In diffiziler Detailarbeit hat das Team um
Roland Goehler, Gruppenleiter mecha-
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1 Die Schunk Kraftspannfutter Rota THW gewahrleisten kurze Ristzeiten
und Wechselwiederholgenauigkeit zwischen 0,02 und 0,03 mm.

2 Ob Hauptspindel oder Gegenspindel: Sémtliche Spannlésungen wurden
werkstlickspezifisch von Schunk ausgelegt. Bei deformationsempfindlichen
Teilen gewahrleisten Schunk Hydro-Dehnspannlésungen eine maximale
Genauigkeit in der zweiten Aufspannung.

nische Fertigung bei Trumpf, gemein-
sam mit Schunk ein maRgeschneidertes
Spanntechnikkonzept entwickelt. Es er-
moglicht bei Drehteilen und kubischen
Teilen in einer GrofSe von 40 mm bis 440
mm kiirzeste Riistzeiten von zwei Minu-
ten und eine exzellente Wechselgenauig-
keit von bis zu 0,002 mm. Mithilfe der Hy-
drodehntechnik und deren dampfenden
Eigenschaften sind Werkstiick-Oberfla-
chengiiten mit Rautiefen Rz < 0,001 mm
erreichbar. Die Ergebnisse sind sowohl
qualitativ als auch wirtschaftlich derart
iiberzeugend, dass bislang fremd verge-
bene Auftrage reihenweise in die Eigen-
fertigung zuriickgeholt wurden und nun
auch neue optische Komponenten fiir die
hochmodernen Trumpf Festkorperlaser
effizient und mit maximaler Flexibilitdt in
Eigenregie produziert werden. Uber 40
Werkstucktypen konnen nun im fliegen-
den Wechsel auf den beiden Dreh-Fras-
zentren in zwei Aufspannungen komplett
bearbeitet werden. Typische Drehteile
sind ebenso dabei wie typische Fras- und

www.zerspanungstechnik.com

3 Schunk Hydro-Dehnspannmittel zentrieren die Teile automatisch und
ermdglichen eine ausgleichende Spannung an mehreren Durchmessern.
Nach der Bearbeitung werden die Prazisionsteile automatisch entnommen.

4 Zwei hochmoderne Dreh-Fraszentren DMG CTX gamma 2000 linear
ermdglichen bei Trumpf eine effiziente Fertigung anspruchsvollster Teile.

RuUstzeiten reduziert man am besten, indem
man gar nicht rustet, sprich das Futter immer auf
der Maschine belasst.

Roland Goehler, Gruppenleiter mechanische

Fertigung bei Trumpf

Dreh-Frasteile. Auf mittlere Sicht sind
rund 100 unterschiedliche Typen geplant.

Dass das geplante Werkstiickspektrum im
Laufe des Projekts komplett umgekrem-
pelt wurde, belegt die hohe Reife des
Spanntechnikkonzepts. Noch wahrend
der Anlagenplanung hatte der grandio-
se Erfolg der neu entwickelten Trumpf
Festkorperlaser und die damit verbun-
dene Produktverschiebung ein radikales
Umdenken erforderlich gemacht. Von
heute auf morgen anderte sich das Teile-
spektrum von urspriinglich 200 mm bis

440 mm auf heute 40 mm bis 440 mm.
Urplotzlich standen Roland Goehler und
sein Team vor einer Herausforderung, die
sie mit Bravour meisterten. Mehr noch:
Die Flexibilitit der beiden Dreh-Fras-
zentren wurde aufgrund des verdnderten
Teilespektrums deutlich nach oben aus-
gebaut, ohne dass es zu Nachteilen bei
Riistzeiten, Prazision oder Wirtschaftlich-
keit kam. Heute verfiigt die rotatorische
Fertigung bei Trumpf {iber zwei hoch-
moderne Fertigungszentren, die in der
Lage sind, ein enormes Teilespektrum in
exzellenter Qualitat bei maxima- >
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ler Verfiigbarkeit abzudecken. ,Auf den
Maschinen laufen unsere neuesten Ent-
wicklungen fiir Festkorperlaser”, betont
Roland Goehler. ,,Das versetzt uns in die
Lage, umfangreiches Know-how aufzu-
bauen und kontinuierlich weiterzuent-
wickeln — unabhingig davon, ob es sich
um grofle oder um kleine Durchmesser
handelt.”

Durchgéngiges und flexibles Konzept

In einem gemeinsamen Workshop hatte
Trumpf bei Projektbeginn alle relevan-

ten Spannmittelhersteller an einen Tisch
geholt, um die urspringlich fir die Ma-
schinen vorgesehenen Werkstiicke sowie
die Anforderungen an den Prozess vor-
zustellen. Kubische Frasteile mit extrem
diinner Wandung waren ebenso dabei
wie diinnwandige Ringe oder Teile mit
extremen Oberflichengiiten. Angesichts
der anspruchsvollen Werkstiicke hatte
Roland Goehler bereits vor vielen Jahren
entschieden, dass bei Neuinvestitionen
sowohl die Auswahl der Spannmittel und
Werkzeuge als auch die Programmierung
komplett in Eigenregie bei Trumpf erfolgt.

links Rund 90 % aller Werkstlicke werden mithilfe von Schunk Sonderbacken auf Schunk

Kraftspann-futtern Rota THW gespannt.

rechts Die Schunk Hydro-Dehnspannmittel lassen sich in Minutenschnelle auf die
Kraftspannfutter einwechseln. Hierfir wurden diese mit einer speziellen Schnittstelle

ausgestattet.

Lt

/jl.

,Die beiden Dreh-Fraszentren von DMG
MORI wurden nun zu einem regelrech-
ten Meisterstiick”, so Goehler. Mit einem
gleichermafen durchgangigen wie flexi-
blen Konzept fiir die Werkstiickspannung
gelang es Schunk, den Wettbewerb fiir
sich zu entscheiden und zugleich erhebli-
che Synergieeffekte bei der automatisier-
ten Beladung und bei der Werkzeugspan-
nung zu generieren.

Sowohl die Haupt- als auch die Gegen-
spindeln beider Maschinen sind mit
Schunk Kraftspannfuttern Rota THW 400
mit Backenschnellwechselsystem aus-
gestattet und verbleiben bei samtlichen
Bearbeitungen auf den Maschinen. Statt
umstandlich komplette Spannmittel um-
zurlisten, wird die erforderliche Flexibi-
litat fiir die jeweiligen Teile primar iber
Sonderbacken erzielt. Diese lassen sich

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



Das Video zu TENDO E

: www.zerspanungstechnik.at/
 video/101698

5 Die Be- und Entladung tbernimmt der
Schunk UFG, der als Doppelgreifer ausgefiihrt
und mit einem Backenschnellwechselsystem
ausgestattet ist.

6 Beim Bohren, Reiben und fiir Bearbeitungen
mit PKD-Werkzeugen nutzt Trumpf die
hochprézisen Schunk Hydro-Dehnspannfutter
Tendo und Tendo E compact.

7 Das Schunk Dehnspannfutter Sino-R hat sich
in der Volumenzerspanung bei Trumpf bewéhrt.
Es verfugt Uber eine hohe Radialsteifigkeit und
eine exzellente Schwingungsdampfung.

innerhalb von maximal zwei Minuten
und ohne Ausdrehen von Spanneinsat-
zen mit einer Wiederholgenauigkeit von
0,02 bis 0,03 mm wechseln. Im Vergleich
zum konventionellen Backenwechsel auf
einem Kraftspannfutter mit Spitzverzah-
nung spart Trumpf heute mit Rota THW
rund 90 % der Riistzeit ein.

Hydro-Dehnspanntechnik
meets Drehfutter

Fir die Bearbeitung hochpraziser Teile
wurde in die Durchgangsbohrung der
Schunk Kraftspannfutter auf der Gegen-
spindel eine Kegel-Schnellwechselauf-
nahme eingeschliffen. Sie ermoglicht es,
anwendungsspezifische Hydro-Dehn-
spannmittel oder mechanische Spannmit-
tel in Sekundenschnelle unmittelbar auf
dem Kraftspannfutter zu platzieren, wo-

www.zerspanungstechnik.com
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durch die Riistzeit der Maschine auf ein
Minimum sinkt. ,,Die groRte Herausforde-
rung bei dem Projekt war es, eine Losung
zu finden, die so universell ist, dass sie
90 % der Anwendungen abdeckt und zu-
gleich die Moglichkeit fiir den Einsatz von
Sonderspannmitteln bietet”, erldutert Ralf
Weiglsberger, Key Account Manager bei
Schunk. ,Es gibt lediglich zwei Aufspan-
nungen, dann muss das Teil fertig sein
und automatisiert entnommen werden.”

Das Keilstangen-Kraftspannfutter Rota
THW war fiir diese Aufgabe gerade-
zu pradestiniert. Es ist gezielt auf das
hohe Prozesstempo, die Prazision und
die Flexibilitdit moderner Multitasking-
Maschinen abgestimmt. Aufgrund seiner
exzellenten Backen-Wechselwiederhol-
genauigkeit lassen sich bei minimalem
Riistaufwand prazise Ergebnisse erzielen.

Die grof3te Herausforderung bei dem
Projekt war es, eine Losung zu finden,
die so universellist, dass sie 90 % der
Anwendungen albdeckt und zugleich
die Moglichkeit fur den Einsatz von
Sonderspannmitteln bietet.

Ralf Weiglsberger, Key Account Manager
bei Schunk

Da es zudem sehr niedrig baut, bleibt
jede Menge Platz in der Maschine. Die
werkstiickspezifisch entwickelten Schunk
Hydro-Dehnspannlosungen  wiederum
werden unmittelbar auf die Kraftspann-
futter eingewechselt und benotigen we-
der eine Verbindung zur Hydraulik noch
zum Spannzylinder. Vielmehr gentigt es,
dass der Maschinenzylinder stumpf auf
den Hydro-Dehnspannkolben driickt, um
den Spannmechanismus zu aktivieren.
Fahrt der Zylinder zuriick, entspannt das
Hydro-Dehnspannfutter automatisch. Die
Losung wurde so ausgelegt, dass der
identische Adapter sowohl fur die Beta-
tigung des Kraftspannfutters als auch fiir
die Betatigung der Hydro-Dehnspannmit-
tel und der mechanischen Spannmittel
genutzt wird.

p-genaue Spannung und Zentrierung

Schunk  Hydro-Dehnspanndorne und
-futter sind eine wirkungsvolle Losung,
um die Riistzeiten zu minimieren, Werk-
stucke automatisch zu zentrieren und
mit einer Wiederholgenauigkeit von bis
zu 0,003 mm zu spannen. Statt fiir jede
WerkstiickgroRe ein separates Grundfut-
ter einzusetzen, geniigt bei der Schunk
Hydro-Dehnspannlosung ein einziges
Grundfutter, im Fall Trumpf das Dreh-
futter Rota THW, auf dem die jeweili-
gen Hydro-Dehnspannwerkzeuge ein-
gewechselt werden. Im Gegensatz zu
mechanischen Spannfuttern lassen =
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sich unterschiedliche Spanndurchmesser
ausgleichend und damit absolut zentrisch
spannen, ohne dass es zu einer Deforma-
tion des Werkstiicks kommt. ,Vor allem
bei diinnwandigen Prazisionsteilen, wie
Stromungsgehdusen oder Turboradialge-
blasen, sind hochgenaue Spannmittel er-
forderlich, die ausgleichend spannen und
zugleich eine optimale Zuganglichkeit er-
moglichen”, erlautert Ralf Weiglsberger.
,leile mit einer Genauigkeit von 0,005
mm zu festen Beziigen lassen sich nur
mithilfe der Hydro-Dehntechnik prozess-
stabil spannen.” Hinzu komme, dass bei
den Hydro-Dehnspannmitteln Freirdume
genau dort beriicksichtigt werden konnen,
wo sie bendtigt werden.

LAls es darum ging, Spannlosungen fur
dreifig unterschiedliche Teile zu entwi-
ckeln, war Schunk der aus Kostengesichts-
punkten Interessanteste und zugleich
derjenige mit dem hochsten Innovations-
grad”, berichtet Goehler. ,Nach nur zwei
Wochen konnten wir die Spannmittelent-
wiirfe fiir samtliche Teile durchsprechen.”
Dabei lag die Messlatte hoch: Zum einen
sollte Spitzenqualitat gewahrleistet wer-
den, um bei Neuentwicklungen die Nase
vorn zu haben. Zum anderen war eine
hohe Produktivitit gefordert, denn die

Die Fertigtei-
le werden mit
dem Schunk
Belade-
greifer UFG
entnommen
und im Werk-
stiickmaga-
zin abgelegt.
Schunk
Quentes
Kunststoff-
backen ge-
wahrleisten
dabei eine
besonders
schonende
Handhabung.

rotatorische Fertigung in Ditzingen muss
sich sowohl mit anderen Trumpf Standor-
ten als auch mit externen Lohnfertigern
messen lassen. Hinzu kommt, dass die
Reaktionszeiten bei neuen Teilen denk-
bar knapp sind: ,,Unsere Konstrukteure
wollen spatestens nach vier Wochen das
fertige Teil sehen. Dazu braucht es einen
Spannmittelhersteller, der kurze Liefer-
zeiten bietet”, betont Goehler. ,,Denn wie
sagt schon Leonhard Bernstein: ,To achie-
ve great things, two things are needed; a

1

plan, and not quite enough time’.

Letztlich sei es bei dem gesamten Ma-
schinenkonzept darum gegangen, die
Spannmitteltechnologie, die Werkzeug-
technologie und die Herstellkosten opti-
mal zu gestalten. ,Ich konnte mir weder
iberteure Spannmittel noch tberlange
Bearbeitungszeiten erlauben”, so Goehler.
Nur so sei es moglich, fiir die Maschinen
einen wettbewerbsfihigen Stundensatz zu
erzielen.

Mit einer ordentlichen Portion Stolz bli-
cken Goehler und sein Team auf das bis-
herige Projekt zuriick: ,Bisher wurde ein
anspruchsvolles Gehduse in vier Span-
nungen gefertigt. Heute kommt das Roh-
material rein und das Fertigteil raus — da

gehort schon einiges dazu”, so der Ferti-
gungsprofi. ,Daftir braucht man Spann-
technik, die fein aufeinander abgestimmt
ist.” Schunk habe es bis dato jedes Mal
geschafft, die Lieferzeiten einzuhalten und
prozessstabile, wirtschaftliche Losungen
zu finden. Mehr noch: In Verbindung mit
den Schunk Prizisionswerkzeughaltern
und den Greifsystemlosungen fiirs Werk-
stiickhandling ergibt sich eine Synergie,
die nur Schunk in dieser Form bietet.

Klare Strategie bei
der Werkzeugspannung

Heute verfolgt Trumpf bei den Werkzeug-
spannmitteln mit HSK-A 63 Schnittstelle
eine klare Strategie: Nach eingehenden
Versuchen kommt fiir die Volumenzer-
spanung ausschlieBlich das Schunk Dehn-
spannfutter Sino-R zum Einsatz. ,Sino-R
baut vergleichsweise kurz, es verfigt iiber
eine extrem hohe Quersteifigkeit und zu-
gleich iiber eine wirkungsvolle Schwin-
gungsddmpfung”, begriindet Roland
Goehler. Mit ihm sei es in Versuchsreihen
zur anspruchsvollen Volumenzerspanung
so gut wie mit keinem anderen Werkzeug-
halter gelungen, Schwingungen komplett
in den Griff zu bekommen. Fiirs Bohren,
Reiben und fiir Bearbeitungen mit PKD-
Werkzeugen wiederum nutzt Trumpf die
Schunk Hydro-Dehnspannfutter Tendo
und Tendo E compact. Samtliche Werk-
zeuge sind in der zentralen Werkzeugver-
waltung angelegt und standzeitiiberwacht.
,Im Gegensatz zu den frither genutzten
Sonderschrumpffuttern, die Lieferzeiten
von mehreren Wochen hatten, beziehen
wir die standardisierten Schunk Aufnah-
men heute innerhalb weniger Tage fix
und fertig mit eingeklebtem Datentriger,
KithImittelrohr und Feinwuchtung”, un-
terstreicht Goehler. Um die Nebenzeiten
fiir das Riisten von Werkzeugen komplett
zu eliminieren, verfiigen beide Maschinen
iber Werkzeugmagazine mit 180 Platzen
sowie Uber jeweils ein Zusatzmagazin fur
iiberlange Werkzeuge und Messtaster. Die
bislang in anderen Maschinen genutzten
Sonderschrumpfaufnahmen wurden kom-
plett durch die Schunk Standardwerk-
zeughalter ersetzt.

Doppelgreifer zur Be- und Entladung

Die Portalbeladung der Dreh-Fraszentren
wiederum iibernehmen hydraulisch be-



tatigte Schunk 3-Backen-Einlegegreifer
UFG 70, die fiir Teilegewichte bis 60 kg
ausgelegt sind und iiber eine maximale
Greifkraftvon 12.000 N verfiigen. Als Dop-
pelgreifer konzipiert konnen diese paral-
lel sowohl ein Roh- als auch ein Fertigteil
handhaben, wodurch die Stillstandzeiten
bei der Be- und Entladung auf ein Mini-
mum sinken. Ein Andriickstern sorgt fur
eine sichere Ubergabe des Werkstiicks
in das Spannfutter der Hauptspindel.

Das Konzept des schnellen Backenwech-
sels hat Schunk auch hier realisiert: Die
Greiferbacken lassen sich mithilfe ei-
nes Schnellwechselsystems sowie einer
Lochraster-Schnellverstellung innerhalb
kiirzester Zeit hauptzeitparallel an das je-
weilige Teilespektrum anpassen. Bereits
wenige Backenvarianten gentigen, um
ein groBes Teilespektrum abzudecken:
Wahrend fiir Rohteile in der Regel Grei-
ferbacken mit Grip-Einsatzen genutzt
werden, iibernehmen spezielle Schunk

Trumpf

KOMPLETTBEARBEITUNG | COVERSTORY

Quentes Kunststoffbacken das schonen-
de Handling der hochprazisen Fertigteile.

Alles aus einer Hand

Moderne Werkzeugmaschinen, Werk-
zeuge oder Spannmittel erhohen mit
Sicherheit die Qualitat bzw. die Perfor-
mance vieler einzelner Anwendungen.
Wenn es sich aber wie im Falle Trumpf
um eine Vielzahl unterschiedlicher, zu-
meist komplexer Teile handelt, miissen
alle Komponenten optimal aufeinander
abgestimmt sein.

W www.at.schunk.com

Anwender

Das Hochtechnologieunternehmen
Trumpf stelt Werkzeugmaschinen so-
wie Laser und Elektronik fur industrielle
Anwendungen her. Die Produkte kom-
men bei der Fertigung unterschied-
lichster Erzeugnisse zum Einsatz, von
Fahrzeugen und Geb&udetechnik Gber
mobile Endgeréte bis hin zur modernen
Energie- und Datenspeicherung.

TRUMPF GmbH + Co. KG
Johann-Maus-Straf3e 2,
D-71254 Ditzingen

Tel. +49 7156-303-0
www.trumpf.com

Die neue Dféhsorte I-__-CI\/IZOT%

fUr_ ©s

Schneller, weicher und sicherer Drehen mit Spanschlag Protektor

eie Stahle

Die neue Geometrie MM (Medium ISO-M) wurde im Boehlerit Spankanal entwickelt. Sie ist beson-
ders schnittfreudig und zeigt einen sicheren Spanbruch. In der Mitte der Schneidkante schitzt ein
neuer Spanschlag Protektor (chip impact protector) gegen Ausbrliche an der Schneidkante durch
Spanschlag beim Drehen an die Schulter. Die neue Drehsorte LCM20T ermdglicht aufgrund der

Nanolock Anbindungsschicht, sowie der extrem glatten und hitzebestandigen Keramikdeckschicht

Schnittgeschwindigkeiten von Uber 200 m/min auf rostbestandigen Stahlen.

www.boehlerit.com

Boehlerit GmbH & Co.KG, Werk VI-StraBe 100, 8605 Kapfenberg, Telefon +43 (0)3862 300-0

Dem _
heimischen

Markt
verpflichtet!
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st gewinnbringende Produktion in

Hochlohnlandern noch moglich”

In der realen Welt fallen
Spane, in der virtuellen Welt die
Entscheidungen.

Ing. Friedrich Pimpel
Geschaftsfuhrer der Pimpel GmbH

. CHECKitB Videotutorial [EIigh[=]

© www.zerspanungstechnik.at/
: video/108189
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Diese Frage wird in den letzten Jahren immer ofter gestellt. Die Antwort muss
ein eindeutiges JA sein! Produktion héngt direkt mit Innovation zusammen.
Betriebswirte und Manager iibersehen oft, wie wichtig die Produktion fiir die weitere

Produktentwicklung ist.

Autor: Ing. Friedrich Pimpel, Geschaftsfihrer der Pimpel GmbH

Wandert die Produktion ab, geht zeitverzo-
gert auch Forschung und Entwicklung ver-
loren (somit auch unser Lebensstandard).
Deshalb lautet die Frage: Was ist zu tun,
um die Produktion in Hochlohnlandern ge-
winnbringend zu halten?

Ist Industrie 4.0 mittlerweile ein Reizwort
oder die Antwort auf die Frage

Fiir viele Menschen ist es noch nicht
greifbar. Die Smart Factory — Roboter die
mit Maschinen kommunizieren und men-
schenleere Produktionshallen - klingt
jedoch immer noch ein bisschen wie Sci-
ence-Fiction. Was genau steckt hinter der
proklamierten Revolution?

Wenn man in Wikipedia nach Industrie 4.0
sucht, bekommt man folgende Erkldrung:

,Kennzeichnend im Bereich der Indust-
rieproduktion sind die starke Individuali-
sierung (bis zur LosgrofSe 1) der Produkte
unter den Bedingungen einer hoch flexi-

bilisierten (GrofSserien-Produktion bzw.
Mass Customization). Die fiir Industrie 4.0
notwendige Automatisierungstechnik soll
durch die Einfiihrung von Verfahren der
Selbstoptimierung,  Selbstkonfiguration,
Selbstdiagnose und Kognition intelligen-
ter werden und die Menschen bei ihrer
zunehmend komplexen Arbeit besser un-
terstiitzen.”

Dieser Prozess findet in Wahrheit schon
langst statt. Die LosgroRen werden kleiner
und sollten zu denselben Bedingungen
wie GroRserien produziert werden. Die da-
durch immer komplexer werdenden Sys-
teme und Prozesse miissen fiir den Men-
schen einfacher und logischer werden. Im
Endeffekt ist diese Entwicklung bei Wis-
senschaft, Politwik und Presse angekom-
men, hat einen Namen bekommen und ist
endlich zum Thema geworden.

Welchen Einfluss hat Industrie 4.0 auf
die zerspanende Fertigungsindustrie?

= Automatisierung
® Virtualisierung
= (Cloud Computing

Damit das gemeinsam erklarte Ziel erreicht
werden kann, sind alle im Prozess mitwir-
kenden Systemanbieter gefragt, nicht nur
die eigenen Produkte voranzutreiben, son-
dern iiber den Tellerrand zu blicken und
auch die vor- und nachfolgenden Prozesse

CHECK:itB4 GIANT LEAP, die virtuelle
Maschine der Pimpel GmbH: Abbildung des
gesamten Fertigungsprozesses und somit
Schnittstelle von der virtuellen in die reale Welt.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015
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FENdEEEENE

CHECKItB4 FIRST STEP der Firma Pimpel erméglicht eine Machbarkeitsanalyse (Maschine, Spannung, Werkzeug)

noch bevor ein Werkzeugweg erstellt wurde.

zu beriicksichtigen. Die Systeme miissen
durch intelligentere Schnittstellen mitein-
ander kommunizieren.

Beispiel Zerspanungswerkzeuge

Werkzeughersteller sind darauf fokussiert,
neue Werkzeuge zu entwickeln, um Bear-
beitungszeiten zu reduzieren und Stand-
zeiten zu erhohen. Aber werden dadurch
auch die Lohnkosten wesentlich beein-
trachtigt?

Ein Werkzeug muss ins ERP (oder/und
die  Werkzeugdatenbank) eingepflegt
werden, damit die Kosten erfasst und
Bestellungen ausgeldst werden konnen.
Als néachstes muss das Werkzeug fiir eine
Kollisionsbetrachtung mit Materialabtrag
ins CAM oder/und die virtuelle Maschi-
ne eingepflegt werden (Technologie- u.
Geometriedaten). Des Weiteren muss das
Werkzeug fiir die Werkzeugvoreinstellung
eingepflegt werden, damit es automatisiert
vermessen und an die Maschinensteue-
rung ibertragen werden kann. Meistens
miissen die Daten miihevoll recherchiert
und eingepflegt werden. Wie schon wére
es, wenn diese Informationen einfach per
,Drag and Drop” ins jeweilige System von
der Cloud kopiert werden konnten! Das-
selbe gilt fiir Spannmittel und Maschinen-
modelle. Ahnlich wie bei iTunes kénnten
diese Daten von Herstellern in einer Cloud
fiir Konsumenten zur Verfiigung gestellt
werden. In diesem Kontext gibt es schon
die ersten Losungsansatze (www.machi-
ningcloud.com).

Dies wiirde den gesamten Prozess we-
sentlich vereinfachen, Fehler reduzieren
und viel Zeit sparen. Man kann das gut

mit der Entwicklung der Computer-Hard-
ware vergleichen. Lange Zeit hat man die
Geschwindigkeit durch eine hohere CPU
Taktfrequenz erhoht. Man hat dann aber
festgestellt, dass der eigentliche Flaschen-
hals in der Kommunikation mit dem RAM-
Speicher, der Harddisk und der Grafikkarte
liegt. Durch Verbesserung dieser Schnitt-
stellen, 64Bit, Multicore und parallel Pro-
cessing konnte in Summe bei gleicher
CPU-Taktfrequenz wesentlich groRere Per-
formance erzielt werden.

Schnittstelle virtuelle zur realen Welt

Um kleine Losgroflen kostengiinstig und
vollautomatisiert zu fertigen, miissen Riist-
und Einfahrtszeiten drastisch reduziert
und mogliche Fehler frithzeitig erkannt
werden. Hier ist eine Virtualisierung des
gesamten Fertigungsprozesses unum-
ganglich. Mit diesem Thema beschéftigen
wir uns (die Pimpel GmbH) intensiv schon
ein Jahrzehnt lang. Unsere Produktlinie
CHECKitB4 erweitert den klassischen
CAM-Prozess, um an die automatisierte
Fertigungszelle prozesssichere Daten zu
liefern. Es beginnt mit CHECKitB4 FIRST
STEP bei der Machbarkeitsanalyse (Ma-
schine, Spannung, Werkzeug) noch bevor
ein Werkzeugweg erstellt wurde, um bei
der Kostenanalyse ein besseres Bild zu
bekommen. Und endet mit CHECKitB4 GI-
ANT LEAP - der virtuellen Maschine. Hier
wird der gesamte Fertigungsprozess virtu-
ell abgebildet und ist somit die Schnittstel-
le von der virtuellen in die reale Welt.

Im Bereich der Automatisierung nimmt
der Leitrechner eine wesentliche Rolle
ein. Dieser ist verantwortlich, dass die je-
weilige Maschine geriistet wird und die

notwendigen Daten zu Verfiigung gestellt
werden. Auch hier ist an den Schnittstellen
Maschine — Automatisierung und Maschi-
ne — Daten aus der virtuellen Welt noch viel
Potenzial.

Fachkréfte sind gefragter denn je

Wenn man den Fertigungsstandort
Deutschland und Osterreich mit den Bil-
liglohnlandern vergleicht, so kann man
eindeutig erkennen, dass in den letzten
Jahren schon ein Schritt in Richtung 4.0
erfolgt ist. Wir miissen nur aufpassen,
dass der Begriff Industrie 4.0 (welcher ja
in Deutschland definiert wurde) nicht zu
Tode diskutiert wird und andere Industrie-
lander wie USA und Asien die Ziele schnel-
ler realisieren.

Es bedarf einer Plattform, wo Hersteller
von Maschinen, Werkzeugen, Spannmit-
teln, Steuerungen und Software miteinan-
der intensiv an den prozessiibergreifenden
Schnittstellen arbeiten. Die Aus- und Wei-
terbildung unserer Fachkréfte in Richtung
Industrie 4.0 ist der wichtigste Teil zum
Erfolg. Letztendlich ist unser hoher Fer-
tigungsstandard den gut ausgebildeten
Fachkraften zu verdanken, von denen wir
jedoch noch mehr benétigen wiirden.

Der Lohnkosten pro Bauteil liegen zurzeit
bei ca. 20 bis 30 Prozent. Um zukiinftig
wettbewerbsfahig bleiben zu konnen,
miissen diese sukzessive reduziert wer-
den. Zurzeit kampfen unsere Betriebe je-
doch mit der Stagnation der Politik, Uber-
birokratisierung und Facharbeitermangel.
Es gibt viel zu tun und das ist spannend!

B www.pimpel.at
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Wenn sich eine komplexe Werkzeugmaschine
und ein flexibles CAM-System verstehen:

Portektes

Zusammenspiel .

Die Rosenbauer AG zahlt weltweit

zu den fiihrenden Herstellern fiir
Feuerwehrtechnik im abwehrenden
Brand- und Katastrophenschutz. Die
Kernkomponenten der Léschfahrzeuge
sind deren Hochleistungs-Pumpen, die
im Einsatzfall das Loschwasser an den
Brandherd bringen. Die wirtschaftliche
Herstellung der komplexen Pumpenteile
garantiert bei Rosenbauer eine
mechanische Fertigung am Stand

der Technik. Seit Anfang 2014 sorgt
zusatzlich eine Millturn M35-G von WFL
—ausgestattet mit Crash-Guard und
programmiert mit VANC vom Engineering
Center Steyr — fiir eine hochproduktive
Komplettbearbeitung der verschiedenen
Gussteile.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Von Johann Rosenbauer im Jahr 1866 als Handelshaus fiir
Feuerwehrbedarf gegriindet, hat sich die Rosenbauer AG
mit Hauptsitz in Leonding bei Linz bis heute zu einem Glo-
bal Player auf diesem Gebiet entwickelt. Als Vollsortimenter
bieten die Oberosterreicher kommunale Loschfahrzeuge,
Drehleitern, Hubrettungsbiihnen, Flughafenfahrzeuge, In-
dustriefahrzeuge, Sonderfahrzeuge, Loschsysteme, Feuer-
wehrausriistung, stationdre Loschanlagen und im Bereich
Telematik spezielle Losungen fiir Fahrzeug- und Einsatzma-
nagement.

Durch Innovation, hochste Qualitidt, Internationalisierung
und entsprechendes Know-how hat man in den letzten Jahren
ein enormes Wachstum (Anm.: mit einer Verdoppelung des
Umsatzes!) vollzogen. Unter anderem ist das hochmoderne
Loschfahrzeug Panther als ein wesentlicher Bestandteil der
Sicherheitssysteme auf vielen Flughdfen der Welt nicht mehr
wegzudenken. Resultierend daraus platzten die Oberdsterrei-

cher aus allen Nahten. Nachdem man den Headquarter in
Leonding bereits bis auf das Maximum ausgebaut hat, folgte
2013 der Startschuss fiir ein neues Montagewerk, das heute
als modernstes Fahrzeugwerk der Feuerwehrbranche gilt.

Kleine Losgr6Ben bei hoher Variantenvielfalt

Eine hohe Wirtschaftlichkeit ist auch in der gesamten Produk-
tionskette des Feuerwehrspezialisten gefragt — nicht zuletzt
auch in der mechanischen Fertigung, wo in Summe 4.000
unterschiedliche Bauteile zerspant werden. Eine wesentliche
Kernkompetenz von Rosenbauer liegt in der Herstellung der
Feuerwehr-Pumpen, die das Loschwasser mit Forderleistun-
gen von bis zu 10.000 I/min zum Brandherd bringen.

Die Schliisselkomponenten dieser Pumpen sowie die fiir de-

ren Bearbeitung erforderlichen Sonderwerkzeuge und Vor-
richtungen werden deshalb auch zur Ganze im Haus gefertigt.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015
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1 Neben den umfangreichen
Fertigungsmdglichkeiten bietet die M35-G
auch eine hervorragende Zugénglichkeit
zum Arbeitsraum. (Bilder: x-technik)

2 Eine der wichtigsten Investitionen von
Rosenbauer in der mechanischen Fertigung
ist eine Millturn M35-G von WFL inklusive
CrashGuard und programmiert mit VANC.

Zur Produktivitatssteigerung von
33 Prozent trug naturlich auch das perfekte
Zusammenspiel des Programmiersystems
VANC mit der Militurn M35-G bei.

Michael Schoftner, Mechanische Fertigung,
Geschéftsbereich Loschsysteme bei Rosenbauer

3 Die Herstellung der Pumpen fir
die Léschfahrzeuge ist eine der
Kernkompetenzen bei Rosenbauer.

Diese bestehen zu einem GroRteil aus Aluguss bzw. Rotguss. bzw. Einzelstiicke gefertigt — alles zusammen Faktoren, die
Aufgrund der im Einsatzfall anfallenden hohen Beanspru- eine wirtschaftliche Fertigung nicht gerade einfach machen.
chungen ist hochste Prazision in der Zerspanung Pflicht. Die

typischen Losgroflen liegen bei 30 bis 50 Stiick (oft wieder- Um dieses Ziel zu realisieren, sind modernste und leistungs-
kehrende Teile), nicht selten werden aber auch Prototypen fahige CNC-Maschinen Voraussetzung. Um Fehlerquel- =>

www.zerspanungstechnik.com 15
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len und Nebenzeiten zu reduzieren, ist
das Bestreben von Karl Widmann, Lei-
ter der mechanischen Fertigung bei Ro-
senbauer, eine moglichst durchgangige
Bearbeitung der einzelnen Teile ohne
Wechsel der Aufspannung zu erreichen.
Rosenbauer investiert daher laufend in
modernste Technologie und hat nahezu
den gesamten Maschinenpark in den
letzten sechs Jahren erneuert.

Ziel: Komplettbearbeitung
in einer Aufspannung

Einer der wichtigsten Investitionen
stellt dabei eine Millturn M35-G von
WFL dar. Das hochprézise Dreh-Fras-
zentrum ist u. a. mit einer Gegenspin-
del, automatischem Messtaster und
der  Echtzeit-Kollisionsvermeidungs-
software CrashGuard ausgestattet. Be-
reits im Jahr 2012 begann man mit der
Evaluierung. ,Das Anforderungsprofil
war aufgrund unserer Bauteile klar de-
finiert: hochgenau, stabil und robust
bei guter Zuganglichkeit und umfang-
reichen Bearbeitungsmoglichkeiten”,
fasst Michael Schoftner, Mechanische
Fertigung — Geschaftsbereich Losch-
systeme, zusammen.

Daraus resultierend kamen nur drei
Anbieter in Frage, wobei das Konzept
von WFL alle Beteiligten iiberzeugte:
,Natiirlich hat es auch verschiedene
Probebearbeitungen gegeben, in de-
nen WFL seine Leistungsfihigkeit un-
ter Beweis stellte. Letztlich hat uns das
Gesamtkonzept aus herausragender
technologischer Kompetenz, hochster

Genauigkeit und Stabilitdt in Kombina-
tion mit der virtuellen Maschine Crash-
Guard iiberzeugt”, begriindet Schoéftner
die Entscheidung und Dieter Schatzl,
Marketingleiter bei WFL, erganzt: , Wir
haben uns ausschlieflich auf die Her-
stellung multifunktionaler Dreh-Bohr-
Fraszentren spezialisiert und konnen
dadurch unsere Kunden bestmdglich
auch bei noch so komplexen Aufgaben-
stellungen unterstiitzen.”

Echtzeit Kollisionsvermeidung

Wie bereits erwahnt war ein wichtiges
Entscheidungskriterium das patentierte
Kollisionsvermeidungssystem von WFL.
,CrashGuard ist eine Echtzeit-Soft-
ware-Erweiterung der CNC-Steuerung,
durch die mithilfe von 3D-Modellen der
Maschine, der Spannvorrichtungen,
der Werkzeuge etc. mogliche Kollisio-
nen zwischen Maschinenkomponenten
sowohl im Automatik- als auch im ma-
nuellen Betrieb verhindert werden”, er-
klart Dieter Schatzl.

Dies funktioniert iiber eine voraus-
schauende 3D-Kollisionsberechnung,
unter Bericksichtigung der Beschleu-
nigungsgrenzen der NC-Achsen. Crash-
Guard ldsst nur Bewegungen zu, die
auf Kollisionsfreiheit getestet sind — der
Unsicherheitsfaktor , Reaktionszeit” ist
daher kein Thema. ,Tragend wird dies,
speziell wenn mehr Achsen in Betrieb
sind und der Maschinenbediener aus
irgendeinem Grund das Programm
stoppen muss. Bei der Wiederaufnah-
me kann dann durch CrashGuard nichts

oben Programmiert wird bei Rosenbauer
ausschlieBlich mit dem CAM-System
VANC vom Magna Powertrain Engineering
Center Steyr. Dabei schatzt man vor allem
die flexiblen Programmiermdglichkeiten
sowie die hohe Anpassungsféhigkeit

und die perfekten Postprozessoren, die
eine optimale Steuerung der Maschine
gewahrleisten.

rechts Unsymmetrische

Bauteile: Trotzdem werden diese
Schliisselkomponenten aus Alu- und
Rotguss bei Rosenbauer auf der M35-G
hochproduktiv bearbeitet.

Unvorhergesehenes auftreten”, erklart
Karl Widmann und Michael Schoftner
fahrt fort: ,Voraussetzung ist natiirlich
die entsprechende Pflege der Daten
(3D-Daten des Werkstiicks, der Werk-
zeuge etc.) im CrashGuard.”

Schnittstelle zu CrashGuard

Bei Rosenbauer hat man die Daten
von rund 5.000 Werkzeugen in einer
Datenbank gespeichert und als 3D-
Modell hinterlegt. ,Ein eigens entwi-
ckelter Postprozessor vom eingesetzten
Programmiersystem VANC zur Werk-
zeugvoreinstellung schlieBt den Werk-
zeugkreislauf. In der Werkzeugvorein-
stellung werden die Werkzeuge mit
einem Zoller Einstell- und Messgerat
vermessen und die ,echten’” Werkzeug-
daten dann automatisiert der Steuerung
ibergeben - somit sind Fehlerquellen
weitestgehend ausgeschlossen”, so
Schoftner weiter. Alle Schnittstellen
und Postprozessoren sowie die speziel-

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



le Schnittstelle zum CrashGuard hat das
Magna Powertrain Engineering Center
Steyr (ECS), Hersteller des CAM-Sys-
tems VANC, entwickelt. Das ECS, ein
Unternehmen der Magna International
Tochter Magna Powertrain, mit Sitz
in St. Valentin, beschaftigt rund 600

Entwicklungsdienstleister in der Fahr-
zeugindustrie, stellt aber auch unter-
schiedliche Software-Produkte wie das
CAM-System VANC her. Ziel war es,
den Arbeitsablauf moglichst einfach,
automatisiert und sicher zu gestalten.
Ohne diese Durchgangigkeit und spe-

KOMPLETTBEARBEITUNG

laut Schoftner mit der Millturn nicht
diese hohe Performance erzielen.

VANC bietet alle Mdglichkeiten

Seit rund 25 Jahren arbeitet man bei
Rosenbauer bereits mit dem Program-

MitarbeiterInnen und ist anerkannter zielle Softwareanpassung konnte man miersystem VANC. Das CAM-Sys- =>

- Dreh- und Frasmaschinen fiir Instandsetzungen und Reparaturarbeiten

Schachermayer hat die preiswerte
und zuverlassige Alternative.

"PX-Maschinen“ werden in Tai-
wan produziert. Die dort ansassi-
gen Maschinenbauer haben sich
mit guter Qualitat und attraktivem
Preis/Leistungsverhaltnis auf dem
europdischen Markt seit vielen
Jahren gut positioniert.

Sie entsprechen nicht nur den
CE-Vorschriften, sie erfillen auch
alle vorgeschriebenen EU-Stan-
dards und bieten Prazision, ein-
faches Handling sowie effiziente
Ergebnisse.

Universal-Drehmaschine
Modelle mit Spitzenweiten
von 760 bis 2000 mm

Fras- und Bohrmaschine PX300

Mit umfangreichen Standard-
Arbeitsbereich X/Y 920 x 380 mm

Zubehdr ausgestattet.
Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéaftseinheit Maschinen und Anlagen

%@ SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1432, 1434

schachem\ayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at
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tem ist eine universelle, maschinenun-
abhingige und durchgdngige Losung
speziell fiir die Programmierung kom-
plexer CNC-Maschinen. Entwickelt
wurde dieses in Osterreich. Da im Jahr
1975 noch kein derartiges System am
Markt vorhanden war, entwickelte die
Voestalpine das VANC = Voestalpine
NC-Programm fiir die eigenen Produk-
tionsstandorte. Ziel war ein Program-
miersystem, das auch fiir den Maschi-
nenbediener einfach zu handhaben

¢

o\

CrashGuard von WFL ist eine Echtzeit-Software-Erweiterung der CNC-Steuerung, durch
die mit Hilfe von 3D-Modellen der Maschine, der Spannvorrichtungen, der Werkzeuge etc.
mdgliche Kollisionen zwischen Maschinenkomponenten sowohl im Automatik- als auch
im manuellen Betrieb verhindert werden. Die Postprozessoren dazu lieferte ebenfalls das
Engineering Center Steyr und sorgt somit flr eine durchgangige Fertigungslésung.

und daher sehr fertigungsnahe ausge-
legt war.

Speziell in den letzten fiinf Jahren hat
man VANC im Magna Powertrain En-
gineering Center Steyr dem Stand der

WHFL hat sich ausschlief3lich auf die
Herstellung multifunktionaler Dreh-Bohr-
Fraszentren spezialisiert. Dadurch kdnnen wir
unsere Kunden bestmdglich auch bei noch so
komplexen Aufgabenstellungen unterstutzen.
INn Zusammenspiel mit entsprechender
Software resultieren dann hochproduktive
Fertigungsldsungen.

Dieter Schatzl, Marketing Manager bei WFL

Technik angepasst und ist damit wieder
auf Augenhohe mit anderen Anbietern.
Heute wird mit VANC die komplette
Technologiebandbreite abgedeckt -
von der einfachen 2-Achs- bis hin zur
komplexen Mehr-Achs-Bearbeitung mit
Haupt-, Gegenspindel und B-Achse etc.

Alleinstellungsmerkmal Sprache

Laut Michael Schoftner ist VANC mit
anderen CAM-Systemen jedoch nicht
vergleichbar: ,Mit VANC kann man mit
Sprachwortern programmieren, und
somit direkt den NC-Code generieren.
Genauso kann man wie heute gewohnt
interaktiv programmieren und natiirlich
auch gemischt. Das bringt uns bei vie-
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KOMPLETTBEARBEITUNG

Wissenswertes: modernstes Montagewerk weltweit

Nach einer einjahrigen Umbau- und Adaptierungsphase ertffnete Ro-
senbauer im Jahr 2014 das modernste Fahrzeugwerk der Feuerwehr-
branche. Der nur wenige Kilometer von der Konzernzentrale entfernte

¢ neue Standort (Anm.: ehemaliges Werk von Wacker-Neuson) ist fUr eine

: jahrliche Produktionskapazitét von rund 150 Flughafenldschfahrzeugen

: des Typs Panter sowie 250 Kommunalfahrzeuge Typ AT im Einschicht-
betrieb ausgerichtet. Uber 12 Mio. EUR wurden in den neuen Standort
investiert, in dem rund 350 Mitarbeiter beschaftigt sind. ,Wir haben hier
den Platz, den wir dringend bengtigen. AuBerdem konnten wir unse-
re Montagevorgange komplett neu ausrichten. Der intensive Wettbe-
werbsdruck erfordert technische Losungen, mit denen Feuerwehrfahr-
zeuge schneller und in bester Qualitét hergestellt werden kénnen. Mit
diesem hochmodernen Werk haben wir friihzeitig die Weichen flr unser
weiterhin erfolgreiches Wirtschaften in einem stark umkampften internationalen Feuerwehrmarkt gestellt”, ist Dr. Dieter Siegel, Vorstands-
vorsitzender der Rosenbauer International AG, von einer der gréBten Unternehmensinvestitionen Uberzeugt. Die Montagen erfolgen nach
industriellen Standards der Automobil- und Maschinenbaubranche, alle Prozesse sind synchronisiert und optimiert.

len Bauteilen enorme Zeiteinsparungen
und somit Produktivitdtssteigerungen.
Denn auch komplexe Bauteile bestehen
zu einem GrofRteil aus relativ einfachen
Bearbeitungen, die wir im Sprachmo-
dus einfach und schnell programmie-
ren konnen. Den komplexen Anteil er-

Flexibilitat, die man mit VANC somit
hat, sei laut Schoftner auch ein ganz
wesentlicher Produktivitatsvorteil. Bei
der Sprachprogrammierung ist man
unabhangig von der Geometrie und
man kann quasi wie auf der Steuerung
programmieren. Das bringt speziell bei

mit sich. Neben einer Basisschulung
von drei Tagen bietet das ECS natiir-
lich auch spezielle Schulungen zur
Macro- bzw. Zyklenprogrammierung
im Sprachmodus an, denn nur wenige
Facharbeiter beherrschen diese spezi-
elle, aber sehr effektive Art zu program-

stellen wir dann interaktiv dazu.” Diese komplexen Maschinen viele Vorteile mieren. >

Handling your machine tool needs for more productivity.

www.staubli.com/robotik

Geschickt. Schnell. Robust.

Mit faszinierender Beweglichkeit auf engstem Raum erlauben Staubli Roboter
das Be- und Entladen von Werkzeugmaschinen in Rekordzeiten. Investieren
Sie in Flexibiltat, Qualitat und Geschwindigkeit Ihrer Produktionsablaufe.

Stéubli — Roboter flr extreme Umgebungen.

HEE ROBOTICS

SrausLr

Staubli Tec-Systems GmbH, Theodor-Schmidt-Str. 19, D-95448 Bayreuth, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von St&ubli International AG und ist in der Schweiz und anderen Landern registriert. © Staubli, 2014



KOMPLETTBEARBEITUNG

Sogar die WFL eigenen Zyklen — beispielsweise flir Gewin-
debohren oder Abwalzfrasen —wurden seitens ECS in VANC
integriert. ,Das CAM-System ist ein sehr offenes Program-
miersystem, das dies zwar mit einem gewissen Aufwand,
aber relativ einfach erméglicht”, so die Experten. Aufgrund
all dieser Mdaglichkeiten, iiber die Rosenbauer nun zur Her-
stellung komplexer Bauteile verfiigt, konnte man auch schon
die Konstruktion verschiedener Bauteile verdndern und den
neuen Moglichkeiten anpassen.

Produktivitatssteigerung von 33 Prozent

Speziell Schliisselkomponenten wie Pumpenabgédnge, Druck-
zumischer, Saugdeckel, Lauf- oder Leitrader und selbst die

WFL Technologiemeeting 2015

Das traditionelle WFL Technologiemeeting
findet dieses Jahr vom 16. bis 19. Marz statt.
Dabei werden nicht nur die neuesten Ma-
schinenmodelle sondern auch Innovationen
aus den Bereichen Software und vor allem
Technologie préasentiert. Dem Fachbesucher
stehen dabei die Bearbeitungsexperten von

WFL und eine Vielzahl flhrender Anbieter von Werkzeugen, Spannmitteln, Mess-
mitteln, CAD-CAM-Systemen fUr umfangreiche Informationen zur Verfigung.

Anwender

Rosenbauer ist ein international tati-
ger Konzern und verlasslicher Partner
der Feuerwehren auf der ganzen Welt.
Das Unternehmen entwickelt und
produziert Fahrzeuge, Loschtechnik,
Ausrtstung und Telematikidsungen
fUr Berufs-, Betriebs-, Werk- und frei-
wilige Feuerwehren sowie Anlagen fur
den betrieblichen Brandschutz. In Gber
100 L&ndern ist der Konzern mit sei-
nem Service- und Vertriebsnetzwerk
aktiv. Mit einem Jahresumsatz von 738
Mio. EUR und Uber 2.600 Mitarbeitern
(Stand: 2013) ist Rosenbauer groBter
Feuerwehrausstatter der Welt.

Rosenbauer International AG
Paschinger StraBe 90

A-4060 Leonding

Tel. +43 732-6794-0
www.rosenbauer.com

Pumpengehause (Anm.: ein absolut unsymmetrischer Bau-
teil!) werden bei Rosenbauer auf der neuen Millturn gefertigt
und dies mit Genauigkeiten im Hundertstel-Bereich. Anhand
detaillierter Aufzeichnungen kann Rosenbauer auch das Er-
gebnis der Investition in Zahlen fassen. Aufgrund einer opti-
malen Auswahl der Bauteile und einer verkiirzten Durchlauf-
zeit konnte man in Summe eine Produktivitdtssteigerung von
33 Prozent erzielen. Und das fiithrt Schoftner auf das perfekte
Zusammenspiel von Hard- und Software, sprich hochgenaue
Komplettbearbeitung mit WFL und flexible und schnelle Pro-
grammierung mit VANC zurtick.

B www.wfl.at
Bl www.ecs.magna.com

Unternehmensvideo
Rosenbauer

Unternehmensvideo
WFL

www.zerspanungstechnik.at/
video/69248




DIE ERFOLGSGESCHICHTE GEHT
WEITER: Mit den neuen High
Feed-Kopfen mit innerer Kuthl-
mittelzufuhr hat der kosten-
effiziente Minimaster®Plus
weitere vielfaltige Losungs- und
Auswahlmoglichkeiten zwischen
unterschiedlichen Wechsel-
kopfen und Schiften.

=2 [=] WWW.SECOTOOLS.COM/MINIMASTERPLUS

Unsere Hochleistungsfraser
tiberzeugen mit hochster Pra-
zision und auBergewohnlichen
Standzeiten. Die innovative und
prazise Schnittstelle bietet beste
Stabilitat und hochste Rundlauf-
genauigkeit von ca. 10pm.

AUSWECHSELBARER
SCHNEIDENKOPF &
HOCHPRAZISE LEISTUNGS-
FAHIGKEIT

SECO =




—artoearoeltu ng

vOollig ,stresstrel”
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Eine vorgesehene Live-Demonstration auf einer Fachmesse veranlasste
Andreas Leichsenring, Applications Manager bei Hardinge etwas ganz
Besonderes auszusuchen: Hartbearbeitung mit geometrisch bestimmter
Schneide an einem anspruchsvollen Werkstiick. Die T-51SP-MSY als passende
Maschine fiir die Werkstiick-Bearbeitung wéhite er selbst — Roland Kreuzer
konnte er dafiir gewinnen, aus der umfangreichen Mapal Produktpalette an
Hartbearbeitungswerkzeugen die optimalen Tools auszuwahlen.

Die Hartbearbeitung
durch Zerspanen
mit geometrisch
bestimmter
Schneide riickt
immer mehr in
den Fokus. Der
Grund dafir liegt
unter anderem
im stetigen
technologischen
Fortschritt bei
Maschinen,
Spannzeugen
sowie bei
Schneidstoffen
sowie
Beschichtungen.

oland Kreuzer von Mapal zdger-
q te keine Minute, als er fiir den

Drehmaschinenhersteller Har-
dinge, in Osterreich durch TECNO.team
vertreten, die Werkzeugauslegung fur
die Hartzerspanung eines Musterteils
ibernehmen sollte. Die Premiere dieser
Bearbeitung war auf der METAV 2012
in Diisseldorf. Begeisterte Besucher
und zufriedene Gesichter bei Hardin-
ge und Mapal waren der Lohn fiir die
Vorarbeiten. ,,Wir sind begeistert von
der tollen Projektabwicklung auf ho-
hem Niveau und der standigen Prasenz
des Mapal Spezialisten. Zudem eine
Top-Qualitdt aller eingesetzten Werk-
zeuge. Besser konnte es nicht sein!”
beschreibt Andreas Leichsenring, Ap-
plications Manager bei Hardinge, die
Zusammenarbeit mit Mapal.

’

Doch von Anfang an: Die Hartbear-
beitung durch Zerspanen mit geomet-
risch bestimmter Schneide riickt immer
mehr in den Fokus. Der Grund dafiir
liegt unter anderem im stetigen tech-
nologischen Fortschritt bei Maschinen,
Spannzeugen sowie bei Schneidstoffen
und Beschichtungen. Daraus ergeben
sich erweiterte Mdglichkeiten im Hin-
blick auf Prozesssicherheit, Qualitat
und Standzeit.

Toleranzen bis zu IT 4 maglich

Wahrend vor zehn bis fiinfzehn Jahren
z. B. die Grenzen fiir die Genauigkeit
beim Hartdrehen noch bei IT 8 lagen,
sind heute Toleranzen bis zu IT 4 er-
reichbar. Dadurch werden zunehmend
Schleifoperationen iiberfliissig und
viele gehartete Teile konnen jetzt kom-
plett auf Dreh- bzw. Drehfraszentren
fertig bearbeitet werden. Besonders
vorteilhaft ist es, das komplette Paket
bestehend aus Prozess, Maschine, =

www.zerspanungstechnik.com
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Produktionstage
auf Vorrat.

Das Jahr hat 365 Tage. Oder 8760 Stunden.
Wie viele Sie davon zur Produktion nutzen,
hangt von Ihnen ab. Und unserem Know-
how im Bereich der flexiblen Fertigungs-
systeme natirlich. Damit sorgen wir dafiir,
dass neben der Produktionskapazitat und
dem Auslastungsgrad lhrer Werkzeug-
maschinen auch lhre Freude gesteigert
wird. Zum Beispiel indem Sie bislang pro-
duktionslose Feier- und Urlaubstage ein-
fach aus dem Kalender streichen.

Unser Know-how - lhr Vorsprung:
FASTEMS und FASTEMS SYSTEMS

Hier starten:
Rufen Sie an oder schicken Sie uns
eine E-Mail.

E%E FASTEMS
?.% Telefon: +49 7161 963 800

info.fastems@fastems.com
www.fastems.com

FASTEMS SYSTEMS

Telefon: +49 2835 9244 0
info@fastems-systems.de
www.fastems-systems.de

N

Fastems

FACTORY AUTOMATION



WERKZEUGMASCHINEN

Als passende Maschine fir das Projekt wurde eine T-51SP-MSY
gewahlt. Diese Hardinge Maschine wurde speziell fir die Zwei-Achsen-
Hochprazisionsbearbeitung sowie komplexe Bearbeitungsaufgaben konzipiert.

B3 HARDINGE

Spannmittel und Werkzeugausriistung
aufeinander abgestimmt auszulegen.
Die Spezialisten von Hardinge und Ma-
pal haben deshalb von Beginn an eng
zusammengearbeitet.

Zunachst hat sich Andreas Leich-
senring von Hardinge ein Werkstick
ausgedacht, an dem an moglichst vie-
len schwierigen Aufgabenstellungen
die Leistungsfahigkeit von Maschine,
Spannung und Werkzeug demonstriert
werden kann.

Ein anspruchsvolles Werkstiick

Grundsatzlich gilt bei der Hartbearbei-
tung, dass ein glatter Schnitt beim Dre-
hen einfacher ist als ein unterbrochener
und das Drehen wiederum einfacher ist
als Bohren und Frasen. Also bekam das
auf eine Harte von 58 HRC durchgehér-
tete Musterwerkstiick aus 100Cr6 auch
entsprechende Geometrien verpasst.
Ein unterbrochener Schnitt beim Au-
RBen- und Innendrehen sowie Bohr- und
Frasoperationen mit moglichst kleinen

o4

Durchmessern gehorten genauso dazu
wie das Drehen von Kugelbahnen und
das Gewindeschneiden.

Die passenden Komponenten

Als passende Maschine wurde eine
T-51SP-MSY gewahlt. Diese Hardinge
Maschine wurde speziell fir die Zwei-
Achsen-Hochprazisionsbearbeitung
sowie komplexe Bearbeitungsaufga-
ben konzipiert. Die Hartdrehmaschine
ist schwingungsgeddampft und verfligt
iber Hardinge-Spannzangen-Spindel,
Gegenspindel, Y-Achse, angetriebene
Werkzeuge und C-Achse fiir Haupt-
und Gegenspindel. Die Hardinge-eige-
ne BMT-Revolverplatte kann an allen
Stationen des Revolvers angetriebe-
ne Werkzeuge aufnehmen, die an der
Haupt- und der Gegenspindel zum Ein-
satz kommen konnen.

Besondere Bedeutung kommt der
Trennstelle zwischen Aufnahmeboh-
rung im Revolver und Werkzeugaufnah-
me zu. Um an dieser Stelle moglichst

wenig von der hohen Maschinensteifig-
keit zu verlieren, wurden Mapal Adap-
ter mit HSK-T 63 eingesetzt. Hohe Ein-
zugskrafte, eine exakte Positionierung
und eine stabile Plananlage verbunden
mit einer kurzen Auskraglange sorgen
beim HSK-T fiir die bei der Hartbear-
beitung notwendige Steifigkeit an der
Werkzeugschneide. ,Diese spezielle
Schnittstelle ist durch seine sehr hohe
Steifigkeit besonders vibrationsarm
und besitzt zudem eine hohe Wechsel-
genauigkeit”, bestdtigt auch Andreas
Leichsenring.

Nachdem Maschine und Werkzeug-
spannung bestimmt waren, wurden
der Zerspanungsprozess und die dabei
zum Einsatz kommenden Werkzeuge
ausgelegt. Roland Kreuzer wahlte aus
der umfangreichen Mapal Produkt-
palette an Hartbearbeitungswerkzeu-
gen die optimal geeigneten Tools. Mit
insgesamt elf Werkzeugen wird in 18
Minuten aus dem leicht verzunderten
Rohling ein hochglanzendes, prazises
Fertigbauteil. >
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Die neue Preis-/
Leistungsklasse fir
PLC & Motion Control.

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

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.
E=—= = | Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir

3 S 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-

1D tech- / Drehsystem Vi t bietet . .
as neue Stech- / Drehsystem VersaCut biete densten Feldbussen bestlickbar ist.

optimale Voraussetzungen fiir die speziellen
Anforderungen der Hartbearbeitung.

2 Die MicroReam Plus Reibahle mit stirnseitig
aufgel6tetem Voll PcBN Kopf.

3 Das Musterwerkstiick mit einer Harte von 58 HRC
aus 100Cr6 bekam entsprechende Geometrien

verpasst. Ein unterbrochener Schnitt beim AuBen- und Motion CX5120: CX5130: CX5140:
Innendrehen sowie Bohr- und Frasoperationen mit : Intel®-Atom™- Intel®-Atom™- Intel®-Atom™-
mdglichst kleinen Durchmessern gehdrten genauso . CPU, 1,46 GHz,  CPU, 1,75 GHz, CPU, 1,91 GHz,
dazu wie das Drehen von Kugelbahnen und das : Automation single-core dlisl-aaie quad-core

Gewindeschneiden. ...

BECKHOFF
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WERKZEUGMASCHINEN

ool

Touled by KEAAL

Projektpartner

Roland Kreuzer, Mapal (links) und Andreas

o
i

: iéhsen_ring, Hardinge
sind mit dem Ergebnis der Zusammgnareit'sehr zufrieden.

Ganz gleich, ob High Performance Anlage fUr die individuelle Ferti-
gung oder preisbewusste Performance fur einfachere Aufgaben —
die Hardinge GmbH bietet Drehzentren fUr jede Anforderung. Das
Super-Prézisions-Hartdrehen 6ffnet noch zudem alle Moglich-
keiten, teure aufwendige Schleifprozesse ohne Qualitatsverluste
Zu ersetzen. Hartdrehen ist schneller, flexibler, braucht weniger
Einrichtzeit und bendtigt weniger Operationen.

Als groBer Zerspanungsspezialist bietet MAPAL heute weltweit in-
novative Prazisionswerkzeuge fUr alle Anwendungsbereiche in der
Metallbearbeitung: die Grundlage flr individuelle Bearbeitungs-

Mapal Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG

Obere BahnstraBe 13
Postfach 1520, D-73431 Aalen
Tel. +49 7361-585-0
www.mapal.de

Hardinge GmbH

Fichtenhain A 13c, D-47807 Krefeld
Tel. +49 2151-49649-0

l6sungen von héchster Effizienz und Wirtschattlichkeit.

Die Werkzeug-Highlights

Zunichst werden in der Hauptspindel
die AuBenkontur iberdreht und dann
mit einem MEGA-Drill-Hardend am Um-
fang zwei gegeniiberliegende Bohrun-
gen mit Durchmesser 4,8 mm gebohrt.
Diese Bohrungen werden dann mit der
neuen MicroReam Plus gerieben. Das
Besondere an dieser Reibahle ist der
stirnseitig aufgelotete Voll PcBN-Kopf.
Durch eine neue Technologie von Ma-
pal wird nun auch bei kleinen Durch-
messern die Bestiickung der Schneiden
mit dem Superschneidstoff PcCBN mdg-
lich. Als nachste Operation werden an

der Eintrittsstelle der Bohrungen zwei
Langsnuten gefrast. Dazu taucht ein 6,0
mm OptiMill-Hardend unter 3° ins Volle
ein und arbeitet dann die 20 mm lange
und 5,0 mm tiefe Nut heraus.

In der zentralen, 40 mm groRen Boh-
rung kommt eine HPR Wechselkopf-
Reibahle mit PcBN Bestiickung zum
Einsatz. Mit einem Vorschub von f=0,4
mm bei n = 700 min? wird eine Boh-
rung in der Qualitat H7 mit einer Ober-
flichengiite von Ra 0,25 pm gerieben.
Nach der Ubergabe des Werkstiickes
in die Gegenspindel kommen verschie-
dene Drehoperationen mit den neuen

www.hartdrehen.com

VersaCut Haltern. Als voéllig ,stress-
frei” bezeichnet Roland Kreuzer das
Gewindedrehen und Andreas Leich-
senring bestatigt: ,Mit VersaCut sind
wir sehr zufrieden. In Verbindung mit
dem HSK-T erreichen wir eine enorme
Performance.” Dies bezieht sich auch
auf die radiusformige Kugellaufbahn.
Die zu bearbeitende Flache war dabei
von den beiden Nuten unterbrochen.
Auch hier leistete ein VersaCut Werk-
zeug sehr gute Arbeit — inklusive einem
vollig gratfreiem Ubergang von der Nut
zur Mantelflache.

B www.tecnoteam.at



Linear bewegt

Teleskop-Linearkugellager und Laufrollenfiihrung zur Bewegung von Maschinen-Schiebetiiren
oder Anlageteile im industriellen Bereich. Je nach Anforderung stehen unterschiedliche Bauformen
zur Verfiigung:

Laufrollenfiihrung

GN 2422 Laufschienen, C-Profil
GN 2424 Rollenlaufer

GN 2426 Laufrollen

GN 2428 Abstreifer

Linearkugellager

GN 2402 mit innenliegendem Verfahrweg

GN 2404 mit teilweise auBenliegendem Verfahrweg

GN 2406 mit Zwischenprofil in S-Form

GN 2408 mit in H-Anordnung verbundenen Schienen

GN 2410 mit in Doppel-Anordnung verbundenen Lauferleisten

Elesa und Ganter: seit Gber 70 Jahren fuhrend in der Herstellung von Kunststoff-
und Metallkomponenten fir die Maschinenbau-Industrie. Italienisches Design und
Sorgfalt. Deutsche Leistung und Effizienz. Die breiteste Produktpalette und eine
vollsténdige Lagerhaltung der Standardelemente mit schneller und punktlicher
Lieferung.

Eine Welt der Normteile:

S e rc P w445 0

Handrader Bediengriffe Klemmhebel Biigelgriffe Stellungsanzeiger Rastelemente Maschinenelemente GelenkfiiBe Scharniere  Hydraulikelemente

o) Elesa+BANTER

www.elesa-ganter.at




Hohe Fertigungstiefe

Eine hohe Fertigungstiefe
unterstutzt einerseits
die Einhaltung strenger
Qualitatskriterien und bringt
andererseits ein grof3es
Stuck Unabhangigkeit und
damit eine bessere Dynamik
und Geschwindigkeit in der
Bereitstellung von Hightech-
Produkten.

DI Roman Gratzer
Betriebsleiter W&H
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Im Fokus einer modernen Fertigungsphilosophie steht heute einerseits

ein hohes MaB an Wirtschaftlichkeit sowie die Umsetzung hoher
Qualitatsstandards. Als wichtiger Innovationstreiber eines Unternehmens

hat sie andererseits die Aufgabe, Entwicklungsprozesse zu unterstiitzen und
den Wissenstransfer auf technologischer Ebene zu fordern. W&H hat bei der
Herstellung zahnmedizinischer Prazisionsinstrumente bereits friih auf derartige

Marktanforderungen reagiert.

Autor: DI Roman Gratzer, Betriebsleiter W&H

Dieser klare Anspruch bedeutet hohe
Anforderungen an unsere Mitarbeiter
und unsere internen Strukturen. Am
Stammsitz in Biirmoos bei Salzburg
wird nicht nur produziert, sondern auch
geforscht und entwickelt. Eine hohe Fer-
tigungstiefe unterstiitzt die Einhaltung
strenger Qualitatskriterien. Zusétzlich
bringt sie ein grofes Stuck Unabhan-
gigkeit und damit eine bessere Dynamik
und Geschwindigkeit in der Bereitstel-
lung von Hightech-Produkten mit sich.
Wir miissen Verdanderungen am Markt
rasch aufgreifen und Kundenwiinsche in
neue zukunftsfihige Losungen einflie-
Ren lassen. Ziel ist es, Erster am Markt
zu sein. Um dies zu erreichen, geben wir
unseren Kunden neueste Technologien
an die Hand, die im medizinischen All-
tag Unterstiitzung und Sicherheit bieten.

Bereits seit Jahrzehnten geht das Unter-
nehmen W&H in der Herstellung zahn-
medizinischer  Prazisionsinstrumente

Qualitat und Pra-
zision bis hin zum
kleinsten Bauteil —
die hohen Anfor-
derungen in der
Medizintechnik
erfordern beson-
deres Prozesswis-
sen und héchste
Qualifikation.

und Gerate eigene Wege. Mit der Ein-
fiihrung eines neuen Produktionssys-
tems in Form des Tagesportionsmodells
im Jahr 1998 wurde frith auf verander-
te Marktanforderungen reagiert. Eine
fixe Produktionsdurchlaufzeit von nur
einem Tag bedeutet schlanke Struk-
turen und eine stiickgenaue Montage
des taglichen Kundenbedarfs. Neben
diesem effizienten Produktionssystem
legen wir groRes Augenmerk auf die
Biindelung von Fertigungs-Know-how
im Unternehmen. Nur wenn wir eine
hohe Fertigungstiefe aufweisen, gelingt
es uns, einzigartiges Prozesswissen auf-
zubauen und hohe Qualitatsstandards
in der Medizintechnik sicherzustellen.
Dariiber hinaus konnen wir mit unseren
Produktentwicklungen rasch auf Markt-
besonderheiten antworten. Vor allem in
der engen Koppelung von Entwicklungs-
und Fertigungs-Know-how siehen wir
klare Wettbewerbsvorteile. Damit bauen
wir Schliisseltechnologien auf, die fiir
WGE&H einzigartig sind und vollig neue
Dentallésungen hervorbringen.

Qualitat aus einer Hand

Laufende Prozessoptimierungen und die
Reduktion von Schnittstellen im W&H
Produktionsprozess fithren nicht nur
zu einer verbesserten Kostenkontrolle —
bedingt durch die hohe Fertigungstiefe
konnen auch qualitatskritische Produkte
besser iiberwacht werden. Strenge ge-

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



oben Durch die enge Zusammenarbeit von Experten aus den Bereichen Entwicklung
und Fertigung gelingt es W&H, Know-how auf dem Gebiet der Dentaltechnologie zu
blindeln und optimale Lésungen fir Kundenbediirfnisse bereitzustellen.

unten Fur DI Roman Gratzer (li.) ist die hohe Fertigungstiefe heute

wettbewerbsentscheidend.

setzliche Regulatoren in der Medizin-
technik fordern liickenlose Qualitats-
kontrollen. Kontrollen alleine greifen
jedoch heute zu kurz. Um den ge-
setzlichen Anforderungen sowie den
Anforderungen unserer Kunden zu
entsprechen, legen wir sehr viel Wert
auf ein hohes Qualitdtsbewusstsein

unserer Mitarbeiter. Nur wenn dieses
gegeben ist, kann Qualitat bei jedem
einzelnen Arbeitsschritt auch gelebt
werden.

Hohe Produktqualitat ist aber vor al-
lem auch das Ergebnis von Qualifi-
kation. So arbeiten wir nicht nur >

www.zerspanungstechnik.com
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WERKZEUGMASCHINEN

mit ausgewahlten Experten, sondern investieren auch
seit vielen Jahrzehnten in die interne Fachkrafteaus-
bildung. Mit unserer Lehrlingsausbildung legen wir
schon frith den Grundstein fiir den fachlichen Nach-
wuchs. Durch die Teamorganisation stellen wir sicher,
dass die jungen Mitarbeiter Verantwortung tuberneh-
men und eigenstandig arbeiten. Angesichts des hohen
Eigenfertigungsanteils und der gezielten Mitarbeiter-
entwicklung fordert W&H den konsequenten Aufbau
seiner Fertigungskompetenz. Besonderes Bestreben ist
es, unseren Kunden - bei allen Fragen und Anliegen —
als kompetenter Ansprechpartner und Losungsanbieter
zur Seite zu stehen.

Verkiirzte Time-to-Market

Durch die enge Verzahnung von Entwicklung und Pro-
duktion am Standort Biirmoos profitieren die Anwen-
der von kurzen Innovationszyklen. Neue Losungen sind
rasch verfiigbar und erleichtern den Arbeitsalltag. Die
enge Anbindung von Marketing und Vertrieb bringt zu-
satzliche Kundenorientierung. Von der ersten Produk-
tidee tiber die Entwicklung bis hin zum Service beim
Kunden sind durchgdngige Prozesse entscheidend. Wir
biindeln im Unternehmen so viel Know-how wie mog-
lich und decken den gesamten Lebenszyklus eines Pro-
duktes ab. Durch die Konzentration unterschiedlicher
Kompetenzen am Firmensitz sind wir in der Lage, Kun-
denbediirfnisse rasch aufzugreifen und zu bedienen.

Mit dem klaren Bekenntnis zum Standort Osterreich
nutzt W&H einerseits wichtige Standortvorteile, ande-
rerseits sorgt das Familienunternehmen fiir Wertschop-
fung in der Region. Neben einem hohen Bildungsstan-
dard profitiert W&H vom Netzwerk des dsterreichischen
Technologiestandortes. Im Unternehmen legt man gro-
RBes Augenmerk auf den Bezug hochwertiger Technolo-
gien und Rohstoffe aus Deutschland, der Schweiz und
Osterreich und setzt damit ein eindeutiges Statement:
Qualitatsbewusstsein beginnt bei der Standortwahl.

Aufgrund einer Exportquote von 95 Prozent zahlt W&H
heute zu den wesentlichen Treibern der Osterreichi-
schen Wirtschaft. Der internationale Erfolg unserer
Produkte ist das Ergebnis unseres hohen Qualitatsbe-
wusstseins. Entscheidend ist dabei, dass der Qualitats-
anspruch nicht nur auf die Produktwelt reduziert wird,
sondern iiber alle Bereiche des Unternehmens hinweg
konsequent gelebt wird.

B www.wh.com

Unternehmensprasentation W&H

oben MaBgeschneiderte Kundenlésungen sind das Ergebnis eines
hohen Qualitdtsbewusstseins der Mitarbeiter. Damit leisten sie einen
entscheidenden Beitrag zur Kundenzufriedenheit.

unten Hightech-Produkte sind das Ergebnis auBergewdhnlicher
Entwicklungs- und Fertigungskompetenz. Zahnérzte profitieren nicht
nur von hoher Wirtschaftlichkeit sondern auch von der Sicherheit in
der Anwendung.
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. DMG MORI Trailer 2014

© www.zerspanungstechnik.at/
: video/93447

- Schnellwechselsystem  [@]%F[E]
. DECOFLEX cE
www.zerspanungstechnik.at/ E :
© video/108099

Die Montagebldcke werden auf den
jeweiligen Maschinentyp abgestimmt. Die
Werkzeugabsténde und Auskragweiten
bleiben dabei erhalten.

Mit Eppinger DECOFLEX® Werkzeugsystem
auf den Automaten-Drehmaschinen von DMG MORI zu mehr Produktivitat:

Schnell gespannt
aut kleinsterm Raum

Wer an der Produktivititsschraube drehen méchte, kann dies in verschiedenen Bereichen tun. Haufig wird versucht,
durch die Anpassung von Bearbeitungsvorgéangen, Schnittdaten und Werkzeugsorten das letzte Quantchen aus

der Bearbeitung herauszuquetschen. Jedoch wird oft im Bereich der Werkzeugriistzeiten viel Zeit auf Kosten der
Produktivitat liegen gelassen. Dass es dafiir eine clevere Losung gibt, zeigen DMG MORI und Eppinger mit dem
DECOFLEX® -System auf den Drehautomaten der SPRINT-Serie.

Autoren: Ing. Robert Fraunberger, Georg Schdpr / x-technik
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Seit der Griindung 1925 beschaftigt man
sich bei der siiddeutschen ESA Eppinger
GmbH, die in Osterreich von der IVO-
Oesterle GmbH vertreten wird, mit der
Entwicklung und Herstellung von inno-
vativen Werkzeugsystemen. Das Thema
Werkzeughalter spielt dabei seit jeher
eine besondere Rolle. Qualitat steht fiir die
schwébischen Werkzeugtiiftler an oberster
Stelle. Von der Entwicklung und Herstel-
lung im Hause bis zur Betreuung vor Ort
wird nichts dem Zufall iiberlassen. Erreicht
wird das durch eine hohe Fertigungstiefe
bei der Herstellung und durch die Zusam-
menarbeit mit kompetenten Partnern in
der Kundenbetreuung. ,,Wir freuen uns, als
Generalvertretung von Eppinger in Oster-
reich praxisgerechte Losungen anbieten
zu konnen, die durch Funktionalitdt und
Zuverlassigkeit {iberzeugen”, beschreibt
Andreas Motus, Vertriebsleiter von IVO-
Oesterle die Zusammenarbeit.

Erweiterung der
Maschinenmdglichkeiten als Ziel

Bei der Entwicklung haben die Konst-
rukteure von Eppinger immer die Erwei-
terung der Maschinenmdglichkeiten im
Auge. Unterstitzt durch eine enge Zu-
sammenarbeit mit den weltweit fiihren-
den Maschinenherstellern, entstehen so

Werkzeugsysteme, die optimal auf die je-
weiligen Maschinenkonzepte abgestimmt
sind. Das DECOFLEX®-System entstand
aus der Anforderung, im Bereich Dreh-
Frasautomaten Prazision und Flexibilitat
fiir den Werkzeugeinsatz unter Verkiirzung
der Riistzeiten auf moglichst engem Raum
zu vereinen. ,Fiir die Produktion kleiner
und kleinster Teile speziell auf engdimen-
sionierten Automatendrehmaschinen
sind Werkzeugaufnahmen mit minimalen
Abmessungen erforderlich”, erklart Mo-

Werkzeugwechsel mit wenigen Handgriffen in Sekundenschnelie.

WERKZEUGMASCHINEN

Auch fir angetriebene
Werkzeuge kann das
Spannsystem problemlos
eingesetzt werden.

tus. ,,Mit dem DECOFLEX®-System bietet
Eppinger ein Werkzeugsystem, das es er-
moglicht, iiber ein Schnellwechselsystem
unterschiedlichste Werkzeuge préazise und
sicher zu spannen”, ergénzt er.

Sekundenschneller Werkzeugwechsel

Eine neu konzipierte Werkzeugaufnah-
me mit minimalen Abmessungen erlaubt
schnelles Spannen auch bei hoherer Werk-
zeugdichte in Mehrfachwerkzeugen. -

Das patentierte Spannsystem ermdéglicht einen Werkzeugwechsel in Sekundenschnelle, und das bei einer Wiederholgenauigkeit von 5 um.

www.zerspanungstechnik.com
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Mit unter zwei Quadratmeter Stellflache ist
die SPRINT 20|5 ein wahres Raumwunder

und damit optimal firr die Herstellung von
Klein- und Kleinstteilen geeignet.

P

\

Werkzeuge konnen dazu iiber verschiede-
ne Adapter und ein patentiertes Schnell-
spannsystem in die Spindel oder den
Werkzeughalter eingebracht werden. Uber
das angewendete Kegel/Plananlageprinzip
wird das Werkzeug prazise positioniert und
mit dem Verriegelungsmechanismus in Se-
kundenschnelle fixiert.

Mit dem Spannsystem kann eine hohe
Rundlaufgenauigkeit bei einer Wiederhol-
genauigkeit von kleiner 10 pm erzielt wer-
den. Mehrere Werkzeughalter konnen iiber
Montageblocke zusammengefasst werden,
die genau den Werkzeugmontageblocken
der Werkzeugmaschine entsprechen, wo-
durch Bearbeitungsprogramme direkt wei-
terverwendet werden konnen. Voreinge-
stellte Werkzeuge in einem Montageblock

1

kdbnnen.,
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reduzieren die Maschinenriistzeiten erheb-
lich und tragen damit zur Steigerung der
Produktivitdt bei. Ebenso ist es mdglich,
Schwesterwerkzeuge im entsprechenden
Adapter vorzuriisten und ohne Genauig-
keitseinbuBen bei Bedarf einzuwechseln.

Fiir die DECOFLEX®-Adapter dienen zwei
Aufnahmegrofen, mit 15 mm und 20
mm Durchmesser, als Grundlage. Um alle
Standardwerkzeuge spannen zu konnen,
sind die Adapter in unterschiedlichsten
Ausfiihrungen erhéltlich. Sie kdnnen auch
nach Kundenanforderung angepasst wer-
den. Damit wird hochste Flexibilitat bei der
Werkzeugbestiickung gewdahrleistet.

Komplexe Werkstiicke effizient drehen

Die Kurz- und Langdrehautomaten der
SPRINT-Serie von DMG MORI zeichnen
sich durch hohe Prazision und Wiederhol-
genauigkeit auf geringster Aufstellfliche
aus. Im Einstiegsbereich bietet die SPRINT
2015  hochproduktive  Serienfertigung
von Werkstiicken bis @ 20 x 600 mm. Sie
verfligt liber fiinf Linearachsen und bis
zu zwei C-Achsen. Fiir die Bearbeitung
komplexer Operationen bietet die Haupt-
spindel eine C-Achse. In Verbindung mit
den optional angetriebenen Werkzeugen
fiir die riickwartige Bearbeitung ist auch
die Gegenspindel mit einer C-Achse aus-
gestattet. Beide Antriebsspindeln sind als
integrierte Spindelmotoren ausgefiihrt. Die
Hauptspindel leistet 2,2 kW und 14 Nm bei
Drehzahlen bis zu 10.000 min*. Auf der Ge-
genspindel stehen maximal 1,5 kW, 4,8 Nm
und 10.000 min™ zur Verfiigung.

Durch das SWISSTYPEkit kann der Spin-
delhub der Hauptspindel von 60 mm auf
180 mm vergroRert werden, womit sowohl
Kurz- als auch Langdrehen auf derselben
Maschine moglich ist. Fiir den Umbau sind
lediglich die Montage einer Fithrungsbuch-

Die UmrUstung der SPRINT 2015 mit dem
DECOH_EX-Spannsystem ist nicht aufwendiger als
ein gewodhnlicher Werkzeugwechsel, weil die CNC-
Programme unverandert weiterverwendet werden

Andreas Motus, Vertriebsleiter
bei IVO-Oesterle GmbH

se und eine Umstellung der Steuerung iiber
die Meniifihrung erforderlich. ,Dieser
sehr einfache und schnelle Wechsel vom
Kurz- auf das Langdrehen bietet unseren
Kunden zwei entscheidende Vorteile. Zum
einen benotigen sie nur eine Maschine fur
zwei unterschiedliche Werkstiickspektren.
Zum anderen reduzieren sie ihre variablen
Kosten. Sicherlich konnen kurze Drehteile
auf einem Langdreher gefertigt werden, al-
lerdings betragt die Reststiickldnge bei der
SPRINT 2015 in der Langdreh-Konfigurati-
on 170 mm in h9-Qualitat, in der Kurzdreh-
Konfiguration nur 70 mm in h11-Qualit&t”,
erklart Gebhard Aberer, Geschaftsfiihrer
der DMG MORI SEIKI Austria GmbH.

Bearbeitungen in
Haupt- und Gegenspindel

Insgesamt bietet der Arbeitsraum Platz fiir
23 Werkzeuge, die auf zwei unabhdngigen
Werkzeugtragern angeordnet sind. Da-
durch wird gewahrleistet, dass parallel an
der Haupt- und Gegenspindel gearbeitet
werden kann. Auf der Hauptspindelseite
stehen sechs Platze fiir die Frontalbear-
beitung und sechs Plétze fiir die radiale
Drehbearbeitung zur Verfiigung. Dariiber
hinaus sind vier weitere radiale Stationen
fiir angetriebene Werkzeuge ausgertistet.
Fiir die riickwartige Bearbeitung auf der
Gegenspindel stehen drei Platze auf dem
Werkzeugschlitten 1 zur Verfigung, er-
ganzt durch vier weitere Platze auf Schlitten
2. Der Schlitten zwei kann optional auch fiir
zwel angetriebene Werkzeuge ausgertistet
werden, inklusive einer C-Achse fiir die Ge-
genspindel.

Fiir minimalen Platzbedarf ist die Maschine
im produktionsoptimierten STEALTH-De-
sign ausgeriistet. In Verbindung mit CNC-
Steuerung MITSUBISHI M70 oder der
FANUC 32i-B, beide mit 10,4" Farbdisplay,
benotigt die Maschine eine Aufstellflache
von lediglich 1,96 m2.

SpezielleAnforderungen bei Klein- und
Kleinstwerkstiicken

Bei der automatisierten Serienfertigung
von Drehteilen bestimmen, neben der
Werkzeugstandzeit, im Wesentlichen Riist-
zeiten und die Optimierung von Bearbei-
tungsvorgangen liber die Wirtschaftlichkeit
des Gesamtkonzeptes. Durch geschickte
Werkzeugkonzepte kann entscheidend



Einfluss auf die bestimmenden Grofen
genommen werden. ,Schneller Werkzeug-
wechsel im Falle von Werkzeugbruch oder
Verschleil3, sowie eine geschickte Anord-
nung der Werkzeuge tragen entscheidend
zur Produktivitat bei. Speziell in der Bear-
beitung von Kleinstwerkstiicken miissen
dabei jedoch haufig Einschrankungen in
Kauf genommen werden”, erklart Motus.
,Das liegt meist an den geometrischer
Bedingungen der Werkzeugaufnahmen.
Schnellspannsysteme brauchen in der
Regel mehr Platz als die herkommlichen
Werkzeugaufnahmen”, so der Vertriebslei-
ter weiter.

Angepasstes Spannsystem
fiir geringsten Platzbedarf

Um speziell fir den Bereich der Herstel-
lung von Klein- und Kleinstwerkstiicken
eine wirtschaftliche Losung bereitstellen
zu konnen, hat Eppinger und DMG MORI
das DECOFLEX® Schnellspannsystem an
die Werkzeug-Montageblocke und Werk-
zeughalter der SPRINT Maschinen optimal
angepasst. ,Diese Maschinen bieten auf
minimaler Stellfliche unglaubliche Leis-
tung. Das ist fiir die Serienfertigung von
Kleinstwerkstiicken ein enormer Vorteil,
weil keine Raumressourcen verschwendet

www.zerspanungstechnik.com

werden. Mit dem DECOFLEX® — System
werden diese Maschinen noch produktiver,
weil auch das Thema Werkzeughandling
optimiert wurde”, freut sich Motus {iber
das Ergebnis.

Da das Schnellspannsystem von Eppinger
neben feststehenden Werkzeugen auch
angetriebene Werkzeuge bedienen kann
und durch die schlanke Aufnahme nahe-
zu kein zusatzlicher Platz bendtigt wird,
entsteht keine verdnderte Werkzeuggeo-
metrie. Dadurch konnen bestehende CNC-
Programme eins zu eins weiter verwendet
werden, es miissen lediglich die Offsetwer-
te angepasst werden. , Fir unsere Kunden
bietet das DECOFLEX® — System zusatzli-
che Flexibilitat, weil Ersatz- und Schwes-
terwerkzeuge bequem vorgeriistet werden
konnen. Das Einwechseln in die Montage-

WERKZEUGMASCHINEN

Durch sein
geringes
Formformat
veréndert das
DECOFLEX®
Spannsystem nur
die Geometrie des
Werkzeughalters
minimal.
Vorhandene
CNC-Programme
kénnen direkt
weiterverwendet
werden.

FUr uns sind Partnerschaften wichtig, die
unseren Kunden helfen, inre Produktivitat zu
erhdhen. Eppinger passt mit seinen cleveren
Werkzeugsystemen genau zu unserer
Philosophie, Ressourcen zu bundeln,
um Effizienzvorteile zu realisieren.

Gebhard Aberer, Geschaftsfiihrer
der DMG MORI SEIKI Austria GmbH

blocke gelingt in Sekundenschnelle. Da-
mit wird wertvolle Produktionszeit nicht
mehr mit Riistvorgdngen belastet”, erganzt
Gebhard Aberer.

Das Thema Wirtschaftlichkeit beschrankt
sich 1angst nicht mehr auf einzelne Teildis-
ziplinen. Im Zusammenwirken von Maschi-
nenherstellern und Anbietern von cleveren
Werkzeugmanagementlosungen ergeben
sich Synergieeffekte, die es ermdglichen,
die jeweiligen Potenziale fiir eine Produkti-
vitatssteigerung optimal auszunutzen, was
am Beispiel der DMG MORI SPRINT 2015
mit dem DECOFLEX®-Spannsystem von
Eppinger eindrucksvoll gezeigt wird.

B www.dmgmoriseiki.com
B www.ivo-oesterle.de
B www.eppinger.de
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Auf der letzten Intertool 2014 zeigte die
Prozesskette.at anschaulich am Beispiel
der Buste unseres Bundespréasidenten
Dr. Heinz Fischer den durchgéngigen

! Datenfluss vom Design eines Produktes
""".IE < bis zu seiner Fertigstellung.

(Bilder: x-technik)
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Vor mehr als vier Jahren fiel auf der vienna-tec 2010 der Startschuss zur Prozesskette.at, der Allianz fiir
Prézisionsfertigung. Sechs Partnerfirmen — Emag, GGW Gruber, Hermle, Wedco, Westcam und Zoller — bieten iiber diesen
Weg ihren Kunden eine geballte Fertigungskompetenz an. Anlass genug, um mit den Protagonisten tiber die Arbeit
innerhalb der Prozesskette zu sprechen und einen Ausblick iiber zukiinftige Themen zu geben.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die Zusammenarbeit von sechs fiihren-
den Unternehmen aus dem Bereich der
Fertigungstechnik ist in dieser Form in
Osterreich (Anm.: moglicherweise sogar
weltweit) einzigartig. Unter dem Mar-
kennamen Prozesskette.at bietet man ein
breites Fachwissen rund um die liicken-
lose Umsetzung von mehrstufigen Ferti-
gungsprozessen.

,Die letzten vier Jahre in der Prozessket-
te waren eine spannende und ausgespro-
chen positive Zeit. Wir sind stolz auf die
erfolgreiche Zusammenarbeit bei den
gemeinsamen Veranstaltungen und den
partnerschaftlichen Auftritten bei un-
seren Kunden. Gerade in wirtschaftlich
turbulenten Zeiten sind funktionsfihige
Kooperationen wichtiger denn je. Nur
geeint kann man effizient auf die kom-
plexen Herausforderungen in der Indus-
trie von morgen rasch reagieren”, meint
KommR. Karl Wiefler, Geschaftsfiihrer
GGW Gruber und Initiator der Prozess-
kette.at.

Ziel: optimaler Fertigungsprozess

Die Integration von hochwertigen Pro-
dukten und Losungen fiir die Zerspanung
ermoglicht einerseits die Optimierung
der Produktionsabldufe und verkniipft
andererseits die einzelnen Prozessschrit-
te liber Schnittstellen miteinander. Ziel
der Prozesskette.at ist es, den durch-
gangigen Datenfluss vom Design eines
Produktes bis zu seiner Fertigstellung
zu sichern. In koordinierter Projektarbeit
werden daher erfolgreiche Losungen fiir

www.zerspanungstechnik.com

Die Erstveranstaltung Prozesskette:live 2011 mit dem Thema , Schnittstellen in der
modernen Fertigung” fand bei Wedco in Wien statt. Mehr als 150 Teilnehmer konnten sich
Uber die geballte Fertigungskompetenz ein gutes Bild machen.

den optimalen Fertigungsprozess entwi-
ckelt. Die aufgrund der abgestimmten
Datenfliisse und Prozesse resultierenden
Vorteile fiir die Anwender zeigen sich in
Form von verkiirzter Durchlaufzeit und
verbesserter Qualitat der Bauteile.

Synergien nutzen

Ein Schwerpunkt der Zusammenarbeit
ist der gemeinsame Auftritt auf Fachmes-
sen und Veranstaltungen. ,Das schafft
Synergien und einen greifbaren Mehr-
wert fiir unsere Kunden, wie schon bei
der Erstveranstaltung Prozesskette:live

2011 mit dem Thema ,Schnittstellen in
der modernen Fertigung’ deutlich wur-
de”, so Wiefler weiter und Florian Konig,
Vertriebstechniker Hermle Osterreich,
erganzt: ,Prozesskette.at zeigt, wie man
gemeinsame Synergien in einem Markt
biindeln kann. Sechs Partner, ein Ziel -
gemeinsamer Auftritt auf Messen, Work-
shops und bei den Kunden. Bereits zwei
Mal waren wir auf der Fachmesse Inter-
tool mit einer Sonderflache und jeweils
auch mit Einzelstanden vertreten und
zeigten damit anschaulich die gesamte
Prozesskette der Zerspanungstechnik.”
Dass die Zusammenarbeit inner- =
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Ein Schwerpunkt der Zusammenarbeit ist der gemeinsame Auftritt auf Fachmessen und Veranstaltungen.
Bereits zwei Mal war man auf der Fachmesse Intertool mit einer Sonderflache und jeweils auch mit Einzelstanden vertreten.

halb der Prozsskette aber noch weiter
geht, berichten Markus Ebster, Ge-
schaftsfiihrer der Westcam Datentechnik
und Ing. Wolfgang Huemer, Geschafts-
fiihrer Zoller Austria: ,Gemeinsam konn-
ten wir eine neue Schnittstelle zwischen
Werkzeugeinstell- und Messgerat, CNC-
Maschine und CAM-System entwickeln,
welche die manuelle Eingabe von Mess-
werten iberfliissig macht. Dadurch wird
nicht nur Zeit gespart, sondern poten-
zielle Fehlerquellen bei der Eingabe bzw.
Ubertragung von Messwerten werden
ausgeschlossen. Das mittlerweile stan-
dardisierte Schnittstellensystem wurde
bereits bei mehreren Unternehmen er-
folgreich implementiert.”

Kundennutzen im Vordergrund

,Natirlich ist es schwierig alle Produkte
der sechs Partnerfirmen bei einem Kun-
den zu implementieren, da dort ja zu-
meist bestehende Systeme unterschied-
lichster Hersteller vorhanden sind. Das
ist aber auch nicht unser Ziel. Vielmehr
wollen wir Anwender gezielt mit unserem
geballten Fachwissen bei Problemen und
neuen Projekten unterstiitzen. Da wir in-
nerhalb der Prozesskette — vom Design
bis hin zum fertigen Werkstiick inklusive
deren Vermessung — den gesamten Pro-
zess abdecken, konnen wir Schnittstel-
len iibergreifend Losungen anbieten”,
erklart Thomas Fietz, Verkaufsleiter bei
Wedco in Osterreich, der auch ein prak-
tisches Beispiel nennt: ,Derzeit arbeiten
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wir gemeinsam mit Westcam an einem
Projekt fiir einen Kunden, der im Bereich
des Trochoidalfrisens noch effizienter
fertigen mochte. Wedco bietet dafiir die
optimal auf den Prozess abgestimmten
Werkzeuge und Westcam das Know-how
in der CAM-Programmierung.”

Auch das jiingste Mitglied der Prozess-
ketten-Familie, die Emag-Gruppe, wirkte
bei verschiedenen Projekten erfolgreich
mit. ,, Durch diese Partnerschaft konnten
wir bei einigen Kunden eine gemeinsa-
me Losung anbieten und auch erfolg-
reich abschliefen. Da Emag eher bei
Unternehmen mit mittleren bis groRen
Stiickzahlen bekannter ist, erganzen wir
uns mit den Partnern innerhalb der Pro-
zesskette sehr gut. Diese sind auch im
Werkzeug- und Prototypenbau tatig — ur-
spriinglich nicht Kernklientel von Emag.
Jedoch stellen wir jetzt auch in diesem
Segment zunehmendes Interesse an un-
seren Bearbeitungstechnologien fest”,
so die beiden Emag Vertriebstechniker
in Osterreich, Stefan Wonnebauer und
Markus Stranzinger.

Zukunft gestalten

,Wir werden die Prozesskette natiirlich
weiterhin forcieren. Nicht zuletzt, um
auch unser Netzwerk und unsere Erfah-
rungen im Rahmen dieses Zusammen-
schlusses zu erweitern. Am Anfang und
am Ende dieser Prozesskette steht der
Kunde, der schlieBlich davon profitieren

Produkte und Dienstleistungen

= CAD/CAM-Systeme

® Zerspanungswerkzeuge

= \Werkzeugaufnahmen

= Werkstlckspannsysteme

= Werkzeugvoreinstellung

® \Werkzeugmaschinen fir kubische
und wellenférmige Teile

= Mess- und Prifsysteme fUr die
Qualitétssicherung

soll”, erkldart Thomas Fietz und Markus
Ebster erganzt: ,In Zukunft werden op-
timal aufeinander abgestimmte Vernet-
zungen von Prozessen und die damit
verbundenen Automatismen zum ent-
scheidenden Wettbewerbsvorteil in der
Produktion. Die Prozesskette.at bildet
hier durch die gemeinsame Abstimmung
der Partner und durch die Entwicklung
von neuen Schnittstellen die Basis fiir die
zukiinftigen Anforderungen.”

Dem kann KommR. Karl Wiefler abschlie-
Rend nur beipflichten: , Die Prozesskette.
at hat in der Zukunft noch einiges vor —
Themen wie Industrie 4.0 und vernetzte
Fertigung sind die Kernpunkte, mit de-
nen sich die Allianz seit ihrer Grindung
beschaftigt und diese Kompetenzen gilt
es auszubauen.”

H www.prozesskette.at



Gleiten, Rollen oder Bohren - Wie sich zwei Bauteile gegenelnander bewe-
gen lassen, wird maBgeblich von der Oberflache bestimmt, denn je nach
Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Material oder Rauheit treten eine Flille von
unterschiedlichen Prozessen in Kraft. Diese gilt es zu verstehen, um opti-
male Gleit- und VerschleiBeigenschaften zu erzielen.

Dabei stellen sich dem Konstrukteur oder F&E-Ingenieur eine Vielzahl von
Fragen:
= Wie muss die Oberflache beschaffen sein, damit sie die geforderte
Funktionalitat bestmdglich aufweist?
= Welche Rauheiten sind notwendig und wie kann man die Rauheit bzw.
Topographie charakterisieren?
= Welche Mechanismen wirken, wenn die Oberflache tribologisch
belastet wird?
= Kann ich durch gezielte Beeinflussung von chemischen Wechselwir-
kungen wie z. B. durch das Bilden von Transfer- oder Reaktions-
schichten die Reibeigenschaften positiv beeinflussen?
= Wie hangt das VerschleiBverhalten mit den Oberflacheneigenschaften
zusammen?

Optlmlerungspoten2|ale von

tribologisch beanspruchten Oberfla ¢ _",_ _

Auf dem Expertenseminar werden all diese Fragen von ausgewahlten
Experten aus der Industrie und Wissenschaft beantwortet und den Teil-
nehmern das notwendige Wissen zu den wichtigsten Einflussfaktoren und
Charakterisierungsmdglichkeiten von tribologischen Oberflachen vermittelt.
Weiters wird auf die spezifischen Oberflacheneigenschaften von verschiede-
nen Werkstoffen, Oberflachenbehandlungen und Beschichtungen (Metalle &
Kunststoffe) eingegangen. Der Seminartag ist so aufgebaut, dass flr Fra-
gen, Erfahrungsaustausch und Diskussionen zwischen den Besuchern und
den Vortragenden ausreichend Zeit zur Verfigung steht.

V-Research - das Kompetenzzentrum flr industrielle Forschung und Ent-
wicklung - veranstaltet am Donnerstag, den 07.05.2015 in Bregenz das
Expertenseminar ,Oberflachlich - Tiefgrindig".

V-Research Ubernimmt Forschungs- und Entwicklungsprojekte, bietet
Industriebetrieben Technologieberatung an und steht ihnen bei der Umset-
zung ihrer Innovationsziele mit Methodenkompetenz, technologischem Wis-
sen und groBer Erfahrung in der angewandten Forschung und Entwicklung
zur Seite. Unser Ziel ist es, den Innovationsvorhaben unserer Auftraggeber
zum wirtschaftlichen Erfolg zu verhelfen.
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GROSSTEILEBEARBEITUNG

Grof3teilebearbeitung

VOIT

—einsten

Auch in der GroBteilebearbeitung gewinnt das Thema Produktivitdt zunehmend an Bedeutung. Dem hat auch die
Heldeco CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH Rechnung getragen und in die hochmoderne Multifunktions-Dreh-Fras
und -Schleifmaschine F-MT 4000 investiert, um die meist groBen und komplexen Bauteile wirtschaftlich in einer
Aufspannung komplett bearbeiten zu kdnnen.

Aultor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das Lohnfertigungsunternehmen Helde-
co CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH in
Dollach ist seit Griindung auf die Bearbei-
tung sehr groRer Werkstiicke spezialisiert.
Es ist aber nicht die GroRe allein, die das
Unternehmen zum mehrfach ausgezeich-
neten Leitbetrieb in der Region gemacht
hat. 1991, mit sechs Mitarbeitern und 800
m2 Produktionsfliche gegriindet, verhalf
vor allem die Fahigkeit, ausgefallene Werk-
stiicke in hochster Qualitdt zu fertigen, zu
kontinuierlichem Wachstum. ,,Die GrofStei-
lebearbeitung erfordert viel Know-how und
Prozesswissen. Mit der Investition in groRe
Maschinen alleine ist es nicht getan”, weil§
Geschaftsfiihrer und Firmeneigentiimer
Ing. Helmut Dettenweitz der erganzt: ,,Wir
decken ein sehr breites Spektrum ab und
trauen uns auch an Projekte heran, die
sonst nur grofle Unternehmen bearbeiten.
Neben unserer Erfahrung und den umfang-
reichen Fertigungsmoglichkeiten bis hin
zur Montage sind wir auch in der Qualitats-
sicherung, Programmierung sowie Projek-
tumsetzung — mit Abnahme, Verpackung,

¢
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Lager und Logistik — sehr gut aufgestellt.
Nicht zuletzt schatzen die internationalen
Kunden unsere ausgesprochen hohe Ter-
mintreue, was wiederum hohe Verfligbar-
keiten der Maschinen voraussetzt.”

Die letzten drei Jahre waren wirtschaftlich
besonders erfolgreich und man hat des-
halb den Betrieb nochmals erweitert. ,,Wir
haben dementsprechend investiert und
sowohl Lager- als auch Fertigungshallen
dazugebaut”. In Summe verfiigt Heldeco
heute mit 54 Mitarbeitern iiber rund 5.000
m? Produktionsflache. Aber auch die An-
forderungen der Kunden steigen stetig
- vor allem eine hohe Fertigungstiefe und
hochste Genauigkeiten werden gefordert.
Somit wurde auch das Thema Komplettbe-
arbeitung — namlich groRe Bauteile ohne
Umspannung zu realisieren — bei dem 0s-
terreichischen Leitbetrieb mit Sitz in der
Steiermark immer wichtiger. Bereits 2012
begann man also den Markt nach entspre-
chenden Bearbeitungszentren zu durch-
forsten.

Hohe Verfugbarkeit, Stabilitat, Genauigkeit,
gute Bedienbarkeit sowie zuverlassiges und
schnelles Service sind ausschlaggelbende
Faktoren bei Maschineninvestitionen.
Bimatec-Soraluce bietet all diese Vorzige. Mit
der Investition in die F-MT 4000 konnten wir
unsere Marktposition als Spezialist fUr grof3e
und komplexe Prazisionsteile weiter austbauen
und absichermn.

Ing. Helmut-Christian Dettenweitz, Geschéftsfiihrer
Heldeco CAD/CAM Fertigungstechnik GmbH

X-technik

Von Qualitat iiberzeugt

Mitte der 1990er Jahre bescherte eine So-
raluce-Maschine der Firma Heldeco einen
technologischen Sprung nach vorn und
ermoglichte die wirtschaftliche Prazi- =

1 Mit der neuen Multifunktionsmaschine
F-MT 4000 von Bimatec-Soraluce zum
Frasen, Bohren, Drehen und Schleifen kann
Heldeco groBe, komplexe Prazisionsbauteile
in einer Aufspannung hochproduktiv fertigen.
(Bilder: x-technik)

2, 3 Der stufenlose Universal-Fraskopf
bietet mit 32 kW ausreichend Leistung fur
anspruchsvolle Fras- und Bohroperationen.

SONDERAUSGABE 2014,/2015
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Imagefilm
Bimatec-Soraluce

www.zerspanungstechnik.at/
video/108467
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sionsbearbeitung groRer Bauteile. Damals
konnte Heldeco eine gebrauchte Maschine
iibernehmen. ,,Obwohl wir noch nicht Kun-
de waren, erhielten wir von Bimatec-So-
raluce umgehend beste Unterstiitzung bei
Demontage, Transport und Wiederinbe-
triebnahme einer Soraluce FR 8000“, erin-
nert sich Helmut Dettenweitz. , Eine solche
Betreuungsqualitat merkt man sich natiir-
lich, ebenso wie die guten Erfahrungen mit
der Maschine selbst.” Was folgte, war 2005
ein FS 8000 sowie 2009 ein FR 12000 mit
Vollausstattung, beides Fahrstinder Fras-
und Bohrcenter und ebenfalls geliefert
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von Bimatec-Soraluce. ,,Da wir also bereits
drei Soraluce-Maschinen im Haus hatten,
war es natiirlich naheliegend, beim neuen
Projekt , Komplettbearbeitung’ auch wieder
mit Soraluce zu sprechen”, begriindet der
Geschiftsfiihrer.

Bei einem Besuch auf der Fachmesse AMB
2012 in Stuttgart konnte man sich einen
sehr guten Uberblick iiber potenzielle Ma-
schinen verschaffen. ,,So richtig tiberzeugt
hat uns aber letztlich nur das Konzept von
Bimatec-Soraluce mit der damals neu vor-
gestellten F-MT 4000 in Volleinhausung.”

Produktivitat ist auch im Bereich der
Grof3teilebearbeitung ein wesentliches Thema.
Mit unserer Multtifunktions-Dreh-Fras und —
Schleffmaschine bieten wir hierzu ein Konzept,
mit dem grof3e Prézisionsteile in einer Aufspannung
komplett gefertigt werden kdnnen.

Fred Bisgwa, Geschéftsfiihrender Gesellschafter
Bimatec Soraluce Zerspanungstechnologie

Il'
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In Osterreich wird der Hersteller von GroR-
bearbeitungsmaschinen iibrigens durch
Lackner & Urnitsch vertreten.

Universalitit durch innovatives
Maschinenkonzept

Mit der Multifunktions-Dreh-Fras und
-Schleifmaschine F-MT 4000 fiir die flexi-
ble 5-Seiten-Bearbeitung integriert Bima-
tec-Soraluce mehrere Prozesse in einer
Maschine. , Mussten frither vor allem gro-
Re, schwere und sperrige Werkstiicke auf
verschiedenen Werkzeugmaschinen, wie z.
B. Bohrwerken, Karusselldreh- und Schleif-
maschinen, bearbeitet werden, so konnen
diese jetzt zeit- und kostensparend auf ei-
ner Maschine 5-seitig bearbeitet werden”,
weill Kai Bisgwa, kaufmannischer Leiter
bei Bimatec-Soraluce, der das Projekt bei

Uber die Pick-Up-Station, die sich im Bereich
des Werkzeugwechslers befindet, wird der
Werkzeughalter Capto C8 vollautomatisch
ein- und ausgewechselt.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015
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4, 5 Mit Drehzahlen bis 6.000 U/min kdnnen laut Heldeco auch Schruppoperationen
durchgeflihrt werden. Auch die zusétzliche Mdglichkeit des Schleifens in einer
Aufspannung wird laufend genutzt.

6 Ein groBer Arbeitsraum sowie ein gute Zugénglichkeit zum Bauteil sind weitere

wichtige Merkmale der Maschine.

7 Bei Heldeco setzt man mit Heidenhain auf ein durchgangiges Steuerungskonzept,
damit nicht zuletzt die Facharbeiter an der Maschine flexibel reagieren und fertige

Zyklen nutzen kénnen.

Heldeco federfiihrend begleitete. Die Fahr-
standerlosung basiert auf der bewahrten
FL-Baureihe. Der flexible Arbeitsbereich
kann ganz nach Kundenwunsch mit unter-
schiedlichen Tischvarianten ausgestattet
werden. Heldeco hat sich fiir einen im Ma-
schinenbett integrierten Dreh-Rundtisch
von Fibro entschieden. Der stabile Tisch
eignet sich sowohl fiir das Karusselldrehen
als auch fiir genaues Positionieren. Der
automatische Schwenkkopf ermdglicht es,
auch jede Art von Schrigen ohne erneutes
Spannen zu bearbeiten. , Durch den iiber-
aus grof} dimensionierten Arbeitsraum mit
Verfahrwegen von 4.000 x 1.300 x 1.600
mm (X/Y/Z) kdnnen wir nun unsere zumeist
sehr grofen und komplexen Bauteile, die
friher oft auf drei bis vier Maschinen her-
gestellt werden mussten, in einer einzigen
Aufspannung fertig bearbeiten”, freut sich
Dettenweitz. Der Langsverfahrweg von
4.000 mm erlaubt ebenso die Bearbeitung

von langen und sperrigen SchweiSkompo-
nenten. Eine stabile Gusskonstruktion aus
GG30 vom Maschinenbett, Stander bis zum
Frasschieber bietet optimale Dampfung,
Stabilitdt und Verschleif3freiheit. Die leis-
tungsstarke Antriebstechnik gepaart mit
spielfreien Linearwalzfithrungen ermog-
licht gleichzeitig hochste Dynamik. ,Ein im
Frasschieber integrierter, leistungsstarker
43 kW Inline-Hauptspindelmotor (wasser-
gekiihlt) sorgt mit direkter Kraftiibertra-
gung auf den stufenlosen Fraskopf fiir eine
hohe Laufruhe mit nahezu keiner Warme-
entwicklung”, ergénzt Fred Bisgwa, Ge-
schaftsfiihrender Gesellschafter Bimatec
Soraluce Zerspanungstechnologie.

Fiir Drehoperationen ist der automatische
Universal-Fraskopf mit einer Hirthverzah-
nung ausgestattet. An diese wird tiber eine
Pick-Up-Station, die sich im Bereich des
Werkzeugwechslers befindet, ein Capto

Mussten frUher vor allerm grol3e, schwere

und sperrige WerkstlUcke auf verschiedenen
Werkzeugmaschinen, wie z. B. Bohrwerken,
Karusselldreh- und Schieifmaschinen, bearbeitet
werden, so kdnnen diese heute mit der F-MT 4000
zeit- und kostensparend 5-seitig bearbettet werden.

Kai Bisgwa, Kaufménnische Leitung bei Bimatec Soraluce

C8 Werkzeughalter fiir die Drehwerkzeuge
vollautomatisch ein- und ausgewechselt.
,Uber diesen Adapter konnen ebenfalls
Winkelfraskopfe, Schleifspindeln oder an-
dere Werkzeugaggregate eingewechselt
werden”, erklart Fred Bisgwa weiter. Vor
allem auch die hohe Stabilitdt bei Dreh-
operationen lobt Dettenweitz: ,Zustellun-
gen von 5 bis 6 mm sind ohne Bedenken
machbar.” Durch die Moglichkeit, mit der
neuen Maschine zusatzlich zu schleifen,
konnte man bereits einige Projekte sehr
wirtschaftlich abschlieBen. ,Wir fertigen
immer wieder Teile, die mit Wolfram-Car-
bid beschichtet sind — Plananlagen missen
daher geschliffen werden. Dazu war frither
ein Maschinenwechsel und somit eine wei-
tere Aufspannung noétig. Heute ist das mit
unserer F-MT 4000 einfach, komfortabel
und hochprézise moglich”, freut sich der
Geschaftsfiihrer.

Auch die Zugéngigkeit sowie der im Ver-
héltnis zur Stellfliche sehr groRe Arbeits-
raum sei laut Dettenweitz einzigartig:
,Die F-MT 4000 ist eine in allen Belangen
durchdachte Multifunktionsmaschine mit
hoher Qualitat der verbauten Komponen-
ten — bis hin zum Spaneforderer, der ein-
wandfrei funktioniert”.

Durchgéngiges Steuerungskonzept

Im Frasbereich sind bei Heldeco alle Ma-
schinen mit Heidenhain-Steuerungen
ausgestattet. ,Als Lohnfertiger miissen
wir sehr flexibel auf verschiedenste Si-
tuationen reagieren konnen, da ist unter
anderem ein durchgangiges Steuerungs-
konzept sehr wichtig”, betont Helmut Det-
tenweitz. Somit kann man die gewohnten
Zyklen nutzen und Teile auch relativ ein-
fach zwischen den Maschinen hin- =
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und her wechseln. ,Fiir Drehoperationen
war Heidenhain damals nicht so optimal
aufgestellt, wir wollten aber unbedingt die
gleiche Steuerung verwenden.” Da Bima-
tec-Soraluce neben zwei anderen Maschi-
nenherstellern auch Entwicklungspartner
der im Jahr 2013 vorgestellten Fras-Dreh-
steuerung TNC 640 von Heidenhain war,
hat man sich gemeinsam flir diese neue
Steuerung entschieden. Beiden Seiten war
aber klar, dass es aufgrund des sehr an-
spruchsvollen Anwendungsbereiches von
Heldeco, speziell in der Inbetriebnahme-
phase, noch zu Problemen kommen kann.
Das belegt nicht zuletzt die Tatsache, dass
Heldeco bei Heidenhain als sogenannter
Power-User deklariert ist. ,Normale An-
wender nutzten lediglich rund 30 Prozent
der Steuerungskapazitit — Heldeco liegt
bei tiber 80 Prozent. Das unterstreicht auch
das Know-how, das hier im Unternehmen
vorhanden ist”, betont Kai Bisgwa.

Und letztlich gab es auch die im Vorfeld
angesprochenen Anfangsschwierigkeiten
— das will man gar nicht verheimlichen.
,Nach rund zwei Monaten waren diese
,Kinderkrankheiten” jedoch beseitigt und
die Maschine lauft seitdem duferst stabil
und zuverldssig”, so Dettenweitz. Gerade
in der Einfahrphase konnte man auf den
gewohnt guten Support von Bimatc-Sora-
luce zahlen.

Einzelteilfertigung als Herausforderung

Letztlich tragt aber auch der Mitarbeiter
zum Erfolg bei — vor allem in der Einzel-
teilfertigung. Und auch hier ist Heldeco
aufgrund der eigenen Lehrlingsausbildung
bestens aufgestellt. ,Der Maschinenbedie-
ner muss bei heiklen Bauteilen auch schon
mal an der Steuerung etwas verandern

Auch im Bereich Drehen verfligt Heldeco mit einer Millturn 120 von WFL Uber ein

hochproduktives Komplettbearbeitungszentrum.

bzw. optimieren konnen. Damit man eine
derart komplexe Maschine flexibel und
kosteneffektiv betreiben kann, bendtigt
man ein gutes Programmiersystem sowie
einen entsprechenden Postprozessor”, so
Dettenweitz. Wichtig fur den Geschafts-
fihrer ist aber eben die Moglichkeit, direkt
an der Maschine in das NC-Programm
eingreifen zu konnen. , Damit das prozess-
sicher funktioniert, miissen die Prozessket-
ten optimal aufeinander abgestimmt sein.
Es benotigt aber auch prazise Vorgaben
des Anwenders, die wir im Falle Heldeco
aber immer bekommen”, weil Kai Bisgwa.
Vor allem hohe Verfiigbarkeit, Stabilitat,
Genauigkeit, gute Bedienbarkeit sowie in
weiterer Folge zuverldssiges und vor al-
lem schnelles Service sind fiir Ing. Helmut
Dettenweitz ausschlaggebende Faktoren
bei Maschineninvestitionen. ,Bimatec-
Soraluce bietet all diese Vorzuge. Mit der
Investition in Multifunktions-Dreh-Fras

und -Schleifmaschine F-MT 4000 konnten

Geballte Kompetenz in der GroBteilebearbeitung (v. I. n. r.): Georg Fladl, Kai Bisgwa,
Helmut Dettenweitz sen., Ing. Helmut Dettenweitz, Matthias Puregger und Petter Littich.

wir unsere Marktposition als Spezialist fiir
groRe und komplexe Prazisionsteile weiter
ausbauen und absichern”, betont der Ge-
schaftsfihrer abschlieRend.

H www.bimatec.de
Hl www.urnitsch.at

Unternehmensvideo E| 'E|
Heldeco Sl

www.zerspanungstechnik.at/ 'E
video/109397

Anwender

Die Heldeco Heldeco CAD/CAM Fer-
tigungstechnik ist ein flexibler Part-
ner fUr zahlreiche weltweit agierende
Auftraggeber. Die qualitativ hochwer-
tigen Produkte sind weltweit in der
Industrie im Einsatz. Hochste Stan-
dards sind sowohl in der Produktion
als auch in der Prozesssimulation
und der Qualitétssicherung die Basis
des Unternehmenserfolges.

Heldeco CAD/CAM
Fertigungstechnik GmbH
Doéllach 50, A-8624 Au bei Turnau
Tel. +43 3863 2788-0
www.heldeco.at

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015
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Beschickungsassistent sorgt fur ein mehr an
Produktivitat bei hochpréazisen Drehbearbeitungen:

Potenziale voll entfalten

I LH TR
-
1 = 1l

Jeder Unternehmer weif3, wirklich effizient arbeiten kann nur, wer seine Mitarbeiter geschickt einsetzt. Neben
Maschinenkonzepten, die den Bediener seine Aufgaben effizienter erfillen lassen, helfen clevere Beschickungslosungen,
Zeit fiir kreativere Aufgaben zu schaffen. Mit der SIMUL TURN LU3000 EX zeigt Okuma profitable 4-Achsenbearbeitung in der
siebten Generation, die in Verbindung mit einem Be- und Entladesystem von RoboJob ihr volles Potenzial entfalten kann.

Autoren: Ing. Robert Fraunberger, Georg Schdpf / x-technik

Die Okuma Europe GmbH ist die in Deutschland ansassige
Vertriebs- und Serviceniederlassung der Okuma Corporati-
on. Das Unternehmen wurde 1898 in Nagoya, Japan, gegriin-
det und zahlt heute zu den weltweit groRten Herstellern von
CNC-Dreh- und Frasbearbeitungszentren, Drehmaschinen,
Multitasking Maschinen, Portalfraismaschinen, Rundschleif-
maschinen, IT Produkten, Automatisierung und Steuerungen.
,Okuma versteht sich als Alles-aus-einer-Hand-Anbieter und
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stellt neben den Maschinen auch die Antriebe, Motoren, Spin-
deln und die CNC Steuerung (OSP) selbst her. Dadurch kénnen
wir unseren Kunden ein durchgangiges Konzept, bis hin zu
einem All-Part-Service bieten”, erklart Andreas Lemaire, Area
Manager der Okuma Europe GmbH. In Osterreich wird Okuma
ubrigens exklusiv Uiber die precisa CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH vertreten. Bereits vor iiber 25 Jahren brachte das ja-
panische Traditionsunternehmen sein erstes 4-Achs-Dreh-




In Kombination mit dem
RoboJob Turn-Assist bietet die
Okuma SIMUL TURN LU3000 EX
in HéchstmaB an Produktivitét.

Die Werkstlickablage im
Turn-Assist benétigt lediglich
zwei Haltebolzen fir die
Werkstlickpositionierung und ist

nicht an Rasterplatten gebunden. ﬁ\

bearbeitungszentrum auf den Markt. Mit der SIMUL TURN
LU3000 EX geht die Entwicklung in diesem Bereich bereits in
die siebte Generation.

Einfach und genau

Die Drehmaschine ist mit einem 45°-Verbundbett ausgeriis-
tet. Dieses kompakte Basiselement mit Bettschlitten- und

www.zerspanungstechnik.com

Wir bieten unseren Kunden hochste
Genauigkeiten und beste Performanz in
der Bearbeitung inrer Teile. Mit den Be- und
Entladesystermen von RobodJob kommt die
Leistungsfahigkeit unserer Maschinen voll zur
Geltung.

Andreas Lemaire, Area Manager, OKUMA Europe GmbH

Reitstockfithrungen sowie Montageflachen fiir Spindelkasten,
Servomotoren und Kugelrollspindelaufnahme wird in einer
Aufspannung hergestellt und bietet somit héchste Genauig-
keiten. Zur Vermeidung von ungleichmaRiger Deformation
durch thermische Einfliisse ist es aus geometrisch einfachen
Elementen konstruiert. Somit wird eine hohe MaRstabilitat —
sogar bei sich um +/- 8°C dndernder Umgebungstemperatur
— erreicht. Die standardmafig integrierte Okuma-Motor-

A7
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spindel hat eine Bohrung von @ 80 mm
und ist vorne und hinten mit einem zwei-
reihigen Zylinderrollenlager ausgeriistet,
die Leistung betragt 22 kW bei 428 Nm
und die max. Drehzahl 5.000 U/min. Op-
tional stehen auch 30 kW zur Verfiigung
sowie weitere Spindelbohrungen von @
91 mm bzw. @ 112 mm. Die zwei Dreh-
zahlstufen konnen, ohne die Spindel ab-
zubremsen, bei voller Drehzahl innerhalb
von 0,5 Sekunden geschaltet werden.

ernont.

Die Maschine verfligt iber hydrodyna-
mische, eingeschabte Gleitfiihrungen
mit einstellbaren Keilleisten. Der Antrieb
erfolgt iber Okuma-Servos und rein ab-
solutem WegmeRsystem. Das Anfahren
eines Referenzpunktes entfallt somit.

Flexibler Werkzeugeinsatz

Das Werkzeugsystem ist wahlweise
als Scheibenrevolver nach DIN 69880

Facharbeiterzeit ist eine der wertvollsten
Ressourcen eines Unternehmens. Diese muss
sinnvoll und kreativ eingesetzt werden. Mit
unseren Losungen bieten wir unseren Kunden ein
Automatisierungskonzept, das auch bei kleinen
und mittleren Serien die Produktivitat enorm

Helmut De Roovere, CEO, RoboJob bvba

Der Robo-
ter kann sowohl
mit Universal-
greifersystemen
wie beispiels-
weise von
Schunk als auch
mit Spezialgrei-
fern ausgeristet
werden.

Die zwei
Werkzeugsys-
teme kdnnen
als Stern- oder
Scheibenrevol-
ver ausgefuhrt
werden und
sind unabhangig
steuerbar.

(@ 40 x 63 mm) oder als Sternrevolver
mit radialer Direktaufnahme ausge-
fihrt, wobei letztere fiir einen starken
und hohertourigen Antrieb bei der
Ausristung mit angetriebenen Werk-
zeugstationen mit 7,1 kW / 40,4 Nm /
6.000 1/min besser geeignet ist. Dabei
konnen alle zwolf Stationen des oberen,
sowie als weitere Option alle acht Stati-
onen des unteren Revolvers zum Boh-
ren und Frasen verwendet werden. Die
Spindel ist mit einer C-Achse fir Auflo-
sung 0,001° ausgertistet, einschlieflich
3-facher Hydraulik-Scheibenbremse (2
x zur Klemmung und 1 x als Dampfung
fiir C-Achsen-Vorschub).

Fir aulermittige Bearbeitungen kann
der obere Revolver zusatzlich mit einer
Y-Achse und einem Verfahrweg von 120
mm (+70/-50 mm) ausgestattet werden.
Anstelle des Reitstocks ist auch eine
Gegenspindel einsetzbar, die mit dem
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oberen Revolver bedient werden kann,
wiahrend gleichzeitig der untere Revol-
ver an der Hauptspindel arbeitet.

Einfache Programmierung fiir
optimale Maschinennutzung

Die Okuma-eigene Steuerung OSP-
P300L arbeitet parallel mit Windows
(z. B.) fiir Excel-Programme mit AP/
VBA) einschl. USB, Ethernet und

Browser sowie Okuma-CNC-Betriebs-
system, das unabhdngig die Maschine
bzw. die Werkstiickbearbeitung steuert.

,Die 4-Achsen-Programmerstellung
kann direkt an der Maschine per Di-
alog-Programmierung erfolgen mit
Wandlung in ein ISO-Programm oder
direkt per ISO, aber auch im Mix Dia-
log/ISO. Im Idealfall ist so Synchronbe-
arbeitung mit doppeltem Vorschub und

Mit der LU3000 EX geht Okuma in der 4-Achs

v

- .-

CNC-Bearbeitung bereits in die sielbte Generation.
Ein Maschinenkonzept das sich bewahrt hat
und durch seine Stabilitat, Genauigkeit und

Produktivitat Uberzeugt.

) )

www.zerspanungstechnik.com

Mario Waldner, Vertriebsleiter, precisa CNC-
Werkzeugmaschinen GmbH

AUTOMATISIERUNG

deshalb um 50 % geringere Bearbei-
tungszeit moglich oder aber Simultan-
bearbeitung mit im Schnitt um 35 %
reduzierten Stiickkosten”, weif Mario
Waldner, Vertriebsleiter bei der precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH. , Die
parallele Darstellung beider Revolver
im Monitor schafft eine gute Ubersicht-
lichkeit auch bei sehr langen Program-
men. Auch copy-and-paste von einem
zum anderen Revolver funktioniert, so-
gar per Finger oder Stifteingabe, direkt
iber den berithrungsempfindlichen
Bildschirm”, so Waldner weiter.

Produktivitatsfaktor
Werkstiickhandling

Auch das Thema Wirtschaftlichkeit im
Bereich Beschickung und Entnahme
wird seitens Okuma in die Betrachtung
der Gesamtproduktivitat mit einbezo-
gen. ,Speziell im Bereich kleiner bis
mittlerer LosgroBen ist eine vollauto-
matisierte Losung haufig zu aufwendig.
Das manuelle Be- und Entladen bindet
im Produktionsprozess jedoch wertvol-
le Ressourcen”, gibt Lemaire zu beden-
ken. ,Hierfiir braucht es praktikable
und einfache Losungen”, erganzt er.

Ganz diesem Thema verschrieben hat
sich die belgische RoboJob bvba, ein
Tochterunternehmen der Aluro-Gruppe.
Mit ihren beiden Losungen Mill-Assist
und Turn-Assist schlieBen sie seit 2007
die Licke zwischen manuellem Be- und
Entladen und voll integrierten Automa-
tisierungslosungen. Abhangig von der
Kapazitat der Maschine kann dabei aus
verschiedenen Modellen ausgewahlt
werden. Die Systeme bestehen aus ei-
nem Stapeltisch und einem Knickarm-
roboter. Mit den Optionen Pallet-Load
und Pallet-Unload ist auch die Be- und
Entladung von und auf Paletten unter-
schiedlicher Dimensionen moglich.

Flexibles Drehteilemanagement

Speziell die Turn-Assist Modelle bieten
dabei ein HochstmaR an Flexibilitat.
Je nach Ausbaustufe ist das Handling
von Werkstiicken bis @ 450 mm mog-
lich. ,Dank der konfigurierbaren und
patentierten Belade- und Ablageplatte
werden keine speziellen Rasterplatten
benotigt. Zwei Stifte zur Positio-
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Durch die getrennte Fuhrung beider Revolversysteme der SIMUL TURN LU3000 EX von Okuma

ist eine simultane Bearbeitung méglich, was die Stlickzeiten enorm reduzieren kann.

nierung eines runden Werkstiicks sind
ausreichend. Die Stapeltische konnen
dabei zusitzlich mit einer Werkstiick-
wendeeinheit versehen werden”, er-
klart Helmut De Roovere, Mitbegriinder
und Geschaftsfithrer von RoboJob, die
Vorziige der Losungen.

Der Roboterarm kann entweder mit
Standardgreifsystemen oder aber mit
speziell auf das Werkstiick zugeschnit-
tenen Greifern bestiickt werden. Beim
Turn-Assist 250 ist optional auch ein
automatisches Greifermagazin integ-
rierbar. In der Regel wird das System
so positioniert, dass die Maschinenoff-
nung frei bleibt und somit die regulare
Arbeit des Maschinenbedieners nicht
eingeschrankt wird. Das maximale
Werkstiickgewicht liegt, je nach Robo-
terausfithrung, bei bis zu 70 kg.

Einrichtung ohne
Programmierkenntnisse

,Fir die Programmierung des Systems
sind keine speziellen Roboterkenntnis-
se erforderlich. Das grafische Interface
unterstiitzt die Bedienung und Einrich-
tung des Systems auf einfache Weise
und ermoglicht kurze Umstellzeiten
von maximal fiinf Minuten fiir ein neues
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Werkstiick”, ergdnzt De Roovere (Anm.:
Bei Wiederholteilen dauern die Einstel-
lungsarbeiten nur eine Minute).

Soll ein Roboter mehrere Maschinen
bedienen, kann dieser iiber ein Robo-
track-System an einer Schiene gefiihrt
werden und somit auch weitere Ar-
beitsschritte in der Automatisierung
iibernehmen. , Besonders bemerkens-
wert ist, dass bei unseren Systemen
unter bestimmten Bedingungen auf
umfangreiche Sicherungsmalinahmen
wie Schutzzaune etc. verzichtet werden
kann. Ein optisches Naherungssystem
iber einen peripheren Laserscanner
registriert ein Betreten des Schutzbe-
reiches und reduziert die Geschwin-
digkeit des Roboters bis zum Stillstand
bei Kontaktdistanz”, schildert der Ge-
schaftsfithrer.

Wertvolle Facharbeiterzeit
besser nutzen

,Hochleistungs- Drehbearbeitungszen-
tren, wie die Okuma LU3000 EX bieten
ein Hochstmall an Produktivitat in der
Bearbeitung des Werkstiickes. Nutzt
man zusatzlich fiir das Werkstiickhand-
ling ein Be- und Entladesystem wie den
RoboJob Turn-Assist, so konnen da-

durch wertvolle Ressourcen eingespart
werden. Der Maschinenbediener wird
nicht mehr durch sich hdufig wiederho-
lende Arbeitsschritte an die Maschine
gebunden. Die Beschickung des Turn-
Assist und der Abtransport fertiger
Teile konnen somit azyklisch und pro-
zessorientiert erfolgen. Das ermdglicht
zusatzlichen Spielraum in der Logistik-
planung und reduziert den Gesamtar-
beitsaufwand”, fasst Mario Waldner die
Vorteile der Gesamtlosung zusammen.

,Wertvolle Facharbeiterzeit kann damit
fir kreativere Arbeitsschritte, wie Pro-
grammerstellung und —optimierung ge-
nutzt und damit zusatzliche Kapazitidten
frei gemacht werden. In Verbindung mit
dem Turn-Assist kann die LU3000 EX
ihr Leistungspotenzial voll zur Geltung
bringen und damit die Produktivitat sig-
nifikant erhoht werden”, hebt Lemaire
abschlieBend hervor.

www.precisa.at
www.robojob.eu/de

Das Video zum Bericht

www.zerspanungstechnik.at/
video/108100
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By KELLENBERGER

FRASEN DREHEN

Technik und Design im perfekten Zusammenspiel
Diese Universal-Rundschleifmaschine setzt neue MaBstéabe

> Hydrostatische Fiihrungen sind Garant fiir hdchste Formgenauigkeiten.

> Hohe Positioniergeschwindigkeiten und -genauigkeiten durch Direktantriebe in den Rundachsen.

> GroBzligige Achshiibe in X und Z in Verbindung mit dem Plattformkonzept fiir Schieifkopf und Abrichtsysteme.

> Ein hohes MaB an Investitionssicherheit wird durch langlebige hydrostatische Fiihrungen und energieeffiziente Konzepte gewahrleistet.

Technische Daten:

> Spitzenweite: 1.000/1.600 mm

> Spitzenhohe: 200/250/300 mm

> Werkstiickgewicht zwischen Spitzen: 150/300 kg

> Steuerung: neueste Heidenhain GRINDplus 640, optional FANUC 31i

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

Qmapa (fpl) pommer Bowsmca Husongs — matec — ceLro (Wisiters) (VOUMARD) TASDA (B

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




Herausforderung: Automatisierung

von Werkzeugmaschinen

FUr die erfolgreiche
EinfUhrung einer Automatisierung
sind umfangreiche, sorgfaltige
Uberlegungen, Vorbereitungen
und Planungen notwendig.

Dr. DI Werner Miihlegger

Geschéftsflhrer der
MUEHLEGGER Consulting GmbH
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Automatisierungsprojekte sind mit groBen Verdnderungen der
Produktionsprozesse verbunden und stellen ganz besondere Anforderungen an
Unternehmen und Projektteams. Die Anforderungen sind vielféltig und fiihren
oft dazu, dass die urspriinglichen Ziele zumeist nicht erreicht, oder nicht in der
geplanten Zeit bzw. mit den geplanten Kosten umgesetzt werden.

Autor: Dr. DI Werner Miihlegger, Geschaftsftihrer der MUEHLEGGER Consulting GmbH

Bei vielen Projekten steht heute die
Realisierung, also Bau und Inbetrieb-
nahme der Automatisierungsanlage,
im Vordergrund. Fiir die erfolgreiche
Einfihrung einer Automatisierung sind
aber umfangreiche, sorgfiltige Uberle-
gungen, Vorbereitungen und Planungen
notwendig. Diese Schritte miissen lange
vor dem Bau der Anlage beginnen und
sollten das gesamte Projekt begleiten.
Auch nach der Inbetriebnahme der An-
lage miissen noch begleitende Aufgaben
erledigt werden, um auch alle Mdoglich-
keiten dieser meist groBen Investition
nutzen zu konnen.

Automatisierungsprojekte gehdren nicht
zum Tagesgeschaft eines Produktions-

An einer Roboterzelle werden zwei unter-
schiedliche Werkzeugmaschinen betrie-
ben. Die mechanische Ausflihrung
nimmt Ricksicht auf die spezifi-
schen Eigenschaften der Werk-
zeugmaschinen. Die Beladung
durch den Roboter erfolgt
von der Seite oder von
hinten, damit ist die
manuelle Beladung
durch den Mitar-
beiter jederzeit
uneinge-
schrankt
mog-
lich.

betriebs. Das fiihrt dazu, dass drei ganz
wesentliche Voraussetzungen fir eine
erfolgreiche Umsetzung fehlen. Zum
ersten die notwendige Zeit fiir die sorg-
faltige Durchfiihrung, zum zweiten die
notwendige Erfahrung fiir die Durchfiih-
rung eines solchen komplexen Projekts
und zum dritten das Wissen, wie die Mit-
arbeiter bei der Einfithrung neuer Pro-
zesse und Ablaufe eingebunden werden
missen.

Wissen und Erfahrung

Werkzeugmaschinen werden heute
noch immer zu einem grofen Teil manu-
ell beladen. Selbst in der GroRserienpro-
duktion gibt es nach wie vor einen er-
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heblichen Anteil an Fras- oder Drehmaschinen, an denen
das Werkstiickhandling manuell von Mitarbeitern durch-
gefiihrt wird. Automatisierung ist ein Prozess der erst
langsam um sich greift. Das heiflt aber auch, dass wenig
Erfahrung mit solchen Technologien vorhanden ist.
Auch wenn die Grundziige von Automatisierungslo-
sungen natiirlich allgemein bekannt sind, so steckt der
Teufel dann doch im Detail: inkompatible Schnittstellen,
nicht ausreichend prozesssichere Vorgidnge, Features,
die in der Praxis nicht genutzt oder benotigt werden.
Werkzeugmaschinen, die zwar im manuellen Betrieb
ausreichend leistungsfahig sind, konnen sich im auto-
matisierten Betrieb als nicht ausreichend prozesssicher
herausstellen. Das sind nur einige der Themen die in der
Realitdt zu Problemen fithren konnen.

Umsetzung erfordert Zeit

Die Komplexitat von Automatisierungsprojekten erfor-
dert neben Erfahrung vor allem viel Zeit fur die Durch-
fuhrung. Viele der Arbeiten, von der Planung tiber Pro-
jektleitung bis zur Optimierung konnen natiirlich auch
von eigenem Personal durchgefiihrt werden.

Der Kerngeschift von Produktionsunternehmen sind die
Produktionsprozesse. Damit wird das Geld verdient. Zu-
satzliche Aufgaben wie Automatisierungsprojekte miis-
sen meist neben den Hauptaufgaben durchgefiihrt wer-
den. In den meisten Fallen steht daher zu wenig Zeit zur
Verfiigung. Dadurch konnen viele Aufgaben nicht =
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Das Werkzeugmaschinenkon-
zept ermdglicht die Beladung
der Maschine durch den Robo-
ter von hinten und die manuelle
Beladung der Werkzeugmaschi-
ne von der Vorderseite.

PROZESSVIELFALT IM XXL FORMAT

Vertikale Dreh-Fraszentren | VTM

m Komplettbearbeitung von groBen Werkstiicken
mit vielfaltigen Prozessmdglichkeiten
(z. B. Schleifen und Verzahnen)

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

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

AN

(tSL55% ELHA

Rundtisch auch
als unabhangige
Einheit lieferbar

Weltweit
genauester
Rundtisch
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I

ELHA.DE




AUTOMATISIERUNG

mit dem notwendigen Aufwand gemacht
werden. Ob es die Analyse der Werkstii-
cke ist, die Spezifikation aller Anforde-
rungen, das Verfassen von Lastenheft
und Pflichtenheft — all diese Arbeiten
sind notwendig, um spatere Uberra-
schungen zu vermeiden. Es sollte sicher-
gestellt werden, dass den Mitarbeitern
die benotigte Zeit zur Verfligung steht
oder dass Dienstleistungsunternehmen
mit der Umsetzung beauftragt werden.

Mitarbeiter in Planung einbeziehen

Ein weiterer wichtiger Faktor des gan-
zen Projektes sind die Mitarbeiter. Diese
miissen aktiv eingebunden werden. Oft
passiert es jedoch, dass die neue Tech-
nologie im Vordergrund steht und da-
bei der Faktor Mensch aus den Augen
verloren geht. Bei der Einfithrung von
Automatisierungsprojekten erkennt man
dann: Das Automatisierungsprojekt ist
abgeschlossen und die neuen Maschi-
nen, die Robotersysteme, die gesamte
Automatisierung sind geliefert — alles ist
also vorhanden, um nun noch effizien-
ter produzieren zu konnen. Das System
lauft, es funktioniert alles wie vorgese-
hen und die technischen Moglichkeiten
entsprechen dem neuesten Stand. Es
scheint alles perfekt zu sein.

Schlieflich stellt man aber fest, dass die
erwartete Produktivitat ausbleibt. Die
Ergebnisse liegen deutlich hinter den
Erwartungen zuriick, stattdessen gibt es
jede Menge Probleme. Werden Mitar-
beiter nicht von Anfang an einbezogen,
so erzeugt das automatisch Widerstand.
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Werden die Mitarbeiter jedoch in das
Automatisierungsprojekt  miteinbezo-
gen, dann konnen sie auch ihr Wissen
einbringen. Die Schnittstellen zwischen
Mensch und Maschine, die es bei allen
Produktionsanlagen gibt, werden besser
und die Technik wird auf die Bediirfnisse
der Belegschaft abgestimmt. Somit kann
von den Vorteilen einer reibungslosen
Zusammenarbeit zwischen technischen
Komponenten und den Personen, die
in das System eingreifen, profitiert wer-
den. Die Maschinen laufen mit weniger
Storungen, die angepeilte Produktivitat
wird erreicht.

Kontinuierlicher
Verbesserungsprozess

Das Konzept basiert auf einem konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess. Alle
Beteiligten bringen ihre Erfahrungen
aus dem laufenden Betrieb ein, skiz-
zieren die neuen Herausforderungen,
entlarven Fehler schon bei der Planung
und verfeinern die Schritte weiter, bis
alle Beteiligten das Gefiihl haben, am

Die Roboterzelle beladt eine Werkzeugmaschine sowie eine
Entgratstation und eine RAummaschine. Zur Pufferung der Teile wird ein
Regal verwendet. Greifer und Regal sind dafiir ausgelegt, unterschiedliche
Teile zu transportieren und abzulegen. Der Betrieb der Anlage erfolgt
mannarm. Das Beladen und Entladen der Anlage erfolgt manuell.

Ziel angekommen zu sein. Es wird lau-
fend tiberpriift, ob die neue Automatisie-
rungstechnik die bestehenden Schwach-
stellen und Probleme abstellen kann.
Die Spezifikation der neuen Anlage wird
damit sehr praxisgerecht.

Dieser Prozess sollte professionell ge-
fiihrt und begleitet werden, um schnell
und effizient ans Ziel zu kommen. Das
Ergebnis ist, dass die hiufig anzutref-
fende Ablehnung gegen Veranderungen
geringer wird und die Belegschaft das
Projekt als ihr eigenes ansieht.

Resiimee

Legen Sie besonderes Augenmerk auf
die angesprochenen drei Faktoren: Er-
fahrung mit Automatisierungsprojekten,
ausreichend Zeit und Unterstutzung fir
die Projektplanung und Durchfihrung
sowie Einbindung der betroffenen Mit-
arbeiter. Unter diesen Voraussetzungen
wird Ihr Projekt ein Erfolg.

B www.muehlegger-consulting.com

MUEHLEGGER Consulting begleitet Automatisierungsprojekte

MUEHLGGER Consulting bietet Unterstitzung und Begleitung bei Automatisierungs-
projekten. Damit wird Erfahrung, Kompetenz und vor allem Zeit, die meist nicht ausrei-
chend vorhanden ist, fUr die Projektabwicklung zur Verflgung gestellt.

MUEHLEGGER Consulting GmbH
Dr. Kiihne Gasse 1, A-1230 Wien
Tel. +43 664-3031595

Email: office@ MUEHLEGGER-Consulting.com

www.MUEHLEGGER-Consulting.com
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Neue Geometrie bietet Stabilitat und Vielseitigkeit
Weniger Ausbriiche an der Schneidkante Scheinecker GmbH
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4600 Wels, Austria
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Ausgezeichnete
Auftragstertigung

Um konkurrenzfahig zu bleiben, setzt das Werk Teisnach — als Dienstleistungszentrum fiir die mechanische und elektronische
Fertigung im Werksverbund der Rohde & Schwarz GmbH & Co. KG — weitgehend auf automatisierte 5-Achsen-/5-Seiten-
Komplett-/Simultanbearbeitung. Die automatisierten CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren von Hermle spielen dabei eine
ganz wesentliche Rolle, denn damit konnten die Mannlos-Zeiten deutlich und nachdriicklich erhéht werden.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur
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Radtrégerbearbeitung
auf einerC42 U

www.zerspanungstechnik.at/
: video/97452

,Die Fabrik des Jahres — Hervorragen-

der Kleinserienfertiger 2010”, darauf
folgend ,Die Beste Fabrik 2013” und
heuer den Bayerischen Qualitatspreis —
wer sich mit solchen Auszeichnungen
schmiicken darf, hat im weiten Bereich
der Fertigungstechnik doch wohl eini-
ges mehr aufzuweisen, als etwa ein klas-
sischer Zulieferer von mechanischen
Bauteilen und Baugruppen.

Zumal es im Grunde genommen bei
von Rohde & Schwarz GmbH & Co. KG
entwickelten Produkten und Losungen
immer um elektronische Mess- und

www.zerspanungstechnik.com
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links Das neue Frassystem, bestehend aus einem 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentrum C 42 U mit Werkzeug-Zusatzmagazin und einem

3-fach-Palettenwechsler.

oben Dieses Bild zeigt den frontseitig am Palettenwechsler angeordneten, von
drei Seiten und von oben frei zugénglichen Paletten-Ristplatz.

Kommunikationstechnik geht und die
mechanische Fertigung nicht unbedingt
zum Kerngeschaft gehort, oder doch?
In der Praxis ist das 1969 gegriindete
Werk Teisnach fiir die Vorfertigung zahl-
reicher Produkte des global agierenden
Elektronikkonzerns Rohde & Schwarz
GmbH & Co. KG, Miinchen, zustdndig. In
Teisnach fertigen rund 1.400 Fachkrifte
auf einer Produktionsfliche von 62.000
m?2 elektromechanische Baugruppen
und Sonderteile, Funkkommunikations-
systeme, Sendeanlagen fiir Horfunk und
Fernsehen sowie Leiterplatten, Gehau-
seteile, Stromtankstellen und Hohlleiter.

Zum Dienstleistungsportfolio zdhlen alle
relevanten Disziplinen der mechani-
schen wie der Elektronik-Fertigung und
all diese Leistungen werden nicht nur
Rohde & Schwarz sondern auch exter-
nen Kunden zur Verfilgung gestellt.

Hinter der Philosophie des maximalen
Eigenfertigungsgrades stecken hochste
Qualitats- und auch Flexibilitats-Anfor-
derungen - und um die Effizienz und
Wirtschaftlichkeit der eigenen Fertigung
zu gewahrleisten, setzt man auf adaqua-
tes, sprich hochproduktives Equipment.
Da die elektronischen Mess- und =>
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Kommunikationssysteme nach wie vor
auch aus vielen einzelnen und zuneh-
mend funktionsintegrierten, also an-
spruchsvollen Mechanik-Komponenten
bestehen, kommt der spanabhebenden
Bearbeitung eine tragende Rolle zu.
Deshalb gibt es im Werk Teisnach eine
Abteilung fiir Fras- und Drehtechnolo-
gie, wobei die Frasbearbeitung wieder-
um in die Bereiche , Vertikal” und , Hori-
zontal” unterteilt ist.

Spezialitat: Komplexe
Prézisionsteile ab LosgréBe 1

Der Leiter der Abteilung CNC-Frasen
vertikal, Andreas Bauer, umschreibt die
speziellen Anforderungen im Bereich
der Blech- und der spanenden Bearbei-
tung und damit auch seiner Abteilung
wie folgt: ,Wir sind in drei sogenannten
Technologiecentern, in denen etwa 350
Fachkrafte arbeiten, organisiert. Zum
Equipment zdhlen u. a. 65 CNC-gesteu-
erte Dreh- und Frasmaschinen — zum Teil
mit Automation. Wir arbeiten im Schicht-
betrieb und fertigen vor allem Einzeltei-
le und kleinere Serien bis 300 Stiick. Der
Anteil Dreh-/Frasbearbeitung liegt bei
ca. 30/70, wovon etwa 80 % der Produk-
tionsleistungen den Eigenbedarf und 20
% externe Auftragsfertigung betreffen.
Grundsatzlich mussen wir in jeder Hin-
sicht konkurrenzfahig sein, weshalb wir,
in Bezug auf Produktivitdt, Qualitat und
Lieferflexibilitat genauso gefordert sind,
wie ein am Markt agierendes Zuliefer-
unternehmen. Im Bereich Frasen verti-
kal, der aktuell 38 Mitarbeiter umfasst,
hat dies zur Folge, dass wir konsequent
auf Leistungs- und Konkurrenzfahigkeit

Umfang.
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setzen miissen, was in der Praxis weit-
gehend automatisierte 5-Achsen-/5-
Seiten-Komplett-/Simultanbearbeitung
bedeutet.” Um diesen Anforderungen
auf Dauer gerecht zu werden, wurde im
Jahr 2010 ein Rationalisierungsprojekt
,automatisierte (weitgehend mannlose)
Teilefertigung” gestartet, fiir das man
einen entsprechend versierten Partner
suchte. Waren in der Frasteile-Fertigung
beiR & S im Werk Teisnach bis dato acht
verschiedene Hersteller von CNC-Werk-
zeugmaschinen vertreten, so &anderte
sich dies nach der Evaluationsphase fiir
die Beschaffung hochautomatisierter
5-Achsen-Bearbeitungszentren zuguns-
ten der System- und Komplettlosungs-
Kompetenz von der Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG.

Mannlos, prozesssicher und flexibel
Préazisionsqualitat fertigen

Dies begriindet der erfahrene Zerspa-
nungstechniker Andreas Bauer folgen-
dermaRen: ,Unserem erkldarten Ziel,

Unserem erklarten Ziel, die Mannlos-
Zeiten deutlich und nachdrtcklich zu erhdhen,
entsprachen die Hermle-Konzepte in vollem

Andreas Bauer, Leiter CNC-Frasen vertikal,
Rohde & Schwarz Werk Teisnach.

die Mannlos-Zeiten deutlich und nach-
driicklich zu erhohen, entsprachen die
Hermle-Konzepte in vollem Umfang.
Perfekten Prasentationen folgten abso-
lut zufriedenstellende Leistungsnach-
weise und in Workshops definierten wir
Ausstattungsumfange und Schnittstel-
len. Dabei erwies sich als groBer Vor-
teil, dass wir Komplettsysteme aus einer
Hand erhielten - namlich bestehend
im einen Fall aus zwei 5-Achsen-CNC-
Hochleistungs-Bearbeitungszentren
vom Typ C 30 U und gekoppelt mit ei-
nem Roboter-/und Werkstiick-Magazin-
system RS 2 sowie im anderen Fall ein
5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbei-
tungszentrum C 42 U mit integriertem
3-fach-Palettenwechselsystem.”

Die Frage, warum nacheinander zwei
verschiedene Systeme mit unterschied-
lichen Basismaschinen (2 x C 30 U und
1 x C 42 U) geordert wurden, ldsst sich
dahingehend beantworten, dass auf
den mit dem Robotersystem RS ver-
bundenen Bearbeitungszentren C 30 U
hochflexibel sowohl kleinere als auch
mittlere Werkstiicke bearbeitet werden
konnen, wahrend die Kombination aus
groRerem BAZ C 42 U/P mit dem 3-fach-
Palettenwechsler die Bearbeitung meh-
rerer kleiner bis mittlerer sowie auch
deutlich groRerer Werkstiicke erlaubt.
Damit ist zum einen trotz hohem Auto-
matisierungsgrad eine sehr hohe An-
wendungs- und Nutzungs-Flexibilitat
gegeben — zum anderen konnen auf dem
mit groerem Arbeitsbereich versehe-

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



nen C 42 U/P eben auch groRe eigene
oder fiir Kunden zu bearbeitende Inte-
gral-Bauteile 5-achsig/5-seitig komplett
und/oder simultan bearbeitet werden,
was je nach Lauf-/ Bearbeitungszeit vor-
zugsweise in den mannlosen Schichten
geschehen kann. AuBerdem ergab sich
so der gewiinschte Kapazitdtszuwachs
hinsichtlich der von eigenen wie von
den Kunden geforderten Zerspanungs-
und Lieferleistungen in 5-Achsen-Tech-
nologie.

Resiimee

Wie intensiv sich die Abteilung Frasen
vertikal mit dem komplexen Thema , Au-
tomatisierung” befasste, wird auch dar-
an deutlich, dass in der Evaluationsphase
alle denkbaren Handling- und Beschi-
ckungssysteme wie Palettenwechsler,
Linear-/Portalhandling sowie Roboter in
Erwdgung gezogen wurden, bevor man
sich bei Rohde & Schwarz im Werk Teis-
nach ganz pragmatisch zunichst fiir die
(nach Bedarf ausbaubare) Fertigungsan-
lage mit anfangs einem und spater zwei
BAZ C 30 U plus Roboter- und Werk-
stlickmagazinsystem RS2 entschied —
und als nachstes fiir ein BAZ C 42 U/P
mit 3-fach-Palettenwechsler. Aulerdem
entschied man sich zur Bestiickung des
BAZ C 42 U fiir die Eigenentwicklung
speziell angepasster Werkstiickpalet-
ten auf Basis des Standard-Nullpunk-
systems von Hermle, um hochflexi-
bel, schnell und ohne zeitaufwendiges
Riisten bzw. Einrichten verschiedenste

www.zerspanungstechnik.com

Werkstiicke einzeln oder in Mehrfach-
spannung bis zu 5-achsig bearbeiten zu
konnen. Abschliefend sagte dazu And-
reas Bauer: ,Nach den Erfahrungen mit
der Fertigungsanlage der beiden BAZ C
30 U plus Robotersystem RS 2 bendétig-
ten wir beim Frassystem mit dem BAZ C
42 U plus 3-Fach-Palettenwechsler nur
eine 3-monatige Anlaufphase, um zum
vergleichsweise hohen Nutzungsgrad
von Uber 95 % zu gelangen. Dabei hilft
uns natiirlich der konsequente Einsatz
des Nullpunk-Spannsystems von Herm-
le, weil wir bei der ersten Spannung
keinen Anschlag verwenden und auch
keine neue Nullpunkt-Erfassung durch-
fihren miissen. Zudem sichern wir die
maximale Nutzung des Frassystems mit
3-fach-Palettenwechsler  dahingehend
ab, dass darauf drei Bediener geschult
sind (und auf der Fertigungsanlage mit
Roboterunterstiitzung weitere fiinf). Da
die C 42 U mit einem 160 Platze-Zusatz-
magazin und als 5-Achsen-Maschine na-
turlich mit einem NC-Schwenkrundtisch
(Durchmesser 420 mm) ausgeriistet ist,
konnen wir dort groBere Bauteile aller
Schwierigkeitsgrade komplett bearbei-
ten, wahrend der Bediener anderen Auf-
gaben nachgeht.”

Mit der gewahlten Anlagen-Kombination
2 x C 30 U plus Robotersystem RS2 und
1 x C 42 U mit 3-fach-Palettenwechsler
sind im Werk Teisnach von Rohde &
Schwarz alle Werkstiickgro8en von Mini
bis Maxi abgedeckt, wobei Werkstiicke
der Abmessungen bis 200 x 180 x 120
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links Innenraum des 3-fach-
Palettenwechselsystems mit verschiedenen
Spannaufnahmen.

rechts Eine von Rohde & Schwarz/
Teisnach auf Basis des Hermle-Standard-
Nullpunkt-Spannsystems entwickelte
Palette mit Dreifach-Spanneinrichtung zur
5-Achsen-Bearbeitung von gleichzeitig drei
Werkstlcken.

Anwender

Das Elektronikunternehmen Rohde &
Schwarz mit Stammsitz in Minchen
ist der groBte Hersteller elektronischer
Messtechniken in Europa — das Rohde
& Schwarz-Werk Teisnach im Baye-
rischen Wald ist mit ca. 1.400 Fach-
kréften und einer Fertigungsflache von
Uber 62.000 m? Teil des Manufacturing
Services.

Hl www.teisnach.rohde-
schwarz.com

mm (B x L x H) im Normalfall auf der
Roboter-Anlage und groRere und schwe-
rere Werkstiicke auf der Palettenwechs-
ler-Anlage bearbeitet werden.

H www.hermle.de
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Produktivitat erfolgreich umgesetzt

Wir haben bewusst die
Mitarbeiter von Beginn an
in den Prozess der Planung
und Evaluierung, sowie in die
entsprechenden Schulungen
miteinbezogen und auf den Faktor
Mensch gesetzt.

Ing. Volker Fuchs

Geschéftsfihrender Gesellschafter /
CEO Test-Fuchs GmbH

Die Automatisierungslésung bei Test-Fuchs
besteht in der Ausbaustufe 1 im Wesentlichen
aus einer VERSA 825 von Fehlmann mit einem
Werkzeugmagazin fiir 346 Werkzeuge, einer
Automatisierungszelle mit Leitrechner und
KUKA-Roboter von Promot Automation sowie
einem Lagersystem Kardex Remstar Shuttle
XP 700 mit einer Hohe von 8,45 Meter.
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Bei Test-Fuchs in GroB-Siegharts im nérdlichen Waldviertel (NO) wird in
Generationen gedacht. Dieser grundlegende unternehmerische Zugang hat

die enormen Investitionen, die im Bereich der zerspanenden Fertigung sowie
der Blechbearbeitung in den letzten Jahren getatigt wurden, iiberhaupt erst
moglich gemacht. Im folgenden Gastkommentar berichtet Firmeninhaber Volker
Fuchs u. a. iiber die erfolgreiche Umsetzung eines Automatisierungsprojektes.

Autor: Ing. Volker Fuchs, Geschéftsfiihrender Gesellschafter / CEQ Test-Fuchs GmbH

Test-Fuchs ist seit vielen Jahren in der
Aviatik-Branche eine feste Grof3e. Wir stel-
len Priifanlagen und Bodengerate fiir die
Flugzeugproduktion und den Unterhalt der
Luftfahrzeuge her. Zusatzlich sehen wir
uns als ein etablierter Komponenten-Liefe-
rant im Bereich von Kraftstoffkomponenten
in der Hubschrauber-Herstellung.

Hohe Fertigungstiefe sichert Qualitét

Unsere technologische ,Konigsklasse”
ist der Bereich Raumfahrt, wo Ventile fiir

das Ariane-Programm entwickelt und her-
gestellt werden. Die Unternehmensphilo-
sophie beruht auf einer moglichst hohen
Wertschopfung im Hause sowie einer
durchgehenden Kundenbetreuung — vom
Erstkontakt {iber Engineering, Produktion
und Support. In der Produktion liegt un-
ser Fokus auf eine moglichst hohen Ferti-
gungstiefe, um auch die geforderte Qualitat
sicherzustellen. Bei den sehr kleinen Los-
groflen und Stiickzahlen muss zusatzlich
kurzfristig und flexibel reagiert werden. In
den letzten drei Jahren wurden daher 15




Hoéchste Produktivitat: Insbesondere wiederkehrende Teile
kénnen bei Test-Fuchs ohne zusatzliche Mitarbeiter in
mannlosen Schichten gefertigt werden.

Mio. EUR in einen Erweiterungsbau mit Produktionsfla-
che und Biiros investiert — und im Rahmen des Projektes
auch der Maschinenpark erneuert sowie punktuell erganzt.
Prozesstechnisch wurde das Thema Werkzeugverwaltung
sowie Auftragsabwicklung weiter vorangetrieben.

Liefertermin und Kosten als dominante Faktoren

Die von Robert Schlosser geleitete Zerspanung ist taglich
gefordert, die internen wie externen Kunden entsprechend
zu bedienen. Wie tiberall in unserer kurzlebigen Zeit, sind
Themen wie Liefertermin oder Kosten dominante Fakto-
ren. Fiir unsere Kunden ist es selbstverstandlich, dass die
technischen Herausforderungen von unserem Team geldst
werden und die entsprechende Qualitat geliefert wird.

Die Philosophie des Familienbetriebes basiert auf den Sau-
len Menschen, neueste Technologien, Nachhaltigkeit und
unternehmerisches Handeln. Diese tragenden Elemente
bringen mittelfristig eine tiberdurchschnittliche Produktivi-
tat in der gesamten Test-Fuchs Gruppe.

Mitarbeiter als Basis des Erfolges
Die Basis des Erfolges eines jeden Unternehmens sind die

Mitarbeiter, speziell jene Mitarbeiter, die mit ihrem Wesen
und ihren Fachkenntnissen eine Hebelwirkung auf =

www.zerspanungstechnik.com

Etfizienz
mit System

Ausdauernd und innovativ

Der Gewindeformer ,,InnoForm H* wurde fiir Werkstoffe mit eingeschrénk-
ten Umformeigenschaften ausgelegt. Er bietet iiberragende Standmengen
bei der Fertigung von Gewindedurchmessern von 3 bis 64 mm. Noch
wirtschaftlicher mit abgestimmten EMUGE-Systemprodukten, wie z.B.
Spiralbohrer oder Werkzeugaufnahmen.

EMUGE InnoForm H —
die werkstoffspezifische Innovation

www.emuge-franken.at FRANKEN
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die gesamte Organisation haben. Es ist
dieser spezielle Typ Mensch, der sich mit
Engagement und Herzblut fiir die Sache
einsetzt und bereit ist, sich nicht mit dem
Durchschnitt zufrieden zu geben. Solche
Mitarbeiter sind der Schlissel zu einer
tiberdurchschnittlichen Produktivitat einer
zerspanenden Fertigung, optimiert auf die
LosgroRe eins. Mit unserer Investition ha-
ben wir versucht, fiir unsere Mitarbeiter
optimale Rahmenbedingungen zu schaffen
wie Beleuchtung, Luftqualitdt, Temperatur,
Sauberkeit, neueste Anlagen und Werk-
zeuge. Ebenso profitieren die Mitarbeiter
in der Fertigung von einem Gleitzeitmo-
dell, das die Vereinbarkeit von Beruf und
Familie erhoht. Als attraktiver Arbeitgeber
versuchen wir, den Maschinenpark mit
Automatisierungslosungen und cleverem
Maschinenmanagement, ohne klassisches
Schichtmodell effektiv zu betreiben. Dank
dem intelligenten Gebaudekonzept kon-
nen diese Rahmenbedingungen — bei sehr
geringen Betriebskosten — das ganze Jahr
gewahrleistet werden.

Automatisierungsanlage
fiir Frasmaschinen

Ein gutes Beispiel fiir einen umfassenden
und langfristigen Losungsansatz ist die
Investition in die Automatisierungsanlage
fiir Frasmaschinen. Vielleicht etwas spat —
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aber aus Platzgriinden war es in der Ver-
gangenheit nicht moglich das Thema Au-
tomatisierung konsequent anzugehen. In
der neuen Halle konnten wir nun eine lang
gehegte Vision umsetzen.

Der Endausbau unserer neuen Anlage
beinhaltet vier Frasmaschinen vom Typ
Fehlmann Versa 825 ausgestattet mit je
346 Werkzeugen (zurzeit ist eine Maschine
im Einsatz), einem Kuka Roboter auf Li-
nearschienen sowie zwei Kardex Regalen
mit einem Speicher fiir max. 486 Paletten
(GroRe 200 x 200 x 200) oder 270 Paletten
(GroRe 400 x 400 x 350). Die Einzelanla-
gen werden iiber einen Leitrechner von
Promot gesteuert, der wiederum mit der
TDM-Werkzeugverwaltung und den ent-
sprechenden Systemen vernetzt ist.

Um das Konzept abzurunden, wurden
zusatzlich zwei Fehlmann 4-Achs-Fras-
maschinen Picomax 56 TOP beschafft.
Hintergrund dieser Investition war es, Ex-
pressteile und einfache Einzelteile kosten-
glinstig zu fertigen. Abgerundet werden
unsere Fraskompetenzen im unteren Be-
reich durch eine Datron Plattenfrase mit
Vakuumspannvorrichtung sowie einem
Juaristi Bohr- und Frascenter mit einer
optimalen Bearbeitungsgrole von einem
Kubikmeter. Dieser Maschinenpark, die
durchgingige Vernetzung von Produkti-

Test-Fuchs ist ein flhrendes Unternehmen

in der Entwicklung und Herstellung von
Testsystemen fir die Luft- und Raumfahrt,
GSE (ground support equipment) und AGE
(aircraft ground equipment) und weltweit

das einzige, das Gesamtlésungen in diesem
Umfang sowohl fir zivile als auch militérische
Nutzer anbietet.

Unternehmensvideo
Test-Fuchs

onsdaten, Werkzeugdaten und Spannmit-
tel sowie das Gebaude selbst werden die
Firma in spatestens fiinf Jahren zu einer
maximalen Produktivitat im Bereich Frasen
fithren.

Faktor Mensch

Test-Fuchs hat ganz bewusst die Mitarbei-
ter von Beginn an in den Prozess der Pla-
nung und Evaluierung sowie in die entspre-
chenden Schulungen miteinbezogen und
auf den Faktor Mensch gesetzt. Von Beginn
an wurde die Vision einer optimierten Fer-
tigung fiir die LosgrofRe eins und wieder-
kehrende Kleinserien bei allen Beteiligten
popular gemacht. Die Mitarbeiter wurden
nicht plotzlich mit dieser Idee konfrontiert,
sondern sie haben sie von Anfang an auch
mitgetragen.

Nach einem intensiven Jahr stehen wir nun
an dem Punkt, die nachste Ausbaustufe an-
zugehen und eine weitere Maschine zu in-
tegrieren. Bis jetzt haben wir ganz bewusst
in Kauf genommen, dass die Kostenstruk-
tur (Linearantrieb, Kardex Shuttle) nicht
optimal war. Mit der zweiten Maschine
wird unsere Rechnung aufgehen und die
Produktivitat auf ein neues Niveau geho-
ben werden.

Bl www.test-fuchs.com
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Eckfraser VYSM11

Ein Eckfrasprogramm fiir echte 90° Schultern bei
hochster Leistungsfahigkeit. Vielseitig einsetzbar,
geringe Leistungsaufnahme und hohe Laufruhe.

e Scheidgeometrien und Schneidstoffe, die nahezu alle
Materialien abdecken.

e Eckenradien von 0,4mm bis 3,1mm.
e Axiale Schnitttiefe von bis zu 11mm.
e FEine Vielzahl an Frasergundkorpern verfligbar.

e Hochste Zerspanraten bei hichster Prozesssicherheit.
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Durch Hartdrehen ist eine Reduzierung der Bearbeitungsdauer und der Kosten um mehr als
70 % moglich — und das bei verbesserter Flexibilitat, Vorlaufzeit und Bauteilqualitat.

Tipps von Sandvik Coromant fur erfolgreiches Hartdrehen:

N hoher Qualitat

Das Hartdrehen (Hard Part Turning, HPT) hat sich in den letzten 10 bis 15 Jahren zu einer anerkannten

und kosteneffizienten Alternative zum Schleifen entwickelt. Durch Hartdrehen ist eine Reduzierung der
Bearbeitungsdauer und der Kosten um mehr als 70 Prozent maglich. Neben verkiirzten Zykluszeiten bietet das
Hartdrehen noch eine Vielzahl weiterer Vorteile. Der Prozess &hnelt der herkdmmlichen Drehbearbeitung und
vereinfacht so die Produktion. Dariiber hinaus ermdglicht das Hartdrehen einen flexiblen Maschineneinsatz, da ein
und dieselbe Maschine fiir das AuBen- und Innendrehen genutzt werden kann. Komplexe Bauteilformen lassen sich
in einer einzigen Aufspannung fertigen, was die Kosten pro Bauteil senkt. Und natiirlich ist das Hartdrehen weitaus
umweltfreundlicher als das Schleifen, da kein Kiihischmierstoff verwendet wird und kein Schieifabfall anfallt.




Die Ein-Schnitt-Zerspanungsstrategie
eignet sich sowohl fir die AuBen- als
auch fiir die Innenbearbeitung.

Die Zwei-Schnitt-Strategie erlaubt die
unbeaufsichtigte Fertigung qualitativ
hochwertiger Oberflachen.

as Drehen von Stahl mit einer Harte von mehr als
’ 45 HRc (typischerweise zwischen 55 — 68 HRc)
bezeichnet man als Hartdrehen. Einige typische
Bauteile sind Bremsscheiben, Getrieberader, Lenkritzel,
Ventilsitze, Kolben, Zylinderlaufbuchsen und Kupplungs-
gehduse. Die meisten Fertigungsingenieure miissen vom
Hartdrehen gar nicht erst {iberzeugt werden, denn die Vor-
teile sprechen fiir sich. Fiir die Umsetzung des Prozesses
ist jedoch oft die Erfahrung eines erprobten Schneidwerk-
zeugherstellers erforderlich.

Zahlreiche Vorteile

Der Einsatz von Wendeschneidplatten normaler Giite, an
gehartetem Stahl, fiihrt unweigerlich zum Bruch. Fiir das
Hartdrehen werden Giiten aus kubischem Bornitrid (CBN)
oder Keramik bendtigt. CBN-Wendeschneidplatten halten
hohen Schnitttemperaturen und -kraften ohne Verlust der
Schneidkante stand. Fiir das leichte, kontinuierliche HPT-
Schlichten eignen sich jedoch auch keramische Sorten
mit hoher Warme- und VerschleiBbestandigkeit. Bei =

www.zerspanungstechnik.com
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

moderaten Anforderungen an die Oberflaichengiite kann Keramik
fiir Hartegrade zwischen 50 — 60 HRc verwendet werden. Sand-
vik Coromant bietet verschiedene Hochleistungssorten an: z. B.
fiir Hochgeschwindigkeitsschlichten bei stabilen Bedingungen
(CC650), Vorschlichten von warmfesten Legierungen bei insta-
bilen Anwendungen (CC650), Schruppen bis Vorschlichten, un-
terbrochene Schnitte (CC670) und Vorschlichten, kontinuierliche
Schnitte (CC6050). CBN-Sorten sind jedoch die am besten geeig-
neten Schneidstoffsorten zum Hartdrehen. Moderne CBN-Wende-
schneidplatten haben bis zu acht Schneidkanten und bieten eine
integrierte Sicherheit flir besseren Halt der CBN-Schneidspitzen
auf negativen Wendeschneidplatten. CBN-Sorten von Sandvik Co-
romant sind erhaltlich fiir kontinuierliche Schnitte und Bearbeitun-
gen mit leichten Schnittunterbrechungen (CB7015), Bearbeitun-
gen mit leichten und schweren Schnittunterbrechungen (CB7025)
und Bearbeitungen mit schweren Schnittunterbrechungen und
instabilen Bedingungen (CB7525).

Bereit fiir den Erfolg

Fiir beste Ergebnisse beim Hartdrehen sollten Fasen und Radien
im weichen Zustand hergestellt werden. Eine stabile Maschine,
Werkzeugaufspannung und -ausrichtung sind ebenso entschei-
dend. Bei Bauteilen, die nur am Ende gespannt werden, ist ein
Lange-Durchmesser-Verhaltnis bis 2:1 akzeptabel. Wird das Bau-
teil zusatzlich vom Reitstock unterstiitzt, kann dieses Verhaltnis
erweitert werden.

Fiir maximale Stabilitdt sollten Coromant Capto® Werkzeughalter
verwendet werden. Alternativ sind Hartmetallbohrstangen ge-
gentber Stahlbohrstangen, aufgrund ihrer inharenten Stabilitat,
vorzuziehen. Wahlvorschlag: ein stabiles Werkzeug mit groRem
Querschnitt und dem kiirzest méglichen Uberhang. Fiir CBN-Wen-
deschneidplatten empfiehlt sich das extrem sichere und stabile
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1 Die Anwendungsbereiche beim Hartdrehen mit CBN umfassen
gehartete Stahle, Grauguss, warmfeste Superlegierungen (HRSA)
und Pulvermetalle.

2 Moderne CBN-Wendeschneidplatten haben bis zu acht
Schneidkanten und bieten eine integrierte Sicherheit flir besseren
Halt der CBN-Schneidspitzen auf negativen Wendeschneidplatten.

3 Fur CBN-Wendeschneidplatten empfiehlt sich das extrem
sichere und stabile CoroTurn® RC Spannsystem.

CoroTurn® RC Spannsystem. Beim Hartdrehen sollte der Ein- und
Austritt mittels Radienprogrammierung erfolgen, wobei abrupte
Bewegungen des Schneidwerkzeuges zu vermeiden sind.
Werkstatten sollten CoroTurn TR fir die prazise Profilierung von
Bauteilen aus gehartetem Stahl verwenden. Dabei sorgt die iLock
Schnittstelle fiir eine extrem sichere und stabile Positionierung
der Schneidplatte im Plattensitz. Auf diese Weise verhindert Co-
roTurn TR Mikrobewegungen der Wendeschneidplatte, die beim
Formdrehen auftreten, wenn die Platte unterschiedlich gerichteten
Schnittkréften, bei wechselndem Werkzeugweg, ausgesetzt ist. Co-
roTurn® 107 wird fiir schlanke Bauteile und Innendrehbearbeitun-
gen empfohlen. Fir letzteres sollten auch Hartmetallschaft-Bohr-
stangen und schwingungsgedampfte Werkzeuge (Silent Tools™) in
Erwagung gezogen werden.

Geometrien als entscheidender Faktor

Die Geometrie der Wendeschneidplatte ist erwartungsgemaR ein
entscheidender Faktor fiir das erfolgreiche Drehen harter Bautei-
le. Bei CBN-Wendeschneidplatten gibt es zwei unterschiedliche
Schneidkantengeometrien. Der S-Typ besitzt die beste Schneid-
kantenstabilitat und stellt durch seinen Widerstand gegen kleinste
Ausbriiche eine konstant hohe Oberflachengiite sicher, wahrend
die geringeren Schnittkrafte des T-Typs eine optimale Oberfldchen-
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gtite in kontinuierlichen Schnitten bieten und die Gratbildung mini-
mieren. In Bezug auf die Eckengeometrie der Wendeschneidplatte
sollte immer die Wiper-Geometrie verwendet werden, um hochste
Produktivitdt (bei stabilen Bedingungen) zu erreichen: -WG-Geo-
metrie zum Vorschlichten und -WH-Geometrie zum Schlichten.
Die patentierten Wiper-Ausfiihrungen -WH und -WG von Sandvik
Coromant basieren auf einer Kombination unterschiedlicher Radi-
en und wurden speziell zum Hartdrehen entwickelt. Die Xcel-Geo-
metrie ist eine gute Erganzung zum Schlichten. Xcel hat eine ge-
rade Schneidkante mit geringem Eintrittswinkel. Dadurch werden
diinne Spane und niedrigere Arbeitstemperaturen erzeugt, was in
vermindertem Kolkverschleil resultiert. Die Vorteile von Xcel las-
sen sich maximieren, wenn die gesamte Schneidkante eingesetzt
wird, um die Leistung auf ebenen Oberflachen beim Schlichten in
einem Durchlauf zu optimieren.

Einer der Hauptvorteile des Hartdrehens ist der Verzicht auf Kiihl-
schmierstoff. Dies ist moglich, weil sowohl CBN als auch kerami-
sche Schneidkanten hohen Schnitttemperaturen standhalten. Im
Allgemeinen wird die bei der HPT-Bearbeitung erzeugte Hitze zu
80 % an den Span, zu 10 % an die Wendeschneidplatte und zu
10 % an das Bauteil weitergegeben.

Wahl der Strategie

Eine weitere, iiberaus wichtige Uberlegqung beim Hartdrehen ist
die Schneidstrategie, die meist dazu dient, einen guten Kompro-
miss zwischen Genauigkeit und Produktivitat zu finden.

Die Ein-Schnitt-Zerspanungsstrategie eignet sich sowohl fiir die
AufRen- als auch fiir die Innenbearbeitung. Allerdings ist eine sta-
bile Aufspannung wichtig, und der Werkzeugtiberhang sollte beim
Innendrehen nicht mehr als 1 x D betragen. Fiir eine erfolgreiche
Bearbeitung werden gefaste, leicht verrundete Wendeschneidplat-

www.zerspanungstechnik.com

Frequency Time in cut

ten (S-Typ) sowie mittlere Schnittgeschwindigkeiten und Vorschii-
be empfohlen. Der grofe Vorteil der Ein-Schnitt-Strategie ist die
kiirzest mogliche Bearbeitungszeit. Jedoch miissen dafiir eine kiir-
zere Standzeit und mogliche Probleme bei der Einhaltung hoher
MaRgenauigkeiten in Kauf genommen werden.

Die Alternative ist eine Zwei-Schnitt-Strategie, die eine unbeauf-
sichtigte Fertigung qualitativ hochwertiger Oberflachen erlaubt.
Wir empfehlen Wendeschneidplatten zum Schruppen in S-Typ
mit einem Radius von 1,2 mm sowie Wendeschneidplatten zum
Schlichten mit lediglich einer Fase (T-Typ). Beide Wendeschneid-
platten sollten eine Wiper-Geometrie besitzen. Die Hauptvorteile
einer Zwei-Schnitt-Strategie sind groRere Sicherheit, engere Tole-
ranzen und potenziell mehr Durchlaufe bis zum Werkzeugwechsel.
Allerdings werden zwei Wendeschneidplatten benétigt — und es
fallt ein zusatzlicher Werkzeugwechsel an.

B www.sandvik.coromant.com/at

ABW

4 Buchse fur
KTM Fahrzeuge
aus Automatenstahl

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,
Ihre kdannten auch dabal sein!

DOREHTEILE IN PERFEKTION
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Investitionen, Mitarbeiterqualifikation und Produktivitatssteigerungen:

Erfolgsfaktoren fur

eine Mmoderne Zerspanung
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Durch permanente
INnvestitionen und kontinuierliche
Weiterentwicklung haben wir uns
zU einem europaweit geschatzten
Partner in der Metalloranche
entwickelt.

Ing. Michael Kofler
Geschaftsfuhrer ARNO-Kofler

Modernste 5-Achs-Bearbeitungszentren
sichern hochste Qualitét in der Zerspanung.

Unternehmensvideo

Metall Kofler

www.zerspanungstechnik.at/
video/108168
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ARNO-Kofler gehdrt zu den fiihrenden Anbietern von Zerspanungswerkzeugen
und Maschinenausriistungen in Osterreich und ist aktuell am AbschlieBen

der gr6Bten Investition in der Firmengeschichte. Geschéftsfiihrer Ing. Michael
Kofler bringt uns die Erfolgsfaktoren des Tiroler Familienbetriebs néher.

Autor: Ing. Michael Kofler, Geschéftstiihrer ARNO-Kofler

Das Unternehmen Metall Kofler wurde
1972 von Raimund Kofler gegriindet
und 1994 von mir in zweiter Generation
ibernommen. Heute konzentriert sich
unsere mit modernster CNC-Technik
ausgestattete Fertigung auf die Entwick-
lung, Konstruktion und Produktion aller
Arten von Zerspanungswerkzeugen mit
komplexen Geometrien — rund 60 Mit-
arbeiter fertigen auf 25 CNC-Maschinen
modernste  Werkzeuglosungen zum
Bohren, Frisen und Drehen.

Seit 1994 vertreiben wir unter der Mar-
ke ARNO-Kofler - als Generalvertretung
fiir Osterreich und Slowenien — ein um-
fangreiches Programm an Zerspanungs-
werkzeugen und Maschinenausriistun-
gen. Am Firmenstandort in Fulpmes
entstehen zudem Sonderwerkzeuge

fir die Bereiche Maschinenbau, Me-

|

=

{I.

dizintechnik, Automobilbau, Luft- und
Raumfahrt, Energietechnik und weitere
Anwendungen.

Investitionen sichern Erfolg

Durch permanente Investitionen und
kontinuierliche Weiterentwicklung haben
wir uns zu einem europaweit geschitzten
Partner in der Metallbranche entwickelt.
Aktuell sind wir gerade am Abschluss der
grofiten Investition in unserer Firmenge-
schichte.

Um die hohen Anforderungen unserer
Kunden auch zukiinftig erfiillen zu kon-
nen, haben wir unsere Produktionsfliche
um 1.200 m2 vergroRert. Unsere Ferti-
gungshallen sind nun durchgangig kli-
matisiert und bieten somit beste Voraus-
setzungen fiir hochste Prazision in der

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



Um die hohen Anforderungen der Kunden
auch zukunftig erfullen zu kénnen, hat man die
Produktionsflache um 1.200 m? erweitert und
die gesamte Fertigung klimatisiert.

Zerspanung. Zusatzlich entstand ein neuer, adaquater
Biirotrakt fiir die Konstruktion, Produktionsplanung und
Programmierung.

Moderner Maschinenpark sichert Qualitét

Um hochste Qualitat bei der Herstellung von komplexen
Sonderwerkzeugen zu erreichen, setzten wir im Bereich
der Fras- und Drehbearbeitung auf hochprazise 5-Ach-
sen-Frasmaschinen mit Automatisierung (Palettenbahn-
hof oder Lademagazine) sowie auf Multitasking-Ma-
schinen. Die Vielzahl der Bearbeitungsmaschinen sind
genau auf unser Teilespektrum ausgelegt — dieses reicht
von kleinsten Mikrowerkzeugen bis hin zu Fraskorpern
mit ca. 1,5 m Lange. Zusatzlich haben wir im Zuge des
Neubaus auch in zwei weitere, hochproduktive 5-Achs-
Maschinen investiert.

Um unsere Produkte mit den geforderten Genauigkeiten
herstellen zu konnen, wurde beim Neubau und auch im
Altbestand die gesamte Fertigung mit Warmerickge-
winnung klimatisiert. Die Anlage ist okologisch auf dem
neuesten Stand, erhoht die Bearbeitungsgenauigkeit
und reduziert zusatzlich noch den Energieverbrauch.

Facharbeiterausbildung sichert Zukunft

Die Programme fiir die NC-Maschinen werden bei uns
ausschlieBlich iiber CAD/CAM-Systeme erstellt. Hierzu
sind zwolf Programmierer im Einsatz. Da wir in allen
fertigungsrelevanten Bereichen entsprechend gut aus-
gebildete Facharbeiter benétigen, legen wir sehr grof3en
Wert auf eine gute Lehrlingsausbildung. Rund 40 Pro-
zent des Personals wurden bei uns im Haus ausgebildet.

Aufgrund einer kontinuierlichen Weiterentwicklung
unserer Geschiftsfelder, einer entsprechenden Infra-
struktur sowie gut ausgebildeten Facharbeitern sind wir,
denke ich, fir die Zukunft gut gertstet.

B www.mkofler.at
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Erfolg ist messbar
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ZOLLER Austria GmbH
HaydnstraBe 2 | 4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at | www.zoller-a.at
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Schiess modernisiert die Fertigung
mit den Spezialisten von Walter Multiply:

Ganzhettlic
Setrachtur

e

Steigende Qualititsanforderungen sowie eine sich verschéarfende Kostensituation
veranlassten die Schiess GmbH in Aschersleben die eigene Teilefertigung fiir das
Produktprogramm der GroBbearbeitungszentren komplett zu modernisieren. Da eine
solche MaBnahme viel Kapazitit bindet und technologisches Know-how erfordert,
holte das Unternehmen seinen langjahrigen Werkzeugpartner Walter mit ins Boot.

Autor: Richard Lépple / Freier Redakteur

Die  GroRbearbeitungszentren  von
Schiess aus Aschersleben zdhlen zu
den grofSten Werkzeugmaschinen der
Welt. Die Energieindustrie fertigt da-
mit beispielsweise Bauteile fiir Wind-
kraftanlagen und Wasserturbinen. Ein
weiteres Einsatzfeld ist der Schiffsbau.
,Der weltweite Jahresbedarf solcher
GroBmaschinen betridgt etwa 60 bis
80 Stiick”, schitzt Fertigungsleiter. So
gut wie jede Maschine wird nach Kun-
denwiinschen ausgelegt. Arbeitshohe,
die Abmessungen des Maschinenbetts,
verschiedene Bearbeitungsoptionen
und andere Dinge orientieren sich im-

mer an den zu fertigenden Produkten.
Die Lieferzeit ab Auftragseingang kann
bis zu achtzehn Monate betragen.

Leicht nachvollziehbar, dass solche
Riesen fiir viele Dienstjahre angeschafft
werden, in denen sie moglichst haufig
zum Einsatz kommen sollen. Die Betrei-
ber verlangen daher, neben einer im-
mer hoheren Qualitdt, zunehmend eine
flexible Verwendbarkeit — das heif§t Op-
tionen fiir unterschiedliche Einsatzfal-
le. Diese Marktentwicklung veranlasste
Schiess bereits in den 90er-Jahren, die
Maschinen neu zu konstruieren. Es war

Eine spannungsarm gegliihte
Erésspindel vor dem Fertigdrehen im
Dreh=Eraszentrum. Diese typischen
Prazisionsteile erfordern'neben Dreh-
auch Fras- und Bohroperationen.

daher nur konsequent, auch die Wei-
chen in der Fertigung in Aschersleben
entsprechend zu stellen und in aktuelle
Fertigungsmittel zu investieren. Auch
die Neugestaltung der Hallenlayouts
und die Anpassung der internen Logis-
tik wurden in Angriff genommen. Alles
in allem ein anspruchsvolles Grofpro-
jekt — der Startschuss dafiir fiel Ende
2010.

Toleranzen mit weniger als 10 pm

,Um die richtigen Entscheidungen bei
der Anschaffung neuer Bearbeitungs-
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maschinen zu treffen, nahmen wir
zundchst unsere sogenannten Prizi-
sionsteile unter die Lupe, darunter
beispielsweise Spindeln und Bearbei-
tungskopfe”, erinnert sich Frank Merz.
Diese Teile bestimmen malkgeblich
die Qualitdt des Endprodukts und re-
prasentieren damit das Know-how des
Herstellers. , Genauso wie ein Uhr-
macher von seiner kleinen Drehbank
die hochst mogliche Prazision an der
Schneide verlangt, verlangen das auch
die Betreiber unserer Maschinen. Vie-
le der Prazisionsteile haben Toleran-
zen unterhalb von 10 pm, trotz ihrer

Uns gefiel, dass das Angebot von Walter
Multiply, das neben Werkzeugen auch samtliche
Begleitprozesse wie die CAM-Programmierung
und eine umfangreiche Vorort-Schulung

umfasste.

5

i

teilweise beachtlichen Abmessungen.”
Eine zuvor durchgefithrte Marktanaly-
se verschaffte Schiess einen Uberblick,
welche Maschinenoptionen kiinftig ver-

Frank Merz, Leiter Fertigungsbereiche und
Sonderprojekte Technik bei Schiess

langt werden. Daraus lies sich ableiten,
welche Prazisionsteile in welcher Aus-
fihrung einen Referenzcharakter auf-
weisen. Der Fertigungsleiter wer- =>
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tete vorhandene Konstruktionen und
Arbeitspldane aus, und machte auf diese
Weise die Kosten der Einzelprozesse
transparent. Viele Werkstiicke muss-
ten haufig umgespannt werden, weil
Komplettbearbeitungen nicht moglich
waren. Werkzeuge bzw. Schnittwerte
hinkten dem aktuellen Stand teils weit

74

hinterher. Transport-, Liege- und Riist-
zeiten verlangerten die Durchlaufzeiten
zusatzlich. , Nach dieser Bestandsauf-
nahme konnte es nur ein Ziel geben:
Die haufig zerklifteten Prozesse mog-
lichst durch Komplettbearbeitungen auf
modernen Maschinen zu ersetzen”, so
der Fertigungsleiter.

Walter Multiply fokussiert
den Gesamtprozess

Im néchsten Schritt fragte Schiess bei
mehreren Herstellern Werkzeugsatze
inklusive Zeitstudien fiir die Referenz-
bauteile an. Das Unternehmen ent-
schied sich am Ende fiir das Gesamt-
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TC sorgt fiir kurze Projektzeiten

Das Video

zu Walter Multiply g’;ﬁm
. www.zerspanungstechnik.at/ El
video/98084 : 2 |
" s

Walter Multiply ist die Kompetenzmarke der Walter AG fUr sdmtliche Dienstleistungen rund um den Zerspanungsprozess: flr
die Produktionsplanung, die Produktion selbst, die Werkzeuglogistik bis zur Instandhaltung und flr Software. Auf dieser Basis
begleitet Walter Multiply auch Schiess beim Neuaufbau der Fertigung. Ein wichtiger Baustein des Dienstleistungsangebots ist
das Technology Center (TC) in TUbingen. Mit seiner modernen Maschinenausstattung bietet es die Méglichkeit, Fertigungspro-
zesse im Vorfeld zu erproben und einzufahren. Das ist auch fur Schiess geschehen. ,Die im TC vollstandig ausgearbeiteten und
getesteten Prozesse brauchten wir Vorort in Aschersleben nur noch zu implementieren, das heif3t, die Maschinen beim Kunden
wurden nicht durch Tests blockiert. Mit dieser Vorgehensweise sind wir in der Lage, Projekizeiten und Prozessanlaufkurven sehr
kurz zu halten”, so Matthias Angelstein, Manager Technology Walter Multiply.

paket von Walter Multiply. , Uns gefiel,
dass das Angebot von Walter Multiply
neben Werkzeugen auch samtliche Be-
gleitprozesse wie die CAM-Program-
mierung und eine umfangreiche Vorort-
Schulungen umfasste”, so Frank Merz.
,Die Schulungen waren fiir uns ein
wesentlicher Punkt, schlieBlich wollten
wir innerhalb kurzer Zeit auf komplexe
Mehrachsbearbeitungen umsteigen.”
,Der Grundgedanke von Walter Mul-
tiply, unserer Dienstleistungs-Kom-

1 Das Dreh-Fréaszentrum erlaubt nach
dem Drehen der Fréasspindel auch das
Frasen eines Langlochs.

2 Auf dem Dreh-Fraszentrum
ebenfalls mdglich: das Vorfrasen einer
Verzahnung.

3 Fur die Komplettbearbeitung von

Universalfraskdpfen entwickelte Walter
ein spezielles Nullpunkt-Spannsystem.

www.zerspanungstechnik.com

petenzmarke, ist die Betrachtung des
Gesamtprozesses. Insofern deckt unser
Angebot samtliche Punkte ab, die mit
der Zerspanung zu tun haben und passt
damit sehr gut zum Anforderungskata-
log von Schiess”, erldutert Klaus Koll-
mann, zustandiger Verkaufsleiter bei
der Walter Deutschland GmbH.

Fir die Bearbeitung von Frasspin-

deln etwa, typische Priazisionsteile
mit hauptsachlich Dreh-, aber auch

¢

Fras- und Bohroperationen, schaffte
Schiess unter anderem ein Dreh-Fras-
zentrum des Typs CTX gamma 2000
TC von DMG MORI an. Die Spezialis-
ten von Walter Multiply entwickelten
einen neuen Komplettprozess mit um
die Halfte reduzierten Arbeitsschritten.
Bei einer exemplarischen Spindel mit
800 mm Lange und einem maximalen
Durchmesser von 130 mm aus Vergii-
tungsstahl 30CrMoV9 verkiirzte sich
die Durchlaufzeit von ca. 70 auf =

Mit Walter Multiply stellen wir die Prozesse
unserer Kunden in den Fokus. Statt konventioneller
Werkzeugoptimierung nehmen wir hren
Gesamtprozess unter die Lupe. Von der Beschaffung
Uber die Bereitstelung und den Einsatz bis hin zur
Wiederaufbereitung der Werkzeuge — Multiply sichert
Ihnen die maximale Produktivitat und die Moglichkett,
sich auf lhre Kermkompetenzen zu konzentrieren.

Matthias Angelstein, Manager Technology Walter Multiply
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6 Stunden. Die von Schiess definierte
Zielvorstellung von 14 Stunden wurde
damit sogar weit unterschritten. In der
Hauptsache geht die Zeiteinsparung
auf die Komplettbearbeitung zuriick.
Neben dem Lowenanteil der Drehbear-
beitung tibernimmt die neue Maschine
auch die Fras- und Bohroperationen.
Ein besonders aufwendiger Prozess
war frither die Herstellung der Verzah-
nung. Bedingt durch den Maschinen-
park wurde diese komplett geschliffen.
Im neuen Prozess erledigt ein Fraser
die Vorarbeit. Die Spindel gelangt nach
dem Spannungsarmglithen und Nitrie-
ren nur noch zur Finishbearbeitung auf
die Schleifmaschine.

Auch nehmen samtliche Drehprozesse
aufgrund des Umstiegs auf den mo-
dernen Schneidstoff Tigeretec® Silver
bedeutend weniger Zeit in Anspruch.
,Spantiefen von 4 bis 6 mm und
Schnittgeschwindigkeiten von 250 bis
300 mm, wie inzwischen moglich, wa-
ren mit den alten Drehmaschinen und
Werkzeugen nicht denkbar”, blickt der
Fertigungsleiter zuriick, ,... bei den
Vorschiiben liegen wir heute teilweise
um den Faktor 3 hoher.”

Spanntechnik inklusive

Ahnliche Ergebnisse erzielten die GroR-
maschinenbauer bei Bohr- und Frés-
kopfen aus Spharoguss. Diese werden
inzwischen auf einem 5-Achs-BAZ des
Typs DMU 125 von DMG MORI bear-
beitet. Der alte Prozess nahm fiir einen
Bohrkopf mit den Abmessungen 960
x 980 x 960 mm rund 185 Stunden in
Anspruch. Die neue Maschine benotigt
nur noch 25 Stunden. , Wir ersetzten
Karusselldrehoperationen, die friither
auf einer eigens dafiir vorgesehenen
Maschine durchgefithrt wurden, durch
Interpolationsdrehen. Diese Technolo-
gie ist vielen Zerspanern noch wenig
bekannt. Sie setzt aber voraus, dass die
Hauptspindel als Drehachse genutzt
werden kann und erweitert damit die
Moglichkeiten eines Bearbeitungszent-
rums betrachtlich”, erklart Matthias An-
gelstein, Manager Technology Walter
Multiply bei Walter. , Auf diese Weise
realisieren wir mit einem Sonderwerk-
zeug Freidrehungen und riickseitige

Plandrehprozesse mit 350 bis 680 mm
Durchmesser.” Als Schneidstoff kommt
die fiir die Gussbearbeitung optimierte
Tigeretec® Silver Sorte WKK20S zum
Einsatz. Ein so anspruchsvoller Prozess
wie das Interpolationsdrehen erfordert
eine gewisse Zeit fur das Einfahren. Es
geniigt nicht, eine laufende Fertigung
zu unterbrechen und den Schalter um-
zulegen. Walter erprobt deshalb kom-
plexe Bearbeitungen vor ihrer Einfiih-
rung in der Regel im Technology Center
(TC) in Tubingen. Das ist auch in die-
sem Fall geschehen.

Doch das NC-Programm ist neben der
Maschine erst die halbe Miete. Um die
Komplettbearbeitung letztendlich zu er-
moglichen, entwickelten die Experten
bei Walter noch ein auf die Bohrkopfe
zugeschnittenes Spannsystem. Dieses
besteht aus einer Rohteil-Spannvorrich-
tung und einem flexiblen Nullpunkt-
Spannsystem fiir die Fertigbearbeitung
nach der zwischenzeitlichen Warmebe-
handlung. Das Nullpunkt-Spannsystem
erlaubt sowohl eine stehende als auch
eine liegende Spannlage, folglich die
Bearbeitung aller sechs Seiten der Ga-
belkopfe. , Die besondere Herausforde-
rung fur die Vorrichtungskonstrukteure
bestand darin, das Spannsystem fiir die
gesamte Bauteilfamilie auszulegen”,
erklart Angelstein. Schiess fertigt ver-
schiedene Varianten und BaugroRen.

,Mit unseren ersten Referenzteilen ha-
ben wir uns zusammen mit Walter eine
gute Basis geschaffen, um weitere Bau-
teile und Prozesse auf dhnliche Weise
zu optimieren”, resiimiert Frank Merz.
Der Fertigungsleiter denkt dabei auch
an die Ablaufe an der Peripherie, etwa
an das Toolmanagement. So mancher
AV-Prozess bietet noch Optimierungs-
potenzial. In Sachen CAM-Programmie-
rung sei der Entscheidungsprozess fiir
das kiinftige Programmiersystem eben-
falls noch nicht abgeschlossen.

B www.walter-tools.com

Unternehmensvideo O
Schiess . -',ﬁ];,,..

www.zerspanungstechnik.at/
video/78439

Frank Merz, Fertigungsleiter bei Schiess
: (links) und Klaus Kollmann (rechts),
. Verkaufsleiter Walter Deutschland GmbH.

Anwender

Die heutige Schiess GmbH in Aschers-
leben ist nach der Wende aus dem
Zusammenschluss der Schiess AG
in DUsseldorf und der Werkzeugma-
schinenfabrik  Aschersleben (WEMA)
hervorgegangen. Das Unternehmen
blickt auf Gber 150 Jahre Erfahrung im
Bau von GroBbearbeitungsmaschinen
zurlick. Schiess ist seit 2004 hundert-
prozentige Tochter der Shenyang Ma-
chine Tool Group (SYMG), des groBten
chinesischen Werkzeugmaschinen-
herstellers. Der Mutterkonzern unter-
stitzte die GroBmaschinen-Spezialisten
in Aschersleben bei der umfassenden
Modernisierung inrer Fertigung.

SCHIESS GmbH
Ernst-Schiess-StraRe 1
D-06449 Aschersleben
Tel. +49 3473-968-0
www.schiess.eu
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WE LIKE
QUALITY!

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

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

voll automatisierte Systeme fur nahezu jedes
Einsatzgebiet in der Langenmesstechnik.

GGW Gruber & Co GmbH
www.ggwgruber.at

METALLTEILE

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

EMAG Salach GmbH
www.emag.com

QUALITAT UND
PRAZISION

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

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
www.hermle.de

ERFOLG IST Z@MEH}

M ESS BAR Erfolg ist messbar

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

Zoller Austria GmbH
www.zoller-a.at

TOOL COMPETENGCE -
DER NAME
‘ IST PROGRAMM AL '

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

MIT ZUKUNFT '&.) J der Firmenphilosophie.

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

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

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

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

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

alle Fertigungsverfahren abgedeckt. spanungsindustrie.

WEST CAM Datentechnik GmbH Wedco Handelsgesellschaft mbH.

www.westcam-datentechnik.at www.wedco.at
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Die Natur liefert oft die besten Vierbilder: Ein Spinnfaden - gerade einmal rund 22 Mikrometer dick - ist fiinfmal harter als Stahl und
kann doch auf das Dreifache seiner Linge gedehnt werden. Industriell herstellen lasst er sich nicht.

Mit einem 5-Achs-Bearbeitungszentrum von Hermle tauchen Sie ein in diese mikroskopisch kleine Welt: So arbeiten sie mit

einer Positioniergenauigkeit von wenigen Mikrometern.

o
www.hermle.de .‘ HERM I-E

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



ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Variantenfertiger wie die Geislinger GmbH

in Bad St. Leonhard gehdren zu den High-
End-Zerspanern. Das leistungsstarke, flexible
Fertigungswerk arbeitet mit modernsten
Fertigungsmaschinen und -technologien
und bildet eine wesentliche Saule fiir den
Unternehmenserfolg. Um diese Stéarken
weiter zu optimieren, hat man im Kérnter
Produktionswerk den Transport der
vermessenen Werkzeugdaten und CNC-
Programme zu den Maschinen einem
intelligentem Software-System namens
MR-CM® ,iiberlassen“. Dieses regelt zu

100 % die Verkniipfung aller am Fertigungs-
prozess beteiligten Anlagen und bringt
Geislinger einen groBen Schritt weiter

zur digitalen Fabrik.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

\ I'\-.I I .I : !

Die Geislinger GmbH hat sich zum Markt-

und Innovationsfiihrer in der Herstellung von
Drehschwingungsdampfern und drehelastischen
hochdampfenden Kupplungen fiir Diesel- und
Gasmotoren etabliert. Im Bild eine SAE-Kupplung.

lﬁ""'i’

MR-CM® von MR in Kombination mit Zoller Einstellgeraten
stellt den Werkzeugdatenfluss bei Geislinger auf digitale Beine:

Mt Industrie 4.0

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



ie Osterreichische Geislinger

GmbH hat sich zum Markt- und

Innovationsfithrer in der Her-
stellung von Drehschwingungsdampfern
und drehelastischen hochdampfenden
Kupplungen fiir Diesel- und Gasmotoren
etabliert. Auch bei der Entwicklung von
Verlagerungskupplungen aus Stahl und
Faserverbundwerkstoffen sowie Dreh-
schwingungsiiberwachungssystemen
(Geislinger Monitoring) hat sich das Fa-
milienunternehmen den Ruf als fiihren-
der Spezialist erworben.

,Das Anwendungsgebiet unser Produkte
sind groRe Dieselmotoren, die in Kraft-
werksanlagen, Schiffen und Ziigen bis
hin zu groRen Kolbenkompressoren, Mul-
denkippern und Baggern eingesetzt wer-
den”, erklart DI Josef Tinzl, Betriebsleiter
im Produktionswerk Bad St. Leonhard
(K). 1958 gegriindet hat man mittlerweile
sechs Standorte (davon vier im Ausland)
und insgesamt ca. 650 Beschiftigte.

Hohe Fertigungstiefe
bei hoher Variantenvielfalt

Um die Produktqualitat und auch Liefer-
treue auf hochstem Niveau zu halten, hat
Geislinger eine hohe Fertigungstiefe. Als

Werkzeugidentifikation E|=-'.,;-E|
mit venturion 600

www.zerspanungstechnik.at/
video/94959

Bei Geislinger werden durch den Einsatz von MR-CM® von MR in Kombination mit Zoller

Einstellgeraten alle Werkzeuge fir den nachsten Fertigungsauftrag automatisch vermessen und

zur Beladung der Maschine vorbereitet. Die Werkzeugdaten und das NC-Programm werden dabei
nicht handisch, sondern Uiber das Netzwerk an die Maschinensteuerung Ubertragen. Suchzeiten
gehdren dadurch der Vergangenheit an und Fehlerquellen sind nahezu ausgeschlossen.

typischer Kleinserienfertiger kommt man
auf eine durchschnittlichen LosgroRe von
fiinf Stiick und eine Bearbeitungszeit von
zirka drei bis vier Stunden pro Arbeits-
gang. Die zahlreichen unterschiedlichen
Produktvarianten und Fertigungsaufga-
ben veranlassen Geislinger dazu, pro Mo-
nat knapp 4.000 Zerspanungswerkzeuge
auf zwei Zoller Werkzeugeinstell- und
Messgeraten zu vermessen. Nicht zuletzt
aufgrund des groRen Maschinenparks
mit zirka 80 CNC-Maschinen lassen sich
der Werkzeugbedarf und auch die not-
wendige Werkzeuglogistik erahnen. , Da-
her wollten wir Ordnung schaffen und ei-
nen vollstindigen Uberblick iiber unsere
Werkzeuge erhalten. Bis vor drei Jahren
war unsere Strategie, in Werkzeugma-
schinen mit groBen Werkzeugmagazi-
nen zu investieren, damit jede Maschine
ihre Stammwerkzeuge an Bord hat. Die
Bediener haben die Komplettwerkzeuge
selbststandig zusammengebaut und ver-

In der Werkzeug-
ausgabe ist auch die
Werkzeugvoreinstellung
angesiedelt. Die Mitarbei-
terin wahlt Gber MR-CM®
den n&chsten Einstellauf-
trag aus und vermisst die
Werkzeuge vollautoma-
tisch und hochprazise mit
dem venturion 600 von
Zoller. MR-CM® (iber-
nimmt die Daten und stellt
sie allen ausfiihrenden
Einheiten im Netzwerk zur
Verfiigung.

Auch ein horizontales
Einstell- und Messgerét
hyperion 700 von Zoller ist
bei Geislinger im Einsatz.

messen. Leider verursachte diese Vorge-
hensweise auch Fehlerquellen, dariiber
hinaus lange Suchzeiten und einen er-
hohten Bedarf an Werkzeugen”, erinnert
sich Tinzl. Durch das stetige Wachstum
wurde diese Thematik immer wichtiger.
Daher wollte man bei Geislinger eine in-
telligente Losung finden, die den Werk-
zeugumlauf und die Suchzeiten verrin-
gert sowie die Prozesssicherheit, durch
perfekt vermessene Werkzeuge und di-
gital kollisionsgeprifte CNC-Programme,
deutlich erhoht.

Zoller-Einstellgerate
bei Geislinger

venturion 600

Perfekte Ergonomie, héchste Flexibilitat
und Prézision zeichnen das vertikale
Einstell- und Messgerét venturion aus.
Zoller bietet venturion in der besten
Konfiguration — maBgeschneidert auf die
jewelligen Produktionsablaufe an. Das
robuste Gerét ist fir hdchste Prazisi-
onsanforderungen sowie fur den Einsatz
groBer schwerer Werkzeuge ausgelegt.

hyperion 700

Das horizontale hyperion ermdglicht das
Einstellen und Messen von Werkzeu-
gen fur Drehmaschinen, Bearbeitungs-
zentren oder Fraszentren. Es reicht ein
einziges Messgerét fir nahezu alle un-
terschiedlichen  Werkzeugaufnahmen.
Diese sind auf einem Revolvertisch
fest montiert und dadurch besonders
schnell und einfach einsetzbar.
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Auf der Suche nach dem
idealen Werkzeugkreislauf

,Die primare Idee war es”, so Tinzl wei-
ter, ,einen intelligenten, zentral verwalte-
ten Werkzeugkreislauf einzufiihren und
dem Ziel der ,Voreinstellung” gerecht
zu werden. Das heil3t, die eingestellten
Werkzeuge vor dem geplanten Auftrags-
start an der Maschine zu haben. In der
Werkzeugvorbereitung werden die fiir
ein Werkstiick benotigten Werkzeuge
zentral ausgegeben, die zuvor auf einem
Zoller-Voreinstellgerat vermessen wur-
den. Diese Daten werden dann ibers
Netzwerk an die Maschine geleitet und
beim Aufriisten den Werkzeugen zuge-
wiesen. Nach der Bearbeitung werden
die abzuriistenden Werkzeuge wieder in
einem Riicknahmelager zur Verfligung
stellt.” ,, Aber nicht wie bei anderen Sys-
temen tiber 1:1 Schnittstellen, sondern
iiber eine Datendrehscheibe, die die Da-

Das Video zu MR-CM

w iH
www.zerspanungstechnik.at/ =
video/108174

Manufacturing
-

Der ValueFacturing® ist ein in der Praxis
entwickeltes Fertigungsdaten-Manage-
mentsystem, das von einem produzie-
renden Unternehmen in Uber 25 Jahren
entwickelt und in der Praxis erprobt

wurde. ValueFacturing® fungiert als
Bindeglied sowohl zwischen dem ERP-
System und der physischen Fertigung
(vertikale Integration) als auch zwischen

tenhoheit und -verantwortung inne hat”,
bringt sich DI (FH) Johann Hofmann, Ge-
schaftsbereichsleiter ValueFacturing® bei
der Maschinenfabrik Reinhausen (MR)
ein. Diese grundsatzliche Idee verfolg-
te man schon geraume Zeit. ,Wahrend

einzelnen, den Fertigungsprozess aus-
flhrenden Einheiten (horizontale Inte-
gration). Seit mehreren Jahren wird das
mehrfach ausgezeichnete und zertifi-
zierte MES MR-CM® sehr erfolgreich
an andere Betriebe mit zerspanender
Fertigung vermarktet. Heute ist es ein
entscheidender Baustein auf dem Weg
zur Industrie 4.0.

eines Seminars in Kapfenberg, das die
Firma Zoller gemeinsam mit der Ma-
schinenfabrik Reinhausen veranstaltete,
erhielten wir einen sehr interessanten
Losungsansatz in Bezug auf unsere Pro-
blematik”, erinnert sich der Betriebs-

Die EinfUhrung bzw. Umstellung auf
ValueFacturing® war fur alle Beteiligten
eine anspruchsvolle Zeit. Aber aufgrund
der zahlreichen Vorteile und der damit
verbundenen Produktivitatssteigerung war
es hochste Zeit, diesen Schritt zu gehen.

DI (TU) Josef Tinzl,
Plant Manager Geislinger, Bad St. Leonhard

ValueFacturing®

Damit steigen

Produktivitat

Transparenz

Produktqualitat (weniger Ausschuss)
Prozessqualitat (weniger Fehler)
Termintreue

Flexibilitat

Standardisierung

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015
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Von den rund 80 CNC-Maschinen am Standort in Bad St. Leonhard hat Geislinger
aktuell 34 Maschinen im intelligenten Werkzeugkreislauf MR-CM® integriert.

Schnell, sicher und nachverfolgbar: An der Maschinensteuerung ruft der Bediener
MR-CM® auf und erhalt einen werkzeugplatzoptimierten Beladeauftrag fiir die benétigten
Werkzeuge. Sowohl iber das 3D-Abbild des Komplettwerkzeuges als auch Uber eine
eingravierte Nummer ist das Werkzeug eindeutig identifizierbar.

leiter. Danach folgte ein Besuch bei
der Maschinenfabrik Reinhausen, die
diese Softwarelosung — genannt MR-
CM® - aus den eigenen Bediirfnissen
heraus entwickelt und durchgingig
im Einsatz hat. , Unser Kerngeschaft
ist die Regelung von Leistungstrans-
formatoren. Auch wir haben eine sehr
hohe Fertigungstiefe und stellen viele
unterschiedliche Varianten mit gerin-
ger Stickzahl her. Hierzu haben wir
eine moderne Hochleistungs-CNC-
Fertigung und sind somit gleichzeitig
eine optimale Referenz fiir MR-CM®”,
erganzt Hofmann.

e

i

&
A

Von Manufacturing
zu ValueFacturing®

ValueFacturing® versteht sich als
Entwickler und Anbieter innovativer
Losungen fiir die effiziente Organi-
sation der NC-Fertigung. Dazu z&hlt
das fiir Windows Server und SAP Net-
Weaver zertifizierte Manufacturing
Execution System (MES) MR-CM®.
,Es ist die bisher einzige vollstandig
webbasierte Softwarelosung fir das
NC-Fertigungsdatenmanagement”, ist
Johann Hofmann {iberzeugt. Der gro-
Re Vorteil des MR-CM® von Valu-

MR-CM® ist der Missing Link in
der Evolution von Manufacturing
zu ValueFacturing®. Der
b Standard von morgen fUr die
Hochleistungsfertigung von heute.

DI (FH) Johann Hofmann,
Geschéftsbereichsleiter ValueFacturing®
bei der Maschinenfabrik Reinhausen.

www.zerspanungstechnik.com 83

Intelligente Frasstrategien
fur die Metallverarbeitung

Jongen Werkzeugtechn

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

Wir wissen genau

wie viel wir erreichen
konnen und finden auch
fir lhre
Bearbeitungsaufgabe
die perfekte
Frasstrategie mit
unseren Werkzeugen
,»100% made in
Germany*“.

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

Jongen Werkzeugtechnik GmbH

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

EMail: info@jongen.at

www.jongen.at
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eFacturing® liegt in der bi-direktionalen
Online-Kommunikation in Echtzeit mit
allen am Fertigungsprozess beteiligten
Systemen und der Fahigkeit, Informati-
onen intelligent anzureichern. , Dadurch
sind im Gegensatz zu herkommlichen
Systemen keine manuellen Dateneinga-
ben erforderlich. MR-CM® ist somit der
Missing Link in der Evolution von Ma-
nufacturing hin zu ValueFacturing®”, so
Hofmann weiter. Ausgehend von einem
Fertigungsauftrag im ERP-System iiber-
nimmt es die Versorgung aller am Fer-
tigungsprozess beteiligten Anlagen und
Personen mit allen notwendigen Daten
und Informationen. Durch die informa-
tionstechnische Vernetzung aller Akteu-
re ermoglicht MR-CM® eine integrierte
Losung zur bedarfsgerechten, aggregat-
siibergreifenden und durchgehenden
Erfassung sowie Erzeugung und Bereit-
stellung von Informationen und Daten
im Rahmen der Fertigungssteuerung.
Der Direktzugriff auf die NC-Steuerun-
gen ist bei MR-CM® selbstverstandlich.
,Dadurch verhindert die Software ver-
schwenderischen ,Werkzeug-Tourismus’
” meint Johann Hofmann.

Herausforderungen
an allen Ecken und Enden

Das weitere Auswahlverfahren zeigte vor
allem die Kompetenz des Teams rund um
Johann Hofmann. , Dies war nicht zuletzt
auch der ausschlaggebende Grund zur
Investition in MR-CM®”, so Josef Tinzl.
,Wir haben rund 80 CNC-Werkzeugma-
schinen am Standort in Bad St. Leonhard
und davon aktuell 34 im intelligenten
Werkzeugkreislauf MR-CM® integriert”,
geht Ing. Marco Steinkellner, Abteilungs-
leiter Fertigung und Leiter dieses Projek-
tes ins Detail. Der Rest der Maschinen
sind beispielsweise Schleifmaschinen
bzw. Maschinen, die keine Werkzeugvor-
einstellung benotigen.

Die Komplexitat des Maschinenparks ist
auch die Hauptherausforderung bei Pro-
jekten dieser Groenordnung. Bei Geis-
linger hat man es mit den unterschied-
lichsten Werkzeugmaschinenherstellern,
Maschinenvarianten sowie Steuerungs-
systemen zu tun. ,Die Software alleine
ist lediglich das Mittel zum Zweck. Die
Dienstleistung bzw. das Know-how un-
seres Teams ist eigentlich der ganz gro-
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Be Mehrwert unserer Losung”, bringt es
Hofmann auf den Punkt.

Voraussetzung flir eine durchgdngige
Prozesssicherheit und Datenechtheit ist
letztlich auch die Digitalisierung der vor-
handenen Werkzeuge: ,Wir haben zirka
5.000 Komplettwerkzeuge grafisch ge-
zeichnet. Damit haben wir auch in der
CAM-Programmierung die volle und ech-
te Simulationsmoglichkeit — das ist fiir
eine Kollisionsbetrachtung extrem wich-
tig”, betont Tinzl. Die vorhandene Werk-
zeugdatenbank von COSCOM wurde als
Basis des Werkzeugkreislaufes vollstan-
dig integriert.

Werkzeugvermessung
als wichtiger Baustein

Aber in der realen Welt gehoren die
Werkzeuge noch immer vermessen und
eingestellt. Da vertraut man bei Geislin-
ger — als einer der ersten Zoller-Kunden
in Osterreich - seit vielen Jahren auf die
deutsche Spitzenqualitat. , In diesem Pro-
jekt war klar, dass wir nur die neuesten
Maschinengenerationen von Zoller ein-
setzen”, bemerkt der Projektleiter und
Johann Hofmann unterstreicht: ,Je intel-
ligenter das Einstellgerat ist, desto besser
fiir uns.” Deshalb hat sich Geislinger auch
fiir die Investition in ein vertikales ventu-
rion 600 und ein horizontales hyperion
700 Einstell- und Messgerat von Zoller
entschieden. ,Zoller-Gerate funktionie-
ren zuverlassig, sind sehr einfach zu be-
dienen und es muss lediglich einmal pro
Jahr eine Wartung durchgefiihrt werden.
Mit unseren beiden Modellen konnen wir
alle bei uns im Einsatz befindlichen Werk-
zeuge automatisch vermessen”, fasst der
Projektleiter die Vorziige zusammen und
Ing. Wolfgang Huemer, Geschaftsfihrer
der Zoller Austria, erganzt: , Es gibt heute
keine Werkzeuge mehr, die wir nicht au-
tomatisch vermessen konnen. Dies funk-

<%
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tioniert aber nur, wenn auch die Software
des Einstellgerdts, wie im Falle Zoller,
selbst entwickelt wird.”

Ohne diese einfache Bedienung und
automatische Vermessung durch die
Zoller-Gerate ware laut Geislinger der
reibungslose Werkzeugkreislauf nicht zu
bewaltigen. Frither war auf den Werkzeu-
gen ein Identifikations-Chip, mit dem die
Werkzeugdaten tber ein Lesegerat an
der Maschine der Steuerung iibergeben
wurden — all das ist heute durch das in-
telligente System mit Netzwerkstruktur
iberfliissig und bei jeder weiteren Neu-
investition nicht mehr nétig. , Falls in eine
neue Werkzeugmaschine investiert wird,
muss man lediglich das Netzwerkkabel
anschlieBen, den MR-CM® konfigurieren
und los geht’s”, so Johann Hofmann. Zu-
mindest, wenn es sich um eine systembe-
kannte Maschine handelt. Im Falle einer
unbekannten Maschine muss MR nur die
Logik im MR-CM® erweitern.

Bemiihungen
rechnen sich auch monetar

Durch die zentrale Verwaltung hat sich
der Werkzeugbedarf bei Geislinger um
24 % verringert. ,Die letzten funf Werk-
zeugmaschinen haben wir durch diese
Einsparung ohne zusatzlichen Werk-
zeugbedarf angeschafft”, freut sich der
Betriebsleiter. Mit dem Anlauf der Werk-
zeugvoreinstellung verbesserte sich auch
die Prozesssicherheit und die Kosten fiir
Crash-Werkzeuge und Maschinenscha-
den wurden um rund 20 % verringert.
,Vor allem konnten wir auch die Riist-
zeiten massiv reduzieren und unsere
Maschinenlaufzeiten deutlich erhéhen”,
bestatigt Marco Steinkellner, denn die
Werkzeuge stehen heute auftragsbezo-
gen, vermessen, beschriftet und zeitge-
recht (1) auf einem Wagen zur Verfiigung.
In der Werkzeugvorbereitung sind aktuell

Es gibt heute keine Werkzeuge mehr, die
wir nicht automatisch vermessen konnen. Dies
funktioniert aber nur, wenn auch die Software,
wie im Falle Zoller, selost entwickelt wird.

Ing. Wolfgang Huemer,
Geschéftsfiihrer Zoller Austria GmbH



Anwender

Qualitét, innovative Technologien und ein groBer Erfahrungsschatz haben die
Geislinger GmbH zu einem Markt- und Innovationsfiihrer in der ganzen Welt
gemacht. Heute wird das Unternehmen in der dritten Generation von der
Familie Geislinger geleitet. Die Produkte findet man in der Antriebstechnik
sowie in Antrieben, bei denen es Drehschwingungen zuverlassig zu dampfen
gilt. 98 % der Produktion gehen nach Ubersee. Der Firmenumsatz im Jahr
2012 belief sich auf 86 Mio. EUR. Beachtliche 10 % des Umsatzes werden
fur Forschung und Entwicklung aufgewendet.

Geislinger GmbH

IndustriestraBe 188, A-9462 Bad St. Leonhard, Tel. +43 4350-2376-0

www.geislinger.com

sieben Personen 3-schichtig damit be-
schiftigt, die Werkzeuge zu vermes-
sen und aufzubereiten. , Suchzeiten
gehoren somit der Vergangenheit an”,
betont Tinzl, der letztlich von einer
deutlichen  Produktivitatssteigerung
spricht.

Einfache Anwendung
unterstiitzt Akzeptanz

Dass solche gravierende Unterneh-
mensumstellungen auch von der
Belegschaft getragen werden mis-
sen, versteht sich von selbst. Die Ak-
zeptanz der Mitarbeiter zum neuen
System war auch schnell vorhanden.
,Unsere Software ist sehr einfach
bzw. intuitiv und auf jeder Steuerung
gleich bedienbar. Ein wesentlicher

Beitrag des Projekterfolges liegt aber
am Team von ValueFacturing. Viele
unserer Mitarbeiter sind gelernte Zer-
spaner, die den Stahlgeruch einer Fer-
tigung mitbringen”, bemerkt Johann
Hofmann augenzwinkernd.

AbschlieRend ist man bei Geislinger
sehr froh, diesen Schritt gemacht zu
haben. ,Natiirlich war die Einfiihrung
bzw. Umstellung auf MR-CM® fiir alle
Beteiligten eine anspruchsvolle Zeit.
Aber aufgrund der zahlreichen Vor-
teile und der damit verbundenen Pro-
duktivitatssteigerung war es hochste
Zeit diesen Schritt zu gehen”, resii-
miert Josef Tinzl.

www.zoller-a.at
www.reinhausen.com

Durch die Umstellung unserer Fertigung
auf einen durchgangigen Werkzeugkreislauf
mit MIR-CM® konnten wir vor allem die
RUstzeiten massiv reduzieren und unsere
Maschinenlaufzeiten deutlich erndhen.

Ing. Marco Steinkellner, Abteilungsleiter
Fertigung Klein bei Geislinger

www.zerspanungstechnik.com
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Prazisionswerkzeug
in hochster Qualitat
www.profitool.at

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

Maoderne Anlagen und innovative
Produktionstechniken und
unsere langjahrige Erfahrung,
erméglichen héchste Qualitat
bei kurzen Lieferzeiten!

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

PROFITOCOL

PRAZISIONSWERKZEUGE
Profitool -
Produktionsgesellschaft m.b.H
A-6500 Landeck, Bruggfeldstr. 9
Tel.: +43 (0) 5442/63853
Fax; +43 (0) 5442/61176
Mail: office@profitool.at
www.profitool al
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Mit TOOLTRONIC® von Mapal optimal in neue Anwendungen einsteigen:

EiNstieg in neues
Produkisegment erfolgreich

Als Partner von Entwicklungsabteilungen namhafter Unternehmen aus der Automobil-, Luftfahrt-, Optik- und
Medizintechnikindustrie sowie anderen anspruchsvollen Branchen muss die Prézisionsteilefertigung von der MBFZ toolcraft
gmbH hdchste Anforderungen in Sachen Reaktionsgeschwindigkeit, Werkstoffe und Qualitéat erfiillen. Seit einiger Zeit wird
das Unternehmen dabei durch das mechatronische Werkzeugsystem TOOLTRONIC® von Mapal unterstiitzt, das mit seinen
flexiblen Bearbeitungsmoglichkeiten den Weg fiir den Einstieg in neue Produktsegmente ebnet.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015




links Flexible
Bearbeitungsméglichkeiten und kurze
Durchlaufzeiten sind die wesentlichen
Vorteile fir toolcraft durch den
Einsatz von TOOLTRONIC®.

rechts Ventilsitzbearbeitung mit
TOOLTRONIC® an Zylinderkopf
Prototypen.

,Neue Maschine, neue Bearbeitung, neues Bauteil, neuer Kun-
de”, so fasst Karlheinz NuRlein, Geschéftsfihrer der im franki-
schen Georgensgmiind ansdssigen MBFZ toolcraft GmbH mit
wenigen Worten, aber dafiir umso pragnanter, das Ergebnis der
erfolgreichen Einfiihrung von TOOLTRONIC® zusammen. ,Das
mechatronische Werkzeugsystem von Mapal erganzt unser bisher
bestehendes Portfolio optimal.” Und letzteres konnte sich schon
davor sehen lassen: Der Maschinenpark des Unternehmens, das
viele Entwicklungsabteilungen in den fiihrenden Unternehmen
der Automobil-, Luftfahrt-, Optik- oder Medizintechnikindustrie
mit Prototypen, Klein- und Vorserien versorgt, deckt das komplette
Spektrum von Draht- und Senkerosionsmaschinen iiber Fras- und
Dreh-Fraszentren bis hin zu Laserschmelzanlagen ab. Alleine die
Liste der Dreh- und Frasmaschinen umfasst 37 Positionen — von
der einfachen Universaldrehmaschine bis hin zu 5-Achs-Fraszent-
ren mit Palettenwechsler und integrierten Messfunktionen. , Viele
Entwicklungsabteilungen fokussieren sich immer starker auf ihre
Kernkompetenz und brauchen daher einen kompetenten und leis-
tungsfahigen Partner, der iiber die modernsten Produktionsver-
fahren verfiigt und innerhalb kiirzester Zeit liefern kann”, erlautert
Karlheinz NiiBlein die Strategie von toolcraft.

Flexible Bearbeitung — kurze Durchlaufzeiten

Schnelle Reaktionszeiten und das Ziel, in neue Produktsegmente
einsteigen zu konnen, haben das Unternehmen dazu bewogen,
im Friihjahr 2013 ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit Paletten-
wechsler vom Typ DMC125 U duoBlock von Deckel Maho anzu-
schaffen. ,Wir haben gleich die vom Werkzeugmaschinenbauer
angebotene, optionale TOOLTRONIC®-Unterstiitzung mitbestellt,
um Zylinderkopfe und vergleichbare Komponenten bearbeiten zu
konnen”, erklart NiiBlein. Im Vordergrund steht dabei die Bearbei-
tung von Bohrungen unterschiedlichsten Durchmessers sowie von

www.zerspanungstechnik.com
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Planflachen, die engste Toleranzvorgaben erfiillen miissen. Mit der
TOOLTRONIC® werden sowohl auf Bearbeitungszentren als auch
auf Sondermaschinen Aussteuerbewegungen einfach und zuver-
13ssig realisiert. Das Bearbeiten von Konturen, Hinterstichen und
nichtzylindrischen Bohrungen wird dadurch ebenso moglich wie
geschlossene Regelkreise zur Schneidenkompensation, oder die
einfache Herstellung von variantenreichen Teilefamilien.

Erstes Werkstiick gelingt auf Anhieb

,Wir konnten mit der TOOLTRONIC® gleich das erste Werkstiick
auf einer brandneuen Maschine auf Anhieb so bearbeiten, dass
es unsere scharfen Qualititskontrollen ohne Beanstandungen
passierte”, blickt Thilo Jager, Projektleiter/Teamleiter Frisen
Prazisionsbauteile bei der MBFZ toolcraft GmbH, auf den pri-
maren Einsatz des Antriebs fiir die Prazisionsbearbeitung bei
der Herstellung eines Zylinderkopfes aus Aluminium zuriick.
Dabei ist ihm immer noch die Begeisterung iiber die neuen Be-
arbeitungsmoglichkeiten anzuhoren. ,Wir konnten mit einem
linearen Aussteuerwerkzeug und zwei verschiedenen, einfa-
chen Aufsatzwerkzeugen gleich vier Bearbeitungen realisieren.”
Hierbei handelte es sich um das Ausdrehen der Injektor- sowie
der Ziindkerzenbohrung mit bis zu 3.500 U/min, das Herstellen
einiger Planflichen und das Bearbeiten der gesinterten Ven-
tilsitzringe mit einer Harte von ca. 50 HRc, wobei eine Oberfla-
chengiite von Ra 0,2 pm und eine Positionstoleranz von 0,005 mm
einzuhalten war.

Alternativlos effizient in Klein- und Kleinstserien

Mittlerweile hat das Unternehmen bereits ca. 50 Zylinderkopfe
auf diese Weise bearbeitet. ,,O0hne die TOOLTRONIC® hitten wir
diesen Auftrag nicht annehmen konnen”, stellt Thilo Jiger =>
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Klar. ,Bei diesen Stiickzahlen rechnet sich
ein Sonderwerkzeug, wie es in der Grof3-
serienfertigung eingesetzt wird, um diese
Prazisionsanforderungen zu bewaltigen,
schlicht nicht. AuBerdem — und das ist das
Ausschlaggebende fiir uns - liegen die
Lieferzeiten von solchen komplexen Son-
derwerkzeugen naturgemafl deutlich iiber
denen der im Vergleich wesentlich einfa-
cheren TOOLTRONIC®-Aufsatzwerkzeuge.
Das hétte die von uns angestrebte Projekt-
laufzeit von sechs bis acht Wochen kom-
plett gesprengt.”

Wahrend z. B. das Ausdrehen einer Zy-
linderbohrung inklusive Plandrehen ge-
gebenenfalls noch mit einem festen PKD-
Werkzeug oder auf einer Drehbank hatte
realisiert werden konnen — wenn der da-
durch verursachte zusatzliche Zeit- und
Kostenaufwand hinnehmbar ist — lassen
sich Hinterstiche sonst nur mit sehr teuren
Sonderaussteuerwerkzeugen  umsetzen.
,Wir haben ein Getriebegehiuse-Projekt
auf den Weg gebracht, bei dem wir so ei-
nen Hinterstich bendtigen, den wir nur mit
der TOOLTRONIC® wirtschaftlich erzeugen
konnen”, urteilt der CNC-Fachmann.

Ideale Ergénzung bestehender
Bearbeitungsmaglichkeiten

Das Unternehmen plant, in Zukunft noch
haufiger auf TOOLTRONIC® zuriickzugrei-
fen, wie Karlheinz NiiBlein bestatigt. ,Als
Partner zahlreicher Entwicklungsabteilun-
gen ist es entscheidend, schnell reagieren
zu konnen. TOOLTRONIC® ist wegen der
gebotenen hohen Flexibilitit daher eine
ideale Erganzung unserer bisherigen Be-
arbeitungsmoglichkeiten. Wir werden das
Werkzeugsystem zukiinftig sicherlich ofter
einsetzen.”

Dabei fiihlen sich die Verantwortlichen
von toolcraft auch in puncto Support und
Anwendungs-Know-how bestens bei Ma-
pal aufgehoben. ,,Gerade rund um das The-
ma Motor verfiigt der Werkzeugspezialist
bekanntermallen iiber viel Erfahrung, von
der wir profitieren kénnen. Im Gegenzug
konnen wir mit Erkenntnissen uber zu-
kiinftige Kundenanforderungen aus der
Zusammenarbeit mit Entwicklungsabtei-
lungen dienen. Wir hatten zudem bereits
beim ersten Kontakt das Gefiihl, dass aus
der Geschéftsbeziehung mit Mapal eine
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Thilo Jager (re., Projektleiter/Teamleiter Fréasen Prézisionsbauteile MBFZ toolcraft) und
Andreas Diemer (Produktspezialist TOOLTRONIC® bei Mapal) besprechen die Ergebnisse

der Zylinderkopfbearbeitung.

Partnerschaft mit Mehrwert fiir beide Sei-
ten entstehen kann, was sich auch im wei-
teren Verlauf bestatigt hat. Es hat sich auch
gezeigt, dass wir ohne die Unterstlitzung
der Aalener den Einstieg in den Markt fur

Anwender

Zylinderkopfe und dhnliche Produkte nicht
geschafft hatten”, schlieft der toolcraft-
Geschaftsfiihrer.

B www.mapal.de

Auszug aus dem
Produktionsprogramm an
High-End-Prézisionsteilen

von MBFZ toolcraft.

Die toolcraft GmbH ist ein mittelstdndisches Familienunternehmen, das sich auf die
Fertigung von High-End-Prazisionsteilen und -komponenten spezialisiert hat — mit
mafBgeschneiderten, ganzheitlichen Losungen.

H www.toolcraft.de
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Die neuen GoldMax8-Eckfraser mit 8-fach einsetzbarer stabiler Tangential-Wendeschneidplatte, sorgen bei axial- und radial-positiver
Schneidengeometrie flir ein ruhiges und prozesssicheres Schneidverhalten. Der im oberen Hauptschneidenbereich negative Axialwinkel
minimiert Gradbildung bei Schnitttiefen groBer als 6 mm. Der spezielle Anschliff an der
Hauptschneide ermdglicht exakte 90°-Schultern mit einer maximalen Z-Zustellung von
8,7 mm und bietet in Verbindung mit einer stabilen tangentialen Schneide, ein hocheffektives
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Mit den neuen
Cermet-Sorten T1000A
und T1500A ist es
gelungen, urspriingliche
Nachteile von Cermet
zu umgehen. Eines der
Entwicklungsziele bei
Sumitomo war, den
Anteil des schwer zu
beschaffenden Wolfram
im Cermet-Compound
der Schneidplatten zu
vermindern.

Harte und
Zahigkeit der innovativen
Cermet-Schneidstoffe
T1000A und T1500A
unterscheiden sich. Beim
etwas zaheren T1500A
handelt es sich um ein
P20 Substrat, das auch
fur leicht unterbrochene
Schnitte und
Schnittgeschwindigkeiten
von 60 bis 200 m/min
empfohlen wird.

Cermets der neuen Generation
ermoglichen mehrfache Standzeiten:

—IN Versuch lonnt sich

Durch eine wachsende Vielfalt an Hartmetallsorten und leistungsfahigen Beschichtungen ist der Schneidstoff Cermet
wahrend der letzten Jahre oft in den Hintergrund gedréngt worden. Eine neue Generation Cermets von Sumitomo zeigt nun
aber deutlich gesteigerte Leistungen, wesentlich erweiterte Einsatzbereiche und extrem lange Lebensdauer der Schneiden.
Innovative Beschichtungen verleihen den Cermet-Schneidplatten erstaunliche Eigenschaften und extreme Standzeiten.

Autor: Karl-Heinz Gies / Freier Redakteur

Viele verschiedene Hartmetallsorten und ebenso unterschied-
liche Beschichtungen fiir Wendeschneidplatten zur spanenden
Bearbeitung bieten eine groRe Vielfalt an Bearbeitungsmoglich-
keiten. Diese Vielseitigkeit und der vermeintlich einfache Einsatz
solcher Wendeschneidplatten haben den Marktanteil der Cermet-
Schneidplatten in der Vergangenheit eingeschrankt. Zudem wird
den Cermet-Platten eine gewisse Bruchempfindlichkeit, vor allem
bei unterbrochenem Schnitt, nachgesagt.
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Neue Cermet-Sorten erhohen
die Leistungsfahigkeit und erweitern die Einsatzfelder

Aber auch bei den Cermet-Sorten gibt es Innovationen, die den
Einsatzbereich dieser Schneidplatten erweitert und teilweise
drastisch verbessert haben. Seit vielen Jahren ist Sumitomo fiih-
rend bei der Entwicklung neuer Schneidstoffe fiir die Zerspa-
nung. So auch bei den Cermets. Mit den neuen Cermet-Sorten
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T1000A und T1500A ist es gelungen, urspriingliche Nachteile
von Cermet zu umgehen. Eines der Entwicklungsziele bei Su-
mitomo war, den Anteil des schwer zu beschaffenden Wolfram
im Cermet-Compound der Schneidplatten zu vermindern. Genau
diese Verminderung des Wolframanteils hat dazu gefiihrt, dass
die neuen Cermet-Sorten T1000A und T1500A wahrend der Zer-
spanung erheblich weniger mit den zu bearbeitenden Stahlen
reagieren als bisherige Sorten. Dadurch kommt es zu deutlich
weniger Verschweiungen und es bilden sich kaum noch Auf-
bauschneiden.

Gleichzeitig ist es den Ingenieuren bei Sumitomo gelungen,
die Zusammensetzung des Cermets zu optimieren. Dank der
vermehrten Einlagerung von TiCN- in das Geflige und der Ver-
minderung der Wolfram-Anteile an der Oberflache ist der Anteil
zaher Binderbestandteile erhoht worden. Dies fithrt zu besserer
Widerstandsfahigkeit der Schneidplatten, was die Neigung zu
Ausbriichen der Schneidkanten deutlich vermindert. Eine Opti-
mierung des Sinterprozesses bei Sumitomo ergab einen festeren
Verbund des Cermets. Auf diese Weise vertragen die neuen Cer-
met-Sorten hohere Schnittgeschwindigkeiten und bieten extrem
lange Standzeiten. Selbst die Bearbeitung von weichen Stahlen

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

oder gar von Werkstoffen aus ferritischen Pulvermetallen, die
ublicherweise zu Verschweiungen und Aufbauschneiden nei-
gen, ist nun problemlos beherrschbar. Auch die Behandlung der
Schneidkanten wurde weiter optimiert. Das fiihrt wiederum zu
einer Standfestigkeit der Schneidkanten. Gleichzeitig dient eben
diese Kantenbehandlung der Werkstiickqualitdt, weil der saubere
Schnitt der Wendeschneidplatten eine nahezu glanzende Werk-
stiickoberflache hinterlasst. Harte und Zahigkeit der innovativen
Cermet-Schneidstoffe T1000A und T1500A unterscheiden sich.
Damit eroffnen sich fiir den Anwender unterschiedliche Anwen-
dungsfelder fiir die neuen Cermets. Das hartere T1000A ist ein
P10 Substrat und empfiehlt sich fiir Schnittgeschwindigkeiten
von 150 m/min bis zu 400 m/min. Es wird vor allem bei kontinu-
ierlichem oder leicht unterbrochenem Schnitt eingesetzt. Beim
etwas zaheren T1500A handelt es sich um ein P20 Substrat, das
auch fiir leicht unterbrochene Schnitte und Schnittgeschwindig-
keiten von 60 bis 200 m/min empfohlen wird.

Neue Beschichtungen abgestimmt auf den Schneidstoff

Aber nicht nur die Cermet-Substrate wurden weiterentwickelt.
Auch bei den Beschichtungen fiir die Cermet-Platten kann

o1



ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Sumitomo auf echte Innovationen ver-
weisen. Um die Universalitat der Cermet-
Schneidplatten zu erweitern wurden neue
Beschichtungen entwickelt, die den Ein-
satzbereich der Substrate deutlich erwei-
tern und die Standzeiten noch weiter ver-
langern. Unter der Bezeichnung T1500Z
bietet Sumitomo ein P20 Cermet-Substrat
mit einer ,Brilliant Coat” genannten und
unter dieser Bezeichnung geschiitzten Be-
schichtung an, die eine verbesserte Gleit-
fahigkeit der Plattenoberfliche aufweist.
Bei der Zerspanung gleiten die Spane
auf der Oberflache besser ab und die er-
forderlichen Schnittkrafte werden weiter
vermindert. Somit eignen sich diese Wen-
deschneidplatten insbesondere fiir schwa-
chere Maschinen und kénnen sowohl im
kontinuierlichen als auch im unterbro-
chenen Schnitt eingesetzt werden. Dank
des Substrates und der eigens darauf
angepassten Brilliant Coat Beschichtung
eignen sie sich fur den gesamten Bereich
der Bearbeitungsgeschwindigkeiten von
60 bis 350 m/min. Das gute Gleiten der
Schneiden fiihrt zu gleichmaRigem Schnitt
ohne Rattermarken und deutlich besseren
Oberflachen der Werkstiicke im Vergleich
zur Bearbeitung mit bisherigen Werkzeu-
gen. Fur besonders starke Beanspruchun-
gen durch unterbrochenen Schnitt gibt es
das beschichtete Cermet-Substrat T3000Z.
Hierbei handelt es sich um eine beson-
ders haltbare Beschichtung, die hochste
Beanspruchungen aushalt. Sie wird vor
allem bei Schnittgeschwindigkeiten von
1 bis 200 m/min und haufig unterbroche-
nen Schnitt empfohlen. Im Gegensatz zu
fritheren Beschichtungen auf Cermet sind
die neuen Beschichtungen genau auf die
Substrate hin abgestimmt und werden
mit besonderen PVD-Verfahren auf die
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Schneidplatten aufgebracht. Dadurch ist
die Schichthaftung extrem gut und es
kommt nicht mehr zum gefiirchteten Ab-
schalen der Beschichtung. Gleichzeitig
wird die Plattenoberflaiche geschiitzt. So
sorgt die Beschichtung ebenfalls fiir lange
Standzeiten der neuen Wendeschneidplat-
ten.

Langlebige Alternative
mit scharfer Schneide

Im Vergleich zu den Hartmetall-Wende-
schneidplatten haben die Cermet-Schneid-
platten, da wo sie im Einsatz waren, schon
immer mit langen Standzeiten glanzen
konnen. Mit den innovativen, neuen Subs-
traten und Beschichtungen von Sumitomo
glanzen nun aber auch die Werkstiicke.
Der saubere Schnitt fiihrt allenthalben zu
deutlich verbesserten Werkzeugoberfla-
chen, auch bei schwierigen Materialien.
Deshalb werden diese Platten vornehm-
lich fiir das Schlichten eingesetzt. Von je-
her weisen Cermet-Platten vergleichswei-
se scharfe Schneiden auf.

Die neuen Substrate und die verfeiner-
ten Fertigungsmethoden von Sumitomo
sorgen nun dafiir, dass diese Cermet-
Schneiden sehr robust und langlebig sind
und in aller Regel deutlich langer halten,
als Schneiden aus Hartmetall oder auch
solche aus Cermet von Wettbewerbern.
Insbesondere bei der Bearbeitung wei-
cher Stadhle bestatigt sich, dass diese Plat-
ten sehr wenig mit dem zu bearbeitenden
Werkstoff reagieren und im Gegensatz
zu bisherigen Schneidplatten keine Auf-
bauschneiden bilden, die fiir hohe Bearbei-
tungskrafte und friihzeitiges Versagen der
Schneiden verantwortlich sind. Deshalb

Unter der Bezeichnung T1500Z bietet
Sumitomo ein P20 Cermet-Substrat mit
einer ,,Brilliant Coat” Beschichtung an: Der
saubere Schnitt fiihrt allenthalben zu deutlich
verbesserten Werkzeugoberflachen, auch
bei schwierigen Materialien. Deshalb werden
diese Platten vornehmlich fiir das Schlichten
eingesetzt.

Unter der Bezeichnung T1500Z
bietet Sumitomo ein P20 Cermet-Substrat
mit einer Brilliant Coat Beschichtung an,
die eine verbesserte Gleitfahigkeit der
Plattenoberflache aufweist.

weisen die neuen Cermet-Schneidplatten
von Sumitomo in aller Regel mehrfache
Standzeiten im Vergleich zu bisherigen
Platten oder denen des Wettbewerbs auf.
Zusammenfassend kann festgehalten
werden, dass die innovativen Cermets
von Sumitomo eine echte Alternative zu
bisherigen Schneidstoffen darstellen. Vor
allem in der Bearbeitung von Stahlen zei-
gen sich die Starken der neuen Schneid-
stoffe. Sie sind harter als Hartmetallplatten
und verfiigen iiber scharfe Schneiden, die
sich mittlerweile als duferst robust und
langlebig erweisen. Deshalb empfehlen
sich diese Platten vor allem in der Seri-
enfertigung. Hier konnen sie ihre lange
Lebensdauer voll ausspielen. Kunden in
der Energietechnik, Medizintechnik, dem
Fahrzeugbau und der allgemeinen Metall-
bearbeitung bestatigen zwischenzeitlich
die Laborergebnisse der Entwickler bei
Sumitomo. Sie alle freuen sich tiber besse-
re Oberflachenqualitaten ihrer Werkstiicke
bei hoherer Produktivitat und deutlich ge-
sunkenen Werkzeugkosten.

www.sumitomotool.com
www.wedco.at



Verlangerte Standzeiten
bei Schlichtbearbeitungen und
glanzende Oberflachen der
Werkstucke stellen die haufigsten
GrUnde fUr den Einsatz von
Cermetplatten dar.

Stephanie Haller, MSc.

Produktmanagement Sumitomo &
Nikken bei Wedco

www.zerspanungstechnik.com

Was sind die wesentlichen Vorteile
der neuen Cermet-Sorten?

Die groRere Harte (im Vergleich zu Hart-
metallplatten) kombiniert mit scharfen
und gleichzeitig robusten, langlebigen
Schneiden spiegeln die wesentlichen
Vorteile von Cermet wieder. Dariiber hin-
aus wird dank optimierter Substrate und
der neuen Beschichtungstechnologie,
genannt ,Brilliant Coat”, einer Materi-
alanhdufung an der Schneide verstarkt
entgegengewirkt und Standzeiten deut-
lich erhoht.

Welche Anwendungsfelder konnen
damit abgedeckt werden?

Cermet-Schneidstoffe werden verstarkt
innerhalb der Prazisionsbearbeitung -
vor allem zur Erreichung hoher Oberfla-
chengiiten beim Drehen und Frisen in
Stahl und Gusswerkstoffen — eingesetzt.
Dank stetiger Forschung und Entwick-
lung konnen wir je nach Kundenanfor-
derung sehr harte und besonders ver-
schleillfeste aber auch wesentlich zahere
Cermet-Schneidstoffe fiir Schnittunter-
brechungen mit und ohne Beschichtung
in unterschiedlichen Geometrien und
Spanbrechern anbieten.

Fiir welche Bearbeitungen
sind diese ausgelegt?

Von der Hochgeschwindigkeits-Schlicht-
bearbeitung bis zum leichten Schruppen
im unterbrochenen Schnitt sind dem
Einsatz kaum mehr Grenzen gesetzt.
Vor allem aber kann Cermet, wie bereits
erwahnt, die Losung fiir bessere Ober-
flaichengtiten sein. Aufgrund des Werk-
stoffverbundes aus Metall und Keramik
ist Cermet weniger Eisenaffin, die Wen-
deschneidplatte reagiert somit kaum mit
dem zu bearbeitenden Werkstoff. Die
Aufbauschneidenbildung ist viel geringer
als bei reinen Hartmetallplatten, was sich
neben geringerem Schnittdruck vor al-
lem auf schonere Bauteiloberflichen und
MafRhaltigkeit auswirkt.

Womit wurde der verminderte
Wolfram-Anteil kompensiert?

Wolfram ist nur eines der metallischen
Elemente, welches in Cermets verwendet
werden kann. Es stellt jedoch einen der
schwer zu beschaffenden Bestandteile dar,
weshalb dessen Senkung eines der Ent-
wicklungsziele seitens Sumitomo war. Der
Anteil an zahen Binderbestandteilen wur-
de durch eine veranderte Einlagerung und
Struktur von TiCN gelost. Dieses weist trotz
hoher Harte auch eine nicht so hohe Spro-
digkeit auf, was sich bei Anwendungen im
unterbrochenen Schnitt positiv auswirkt.

Was verbirgt sich hinter der
Brilliant Coat Beschichtung?

Die neu entwickelte Beschichtung lasst
sich aufgrund ihres Funkelns (wie der
Name schon besagt) bereits am ersten
Blick erkennen. Die Gleitfahigkeit der Plat-
tenoberfliche wurde wesentlich erhdht.
Somit erzielen unsere Kunden die gleiche
Glite an glanzenden Oberflachen wie mit
einer unbeschichteten Sorte, profitieren
aber zusatzlich von der erhohten Ver-
schleiffestigkeit.

Was sollte der Anwender beachten?

Der Einsatz von Cermet macht nur Sinn,
insofern wirtschaftliche Vorteile erzielt
werden. Verlangerte Standzeiten bei
Schlichtbearbeitungen mit hohen Ge-
schwindigkeiten im Vollschnitt und glan-
zende Oberflichen der Werkstiicke stellen
die haufigsten Griinde fiir den Einsatz von
Cermetplatten dar. Aufgrund des kera-
mischen Anteils sind die Platten als sehr
sprode und schlagempfindlich verschrien
gewesen, dank der innovativen, neuen
Ausfithrungen von Sumitomo stellen Cer-
mets jedoch eine richtige Alternative zum
klassischen beschichteten Hartmetall dar,
ein Versuch lohnt sich.

Danke fiir das Gesprach.

= www.wedco.at
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k4
Mithilfe von Sonder- und Standardlésungen von Seco Tools will der Werkzeug-
maschinenhersteller Haas Automation seinen Erfolg noch weiter steigern:

Der Leiter im Maschinenpark von Haas Automation, Wayne Reilly, breitet seine Arme weit aus, um den Umfang
der riesigen Produktionsstétte des Unternehmens darzustellen, die wohl selbst jemand mit einem ausgepragten
Vorstellungsvermdgen nicht in ihrer Gesamtheit erfassen kénnte. ,,Und das*, so sagt er, ,,ist nur eines der Gebaude."

Autor: Eric Volkman / Freier Redakteur
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Dank der Vielseitigkeit und Leistungsfahigkeit
von Square 6 hat Seco Tools die Ausschreibung
bei Haas Automation gewonnen.

Square 6 in der
Anwendung

www.zerspanungstechnik.at/
video/71898

—
Wird flr unterschiedliche :
Bearbeitungsarten verwendet, ' ~ = -
darunter Nutfrdsen und - b ’

Eintauchen sowie Planfrasen und
K -
Eckfréasen.
= MaschinengestUtzte Prazision zur
Erzielung exakter 90-Grad-Winkel.
Fraser-Koérper aus gehartetem

Stahl, mit Nickel beschichtet. *

= Erhéltlich in drei Geometrien und L ]
drei Teilungen. T — ——

m Sechs Schneidkanten flir hohe —
Wirtschaftlichkeit. B —

Wendeplattenausfiuhrung, die
Planlaufabweichungen und
Gerdusche minimiert.




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

m ersten von vier Teilen, Gebaude Nummer eins, sind die

vielen Spindeln, Roboter, Speichereinheiten und verschie-

dene andere Arbeitsstationen untergebracht, mit denen das
Unternehmen arbeitet. Sie dienen zur Herstellung des umfas-
senden Sortiments an Werkzeugmaschinen, die fur Kunden
auf der ganzen Welt gefertigt werden. Alles in allem umfassen
die vier Gebdude eine Flache von rund 100.000 Quadratme-
tern im weniger als 100 Kilometer nordwestlich von Los An-
geles gelegenen Oxnard, Kalifornien.

Haas Automation ist der in Stiickzahlen gemessene, grofte
Werkzeugmaschinenhersteller der westlichen Hemisphare.
Das Unternehmen stellt unter anderem eine enorme Auswahl
an vertikalen und horizontalen CNC-Bearbeitungszentren,
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Double Octomill
in der Anwendung

www.zerspanungstechnik.at/
video/97472

Drehmaschinen, Drehzentren, Drehtischen und Indexern her.
Bei einem so breiten Produktangebot ist eine moglichst wirt-
schaftliche Fertigung der Waren fiir das Unternehmen ent-
scheidend.

Gewinnbringende Partnerschaft

Hier kommt Seco Tools ins Spiel. Die beiden Unternehmen
verbindet seit vielen Jahren eine lange und fiir beide Seiten
gewinnbringende Partnerschaft. Die Zusammenarbeit ist so
eng, dass Seco einen Vollzeit- und einen Teilzeitmitarbeiter
im Hauptsitz in Oxnard beschaftigt. ,,Wir haben im Jahr 2004
mit unserer Geschaftsbeziehung angefangen und einige Bear-
beitungen mit unseren Werkzeuglosungen optimiert, aber wir
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links Der Square 6 Fréser ist ein Prézisions-
werkzeug zur Erzeugung exakter 90-Grad-
Schultern.

rechts Blick in die Fertigungshallen bei
Haas Automation in Oxnard: Bei einem der-
art breiten Produktspektrum, wie es Haas
Automation anbietet, ist eine méglichst wirt-
schaftliche Fertigung der Produkte fiir den
Erfolg des Unternehmens entscheidend.

waren bei Weitem nicht der grofSte Lieferant (nach Umsatz) in
der Anlage”, meint Grant Holford, Gebietsleiter West von Seco
Tools USA. , Anfang 2009 wollte Haas die Prozesse aktualisie-
ren und es wurde eine Ausschreibung veroffentlicht, die Seco
Tools aufgrund der hohen Leistung des Square 6 gewann.”
Die erfolgreiche Fraserfamilie ist bei Haas Automation immer
noch im ganzen Unternehmen im Einsatz.

Individuelle und Standard-Lésungen

Holford und seine Kollegen helfen durch benutzerdefinierte
und Standard-Losungen dabei, den Betrieb von Haas Automa-
tion fortwahrend wirtschaftlicher zu gestalten. Dabei miissen
sie durchgehend ihr Bestes geben, denn, wie Reilly sagt, ,sie

www.zerspanungstechnik.com
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Aufgrund der hohen Performance der
Werkzeuglosungen hat Seco Tools wesentlich
zu unserem Erfolg beigetragen.

Wayne Reilly, Leiter im Maschinenpark
bei Haas Automation.

wissen nie, mit was fiir einer verriickten Idee ich als Nachstes
komme”, um einen der Fertigungsprozesse in seinem Unter-
nehmen zu verbessern. ,,Seco Tools hat zu einem GroRteil an
unserem Erfolg beigetragen”, lobt Reilly.

Holford fiihrt ein besonderes Produkt, das die beiden Unter-
nehmen gemeinsam entwickelt haben, als Beispiel fiir mal3-
geschneiderte Losungen an. ,Das Seco/Haas-Team hat ein
Schlichtwerkzeug fiir Linearfiihrungen mit speziellen CBN-
Wendeplatten und Fraskorpern entwickelt”, erzahlt er. ,Die-
se Werkzeuge wurden speziell auf die Bediirfnisse und An-
forderungen der Fertigungsanlage konzipiert. Dies fihrte zu
einer verbesserten Zerspanungsleistung mit zuverlassigerem
Ablauf.” >
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Double Octomill Planfraser

= [{r viele unterschiedliche
Industriebereiche, fur allgemeine
Bearbeitungen von Guss, Stahl und
Rostfrei. Ideal flir Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen.

= 16 Schneidkanten und positive
Wendeplattengeometrie.

= Drei verschiedene Teilungen: Normal,
Normal+ und Eng.

= \Wendeplatten werden in
die Plattensitze durch HSS-
Stifte positioniert, sodass ein
Werkzeugwechsel leicht und sicher zu
bewerkstelligen ist.

= Der beschichtete, vorgehartete
Kérper sichert eine lange Standzeit.
Die Wendeplatten sind mit einer
Beschichtung in der bewéahrten
Duratomic-Technologie auf atomarer
Ebene ausgerUstet, flr unschlagbar
hohe Standzeiten.

= Feste Plattensitze bedeuten weniger
Ersatzteile und damit reduzierte
Werkzeugkosten.

Square 6 erhdht Produktivitét

Eine der bekannteren Standardlosungen
von Seco Tools in Oxnard ist die bereits
erwahnte Fraserfamilie Square 6. Vor der
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Verwendung der Square 6-Fraser kamen
im Unternehmen herkommliche zwei-
schneidige Wendeplatten fiir die Eckfras-
bearbeitungen zum Einsatz. Damit konnten
die Arbeiten zwar durchgefiihrt werden,
aber bei nur zwei Schneidkanten waren die
Kosten pro Schneide sehr hoch. Auerdem
erledigt die dreischneidige Square 6-Fami-
lie die Herstellung des gewiinschten Werk-
stiickes deutlich schneller. Dadurch verrin-
gern sich die aufgewendeten Ressourcen
fiir den Fertigungsprozess deutlich. Und
nicht nur das, denn dank der besonderen
Konfiguration zeichnet sich Square 6 durch
einen geringeren Energieverbrauch sowie
eine langere Standzeit aus.

Dariiber hinaus ist dieses Werkzeugpro-
gramm auferst vielseitig und ermoglicht
Haas so eine groRe Flexibilitat in der Fer-
tigung. Square 6 ist in drei verschiedenen
Teilungen verfiigbar (weite, normale und
enge Teilung) sowie in drei Wendeplatten-
geometrien: ME flir Rostfrei, M fur Stahl
und Guss und MD fiir hartere Werkstoffe
und/oder hohere Schnittgeschwindigkei-
ten.

Reilly sagt, dass die Square 6-Fraser, ob-
wohl mit geringfiigig hoheren Anschaf-
fungskosten verbunden, sich schnell iiber
die Kosten pro Werkstiick amortisieren. Fiir
Haas Automation, einem Massenhersteller,
ermoglicht die Kombination aus Schnellig-
keit und Effizienz der Square 6-Fraser die
Fertigung von mehr Werkzeugmaschinen
bei hoherer Produktionsgeschwindig-
keit und gleichzeitiger Sicherstellung der
hochsten Qualitatsstandards, fiir die das
Unternehmen bekannt ist.

Steigerung des Gesamtgeschafts

Solche Verbesserungen sind fiir Haas Auto-
mation entscheidend. Produkte wie Square
6 oder der Double Octomill, der durchgén-
gig zum Planfriasen eingesetzt wird, haben
enorm zur Optimierung der Verfahren und
damit zu einer Steigerung des Gesamtge-
schafts beigetragen. Das Jahr 2012 war das
erfolgreichste Geschaftsjahr in der 30-jah-
rigen Unternehmensgeschichte, mit Ein-

Unternehmensvideo 3=
Haas Automation E gl
www.zerspanungstechnik.at/ E
video/93383

nahmen von iiber 967 Millionen US-Dollar.
Dies stellt eine Steigerung von 11,5 Pro-
zent im Vergleich zum Vorjahr dar. Reilly
meint: ,,Wir messen unser Geschéftsergeb-
nis anhand von vier Kriterien: hergestellte,
bestellte, gelieferte und in Rechnung ge-
stellte Produkte. In jedem Bereich haben
wir im Jahr 2012 die 13.000 iibertroffen.”
Seco hat viel dazu beigetragen und wird es
auch in Zukunft tun. ,Haas strebt laufend
nach Prozessoptimierungen”, sagt Holford.
,Wenn wir ein Projekt abschlieRen, fangen
wir gleich mit dem néchsten an.”

Im Bereich der Auftragseingange konnte
Haas Automation in diesem Jahr bisher
eine Steigerung von drei Prozent gegen-
iber 2012 verbuchen. Trotzdem ist das
Unternehmen weit davon entfernt, sich auf
diesem Erfolg auszuruhen. ,Wir sind nie
fertig”, meint Reilly {iber das endlose
Streben nach Innovation bei Haas. ,, Vie-
le Unternehmen geben sich mit ,,gut ge-
nug” zufrieden, wir nicht.”

B www.secotools.at

Anwender

Haas Automation fertigt eine Iicken-
lose Palette von vertikalen CNC-
Bearbeitungszentren, horizontalen
Bearbeitungszentren, CNC-Drehma-
schinen sowie Drehtischen und Inde-
xiertischen. DarUber hinaus baut Haas
eine Vielzahl von Spezialmaschinen,
darunter 5-Achsen-Bearbeitungs-
zentren, Bearbeitungszentren flr den
Formenbau, Maschinen fur den Werk-
zeug- und Vorrichtungsbau sowie
Frasmaschinen in Portalbauweise.

Hauptsitz: Oxnard, Kalifornien
GrUndungsjahr: 1983
Mitarbeiter: 1.100
Produktionsflache: 100.000 m2

HAAS Automation Europe
Mercuriusstraat 28

B-1930 Zaventem

Tel. +32 2-52299-05
www.haascnc.com
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STARRBETT FRAS- UND BOHRCENTREN ‘ FAHRSTANDER FRAS- UND BOHRCENTREN ‘ KARUSSEL DREH- UND FRASCENTREN

BETT FRAS- UND BOHRCENTREN

[AY DANOBATGROUP

VAN SORALUCE

... denn auf den Kopf kommt es an!

Maximale Produktivitat

durch Komplettbearbeitung
auf einer SORALUCE F-MT

verf

shrwege &0

m
00 % 1600 13007

bis @ 2100 mm

Sichern Sie sich den entscheidenden Wettbewerbsvorteil

Geringer Invest und geringer Platzbedarf durch den Einsatz von nur einer Maschine
Komplettbearbeitung durch Frasen und Orehen auf einer Maschine in einer Aufspannung
Weniger Zeitaufwand und hohere Genauigkeit durch Wegfall von Ristarbeiten
Hauptzeitparalleles Spannen durch Mullpunktspannsystem

Schnellere Bearbeitung und weniger Logistikaufwand durch den Wegfall von Liegezeiten
und Arbeitsschritten = geringere Stiickkosten bei héherer Genauigkeit

Fordern Sie weitere Informationen zur F-MT an: infoldbimatec.de

Details abrufen:

o0

BIMATEC SOR.

Zerspanungstechnologie GmbH

BIMATEC SORALUCE
Zerspanungstechnologie GmbH
Am Steingraben &

0 - 65549 Limburg a.d.Lahn

Telefon: +4% (0] 6431 $782-0
Telefax: +49 (0] 6431 71102
Email: infoldbimatec.de
Internet: www.bimatec.de




M Hign-=nd-Bereich

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

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

GmbH aus Hall in Tirol hat sich,

wie der Name bereits verrit,
auf die Bearbeitung unterschiedlichs-
ter Materialen mit hochsten Genauig-
keiten und prazisen Oberflichen spezi-
alisiert. Als Zulieferer in vier Branchen
— Luftfahrt, Prazisionsmaschinenbau,
Dichtungstechnik und Medizintech-
nik — genieft man auch international
einen sehr guten Ruf. ,Wir haben uns
auf die Entwicklung und Herstellung
von mechatronischen Systembaugrup-
pen und Prazisionsteilen konzentriert.
Dabei gilt es, Techniken der Feinme-
chanik, Elektronik und Montage perfekt
miteinander zu verbinden. Aufgrund
unserer langjahrigen Erfahrung im Pra-
zisionsteilebau konnen wir komplexe
Problemlosungen in der Prototypen-,
Einzelteil- und Kleinserienfertigung
sowie in der Baugruppenmontage bie-
ten”, erklart uns Geschéftsfiihrer DI
Glinter Hofert. Seit 2007 hat sich der

www.zerspanungstechnik.com

Umsatz von Sistro auf iiber EUR 8 Mio.
mehr als verdoppelt. Mit aktuell 62 Mit-
arbeitern auf 3.000 m2 Betriebsflache
bietet das Unternehmen Fridsen, Dre-
hen, Schleifen, Erodieren und Oberfla-
chenbearbeitung.

Entwicklungspartner mit Know-how

Als Zulieferer ist Sistro klarerweise dar-
auf bedacht, dieses spezielle Know-how
im Bereich der hochgenauen Prazisi-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Durch eine
zielgerichtete
Kuhlmittelzufiihrung
kédnnen beim
Abstechen
ausgezeichnete
Oberflachen

und erhdhte
Standzeiten — somit
Prozesssicherheit —
erzielt werden. Iscar
|16st dies seit neusten
auch im Bereich
der Modular Grip
Stechalter.

(Bilder: x-technik)

INn Summe konnten wir durch den Einsatz
der Abstechtechnologie von Iscar auf die
Baugruppe eine 20%-ige Zeitersparnis
erzielen und das bei einer Verdopplung der
Standzeit. Somit kdnnen wir bei hbchster
Prozesssicherheit auch die Nachtlaufzeiten
erhdhen und die Maschinen weiter auslasten.

Bernhard Reinthaler, Betriebsleiter bei Sistro

onsteilefertigung ins Spiel zu bringen.
Im Falle eines brandneuen Produktes,
der sogenannten ,Erlkonigin”, einem
leistungsfahigen High-End-Gerat zur
Verdampfung von aromatisierten Fliis-
sigkeiten mit oder ohne Nikotin des
oOsterreichischen Unternehmens i2r -
ideas to reality GmbH, ging dies sogar
noch weiter. Die Erlkonigin besteht in-
klusive den individuell konfigurierbaren
Werkstoffen fiir Mundstiick und Tank
aus sieben hochgenauen Dreh-
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

und Frasteilen mit Top-Oberflichen.
,Bisher kommen diese Verdampfer
hauptsachlich aus Asien, mit oft medi-
zintechnisch bedenklichen Materialien.
Wir verwenden daher einen zwar nicht
gerade einfach zu zerspanen aber sehr
gut geeigneten rostfreien Stahl mit der
Werkstoff Nummer 1.4404.” Als Ent-
wicklungspartner von i2r konnte Sistro
bei diesem Projekt auf ein langjihri-
ges, durch die EN 13485 zertifiziertes
Medizintechnik-Know-how zurtckgrei-
fen. ,Nach den Prototypen und Vorse-
rien produzieren wir heute bereits zir-
ka 1.000 Stiick Verdampfer pro Monat.
Gegen Jahresende rechnen wir mit ei-
ner Produktion von bis zu 10.000 Stiick
pro Monat”, freut sich Betriebsleiter
Bernhard Reinthaler. Da es sich dabei
um eine fiir Sistro nicht alltagliche Se-
rienproduktion handelt, hat man dafiir
extra zwei neue Emco Hyperturn 45
mit Haupt- und Gegenspindel, Y-Achse,
zwei Revolver sowie Stangenlader an-
geschafft. Doch dem nicht genug. ,Bei
der Vorserie haben wir einen hohen
zeitlichen Aufwand fur das Ein- und
Abstechen festgestellt. Unsere bisher
eingesetzten Stechwerkzeuge waren
zudem aufgrund der besonderen Her-
ausforderungen nicht prozesssicher”,
merkt Bernhard Reinthaler an.

Bauteiloptimierung im Vordergrund

Nicht zuletzt aufgrund der hohen Stiick-
zahlen hat man seitens Sistro daher
versucht, bei der Zerspanung der ein-
zelnen Komponenten moglichst viel zu
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Bei Sistro setzt

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

zu zerspanenden
Werkstoffen héchste
Schnittwerte
garantiert.

optimieren, um Zeit und Produktions-
kosten zur sparen. Dabei hat man sich
zuerst auf die kritischen Operationen,
wie Ein- und Abstechen, konzentriert.
,Das war fiir uns eine neue Art der Aus-
einandersetzung, da wir ja vornehmlich
Einzelteile- bzw. Kleinstserien mit we-
nigen Stiick produzieren. Da hat man
meistens gar nicht die Moglichkeit,
derart zu optimieren”, so Reinthaler
weiter. ,Wir haben unseren guten Kon-
takt zur Firma Iscar genutzt, die ja nicht
zuletzt im Bereich Ein- und Abstechen
einen ausgezeichneten Ruf genielit,
um diese Prozesse zu durchleuchten.”
Gute Werkzeuge bzw. ein guter Ruf al-
leine sind fiir Sistro jedoch nicht ausrei-
chend. Fiir eine richtige Beratung bzw.
Werkzeugoptimierung benétigt es laut
Reinthaler weit mehr: ,Speziell wenn
es sich um komplexere Aufgabenstel-
lungen, wie beispielsweise schwer zu
bearbeitende Materialen handelt, ist
eine anwendungsspezifische Beratung
das Um und Auf. Die Herangehenswei-
se und das grofle Engagement seitens
Iscar bei unserem Projekt kann man in

Mit dem neuen VDI-Modular Grip Stechhalter
mit integrierter, zielgerichteter bieten wir
ein flexibles System, das auch bereits bei
Maschinen mit 7 bis 8 bar KUhimitteldruck
merkbare Verbesserungen der Standzeit und
OberflachengUte liefert.

Helmut Heitzmann, Anwendungstechnik
und Beratung bei Iscar

diesem Zusammenhang nur positiv her-
vorheben.”

VDI-Modular Grip Stechhalter
mit integrierter, zielgerichteter
Innenkiihlung

Als optimales Werkzeug fiir die Bearbei-
tung der unterschiedlichen Bauteile der
Erlkonigin hat sich der neue VDI-Mo-
dular Grip Stechhalter von Iscar mit in-
tegrierter, zielgerichteter Innenkiihlung
herausgestellt. ,,Aufgrund des verwende-
ten rostfreien Stahls, der zum Klemmen
neigt, haben wir darauf einen Tang-Grip
Adapter mit tangential angeordneter
Wendeplatte verwendet”, erklart Helmut
Heitzmann, Anwendungstechnik und
Beratung bei Iscar, der auch den Opti-
mierungsprozess vor Ort durchfiihrte.
Als Schneidstoffsorte wurde die IC5400
ausgewahlt. ,Neben der zielgerichteten
Kihlung bietet dieses System einen ext-
rem stabilen Plattensitz. Dadurch konnen
wir weit hohere Schnittwerte fahren und
auch die Standzeit der Schneide wird ent-
scheidend verlangert und garantiert somit
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hochste Prozesssicherheit”, erganzt Mar-
kus Doppler, zustandiger Vertriebstech-
niker bei Iscar. (Anm.: Das neue System
wird erstmals auf der AMB 2014 in Stutt-
gart (Halle 1, Stand E31) zu sehen sein.)

Stabiler Plattensitz, zielgerichtete
Kiihimittelzufiihrung

Im konkreten Fall konnte bei einigen
Teilen sogar eine Verdreifachung der
Schnittwerte und Verdopplung der Stand-
zeit erzielt werden. , Bei einer Form- und
Lagetoleranz von 5 p eine sicherlich
beachtliche Leistung”, merkt Bernhard
Reinthaler an. Das Komplettwerkzeug
kommt aufgrund des stabilen Platten-
sitzes auch ohne einen Spannfinger aus
und bietet daher ungehinderten Spane-
fluss. Das Geheimnis des Iscar-Systems
ist sicherlich die optimale Kiihlung der
Schneide. ,,Mit dem neuen VDI-Modular
Grip Stechhalter mit integrierter, zielge-
richteter Innenkiihlung bieten wir ein fle-
xibles System, das auch bereits bei Ma-
schinen mit 7 bis 8 bar Kiithlmitteldruck
merkbare Verbesserungen der Standzeit

www.zerspanungstechnik.com

Der High-End-
Verdampfer
besteht aus

insgesamt
sieben zum Teil
hochgenauen
Bauteilen mit
Top-Oberflachen.
Als Werkstoff
wird ein
medizintechnisch
unbedenklicher,
rostfreier

Stahl (1.4404)
verwendet.

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

Markus Doppler, Vertriebstechniker bei Iscar

und Oberflichengiite liefert”, so Helmut
Heitzmann. ,Je ndher die Kiihlung zur
Schneide kommt, desto besser das Er-
gebnis. Jeder Millimeter ist hier entschei-
dend”, erganzt er.

Nachtlaufzeiten
und Auslastung erhoht

Dass es dadurch trotz erhohter Werk-
zeugkosten zu merklichen Einsparun-
gen kommt, liegt auf der Hand. ,In
Summe konnten wir auf die Baugrup-
pe eine 20%-ige Zeitersparnis erzie-
len und das bei einer Verdopplung der
Standzeit. Somit konnen wir bei hochs-
ter Prozesssicherheit auch die Nacht-
laufzeiten erhohen und die Maschinen
weiter auslasten”, freut sich der Be-
triebsleiter. Auch die Nacharbeit wurde
laut Reinthaler durch die hohe Oberfla-
chengiite auf Null reduziert. Da alleine
die Drehbearbeitung der Baugruppe bei
1.000 Stiick rund 700 Stunden in An-
spruch nimmt, bedeutet das eine erheb-
liche Zeitersparnis und somit deutliche
Produktivitatssteigerung.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Anwender

Seit 2013 fertigt die Sistro Prézisi-
onsmechanik in einem topmodernen
Standort in Hall in Tirol und bietet
dort mit 62 Mitarbeitern auf 3.000 m?
Betriebsflache hochprazise Bearbei-
tungen im Fréasen, Drehen, Schleifen
und Erodieren sowie in der Oberfla-
chenbearbeitung.

Sistro Prazisionsmechanik GmbH
Alte LandstraBe 27

A-6060 Hall in Tirol

Tel. +43 5223 45800
www.sistro.com

Einen Schritt voraus

Aufgrund dieser positiven Erfahrungen
wird man jetzt gemeinsam mit Iscar
noch weitere Bearbeitungen einer Opti-
mierungsmalnahme unterziehen. Denn
wie eingangs erwahnt, macht das oft
den Unterschied aus. ,Iscar ist mit dem
neuen Modulstechhalter dem Mitbewerb
momentan eine Schritt voraus”, merkt
Bernhard Reinthaler zum Abschluss noch
anerkennend an.

www.iscar.at

103



Erodieren und Automatisieren —

Automatisierung heil3t nicht
hohe Stuckzahl — Automatisierung
heil3t schlicht das logische
Abarbeiten von planbaren
Ablaufen entsprechend gesetzter
Prioritaten.

Geschéftsflhrer precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

Wirtschattlich Erodieren )

mit dem Handlingsystem Eﬁl!ﬂ

Chameleon T4
[=]; 242

www.zerspanungstechnik.at/
video/41544
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Steckt in dieser Fragestellung nicht schon eine gehdrige Portion Rhetorik?
Ich meine damit das Formulieren der Moglichkeit, im Jahr 2015 in der
europdischen Fertigungsindustrie auf das Thema Automatisierung noch
verzichten zu konnen? Egal bei welcher Form der Produktion.

Autor: Ing. Anton Koller, Geschéftsfiihrer precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH

Sicherlich ist jedem Entscheider klar, dass
es seit Langem in unseren Breitengraden
vor allem darum geht, dem globalen Kos-
tendruck standzuhalten — und dies bei ho-
her oder hochster Qualitat natiirlich.

Ein groRer Teil der Produktionskosten ent-
steht beim Personal. Oft wird damit argu-
mentiert und auf diesen vermeintlichen
Vorteil der Mitbewerber aus Fernost hinge-
wiesen. Stimmt in vielen Fallen auch. Aber
man kann dagegen auch gezielt vorgehen.
In der zerspanenden Fertigung, falschli-
cherweise meist nur bei Auftragen mit ho-
her Stiickzahl, ist die Automatisierung ein
logischer Uberlegungsansatz und wird da-
her immer mehr angewendet. Bei der Ero-
sion hingegen ist dieser Prozess noch nicht
so durchgedrungen. Warum nicht?

Zum einen ist es die nicht vorhandene
hohe Stiickzahl an gleichen Teilen, die pro-
duziert werden muss, zum anderen irritiert
bei der Drahterosion eventuell die Tatsache
der meist manuell durchzufiihrenden Teile-
oder Abfallentnahme. Aber hier steckt die
Blockade zumeist in der falschen Ausle-
gung der Auftragsdefinition.

LosgréBe 1 hindert nicht

Automatisierung heit nicht hohe Stiick-
zahl — Automatisierung heilt schlicht das
logische Abarbeiten von planbaren Ab-
laufen entsprechend gesetzter Prioritdten.
Nicht mehr und nicht weniger. LosgroRe 1
hindert hier nicht und ist oft Standard!

Die eigentliche Aufgabe besteht dar-
in, planbare Tatigkeiten in jener Periode
durchzufiihren, wo das Thema Personal

keine bis wenig Rolle spielt. Vorzugsweise
in der Nacht. Tatigkeiten, die Fachperso-
nal verlangen, verlegt man natiirlich in die
Phase der Anwesenheit des Personals. Vie-
le werden dies umgangssprachlich mit ,no
na net” argumentieren. Aber hier hat man
schon den ersten Schritt getan. Bravo.

Der ndchste Schritt ware dann entspre-
chend, die Logik — respektive die Reihen-
folge der Einzeltatigkeiten — von einer Soft-
ware ibernehmen zu lassen. Man selbst
legt lediglich die Prioritaten fest, dass Sys-
tem wahlt anschlieBend die logische Rei-
henfolge der Einzelprozesse.

Ablaufplan entscheidend

Eine automatisierte Erodierzelle besteht
aus einer oder mehreren Erodiermaschi-
nen, einer oder mehreren Elektrodenfras-
maschinen, einer Messmaschine und ide-
alerweise einer Reinigungs-/Wende- und
Beschickungsstation — gesteuert und iiber-
wacht von einem Leitrechner samt ent-
sprechender Software sowie einem Null-
punktspannsystem. Die Software bestimmt
—aufgrund der Prioritdtsvorgabe (Zeitpunk-
tes der Fertigstellung) des verantwortlichen
Mitarbeiters — wann welcher Teilaspekt zur
Fertigung der Werkstiicke zu passieren
hat. Wann also die Schruppelektrode(n)
und wann die Schlichtelektrode(n) (spates-
tens) gefrast sein miissen, damit sie recht-
zeitig bei der Senkarbeit eingesetzt werden
konnen. Bereits zuvor, an sich egal wann,
werden die Rohlinge automatisch vermes-
sen und auch nach dem Frasprozess wie-
der kontrolliert. Ebenso wurde dies auch
bei den eigentlichen Werkstiicken bereits



Automatisiert erodieren ist Realitét: Eine automatisierte Erodierzelle

besteht aus einer oder mehreren Erodiermaschinen, einer oder mehreren
Elektrodenfrasmaschinen, einer Messmaschine und idealerweise einer Reinigungs/
Wende/Beschickungsstation — gesteuert und Giberwacht von einem Leitrechner
samt entsprechender Software sowie einem Nullpunktspannsystem — realisiert bei
starlim//sterner mit Zimmer&Kreim.

gemacht. Automatisch natiirlich. Nach
durchgefiihrter Senkarbeit warten die
Werkstiicke gereinigt und vermessen
im Magazin auf ihre Entnahme und
Weiterverwendung.

Flexibilitat bleibt erhalten

Der unverzichtbare Nutzen entsteht nun
darin, dass die Abfolge jederzeit unter-
brochen und ohne Genauigkeitsverlust
wieder aufgenommen werden kann -
wenn sich beispielsweise auftragstech-
nisch eine andere Arbeit plotzlich als
,noch wichtiger” darstellt. Ein Maus-
klick und der komplette Fertigungsab-
lauf andert sich. Automatisch und ohne
personellen Einsatz. Auch kein Zeitver-
lust an sich, da die Maschine ja standig
arbeitet. Die Messaufgaben wurden
auch schon zeitparallel durchgefiihrt.
Keine Information fehlt, keine Zeitver-
lust durch Umriisten, Ausrichten, Um-
programmieren, etc..

Zum einen geht es darum, mit Maschi-
nenstunden Geld zu verdienen, zum
anderen darum, durch oft notwenige
Rochaden keine Produktionslocher
aufzureiBen. Maschinen, die laufen,
bringen Geld — Maschinen, die stehen,
kosten Geld. Eine automatisierte Zelle

stellt sicher, dass es zu keinen Stillstan-
den und zu keinen Wartezeiten wegen
Doppelbelegung kommt.

Automatisierung ist Realitat

Immer mehr Best-practice-Beispiele
beweisen, dass dies nicht Zukunftsmu-
sik, sondern Realitdt ist. Die Zeit der
sogenannten  Stand-alone-Maschinen
ist hierzulande vorbei. Die zumeist nicht
koordinierbare Fertigung ergibt die
Kostentreiber der zu geringen Maschi-
nenauslastung sowie der enormen Per-
sonalkosten samt der Konsequenz der
Lieferuntreue.

Uber die Argumente Planbarkeit, Ma-
schinenauslastung, Wartezeit, Termin-
treue und dem vernunftigen Einsatz der
wichtigen (und auch immer wichtiger
werdenden) Ressource Mensch entste-
hen kostensenkende Faktoren, die die
Automatisierung auch in der Erosion
mehr als notwendig machen und helfen,
den Produktionsstandort Osterreich auf
eine hohere Ebene zu hieven. Als un-
ternehmerischer Mehrwert entstehen
noch Produktionskapazitaten als ,,stille
Reserve” fiir jegliche Verwendung.

www.precisa.at
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WESTCAM'

lhr Spezialist fir
CAM-Losungen

PEPS - das kundenorientierte
CAD/CAM - System mit vollauto-
matischer Bearbeitungs-
generierung in wenigen Sekunden.

Die neue Version PEPS V8
Uberzeugt durch:

Automatische
Feature-Erkennung
Ansteuern von zusatzlicher

Rotationsachse

Neue Oberflache
(Multifunktionsleiste)

Regelflachenbearbeitung

WESTCAM - lhr Komplettanbieter fir
CAD, CAM, Simulation und
Messtechnik.

WESTCAM Datentechnik GmbH - Gewerbepark 38 -
6068 Mils - Tel 05223/55509-0 - office@westcam.at
www.westcam-datentechnik.at
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CimatronE erfilllt die hohen Anforderungen des GroBformenbaus:

Offenes Volumen
Mit zahlreichen Funktionalitaten

Zeiteinsparungen von mehreren Tagen und enorme Kosteneinsparungen klingen utopisch. Im Werkzeugbau des
Coko-Werks lasst sich das allerdings mit den Funktionalitaten der CAD-Lsung CimatronE realisieren. So erleichtert
beispielsweise — speziell bei groBen Bauteilen — die 64-Bit-Version das Konstruieren und schafft zusatzliche Ressourcen.
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1 Der Trend ist klar erkennbar — bei
groBen Bauteilen sind 64-Bit-Systeme
die beste Losung. Werkzeuge lassen
sich damit in der Konstruktion besser
handeln, weil u. a. vom Betriebssystem
mehr Speicher adressiert werden kann.

2 Bei Schiebersystemen flr groBe
Werkzeuge treten seit dem Einsatz der
64 Bit-Version keine Probleme mehr
auf.

3 Flr die Produktion zweier
Scheinwerfergehdause missen

ca. 2,5 m? Stahlform auf die
SpritzgieBmaschine montiert werden.

4 Bei dem &uBerst komplexen
Werkzeug fir ein Scheinwerfergehduse
eines Luxussportwagenherstellers

mit vielen Rippen, Hauptdom etc.
kamen zahlreiche Funktionalitdten von
Cimatron zum Einsatz. Von Vorteil war
aber vor allem, dass man im offenen
Volumen arbeiten konnte.

er Trend ist klar erkennbar — bei grofen Bauteilen
’ sind 64-Bit-Systeme die beste Losung. Werkzeuge
lassen sich damit in der Konstruktion besser han-
deln, weil u. a. vom Betriebssystem mehr Speicher adressiert
werden kann. Im Werkzeugbau des Coko-Werks in Bad Sal-
zuflen (D) stieR man in der Vergangenheit bei groBen Werk-
zeugen sowohl bei der Hardware als auch bei der Software
an Grenzen, weil sich der Einsatz als sehr rechenintensiv
darstellte. In diesen Fallen behalf man sich bei Coko damit,
die Diisen- und die Auswerferseite getrennt voneinander zu
detaillieren und zu speichern.

Bei groRen Werkzeugen mit vielen Schiebern, oder wenn die
Auswerfer- mit der Diisenseite abgeglichen werden musste,
wurde es aber teilweise schon schwierig. Deshalb war der

www.zerspanungstechnik.com
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Wunsch der Coko-Verantwortlichen, die Performance des
Systems zu verbessern. Mittlerweile arbeitet man in Bad Sal-
zuflen mit der 64-Bit-Version des CimatronE. Freilich sind
jetzt auch der Arbeitsspeicher grofer, der Prozessor schnel-
ler und die Grafikkarten leistungsfahiger, aber vor allem die
Anwendungssoftware selbst hat sich dahingehend in allen
Bereichen weiterentwickelt.

Verzug im Griff

Nun ist Leistung allein sicher nicht der Schliissel zu mehr
Produktivitat. Meist stecken die Potenziale in den Details.
Zumindest sieht das Sebastian Broker, Konstruktion Coko-
Werk, so: , Wir hatten erst vor Kurzem ein Motorbauteil fir
einen LKW mit den Abmessungen 1.160 x 340 x 40 =
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mm. Wegen des zu erwartenden Ver-
zugs beim Spritzen wurde das Bauteil
zunachst im Moldflow gerechnet und
die Ergebnisse als Power Point Datei

mit den MaBen des Verzugs sowie die
3D-Artikeldaten an Cimatron weiterge-
geben. Mit dem neuen Modul Defor-
mation hat Cimatron dann den Artikel

108

fir uns einfach und schnell bombiert,
um so den zu erwartenden Verzug zu
kompensieren. Manuell hatte das sicher
drei bis vier Tage in Anspruch genom-
men — so war es nur das Einstellen und
rechnen lassen. Das war in 15 Minuten
erledigt.”

Im konkreten Fall fithrte das aber nicht
nur zu Zeiteinsparungen, sondern auch
zu einer enormen Kostenreduzierung
und Entlastung der Fertigung, denn
durch den Einsatz des Moduls Defor-
mation kommt man schnell an das ge-
wiinschte Ergebnis und kann so ein bis
zwei Korrekturschleifen einsparen. Das
Modul Deformation wurde u. a. fir die
Kompensation von Verzug beim Spritz-

Scheinwerfergehause fur einen
Luxussportwagen: Durch den Einsatz von
Cimatron konnte eine Einsparung von
mehreren Tagen in der Konstruktion erzielt
werden.
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links Fir Sebastian Broker
brachte der Einsatz des
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gieBen entwickelt. Interessant ist der
Einsatz dieser Losung allerdings nicht
nur beim Verzug von Kunststoff son-
dern auch bei der Kompensation der
Riickfederung im Blechbereich. Ahn-

lich positive Erfahrungen mit Cimatron
hat man bei Coko aber auch in anderen
Projekten gemacht. So fiithrten z. B. bei
einem Scheinwerfergehduse fir einen
deutschen Hersteller von Luxussport-

wagen zahlreiche Funktionalitaten zu
mehr Effizienz. Es ging dabei um eine
sehr komplexe Form, mit vielen Rippen,
Domen etc. Dazu Sebastian Broker:
,Ein groBer Vorteil von Cimatron ->

www.precisa.at

precisaQc

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

DAS OKUMA AUSBILDUNGSZENTRUM MIT CHARME.
OKUMA TECHNICAL CENTRE EAST.

¢ Live-Demonstrationen direkt bei OKUMA

e Schulungen und Probebearbeitungen weit iber die
Maschine hinaus

¢ Standige Aktualitdt durch regelmaBig wechselnde
Maschinen am neuesten Stand der Technik

e Standig neueste Technologien zum Anfassen und
Mitmachen

¢ Ihr personlicher Service- und Anwendungsstiitzpunkt

OKUMA Technical Centre East | GewerbestraBe 7 | 7111 Parndorf
precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at
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MEHRWERT DURCH VORSPRUNG.
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ist sicher, dass man hier durchgangig
hybrid arbeiten kann, dass heift, dass
neben der Volumenfunktionalitdt auch
ausgezeichnete Flachenfunktionen zur
Verfligung stehen. Wahrend z. B. bei
Kithlbohrungen optimalerweise im Vo-
lumen gearbeitet wird, schatzen wir vor
allem bei den Artikelanderungen die
Moglichkeit mit Flichen zu arbeiten.”
Somit konnen in der aktuellen Versi-
on die Vorteile des volumenbasierten
Arbeitens, wozu auch das neue Defor-
mationsmodul zahlt, ohne Verzicht auf
bekannte Flachen-Funktionalititen ge-
nutzt werden. Alle manuellen Eingriffs-
moglichkeiten und das vollstandig hyb-
ride Arbeiten stehen also weiterhin zur
Verfligung.

Nebenbei bemerkt

Die Grundidee bei Cimatron ist es,
ein Maximum an Automatismen fur
den Formenbauprozess zu bieten,
wobei der Anwender aber die Kon-
trolle Uber alle Schritte behélt und an
jeder Stelle Anderungen vornehmen
kann. Das heiBt, er soll nicht gend-
tigt werden, einen Prozess mit allen
hinterlegten Automatiken komplett
durchfGhren zu mussen.

Unabhangig von der Qualitat
des gelieferten Datensatzes

Bei Coko wurde man vor Jahren iiber
QuickElektrode auf Cimatron aufmerk-
sam. Inzwischen werden alle Elektroden
der groRen Werkzeuge iiber dieses Tool
aufgebaut. Mittlerweile verfiigt man
iiber drei Elektrodenlizenzen und fiinf
Konstruktionsarbeitsplatze mit verschie-
denen Modulen wie Formtrennung oder
MoldDesign, um einfach und schnell
Auswerfer zu platzieren, Kihlbohrun-
gen zu setzen usw. Hartmut Schopp,
verantwortlich fir die Fertigungspla-
nung Werkzeugbau beim Coko-Werk
sieht aber noch weitere entscheidende
Vorteile beim Einsatz von Cimatron:
,Ein Hauptproblem sind fiir uns nach
wie vor die Daten, die uns kundenseitig
bereitgestellt werden. Haufig bekom-
men wir von unseren Kunden ein Bau-
teil mit defekten Flachen — d. h., es ist
kein geschlossenes Volumen. Dadurch
dass Cimatron mit offenen Volumen
arbeitet, hat fiir uns die Qualitdt des
Datensatzes nicht mehr so groRe Be-
deutung, denn wir konnen trotzdem den
Artikel einblenden, die Form aufbauen,
es konnen Bohrungen gesetzt oder auch
Volumen abgezogen werden. So besteht
fir uns nicht der Zwang, den Artikel
zeitaufwendig zum geschlossenen Volu-

Hartmut Schépp (li.),
Sebastian Broker (mi.) und
Ralf Sundermeier (re.)sind
sich einig: Sie missen alle
auf Kundenanforderungen
schnell und flexibel reagie-
ren. Dabei macht es kei-
nen groBen Unterscheid,
ob das Anderungen beim
Werkzeug oder Schnitt-
stellenproblematiken sind.

Anwender

Mit ca. 100 Spritzgussmaschinen
und einer max. Zuhaltung von 2.500 t
werden bei der Coko-Werk GmbH &
Co. KG Kunststoffteile bis 17 kg ge-
fertigt. Mit ca. 500 Mitarbeitern am
Standort Bad Salzuflen, 250 in Po-
len und 50 in der Turkei gehért das
Coko-Werk zu den dynamisch wach-
senden Unternehmen der Branche.

H www.coko-werk.de

men abzuidndern. Ein anderer Punkt ist,
dass die Daten unserer Kunden meist
nicht auf Cimatron erstellt werden. Wir
miissen also mit unterschiedlichsten
Fremddaten arbeiten. Cimatron reagiert
hier sehr schnell mit neuen Schnittstel-
len-Versionen auf die anderen Systeme,
sodass wir auch in dem Bereich kaum
Probleme haben.”

Die hier beschriebenen Funktionalitaten
sind bei Cimatron aufGrund der Nahe
zum Werkzeug- und Formenbau kein
,Beiwerk” sondern Basis. Nach Aus-
kunft der Verantwortlichen in Bad Sal-
zuflen spiirt man das auch in der Praxis.

B www.cimatron.de
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Mit Normalien den entscheidenden Wettbewerbsvorteil sichern:

Erfolg durch Standardisierung

Durch Standardisierung
von Produkten und Prozessen
lassen sich erhebliche Zeit- und
Kosteneinsparungen realisieren.

Andreas Sutter

Bereichsleiter Marketing
bei Meusburger Georg GmbH

2

Mehr als 13.000 Kunden weltweit nutzen die Vorteile der Standardisierung und
profitieren von der 50-jahrigen Erfahrung der Meusburger Georg GmbH & Co
KG in der Bearbeitung von Stahl. Herr Andreas Sutter, Bereichsleiter Marketing
bei Meusburger, belegt, warum ein umfangreiches Normalienprogramm,
kombiniert mit hochwertigen Produkten fiir den Werkstattbedarf, Meusburger
zum idealen Partner fiir den Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau macht.

Autor: Andreas Sutter, Bereichsleiter Marketing bei Meusburger Georg GmbH

Die Globalisierung hat den europai-
schen Werkzeug- und Formenbau in
den vergangenen Jahren unter zuneh-
menden Wettbewerbsdruck gesetzt. Der
hohe Zeit- und Kostendruck zwingt die
Betriebe zu einer standigen Effizienz-
steigerung. GrofRes Potenzial bietet hier
die Standardisierung von Produkten
und Prozessen. Dadurch lassen sich er-
hebliche Zeit- und Kosteneinsparungen
realisieren. Eine durchgangige Standar-
disierung ist die beste Voraussetzung
fiir eine erfolgreiche Automatisierung,
gerade auch bei der Losgrofie 1.

Hochprazise Normalien aus spannungs-
arm geglithtem Stahl optimieren die ge-
samte Prozesskette im Werkzeug- und

Formenbau. Von standardisierten Plat-
ten und Staben profitiert auch der Ma-
schinenbau. Diese konnen auf vielfaltige
Weise zum Einsatz kommen.

Standardisierung als Multiplikator

Standardisierung ist ein Multiplikator,
der entlang der gesamten Wertschop-
fungskette entscheidende Wettbewerbs-
vorteile bringt. Die positiven Effekte
werden, beginnend in der Konstruktion,
iber den Einkauf, die Produktion, bis
hin zur Lagerhaltung und Teileprodukti-
on vervielfiltigt. Der produzierende Be-
trieb kann sich auf seine Kernkompetenz
konzentrieren und Ressourcen werden
gespart.

Meusburger ist Marktfihrer im Bereich hochpréziser Normalien. Bereits Uber
13.000 Kunden weltweit nutzen die Vorteile der Standardisierung.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



Bei Meusburger werden Normalien
standardmafig spannungsarm gegliiht.
Durch diesen sorgféltigen Prozess wer-
den die Spannungen im Material auf ein
Minimum reduziert und eine verzugs-
arme Weiterverarbeitung garantiert.
Das weltweit groRte Lager fur Plat-
ten und Rundteile sichert die standige
Verfiigbarkeit der Normalien und eine
anspruchsvolle Qualitatssicherung ge-
wahrleistet gleichbleibend hohe Quali-
tat. Die daraus resultierende Zeit- und
Kostenersparnis basiert auf kurzen Lie-
ferzeiten.

Standardisierung und das Arbeiten nach
genau spezifizierten Richtlinien ist in
groBeren und tiberwiegend industriell
gepragten Unternehmen heute Status
quo. Die iiberwiegende Mehrzahl der
europaischen Werkzeug- und Formen-
bauer besteht allerdings aus kleineren,
handwerklich gepragten Betrieben.
Gerade hier kann durch die Erstellung
von internen Bearbeitungsstandards ein
sehr grofer Nutzen gezogen werden.

WERKZEUG & FORMENBAU

Durch Standardisierung von Produkten und Prozessen lassen sich im Werkzeug- und
Formenbau erhebliche Zeit- und Kosteneinsparungen realisieren. ............................... :

Der geeignete Zeitpunkt fiir eine prak-
tische Umsetzung ist schnell definiert —

Branchentreff 2014
besser heute als morgen.

bei Meusburger

B www.meusburger.com

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

Mit NX™ CAM von Siemens PLM Software l6sen Sie erfolgreich komplexe, aber lukrative Aufgaben. Gewinnen
Sie starke Vorteile bei der Programmierung von Bearbeitungszentren mit 3 Achsen, 5 Achsen oder angetriebenen
Werkzeugen. Auch bei Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung oder Drahterodieren bringt NX CAM lhre Maschinen und
damit lhr Geschaft auf Hochtouren. Der Nutzen? Hohere Auslastung, kiirzere Bearbeitungszeiten, weniger Fehler

und piinktliche Auslieferung von Teilen. Erfahren Sie mehr unter www.siemens.de/plm/nxcam.

Answers for industry. SIEMENS
~ ©2012 Siemens Produ cle Management Software Inc. Al rights reserved. Siemens and the Siemens logo are registered trademarks of Siemens AG.
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SOFTWARE

Mercedes G-Klasse 6 x 6
im Einsatz

MES-L6sung aus BDE, MDE und DNC sichert
hohes Qualitatsniveau, Termintreue und Technologiefuhrerschaft:

Die Ubersicht behalten

Hohere Produktivitdt und Performance in der Fertigung, zuverlassiger Datenaustausch und Anlagen-Vernetzung,
Echtzeit-Informationen aus der Produktion, besseres QS-Management und Riickverfolgbarkeit, mehr Transparenz
durch lbersichtliche Charts und Reports sowie préizisere Produktionsplanung fiir bessere Termintreue: MES-
Losung aus BDE, MDE und DNC sichert hohes Qualitatsniveau, Termintreue und Technologiefiihrerschaft beim
Allrad-Spezialisten Oberaigner Powertrain.

Fir manche Manner ist es der Traum
schlechthin: Mit sechs grobstolligen
Gelanderadern und athletischen 544 PS
eine Sanddiine hinaufbrausen oder sich
kraftvoll durch eine aufgeweichte Piste
im Dschungel arbeiten, wahrend Sand
und Schlamm an den Seiten wegsprit-
zen... Genau fur solche Traume ist der
Mercedes G-Klasse 6 x 6 gemacht. Im
Gegensatz zum herkdmmlichen, zwei-
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achsigen Geldndefahrzeug der G-Klas-
se, das bereits in den siebziger Jahren
auf den Markt kam, sind beim 6 x 6 alle
drei Achsen und damit sechs Rader an-
getrieben.

Finf Sperrdifferenziale sorgen dafir,
dass sich das Fahrzeug auf fast jedem
Untergrund fortbewegt sowie alle Kur-
ven und Steigungen miihelos nimmt.

Ein Teil dieser technischen Meister-
leistung kommt aus dem oberdster-
reichischen Nebelberg, einem kleinen
Ort unweit der bayerischen Grenze bei
Passau. Dort entwirft, konstruiert und
produziert die Oberaigner Powertrain
GmbH Spezialgetriebe, Achs-Baugrup-
pen und Chassis-Einheiten fiir Gelan-
dewdgen, Kleintransporter, Niederflur-
busse und andere Spezial-Fahrzeuge,



links Licht ins
Dunkel: Wurden
die Vorgabezeiten
eingehalten? Wie
steht es um die
Produktivitat?

Wo treten warum
Engpasse auf?
Alle relevanten
Fragen beantwortet
Proxia MES dem
AV-Mitarbeiter
Franz Raab nun
auf einen Blick,
auf einen Klick
und in Echtzeit mit
Ubersichtlichen
Diagrammen und
Reports.

unten Zentralisierte
Automation:

Der knapp 50 m
lange Fastems
Pallettenbahnhof
bildet das
Herzstlick der
modernen
Produktion und
versorgt vier BAZ
mit aufgespannten
Ronhteilen.

die sich in schwierigem Gelande be-
wahren miissen.

Hohe Fertigungstiefe fiir
die Zielgruppe Automotive

Bereits Anfang der 80er Jahre hatte
das mittelstandische Unternehmen bei-
spielsweise Allradfahrzeuge und Diffe-
renzialsperren entwickelt. Sowohl sein
Know-how als auch die Partnerschaft
mit der Daimler AG und anderen Auto-
mobilherstellern baute Oberaigner im
Lauf der letzten 30 Jahre kontinuierlich
aus und konnte wegen seiner Kompe-
tenz das 6 x 6-Allradgetriebe mit seinen
funf Differenzialsperren fur den Gelan-
dewagen von Mercedes Benz entwi-
ckeln und herstellen.

Die gesamte Oberaigner-Gruppe be-
schaftigt derzeit ca. 250 Mitarbeiter
— davon rund 100 am Standort Nebel-
berg — und legt auf eine hohe Ferti-
gungstiefe sehr groRen Wert, wie Georg
Oberaigner, einer der beiden Junior-
Geschaftsfiihrer, betont: , Wir kaufen z.
B. Guss- und Schmiedeteile zu — den

www.zerspanungstechnik.com

iiberwiegenden Rest entwickeln, ferti-
gen und montieren wir am Standort Ne-
belberg komplett selbst, bis zum ferti-
gen Getriebe oder auch der kompletten
Chassis-Einheit.”

Produktionsprozesse
effektiver steuern

Um bei der groBen Produktvielfalt
die Produktionsprozesse in seiner
3-Schicht-Serienfertigung zukiinftig
effektiver zu steuern, suchte Unterneh-
mensgrinder und Senior-Geschafts-
fihrer Wilhelm Oberaigner daher ein
System zur besseren Erfassung von

SOFTWARE

Wir kaufen z. B. Guss- und Schmiedeteile zu -
den Uberwiegenden Rest entwickeln, fertigen und
montieren wir am Standort Nebelberg komplett
selbst, bis zum fertigen Getrielbe oder auch der
kompletten Chassis-Einheit.

Wilhelm Oberaigner, Geschaftsfiihrer
Oberaigner Powertrain GmbH.

Betriebsdaten, zum Vergleichen von Ist-
und Soll-Zustand sowie eine Losung zur
Verwaltung und Bereitstellung von Fer-
tigungsdaten inkl. der Vernetzung aller
Maschinen und Anlagen. Dieses System
sollte dartiber hinaus u. a. auch sicher-
stellen, dass die Mitarbeiter ausschlieR-
lich die auftragsbezogenen Daten und
NC-Programme erhalten. Eine essenzi-
elle wichtige erste Frage, die er damals
in der Evaluation dem MES-Anbieter
Proxia stellte, lautete: ,Konnen Sie ga-
rantieren, dass der Mitarbeiter immer
das richtige NC-Programm an der Ma-
schine hat, denn es niitzt nichts, wenn
er ein Teil fertigen mochte, aber =
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das passende NC-Programm fehlt?” Au-
Berdem war er daran interessiert, manu-
elle Riickmeldungen der Mitarbeiter an
den Maschinen zu systematisieren und
vor allem zu automatisieren. Neben ei-
nem Plus an Produktivitat erhoffte sich
der Geschaftsfithrer mehr Transparenz
aufgrund gesicherter und fehlerfreier
Daten.

Einfachere Ablaufe in
Datenerfassung und QS-Management

Damit wollte er nicht nur einheitliche
Standards und mehr Verladsslichkeit
bei der Erfassung von Betriebs- und
Maschinendaten, sondern auch seine
Mitarbeiter von fachfremden Aufgaben
entlasten. Wilhelm Oberaigner war vor
allem daran gelegen, den Aufwand fiir
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manuelle Qualitatsmessung und Riick-
meldungen zu minimieren. Bis zur
Einfihrung des Systems nutzte sein
Unternehmen Qualitdtsregelkarten in
Form einer Excel-Tabelle. Fiir jeden
einzelnen Auftrag musste diese Liste
ausgedruckt, aufwendig mit der Hand

Die Kalkulation der Zeiten und der
StUckkosten ist jetzt sehr genau. Daran hat
PROXIA einen grof3en Anteil.

Georg Oberaigner, Junior-Geschéftsfiihrer
Oberaigner Powertrain GmbH.

ausgefiillt und anschliefend wieder in
ein elektronisches Erfassungssystem
eingetippt werden. Hier wiinschte er
sich vereinfachte, schnellere Ablaufe.
Dazu kam, dass die Listen kurz nach
ihrer Erstellung hdufig im Kellerarchiv
landeten. Eine gezielte Auswertung

Digitales Infozentrum
fur papierarme
Fertigung: Der Proxia
FactoryDIRECTOR
versorgt die Werker
auftragsbezogen

mit allen relevanten
Produkt-, Fertigungs-
und Technologie-
Informationen wie

z. B. Sticklisten,
Artikelstammdaten,
2D- und
3D-Zeichnugen,
Aufspannskizzen
oder NC-
Programmen.

Masching WT Messpunkt It |Ofen |t
Remhausr RZ 400 10000097 Verzahnun_ |ZW3EEZ (10000097) m |1 565
| Masswert aingaban
Masching: Reisnaues RZ 400
Aebeisnongang: 10000007 Verzabeurg sch
WP ZWEZ (1 DO0EST) 7 & 8
DEG: 11,787
IEG 11728
Stk BEO
: 4 5 6
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1 2 3
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1 Qualitatssicherung groBgeschrieben: Die Messdaten-Erfassung und Dokumentation zur
Chargenriickverfolgung erfolgt tiber das Proxia QS-Modul mit Regelkarten-System.

2 Messwert eingeben Uber das Proxia QS-Modul mit Regelkarten-System.

3, 4 Vielféltige Dreh-, Fras- und Komplettbearbeitungen auf heterogenem, modernstem
Maschinenpark. Dieser umfasst bei Oberaigner ca. 20 Maschinen und Anlagen — u. a. von den
Herstellern Okuma, WFL und Steinel. Alle Produktionsanlagen sind in das MDE/BDE-System
eingebunden und tiber PROXIA Wlan-DNC miteinander vernetzt.

oder ein Vergleich mit fritheren Werten
fand in der Regel nicht statt.

Oberstes Ziel war es, aktuelle Daten
aus der Fertigung in automatisierter
Form mit moglichst wenig manuellem
Schreibaufwand zu erheben und auf-
zubereiten. Papierlisten sollten, wo
sinnvoll, komplett aus der Fertigung
verschwinden. Das ideale MES, wie er
es sich vorstellte, sollte auBerdem eine
komplette Riickverfolgbarkeit fiir alle
gefertigten Teile garantieren, denn in
der Automobilindustrie ist das Thema
Chargen-Riickverfolgung fiir sicher-
heitsrelevante Bauteile von &duferster
Bedeutung. Dariliber hinaus sollten
Geschiftsfiihrung und verantwortliche
Mitarbeiter die Betriebs- und Maschi-
nendaten iiber das Unternehmensnetz
jederzeit abrufen konnen. Und schlieR-
lich stand die bereits erwihnte Uber-
tragung von NC-Programmen an die
CNC-Maschinen mit DNC-Vernetzung
ebenfalls auf der Anforderungsliste fiir
das neue MES. Nach eingehender Pru-
fung verschiedener Anbieter vergab
Wilhelm Oberaigner im Jahr 2009 den
Auftrag fiir die Implementierung eines
Systems zur Erfassung von Betriebsda-
ten an die Proxia Software AG, da die

www.zerspanungstechnik.com

MES-Spezialisten als einer der wenigen
Anbieter die komplette Losung aus ei-
ner Hand bieten konnten.

Nahtlose SAP-Kommunikation
und DNC-Vernetzung

Dass die MES-Software iber eine
Schnittstelle zu SAP verfiigte, spielte fiir
die Entscheidung zugunsten von Proxia
zusatzlich eine grofe Rolle, denn zum
einen werden bei Oberaigner alle Kun-
denauftrdge iber SAP gehandelt, zum
anderen werden die aktuellen Daten
wie z. B. Arbeitspldne im ERP-System
erstellt und gepflegt. Aulerdem — und
damit war eine wichtige Anforderung
erfiillt — stellt die NC-Programmverwal-

tung von Proxia sicher, dass die Maschi-
ne stets auf das aktuelle NC-Programm
zuriickgreift, weil die Programmbhistorie
laufend aktualisiert wird.

Bis Ende 2010 wurden alle 20 CNC-Ma-
schinen mit dem MDE-System ausge-
riistet. Zugleich nahm das Projektteam
verschiedene Anpassungen vor und er-
mittelte mithilfe verschiedener Testlaufe
die optimale Konfiguration. Wo es notig
war, erganzten die MES-Experten das
aufgesetzte System um Details, welche
die individuellen Anforderungen des
Automobilzulieferers beriicksichtigen.
Mit der Vernetzung aller Maschinen im
DNC-Netzwerk konnte die Komplett-
Losung dann in den Produktivbetrieb
gehen.

Verschiedenste Maschinen vernetzt

Oberaigner unterhdlt einen hetero-
genen Maschinenpark. Zu den CNC-
Maschinen gehoren u. a. Dreh- und
Dreh-Fraszentren von Okuma und WFL
sowie Verzahnungsmaschinen. Alle Ma-
schinen sind an die automatisierte =

Mit PROXIA MES kdnnen wir unsere
Planung und die Arbeitsvorbereitung viel
préziser durchfuhren und Kapazitaten
besser nutzen.

Paul Oberaigner, Junior-Geschéftsfiihrer
Oberaigner Powertrain GmbH.

s
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MDE-Maschinendatenerfassung ange-
bunden. Trotz der gemischten Datenin-
formationen greift die Proxia-Software
automatisch die Signale direkt an den
Maschinen ab und verarbeitet sie im
MDE-System. Daneben hat das Unter-
nehmen auch diverse konventionelle
Maschinen im Einsatz wie beispielswei-
se Sagen, Bohrmaschinen, Entgrater
oder Priifgerdte. Bei diesen Montage-
und Handarbeitsplatzen geben die Be-
diener alle Daten manuell in die BDE-
Software mithilfe von Industrie PCs ein.

Dariiber hinaus nutzt der Getriebeher-
steller die Werkzeugverwaltung und
Daten-Management-Losung  Factory-
DIRECTOR ebenfalls von Proxia. Diese
zentrale Informationsdatenbank sichert
das gesamte Fertigungs-Know-how
digital und stellt den Maschinenbedie-
nern alle relevanten Fertigungsinfor-
mationen wie z. B. Stiicklisten, Artikel-
stammdaten, 2D- und 3D-Zeichnugen,
Aufspannskizzen oder NC-Programme
dar. Als letztes implementierte Oberaig-
ner das Proxia QS-Modul zur Qualitats-
sicherung. Seit nunmehr drei Jahren ist
das MES-System nun im produktiven
Betrieb, sodass Oberaigner bereits iiber
handfeste Resultate verfiigt — und die
sehen im Vergleich zum vorherigen Zu-
stand duRerst positiv aus.

Licht ins Dunkel: mit wenig
Aufwand zu transparenten Zahlen

Mithilfe der Proxia-Software sind nun
sowohl die Personalzeiten als auch die

18

Maschinenlaufzeiten auf die Sekun-
de genau in Echtzeit erfasst. ,Frither
wurden nur langere Stillstande mit
hohem manuellem Aufwand festgehal-
ten”, so der 2. Junior-Geschéftsfiihrer
Paul Oberaigner, ,nun haben wir eine
wesentlich bessere Datenquantitat als

auch -qualitat.”

Auf ibersichtlichen Reports zeigt die
Software nicht nur den Bearbeitungs-
fortschritt der einzelnen Auftrage, son-
dern auch welche Anlagen zur Verfi-
gung stehen und welche mit Auftragen
belegt sind. ,Jetzt haben wir Zahlen”,
erganzt AV-Mitarbeiter Franz Raab,
,wir sehen online, ob eine Anlage aus-
gelastet ist und wann sie wieder frei ist.
Unsere Planung und die Arbeitsvorbe-
reitung konnen wir dadurch viel prazi-
ser durchfiihren und die vorhandenen
Kapazititen wesentlich besser nutzen.”
Da das System die Mitarbeiter von der
manuellen Datenerfassung entlastet,
sind Fehlerquellen ausgeschaltet, was
die Genauigkeit ebenfalls erhoht. Ein
weiterer Vorteil des Systems: Maschi-
nenzeiten und Ristzeiten lassen sich
nun genau ermitteln. Die Geschaftsfiih-
rung kann so ihre Kalkulation mit ex-
akten Zahlen unterfiittern und ist nicht
auf Schitzungen angewiesen. ,Die
Nachkalkulation der Zeiten und der
Stiickkosten ist jetzt sehr genau. Daran
hat Proxia einen maRgeblichen Anteil.
Als Automobilzulieferer stellen unsere
Kunden hinsichtlich Liefertermintreue
und Qualitdt hochste Anspriiche an uns.
Und auch hier hat das MES-System un-

Allrad-Getriebe par
excellence: Mit Gber 30
Jahren Allrad-Know-
how und modernster
Produktion mit hoher
Fertigungstiefe
entstehen bei
Oberaigner komplette
Getriebe-, Achs- und
Chassis-Einheiten fir
extrem gelédndegangige
Fahrzeuge — u. a. auch
flr den neuen Mercedes
Benz G63 AMG 6x6 mit
drei Achsen und flnf
Sperrdifferenzialen.

Anwender

Die Oberaigner Powertrain  GmbH
wurde Mitte der 70er Jahre als rei-
ner Verkaufs- und Reparaturbetrieb
fur Mercedes-Fahrzeuge gegrindet,
doch schon wenige Jahre danach
entwickelte es erste Hinterachs-Diffe-
renzialsperren und Allradgetriebe flr
Kleintransporter. Diese Kern-Kom-
petenz auf dem Gebiet der Gelande-
und Allradfahrzeuge wurden danach
kontinuierlich ausgebaut. Mittlerweile
beschéftigt die Unternehmensgruppe
ca. 250 Mitarbeiter an drei Standorten.

Oberaigner Powertrain GmbH
Daimlerstraie 1

A-4154 Nebelberg/ Rohrbach
Tel. +43 7287-201-0
www.oberaigner.com

ser Unternehmen einen grofen Schritt
nach vorne gebracht”, restimiert Georg
Oberaigner.

H www.proxia.com
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. % fertigungs -
Der Fraskopf, technologien

auf den es wirklich ankommt: TOOLS - TECHNIK - SERVICE

30° HEAD

360.000 Positionen in beiden Ebenen, als kontinuierliche Achse einsetzbar,
2 Antriebsmotore je Ebene HEAD

Kontaktieren Sie uns fiir weitere Informationen, oder eine Prasentation.
Wir beraten Sie gerne!

TTS Fertigungstechnologien GmbH
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020
www.tooltechnik.com



Herausforderungen

und Trends in der Fertigung

Wenn die entsprechende
Strategie und die richtigen
Werkzeuge verwendet werden,
sind Einsparungen bis zu 70%
in der Schruppbearbeitung
realisierar.

Paul-Gerhard Staib
GeschaftsfUhrer der Camtek GmbH

. Das Video zu Trochoidal- =3% =]
. frésen mit PEPS ) S
www.zerspanungstechnik.at/ 'E .

: video/69716

Immer wichtiger im Hinblick auf die Steigerung der Produktivitat wird die
Einbindung von speziellen Losungen in vorhandene Strukturen. Uber vorhandene
Schnittstellen zu SAP- und sonstigen ERP-Systemen, Direktschnittstellen zu
bekannten CAD-Systemen und Hersteller unabhangiger Maschinenanpassungen
lasst sich die CAM-Losung PEPS der Camtek GmbH in jeden Fertigungsprozess
integrieren. Paul-Gerhard Staib, Geschéftsfiihrer der Camtek GmbH skizziert, wo
die Herausforderungen und Trends in der Fertigung liegen.

Autor: Paul-Gerhard Staib, Geschaftsfiihrer der Camtek GmbH

Der Trend ist eindeutig: Alles muss schnel-
ler gehen. Alle Anwender wollen die Ma-
schine schneller zum Laufen bringen. Um
diese Beschleunigung moglich zu ma-
chen, miissen schon die CAM-Programme
schneller aus den CAD-Daten gewonnen
werden. Auf der Basis von 3D-Volumen-
daten wird tber eine Feature-Analyse das
NC-Programm vollautomatisch erzeugt.
Das gilt besonders fiir Extremteile oder
kleine Serien, bei denen sich die manu-
elle Programmierung nicht lohnt. Frither
machten Programmierer das, was heutzu-
tage die Feature-Erkennung bei einem mo-
dernen CAM Programm iibernimmt.

Beim Frasen wird verstarkt eine hohe Zer-
spanungsleistung bei geringem Werkzeug-
verschlei gefordert. Dieser Forderung
wird aktuell mit der HPC Bearbeitung ent-
gegnet. Eine entscheidende Komponente
ist eine grofe Zustellung in Z, um die volle

Schneidenlange des Werkzeugs ausniitzen
zu konnen. Erreicht wird dadurch eine sehr
hohe Abtragsrate. Dariiber hinaus ist es
insbesondere wichtig, dass die Umschlin-
gung des Werkzeuges gepriift wird und
Vollschnitte verhindert werden, welche
die Werkzeuge uberfordern wiirden. Aus-
schlaggebend ist hier eine moderne CAM
Software wie z. B.: PEPS.

Zur Vollschnittvermeidung werden von
PEPS trochoidale (schlaufenformige) Be-
wegungen errechnet. Die Umschlingung
des Werkzeuges wird hierbei von der Soft-
ware stetig geprift. Es sind jedoch auch
weitere Einflussfaktoren zu bertcksichti-
gen. Wenn die entsprechende Strategie
und die richtigen Werkzeuge verwendet
werden, sind Einsparungen bis zu 70 %
in der Schruppbearbeitung, im Vergleich
zu einer herkdmmlichen Bearbeitung, re-
alisierbar Ein weiterer, beachtenswerter

Wenn die ent-
sprechende
Strategie und
die richtigen
Werkzeuge
verwendet
werden,

sind Einspa-
rungen bis
zu 70 % in
der Schrupp-
bearbeitung
realisierbar.

X-technik SONDERAUSGABE 2014,/2015



Eine Bearbeitung sollte bereits am PC
soweit vorbereitet und auf Kollision Uberprift
werden, dass die Maschine sofort gestartet
werden kann, wenn das Bauteil eingespannt
ist. Stillstandzeiten werden so vermindert
und die Produktivitat wird wesentlich erhdht.

Trend ist die Maschinensimulation. Wir
legen Wert auf eine reelle Abbildung der
Maschinenumgebung, um Kollisionen si-
cher zu vermeiden. Eine Bearbeitung sollte
bereits am PC soweit vorbereitet werden,
dass die Maschine sofort gestartet werden
kann, wenn das Bauteil eingespannt ist.
Stillstandzeiten werden so vermindert und
die Produktivitat wird wesentlich erhoht.
Auch in der Schlichtbearbeitung sind
weitere Optimierungen mdglich. Grund-
satzlich gilt, dass das Werkzeug mdg-
lichst lange im Eingriff bleiben soll um
effizient zu arbeiten. Ein Beispiel hierfiir
ware die Berechnung von spiralformigen
Werkzeugbahnen durch das CAM Sys-
tem. Durch den Wegfall von Leerwegen
kann die Bearbeitungszeit stark reduziert
werden. Fiir die Bearbeitung uniiblicher
Materialien wie z. B. von Hartmetallen
werden oft auch andere Fertigungsver-
fahren verwendet. Neben der typischen
Fras- und Drehbearbeitung bieten wir bei
PEPS weitreichende Ausbaumoglichkei-
ten wie Module zur Drahterosion, Laser-
bearbeitung oder Wasserstrahlschneiden
an. Ermoglicht wird dadurch eine volle
Durchgangigkeit vom Einlesen der Daten
bis hin zu den fertigen NC Programmen
der jeweiligen Bearbeitungsverfahren. Fiir
viele Fertigungsbetriebe stellt gerade dies
einen grofen Vorteil dar.

Auffallig ist, dass sich Software-Systeme in
der Fertigung rapide weiterentwickeln und
sich auch immer dhnlicher werden. Umso
wichtiger sind eine schnelle Betreuung
und ein umfassender Support. Die West-
cam Datentechnik GmbH spielt hier spezi-
ell in Osterreich als unser Vertriebspartner
eine tragende Rolle. Sie unterstiitzt die
User von der Analyse des Produktionspro-
zesses bis hin zur Schulung der Mitarbei-
ter und bietet damit eine umfassende ver-
lassliche Betreuung, die dabei hilft auf die
sich rasch andernden Herausforderungen
der Fertigung aktiv reagieren zu konnen.

H www.camtek.de
H www.westcam-datentechnik.at
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DRAGONSKIN

Sorten HCX1115 und HCX1125
fiir Stahl

TOTAL TOOLING = QUALITAT x SERVICE?

Tel. +49 831 57010 0

WNT Deutschland GmbH Daimlerstr. 70 D-87437 Kempten

Fax +49 831 57010 3559

Spanbrecher -XU

Entwickelt fiir den perfekten
Spanbruch und ein breites Anwen-
dungsfeld. Vom Schlichten, iiber die
mittlere Bearbeitung bis hin zum
leichten Schruppen hervorragend
geeignet. Der Spanbrecher -XU setzt
neve Mafistiibe in der Zerspanung.

b 0 Ol
'

wnt-de@wnt.com www.wnt.com
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Konsistenter Informationsfluss von der Chefetage bis zur Maschinenhalle:

DIS ZuMm

urchgangig
—raswerkzeug

Die Haidlmair GmbH im oberdsterreichischen NuBbach ist fiihrender Hersteller hoch-effizienter und besonders kompakter
SpritzgieBformen in erster Linie fiir die Produktion groBer, komplexer Teile. Bei der raschen Umsetzung der komplexen
Werkzeugbau-Aufgaben mit hochster Prozesssicherheit hilft eine unternehmensweite Softwareausstatung mit NX,
Teamcenter und Geolus Search von Siemens PLM Software. Sie wahrt die Datendurchgéngigkeit von der Ubernahme der
Daten des Endproduktes (iber die Konstruktion bis zur HSC-Teilebearbeitung samt Programmierung, Postprocessing und
Werkzeugverwaltung, von der Chefetage bis zur Maschinenhalle.

Von Spielwaren iiber Biiromaschinen
und Haushaltsprodukten bis zu Verpa-
ckung und Automobilen bestehen nur
wenige Gegenstande des taglichen Ge-
brauchs nicht — zumindest teilweise — aus
Kunststoffen. Josef Haidlmair sah deren
Potenzial und begann 1979 mit dem Ein-
satz der damals neuen Drahterodiertech-
nik zur Herstellung von Formen fiir die
Produktion von Kunststoffteilen.

Fixe GroBe im Kunststoff-Formenbau

Heute ist die Haidlmair GmbH ein fiih-
render Hersteller von SpritzgieRformen.
Zu einer Firmengruppe mit mehr als

B RIS . e
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450 Mitarbeitern und knapp 60 Millio-
nen Euro Jahresumsatz wurde Haidlmair
jedoch durch seinen Ruf als Hersteller
hoch-effizienter Werkzeuge zur Herstel-
lung von Kisten und Behaltern.

So werden beispielsweise alle fiinf Tei-
le von Klapp- oder Faltboxen in einem
einzigen Schuss der SpritzgieBmaschine
erzeugt. Die Formen fiir Getrankekisten
erlauben die Verwendung von weiche-
rem Elastomermaterial fiir die Griffberei-
che sowie das Mitspritzen von Etiketten.
Das macht die Kisten werbewirksamer
und leichter zu tragen. Durch die von
Haidlmair verwendeten Entwicklungs-

verfahren sind die Werkzeuge besonders
kompakt, ihr Gewicht ist Uberwiegend in
den feststehenden Teilen konzentriert.
Die resultierende Gewichtsersparnis ist
ein wesentlicher Vorteil bei Grof3formen,
etwa fiir Miillbehalter.

unten Konsistente Daten und intelligente
automatische Softwareunterstiitzung

- von der Teilekonstruktion Uber die
Maschinenprogrammierung bis zum
Werkzeughandling an der Maschine — helfen
Haidlmair, die Produktivitét zu erhéhen und
zugleich die Qualitat und Prozessstabilitat
zu verbessern. Allein seine GroBe macht
das SpritzgieBen eines 1.100 Liter
Abfallbehélters zu einer Herausforderung.

AV RIBES




Friiher Anwender der 3D-Modellierung

Friher tubergaben Kunden iblicherwei-
se Zeichnungen der Teile an Haidlmair,
fiir die Werkzeuge bendtigt wurden. Ein
Teil des Erfolg von Haidlmair ist auf den
frihen Umstieg auf computergestiitzte
Konstruktion (CAD) mit 3D-Modellierung
unter Verwendung der Software NX™,
einem integrierten System fiir CAD, CAE
und CAM von Siemens PLM Software
zuriickzufithren. , Unsere Arbeit mit NX
beginnt, sobald uns ein Kunde Informati-
onen iiber die bendtigten Teile zur Verfii-
gung stellt, {iblicherweise als 3D-Modell”,
sagt Christian Riel, der bei Haidlmair als
Assistent der Betriebsleitung fiir das Pro-
zessmanagement verantwortlich zeichnet.
,Die Teile benotigen haufig Anpassungen,
etwa zur Behebung praxisferner Entfor-
mungsschragen. Solche und andere fiir ei-
nen glatten Spritzgielvorgang erforderli-
che Themen miissen in der Frithphase der
Werkzeugentwicklung erledigt werden.”
Die Haidlmair-Techniker verwenden zu
diesem Zweck NX Mold Wizard. Das NX-
Add-on hilft den Werkzeugentwicklungs-
prozess zu automatisieren und ihn suk-
zessive zu optimieren. NX ermoglicht den
vollstindigen Datenimport von Konstruk-
tionsdateien und bietet Moglichkeiten zur
Teilekonstruktion. Die Automatisierung
formspezifischer Entwicklungsaufgaben
wird unterstiitzt durch eine Produzierbar-
keitstiberpriifung, hoch entwickelte Ent-
formungswerkzeuge, eine automatische
Kern- und Taschenerstellung, Schrump-
fungsberechnung und -anpassung, Roh-

www.zerspanungstechnik.com

re und Anschlusse fur den Kiihlkreislauf
sowie eine automatische Stiicklistenge-
nerierung. Zudem sind Bibliotheken mit
Standard-Werkzeugteilen wie Stamm-
werkzeuge, Auswerferstifte, Schieber und
StoRel enthalten. ,Die Entwicklung der
ublicherweise recht komplexen Werkzeu-
ge wiirde ohne NX deutlich mehr Zeit in
Anspruch nehmen”, sagt Riel. ,Mit NX
missen unsere Entwickler ihre Zeit nicht
mit der manuellen Gestaltung aller Details
verbringen.”

Fiir Engineering-Aufgaben verwenden die
Haidlmair-Entwickler auch die Software
NX CAE. Sie wird seit einigen Jahren zur
Erstellung des Netzes fiir die Moldflow-
Analysen verwendet. Spater wurde die
Verwendung von NX CAE auch auf die
Strukturanalysen von Spritzgussteilen
ausgedehnt, wodurch Haidlmair sicher-
stellen kann, dass Griffe oder Ecken von
Kisten und Behaltern den zu erwartenden
Belastungen standhalten. Die Drahtero-

SOFTWARE

Mit 62 Tonnen
bringt das
Werkzeug
gegenlber
konventionellen
Formen 40 %

und fihrt damit
zu Reduktionen
ahnlichen
AusmasBes bei
Zykluszeit und

sion wurde weitgehend durch Hochge-
schwindigkeitszerspanung mittels eben-
so praziser wie leistungsfahiger 3- und
5-Achs-Bearbeitungszentren  abgeldst.
Zur Programmierung dieser komplexen
CNC-Maschinen wird NX CAM verwen-
det. Die Software bietet fiir die Automati-
sierung der NC-Programmierung zusatz-
lich hoch entwickelte Simulations- und
Uberpriifungsfunktionen sowie die merk-
malsbasierte Fertigung (Feature-based
Manufacturing).

Unternehmensweit
einheitliche Datenquelle

2008 begann Haidlmair, fiir PLM-Auf-
gaben die Software Teamcenter® von
Siemens PLM Software zu nutzen. ,Das
Teamcenter-Portfolio erleichtert die Zu-
sammenarbeit unserer Ingenieure. Das
reicht bis zur Stiicklisteniibergabe an das
ERP-System fiir die Beschaffung”, sagt
Riel. ,, Unsere Techniker wissen aus

NX und Teamcenter bilden eine
leistungsfahige, integrierte unternehmensweite
Softwareumgebung mit bahnbrechender
Funktionalitat und sie sind selbst in einem
hoch komplexen Untermnehmen wie Haidimair
vergleichsweise einfach zu implementieren.

Christian Riel, Assistent der Betriebsleitung
bei HaidImair
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Part model
preparation

lllustration der einzelnen
Teilaufgaben.

eigener Erfahrung, welche Vorteile es hat,
Daten mit Teamcenter nicht suchen zu
miissen, sondern einfach zu finden. Sie
betrachten auch den deutlich gesunkenen
Zeitaufwand fiir burokratische Aufgaben
dank der Verwendung von Teamcenter
fiir die Abwicklung der Freigabeprozesse
als groRen Vorteil. Deshalb hat Haidlmair
2013 ein Projekt zur vollstindigen Integra-
tion aller verbundenen externen Konstruk-
tionsbiiros und Freelancer in das Teamcen-
ter-System in Gang gesetzt.” ,Durch die
Verwendung von Teamcenter wurde die
Arbeit fiir alle Beteiligten betrachtlich be-
schleunigt und vereinfacht, einschlieflich
derjenigen in der Fertigung, die das Post-
prozessing zur Ubertragung der Program-
me auf die fiir die jeweilige Aufgabe aus-
gewahlten Maschine durchfithren”, sagt
Riel. ,Der Datenzugriff erfolgt iiber das
Browserprogramm, sodass im gesamten
Unternehmen samtliche Informationen zur

Verfligung stehen bis hin zu 3D-Ansichten
aller Teile und Werkzeuge.” Der Vorgang
wurde durch die Einfiihrung eines kunden-
spezifischen Zusatzmoduls noch beschleu-
nigt, mit dem das Postprozessing direkt aus
Teamcenter heraus erfolgt.

2011 fiithrte Haidlmair die Werkzeugver-
waltung unter Verwendung der Teamcen-
ter-Funktion Machining Resource Ma-

CMM inspection
exscution

Die Effizienz der Suche nach dem
passenden Werkzeug ist sogar gro3er als
erwartet, denn NX unterstutzt das Auffinden
von Werkzeugen mit 10 % Abweichung
zum Nennmal3.

Stefan Pendl, CAx-Systemadministrator bei Haidlmair

nager ein, die auch fur Maschinenteile,
Vorrichtungen und Schablonen verwendet
wird. Das reduzierte deutlich den Aufwand
fiir die Werkzeugverwaltung, da die Werk-
zeuge sowohl als Komponenten als auch
in Form von Zusammenstellungen ein-
schlieBlich der Halter gefiihrt werden. Sie
befinden sich mit einer 3D-Visualisierung
fiir Realitatsprifungen zur Fehlervermei-
dung im System. ,Der Hauptvorteil der

Haidlmair-Kunden lukrieren substanzielle Einsparungen durch Reduktionsvon Energieverbra:uch
und Zykluszeiten, aber auch durch Investitionen in kleinere Maschinen und Preduktionshallen.
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Werkzeugverwaltung mittels Team-
center ist, dass alle Eigenschaften ver-
erbbar sind. Das macht es einfach, sie
zu kombinieren”, sagt Riel.

Héherer Prozesswirkungsgrad

Obwohl Haidlmair zur Verteilung der
Programme an die Maschinen DNC-
Software eines anderen Herstellers
verwendet, haben Techniker des
Unternehmens kiirzlich begonnen,
auch in der Fertigung NX CAM zu
installieren. Damit konnen Maschi-
nenfiithrer offline die Bearbeitung von
Vertiefungen in 2,5D programmieren.
Das bringt eine weitere Verbesserung
der Datenkonsistenz und eliminiert
Schnittstellen und potenzielle Unge-
nauigkeiten.

Parallel zu dieser Entwicklung ersetz-
te Haidlmair die Verwendung einer
Werkzeugbibliothek durch eine Im-
plementierung der Manufacturing
Resource Library (MRL) von Siemens
PLM Software. Diese ermdglicht An-
wendern von NX CAM das Verwen-
den von Werkzeugen flir die CNC-
Programmierung aus NX heraus ohne
den Umweg iiber die entsprechenden
Fahigkeiten von Teamcenter. , Die Effi-
zienz der Suche nach dem passenden
Werkzeug ist sogar groRer als erwar-
tet, denn NX unterstiitzt das Auffinden
von Werkzeugen mit 10 % Abwei-
chung zum NennmaR”, sagt Stefan
Pendl, CAx-Systemadministrator bei
Haidlmair. Uberzeugt, dass leistungs-
fahige Suchmechanismen die Effizi-
enz substanziell steigern konnen, hat
Haidlmair fiir Evaluierungszwecke
auch eine Lizenz der Software Geolus®
von Siemens PLM Software erwor-
ben. Die einzigartige Fahigkeit dieser
Software, Geometrien mit Ahnlichkeit
Zu einer eingegebenen zu finden, hilft
beim Auffinden bereits konstruierter
Teile. Das hilft nicht nur die Entwick-
lungszeit zu reduzieren, sondern vor
allem auch die anschlieBende Maschi-
nenprogrammierung.

Die Macht der Integration
,NX und Teamcenter bilden eine

leistungsfahige, integrierte unterneh-
mensweite Softwareumgebung mit
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bahnbrechender Funktionalitit und sie
sind selbst in einem hoch komplexen
Unternehmen wie Haidlmair vergleichs-
weise einfach zu implementieren”, sagt
Riel. ,Zudem bestehen Visualisierungs-
moglichkeiten fiir alle, die nicht die CAx-
Software nutzen. Konsistente Daten und
intelligente automatische Softwareunter-
stlitzung — von der Teilekonstruktion iiber
die Maschinenprogrammierung bis zum
Werkzeughandling an der Maschine -
helfen uns, die Produktivitat zu erhohen
und zugleich die Qualitdt und Prozess-
stabilitat zu verbessern.”

www.siemens.com/plm

SOFTWARE

Anwender

Haidlmair ist
ein  flhren-
der Hersteller
von  Spritzguss-

formen flr Transportbehélter wie z. B.
moderne Flaschenkisten mit Griffkom-
ponenten aus Elastomer und integrier-
ten Folien, die in einem einzigen Schuss
produziert werden.

Haidlmair GmbH

HaidlmairstraBe 1, A-4542 Nussbach
Tel. +43 7587-6001
www.haidlmair.at
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PAMA SPA

VIALE DEL LAVORO, 10
1-38068 ROVERETO (TN)
TEL. (+39) 0464 455511
FAX (+39) 0464 438609

info@pama.it ® www.pama.it

PAMA GMBH

KURT-SCHUMACHER-STR. 41B
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TEL.: (+49) 6131 6007261
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THINK BIG!
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zuverlassigen Partner

Horizontal-Bohrwerk
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BM/DCM Series

Portal-Bearbeitungszentren
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