www.zerspanungstechnik.com April
2015

FERTIGUNGSTEG)I:INIK

drehen « frasen - bohren - schileifen « erodieren

Das Fachmagazin fur die zerspanende Industrie

Jubildum

Hans-Jurgen Biichner
verrat uns, warum bei
Iscar Austria seit 25 Jahren
der Erfolg der Kunden im
Vordergrund steht.

Werkzeug- und Formenbau wue | Hartfrasen

Bei der Herstellung Hartbearbeitung im Frasen
komplexer Formen und kann zeitaufwendige
Werkzeuge ist neben Erodierprozesse ersetzen.
héchster Prazision auch Dazu werden die richtigen
Produktivitét gefragt. Fertigungsmittel benétigt.
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1010 Wien, Austria

+43(1) 5127300
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M4000 - Hochstleistung wird universell.

Ob Eckfraser, High Feed Fraser oder Fasfraser — die Systemwendeschneidplatten,
powered by Tiger-tec®Silver, sind innerhalb der M4000-Familie werkzeugiibergreifend
einsetzbar.

In die Zukunft investieren:
Von der Rohstoffbeschaffung tber die Entwicklung und Herstellung bis hin zur Verpa- Walter Green

ckung und Lagerhaltung — der komplette CO2-Bedarf von M4000 wurde gemaB ISO
14064 bilanziert, dokumentiert und kompensiert.

High Feed Fraser M4002

Fasfraser M4574



EDITORIAL

Ing. Robert Fraunberger

Chefredakteur
robert.fraunberger@x-technik.com

Die Fertigung der Zukunft

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Auch im Bereich der Fertigungstechnik, respektive
der Zerspanungstechnik, sollte die , Fertigung der Zukunft” sowohl Herstellern

als auch Anwendern nicht gleichgiiltig sein — im Besonderen die Vernetzung der
Zerspanungstechnik und somit die absolute Transparenz im Fertigungsprozess.

Sicherlich wurde die Thematik in den letzten Jahren {iberstrapaziert und ist daher
teilweise zum Reizthema geworden. Fragen wie ,Warum produziert eine Schicht
weniger als eine andere?” oder ,Warum bricht ein Werkzeug, das andere nicht?”
bzw. , Sind meine Maschinen optimal ausgelastet?” und , Welche Rolle spielen
meine Mitarbeiter in diesem Prozess?” sollten jedoch nicht unbeantwortet bleiben.

Was ist moglich? Was ist sinnvoll?

In die Vernetzung der eigenen Fertigung zu investieren, wird mittelfristig

kein Zerspanungsbetrieb ignorieren konnen. Produktivitat und Effizienz sind
zwei wichtige Argumente. Existentiell fiir ein Unternehmen ist zudem auch

der Erhalt seines Know-hows: Transparenz der Prozesse dank Vernetzung der
Fertigungsanlagen und —mittel hilft, das iiber einen langen Zeitraum gewachsene
Wissen zu bewahren.

Erfolgreiche Beispiele aus der Praxis beweisen, dass Industrie 4.0 nicht nur
Zukunftsmusik ist. So werden schon heute mit diversen Softwareprodukten
unterschiedlichste Fertigungsmittel {iberwacht und analysiert. Auch Werkzeuge
und Werkzeugmaschinen werden immer haufiger mit Sensoren und so mit
Intelligenz ausgestattet.

Genau diese Themen behandelt die Tagung ,, FERTIGUNG 2020, eine
Veranstaltung der Prozesskette.at am 24. Juni 2015. (Infos dazu Seite 24).

PS: Industrie 4.0 gibt es auch im Verlagswesen. Die x-technik App (fiir iOS

und Android, Smartphones und Tablets) bietet alle Ausgaben kostenlos mit
zusatzlichen, interaktiven Inhalten wie Videos, Bildergalerien, Links zu Produkten,
Herstellern und Anwendern etc.

- Einfach mal herunterladen und testen ;)
www.x-technik.com/app
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25 Jahre Iscar Austria

Jubildum bei Iscar Austria

Coverstory. Die Iscar Austria GmbH ist heute in der Lage,
werkzeugspezifisch und technologisch gesehen den Fullservice
zu offerieren.

Hochstleistung wird universell
System-Werkzeuge. Die neuen Wendeplatten M4000 von Walter
sind fiir so viele Frasanwendungen geeignet wie noch nie.

Prézise Hochdruckkiihlung
Prozessoptimierung. Neu entwickelte Kiihlschmierstoffzufuhr
verbessert Ein- und Abstechoperationen.

Auf Wachstumskurs
Prazisionswerkzeuge. Horn USA ist die am starksten wachsende
Niederlassung der Paul Horn GmbH. Wir waren vor Ort.

SPANNSYSTEME

Standard-Spanntechnik 16st Sonderaufgaben
Werkstiickspannung. Zur Hochgeschwindigkeitszerspanung setzt
Fokker auf flexible Spanntechnik von Gressel.

Hochgenaue Werkzeugspannung
Schrumpftechnik. Urspriinglich aus dem Werkzeug- und
Formenbau, jetzt ein Standard der Prazisionszerspanung.

90

110

System-Wendeplatten

Hochstleistung
wird universell

Ein- und Abstechen

Prazise
26 Hochdruckkiihlung 46

Genauigkeit inklusive

Werkzeugvoreinstellung. Die oberosterreichische RJ-
Werkzeugbau GmbH erhalt 2.222stes Einstell- und Messgerat
von Zoller Austria.

Erfolgsfaktor MTM-Technologie
Fertigungsgenauigkeit. Beim MSB Team Celle setzt man auf erprobte
MTM-Technologie von Mazak und Virtual Gibbs von Cimatron.

Im Dienste des Menschen

CAM-Software. Um bei Stryker die eigenen Ziele zu erreichen,
arbeitet das Unternehmen unter anderem mit ESPRIT von DP
Technology.

WERKZEUGMASCHINEN 94 - 111

In Form gebracht
GieRerei. CSA Herzogenburg setzt zur mechanischen Endbearbeitung
auf zwei Horizontal-Bearbeitungszentren von Heckert.

Intelligenz zum Greifen nah

Bedienerfreundlichkeit. Die neue Smooth Technologie von
Mazak feiert am 10. Juni im Technologiezentrum von H. Sukopp
Osterreichpremiere.
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114 Hartfrasen als Produktivitatsfaktor
High-End-Frasen. Miba ersetzt mit Hartbearbeitung
zeitaufwandige Erodierprozesse und gewinnt wertvolle
Kapazitaten.

120 Full-Service in Sachen Stahl
Stahlexperten. Am Firmensitz in WeiRkirchen/Traun halt
Maxx-Stahl iiber 70 verschiedene Werkstoffe mit grofer
Dimensionsvielfalt auf Lager.

124 Weniger Maschinen, doppelter Durchsatz
Elektrodenkonstruktion. VISI ist bei Wunder Formenbau als
Automatisierungsprogramm im Einsatz.

134 Schneller kalkulieren
Tool Costing. Rasche und genaue Angebotserstellung im
Wirthwein-Werkzeugbau mit Teamcenter von Siemens.

140 Erodieren mit reinem Wasser
Qualitatssicherung. Wasseraufbereitung bei Hartex halt die
Leistungsfahigkeit von AgieCharmilles Drahterodiermaschinen
hoch.
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Intertool ,,Neu“ mit Potenzial

Neuausrichtung. Nicht ganz ein Jahr nach der
Intertool in Wien konnten wir mit Gerhard Melcher
von Boehlerit iber das neue Messekonzept und eine
mogliche Ausweitung Richtung Osten sprechen.

25 Jahre Iscar Austria

Jubildum. Von Anfang an stand bei Iscar der Erfolg
der Kunde im Vordergrund. Daran hat sich bis heute
nichts gedndert, wie uns Geschéftsfithrer Hans-
Jirgen Biichner im Interview verrat.

Mehr Wirtschaftlichkeit durch System-Wendeplatte
Flexibilitdt. Die neue M4000-Familie von Walter
senkt die Komplexitat und Fehleranfalligkeit einer
Fertigung. Erich Hofegger, Vertriebsleiter Osterreich
West, erklart uns warum.

Von der Nische zum Komplettanbieter?

Keine Kompromisse. Wir sprachen mit Andreas
Vollmer, Vertriebsleiter weltweit bei der Paul Horn
GmbH, unter anderem iiber die Entwicklung des
Prazisionswerkzeugeherstellers.

STANDARDS: 4 Editorial, 8 Aktuelles, 16 Messen & Veranstaltungen, 144 Produktneuheiten, 146 Firmenverzeichnis/Vorschau/Impressum

www.zerspanungstechnik.com
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Hamzeh Hamzehloo,
Application Engineer
bei Kuka.

Kuka starkt
Application-Engineering

Ab sofort kann Kuka Osterreich ein noch breiteres Spektrum
an Anfragen in Richtung Simulation von Roboter-Automati-
sierung und ldsungsorientierter Projektberatung abdecken.
Seit November 2014 verstarkt der Application-Engineer
Hamzeh Hamzehloo das Kuka Team am Standort Linz.

Der neue Application-Engineer ist fir den Sales
Support zustandig und steht Kunden wahrend der
gesamten Projektphase beratend zur Seite. ,Herr
Hamzehloo ist u. a. fiir die 16sungsorientierte Pro-
jektberatung verantwortlich”, bestdtigt Christian
Peer, Verkaufsleiter fiir Osterreich. So entwickelt
Kuka gemeinsam mit dem Kunden die passende
Losung fur jede Branche.

www.kuka-roboter.at

Fritz Studer Award vergeben

Als einer der Markt- und Technologiefiihrer im Rundschleifen vergab Stu-
der zum vierten Mal seinen Forschungspreis, den ,Fritz Studer Award*“.
Die eingereichten Arbeiten hatten das Ziel, mit moglichst umsetzbaren Ge-
dankenansétzen die Innovationskraft der Maschinenindustrie zu stérken.

Mit dem Thema ,, On-Machine Wire Electrical Discharge Dres-
sing of Metal Bonded Grinding Wheels” hat Dr. Eduardo Wein-
gartner von der ETH Ziirich, Institut fir Werkzeugmaschinen
und Fertigung, den Fritz Studer Award 2014 und damit eine
Geldsumme von CHF 10.000 gewonnen. Die Schwerpunkte der
Forschungsarbeiten von Herrn Dr. Weingartner bilden die Un-
tersuchung von Drahterosion als Alternativprozess fiir das Ab-
richten von metallisch gebundenen Diamant-Schleifscheiben.
Herr Dr. Weingartner beschéftigte sich sowohl mit der Entwick-
lung einer funkenerosiven Abrichteinheit und deren Integration
in eine Schleifmaschine, als auch mit der Modellierung, Simu-
lation und Optimierung des funkenerosiven Abrichtprozesses.

www.studer.com

Rolf Wohlhaupter-Hermann
feiert sein 50-jéhriges
Betriebsjubilaum.

50 Jahreim
Familienunternehmen

Rolf Wohlhaupter-Hermann, Geschéftsfilhrer des Prézisionswerkzeug-
herstellers Wohlhaupter, feierte am 15. Mérz sein 50-jahriges Betriebs-
jubilaum. In dieser Zeit hat der 77-Jéhrige das Familienunternehmen
zum weltweiten Anbieter fiir modulare Werkzeugsysteme mit aufgebaut.

In der Geschaftsfithrung hat Rolf Wohlhaupter-Hermann be-
reits mit Partnern aus drei Generationen zusammengearbeitet
— seit dem Jahr 2000 mit seinem Neffen und Mit-Geschafts-
fiihrer Frank-M. Wohlhaupter. , Altersunterschiede haben nie
eine Rolle gespielt. Wir hatten immer ein gutes Verhaltnis und
arbeiten partnerschaftlich zusammen”, erzahlt dieser. , Mein
Onkel hat die Zukunft und den Erfolg des Unternehmens jahr-
zehntelang gepragt. Es ist schon, dass er mir und dem Unter-
nehmen mit seiner langjdhrigen Erfahrung zur Seite steht.”

www.wohlhaupter.de

Ubergabe des Fritz Studer Award durch Dr. Gereon Heinemann
(Geschéftsfiihrer Fritz Studer AG, rechts) an den Gewinner
Dr. Eduardo Weingéartner.
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Pionier der Diamant-Werkzeug-Industrie ist 75

Die Auswirkungen des 2. Weltkrieges machten
auch vor dem Schleifen von Diamanten nicht halt.
So stellte Jakob Lach — der Vater von Horst Lach
— Mitte der Fiinfzigerjahre den Geschaftsbetrieb
mehr und mehr von Brillant-Schmuckschleifen
auf Industrie-Diamanten um. Und nach dem Ein-
tritt des erst 20-jahrigen, gelernten Industriekauf-
manns Horst Lach am 1. Oktober 1960 war der
Weg frei zum Start der heutigen Lach Diamant-
Werkzeugfabrik.

Diamanten sollten spatestens von da an das
Leben von Horst Lach bestimmen — nur,
anders als bei seinem Vater, war es nicht
mehr der Naturdiamant, sondern die bis
heute unerfindlich reiche Vielfalt des syn-
thetischen Diamanten, dessen erste Ver-
filgbarkeit fiir industrielle Anwendungen
1957 begann. In der Nach-Wendezeit wur-
de z. B. das Werk Lichtenau bei Chemnitz
fiir die Herstellung polykristalliner Zerspa-

nungswerkzeuge (PKD) fiir die Automo-
bil- und -Zubehor-Industrie, Flugzeugher-
steller und fiir die Composite bearbeitende
Industrie erbaut und mehrmals erweitert.

Heute spricht die Branche anerkennend
von Horst Lach als Pionier der Diamant-
Werkzeug-Industrie. Er wurde auch schon
als , Hidden Champion” bezeichnet. Horst
Lach brillierte mit herausragenden Ideen
und Entwicklungen und war mitverant-
wortlich fur ein Umdenken in Industrie und
Werkzeugbranche. Nicht mehr in Stunden
sollte die Standzeit von Werkzeugen und
Schleifscheiben berechnet werden, son-
dern in Wochen und Monaten.

Horst Lach legt Wert auf die Feststellung,
dass ihm in all den Jahren langjahrig be-
schaftigte Mitarbeiter zur Seite standen,
ohne die all diese Entwicklungen nicht

Horst Lach -
geboren am
3. April 1940
in Hanau (D)
—gilt als
Pionier der
Diamant-
Werkzeug-
Industrie.

denkbar gewesen waren. Sein Sohn DI Ro-
bert Lach, gleichfalls Geschéftsfithrer und
CEOQ, ist nunmehr seit 18 Jahren dabei und
damit ist die 3. Generation in das Unter-
nehmen eingetreten.

www.lach-diamant.de

Heikki Hallila

(links) und Dosierventile fir alle Aufgabenbereiche wie:
Bernd Grieb UV-Materialien, Silikone, Fette, Ole, Cyanacrylate,
leiten Fastems Klebstoffe (1K und 2K), u.v.m.

Systems als

Doppelspitze.

Doslerventile

Fusion mit Doppelspitze

Die Fastems GmbH in Goppingen und die Fastems Systems GmbH in
Issum haben sich Anfang des Jahres zu einem Unternehmen zusam-
mengeschlossen.

Mit der Verschmelzung zur Fastems Systems GmbH prasen-
tieren sich zwei Spezialisten fiir Fabrikautomationssysteme
nun in Deutschland unter einem einheitlichen Namen. Der
deutsche Hauptsitz des Unternehmens wurde nach Issum
(Kreis Kleve) in Nordrhein-Westfalen verlegt. Der Standort
Goppingen bleibt erhalten. Gefiihrt wird Fastems Systems
seit dem Zusammenschluss von einer Doppelspitze: Bernd
Grieb, bisher Geschéftsfiihrer der Fastems GmbH, und Heik-
ki Hallila, vormals Sales Area Manager Europe von Fastems.
,Der Zusammenschluss ist nur konsequent, denn als Exper-
ten fiir das Part- als auch Pallet-Handling biindeln wir nun
unser Know-how und unsere Erfahrungen im deutschspra-
chigen Raum. Damit starken wir letztendlich nachhaltig un-
sere lokale wie auch weltweite Position im Bereich der Facto-
ry Automation”, so Bernd Grieb.

VIEWEG ¢

simply dispensing

www.fastems.com

9 Vieweg GmbH - Dosier- und Mischtechnik - A-4694 Ohlsdorf/Gmunden

www.zerspanungstechnik.com )
Tel. +43(0)664 /3446077 - info@dosieren.at - Www.dosieren.at
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20 Jahre MAP Pamminger

Mit Nahe zum Kunden und direkter, personlicher Betreuung deckt die MAP Pamminger GmbH als herstellerunabhéngiger
Anbieter alle Anforderungen der industriellen Teile-, Werkzeug- und Gebindereinigung ab. In den 20 Jahren seines
Bestehens entwickelte sich das eigentiimergefiihrte Unternehmen mit Sitz in Gmunden zum Anbieter mit dem breitesten
Portfolio an Maschinen, Zubehor und Reinigungsmitteln fiir die unterschiedlichsten Reinigungsmethoden. Gefeiert wird das
Jubildum mit einer Reihe spezieller Angebote und einer zweitdgigen Veranstaltung im Herbst.

Die MAP Pamminger GmbH ist be-
kannt als Komplettanbieter im Bereich
der industriellen Teilereinigung. Das
Unternehmen mit Sitz in Gmunden fei-
ert 2015 sein 20-jdhriges Bestehen. In
dieser Zeit wurden ca. 1.800 Maschi-
nen der verschiedenen Hersteller am
Osterreichischen Markt verkauft und
in Betrieb genommen. ,Dass wir in 20
Jahren keinen Kundenausfall und kei-
nen Rechtsstreit hatten, erfillt uns mit
Stolz”, sagt Johann Pamminger, Griin-
der und geschiftsfithrender Gesellschaf-
ter der MAP Pamminger GmbH. , Dies
und der Blick auf die Referenzliste mit
zahlreichen Stammkunden als ,Wider-
holungstéter’ bestatigt, dass unsere Ver-
lasslichkeit und Qualitat anerkannt wer-
den. Investitionen in Reinigungsanlagen
sind Vertrauenssache.”

Unternehmen sind bei Qualitat mit stei-
genden Anforderungen  konfrontiert,
das riickt auch die Reinheit von Teilen,
Werkzeugen und Transportgebinden in
den Fokus. Zudem werden Produzen-
ten von ihren Kunden Reinheitsanfor-

derungen als Gebot vorgeschrieben.
,Betriebs- und Produktionsleiter mis-
sen vorrangig ihre Kernaufgaben wahr-
nehmen, sie haben daher den nahelie-
genden Wunsch nach einem einzigen
Ansprechpartner fir alle Reinigungsan-
liegen”, wei Johann Pamminger. ,In
den 20 Jahren unseres Bestehens haben
wir uns mit ihrer Hilfe zu einem Kom-
plettanbieter entwickelt.”

Fiir jedes Reinheitsgebot

Hinter MAP Pamminger stehen fiih-
rende Hersteller von Reinigungs- und
Entfettungsanlagen. Sie alle sind lang-
jahrige Partner. Das Angebot von MAP
Pamminger umfasst dabei alle am Markt
relevanten Reinigungsverfahren, von der
Spritzreinigung, Tauchreinigung mit Ul-
traschall, Spritz-/Flutreinigung, Durch-
laufreinigung, Losemittelreinigung, Vi-
brationsreinigung, roboterunterstiitzte
HD-Reinigung, Feinstreinigung bis hin
zur Plasmareinigung. Kunden von MAP
Pamminger profitieren dadurch von ei-
ner herstellerunabhdngigen Beratung

X-technik

Mit Johann PUhretmair, Johann
und Ingrid Pamminger sowie

- neu im Jubildumsjahr —
Gerald Leeb (von links) stehen
Osterreichischen Kunden
kompetente, erfahrene und
treue Partner zur Seite.

mit der Moglichkeit, die Anlage mit dem
am besten passenden Reinigungsverfah-
ren bedarfsgerecht zu konfigurieren.

Das passende Zubehor — Reinigungs-
korbe, Warentrager, Messgerate — und
die Reinigungschemie gehoren ebenso
wie die Ersatzteilversorgung bereits seit
Jahren zum Programm des markenun-
abhangigen Fachunternehmens fiir die
industrielle Teilereinigung. Zudem wur-
de das bisherige Angebot — Industrielle
Reinigungsanlagen sowie Mess- und
Analysetechnik — um Technik fur die
Reinraumausstattung erweitert.

MAP-Symposium in Gmunden

Den Hohepunkt erreicht das Jubildums-
jahr am 17. und 18. September mit ei-
nem zweitagigen Symposium in Gmun-
den. Mit renommierten internationalen
Referenten wird diese Veranstaltung
zum Osterreichischen Gipfeltreffen der
technischen Sauberkeit.

B www.map-pam.at

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Buchvorstellung: Innovative Zahnradfertigung

Vom Getriebe und damit vom Zahnrad verlangt der
Anwender giinstige Relationen sowohl von An-
triebsleistung und Preis als auch von Antriebsleis-
tung und BaugroBe. GewissermaBen als selbstver-
sténdlich gilt die Forderung nach gerduschfreiem
Lauf und hoher Lebensdauer.

Das Buch ,Innovative Zahnradfertigung.
Verfahren, Maschinen und Werkzeuge zur
kostengiinstigen Herstellung von Stirn-
radern mit hoher Qualitat” tragt dazu bei,
diese Anforderungen an das Zahnrad von
der Einzel- bis zur GroRserienfertigung
schneller und besser zu erfiillen. Auch bei
wachsender, globaler Konkurrenz sind Ex-
perten namhafter Firmen bereit, ihr Wis-
sen hinsichtlich Kostenreduzierung, Qua-
litaitsverbesserung und konstant sicherem
Ablauf des Fertigungsprozesses zu ver-
offentlichen. Inhaltlich erstreckt sich das
Buch von allgemeinen Fertigungsgrund-
lagen iiber die Fertig- und Weichfein-Be-
arbeitung sowie die Hart-Feinbearbeitung
bis hin zur Qualitatssicherung.

Die Interessenten

Flihrungs- und Fachkréfte aus Forschung,
Entwicklung, Konstruktion, Versuch, Pla-
nung, Fertigung,Qualitatssicherung, Cont-
rolling, Normung, Vertrieb, Service sowie
Beratungsfirmen und Firmenvertretungen
im Maschinen-, Werkzeug-, Apparate- und
speziell im Getriebebau der Antriebstech-
nik wie z. B. in der Fahrzeugindustrie; Stu-
denten der technischen Fach- und Hoch-
schulen.

Die Autoren

Insgesamt elf hochkaratige Fachleute aus
Industrie und Forschung und bringen ihre
langjdhrige Erfahrung in Entwicklung,
Fertigung und Priifung von Getrieben und
Zahnradern in dieses Werk ein. Auf knapp
800 Seiten haben es der Autor Thomas
Bausch und seine Kollegen geschafft, die
moderne Verzahntechnik verstandlich an
den Leser zu bringen. Aufgrund der inhalt-

Aufgrund der
inhaltlichen
Tiefe und hohen
technischen
Kompetenz ist
dieses Fach-
buch fir alle
Unternehmen,
die sich mit der
Zahnradferti-
gung beschéfti-
gen, warmstens
zu empfehlen.

lichen Tiefe und hohen technischen Kom-
petenz ist dieses Fachbuch fiir alle Unter-
nehmen, die sich mit der Zahnradfertigung
beschaftigen, warmstens zu empfehlen.

www.expertverlag.de

Hier konnen Sie
das Buch kaufen

www.expertverlag.de/3280

ME=SOOD Call

QUASER

we cut faster

precisaQc

QUASER MF-CELL.

AUTOMATISIERTE BEARBEITUNG
BEI 5-ACHS-ANWENDUNGEN.

Die neue QUASER MF400-Cell/MF500-Cell

platzsparend - nur 23m2 fir komplette Anlage

28 bzw. 40 Paletten
Zuladung bis zu 200kg mdglich
|dentifizirung mittels RFID-Chip

www.quaser.com | www.precisa.at
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Mehr Effizienz, weniger Verschwendung

Ein bestimmender Grundsatz aller Unternehmens-
marken der United Grinding Group ist es, den Kun-
den die beste Qualitét bei Produkten und Dienst-
leistungen zu bieten. Um diesem Ziel noch besser
und nachhaltiger entsprechen zu kénnen, hat die
Unternehmensgruppe jetzt das PuLs®-Programm
entwickelt, welches samtliche internen Prozesse
zum Nutzen des Kunden optimiert.

Der Name PuLs® steht fiir Prazision und
Leidenschaft, zwei tragende Saulen der
Unternehmensphilosophie. Mit dem Pro-
gramm will die United Grinding Group jede
Verschwendung eliminieren und interne
Ablaufe und Fertigungsprozesse weiter
optimieren. ,Wir wollen alle Tatigkeiten in
unserer Wertschopfungskette vermeiden,
die den Kunden keinen Nutzen bringen”,
fasst Heinz Poklekowski, Finanzvorstand
der United Grinding Group, die Idee des
Programms zusammen.

Wartezeiten, Uberschiisse, unnotige Ma-
terialbewegungen - das sind klassische
Beispiele ineffizienter Produktion. ,PulLs®
ist ein maRgeschneidertes Konzept, keine
Losung von der Stange”, so Michael Horn,
COO der United Grinding Group AG. Dabei
kommen nicht nur die Prozesse in der Pro-
duktion, sondern auch in der Entwicklung
und der Administration auf den Priifstand.

Umfassende Optimierungsmaglichkeiten

Seit Mai 2013 werden alle Angestellten in
den Grundsdtzen des Puls®-Programms
geschult. Jeder Einzelne soll das Programm
mittragen, jeder auch seinen Arbeitsplatz
kritisch untersuchen. Die daraus entste-
henden Optimierungsmafnahmen konnen
von der effizienten Reorganisation eines
kompletten Produktionsprozesses bis zur
Umstrukturierung einer individuellen Ar-
beitsumgebung reichen. ,Der wichtigste
Faktor in diesem Programm sind unsere
Mitarbeiter, denen wir PuLs® in Form ei-
nes umfassenden Ausbildungsprogramms
vermitteln wollen. Der MaRstab dieses Pro-

PuLs® ist ein maBge-
schneidertes Konzept
und steht flr Prazision
und Leidenschaft, zwei
tragende Sé&ulen der
United Grinding Group
Unternehmens-
philosophie.

grammes aber ist der Nutzen, den unsere
Kunden damit generieren”, betont CFO
Heinz Poklekowski.

Puls®istwenigereinProgrammalseineUn-
ternehmensphilosophie”, so Poklekowski
weiter. Deshalb endet es auch nicht, son-
dern ist eher als eine innere Einstellung
zu verstehen, eine Denkweise, die auf per-
manente Verbesserung und Erhohung des
Kundennutzens abzielt. , Puls® lebt da-
von”, so COO Michael Horn, ,,dass sich die
Menschen darin wiederfinden — sowohl un-
sere Mitarbeiter, als auch unsere Kunden.”

www.grinding.ch

Machining Navigator von Seco

Gefiillt mit Gber 1.600 Neu- und Weiterent-
wicklungen erscheint der frisch gedruckte
Komplettkatalog ,,Machining Navigator“ des
schwedischen Werkzeugherstellers Seco Tools
mit vielen neuen Zerspanungsldsungen.

Ubersichtliche Einzelkataloge, struktu-
riert nach Technologien, erleichtern die
Suche und Auswahl aus einem Vollsor-
timent von iiber 30.000 Produkten, da-
runter mehr als 1.600 Neuheiten. 1990
entwickelte Seco als Pionier in der Zer-
spanungsbranche die Farbcodierung
fiir Werkstoffgruppen. Das Farbsystem
Secolor vereinfacht die Produktauswahl
erheblich und wurde zum Standard in
der Metallzerspanung. Jetzt fithrt Seco
die aktualisierte Version der Seco Mate-
rialgruppen, kurz SMG V2, ein. Die neu-

en Materialgruppen wurden neu klas-
sifiziert und um modernste Werkstoffe
erweitert. Das erleichtert die Auswahl
der richtigen Werkzeuglosung und hilft
schnell und einfach bei der Ermittlung
praziser Schnittdaten. Samtliche Infor-
mationen stehen dem Nutzer sowohl in
gedruckter als auch digitaler Version zur
Verfligung sowie als kostenloser Down-
load auf der Seco Webseite.

www.secotools.at

Das Video zu den
Seco News 2015-1

www.zerspanungstechnik.com/
: video/113117

X-technik

Gefillt mit tber 1.600 neuen
Zerspanungslosungen erscheint der frisch
gedruckte Seco Komplettkatalog ,,Machining
Navigator® in 21 Sprachen.

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Qualitaétskontrolle bei 100 %

Eine optische Priifanlage sorgt beim oberdsterreichischen Dreh-
teilehersteller ABW seit Kurzem fiir eine liickenlose Qualitatsprii-
fung. Von den jahrlich iiber 30 Millionen produzierten Drehteilen
konnen nun bestimmte Drehteile ab Mengen von 20.000 Stiick
lageunabhéngig mithilfe von sechs Kameras gepriift bzw. aus-
sortiert werden.

In der Fertigungshalle der ABW Automatendreherei
Briider Wieser GmbH werden Drehteile von 2,0 bis 65
mm Durchmesser aus allen zerspanbaren Materialien
erzeugt. Ein vielfdltiger Maschinenpark mit Kurven-
drehautomaten, CNC-Drehmaschinen, Einspindlern,
Sechsspindlern sowie Kurz- und Langdrehern ermag-
licht die Auswahl der kostengiinstigsten Produktions-
variante fiir jeden Drehteil. Von der Fahrzeug-, Mobel-,
Freizeit- und Elektroindustrie bis hin zur Medizintech-
nik und der Haushaltsgerdteherstellung sowie der
Elektronikbranche werden alle Bereiche der Wirtschaft
beliefert. Mehr als ein Drittel des Produktionsvolumens
geht in den Export.

Bei einem Durchsatz von bis zu fiinf Stiick pro Sekunde
werden nun von der neuen Modula GT7-Sortieranlage
in der Stunde rund 10.000 Drehteile auf einem sich dre-
henden Glasteller gepriift. Damit kann jeder einzelne
Drehteil im Tausendstel-Millimeterbereich und auf ge-
nau angegebene Toleranzwerte mit Kameras und ver-
schiedenen Objektiven gemessen werden.

www.abw-drehteile.at

Das Video zur Modula GT07
www.zerspanungstechnik.com/video/115640

www.zerspanungstechnik.com
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lhr Garant fur hohere Produktivitat

www.staubli.com/robotik

Prazisionsfertigung auf hochstem Niveau.

Dank kompakter Bauweise und geschlossener Struktur sind
Staubli Roboter perfekt geeignet fur den Einsatz an und in
Werkzeugmaschinen. Den innovativen Sechsachsern kann
selbst permanenter Kontakt mit Spanen und Kihlschmier-
stoffen nichts anhaben. Die Roboter arbeiten auch unter
hartesten Einsatzbedingungen mit maximaler Zuverlassigkeit.

Die Zukunft heiBt Mensch und Maschine.

HEE ROBOTICS

S7auBLr

Staubli Tec-Systems GmbH

Theodor-Schmidt-Str. 19, D-95448 Bayreuth/Germany, Tel. +49 (0) 921 883 0
Staubli ist eine Marke von Staubli International AG und ist in der Schweiz

und anderen L&ndern registriert. © Staubli, 2015
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Visualisierte
Darstellung
des neues
Firmenge-
baudes.

Neues Firmengebaude
fur Sumitomo

Die Sumitomo Electric Hartmetall GmbH, in Osterreich vertreten durch Wed-
co, wurde 1981 in Erkrath gegriindet und ist bereits seit 1986 in Willich im
Gewerbegebiet Miinchheide ansassig. Als Mitglied des Konzernverbunds der
Sumitomo Electric Industries (Japan) hat sich das Unternehmen zu einem
innovationskréaftigen Partner im Markt der Hochprazisionswerkzeuge fiir die
zerspanende Fertigung entwickelt.

Mit der Entscheidung am aktuellen Standort ein neues Firmenge-
baude zu errichten, wurden die Weichen fiir die weitere, zukiinfti-
ge Entwicklung gestellt. Im Beisein von Kunihiro Tomita, Mitglied
der Geschaftsleitung der Muttergesellschaft in Japan, Josef Heyes,
dem Biirgermeister der Stadt Willich, und der Belegschaft des Un-
ternehmens wurde nunmehr der erste Spatenstich fiir den Neubau
des Firmengebadudes an der Konrad-Zuse-Str. im Gewerbegebiet
Miinchheide IV in Willich vollzogen. Die Fertigstellung des neuen
Gebiudes ist flir Dezember 2015 geplant.

3D-Ansicht des geplanten Neubaus
der Weisskopf GmbH in Meiningen.

Spatenstich
el Weisskopf

Der symbolische Spatenstich am 9. Mérz 2015 war der Start-
schuss fiir den Bau einer neuen, 2.230 m2 groBen Fertigungs-
halle der Weisskopf GmbH in Meiningen. Bis Ende 2015 soll
der Bau abgeschlossen sein. Das Investitionsvolumen fiir die
neue Halle und die neuen Maschinen betrégt rund 6,5 Milli-
onen Euro.

,Mit der neuen Fertigungshalle verdoppeln wir unse-
re Produktionsfliche und damit auch unsere Kapazi-
taten”, freute sich Weisskopf Geschaftsfithrer Robert
‘Worner beim Spatenstich. Denn verbunden mit dem
Mapal Vertrieb ist das Thiiringer Werk inzwischen
voll ausgelastet. , Das weltweite Mapal Vertriebsnetz
hat unsere Auftragslage stark erhoht”, sagte Robert
‘Worner. Weisskopf ist als Hersteller von Sonder- und
Standardwerkzeugen aus Vollhartmetall zum Bohren
und Frasen und seit 2012 Mitglied der Mapal Gruppe.

www.sumitomotool.com
www.wedco.at

www.mapal.com

Technology Center in TUbingen

Walter investiert am Stammsitz des Unterneh-
mens in Tiibingen: Mit dem neuen Technologie-
zentrum will der Spezialist fiir Zerspanungslo-
sungen seinen Kunden und Mitarbeitern kiinftig
noch bessere Maglichkeiten bieten, Hightech-
Werkzeuge im Einsatz zu erleben und zu testen.

Im Neubau wird Walter ab Frithsommer
2016 die Bearbeitungstechnologien der
Zukunft entwickeln und testen — an real
zu zerspanenden Bauteilen und Materia-
lien der Kunden. In technischen Trainings
und Workshops mit Kunden, Handelspart-
nern und Mitarbeitern aus aller Welt wer-
den neue Zerspanungsprozesse bis hin
zur Praxisreife optimiert. Walter plant im
neuen Technology Center auch die Proto-
typenbearbeitung ausgewahlter Bauteile
in direkter Abstimmung mit Kunden aus
den Branchen Aerospace, Energy und Au-

tomotive sowie dem allgemeinen Maschi-
nenbau.

Das Walter Technology Center wird mit
der neuesten Bearbeitungs- und Kommu-
nikationstechnologie ausgestattet sein.
Das erméglicht Schulungen per Live-Uber-
tragung aus der im Erdgeschoss unterge-
brachten Maschinenhalle in alle Walter-
Vertriebsgesellschaften. Der grofite der
sechs Schulungsraume, das Auditorium,
hat eine Kapazitit von bis zu 200 Sitzplat-
zen und eignet sich damit fiir groRere Kun-
den-Events und brancheniibergreifende
Experten-Symposien. ,Engineering Kom-
petenz zum Anfassen, das ist die Philoso-
phie unseres neuen Technology Centers”,
erklart Mirko Merlo, Vorstandsvorsitzender
der Walter AG. ,In diesem reprasentativen
Gebiude werden wir kiinftig die ganze

Im neuen Walter Technology Center in
Tubingen werden ab Friihjahr 2016 die
Zerspanungstechnologien der Zukunft
entwickelt und getestet. (Bild: Walter AG)

Bandbreite unserer Leistungen demons-
trieren. Kunden und unsere auswartigen
Mitarbeiter werden von der Innovations-
kraft und der Losungskompetenz der Mar-
ke Walter rundum iiberzeugt sein.”

www.walter-tools.com

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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SIEMENS

SINUMERIK:Operate

Maschinen intuitiv. bedienen

Ubersichtlich, intuitiv bedienbar und mit einer Vielzahl

an neuen, leistungsstarken Funktionen ausgestattet — die
CNC-Bedienoberflache SINUMERIK® Operate macht lhnen
die Maschinenbedienung einfach wie nie. Durch die Verbin-
dung von Arbeitsschritt- und Hochsprachenprogrammie-
rung unter einer Systemoberflache gehen NC-Program-

mierung und Arbeitsvorbereitung rasch und effizient von
der Hand. Ob Drehen oder Frasen — das Look & Feel bei
der Bedienung ist immer gleich. Und durch intelligente
Funktionen, wie animierte Simulation oder Screenshots,
werden Sie optimal bei lhrer taglichen Arbeit unterstitzt.

siemens.at/sinumerik
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Neu" mit Potenzial

Langfristiges Ziel solite sein,
eine Fertigungsmesse a la
AMB in Wien fur Osterreich und

die angrenzenden Lander zu
platzieren.

Gerhard Melcher

Leitung Marketing sowie Segment
Drehen und Frasen bei Boehlerit
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Nicht ganz ein Jahr nach der Intertool 2014 in Wien konnten wir mit Gerhard
Melcher, Leitung Marketing sowie Segment Drehen und Fréasen bei Boehlerit,
tiber das neue Messekonzept, das Potenzial fiir die Zukunft, eine mogliche
Ausweitung Richtung Osten und die Einbeziehung der Ausbildung sprechen.

Das Interview ftihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Herr Melcher, welches Resiimee
ziehen Sie rund ein Jahr nach der
Intertool?

Boehlerit stellt weltweit auf zahlreichen
Messen aus und wir konnen daher sehr
gut vergleichen. Nachdem wir nach fast
25 Jahren erstmals wieder auf der Inter-
tool ausgestellt haben, wurden wir so-
wohl von der Qualitat als auch von der
Quantitat der Besucher auf unserem
Messestand tiberrascht. Auf der neuen
Intertool mussten wir am dritten Messe-
tag sogar das erste Mal die Flache von
unserem Standnachbar mitnutzen, damit
wir den Zulauf von Kunden und inter-
essierten Besuchern iiberhaupt bewail-
tigen konnten. Auch wurden direkt auf
der Messe mehr Werkzeuge und Zube-
hor wie beispielsweise Schrumpfgerate
verkauft als auf anderen Messen iblich.
Mit der Intertool neu — mit Schwerpunkt
Fertigungstechnik und neuem Termin im
Mai — wurde ein wichtiger und richtiger
Schritt fiir eine langfristig erfolgreiche
Fachmesse in Osterreich gesetzt.

Was konnte man
trotzdem noch verbessern?

Die Anordnung der Aussteller muss in
den Hallen noch optimiert werden, da-
mit sowohl , kleinere" Aussteller besser
zur Geltung kommen, als auch die Logos
der ,groReren" Aussteller durch Fern-
wirkung besser zum Tragen kommen.
Zudem muss das Ausstellungsangebot
noch vergrofert werden. Als Fachbe-
sucher wiinsche ich mir natiirlich viele

X-technik

meiner Lieferanten auf der Messe anzu-
treffen.

Wird es trotzdem nicht immer
schwieriger, Mitarbeiter aus den
Unternehmen zu ,locken“?

Aufgrund des globalen Wettbewerbs ha-
ben die Fachkrifte immer weniger Zeit
und der Nutzen einer Veranstaltung wird
daher genau hinterfragt. Aber genau
deshalb ist eine fachspezifische Messe
mit hoher Qualitat die richtige Plattform
seine Produkte und Dienstleistungen zu
prasentieren. Vorausgesetzt das Konzept
passt und das ist bei der Intertool jetzt
wieder gegeben.

Welches Potenzial sehen Sie
noch fiir die Zukunft?

Wenn ich die Messelandschaft in Europa
betrachte, ist Deutschland mit Abstand
der wichtigste Markt. Mit der AMB in
Stuttgart wurde neben der EMO eine
internationale Leitmesse etabliert. Dort
stellen alle namhaften Unternehmen
der Branche aus. In den umgrenzenden
Landern sieht die Beteiligung bzw. die
Qualitat der Aussteller aber schon ganz
anders aus. Ob in Frankreich, Spanien,
Italien oder in unseren ostlichen Nach-
barldndern. Ich finde fiir den Messe-
standort Wien ist das eine grofle Chance.
Aufgrund der neuen Ausrichtung ist die
Intertool am Weg sich dort zu positionie-
ren, wo sie vor 30 Jahren bereits einmal
war. Und ich glaube das kann auch wie-
der funktionieren.

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Unsere oOstlichen Nachbarlander haben doch
alle ihre eigenen Messen.

Grundsatzlich ist die Messevielfalt in Europa
einfach zu groR. Wir Hersteller sind ja eigent-
lich alle bestrebt, Messeteilnahmen zu reduzie-
ren. Von Wien aus konnen die Markte Tsche-
chien, Slowakei, Ungarn, Slowenien und selbst
das siidliche Polen abgedeckt werden. Daher
werden wir unseren Stand bei der nidchsten
Intertool 2016 um weitere 30 % vergrofSern.

Wie wollen Sie das Publikum aus dem Osten
nach Wien bekommen?

Sicherlich muss man diese Markte verstarkt
umwerben. Wir von Boehlerit werden das
Angebot an organisierten Busreisen zur Mes-
se weiter ausbauen und unseren Kunden in
Tschechien, Slowakei, Ungarn, Slowenien und

Boehlerit plant die
Standflache bei der
néchsten Intertool
2016 um weitere 30 %
zu vergroBern.

Stidpolen anbieten. Damit waren wir bei der
letzten Messe mit eigenen Bussen aus Karn-
ten, Steiermark, Oberdsterreich, Salzburg und
Tirol sehr erfolgreich. Wenn das auch andere
Aussteller dhnlich machen, kann das fiir alle
sehr forderlich werden und viele Synergien
ergeben.

Jeder Aussteller muss auch selbst
zum Gelingen der Messe beitragen.

Es gibt aber auch Aussteller, die von einer
Osterweiterung nicht profitieren.

Das stimmt. Wenn wir aber die Attraktivitat der
Messe steigern und mehr Aussteller gewinnen
wollen, dann fiihrt kein Weg an dieser =2

Direkt auf der
Intertool wurden
seitens Boehlerit
mehr Werkzeuge
und Zubehor wie
beispielsweise
Schrumpfgerate
verkauft als auf
anderen Messen
Ublich.
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Anlagen zur Teilereinigung

Technologie-

5.—7 Mai
2015

Teilereinigung neuester
Stand - aus der Praxis,
fiir moderne Fertigungs-
betriebe.

» In Vortrégen vermitteln
Anwender und Fach-
referenten wertvolles
Wissen aus erster Hand.

» Experten erldutern die
optimale Planung und
Realisierung von
Reinigungsprojekten
und -prozessen.

» Live-Vorfilhrungen von
Reinigungsprozessen
und Analyse von Stor-
faktoren.

Jetzt informieren und
anmelden:

www.pero-teilereinigung.at
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Strategie vorbei. Dadurch wird auto-
matisch auch der Besucherzuspruch
aus Osterreich groRer — aus mehr wird
mehr. Wenn das gelingt, ist die Inter-
tool wieder hoch attraktiv — eben auch
fiir Hersteller, die in den letzten Jahren
gefehlt haben.

Wen sprechen Sie konkret an?

Die Werkzeugmaschinenhersteller wa-
ren zum Teil gut vertreten. Ausgelassen
haben vor allem die Prazisionswerk-
zeughersteller.

Jedoch haben auch viele
Maschinenhersteller gefehit.

Zum Leidwesen unserer eigenen Pro-
duktion. Wir haben selbst in unserer
Produktion viele Werkzeugmaschinen
im Einsatz und in unserer Formgebung
auch zahlreiche Emco-Maschinen. Wir
sind daher nicht nur Aussteller sondern
auch Anwender und somit Besucher der
Messe. Eine Teilnahme beispielsweise
von Emco wire daher auch fiir unsere
Mitarbeiter in der Produktion ein Plus.
Ich bin aber guter Dinge, dass mit den
richtigen MaRnahmen die Attraktivitat
der Intertool weiter gesteigert wird.

Kritische Stimmen gab es auch
zur Strukturierung der Messehalle
an sich. Was kann man da noch
verbessern?

Fir mich muss eine Aufplanung the-
menspezifischer stattfinden. Auch soll-
te man ein Messehighlight wie die Pro-
zesskette.at nicht im Eingangsbereich
sondern zentral in der Mitte platzieren.
Auch die flichenmaRig kleineren Aus-
steller gehoren besser fokussiert und
eher vorne platziert. Natirlich gibt es
sogenannte Platzhirsche, die die Messe
mit ihrer Teilnahme immer unterstiitzt
haben. Das gehort sicherlich honoriert,
aber auch sinnvoll verteilt.

Sie denken auch an eine Erweiterung
um eine zweite Halle?

Unser langfristiges Ziel sollte sein, eine
Fertigungsmesse a la AMB in Wien fiir

Am Messeabend musste Boehlerit die Flache der Standnachbarn mitnutzen, damit man den
Zulauf von Kunden und interessierten Besuchern Gberhaupt bewaltigen konnte.

Osterreich und die angrenzenden ost-
europdischen Lander zu platzieren und
zumindest zukiinftig sogar drei Messe-
hallen zu fiillen. Dazu benoétigen wir,
wie Dbereits erwahnt, alle namhaften
Hersteller der Branche. Es muss eben
die Qualitdt der Aussteller noch hoher
werden, damit der Besucher zumindest
einen vollen Tag auf der Messe nutzen
kann, um Fachgesprache zu fithren.
Auch das Thema Robotik bzw. Automa-
tisierungstechnik gehort zur Intertool.
Hier gibt es ebenfalls noch reichlich
Potenzial.

Was halten Sie von einem parallel
zur letzten Messe veranstalteten
Zerspanungs-Seminar?

Fachseminare tragen grundsatzlich zur
Belebung einer Messe bei. Es kann aber
nicht sein, dass diese zu einer Konkur-
renzveranstaltung der Aussteller wer-
den. Vortrage sollten wenn, dann schon
in den Messehallen stattfinden.

Zum Abschluss noch eine Frage
zum Facharbeiternachwuchs. Wie

soll man zukiinftig mit den vielen
Lehrlingen, Schiilern und Studenten,
die auch die Messe besuchen,
umgehen?

Der Facharbeitermangel ist allgegen-
wartig. Daher gehort der fiir uns so
wichtige Beruf des Zerspanungstech-
nikers unbedingt gefordert. Ich finde,
dass das Thema Ausbildung auf alle
Falle im Messekonzept integriert ge-
hort, aber in konzentrierter Form. Zum
einen sollte eine Art Ausbildungscorner
entstehen, wo der Facharbeiternach-
wuchs beispielsweise Projekte prasen-
tieren kann. Zum anderen miissen die
vielen Schiiler wesentlich koordinierter
und eventuell auch gefithrt durch die
Messe geleitet werden, damit sie auch
entsprechend davon profitieren kon-
nen. Auch wir als Aussteller kénnten
quasi eine eigene Ansprechperson fiir
das Thema Ausbildung am Stand an-
bieten.

Danke fiir das Gespréch.

B www.boehlerit.com



GF Machining Solutions + G F +

AgieCharmilles CUT 200 Sp MT
Mikron HPM 800U HD

Fertigungs-
losungen fur
Sle!

Hochgenaues und universelles Drahterodieren,
speziell ausgelegt fir den Werkzeug- und
Formenbau mit integriertem Kollisionsschutz.

Hochdynamisches Leistungsfrasen von komplexen
Teilen mit aktivem Spindelkollisionsschutz.

GF Machining Solutions International SA
Erodieren, Frasen, Laser, Automation,
Customer Services

www.gfms.com/at
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Siemens PLM Connection 2015

Die Digitalisierung hat sich zu einem ent-
scheidenden Wachstumshebel in nahezu allen
Branchen der Industrie entwickelt. Mit der
vollstdndigen digitalen Abbildung der Wert-
schopfungsketten von Unternehmen eréffnen
sich diesen entscheidende Wettbewerbs-
vorteile.

Um Produkte komplett und detailliert
virtuell zu planen, zu modellieren, zu
simulieren und die Fertigung virtuell
abzusichern, braucht es im Bereich der
Produktentstehung integrierte Soft-
warelosungen fiir das Product Lifecycle
Management.

Als einzige, jahrlich stattfindende, kos-
tenfreie Fachveranstaltung zum Thema
Product Lifecycle Management in Os-
terreich ist die Siemens PLM Connec-
tion die beste Gelegenheit, sich iber

alle damit zusammenhadngenden The-
men zu informieren und mit Anwen-
dern aus vielen Branchen auszutau-
schen und zu vernetzen.

www.siemens.com/plm

Termin ~ 10. Juni 2015
9.00 - 18.00 Uhr
Ort Schloss Mondsee

Link http://1.bizzify.io/siemensplm

Bei der 13. internationalen Leitmesse fiir in-
dustrielle Bauteil- und Oberflachenreinigung
vom 9. bis 11. Juni 2015 auf dem Stuttgarter
Messegelédnde werden mehr als 250 Ausstel-
ler aus 14 Landern Produkte und Dienstleis-
tungen entlang der gesamten Prozesskette
prasentieren.

Insgesamt belegen sie eine Nettoaus-
stellungsflaiche von rund 7.000 m?2,
mit einer deutlichen Flachenzunahme
gegeniiber den Vorjahren. ,Die parts-
2clean 2015 wird die bisher groRte
und internationalste Messe seit Beste-
hen sein”, berichtet Olaf Daebler, Ge-
schaftsleiter parts2clean bei der Deut-
schen Messe AG.

,Zahlreiche Aussteller nutzen die Mes-
se, um erstmalig Produktinnovatio-
nen und weiterentwickelte Losungen
einem internationalen Publikum vor-
zustellen.” Dazu zdhlt u. a. eine neue
Trockenreinigungsanlage fur die ef-
fiziente Zwischenreinigung von Pow-
ertrainbauteilen in der Automobilindus-
trie. Premiere feiert bei der parts2clean

20

Mit dem zweisprachigen parts2clean Fachforum steht den Messebesuchern
u. a. eine der gefragtesten Wissensquellen rund um die industrielle Bauteil- und
Oberflachenreinigung zur Verfiigung.

auch ein innovatives System fiir gleich-
zeitiges Hochdruckentgraten und Rei-
nigen - und vorgestellt wird auch der
erste Stabschwinger fiir Multifrequenz-
Ultraschall.

X-technik

Termin ~ 09. — 11. Juni 2015
Ort Stuttgart
Link www.parts2clean.de

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Beladung des 5-Achsen-Vertikal-
Bearbeitungszentrums MX-520 durch
eine Roboterautomatisierung von Cellro.

Mit Matsuura
an die Spitze

Matsuura ladt Interessenten und Kunden unter dem Motto ,,Mit
Matsuura an die Spitze“ am 6. und 7. Mai 2015 wieder nach
Wiesbaden-Delkenheim zu einem Gipfeltreffen ein. Direkt auf
diesen Termin folgend findet im Anschluss am 8. Mai 2015 ein
Open House statt.

Mit der exklusiven Veranstaltungsreihe Matsuura Gip-
feltreffen zeigt die Matsuura Machinery GmbH jahrlich
gemeinsam mit weiteren Branchenfiihrern geballte
Fertigungskompetenz. Das Motto ,Mit Matsuura an die
Spitze” verdeutlicht die Vielzahl an Moglichkeiten, die
neueste Technologien im Zusammenspiel mit Matsuu-
ra-Bearbeitungszentren wie dem H.Plus-405, dem MX-
520 oder dem 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszentrum
MAM72-63V bieten, um das Optimum in der Produktion
zu erreichen. Neben den bereits am Gipfeltreffen unter
Span stehenden Maschinen warten beim Open House
u. a. das 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszentrum MX-
850, das 5-Achsen-Horizontal-Bearbeitungszentrum
MAM72-100H, das Horizontal-Bearbeitungszentrum
H.Plus-300 und die Linearmotormaschine LF-160 vor-
fihrbereit auf Interessenten.

Termin ~ 06. — 08. Mai 2015
Ort Wiesbaden
Link www.matsuura.de

EMGgrou

Designed for your profit

E[M]CONOMY
bedeutet:

MAXXMILL 250

5-Achsen Performance fur
kleine Werkstucke.
MAXXMILL 350

B 5-Seiten-Bearbeitung in nur einer Aufspannung
B Verfahrwege: X 350, Y 250, Z 300 mm
B Hochste Thermostabilitat und Bearbeitungsgenauigkeit
B Modernes Fahrstanderkonzept
B Massiver Schwenkrundtisch mit @ 400 mm
fur hohe Stabilitat und Prazision
B Kompaktes Maschinendesign: 1630 x 2300 mm
H Attraktives Preis-Leistungsverhaltnis
B Made in the Heart of Europe

BESUCHEN SIE UNS IN HALLE 8, B 28
W YOUL %ﬁmﬂ

Mehr Informationen unter:
+43 6245 891-0 oder www.emco-world.com
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Technologie Seminar bei Sukopp

Die ,,Zukunft der Fertigung“ von A bis Z findet
vom 10. bis 12. Juni bei H. Sukopp im Techno-
logiezentrum in Mannersdorf statt. Der Bogen
spannt sich von A wie Automation iiber M wie
neue Maschinenkonzepte zu S wie Steuerung
und Z wie Zerspanung.

Highlight der Veranstaltung ist die Os-
terreichpremiere der neuen Mazak
SmoothX Steuerung, die neue MaRsta-
be im Bereich der CNC Steuerungen
setzt. Als wesentliches Element der
SMOOTH TECHNOLOGIE ermoglicht
diese u. a. mit hoherer Bedienerfreund-
lichkeit eine noch starkere Einbindung
der CNC-Steuerung in das Fertigungs-
management. SmoothX besticht durch

eine ganze Reihe an neuen MAZATROL-
Programmierfunktionen, wie das Intelli-
gent Pocket Milling, um nur eine davon
ZU nennen.

Aber auch die neue INTEGREX Maschi-
ne mit 3D Druckerfunktion ist eine ab-
solute Neuheit in der Fertigung. Erganzt
wird das Programm durch Neuheiten
der Hersteller Sandvik Coromant, Cera-
tizit, System 3R und mehr.

Termin ~ 10. —12. Juni 2015
Ort Mannersdorf
Link www.sukopp.at

Osterreichpremiere feiert die neue
Mazak-Steuerung SmoothX von

10. bis 12. Juni im Technologie-
zentrum H. Sukopp in Mannersdorf.

Maschinensicherheit ,on Tour"”

Nach dem Erfolg der Fachtagung safety.tech14
geht das wichtige Thema Maschinensicherheit
in der Industrie jetzt ,,on Tour®. safety.regio15
heiBt die Veranstaltungsreihe von Festo, die
vor dem Sommer und im Herbst das spannen-
de Thema direkt vor Ort in verschiedene Regi-
onen bringt.

,Sichere Maschinen” sind seit der euro-
paischen Maschinenrichtlinie unerlass-
lich. Aber wie erbringt man den Nach-
weis fiir die Richtigkeit der Ausfithrung
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von Sicherheitsfunktionen und was be-
inhaltet die Norm EN ISO 13849-1/27?
Was muss man iber das Nachriisten,
Umbauen, die Arbeitsmittelverordnung
und das Arbeitnehmerschutzgesetz wis-
sen? Wie vermeidet man gefdhrliche
Situationen schon im Vorfeld — und vor
allem, was passiert, wenn was passiert?
Haftet man gegeniiber KollegInnen und
wer kommt fiir die Zahlung von Schmer-
zensgeld und Schadenersatz auf? Das
sind einige der Fragen, die bei der

Wir halbben ein praxisorientiertes Programm fUr
einen Tag entwickelt, das die wichtigsten Themen
verstandlich auf den Punkt bringt.

Ing. Thomas Miiller, Experte fiir
Maschinensicherheit bei Festo Osterreich

SdFETY
1EGION=

16. Juni in St. Polten

18. Juni in Wels

30. Juni in Dornbirn

02. Juli in Schwaz

20. Oktober in Gleisdorf
22. Oktober in Salzburg
28. Oktober in Klagenfurt

www.safety-regio.at

safety.regiol5 von Experten beantwor-
tet werden.

www.festo.at



The Art of Grinding.

S141

Die Universelle
flir kurze bis lange Werkstticke.

Wenn Sie auch beim Innenschleifen nicht auf mod-
ernste Technologie verzichten wollen, dann nehmen
Sie sich kurz Zeit — fiir die S141. Ob Flanschteile oder
bis zu 1300 mm lange Spindeln, die S141 meistert jede
Herausforderung. Die unvergleichliche STUDER-
Prazision basiert auf dem Maschinenbett aus Grani-
tan® und dem Fiihrungsbahnsystem StuderGuide®.
Bei der Entwicklung wurde hdchstes Augenmerk auf
die Ergonomie gelegt, in Bezug auf das Schleifen, das
Einrichten wie auch das Warten der Maschine.

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

A member of the UNITED GRINDING Group

e

« STUDER

KORBER SOLUTIONS
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Prozesskette.at-Veranstaltung am
in den Swarovski Kristallwelten:

FERTIGUNG 2020

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Auch im Bereich der Fertigungstechnik, respektive
der Zerspanungstechnik, sollte dieses Thema Herstellern und Anwendern nicht
gleichgiiltig sein. Mit der Tagung ,,FERTIGUNG 2020“ am 24. Juni in den Swarovski
Kristallwelten will die Prozesskette.at die Zukunft der Fertigung und somit die
Praxistauglichkeit von Industrie 4.0 genau hinterfragen und analysieren.

Industrie 4.0 wurde in den letzten Jah-
ren iiberstrapaziert und ist teilweise zum
Reizthema geworden. Trotzdem sollte die-
se Thematik speziell Anwendern von spa-
nenden Werkzeugmaschinen nicht gleich-
glltig sein, im Besonderen die Vernetzung
der Zerspanungstechnik und somit die
absolute Transparenz im Fertigungspro-
zess. Fragen wie ,Warum produziert eine
Schicht weniger als eine andere?”, oder
,Warum bricht ein Werkzeug, das andere
nicht?”, bzw. ,,Sind meine Maschinen opti-
mal ausgelastet?” und , Welche Rolle spie-
len meine Mitarbeiter in diesem Prozess?”
sollten beantwortet werden.

Termin 24, Juni 2015,
09:00 bis 15.30 Uhr

Ort Kristallweltenstral3e 1
6112 Wattens

Link www.prozesskette.at

Wilfried Sihn betrachtet die
»Praxistauglichkeit aus Sicht der
Wissenschaft®.

o4

Was ist mdglich? Was ist sinnvoll?

In die Vernetzung der eigenen Fertigung
zu investieren, wird mittelfristig kein Zer-
spanungsbetrieb ignorieren konnen. Pro-
duktivitat und Effizienz sind zwei wichtige
Argumente. Existentiell fiir ein Unterneh-
men ist zudem auch der Erhalt seines
Know-hows: Transparenz der Prozesse
dank Vernetzung der Fertigungsanlagen
und -mittel hilft, das {iber einen langen
Zeitraum gewachsene Wissen zu bewah-
ren.

Erfolgreiche Beispiele aus der Praxis
beweisen, dass Industrie 4.0 nicht nur
Zukunftsmusik ist. So werden schon
heute mit diversen Softwareprodukten
unterschiedlichste Fertigungsmittel tiber-
wacht und analysiert. Auch Werkzeuge
und Werkzeugmaschinen werden immer
haufiger mit Sensoren und somit Intelli-

Johann Hofmann widmet sich
dem Thema ,Industrie 4.0
erkennen und verstehen®,

24. Juni 2015

genz ausgestattet. All diese Fakten werden
bei der Tagung , Fertigung 2020 — Praxist-
auglichkeit Industrie 4.0” hinterfragt und
beleuchtet.

Die Veranstaltung im Detail

Der Veranstalter ist die Prozesskette.at,
die Allianz fiir Prazisionsfertigung beste-
hend aus den sechs Partnerfirmen — Emag,
GGW Gruber, Hermle, Wedco, Westcam
und Zoller. Der Veranstaltungsort sind die
Swarovski Kristallwelten in Wattens. Diese
wurden am 30. April mit fast der doppelten
Flache wieder neu eroffnet. Die Prozess-
kette.at darf als erster externer Veranstal-
ter die neuen Raumlichkeiten nutzen.

Im ersten Vortrag des Tages analysiert
Univ. Prof. Dr. Wilfried Sihn, Geschaftsfiih-
rer Fraunhofer Research Austria GmbH,
,Praxistauglichkeit aus Sicht der Wissen-
schaft”. Danach widmet sich Dipl. Ing.

==

i
b 1
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Walter Sticht zeigt wie ,Interaktive
Information und Kommunikation®
funktionieren kann.




(FH) Johann Hofmann, Leiter ValueFactu-
ring® Maschinenfabrik Reinhausen GmbH
und Gewinner des ersten Industrie 4.0
Awards 2013, mit seinem Beitrag , Indus-
trie 4.0 erkennen und verstehen” diesem
faszinierenden Thema. Mit dem Vortrag
Interaktive Information und Kommunika-
tion” zeigt Walter Sticht, Alleingesellschaf-
ter Sticht Technologie und Griinder Stiwa
Group, wie Mitarbeiter und Effizienz mit
4.0 profitieren konnen. Mit ,Werkzeuge
2020” gibt Lothar Horn, Geschiéftsfithrer
der Paul Horn GmbH und VDMA Vorsit-
zender flir Prazisionswerkzeuge, einen
ausfiihrlichen Einblick in intelligente
Werkzeugsysteme.

Aufgrund der begrenzten
Teilnehmerzahl wird um eine
Anmeldungen gebeten:

www.prozesskette.at

Lothar Horn gibt einen Einblick tiber
die ,,Werkzeuge 2020".

MESSEN & VERANSTALTUNGEN
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DER ZUVERLASSIGE PARTNER

FUR DEN WERKZEUG-, FORMEN- UND MASCHINENBAU

Mit Standardisierung
dem Wettbewerb voraus

B4 XPO

05.-08.05.2015
Halle 6, Stand 6C17

meushurger

WIR SETZEN STANDARDS
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2 6 éigrreAustria

Im Jahre 1990 wurde der Grundstein fiir einen erfolgreichen Vertrieb

von Prézisionswerkzeugen in einem Biiro in Wien gelegt. Von Anfang an
stand dabei der Erfolg der Kunden im Vordergrund. Daran hat sich bis
heute nichts geéndert, wie uns Geschéftsfiihrer Hans-Jiirgen Biichner
anlisslich des Jubildums ,,25 Jahre Iscar Osterreich“ im Interview verrt.

Das Gespréch fiihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das Firmengebaude in
Steyr bietet eifie modefhe
Infrastruktur mit Vorfihg-
und Seminarraum.




Mit einer kompletten
Produktpalette in allen Seg-
menten halben wir uns in der
Welt der Zerspanungstechnik
einen Namen als innovativstes
Unternehmen der Branche
gemacht.

Hans-Jiirgen Biichner

Geschaftsflihrer
der Iscar Austria GmbH.

das Unternehmen Iscar und startete

damit die Erfolgsgeschichte des Zer-
spanungswerkzeugherstellers. Vom New-
comer uber den Nischenspezialisten zum
Vollsortimenter — auf diesen recht kurzen
Nenner lasst sich die Erfolgsstory des welt-
weit agierenden Zerspantechnologie-Un-
ternehmens mit iiber 10.000 Beschaftigten
und ca. EUR 2,0 Mrd. Umsatz zusammen-
fassen. Mit der Griindung von Iscar Austria
im Jahr 1990 konnten auch die heimischen
Unternehmen von der Innovationskraft Is-
cars profitieren. Iscar versteht sich als Ge-
samtlosungsanbieter mit klarem Mehrwert
und hat sich zum Ziel gesetzt, den Kunden

I m Jahr 1952 griindete Stef Wertheimer

einmalige Losungen anzubieten, die sich
klar auf die Stiickkosten auswirken. Dabei
legte man besonderen Wert darauf, die Ma-
schinenstillstandzeiten zu senken und mit
innovativen Werkzeugkonzepten die Pro-
duktivitdt zu erhohen.

Das Produkt-Portfolio von Iscar umfasst
heute das gesamte Sortiment an Dreh-,
Bohr- Fras- und Feinbearbeitungswerkzeu-
gen sowie den Spannaufnahmen und vor
allem auch den begleitenden Dienstleistun-
gen. Nicht zuletzt aufgrund des sehr hohen
Anteils an Forschung und Entwicklung von
rund sechs Prozent gemessen am Umsatz
wurde bei der Produktentwicklung so gut
wie kein Anwendungsbereich, und sei er
noch so speziell, ausgelassen. Dies wird
letztendlich durch das enorme Spektrum
an Werkzeugen, Wendeschneidplatten,
Spannaufnahmen und Zubehor deutlich.
Grundlagenforschung und metallurgisches
Wissen, Anwendungskompetenz und Kre-
ativitdt fir Problemlosungen, zahharte
Schneidstoffe und revolutionare Geometri-
en — Kunden aus allen Industriebereichen
werden bei der Losung ihrer Bearbeitungs-
aufgaben umfassend beraten, beliefert und
begleitet.

Die vom Geschaftsfithrer Hans-Jirgen
Biichner und dem Verkaufsleiter Jirgen
Baumgartner gesteuerte Iscar Austria
GmbH ist heute — neben der Endkunden-
und Handlerbelieferung mit Standardwerk-
zeugen — in der Lage, werkzeugspezifisch
und technologisch gesehen den Fullservice
zu offerieren: ab der Beratung und Ausle-
gung tber die Konstruktion, die Produktion
und die Inbetriebnahme bis hin zum Ersatz-
teil- und Upgrade-Service.

Herr Biichner, vor 25 Jahren
wurde Iscar Austria gegriindet.
Konnen Sie diesen Zeitraum
kurz zusammenfassen?

Richtig, in der Tat wurde Iscar Austria im
Jahre 1990 gegriindet. Peter Geisendorfer
wurde damals zum Geschaftsfiihrer er-

nannt. Er war gleichzeitig auch Geschafts-
fithrer von Iscar in Deutschland. Als Nie-
derlassungsleiter fungierte zunachst Elimar
Faust, der 1995 nach dem Ausscheiden von
Herrn Geisendorfer die Geschaftsfiihrung
iibernahm. Es wurde ein Biiro in Wien an-
gemietet, von welchem aus Iscar bis ins
Jahr 2002 operierte. Mit meiner Ernennung
zum Geschaftsfiihrer im August 2003 wur-
den die Zelte in Wien abgebrochen und der
Umzug ins Stadtgut nach Steyr vollzogen.
Nach drei Jahren, um prézise zu werden im
Mai 2006, erfolgte der Spatenstich fiir ein
eigenes Gebaude im Stadtgut und nur ein
Jahr spater konnten die neuen Raumlichkei-
ten bezogen werden.

Wie haben sich die Industrie
und vor allem die Zerspanung
seit damals verandert?

Die meisten unserer Kunden sind heute we-
sentlich globaler aufgestellt als noch vor 20
Jahren. Sie haben rund um den Globus Pro-
duktionsstatten aufgebaut, um raumlich na-
her bei ihren Abnehmern zu sein, auch um
Einfuhr-und Zollauflagen der Importlander
zu vermeiden. Diesen Veranderungen miis-
sen wir Rechnung tragen und viel starker
mit unseren Schwesterfirmen im Ausland
kommunizieren, damit unsere Kunden =

Feierlichkeiten, 09. Juni 2015

Am 09. Juni 2015 finden die Feierlichkeiten zu 25
Jahre Iscar Austria in Steyr statt. Als zuséatzliches
Highlight der Veranstaltung werden Vortréage von

renommierten Gastreferenten geboten.

Veranstaltungsort:

Iscar Austria GmbH,

Im Stadtgut C2, 4407 Steyr-Gleink
Empfang der Teilnehmer: 08.30 Uhr
Beginn der Veranstaltung: 09.30 Uhr
Voraussichtliches Ende: 16 Uhr

Gastreferenten u. a.:
Uni.-Prof. Dr. Friedrich Bleicher, TU Wien

Dr. DI Johann Hintner, Swarovski KG
Dr. Kurt Brenner, Iscar Germany
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Das neue Fraswerkzeug
HELIDO H690 eignet sich ideal
fur die Schulterbearbeitung.

DOVE-IQ-DRILL: das Wechselkopf-
bohrsystem fir wirtschaftliche und
produktive Bohrbearbeitungen.




weltweit auf die gleiche Technologie und
Bearbeitung zurtickgreifen konnen, die sie
von ihren Heimatmarkten gewohnt sind.
Die Anspriiche unserer Kunden haben sich
von Qualitits-und marktiiblichen Preisen
um Verlasslichkeit und Geschwindigkeit in
der Prozessauslegung und Lieferzeit erwei-
tert, mit dem Ziel die Produktivitat zu stei-
gern und dauerhaft wettbewerbsfahig zu
bleiben. Die grofiten Herausforderungen in
der Zerspanung kommen heute von den zu
bearbeitenden, teilweise exotischen Materi-
alien verbunden mit immer neuen Anforde-
rungen an Spanformern, Beschichtungen
und Geometrien.

Welche Meilensteine hat es seitens
Iscar in dieser Zeit gegeben?

AlsTscarin Osterreich gegriindet wurde, wa-
ren wir nur als die sogenannten ,,Stecher”
bekannt und fast jeder kannte und kennt
unser ,Self-Grip“-genanntes Abstech-Pro-
gramm. In den frithen 90er Jahren kam das
Frasen hinzu — bekannt wurde Iscar speziell
mit ihrer Heli-Mill Wendeschneidplatte, die
in den Folgejahren von fast allen Wettbe-
werbern kopiert wurde. Heute werden fast
30 Prozent der Gesamtumsatze von Iscar
mit der Frasproduktfamilie generiert.

Ein weiterer Meilenstein bedeutete die Ein-
fiihrung der Wechselkopftechnologie im
Bereich der Bohranwendungen, allgemein
bekannt unter den Namen ,,Chamdrill”. Wir
sind heute ein , Vollsortimenter” mit einer
kompletten Produktpalette in allen Seg-
menten und haben uns einen Namen in der
gesamten Welt der Zerspanungstechnik als
innovativstes Unternehmen der Branche
gemacht.

Seit 2007 ist Iscar Austria mit einem
eigenen Firmengebaude inklusive
Vorfiihr- und Schulungsraum in Steyr
prasent. Wie wichtig war dieser
Schritt fiir Iscar Austria?

Aus heutiger Sicht war dieser Schritt sehr
wichtig und damals langst iiberfallig. End-
lich haben wir ein eigenes, ansprechendes
Gebaude mit Schulungsraum und TEC-
Center, in dem wir Kundenseminare so-
wie Mitarbeiterschulungen durchfiihren
konnen. Es hat sich in den letzten Jahren
gezeigt, wie wichtig der personliche Wis-
sensaustausch mit den Kunden fiir die Wei-

terentwicklung der partnerschaftlichen Be-
ziehungen geworden ist. Und wo kann man
das besser ermoglichen als in den eigenen
vier Wanden“? Durch , Live”-Demonstra-
tion der Werkzeuge im Einsatz in unserem
TEC-Center erhalten die Kunden einen rea-
listischen Uberblick iiber das Potenzial un-
serer Werkzeuge.

Sie sind ja auch Geschéftsfiihrer
der Iscar Germany GmbH. Welche
Parallelen bzw. Unterschiede gibt es
zwischen den Nachbarldandern?

Wir sprechen die gleiche Sprache, wenn
auch mit unterschiedlichen ,Slang”. Eine
nicht unerhebliche Anzahl unserer Kun-
den sind sowohl in Osterreich als auch in
Deutschland tatig. Man kennt also die Be-
gehrlichkeiten des gegeniiber Sitzenden
und die Qualitdts- und Serviceanspriiche
sind absolut identisch.

Unterschiede sind auf jeden Fall im Poten-
zial an Zerspanungswerkzeugen zu erken-
nen, und der, Kuchen” ist erheblich kleiner,
um den sich aber die gleiche Anzahl von
Wettbewerbern wie in Deutschland bemii-
hen.

Die meisten unserer Kunden
sind heute wesentlich globaler
aufgestellt als noch vor 20 Jahren.

Welchen Stellenwert genieBt also
eine eher kleine Niederlassung wie
Osterreich innerhalb eines derart
groBen Konzerns?

Grundsatzlich machen wir im Konzern
keine Unterschiede zwischen grofen und
kleinen Niederlassungen. Es kommt immer
auf das Potenzial und den jeweiligen Markt-
anteilen der Iscar Niederlassung an und
da hat Iscar Osterreich noch ausreichend
Potenzial, welches es zu erschlieBen gilt.
Die dafiir notwendigen Vertriebsaktionen
werden vom Stammhaus unterstitzt. Man
ist jederzeit bereit, in Vorleistung zu gehen,
so wie das in der Vergangenheit auch ge-
schehen ist.

Seit eineinhalb Jahren ist Jiirgen
Baumgartner an der Vertriebsspitze
in Osterreich. Was halten sind von

Jurgen Baumgartner ist seit 2014
Verkaufsleiter bei Iscar Austria.

seinen Ideen und Ansatzen?
(Anm.: Lesen Sie dazu das Interview
in Ausgabe 1/Mérz 2015, Seite 80ff)

Ich kenne Herrn Baumgartner seit iiber
zehn Jahren durch unsere Zusammenarbeit
in innerhalb von Iscar Germany und habe
seine Zielstrebigkeit und Beharrlichkeit
sehr schatzen gelernt. Er ist jung, dyna-
misch, ein sehr harter Arbeiter, der von sei-
nen Mitarbeitern aber nur das abverlangt,
was er selbst auch bereit ist zu leisten. Er
ist ein anerkannter Werkzeugspezialist, hat
schon einige Veranderungen in der Ver-
triebsstruktur umgesetzt und ,,coacht” un-
seren AuRendienst in vorbildlicher Weise.

Was wiinschen Sie sich
fiir die nachsten 25 Jahre?

Auch wenn ich personlich zumindest den
,Zweiten Abschnitt” der nachsten 25 Jah-
re wahrscheinlich nur aus der Ferne be-
obachten werde, glaube ich an den Erfolg
der Niederlassung, weil wir kompetente,
engagierte Mitarbeiter beschiftigt haben,
iber ein hervorragendes Produktportfolio
verfugen und bei einem Marktanteil von ca.
sieben Prozent noch hinreichend Potenzial
haben, dauerhaft im osterreichischen Markt
zu wachsen. Wir haben es selbst in der
Hand, es liegt ausschliefSlich an uns selbst!

Danke fiir das Gespréach
und weiterhin viel Erfolg!

B www.iscar.at
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Die neuesten Hartmetallsorten von Seco bieten eine verbesserte
Aluminiumoxidbeschichtung sowie eine vollig neuartige Einsatzerkennung:

Duratomic® die Zweite

Mit der Markteinfiihrung der Duratomic® Beschichtungstechnologie Anfang 2007
setzte Seco Tools MaBstéabe in der Zerspanung: Zum ersten Mal war es gelungen,
eine Beschichtung auf atomarer Ebene zu kontrollieren, die einen neuen
Standard in der Bearbeitungsleistung setzte. Nach Jahren steter Forschung und
Weiterentwicklung auf dem Gebiet der Werkstoff- und Prozessoptimierung bietet
Seco nun die nichste Generation der Duratomic®-Beschichtungen an.

Die neuesten Hartmetallsorten zum Stahl-
drehen zeichnen sich durch eine verbes-
serte Aluminiumoxidbeschichtung sowie
eine vollig neuartige Einsatzerkennung aus
und bieten zuverldssiges und produktives
Drehen von Stahl. Drei neue Wendeplat-
tensorten — TP0501, TP1501 und TP2501 —
reprasentieren die nachste Generation der
Duratomic-Beschichtungstechnologie und
liefern hohere Zahigkeit, Warmebestan-
digkeit und chemische Reaktionstragheit
fiir eine maximale Standzeitverlangerung.
Gleichzeitig bieten diese Sorten das Poten-
zial fur hohere Schnittgeschwindigkeiten.

Einsatzerkennung

Ein wichtiges Merkmal dieser neuen Du-
ratomic-Generation ist die Einsatzerken-
nung. Damit ist es selbst bei ungiinstigen
Lichtverhdltnissen moglich, eingesetzte
bzw. unbenutzte Schneidecken leicht
und schnell zu erkennen — und dies be-
reits nach einer sehr kurzen Einsatzdau-
er. Untersuchungen haben ergeben, dass
aufgrund der nicht klaren Erkennung, ob
Schneidkanten im Einsatz waren, bis zu 10
% der Schneidkanten ungenutzt entsorgt

wurden. Die einfache Einsatzerkennung
bedeutet somit eine betrachtliche Kosten-
ersparnis in der Fertigung.

Programm aufeinander abgestimmt

TP0501, TP1501 und TP2501 sind sowohl
zum Schruppen, fiir die mittlere Bearbei-
tung als auch zum Schlichten geeignet
und bieten durch dieses breite Bearbei-
tungsfenster eine optimale Auswahl fiir
die Stahldrehbearbeitung. Dabei sind Sub-
strat, Beschichtung und die Mikrogeome-
trie der Schneide bei jeder Wendeplatte,
sogar innerhalb einer Sorte, exakt auf die
jeweilige Anwendung abgestimmt und ga-
rantieren somit zuverlassige Zerspanungs-
ergebnisse.

TP0501 ist bei Seco die erste Wahl fiir
die Bearbeitung von Werkstiicken aus
hoch legiertem Stahl. Eine erstklassige
Verschleififestigkeit sorgt fir lange Werk-
zeugstandzeiten und sichert exzellente
Bearbeitungsergebnisse, selbst bei hohen
Geschwindigkeiten. Dariiber hinaus bringt
sie erhebliche Vorteile beim Einsatz in
extrem abrasiven Stdhlen und eignet sich

Jede Schneide zu 100 % ausschoépfen: Mit der neuesten Duratomic® Technologie
ist die Einsatzerkennung der Schneidecken ganz einfach.
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X-technik

Die neuen Sorten TP0501, TP1501und
TP2501 reprasentieren die nachste
Generation der Duratomic®
Beschichtungstechnologie.

Das Video
zu Duratomic

www.zerspanungstechnik.com/
video/115933

ebenso fiir die Bearbeitung von Gusswerk-
stoffen.

Die vielfaltig einsetzbare Sorte TP1501,
die ein ausgewogenes Verhaltnis von
Schnittgeschwindigkeit und Produktivi-
tat gewahrleistet, ist eine hervorragende
Startsorte fiir die Bearbeitung von nied-
rig legierten Stahlwerkstoffen. Sie bietet
hohe VerschleiRfestigkeit, ist fir mittlere
Schnittgeschwindigkeiten bestens geeig-
net und fithrt zu hohen Leistungen, auch
unter schwierigen Zerspanbedingungen.

Als Alleskonner empfiehlt sich die neue
TP2501 fiir die universelle Bearbeitung
sowie fiir verschiedene Stahlwerkstoffe,
auch fiir Rostfrei und Guss. Sie ist prades-
tiniert fur Bearbeitungen mit Schnittunter-
brechungen sowie in der Nassbearbeitung
und arbeitet prozesssicher. Dabei spielt
es keine Rolle, ob es um Schlicht- oder
Schruppanwendungen geht.

Fiir die drei neuen Duratomic®-Sorten
steht eine grofle Auswahl an Plattenforma-
ten und Geometrien fiir vielfaltige Schlicht-
und Schruppbearbeitungen dank der ins-
gesamt 950 Produkte zur Verfiigung.

Hl www.secotools.at
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Die neuen System-Wendeplatten M4000 von Walter
sind fur so viele Frasanwendungen geeignet wie noch nie:

ochstleistung

wird universel

System-Werkzeuge, also solche, die fiir eine Vielzahl von Zerspanungsaufgaben ganz universell einsetzbar sind, senken
die Komplexitit und Fehleranfalligkeit einer Fertigung und machen diese wirtschaftlicher. Jiingstes Beispiel dieser von

der Walter Gruppe vertretenen Produktphilosophie ist die neue M4000-Familie mit System-Wendeplatte. Walter hat den
Systemgedanken konsequent umgesetzt: Die neuen Wendeplatten und Fraskorper werden CO,-kompensiert hergestellt.

M4000, das sind quadratische Wendeplatten, die in drei un-
terschiedlichen Frasertypen eingesetzt werden konnen und
viele gangige Frasoperationen beherrschen: beispielsweise
das Planfrasen, Eckfrisen oder Fasfrisen in allen Stahl- und
Gusswerkstoffen, nichtrostenden Stahlen und auch schwer
zerspanbaren Materialien. M4000-Wendeplatten sind damit
universeller einsetzbar als ihre spezialisierteren Verwandten
der Walter BLAXX- und der Walter Xtraetec® -Familien, aber
genau wie diese beiden beschichtet mit dem Hochleistungs-
schneidstoff Tigeretec Silver®.

Vorteile auf einen Blick

Hohe Wirtschaftlichkeit

= reduzierter Aufwand in der
Beschaffung und Lagerhaltung
durch universell einsetzbare
Systemwendeplatte

= vier Schneidkanten pro
Wendeplatte

Ressourcenschonendes Konzept

= CO,-kompensierte Produktion
durch Klimaschutzprojekte

®  geringer Leistungsbedarf durch
hochpositive Geometrien

Powered by Tiger-tec® Silver

= zwei CVD-beschichtete Sorten
(WKP25S und WKP35S) fir die
Stahl- und Gussbearbeitung

= drei PVD-beschichtete Sorten
(WKK25S, WSM35S und
WSP45S) fir die Stahl- und
Gussbearbeitung, fur die
Bearbeitung nichtrostender Stahle
sowie fur die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Materialien

Spezielles Wellenprofil

Die Freiflachen der vier Schneidkanten sind mit einem Wellen-
profil versehen, das die Geometrie der Wendeplatte anzeigt: Je
mehr Wellen sichtbar sind, umso positiver ist die Geometrie.
Verfligbar sind die stabile (D57) und die universelle (F57) Geo-
metrie. Die Systemwendeplatten haben eine positive Grund-
form mit einem Freiwinkel von 15 Grad. Effekt: Es ist weniger
Leistung zum Frasen notig, der Energieverbrauch sinkt, damit
erhoht sich die Wirtschaftlichkeit. >

M4000: Eckfraser M4132, High Feed Fraser M4002 und
Fasfraser M4574 bestiickt mit SD..09T3.. Systemwendeplatten.
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Anwendungen erweiterbar

Die M4000-Fraser konnen auch spe-
zielle Schneidplatten aufnehmen. Fiir
den High-Feed-Fraser M4002 gibt es
zusatzlich eine umfangsgesinterte Plat-
te mit Nebenschneide fiir verbesserte
Oberflachen. Eine spezielle Platte mit
groBerem Eckenradius sorgt fur mehr
Schneidkantenstabilitdt beim Arbeiten
mit dem High-Feed- und Eckfraser.
Speziell fiir den Eckfriser M4132 gibt
es eine umfangsgeschliffene Wende-
platte, ebenfalls mit zusatzlicher Ne-
benschneide.

Prazise Auflage

Durch eine geschliffene Auflage ist die
Lage der Wendeplatte im Werkzeugkor-
per praziser, die daraus resultierende
geringe Vibrationsneigung erhoht die
Standzeiten. Die Spanflachen tragen

Walter Green

Das Werkzeugsystem
M4000 deckt mit nur
einer Wendeplatte, die
in drei unterschiedliche
Frasertypen verbaut wird,
die meisten gangigen
Frasoperationen ab.
Egal, ob man mit
groBen Auskragungen
schruppen, eine
rickwartige Fase frasen
oder eine 90°-Schulter
erzeugen muss. Die

mit quadratischen
Systemwendeplatten
bestlickten
Fraswerkzeuge der
Baureihe M4000 bieten
eine sehr wirtschaftliche
Losung fir viele
Bearbeitungsaufgaben.

FUr Walter sind hohe Umweltstandards seit Jahren fest in der Firmenkultur veran-
kert. Anhand von M4000 zeigt das Unternehmen unter dem Namen Walter Green,
dass leistungsstarke Werkzeugsysteme schon heute 100 % CO,-kompensiert
hergestellt werden kénnen. Walter hat gemeinsam mit FirstClimate die gesamte
Lieferkette des neuen Werkzeugsystems — von der Rohstoffbeschaffung bis hin
zur Lagerhaltung — bilanziert. Dabei wurde der komplette CO,-Bedarf gemaB ISO
14064 aufgenommen und dokumentiert. Der so ermittelte CO, -Footprint ist die
verbindliche Grundlage fir das Walter Green-Kompensationsprojekt an der SUdku-
ste Borneos, zur Erhaltung des Tanjung Puting Nationalparkes.

Markierungen zur eindeutigen Orien-
tierung beim Schneidkantenwechsel.

CO,-kompensiert produziert

M4000 ist das erste Produkt, bei dem
Walter den CO,-Footprint komplett er-
fasst und bilanziert — von der Anliefe-
rung des Rohmaterials bis zum Versand
des fertigen Produkts. Zweiter Schritt

des global ansetzenden Systemgedan-
kens ist die CO,-Kompensation: Walter
unterstiitzt ein Klimaschutzprojekt auf
der Insel Borneo/Indonesien als einen
Beitrag zur Reduktion von Treibhausga-
sen. Fir CO,-kompensiert produzierte
Werkzeuge fiihrt Walter ein Siegel ein:
Walter Green Flag.

B www.walter-tools.com
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Einfach
unterscheidbar:

F57

Das Wellenprofil
an der Freiflache
kennzeichnet die
Geometrie.
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Mehr Wirtschartlichkelt durch

System-VWendeplatte

Grundsatzlich steht fUr uns nicht
im Vordergrund, ob wir uns mit einem
Produkt selbst Konkurrenz machen,
sondern ob unsere Kunden daraus
einen Vorteil lukrieren kdnnen.

Erich Hofegger

Vertriebsleiter C")gterreioh West und
Handel, Walter Osterreich
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Prozesssichere System-Werkzeuge sind in der
Zerspanungstechnik mehr und mehr gefragt. Jiingstes Beispiel
ist die neue M4000-Familie von Walter. Diese senke die
Komplexitat und Fehleranfalligkeit einer Fertigung und mache sie
wirtschaftlicher. Erich Hofegger, Vertriebsleiter Osterreich West
und Handel Osterreich, erklért uns warum.

Herr Hofegger, die M4000 verspricht
mehr Wirtschaftlichkeit. Wie ist das mdglich?

Da Systemwerkzeuge vielfdltig einsetzbar sind, reduzieren sich fir
Anwender die Lager- und Beschaffungskosten. In Feldversuchen
konnten wir die Schneidkosten pro Bauteil in einigen Fallen um die
Halfte senken. Der Leistungsbedarf wurde dabei um rund 15 Prozent
gesenkt.

Wie kann das eine Systemwendeplatte querbeet garantieren?

Die systemiibergreifende Wendeplattenform ist mit zwei Geometri-
en und verschiedensten Substraten und Beschichtungen erhéltlich,
sodass hier auf die unterschiedlichen Gegebenheiten eingegangen
werden kann. In umfangreichsten Labor- und Feldtests mit den ver-
schiedenen Werkzeugtypen konnte bei fast allen Aufgabenstellungen
ein positives Resultat erzielt werden. Bei speziellen Anforderungen
wie dem High Feed Fraser M4002 wurde eine zusatzliche Geometrie
entwickelt, um hier keine Kompromisse eingehen zu miissen.

Wen genau sprechen Sie damit an?

Durch die Vielseitigkeit des Werkzeugsystems gibt es in fast jedem
Zerspanungsunternehmen — ob Einmannbetrieb oder Serienfertiger
— wirtschaftlich sinnvolle Anwendungsfalle fur den M4000. Speziell
Firmen, die in ihrer Fertigung sehr kurzfristig und universell agieren
miissen, konnen einen groen Nutzen aus der neuen Produktfamilie
ziehen. Durch den geringen Leistungsbedarf konnen auch auf leis-
tungsschwachen Maschinen und bei labilen Verhéaltnissen optimale
Ergebnisse erreicht werden. Um den immer hoher werdenden, wirt-
schaftlichen Anforderungen in den Betrieben gerecht zu werden, ist
es immer wichtiger, das optimale Werkzeugsystem in den einzelnen
Abteilungen einzusetzen und nicht das Werkzeug, welches gerade im
Haus ist oder in einer anderen Abteilung gut funktioniert.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Machen Sie sich damit nicht selber Konkurrenz,
Stichwort BLAXX oder Xtra tec®?

Grundsatzlich steht fur uns nicht im Vordergrund, ob
wir uns mit einem Produkt selbst Konkurrenz machen,
sondern ob unsere Kunden daraus einen Vorteil lukrie-
ren konnen. Jedes dieser drei Werkzeugsysteme hat sei-
ne spezifischen Eigenschaften, die sich auch teilweise
iberschneiden. Der Kunde hat aber den Vorteil, dass
er fur jede technische oder wirtschaftliche Herausfor-
derung die fiir ihn passende Werkzeuglosung von Wal-
ter bekommt. Unser neues M4000-Werkzeugsystem ist
somit eine perfekte Erganzung zu Walter BLAXX und
Xtratec®.

Auch der Maschinenbediener wurde bei der
Entwicklung beriicksichtigt.

Richtig, mit der M4000-Familie fithren wir eine neue La-
serbeschriftung ein — auch auf kleinen Werkzeugdurch-
messern bringen wir nun alle wichtigen Informationen
unter, etwa zu Einbauteilen und Anzugsmomenten. Die
neuen Verpackungen erleichtern die Werkzeugentnah-
me und das spezifische Wellenprofil an der Freifliche
unterstiitzt die visuelle Unterscheidung der unterschied-
lichen Geometrien fiir den Maschinenbediener. Die uni-
verselle F57-Geometrie ist mit zwei Wellen, die stabile
Variante D57 ist mit nur einer Welle gekennzeichnet.

Der M4000 wird CO,-kompensiert produziert.
Was genau bedeutet das?

Nachhaltigkeit ist fiir uns und auch unsere Kunden ein
zunehmender Wettbewerbsfaktor. Verbraucher wollen
wissen, wie etwas produziert wurde. Hinzu kommt, dass
viele Rohstoffe immer knapper und damit teurer wer-
den. Deshalb ist M4000 ein erster Ansatz, den CO,-Foot-
print zu kennen und anschliefend optimieren zu kon-
nen. (Anm.: Weiter Info siehe Box Walter Green, S. 34)

Danke fiir das Gespréach.

B www.walter-tools.com

37

| EC12-096 |

Robust und kompakt:

der Embedded-PC mit

Intel® Atom”.
Die CX5000-Serie von Beckhoff.

www.beckhoff.at/CX5000

Die Embedded-PC-Serie CX5000 fiir die Hutschienenmontage:
Geeignet zum flexiblen Einsatz als kompakter Industrie-PC
oder als PC-basierte Steuerung fir SPS, Motion Control und
Visualisierung:
® [ntel®-Atom™-Z530-CPU 1,1 GHz (CX5010) oder
1,6 GHz (CX5020)
Robustes und kompaktes Magnesiumgehause
Erweiterter Betriebstemperaturbereich von -25...60 °C
Lufterlos, ohne rotierende Bauteile
(Compact-Flash als Speichermedium)
1/0-Interface fir EtherCAT-Klemmen und Busklemmen
Optionsplatz fiir serielle oder Feldbus-Schnittstellen
Integrierte 1-Sekunden-USV

| SMART/"

AUTOMATION

AUSTRIA

Design Center Linz
Zone A, Stand 235

Motion

Automation

BECKHOFF




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Wirtschattliche
Drenhbearbeitung von Titan

Boehlerit entwickelt unter anderem Wendeplatten fiir schwer zerspanbare
Spezialwerkstoffe. Mit der neuen Sorte BCS10T (IS0-S10) bietet Boehlerit
nun eine wirtschaftliche Drehbearbeitung von Titan an. Die Wendeplatten
sind mit einer neuen Beschichtung sowie Spanformgeometrie ausgestattet
und erméglichen Anpassungen der Schnittdaten um rund 25 %. In der Praxis
werden Standzeitsteigerungen um bis zu 40 % erreicht.

Traditionelle Materialien werden immer
mehr durch Hochleistungswerkstoffe
wie Inconel, Hastelloy, Waspaloy oder
Titan ersetzt. Solche Spezialwerkstof-
fe kommen vor allem in der Luft- und
Raumfahrt oder in vielen Bereichen
der Fahrzeugindustrie bis hin zur Kraft-
werks- und Medizintechnik zum Ein-
satz. Sie gelten allerdings als schwer
zerspanbar und erfordern geeignete
Werkzeuge respektive Wendeplatten
zum Drehen und Frasen. , Wir pflegen
unseren Grundbaukasten im Bereich der
Stahlbearbeitung, sind aber verstarkt
im Bereich der schwer zerspanbaren
Werkstoffe tatig. So sind wir anerkann-
ter Partner bei weltweit agierenden Ni-
schenplayern im Rennsport oder der
Luftfahrtindustrie”, betont Gerhard Mel-
cher, Marketingleiter bei Boehlerit.

Bisher hat man bei der Bearbeitung von
Titanmaterialien vorwiegend auf unbe-
schichtete K10 Wendeplatten gesetzt.
Auch fiir die Entwicklung der neuen
BCS10T wurde bei der Wahl des Hart-
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metalls auf ein ausgewahltes K10 Feinst-
kornsubstrat zuriickgegriffen. Das inno-
vative Hartmetallsubstrat ist besonders
temperaturstabil und zeichnet sich durch
eine geringe Neigung zur plastischen
Verformung aus. Erganzend dazu hat
Boehlerit eine neue Beschichtung ent-
wickelt. Dabei handelt es sich um eine
3,0 ym diinne, spezielle TiBN Plasma
CVD Schicht, die besonders temperatur-
und oxidationsbestdndig ist. AuBerdem
zeichnet sie sich durch eine geringe Auf-
klebeneigung aus, was bei Titanwerk-
stoffen unbedingt notwendig ist.

Mit Spanformgeometrie MT ,,veredelt”

,Um im Bereich der Zerspanung erfolg-
reich zu sein, miissen immer drei Pa-
rameter zusammenpassen: Hartmetall,
Beschichtung und Geometrie”, erklart
Melcher. So haben die Ingenieure bei
Boehlerit auch einen neuen Spanformer
MT (Mittel Titan) entwickelt, mit dem die
neue Drehsorte BCS10T ausgestattet ist.
Mit einer scharfen Schneide gewahrleis-

Die neue
Wendeplatte
BCS10T von
Boehlerit
wurde spe-
ziell fur die
Bearbeitung
von schwer
zerspanba-
ren Spezial-
werkstoffen
wie Titan
entwickelt.

tet diese Spanformgeometrie den siche-
ren Spanbruch bei mittlerer und leichter
Schruppbearbeitung. Bei kleineren ISO-
Platten wie z. B. CNMG120408 ist der
MT Spanbrecher in einem Vorschubbe-
reich von 0,2 bis 0,45 mm/U einsetzbar.
Das Zusammenspiel von Hartmetall und
Beschichtung mit dem neuen Span-
former MT in der neuen Sorte BCS10T
sorgt nach Boehlerit-Angaben in der
Praxis fiir Standzeitsteigerungen von bis
zu 40 %. Eine Anpassung der Schnitt-
daten um ca. 25 % nach oben stellt
kein Problem dar: Die Platte halt. Die-
se richtungsweisenden Entwicklungen
eignen sich vor allem fiir den Einsatz in
speziellen Nischen, um sowohl unlegier-
te Titansorten wie z. B. Ti (ASTM1-11),
a-Legierungen oder a+B-Legierungen
(z. B. Ti-6Al-4V) mit hoher Sicherheit zu
bearbeiten.

Neben Innovationen in den Bereichen
Hartmetalle und Beschichtungen arbei-
ten die Kapfenberger Spezialisten ver-
starkt an der Entwicklung weiterer Geo-
metrien. Parallel dazu setzt Boehlerit
sein Know-how auch in der Weiterent-
wicklung auf dem Gebiet der Rostfrei-
bearbeitung sowie bei der Entwicklung
geeigneter Wendeplatten fur die Bear-
beitung der eingangs erwahnten Spezi-
alwerkstoffe wie Inconel ein.

B www.boehlerit.com
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—ationelle
Grof3tellelbearbeitung

GroBe Lasten bewegen ist eine Sache, GroBteile Um Tausende Tonnen schwere Industrieanlagen,
bearbeiten eine andere. Beim Transport schwerer U-Boote, Luxusjachten oder komplette Gebaude zu trans-
Lasten ist die Scheuerle Fahrzeugfabrik GmbH mit portieren, werden extrem belastbare Tragerplattformen
. . . benatigt. Die TII Group, zu der die Scheuerle Fahrzeugfa-
ihrer SPMT-Technologie und iiber 16.000 Tonnen brik gehdrt, ist Spezialist bei der Herstellung von Schwer-
bewegter Nutzlast bereits Weltmeister. Auch bei der lastfahrzeugen. Eine wichtige Schliisseltechnologie stellt
GroBteilebearbeitung der Triagerplattformen gelang nun dabei die SPMT-Plattform dar — ein System modularer,
ein gewaltiger Sprung: Dank eines neuen Soraluce- selbst angetriebener Fahrzeuge fiir den Transport extrem

. . . o . schwerer Lasten. Die Moduleinheit mit vier Achslinien
Dreh-Fras-Bearbeitungszentrums in Kombination mit bringt es auf rund 25 t Eigengewicht und kann rund 360 t

Hochleistungswerkzeugen und Schneidstoffen hat sich Nutzlast aufnehmen.
die Bearbeitungszeit auf ein Drittel reduziert.

BAZ mit Universalkopf und schwenkbarem Drehtisch

Die Fertigung dieser mobilen XXL-Tragerplattformen ist
eine tagliche Herausforderung fiir das Team im Werk Pfe-
delbach (D). Das geschweil3te Stahlgeriist muss fiir die

i oA
I
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oben Ein Lieferant schafft Sicherheit: Die Fertigung bei
Scheuerle verwendet bereits an vier Maschinen Werkzeuge
und Wendeschneidplatten von Korloy.

links 30 % mehr Ausbringung: Die Soraluce FP 18000

lauft im 3-Schichtbetrieb und 16ste zwei Maschinen im
2-Schichtbetrieb ab. Bei der Werkstlickbearbeitung reduzierte
sich die Bearbeitungszeit um 30 bis 40 %.

Aufnahme der Achsen, Pendelachsen und Kupplungen
in mehreren Arbeitsgdngen gebohrt und gefrast wer-
den. Mit der Anschaffung eines neuen Soraluce Hoch-
leistungs-Bohr/Fraszentrums erhohten sich nicht nur
Effizienz, sondern auch Zuverlassigkeit und Planbarkeit:
,,Obwohl wir die bisherige Maschine bereits einem Ret-
rofit unterzogen hatten, gab es Raum zur Kapazitatsstei-
gerung. Die alten Maschinen erreichten dariiber hinaus
lediglich 1.000 U/min, heute liegen wir bei 5.000 U/min
— die Vorteile liegen auf der Hand"”, erklart Simon Gunne,
Fertigungsleiter bei Scheuerle.

Bei der Maschinenauswahl waren drei abnahmerele-
vante Bauteile mit Vorgabezeiten definiert — zwei unter-
schiedliche Plattformen und ein Verbindungselement
(Kupplungsstiick). Zuvor hatte Hak-Do Hwang mit sei-
nem Unternehmen HHS Zerspanungswerkzeuge, der
als externer Werkzeugberater den Sonderfahrzeugbauer
schon einige Jahre bei der Werkzeugauswahl betreut, die
gewlnschten Schnittdaten ermittelt. Simon Gunne wei§
das zu schatzen: ,Wir haben uns fiir ihn als langjahrigen
Partner bei Werkzeugfragen entschieden. Er kommt re-
gelmalig zu uns ins Haus, macht Vorschldge und Tests
zur Prozessoptimierung und unterstiitzt unseren =>

www.zerspanungstechnik.com
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kontinuierlichen Verbesserungsprozess.
Wenn sich die Versuche bewéahren, dann
stellen wir auf neue Werkzeuge um.” Bei
Werkzeugen und Wendeschneidplatten
vertraut HHS seit vielen Jahren auf den
stdkoreanischen Hersteller Korloy, der zu
den fiihrenden Prazisionswerkherstellern
gehort.

Auf Maschinenseite machte die Sora-
luce FP 18000 das Rennen. Mit einem
integrierten  flexiblen  Universalkopf,
schwenkbaren Drehtisch und 80-fach
Werkzeugwechsler ausgestattet, erfiillte
das Bearbeitungszentrum alle Vorgaben.
Musste der Bediener den mechanischen
Winkelkopf auf der alten Maschine noch
mittels Messuhr einstellen, ist die Einstel-
lung bei der Soraluce schon im Programm
enthalten. Dadurch konnte die teilmecha-
nische Fertigung vollautomatisiert wer-
den. Diese neue Soraluce ist nur eine von
vielen ersetzten Maschinen aus dem lau-
fenden Optimierungsprogramm, mit dem
Scheuerle 2007 startete.

Prozessoptimierung im Echtbetrieb

Die Werkzeugauswahl war trotz des en-
gen Kontakts zum externen Werkzeug-
berater noch nicht vollends entschieden.
Daneben befand sich noch ein fithrender
deutscher Werkzeughersteller mit im
Boot. ,Aufgrund der komplexen Bearbei-
tungsaufgaben zog der deutsche Maschi-
nenausriister sein Angebot zuriick”, erin-
nert sich Fertigungsleiter Simon Gunne.
Und der Werkzeugberater erganzt: ,Ein
solches Bauteil kann man nicht einfach
ins Optimierungszentrum des Werkzeug-
herstellers schicken und dann den schliis-
selfertigen Prozess zurilickerwarten, da
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1 Auch Sonderwerkzeuge, beispielsweise flr die Rickwartsbearbeitung, stammen von Korloy.

2 Uber drei Meter lange Sonderbohrstangen (oben im Gestell liegend) zum Ausspindeln der
1.500 mm tiefen Bohrungen — unten eine der alten HSS-Stangen.

3 Im Korloy-Werk in Jincheon stehen hochmoderne Fertigungs- und Beschichtungsanlagen
zur Herstellung der Werkzeuge und Schneidplatten.

4 Prozesssicher und dreimal schneller: Simon Gunne, Fertigungsleiter der Scheuerle
Fahrzeugfabrik, kann sich auf die neue Bimatec FP 18000 mit flexiblem Universalkopf,
schwenkbarem Drehtisch und automatischem Wechselsystem fir die 180 Werkzeuge
verlassen. Deutliche Einsparpotenziale wurden damit erreicht.

muss man sich vor Ort live herantasten —
und das funktionierte in diesem Falle recht
gut.”

Eine kleinere Doosan-Maschine HM800
wurde schon ein Jahr zuvor mit Komplett-
werkzeugwechsler und neuen Werkzeu-
gen von Korloy eingefiihrt. ,Daraufhin
haben wir dann auch die Fertigungsop-
timierung bei den grofen Bauteilen vor-
angetrieben”, erldutert Scheuerle-Indus-
triemeister Patrik Staate. Mit Einzug der
neuen Soraluce hat das Fertigungsteam
den gesamten Bearbeitungsprozess ana-
lysiert und optimiert. Sichere Prozesse
und hochstmogliche Produktivitatszu-
wachse bei hochsten Qualitatsanspriichen
standen dabei im Vordergrund. Um neue
Werkzeugkonzepte mit entsprechenden
Zykluszeiten einzufiihren, braucht es viel
Erfahrung — und die enge Zusammenar-
beit aller Beteiligten. Scheuerle bringt das
Know-how in der Plattformbearbeitung
mit und der Werkzeugberater weill auf
Maschinen- und Werkzeugseite, welche
Schnittparameter mit welchen Werkzeu-
gen man der Maschine zutrauen kann.
S0 etwas steht nirgendwo in den Lehr-
biichern. Das basiert auf Praxiserfahrung
und einer seit vier Jahren bestehenden

Kooperation”, ist sich der Werkzeugex-
perte sicher.

Vier Monate bendtigte er schlieflich fiir
das innovative Fertigungskonzept: ,Zeich-
nung im Kopf, alle Werkzeuge durchge-
hen, die Stahlbauteile vor Ort vermes-
sen, um die Verfahrwege in den Griff zu
bekommen, testen, ob die 80 Werkzeuge
in den Winkelkopf passen.” Samtliche
Arbeitsgdnge mussten eingefahren und
optimiert werden: Planfrasen, Bohren,
Ausspindeln, Gewindeschneiden und zu-
satzlich zirkulares Ausfrasen, welches auf
der alten Maschine nicht moglich war.

Die Werkzeuge erhielten eine Innenkiih-
lung, um den Anspriichen der Hochleis-
tungszerspanung gerecht zu werden.
Beim Frasen hat sich bei Scheuerle die
Trockenbearbeitung durchgesetzt: Die
neuen Fraser erzeugen entsprechend
kurze Spéne, sodass die Temperatur groR3-
tenteils Uber den Span weggetragen wird.
Aber erst im Zusammenspiel mit dem
neuen Bearbeitungszentrum war eine
solche Prozess- und Werkzeugoptimie-
rung tiberhaupt moglich. ,Was niitzen die
besten Werkzeuge und Wendeschneid-
platten, wenn die Maschine aufgrund
ihrer Leistungsparameter dies nicht voll
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ausschopfen kann?”, gibt der Berater zu
bedenken.

Sicher in die Tiefe bohren

Zum Bohren der Kupplungslocher setzte
Scheuerle schon immer drei Meter lange
Bohrstangen ein — jedoch mit HSS-MeiRel.
Um zum Schlichten ein Hundertstel zuzu-
stellen, wurde manuell nachjustiert. Wenn
bei tiefen Bohrungen kein Kiihlwasser
mehr an die Schneide gelangte, war unter
Umstdnden eine zeitintensive Nachbear-
beitung notig.

Jetzt wird zum Ausspindeln ein modulares,
innengekiihltes Bohrwerkzeug verwendet.
Aufgrund des modularen Aufbaus konnen
unterschiedliche Auskragungen bis zu drei
Meter Auskragldnge damit abgedeckt wer-
den. Damit wird ein Bohrloch von 1.500
mm und 96 mm Durchmesser ausgespin-
delt. Die Locher werden im ersten Schritt
geschruppt und anschlieBfend geschlichtet.
,Ich hatte eine Idee, wie wir das bewerk-
stelligen konnen, machte ein Konzept und
Zeichnungen und lieR die Sonderwerkzeu-
ge beim Hersteller anfertigen — das war na-
tiirlich ein Risiko”, meint der Werkzeugbe-
rater. Bei den selbstgebauten Plattformen

erhoht dieser Prozess die Qualitat. Ein Um-
stand, der die Scheuerle Fahrzeugfabrik
wesentlich vom Wettbewerb unterscheidet,
der vermehrt vorgefertigte Teile aus Ost-
europa bezieht.

Geringe Varianz steigert Vertrauen

,,Grundsétzlich sind wir bestrebt, die Vari-
anz an Werkzeugen und Platten gering zu
halten. Bevorratung und Bestandsminimie-
rung”, nennt Fertigungsleiter Gunne die ei-
gene Strategie. Da Scheuerle an mehreren
Maschinen moglichst die gleichen Fraser
einsetzt, muss bei einem Bruch des Werk-
zeugkorpers nicht gleich ein neues Werk-
zeug beschafft werden. Zudem hat sich die
WSP-Vielfalt deutlich reduziert.

,Mit den Korloy-Werkzeugen sind wir ab-
solut zufrieden, und das Zirkularfrisen
bringt neben dem enormen Zeitgewinn
auch erheblich mehr Prozesssicherheit”,
so Patrik Staate. Und das, obwohl das Bau-
teil aus hochfestem, schweiSbarem Stahl
in der Bearbeitung dulerst anspruchsvoll
ist und beim Frasen zu Vibrationen neigt.
,Die Werkzeuge laufen mit hoherer Um-
drehung, erzeugen kurze Spane und ge-
wahrleisten hochste Prozesssicherheit. So

kann der Bediener das Werkzeug laufen
lassen und sich auf seine Aufspannarbeiten
konzentrieren."

Mehr Maschinenkapazitit
fiir groBere Fertigungstiefe

,Zu Beginn hatten wir groe Zweifel an
den berechneten Zeiten — mittlerweile sind
wir iiberzeugt”, erinnert sich Industrie-
meister Patrik Staate. Durch die Pendelbe-
arbeitung auf den beiden alten Maschinen
blieb ein Bauteil frither deutlich ldnger in
der Produktion als heute. Nun lassen sich
zwei Plattformen tatsachlich parallel ferti-
gen, der Durchsatz hat sich verdreifacht.
Durch den Kapazitatsgewinn kann die Fahr-
zeugfabrik deutlich mehr Fertigungstiefe
erreichen. Zudem ist der integrierte Dreh-
tisch wesentlich flexibler, um auch kleine-
re, kompakte Baugruppen noch wirtschaft-
lich bearbeiten zu konnen. , Automatische
Werkzeugzufuhrung, Wechselsystem und
schwenkbarer Drehtisch — die Flexibilitat
hat sich so stark erhoht, dass sich heute fast
alle Bauteile darauf bearbeiten lassen. Wir
haben kein Problem, die Maschine auszu-
lasten”, betont Staate.

B www.korloyeurope.com

Verbesserter OEE um 50%

,Mit COSCOM Virtual Machining haben wir unseren OEE um bis zu 50% verbessert.
Die durchgangige CAD/CAM-Prozessvernetzung bringt uns entscheidende Wettbe-

werbsvorteile und ebnet den Weg zur smart factory in Richtung Industrie 4.0."

Manfred Jager, Leiter Produktionsplanung, Mahr GmbH

:nscnm®

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Software fiir die Fertigung
www.coscom.eu

COSCOM - Leading in Virtual Machining - Mehr Profit vor dem Span!
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Mit den ,,Rennwagen“ im Bohrersortiment von Zecha — in Osterreich vertreten durch

Wedco — konnen Anwender extrem schnell und prazise in die Tiefe gehen. Gerade in schwer
zerspanbaren Materialien zeigt die Turbo Linie, was sie kann. Dank stimmigem Bohrkonzept,
ausgefeilten Geometrien und abgestimmten Beschichtungen entstehen mit den Zecha-

Werkzeugen saubere und exakte Bohrungen in hdchster Geschwindigkeit.

Gerade beim Bohren in schwer zerspanba-
ren Materialien wie hochlegiertem Stahl,
Guss und auch Titan sind leistungsfahige
Werkzeuge das A und O fiir gute Ergeb-
nisse. Die Turbo Linie hat Zecha genau fiir
solche anspruchsvollen Aufgaben konzi-
piert — fiir hervorragende Oberflachengii-
ten. Kurze Zykluszeiten dank der optimier-
ten Geometrie sind ein weiteres Plus. ,,Bei
unseren Bohrern der Turbo Linie ist der
Name Programm: Drei- bis fiinfmal schnel-
ler als konventionelle Werkzeuge bringen
sie exakte Bohrungen ein”, schwarmt
Arndt Fielen, Vertriebsleiter bei Zecha. Die
scharfen und polierten Schneiden sorgen
zusammen mit der ganz auf das Werkzeug
zugeschnittenen VerschleiBschutzschicht
fiir einen exzellenten Spanetransport und
hohe Verschleiffestigkeit.

Verstarkter Schaft
reduziert Vibrationen

Die Serien 633 und 634 der Turbo Linie
erganzen sich hervorragend. Sie sind in
Durchmessern von 0,5 bis 3,0 mm und
in den Schneidenlangen 4 x D und 7 x D
erhéltlich. Der verstarkte Schaft reduziert
die Vibrationen beim Bohren. So wird die
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Oberflichenqualitdt erhéht und fiir sehr
gute Reproduzierbarkeit gesorgt. Auch die
Bohrer der Serie 638 glanzen dank ver-
starktem Schaft mit hohen Oberflachengii-
ten beim Bearbeiten von Edelstahlen, Guss,
hochlegierten Stahlen, Kupfer, Messing,
Wolfram-Kupfer, Aluminium und Titan. Die
Werkzeuge sind bei 4 x D im Durchmesser-
bereich von 3,0 bis 8,5 mm erhaltlich.

Turbokammer fiir
optimale Kiihlschmierung

Bei Schneidenldngen von 4 x D, 8 x D und
sogar 16 x D sorgen die VHM-Mikro-Spi-
ralbohrer mit ihren Innenkiihlkandlen fiir
ausgezeichnete Bearbeitungsergebnisse in
schwer zerspanbaren Materialien wie Titan
und hochlegierten Stahlen. Zecha bietet sie
in Durchmessern von 1,5 bis 4,0 mm an.
Bis zum Durchmesser von 2,35 mm be-
sitzen die Bohrer eine Turbokammer. Sie

Die VHM-Mikro-Spiralbohrer mit Innenkdihl-
kanalen von Zecha sorgen flir ausgezeich-
nete Bearbeitungsergebnisse in schwer
zerspanbaren Materialien. Bis Durchmes-
ser 2,35 mm erhéht eine Turbokammer bei
gleichem Druck die KUhimittelmenge an
der Spitze. (Bild: Zecha)

erhoht bei gleichem Druck die Kiihlmittel-
menge an der Spitze und sorgt so auch bei
kleinen Spankammern fiir eine optimale
Kiihlschmierung.

Dank der besonderen ,,QuickChip”-Spiral-
geometrie glanzen die Mikro-Spiralbohrer-
Serien 636 und 637 mit einem effizienten
Spanetransport — auch bei hohen Vorschii-
ben ohne Innenkiihlung. Dabei beweisen
die ,Winner” der Turbo Linie hochste Pra-
zision und Ausdauer beim Tieflochbohren
(8 x D und 12 x D) in Titan oder speziellen
Edelstdhlen mit ihrer degressiven Spirale.
Der Unterschied der Serien liegt im Spit-
zenwinkel von 120° zu 140°. Dabei ergan-
zen sie sich in den Durchmessern 0,5 bis
3,0 mm und 3,0 bis 6,0 mm.

Einfach positioniert

Alle Bohrer der Turbo Linie sind mit einer
speziellen Ausspitzung versehen. Dadurch
zentrieren sie sich selbst und lassen sich
einfach und schnell positionieren. Gerade
bei tiefen Bohrungen mit kleinen Durch-
messern bietet sich zusitzlich das Bohr-
konzept von Zecha an. Zum Zentrieren, Pi-
lotieren und Ansenken setzt der Anwender
dabei zunadchst die VHM-Mikro-Pilotbohrer
ab Durchmesser von 0,5 mm fiir Zentrier-
bohrung und Fase in einem Arbeitsgang
ein. Danach setzen dann die passenden
Spiralbohrer an und gehen in die ge-
wiinschte Tiefe.

www.zecha.de
www.wedco.at
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CVD-Schneidstoffgeneration zum Reillben

Um die hohen Anforderungen an Reib-
bearbeitungen zu erfiillen, ist eine sehr
scharfe Schneidkante mit einer harten
Beschichtung erforderlich. Dabei muss
die Beschichtung sehr diinn sein und
eine gute Schichthaftung aufweisen. Mit
der neuen Schneidstoffsorte HC418 hat
Mapal eine speziell auf diese Anforde-
rungen abgestimmte CVD-Beschichtung
entwickelt.

Reibahlen, die mit dem neuen
Schneidstoff HC418 ausgestattet
sind, erzeugen sehr gute Ober-
flichen bei hervorragender MaR-
toleranz. Und das nicht nur im
bisher fiir CVD-Schichten géangi-
gen Werkstoffbereich. Der neue
Schneidstoff ist durch eine spe-
zielle Prozessfihrung bei der
Herstellung deutlich zaher aber
genauso verschleiffest wie her-
kommliche CVD-Schichten. Das
ausgewogene Verhaltnis von Harte
und Zahigkeit sorgt unter anderem
dafiir, dass sich der Schneidstoff
auch fur schwierige Bearbeitungs-
bedingungen wie unterbrochenem
Schnitt oder bei instabilen Verhalt-
nissen bestens eignet. Durch die
glatte Oberfliche der Beschich-
tung ist die Reibung am Werk-
stiick minimiert. Dadurch kénnen
Spane besser abflieBen. Die hohe
VerschleiRbestandigkeit sorgt fur
Konstanz in der Bearbeitung, Pro-
zesssicherheit und gleichbleibend
gute Qualitat.

Praxisbeispiele zeigen, dass die
Standzeiten des Schneidstoffs
HC418 bei zahen Gusswerkstoffen
wie GJS (GGG) oder GJV (GGV)
sowie hochlegierten Stahlen ge-
geniiber dem bisher verwendeten
Schneidstoff mehr als verdoppelt
werden konnten. Auch im Bereich
der Materialien wie GJL (GG) wer-
den rund 20 Prozent hohere Stand-
zeiten erreicht. Das gesamte Stan-
dardprogramm an Schneidplatten
fir leistengefithrte Reibahlen ist
mit der neuen Schneidstoffsorte
HC418 erhiltlich.

www.mapal.com

www.zerspanungstechnik.com

Der neue Schneidstoff HC418 ist optimal auf die Anforderungen beim Reiben abgestimmt.

® Modulare Bauweise flr hochste Flexibilitat R@Hm

® Schneller Wechsel von AuBen- auf Innenspannung
® Préazise Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit driven by technology

Hochste Flexibilitat durch modulare und kompakte Bauweise. In weniger als 1 Minute kann
durch die innovative und zum Patent angemeldete Schnellwechselfunktion von AuBen-
auf Innenspannung umgerUstet werden. Die umfassende Spannung ermdglicht prazise
Rundlauf- und Wiederholgenauigkeiten von 0,005 mm ohne das Werksttck zu verformen.

ROHM GmbH | www.roehm.biz | info@roehm.biz | Info-Hotline +49 732516 0



er Einsatz der zielgerichteten

Hochdruckkithlung zur Stei-

gerung der Leistungsfahigkeit
beim Ein- und Abstechen ist mit einigen
Herausforderungen verkniipft. Doch neu-
este Technologien helfen, diese zu mei-
stern. Die dazu entwickelten Werkzeuge
verfigen tiber spezielle Kiihlschmier-
stoffbohrungen, mit deren Hilfe der
Kihlschmierstoffstrahl die Schnittzone
erreicht und so die Fertigungsrisiken mi-
nimiert.

Ein paralleler, druckintensiver Laminar-
strahl wirkt sich positiv auf die Kontakt-
lange zwischen Span und Werkzeug aus.
Zudem kiihlt und schmiert der so appli-
zierte Kiihlschmierstoff genau da, wo es
erforderlich ist. Da eine groRvolumige
Kiihlung, deren hoher Druck iiber Ma-
schinen-, Halter- und Werkzeugschnitt-
stellen hinweg besteht, ohne viel Auf-
wand zu realisieren sein muss, diirfen
sowohl die Werkzeugwechsel als auch
der Anschluss der Kithlmittelzufuhr nicht

CoroCut® QD bietet im Vergleich zum zeitaufwendig sein.
Wettbewerb langere Standzeiten.
Hauptgrund dafiir ist eine Kiihlung von Beim Versuch, mithilfe der Hochdruck-

oben und unten, die kein vergleichbares

System als StandardlbEr kiithlung Ein- und Abstechprozesse zu op-

timieren, kommt es allerdings haufig zu

Das Video zum Problemen. Beispielsweise ist eine gute
CoroMill® QD Spankontrolle wichtig, um ungeplante
www.zerspanungstechnik.at/ Maschinenstopps oder Werkzeugbruch
video/115356 zu vermeiden. Vor allem beim Abstechen

ist die Spankontrolle von entscheidender
Bedeutung. Werden die Spane nicht rich-
tig geformt oder ihre Spanbreite redu-

11 1
Neu entwickelte Kuhlschmierstoffzufuhr ) Yo
verbessert Ein- und Abstechoperationen: rcj Z | Se
=

Da das Ein- und Abstechen als eine der haufigsten Bearbeitungen risikoanfallig ist, sind die positiven Effekte

der zielgerichteten Hochdruckkiihlung (HPC — High-Pressure-Coolant) hier besonders gefragt. Nur so kdnnen die
Forderungen nach hoher Leistung, sicheren Prozessen und hochqualitativen Komponenten erfiillt werden. Dabei gilt:
je groBer der Abstechdurchmesser oder je tiefer die Nuten, desto gréBer der Bedarf an effektiven Losungen. Die
neuesten Entwicklungen im Bereich der zielgerichteten Hochdruckkiihlung erweisen sich hier als sehr wirkungsvoll.
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Das CoroCut® QD Werkzeugkonzept flr tiefes Ein- und Abstechen punktet mit
préziser Hochdruckkuhlung.

ziert, bleiben sie bei der Bearbeitung
in der Nut stecken. Das kann zu einer
hohen Werkzeugbelastung, unsiche-
ren Prozessen und schlechten Ober-
flichengiiten fithren — bis hin zum
Werkzeugbruch.

Den kritischen Punkt erreichen

Auch zur Schmierung sind Kihl-
schmierstoffe unerldsslich. Gerade
langspanende Werkstoffe sollten nicht
ohne die Schmierwirkung eines Kiihl-
stoffs abgestochen werden. Wenn die
langen, schlanken Abstechwerkzeuge
tief ins Werkstiick eindringen, ist eine
ausreichende Kiihlung der Schnittzo-
ne wichtig. Da aber selbst bei bewahr-
ten Kiihlmechanismen der grofte Teil
des Kiihlschmierstoffs von den Spa-
nen blockiert wird, ist zum Erreichen
des kritischen Bereichs ein gezielter
Kihlschmierstoffstrahl notwendig.

Die positiven Effekte der Hochdruck-

kithlung werden auch bendtigt, um
der Aufbauschneidenbildung entge-
genzuwirken. Das gilt besonders beim
Abstechen von Stangenmaterialien. In
Langdrehmaschinen verlangen Stan-
genlader und lange Stangen haufig
eine niedrigere Schnittgeschwindig-
keit. Sinkt die Bearbeitungsgeschwin-
digkeit so unter den empfohlenen
Wert, verschweien sich viele Werk-
stiickstoffe an der Schneidkante und
es kommt zu einer Aufbauschneiden-
bildung.

Grundlage fiir effiziente Produktion

CoroCut® QD bietet erweiterte und
verbesserte Moglichkeiten fiir tiefes
Ein- und Abstechen — dank neu entwi-
ckelter Wendeschneidplatten, starrer
Spannung, einem neuen Werkzeug-
schwert-Design und -Material sowie
effizienter Hochdruck-Kiihlschmier-
stoffzufuhr. Fiir Hersteller von —>

Die Vorteile moderner Hochdruckkiihlung auf einen Blick

langere Standzeit

www.zerspanungstechnik.com

hohere Schnittdaten bzw. Einsatz zaherer Wendeschneidplattensorte
gute Spankontrolle und einheitliche Oberflachenqualitat

kurze, einfache Werkzeugwechsel und -Setup
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Spezielle Werkzeuge
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Bauteilen aus Stangenmaterial ist die
Prozesssicherheit beziiglich einer siche-
ren Spankontrolle und langer, berechen-
barer Standzeiten die Grundlage fiir eine
effiziente Produktion.

Eine gute Spankontrolle erreichen die
CoroCut QD Werkzeuge mithilfe einer
Kihlung, die die Schneidzone sowohl
von oben als auch von unten mit Kiihl-
schmierstoff versorgt. So kann die Tem-
peratur an der Schneidkante niedrig
gehalten werden. Daraus resultieren ein
geringerer Werkzeugverschlei, eine
bestandigere Leistung und eine effizi-
ente Spanabfuhr aus der Nut. Der neue
doppelprismatische Plattensitz garantiert
eine sichere und prazise Schneidplatten-
position.

Kiihlung (iber spezielles Setup

Die Wendeschneidplattengeometrie
punktet mit einem speziell entwickelten
Kanal, der sicherstellt, dass der Kihl-
schmierstoff den richtigen Schneidkan-
ten- und Spanformungsbereich erreicht.
Des Weiteren sorgt die Unterkiihlung
dafiir, dass die Schneide auf der Freifla-
che geschmiert und gekiihlt wird. Die
Werkzeuge werden mit der Kithlschmier-
stoffversorgung der Maschine mittels
spezieller Adapter benutzerfreundlich
verbunden - ohne zusdtzliche Rohre
oder Schlauche. Die Einsdtze zum Ab-
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stechen konnen gemaR dem optimalen
Werkzeugiiberhang und der korrekten
Kiihlschmierstoffversorgung angepasst
werden.

Kiihlschmierstoffe werden beim Dre-
hen eingesetzt, um die Reibung an der
Schneidkante, die Temperatur am Werk-
zeug und Werkstiick sowie die Aufwande
fir Handling und Setup zu reduzieren.
Gleichzeitig halten sie die Maschine
sauber, beugen der Rostbildung vor und
fithren Spane ab. Alle CoroCut QD-Werk-
zeuge mit Kithlung von oben und unten
konnen die verschiedenen Effekte nutzen
und sind fiir verschiedene Materialien
angepasst. Dariiber hinaus bewirken ver-
schiedene Kiihlmedien unterschiedliche
Ergebnisse: Ol beispielsweise hat eine
hohere Schmierwirkung, der Kiihleffekt
ist aber geringer als bei einer Emulsion.

Die Kleinteilefertigung

CoroCut XS ist ein tangential montiertes
Werkzeugsystem fiir die Prazisionsbe-
arbeitung auf Langdrehern. Das System
ist zum Abstechen, Nutendrehen, Langs-
drehen, Profildrehen, Riickwirtsausdre-
hen und Gewindedrehen einsetzbar. Die
Wendeschneidplatten mit sehr scharfen
Schneidkanten bieten optimale Ergebnis-
se bei geringen Vorschiiben. Die Vorteile
des Systems sind eine hohe Prazision,
leichtes Indexieren, eine Vielzahl von

Vor allem beim
Abstechen ist die
Spankontrolle von
entscheidender Bedeutung:
Abstechoperationen mit
CoroCut® QD bieten
héchste Prozesssicherheit.

Ein- und
Abstechoperationen mit
CoroCut® QD, CoroCut® 1-2,
T-Max Q-Cut®, CoroCut®
MB und CoroCut® XS.

Schneidplattenvarianten und eine mo-
derne Hochprazisions-Kiihlschmierstoff-
zufuhr.

Die QS-Halter konnen durch Montage in
die Schnittstelle, beispielsweise VDI oder
Coromant Capto®, an die Hochdruckkiih-
lung angeschlossen und die QS-Adapter
und Werkzeuge mit einem Kihlschmier-
stoffdruck von bis zu 70 bar eingesetzt
werden. Maschinenadapter sind fiir die
gangigsten Maschinenschnittstellen wie
Schaftrevolver, VDI-Stern- und Scheiben-
revolver, Coromant Capto und HSK-T ver-
figbar. Zudem sind spezifische Spann-
einheiten fiir verschiedene Maschinen-
marken und -typen erhaltlich. Auf www.
toolbuilder.sandvik.coromant.com kann
die passende Adapter-Werkzeug-Kombi-
nation einfach identifiziert werden.

Beim Axialeinstechen verbessert eine
zielgerichtete Hochdruckkithlung die
Spankontrolle und -abfuhr deutlich.
Da vor allem die Spankontrolle und der
Spanbruch oft problematisch sind, kann
so die Bearbeitung vieler gangiger Mate-
rialien deutlich verbessert werden.

Kiihlung von oben oder von unten?

Abhangig von den Prozessbedingungen
wird entschieden, ob der Kiihlschmier-
stoff von oben oder von unten auf die
Schneidkante trifft — ideal ist in vielen



Fallen eine Kombination. Die Kuhlung
von oben verbessert die Spankontrolle,
ermoglicht lange Standzeiten sowie we-
niger Maschinenstopps und reduziert die
Aufbauschneidenbildung. Die Kiihlung
von unten reduziert die Reibungstem-
peratur und den Freiflichenverschleil
und optimiert so die Spanabfuhr und die
Standzeit.

Reduzierte Temperaturen in der Schnitt-
zone ermoglichen den Einsatz zdhe-
rer Wendeschneidplattensorten — und
das bei gleichen oder gar verldngerten
Standzeiten und Schnittdaten. Anwen-
der profitieren dadurch von besser vor-
hersagbaren Standzeiten und sicheren
Fertigungsprozessen. Weil hohe Tempe-
raturen vor allem bei langen Schnitten
und tiefen Nuten negative Auswirkungen
haben konnen, ist hier eine Kiihlung von
unten besonders vorteilhaft.

Kihlschmierstoffe, die unter Druck an-
gewendet werden, haben je nach Werk-
stickmaterial unterschiedliche Effekte.
Am groBten ist ihre Wirkung bei der
Bearbeitung von Komponenten mit ge-

ringer Warmeleitfahigkeit wie rostfreiem
Stahl, Titan und hitzebestandigen Super-
legierungen. Bei Materialien wie koh-
lenstoffarmen Stiahlen, Aluminium und
Duplexstahl, bei deren Bearbeitung auch
die Spankontrolle schwierig ist, hat die
Hochdruckkiihlung einen groReren Ein-
fluss auf die Schmierung.

Fazit

Der Einsatz von Hochdruckkithlung und
-schmierung kann die Leistung und die

Prozesssicherheit beim Ein- und Abste-
chen erhohen. Richtig angewandt redu-
ziert sie die Schnitttemperatur und ver-
bessert die Spanabfuhr. Insbesondere bei
der Bearbeitung tiefer Nuten erreichen
aufgrund des konventionellen, exter-
nen Einsatzes nur geringe Mengen des
Kiihlschmierstoffs die Nut. Mit hochpra-
ziser Hochdruckkithlung gelangen die
Kihlschmierstoffstrahlen exakt an die
Schneidkante — selbst bei tiefen Nuten.

W www.sandvik.coromant.com/at

HANDTMANN BEARBEITUNGSZENTREN -
SO VIELFALTIG WIE IHRE ANWENDUNGEN

Leistungsstarke 5-Achs HPC/HSC Bearbeitungszentren. Uniibertroffene Anwendungsvielfalt. handt ann

Ideen mit Zukunft.

Fir komplexe Bauteile. Fras-Dreh-Teile bis 1.300 mm Durchmesser, Profile bis 30.000 mm,
Strukturbauteile bis 4.000 x 1.000 und 7.000 x 2.000 mm, Grof3bauteile bis 47.000 x 7.000 mm.
Mafgeschneiderte Lésungen zur Bearbeitung von Titan, Stahl, Aluminium und Composite.

Horizontal-, Profil-, Hochportal- und Universal-Bearbeitungszentren.

Handtmann A-Punkt Automation GmbH
www.handtmann.de
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Die mit modernsten Nachbehandlungstechnologien erzeugte
Oberflache wirkt sich positiv auf die Kontaktreibung zwischen
Span und Spanflédche aus und sorgt gleichzeitig fir eine
Reduzierung des Schnittdrucks.

Dragonskin
ZUm Frasen

Bessere Performance, hohere Produktivitét,
weniger VerschleiB und geringere Stiickkosten
— mit diesen Schlagworten sollen ab sofort

die Kunden der WNT hellhorig werden. Das
Unternehmen bietet jetzt dank jahrzehntelanger
Erfahrung in der Pulvermetallurgie seine
Beschichtungstechnologie ,,Dragonskin“

nun auch fiir Frasanwendungen an.

Die neuen Fraswerkzeuge mit Dragonskin zeichnen sich durch
eine extrem harte Oberflache aus, die durch eine spezielle Schicht-
struktur erreicht wird. Die glatte Oberflache, die mit modernsten
Nachbehandlungstechnologien erzeugt wird, wirkt sich dabei posi-
tiv auf die Kontaktreibung zwischen Span und Spanflache aus und
sorgt gleichzeitig fir eine Reduzierung des Schnittdrucks. Durch
diese Eigenschaften in Kombination mit der hoheren Zahigkeit
des Hartmetall-Substrats wird der VerschleiR des Fraswerkzeuges
verringert und somit die Standzeit deutlich erhoht. Im Klartext be-
deutet das, dass Wendeschneidplatten mit der ,, Drachenhaut” sehr
lange in Betrieb genommen werden konnen.

,Es ist erstaunlich, mit welcher Sicherheit und kaum erkennba-
rem Verschleil} unsere neue Beschichtung dieser extremen Fras-
bearbeitung trotzte”, erklarte der WNT Produktmanager Michael
Scheffold beim Testlauf. ,,Weniger Verschleil bedeutet fiir den
Kunden schlieflich eine Verbesserung seiner Produktivitdt und
garantiert hochste Prozesssicherheit. Trotz der vielen Vorteile
dieser neuen Frassorten, wie hohere Schnittgeschwindigkeit und

Modernster Nachbehandlungsprozess

NEUE Dragonskin Sehicht

Bishai MEUE Dengomeckin-Sahicht

Performancesteigerung von bis zu 80 Prozent, hat sich am bishe-
rigen Anschaffungspreis nichts verandert”, schwarmt der Techni-
ker iiber die neuen Produkte mit Dragonskin, die ab sofort fiir alle
Frassysteme erhaltlich sind.

Komplett iiberarbeitetes Produktsortiment

Die WNT hat sich den standig wachsenden Anforderungen auf
dem Markt gestellt und ihr Produktsortiment in den Frassorten
»Stahl”, ,Rostfrei” und ,Eisenguss” ganzlich {iberarbeitet. Ob
nun fiir die Trockenbearbeitung von Stahlen, der Bearbeitung von
Werkstoffen mit hoher Zugfestigkeit oder schwierig zu bearbei-
tende Werkstiickoberflachen beim Eisenguss — WNT-Kunden pro-
fitieren u. a. von Eigenschaften wie Verschleibestandigkeit und
Prozesssicherheit, selbst im unterbrochenen Schnitt. Die neuen
Frassorten sind ab sofort in den Produktbroschiiren der WNT zu
finden.

B www.wnt.com

Die neuen
Fraswerkzeuge

mit Dragonskin
zeichnen sich durch
eine extrem harte
Oberflache aus, die
durch eine spezielle
Schichtstruktur
erreicht wird.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Horn USA ist die am stérksten
wachsende Niederlassung der Paul Horn GmbH:

Deutschland ist definitiv Export-Weltmeister — ahnliches gilt auch fiir die

Paul Horn GmbH mit Sitz in Tiibingen. Der Spezialist fiir Einstech-, Lingsdreh-
und Nutenfraswerkzeuge beliefert seit vielen Jahren die ganze Welt mit
Préazisionswerkzeugen ,Made in Germany“ — seit 1998 auch mit einer eigenen
Niederlassung in den USA. Bei einem Besuch im Werk in Franklin, Tennessee
konnten wir einen Einblick in die momentan am stirksten wachsende Tochter

der Paul Horn GmbH bekommen.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Bereits seit Ende der 80er-Jahre ist die
Paul Horn GmbH, damals noch iiber einen
Handler, in den USA mit dem Vertrieb von
Prazisionswerkzeugen tatig. ,Da die Regi-
on weltweit ein Schliisselmarkt ist, wollten
wir mit einer eigenen Niederlassung lang-
fristige Prasenz und entsprechenden Kun-
densupport sichern”, erklart uns Andreas

Vollmer, Geschéftsfithrer von Horn USA
sowie allen Auslands-Niederlassungen der
Paul Horn GmbH. Im Jahr 1998 wurde die
amerikanische Niederlassung schliefSlich
in Franklin (nahe Nashville) gegriindet.
Aufgrund stark steigender Umsatzzahlen
und damit standig wachsenden Kunden-
anforderungen hat man im Jahr 2001 auch

i
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mit einer eigenen Werkzeugproduktion
gestartet. ,,Wir haben hier in Nashville eine
Spiegelfertigung aufgebaut und diese suk-
zessive erweitert. Alle Produktionsmittel
und -vorgange sind aquivalent zur Produk-
tion in unserem Headquarter in Tiibingen.
Selbst die Beschichtung der Werkzeuge ist
die gleiche”, bringt sich Niederlassungs-
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leiter David Fabry ein. In zwei Schichten
und auch mannlos {iber Nacht werden die
gangigsten Werkzeuge wie Supermini,
Mini, Einstechen 312, 314, verschiedene
Vollhartmetallfraser etc. gefertigt. Somit
kann man den amerikanischen Kunden die
gewohnt hohe Horn-Qualitdt mit kiirzes-
ten Lieferzeiten garantieren. Die Kunden
stammen iibrigens {iberwiegend aus den
gleichen Zielgruppen wie hier in Europa.
,Unser starkster Kundenkreis kommt aus
der Automobil- und deren Zulieferindus-
trie sowie der Medizintechnik. Genauso
sind die Bereiche Landwirtschaft, Luft- und
Raumfahrt und Energietechnik stark ver-
treten”, verrat uns Duane Drape, Verkaufs-
leiter Horn USA.

Auf 22 vollautomatisierten CNC-
Schleifmaschinen und einer Flache von
4.500 m2 kann Horn USA rund 65 % der
bendétigten Werkzeuge vor Ort herstellen
und somit fur kirzeste Lieferzeiten sorgen.

Da die USA weltweit ein Schitisselmarkt sind,
_ haben wir mit einer unserer Niederlassungen in
¥ Franklin langfristige Prasenz und entsprechenden
Kundensupport gesichert. Die eigene
Werkzeugfertigung mit gleicher Qualitat wie in
Tubingen garantiert kUrzeste Lieferzeiten auch bei
Sonderwerkzeugen.

Andreas Vollmer, Geschéftsfiihrer Horn USA

Auch die Sonderwerkzeugfertigung war
ein logischer Schritt, so Vollmer weiter:
,Die Anspriiche an Wirtschaftlichkeit und
Produktivitit des Zerspanungsprozesses
sind hier in den USA nahezu gleich hoch
wie in Deutschland oder Osterreich. Rund
40 % unserer Produktion ist daher bereits
auf individuelle Kundenbediirfnisse abge-
stimmt.” Heute fertigt man auf 22 vollau-
tomatisierten CNC-Schleifmaschinen auf
einer Flache von 4.500 m? und kann da-
mit rund 65 % der bendtigten Werkzeuge

vor Ort herstellen. Der nachste Schritt ist
bereits in Planung, wie Andreas Vollmer
verrat: ,Genauso wie in Tiibingen werden
wir in Zukunft unsere Werkzeuge auch hier
in den USA selbst beschichten. Das sichert
uns langfristig hochste Qualitat und Flexi-
bilitat.”

Wachstum beeindruckend

Diese hohen Investitionen kommen aber
nicht von ungefahr. Dahinter ver-
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birgt sich ein kontinuierliches Wachstum,
das man vor allem durch die hohe Quali-
tat der Werkzeuge erreicht habe. Bei der
Griindung 1998 hat man mit lediglich zwei
Personen gestartet, heute sind es bereits
85 Mitarbeiter. Operativ geleitet wird die
Niederlassung, wie bereits erwahnt, von
Duane Drape und David Fabry. ,Alle unse-
rer Auslands-Tochter werden von einem lo-
kalen Management-Team gefiihrt. Die ver-
stehen das Land, die Menschen und deren
Mentalitdt und auch die regional mitunter
unterschiedlichen Anforderungen der Kun-
den”, begriindet Vollmer.

Der Umsatz stieg von EUR 3,5 Mio. im
Jahr 2000 auf nahezu EUR 40 Mio. Ende
2014. Was in Summe ein durchschnittli-
ches Wachstum von rund 15 Prozent pro
Jahr bedeutet. (Anm.: das bekanntlich kri-
tische Jahr 2009 mit einkalkuliert). ,,Aktuell
ist Horn USA die am starksten wachsende
Niederlassung der Paul Horn Gruppe”, er-
ganzt Duane Drape sichtlich stolz.

Diese Ziele kann man aber nur mit entspre-
chend gut ausgebildeten und motivierten
Mitarbeitern erzielen. , Wir arbeiten inten-
siv mit technischen Colleges hier in der
Umgebung zusammen und bilden unsere
Mitarbeiter natiirlich auch intern intensiv

hil.‘

Das Management-Team von Horn USA (v.l.n.r.): Duane Drape, Andreas Vollmer und David Fabry.

aus. Dazu gehoren Besuche in Tiibingen,
die wir neben Produktschulungen ebenso
fiir technische Weiterbildungen nutzen”,
so Drape weiter. Die Unterstiitzung sei-
tens der Familie Horn, die neben Andreas
Vollmer genauso den Kontakt zu den Mit-

Ein eigentimergefUhrtes Unternehmen
wie Horn USA ist einfach flexibler und die Wege
fur Entscheidungen sind kurzer. Der Erfolg
liegt vor allem in der klaren Fokussierung auf
das Kerngeschétft — namlich hochqgualitative
Werkzeuge zu produzieren.

David Fabry, Niederlassungsleiter Horn USA

X-technik

arbeitern in den USA pflegen, kann er aus
amerikanischer Sicht nicht als selbstver-
standlich bezeichnen. ,Ein eigentiimerge-
fithrtes Unternehmen ist einfach flexibler
und die Wege fiir Entscheidungen sind
kiirzer. Der Erfolg liegt vor allem in der
klaren Fokussierung auf das Kerngeschaft
— namlich hochqualitative Werkzeuge zu
produzieren.”

Dies spiegelt sich auch in der Zufriedenheit
der Belegschaft wider, die den familidren
Einfluss aus Deutschland sehr wiirdigt.
,Viele unserer Mitarbeiter sind schon lange
im Unternehmen, schitzen die zahlreichen
Vorziige und sind dadurch top motiviert —
mitunter ein Grund, weshalb wir mit dieser
Dynamik wachsen kénnen.”

Die Kunden in den
USA stammen
Uberwiegend aus den
gleichen Zielgruppen
wie hier in Europa -
auch die eingesetzten
Werkzeuge sind ident.

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Hier in den USA
ist Produktivitat bei Die Allianz fur Prazisionsfertigung ladt ein:
vielen Untermnehmen
ein zentrales Thema.
Da die Wertschopfung

im Bereich der Ta g u n g

¢ a Zerspanungstechnik in
den letzten Jahren wieder
stark gewachsen ist,

werden speziell unsere Werkzeuglbsungen

immer haufiger nachgefragt und bendtigt. Praxi Sta u g I i c h ke it I n d u stri e q . 0

Duane Drape, Verkaufsleiter Horn USA

Produktivitatssteigerung im Fokus E l N L A D U N G

Wer glaubt, dass in den USA die Zerspanungsprozesse ver-
altet und nicht auf den neuesten Stand sind, der irrt. ,,Auch
hier in den USA ist Produktivitdt bei vielen Unternehmen
ein zentrales Thema. Da die Wertschopfung im Bereich
der Zerspanungstechnik in den letzten Jahren wieder stark
gewachsen ist, werden speziell unsere Werkzeuglosun-
gen immer hdufiger nachgefragt und bendtigt”, erklart
Verkaufsleiter Duane Drape. Einzig die zum Teil schlechte
Ausbildungssituation sei hinderlich. ,,Daher setzen wir ver-
starkt auf die Schulung der Facharbeiter unserer Kunden”,
so Drape — getreu seinem Motto: ,,Teaching the customer
is a way to success”. Deshalb konne man speziell mit Top- SWAROVSKI
Technologie aus dem Hause Horn punkten und so die Kun- KRISTALLWELTEN
den bei schwierigen Aufgaben unter die Arme greifen.

Veranstaltungsort:

2015 wird zusatzlich ein eigenes Vorfithr- und Schulungs-
zentrum im Werk in Franklin installiert. ,,Die Raumlichkei-
ten sind bereits vorbereitet und die Maschinen bestellt. Das
wird unseren bereits sehr guten Stellenwert beim Kunden
weiter erh6hen”, freut sich David Fabry tiber die zukiinf-
tigen Moglichkeiten und Duane Drape erginzt abschlie-
Rend: ,Aufgrund all dieser MafSnahmen kommen wir unse-
rem Ziel, im Jahr 2016 einen Umsatz von iiber EUR 50 Mio.
zu erreichen, immer naher.”

www.hornusa.com
www.phorn.de
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Vertriebsleiter Paul Horn GmbH und
Geschaftsfuhrer Horn USA
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Von der Nische

zum Komplettanbieter”?

Zur Person

Andreas Volimer ist seit 1992 in
verschiedenen Positionen bei der
Paul Horn GmbH tétig. Erstes
Aufgabengebiet war die Ange-
botsausarbeitung und -erstellung
fir Standard- und Sonderwerk-
zeuge fur die Partnerfirmen im
Export. Im April 1994 erfolgte die
Ubernahme der Exportleitung und
in der Folge der Ausbau und die
Grindung von Niederlassungen
in Frankreich, UK, USA, Ungarn
und Belgien. Aufnahme in die
Geschéftsleitung der Paul Horn
GmbH im Jahre 2000. Seit Janner
2008 verantwortlich fur den Ge-
samtvertrieb weltweit.

Anlésslich eines Besuches der USA-Niederlassung der Paul Horn GmbH in
Franklin, Tennessee sprachen wir mit Andreas Vollmer, Geschéftsfiihrer USA
und Vertriebsleiter weltweit, unter anderem iiber die aktuelle, wirtschaftliche
Situation, den Ausbau der Produktion in Tiibingen sowie neue Produkte und
den damit méglichen Imagewandel vom Nischenplayer zum Komplettanbieter.

Das Gespréch ftihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Herr Volimer, welchen Stellenwert
hat die USA fiir die Paul Horn GmbH?

Die USA ist fiir die Entwicklung unseres
Unternehmens mit ein Schlisselmarkt.
Darum haben wir 1998 die Entscheidung
getroffen, hier mit einer eigenen Nieder-
lassung vor Ort zu sein. Um diese Pra-
senz langfristig abzusichern, war uns von
Anfang an Kklar, sukzessive auch mit einer
eigenen Werkzeugproduktion zu starten.
Unter anderem aufgrund der unterschied-
lichen MaReinheiten zu Europa.

Die Produktion ist
aquivalent zu Tiibingen?

Ja, bis auf die externe Beschichtung ist
sie im Grunde genommen ident — aber
eine Inhouse-Beschichtung ist bereits in
Planung. Hier in Franklin kénnen wir alle
Top-Seller fertigen. Das ist aufgrund des
starken Wachstums hier in den USA auch
notig. Lediglich die Tragerwerkzeuge kom-
men aus Deutschland.

Gibt es da noch Potenzial nach oben?

Mit Sicherheit. Die USA deckt rund ein
Drittel des weltweiten Werkzeugbedarfs
ab. Ausgehend von unserem derzeiti-
gen Umsatz gibt es also noch geniigend
Wachstumschancen. Aufgrund unserer
Investitionen erwarten wir deshalb in den
nachsten Jahren Umsatzzuwachse von je

Wir werden unsere
Kernkompetenz nicht verlassen,
sondern weiter ausbauen.

15 bis 20 Prozent. Zudem sind wir in den
USA speziell bekannt dafiir ein Problemlo-
ser zu sein, insbesondere bei anspruchs-
vollen Innenbearbeitungen. Wir sind aber
nicht nur Problemloser, sondern bieten das
umfangreichste Standardprogramm zum
Einstechen, Abstechen, Nut- und Zirkular-
frasen weltweit an. Das gilt es noch besser
zu vermarkten.

Wie schaut es mit der wirtschaftlichen
Situation generell aus?

Auszug aus dem Tangentialfrdssystem
409: Das patentierte Frassystem
von Horn Uberzeugt durch seine
Wendeschneidplatten in rhombischer Form.
Die positiven Span- und Axialwinkel sorgen
fur einen besonders weichen Schnitt.



Die Kernkompetenzen werden bei Horn
nicht vernachléssigt: Neu im Programm ist
seit der AMB 2014 die Schneidplatte S224
mit Innenkiihlung der Sorte HP65 mit der
Geometrie ,,.3V*“ und 3,0 mm Stechbreite.

In Zukunft sehe ich das Dreigestirn
Europa, USA und China auf Augenhohe
— das bedeutet, dass man auf allen Konti-
nenten prasent sein soll/muss. Deshalb ha-
ben wir mit Horn China seit Janner 2013
eine weitere Niederlassung. Ausgehend
von den Prognosen, dass in China bis zum
Jahr 2020 rund 40 Prozent der weltweiten
Zerspanung stattfinden soll, eine strate-
gisch wichtige Entscheidung. Trotzdem ist
Europa und insbesondere Deutschland fiir
Horn nach wie vor der wichtigste Markt.
Wir machen sicher nicht den Fehler, unse-
re Kernmarkte zu vernachlassigen.

INn Zukunft sehe ich das
Dreigestirn Europa, USA und
China auf Augenhdhe.

Wie beurteilen Sie Osterreich
in diesem Zusammenhang?
Osterreich wird von Vielen unterschitzt

und allzu oft zu stiefmiitterlich behan-
delt. Der Markt ist aufgrund der Struktur

www.zerspanungstechnik.com

mit einem sehr breiten Mittelstand und
zahlreichen familiengefiihrten Unterneh-
men Deutschland sehr ahnlich. Es fehlen
zwar die groRen Konzerne und Automo-
bilhersteller, trotzdem ist Osterreich fiir
uns ein hochinteressanter Markt. Nicht
zuletzt aufgrund der technologisch oft
sehr gut ausgebildeten Fachkrafte an den
Maschinen. Der Markt Osterreich wird ja
uber unsere Exklusiv-Vertretung Wed-
co betreut, mit der wir im Ubrigen sehr
zufrieden sind. Trotzdem gibt es auch in
Osterreich Firmen, die uns noch nicht
kennen — daran arbeiten wir gemeinsam
mit Wedco. Aufgrund des Top-Vertriebs-
und Technikerteams in Osterreich erhal-
ten wir immer wieder sehr interessante
Anregungen fir unsere Entwicklungsab-
teilung. Das belebt die Zusammenarbeit
und bringt die notige Dynamik.

iﬂ.‘
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Themenwechsel. Auf der EMO 2013 hat
Horn erstmals ein Tangentialfrassystem
vorgestellt. Warum dieses neue
Segment?

Horn hat ganz klar seine Kerngebiete wie
das Ein- und Abstechen, Innenbearbeiten
oder Nutenfrasen, die wir mit hochqualita-
tiven Losungen abdecken. Es gibt aber in
der Zerspanung noch weitere, anspruchs-
volle Anwendungen, die fiir uns sehr in-
teressant sind. Wir wollen auch in diesen
Bereichen technologisch neue Entwick-
lungen vorstellen und nicht bestehende
Systeme kopieren. Ein gutes Beispiel ist
unser Tangentialfrassystem, das wir in Zu-
kunft noch weiter ausbauen werden. Fiir
die spezielle Form der Wendeschneidplatte
haben wir ein Patent erhalten. In Summe
wurde das Produktportfolio in den

1
%
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letzten vier Jahren um knapp 50 Prozent
ausgebaut. Beispielsweise erweitern nun
eben jene Tangentialfraser, Hochvorschub-
fraser und modulare Stechwerkzeuge das
Kernsortiment.

Esist nicht der Grof3e, der
den Kleinen frisst, sondern der
Schnelle den Langsamen.

Entwickelt sich Horn
also zum Komplettanbieter?

Das wird man sehen. Wichtig ist jedoch,
dass wir den eingeschlagenen Weg un-
serer Kernkompetenz nicht verlassen,
sondern diesen Bereich weiter ausbauen
und starken. Dartber hinaus wollen wir
zukiinftig, wie bereits erwahnt, zusatzlich
neue Anwendungen abdecken. Immer un-
ter der Bedingung, bei der Entwicklung
neuer Werkzeuglosungen keine Kompro-
misse einzugehen. Im Gegenteil: Unser
Ziel ist es, technologisch auf hochstem
Stand oder sogar Vorreiter zu sein.

Wir kommen auch mehr und mehr in die
Situation, dass wir von Maschinenherstel-
lern bei Projekten als Komplettanbieter
angefragt werden. Daher haben wir im
Bereich Erstausriistung personell wei-
ter investiert. Was viele Kunden vielleicht
noch nicht wissen, ist, dass wir auch heute
schon Komplettlosungen anbieten konnen.
Gemeinsam mit anderen Werkzeugherstel-
lern, deren Werkzeuglosungen wir bei die-
sen Projekten einflieRen lassen, offerieren
wir ein entsprechend breites Produktport-
folio. Letztlich braucht der Kunde einen
Prozess, der wirtschaftlich ist. Wir bieten
dafiir das entsprechende Know-how und
die Losung.

Fiir all diese Vorhaben brauchen Sie aber
entsprechende Kapazitaten im Bereich
Entwicklung und Produktion.

Richtig. Aus diesem Grund erfolgte im
Herbst 2014 der Spatenstich zur Erweite-
rung unserer Produktionsflache in Tiibin-
gen um 12.000 m2. Damit verdoppeln wir
unsere bisherigen Kapazitaten. Bis zum Be-
zug Ende 2016 werden rund EUR 55 Mio.

X-technik

Schaftfréser und Einschraubkdpfe
erweitern nun das Hochvorschubfréassystem
DAH25.

Mit mehr als 800 Mitarbeitern
werden in Tubingen und Gomaringen (D)
Hartmetall-Werkzeuge entwickelt und
gefertigt. Insgesamt ist die Paul Horn GmbH
in Gber 70 Landern auf allen Kontinenten mit
Niederlassungen und Vertretungen prasent.

investiert — davon EUR 30 Mio. in das Ge-
baude und Infrastruktur und EUR 25 Mio.
in modernste Produktionstechnologie. Im
Neubau werden die Tragerfertigung, die
Beschichtungsabteilung und die komplette
Logistik untergebracht.

Bei Horn ist also alles auf Wachstum und
Weiterentwicklung ausgerichtet?

Wachstum ist immer wichtig, natiirlich
hangt das oft von der allgemeinen, wirt-
schaftlichen Situation ab. Trotzdem ver-
suchen wir uns von dieser Abhangigkeit
ein Stlick weit zu 16sen. Das geht jedoch
nur mit entsprechend kurzen Reaktions-
zeiten. Es ist nicht der GroRe, der den
Kleinen frisst, sondern der Schnelle den
Langsamen. Alle unsere Investitionen und
MaRnahmen sind auch diesem Gedanken
untergeordnet. Der Kunde will heute nicht
nur ein hervorragendes Werkzeug, er will
es vor allem schnell. Wir versuchen eben
beide Bediirfnisse bestmoglich abzude-
cken.

Danke fiir das Gespréch.

www.phorn.de
www.wedco.at

Das Video zur Paul Horn
Hartmetall Werkzeugfabrik

www.zerspanungstechnik.com/
video/41574
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Standard-
VWerkstuckspanntechnik
|Ost Sonderaufgaloen

Fokker Aerostructures B.V. ist ein Spezialist fiir die Planung, Entwicklung und Produktion von intelligenten
Leichtflugzeugkonstruktionen, elektrischen Systemen, Fahrwerkstechnik und Dienstleistungen fiir die Luft- und
Raumfahrt. Zur effizient-qualitativen Hochgeschwindigkeitszerspanung setzen die Niederldnder auf selbstentwickelte
Technologien und flexible Werkstiickspanntechnik des Schweizer Spezialisten Gressel.
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links Arbeitsraum
(stationarer Tisch)

eines Portal-/Ganty-
Bearbeitungszentrums fiir
die Komplettzerspanung an
groBen Integralbauteilen: Die
Maschinenschraubstécke
von Gressel vom Typ
gripos sind auf Konsolen
aufgebaut und exakt

nach Programmvorgabe
positioniert. Durch die
feste Position minimieren
sich die Rustzeiten beim
Werkstlickwechsel.

rechts Dieses Bild zeigt

die Spannsituation bei
einem zu bearbeitenden
Integralbauteil, das in
stehender Spannlage in einer
Aufspannung an bis zu finf
Seiten komplett bearbeitet
werden kann. Zu sehen ist
hier auch die knappe (nur 10
mm) Spanntiefe, die durch
Sonder-Gripbacken realisiert
werden konnte.

okker steht fiir die Entwicklung
und Integration spezieller Verfah-
ren und Innovationen wie Glare
(Glasfaser verstarktes Aluminium) und
thermoplastische  Verbundwerkstoffe
sowie Wiring Design und Fertigungs-
Tools. Das Dienstleistungsspektrum
reicht von Product Support Services
iber Verfahrens-Zertifizierungen bis
hin zu Conversion-Programmen fiir
den allgemeinen Flugzeugbau. Alle
Geschaftseinheiten (Fokker Aerostruc-
tures, Fokker Elmo, Fokker Fahrwerke
und Fokker Services) sind konsequent
auf ihre Spezialgebiete hin ausgerich-
tet. Mehr als 75 Flugzeug-Typen aus
dem Zivil- und Militarbereich setzen
auf von Fokker gefertigte Komponenten

www.zerspanungstechnik.com

und Systeme, oder sie wurden mit Un-
terstiitzung von Know-how und Kompe-
tenz realisiert.

Die Urspriinge gehen auf den Anfang
der 1900er-Jahre zuriick, als der Luft-
fahrtpionier Anthony Fokker mit dem
Eigenbau , Fokker-Spider” in die Liifte
stieg. Mit der Kommerzialisierung des
Flugbetriebs startete Fokker eine Er-
folgsgeschichte, die bis in die spaten
90er-Jahre anhielt. Danach kam es zum
Wandel vom Flugzeughersteller zum
Tier-1-Lieferanten.

Die hohe Innovationskraft und Leis-
tungsfahigkeit der heutigen Fokker
Technologies spiegelt sich vor allem da-
rin wider, dass rund um den Erdball weit
uber 14.000 Fluggerate, ausgeriistet mit
Komponenten und Teilsystemen, unter-
wegs sind. Fokker beschaftigt weltweit
4.688 Mitarbeiter. Allein im Bereich
Fokker Aerostructures B.V. arbeiten in
fiinf Werken gut 2.000 Menschen. Die
beiden Standorte in den Niederlanden
stehen fur , Centers of Excellence” in
mehreren Disziplinen, wobei sich Hoo-
geveen auf Machining, Composites,
Surface Treatment sowie Assembly kon-
zentriert. Dem Part Machining kommt
eine besondere Bedeutung zu, denn
hier findet die zentrale Fertigung von
Integralbauteilen aus Aluminium und
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Titan statt, wofiir neben 110 Fachkraf-
ten auch entsprechend leistungsfdhiges
Equipment zur Verfugung steht.

HSC-Zerspanung an
komplexen Integralbauteilen

+Wir konzentrieren uns hier auf die Be-
arbeitung von Know-how-Bauteilen aus
dem Vollen, die Abmessungen zwischen
500 und 11.000 mm aufweisen. Etwa
75 % der Bauteile werden von Zulie-
ferern gefertigt, wogegen wir komple-
xe GroRbauteile sowie auch 5-achsige
Werkstiicke alle selbst herstellen. Die
Fertigung haben wir in eine HSC-Halle
fir die Hochgeschwindigkeitszerspa-
nung auf groRen Portal- und Paletten-
wechsel-Maschinen, eine Speed-Shop-
Halle fiir die hochflexible Bearbeitung
von 4- und 5-Achsen-Werkstiicken, und
in eine Sonder-Halle mit Grofmaschi-
nen sowie mit Hochprazisions-Bohrfras-
maschinen fiir spezielle Bearbeitungen
unterteilt. Wir zerspanen zu 60 % Alu-
minium (aus Blocken und Platten), zu
35 % Titan (Vollmaterial und Schmie-
deteile) und 5 % aus Stahlwerkstoffen
(Vollmaterial). Im Normalfall bearbeiten
wir Kleinserien mit drei bis fiinf Stiick,
wobei diese je nach Bauteil, GroRe und
Zerspanungsgrad Laufzeiten zwischen
30 Minuten und 40 Stunden haben. Um
die groen und teuren Maschinen =
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im Dreischichtbetrieb maximal nut-
zen zu konnen, sind wir auf eine sehr
zuverldssige sowie prozesssichere und
flexibel nutzbare Werkstiickspannung
angewiesen, weshalb wir hier nur mit
ausgewiesenen Spezialisten arbeiten,
denen wir so manches Mal knifflige Auf-
gaben stellen”, erklart Emiel Kunkeler,
Manager Production Machining & Sur-
face Treatment bei Fokker zu den Anfor-
derungen bei der Qualitats-Bearbeitung
besagter Integralbauteile.

So geschehen, als es um die Optimie-
rung der HSC-Bearbeitung diinnwandi-
ger Bauteile ging. Dafiir waren mehrere
Bearbeitungsgange, die wiederum meh-
rere Aufspannungen mit sich brachten
und deshalb auch Genauigkeits-Beein-
trachtigungen zur Folge hatten, not-
wendig.

Diinnwandige Teile
prozesssicher frasen

Aus diesem Grund machten sich Rob
Salomons, Manufactoring Process Engi-
neer und Emiel Kunkeler zusammen mit
den Kollegen an eine neue Technologie,
um dinnwandige Bauteile in nunmehr
einer Aufspannung komplett bearbeiten
zu konnen. Fehlte nur noch geeignetes
Equipment zum Spannen der Werksti-
cke, was sich fiir manchen potenziellen
Spanntechnik-Lieferanten dann doch

als ,,so nicht machbar” darstellte, ,weil
das eigentlich gar nicht geht”. Damit
wollten sich die Technologie-Spezialis-
ten aber nicht zufriedengeben und zo-
gen mit Tom Pelk, Technische Beratung
und Vertrieb beim hollandischen Gres-
sel-Vertriebspartner Oude Reimer B.
V., einen Spanntechnik-Profi zurate. Es
folgten mehrere Abklarungen und die
Anpassung der ausgewahlten Standard-
Spannsysteme vom Schweizer Spezi-
alisten Gressel AG, namlich des Ma-
schinenschraubstocks vom Typ gripos
durch Einbau von Sonderbacken, und
des 5-Achsen-Kraft-Spanners grepos-
5X, der fiir die optimale Anstellung der

Im Bild v. I. n. r.: Tom Pelk, Technische Beratung und Vertrieb beim Gressel-
Vertriebspartner Oude Reimer B.V., Rob Salomons, Manufactoring Process Engineer,
Emiel Kunkeler, Manager Production Machining.
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Das Video
zum grepos-5X

www.zerspanungstechnik.at/
video/71166

=

Werkzeuge bei der 5-Achsen-Komplett-/
Simultan-Bearbeitung in einer Aufspan-
nung ausgelegt ist.

,Das Aufstellen und sichere Fixieren zur
Rundum-Bearbeitung der Werkstiicke
in einer Aufspannung verlangte gegen-
iuber der vorherigen Bearbeitungsstra-
tegie mit den Einzelschritten Hinle-
gen, Spannen, Abspannen, Umdrehen,
Umspannen nicht nur ein Umdenken,
sondern wegen besonderer Umstande
auch nach Hochleistungs-Spanntechnik
mit mechanischem Antrieb. Auerdem
mussten die Spanneinheiten fiir die Zu-
ganglichkeit des 5-Achsen-Schwenk-/
Winkelkopfs bei den GroRmaschi-
nen hoher gesetzt werden, und zwar
ohne dass sich daraus Vibrationen und
Schwingungen ergeben”, so Tom Pelk
zu den Besonderheiten bei der Anwen-
dung der neuen Technologie von Fok-
ker-Machining.

Zum Einsatz kamen schlieBlich Maschi-
nenschraubstocke gripos mit Sonder-
backen, in denen die Bauteile lediglich
10 mm tief eingespannt, aufgrund der
Spannung auf Zug sowie der mechani-
schen Kraftverstarkung auch weit aus-
kragende Werkstiicke jedoch prozess-
sicher fixiert sind. Die Schraubstocke
wurden auf Konsolen montiert, wodurch
sich die gewiinschte Spindelfreiheit zur
Rundum-Bearbeitung ergibt. Fir die
5-Achsen-Komplettbearbeitung auf den
CNC-BAZ's mit Palettenwechsler order-
te Fokker zudem die 5-Achsen-Kraft-
spanner grepos-5X, die ebenfalls mit
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links Auf diesem Bild sind zwei
nebeneinander auf einer Wechselpalette
aufgespannte 5-Achsen-Kraftspanner
grepos-5X zu sehen — ausgeristet mit
Sonder-Gripbacken zur Aufnahme von
Werkstlcken, die nur 10 mm tief gespannt
werden.

rechts Hier ist die Spannsituation eines
dunnwandigen Integralbauteils zu sehen,
das aus dem vollen Aluminium gefrast
wurde. Der kompakte Aufbau der 5-Achsen-
Kraftspanner grepos-5X sowie die Montage
auf Konsolen gestatten eine sehr gute
Spindel-Zugénglichkeit, sodass auch dank
nur 10 mm tiefer Einspanntiefe bis an die
Spannbacken heran bearbeitet werden kann.

den 10 mm kurzspannenden Sonderba-
cken ausgeriistet wurden.

Standard-Spanntechnik
mit kleinen Anpassungen

,Wir konnten hier Standardspanner
einsetzen und mussten lediglich die
Backen anpassen und Konsolen und
Leisten anfertigen. Damit blieben die
Vorteile der mechanischen Spannsys-
teme wie minimalste Aufbiegung, hohe
Stabilitat, volle Kapselung des Antriebs,
hohe mechanische Genauigkeit, opti-
male Kraftilbertragung, einfache und
schnelle Reinigung sowie einfache
Komplettinstallation auf dem Maschi-
nentisch voll erhalten. Zudem eignen
sich die Spanner fir den hier praktizier-
ten MMS-Einsatz, neigen trotzdem nicht
zur Verschmutzung und sind durch die
erwahnte Vollkapselung unempfindlich
gegen alle denkbaren Bearbeitungs-
rickstande”, weil Reiner Hartmann,
Vertriebstechniker bei der Gressel AG.
Nach einer kurzen und offenbar sehr er-
folgreichen Test- und Erprobungsphase

sind auf den drei Portal- und Gantryma-
schinen fiir die Grofteilebearbeitung
heute insgesamt 48 (jeweils 16 pro Ma-

schine)  Standard-Maschinenschraub-
stocke vom Typ gripos aufgebaut. Des
Weiteren sind auf den 5-Achsen-Bear-
beitungszentren mit Palettenwechslern
16 Stiick 5-Achsen-Kraftspanner vom
Typ grepos-5X installiert und zur opti-
malen Zuganglichkeit bzw. Anstellung
fur die 5-Seiten-Komplettbearbeitung
ebenfalls auf Konsolen aufgebaut. Die
Spanneinheiten verbleiben auf den Ma-
schinentischen und erleichtern somit
die (Wiederhol-)Werkstiick-Positionie-
rung, die per Arbeitsprogramm vorge-
geben ist.

Die  Werkstiickspannungen  mittels
Gressel-Komplettlosungen bezeichnet
Rob Salomons als optimal, weil sowohl
sehr stabil als auch reproduzierbar
positionsgenau sowie prozesssicher.
Zum Abschluss meint er: ,Die Zusam-
menarbeit mit allen am Projekt Betei-
ligten war und ist sehr gut, zumal alle
unsere Wiinsche berticksichtigt wurden
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und wir jetzt in der Lage sind, unsere
neue Zerspanungs-Technologie ohne
Einschrankungen einsetzen zu konnen.
Dartiber hinaus ware noch zu erwah-
nen, dass wir mithilfe der Sonder-Grip-
backen, die Gressel fiir uns entwickelt
hat, die Spanntiefe von ehemals 40 mm
zunachst auf 20 mm und bis heute auf
nur noch 10 mm reduzieren konnten.
Damit sparen wir zum einen erheblich
an Material, weil die Blocke und Plat-
ten entsprechend geringere Aufmalle
bendtigen — zum anderen reduziert sich
dadurch das Materialgewicht, wodurch
wir nochmals Kosten sparen. Und wir
haben natiirlich auch kiirzere Zerspan-
zeiten, womit sich die Durchlaufzeiten
verringern. Nicht zuletzt konnten wir
mithilfe der Gressel-Werkstiickspanner
beweisen, dass unsere Zerspanungs-
technologie selbst bei hohen Auskra-
gungen sehr wohl bestens funktioniert,
wenn auch andere meinten, dass es so
eigentlich gar nicht geht!”

B www.gressel.ch
B www.at.schunk.com

PROXIA

The MES Company

Mit PROXIA MES
zur smart factory

MES-Software

Leitstand - Feinplanung - MDE - BDE - PZE - CAQ - TPM - MES-Monitoring - KPl.web - OEE

Internet: www.proxia.com * E-Mail: info@proxia.com - Telefon: +43 123 64 46 10
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Spannzangenfutter erndont
VVerkzeugstandzeiten

Das neue Universal-Prazisions-
Spannzangenfutter von Widia
— in Osterreich vertreten
durch Scheinecker — eignet
sich gleichermaBen fiirs
Frasen, Bohren, Reiben und
Gewindeschneiden. Dadurch
wird die Effizienz verbessert.
Zudem bietet die neue
Werkzeugaufnahme einen
beinahe perfekten Rundlauf.

Hersteller von Hochprazisionsbauteilen fiir die Luftfahrt,
die Verkehrstechnik, den Werkzeug- und Formenbau, den
allgemeinen Maschinenbau und andere Industriebereiche
wissen, welche unterschiedlichen Herausforderungen Tag
fur Tag in ihren Werken gemeistert werden miissen: hoch-
prazise Teile zu fertigen und gleichzeitig kiirzeste Lieferzei-
ten einzuhalten. Widia hat nun ein Werkzeug konzipiert, mit
dem die Lohnfertiger diesen Zielkonflikt 16sen konnen. Das
Universal-Prazisions-Spannzangenfutter ist in den verschie-
densten Anwendungen wie Frasen, Bohren, Reiben und Ge-
windeschneiden einsetzbar. Die Rundlaufgenauigkeit be-
tragt laut Widia dabei 0,003 mm bei 3 x D Auskraglange.

Hohe Steifigkeit und sehr gutes Schwingungsverhalten

Lohnfertiger, die ihre Leistung verbessern und engere To-
leranzen fertigen mochten, werden die neue Werkzeugauf-
nahme zu schatzen wissen. Durch die groRe Vielseitigkeit
besteht die Moglichkeit, parallel zu den Prazisions-Spann-
zangenfuttern weiterhin Standard-ER-Spannzangenfutter
einzusetzen. Verstarkte Wanddicken und eine stabilere
AuBenkontur filhren zu hoher Steifigkeit und sehr gutem
Schwingungsverhalten. Dadurch verbessern sich Spindelle-
bensdauer und Werkzeugstandzeiten.

Durch die Kombination aus Prazisions-Spannzangenfutter
(6 bis 20 mm) und innerer Kithlmittelzufithrung ist fir bes-
te Werkzeugkiihlung gesorgt. Die Werkzeugstandzeiten
verlangern sich dadurch. Und nicht zuletzt kénnen durch
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Das neue Universal-Prazisions-
Spannzangenfutter von Widia.

die verbesserte Wuchtgiite Werkzeuge wiederholgenau ge-
spannt werden. Dies tragt zu noch mehr Genauigkeit bei.

Auszugsichere Ausfiihrung

In der Luftfahrt, im Werkzeug- und Formenbau und in vie-
len anderen Industriebereichen werden hdufig hochfeste,
schwerzerspanbare Werkstoffe benotigt, die hohe Mo-
mente, Vorschiibe und Krafte erfordern. Bei diesen Kraf-
ten steigt die Gefahr, dass Fraswerkzeuge aus dem Werk-
zeughalter gezogen werden, erheblich. Dies gilt zumindest
fir Werkzeugaufnahmen, die hochprazise Spannung mit
guter Rundlaufgenauigkeit bieten wie Schrumpffutter. Die
Werkzeugsicherung erfolgt hier iiber Reibschluss. Fiir die
Schruppbearbeitung reicht die Spannkraft jedoch haufig
nicht aus.

Daher ist das neue Universal-Prazisions-Spannzangenfutter
von Widia nun mit der Safe-Lock™-Auszugsicherung von
Haimer erhaltlich. Durch spiralformige Nuten im Werk-
zeugschaft und spezielle Mitnehmerelemente im Futter
wird verhindert, dass das Werkzeug bei Extrembearbeitung
durchdreht oder gar aus dem Futter gezogen wird. Uber
die spiralformige Nut des Safe-Lock-Systems ist zudem die
Werkzeuglange einzustellen. Somit kann das Werkzeug wie
gewohnt nachgeschliffen und voreingestellt werden.

www.widia.de
www.scheinecker-wels.at
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oben Das mechanische Handspannfutter MK wird mit einer
Spannzange aus hochfestem Aluminium ausgeliefert.

links Mechanische Handspannfutter von Spreitzer: Durch
einfaches Austauschen der Spannzange kénnen verschiedene
Werkstlicke fur eine 5-Seiten-Bearbeitung gespannt werden.

Mechanische Handspannfutter fur CNC-Bearbeitungszentren:

— 1

~Formschlussig, flexibel und kraftig

Spreitzer stellt die neue Produktgruppe mechanischer Handspannfutter
zum kraftvollen Spannen von vorbearbeiteten Formteilen, Rohteilen so-
wie Rundmaterial vor. Im Feld der Werkstiick-Spanntechnik will das Un-
ternehmen seine Kunden vor allem mit durchdachter, effizienter Technik
unterstiitzen.

Das mechanische Handspannfutter MK wird mit einer Spann-
zange aus hochfestem Aluminium ausgeliefert. Die Werkstuck-
form kann kundenspezifisch in die Spannzange eingebracht
werden. Die Spannung erfolgt gleichmaRig allseitig und ist
dadurch besonders fiir diinnwandige Bauteile geeignet. Durch
das einfache Austauschen der Spannzange konnen verschie-
dene Werkstiicke schnell und sicher fiir eine 5-Seiten-Bear-
beitung gespannt werden. Der maximale Spanndurchmesser

betragt 140 mm. Durch hochste Spannkrafte und Spannge-
nauigkeiten zeichnet sich das mechanische Handspannfuter
SK aus. Es ist auch kompatibel mit den am Markt verfiigba-
ren Spannkopfen. Der maximale Spanndurchmesser betragt
100 mm.

Die Montage beider Varianten ist sowohl vertikal wie auch
horizontal moglich. Ein umlaufender Spannrand, Positionier-
nuten bzw. Aufnahmebohrungen fiir diverse Nullpunktspann-
systeme ermoglichen eine universelle Befestigung. Nach Kun-
denwunsch konnen Sondervarianten gefertigt werden.

7 www.spreitzer.de
7 www.swt.co.at

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

Wir wissen genau wie viel wir erreichen kdnnen und finden auch fur lhre

Bearbeitungsaufgabe die perfekte Frasstrategie mit unseren Werkzeugen g {81011
,100% made in Germany". B_ANEXPO

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

Herausforderung!

Jongen Werkzeugtechnik GmbH

S.A MAI 20I5 MESSE STUTTCART

Halle 8 - Stand D31

Niederlassung Osterreich  Thadd&aus-Stammel-Str. 16, 8020 Graz Milling tools made by
Tel.: +49 2154 / 9285-6022 « Fax: +49 2154 / 9285-6020 ONG EN
E-Mail: europa@jongen.de ¢ Internet: www.jongen.de .
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links Angesichts des minimalen
Kostenanteils eines Schrumpffutters an
den Fertigungskosten und der daraus
resultierenden Vorteile lohnt es sich in
hohe Qualitat zu investieren, wie sie
sich in allen Haimer-Schrumpffuttern
bemerkbar macht.

rechts Optional I&sst sich jedes

Haimer Power Shrink Chuck ab
Durchmesser 6 mm mit der patentierten
Auszugsicherung Safe-Lock™
ausstatten. Dazu werden spiralférmige
Nuten in den Schaft des Werkzeugs
geschliffen. In Kombination mit den
korrespondierenden Mitnehmern im
Halter sichern sie das Werkzeug vor
Auszug bei der Schwerzerspanung.

Schrumpftechnik — urspringlich aus dem Werkzeug-
und Formenbau, jetzt der Standard der Prazisionszerspanung:

Hochgenaue

VVerkzeugspannung

Die Schrumpftechnik fiir Friswerkzeuge ist im Werkzeug- und Formenbau groBgeworden und hat inzwischen zahlreiche
weitere Anwendungsgebiete der Prézisionszerspanung quasi als Standard besetzt. Es lohnt sich jedoch, in jedem Fall auf eine
mdglichst hohe Qualitit der Schrumpffutter zu achten, denn nur dann stellen sich die gewiinschten Vorteile langfristig ein.

Die Werkzeug-Schrumpftechnik bewéhrt sich seit Jahren im For-
menbau sowie zunehmend in der Prizisionszerspanung fiir die
Automotive-, Luft- und Raumfahrt- sowie Maschinenbau-Bran-
che. Insbesondere im High-End-Bereich der Metallzerspanung
wissen die Anwender heutzutage die radiale Rundlaufgenauig-
keit sowie den einfachen, schnellen Werkzeugwechsel zu schat-
zen. Zudem iiberzeugen Schrumpffutter durch ihre vielfaltige
Kontur- und Geometrieauswahl. In der Bearbeitung tragen sie zu
einer hohen Prizision und Oberflichenqualitdt der Werkstiicke
bei.

Doch dies war bis vor einigen Jahren anders. Werkzeugmaschi-
ne, Spindel und Schneidwerkzeug wurden als die entscheiden-
den Faktoren beim Frasen angesehen, die Werkzeugaufnahme
blieb weitgehend unbeachtet. Ein Fehler, denn wenn die Rund-
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laufgenauigkeit einer Werkzeugaufnahme nicht stimmt, wirkt
sich das unmittelbar auf das Bearbeitungsergebnis aus — Ge-
nauigkeit und Oberflachenqualitat leiden. Werkzeug und Spin-
del verschleiBen deutlich schneller, und letzten Endes sinkt die
Prozesssicherheit. So entstehen betrichtliche Nachteile, die auf
Kostenseite unangenehm zu Buche schlagen.

Geringe Investition, groBe Wirkung

Dabei sind die Aufwendungen fiir Werkzeugaufnahmen — selbst
fiir qualitativ hochwertige — relativ gering. In der Regel werden
die Spannfutter zusammen mit der Erstausstattung der Werk-
zeugmaschine gekauft und bleiben sehr lange in der Maschine.
Studien haben gezeigt, dass die Ausgaben fiir Werkzeugaufnah-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Das Video
zum Safe-Lock™

www.zerspanungstechnik.at/
. video/116171

men weniger als 1 % der Gesamtbearbeitungskosten be-
tragen. Warum an dieser Stelle sparen, wo doch Nachteile
in Qualitat, Produktivitat und Verschlei drohen?

Innovative Unternehmen haben sich diese Frage gestellt
und suchen seit einigen Jahren die beste Technik zur
Aufnahme ihrer Werkzeuge. Auch der Markt hat reagiert
und bietet verschiedene Systeme an, die den permanent
steigenden Anforderungen des Frasprozesses beziiglich
Prazision, Oberflichengiite, Zeitspanvolumen und Pro-
zesssicherheit gerecht werden sollen.

Besonders groRe Erfolge verbucht die Schrumpftechnik,
die inzwischen die meisten groen Werkzeughersteller im
Programm haben. In den meisten hochwertigen Bearbei-
tungszentren sieht man Fraswerkzeuge, die in Schrumpf-
futtern gespannt sind. Doch auch bei diesen, auf den
ersten Blick sehr einheitlich erscheinenden Werkzeugauf-
nahmen, gibt es erhebliche Unterschiede. Als Spezialist
fir hochprazise Schrumpftechnologie weist Haimer im
Folgenden auf grundsatzliche Starken des Schrumpfens
hin, und verrat, was es im Detail zu beachten gilt.

Die Qualitat muss stimmen

Ein fachgerecht produziertes Schrumpffutter sollte eine
Rundlaufgenauigkeit von unter 3 pm (bei 3 x D) erreichen
—nur dann kann die Prazision letzten Endes auch auf die
Werkzeugschneide iibertragen werden. Jedes Schrumpf-
futter sollte feingewuchtet sein. Als ideale Wuchtgtite hat
sich fiir Haimer die Wuchtgiite G2.5 bei 25.000 U/min >

www.zerspanungstechnik.com
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Konstruktive Unterschiede

Komnventional | Wetihawerh

bzw. bei kleinen Aufnahmen < 1 gmm
Restunwucht herauskristallisiert. Diese
Giite bleibt bei jedem Schrumpfprozess
erhalten, denn Schrumpffutter weisen
keine beweglichen Teile auf, weshalb sie
unter allen Aufnahmesystemen die bes-
te Wiederholgenauigkeit der Wuchtgiite
bieten. Andere Spannsysteme, die viele
bewegliche Teile enthalten, deren Posi-
tion sich bei jedem Spannvorgang neu
anordnet, sind nicht wiederholgenau aus-
wuchtbar.

Ein Schrumpffutter spannt das Werkzeug
360° um den Schaft. Das fiihrt zu einer
grundsatzlich hohen Spannkraft und Stei-
figkeit. Dieser Effekt 1asst sich zusatzlich
durch eine verkiirzte Einfilhrphase und
einen verldngerten Spannbereich verstar-
ken. Die Wechselzeit bei Schrumpffuttern
ist nicht zu schlagen, zumindest wenn der
Prozess mit leistungsstarken, induktiven
Schrumpfmaschinen verbunden ist. Der
Werkzeugwechsel kann in fiinf bis zehn
Sekunden erfolgen. Zudem benétigen die
Produktionsstitten sehr wenig zusitzli-
ches Inventar, also keine Spannzangen,
Muttern, Dichtungsscheiben etc.

Aus unterschiedlichen Bearbeitungen
(Schruppen, Schlichten, tiefe Konturen
etc.) ergeben sich unterschiedliche An-
forderungen an das Schrumpffutter. Der
Anbieter sollte dem mit einem breiten
Sortiment an Konturen und Ausfihrun-
gen entgegenkommen. Fir die 5-Achs-
Bearbeitung im Formenbau sind z. B.
sehr schlanke Aufnahmen mit 3°-Schra-
ge im Bereich der Spitze gefordert. Um
tiefe Kavitdten zu bearbeiten, lassen sich
Schrumpffutter mit Schrumpfverlange-
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Haltemomente

Vorteile der HAIMER Schrumpffutter

rungen kombinieren. Dadurch erhdlt der
Anwender sehr lange Werkzeugaufnahmen
mit dennoch geringem Rundlauffehler.

Schrumpffutter sind ideal geeignet, KSS
oder Luft/Ol-Nebel intelligent an die
Schneide des Werkzeugs zu leiten. Man-
che Hersteller bieten diesbeziiglich op-
tionale Systeme an. Sauberkeit ist eine
grundsatzliche Starke von Schrumpffut-
tern. Das konstruktiv abgedichtete System
ist gegeniiber Verunreinigungen optimal
geschiitzt.

Spannfutter fiir jede Anwendung

Haimer hat tiber Jahre hinweg die Band-
breite seiner Schrumpffutter derart er-
weitert, dass dem Einsatz kaum Grenzen
gesetzt sind. Schon die Schrumpffutter in
Standardausfithrung sind feingewuchtet
und aus hochwarmfestem Spezialstahl
gefertigt. Alle funktionalen Oberflichen
sind prazise verarbeitet und die Kegeltole-
ranzen sind praziser gefertigt als von den
einschldgigen Normen gefordert.

Als Weiterentwicklung der Standard
Schrumpffutter wurden die Haimer Po-
wer Shrink Chucks speziell fiir Hochge-
schwindigkeits- oder Hochprazisionsfras-
anwendungen entwickelt. Das patentierte
Design kombiniert eine geringe Neigung
zu Vibrationen mit einer hohen Steifig-
keit und schlankem Design an der Spitze.
Das ermoglicht die Schnitttiefe und die
Vorschiibe zu erhohen und ein hoheres
Zeitspanvolumen zu erreichen. Die Heavy
Duty Shrink Chucks zeichnen sich durch
eine erhohte Wandstarke im Spannbe-
reich aus, einer sehr steifen Auenkontur

Byt frtemne

EiVeibesster | OWeilowsar I BHAIER

1 Nicht alle Schrumpffutter sind gleich:
Die Haimer Aufnahmen sind besonders
im Design und weisen dadurch Vorteile
fur den Anwender auf.

2 Die konstruktiven Unterschiede der
Haimer Schrumpffutter haben positiven
Effekt auf die Haltekraft.

3 Haimer Power Clamp NG ist die
Schrumpfmaschine flir hohe Anspriiche.
Wie mit allen Power Clamp Geréaten
kénnen HSS und HM Werkzeuge in
Rekordzeit ohne Einschrankungen von
Durchmesser 3 bis 32 mm geschrumpft
werden.

und patentierten Dehnungsnuten in der
Spannbohrung. So kommen hohe Spann-
krafte zustande, die sich durchaus mit
denen von Kraftspannfuttern vergleichen
lassen.

Das Haimer-Portfolio an Schrumpffuttern
wird durch die Mini Shrink Chucks abge-
rundet. Das sind einteilige Schrumpffutter
mit einem extrem schlanken Design und
einer 3°-AuBenkontur — konstruiert fur
den Formenbau. Als Variante gibt es die
Power Mini Shrink Chucks. Sie sind an
der Spitze schlank wie ein Mini Shrink
Chuck, verfiigen aber iiber eine verstarkte
Basis, um Vibrationen abzudampfen und
eine bessere Drehmomentiibertragung zu
erzeugen.

Passende Spindelschnittstelle

Da fiir die Hochprazisionsbearbeitung
die richtige Verbindung zwischen Werk-
zeugaufnahme und Spindel ebenfalls von
grofer Bedeutung ist, bietet Haimer alle



Schrumpffutter mit Spindelschnittstel-
len in Premiumqualitdt an und garan-
tiert fiir seine Steilkegel eine Kegelto-
leranz besser als AT3. Haimer hat auch
HSK-A/E/F-Kegel im Programm, die
Vorteile gegeniiber den Standardsteil-
kegeln aufweisen wie z. B. eine hohe
Wiederholgenauigkeit, eine fixe axiale
Positionierung durch Plananlage und
eine Nachhaltigkeit im Hochgeschwin-
digkeitsfrasen. Zudem bietet Haimer
die Spindelsysteme Capto™ und Ken-
nametals KM4X an.

Schrumpfmaschinen
fiir jede Anforderung

Um Werkzeug und Schrumpffutter
miteinander zu verbinden, wird eine
passende Schrumpfmaschine benétigt.
Haimer bietet ein breites Portfolio, das
jede Anforderung beriicksichtigt. Po-
wer Clamp Nano ist eine horizontale
Schrumpfmaschine fiir kleine Schnitt-
stellen wie HSK-E25 bis HSK-A63 oder
SK/BT30 bis SK/BT40 und fiir kleinere

© video/116382

SPANNSYSTEME

Werkzeuge bis zu einem Durchmesser
von 16 mm. Power Clamp Comfort NG
ist die Schrumpfmaschine fiir hohe
Anspriiche. Sie ist mit einer patentier-
ten und revolutiondren Doppelspulen-
technologie und einer Kontaktkiihlung
ausgestattet. Die Spule passt sich der
Lange und dem Durchmesser des
Schrumpffutters an. Nur der Schrumpf-
bereich wird erhitzt, was die Kiihlzeit
deutlich absenkt. Austauschbare An-
schlagscheiben oder der Austausch
von Spulen sind nicht mehr notig.

Die Power Clamp Premium Baureihe ist
die High-End-Losung fiir professionel-
les Schrumpfen und Kiihlen. Sie bietet
viel Arbeitsflache, eine perfekte Bedie-
nung und linear gefithrte Kithlkorper
mit Temperaturiiberwachung fiir ma-
ximale Sicherheit. Optional kann auch
die Langenvoreinstellung auf 0,02 mm
genau (z. B. fiir Schwesterwerkzeuge)
bei dieser Baureihe integriert werden.

H www.haimer.de

Das Video
zu Power Clamp i
www.zerspanungstechnik.com/ E

HAIMER

FOWER CLAMP

e B

parts2clean

Qualitat braucht
Perfektion

B Finden Sie passende Reinigungslésungen
fiir Ihre Anforderungen von heute und
morgen

B Entdecken Sie Neu- und Weiterentwick-
lungen fiir alle Materialien und Branchen

M Diskutieren Sie im Fachforum mit
Experten liber aktuelle Themen

9.—11. Juni 2015
Stuttgart = Germany

parts2clean.de

f Deutsche parts2
Messe clean
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»Kurze Lieferzeiten, hochste Prazision — geliefert alles aus
einer Hand“ — RJ Werkzeugbau beliefert seine Kunden mit
hochqualitativen Stanzwerkzeugen und -teilen. (Alle Bilder x-technik)

1




MESSTECHNIK & QUALITATSSICHERUNG

Innviertler Werkzeugbau erhéalt 2.222stes Einstell- und Messgeréat von Zoller Austria:

Genaulgkelt inklusive

»,Moglichst kurze Lieferzeiten bei hochster Prazision — geliefert aus einer Hand*“, so beschreibt sich die
oberosterreichische RJ-Werkzeughau GmbH. Langjahrige Erfahrung, moderne Produktionsmittel und Software-Losungen
sowie top-ausgebildete Facharbeiter sichern dabei den Unternehmenserfolg. Als Vorstufe fiir hochste Genauigkeit setzen
die Innviertler dabei auf fortschrittliche Technologie aus dem Hause Zoller.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

1996 hat Josef Reichl die heutige RJ-
Werkzeugbau GmbH (RJ) in Mattighofen
durch die Ubernahme des ehemaligen
Werkzeugbaus der Firma KTM gegrun-
det. ,Mein Vater entschloss sich, die
damals vorhandenen Produktionsmittel
zu ibernehmen und selbstandig weiter-
zufthren.

Als leidenschaftlicher Werkzeugbauer
war ihm das Risiko zwar bewusst, aber
durch konsequente Arbeit und Aufbau
einer hochwertigen Fertigung gelang
es ihm, seine Vision eines hochqualita-
tiven und produktiven Werkzeugbaus
erfolgreich umzusetzen”, erinnert sich
Gregor Reichl, der heute die Geschicke
der Oberosterreicher leitet. Dariiber hin-
aus hat der Familienbetrieb im Jahr 2000
mit der Firma RJ-Metallbearbeitung und
Konstruktion GmbH eine Stanzteilepro-
duktion gestartet.

Nach seiner Ausbildung zum Elektro-
techniker und anschliefend zum Werk-
zeugbaukonstrukteur hat Gregor Reichl
im Jahr 2005 als Betriebsleiter die Ver-
antwortung fir die Produktion des Un-
ternehmens und schlieflich 2009 auch
die Geschaftsfiihrung von seinem Vater
Ubernommen. Die rund 35 Mitarbei-
ter sind vor allem im Stanzwerkzeug-
bau titig. Als weiteres Standbein

Mit dem smile 400 hat RJ die passende
Lésung fur die Werkzeugvoreinstellung
und -vermessung gefunden: einfach,
schnell und prozesssicher mit Autofokus
und automatischer Datenlbertragung.

Wwww.zerspanungstechnik.com 71
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Das Einstell- und Messgerét
smile ist mit einer Bildverarbei-
tung mit telezentrischem Objektiv
sowie einer CCD-Kamera mit
integrierten Multi-LEDs zur Auf-
lichtmessung ausgestattet und
ist damit flir das professionelle
Einstellen und Messen von Zer-
spanungswerkzeugen geristet.

bietet RJ noch den Bereich Lohnfer-
tigung fiir komplexe Einzelteile nach
Zeichnung an.

Hochste Qualitit
bei kiirzesten Lieferzeiten

RJ investierte seit der Griindung laufend
in neue Produktionsmittel wie Frasma-
schinen oder Drahterodiermaschinen.
Parallel dazu wurden auch moder-
ne CAM-Systeme eingefiihrt, um ,auf

unabdingbar.

hochster Qualitdt mit schnellst mogli-
chen Lieferzeiten fertigen zu koénnen”,
betont Gregor Reichl. Dabei ist man we-
niger auf Wachstum, sondern vielmehr
auf Stabilitdat und Sicherheit aus. , Wir
wollen unseren Kunden ein verlasslicher,
kompetenter Partner und unseren Mitar-
beitern ein sicherer, langfristiger Arbeit-
geber sein”, so Reichl. Dem sehr gut aus-
gebildeten Facharbeiterpersonal und der
eigenen Lehrlingsausbildung kommt in
beiden Fallen eine tragende Rolle zu. Der

Unsere Kunden stammen zu einem Grof3teil
aus der Automobilindustrie, da sind rasche
Lieferzeiten bei htchster Qualitat gefragt. Eine
schnelle und prazise Werkzeugvoreinstellung
ist deshalb als Vorstufe fur hdchste Genauigkeit

| Gregor Reichl, Geschaftsfiihrer RJ-Werkzeugbau GmbH

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015



Die Software mit Touchscreen-Bedientechnologie ist
intuitiver Bestandteil der smile-Baureihe. Die Technik ist
schnell vertraut — die Bedienung selbsterklérend. Damit
kénnen aufwendige Schulungen gespart und die Arbeit
sehr angenehm gestaltet werden. Die Anzeigendialoge
am Bildschirm lassen individuelle Prioritaten fUr jeden
Benutzer zu. Wichtige Informationen treten in den Vor-
dergrund. Gleichzeitig bleiben alle anderen Informationen
im Sichtbereich des Anwenders. Der Fokus liegt bei we-
sentlichen Funktionen, die flr das Einstellen- und Mes-
sen entscheidend sind.

= intuitiv bedienbare, neue Touchscreen-Technologie

= schnelle und leichte Bedienung ohne gro3en
Schulungsaufwand

= individuelle Messablaufe und anwenderspezifische
MenUfuhrung

= genaue Einstellung, Messung, Priifung und
Verwaltung aller Arten von Werkzeugen

= DatenUbertragung per Maschinenanbindungen und
Schnittstellen zu Fremdsystemen

Das Video zu pilot 2 mT EI':’-EE
www.zerspanungstechnik.com/video/93421 Eu

Kundenkreis stammt hauptsidchlich aus dem deutsch-
sprachigen Raum, wobei Deutschland mit 60 % Anteil
eine dominante Rolle einnimmt. ,Speziell, wenn neue
Modelle in der Automobilindustrie vorgestellt werden,
sind wir Partner fiir Erstmustererzeugung, Vorserien-
und Serienwerkzeuge”, so der Geschaftsfiihrer weiter.
Aber auch in der Elektro-, Mobel- bzw. Beschlage- so-
wie Bauindustrie finden sich Kunden der Oberosterrei-
cher.

,Unsere Dienstleistung ist vor allem dann gefragt, wenn
bereits eine Teilezeichnung besteht. Abhangig von
Stiickzahl, Material etc. entwickeln wir dann das opti-
male Serienwerkzeug fiir diesen Bauteil, bis hin zum
Nachweis der Serientauglichkeit. Auf Wunsch liefern
wir auch eine Erstserie von beispielsweise 500 Stiick
mit. Die Konstruktion, der Werkzeugbau und nicht

www.zerspanungstechnik.com
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zuletzt das fertige Stanzteil sowie die
Instandhaltung der Werkzeuge werden
von uns durchgefiihrt — ,Alles aus einer
Hand’”, nennt Gregor Reichl die Starken
seines Betriebes.

Prézision ist gefragt

Da die Toleranzen der hergestellten
Stanzteile oft nur im Hundertstel-Bereich
liegen diirfen, ist hochste Prazision in der
Fertigung Voraussetzung. Dazu zdhlen
natiirlich hochwertige Produktionsmit-
tel. ,Insbesondere Erfahrung im Werk-
zeugbau ist auBerordentlich wichtig, um
die Stanzwerkzeuge in den geforderten
Qualitaten und Lieferzeiten herstellen
zu konnen”, so Reichl weiter. Um diese
zu erreichen, fertigt RJ auf modernen
Produktionsmitteln wie 3- und 5-Achs-
Bearbeitungszentren, zyklengesteuerten
Drehmaschinen, Draht-, Senk- und Start-
locherodiermaschinen, Flach- und Rund-
schleifmaschinen sowie auf diversen
Pressen. Softwareseitig setzt man unter
anderem auf die CAD/CAM-Software Ci-
matron. Diverse Messgerdte sowie eine
CNC-Messmaschine dokumentieren die
geforderte Qualitat.

Werkzeugvoreinstellung unabdingbar

Um eventuelle Toleranzfehler der Zer-
spanungswerkzeuge bereits vor deren
Einsatz auszuschlieBen, setzen die Inn-
viertler auf Technologie aus dem Hause
Zoller.

,Eine Werkzeugvoreinstellung

ist als Vorstufe fiir hochste Genauigkeit
unabdingbar”, weill der Geschaftsfithrer
aus eigener Erfahrung, denn seit Beginn
verwendet RJ die smile-Technologie
des Marktfithrers aus dem nahegelege-
nen Ried im Innkreis. ,Das erste smile-
Gerat wurde noch zu Zeiten von KTM
angeschafft — iibrigens einer der ersten
Zoller-Kunden in Osterreich”, merkt Ing.
Wolfgang Huemer, Geschéftsfithrer Zol-
ler Austria GmbH, an. Im Herbst letzten
Jahres wurde deshalb auch das neueste
Einstell- und Messgerat smile der bereits
4. Generation in Betrieb genommen.
Ausgestattet mit der intuitiv bedienba-
ren, neuen Touchscreen-Technologie pi-
lot 2 mT sorgt es neben einer einfachen

Das Einstel- und Messgerat smile der
4. Generation ist einfach zu bedienen, ausschlie3lich
aus hochwertigen Markenkomponenten gefertigt
und mit allen Standard-Messfunktionen fUr
das professionelle Einstellen und Messen von
Zerspanungswerkzeugen ausgestattet. Esist somit
ein optimales Einstiegsgerat zum besten Preis-
Leistungs-Verhaltnis.

Ing. Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer Zoller Austria GmbH

und schnellen Bedienung auch fiir die
automatische Ubertragung der echten
Werkzeugdaten zur Maschinensteue-
rung.

2.222stes Einstell- und Messgerit

Eine fiir Zoller sehr erfreuliche Neben-
erscheinung ist, dass es sich bei diesem
smile-Gerdt um das 2.222ste Einstell-
und Messgerat im Vertriebsgebiet der
Zoller Austria handelt. ,Das war natiir-
lich ein Meilenstein in unserer 27-jah-
rigen Firmengeschichte in Osterreich”,
freut sich Wolfgang Huemer. Bevor
es aber soweit kam, war RJ — respekti-
ve Gregor Reichl — auf der Suche nach
Alternativen: , Nichtsdestotrotz ist man
heutzutage verpflichtet, sich am Markt
umzuschauen und auch unterschiedliche
Produkte zu vergleichen.” Doch nicht
zuletzt aufgrund der hohen Servicekom-
petenz —laut Reichl mit Seltenheitswert —
hat man sich schlieBlich wieder fiir Zoller
entschieden. , Investitionsentscheidend
war die Moglichkeit der prozesssicheren,
automatischen Dateniibertragung zu un-
seren Maschinen mit Heidenhain-Steue-
rung. Das muss fehlerfrei funktionieren
und da ist Zoller der richtige Partner”, ist
sich Reichl sicher.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015



RJ-Werkzeugbau stellt sowohl
hochwertige Stanzwerkzeuge und -teile
als auch komplexe Einzelteile nach
Zeichnung her.

RJ fertigt auf modernen
Produktionsmitteln wie 3- und 5-Achs-
Bearbeitungszentren, zyklengesteuerten
Drehmaschinen, Draht-, Senk- und
Startlocherodiermaschinen, Flach-
und Rundschleifmaschinen sowie auf
diversen Pressen.

smile: einfach,
schnell und prozesssicher

Mit dem smile 400 hat man schlieflich
fur die Bedurfnisse bei RJ die passende
Losung gefunden. ,Einfach zu bedie-
nen, ausschlieflich aus hochwertigen

MESSTECHNIK & QUALITATSSICHERUNG

Markenkomponenten gefertigt und mit
allen Standard-Messfunktionen fiir das
professionelle Einstellen und Messen
von Zerspanungswerkzeugen ausge-
stattet, ist das smile ein optimales Ein-
stiegsgerat zum besten Preis-Leistungs-
Verhaltnis”, weill Wolfgang Huemer. Das

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile

HEINRICH KIPP WERK

funktionale Design ist in ergonomischer
Hinsicht genau auf die Anforderungen
des Bedieners ausgelegt. Robust und
werkstattgerecht gefertigt, kann es di-
rekt an der Maschine platziert werden.
Je nach individueller Anforderung wird
es mit den Bedientechnologien

5-ACHS spanner

KOMPAKT

» Hochste Spannkraft am Werkstiick
» Maximale Steifigkeit

» Werkzeug-Zuganglichkeit von allen Seiten
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SPANNPHYSIK
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pilot 2.0, pilot 2 mT (RJ) oder pilot 3.0
betrieben. Das Einstell- und Messgerat
smile ist mit einer Bildverarbeitung mit
telezentrischem Objektiv sowie einer
CCD-Kamera mit integrierten Multi-
LEDs zur Auflichtmessung (Schneidenin-
spektion) ausgestattet. Mit dabei ist ein
TFT-Farbmonitor (mindestens 17") mit
Touchscreen-Bedienung. Das Gesamt-
paket besteht aus automatischer Schnei-
denformerkennung in allen Quadranten
inklusive Messbereichserkennung und
standardmaRig automatischer Messung
von fiinf Parametern (Z, X, Schneidenra-
dius R, Winkel W1 und W2) gleichzeitig
in einem Messvorgang.

Dartiber hinaus besticht smile mit einer
neuartigen mechanischen Grundausstat-
tung, wie Wolfgang Huemer beschreibt:
,Eine Hochgenauigkeitsspindel garan-
tiert die erwiinschte Prazision —die Rund-
laufgenauigkeit liegt bei 0,002 mm und
ist mit pneumatischer Spindelbremse in
jeder Position fixierbar und mit pneuma-
tischer Indexierung 4 x 90° arretierbar.”
Die Spindel ist manuell mittels griffgtins-
tigem Handrad leicht drehbar oder wie
im Falle von RJ automatisch durch Auto-

fokus einstellbar. , Speziell diese Funkti-
on ist eine wesentliche Erleichterung fur
unsere Mitarbeiter”, freut sich Gregor
Reichl und Wolfgang Huemer erganzt:
,+Automatisch wird dabei auch gleich die
Schneidenzahl erfasst. Das smile-Gerat
ist somit bestens geeignet zur Rund- und
Planlaufmessung inklusive Auswertung.”

Resiimee

Neben der Qualitatssteigerung hat man
mit dem neuen smile vor allem Zeit
und Prozesssicherheit gewonnen. ,Wir
sind heute wesentlich schneller bei der
Vermessung unserer Werkzeuge. Die-
se ist hochprazise und die Daten wer-
den automatisch und prozesssicher an
die Maschinensteuerung iibertragen”,
restimiert Gregor Reichl zufrieden und
Wolfgang Huemer erganzt abschlieRend:
.Speziell im Falle der Dateniibertragung
ist es wichtig, die Mitarbeiter in die Mog-
lichkeiten dieser Technologie mit einzu-
beziehen, denn nur dann kann man alle
Vorteile auch in Produktivitdt ummin-

"

zen.

www.zoller-a.at

X-technik

Das funktionale Design ist
in ergonomischer Hinsicht
genau auf die Anforde-
rungen des Bedieners
ausgelegt. Robust und
werkstattgerecht gefertigt,
kann es direkt an der Ma-
schine platziert werden.
Im Bild Gregor Reichl
(links) und Ing. Wolfgang
Huemer.

Anwender

Alles aus einer Hand — von der Kon-
struktion Uber den Werkzeugbau bis
hin zum fertigen Stanzteil. Die ge-
samte Produktion sowie Instandhal-
tung der Werkzeuge wird von dem
erfahrenen Team, bestehend aus
35 Mitarbeitern, durchgefihrt.

RJ-Werkzeugbau GmbH
UnterlochnerstraBe 1g
A-5230 Mattighofen

Tel. +43 7742-4116
www.reichl-werkzeugbau.at

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Prozesssicher und u-genau

Bei der Feinbearbeitung miissen alle Toleranz-
anforderungen an das Bauteil hinsichtlich Ober-
flachengiite, MaB-, Form- und Lagegenauigkeit
prozesssicher erreicht werden. Voraussetzung
dafiir ist das exakte Messen und Einstellen der
Werkzeuge. Speziell fiir das taktile Messen und
Einstellen von Werkzeugen hat Mapal das neue
UNISET-V basic als Baukastensystem fiir taktile
Absolut-, Uberstands- und Schwingbiigelmes-
sungen entwickelt.

Das Werkzeugeinstellgerat eignet sich
sowohl fur Werkzeuge zur Innen- als
auch zur AuBenbearbeitung. Es kann
dank des Baukastensystems kundenspe-
zifisch zusammengestellt werden. So ist
neben unterschiedlichen TurmgroRen
und der Option des optischen Messens
u. a. eine Gegenspitze verfligbar.

Durch die vertikale Ausfithrung und den
stabilen mechanischen Grundaufbau
ist das Einstellen langer und schwerer

Werkzeuge problemlos moglich. Der
maximale Messbereich ist ausgelegt fiir
Werkzeuge mit einem Durchmesser bis
400 mm, einem Gewicht bis 50 kg und ei-
ner Lange bis 700 mm. Mit dem Schnell-
wechselsystem lassen sich in kirzester
Zeit und mit einem Handgriff Messstellen
wechseln oder das Gerét fiir Auenbear-
beitungswerkzeuge umriisten.

Eine hochgenaue SK50 Spindel und die
abgestimmten Langsfuhrungen garan-
tieren eine Rundlaufgenauigkeit kleiner
5 pm bei einer Auskraglinge von 300
mm. Dank robuster Bauweise und hoch-
wertiger Komponenten ist das UNISET-V
basic direkt in der Werkstatt einsetzbar.
Das kompakte Design ermoglicht zudem
ein Arbeiten im Sitzen. Das UNISET-V
basic ist ab sofort in verschiedenen Gro-
Ren und Ausfiihrungen erhaltlich.

www.mapal.com

Mapal hat das neue UNISET-V

basic speziell zum taktilen

Messen und Einstellen von
Feinbearbeitungswerkzeugen entwickelt.

WERKZEUGSYSTEME GuaH

Die hartesten und scharfsten Schneiden

PKD und CVD Diamant bestiickte Dreh- und Fraswerkzeuge. Mit dem hértesten und
schérfsten technischen Schneidstoff CVD-Diamant kann Boehlerit den bisherigen
Grenzbereich der Zerspanung hin zu neuen Anwendungsfeldern von Alu, Titan,
GFK, CFK bis zu gesintertem Hartmetall 6ffnen.

www.boehlerit.com, www.tirotool.com

BOEHLERIT

hard facts for best results

Member of the LEITZ Group



MESSTECHNIK & QUALITATSSICHERUNG

Wenzel — in Osterreich vertreten durch GGW Gruber — présentiert die neueste Version der Messsoftware Metrosoft QUARTIS
R12. Diese ermdglicht das Messen der Rauheit von Werkstiickoberflachen direkt auf dem Koordinatenmessgerat. Ein
weiteres Highlight ist die vorausschauende Kollisionsvermeidung beim Arbeiten mit Mehrsténder-Messanlagen.

Mit Metrosoft QUARTIS R12 und dem Messtaster REVOTM
SFP1 wird die Rauheitsmessung direkt in den Messvorgang
des Koordinatenmessgerates integriert. Der Rauheitssensor
richtet sich durch Drehen und Schwenken der A-, B- und C-
Achse vollautomatisch zur Werkstiickoberflache aus. Danach
erfasst er die Rauheit entlang einer definierbaren Messstre-
cke, die iber entsprechende Parameter vorgegeben wird.
Die aufgenommenen Rauheitsprofile und berechneten Rau-
heitskennwerte konnen im Messbericht eingebunden und so-
mit zusammen mit den anderen Priifmerkmalen ausgegeben
werden.

Das Bauteil muss somit nicht mehr zu einem separaten Ober-
flaichenmessgerat gebracht werden. Ein Umspannen ist eben-
falls nicht notig und der Bedienereinfluss wird minimiert. Die
Folgen sind eine hohe Zeitersparnis durch die starke Verein-
fachung des Arbeitsablaufes sowie eine Verringerung der
Fehlerquellen. Der Rauheitsmesstaster SFP1 ist mit zwei un-
terschiedlichen Tastereinsdtzen, dem geraden SFS-1 und dem
abgewinkelten SFS-2, einsetzbar.

Vorausschauende Kollisionsvermeidung

Vor allem fiir Anwender aus der Automobilindustrie bietet
Metrosoft QUARTIS auf Mehrstander-Messanlagen die Mo6g-
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Grafische Benutzeroberflache der Metrosoft QUARTIS bei der
Rauheitsmessung.

Metrosoft QUARTIS Mehrgerateverbund in der Automobilindustrie.

Rauheitsmessung eines Zylinders mit der Messsoftware Metrosoft
QUARTIS R12 und dem Messtaster REVOTM SFP1. (Bilder: Wenzel)

lichkeit, im Mehrgeratebetrieb oder Mehrgerateverbund zu
arbeiten, um Werkstiicke in kiirzerer Zeit zu priifen. Bis zu
acht Messgerate konnen gekoppelt werden, was weit iiber die
Maoglichkeiten des herkommlichen Duplex-Betriebes mit zwei
Messsystemen hinausgeht. Somit konnen vor allem grofe
Bauteile schneller vermessen und die Zykluszeiten drastisch
reduziert werden. Auch Kollisionen zwischen den Messgera-
ten oder zwischen Taster und Basisplatte desselben Messge-
rates werden zuverldssig verhindert.

Die vorausschauende Kollisionsvermeidung basiert auf mitlau-
fenden Sicherheitszonen, die automatisch um die Tasterkonfi-
guration und die Messgeratekomponenten berechnet werden.
Nahern sich zwei Systemkomponenten auf die einstellbare
Sicherheitsdistanz, so verhindern ausgefeilte Algorithmen die
drohende Kollision. Trotz dieser Sicherheitsfunktion werden
die Messablaufe zeiteffizient ausgefiihrt.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015



HAIMER.

Qualitat gewinnt.

HAIMER
Tool Dynamic:

Hoéchste Wuchtgute -
Bahnbrechend einfach
und Lichtjahre voraus.

Einfaches Auswerten von Formmerkmalen

Weitere entscheidende Vorteile der neuen Mess-

software-Version ergeben sich beim Auswerten von

Formmerkmalen. Die Merkmale Geradheit, Ebenheit,

Rundheit und Zylinderform werden nun ebenfalls wie

die Linienform und die Flachenform komfortabel iiber

das Meniiband ausgewertet. Die Geradheits- und die

Ebenheitstoleranzen lassen sich mit eingeschranktem _

Auswertebereich berechnen. Die automatische Ver- & e “45) 5. - 8. Mai 2015
wendung der Tschebyscheff-Ausgleichselemente sorgt ‘ 3 : Besuchen Sie uns in Stuttgart
dabei fiir eine komfortable, normgerechte Auswertung. E HAS Halle 8 | Stand C41

,Metrosoft QUARTIS ist die neueste Generation von
Messsoftware mit einer auf die Zukunft ausgerichteten
Architektur”, zeigt sich Marcel Lenherr, Geschéftsfiih-
rer der Wenzel Metromec AG, mit der aktuellen Ent-
wicklung zufrieden. ,Das umfangreiche und gleich- Auswuchttechnik

zeitig intuitiv bedienbare Softwarepaket ist eines der
leistungsfahigsten im Markt. Auch bei komplexen Bau- Schrumpftechnik
teilen und Messaufgaben gelangen Anwender schnell

und einfach zu aussagekraftigen Messresultaten.”
Werkzeugtechnik Messgerate

Haimer GmbH | Weiherstrafie 21 | 86568 Igenhausen
Tel.: +49-8257-9988-0 | E-Mail: haimer@haimer.de | www.haimer.com

www.wenzel-cmm.com
www.ggwgruber.at




SOFTWARE

Das zweite Demoteil aus Toolox 44, das vom Schruppen
bis zum Schlichten auf der RXP601DS mit verschiedenen MMC Hitachi
Tool -Werkzeugen und PowerMILL-Strategien komplett bearbeitet wurde.

PowerMILL-Workshop bei Réders:

Die richtige
Gesamtstrategie
macht's

Der rasche Fortschritt der letzten Jahre bei Maschinen,
Steuerungen, CAM-Software und Werkzeugen hat wohl
kaum ein Bearbeitungsverfahren so beeinflusst wie das Fré-
sen. Doch nur, wenn man alle fiir den Frésprozess wichtigen
Komponenten und Parameter als System begreift, lasst sich
das Maximum fiir die jeweilige Bearbeitungsaufgabe her-
ausholen. Fiir Delcam — in Osterreich vertreten durch Pim-
pel — war dies ein Anlass, gemeinsam mit MMC Hitachi Tool
Engineering bei Roders, einem Hersteller von hochdynami-
schen und hochgenauen Frasmaschinen, einen eintégigen

Workshop zu veranstalten.

Unter dem Motto ,Tuning Threr Fras-
bearbeitung - optimale Abstimmung
von Frasmaschine und -werkzeug sowie
CAM-Software” sollte die Veranstaltung
alle Potenziale aufzeigen, die hinter die-
ser Philosophie stecken — und zwar so-
wohl beim hochgenauen HSC-Schlichten
(High Speed Cutting) als auch beim ,,Spa-
nemachen” per HPC (High Performance
Cutting), bei dem das Hochleistungs-
schruppen mit Vortex als Bestandteil von
Delcams CAM-Frassoftware PowerMILL
im Mittelpunkt stand.

Die Funktionsweise von Delcams Z-Ebe-
nen-Schruppstrategie brachte Tobias Mo-
haupt von Delcam so auf den Punkt: ,Da
bei Vortex der Umschlingungswinkel und
der Bearbeitungsvorschub tiber den ge-
samten Werkzeugweg hinweg kontrolliert
gleich bleibt, wird bei groftmoglichen

80

Z-Zustellungen eine konstante Spandicke
erzeugt. So kann die im Zerspanungs-
prozess erzeugte Warme gleichmaRig
und damit optimal abflieBen. Mit dem
Vortex-Bearbeitungsverfahren sinken die
Fraszeiten um bis zu 60 Prozent — sowohl
beim Schruppen von Aluminium als auch
bei der Hartbearbeitung.” Vortex frést
hauptsdchlich mit VHM-Werkzeugen
(Vollhartmetall) unter der Gewahrleistung
eines aullerst geringen Werkzeugver-
schleifRes.

Auf diesem Gebiet zdhlen MMC Hita-
chi Tool-Werkzeuge zu den besten, die
am Markt erhaltlich sind. Um von der
Schruppstrategie maximal zu profitieren,
sollten sowohl die Werkzeuge als auch
die Bearbeitungsaufgabe bestimmte Vor-
aussetzungen erfiillen, auf die Nick Berg-
heim von MMC Hitachi Tool Engineering

in seinem Vortrag einging: ,Vortex spielt
seine Vorteile gegentiber den bekannten
Strategien wie dem Trochoidalfrasen, vor
allem beim Ebenenschruppen von Kontu-
ren in 2D und 3D, aus. Also iiberall dort,
wo mit langschneidigen Werkzeugen,
hoher Z-Zustellung gefrast werden kann
und eine gute Spaneabfuhr gewahrleistet
ist.”

,Im Gegensatz zum klassischen Schrup-
pen mit groBen Wendeplattenwerkzeu-
gen wird mit Vortex hochdynamisch und
mit konstanten Schnittkraften gefrast”,
sprach Dr. Oliver Gossel von Roders im
‘Workshop den ebenfalls wichtigen Aspekt
der richtigen Maschinenauswahl an. Un-
ter diesen Bedingungen hatten Maschi-
nen mit einer hohen Steifigkeit, gepaart
mit hoher Dynamik (Beschleunigung,
Ruck), sowie eventuell einer an Schnitt-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Workshop-Teilnehmer im Vorfiihrzentrum bei Réders in Soltau. Rechts die
RXU1400, auf der gerade das Vortex-Demoteil geschruppt wird. (Alle Bilder: MMC
Hitachi Tool Engineering Europe/Delcam)

Schruppen in Rekordzeit: das Vortex-Demoteil aus 1.2312 mit dem VHM-
Schaftfraser von MMC Hitachi Tool wahrend der Bearbeitung auf der Réders RXU1400.

kraft und -moment angepassten Spindel,
klare Vorteile.

In Rekordzeit aus dem Vollen

Im Mittelpunkt des Workshops stan-
den neben Vortex und den ausgefeilten
Schlichtstrategien von PowerMILL auch
die VHM-Fraswerkzeuge von MMC Hi-
tachi Tool, die speziell fir hohe Schrupp-
leistung ausgelegte RXU1400 sowie die
5-achsige HSC-Maschine RXP601DS,
beide von Roders. Unter Beriicksichti-
gung von Parametern wie Maschinen-
kinematik und Steuerung, Werkzeugtyp
und -last, Drehzahl und Vorschiibe war
zuvor ein spezielles Demo-Werkstiick
aus Werkzeugstahl 1.2312 in Vortex
programmiert worden. Vor den Teilneh-
mern wurde dies auf der RXU1400 nun
mit einem 12-Millimeter-Schaftfraser

www.zerspanungstechnik.com

(MMC Hitachi Tool EPSM-4120-36-
R1.0-W-PN) in Rekordzeit aus dem Vol-
len gefrast.

Den Abschluss der Veranstaltung bilde-
te die 5-achsige Komplettbearbeitung
bis hin zum Feinschlichten eines zwei-
ten Demo-Werkstiicks aus der speziellen
Stahllegierung Toolox 44. Dabei iiber-
zeugten nicht nur die Oberflachen, so-
zusagen eine Co-Produktion der Power-
MILL-Frasstrategien, der MMC Hitachi
Tool -VHM-Werkzeuge und der Roders-
HSC-Maschine, sondern man konnte
auch sehen, wie dynamisch und prézise
die ausschlieBlich mit Direktantrieben
ausgeriistete RXP601DS frast.

= www.delcam.de

= www.pimpel.at

B www.roeders.de

B www.mmc-hitachitool-eu.com
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NEUMO Ehrenberg Group
VARDEX | GROOVEX | SHAVIV

VARDE X

Fortschrittliche Gewindeschneidlosungen

GEAR MILLING

Zur Herstellung von Zahnradern,
Kerbverzahnungen und Zahnstangen

TURNING DAYS WEST

Dortmund Westfalenhallen
9. - 11. Juni 2015

Besuchen Sie uns in
Halle A | Stand 04
Wir freuen uns auf Sie!

Neumo GmbH + Co. KG
Vargus Deutschland
Henry-Ehrenberg-Platz
D-75438 Knittlingen

T:+49 (0) 7043 /36-1 61
F:+49 (0) 7043 / 36-1 60
Email: info@vargus.de
www.vargus.de
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Universelle CAM- und
Simulationsschnittstelle

Wer kennt die Problematik der Software-Schnittstellen-Kompatibilitat nicht? Auch Tool Management Projekte
sind haufig damit belastet. Bis heute sind noch keine Standards etabliert und anversierte Prozesserfolge
bleiben haufig aus. Mit dem von Coscom entwickelten Tooldata Cooperation Interface (TCI), auch
Werkzeugdatencontainer genannt, 6ffnet sich die Werkzeugdatenbank fiir alle IT-Systeme im spezifischen
Datenumfeld. Ein Austausch von Werkzeuginformationen zwischen der zentralen Werkzeugdatenbank und den
unterschiedlichsten CAD/CAM-Systemen oder Simulationsanwendungen ist somit ab sofort gewéhrleistet.

Die Coscom Werkzeugverwaltung Tool-
DIRECTOR verfiigt schon immer iiber
eine enorm leistungsfihige Werkzeug-
grafikaufbereitung — sowohl fur rotati-

onssymmetrische Komplettwerkzeuge
als auch fir Drehwerkzeuge in einer
Revolver- oder Frasspindelanwendung
(MillTurn-Maschinen).

Ziel der Coscom-Entwicklungsabteilung
war es, die detailgetreuen Werkzeuggra-
fiken fiir samtliche CAD/CAM-Systeme
und Simulationsanwendungen zur Ver-
fligung zu stellen. ,,Wir wollen einen ak-
tiven Zugriff auf die Werkzeuginformati-
onen ermoglichen. Schnittstellen diirfen
keine spezifischen ,Bastellosungen”
sein, sondern miissen auf universell giil-
tigen Informationen aufbauen. Damit
die Updatefahigkeit der kooperierenden
Systeme sichergestellt werden kann”,
argumentiert Coscom-Entwicklungslei-
ter Knut Mersch. Mit der aktuellen Tool
DIRECTOR VM Version wird bereits die

Anbindung an CAD/CAM-Systeme und
Simulationsanwendungen mittels TCI
(Tooldata Cooperation Interface) ange-
boten. Und erste CAD/CAM-Hersteller
beschéftigen sich bereits mit dieser neu-
en Coscom-Technologie.

Einheitliche
Werkzeuginformationsbasis
fiir unterschiedliche Zielsysteme

Bei  herkommlichen  Schnittstellen-
Programmierungen treten immer die
gleichen Fragen auf: Wie muss ein
Komplettwerkzeug datentechnisch auf-
bereitet werden, damit das Zielsystem
alle relevanten Werkzeuginformationen
erhidlt? So z. B. benotigt jedes CAD/
CAM-System seine eigenen Informatio-
nen, damit die spezifischen Algorithmen
zur Werkzeugbahngenerierung auch
richtige Ergebnisse liefern. Das fiihrt
haufig zu einem Wildwuchs an Daten-
feldern in der Datenbankapplikation und

Der TCI-Werkzeugda-
tencontainer halt sémtliche
Werkzeuginformationen vor.
Mit der TCI-Technologie
kdnnen die notwendigen In-
formationen bedarfsgerecht
vom Zielsystem abgegriffen
werden.

Im Coscom Werk-
zeugdatencontainer werden
. 2D- und 3D-CAD- Infor-
~—+  mationen hinterlegt. Die
Komplettwerkzeuggrafiken
(2D und 3D) werden Uber
den Coscom Werkzeug-
zusammenbau automatisch
generiert.

einer maximalen Uniibersichtlichkeit.
Mit der Coscom TCI-Technologie ist
eine universelle Datenanlage gewahr-
leistet. Die Kooperationspartner, also
CAD/CAM-Systeme und Simulations-
anwendungen, erhalten zusatzlich eine
Lesefunktion zum gezielten Abruf der
Werkzeuginformationen aus einem ge-
schlossenen  Werkzeugdatencontainer
von Coscom. Somit konnen Werkzeug-
informationen punktgenau abgegriffen
und sogar systemspezifisch interpretiert
werden. Ein grofer Anwender-Vorteil
wirkt sich vor allen Dingen in Bezug
auf die Updatefahigkeit aus. Das neue
Coscom TCI kommt so zum Einsatz, dass
bei der Coscom Werkzeugdatenbank
oder der einzelnen Zielsysteme keine
Funktions-Unstimmigkeiten zu befiirch-
ten sind sowie eine volle Updatefahig-
keit und Nachhaltigkeit der gesamten
Prozessleistung gewahrleistet ist.

www.coscom.at
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WE LIKE
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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 . hietet GGW Gruber sowohl manuelle als auch

voll automatisierte Systeme flur nahezu jedes
Einsatzgehiet in der Langenmesstechnik.

GGW Gruber & Co GmbH
www.ggwgruber.at

METALLTEILE

Die EMAG Gruppe liefert Maschinen und Ferti-
gungssysteme zur Bearbeitung von scheiben-
formigen und wellenférmigen Werkstlicken unter
Einsatz einer Vielzahl von Fertigungstechnaologien:
Drehen, Schleifen, Walzfrasen, ECM, Laserschwei-
Ben 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
Prazision sind sie in unzahligen anspruchsvollen
Fertigungsbereichen im Einsatz.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
www.hermle.de

ERFOLG IST Z@MEH}

M ESS BAR Erfolg ist messbar

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

Zoller Austria GmbH
www.zoller-a.at

TOOL COMPETENCE -
DER NAME
‘ IST PROGRAMM AL '

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

MIT ZUKUNFT -!3 | der Firmenphilosophie.

Als fihrender CAD/CAM Lasungsanbieter in g 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 Gber 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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Der Proxia TPM.Baugruppen-

Manager liefert schnell, einfach —,

und effizient eine Ubersicht iber
alle Wartungsdaten von komplexen

CEEEEEEEEREE

Anlagen und Maschinen.

ol

SOFTWARE

Maschinen und Anlagen clever verwalten

Smart & clever — zwei Eigenschaften, die Hand in
Hand gehen. Eine Smart factory verlangt clevere
Lésungen. Mit dem TPM.Baugruppen-Manager
ebnet der MES-Anbieter Proxia weiter den Weg
zu Industrie 4.0. Die digitale Ubersicht iiber meh-
rere, komplexe Fertigungsanlagen — in Bezug
auf Wartung & Instandhaltung — zu behalten und
diese zu handeln, ist bei der neuesten Software-
Applikation das erklarte Ziel.

Die Instandhaltung von Maschinen und
Anlagen ist ein umfangreiches, vielfalti-
ges Aufgabengebiet innerhalb der Pro-
duktion eines Unternehmens. Hier ist es
wichtig, die durchgefiihrten Wartungs-
arbeiten bis auf Baugruppenebene, oder
falls notig, bis auf Bauteilebene nicht
nur durchzufiihren, sondern auch exakt
zu dokumentieren. Dafiir hat Proxia eine
ibersichtliche und intuitiv zu bedienende
Losung flir den Instandhalter entwickelt.
Der TPM.Baugruppen-Manager ermog-

licht Baugruppen per drag & drop von ei-
ner Anlage in eine andere zu verschieben.
So konnen mit einem Mausklick Baugrup-
pen mit Unterbaugruppen logisch aus
einer Anlage aus- und wieder eingebaut
werden. Diese konnen auch gesperrt wer-
den und stehen somit fiir einen Einbau in
einer Anlage nicht zur Verfiigung. Selbst
iber die Riickwartssuche ist es maglich,
beispielsweise anhand der Seriennum-
mer, den Einbauort der Baugruppe zu
lokalisieren.

Uberblick behalten

Alle spezifischen Historien-Daten bezig-
lich der Baugruppen bleiben mit dem
TPM.Baugruppen-Manager erhalten und
dokumentiert. Dazu gehoren zum Beispiel
die durchgefiihrten Wartungen, die Repa-
raturen, die verwendeten Ersatzteile oder
Priifdokumentationen. Auch geplante Ta-

tigkeiten, wie Reparaturen oder Wartun-
gen, die in der Zukunft nétig sind, bleiben
bestehen und werden weiterhin verplant.
Fiir die definierten Baugruppen konnen
die historischen Daten in einer digitalen
Baugruppen-Akte zusammengefasst wer-
den. In dieser existiert unter anderem eine
Ubersicht, aus der hervorgeht, in wel-
chem Zeitraum eine Baugruppe in einer
bestimmten Anlage eingebaut war und
wann welche Ersatzteile verbaut wurden.

Mit diesen Informationen sieht der In-
standhalter auf einen Blick den Wartungs-
status bestimmter Baugruppen. So ist es
moglich, eine passende Ersatzbaugruppe
fiir eine ausgefallene Anlagenkomponen-
te schnell zu finden und gegebenfalls zu
bestellen. Das spart Zeit und minimiert
Anlagenstillstande enorm.

www.proxia.com

Precision meets Motion

N

Der neue Online-Katalog ist da!

e.Catalog - ,Prozessabliufe auf der griinen Wiese proben“

R

m Erstausrlistungsvorschlage und Sonderlésungen
m Optimierte 3D-Modelle fur die Virtuelle Maschine

m PDF Vorschau und vieles mehr ...

S - Setzen Sie noch heute Ihr Lesezeichen!

] A5:Ms[E] EWS Weigele GmbH & Co. KG
XS D-73066 Uhingen

Tel. +49(0)7161-93040-100
www.ews-tools.de

Tool Technologies
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Die Komplett-
bearbeitung
der Teile bedarf
einer Vielzahl
unterschiedli-
cher Bearbei-
tungsoperati-
onen.

Dass sich auch fiir kleinere Lohnfertiger-Betriebe die Anschaffung moderner MTM-Technologie rechnet und dass die
Einfiihrung schnell und reibungslos vonstattengehen kann, hat das MSB Team Celle bewiesen. Dort setzt man seit 2011
auf erprobte MTM-Technologie von Mazak in Verbindung mit der NC-Programmierung Virtual Gibbs von Cimatron. Von der
Aufstellung der MTM-Maschine bis zum produktiven Betrieb vergingen gerade mal vier Wochen.

1995 griindete Frank Gheorghiu als ge-
lernter Maschinenbauer das Unterneh-
men MSB Team. Man begann zunichst
mit dem Handel von Motorradteilen.
Spater konzentrierte sich der Jungun-
ternehmer auf die Entwicklung und Pro-
duktion eigener Custom Bike-Teile mit
Schwerpunkt Harley Davidson. Laut eige-
ner Aussage war Gheorghiu bekannt fiir
verriickte Ideen und so schmiicken heu-
te noch diverse Titelseiten einschlagiger
Custom-Bike-Magazine die Wande seines
Betriebes. Auf diesen ist Frank Gheorghiu
mit zahlreichen seiner chromglanzenden
Edel-Zweirdder abgebildet. Mit Beginn
des neuen Jahrtausends ging das Ge-

86

Maximale Sicherheit beim Dreh-Frasen
und bei der MTM-Bearbeitung: Die

Maschinensimulation zeigt anschaulich, ob es
zu kritischen Bearbeitungssituationen kommt.

schaft dann kontinuierlich zuriick, als vor
allem ostdeutsche Betriebe mit billige-
ren Komponenten auf den Custom-Teile-
Markt drangten.

X-technik

Erdolindustrie als neues Geschaftsfeld

Die Erfolgsgeschichte von MSB Team be-
gann schlieflich 2009 nach dem Umzug

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Fur die Simulation steht ein exaktes Maschinenmodell der

Mazak Integrex 200-1V zur Verfigung.

des Betriebs nach Celle, das als Hoch-
burg der Erdélindustrie in Deutschland
bekannt ist. Gheorghiu bemiihte sich
hier von Anfang an intensiv um einen
fihrenden amerikanischen Anbieter
von Equipment fiir die Erdolindustrie,
mit deutscher Zentrale im niedersach-
sischen Celle. Dieser vergab einen
GroRteil seiner Fertigungsauftrige
an ortsansassige Betriebe, um so den
Standortvorteil der kurzen Lieferwege
zu nutzen.

Man fertigte und lieferte erste Mus-
terteile und empfahl sich damit fiir zu-
kiinftige Geschéfte. Dabei miissen die
Leistungen wohl so gut angekommen
sein, dass dem MSB-Team angeboten
wurde, aus einem groferen Teileport-
folio Artikel auszusuchen, die man
fertigen und liefern sollte. Bis dahin
produzierte MSB auf einer 3-Achsen-
Frasmaschine von Bridgeport und ei-
ner 2-Achsen-Drehmaschine von Oku-
ma. Mit der Chance komplexere und
lukrativere Teile fertigen zu konnen,
entstand dann die Idee, modernere
und leistungsfahigere Maschinentech-
nologie in Form einer Multi-Task-Ma-
schine anzuschaffen, um schneller und
kostengtinstiger liefern zu konnen.

MTM-Einfiihrung in drei Monaten

Dann musste es schnell gehen. ,Wenn
die Teile erst anderweitig vergeben
sind, brauche ich keine Investition
mehr”, begriindet der Fertigungsspe-
zialist seinen kurzen Entscheidungs-

Mazak Integrex mit Virtual
Gibbs programmieren

www.zerspanungstechnik.com/
video/94997

prozess, der in Rekordzeit von gerade
einmal einem Vierteljahr abgeschlos-
sen war. ,Das waren drei Monate Dau-
erstress! Auf der einen Seite musste
ich mit meinem Kunden zum Einver-
standnis kommen, auf der anderen Sei-
te musste ich mich fiir eine Maschine
mit der richtige Maschinenausstattung
zu einem akzeptablen Preis entschei-
den, die zudem sofort verfligbar war.
Und dann war da ja noch das Thema
mit der Programmierung der neuen
Maschine.”

Fir einen kleinen Betrieb wie MSB
war das natirlich eine bedeutende
Investition. ,Ein kalkulierbares Risiko
ist immer o.k. Ich habe mich von vorn-
herein nur um aufwendigere Teile be-
miuht, die fir meinen Kunden wichtig
sind und die nicht jeder fertigen kann,
um so eine gesunde Abhangigkeit zu
schaffen und damit eine gewisse Pla-
nungssicherheit zu haben”, so Frank
Gheorghiu zum Thema unternehmeri-
sches Risiko. Kurz vor der endgiiltigen
Entscheidung suchte Gheorghiu noch
einmal den Kontakt zu seinem Kunden.
Mit einer verbindlichen Zusage rech-
nete er zwar nicht, doch war es ihm
wichtig, dass sein Kunde in Hinblick
auf eine langerfristige Zusam- =>

www.zerspanungstechnik.com
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menarbeit iber seine Investitionsplanung
informiert war. Seine Vision iiberzeugte
und Gheorghiu bestellte noch am selben
Tag eine Mazak Integrex 200-IV, ausge-
stattet mit Haupt- und Gegenspindel so-
wie einer schwenkbarer B-Achse. Mazak
war in der Lage, bereits nach wenigen
Tagen zu liefern.

CAM-Auswahl

Parallel zur Maschinenauswahl musste er
sich auch um das Thema NC-Programmie-
rung kiimmern. Die Software, mit der bei
MSB bis dahin die 3-Achsen-Frasmaschi-
ne programmiert wurde, war laut Frank
Gheorghiu nicht MTM-tauglich. ,Ich
habe mich dann erst einmal im Internet
schlau gemacht und nach Mazak Integrex
und NC-Programmierung gesucht. Dabei
bin ich dann auf Maschinensimulationen
dieses Typs mit Virtual Gibbs gestof3en.
Das liel8 sich alles sehr schon lesen und
anschauen”, erzéhlt Gheorghiu.

Letztendlich aber muss das natiirlich lau-
fen und so nahm er direkten Kontakt zu
Cimatron auf. ,,Mir ist es sehr wichtig die
Menschen hinter den Technologien ken-
nenzulernen. Ich wusste genau, was ich
CAM-seitig fir mein Produktspektrum
benotige. Mich interessierte zundchst
nicht genau wie es funktioniert, son-
dern dass all das, was ich vorhabe, mit
der neuen Software umsetzbar ist. Die
Cimatron-Spezialisten lieRen keine Frage
unbeantwortet. Was mir bei dieser ersten
Software-Prasentation sofort auffiel, war
die schliissige und anwenderfreundliche
Vorgehensweise bei der Arbeit mit Vir-
tual Gibbs. Das System bildet meine Ar-
beits- und Denkensweise ab, sodass fir
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mich klar war, dass ich damit in meinem
Betrieb kurzfristig produktiv sein wiirde”,
fahrt Gheorghiu fort. Andere CAM-Losun-
gen wurden auch noch gepriift, hinterlie-
Ren aber alle einen wesentlich komplizier-
teren Eindruck und kamen damit nicht in
Frage. ,,Auf der Suche informiert man sich
natiirlich auch bei anderen Unternehmen
nach den zur Auswahl stehenden CAM-
Systemen. Was mich wirklich iiberzeugte:
Alle Anwender, die ich ansprach, waren
sowohl mit ihrem Virtual Gibbs als auch
mit der Betreuung durch Cimatron hoch-
zufrieden”, schwirmt Frank Gheorghiu.

Ziel war die Komplettbearbeitung der
Teile auf der Mazak. Also ausgehend vom
Rohteil ohne Bedienereingriff bis zum
Fertigteil zu kommen. Zu einer beson-
deren Herausforderung wurde dabei am
Anfang, das Teil mehrfach von der Haupt-
auf die Gegenspindel und zuriick zu iiber-
geben. ,Von den Fertigungsablaufen her
musste das so sein, aber diese Anforde-
rung war damals wohl neu”, erlautert
Gheorghiu. ,,Die Maschine konnte das, im
Postprozessor musste es aber noch reali-
siert werden. Cimatron hat das aber fir
uns wie gewlinscht umgesetzt.”

MTM-Fertigung
mit héheren Genauigkeiten

Auf die Frage, wie sich die Bearbeitungs-
zeiten beim Wechsel von getrennter Dreh-
und Friasbearbeitung hin zur Komplettbe-
arbeitung mittels MTM verandert haben,
erhdlt man eine interessante Antwort:
,Das ist schwierig. Natiirlich spart man
Zeit und Personal fiir das Umspannen
bzw. Wechseln auf eine andere Maschine.

3 Direkt an der Steuerung
der Integrex wird bei MSB
gar nicht programmiert. Der
Bediener muss in der Regel
nur zum Beladen und zur
Teileentnahme eingreifen.

4 Alle Teile, die fir die Erdoélin-
dustrie bestimmt sind, werden
auf der eigenen Mitutoyo-
Messmaschine mit selbst-
erstellten Messprogrammen
komplett vermessen.

5 Frank Gheorghiu am NC-
Programmierplatz. Mit Virtual
Gibbs behalt er auch bei
Anderungen an komplexen
Bearbeitungen, die aus bis zu
350 Operationen bestehen,
den Uberblick.

Was aber filir mich noch viel entscheiden-
der ist, dass ich meine Teile mit der ge-
forderten Fertigungsgenauigkeit nur auf
einer MTM-Maschine produzieren kann.
Denn durch das Umspannen auf eine wei-
tere Maschine entstehen natiirlich immer
Ungenauigkeiten. Wir vermessen jedes
Teil, das wir fiir die Erdolindustrie ferti-
gen und die Messergebnisse geben uns
Recht.”

Mazatrol oder DIN ISO

Mazak empfiehlt seinen Kunden Maza-
trol-Programme direkt an der Maschine
oder an einem PC, auf dem die Steue-
rung Uber eine Software abgebildet ist,
zu erstellen. , Davon halte ich bei meinem
Produktspektrum gar nichts”, positioniert
sich Frank Gheorghiu. ,Sicherlich gibt es
Vorteile bei der Mazatrol-Programmie-
rung, vor allem bei sehr einfachen Kon-
turen. In Einzelfdllen ware ich dann an
der Steuerung teilweise einfach schneller
als mit einem CAM-System. Bei komple-
xeren Teilen — und ich habe Programme
mit bis zu 350 Bearbeitungsoperationen
— wiirde ich ein Vielfaches der Zeit fiir
die Programmierung an der Steuerung
benotigen. Bei so langen Programmen
wird die Geschichte dann auch schnell
uniibersichtlich und bei Anderungen ist
dann nur sehr schwer nachvollziehbar,
wie man bei der Programmerstellung vor-
gegangen ist. Mit Virtual Gibbs hingegen
habe ich immer einen sehr guten Uber-
blick iber die gesamte Bearbeitung und
Anderungen koénnen auch nach linge-
rer Zeit noch schnell, einfach und sicher
vorgenommen werden.” Danach spricht
Gheorghiu noch die Vorteile einer ma-



schinen- und steuerungsunabhangigen
DIN-ISO-Programmierung an, die natiir-
lich die Nutzung der Programmierarbeit
auf anderen Maschinen vereinfacht. ,Die

Mazatrol-Anwendungstechniker ~ waren
jedenfalls iiberrascht, als sie horten, wie
schnell ich meine MTM-Technologie dank
Virtual Gibbs produktiv nutzen konnte”,
erganzt Frank Gheorghiu lachelnd.

Stand heute

Riickblickend auf vier erfolgreiche MTM-
Jahre ist Gheorghiu froh iiber seine dama-
lige Entscheidung: , Bereits vier Wochen
nach der Aufstellung lief die Maschine
mit meinen ersten selbsterstellten Virtual
Gibbs NC-Programmen produktiv. Keiner
der Maschinenspezialisten hatte mir das

SOFTWARE

Anwender

MSB Team beliefert vor allem die Erd-
dlindustrie und Technologie-Hersteller
mit Unterstltzung ausgereifter Ma-
schinen- und Messtechnik.

B www.msb-team.de

zugetraut. Heute rechnet sich die Maschi-
ne durch insgesamt zwolf unterschiedli-
che Artikel, die wechselnd darauf gefer-
tigt werden. Dabei lduft das einzelne Teil
in der Regel ohne Bedienereingriff. Egal,
ob ich Aluminium oder hochfesten Edel-
stahl bearbeite, die Arbeitsergebnisse
sind immer wie sie sein sollen. Die Mazak
lauft storungsfrei und mit meinem Virtu-
al Gibbs kann ich immer alle Aufgaben-
stellungen 16sen. Das Verhéltnis zur Ci-
matron-Truppe will ich dabei durchwegs
als freundschaftlich bezeichnen. Meine
Wiinsche treffen dort stets auf ein offenes
Ohr und Anforderungen werden, wenn
irgendwie moglich, vollstandig realisiert.”

H www.cimatron.de

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.

SIEMENS

Answers for industry.

- - | } . i
 ©2012 Siemens Produ cle Management Software Inc. All rights reserved. Siemens and the Siemens logo are registered trademarks of Siemens AG.
Tecnomatix is a register lemarks of Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. or its subsidiaries in the United States and in other cgntries.
Al other logos, trademarks, registeredirademarks or service marks used herein are the property of their respective holders. &
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CAM Software ESPRIT im Einsatz bei Stryker:

‘ecnnologie
e des Venschen

Stryker, ein weltweit fiihrendes Unternehmen im Bereich Medizin und Chirurgie, basiert seine Werte

auf der Sicherheit des Patienten. Um einen méglichst kurzen chirurgischen Eingriff und hochwertige
Produkte zu garantieren, ist es unerldsslich, sich die besten Technologien anzueignen, sich
weiterzubilden, Neues zu finden. Um diese Ziele zu erreichen, hat das Unternehmen beschlossen, sich
mit der CAM-Software ESPRIT von DP Technology — in Osterreich vertreten durch Pimpel — auszustatten.
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rspriinglich erfand der Amerikaner Dr.
Homer Stryker ein drehbares Bett, um
Operationen zu erleichtern. Das Bett wur-

de insbesondere wahrend des Zweiten Weltkriegs
genutzt.

Die Unternehmensgruppe, die nun 25.000 Mit-
arbeiter an 60 Standorten umfasst, vertreibt ihre
Produkte mittlerweile in mehr als 120 Landern: u.
a. Gelenkprothesen, Implantate, chirurgische Na-
vigationssysteme, Endoskopiegeradte und Ausriis-
tung fiir die Notfallmedizin. Letztere stellt insbe-

adBIAE

Auf einem
Bearbei-
tungszentrum
des Typs
Stama 726MT
bearbeitetes
Instrument,
mit dem sich
die GroBe
des Spacers
(K&figs) steu-
ern lasst, der
zwischen den
Wirbeln einge-
setzt wird.

sondere den franzosischen Produktionsstandort
Stryker Spine vor, der auf Implantate und Instru-
mente fiir die Wirbelsdule spezialisiert ist.

Die Werkstatten verwenden Roboter-Drehmaschi-
nen und moderne 5-Achs-Bearbeitungszentren
sowie Kurz- und Langdrehmaschinen. Grundséatz-
lich werden Platten fiir die Hals- und Lendenwir-
belsdule aus Titan und Kafige oder Haken aus
Peek hergestellt, einem speziellen Polymer fiir
die Chirurgie — auRerdem Knochenschrauben und
-instrumente. Das Know-how des Herstellers liegt

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Apri 2015



daher in der Prazision, dem Beherrschen von Freifor-
men und schwer zu bearbeitenden Materialien bis zu
verschiedensten Schwierigkeitsstufen bei der Ferti-

gung.
Einflihrung einer computergestiitzten Fertigung

2006 sind die Ablaufe und Teile noch einfach, eine
computergestiitzte Fertigung (CAM) ist noch nicht
vorhanden. Die Standortverantwortlichen sind sich
der industriellen Entwicklung bewusst und beschlie-
Ren, in eine globale Programmiersoftware zu inves-
tieren, mit der sie alle Betriebsablaufe sicherstellen
konnen. Sie haben sich fiir ESPRIT von DP Technolo-
gy entschieden. ,Wir brauchten eine benutzerfreund-
liche Software, die alle Anwendungen im Angebot hat:
Langdrehen, Frisen, Drehen und Drahterodieren”,
erinnert sich Franck Duru, Verfahrenstechniker und
CAM-Spezialist in Cestat, Frankreich.

ESPRIT wurde bereits seit 1997 am Firmensitz von
Stryker Instruments USA sowie in der Niederlassung
in China eingesetzt und hatte seine Effizienz bereits
unter Beweis gestellt. Nach der Einfiihrend der CAM-
Software gemeinsam mit F&E und der Qualitatssiche-
rung hat sich die Fertigung zu einer 5-Achsen-Simul-
tan-Bearbeitung mit Freiformen entwickelt. Stryker
kann auf diese Weise sehr komplexe Bauteile und
hochprazise Instrumente herstellen. Selbst das Design
wurde iiberarbeitet, denn nun ist alles vorstell- =
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Platte eines
Lendenimplantats,

auf finf Achsen mit
ESPRIT bearbeitet.
Programmierzeit: ein Tag.
Dieses Werkstiick hat

im Juni 2014 den ersten
Preis im Wettbewerb
»,Programmiert mit
ESPRIT“ erhalten.

“MAP

-
PAMMINGER GMBH

20 JAHRE
MAP PAMMINGER GMBH
lhr herstellerunabhangiger
Teilereinigungsspezialist

Symposium
17.9 + 18.9. 2015
in Gmunden

A

Industrielle Teilereinigung MAP PAMMINGER GMBH
KrottenseestraBe 45, A-4810 Gmunden, Telefon: +43 7612 9003-2603
jpamminger@map-pam.at www.map-pam.at
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bar. Eine Fertigungsphilosophie nimmt
Gestalt an. , Wir versuchen, schnell und
unter Wiederverwendung existierender
Zyklen zu programmieren, vereinfa-
chen aber auch ganze Produktfamilien,
indem wir auch alle ahnlichen Produkte
die noch folgen werden beriicksichti-
gen, denn oft variieren nur die Abmes-
sungen”, erldutert Franck Duru. Mit
den 13 Software-Lizenzen program-
miert das Technikerteam in Cestat fast
alle Maschinen. Sie nutzen hauptsach-
lich die 3D-Bearbeitung, setzen aber
auch die Wiedererkennung von Formen
flir bestimmte Produkte. Im Schweizer
Betrieb in La Chaux-de-Fonds, der auf
orthopadische Implantate spezialisiert
ist, laufen die Maschinen mit den in Ce-
stas entwickelten Programmen.

Neueste Technologien einsetzen

,An diesem Stiick ist nichts flach. Es
muss so filigran wie moglich gefer-
tigt werden, damit der Patient es ohne
Schmerzen tragen kann”, sagt Franck
Duru, als er das Muster einer Platte fiir
ein Lendensdulenimplantat zeigt. ,Die
Unterseite des Stiicks ist sogar noch
komplexer. Ich habe einen Tag zum

92

Programmieren benétigt, aber ohne die
ESPRIT 2014 Bearbeitungsstrategien
hatte diese Arbeit mehrere Wochen ge-
dauert.”

Die  5-Achsen-Simultan-Bearbeitung
mit ESPRIT umfasst mehrere Etappen:
die Hochgeschwindigkeitsfertigung
eines Rohlings mit dem neuen Profit-
Milling Zyklus, das Verbundfrasen, das
fur einen besseren Oberflachenzustand
sorgt, Konturfrasen, Innengewinde
schneiden, Absenken etc. ,Die Profit-
Milling Technologie ermdglicht es uns,
den Rohling mit offener Tasche und die
Kontur des Teils als Insel zu fertigen.
Das ist ein echter Zeitgewinn und spart
Werkzeuge”, erklart Nicolas Marsault,
Direktor von Usiprog, einem Integrati-
onspartner fir ESPRIT bei Stryker. Zu
Beginn wird die Konstruktion des Werk-
stiicks mit PTC umgesetzt. Dank der
ESPRIT Feature Exchange Technologie,
einer Funktion zum Datenaustausch,
kann die CAM-Software die gesam-
te CAD-Struktur mit allen Details zum
Werkstiick iibernehmen. Mithilfe dieser
Integration lauft die Dateniibertragung
flissig, und die Programmierung ist
praziser. Stryker ist der einzige Herstel-

ImBildv. l.n.r.:
Nicolas Marsault
(Partner Usiprog),
Héléne Horent
(Marketing bei
DP Technology)
und Franck Duru
(Verfahrenstech-
niker und CAM-
Spezialist bei
Stryker Spine)
vor der DMU 50
eVo linear.

ler, der chirurgische Bauteile komplett
aus Peek (Anm.: Polyetheretherketon
ist ein hochtemperaturbestandiger
thermoplastischer Kunststoff) herstellt:
beispielsweise Kifige, die zwischen
den Wirbeln platziert werden, um die
Platten oder Haken daran zu befestigen
und die Sehnen zu blockieren. Die De-
tails der Werkstiicke sind winzig klein
und das Material ist aufgrund des Risi-
kos von Graten schwer zu bearbeiten.
,Die Produkte verlassen bereits nach
einem Tag die Roboterzellen, wiahrend
die Fertigung vor dieser Automatisie-
rung acht Tage benoétigte”, verdeutlicht
der Bediener Cédric Lassus Debat. , Die
Teile verlassen die Maschine fertig be-
arbeitet, sandgestrahlt, graviert und be-
reit fiir den Versand.”

Optimierte Programmierung

Die verfligharen VBA-Entwicklungs-
werkzeuge in ESPRIT bieten die Mdog-
lichkeit der Automatisierung und da-
durch der Prozesssicherheit. Dank der
Entwicklung eines speziellen Add-ins
lassen sich beispielsweise die Werk-
zeugdaten in die Nutzeroberfliche
ibernehmen. Mit einem Klick wird
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dann ein Werkzeugbericht fir die Werkstatt erstellt.
,Vorher wurde alles per Hand eingegeben. Bei Teilen,
flir die 20 Werkzeuge notig sind, brauchte man bis zu
zwei Stunden. Mann hat jetzt einen Zeitgewinn von 90
%, denn man vermeidet eine Uberpriifung und Feh-
ler”, ergénzt der CAM-Fachmann.

Die Vorteile des ESPRIT-Netzwerks

Die Unterstiitzung durch Usiprog und DP Technology
tragt zum grofen Erfolg von Stryker bei. Aulerdem
konnen durch die Zusammenarbeit des Software-
Entwicklers mit den Konstrukteuren der Maschinen
Lizenzen bereitgestellt werden, die speziell auf die
Maschinen und die zertifizierten Post-Prozessoren an-
gepasst sind. ,Die von Usiprog gelieferten Post-Pro-
zessoren sind bereits bei Installation produktiv. Der
Zeitgewinn ist enorm, mehr als 30 %. Da sich Stryker
flir die Standard-Post-Prozessoren von DP Technology
entschieden hat, miissen die Programmierer den Post-
Prozessor nicht mehr von A bis Z selbst entwickeln.
Selbst bei einer Veranderung in der Programmierung
fiir ein neues Werkstiick liegt das Fehlerrisiko bei na-
hezu Null”, bestdtigt Franck Duru.

Die Bearbeitung auf der Grundlage der ESPRIT-Wis-
sensdatenbank (Knowledge Base Machining) ist der
nachste Schritt fiir das Ingenieursteam von Stryker.

Die KBM liefert per Knopfdruck einen Bearbeitungs-
vorschlag, der dem Programmierer und Benutzer die
beste Methode zur Bearbeitung eines Werkstiicks
oder eines Teilbereiches prasentiert und automatisch
die passenden Bearbeitungszyklen, Schneidwerkzeu-
ge und Bearbeitungsparameter zur Verfiigung stellt:
ein professionelles Produktionssystem, dessen Ziel
darin besteht, Know-how gewinnbringend zu nutzen
und die Produktivitat zu steigern.

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

Anwender

Die Stryker Corporation ist weltweit einer der fith-
renden Hersteller und Anbieter orthopadischer
und medizintechnischer Produkte und Dienst-
leistungen. In Deutschland, Osterreich und der
Schweiz ist das Tochterunternehmen Stryker
GmbH & Co KG in Duisburg auf die Fachbereiche
Endoprothetik, Traumatologie, Wirbelsaulenchir-
urgie, Instruments, Micro Implants sowie Endos-
kopie spezialisiert.

Bl www.stryker.de
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WERKZEUGMASCHINEN

Die beiden HEC 630 Athletic sind beladeseitig mit 90° zueinander
aufgestellt und bilden so eine Bearbeitungszelle mit hohem Durchsatz.

N Form georacnt

Es ist nicht selbstverstéandlich, dass ein GieBereibetrieb Werkstiicke bis zum fertigen Einbauzustand endbearbeitet. Doch genau das ist
die Kernkompetenz der CSA Herzogenburg GmbH. Um die gesamte Wertschopfungskette von der Schmelze bis zum fertigen Bauteil
anbieten zu kdnnen, setzt das Unternehmen zur mechanischen Endbearbeitung auf zwei speziell auf die Bediirfnisse abgestimmte
Horizontal-Bearbeitungszentren HEC 630 Athletic von der Heckert GmbH, einem Unternehmen der Starrag Group.

Autor: Georg Schdpf / x-technik
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WERKZEUGMASCHINEN

Der groBe Storkreis-
durchmesser von
bis zu 1.550 mm
erlaubt die Rund-
umbearbeitung sehr
groBer Werkstuicke.
Hochproduktive
Aluminiumbearbei-
tung ist ein wichtiger
Teil des gesamten
Wertschépfungspro-
zesses bei CSA.

Ein Herz aus Aluminium, so scheint es,
haben die KokillengieBer der CSA Her-
zogenburg GmbH. Rund 8.300 t dieses
leichten Werkstoffes werden bei den nie-
derosterreichischen Gussexperten jahr-
lich im Niederdruck- und Schwerkraft-
kokillengussverfahren verarbeitet. Durch
ein Management-Buyout 2014 aus dem
Georg Fischer Konzern hervorgegangen,
beliefert das Unternehmen im Wesentli-
chen Kunden aus dem Automotive-Seg-
ment. Der Schwerpunkt liegt dabei auf
Fahrwerksbauteilen und GroRkomponen-
ten fiir Nutzfahrzeuge. Dabei verfiigt CSA
iiber eine enorme Fertigungstiefe, um
eine moglichst hohe Wertschopfung im
eigenen Betrieb zu erzielen.

Besonders stolz ist man bei den Nieder-
oOsterreichern darauf, dass es gelingt, den
gesamten Bearbeitungsprozess im Hause

abzubilden: vom Erschmelzen des Alu-
miniums, iiber den Rohguss, das GieRBen
an sich, die thermische und mechanische
Bearbeitung bis hin zu Sonderleistungen,
wie die Montage von Anbauteilen.

Zusatzleistungen
fiir hohe Bauteilqualitét

Zusatzlich bietet das Unternehmen um-
fangreiche Leistungen bei der Erzielung
und Bereitstellung von mechanischen
Kenndaten fiir die hergestellten Werk-
stiicke. Einerseits konnen tiber eine War-
mebehandlung ganz konkrete Material-
eigenschaften am Werkstiick eingestellt
werden. Andererseits wird durch eine
100%ige Rontgenuntersuchung und
eine ebenfalls 100%ige Risspriifung ein
HochstmaRl an Bauteilqualitdt gewdhr-
leistet. Ein Blick in die Fertigung lasst

schnell erkennen: CSA hat sich auf an-
spruchsvolle Gussteile spezialisiert. ,Die
Komplexitdt der Teile liegt nicht nur in
der oft komplizierten Geometrie der Tei-
le. Besonders groRe Gussteile sind eine
Herausforderung, speziell wenn man, so
wie wir, mit Mehrfachabgiissen arbeitet”,
erklart Markus Kieberger, Geschaftsfiih-
rer bei CSA.

Inhousebearbeitung bevorzugt

Die hohe Bauteilkomplexitit hat auch
Auswirkungen auf Folgeprozesse, wie
beispielsweise die Nachbearbeitung der
Teile. ,Urspriinglich war fiir die Nachbe-
arbeitung groRer Gussteile eine Fremd-
vergabe im Gesprach”, erklart der Ge-
schaftsfiihrer. ,,Wir haben uns dann aber
entschieden, auch diesen Arbeitsschritt
bei uns im Hause zu bewaltigen, um =
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den gesamten Wertschopfungsprozess im Griff zu haben und
auch die Logistik straff halten zu kdnnen.”

Im Februar 2014 wurde daher die erste Heckert HEC 630 Ath-
letic angeschafft. Die wesentlichen Entscheidungskriterien,
die fir das horizontale Bearbeitungszentrum sprachen, waren
der groBe Arbeitsraum und die hohe Stabilitdt. Die HEC 630
Athletic ermoglicht bei einer Aufspannfliche von 800 x 630
mm einen Storkreisdurchmesser von 1.250 mm (Anm.: mit
Einschrankungen sogar bis 1.550 mm) und einer maximalen
Werkstiickhohe von ebenfalls 1.250 mm. Um einen ungehin-
derten Spanabtransport zu unterstiitzen, wurde bei CSA der
Palettentrager auf 630 x 630 mm reduziert. Zudem ermag-
licht die Ausfithrung der Z-Achse in Gantry-Bauweise einen
freien Spéanefall auf den integrierten Spaneforderer, was auch
bei hohem Zerspanvolumen einen sicheren Spaneabtrans-
port und weitgehend einen spanefreien Bearbeitungsraum
gewahrleistet.

Auf Anforderung abgestimmt

,Durchsetzen konnte sich Heckert nicht zuletzt auch aufgrund
der Moglichkeit, die Maschine genau auf unsere Anforderun-

Wir sehen unsere
Kemkompetenz darin,
unseren Kunden
kostenoptimierte Losungen
bei hochkomplexen
Gusstelgeometrien bieten zu
kodnnen. Unsere bbesondere
Starke liegt dabeiin grof3en
Telen, die auch schon mal bis
zu 50 kg wiegen.

Markus Kieberger, Geschéftsfiihrer
CSA Herzogenburg GmbH
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links Auch Fahrwerksteile fir den Premium-Automotive-Bereich
produziert CSA in hohen Stlickzahlen.

rechts Die Beladestation ist nach oben komplett gedffnet und ermdglicht
ein einfaches, hauptzeitparalleles Beladen der Maschine.

gen abzustimmen. So wurden beispielsweise Anderungen am
Maschinenstdnder vorgenommen, um auch GroRteile prozess-
sicher bearbeiten zu konnen”, freut sich Kieberger. Dabei kann
der NC-Drehtisch ein Werkstiickgewicht von bis zu 1.500 kg
tragen. Die Drehgeschwindigkeit von 70 U/min kann optional
auf bis zu 500 U/min erhoht und damit sogar fiir Ausdrehopera-
tionen genutzt werden.

Die Verfahrwege von (X/Y/Z) 1.200 x 950 x 1.200 mm bieten
genug Spielraum fiir die Bearbeitung grofSer Teile. Die bis zu
15.000 U/min schnelle Spindel iibertragt die Antriebsleistung
von 82 kW getriebefrei tiber eine HSK-A 100 Schnittstelle auf
das Werkzeug. Das Werkzeugmagazin bietet 80 Speicherplat-
ze (Anm.: auf max. 450 Platze ausbaubar) mit einer maximalen
Werkzeuglange bis 800 mm. Die Werkzeuge diirfen dabei bis zu
35 kg (Option 50 kg) wiegen.

,Von groBem Vorteil ist auch die Bereitstellung unterschiedli-
cher, programmierbarer Driicke fiir Spannvorgange durch die
Mitte des Werkstiicktragers. Das ermoglicht beispielsweise ein
Spannen mit hohen Driicken von bis zu 240 bar wahrend des
Schruppvorganges, um die Leistungsfahigkeit der Maschine voll
auszunutzen. Fir den Schlichtvorgang wird dann der Spann-
druck reduziert, was einen etwaigen Spannverzug minimiert
und somit die Bearbeitungsgenauigkeit unterstiitzt”, beschreibt
Arno Berger, Regionalverkaufsleiter Osterreich der Starrag
Group ein weiteres Merkmal der HEC 630 Athletic. , Ebenso
kann durch die Abfrage von Driicken beispielsweise ein Aufla-
gedruck ermittelt oder Bearbeitungsvorgange iiberwacht wer-
den. Das erhoht nochmals die Prozesssicherheit und sorgt fiir
einen reibungsfreien Dauerbetrieb”, so Berger weiter. >
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Besondere Merkmale HEC 630 Athletic

= hochflexible Bearbeitung (wahlweise
Horizontalspindel, schwenkbarer Horizontal-/
Vertikalfraskopf oder NC-Pinole)

= groBe Bandbreite bei Spindelleistungen
(30 bis 78 kW)

= reduzierte Nebenzeiten (u. a. durch dynamische
Verstellachsen)

= effektives Werkstlck- und Werkzeughandling

= hohe Funktionssicherheit durch Gantry-Bauweise
der WerkstUlckseite

= Mehrseiten- und Komplettbearbeitung mit

: hochgenauem NC-Drehtisch
= hohe Steifigkeit der Hauptbaugruppen

(Thermosymmetrie, Kompaktbauweise)

= dynamische und prazise Bearbeitung durch
aufwendige Antriebstechnik

» digitale AC-Vorschubantriebe

= aufwendige ProfilschienenfUhrungen und
Kugelumlaufspindeln in allen Linearachsen

= innovatives Werkzeugmanagement (Ketten- oder
Turmmagazin mit 40 bis 450 Platzen)

[-) TECNO.team 1

Partner in Precision

SCHLEIFEN DREHEN

YASDA YBM Vi40

Neues 5-Achsen Lehrenbearbeitungszentrum
fiir den Formen- und Werkzeugbau.

Unubertroffene Genauigkeit beim Hartfrdsen mit 5-Achsen.
Integrierter YASDA Dreh- Schwenktisch (B/C) gewahrleist
héchste Zuverlassigkeit.

> Achsen (X/Y/Z): 400 x 500 x 450 mm

> Distanz Spindelnase Tisch: 100~550 mm

> Drehzahlbereich Spindel: 100~24.000 U/min
> Antriebsleistung: AC 18,5 /22 kW

Dreh-Schwenktisch:

> Aufspannflache: @ 400 mm

> Max. Tischbelastung: 200 kg

> Drehbereich C-Achse: 360°

> Schwenkbereich B-Achse: + 110°

Vorschiibe:

> Eilgang (X/Y/Z): 20 m/min, C-Achse: max. 10 U/min,
B-Achse: max. 20 U/min

> Max. Vorschub (X/Y/Z): 5 m/min,
C-Achse: max. 100 U/min, B-Achse: max. 20 U/min

> Kleinstes Eingabeinkrement: 0,0001 mm (grad)

> ATC: 60 Werkzeuge

> Steuerung: FANUC 31i-A5

> Gewicht: ~15.000 kg

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER
rp! II JOHESASHIPHAN 'I EELLEMBERGER " HARD"‘f‘gf o

D MaDA _f o

matec CELLRO (Wolters)| (VOUMARDG) YASDA

TECNO.team GmbH
Industriestrasse 7, A-2542 Kottingbrunn

Tel. +43 (0) 2252/890029, Fax +43 (0) 2252/890029-30
info@tecnoteam.at, www.tecnoteam.at
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Im Niederdruck-Kokillengussverfahren werden groBe Bauteile in
Mehrfachabgulssen bei hohem Automatisierungsgrad hergestellt.

Kapazitatserweiterung
durch Schwestermaschine

Im Janner 2015 wurde eine weitere HEC
630 Athletic angeschafft. Diese ist, bis
auf eine angepasste Spindel, baugleich
zur ersten Maschine. ,Uns ging es im
Wesentlichen um eine Kapazitatserweite-
rung”, erklart Kieberger. ,Wir fahren mit
der ersten Maschine 19 Wochenschich-
ten mit nahezu immer gleichen Teilen.
Die neue Schwestermaschine ermoglicht
uns einerseits fiir dieses Teil den Durch-
satz zu erhohen, andererseits aber auch
im Wechselbetrieb zusatzlich andere
Teile zu fertigen”, ergénzt er. Die Ma-
schinen sind in einer Bearbeitungszelle
um 90° versetzt angeordnet und konnen
vom gleichen Arbeitsplatz mittels Kran-
unterstiitzung be- und entladen werden.
Da beide Maschinen iiber eine Siemens
Sinumerik 840 D Solution Line gesteuert

werden.

werden, sind die Programme 1:1 aus-
tauschbar, was den Produktivititsgewinn
weiter unterstiitzt.

GroBe Massen in Bewegung

Speziell in der Bearbeitung grofer und
schwerer Werkstiicke bringt die Athletic
ihre Leistungsfahigkeit voll zur Geltung.
Die Achsen X/Y/Z des Bearbeitungszen-
trums bewegen sich mit einer Geschwin-
digkeit bis zu 65 m/min. Dabei konnen
die Beschleunigungsraten an das jewei-
lige Werkstiick angepasst und somit Be-
arbeitungszeiten optimiert werden. Die
robuste Bauweise der HEC 630 erlaubt
Beschleunigungs- und Bremswerte im
Bereich von 7 m/s? in X- und Y-Achse.
Dass dafiir eine entsprechende Veranke-
rung der Maschine erforderlich ist, ver-
steht sich von selbst. Dennoch reicht eine
ebene Aufstellflaiche aus, die lediglich

Dadurch, dass wir die HEC 630 Athletic
genau an die Bedurfnisse bei der Bearbeitung des
WerkstlUcks angepasst haben, kann ein Maximum
an Durchsatz und Bearbeitungsqualitat erreicht

Arno Berger, Regionalverkaufsleiter
Osterreich der Starrag Group

X-technik

Zur Firma Heckert GmbH

Heckert ist ein international fihrendes
Werkzeugmaschinen-Unternehmen
im Bereich der Produktionstechnolo-
gie. Zum Portfolio gehodrt ein breites
Angebot an 4- und 5-Achs-Bearbei-
tungszentren zum Frésen, Bohren
und Drehen flr die Zielmérkte Trans-
portation & Industrial Components.
Seit 1998 zugehdrig zur Schweizer
Werkzeugmaschinengruppe Starrag.

www.starrag.com

g Das Video E|
©oaur Heckert GmbH 3

www.zerspanungstechnik.at/ E
: video/92922

© Anwender

CSA Herzogenburg GmbH ist eine Ko-
kilengieBerei und spezialisiert auf die
Fertigung von Aluminiumgussteilen. Die
KokillengieBerei besteht am Standort seit
1954 und war bis Ende 2013 ein Unter-
nehmen der Georg Fischer Automotive.

: Im Rahmen eines Management-Buyouts

wurde die Firma von den langjahrigen

. Mitarbeitern Markus Kieberger und An-
dreas Zick Ubernommen. Die Erfahrung :
aus 60 Jahren Kokilenguss stehen fir :
ein ausgepragtes Know-how sowohl im :
Niederdruck- als auch im Schwerkraft-
kokillengussverfahren. Das Unterneh- :
men beschaftigt rund 220 Mitarbeiter
und 30 Leiharbeiter in den Bereichen :
Produktion, Qualitdtsmanagement, Ver-
kauf, Technik und Finanzen.

* CSA Herzogenburg GmbH

¢ Wiener StraBe 41-43

* A-3130 Herzogenburg

Tel. +43 2782-90960-0
www.csa.at

massiv genug ausgefiihrt sein muss, um
die Verankerung aufzunehmen.

,Fir uns sind die beiden HEC 630 Ath-
letic die perfekten ,Arbeitstiere”. Genau
auf die Anforderung der zu bearbeiten-
den Teile abgestimmt, bieten sie ein
HochstmaR an Produktivitat bei konstant
hoher Bearbeitungsqualitat. Sie bieten
damit genau die Prozesssicherheit, die
wir unseren Kunden garantieren”, fasst
Kieberger zufrieden zusammen.

B www.starrag.com
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PRAZISIONSWERKZEUGE
AUF HOCHSTEM NIVEAU

SWT Schlager
Werkzeugtechnik GmbH

www.swt.co.at

VHM Werkzeuge der Extraklasse

Hochleistungsbohrer und Fraser fiir alle Bearbeitungsmaterialien
e Hartbearbeitung — 70 HRc

¢ Hochwertigste Hartmetallsubstrate

¢ Modernste Beschichtungen

¢ RiesengroBes Produktportfolio

¢ Unschlagbares Preis- Leistungsverhéltnis O S AW A

DRILLS & END MILLS

SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

A-4400 Steyr Aschacherstr. 35 |Tel +43 (0) 7252 48 656
E-Mail: office@swt.co.at | Internet: www.swt.co.at




Studie der TU Darmstadt vergleicht alternative Produktionskonzepte:

Zellenfertigung schlagt ,Done-in-One”

VAR = 2 = 'aaT s

Haas Automation vertritt seit Langem die Meinung, dass Kunden, die in mehrere erschwingliche CNC-
Werkzeugmaschinen anstatt in ein oder zwei High-End-Spezialmaschinen investieren, von einer hoheren Flexibilitét,
einem niedrigeren Investitionsaufwand und geringeren laufenden Kosten sowie letztendlich von geringeren Stiickkosten
profitieren. Diese Auffassung wird jetzt von einer kiirzlich an der TU Darmstadt durchgefiihrten Studie zur schlanken
Produktion gestiitzt. Die Studie zeigt, dass die Bearbeitung in Zellen mit universellen CNC-Werkzeugmaschinen, bei
gleicher Genauigkeit und Qualitat der Teile, wesentliche Vorteile gegeniiber High-End-Spezialmaschinen bietet.

Eine im letzten Jahr an der Technischen
Universitat (TU) Darmstadt durchge-
fihrte Untersuchung weist nach, dass
der Einsatz mehrerer preisgiinstiger
CNC-Werkzeugmaschinen in Zellen ge-
gentiiber der Verwendung teurerer Spe-
zialmaschinen in ,, Done-in-One”-Kon-
figuration wesentliche Vorteile bietet.
Die an der Universitat untersuchte Pro-
duktionszelle umfasste unter anderem
zwei CNC-Bearbeitungszentren Super
Mini Mill 2 und eine CNC-Drehmaschi-
ne SL-10 von Haas.

Der Bericht der TU Darmstadt unter
dem Titel ,Cellular Manufacturing to
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enable Lean Machining” wurde von
Stefan Seifermann, Jorg Bollhoff, Eber-
hard Abele und Joachim Metternich am
Institut fiir Produktionsmanagement,
Technologie und Werkzeugmaschinen
(PTW) der Universitat erstellt. Mitautor
war Dr. Sven Bechtloff, der in der Zwi-
schenzeit die Universitat verlassen hat.

Das Forschungskonzept

Das Forschungskonzept beruhte auf
der Annahme, dass die Prinzipien der
schlanken Produktion in gangigen Be-
arbeitungsablaufen von Fertigungsun-
ternehmen jeder Grof3e nicht umgesetzt

X-technik

wurden. In der Montage und Prozess-
steuerung, insbesondere bei der Seri-
enfertigung im Automobilsektor, findet
das Fluss-Prinzip (mit der Reihen- und
FlieRfertigung) als zentrale Komponen-
te der schlanken Produktion bereits

rechts Um die potenziellen Vorteile
nachzuweisen, wurde an der Prozesslernfabrik
CiP des PTW eine Referenz-Produktionslinie
in Zellenkonfiguration aufgebaut. Zustandig
hierfir waren Stefan Seifermann (vorderste
Reihe - links) und Jorg Bollhoff (dritter

von rechts), Eberhard Abele und Joachim
Metternich (nicht im Bild), sowie der Techniker
Christoph Schwarz (zweite Reihe links).

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Pro-L Mill

Die Vollendung des Formfrasers
fiir Al und HRSA

links Die an der Universitat untersuchte Produktionszelle umfasste
u. a. zwei Haas CNC-Bearbeitungszentren Super Mini Mill 2 und eine
Haas CNC-Drehmaschine SL-10.

oben Die Technische Universitét (TU) Darmstadt hat die unabhangige
Studie zur schlanken Produktion durchgefiihrt.

= P
e FETE a

umfassend Anwendung. Jedoch wird Fall CNC-Werkzeugmaschinen - zu
es in der maschinellen Bearbeitung Gruppen zusammenzufassen, um
noch nicht haufig mit Erfolg durch- eine Familie oder Gruppe ahnlicher
gesetzt und ist in Europa generell Teile zu fertigen. Bei diesem Kon-
nur selten anzutreffen. Bei der Zel- zept werden die Maschinen fiir ge-
lenfertigung geht es im Prinzip dar- wdhnlich in U-Form angeordnet, um
um, heterogene Anlagen —in diesem den Fluss der zu bearbeitenden =>

& KORLOY

E UROUPE

info@korloyeurope.com
101 www.korloyeurope.com

www.zerspanungstechnik.com
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Teile synchron zur Taktzeit, d. h. zur
durchschnittlichen Produktionszeit, die
bendtigt wird, um den Bedarf des Kun-
den zu erfiillen, zu steuern.

Die Forschungsergebnisse

Um die potenziellen Vorteile nachzu-
weisen, wurde an der Prozesslernfabrik
CiP des PTW eine Referenz-Produkti-
onslinie in Zellenkonfiguration aufge-
baut. Die ,,Done-in-One”-Linie umfasste
zwei hochspezialisierte Werkzeugma-
schinen, genauer ein horizontales CNC-
Bearbeitungszentrum mit vier Achsen
und Spannwiirfel sowie ein automati-
sches CNC-Mehrachsen-Drehzentrum.

Die konkurrierende Linie wurde als
Bearbeitungszelle eingerichtet. Sie be-
stand aus zwei 3-Achsen-Bearbeitungs-
zentren Super Mini Mill 2 und einer
2-Achsen-CNC-Drehmaschine  SL-10
von Haas sowie aus zwei universellen
CNC-Bearbeitungszentren und einer
CNC-Drehmaschine eines anderen Her-
stellers. In der Studie wird festgestellt,
dass sich die Investition fiir die beiden
Maschinen in der ,Done-in-One”-Linie
auf insgesamt 780.000 Euro belief,
wahrend die sechs CNC-Werkzeugma-
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schinen in der Zellenkonfiguration nur
340.000 Euro kosteten.

Der Wirtschaftlichkeitsvergleich

Der Vergleich der Wirtschaftlichkeit die-
ser beiden Konfigurationen auf Grund-
lage von 2.000 Teilen pro Woche und
einem Arbeiter an jeder Fertigungslinie
ergab erstaunliche Ergebnisse: Die , Do-
ne-in-One”-Linie bendtigte 15 Schich-
ten, um die 2.000 Teile zu fertigen. Die
Riistzeit betrug 35 Minuten, wahrend
die Stiickkosten der einzelnen Teile ohne
Material mit 3,95 € errechnet wurden.

Bei der Zellenkonfiguration waren da-
gegen nur 12,6 Schichten erforderlich,
um die 2.000 Teile nach gleichen Spe-
zifikationen fertigzustellen. Die Riistzeit
verringerte sich auf 10 Minuten und die
Stiickkosten sanken auf 2,55 €.

In einem alternativen Szenario mit zwei
Arbeitern in der Bearbeitungszelle stie-
gen die Stiickkosten, bedingt durch die
zusatzlichen Arbeitskosten, geringfiigig
auf 3,10 € an. Damit lagen sie aber im-
mer noch unter den 3,95 € der , Done-
in-One”-Linie. Dafiir verkiirzten sich die
12,6 auf 9,8 Schichten und die Riistzeit

X-technik

Die Untersuchung
weist nach,

dass der Einsatz
preisglnstiger
Universal-CNC-
Werkzeugma-
schinen in Zellen
gegenuber der
Verwendung
teurerer Spezial-
maschinen we-
sentliche Vorteile
bietet — und das
ohne Verlust an
Genauigkeit und
Qualitat.

von zehn auf nur sieben Minuten. Bei ei-
nem Kapazitatsvergleich auf Grundlage
von 15 Schichten produziert die ,Done-
in-One”-Linie 2.000 Teile, die Zelle mit
einem Arbeiter 2.377 Teile (ein Anstieg
um 19 %) und die Zelle mit zwei Arbei-
tern 3.064 Teile, was einer Steigerung
um 29 % entspricht.

Das Resiimee

In allen Fallen hat die Studie sicherge-
stellt, dass die Genauigkeit und Qualitat
der Teile gewdhrleistet waren und dass
die preiswerteren universellen Maschi-
nen in der Lage waren, einen &hnlich
hohen Standard zu produzieren wie die
Spezialmaschinen.

Beim Vergleich der beiden Konzepte
konnten auch die zukiinftigen Kosten
mit beriicksichtigt werden. Falls die Pro-
duktionslinie vergrofert werden muss,
sind die Kosten fiir die Einbindung einer
neuen Maschine in die Zelle aufgrund
des groen Unterschiedes in den An-
schaffungskosten erheblich geringer als
bei der ,, Done-in-One”-Linie.

www.haascnc.com
www.ptw.tu-darmstadt.de
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Mal angenommen, es gébe ein Abstechsystem, das mit einer durchschnittlich
80% langeren Standzeit jedes andere Werkzeug im Markt Ubertrifft.
Mochten Sie gerne mehr wissen?

www.sandvik.coromant.com

SANDVIK
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Maschinenbetten aus Hydropol von framag
bieten eine hohe Dampfung und sorgen in erster
Linie fiir einen sehr ruhigen Lauf der Maschine.

Schwingungsdamptende
Strukturbautelle

Von framag wurde der Werkstoff Hydropol speziell fiir den Bau von Werkzeugmaschinen — z. B. fiir Strukturbauteile
oder Unterbauten fiir Priifstinde — entwickelt. Hydropol ist ein Verbundwerkstoff aus Stahl und Spezialbeton, der

sich durch ein sehr hohes Ddmpfungsverhalten auszeichnet.

Die Firma framag Industrieanlagenbau GmbH ist seit {iber
35 Jahren im Werkzeugmaschinenbau tatig. Als Produzent
von Kreissagen fiir die Metallindustrie baut framag Sagen
mit Blattdurchmesser von 600 bis 2.000 mm. Zusatzlich pro-
duziert framag Brennschneidanlagen, mit denen Stahl bis zu
zwei Meter Dicke geschnitten werden kann.

Ein weiterer Produktionszweig von framag ist die Herstellung
von speziellen Maschinenbetten, die sich durch hohe Steifig-
keit und ein exzellentes Ddmpfungsverhalten auszeichnen.
Dies wird durch spezielle Hydropol Fillstoffe erreicht, wel-
che in den spezifischen Gewichten von 0,6 t/m3 bis 2,5 t/
m?3 verfiigbar sind und unterschiedliche Elastizitdtsmodule
besitzen. Die hohe Dampfung der framag Maschinenbetten

104

sorgt in erster Linie fiir einen sehr ruhigen Lauf der Maschi-
ne, was sich positiv auf die Larmreduzierung und in einer
besseren Bearbeitungsqualitat auswirkt.

Finite Elementeberechnung

Bereits in den frithen 90er-Jahren wurde bei der framag be-
gonnen, die Methode der finiten Elementeberechnung (FEM)
einzusetzen und auch als Dienstleistung anzubieten. Neben
anfinglich statischen Berechnungen zur Bestimmung von
Spannungen, Verformungen oder Reaktionskraften unter
konstanten Lasten begann sich framag auf das dynamische
Verhalten von Bauteilen bis hin zu kompletten Werkzeug-
maschinen zu spezialisieren. Hierbei werden Schwingfor-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Bereits in den friihen 90er-dahren wurde bei der framag begonnen, die Methode der
finiten Elementeberechnung (FEM) einzusetzen und auch als Dienstleistung anzubieten.

Bei der FEM-Berechnung von framag werden Schwingformen und Eigenfrequenzen
bestimmt und das dynamische Verhalten der Werkzeugmaschine bei schwingender

Anregung im Tool Center Point ermittelt.

men und Eigenfrequenzen bestimmt
und das dynamische Verhalten der
Werkzeugmaschine bei schwingen-
der Anregung im Tool Center Point
ermittelt, was sowohl im Zeit- als
auch im Frequenzbereich moglich
ist. Als Ergebnis erhdlt man Zeitant-
wort bzw. Amplituden- und Nach-
giebigkeitsfrequenzgang, was das
Verhalten der Maschine im Betrieb
widerspiegelt. Aus diesen Ergeb-
nissen konnen Schwachstellen der
Werkzeugmaschine entdeckt wer-
den und Optimierungsldaufe zur Ver-

besserung des Bearbeitungsverhal-
tens gestartet werden.

Dariiber hinaus umfasst das framag
Berechnungsportfolio das thermi-
sche Verhalten von Maschinen, die
Berechnung von Schweinihten,
die Auslegung und Dimensionie-
rung von Fundamenten und die
Mehrkorpersimulation, in der auch
die Regelung beriicksichtigt werden
kann.

B www.framag.com
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Ob Einzelteil oder
Kleinserie. Durch die
Vielseitigkeit der HURCO
Bearbeitungszentrenund
die schnelle WinMax®
Steuerung kann ich jeden
Auftrag schnell bearbeiten.

Andreas Grobner, Geschéftsfiihrer
Grobner Fertigungs GmbH

HURC®

mind over metal

www.hurco.de
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Die beiden
5-Achsen-

sowie MF500
kénnen nun
= auch in den
{d Varianten MF400
| CELL und
MF500 CELL
automatisiert
angeboten
werden.

Mannlose 5-Achsen-Bearbeitung

Nach der gegliickten Einfiihrung einer Automati-
sierungszelle fiir horizontale Maschinen der HX-
Serie hat Quaser — in Osterreich vertreten durch
precisa — anldsslich der diesjahrigen Messe TIM-
TOS die néchste Neuigkeit prasentiert. Die beiden
5-Achsen-Modelle MF400 sowie MF500 kdnnen
nun auch in den Varianten MF400 CELL und MF500
CELL automatisiert angeboten werden.

Bei unterschiedlichen Palettengrofen kon-
nen entweder 28 Paletten mit g 400 mm

oder 40 Paletten mit g 300 mm gewechselt
werden. Diese werden mittels RFID-Chip-
System gesteuert. Dabei kdnnen Gewichte
bis zu 200 kg gehandelt werden. Da die Pa-
letten sehr platzsparend angeordnet sind,
benotigt die gesamte Zelle im Vergleich
zu dhnlichen Systemen sehr wenig Platz.
Lediglich 23 m? nimmt die komplette An-
lage ein, die nebst ihrer technischen Funk-
tionalitdit auch formschon designed ist.
Eine eigens von Quaser entwickelte Rech-

Komfortables Steuerungs-
Bedienkonzept zum Drehen

In vielen Werkstétten ist die Drehmaschinen-
Steuerung CNC PILOT 640 von Heidenhain bereits
im Einsatz — nicht zuletzt durch ihr komfortables
Steuerungs-Bedienkonzept. Diesbeziiglich stellt
Heidenhain nun die leistungsfahige Funktion TURN
PLUS der CNC PILOT 640 vor. TURN PLUS macht
die Programmerstellung noch schneller. Je nach
Geometriedefinition spart der Bediener ca. 80 Pro-
zent der fiir die Programmierung der Bearbeitun-
gen erforderlichen Zeit. Das schafft Spielraum fiir
Optimierungen und Sicherheit beim Einfahren des
NC-Programms.

TURN PLUS generiert in wenigen Schrit-
ten ein ausfiihrlich kommentiertes smart.
Turn-Programm mit Arbeitsblocken (Units)
— ganz automatisch und in kiirzester Zeit.
Nachdem der Bediener die Roh- und Fer-
tigteilkontur beschrieben hat, wahlt er nur
noch Werkstoff und Spannmittel. Alles wei-
tere erledigt TURN PLUS: Erstellen des Ar-
beitsplanes, Auswahl der Arbeitsstrategie,
Wiahlen von Werkzeugen sowie Schnitt-
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daten und Generieren der NC-Satze. Das
gilt auch fiir komplexe Werkstiicke mit Be-
arbeitungen an Stirnseite, Riickseite und
Mantelflachen. TURN PLUS kennt auRer-
dem die Lage der Spannmittel und beriick-
sichtigt diese bei der automatischen Ar-
beitsplangenerierung. So wird der Schnitt
automatisch auf einen Sicherheitsabstand
zum Spannmittel begrenzt. Wenn das Pro-
gramm fiir die erste Aufspannung fertig ist,
erfolgt dialoggefithrt das notwendige Um-
spannen des Werkstiicks. Anschliefend
erstellt die Steuerung, ohne Neueingabe
der Werkstiickgeometrie, automatisch das
Programm fiir die zweite Aufspannung.
Eine Kontrollgrafik zeigt jeden einzelnen
Arbeitsschritt an.

In TURN PLUS ist eine sinnvolle Reihen-
folge der Bearbeitungsmoglichkeiten
vorgegeben — beispielsweise ,erst Plan-
schruppen, dann Langsschruppen” oder
erst Aulenschlichten, dann Innenschlich-

nerlosung steuert die Anlage und ist auf
die Steuerung der Maschine abgestimmt.
Somit ist keine Anbindung an Fremdsys-
teme notwendig und es kommt zu keinen
Kompatibilitatsproblemen. Das ebenfalls
neu konzipierte Werkzeugwechslersystem
fasst 120 Werkzeuge, aufgeteilt auf zwei
60-fach-Wechsler. Dies gewahrleistet einen
entsprechend langen mannlosen Betrieb.

B www.precisa.at

Heidenhain CNC PILOT 640 mit TURN PLUS:
Die automatische Arbeitsplangenerierung
erzeugt ein komplettes Drehprogramm in
kirzester Zeit.

ten”. Diese Reihenfolge kann der Bediener
selbst an unterschiedliche Aufgabenstel-
lungen anpassen. TURN PLUS kann somit
das sperzifische Bearbeitungs-Know-how
jedes Unternehmens beriicksichtigen.

www.heidenhain.de

Modelle MF400



Aus dem Schachermayer Maschinenprogramm:

Neue Bearpbeitungszentren
von Spinner mit bis zu
50 % weniger Platzbedart!

SPINNER-Maschinen sind mit
gutem Grund Teil des umfang-
reichen Maschinensortiments von
Schachermayer | Die Werkzeugma-
schinenfabrik befasst sich seit lber
60 Jahren mit der Entwicklung und
Herstellung moderner Werkzeugma-
schinen.

Die neue Generation vertikaler Be-
arbeitungszentren Uberzeugt erneut
durch Leistungsstérke, Dynamik, Er-
gonomie und vor allem die kompakte
Bauform. Auf nur 2,27 x 2,56 Meter
Grundflache kénnen Werkstlicke bis
1150 x 600 x 600 mm bearbeitet
werden.

Spinner VC 1150

Vorteile im Uberblick:

e kompakte Abmessungen:

bis zu 50 % weniger Platzbedarf als bei
S PI N N ER vergleichbaren Maschinen
e optimaler Spanetransport durch zwei
zusatzliche Schneckenférderer

Spinner VC 1150 e geringer Abstand zum Arbeitstisch
von nur 200 mm

e groBes Werkzeugmagazin fir 32 oder
60 Werkzeuge

* neues Abdeckungskonzept fiir besten
Schutz und einfache Wartung

e ergonomisches Bedienfeld, das per
Knopfdruck eingestellt werden kann

e schwerer FEM-optimierter Gussaufbau
e vier Spindelvarianten stehen zur Wahl

Jetzt QR-Code ein-
scannen und Video
ansehen!

SPINNER!

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1430
maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at



WERKZEUGMASCHINEN

—ur Werkstucke
Mit koMmplexem Profil

In mehrfachem Sinne vielseitig zeigen sich die CNC 5-Achs-Bearbeitungszentren der Baureihe SRTi des Anbieters Hurco.
Entwickelt wurden die drei Maschinenmodelle mit Schwenkkopf und Drehtisch speziell fiir die Handhabung schwerer
Prazisionsteile, bei denen — trotz hohem Gewicht und iiberdurchschnittlicher GroBe — komplexe Konturen zu bearbeiten
sind. lhr groBer, fest integrierter Rundtisch pradestiniert sie fiir diese Anwendung.

D er zusatzliche Tischplatz kann auch fiir Ne-
benarbeiten, 3- oder 4-Achs-Bearbeitungen
genutzt werden. Die Schwenkkopf/Rundtisch-
Konfiguration ermoglicht die horizontale Bearbeitung
und eine optimale Spankontrolle. Alle Maschinen sind
mit einem Pumpensystem fiir die Spanespiilung aus-
gestattet. Als C-Achse unterstiitzt der Rundtisch eine
unbegrenzte Winkelbewegung. Ein Aspekt, der die
Bearbeitungszeiten verkiirzt und sich somit positiv auf
die Rentabilitat der Maschine auswirkt, wie Michael
Auer, Geschéftsfilhrer der Hurco GmbH, erklart: ,,Soll
das Werkstiick umrundet werden, um auf der Mantel-
flache eines Zylinders zu frasen, muss der Tisch in der
Lage sein eine kontinuierliche Drehbewegung auszu-
fiihren. Ist jedoch die C-Achse bei der Bewegung auf
+/—- 360° beschrankt, muss sie sich bei der Bearbeitung
des Werkstiicks in regelmalligen Abstanden wieder zu-
riickdrehen.”

Zeitersparnis durch nur einen Aufspannvorgang

. . Alle C-Achs-Rundtische der Baureihe SRTi von Hurco
:iE c';]ts g :r\:v %’ekriggcirg?g_ ’ ] sind unbegrenzt kontinuierlich beweglich. Der B-Achs-
gang bei geschwenkter 4 ; I Schwenkkopf ermdoglicht auBerdem einen Werkstiick-
Bearbeitungsebene. Lo e WA T T T zugang bei geschwenkter Bearbeitungsebene — ein Vor-
(Bilder: Hurco) e - teil bei der Bearbeitung komplexer Konturen, z. B. bei
Impellern oder Turbinen. , Umspannvorgange kosten
Zeit. Die Zeitersparnis durch nur einen einzigen Auf-
spannvorgang, ohne EinbuBen bei der Genauigkeit, ist
bei diesen hiaufig geforderten Kombinationsbearbeitun-
>~ gen ein wichtiger Wettbewerbsvorteil in der Lohnferti-
Sy ae e PF T g s i @& : - : gung”, sagt Michael Auer. Das ,Done-in-one”-Prinzip,

VMX42 SRTI E oy : : ! E S fiie Zusammenf.assur.lg mehrerer Bearbe.itungsproze.sse

in der Anwendung - o B in einer Maschine, ist fester Bestandteil der Entwick-
lungsarbeit bei Hurco.

www.zerspanungstechnik.at/
video/115831

Die drei Maschinen der Baureihe unterscheiden sich in
ihrer Qualifizierung fiir unterschiedliche Anwendungen
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CNC 5-Achs-Bearbeitungszentrum VMX 42 SRTi.

durch die GroRRe der Werkstiicke, die auf ihnen bearbeitet wer-
den konnen und die Spindelgeschwindigkeit. Die Ausfithrun-
gen VMX 42 SRTi und VMX 42 HSRTi bieten eine Arbeitsfla-
che von max. 1.279 x 610 mm und 1.080 mm Verfahrweg der
X-Achse, ihre groe Schwester VMX 60 SRTi eine Arbeitsfla-
che von 1.675 x 660 mm. Ihre Y-Achse bietet auBerdem 50 mm
zusatzlichen Verfahrweg. Die VMX 42 HSRTi ist mit 18.000
Umdrehungen der Spindel die schnellste im Trio. , Allen ge-
mein ist ein in dieser Maschinenklasse ungewdhnlich groBer
Arbeitsraum"”, so Auer weiter.

Trotz Unterschiede in der Ausfiihrung sind alle Maschinen
einheitlich konzipiert — d. h., wer eine Maschine kennt, findet
sich umgehend in der Bedienung der anderen beiden zurecht.
Zum Bedienkomfort gehoren groBe Tiir6ffnungen, die das Be-
laden des Maschinentisches vereinfachen und groRe, leicht

WERKZEUGMASCHINEN

CNC 5-Achs-Bearbeitungszentrum VMX 60 SRTi.

zu offnende Seitentiiren fiir den unkomplizierten Zugang bei
Wartungsarbeiten.

Komplexe Werkstiicke schnell programmieren

Die 5-Achs-Maschinen der SRTi-Reihe sind mit der Dialog-
steuerung ,WinMax” von Hurco, wahlweise mit DXF-Option,
ausgestattet. ,Die leistungsstarke Software der Steuerung
vereinfacht die Programmierung bei 5-Seiten-Bearbeitungen
und schafft in nur drei Schritten die Voraussetzungen fiir die
Fertigung von Prazisionsteilen. Verglichen mit anderen Dia-
logprogrammierungen reduziert sich die Programmierzeit fiir
ein Werkstiick durch unsere WinMax-DXF-Software um bis zu
50 Prozent”, ist Hurco-Geschiftsfithrer Auer iiberzeugt.

B www.hurco.de

GRESSEL

Spanntechnik

grepos-5X

5-Achsen Kraft-Spanner

¢ mechanische Kraftverstarkung

e 1. + 2. Seitenbearbeitung moglich

e 100% Kapselung und Schnellverstellung

e beste Zuganglichkeit von allen Seiten

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

e einfach Reinigung

T +41 (0)52 368 16 16  F +41 (0)52 368 16 17
infoegressel.ch « www.gressel.ch

GRESSEL AG - Schitzenstrasse 25 + CH-8355 Aadorf
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INteligenz

Das Video
zur Smooth Technologie

www.zerspanungstechnik.com/
video/115661

Yamazaki Mazak — in Osterreich vertreten durch H. Sukopp — hat seine Smooth Technologie in den Markt eingefiihrt.
Diese umfasst neben neuer Maschinen-Hardware und neuen Servosystemen auch die neue CNC-Steuerung MAZATROL
SmoothX. Zusammen ermdglichen all diese Elemente hohere Bedienerfreundlichkeit, schnellere Bearbeitung und

die noch stérkere Einbindung der CNC-Steuerung in das Fertigungsmanagement. Osterreichpremiere feiert die neue

Steuerung vom 10. bis 12. Juni im Technologiezentrum H. Sukopp in Mannersdorf.

,Mit der neuen Smooth Technologie
konnte ein veritabler Durchbruch in der
CNC-Steuerungstechnik erzielt werden,
denn die Bedienung ist jetzt, dhnlich wie
bei Smartphones oder Tablets, intuitiv
moglich”, erlautert Marcus Burton, Group
Managing Director Europe bei Yamazaki
Mazak. Die Bedientafel ist trotz ihres gro-
Ben 19" Touchscreens um 36 % kleiner
als beim Vorgangermodell und kann ganz
nach Belieben in die passende Stellung
gedreht werden. Mit der Entwicklung
der neuen, grafischen Benutzeroberfla-
che — der Smooth GUI -, die in Zusam-
menarbeit mit dem weltbekannten In-
dustriedesigner Ken Okuyama konzipiert
wurde, markiert die Markteinfiihrung der

10

SmoothX auch einen groRfen Sprung in
Richtung Benutzerfreundlichkeit. Diese
Benutzeroberfliche besteht aus fiinf pro-
zessspezifischen Startbildschirmen, auf
denen jeweils zentral auf einer Seite die
wesentlichen Daten zusammengefasst
sind. Dabei werden die wichtigen Be-
triebsstufen enorm vereinfacht: von der
Teileprogrammierung iiber das Werk-
zeugdaten- und Einricht-Management
bis zur eigentlichen Bearbeitung und der
Maschinenwartung.

Zeitersparnis von 38 %

Mithilfe der neuen Quick MAZATROL-
Schnittstelle an der SmoothX werden

Verarbeitungszeit und Bedienaufwand
bei der Eingabe eines Programms iiber
Dialogprogrammierung deutlich verrin-
gert. ,Gegeniiber der Vorgadngersteue-
rung bedeutet dies eine Zeitersparnis von
38 %", so Burton weiter. Moglich wird
dies durch Touchscreen-Technologie und
Echtzeitverarbeitung von 3D-Teilekontu-
ren bei Simultananzeige noch wahrend
der Programmkompilierung. Das Editie-
ren ist ganz einfach durch Antippen des
angezeigten 3D-Teils moglich. Das betref-
fende Merkmal wird dann im Programm
umgesetzt. SmoothX verfiigt dariiber hi-
naus iber eine neue 3D-Unterstiitzungs-
funktion, mit deren Hilfe 3D-CAD-Daten
in die CNC-Steuerung importiert werden



links Auch die Multi-Funktions-Maschine
INTEGREX i-400 der neuesten Generation
profitiert von der neuen Steuerung
MAZATROL SmoothX.

Mitte Die Bedientafel der CNC-Steuerung
MAZATROL SmoothX ist trotz ihres groBen
19" Touchscreens um 36 % kleiner als
beim Vorgdngermodell und kann ganz nach
Belieben in die passende Stellung gedreht
werden.

rechts Die Benutzeroberflache Smooth
GUI besteht aus flnf prozessspezifischen
Startbildschirmen, auf denen jeweils zentral
auf einer Seite die wichtigsten Daten
zusammengefasst sind.

konnen. Die Programmierzeit wird da-
durch noch weiter verkiirzt.

Neue Schliisselfunktionen

MAZATROL SmoothX besticht zudem
durch eine ganze Reihe an neuen
MAZATROL-Programmierfunktionen,
wie das Intelligent Pocket Milling, um
nur eine davon zu nennen. Mit dieser
Funktion kann 60 % Bearbeitungs-
zeit gegeniiber dem herkommlichen
Taschenfrasen mit Werkzeugbahn-
korrektur eingespart werden. Auch
bei der Programmierung in feinsten
Inkrementen wie beispielsweise bei
der Bearbeitung mit 5-Achsen-Simul-
tansteuerung und der Freiformbe-
arbeitung im Formenbau sind neue
Funktionen wie die Seamless Corner
Control, die Variable Acceleration
Control und die Smooth Machining
Control duferst niitzlich. Das wohl au-
genfalligste Merkmal der SmoothX ist
ihre hohe Verarbeitungsgeschwindig-
keit: Sie ist bis zu viermal so schnell
wie die Steuerungen der Vorganger-
serie und somit bestens gewappnet
fir die Anforderungen, welche die
heute zunehmend eingesetzten Ser-
vomotoren der neuesten Generation
stellen.

Quantensprung in puncto
Gesamt-Maschinenleistung

,,Mit der SmoothX revolutionieren wir
die CNC-Steuerungstechnik. Diese
Steuerung ist viel mehr als einfach nur
ein Touchscreen zur Verkiirzung der

www.zerspanungstechnik.com
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Programmierzeiten. Sie bedeutet ei-
nen echten Quantensprung in puncto
Gesamt-Maschinenleistung”, ist sich
Burton sicher. ,Wenn man alle Vor-
ziige — von der Benutzerschnittstelle
mittels Touchscreen iiber die Integ-
ration neuer intelligenter Steuerfunk-
tionen und die Visualisierung der zu
bearbeitenden Teile bis zur Standort-
vernetzung — mit einrechnet, markiert
die SmoothX in der Technik einen
ahnlichen Sprung wie der Wech-
sel vom Desktop zum Tablet.” Die
SmoothX kann auch im Fertigungs-
management eine zentrale Rolle ein-
nehmen. Von dieser Steuerung aus
konnen Daten und Fertigungssysteme
zentral verwaltet werden. Gleichzeitig
besteht die Moglichkeit, iber eine of-
fene Schnittstelle Automatisierungs-
systeme anzuschliefen und ebenfalls
iber die CNC-Einheit zu verwalten.

Yamazaki Mazak kann, was die Ent-
wicklung innovativer CNC-Losungen
betrifft, auf eine lange Geschichte
verweisen. Wir sind der festen Uber-
zeugung, dass unsere neueste Steu-
erung die weltweit schnellste CNC-
Steuerung ist und einen in dieser
Weise bisher einmaligen Durchbruch
im Hinblick auf den Einsatz intelligen-
ter Technologie zwecks Optimierung
in den Bereichen Programmierung,
Maschinenleistung und Konnektivitat
bedeutet”, fasst Marcus Burton ab-
schliefend zusammen.

B www.mazak.de
B www.sukopp.at
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Moulding Expo 2015:

Der

links Vorschau
auf die Moulding
Expo 2015: die
vollen Hallen der
Messe Stuttgart.

oben Blick auf das
Stuttgarter Messegelande.

Slatz wird knapp,

die Spannung steigt

Die Moulding Expo wird vom 5. bis 8. Mai ihre Premiere feiern. Auf dieser neuen Leistungsschau des
Werkzeug-, Modell- und Formenbaus, die in zweijahrigem Turnus in Stuttgart stattfinden wird, gibt es die
komplette Bandbreite dessen zu entdecken, was das Metier an Hightech zu bieten hat — von Formen fiir
den Spritz- und Druckguss iiber Stanz- und Umformwerkzeuge bis hin zu den neuesten Entwicklungen im
Modell- und Prototypenbau oder bei additiven Fertigungsverfahren. Den Besucher erwarten in Stuttgart
zudem die Technologie-Highlights aller namhaften Zulieferer und Dienstleister dieses Industriezweigs.

Gerade fiir die vielen ,Hidden Champions” der Werkzeug-,
Modell- und Formenbaubranche haben Messen eine hohe
Bedeutung. Fiir diese oft klein- und mittelstdndisch geprag-
ten Unternehmen, die groRes Know-how biindeln, aber nur
selten eine Marketingstelle im Unternehmen besetzt haben,
bzw. in denen der Chef selbst akquiriert, sind Messen wichti-
ge Schnittstellen nach aufen: zu moglichen neuen oder auch
zu weit entfernten Kunden. Auf der anderen Seite schreitet
die technologische Entwicklung auf allen Ebenen stetig vor-

an. Daher sind Messen ein wesentliches Instrument fiir jeden
Werkzeug-, Modell- oder Formenbauer, um sich gezielt und
effektiv an einem Ort iiber neueste Technologien zu informie-
ren. Neben der Fachkompetenz in den Unternehmen ist die
Qualitat zugelieferter Produkte und Dienstleistungen — von
Werkzeugmaschinen iiber standardisierte Systemkomponen-
ten und Materialien bis zur Software fiir Fertigung und Orga-
nisation — namlich mit entscheidend fiir die Giite der herge-
stellten Werkzeuge, Formen oder Modelle.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015




Stuttgart, der ideale Standort fiir die Moulding Expo

,Die Zahlen zeigen, dass die Moulding Expo zum richtigen
Zeitpunkt am richtigen Ort entsteht”, sagt Ulrich Kromer von
Baerle. , Die Unternehmen haben uns ihr Vertrauen geschenkt
und so die Frage beantwortet, ob der Markt iiberhaupt eine
weitere Werkzeug-, Modell- und Formenbau-Messe benotigt.
Unser Fokus liegt nun darauf, fiir Aussteller und Besucher glei-
chermaRlen eine ideale Veranstaltung umzusetzen. Wir arbeiten
konzentriert daran, dass die Moulding Expo auch die Leistungs-
schau der Branche wird, als die sie geplant wurde”, erklart der
Geschiftsfithrer der Messe Stuttgart weiter. Uber 20 Prozent
der Unternehmen, die im Mai in Stuttgart ihre Innovationen zei-
gen, kommen aus dem Ausland. Den groften Anteil unter die-
sen 26 Nationen nehmen Portugal, Italien, die Schweiz, Frank-
reich und die USA ein.

Aktuell sind die drei avisierten Messehallen 4, 6 und 8 bereits
mit 550 Ausstellern belegt und der Platz ist knapp geworden.
Bis Anfang Mai wird eine komplette Auslastung der verfiig-
baren Flache von insgesamt 31.500 Quadratmetern erwartet.
,Und was mich besonders freut”, so Kromer von Baerle, ,,rund
ein Drittel aller Anmeldungen kommen aus dem Kernbereich
des Metiers, sind also Werkzeugmacher oder Modell- und For-
menbauer.”

Mosaik der Kooperationen

Die Messe Stuttgart ist Dienstleister und hat fur die inhaltliche
Auspragung der Moulding Expo die vier wichtigsten Branchen-
verbande als Partner mit ins Boot geholt. Den Verband Deut-
scher Werkzeug- und Formenbauer (VDWF), den Bundesver-
band Modell- und Formenbau (MF), den Verband Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) und den Verein Deut-
scher Werkzeugmaschinenfabriken (VDW). ,Von der Branche
fiir die Branche” lautet die Idee der Moulding Expo. Und das
wird gelebt in Beiratssitzungen sowie gemeinsamen Veranstal-
tungen und Treffen zur Planung der Messe.

Auch beziiglich der von der Messe Erfurt organisierten Rapid.
Area hat die Messe Stuttgart fiir die Moulding Expo eine Koope-
ration vereinbart. Die Sonderschau wird in Stuttgart das Thema
Generative Fertigungsverfahren umfassend abbilden.

Klarer Themenfokus

In Halle 4 wird man einen Schwerpunkt zum Modell- und
Prototypenbau finden. Dort werden auch die additiven Ferti-
gungsverfahren angesiedelt sein. In Halle 6 trifft man die Werk-
zeug- und Formenbauer selbst an und auch Zulieferer, wie z. B.
Normalien- oder HeiRkanalanbieter bzw. Werkstofflieferanten.
Und in Halle 8 geht es dann um Werkzeugmaschinen, Prazisi-
onswerkzeuge, Spannmittel, aber auch um Werkzeugmacher,
die ganz nah am Metall dran sind und z. B. Umform- oder Stanz-
werkzeuge prasentieren.

www.zerspanungstechnik.com
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Was mich lbbesonders
t freutist, das rund ein Drittel

- ¥ aller Ammeldungen aus

: demn Kembereich des
Metiers kormmen, also
Werkzeugmacher oder
R Maodell- und Formenbauer und
. ;Rw somit von der Branche fur die
Branche.

Ulrich Kromer von Baerle, Geschéftsfiihrer der Messe Stuttgart

Zeitgleiche Veranstaltungen ergénzen sich ideal

Parallel zur Moulding Expo finden zwei weitere Technologie-
messen mit grofer relevanter Schnittmenge zum Werkzeug-,
Modell- und Formenbau auf dem Stuttgarter Messegeldnde
statt: Die KSS, Fachmesse fiir sicheres Kiihlen, Schmieren,
Reinigen, Olen, Fetten (5. bis 7. Mai, C2, ICS Internationales
Congresscenter Stuttgart) und die Control, Weltleitmesse fir
Qualitatssicherung (L-Bank Forum [Halle 1], Halle 3, 5 und 7).

,Freuen Sie sich also auf die Moulding Expo, freuen Sie sich auf
die neue Leistungsschau des Werkzeug-, Modell- und Formen-
baus.” Mit diesem Aufruf will der Messe-Stuttgart-Geschafts-
fithrer nicht nur die Einkdufer der kunststoff- und metallverar-
beitenden Industrie, sondern auch alle Werkzeug-, Modell- und
Formenbauer, Konstrukteure sowie Produktentwickler nach
Stuttgart einladen, sich iiber Hightech-Werkzeuge, neueste
Fertigungsverfahren und aktuelle technologische Innovationen
zu informieren. , Immerhin sitzen wir hier mitten in einem der
grofSten Markte fiir Industriegiiter und auf dem schonsten und
modernsten Messegelande Europas”, so Kromer von Baerle.

Termin ~ 05. - 08. Mai 2015
Ort Stuttgart
Link www.messe-stuttgart.de

4 Teile fur den
Ferrari California
aus Stahl verzinkt

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr.
Ihre kénnten auch dabei sein!
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Miba ersetzt mit Hartbearbeitung zeitaufwendige
Erodierprozesse und gewinnt wertvolle Kapazitaten:

Bei der Zerspanung von Eisenwerkstoffen tiber 56 HRc spricht man in der
Regel von Hartbearbeitung — Materialien, die im Werkzeugbau der Miba

Sinter Austria die Regel darstellen. Ende 2014 hat man dort die Bearbeitung
hochpréziser Stempel mit Formtoleranzen von +/- 5 p von Erodieren auf
Hartfrasen umgestellt. Da die Leistungsfahigkeit des Hartfrasprozesses sehr
stark von der eingesetzten Werkzeugmaschine bestimmt wird, hat man nichts
dem Zufall iberlassen und schlieBlich eine Fehimann Picomax 95 angeschafft.
Das Ergebnis: High-End-Frésen von Sinterformteilen, das in Osterreich

seinesgleichen sucht.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die Miba Sinter Austria mit Sitz in Vor-
chdorf ist Entwicklungspartner und
Technologiefiihrer fir hochqualitative,
pulvermetallurgische Anwendungen.
Weltweit vertrauen fihrende Automo-
bilhersteller und Zulieferer in das Know-
how in Produktentwicklung und Design
der Oberosterreicher. ,Die Sintertechno-
logie ermoglicht im Vergleich zu anderen
Fertigungsverfahren die maximale Aus-
nutzung des Werkstoffes bei geringst-
moglichem Energieaufwand. Durch kon-
sequenten, technologischen Fortschritt
erzeugen wir anspruchsvolle Bauteile fiir
moderne Fahrzeuge”, weil8 DI (FH) Peter
Grach, Leiter Werkzeugbau bei der Miba
Sinter Group.

In Vorchdorf stellen knapp 650 Mitar-
beiter Sinterformteile fiir Motoren und
Getriebe, aber auch eine Vielzahl von
Komponenten fiir den Bereich Body &
Chassis in grofen Stiickzahlen her. Vor-
chdorf ist auch das Kompetenzzentrum
fur Forschung und Entwicklung.

Werkzeugbau als Basis

Der Werkzeugbau ist in der Miba Sinter
Group auf vier Standorte (Osterreich,

4

Slowakei, USA, China) verteilt, wobei in
Vorchdorf rund 60 Mitarbeiter in den
Bereichen Drehen, Frasen, Hartbear-
beitung, Erodieren, Schleifen, Polieren
sowie Qualitatssicherung tatig sind. Le-
diglich gehartet wird extern. ,,Zu Beginn
des Sinterprozesses werden Mischungen
aus Metallpulver um das 2,5-Fache ver-
dichtet und zu komplexen Bauteilen ver-
presst”, erklart uns Peter Grach und fiihrt
weiter aus: ,Hier im Werkzeugbau stel-
len wir unter anderem die Stempel fiir
unsere Sinter- und Kalibrierwerkzeuge
her. Durch den mehrschichtigen Aufbau
der Werkzeuge darf die Formtoleranz der
Stempel nur minimal abweichen. Kon-
kret bedeutet das maximal +/- 5 p.”

Im Detail sind in einer Presse zwei bis
vier Platten untergebracht, die sich un-
terschiedlich zueinander bewegen, um
letztendlich die komplexen Geometrien
(daraus resultierend auch unterschiedli-
che Fillmengen und -hohen) herstellen
zu konnen. Eine hochprazise mechani-
sche Bearbeitung der Stempel im Werk-
zeugbau ist also die Basis fiir die entspre-
chende Qualitdt des Endproduktes von
Miba. Neben den engen Toleranzen =>

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015




WERKZEUG- UND FORMENBAU

95

§-FEHLMANN-

Der Tisch der Picomax 95
bietet eine Aufspannflache
von 1.600 x 550 mm

und entspricht der
Charakteristik der Miba-
Teile. Das Konzept mit
Kreuztisch und simultanem
Teilapparat hat Miba
ebenfalls liberzeugt. Bei
Verfahrwegen von 800 x
500 x 610 mm (L x B x H)
liegt die 4. Achse auBerhalb
des Verfahrbereichs.
Dieser kann somit zu

100 % flr das Werkstlick
genutzt werden. Durch die
zweite 4. Achse kénnen
zusatzliche Laufzeiten

von zwei bis fiinf Stunden
mannlos erzielt werden.
(Alle Bilder x-technik)
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hat man es zudem mit pulvermetallurgi-
schen Stahlen mit einer Harte von 53 bis
65 HRc zu tun. Bis dato hat man diese
Stempel erodiert und damit auch die
notige Genauigkeit erreicht. Erodieren
ist aber ein sehr zeitintensiver Prozess.
Wenn man bedenkt, dass es bei Miba
Hunderte verschiedene Werkstiicke gibt,
bei denen jeweils drei Ober- und drei Un-
terstempel plus Werkzeugkerne gefertigt
werden, wird einem schnell klar, welche
bedeutende Rolle Zeit in diesem Zusam-
menhang spielt.

Suche nach Geschwindigkeit

,Zeit war fur uns der ausschlaggebende
Grund, eine neue und schnellere Ferti-
gungsmoglichkeit zu suchen”, erinnert
sich Grach. So eine Technologie stellt be-

N

kanntlich das Hartfrasen dar. ,Natiirlich
war uns von Anfang an bewusst, dass
man nur mit einer hochprazisen Frasma-
schine samt optimal abgestimmten Pro-
zess unsere benotigten Genauigkeiten
erzielen kann”, erganzt Franz Heitzinger,
Tool Shop Engineering bei der Miba Sin-
ter Austria. Die Leistungsfahigkeit des
Hartfrasprozesses wird jedoch sehr stark
von der eingesetzten Werkzeugmaschi-
ne bestimmt. Und diese musste man bei
Miba erst einmal finden.

Der Evaluierungsprozess dauerte auf-
grund des Neulands, das man betreten
hatte, rund zwei Jahre. ,Im fortgeschrit-
tenen Stadium haben wir ein Testwerk-
stiick entworfen, auf dem die wesentli-
chen Geometrien abgebildet waren, die
bei der Hartbearbeitung entscheidend

sind”, so Heitzinger weiter. Dariiber hi-
naus war es wichtig, mit der richtigen
Frasstrategie die Fehler der Fraswerkzeu-
ge zu vermeiden (Anm.: Ein Kugelfraser
hat in sich schon eine Abweichung von
rund 5 p). Einer der potenziellen Anbie-
ter, der das Testwerkstiick innerhalb der
geforderten Toleranzen hergestellt hat,
war der Prazisions-Werkzeugmaschinen-
hersteller Fehlmann, der in Osterreich
durch die Firma M&L — Maschinen und
Losungen von Manfred Lehenbauer ver-
treten wird.

Bestmdgliche Bauform

Dass der Schweizer Hersteller hochge-
naue Maschinen baut, wusste man bei
Miba bereits aus eigener Erfahrung.
Zudem erfiillte die Picomax 95 von
Fehlmann genau die Vorstellungen be-
zliglich Arbeitsraum und Platzbedarf
der Oberosterreicher. ,Die Picomax
95 bietet trotz kompakter Bauweise ei-

< M&L und Fehimann hatbenin

dem Projekt mit einer professionellen
Vorgehensweise und entsprechendem
Know-how Uberzeugt. Zudem konnten
wir die Fertigungszeiten auf ein Viertel
und die Kosten um die Halfte reduzieren.
Bei zukUnftigen Projekten werden wir
das mit Sicherheit bertcksichtigen.

DI (FH) Peter Grach, Leiter Werkzeugbau
Miba Sinter Group

nen entsprechend groBfen Arbeitsraum
und passt somit zum Teilespektrum
von Miba. Zudem ist sie ideal fiir die
Herstellung von Prazisionsteilen bzw.
die Zerspanung von zdhen Materialien
und Hartfrdsen geeignet”, wei Man-
fred Lehenbauer. Die unterschiedli-
chen Teile sind ibrigens bis zu 800
mm lang bei Durchmessern von 100 bis
130 mm. Letztendlich war neben der ho-
hen Préazision eben vor allem das spezi-
elle Maschinenkonzept der Picomax 95

_—
.

R

X-technik

116

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015



Da die Leistungs-
fahigkeit des
Hartfrasprozesses
sehr stark von
der eingesetzten
Werkzeugma-
schine bestimmt
wird, hat man bei
Miba nichts dem
Zufall Uberlassen
und schlieBlich
eine Fehimann
Picomax 95 an-
geschafft. Neben
einem massiven
Maschinenbett
aus Grauguss
Uberzeugten auch
die kompakte
Bauform und der
groBe Arbeits-
raum.

fiir Miba ausschlaggebend. ,Auch die
Moglichkeit der Fertigung mit einer 4.
Achse (Teilapparat) war entscheidend,
um die Geometrien der Stempel nicht
nur auf der Plan- sondern auch auf der
Laufflache abbilden zu kdnnen”, erganzt
Grach. Genauso war eine gute Zugang-
lichkeit zum Arbeitsraum Voraussetzung,
denn automatisierbar sei der Fertigungs-
prozess kaum: Neben der hohen Genau-
igkeit von +/- 5 p Uber die gesamte Kon-
tur — was an sich schon eine schwierige
Aufgabe ist — kommt noch dazu, dass ein
Stempeltyp lediglich zwei bis drei Mal
pro Jahr gefertigt wird.

WERKZEUG- UND FORMENBAU

cAufgrund des geringen Platzbedarfes bei
Miba ist die Picomax 95 die optimale Maschine.
Denn trotz kompakter Bauweise bietet sie
den ndtigen grof3en Arbeitsraum sowie einen
bedienerfreundichen Zugang. Die massive
Bauform mit Warmekompensation garantiert
auch die ndtige Grundgenavigkett bei der
Hartbearbeitung.

Manfred Lehenbauer, Geschaftsfiihrer
M&L — Maschinen und Lésungen

Massives Maschinenbett

Konkret verfiigt das Bearbeitungszent-
rum iber ein massives Maschinenbett
aus Grauguss (Anm.: 9 t) was neben ei-
ner hohen Eigensteifigkeit auch Vorteile
in der konstanten Warmeentwicklung
bietet. ,Wenn man hohe Genauigkeiten
und Oberflichengiiten erzielen will, ist
eine hohe Eigensteifigkeit Grundvoraus-
setzung”, so Lehenbauer und Heitzinger
erganzt: ,Durch die Kreuztischbauweise
(Anm.: Frasen immer im gleichen Punkt)
und die daraus resultierende, spezielle
Warmekompensationsstrategie, die Fehl-
mann bietet, sind wir bereits beim ersten
Bauteil in der Frith innerhalb der gefor-
derten Toleranzen.” Von dem massiv
ausgefiihrten Maschinenbett waren die

Miba-Verantwortlichen &duRerst positiv Das Testwerksttick ist zwar relativ einfach,
iiberrascht. beinhaltet aber die wesentlichen Geometrien,
die bei der Hartbearbeitung entscheidend sind.
(Anmerkung: Aus Geheimhaltungsgriinden
Der Arbeitsraum, respektive der Tisch,  kgnnen die gefertigten Teile des Miba

bietet eine Aufspannfliche von =>  Werkzeugbaus leider nicht gezeigt werden.)

eifeler

k Bessere Performance. Mehr Produktivitat. Hightech PVD Beschichtungen

www.eifeler-austria.com
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1.600 x 550 mm und entspricht somit der
Charakteristik der Miba-Teile (lang und
schmal). Bei Verfahrwegen von 800 x
500 x 610 mm (L x B x H) liegt die 4. Ach-
se aullerhalb des Verfahrbereichs. Dieser
kann somit zu 100 % fiir das Werkstiick
genutzt werden. Auch die Spindel war
nattrlich ein wichtiges Kriterium: ,Die
Fehlmann eigene HSK-A63 Motorspindel
vereint Steifigkeit, Drehmoment und Dy-
namik und bietet eine Drehzahl von bis
zu 24.000 U/min”, so Lehenbauer und
Heitzinger ergénzt: ,Somit verfiigen wir
iiber eine starke Spindel, die trotzdem
die notige Drehzahl bietet — also ein gu-
ter Kompromiss.”

Und iberhaupt sei die hohe Ferti-
gungstiefe von Fehlmann ein wichtiger
Aspekt fir Miba. ,Bei Fehlmann wird
nicht nur montiert. Auf modernsten Pro-
duktionsanlagen werden Teile und Bau-
gruppen mit hoher Fertigungstiefe in
optimal aufeinander abgestimmter Prazi-
sion produziert. Qualitdt und eine hohe
Verfiigbarkeit sind somit garantiert”,
weif Manfred Lehenbauer. Das kann
auch Peter Grach nach einem Besuch in
der Schweiz nur bestétigen: ,Die Spin-
del ist in der Prazisionsbearbeitung eine
ganz wesentliche Komponente. Fehl-
mann produziert die Spindel selbst und
verfiigt auch in diesem Bereich tiber die
notige Kompetenz.”

Zwei 4. Achsen erh6hen
Spindelauslastung

Auch in puncto Flexibilitat ist man sei-
tens Miba voll des Lobes fiir Fehlmann
und M&L. Der Werkzeugbau bei Miba
wird nur einschichtig betrieben — trotz-
dem werden moglichst hohe Maschi-
nenlaufzeiten gefordert, um die Amorti-
sationszeit der Investitionen so kurz wie

-

18

moglich zu halten. ,Da eine wirtschaft-
liche Automatisierung bedingt durch die
langen Teile nicht moglich war, wollten
wir mit einem zweiten Teilapparat mehr
Autonomie erreichen und die Spindel-
laufzeiten damit entsprechend erhéhen”,
merkt Heitzinger an. Diese Idee wurde
erst gegen Ende des Projektes geboren
und stammt eigentlich vom Maschinen-
bediener Franz Waldl.

Die Integration einer zweiten 4. Achse
war auch fiir Fehlmann neu. In diesem
Zusammenhang war unter anderem
auch der Steuerungshersteller Heiden-
hain gefordert. ,Hier mussten wir mit
allen Beteiligten zusammenarbeiten,
um das beste Ergebnis fiir den Kunden
zu erzielen. Da ist im Hintergrund mehr
notig, als man vielleicht denkt”, erklart
Manfred Lehenbauer. Dank dieser intel-
ligenten Losung kann Miba jetzt zusatzli-
che Laufzeiten von zwei bis fiinf Stunden
mannlos erzielen.

Viermal so schnell

In Summe wurden die Anforderungen,
die man an das Projekt gestellt hatte,
komplett erfiillt: ,Wir haben zwar bei
Weitem noch nicht alle Stempel durch,
aber bis jetzt konnten wir die Fertigungs-
zeiten auf ein Viertel und die Kosten um
die Halfte reduzieren”, freut sich Peter
Grach. ,, Die Investition in die neue Tech-
nologie hat sich somit eindeutig ausge-
zahlt!” Dass die Zeitersparnis nicht 1:1
in Kostenersparnis miindet, ist vor allem
dem Material geschuldet. ,Wir verwen-
den hochverschleillfeste PM-Stihle mit
bis zu 15 % Vanadium - das fiihrt na-
tlrlich zu Fraserverschlei und somit zu
hoheren Werkzeugkosten”, begriindet
Heitzinger. Bis dato wurden die Stempel
3-achsig bearbeitet. Aufgrund der 4-ach-

Durch die Kreuztischibbauweise
der Picormax 95 und die spezielle
Warmekompensationstrategie,
die Fehimann bietet, sind wir
bereits beim ersten Bautell in der
Frih innerhallo der geforderten
Toleranzen.

Franz Heitzinger, Tool Shop Engineering
Miba Sinter Austria
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Sintertechnologie

Die Sintertechnologie ermdglicht im
Vergleich zu anderen Fertigungsver-
fahren die maximale Ausnutzung des
Werkstoffes bei geringstmoglichem En-
ergieaufwand. Zu Beginn des Sinterpro-
zesses werden Mischungen aus Metall-
pulver mit einem komplexen Werkzeug
verpresst. Der entstehende Pressling
wird bei einer Temperatur von bis zu
1.350° C gesintert. Um hdchstmogliche
Prazision zu erreichen, wird das Fertig-
teil kalibriert und — falls notwendig — wér-
mebehandelt, oberflachenbeschichtet,
mechanisch  nachbearbeitet, gefugt
oder montiert. Denscomp® ist ein von
Miba entwickeltes Verfahren, mit dem
Sinterteile mit hoher Bauteilfestigkeit bei
komplexen Geometrien und hoher Pra-
zision wirtschaftlich hergestellt werden
kédnnen. Dadurch kénnen Dichten von
7,4 g/cm? ohne Nachpressen erreicht
werden.

sigen Bearbeitung mit dem Teilapparat
musste man auch im CAM-System Pow-
ermill, betreut durch die Firma Pimpel,
eine neue Strategie ausarbeiten. ,Neben
der Maschine spielt bei der Hartbearbei-
tung auch die Frasstrategie samt Fras-
werkzeug eine tragende Rolle. Da hat
uns sowohl die Firma Pimpel als auch
Fehlmann mit Know-how unterstiitzt”,
betont Heitzinger.

Letztlich ist Zeit ein wesentlicher Fak-
tor, ,um vor allem die Durchlaufzeit der
Stempel zu verkiirzen und die Flexibilitat
im Werkzeugbau weiter zu steigern”, so
Heitzinger weiter. Auch die beim Hart-
frisen erreichten Oberflichengiiten
waren iiberraschend gut: ,Beim Erodie-
ren lagen wir bei Rz = 4 bis 5 p. Mit der
neuen Technologie erreichen wir Werte
von Rz = 2 bis 3 p. Das erleichtert das
nachtragliche Polieren auf Rz = 1 p und
reduziert die Gefahr von Polierfehlern.”

Vorbildlicher Projektablauf

Von der Zusammenarbeit mit Fehlmann
und M&L ist man seitens Miba auf alle



Das erfolgreiche Projektteam bestand
unter anderem aus Ludwig Depil, Franz

Heitzinger, Peter Grach, Franz Waldl (alle
Miba) und Manfred Lehenbauer (v. I. n. r.).

Falle beeindruckt, denn der Projektab-
lauf und das After-Sales-Service waren
reibungslos und sehr zufriedenstellend.

,Natiirlich kann man im Vorfeld eines
Projektes vieles beriicksichtigen — aber

mann vorhanden und auch verfligbar”,
betont Franz Heitzinger und Peter Grach
bringt es abschlieBend auf den Punkt:
,Bei zukunftigen Projekten ist M&L mit
Fehlmann fiir uns mit Sicherheit wieder
ein potenzieller Partner, auf den man auf

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Anwender

Die Miba Sinter Group ist Technologie-
fahrer fUr pulvermetallurgische Anwen-
dungen. An der Seite der Kunden stellt
man sich den Herausforderungen der
internationalen Automobilindustrie, die
durch steigenden Preisdruck, kirzere
Entwicklungszeiten und neue Umwelt-
richtlinien gekennzeichnet ist. Durch
globale Présenz, langjdhrige Erfahrung
und konseqguenten, technologischen
Fortschritt garantiert Miba seinen Kun-
den maBgeschneiderte und kosteneffi-
Ziente Ldsungen.

Miba Sinter Austria GmbH
Dr.-Mitterbauer-StraBe 1
A-4655 Vorchdorf

Tel. +43 7614-6541-0
www.miba.com

keinen Fall verzichten wird.”

eben nicht alles. Und da sind kompe-
tente Ansprechpartner im Service und

Support sehr wichtig. Die sind bei Fehl- B www.ml-maschinen.at

bedra

intelligent wires

www.bedra.com

Hochleistungsdraht
cobracut® A

... wenn es beim Erodieren
um hochste Prazision geht!

Unser Partner:

Harald Umreich Tel. 02236 710572
Gesellschaft m.b.H. Fax. 0223671057213
Rheinboldtstrasse 24 E-Mail: office@umreich.at
2362 Biedermannsdorf www.umreich.at



Know-how und Flexibilitdt eines Stahllieferanten als eigenen Wettbewerbsvorteil nutzen:

Um so effizient wie mdglich zu produzieren,
benétigen Werkzeug- und Formenbauer,
Maschinenbauer und Lohnfertigungsbetriebe
perfekt auf ihre spezifischen Anwendungen
zugeschnittene Stahle. Eine enge
Zusammenarbeit mit einem kompetenten
und beratungsstarken Werkzeugstahl-
Lieferanten ist dabei erfahrungsgeman
besonders erfolgsversprechend. Genau

als solchen Partner mit speziellem
Experten-Know-how versteht sich

die Maxx-Stahl GmbH, die zudem am
Firmensitz in WeiBkirchen/Traun (00) iiber
70 verschiedene Werkstoffe mit groBer
Dimensionsvielfalt auf Lager héalt und mit
einem hochmodernen Sigepark auch fiir das
Lohnsédgen bestens ausgestattet ist.

Autor: Ing. Norbert Novotny / x-technik
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Die im Jahre 1997 von Werner Zwei-
miiller gegriindete Maxx-Stahl GmbH
beschéftigte sich in der Anfangsphase
in erster Linie mit dem Handel von
diversen Kommerz- und Baustahlen.
Durch die Ubernahme der Werks-
vertretung der Dorrenberg Edelstahl
GmbH in Osterreich wurde im Jahr
2000 in Steinhaus bei Wels ein erstes
Lager in Betrieb genommen.

Mit dem Beginn des Vertriebes von ur-
sprunglich nur Werkzeugstahl wurde
rasch eine bis dato auRerst erfolgrei-
che Expansion begonnen. Aufgrund
des ungebrochenen Wachstums ent-
schied man sich 2004 nochmals zum
Umzug an den jetzigen Firmensitz in
Weillkirchen mit einer Gesamtflache
von 13.500 mZ2. ,,Um noch rascher und
flexibler auf die Bediirfnisse der Kun-
den eingehen zu kénnen, wurde unser
Lager- und Lieferprogramm mengen-
maRig kontinuierlich vergréBert und

X-technik

-Service In Sachen Stahl

um viele weitere Produkte erweitert”,
erlautert  Geschéftsfiihrer ~Werner
Zweimdtller. Speziell Firmen im Werk-
zeug- und Formenbau sowie Maschi-
nenbau konnten dadurch als treue
Stammkunden gewonnen werden.

Der perfekten Werkstofflosung
auf der Spur

Heute hilt Maxx-Stahl in der Zentrale
in WeiBkirchen/Traun iiber 4.000 Ton-
nen an Werkzeug- und Edelbaustahl
bis hin zu Sonderwerkstoffen abruf-
bereit auf Lager. ,,Wir sind mit {iber
70 verschiedenen, lagernden Werk-
stoffen in hochster Qualitit sehr breit
aufgestellt. Neben Formen wie Rund,
Flach, Vierkant oder Block bieten wir
auch Sonderformen wie beispielswei-
se Sonderblocke aus Edelbaustahl, mit
denen wir in Osterreich einzigartig
sind”, betont Werner Zweimiiller. Zu-
dem koénnen die Oberosterreicher iiber

FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015



Dorrenberg, einen der groften lagerhalten-
den Héndler und Produzenten fiir Werk-
zeugstahl in Europa, auf einen Pot von iiber
20.000 Tonnen Material zugreifen. ,Um auf
Anfragen rasch und flexibel reagieren zu
konnen, studieren wir die wochentlichen
Lagerlisten von Dérrenberg ganz genau”,
so der Geschéftsfiihrer. Zudem stlinden vor
der Auswahl der geeigneten Stahllosung
einer Kundenanfrage einige grundsatzliche
Fragen: Innerhalb welches Temperaturbe-
reichs wird das Material eingesetzt? Wel-
chen Belastungen muss es standhalten?
Welcher Verschleifwiderstand ist notwen-
dig? Gibt es mogliche Substitute oder >

WERKZEUG- UND FORMENBAU

1 Auf einer Gesamtflache von 13.500 m? verfligt Maxx-Stahl Uber einen
hochmodernen Sagepark und Uber Platz fiir ca. 4.000 Tonnen Werkzeug-
und Edelbaustahl bis hin zu Sonderwerkstoffen. (Bilder: x-technik)

2 Maxx-Stahl GmbH halt am Firmensitz in WeiBkirchen/Traun tber 70
verschiedene Werkstoffe mit groBer Dimensionsvielfalt auf Lager.

3 Im letzten Jahr konnte Maxx-Stahl tiber eine Million Sageteile verbuchen.
Zu verdanken sei dies hauptsachlich den extrem leistungsstarken Maschinen
von RSA. (Bild: Walter Fleischhacker)

4 Mit sieben weiteren Sageaggregaten von Kasto und Behringer ist man
fir das Lohnsagen bestens aufgestellt.

Wir modchten ein Partner sein, der mit
Flexibilitat, Schnelligkeit und Vielfalt unsere Kunden
auch in Notfallen bestmdglich unterstutzt und in
allen Fragen rund um Stahl zur Seite steht.

Werner Zweimiiller, Geschéftsfithrer der Maxx-Stahl GmbH
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gar bessere Werkstoffe zur Materialanfrage
eines Kunden?

Die Antworten auf diese und viele weitere
Fragen geben Aufschluss iiber die indivi-
duellen Eigenschaften, die der Stahl fir
den jeweiligen Anwendungsfall aufweisen
muss. , Das erfordert enormes Know-how,
dass sich unser 25-Mann starkes Team in
den letzten Jahren mit viel Engagement
aufgebaut hat. Dariiber hinaus erhalten wir
von den Werksmetallurgen bei Dérrenberg
bestmogliche Unterstiitzung”, zeigt sich
Zweimdtiller iberaus zufrieden.

Alles aus einer Hand

Dieses Full-Service von einer ausgezeich-
neten Beratung bis zum vielfaltigen Sor-
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tenangebot ist eine Starke von Maxx-Stahl,
die laut Werner Zweimdiller neben Werk-
zeug- und Formenbauern, Zerspanern
oder Maschinenbauern auch viele Instand-
haltungsabteilungen groBer Unternehmen
wie beispielsweise SKF, BMW oder Magna
zum ihrem eigenen Wettbewerbsvorteil
nutzen.

,Der Kunde erhilt bei uns alles aus einer
Hand”, so der Geschéftsfiihrer weiter. So
bietet man in enger Zusammenarbeit mit
dem Schwesterbetrieb AHZ Components
Produktions GmbH in Thalheim bei Wels
auch Laser- und Wasserstrahlschneidteile
an. Doch dem nicht genug: Denn neben
sieben Sdgeaggregaten von Kasto bzw.
Behringer ist man mit zwei Hochleistungs-
kreissdgen von RSA ideal fiir das Lohn-
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Um noch rascher und flexibler auf die Bedlrfnisse der Kunden eingehen zu kénnen,

.

sdgen auch in hochster Prazision bestens
aufgestellt.

Verfiigbarkeit und Qualitat
als oberste Primisse

,Mit unserem hochmodernen Sagepark
konnen wir auch wirklich groRe Sageauf-
trage ins Haus nehmen und just in time
fertigen”, erwdhnt Zweimdiiller. Im letzten
Jahr konnte Maxx-Stahl iiber eine Million
Sageteile verbuchen. Zu verdanken sei dies
hauptsachlich den extrem leistungsstarken
Maschinen von RSA, mit denen sogar Dick-
wandrohre oder grofformatige Vollmateri-
alien in hochster Prazision (Anm.: zehntel
Millimeter genau) und in wesentlich kiirze-
rer Zeit gesdgt und zudem entgratet wer-
den konnen.

,Unsere Sagezuschnitte werden mit exakt
90 Grad und ohne Walz- bzw. Schmiede-
haut ausgeliefert. Unsere Kunden konnen
damit ohne zeitaufwendige Vorarbeit direkt
an ihre Maschinen gehen”, unterstreicht
der Geschéftsfiihrer und er erganzt: ,Ver-
fiilgbarkeit und Qualitdt, auch beim Sége-
zuschnitt, spielt bei Werkzeugstahl eine
vorrangige Rolle. Mehr als der Preis.” Das
ausgezeichnete Kundenfeedback wie bei-
spielsweise ,,Wenn ihr nicht wart, konnten
wir den Auftrag nicht annehmen” besta-
tigt Werner Zweimiiller nur, dass der ein-
geschlagenen Weg der richtige ist. , Wir
mochten ein Partner sein, der mit Flexi-
bilitat, Schnelligkeit und Vielfalt unsere
Kunden auch in Notfallen bestmoglich un-
terstltzt und in allen Fragen rund um Stahl
zur Seite steht.”

wurde das Lager- und Lieferprogramm in den letzten Jahren mengenmaBig kontinuierlich

vergréBert und um etliche Produkte erweitert. B www.maxxstahl.at
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Wir laden SIE HERZLICH

zu unserer Hausmesse von 21.-22. Mai 2015
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WERKZEUG- UND FORMENBAU

Das Video zu VIS !ﬂ
www.zerspanungstechnik.at/ .
video/116240 [=].

VISI ist bei Wunder Formenbau als Automatisierungsprogramm im Einsatz:

VVeniger Maschinen,

(‘

doppelte

Jurchsatz

Die Wunder Formenbau & Kunststofftechnik GmbH hat ihre CAM-Prozesse komplett auf VISI umgestellt. Der 2,5D-
Bereich programmiert nun per Featureerkennung und die Erodierabteilung konstruiert ihre Elektroden jetzt selbst.
Mit nur wenigen Mausklicks entstehen hier die Elekiroden, die anschlieBend in der ebenfalls neuen Fertigungszelle
automatisch gefrast, konturgemessen und in die beiden Erodiermaschinen eingewechselt werden.

Konstruiert und gefertigt werden bei der Bernhard Wunder
Formenbau GmbH anspruchsvolle und bis zu finf Tonnen
schwere Ein- und Mehrkomponenten-Spritzgusswerkzeuge
in den verschiedensten Techniken, hauptsachlich fiir Ther-
moplaste sowie Elastomere. Dass in dem deutschen Unter-
nehmen der Begriff Hightech ernst genommen wird, zeigt
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sich bereits, wenn man die Raume des Werkzeugbaus betritt.
Man steht vor einer per Roboter verketteten Fertigungszelle
von Erowa, in der mehrere Tausend Grafitelektroden pro Jahr
mit Maschinen und Komponenten von Erowa, OPS Ingersoll
(Anm.: in Osterreich durch Umreich vertreten) und Zeiss
rund um die Uhr automatisch gefrast (Speedhawk), zwi-



schengelagert (Multichange), an einem

CNC-Koordinatenmessplatz gemes-
sen und mit den beiden Gantry Eagle-
Maschinen senkerodiert werden. , Wir
setzen, wo es sinnvoll ist, konsequent
auf Automatisierung und standardi-
sieren unsere Prozesse genau so weit,
dass wir schneller und prozesssicherer
werden und trotzdem flexibel bleiben”,
erklart DI (FH) Bernhard Wunder. Fiir
den Geschéftsfiihrer zahlt der CAM-
Bereich dabei zu den ganz wichtigen
Stellschrauben.

Seit Jahren schon werden die Fraspro-
gramme fir die formgebenden Bereiche
per 3D-CAM-System programmiert, bis
vor Kurzem noch mit Catia Machining.
,Wir arbeiten im Konstruktionsbereich

www.zerspanungstechnik.com

mit Catia, weil wir sehr automobillas-
tig sind und viel mit Originaldaten und
deren Riickfiihrung zu tun haben.” Die
2- und 2,5D-Programme, die vor allem
fiir die Bearbeitung von Platten wichtig
sind, wurden hingegen an der CNC-
Steuerung selbst programmiert, ,was
ein echter Zeitfresser war, nicht zuletzt
wegen der vielen Locher, die wir hier
benotigen.” Hier bestand also dringen-
der Handlungsbedarf, die vorhandenen
,Insellésungen” beim 3D-Frasen durch
eine komplett neue CAM-Infrastruktur
zu ersetzen. Nach einer Evaluierungs-
phase fiel die Entscheidung auf das
Softwaresystem VISI, eine Produktfa-
milie des britischen Herstellers Vero
Software — im deutschen Raum vertre-
ten durch Mecadat.

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Der Nullpunkt bleibt: Die Bil-
der zeigen die fertig gefréaste
Elektrode wéhrend des
Transports per Roboter und
auf der CNC-Koordinaten-
messmaschine von Zeiss.

Elektrodenkonstruktion
wechselt in die Erodierabteilung

,Uns hat sofort gut gefallen, dass VISI
als modulares Komplettsystem {iber
alle Bereiche hinweg {iiber die gleiche
selbsterklarende Bedienphilosophie ver-
fugt und durchgangig vom CAD bis zur
NC-Programmierung mit demselben 3D-
Datenmodell - auf Basis von Parasolid —
arbeitet”, begriindet Bernhard Wunder
die Entscheidung. Punkten konnte VISI
aullerdem mit dem Modul Compass zur
automatischen  2,5D-Programmierung
auf Basis von Featureerkennung.

Wichtig war fur Wunder zudem ein
weiterer Aspekt, namlich der Wunsch,
die Elektrodenkonstruktion eben- -
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oben Mehrere Tausend Grafitelektroden
werden pro Jahr in der neuen und per Roboter
verketteten Fertigungszelle rund um die Uhr
automatisch gefrast, zwischengelagert, CNC-
gemessen und vom Roboter in die beiden
Erodiermaschinen eingewechselt.

links In der eigenen Spritzerei produzieren
u. a. zehn, zum Teil hoch automatisierte
Maschinen Uberwiegend stark beanspruchte
technische Kunststoffteile.

falls weitgehend zu automatisieren und
in die Erodierabteilung zu verlagern.
,Denn der Erodierer kennt sich mit
Elektroden einfach besser aus”, — z.
B. beim Umgang mit Parametern wie
Erodierspalt oder die Aufteilung der
Elektroden, wo es bisher immer wie-
der zu Unstimmigkeiten mit der Kons-
truktionsabteilung kam. Zudem sollte
das neue System nahtlos mit der favo-
risierten Fertigungszelle zusammenar-
beiten, fiir deren Anschaffung man sich
kurz zuvor entschieden hatte. Auch hier
konnte VISI iiberzeugen, und zwar mit
dem Modul Elektrode. Wie gut die Ar-
beit mit dem Modul funktioniert, erklart
Jirgen Eckert, Leiter der Abteilung Ero-
dieren: ,Ich kann z. B. einen Flachen-
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bereich vorgeben oder einen Konturzug
auswahlen und sagen, innerhalb von
diesem Bereich mochte ich die Elekt-
rode haben.” Ist die von VISI automa-
tisch erzeugte Elektrode zu kurz, zieht
man sie per Maus einfach tangential
in die gewtlinschte Lange. ,Da wir seit
der Umstellung ausschlief8lich mit Gra-
fit erodieren, lassen sich die Elektroden
gut zusammenfassen, weil wir viel diin-
ner und tiefer frisen konnen.” Anschlie-
RBend werden mit VISI Machining die
NC-Daten erzeugt und die Elektrode au-
tomatisch in der Fertigungszelle 3-ach-
sig auf der OPS Speed Hawk gefrast.

Ebenfalls gut sei, dass VISI Elektrode
nicht nur die Elektrodenkonstruktion
sondern auch die ganze Verwaltung
der Prozesse iibernimmt. ,,Fiir die Elek-
trodenkonstruktion wahle ich in VISI
mit dem GrundmaR der Grafitelektrode
gleichzeitig auch den Halter aus”, er-
ganzt Jirgen Eckert. Da die Abmessun-
gen vom Grundkorper vorgegeben sind
und der Nullpunkt Uber den Halter de-
finiert ist, bendtigen die Mitarbeiter an
der Fertigungszelle nur noch die Artikel-
daten. Ein weiteres Entscheidungskrite-
rium zugunsten von VISI Elektrode war

www.zerspanungstechnik.com

das automatische Messen der Konturen
gegendas CAD-Modell, und nichtnurder
Versatzdaten.

Featurebasiertes 2,5D-Programmieren
bendtigt Vorbereitung

Aktuell sind bei Bernhard Wunder die
Konstruktionsmodule, also das Basis-
modul 2D-CAD sowie 3D-Modelling,
das auch fiir VISI Elektrode und den
CAM-Bereich benétigt wird, an drei
Arbeitsplatzen installiert sowie an ei-
nem weiteren Platz ein VISI Viewer. Im
CAM-Bereich sind zusatzlich fast alle
Frasmodule (VISI Machining 2,5D, 3D,
drei Achsen zu fiinf Achsen, AKS adapti-
ves Kernschruppen) und VISI Wire zum

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Uns hat sofort gut gefallen, dass VIS| als
modulares Komplettsystem Uber alle Bereiche
hinweg Uber die gleiche selbsterklarende
Bedienphiosophie verfugt und durchgangig vom
CAD bis zur NC-Programmierung mit demselben
3D-Datenmodell — auf Basis von Parasolid — arbeitet.

DI Bernhard Wunder, Geschéftsfiihrer
der Wunder Formenbau GmbH

Drahterodieren im Einsatz — sowie das
Modul Compass, das zur automatisier-
ten 2,5D-Programmierung genutzt wird.

Compass erkennt Regelgeometrien wie
Bohrungen, Kanten oder Frastaschen
als sogenannte Features, interpretiert
sie und erzeugt auf Basis der in einer
Datenbank hinterlegten Fertigungs-
informationen selbststandig die dafiir
erforderlichen NC-Sitze. Im Idealfall
geniigen hierfiir nur drei Mausklicks.
Doch bevor es so weit ist, sind diverse
Vorarbeiten notwendig — wie z. B. der
Aufbau der Fertigungsdatenbank mit
Zuordnung der Schnittdaten und Werk-
zeuge fiir die jeweiligen Bearbeitungs-
schritte. Das erfordert wiederum =
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eine starke Strukturierung und Standar-
disierung der Ablaufe, ,was wir stark
unterschatzt haben und iiber ein halbes
Jahr bendtigten, bis die wichtigsten Pro-
zesse stabil liefen”, wie Bernhard Wun-
der einrdumt. ,Der Umgang mit VISI
in der Erodierabteilung ging dagegen
atemberaubend schnell.”

Resiimee

Die erfolgreiche Einfiihrung von VISI
gepaart mit der autonom arbeitenden
Fertigungszelle zum Elektrodenfrasen,
Erodieren und Messen ist fiir Wunder
Formenbau ein weiterer wichtiger Mei-
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lenstein in Richtung Zukunft. Die auto-
matische Elektrodenkonstruktion funk-
tioniere heute zu 70 — 80 Prozent, sagt
Bernhard Wunder. ,,Manuell eingreifen
muss ich nur noch dort, wo es zu kom-
plex wird oder ich z. B. die Elektroden
auftrennen will.”

Zusammen mit den neuen Maschinen
der Fertigungszelle, der Umstellung auf
Grafit und dem automatischen Kontur-
messen sei man bei der Elektrodenher-
stellung bedeutend schneller und ins-
gesamt effizienter geworden. Wo frither
vier Mitarbeiter mit diesen Aufgaben
betraut waren, sind es jetzt zweieinhalb.

Da die Abmessungen vom Grundkorper
durch VIS| Elektrode vorgegeben sind und
der Nullpunkt Uber den Halter definiert ist,
bendtigen die Mitarbeiter am Rustplatz nur
noch die Artikeldaten.

Jiirgen Eckert, Leiter der Erodierenabteilung

X-technik

Zwei Erodiermaschinen sorgen heute
fiir den gleichen Durchsatz, fiir den bis-
lang vier Maschinen bendtigt wurden.
Zudem sei man genauer geworden, er-
ganzt der Firmenchef. Dies zeige sich
bei der Montage und dem Fertigmachen
des Werkzeugs. , Teile, die friher schon
mal nachgeschliffen werden mussten,
passen heute fast immer sofort.”

W www.mecadat.de

: Anwender

In der Wunder Formenbau & Kunst-
stofftechnik GmbH war der Werk-
zeugbau urspringlich reine Hand-
arbeit und die wenigen Maschinen
wurden noch manuell bedient. Heute
ist sie ein Hightech-Unternehmen
mit rund 1.500 m2 Produktionsflache
und aktuell 45 Mitarbeitern. Konstru-
iert und gefertigt werden bis zu 5 t
schwere Ein- und Mehrkomponen-
ten-Spritzgusswerkzeuge.

H www.wunder-formenbau.de
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Top Cut4

Vielseitigkeit trifft auf
Leistungsfahigkeit

Top Cut 4 steht fiir flexiblen Einsatz auf unterschiedlichen
Materialien. Mit einem Werkzeug eine Vielzahl an Anwendungen
bei gleichzeitiger Top Leistung abdecken.

¢ Hohere Standzeiten bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.
e Effiziente Spanabfuhr.

e Innere Kihimittelzufuhr.

e Durchmesser von 12 bis 68mm, bis 5xD.

sC h einec ke f‘ EisenfeldstraBe 27 Tel: +43 7242 628 07 0 office@scheinecker-wels.at

4600 Wells, Austria | Fax: +43 7242 412 87 www.scheinecker-wels.at
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PowerMILL

Rib Machi-

ning erzeugt statt
herkémmlicher Konturen

nun durchgéngige Frasbah-
nen in Laufrichtung der Rippen.
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(Bilder: Delcam) 5,1

[deal zum Rippenfrasen

Delcam, in Osterreich durch die Pimpel GmbH vertreten, prasentierte auf der Euromold 2014 sein breites Portfolio
an CAM- und CAD-Produkten fiir die verschiedensten Branchen und Einsatzgebiete — erganzt durch Software fiir
das CAD-Modell-basierte 3D-Messen. Neben den neuesten Versionen von FeatureCAM, Delcam for SolidWorks
sowie PowerINSPECT stand PowerMILL 2015 mit seiner neuen Frasstrategie Rib Machining im Rampenlicht.

Mit der neu entwickelten Frasstrategie
ist die Bearbeitung von sehr schmalen
und tiefen — auch konischen - Verstar-
kungsrippen sehr einfach. Diese werden
als solche definiert und PowerMILL er-
zeugt statt herkommlicher Konturen nun
durchgingige Frasbahnen in Laufrich-
tung der Rippen. Das Einzige, was beno-
tigt wird, sind Bahnen am Rippenboden.
So wird eine durchgadngige und damit
schnellere Bearbeitung bei gleichzeitig
wesentlich konstanteren Frasbedingun-
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gen erreicht. Dies diirfte sich vor allem
beim Einsatz von sehr diinnen Frasern
positiv bemerkbar machen, die beim
Frasen von Rippen typischerweise zum
Einsatz kommen.

,Das Ergebnis ist eine signifikant verbes-
serte Bearbeitungsqualitat sowie eine
hohere Prozesssicherheit bei gleichzei-
tig geringerem Werkzeugverschleif”, so
Walter van Doorne, Leiter Technik bei
der Delcam GmbH. Letzteres sei nicht

zu unterschitzen, da die hier iiberwie-
gend verwendeten VHM-Werkzeuge
einen nicht unerheblichen Kostenfaktor
darstellen. Rib Machining fokussiert vor
allem Formenbauer, die bei der Rippen-
bearbeitung das Senkerodieren (EDM)
durch Hartfrasen ersetzen. Rib Machi-
ning steht ab PowerMILL 2015 R2 zur
Verfiigung.

www.delcam.de
www.pimpel.at
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Speedcut 4.0 setzt neue Maf3stabe:

®@ Enorme Zahigkeit, Harte und
Bruchdehnung

@ \Wesentlich langere Standzeit
als bisher

www.maykestag.com

/rmin

SPeed creates profit,

Dank optimierter Werkzeuggeometrie und neuer
Spezialbeschichtung effizienter denn je.

Deutliche Reduzierung der Stuick-
kosten durch hohes Zeitspanvolumen

Hohere Oberflachengute, Stabilitat
und Prozesssicherheit

ALPEN-MAYKESTAG GmbH | Urstein Nord 67 | A-5412 Puch/Salzburg | Tel: +43(0]66244901-0 | verkauf@a-mk.com

maykestag

PERFORMANCE
IN PRECISION

Produktvideo
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Neue

GGeneration
Mt INnNovation

Mit Beginn dieses Jahres stellte Fanuc — in Osterreich
vertreten durch precisa — bei ihrer aktuellen
Drahterodiermaschinenserie ROBOCUT a-C400iA/or-
C600iA eine Reihe von neuen Funktionen und

Weiterentwicklungen vor. Viele dieser Innovationen

konnten aufgrund der hohen Produktionszahlen
und Produktionsdichte als Entwicklungsschub und .
verkaufsforderndes Instrument anwendergerecht

in den Standard integriert werden.

Eine lange Lebensdauer und geringe
Betriebskosten zeichnen die Fanuc RO-
BOCUT aus. Dies wird nun nochmals
durch eine Weiterentwicklung der unte-
ren Stromzufithrungseinheit unterstri-
chen, die in Tests eine bis zu 600 %ig
langere Standzeit der Elektrode aufwies.
Weiters wurde an den Stromsparfunkti-
onen gearbeitet, um die schon geringen
Betriebskosten wahrend und zwischen
den Bearbeitungen nochmals zu redu-
zieren. Rotative Motoren bilden hier eine
okonomische Grundlage und verhindern
unnotige Hitzeentwicklung und Strom-
verbrauch. Der Eco Mode gewahrleistet
bei geringster Drahtgeschwindigkeit eine
Betriebskosten-Reduktion bei unmerk-
lich geringeren Genauigkeiten.

Patentierte Funktionen

Das patentierte Dichtungssystem kann
nicht nur rasch, einfach und kostenscho-
nend selbst gewartet werden, es dient
auch der Genauigkeit durch seine rei-
bungsfreie Konstruktion. Zudem reduziert
die neue Core Joint Function eine oft lange
Anwesenheit des Bedieners beim Trennen
von Ausfallsteilen, da spezielle Generator-
funktionen das Teil im eigentlichen Werk-
stiick mechanisch halten. Das Entnehmen
der Teile geschieht dann bei Bedarf durch
einen kurzen Druck auf das Teil. Ist die
Umgebung der Maschine thermisch nicht
ideal, hilft die neue zum Patent angemel-
dete Thermo Compensation Function.
Mehrere Fiihler registrieren Tempera-

MOBOOUT
A-OB00iA
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|

FANUG

turen an verschiedenen Stellen und ein
speziell geregelter Kiihler regelt die Was-
sertemperatur auf 0,1°C genau. Aufgrund
der ermittelten Werte kompensiert die
Steuerung die thermischen Einfliisse und
verbessert somit das Erodierergebnis. Mit
der neuen Soft-Wire-AWF konnen weiche
Drahte, die iiblicherweise schlechtere Fa-
delergebnisse liefern, genauso gut wie
harte Drahte gefadelt werden. Taper AWR
bietet zudem das Fadeln im Erodierspalt
nach Drahtriss, sogar in konischen
Werkstiicken.

links FUr eine simultane oder

mehrseitige Bearbeitung kann die
kompakte, voll in die Steuerung
integrierte Rundachse Fanuc CCR
eine breite Palette an sehr komplexen
Werkstiicken herstellen. Sogar eine
Leckage-Erkennung ist in dieser
Achse integriert, verschiedene
Aufnahmesysteme sind mdglich.

rechts Das patentierte
Dichtungssystem kann nicht nur
rasch, einfach und kostenschonend
selbst gewartet werden, es dient
auch der Genauigkeit durch seine
reibungsfreie Konstruktion.
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Das Video zum CCR

www.zerspanungstechnik.com/

video/116261

Betriebssicher und zuverlassig

Um den Automatisierungsgrad weiter
zu erhohen, werden nun auch optio-
nal Werkstiicke in 3D gemessen und
deren Lage steuerungstechnisch mit
der 3D Coordinate System Rotation in
allen Achsen kompensiert. Um weiters
den immer groRer werdenden Anteil
an Produktion (Einzelteilfertigung) in
der Drahterosion noch auszubauen,
ist eine ROBOCUT auf Betriebssicher-
heit und Zuverlassigkeit organisiert —

www.zerspanungstechnik.com

Die Fanuc
ROBOCUT
bietet Gber-
arbeitete
Stromsparfunk-
tionen, um die
schon geringen
Betriebskosten
wahrend und
zwischen den
Bearbeitungen
nochmals zu
reduzieren.

die vielen Details ergeben das. Noch
weiter unterstiitzt wird dies durch die
neue Rundachse Fanuc CCR. Fiir eine
simultane oder mehrseitige Bearbei-
tung kann diese sehr kompakte, voll in
die Steuerung integrierte Rundachse
eine breite Palette an sehr komplexen
Werkstiicken herstellen. Sogar eine
Leckage-Erkennung ist in dieser Ach-
se integriert, verschiedene Aufnahme-
systeme sind moglich.

B www.precisa.at

Mit der
neuen Soft-
Wire-AWF
kénnen wei-
che Dréhte,
die Ubli-
cherweise
schlechtere
Fadeler-
gebnisse
liefern,
genauso
gut wie har-
te Drahte
gefadelt
werden.
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Fachmesse fiir Entgrat-
und Poliertechnologie

13.-15. Oktober 2015
Messe Karlsruhe

+ Fachforum

Werden Sie Aussteller.
Mit lhrer Teilnahme auf dieser
einzigartigen Informations- und
Beschaffungsplattform errei-
chen Sie gezielt Fach- und Fihr-
ungskrafte, die Ihre Losungen
fur die qualitatsentscheidenden
Fertigungsschritte bendtigen:

*Entgraten
*Verrunden
* Polieren

www.deburring-expo.com
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Rasche und genaue Angebotserstellung
im Wirthwein-Werkzeugbau mit Teamcenter:

Semneller
<elkulliera
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Im Werkzeugbau weisen nicht nur die Werkzeuge selbst eine steigende Komplexitat auf. Schon bei den
Angeboten erwarten die Kunden einen immer héheren Detaillierungsgrad und das bei immer kiirzer werdenden
Angebotsfristen. Wirthwein als filhrender Hersteller von Kunststoffkomponenten setzt im Formenbau auf
Teamcenter Tool Costing mit 3D-Geometriedatenimport und schafft damit eine Angebotserstellung mit hochster
Detaillierung und Qualitat, und das in der Halfte der bis dahin benétigten Zeit.

Die Wirthwein GmbH & Co. KG mit Produktionsstatten in
Europa, Asien und den USA ist ein fiihrender Hersteller
hochqualitativer Kunststoffkomponenten. In weltweit 19 Un-
ternehmen beschéaftigt die Wirthwein-Gruppe rund 3.000
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter in den Geschéftsfeldern
Automotive, Bahn, Energie, Hausgerdte, Medizintechnik,
Formenbau und Innenausbau. Von der kunststoffgerech-
ten Produktgestaltung tiber Werkzeugentwicklung und For-
menbau sowie Produktion und Montage bis zur Logistik ist
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Wirthwein Systemlieferant mit umfassender Verantwortung
und Blick auf den Gesamtprozess.

Komplexitat managen

,Die Varianz der Werkzeuge steigt stetig. Jedes Teil ist anders
und sehr oft weist die Form eine hohe Komplexitat auf”, stellt
Thomas Dérfler fest. ,Andern sich Material oder Design, muss
sich der Formenbau anpassen.” Als Leiter Werkzeugbau bei

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/April 2015
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Vorsprung!

Maschinen und Lésungen

s
r
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Fur die schnelle und genaue Angebotserstellung setzt
der Werkzeugbau von Wirthwein auf Teamcenter Tool
Costing von Siemens PLM Software.

Wirthwein verantwortet er von der Arbeitsvorbereitung
bis zur Produktion den gesamten Werkzeugbereich fiir
die Automotive-, Bahn-, Energie- und Hausgeratepro-
dukte. Die Herausforderung ist die immer kiirzer wer-
dende Zeitspanne, die Interessenten auf Angebote zu
warten bereit sind. Heute sollte ein Auftraggeber spa-
testens eine Woche nach Anfrage sein Angebot erhalten,
sonst sinken die Chancen im stetig harter werdenden
Wettbewerb.

Ebenfalls erhoht hat sich laut Dorfler der Aufwand fiir
die Dokumentation und die transparente Darstellung der
Kalkulation. Die Anforderung der Automotive-Branche,
die einen Cost-Break-Down mit detaillierter Auflistung
aller Prozesssschritte samt Kalkulation verlangt, hat in-
zwischen auch auf andere Branchen iibergegriffen. Des-
halb wiinschen sich auch die Vertriebsmitarbeiter =
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UNIONCHEMNITZ MILLFORCE 1/2/3

Die flexible und dynamische
Fahrstanderfrasmaschine:

Die MILLFORCE vereint die schnelle und exakte Positionierung
der Fraskopfe mit ausgepragter Stabilitat fir die prazise
Bearbeitung mittelgroBer Werkstilicke. Bereits in der
Basisausfiihrung mit dem Universalfraskopf sind alle Gblichen
Fertigungsaufgaben realisierbar, wobei die Einsatzmdglichkeiten
der dynamischen Fahrstédnderfrismaschine durch die optionale
Pick-Up-Station mit verschiedenen Wechselaggregaten
erweiterbar sind.

Highlights:

» Hohe Drehzahlen, Eilgange und Achsbeschleunigungen

» Kompakte Prazisions-Linearfiihrungen in allen Achsen
fir hochste Arbeitsgenauigkeiten

» Exakte Positionierung der Fraskopfe

» Optionale Pick-Up-Station fiir verschiedene Kopfe

und Aggregate

Wir fuhren Produkte folgender Hersteller

i uNIoN i) WALDRICHSIEGE!

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

Tel.: +43 7435 58008 - Handy: +43 664 533 33 13
E-Mail: info@ml-maschinen.at - www.ml-maschinen.at
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bei Wirthwein eine transparente Auf-
schliisselung der Angebotspositionen.
L unser Vertrieb benotigt in kiirzester Zeit
moglichst genaue und nachvollziehbare
Zahlen”, sagt Dorfler. ,Damit sind sie in
der Lage, dieselbe Sprache zu sprechen
wie ihre potenziellen Auftraggeber. Das
hilft ihnen, die Verhandlung erfolgreich
zu fuhren, Preise durchzusetzen, Nach-
weise zu fiihren und als kompetenter
Partner aufzutreten.”

Mit der herkommlichen Methode konn-
te das Unternehmen die kontinuierlich
steigenden Anspriiche der Angebotskal-
kulation nicht mehr bewaltigen. Bis zu
diesem Zeitpunkt hatte Thomas Dorfler
seine langjdhrigen Erfahrungswerte in
der Berechnung von Kosten und Preisen
in Excel-Tabellen gesammelt und konti-
nuierlich aktualisiert und verfeinert. Das
anderte sich grundlegend mit der Einfiih-
rung der Teamcenter-Losung Tool Cos-
ting.

Erkennung geometrischer
Formen unterstiitzt Kalkulation

Dass sich Thomas Daorfler fiir Teamcenter
Tool Costing entschied, hatte zwei Griin-
de. Die Software lieferte die genauesten
Ergebnisse bei der Berechnung. Zusatz-
lich versprach das in Teamcenter Tool
Costing als Option angebotene 3D-Modul
enorme Erleichterungen. ,Die Moglich-
keit der Ubernahme der 3D-Daten in die
Kalkulationssoftware machte Teamcenter

[ JE—————
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Die Kalkulation beriicksichtigt die Geometriedaten des Werkstlicks mit
Matererialstarken, Hinterschneidungen und anderen fir das Werkzeug relevante
Kriterien und unterstitzt Anwender mit einem automatischen Analysewerkzeug.

Tool Costing fiir uns umso interessanter”,
unterstreicht Dorfler. Lange Zeit waren
die gelieferten digitalen Daten vieler

Dank Teamcenter Tool
Costing kann unser Verkaufsteam
erfolgreich Verhandiungen fUhren,
Preise durch genaue Cost-Break-

Downs durchsetzen und als
kompetenter Partner agieren.

Thomas Dérfler, Leiter Werkzeugbau,
Wirthwein AG

Kunden schlecht aufbereitet und nicht
als Basisdaten verwendbar. ,Seit immer
ofter CAD-Daten vorliegen, kann das 3D-
Modul in Kombination mit Teamcenter
Tool Costing sein ganzes Potenzial aus-
spielen”, so der Werkzeugbauleiter.

Die 3D-Importfunktionen liefern Thomas
Dorfler einen besonderen Vorteil bei der
Erfassung der geometrischen Form; nicht
allein unter dem Aspekt, dass die Daten
automatisch in die Kalkulationssoftware
ibertragen werden: , Ich sehe sofort, wo
und wie viele Hinterschnitte die Form
verbirgt.” Diesen Nebeneffekt der Soft-
ware, der Ubertragungsfehler vermeidet
und hilft, die Form zu optimieren, will
der Werkzeugbauleiter keinesfalls mehr
missen.

Am Wichtigsten ist fiir ihn aber der Zeit-
gewinn bei der Kalkulation. Mit Teamcen-
ter Tool Costing schafft es der Werkzeug-
bauleiter heute, gut kalkulierte Angebote
in durchschnittlich zwei bis vier Stunden
zu entwickeln. Manche Spritzgussformen
lassen sich sogar innerhalb einer halben
Stunde kalkulieren. ,Ich bin etwa doppelt
so schnell wie frither”, so Dorfler. Auch
mit den Ergebnissen der Kalkulation ist
er sehr zufrieden. Die Abweichung liegt
bei nur zehn Prozent.

Dariiber hinaus schitzt er an der Soft-
ware, dass sie sogar vom Vertrieb fiir
Richtangebote eingesetzt werden kann.

Die Wirthwein AG entwickelt Kunststoffprodukte und -werkzeuge fiir verschiedene Branchen.
Deren Varianz steigt stetig, ebenso die Anforderungen der Kunden an die Angebote.
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Die Kalkulation auf Knopfdruck wird
durch die hohe Parametrisierung der
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In der Funktionalstruktur erfolgen Aufgliederung und Zuordnung aller Kosten mit der
Méglichkeit zur An- oder Abwahl funktionaler Elemente fiir die Gesamtkalkulation.
Eine rasche Ubersicht hilft beim Aufdecken kalkulatorischer Problemstellen.

Software moglich. Heute konnen auch
Mitarbeiter, die nicht iiber das umfassen-
de Wissen von Thomas Dérfler verfiigen,
gute Schatzwerte generieren. In Team-
center Tool Costing wurden dazu in kur-
zer Zeit spezifische Wirthwein-Parameter
wie Personenaufwands- oder Maschinen-
stunden, spezifische Fertigungsablaufe
oder Logistikprozesse hinterlegt. Fiir die
Vertriebsorganisation sind die Transpa-
renz und die sorgfaltig erstellten Cost-
Break-Downs von sehr groem Vorteil,
da sie die Verhandlungen mit Kunden
positiv beeinflussen. Gleiches berich-
ten auch die Bereiche Medizintechnik
und Automotive, in denen die Software
ebenfalls im Einsatz ist.

Plane fiir die Zukunft

Die Software bietet Wirthwein weitere
Optimierungspotenziale. Bisher deckt
der Spritzguss-Hersteller mit Team-
center Tool Costing die Mehrzahl der
Spritzgusswerkzeuge mittlerer Grofe
ab. Zukiinftig ist geplant, auch die Werk-
zeug-Parameter der deutlich groReren
Formen in Teamcenter Tool Costing ein-
zupflegen. Somit kann Wirthwein auch
bei Kalkulationen dieser Formen von der
Software profitieren. Genauso erhofft
sich Thomas Dorfler von den Schulungen
weiterer Vertriebskrafte einen Gewinn.
Die Aussicht, zukiinftig auch Bauteile zu
kalkulieren, gefallt Dorfler ebenfalls. Mit

Anwender

Die 1949 gegrindete Wirthwein AG
mit Produktionsstatten in Europa,
Asien und den USA st fUhrender
Hersteller  qualitativ. hochwertiger
Kunststoffkomponenten. In weltweit
19 Unternehmen beschéaftigt die in-
habergefihrte Wirthwein-Gruppe
rund 3.000 Mitarbeiterlnnen in den
Geschaftsfeldern Automotive, Bahn,
Energie, Hausgerate, Medizintechnik
und Innenausbau.

B www.wirthwein.de

der Symbiose aus Teamcenter Product
Costing und Teamcenter Tool Costing
erhalten die Anwender auf der Basis ei-
ner einheitlichen Architektur eine durch-
gangige Softwarelosung, mit der sie auf
integrierte Wissensdatenbanken zugrei-
fen konnen. ,Je mehr Aufgaben wir mit
Teamcenter Product Cost Management
kalkulieren, desto mehr Nutzen ziehen
wir daraus”, sagt Thomas Dorfler.

B www.siemens.com/pim

VI s ' NC-Bearbeitung

CAD/CAM fur den Werkzeug- und Formenbau

- WOULDING
B ANEXPO

St il s o b i
rerrkisng, Wy e e .

5o8. MAL 2015 MESSE STUTTGART
Wir stellen aus in Halle 4, Stand C 52

Fldchenmodallierung 2.5 Achsen Frésan u, Bohren 2-4 Achsan Drahtechneiden
20 und 30 CAD

Diraktschnittstellen

3 Achsen Frasan Autom, Featureébaarbeitung

5 Achsen Frisen

Kinematische- u. Abtragssimulation

HagenaustraBe 5« D-85416 Langenbach - Fon < 49 (0) 87 61- 76200 - Fax +49{D)B761- 76 2090 - info@mecadat.de
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Mit Standardisierung
dem Wettbewerb voraus

Hochprézise Normalien von Meusburger optimieren die gesamte Prozesskette. Durch den konsequenten Einsatz von
hochprézisen Normalien lassen sich im Werkzeug- und Formenbau sowie bei der nachgelagerten Teile-Produktion
erhebliche Kosteneinsparungspotentiale nutzen. Normalien von Meusburger sind standardméaBig spannungsarm gegliiht
und bilden damit eine verlassliche Grundlage fiir qualitativ hochwertige Formen und Werkzeuge.

Normalien gewinnen im modernen Werkzeug- und For-
menbau immer mehr an Bedeutung. Dies hat eine Vielzahl

von Griinden, die bei ndherer Betrachtung fiir alle, die am
Entwicklungs-, Konstruktions- und Produktionsprozess von = e
Werkzeugen und Formen beteiligt sind, zahlreiche Vortei- == : -
le bieten. Die Produkte werden immer komplexer, was zur i

Folge hat, dass die Stanz- und SpritzgieBwerkzeuge standig I
steigenden Anforderungen geniigen miissen. Auch die sehr

kurzen Zeitspannen fiir Neuentwicklungen sind ein Grund

fiir den vermehrten Einsatz von Normalien, da es oftmals \ 5 ‘ F /
gar nicht mehr moglich ist, bestimmte Teile in einer derart \ i | h
kurzen Zeit selbst zu fertigen, ganz abgesehen davon, dass ‘5:,' "L' 'E‘ l'
es schlichtweg unwirtschaftlich ware. u-*" o o R n
@28 = ‘;u

Der Einsatz von hochprézisen Normalien kann im Werkzeug- und - Ny
Formenbau sowie bei der nachgelagerten Teile-Produktion als
Grundlage fir eine kosteneffiziente Produktion dienen.
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Spannungsarmgliihen bei Meusburger

Bei der Herstellung von Stahlplatten entstehen durch ver-
schiedene Bearbeitungsprozesse Spannungen im Material
— z. B. durch ungleichmiRige Temperatureinwirkungen. Bei
Meusburger werden alle Stahlplatten nach entsprechender
Eingangskontrolle in einem der drei Gluhofen bei ca. 580°C
fir 24 Stunden spannungsarm geglitht. Die Tageskapazitat
liegt bei 240 Tonnen. Durch das Spannungsarmglithen wer-
den die vorhandenen Spannungen im Material auf ein Mini-
mum reduziert, ohne dabei das Geflige oder die Festigkeit
wesentlich zu verandern. Dies erweist sich bei der weiteren
Bearbeitung als groBer Vorteil. Waren noch Spannungen im
Material, wirde sich dies z. B. beim Sagen oder Frasen durch
Verzug zeigen. Wichtig beim Spannungsarmglihen sind das
langsame und gleichmédBige Erwdarmen der Platten und die
anschlieBende Haltezeit von sechs Stunden. Das garantiert,
dass auch dicke Platten bis in den Kern erwdrmt werden.
Noch wichtiger ist die anschlieBende langsame und gleich-

Normalien von Meusburger sind standardméBig spannungsarm méRige Abkihlphase von 14 Stunden, welche noch im Ofen
gegliint. Dadurch werden die vorhandenen Spannungen im Material von statten geht. Hier werden die Platten pro Stunde um ca.
auf ein Minimum reduziert, ohne dabei das Geflige oder die Festigkeit 35°C abgekiihlt. Bei einer schnelleren Abkiihlung kénnten

wesentlich zu veréndern. . . . .
wieder Spannungen oder sogar Risse im Material entstehen.

Meusburger setzt u. a. auf modernste FertigungsstraBen und einen
hohen Automatisierungsgrad um seine Produktionsablaufe zu optimieren. www.meusburger.com

FANUC precisaQr

FAMA
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FANUC ROBOCUT.

INNOVATIONSPAKET.

Das kostenlose Innovationspaket der neuen a-CiA-Serie

TAPER AWR - Drahtbruchreparatur im Fadelspalt bei konischen Konturen
CORE JOINT FUNKTION - Fixieren von Ausfallteilen im Werkstuck

ECO MODE - Top-Leistung bei minimalem Drahtvorschub

LOW RUNNING COST - Long Life-Filter, ECO MODE, Long Life Elektrode

www.fanuc.eu | www.precisa.at
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Wasseraufbereitung bei Hartex halt die
Leistungsfahigkeit von AgieCharmilles Drahterodiermaschinen hoch:

—rodieren mit reinem VWasser

Fiir die Herstellung von sehr dauerhaften Beschichtungen in Extrudern hat die Hartex GmbH eine besondere
Werkstoffkombination fiir ein nahezu konkurrenzloses Verfahren entwickelt. Das kann die Lebensdauer der Extruder
schon einmal verdoppeln. Damit die zur Fertigung eingesetzten AgieCharmilles Erodiermaschinen von GF Machining
Solutions ihre Leistungsfahigkeit maximal ausreizen, wird ihnen reinstes, riickstandsfreies Prozesswasser zugefiihrt.
Das liefert eine zentrale Osmoseanlage von Easymetal und bringt es zuverldssig und bedarfsgerecht an die Maschinen.

,Im Grunde muss fast jede Materie, die
zu einem Produkt wird, irgendwann ein-
mal durch einen Extruder”, beschreibt es
Martin Kreickenbaum vereinfachend. ,, Und
wenn es abrasive oder chemisch aggressi-
ve Stoffe sind, ist die Wahrscheinlichkeit
hoch, dass die Doppelschneckenextruder
innen von uns hartbeschichtet wurden”, so
der Geschiftsfiihrer der Hartex GmbH wei-
ter. Die Hartex GmbH produziert nicht nur
Doppelschneckenextruder  unterschied-
lichster GroRen, sondern bringt an den In-
nenseiten eine extrem widerstandsfahige
Beschichtung aus einer besonderen Werk-
stoffkombination auf, welche die Standzei-
ten der Extruder deutlich erhoht. Anwen-
der berichten von Standzeiten, die sich um
50 bis 200 % erhoht hatten.

Spezielles Beschichtungsverfahren

Neun AgieCharmilles Drahterodiermaschi-
nen der GF Machining Solutions stehen in
Reih und Glied und arbeiten klaglos und
autark ihre Auftrdge ab. Bei den groRen,
iber 500 mm langen Extrudern lauft so
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ein Auftrag schon einmal iber mehr als
200 Stunden. Bedienpersonal bedarf es
in dieser Zeit wenig — wohl aber standig
reinstes und riickstandsfreies Prozess-
wasser, dessen Leitwert dauerhaft und
gleichbleibend niedrig ist. ,Das halt die
Leistungsfahigkeit unserer Maschinen
kontinuierlich hoch”, betont Bernhard Fro-
nius, Technischer Fachberater Customer
Services der GF Machining Solutions, wel-
che die Drahterodiermaschinen der Marke
AgieCharmilles herstellt. ,Wir benutzen die
Maschinen eigentlich als elektrische Band-
sdgen”, fasst es Martin Kreickenbaum mit
einem Augenzwinkern zusammen. Aber

er weill genau, was er an ihnen hat. Die
konkrete Werkstoffzusammensetzung und
das genaue Beschichtungsverfahren will
man bei Hartex nicht preisgeben. Nur so
viel, dass es sich um das heiRisostatische
Pressverfahren (HIP) handelt und dass
sich die Werkstoffkombination bei ho-
hem Druck und Temperaturen von etwa
1.000° C verdichtet und zur Beschichtung
wird, lasst Kreickenbaum sich entlocken.
Vater Hans-Joachim Kreickenbaum hat
die Werkstoffzusammensetzung und die
Verfahrensschritte ausgetiiftelt. Weiterhin
sind noch Alexander Kreickenbaum sowie
weitere drei Mitarbeiter in dem schlank

Die EASYRO® Baureihe haben wir mit den
Produktserien EASYFILL und CLEAN® speziell fur
die Wasseraufbereitung in Industriebetrieben und
-anlagen entwickelt.

Stefan Freudenthaller, Geschaftsfiihrer
easymetal prozesstechnik GmbH
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aufgestellten Familienunternehmen aktiv.
Nach dem Beschichtungsprozess werden
die Durchmesser der Doppelschnecken-
extruder auf Maf§ gebracht. Und da kom-
men die AgieCharmilles Maschinen ins
Spiel. Sie erodieren in den senkrecht auf-

B\

www.zerspanungstechnik.com
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1 Bei groBBen Extrudern lauft ein Auftrag auf den AgieCharmilles Drahterodiermaschinen manchmal

langer als 200 Stunden.

2 Die Maschinen werden eigentlich als ,elektrische Bandsagen® genutzt, wie es Kreickenbaum mit
einem Augenzwinkern zusammenfasst. Aber er weif3 genau, was er an den Maschinen hat.

3 Die AgieCharmilles Drahterodiermaschinen von GF Machining Solutions arbeiten bei Hartex autark,

benétigen aber reinstes und riickstandsfreies Prozesswasser mit dauerhaft niedrigem Leitwert, das
Gerate von easymetal zur Verfiigung stellen. (Fotos 1-3: Hartex)

4 Uber ein zentrales Leitungssystem versorgt eine Osmoseanlage EASYRO® von easymetal die
Drahterodiermaschinen mit bis zu 2.400 Liter aufbereitetem Prozesswasser pro Tag. (Bild: GF)

gespannten  Doppelschneckenextrudern
die Innendurchmesser auf das geforderte
MaR. Hierzu fahren sie die Innenkontur
wie eine liegende Acht ab und schneiden
ausnahmslos im Hartmetallbereich.

Eingangsleitwert dauerhaft niedrig —
Maschinenleistung hoch

An jeder Maschine steht ein E.KO
IONISER® der oOsterreichischen easyme-
tal prozesstechnik GmbH. Als Partner
von GF Machining Solutions versorgen

die Wasserexperten schon seit 1998 die
Drahterodiermaschinen  mit  reinstem
und  riickstandsfreiem,  deionisiertem
Prozesswasser. Bei Hartex sind es E.KO
IONISER 1501 speziell fiir Kupfer, Alumini-
um, Werkzeugstihle sowie Hartmetallbear-
beitung. ,,E.KO IONISER SYSTEMS bieten
die weltweit innovativste und zugleich 6ko-
logisch optimale Technologie zur Gewin-
nung von deionisiertem Prozesswasser fir
den Einsatz in der Funkenerosion”, erklart
Stefan Freudenthaller, Geschaftsfiihrer von
easymetal. Die E.KO IONISER Serie =
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wurde speziell fiir die Wasseraufbereitung
von Drahterodiermaschinen entwickelt.
Die Technologie schafft einen optimalen
ph-Wert mit niedrigem Leitwert des Was-
sers — und das iiber die gesamte Laufzeit
der Maschine. ,Das ist einzigartig”, versi-
chert Freudenthaller.

Aus der Leitung kommt das Stadtwas-
ser mit etwa 300 Mikro-Siemens (pS), an
anderen Standorten ist es oft wesentlich
hoher. Die E.KO IONISER senken den Ein-
gangsleitwert auf bis zu 0,1 pS. Etwa 800
Erodierstunden liefern die E.KO IONISER
deionisiertes Prozesswasser, bevor die
schnell an- und abzukoppelnden Leihgera-
te ausgetauscht werden miissen. Bei einem
Leitwert von 15 pS arbeiten die Maschinen
optimal. Da im Laufe eines Arbeitstages
etwa 10 bis 20 % des Wassers in die Um-
gebungsluft verdunstet, muss stets Wasser
nachgefiillt werden, sonst wirde sich der
Leitwert alleine durch die hohere Konzen-
tration wieder erhohen. , Das konnen wir
nicht akzeptieren”, betont Kreickenbaum.
,Denn dann andert sich sofort die Quali-
tit der Erodierergebnisse.” Bei den gro-
Ren Extrudern mit iiber 500 mm Lange
ist das Drahterodieren sowieso ein heikler
Prozess. Uber diese Linge den Draht ge-
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spannt zu halten, ohne dass er ,bauchig”
wird, und damit eine gerade Schnittkante
hervorzubringen, bedarf schon einiger Er-
fahrung im Erodieren. Auch wenn die Pro-
zesse Uibers Wochenende autark und pro-
zesssicher laufen, musste bisher dennoch
regelmdfRig jemand vorbeischauen und
Wasser nachfiillen. Doch das ist nun nicht
mehr notig.

Zentrale Wasserversorgung
ersetzt Wochenendprésenz

Seit Dezember 2013 verfugt Hartex tber
eine zentrale Wasserversorgung, die iiber
eine penibel geplante Verrohrung jede Ma-
schine ans Wassernetz anschliet. Der Clou
ist jedoch ein anderer: Noch bevor sich die
Leitungen verzweigen, ist an einem un-
scheinbaren Platz in einer Hallenecke eine
Umkehrosmoseanlage EASYRO®, ebenfalls
von easymetal, installiert. Das Basismodul
EASYRO 150 liefert bis zu 2.400 Liter auf-
bereitetes Prozesswasser pro Tag und ent-
lastet somit den Aufbereitungsprozess der
E.KO IONISER an den Erodiermaschinen.

Jeder Erodierer kennt das Problem eines
zu hohen Leitwertes, sobald nicht aufberei-
tetes Wasser (Leitungswasser) in das Pro-

Standig reinstes und ruckstandsfreies
Prozesswasser, dessen Leitwert dauerhaft
und gleichbleibend niedrig ist, halt die
Leistungsfahigkeit unserer Maschinen
kontinuierlich hoch.

Bernhard Fronius, Technischer Fachberater
Customer Services, GF Machining Solutions

X-technik
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zesswasser der Erodiermaschine gelangt.
Das Ansteigen des Leitwertes wahrend des
Erodierprozesses kann fatale Folgen haben
wie Drahtbruch, schlechte Oberflichen-
qualitat und MaBungenauigkeit bis hin
zum Maschinenstopp. Dies wird durch die
EASYRO Wasseraufbereitungsanlage be-
reits im Vorfeld verhindert. Eine konstante
Qualitat des Prozesswassers wird selbst
beim Nachfiillen garantiert, da der maximal
hochstzuldssige Leitwert des nachzufiillen-
den Wassers an der EASYRO voreingestellt
werden kann. Einzigartig dabei ist die lau-
fende Kontrolle und die permanente Uber-
wachung der optimalen Wasserqualitat.
Je nach Konfiguration stellt z. B. ein 1.000
Liter Vorratstank Prozesswasser auch in
groBeren Mengen schnell und kurzfristig
zur Verfiigung. Die modulare Anlage 14sst
sich jederzeit auf bis zu 10.000 Liter taglich
aufbereitetes Wasser ausbauen.

,Die EASYRO Baureihe haben wir mit den
Produktserien EASYFILL und CLEAN®
speziell fir die Wasseraufbereitung in In-
dustriebetrieben und -anlagen entwickelt”,
erklart Freudenthaller. Mit zwei separat
einstellbaren Kandlen versorgt die Anla-
ge nicht nur Drahterodiermaschinen mit
vordeionisiertem Prozesswasser, sondern
stellt es auch zum Mischen dem Kiihl-
schmiermittel fiir Zerspanungsmaschinen
bei. Die sehr energieeffiziente Osmose-
anlage arbeitet mit einem Wirkungsgrad
zwischen 65 und 80 % und senkt den
Eingangsleitwert des ankommenden Lei-
tungswassers um bis zu 98 %.

Prozessverbesserer,
Kostensenker und Zeitspender

Hartex hat mit dem innovativen Technolo-
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giekonzept der Prozesswasseraufberei-
tung von easymetal sehr gute Erfahrun-
gen gemacht. ,,Wir betreiben die E.KO
IONISER jetzt fiir 1.400 Erodierstun-
den, bevor wir wechseln miissen. Und
damit rund 30 % lianger”, berichtet
Kreickenbaum. Wenn eine neue Ma-
schine installiert wird, oder bei Neu-
befiillungen bestehender Maschinen,
spart man sich die vier bis fiinf Stunden
Fiillzeit, bis das deionisierte Wasser zur
Verfiigung steht — immerhin eine halbe
Arbeitsschicht. Auch das sei ein be-
achtenswerter Kostenvorteil. Wichtig
ist vor allem aber die kontinuierliche
Versorgung der im Dauerbetrieb arbei-
tenden Maschinen, ohne dass stindig
jemand Wasser nachfiillen muss.

www.gfms.com/at
www.easymetal.com

Anwender

Das Familienunternehmen Hartex
GmbH bringt u. a. an den Innen-
seiten von Doppelschneckenextru-
dern eine extrem widerstandsféhige
Beschichtung aus einer beson-
deren Werkstoffkombination auf.
Dieses HIP-Verfahren erhoht die
Standzeiten der Extruder deutlich.

B www.hartex.de

WWw.zerspanungstechnik.com

WERKZEUG- UND FORMENBAU

5 E.KO IONISER® 1501
von easymetal senken den
Leitwert auf bis zu 0,1 ps.
(Bild: GF)

6 Hartex fertigt Extruder
unterschiedlicher GroBen,
die innen mit einer speziellen
Werkstoffkombination
hartbeschichtet sind.

(Bild: Hartex)

7 15 AgieCharmilles
Drahterodiermaschinen von
GF Machining Solutions
arbeiten bei Hartex
zuverléssig die Auftrége ab.
(Bild: GF)

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

W .
entwickeln Komplett-
|6sungen, mit denen

*,s,enkung \ Sie nicht nuert, sor}dern
v, sogar den Einsatz einer

|
I e |
J‘ Drehmaschine sparen.

streben bei der Fertigung )

von Turboladern nach ‘
hochster Genauigkeit und
Produktivitat.

Der Turbo fiir Ihre Wirtschaftlichkeit: Sonderwerkzeuge und innovative Verfahren
fiir erhdhte Standzeit, verkiirzte Taktzeit sowie Produktivitatssteigerung.
www.mapal.com | lhr Technologiepartner in der Zerspanung
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Dormer Pramet prasentiert neue Tan-
gentialfriser und Wendeschneidplat-
ten zum Planfrdsen. Im Fokus stehen
anspruchsvolle Schrupparbeiten in der
Schwerzerspanung. Mit dem neu ent-
wickelten Tangentialmesserkopf, aus-
gestattet mit doppelseitigen Wende-
schneidplatten, lassen sich selbst bei
hoheren Vorschiiben Schnitttiefen bis zu
12 mm erreichen. Speziell fir die neuen
Fraser hat Pramet die M- und KR-Span-

brecher entwickelt. M hat eine positive
Geometrie fiir Standardwerkstiicke und
erzeugt niedrigere Schnittkrafte. Der
KR Spanbrecher hat eine eher negative
Geometrie fiir harte Werkstoffe und ist
die erste Wahl fiir schwere Schnittbedin-
gungen. Wendeschneidplatten stehen in
den neuen Sorten M5326, M8326 und
M8346 ab Lager zur Verfigung.

www.pramet.com

Hexagon Metrology hat eine Funkti-
onserweiterung der beriihrungslosen
PRECITEC LR Losung fiir hochprazise Ko-
ordinatenmessgerate (KMG) angekiindigt,
die den Einsatz des optischen Sensors fiir
die Rauheitsmessung unterschiedlicher
Arten von Werkstiicken erlaubt. PRECITEC
LR nutzt fokussiertes Weillicht zur Erfas-
sung hochgenauer Messungen im Submi-
krometerbereich. Durch den groRen Mess-
winkel und die hohe axiale Auflésung des

Sensors konnen komplexe Werkstiicke mit
schragen, gewolbten und asphérischen
Oberflachen verschiedenster Materialien
gemessen werden. Der optische Sensor
ermoglicht den automatischen Wechsel
zu taktilen Tastern innerhalb eines Mess-
programms und verwandelt das KMG so
in eine Multisensor-Losung fiir eine breite
Palette von Anwendungen.

www.hexagonmetrology.at

Rund um die neue 6-schneidige Wende-
platte WNMUO060608N von Ingersoll ist
eine Eck- und Schaftfraserserie entstan-
den. Die Wendeschneidplatte ist fiir eine
max. Schnitttiefe von ap = 5,8 mm ausge-
legt und erzeugt eine 90° Schulter. Diese
prazisionsgesinterte 'Wendeschneidplatte
ist wegen ihrer 6-fachen Einsetzbarkeit ein
Garant fiir geringe Kosten pro Schneid-
kante. Weiterhin iiberzeugen die techni-
schen Eigenschaften in Bezug auf Tauch-

fahigkeit und attraktive Zahnvorschiibe.
DiPosEco-Werkzeuge sind als Eckfraser
im Durchmesserbereich 40 mm bis 125
mm verfiighar. Werkzeuge in enger und
weiter Teilung ermoglichen die optimale
Anpassung an die Zerspanungsaufgabe.
Weiterhin sind Schaft- und Einschraub-
fraser im Durchmesserbereich von 25 mm
bis 40 mm Teil des Standardprogramms.

www.ingersoll-imc.de
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Smart Damper reduziert Vibrationen
und erhoht die Produktivitat beim Aus-
drehen und Frasen mit langen Werk-
zeugen. Das innovative System der
Kaiser Prézisionswerkzeuge AG sorgt
flir bessere Oberflichenbearbeitung
und erhohte Zerspanungsleistung. Das
neue Smart-Damper-System ist fur kri-
tische Anwendungen in der Automobil-,
Energie- und Luftfahrtindustrie opti-
mal geeignet und ermoglicht jetzt Ge-

X-technik

schwindigkeiten von bis zu 100 m/min
ohne Vibrationen - das bedeutet eine
Verbesserung der Standzeit der Wen-
deplatte von 25 statt 15 Bohrungen.
Die Smart-Damper-Modelle sind fiir die
modularen Ausdrehwerkzeuge von Kai-
ser oder fiir Aufsteckfraser konstruiert
und verfiigen alle iiber eine Kithlmittel-
zufuhr durchs Zentrum.

www.kaisertooling.com
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Kennametals Prozessplanungs-App NOVO™
steht nun als neue Version 1.6 auch fiir PCs
und Tablets zur Verfligung. Dank der Cloud-
basierten, digitalen Werkzeugdatenbank
und den intelligenten Schnittstellen konnen
nun alle Werkzeugdaten direkt an Produkti-
on, Lager, e-Commerce und andere Berei-
che iibermittelt werden. Uber die Funktion
My Machines” kann NOVO jetzt alle Werk-
zeugoptionen mit ihren Fertigungsdaten
abgleichen und entsprechende Werkzeug-

PRODUKTNEUHEITEN

empfehlungen vorgeben. Ebenfalls neu ist
eine Funktion, die bei der Drehbearbeitung
die Wahl des passenden Ein- und Abstech-
werkzeugs erleichtern soll. Zur weiteren
Effizienzsteigerung wurde NOVO um eine
Nomenklaturfunktion erweitert. So kann die
Werkzeugauswahl ohne grofen Aufwand
auf das kundeninterne System abgestimmt
werden.

www.kennametal.com

Ein umfangreiches Normalienpro-
gramm kombiniert mit hochwertigen
Produkten fiir den Werkstattbedarf
macht Meusburger zum zuverlassi-
gen Partner fiir den Werkzeug- und
Formenbau. Neu sind bei Meusburger
nun Elektrodenhalter aus Stahl, Mes-
sing oder Aluminium. Der Normalien-
hersteller Meusburger bietet ab sofort
qualitativ hochwertige Elektroden-
halter in drei verschiedenen Materi-

alqualitdten an. Die Elektrodenhalter
aus Stahl, Messing und Aluminium
sind in unterschiedlichen Ausfiihrun-
gen erhaltlich und speziell auf das
umfangreiche Elektrodenprogramm
abgestimmt. Kompatibel mit dem ITS-
50-Spannsystem sind die Elektroden-
halter einzeln oder im Set sofort ab
Lager lieferbar.

www.meusburger.com

Der neue CoroMill QD fiir Nuten- und
Trennfrasoperationen bietet dank opti-
mierter Frasgeometrien und patentier-
ter Innenkithlung eine hervorragende
Spanabfuhr. Hauptgrund hierfiir ist eine
Wendeschneidplattengeometrie, die
Spane erzeugt, die schmaler sind als die
Nut und, unterstiitzt durch das Kiihlmit-
tel, ausgespiilt werden. CoroMill QD ist
in Kombination mit einer langen und
berechenbaren Standzeit eine zuverlas-

sige Losung fiir sichere und storungs-
freie Produktionsprozesse. Die Wende-
schneidplatten lassen sich mithilfe eines
Schnellspannschliissels direkt in der
Maschine bequem wechseln. Zur Kom-
plettierung der neuen Werkzeuge bietet
Sandvik ein breites Werkzeughaltersor-
timent, womit sich CoroMill QD auf allen
Maschinen nutzen lasst.

www.sandvik.coromant.com/at

Je kleiner die Stiickzahlen, desto hoher
sind die relativen Kosten pro Gewinde.
Das macht sich in der Fertigung vor al-
lem bei unterschiedlichen Materialien
bemerkbar. Walter hat nun ein Gewin-
debohrer-Duo entwickelt, welches die
Kosten fiir das Gewinden senkt: Der
TC115 ist fiir Grundlochgewinde ausge-
legt und der TC216 fiir Durchgangsge-
winde. Neben sehr guter Leistung und
vielfaltiger Einsetzbarkeit {iberzeugen

die Gewindebohrer vor allem durch
hohe Wirtschaftlichkeit. Ihre flexible
Einsetzbarkeit ist die Antwort der Wal-
ter Experten auf die Anforderungen der
Kunden. In Versuchsreihen ermittelten
sie die optimale Geometrie fiir ein mog-
lichst breitgefachertes Werkstoffspekt-
rum: von Stahl bis zu Aluminium-Knet-
legierungen.

www.walter-tools.com
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 BESTECHENDE
RAZISION

EDCO prasentiert HORN, den Pionier in der Entwicklung
nd Produktion praziser Zerspanungswerkzeuge

Haupteinsatzgebiete von Stechanwendungen sind in
der Automotiv- und in der Luftfahrtindustrie, sowie
der Medizintechnik.

Sie garantieren bestmaogliche Fiihrung
der Schneide im Eingriff durch gréRtmaéglichen Un-
terbau. Die Kithlung erfolgt durch den Spannfinger.

Modulare Stechsysteme mit Innenkiihlung sind
die Spitze der technologischen Entwicklung von HORN.

WEDCO vertreibt die technologischen Spitzenprodukte
von HORN unter anderem exklusiv in Osterreich. www.wedco.at
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Haas Automation hat immer das komplette Paket im Fokus, das Sie fur lhre Investition erhalien:

Vertkal-BAZ fir den Formenbay - quverlassige Technologie, schnelle Unterstitzung, efliche Preise

762 x 508 x 508 mm (XYZ : .
000 Ui S0 S - NorHags biete Inen es ales zusammen.
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XPO Wematech | Leoben | +43-3842-25289-14 °
Besuchen sie Uns!

Halle 8 - Stand C51 Haas Automation | www.HaasCNC.com | Stolzer Sponsor des neuen Haas F1 Team ab 2016




