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Frasen - Neue Werkzeugsysteme und

Schneidstoffe auf hochstem Niveau

Multifunktionale Fraswerkzeuge bis hin zu High Feed Systeme
gewahrleisten mit 12 neuen Frassorten (inklusive patentierter
TERAspeed 2.0) héchste Wirtschaftlichkeit auf allen géangigen
Werkstoffen. Bestellen Sie den neuen Boehlerit Fraskatalog
unter fraesen.katalog@boehlerit.com.

Boehlerit GmbH & Co.KG, Werk VI-StraB3e 100, 8605 Kapfenberg
Telefon +43 (0)3862 300-0 www.boehlerit.com
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EDITORIAL

Die Vorzeichen
stehen gut

Die einzige in Osterreich stattfindende Fachmesse fiir die
metallbe- und verarbeitende Industrie ist die Intertool. Vom
10. bis 13. Mai stehen in Wien bald Werkzeugmaschinen fir
die zerspanende Werkstiickbearbeitung sowie Einrichtungen,
Verfahren und Systeme entlang der Prozesskette im Fokus.
Nach den erfolgreichen Fachmessen zu Jahresbeginn in
Deutschland (Metav, Grindtec) erwarte ich mir auch fiir die
Intertool einen regen Besucherzuspruch. Zudem sind aus allen
Produktgruppen Markt- und Technologiefiihrer vertreten.
Auch wir, der Fachverlag x-technik, werden wieder an der
Messe teilnehmen und wie gewohnt den Mittwochabend mit
unserem Standfest und Livemusik ausklingen lassen.

Breites Angebot mit zahlreichen Highlights

Insgesamt prasentieren sich mehr als 240 Aussteller

aus 9 Landern in den Hallen A (neu) und B dem
osterreichischen Fachpublikum und niitzen die Intertool als
Prasentationsplattform fiir ihre bewahrten Produkte und neuen
Losungen sowie als Branchentreffpunkt. Der Eintritt ist dieses
Jahr iibrigens kostenlos — Voraussetzung ist eine
Online-Registrierung unter: www.intertool.at.

Fir FuBball-Fans lockt am ersten Messetag gleich ein
besonderes Highlight in die Halle B am Messestand

der Prozesskette.at. Marcel Koller, der Teamchef des
osterreichischen Nationalteams, wird von 17:00 bis 18:00

|ng. Robert Fraunberger Uhr live zu Gast sein. Neben einem informativen Talk und
Autogrammen konnen Fachbesucher auch zahlreiche
Chefredakteur

. Preise rund um die EM 2016 gewinnen.
robert.fraunberger@x-technik.com

www x-cechnik.com/em2018

Gewinnspiel: Wer wird Europameister? X—

Auch wir haben uns fiir die Fuball-Besessenen unter Thnen etwas
Besonderes einfallen lassen. Als Beilage finden Sie in der aktuellen
Ausgabe einen detaillierten EM-Spielplan im A2-Posterformat zum
Aufhangen und Mitprotokollieren. Inklusive Gewinnspiel ,Wer wird
Europameister?”: Unter den richtigen Europameister-Tipps wird
ein iPad Air 2 verlost. Einfach mittippen auf:
www.x-technik.com/em2016. Viel Gliick!

PS: Fiir unseren Charterflug von Linz nach Stuttgart zur AMB und
wieder zuriick am Dienstag, 13. September 2016, gibt es nur noch
25 Tickets. Also schnell buchen unter: www.x-technik.com/amb




-rasen von Stahl:
neu definiert

Flhren Ausbriche und Abplatzungen an der Schneidkante bei lhnen
zu verkUrzten Standzeiten und instabilen Prozessen? Dann setzen Sie
auf GC1130, die neue Sorte zum Frasen von Stahl. Durch Zertivo™,
einer einzigartigen PVD-Herstellungstechnologie, punktet GC1130
mit langen Standzeiten und sorgt fir hohe Zuverlassigkeit und
Sicherheit Ihrer Produktionsprozesse. GC1130 ist erhaltlich fur
CoroMill® 390, CoroMill® 490 Eckfraser und CoroMill® 495 Fasfraser.

GC1130. Made for Milling.

SANDVIK

sandvik.coromant.com/de/madeformilling
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FUhrungswechsel bei DMG MOR

Herr Dr. Riidiger Kapitza, Vorstandsvorsitzender
der DMG MORI Aktiengesellschaft, hat sein Amt
niedergelegt. Sein Vertrag wurde im Rahmen
einer Aufsichtsratssitzung einvernehmlich be-
endet. Der Aufsichtsrat hat danach Dipl.-Kfm.
Christian Thénes einstimmig zum Vorstands-
vorsitzenden bestellt.

Herr Dr. Kapitza wurde im Jahr 1992
in den Vorstand der damaligen Gilde-
meister Aktiengesellschaft berufen und
verantwortete zunachst die Bereiche
Vertrieb, Marketing und Service. Zu-
vor hatte Herr Dr. Kapitza bereits un-
terschiedliche Fiihrungspositionen im
Werkzeugmaschinenbau inne. Herr Dr.
Kapitza war u. a. verantwortlich fiir die
Griindung und den weltweiten Aufbau
der Deckel Maho Gildemeister (DMG)

Vertriebs- und Serviceorganisation. Mit
dem besten Ergebnis der 145-jdhrigen
Geschichte des Unternehmens und tiber
40-jahriger Berufstatigkeit beendet der
61-Jahrige nun seine operative Tatigkeit.

Neuer Vorstandsvorsitzender

Christian Thones (43) ist bereits seit Ja-
nuar 2012 Mitglied des Vorstandes und
fiihrte die Bereiche Produktentwick-
lung, Produktion und Technologie. Er
trat 1998 in den Konzern ein und baute
das heute erfolgreiche Geschaftsfeld der
Advanced Technologies (Ultrasonic und
Lasertec) auf. Von 2009 bis 2011 war
Christian Thones Geschaftsfiihrer der
Deckel Maho Pfronten GmbH. Mit sofor-
tiger Wirkung tibernimmt Herr Thones

an

Der Aufsichtsrat der DMG MORI
Aktiengesellschaft hat Dipl.-Kfm. Christian
Thoénes mit sofortiger Wirkung zum Vor-
standsvorsitzenden bestellt.

Herr Dr. Kapitza hat sein Amt als
Vorstandsvorsitzender von DMG MORI
niedergelegt. Er scheidet im Einverneh-

men mit dem Aufsichtsrat aus.

die Ressorts Vertrieb, Produktentwick-
lung, Produktion, Einkauf und Corporate

Public Relations sowie Revision.

www.dmgmoriseiki.com

Die Zukunft mit Graphen gestalten

Mit der internationalen ,,Graphene Chal-
lenge” ruft Sandvik Coromant dazu auf,
Anwendungsszenarien fur das neue
Material Graphen zu entwickeln.

Der Werkstoff Graphen sorgt aufgrund seiner
vielféltigen niitzlichen Eigenschaften fiir Aufse-
hen bei Wissenschaftlern und Herstellern aus
zahlreichen Branchen. Um das ganze Potenzial
von Graphen auszuschopfen, hat Sandvik Co-
romant den weltweiten Wettbewerb ,,Graphene
Challenge“ initiiert.

Ab dem 7. April 2016 konnen die Teil-
nehmer Ideen einsenden, mit denen
sich Haushaltsgegenstinde durch den
Gebrauch von Graphen verbessern las-
sen. Der Kreativitat sind keine Grenzen
gesetzt: Im Fokus konnen beispielswei-
se Umweltfreundlichkeit, Energieeffizi-
enz, Recycling oder die Einsparung von

Emissionen stehen. Der beste Vorschlag
wird mit einer Reise zum Hauptsitz von
Sandvik Coromant im schwedischen
Sandviken pramiert. Hier besteht die
Moglichkeit, mit Branchenexperten die
Zukunftschancen und Perspektiven zu
diskutieren, die der neue Werkstoff bie-
tet.

www.sandvik.coromant.com/at

Neuer Geschaftsfuhrer bei F Zimmermann

Andreas Podiebrad verstirkt seit Juni 2015 das
Fiihrungsteam der F. Zimmermann GmbH, weltweit
tatiger Hightech-Anbieter fiir Portalfrasmaschinen.

Als Geschéftsfilhrer verantwortet Andreas
Podiebrad samtliche Aktivitdten im Vertrieb
und Marketing. Seine Hauptaufgabe ist
es, den weltweiten Vertrieb zu organisie-
ren und weiter auszubauen. Dazu kommt
die Betreuung der Auslandsgesellschaften.
Das Hauptaugenmerk der F. Zimmermann

GmbH liegt derzeit auf den USA und Asi-
en. Insbesondere der amerikanische Markt
wachst kontinuierlich und wird damit immer
wichtiger. Darum haben die Geschéftsfiih-
rer beschlossen, den Standort in Novi Mi-
chigan zu erweitern und ein neues Gebaude
zu errichten. Neben dem Ausbau wird am
Firmensitz in Neuhausen die Fertigungska-
pazitat verdoppelt.

www.f-zimmermann.com

- Andreas Podiebrad ist als

Geschéftsfuhrer bei
| F. Zimmermann fiir Vertrieb
h und Marketing verantwortlich.
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Weltmaschinenumsatz 2015:

Neues Rekordniveau erreicht

Nach ersten Schitzungen der VDMA-Volkswirte stieg der globale Ma-
schinenumsatz (ohne Serviceleistungen) 2015 um nominal zehn Prozent
auf ein neues Rekordniveau von 2.570 Milliarden Euro. Um Wahrungs-
und Preiseffekte bereinigt, stagnierte der Weltumsatz allerdings.

Der deutsche Maschinenbau konnte seinen dritten Platz im
Weltranking mit einem Gesamtumsatz von 260 Milliarden Euro
verteidigen. Gegeniiber dem Vorjahr stieg der Umsatz um no-
minal zwei Prozent. China (983 Milliarden Euro) ist mit Abstand
grofter Maschinenproduzent, gefolgt von den Vereinigten Staa-
ten (368 Milliarden Euro). Japan reiht sich mit 234 Milliarden
Euro auf Platz vier ein. Das Umsatzvolumen der in China ansassi-
gen Unternehmen ist nur geringfiigig niedriger als das Volumen
von EU und USA zusammen. Das Bild wurde 2015 in besonde-
rem MaRe durch Wechselkursverdnderungen beeinflusst, die
Ergebnisse der Weltumsatzschatzung wurden durch die Aufwer-
tung zahlreicher Wahrungen gegeniiber dem Euro teils kraftig

Wrd ELA

Weltmaschinenumsatz 2006 bis 2015 (Quelle: VDMA-Schatzungen).

verzerrt. Hierzu zahlt insbesondere die Aufwertung des Dollar in
Relation zum Euro um fast 20 Prozent. Der chinesische Renminbi
legte um rund 17 Prozent gegeniiber dem Euro zu, der japanische
Yen um mehr als vier Prozent. Aber auch die Wahrungen weiterer
Maschinenbaulander werteten zum Teil zweistellig gegeniiber
dem Euro auf. Durch die Kurssteigerungen wurde das Umsatz-
volumen der Aufwertungslander in Euro aufgeblaht, sprich: Es
kam in der Mehrzahl der Aufwertungslander allein schon wech-
selkursbedingt zu Zuwachsraten im Vorjahresvergleich.

www.vdma.org

Der Spezialist fiir Spann- und Greifsysteme
Schunk veranstaltet im Juni im Tec-Center in
Allhaming (00) zwei Seminare, bei denen ne-
ben der Technik auch jeweils ein EM Spiel der
oOsterreichischen FuBball-Nationalmannschaft
im Zentrum stehen.

Das erste Seminar mit dem Titel ,Effi-
ziente Hochleistungsmontage aus dem
Baukasten" findet am 14. Juni 2016, ab
14.00 Uhr statt. Dabei stehen die Kon-
figuration sowie Anwendungsbeispiele
von Antriebssystemen und Auto-Learn
Technologien im Fokus. Danach folgt
dann das Live-Spiel Osterreich — Un-
garn.

Am 22. Juni 2016 dreht sich ab 14.00
Uhr alles um ,Maximale Produktivitat
durch clevere Spanntechnik”. Dabei
werden die verschiedenste Aufspann-
varianten wie Maschinenschraubstocke,
Spanntiirme und Palettenlésungen und

ihre Anwendungen ndher beleuchtet.
Im Anschluss folgt das Live-Spiel Oster-
reich — Island.

Get-together & Public Viewing

Ab 17.00 Uhr findet an diesen Seminar-
tagen zusatzlich ein Grill-Get-together
& Public Viewing mit Tages-Tipp-Spiel
und Torwandschieen mit Gewinnchan-
ce statt. Zudem erhalten die Teilnehmer
als Geschenk ein FuRballtrikot Ihres
Lieblingsteams.

www.at.schunk.com

Best of Industry Award

Ende Februar fand im Vogel Convention Center
in Wiirzburg die Verleihung des renommierten
»Best of Industry Award 2016“ statt. Mit die-
sem wurde Bimatec Soraluce in der Kategorie
»Zerspanung“ fiir das innovative DAS System
ausgezeichnet.

Mit dem zum Patent angemeldeten DAS
(Dynamics Active Stabiliser) System aus
der Forschungs- und Entwicklungsabtei-
lung von Soraluce lasst sich sowohl die
dynamische Stabilitdt der Maschine er-

hohen als auch die Zerspanungsleistung
um bis zu 300 % steigern.

Entwickelt wurde das DAS System in
einer vier Jahre dauernden Zusammen-
arbeit zwischen Soraluce und dessen
Technologiezentrum IK4 Ideko. Das Sys-
tem vermindert den klassischen Effekt
des Ratterns bei der Bearbeitung, ver-
bessert die Fras- und Bohrleistung und
die Qualitdt der Werkstiickoberflache,
verringert das Risiko von Werkzeug-

Die Award-Ubergabe an Bimatec Soraluce.

bruch und erhoht somit die Wirtschaft-
lichkeit Soraluce Maschinen.

www.bimatec.de



SIEMENS

SinuTrain.

So praxisorientiert wie die Realitat.

SinuTrain® ist eine steuerungsidentische CNC-Schulungs- methoden geeignet, in mehreren Sprachen verfligbar und
software fiir den PC. Sie erméglicht eine realitdtsnahe, kann optimal an die Achskonfigurationen verschiedener
komfortable Bedienung und CNC-Programmierung — Maschinen angepasst werden. So wird eine maximale
basierend auf der neuen Bedienoberfliche SINUMERIK® Kompatibilitdt von offline erstellten CNC-Programmen mit
Operate. SinuTrain ist fiir alle gdngigen Programmier- den Maschinen im Fertigungsbereich sichergestellt.

siemens.de/sinutrain
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Fermat verstarkt in Osterreich

Die Firmengruppe Fermat ist ein renommierter
tschechischer Hersteller von Werkzeugmaschi-
nen mit Schwerpunkt auf horizontalen Fras-
und Bohrwerken. In Osterreich wird das Team
nun um Kai Forster und Otto Traby verstérkt.

Fermat ist einer der groften europai-
schen Bohrwerkshersteller mit iiber 600
Mitarbeitern. Die Produktions- und Fer-
tigungshallen umfassen 33.200 m2. Die
Hauptsitze sind dabei Prag und Brinn.
Pro Jahr werden iiber 100 Maschinen
produziert. Diese setzen sich aus Kreuz-
tisch-, Kreuzbett- und Platten-Bohr- und
Fraswerken von Spindeldurchmesser

100 bis 180 mm und Verfahrwegen von
1.250 mm bis 10.000 mm in der Vertika-
lachse sowie Fahrstanderfrasmaschinen
zusammen.

Hohe Fertigungstiefe

Auch das gesamte Zubehor wird von
Fermat hergestellt: Dreh-, Verschiebeti-
sche und Kipptische bis 100 t, Winkel-
kopfe in diversen Leistungsstufen bis 60
kW mit stufenloser Teilung sowie Werk-
zeugwechsler von 20 bis 300 Stiick als
Ketten, Regal oder Arenamagazin mit
Roboter.

Fermat ist auf die Herstellung
horizontaler Fras- und
Bohrwerke spezialisiert.

Otto Traby, Verkaufsleiter
Osterreich.

Kai Forster, Vertriebs- und
Niederlassungsleiter DACH.

Seit 1. Janner 2016 unterstitzt nun Kai
Forster Fermat als Vertriebs- und Nieder-
lassungsleiter fiir die Lander Deutsch-
land, Osterreich und die Schweiz. Mit
mittlerweile Uber 20 Jahren Erfahrung
im Bereich Bohr- und Fraswerken sowie
Werkzeugmaschinen bringt er grofe
Erfahrung und Marktkenntnis mit. Otto
Traby ist seit 1. Marz 2016 als Verkaufs-
leiter fiir gesamt Osterreich zustindig
und kann auf mehr als 17 Jahre Erfah-
rung im Bereich Metallbearbeitungsma-
schinen zuriickblicken.

www.fermat-machinery.com

Hexagon ubernimmt Aicon

Hexagon AB gab die Ubernahme der Aicon
3D Systems GmbH - ein fiihrender Anbieter
optischer und portabler beriihrungsloser 3D-
Messsysteme fiir die industrielle Fertigung —
bekannt.

Aicon wurde 1990 gegriindet und er-
fullt seit iber 25 Jahren die messtech-
nischen Anforderungen von namhaften
Automobilherstellern und Unternehmen
aus den Bereichen Luftfahrt, Schiffsbau,
erneuerbare Energien und Maschinen-

bau. ,Aicon ist eine eingefithrte Marke,
die iber Entwicklungsteams mit um-
fassenden technischen Kompetenzen
verfiigt, und ihre Scanner-Produktreihe
passt strategisch sehr gut zu Hexagon”,
erldutert Ola Rollén, Prasident und CEO
von Hexagon. ,Aullerdem sehen wir Po-
tenzial fiir einen internationalen Ausbau
von Aicons Gesamtportfolio iiber das
globale Netzwerk von Hexagon.”

www.aicon3d.de

Das Produktportfolio von Aicon — universell
einsetzbare portable Koordinatenmessgeréate
und spezielle optische 3D-Messsysteme -
ermdglicht eine effiziente und hochgenaue
Produktionstiberwachung, Qualitétssiche-
rung und -kontrolle im Fertigungsbereich.

Erwelterter Vorstand bei Proxia

Mit 1. Februar 2016 trat Herr Torsten Wenzel in
den Unternehmensvorstand bei Proxia ein und
verantwortet nun gemeinsam mit Frau Julia
Klingspor die Leitung des Unternehmens.

Der 44-jahrige MBA und Diplom-Be-
triebswirt forciert als Industrie 4.0-
Spezialist mit seinem technischen
Ausbildungsbackground und berufli-

cher Erfahrung in zahlreichen Unter-
nehmen aus der Automobil-Industrie,
Chemiebranche sowie Verpackungs-
technik ab sofort maBgeblich die
brancheniibergreifende, strategische
Weiterentwicklung der Proxia MES-
Losungen.

www.proxia.com

Erweiterter Vor-
stand fir nachhal-
tiges Wachstum:
Torsten Wenzel
verstérkt den Vor-
stand der Proxia
Software AG.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

Uber 40 namhafte Hersteller verwan-
delten die Boxengasse des Red Bull-
Rings beim 1. Metzler-Innovations-
forum fur Fertigungslésungen in eine
groBe Fertigungshalle.

Erfolgreiches
NVetzler Innovationstorum

Das 1. Metzler-Innovationsforum fiir Fertigungslésungen lockte unter dem Motto ,,Standortsicherung“ etwa
700 Fach- und Fithrungskréafte an zwei Tagen (6. und 7. April) nach Spielberg. Besonderen Anklang fanden
die innovativen Produkte und Dienstleistungen von {iber 40 namhaften Herstellern, welche die Boxengasse
des Red Bull-Rings in eine groBe Fertigungshalle verwandelten. Gut besucht waren auch die parallel
angebotenen Foren zu Fertigungs-, Standort- und Zerspanungsthemen.

,Als ein auf Fertigung spezialisiertes
Handels- und Serviceunternehmen ha-
ben wir das Wissen und die nétigen
Kontakte in der metallbe- und —verarbei-
tenden Branche, um ein solches Forum
veranstalten zu konnen. Damit wollen
wir dem Produktionsstandort Osterreich
starke Impulse fiir die Standortsiche-
rung geben, Fach- und Fihrungskrafte
vernetzen und Kenntnisse iiber techno-
logische Entwicklungen weitergeben”,
sagt Reinhard Metzler, Geschaftsfithrer
der Metzler GmbH & Co. KG. ,,Die Riick-
meldungen der Aussteller und Besucher
waren aullerst positiv, sodass wir dieses

Veranstaltungsformat nun mindestens
alle zwei Jahre anbieten wollen.”

Innovative Impulse
zur Standortsicherung

Die Metzler GmbH & Co KG selbst pra-
sentierte in Spielberg verschiedene
Werkzeug-, Maschinen-, Werkstatten-
und Beschaffungslogistik-Losungen.
Prasentiert wurden Produkte und Dienst-
leistungen von iiber 40 namhaften Her-
stellern, welche die Boxengasse des Red
Bull-Rings in eine grof3e Fertigungshalle
verwandelten. Fir ein besonderes High-

Mit diesem Innovationsforum
wollen wir dem Produktionsstandort
Osterreich starke Impulse fUr die
Standortsicherung geben.

Reinhard Metzler, Geschaftsfiihrer der Metzler GmbH

light sorgte in diesem Zusammenhang
auch die GF Machining Solutions. Das
international tatige Unternehmen zeigte
eine lineare Fertigungszelle mit HSC-
Frasen, Senk- und Drahterosion inklusi-
ve Zellmanagement. Mit dem neuesten
Modell in der Drahterosion, der CUT E
350, wurde zudem eine absolute Neu-
heit fiir Osterreich prisentiert.

Metzler-Branchenbarometer

Wertvolle Impulse lieferte auch der in
Spielberg erstmals prasentierte Bran-
chenbarometer Produktion, fiir den rund
250 Unternehmen in ganz Osterreich
befragt wurden. Demnach sind vor al-
lem gute wirtschaftliche und politische
Rahmenbedingungen mit weniger Biiro-
kratie (35 %), qualifizierte Mitarbeiter
(34 %), Know-how, F&E und Techno-
logie (24 %) sowie Kundennahe (7 %)
ausschlaggebende Kriterien zur Stand-
ortsicherung. Rund drei Viertel der Un-
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1 Dr. Franz Schellhorn zeigte wesentliche Faktoren flr
eine Standortsicherung auf.

2 Gut besucht waren auch die parallel angebotenen Foren
zu Fertigungs-, Standort- und Zerspanungsthemen.

3 GF Machining Solutions zeigte eine lineare
Fertigungszelle mit HSC-Frasen, Senk- und Drahterosion
inklusive Zellmanagement.

ternehmen planen in diesem Jahr vielleicht (36 %) oder
ganz sicher (37 %) wesentliche Investitionen an oster-
reichischen Produktionsstandorten.

Weiters sieht rund ein Drittel aller befragten Unterneh-
men (34 %) die osterreichischen Produktionsstandorte
mittel- bis langfristig bedroht. Je rund die Halfte der
Befragten erwartet fiir dieses Jahr eine gleichbleibende
Geschaftsentwicklung gegeniiber 2014/15 und auRert
sich zufrieden mit der Ertragssituation ihrer Produkti-
onsbereiche. 76 % der befragten Unternehmen bzw.
Filhrungskrifte aus ganz Osterreich erwirtschaften
nach eigenen Angaben den Hauptanteil ihres Umsatzes
mit Produktion.

B www.metzler.at

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

HAIMER
Power Mill

Maximale Zerspanleistung -
der Quantensprung in die
nachste Frasdimension.

10. - 13. Mai 2016

Besuchen Sie uns in Wien
Halle B | Stand 0111

intertool

| Werkzeugtechnik |

L

Schrumpftechnik

Haimer GmbH | Weiherstrafe 21 | 86568 Igenhausen | Deutschland
Tel.: +49-8257-9988-0 | E-Mail: haimer@haimer.de | www.haimer.de
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Open House mit Besucherrekord

Softwarelésungen und digitale Technologien
fiir produktivere Bearbeitungszentren standen
im Mittelpunkt des diesjahrigen Chiron Open
House vom 9. bis 11. Mérz in Tuttlingen. Rund
1.900 Géaste aus 470 Unternehmen, zahlreiche
davon aus dem Ausland, sorgten fiir einen neu-
en Besucherrekord.

Den Gasten wurde neben einem umfassen-
den Vortragsprogramm eine Ausstellung

mit fiinfzig Bearbeitungszentren live unter
Span, darunter vielen Neuheiten, gebo-
ten. Erstmals prasentierten sich auflerdem
alle Unternehmen der Chiron-Group mit
eigenen Maschinen — neben dem Gastge-
ber auch die Maschinenbauer Stama und
Scherer Feinbau sowie der Retrofit-Spezi-
alist CMS. Zusatzlich zeigten dreiRig Mit-
aussteller Produkte und Dienstleistungen
aus der gesamten Prozesskette Frasen.

Rund 1.900 Besucher aus 470 Unterneh-
men kamen zur Chiron Hausmesse vom
9. bis 11. Mérz nach Tuttlingen.

www.chiron.de

Reinigungslosungen und Know-how

Unabhéngig davon, ob es sich um sehr an-
spruchsvolle oder eher einfache Reinigungs-
aufgaben handelt — die partikuldre und filmi-
sche Sauberkeit von Bauteilen und Oberfléchen
ist ein entscheidendes Kriterium fiir die Quali-
tat nachfolgender Prozesse sowie des fertigen
Produkts. Die parts2clean hat sich hier als die
weltweite Informations- und Beschaffungs-
plattform etabliert.

,Der Anteil an Entscheidern ist bei der
parts2clean iiberdurchschnittlich hoch.
Rund 80 % der Besucher kommen mit
Investitionsabsichten auf das Messege-
lande in Stuttgart”, erklart Olaf Daeb-

ler, Geschiftsleiter parts2clean bei der
Deutschen Messe AG. ,Fiir die Ausstel-
ler ergeben sich dadurch hochwertige
Gesprache und optimale Moglichkeiten
zur Geschaftsanbahnung.”

Es ist aber nicht allein das umfassende
branchen- und materialiibergreifende
Angebot, aus dem die hohe Besucher-
akzeptanz resultiert. Dazu tragt auch
das dreitdgige Fachforum der parts2c-
lean bei — mit mehr als 25 Vortragen, die
simultan iibersetzt werden.

www.messe.de

Die parts2clean bietet wertvolles Know-
how zu unterschiedlichen Themen entlang
der Prozesskette Bauteil- und Oberfla-
chenreinigung. Es verwundert daher nicht,
dass sie von den Anbietern der Branche als
Pflichtveranstaltung gesehen wird.

Termin ~ 31. Mai - 2. Juni 2016
Ort Stuttgart
Link www.parts2clean.de

praxisFORUM+ on tour

In diesem Jahr geht die Veranstaltungsreihe praxisFORUM+ der Komet Group on tour: So findet das nichste Forum
am 1. Juni 2016 von 9.00 bis 16.00 Uhr bei der Hedelius Maschinenfabrik GmbH in Meppen statt.

Unter dem Motto ,So geht's besser —
Bearbeitungsverfahren im Vergleich”
erhalten die Teilnehmer fundierte Infor-

Das am 1. Juni 2016 von der Komet Group
veranstaltete praxisFORUM+ vergleicht
verschiedene Bearbeitungsverfahren.

mationen und praxisorientiertes Know-
how zu moderner Zerspanungstechnik.
Das Forum schldgt den Bogen von in-
novativen Frastechnologien iiber einen
Vergleich der Werkzeugspannmittel,
die Gegeniiberstellung von Vollbohren
und Frasen sowie einer Bestandsauf-
nahme verschiedener Gewindeherstel-
lungsverfahren bis hin zur Prozessiiber-
wachung.

Neben interessanten Vortragen finden
auch Live-Demonstrationen an der
Maschine statt. Fiir einen fachlichen
Austausch unter den Teilnehmern sind
ausreichend Freirdaume eingeplant. Fiir

maximale Praxisndhe sorgt auch der
Veranstaltungspartner, die Hedelius
Maschinenfabrik in Meppen. Das Ma-
schinenprogramm umfasst drei-, vier-
und fiinfachsige Maschinen in Pen-
del- und Kombiausfithrung und wird
europaweit vertrieben.

www.kometgroup.com
www.hedelius.de

Termin 1. Juni 2016
9.00 - 16.00 Uhr
Ort Meppen
Link www.daspraxisforum.de
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Speed Trocnhoidal Cutting
creates optimal efficiency.
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MESSEN UND VERANSTALTUNGEN

Bestnoten fur die GrindTec 2016

Die GrindTec muss wohl bei ihrer Premiere 1998 vom Veranstalter AFAG und dem Tréger-
Verband FDPW auf permanentes Wachstum programmiert worden sein. Denn von der
ersten Veranstaltung verzeichnet die GrindTec weit {iberdurchschnittliche Zuwachse, vollig
unbeeindruckt von konjunkturellen Rahmenbedingungen.

Ebenso erfreulich wie das Wachstum
der GrindTec sind die guten Ergebnisse
der Aussteller im Jahr 2016, wie Gelszus
Messe-Marktforschung, Dortmund ermit-
telt hat: 73 % bewerteten ihre Messeteil-
nahme mit ,sehr gut” oder ,,gut”, weitere
20 % waren ,,zufrieden”. Bereits auf der
GrindTec abgeschlossen haben 15 % der
Besucher, deutlich mehr als 2014, als
6 % diese Frage mit ,ja” beantworteten.
Man spricht hier also iiber mindestens

2.700 Auftrage, im Durchschnitt wenigs-
tens 4,7 je Aussteller. MaRgeblich fir
den anhaltenden Erfolg der GrindTec ist
die von der ersten Veranstaltung an sehr
hohe Qualitat der Besucher. Experten in
Sachen Schleiftechnik sind nahezu alle
von ihnen, dazu kommt die hohe Ent-
scheidungskompetenz: 85 % sind ,Al-
lein- bzw. Mitentscheider”, zumindest
aber ,beratend beteiligt”. Ein knappes
Drittel (31 %) der GrindTec-Besucher

Auch bei der 10. Ausgabe glanzt die GrindTec
mit neuen Bestwerten: 577 Aussteller (+ 11 %),
17.950 Besucher (+17 %) und 42.000 m?
Ausstellungsflache (+ 14 %).

kommt aus dem Ausland. Zwar dominie-
ren hier nach wie vor das benachbarte eu-
ropaische Ausland, aber das Interesse vor
allem Asiens ist uniibersehbar gestiegen.

www.afag.de

19. Vericut Anwendertreffen

18

Vericut ist komplett unabhéngig von Steuerung,
CAM-System oder CNC-Maschine. Somit kén-
nen alle CNC-Maschinen simuliert werden.

Jedes Jahr veranstaltet CGTech weltweit zahl-
reiche Vericut Anwendertreffen — und alleine in

2015 kamen zu den 41 Veranstaltungen in 15
Landern iiber 1.700 Vericut Anwender. In 2016
erwartet CGTech noch einmal eine Steigerung
dieser Teilnehmer-Zahlen. Das deutschsprachi-
ge Anwendertreffen findet am 09. Juni 2016 im
Dolce Bad Nauheim statt.

Marketing Manager Phillip Block: ,, Un-
serer Anwender geniefen das Umfeld.
Einige haben bereits an allen bisheri-
gen 18 Veranstaltungen teilgenommen.
Neben den Vericut Neuheiten ist es fir
sie ganz besonders interessant, sich mit
anderen CNC-Experten auszutauschen.”

Die Teilnehmer werden u. a. iiber aktu-
elle Software Features unterrichtet, um
Vericut noch effizienter nutzen zu kon-
nen. Wie bei jedem VUE gibt CGTech
seinen Anwendern die Moglichkeit, Thre
Ideen und Wiinsche mit einzubringen,
um so selbst aktiv zu zukiinftigen Vericut
Erweiterungen beizutragen. Die Teilnah-
me ist kostenlos.

Termin 9. Juni 2016
Ort Bad Nauheim
Link www.cgtech.de

Produktiver in der Zerspanung

Spannende Vortréage, Vorfiihrungen, Experten-
runden und ein offener Dialog — all das bietet
Mapal beim Expertentag am 21. und 22. Juni
in Aalen. 2016 stehen neueste Technologien
und innovative VHM-Werkzeuge rund um das
Thema ,Produktiver in der Zerspanung“ im
Mittelpunkt.

Die Werkzeuge und die an sie gestellten
Anforderungen werden im Kontext des
Gesamtprozesses in all ihren Bestandtei-
len beleuchtet. Neben den Mapal Exper-
ten sprechen namhafte Referenten, un-
ter anderem vom Institut fiir Spanende
Fertigung Dortmund, von Ceratizit Aus-
tria, von Oerlikon Balzers und von Knoll

Neueste Technologien und innovative

Werkzeuge aus Vollhartmetall sind das
Thema des Mapal Dialogs am 21. und
22. Juni 2016.

Maschinenbau. Teilnehmer erhalten zu-
dem Einblick in die Fertigung der Me-
chatronischen Systeme bei Mapal und
konnen sich in Live-Prasentationen iiber
Neuheiten rund um die wirtschaftliche
Zerspanung informieren. Eine beglei-
tende Fachausstellung, unter anderem
mit Concept Laser und der SolidCAM
sowie mit weiteren kompetenten Unter-
nehmen, rundet die Fachtagung ab.

Termin 21, -22. Juni 2016
Ort Aalen
Link www.mapal.com



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

S121/5131/5141

Die Experten
fur das Innen- und Radiusschleifen.

In Grosse und Komplexitat verschieden, im Wesentli-
chen aber gleich: Die Experten fiir das hochprézise
Innenrundschleifen von Durchmessern, Konen und
Radien. Die unvergleichliche STUDER-Préazision
basiert auf dem Maschinenbett aus Granitan® und

dem Fiihrungsbahnsystem StuderGuide®. Bei der
Entwicklung wurde hochstes 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.» ‘ S T U D E R

KORBER SOLUTIONS
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Metzler GmbH & Co KG - Oberer Paspelsweg 6-8 - AT-6830 Rankweil - Tel. +43 5522 77963 0 - office@metzler.at
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Mit Trochoidal- und Parabelfrasen zu wesentlich mehr Produktivitat:

Zerspanungstrends
der Zukunft

Geballtes Fertigungs-Know-how aus 100 Jahren Erfahrung présentierten Anfang April 2016 die Firmen
Wedco, Westcam und Zecha in einem Workshop, der wirtschaftliche Losungen zur trochoidalen
Frasstrategie und dem noch nicht so bekannten Parabelfrasen aufzeigte. Neben theoretischen Vortragen
wurde auf dem hochgenauen Bearbeitungszentrum Yasda YBM 400i die beachtliche Produktivitit dieser
Fertigungstechnologien eindrucksvoll demonstriert.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Das Video
zum TWIST-Z5

www.zerspanungstechnik.at/
video/113907
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Durch die Trochoidalbearbei-
tung sind Kostenreduktion
durch ein stark erhéhtes Zeit-
spanvolumen, Produktivitats-
steigerungen durch reduzierte
Bearbeitungszeiten, ein mehr an
Flexibilitat durch reduzierte Ma-
schinenstunden mdglich. Dazu
kommen aufgrund der geringe-
ren Schnittbelastung erhdhte
Standzeiten der Werkzeuge.

www.zerspanungstechnik.com

ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

er Workshop wurde im Wedco
Headquater in Wien abgehalten —
mit dem F&E-Zentrum bieten sich

dort optimale Voraussetzung, solch ein
Event durchzufiihren.

Neuentwicklungen und stetige Optimie-
rungen im Bereich der Zerspanungstech-
nik gehen unaufhaltbar ihren Weg. Maschi-
nenkonzepte werden beispielsweise durch
genauere Antriebsachsen und leistungsfa-
higere Spindeln noch schneller und dyna-
mischer. Aber auch die Werkzeugtechnik
steht nicht still: die Auswahl von Hartme-
tallsubstraten, Beschichtungen und nicht
zuletzt die Auslegung der richtigen Geome-
trie und die Nachbehandlung der Schneid-
kannte sind wesentliche Indikatoren fiir
eine wirtschaftliche Zerspanung. ,,Um all
diese Komponenten richtig einzusetzen,
bedarf es die Anstrengung aller Beteilig-
ten”, so Horst Payr, Technische Leitung
und Leitung F&E bei Wedco. Genau aus
diesem Grund hat sich Wedco gemeinsam

mit den Firmen Westcam und Zecha auch
entschlossen, diesen Workshop, mit dem
Trendthema trochoidale Bearbeitung so-
wie der noch weniger bekannte Thematik
Parabelfrasen, abzuhalten. ,,Genau bei die-
sen modernen Strategien, miissen NC-Pro-
gramm, Maschine, Halter und Werkzeug
optimal aufeinander abgestimmt sein”, be-
grundet Payr.

Teil 1: Trochoidalbearbeitung —
Theorie und Rahmenbedingungen

,Die Trochoidalbearbeitung ist eigentlich
eine Umfangsbearbeitung und genief3t
deshalb auch die Vorteile einer geringen
Zustellung ( ae ) im Gegensatz zu kon-
ventionellen Schruppbearbeitungen wie
beispielsweise HPC-Frasen”, erklart Payr.
Somit konne die gesamte Schneidenlan-
ge der Fraser und diese selbst wesentlich
effektiver genutzt werden. Die Zustellung
erfolgt trochoidal (Anm.: in einer Schleife)
entlang der gewahlten Kontur, die als >
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Zerspanbereich
pro Trochoide

Span pro
Schneide

Eckdaten Workshop-Bauteil
aus 42CrMo4

Trochoidales Schruppen

= VVHM Fraser TWIST-ER-120
16030-KK

Nikken Spannfutter Multilook
VC = 350 m/min

fz=0,1 mm

ae=1,5mm

ap =32 mm

Parabelfrasen bzw. Schlichten der
bombierten Flache

= \Wedco Tonnenfraser @ 10 mm mit
R =500 mmund ER = 1,5 mm
VC = 250 m/min

fz = 0,07 mm

Zeilensprung 3,0 mm

Ra = 0,85/ Rz = 3,835 Wert

¢
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Mittelpunktbahn dient. ,Es wird entlang
einer berechneten Vorschubbewegung
gefrast und die radiale Zustellung (ae) vari-
iert, die axiale Zustellung (ap) ist konstant”,
so Payr weiter.

Fir die trochoidale Bearbeitung sind laut
Horst Payr jedoch gewisse Rahmenbedin-
gungen zu beachten: ,, Es wird ein CAM-
System - wie beispielsweise hyperMill
MAXX Maschining — benotigt, das einen
entsprechenden Zyklus fur die Bahnbe-
rechnungen bietet. Auf Maschinenseite
ware ein hochdynamisches Bearbeitungs-
zentrum zu empfehlen. Last but not least
miissen auf diese spezielle Anwendung ab-
gestimmte VHM-Werkzeuge, die duRerst
stabil gespannt sein sollen, zum Einsatz
kommen.”

Enorme Vorteile

Wenn man all diese Voraussetzungen er-
fiillen kann, seien die Vorteile der Trocho-
idalbearbeitung fiir den Nutzer mitunter
enorm: Kostenreduktion durch ein stark
erhohtes Zeitspanvolumen, reduzierte Be-
arbeitungszeiten erhohen die Produktivitat,
mehr Flexibilitat durch reduzierte Maschi-
nenstunden — dadurch entstehen wieder

Horst Payr, Technische Leitung und Leitung F&E bei Wedco.

1 Die Zustellung erfolgt trochoidal (in
Schleifen) entlang der gewéhlten Kontur,
die als Mittelpunktsbahn dient.

2 Fur das Offnen von Taschen fir eine
anschlieBende trochoidale Bearbeitung
bietet beispielsweise Westcam mit dem
Programm HyperMaxx von Open Mind
die Option der helikalen Bohroperation
in Form eines Taumeleintauchens in das
Material an.

3 Beim Parabelfrasen kann der
Zeilensprung vergréBert werden und
dadurch die Bearbeitungsdauer deutlich
reduziert werden, bei gleichbleibender
oder sogar hoherer Oberflachengiite
(siehe Bearbeitungsbeispiel).

kostbare Fertigungsressourcen in der Pro-
duktion. ,,Es kann ein 2- bis 3-fach erhoh-
tes Zeitspanvolumen durch Steigerung der
Einsatzwerte erreicht werden. Letztendlich
wird damit die Wettbewerbsfahigkeit er-
hoht und der Standort gesichert”, betont
Payr.

Dazu kamen erhohte Standzeiten der
Werkzeuge. ,,Die aufgrund der trochoida-
len Strategie geringeren Schnittbelastun-
gen werden zudem gleichmaBig entlang
der gesamten Werkzeugschneide verteilt.
Dadurch reduzieren sich Verschleibildun-

Produktivitatszugewinne werden in der heutigen Zeit immer wichtiger. Nicht die Kosten
vom Werkzeug sind ausschlaggebend fur eine Kosteneinsparung — um wettbewerbsfahig
zu bleiben ist die Maschinenstunde ausschlaggebend. Sowohl das Trochoidal- als auch
das Parabelfrasen sind zwei ausgezeichnete Beispiele, wie man die Wirtschaftlichkeit im
eigenen Betrieb mit den richtigen Partnern steigern kann.
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gen und die Werkzeuge konnen wesentlich
langer, prozesssicherer verwendet wer-
den”, begriindet Payr. Durch die Trocken-
bearbeitung ergeben sich zusatzlich noch
Einsparungen von Betriebsmitteln wie
Emulsion und Strom.

Nutenfrasen nicht im Vollschnitt

Fiir das Nutfrasen sollte der Werkzeug-
durchmesser um 20 bis 25 % kleiner ge-
wahlt werden, als das Mal der Nutbreite.
Die radiale Zustellung (ae) betragt etwa
5 bis 15 % des Werkzeugdurchmessers
und ist ausschlaggebend fiir das zerspan-
te Volumen. , Diese Werte miissen auf die
jeweilige Anwendung und das Material ab-
gestimmt sein, um ein optimales Ergebnis
erreichen zu konnen. Hier konnen wir mit
unserem Know-how jederzeit unterstiit-
zen”, so Payr.

Helikales Eintauchen

Fiir das Offnen von Taschen fiir eine an-
schlieBende trochoidale Bearbeitung bietet
Westcam mit dem Programm HyperMaxx
von Open Mind zudem die Option der he-
likalen Bohroperation in Form eines Tau-
meleintauchens in das Material mit einem
geeigneten Fraswerkzeug. ,Die Strategie
,5-Achs-helikales Bohren’ eignet sich her-
vorragend als Offnungsschnitt um tiefe Ka-
vitaten zu schruppen”, erklart Klaus Baum-
gartner, Vertriebsleiter der Westcam Filiale
in Sankt Florian (00). Damit l3sst sich aus
einer kreisformigen Tasche moglichst viel
Material effizient und fraserschonend her-
ausholen.

A

Genaugenommen handelt es sich dabei um
ein helikales Sturzfrasen — der Fraser wird
in der Laufrichtung vorgeneigt. Dank ei-
ner dabei angewandten 5-Achs-Simultan-
bearbeitung lassen sich auch Fraser ohne
Zentrumsschneide einsetzen. Fir diese
Operation gibt es seitens Wedco mit dem
TWIST-ER eine spezielle Werkzeuglosung.
Dieser ist bis zu einer Frastiefe von 3xD ein-
setzbar. Fiir eine verbesserte Spanabfuhr
bei der Trockenbearbeitung sorgt eine zen-
trale Kithlbohrung im Zentrum des Werk-
zeugs. ,,Aufgrund eines Geometrieupdates
speziell fiir das helikale Bohren, kommen
beim TWIST-ER die Vorteile dieser intelli-
genten Eintauchstrategie voll zur Geltung”,
weist Horst Payr auf den richtigen Einsatz
der Werkzeuge hin.

Diese sind laut Baumgartner und Payr klar
definierbar: , Schnelles und effizientes Ein-
tauchen, insbesondere bei schwer zerspan-
baren Werkstoffen. Es ist kein Vorbohren
notwendig und eine sichere Spanabfuhr
auch bei tiefen Bohrungen oder Taschen
steigert die Prozesssicherheit.” Zudem sei
die Strategie sehr einfach zu programmie-
ren.

Teil2: Parabelfrasen —
Grundlagen und Potenzial

Der zweite Block in diesem Workshop ging
nahtlos in die sehr interessante Thematik
des Parabelfrasens iiber. Auch beim Para-
belfrasen miissen alle Rader optimal aufei-
nander abgestimmt sein: eine dynamische
Maschine, die Programmierung beispiels-
weise mit hyperMAXX, die Werk- -

Bearbeitungsbeispiel
Parabelfrasen

Anhand dieses Beispiels kann man
erkennen, welche Einsparungsmag-
lichkeiten bei der Verwendung dieser
neuen Frastechnologie zum hochpro-
duktiven Schlichten mdéglich sind:

1. Bearbeitung mit einem Kugelfraser
Z = 2 Fréasrichtung quer zur Kontur mit
einem Vorschub von Vf = 2.070 mm/
min und einem Bahnabstand von
0,15 mm ergibt einen Ra Wert von
0,64 pum in einer Bearbeitungszeit
von 14:30 min.

2. Bearbeitung mit einem Parabelfra-
ser Z = 4 Frasrichtung quer zur Kontur
mit einem Vorschub von Vf = 3.000
mm/min und einem Bahnabstand =
0,15 mm ergibt bei einer Bearbei-
tungszeit von 10:30 min bei einen
Ra Wert von 0,26 pm.

3. Bearbeitung mit einem Parabelfra-
ser Z = 4 Frasrichtung quer zur Kontur
mit einem Vorschub von Vf = 3.000
mm/min und einem erhdhten Bahn-
abstand von 0,44 mm ergibt eine be-
eindruckende Bearbeitungszeit von
3:30 min (Zeiteinsparung von 11 min)
mit einem Ra Wert von 0,36 pm.
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links Das Geometrie
adaptierte Fraswerkzeug
»Jonnen- bzw. Parabelfraser”
bietet eine hohe Verfahr-
Flexibilitat bei gleichzeitiger
hoher Produktivitat. Damit ist
die Herstellung komplexer
Freiformflachen und
Regelgeometrien in deutlich
reduzierter Bearbeitungszeit
mdglich.

rechts TWIST-ER zum
helikalen Bohren: Einsetzbar
bis zu einer Fréastiefe von
3xD. Fir die Spanabfuhr bei
der Trockenbearbeitung ist
die zentrale Kuihlbohrung im
Zentrum ein unterstitzendes
Bindeglied flr den
Zerspanungserfolg.

zeugaufnahme, das Schneidwerkzeug und
nicht zuletzt die richtigen Bearbeitungspa-
rameter.

,Die genaue Abstimmung dieser einzelnen
Punkte ist fiir eine wiederkehrende Bauteil-
oder Serienfertigung von groRem Vorteil”,
so Payr, der erganzt: ,,Mit der Strategie der
Parabelbearbeitung ergeben sich eine Er-
hohung der Produktivitat um bis zu 300 %
bei einer gleichzeitigen Verbesserung der
Oberflaichenqualitit um mehr als 30 %."
Anwendungsbereiche fiir das Parabelfra-
sen sieht er vor allem in der Serienferti-

Eigenschaften Wedco TWIST

R

® Speziell abgestimmte
Schneidgeometrie flir mehr
Spanvolumen

= 3xD Schneidlange

= Durchmesser-Bereich von
4,0 bis 16 mm

= Fin mittig in der Spirale
positionierter Spanbrecher halbiert
die Spane, um die Spaneabfuhr
in der Maschine bei der
Trockenbearbeitung zu erleichtern.

= Fin optimierter Stirneinzug
gewahrleistet einen gréBeren
Eintrittswinkel beim Eintauchen.

m  Schneidkantenoptimierung fr
einen homogenen Schneidkeil und
dadurch resultierend auch eine
besser Schichthaftung der WEAC-
Beschichtung.

= Stahlwerkstoffe bis zu 52 HRc
koénnen bearbeitet werden.

o4

gung und im Formenbau und dabei ideal
bei Schlichtbearbeitungen sowie bei der
Bearbeitung von konvexen und konkaven
Flachen.

Vorteile in der Bahn erkennbar

Die Partnerschaft von Wedco und dem
deutschen Werkzeughersteller Zecha er-
gibt ein breitgefachertes Know-how, wenn
es um die Entwicklung von Zerspanungs-
werkzeugen im High-End Bereich geht.
,Langjahrige Erfahrung im Bereich der
Werkzeugproduktion sowie die professi-
onelle Unterstiitzung fiir die Kunden sind
die Starken von Wedco und Zecha. Unsere
Partnerschaft hat das klare Ziel, die Pro-
duktivitdt bei unseren Kunden weiter zu
steigern, begrindet Horst Payr. Aus dieser
Zusammenarbeit ging auch der neue Para-
belfraser hervor — dies aus ganz klar nach-
vollziehbaren Griinden.

Die Bearbeitung einer Freiformflache oder
einer Schriage erfolgte bisher durch den
Einsatz von Kugelfrdsern. Um damit eine
hohe Oberflachengiite zu erreichen, sind
viele, oft sehr zeitaufwendige Frasbahnen
notwendig. ,Durch die spezielle Parabel-
Geometrie unseres VHM-Frasers kann der
Zeilensprung vergrofert und dadurch die
Bearbeitungsdauer deutlich reduziert wer-
den, bei gleichbleibender oder sogar héhe-
rer Oberflichengiite”, betont Payr.

Schlichten mit High-Speed

Fir den letzten Feinschliff sorgt der neue
Schlichtzyklus ,5X tangentiales Ebenen-
Schlichten” von hyperMILL. ,Hierbei

werden tonnenformige oder tangenti-
ale Fraswerkzeuge eingesetzt. Mit die-
sen Werkzeugen ist eine hocheffiziente
Schlichtbearbeitung von Ebenen und
Freiformflachen moglich. Das verspricht
eine schnellere Bearbeitung durch grofere
Bahnabstande bei gleicher, theoretischer
Rauheit”, geht Baumgartner auf die Vor-
teile ein.

Zudem gibt es in hyperMILL drei leis-
tungsstarke Module, genannt MAXX Ma-
chining, durch die Bearbeitungszeiten von
Schrupp-, Schlicht- und Bohroperationen
deutlich reduziert werden konnen. ,,Gleich-
zeitig lassen sich dadurch beim Schlich-
ten exzellente Oberflichen erzeugen”, so
Baumgartner abschlieSend.

www.wedco.at

/ff ) WEDCO 25
Questcam) 23

1T 1990

Geballtes Fertigungs-Know-how aus
100 Jahren Erfahrung prasentierten
Anfang April 2016 die Firmen Wedco,
Westcam und Zecha im Workshop
»Zerspanungstrends der Zukunft®.
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Detailgetreue
3D-Simulationsgrafik

TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN tiberzeugen seit jeher mit vielen praxisorientierten Funktionen in der Einzelteil-
und Serienfertigung. Besonders hilfreich ist die neue 3D-Simulationsgrafik der TNC 640: Sie stellt das Werkstlick
prazise dar und bietet eine aussagekraftige Vorschau auf den tatsachlichen Bearbeitungsprozess beim Frasen
oder Drehen. Viele neue Ansichtsoptionen er6ffnen einen genauen und frei wahlbaren Blick auf Details. Damit
hilft die TNC, fehlerhafte Angaben oder problematische Bearbeitungsvorgange noch sicherer zu erkennen, bevor
die Werkstlickbearbeitung beginnt.

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, 83292 Traunreut, Deutschland, Telefon +49 8669 31-0, www.heidenhain.at

Winkelmessgerate + Langenmessgerate + Bahnsteuerungen + Positionsanzeigen + Messtaster + Drehgeber



Das Video zu
CoroCut QD [=] E

www.zerspanungstechnik.at/ E

video/120879

.

nn die Einsparung von Ma-
terial eine der wichtigsten
Anforderungen ist, etwa bei
der Zerspanung teurer Werkstoffe oder
bei der GroRserienfertigung, dann sind
besonders schmale Stechplatten ein we-
sentlicher Faktor fiir eine kosteneffiziente
Produktion. Werkstoffabfille werden als
sogenannte ,versteckte Bearbeitungs-
kosten” haufig bei der Berechnung der
Produktionsaufwande iibersehen — dabei
entfernen breite Schneidplattenklingen
bei jedem Abstechvorgang mehr Material
als notig. Eine diinnere Klinge reduziert
darum nicht nur die Menge der im Abfall
landenden Spane, sondern ermoglicht au-
Rerdem die Fertigung von mehr Teilen pro
Stange, wenn das Abstechen mithilfe eines
Stangenladers erfolgt. Diese Material-
einsparungen sind besonders dann von
Bedeutung, wenn grofRe Volumina teurer
Werkstoffe, wie etwa die warmfesten Su-
perlegierungen Inconel, Titan oder Ko-
balt-Chrom, mit einer breiten Plattenbrei-
te bearbeitet werden.

Der Betatigungsschliissel, der mit jedem
CoroCut QD-System ausgeliefert wird,
ermoglicht ein einfaches Handling der
schmalen Platten. Dank des Schliissels
kann die Werkzeugaufnahme geoffnet
bleiben, sodass die Schneidplatte mit
beiden Handen eingesetzt und positio-
niert werden kann. Das Design des neuen
Spannsystems sorgt dariiber hinaus beim
Drehen des Schliissels fiir eine verbesser-
te Steifigkeit, die die Prozesssicherheit
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VWerkzeuglosungen
ernohen Wirtschaftlichkeit

Sandvik Coromant prasentiert mit dem CoroMill®
Plura HFS eine neue Schaftfraserserie zur
leistungsstarken und sicheren Zerspanung von
Komponenten aus Stahl und rostfreiem Stahl.
Weiters bietet der Zerspanungsspezialist mit dem
CoroMill® 425 ein achtschneidiges Schlichtkonzept
zum Planfrasen von Gusswerkstoffen in der
Automobilindustrie. Neue, extra schmale
Schneidplatten fiir CoroCut® QD reduzieren den

Materialverbrauch beim Abstechen.

zusatzlich erhoht. Die CoroCut QD-Werk-
zeughalter fiir die schmalen Plattenbrei-
ten wurden aus dem gleichen optimierten
Werkzeugstahl wie die Halter fiir die brei-
teren Platten gefertigt. Die Werkzeuge mit
innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr sind in
Breiten von 1, 1,2 und 1,5 mm verfiigbar.

Fiir leistungsstarkes Seiten-
und Taschenfrasen

Die neuen Schaftfraser CoroMill® Plura
HFS (High Feed Side Milling) wurden
fiir die Bearbeitung von Stahl und rost-
freiem Stahl entwickelt. Die Werkzeuge
verbessern ebenso die Produktivitdt beim
Frasen von schwer zerspanbaren Werk-
stoffen, beispielsweise hochwarmfeste

Superlegierungen und Titan. Moderne
Fertigungsunternehmen nutzen neuste

1 Sandvik Coromants neue
Plattenbreiten fiir CoroCut QD reduzieren
die Werkstoffabfalle auf ein Minimum.

2 Sandvik hat mit dem achtschneidigen
CoroMill® 425 ein Schlichtkonzept zum
Planfrasen von Gusswerkstoffen speziell
fur die Automobilindustrie entwickelt.

Frasstrategien wie das Trochoidalfrasen,
um die Produktivitdit und Prozesszuver-
lassigkeit zu erhohen. Fiir eine konstante
maximale Spandicke und einen kurzen
Kontaktbogen, wodurch hohe Vorschub-
geschwindigkeiten, minimale Vibrationen
und langere Standzeiten ermoglicht wer-
den, wird der Werkzeugweg haufig mit
einer CAM-Software erzeugt. Fiir diese
Art der Bearbeitung ist der CoroMill Plura
HFS optimiert: Durch Nutzung der gesam-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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Die neuen Schaftfra-
ser CoroMill® Plura
HFS wurden fiir die
Bearbeitung von
Stahl und rostfreiem
Stahl entwickelt.

ten Schnittldnge erzielt er, im Vergleich zum Frasen mit
Wendeschneidplatten und zu herkdmmlichen Frasstrate-
gien, hohere Zerspanungsraten bei kleineren Werkzeug-
durchmessern. So konnen die Werkzeugkosten gesenkt
und die Gesamtproduktivitat gesteigert werden.

Der ungleichgeteilte, spiralformige Spankanal garantiert
einen variablen Eingriffswinkel bei axialen Bearbeitungen
fiir erhohte, ratterfreie Zerspanungsraten. Das halbeffek-
tiv angeordnete Spanbruchprofil steigert die Spanabfuhr
und minimiert die Gefahr von Kantenabsplitterungen so-
wie Werkzeugbruch. Der konische Kern verbessert die
Spanabfubhr, fiir hohe Stabilitat bei maximaler Schnitttiefe.

Die zdhe Sorte GC1740 ist fiir erfolgreiche Bearbeitungen
bei groBem Arbeitseingriff und groer Schnitttiefe geeig-
net. Sie widersteht selbst den enormen Biegekréften bei
Schnitttiefen von 4xD. Als Tailor Made Losung sind Coro-
Mill Plura Schaftfraser auch fiir Schnitttiefen von 5xD er-
haltlich.

Planfrasen von Gusswerkstoffen

Sandvik hat mit dem neuen CoroMill 425 ein Schlichtkon-
zept zum Planfrasen von Gusswerkstoffen entwickelt. Das
Fraskonzept mit acht Schneiden ist fiir die Zerspanung
von Bauteilen wie Motor- und Zylinderblocken, Achsge-
hausen, Bremstragern und Kurbelgehausen aus GCI-,
NCI- und CGI-Werkstoffen geeignet. Dank seines paten-
tierten Einstellsystems fiir eine hochprazise und zuverlas-
sige Plattenpositionierung ist der Fraser sehr anwender-
freundlich.

Beim CoroMill 425 konnen dieselben Wendeschneid-
platten sowohl als normale als auch als Wiper-Wende-
schneidplatten verwendet werden. Fiir eine einfache
Einstellung der Wiper-Wendeschneidplatten konnen die-
se, ohne die Spannschraube der Kassette zu 16sen, oben
und unten verstellt werden. Die Plattenausfiihrung mit
25°-Einstellwinkel und optimierten Fasen mindert Aus-
briiche und Gratbildung am Werkstick. Die verschleil3-
feste PVD-Sorte GC1010 fiir die Trockenbearbeitung und
die Sorte K20W fiir die Nassbearbeitung ermoglichen in
CGI-Materialien besonders lange Standzeiten.

B www.sandvik.coromant.com/at

www.zerspanungstechnik.com
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Maschinen und Lésungen

FEHLMANN VERSA® 825

» 5-Achsen-Bearbeitungszentrum

» Verfahrwege 875 x 700 x 450 mm

» Bis zu 346 Werkzeuge

» Ergonomische Automatisierungslésungen
» Kompakte Bauweise

Frasen Sie schon oder riisten Sie noch?

| i‘ r_'n.'i*

Unsere exklusiven Partner sind: thi

{0 UNIONCHEMMTZ | 5 WALDRICHSIEGEN
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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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Das Iscar-Planfrassystem HELIDO 845 als Problemltser beim Brammenfrasen:

Effiziente Schwerzerspanung dank

Bei der niederdsterreichischen ISW GmbH werden Faktoren wie Produktivitit und Prozesssicherheit
groBgeschrieben. Der auf die GroBteilebearbeitung spezialisierte Lohnfertiger setzt deshalb auf unterschiedliche
Werkzeugkonzepte des Zerspanungsspezialisten Iscar. Bei der Bearbeitung von Brammen aus hochfestem
Material kam dem eine besondere Bedeutung zu.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Die in Ennsdorf/NO beheimatete ISW
GmbH z&hlt sich zu den fithrenden Her-
stellern individueller Stahlkomponen-
ten, denn das Fertigungsangebot ist
durchgangig.

,Wir sind einer der wenigen Komplet-
tanbieter im Bereich der Grofteilebear-
beitung, die das gesamte Produktions-
spektrum unter einem Dach anbieten

www.zerspanungstechnik.com

konnen”, erklart Stefan Limberger, Be-
triebsleiter bei ISW. Das im Privatbesitz
der Familie Limberger befindliche Un-
ternehmen beherrscht samtliche Prozes-
se zur Stahlbearbeitung, angefangen bei
der Materialwirtschaft iber das Brenn-
schneiden, Richten, Schweien, Zerspa-
nen, Spannungsarmglithen, Sandstrah-
len und Lackieren.

Beim Einsatz von Zerspanungswerkzeugen
mMuss man oft Querdenken, um beste
Ergebnisse erzielen zu k&nnen. Da hilft
entsprechendes Produkt- und Anwendungs-
Know-how. Beides bietet uns Iscar.

Stefan Limberger, Betriebsleiter bei ISW

Know-how, Flexibilitdt und Lieferzeit

,Unsere Erzeugnisse reichen bis maxi-
mal 100 Tonnen Stiickgewicht in zumeist
kleinen Serien”, so Stefan Limberger.
Mit einer Verdopplung der Produkti-
onsfliche auf 11.000 m?2 inklusive zwei
neuer Bohr-/Fraswerke Speedram 2000
und 3000 der Marke Pama kann man
seit 2011 Bauteile bis 100 Tonnen bear-
beiten.

Die eigentliche Starke von ISW formu-
liert Stefan Limberger mit Schlagworten
wie Know-how, Flexibilitdt und Liefer-
zeit: ,Nicht der Maschinenpark ist ent-
scheidend, vielmehr kommt es auf eine
entsprechende Kompetenz in der Bear-
beitung groBer Teile und oft komplexer
Materialien, der notigen Flexibilitat

Hochste Produktivitat
und Prozesssicherheit: Zum
Brammenfrasen verwendet
ISW den Planfraser HELIDO
845 von Iscar. Besondere
Herausforderung dabei ist das
hochfeste Material aus CrNi-
Stahl mit einer sehr harten,
konvexen Gussoberflache.

Der Planfraser HELIDO 845
von Iscar mit Durchmesser
250 mm ist mit 12
Wendeplatten besttickt.

Die Wendeschneidplatten
verfligen Uber acht verstarkte
Schneidkanten, Wiper-
Planfasen flr exzellente
Oberflachen sowie eine
neuartige Geometrie fir einen
verbesserten Spanbruch.
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Die doppelseitigen Wendeschneidplatten
mit acht nutzbaren Schneiden des HELIDO
845 ermdglichen dank einer positiven, axialen
Einbaulage einen ausgesprochen weichen
Schnitt.

Christopher Hainisch, Vertriebstechniker
bei Iscar Austria im Raum Oberdsterreich

Der durch die Einbaulage bedingte Freiwinkel
des HELIDO 845 reicht aus, um die bei dieser
Anwendung entstehenden Rampen (Anm.:
max. 0,5°) entlang der Oberflachengeometrie
prozesssicher abfahren zu kénnen. Eine
Unterlegplatte (rechtes Bild) schiitzt den Plattensitz
sowie den Tragerkorper zuverldssig vor Abnltzung.

Zufriedene Partner (v.l.n.r.): Christopher
Hainisch, Daniel Kalajica (beide Iscar), Andreas
Martin, Stefan Limberger (beide ISW) und Jlrgen
Baumgartner (Verkaufsleiter Iscar Austria).

und vor allem auch auf kurze Reaktions-
und Lieferzeiten an.”

Iscar als
Garant fiir Produktivitat

Seit rund sechs Jahren arbeitet ISW un-
ter anderem mit dem Werkzeugspezialis-
ten Iscar zusammen. Nach anfanglichen
Probebearbeitungen mit schlagendem
Erfolg ist Iscar heute der wichtigste
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Die Pama Speedram verfligt Uber einen Drehtisch, somit ¥
kann hauptzeitparallel gertistet werden. Gut zu sehen sind =~
die unzahligen Spane (Anm.: lediglich von einer Schicht).

Partner im Bereich Zerspanungswerk-
zeuge: ,Uber die Jahre hat sich eine
perfekte Partnerschaft entwickelt”, so
Limberger, der ganz klare Vorteile in der
Zusammenarbeit sieht: ,Iscar ist einer
der weltweit groten Werkzeugherstel-
ler, hochinnovativ mit einer sehr guten
technischen Unterstiitzung. Die Qualitat
der Werkzeuge spiegelt sich 1:1 in der
Produktivitat wider. Das Gesamtpaket ist
ausgezeichnet.”

Die zwei Pama-Bohrwerke sowie die
Uniforce 6 und Powerspeed 5 von SHW
sind zum GroRteil mit Werkzeugen von
Iscar ausgeriistet. , Auch fiir Probebe-
arbeitungen bekommen wir immer die
neuesten Wendeplatten und Losungen
und profitieren somit von den Entwick-
lungen auf direktem Weg”, so Stefan
Limberger, der uns auch von einem ak-
tuellen Zerspanungsproblem berichtet:
Brammenfrasen aus hochfestem Stahl —
wobei sich das hochfeste Material und
die spezielle Anwendung als echte He-
rausforderungen herausstellten. Doch
auch hier konnte ein Werkzeugkonzept
von Iscar die Aufgabe erfolgreich 16sen.

Brammenfrasen als Herausforderung

Als Bramme wird ein Block aus gegos-
senem Stahl, Aluminium oder Kupfer
bezeichnet, dessen Breite und Lange
ein Mehrfaches seiner Dicke betragt.
Brammen werden durch Gieen (Anm.:
ggf. auch durch Walzen) hergestellt und
kommen als Vormaterial fiir Bleche und
Bander zum Einsatz. Um die Qualitat
des fertigen Produktes zu verbessern, ist
eine mechanische Vorbearbeitung der
Oberflachen notig.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



,Die ersten Auftrage zum Brammen-
frasen haben wir vor rund zwei Jahren
erhalten”, erinnert sich Limberger und
erganzt: ,Die groRBe Herausforderung
dabei ist das hochfeste Material mit ei-
ner sehr harten, konvexen Gussoberfla-
che. Dariiber hinaus ist das gelieferte
Material nicht konstant und immer wie-
der mit Einschliissen versehen.”

Grundsatzlich kommt bei ISW fiir die
Schwerzerspanung das HELITANG
T465 Frassystem von Iscar zum Einsatz.
Dieses Planfrassystem ermdoglicht in
der Schwerzerspanung von Gusseisen
und Stahl aufgrund des 65°-Anstellwin-
kels sehr hohe Zeitspanvolumina und
Schnitttiefen bis zu 19 mm. ,Da man
mit dem T465 aber keinen Hinterschnitt
frasen kann, mussten wir das Werkzeug
aufgrund der konvexen Oberflichen-
geometrie der Brammen ausschlieBen”,
bringt sich Daniel Kalajica, Anwen-
dungstechniker bei Iscar, ein.

Bei Werkzeuglosung quer gedacht

Damals hat Iscar das Multiplanfrassys-
tem HELIDO 845 um zwei Plattengro-
Ren, mit Schnitttiefe 8,0 und 11 mm
erweitert. Dieses Konzept war fur Stefan
Limberger sehr interessant. ,,Wir haben
uns mit den bekannten Werkzeugen zum
Brammenfrasen nicht anfreunden kon-
nen. Ich war mir ziemlich sicher, dass
der neue HELIDO absolut der richtige
Planfraser fiir diese anspruchsvolle Ope-
ration ist. Und bereits beim ersten Ver-
such wurde meine Annahme bestétigt”,
erinnert sich Stefan Limberger. ,Die
doppelseitigen ~ Wendeschneidplatten
mit einem positiven, axialen Spanfor-

www.zerspanungstechnik.com

mer ermoglichen einen ausgesprochen
weichen Schnitt”, ergénzt Christopher
Hainisch, zustindiger Vertriebstechni-
ker bei Iscar.

Die Wendeschneidplatten verfiigen iber
acht verstarkte Schneidkanten, Wiper-
Planfasen fiir exzellente Oberflichen
sowie eine neuartige Geometrie fiir
einen verbesserten Spanbruch. ,Die
Platte selbst bietet zwar 0°-Freiwinkel,
aufgrund der leicht negativen Einbau-
lage entsteht jedoch ein Freiwinkel, der
ausreichend fiir den bendtigten Ram-
penwinkel (Anm.: max. 0,5°) ist, um die
Oberflichengeometrie prozesssicher ab-
fahren zu kénnen”, so Kalajica.

Einsatzparameter entscheidend

Zum Brammenfrisen verwendet ISW
seitdem den HELIDO von Iscar, mit
Durchmesser 250 mm (Anm.: bis 315 mm
im Standard erhaltlich), bestiickt mit 12
Wendeplatten mit acht Schneiden des
Typs S845 SNMU aus dem Schneidstoff
1C5400 - ein zdhes Substrat mit einer
MTCVD- und Alpha Al203-Beschich-
tung, das bei der Bearbeitung von Stahl
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
beste Standzeiten erzielt. Der Zahnvor-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Anwender

ISW bietet sémtliche Prozesse zur
Stahlbearbeitung — Brennschneiden,
SchweiBen, Glihen, Sandstrahlen, La-
ckieren, Frasen — unter einem Dach. Mit
mehr als 15 Jahren Erfahrung gehort
das niederosterreichische Familienun-
ternehmen zu den flihrenden Herstel-
lern individueller Stahlkomponenten.

ISW GmbH
Wirtschaftspark, StraBe 1/1
A-4482 Ennsdorf

Tel. +43 7223-81940-0
www.isw.at

schub (fz) betragt 0,6 mm, die Zustel-
lung (ap) 7,0 mm. ,Wichtig war neben
dem stabilen Plattensitz sicherlich auch
eine neue (Anm.: im Jahr 2014) Unter-
legplatte, die eben diesen Plattensitz
sowie den Tragerkorper zuverlassig vor
Abniitzung schiitzt”, betont Hainisch.

Die Zerspanungsparameter bei ISW
werden nicht zuletzt aufgrund der gu-
ten Betreuung seitens Iscar stindig auf
die jeweiligen Bauteile abgestimmt, um
hochste Wirtschaftlichkeit in der Bear-
beitung zu erzielen. ,Produktivitat sowie
Prozesssicherheit haben in unserem Ge-
schaft der Lohnfertigung oberste Priori-
tat”, so Limberger. ,Mit Iscar haben wir
im Bereich der Werkzeugtechnik absolut
den richtigen Partner gefunden, um ge-
nau diese Voraussetzungen optimal er-
filllen zu kénnen”, so Stefan Limberger
abschlieBend.

www.iscar.at

Durch das Bestimmen der optimalen
Einsatzparameter fur die unterschiedlichen
Anwendungen kdnnen wir aus unseren
Werkzeugen das Optimum herausholen und
so dem Kunden die nétige Produktivitat und
Prozesssicherheit gewahrleisten.

Daniel Kalajica, Anwendungstechniker bei Iscar Austria
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Neue Geometrieentwicklung

fur Gewindewerkzeuge

Nach Abschluss einer mehrjéhrigen Entwicklungsphase bringt
Schumacher — in Osterreich vertreten durch Arno Kofler — 2016
eine neue Hochleistungs-Geometrie fiir den universellen Einsatz in
einem breiten Werkstoff-Spektrum auf den Markt. Im Zuge einer
umfassenden Neukonstruktion und nach umfangreichen Tests mit
fiihrenden deutschen Anwendern ist im Rahmen des Projektes
eine der starksten, derzeit verfiigbaren Universal-Geometrien zu

einem liberzeugenden Preis-Leistungs-Verhéltnis entstanden.

Basierend auf einer Analyse der derzeit
populdrsten Werkstoffe, hat das F+E-
Team der Schumacher Precision Tools
GmbH ein Anforderungsprofil an eine
neuartige Universal-Geometrie definiert.
Ziele hierbei waren eine hohere Flexibi-
litat im Einsatz, verbesserte Standzeiten
in einem festgelegten Spektrum von
Ziel-Werkstoffen und eine Reduktion der
Kosten pro Gewinde fiir den Anwender.

Entwicklung der Geometrie

Unter Riuckgriff auf die Schumacher
Konstruktionsmodule ToolDesign und
ToolSimulation haben die Ingenieure
und Anwendungstechniker von Schuma-
cher seit Ende 2013 ein komplett neu-
es Werkzeug fiir die Gewindeerstellung
in den gingigsten Werkstoffgruppen
entwickelt. Im Vergleich zur bisherigen
Geometrie wurden alle wesentlichen
Geometrie-Parameter iberarbeitet
und weiterentwickelt. Neben Bauform
und Verhaltnis von Steg und Spannu-
te zahlen hierzu die Schnittgeometrie,
die Oberflichenbehandlung sowie das
Schleppschleifverfahren.

Langzeittests

Die hierbei entstandenen Werkzeug-
Varianten wurden in mehreren Ent-
wicklungsschritten bei professionellen
Zerspanern immer wieder gegen die
starksten am Markt verfligbaren Uni-
versal-Ausfiihrungen getestet. Mit Ab-
schluss des Projekts sind so zwei der
leistungsfahigsten Universalwerkzeuge
fir das Premium-Segment entstanden.
Die Werkzeugeigenschaften der neuen
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Im Zuge der umfassenden
Neukonstruktion ist eine
der starksten, derzeit
verfligbaren Universal-
Geometrien entstanden.

HSS-E, gerade Nute, Anschnitt Form B, fiir Durchgangsloch:

m Vaporisierte Ausflhrung — Art. 319 / 26

= Mit TiN-Beschichtung — Art. 319/ 25

HSS-E, Rechtsspirale ca. 40°, Anschnitt Form C, fiir Grundloch:

» Vaporisierte Ausflhrung — Art. 333 / 26

= Mit TiN-Beschichtung — Art. 333 / 25

Zinl-Werkstolle

Fur die neue Hochleistungs-Geometrie wurden die derzeit populérsten

Werkstoffe einer Analyse unterzogen.

Im Vergleich zur bisherigen Geometrie wurden alle wesentlichen Parameter
Uberarbeitet und weiterentwickelt: Bauform, Verhaltnis von Steg und Spannute,
Schnittgeometrie, Oberflachenbehandlung sowie Schleppschleifverfahren.

UNIVERSAL-Linie sind u. a. die Modifi-
kation der Bauform mit Optimierung des
Verhiltnisses von Gewindesteg und Nut
sowie die Anpassung der Konizitat des
Gewindeteils. Eine komplette Erneue-
rung der Schnittgeometrie (als Kombi-
nation aus Nutgeometrie, Abstimmung
von Schnitt- und Freiwinkeln), Verbes-
serung der Oberflichentechnologie mit

Abstimmung des Vaporisierungsverfah-
rens sowie eine neue Abstimmung der
Schleppschleifverfahren auf optimiertes
Zerspanen von Ziel-Werkstoffen zahlen
ebenso zu den wesentlichen Eigenschaf-
ten der Neuentwicklung.

www.mkofler.at
www.schumachertool.de
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Partner in Precision
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Das japanische Familienunternehmen SENJO SEIKI _
ist seit Jahrzehnten spezialisiert auf wirtschaftliche Spezi

ell fur die Zahnradbearbeitung
wurde Maschinen, Spannsystem und

Bearbeitung von Kanten an Werkstiicken mit : :
| Automatisierungssystem entwickelt:

unterschiedlichsten Formen, Konturen und Materialien.
Beispielsweise zum Anfasen und Entgraten von - Zahnraddurchmesser 40 bis 6.200 mm
Zahnradern, Kettenrader, usw. > Hohe bis 1.000 mm

Ein vollautomatisches System ohne aufwendiger
Programmierung und Positionierung bestehend aus einem SENJO SEIKI bietet zudem viele
patentierten Konturtastsystem und einer integrierten Sonderlésungen auf Kundenwunsch —

Bearbeitungseinheit (Frdsen- oder Schleifen) gewéhrleisten eine kontaktieren Sie uns, wir informieren Sie gerne:
prézise und kontursymetrische Fase. ’ ’
SENJO SEIKI CO. LTD.

Die Bearbeitungseinheit kann vertikal, horizontal oder schrig 631-6 SHISHIHARA, SHIMIZU-KU,
(fiir wellenformige Bauteile mit Verzahnung) angeordnet werden. SHIZUOKA-SHI, SHIZUOKA,
Zusétzliche kann, falls erforderlich, gleichzeitig eine Biirste zum 424-0301 JAPAN

Entgraten eingesetzt werden. Www.Ssenjo-seiki.com

>TECNO.team VERTRIEBSPARTNER

Qmapa (fpl) pessme feosmcesn Huamomnge CELLRO (Woiters) (VOUMARD) YASDA (G

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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GTC-Datenaustauschformat
allgemein nutzbar

Das Institut fiir Ingenieurinformatik (INF) der NTB Interstaatlichen Hochschule fiir Technik Buchs hat unter
www.gtc-tools.com eine neue Webseite verdffentlicht, die Informationen zum Generic Tool Catalog (GTC)-
Datenaustauschformat bereitstellt. Damit erhalten alle Werkzeughersteller und Anwendungsentwickler die

Maglichkeit, Werkzeugdaten noch einfacher und préziser zu teilen und zu nutzen.

GTC ermoglicht den direkten Austausch
zwischen Werkzeughersteller und der An-
wendung ohne dazwischengeschaltetes
Unternehmen. Derzeit werden schon bei
fithrenden Fertigungsunternehmen Werk-
zeugkataloge im GTC-Format, u. a. von
Sandvik Coromant, Iscar und Kennametal,
eingesetzt.

Der Zugriff auf vollstandige, zuverlassige
und umfassende Werkzeugdaten war fur
Nutzer von CAM- und PLM-Software lan-
ge Zeit ein Problem. Erst durch die von
der Internationalen Organisation fiir Nor-
mung eingefithrte ISO 13399 wurde eine
einheitliche Sprache fiir industrielle Pro-
duktdaten festgelegt. Dariiber hinaus gab
es einen Bedarf nach weiteren Informati-
onen, etwa nach Werkzeugklassifizierung
und Bildern. Diese Informationen konnen
nun mit dem GTC-Format bereitgestellt
werden.

Nutzung von Werkzeugdaten
und 3D-Modellen

Die von Siemens PLM entwickelte Manu-
facturing Resource Library (MRL) ist Teil
des Teamcenter® Programmpakets, das
der Datenklassifizierung sowie dem Daten-
management von Fertigungsressourcen
dient. MRL kann Kataloge im GTC-Format
importieren. Dies ermdglicht die Nutzung
von Werkzeugdaten und 3D-Modellen zur
Erstellung von Werkzeugen, die zur Do-
kumentation direkt in der Siemens NXTM
Software bzw. zur Erstellung und Simula-
tion von Werkzeugwegen in NX CAM ver-
wendet werden konnen.

,Die neue Webseite stellt Informationen
iiber GTC einfach und fir jeden zur Ver-
fligung”, erldutert Marcel Keinan, Director
of Product Management bei Siemens PLM
Software. ,,Wir haben uns vollstandig auf
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NTB hat unter www.gtc-tools.com eine neue Webseite verdffentlicht, die es
ermdoglicht, zuverlassige Werkzeugdaten noch einfacher zu nutzen.

GTC festgelegt. Es bestimmt ein Standard-
format flir Anwendungsentwickler und
vermeidet so die Erstellung von Schnitt-
stellen fiir die verschiedenen Werkzeug-
hersteller und Anwendungen.”

Adveon™ und NOVO™ unterstiitzen GTC

Sandvik Coromant ist einer der Begriin-
der der ISO 13399 und bietet Werkzeug-
kataloge im GTC-Standardformat. Auch
Adveon™, eine von Sandvik Coromant ent-
wickelte Werkzeugbibliothek, unterstiitzt
GTC. Adveon hat eine Vielzahl von Schnitt-
stellen zu verschiedenen CAM-Systemen.
,Der GTC-Standard ist ein wichtiger
Schritt fiir die Kommunikation, die in der
gegenwartigen und zukiinftigen digitalen
Fertigungsumgebung im Sinne von Indus-
trie 4.0 benétigt wird”, erklart Per Nilsson,
Senior Manager Intelligent and Digital Ma-
chining bei Sandvik Coromant.

Kennametal ist tiberzeugt, dass Kunden in
der von ihnen genutzten Software Zugang

zu den Werkzeugdaten haben sollten. Des-
halb stellt das Unternehmen, um im Konst-
ruktions- und Fertigungsprozess auf wich-
tige Werkzeuginformationen zugreifen zu
konnen, Produktkataloge im GTC-Format
bereit. Kennametal setzt fiir seine Werk-
zeugberater und Management-Anwen-
dungen auf NOVO™, das die Erstellung von
GTC-Katalogen sowie deren Import in die
Siemens Software unterstiitzen wird.

,Bei Kennametal glauben wir an die Zu-
kunft der digitalen Fertigung. Partner-
schaften mit Unternehmen wie Siemens
sind entscheidend fiir die erfolgreiche
Verbesserung von Arbeitsweisen. Das
Weitervorankommen mit GTC hilft der
Fertigungsbranche bei der Integration von
Kennametal Werkzeuginformationen in
durchgangige Produktentwicklungspro-
zesse”, so Fred Patterson, Vice President
of Product Engineering und Grindungs-
mitglied der ISO 13399.

www.sandvik.coromant.com/at
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WE LIKE
QUALITY!

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

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

voll automatisierte Systeme fur nahezu jedes
Einsatzgebiet in der Langenmesstechnik.

GGW Gruber & Co GmbH
www.ggwgruber.at

METALLTEILE

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

EMAG Salach GmbH
www.emag.com

QUALITAT UND
PRAZISION

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

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
www.hermle.de

ERFOLG IST Z@MEH}

M ESS BAR Erfolg ist messbar

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

Zoller Austria GmbH
www.zoller-a.at

TOOL COMPETENGCE -
DER NAME |
| ISTPROGRAMM AL m

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

MIT ZUKUNFT *3 der Firmenphilosophie.

Als fuhrender 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 tber 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



Gewindetiefen-Lehrdornm
it kabelloser Datentbertragung

Emuge erweitert die kabellose Dateniibertra-
gung bei Gewindetiefen-Lehrdornen. Neu im
Programm ist die Variante TD-BiT-GUT Digital-
IW fiir maschinellen Antrieb mit der Option
fiir kabellose Dateniibertragung. Er bietet da-
durch deutlich mehr Bewegungsfreiheit beim
Messen am Messplatz oder an der Maschine.

Der Gewindetiefen-Lehrdorn ermog-
licht die Gewindelehrung und das Mes-
sen der Gewindetiefe in einem Arbeits-
gang. Er wird bei Bauteilen mit gleicher
Gewindeabmessung und unterschiedli-
chen Gewindetiefen verwendet. Auch
kommt er bei der Einstellung der Ge-
windetiefe bei allen Arten der Innenge-
windeherstellung zum Einsatz.

Der TD-Bit-GUT Digital IW — in Kombi-
nation mit einer Antriebseinheit (z. B.
Akkuschrauber, Druckluftschrauber
oder Bohrmaschine) — ermdglicht im
Vergleich zur Handlehre eine erheb-
lich kiirzere Priifdauer und ein ermii-
dungsfreies Arbeiten im Dauerbetrieb.
Durch die Schnittstelle mittels eines
AuRensechskants 1/4" nach DIN ISO
1173 konnen mehrere TD-Bit-GUT mit
einer Antriebseinheit angetrieben bzw.
schnell angepasst werden. Unabhangig
vom Bediener verbessert die automati-
sierte Gewindepriifung mit konstantem

Drehmoment die Reproduzierbarkeit
des Priifergebnisses.

Ubertragung per Funk

Die Ausfiihrung Digital IW bietet die
Moglichkeit, die Messwerte der Ge-
windetiefen per Funk direkt an den
PC zu iibertragen. Im Lehrdorn ist ein
Funkmodul der Firma Mahr integriert,
dadurch arbeitet der Lehrdorn beson-
ders energieeffizient und benotigt kei-
ne zusatzliche Batterie. Ein USB-Stick
am PC, genannt i-Stick, empfangt die
Signale von bis zu acht Lehrdornen in
einer Distanz bis zu 6 m. Diese konnen
dann {iber die Software MarCom in eine
beliebige Windows-Anwendung impor-
tiert werden. Die Datenubertragung
erfolgt sicher, da der Tiefenlehrdorn
auf seinem Display bestatigt, ob die
gesendeten Daten korrekt iibertragen
wurden.

Durch die Funkiibertragung erhalt der
Anwenderwesentlich mehr Bewegungs-
freiheit, die Bewegungseinschrankung
durch ein Ubertragungskabel oder das
mithevolle, manuelle Ubertragen der
Daten entféllt. Der Lehrdorn ist bereits
auf die Funkiibertragung vorbereitet,
der fiir den PC notwendige USB-Funk-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Gewindetiefen-Lehrdornausfiihrung
Emuge TD-Bit-GUT Digital IW fur
maschinellen Antrieb.

empfanger mit dazugehoriger Software
ist als Zubehor erhaltlich.

www.emuge-franken.at
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Mit Hochleistungsfrasern zu exakten

90°-Schulterm

Als Hersteller von Spezialmaschinen fiir unterschiedlichste Branchen bendtigt man bei Fill Maschinenbau
einen gut sortierten Werkzeugpool aus universell einsetzbaren Hochleistungswerkzeugen. Besondere
Herausforderungen treten beim Frasen langer Fiihrungsbahnen fiir Handlingsysteme auf. Deswegen setzt
das Unternehmen seit Herbst 2015 den Eck-/Schulterfraser der Mill 4™ Serie von Kennametal fiir das
Planfrasen und das Erstellen von exakten 90°-Schultern ein.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Mit Hochdruck wird bei Fill Maschinenbau
im oberosterreichischen Gurten daran gear-
beitet, das Unternehmen im Jubildumsjahr
2016 in neuem Glanz erstrahlen zu lassen.
50 Jahre besteht das Familienunternehmen
in diesem Jahr schon. Nach wie vor im Fa-
milienbesitz ist man heute auf den Maschi-
nen- und Anlagenbau in den Bereichen Me-
tall, Kunststoff und Holz fiir die Automobil-,
Luftfahrt-, Windkraft-, Sport und Bauindus-
trie spezialisiert. ,Wir verstehen uns dabei
als Losungsanbieter fiir den Gesamtprozess.
Wir decken beispielsweise im GieRereibe-
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reich samtliche Prozessschritte vom fliissi-
gen Aluminium bis zum fertigen Teil ab”,
beschreibt Giinter Redhammer, Teamleiter
Teilefertigung bei Fill, den Anspruch des
Unternehmens und unterstreicht: ,Wir be-
trachten dabei jede Teildisziplin als Element
des Gesamtprozesses. So entstehen meist
hochautomatisierte Anlagen, die auf die
speziellen Kundenanforderungen optimal
abgestimmt sind.”

Durch die hohe Varianz in den Maschinen
und Anlagen werden bei Fill viele Teile und

unten Die Serie Mill 4™ wurde
speziell entwickelt, um eine
exzellente Leistung hinsichtlich
Oberflachenqualitat und hohere
Zerspanungsvolumen bei Eck-
und Schulterfrasanwendungen zu
erzielen — eignen sich aber auch
zum Planfrasen.

rechts Der Frastest wurde auf
einer Powerbridge-Portalfras-
maschine durchgefihrt, die in
Zusammenarbeit zwischen SHW
und Fill entstanden ist. Auf dieser
Maschine kénnen Teile von 15.000
X 5.000 mm bearbeitet werden.

Das Video zum Mill 4

www.zerspanungstechnik.at/
video/91381

X-technik
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Komponenten als Einzelstiicke gefertigt.
Serien- oder Gleichteile kommen dabei
eher selten vor. Das fithrt zu einem ho-
hen Eigenfertigungsanteil von etwa 75
%. ,,Wir versuchen, so viel wie moglich
bei uns im Hause zu fertigen. Das gibt
uns die grofStmogliche Flexibilitat in der
Produktionsplanung.  Fremdvergaben
erfolgen hauptsachlich aus Termin- bzw.
Kapazitdtsgriinden”, so der Teamleiter
weiter.

Universalwerkzeug gefordert

Aus diesem Grund setzt man bei Fill
auch intensiv auf den Einsatz von Uni-
versalwerkzeugen, die ein moglichst
hohes Bearbeitungsspektrum abdecken.
.Spezialwerkzeuge machen meist nur
dann wirklich Sinn, wenn ich einen be-

www.zerspanungstechnik.com

stimmten Bearbeitungsschritt oft wie-
derholen muss. Also in der klassischen
Serienfertigung”, weif Redhammer.
,Da das bei uns so gut wie iiberhaupt
nicht vorkommt, sind wir darauf ange-
wiesen, moglichst alle Teile mit dem
vorhandenen Werkzeugpool herzustel-
len. Das erfordert eine gute Auswahl
universell einsetzbarer Werkzeuge mit
hoher Einsatzbandbreite. Diese miissen
daflir hochsten Anspriichen geniigen”,
erganzt er.

Im Sommer letzten Jahres stand die
Evaluierung eines neuen Frasers fiir
die Bearbeitung einer 12 m langen Li-
nearachse eines Handlingsystems an.
Die Herausforderung bestand darin, bei
einer vergleichsweise labilen Spannsi-
tuation eine moglichst exakte Fla- =>

Die Fraser der Mill 4 Serie zeichnen
sich dadurch aus, dass sie sowohl bei
Schruppoperationen, als auch beim Schlichten
Bestleistungen erzielen. Das bezieht sich nicht
nur auf die Schnittleistung, sondern auch auf
OberflachengUte und Standzeit.

Gerald Loschenkohl, Vertriebsingenieur bei Kennametal

Die Fill Gesellschaft m.b.H. ist ein in-
ternational agierendes Maschinen-
und Anlagenbau-Unternehmen, das in
verschiedenen Industriebereichen ak-
tiv ist. Modernste Technik und Metho-
den in Management, Kommunikation
und Produktion zeichnen das Famili-
enunternehmen aus. Die Geschafts-
tatigkeit umfasst die Bereiche Metall,
Kunststoff und Holz fur die Automo-
bil-, Luftfahrt-, Windkraft-, Sport und
Bauindustrie. In der Aluminium-Ent-
kerntechnologie, in der GieBereitech-
nik, in der Holzbands&gentechnologie
sowie fur Ski- und Snowboardpro-
duktionsmaschinen zahlt das Unter-
nehmen zu den Weltmarkt- und Inno-
vationsflhrern. Das 1966 gegrindete
Unternehmen befindet sich zu 100 %
in Familienbesitz und beschéftigt Uber
670 Mitarbeiter. Das Betriebsareal
umfasst etwa 100.000 m2 mit 25.000
m?2 Montage- und Fertigungsflachen
sowie 10.000 m? Buroflachen.

www.fill.co.at

Unternehmensvideo
Fill
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chen- und Anschlagkantenbearbeitung
zu erreichen. Da das Teil nur von unten
gespannt werden konnte, war es wich-
tig, dass bei der Bearbeitung moglichst
geringe Schnittkrafte auftreten, um ein
Ausweichen des Bauteils zu verhindern.
Das hatte unweigerlich zu Ungenauig-
keiten gefiihrt. AuRerdem sollte auf die
gesamte Bearbeitungslange eine gleich-
bleibende Oberflichengiite erzielt wer-
den, was besondere Anforderungen an
die Standzeit des Werkzeuges stellte.

Zur rechten Zeit am rechten Ort

,Es ist schon einem gliicklichen Zufall
zu verdanken, dass uns Gerald Loschen-
kohl von Kennametal genau zu diesem
Zeitpunkt besucht hat und uns dabei
den Mill 4™ Fréser vorstellte”, erinnert
sich Redhammer. ,Zu diesem Zeitpunkt
war die Mill 4™ Serie noch relativ frisch
auf dem Markt, aber die gewinschte
Anwendung passte einfach perfekt fiir
diesen Friser”, erinnert sich Gerald Lo-
schenkohl, Vertriebsingenieur bei Ken-
nametal.

Der Mill 4™ kommt bei Fill in den Durch-
messern 50 mm und 80 mm zum Ein-
satz. Dabei verfiigt der D50 tber funf
und der D80 iiber sieben Plattensitze.
,Die Serie Mill 4 wurde speziell entwi-
ckelt, um eine exzellente Leistung hin-
sichtlich Oberflaichenqualitdt und hohe-
re Zerspanungsvolumen bei Eck- und
Schulterfrasanwendungen zu erzielen”,
so Loschenkohl weiter. Im Grunde ge-
nommen konnen diese Fraser auch als
Planfraser eingesetzt werden, eignen
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Die prazise Abstimmung zwischen Plattensitz und Schneidplatte sorgt fir besonders
weiche Ubergange zwischen den Schnittebenen (unten im Bild). Daraus ergibt sich eine
besondere Oberflachengiite beim tiefenversetzten Frasen.

sich aber durch ihre genaue Ausfiihrung
hervorragend fiir das tiefenversetzte
Frasen exakter 90°-Schultern mit einer
Eindringtiefe von bis zu 15,5 mm je
Durchgang.

,Bemerkenswert bei diesem Fraser ist,
dass die Plattensitze mit so wenig Spiel
versehen sind und so genau schneiden,
dass die sonst durchaus iiblichen Absat-
ze zwischen den Bearbeitungsebenen
fast vollstindig vermieden werden”,
beschreibt Loschenkohl die Vorziige
der Werkzeugserie. Die verwendeten
Wendeschneidplatten sind fiir beide
Fraser LNGU15T608SRGE in der Sorte
KCPK30. Diese weisen eine hochpositi-

ve Schneidengeometrie auf. Das sorgt
auch bei anspruchsvolleren Werkstoffen
fiir einen weichen Schnitt und damit ge-
ringen Schnittkraften. Die Schneidkan-
tenlange von 17 mm kann dabei nahezu
komplett ausgenutzt werden.

Sofort liberzeugt

.Schon die ersten Versuche mit dem
Fraser waren {iberzeugend”, erinnert
sich Redhammer und fithrt weiter aus:
,Bei unserem Testbauteil handelte es
sich um eine 12 m lange Fiihrung aus
S$355 Stahl. Mit den bisherigen Frasope-
rationen entstanden regelmaRig relativ
starke Vibrationen. Das lag sicher im

1 Fill verwendet aktuell
zwei Varianten des

Mill 4 Frasers. Den
M4D050Z05S22LN15 mit
50 mm Durchmesser und
finf Schneideinsatzen und
der M4D080Z07S27LN15
mit 80 mm Durchmesser
und sieben
Schneideinsatzen.

2 Fraskorper und Vierfach-
Wendeschneidplatten

in KCPK30 Qualitat

bilden eine Kombination
mit hochpositiver
Schneidegeometrie flr
weichen Schnitt mit

2] niedrigen Schnittkraften.

X-technik
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Wesentlichen an der schwierigen, la-
bilen Spannsituation. Das Teil konnten
wir nur von unten spannen und muss-
ten eine Dreiseitenbearbeitung in dieser
Aufspannung machen. Die Vibrationen
fihrten zu einer unzufriedenstellen-
den Oberflachengiite und zu geringen
Standzeiten beim Werkzeug.”

Am Ende des Tests waren eindeutig
bessere Oberflichenergebnisse zu ver-
zeichnen. Auch eine Verlingerung der
Standzeit auf gut das Doppelte freute
alle Beteiligten. ,,Aber auch bei hoch-
legierten Werkzeugstahlen, wie sie bei
uns auch haufig zum Einsatz kommen,
hat der Mill 4™ gut abgeschnitten. Die
Kombination aus hochwertigen Fraskor-
pern und den positiven Wendeschneid-
platten in der Sorte KCPK30 ermdoglicht
es uns zudem, meist trocken zu arbeiten
und nur mit Luft zu kiithlen”, erganzt
er. ,Falls trotzdem gekiihlt wird, kann
sowohl Kiihlschmierstoff als auch Luft
durch die innere Kihlmittelzufuhr im
Fraskorper optimal an die Schneiden

herangefiihrt werden. Somit ist sowohl
eine optimale Kiihlung als auch die Spa-
neabfuhr gewahrleistet”, ergdnzt Lo-
schenkohl.

Unkomplizierter Service

Auch im Hinblick auf Lieferlogistik und
Support konnte Kennametal iiberzeu-
gen. ,Fir uns hat es fatale Folgen, wenn
wir aufgrund von Werkzeugengpassen
nicht produzieren konnen. Da wir keine
Serienteile herstellen, konnen wir auch
nichts auf Lager produzieren. Jedes Teil
wird ,just in time’ gefertigt. Jeder Still-
stand bringt somit den Gesamtprozess
zum Erliegen. Kennametal hat beispiels-

Als Hersteller von Spezialmaschinen
stellen wir viele unterschiedliche Einzelteile
her. Gleichteile kommen bei uns fast nicht
vor. Darum bendtigen wir Werkzeuge, die
ein moglichst breites Anwendungsspektrum
abdecken k&nnen.

Giinter Redhammer, Teamleiter Teilefertigung bei Fill

weise einmal 200 Wendeschneidplatten
kurzerhand mit dem Taxi aus dem Aus-
lieferungslager in Deutschland zu uns
bringen lassen. So stellen wir uns Sup-
port vor”, lobt der Fertigungsleiter.

,Insgesamt kann man sagen, dass die
Mill 4™ Fraser unser Werkzeugportfolio
sehr gut erganzen. Sie sind universell
auf verschiedenen Maschinen einsetzbar
und zeichnen sich durch hervorragende
Leistungen von bis zu 220 Schnittme-
tern und hochqualitative Bearbeitungs-
ergebnisse aus”, fasst Redhammer ab-
schlieBend zusammen.

B www.kennametal.com

Internationale Ausstellung
far Metallbearbeitung

13.-17.09.2016
Messe Stuttgart

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




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Wirtschaftliche Bohrprozesse

auf hochstem Leistungsniveau

Mit der Einfilhrung des CHAMDRILL-Wechselkopfbohrsystems

untermauerte Iscar bereits vor 15 Jahren das hohe Potenzial von
modularen Bohrwerkzeugen ohne jegliche Klemmschrauben. Fundiertes
Anwendungs-Know-how, steigende Kundenforderungen sowie innovative
Visionen fiihrten im Hause Iscar zu einer umfangreichen Benchmark-
Produktpalette mit weit iiber 1.500 Bohrkopf- und Bohrkorpervarianten
im Durchmesserbereich 6,0 bis 32,9 mm.

Mit dem Wechselkopfbohrsystem CHAM
IQ DRILL liefern die Iscar-Entwickler
dem Endanwender umfangreiche Hand-
lings-, Produktivitdts- und Qualitatsvor-
teile fiir den Bohrungsbereich 33 bis
40 mm. Das Bohrkopf-Klemmsystem
garantiert eine einfache und sichere
Handhabung ohne jegliche Ersatzteile.
Die Klemmbkraft wird ausschlieBlich im
V-formigen Hartmetallstift aufgebaut
und gewahrleistet im Zusammenspiel
mit den groBen Anschlagflichen eine
hervorragende Prozesssicherheit bei
unregelmaBigen Schnittkraften, welche
z. B. bei Anbohrprozessen auf schragen
Flachen entstehen.
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Hervorragende Eigenzentrierfahigkeit

Die ebenfalls neu entwickelte konkave
HFP-IQ-Schneidengeometrie mit Quer-
schneidenausfiihrung reduziert sowohl
Axialkrafte als auch Drehmomentwerte
wahrend des Anbohrvorgangs. Resultat
aller Geometrieoptimierungen ist eine
signifikant verbesserte Eigenzentrierfa-
higkeit, wodurch Bohrtiefen bis 400 mm
ohne jegliche Pilotbohrungen realisiert
werden konnen. Dank der multifunktio-
nellen Bohrkopfkonstruktion konnen so-
wohl ISO-P (Stahl) als auch ISO-K (Guss)
Werkstiickstoffe bearbeitet werden. Der
PVD-TiAIN-beschichtete  Schneidstoff
IC908 bietet zudem eine optimale Ver-
schleillfestigkeit bei gleichzeitig ho-
her Zihigkeit und gewaihrleistet hohe
Standzeiten in beiden Werkstoffgrup-
pen.

Samtliche Bohrkorpervarianten be-
sitzen innere Kiihlmittelzufuhr sowie
grofe polierte Spankammern und er-
zielen einen exzellenten Spanfluss. Die
Monoblockbohrkorper in 3xD und 5xD
Ausfiihrung weisen einen modifizierten
Anschlagflansch auf, welcher es erlaubt,

CHAM IQ DRILL-
Monoblockbohrkérper mit polierten
Spankammern und innerer
KihImittelzufuhr. Die konkave
HFP-1Q-Schneidengeometrie
gewabhrleistet eine hervorragende
Eigenzentrierfahigkeit.

die Auskraglange bei gleicher Bohrtiefe
um bis zu 10 % zu reduzieren.

Doppelt modular

Highlight der CHAM IQ DRILL-Linie
sind die ,doppelt” modularen 10xD
Bohrkorper. Mit nur zwei Grundkorper-
varianten wird durch einen einfachen
Wechsel der Werkzeug-Krone (ebenfalls
ohne jegliche Schrauben) der komplette
Durchmesserbereich 33 bis 40 mm ab-
gedeckt. Auf jeder Werkzeug-Krone und
jedem Monoblockbohrkorper lassen
sich zusatzlich bis zu zehn verschiedene
Bohrkopfdurchmesser montieren (z. B.
@ 36,0 bis @ 36,9 mm). Diese flexibili-
tatsorientierte Auslegung bietet maxi-
males Einsparpotential durch minimale
Lagerhaltungskosten.

www.iscar.at

0 —

links Doppelt modularer 10xD CHAM 1Q DRILL-Bohrkérper ohne jegliche Klemmschrauben. Der
Durchmesserbereich kann durch einfachen Wechsel der Werkzeug-Krone angepasst werden.

oben Durch den speziellen Anschlagflansch der CHAM 1Q DRILL-Monoblockbohrkérper kann die
Auskraglénge bei gleicher Bohrtiefe um bis zu 10 % reduziert werden.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Neues Werkzeugkonzept senkt Taktzeiten:

=ine Maschine weniger

Andere Werkzeuge, weniger Spannmittel und ein gutes Servicekonzept —
damit konnte die L. Schaible GmbH & Co. KG in Villingen-Schwenningen eine
CNC-Drehmaschine einsparen und die Herstellkosten pro Charge verringern.
Ein Kompetenzteam des Werkzeugherstellers Walter lieferte dabei einen
entscheidenden Beitrag.

44




enn das Geschaft gut lauft,
driickt man bei Mangeln
oft ein Auge zu. So war

es auch bei der L. Schaible GmbH &
Co. KG in Villingen-Schwenningen.
Das Unternehmen ist das Stammhaus
der 2006 gebildeten Orka-Gruppe, die
sich mit ihren rund 280 Mitarbeitern
auf Zerspanungstechnologien spezia-
lisiert hat. Schaible fertigt Dreh- und
Verzahnungsteile fiir verschiedene
Branchen - unter anderem Kupp-
lungen fiir einen SchlieBmechanis-
mus in groferen Industriearmaturen.
Gefertigt wurden die Kupplungsteile

bisher auf zwei unterschiedlichen Ge-
nerationen CNC-Kurzdrehmaschinen
desselben Herstellers. Die verschie-
denen Steuerungsgenerationen und
Werkzeugsitze erforderten, dass die-
ses Bauteil unterschiedlich behandelt
werden musste. ,Das fithrte zu ab-
weichenden Bearbeitungszeiten. Auf
der einen Maschine wurde schneller
und besser produziert, als auf der an-
deren”, schildert Betriebsleiter Ralf
Ferrero die damalige Situation. Einge-
setzt wurde besonders widerstands-
fahiger Stahl der Sorte C45+C. Hinzu
kam ein zu hoher Verschlei der -

1 Zwei Bohrer der Familie Perform DC150 ersetzten gleich mehrere unterschiedliche
Bohrer und sorgten fiir deutlich héhere Schnittgeschwindigkeiten und Standzahlen.

2 Dank der Tigeretec® Silverbeschichtung mit neuer Aluminiumoxidstruktur konnte die
Schnittgeschwindigkeit mit der DNMG110408-MP5 WPP20S von 160 m/min auf 200
m/min gesteigert und gleichzeitig die Standzeit von 900 auf 2.100 Stiick erhoht werden.

3 Experten im Fachgesprach: Gemeinsam holten Walter-Anwendungstechniker
Juri Gaymann (links) und ein Schaible-Maschinenbediener ein deutlich besseres
Prozessergebnis heraus. Der Ehrgeiz ist geweckt, jetzt wollen sich die Schaible-
Mitarbeiter noch naher an die Prozessgrenzen herantasten.

4 In Reih und Glied: die Drehrohlinge der Kupplungsteile, gefertigt fir den Einsatz in
Industriearmaturen. Dank der Optimierung durch ein Walter-Expertenteam erfolgt die
Herstellung jetzt effizienter, schneller und giinstiger. (Bilder 3 - 6: M. Pyper)

www.zerspanungstechnik.com
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ETWAS I
PROGRAMM
UBERSEHEN?

38.588€ SCHADEN

Das passiertvor allem unter Zeitdruck und
wenn es mal wieder schnell gehen muss.

Damit es schneller und sicher gehen
kann, missen z.B. die Einfahrzeiten redu-
ziert und die Verfahrwege kiirzer werden!
VERICUT ist der Industriestandard, wenn
es um die Simulation, Verifikation und Op-
timierung von CNC-Maschinen geht. Nur
die Fertigungssimulation der NC-Daten,
also des Maschinencodes, bietet den Un-
ternehmen hinreichende Sicherheit fur ihre
Bearbeitungsprozesse. Fiir den Anwender
ist es der einzig sichere Weg, die reale
Bearbeitungssituation mit einer ,virtuellen
Bearbeitungsmaschine auf dem Schreib-
tisch® zu simulieren.

CGTech Deutschland GmbH
Neusser Landstr. 384 - D-50769 Koln
Tel.: +49 (0)221-97996-0
info.de@cgtech.com - www.cgtech.de




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

5 Das Projektteam, das den
Fertigungsprozess fir die Kupplungen
erfolgreich fir Schaible optimierte, mit
Walter-Anwendungstechniker Juri Gaymann
(2. von links), Schaible-Betriebsleiter

Ralf Ferrero (3. von links) und Reinhard
Schwendemann, AuBendienstmitarbeiter
bei Walter (2. von rechts).

6 Ein Stiick Schaible-Kunst: Das
Schwenninger Traditionsunternehmen
ist spezialisiert auf Dreh- und
Verzahnungstechnologien. Genau
diese werden bei der Herstellung der
Kupplungsteile erfolgreich eingesetzt.

Werkzeuge aufgrund von schlechtem
Spanebruch.

Aus zwei Prozessen einen gemacht

Pro Auftrag stellt Schaible Tausende
solcher Kupplungsteile her. ,Im Grunde
hatten wir zwei unterschiedliche Ferti-
gungsprozesse fiir das gleiche Bauteil”,
bringt es der Geschaftsfithrer Bernd
Schaible auf den Punkt. Das verursachte
unnotige Kosten und fiihrte immer wie-
der zu Verzogerungen. Im Herbst 2014
gab Ralf Ferrero deshalb den Startschuss
fiir das Projekt Kupplung. Ziel war es, die
Produktion moglichst auf nur einer der
beiden Maschinen, einer Traub TNC30,
laufen zu lassen. Aufgrund guter Erfah-
rungen nahm er Kontakt mit dem Werk-
zeugspezialisten Walter auf. , Fiir die Zer-
spanungswerkzeuge selbst gibt es heute
eine groRe Anzahl alternativer Anbieter,
weshalb fiir uns die Servicequalitat und
die direkte Ansprechbarkeit der Experten
immer wichtiger werden”, begriindet er.
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Der Service und das Produktprogramm
von Walter und auch die beiden Walter-

Experten Reinhard Schwendemann
und Juri Gaymann hatten ihn bereits
bei einem friheren gemeinsamen Pro-
jekt tiberzeugt. ,Walter steht uns immer
schnell und mit hoher Kompetenz zur
Verfiigung. Nur so konnen wir Probleme,
die in der Regel immer dann auftauchen,
wenn man sie nicht braucht, schnell und
effektiv 16sen”, untermauert Ferrero.
Auch diesmal waren die Walter-Experten
sofort zur Stelle. Sie analysierten zunachst
die Situation, wie Anwendungstechniker
Jury Gaymann berichtet: ,Wir bekamen
vom Kunden eine Werkstiickzeichnung
und die Bearbeitungsdaten. Auf dieser
Grundlage haben wir ein Sortiment von
Werkzeugen zusammengestellt, das wir
dann bei Schaible testeten. An der Bear-
beitungsstrategie mussten wir nichts an-
dern, aber wir konnten gleich im ersten
Schritt die Zahl der notwendigen Werk-
zeuge reduzieren.”

Doch damit war fur das Walter-Team das
Projekt noch langst nicht abgeschlos-
sen. AuRendienstmitarbeiter Reinhard
Schwendemann: , Wir haben zwischen-
durch immer wieder die neuen Werte
abgerufen und auch mit den Mitarbeitern
an der Maschine gesprochen, bis wir ei-
nen stabilen Stand erreicht hatten.” Die
ersten Ergebnisse konnten sich bereits
sehen lassen und fiihrten zu konkreten
Einsparungen. So reduzierte sich die
Taktzeit pro Teil bereits auf fiinf Prozent.
Gleichzeitig konnten die Standzahlen,
also die erzielte Teilezahl pro Werkzeug,

gegeniiber der Ausgangssituation teil-
weise mehr als verdreifacht werden. ,,In
Summe fithrten die Manahmen gleich
im ersten Anlauf dazu, das Teil deutlich
wirtschaftlicher zu fertigen”, freut sich
Ferrero.

Neuer Bohrer
sorgt fiir Prozessverbesserung

Zwei Spannungen sind notig, um den
Drehrohling der Kupplungen zu ferti-
gen. In der ersten Spannung mussen in
das Stangenmaterial zunachst ein 25 mm
und ein 14 mm tiefes Loch gebohrt wer-
den. Urspriinglich wurden hierfiir jeweils
zwei verschiedene Bohrervarianten ein-
gesetzt. Diese ersetzte Schaible durch
den neuen, vor wenigen Monaten vor-
gestellten Bohrer DC150 aus dem Walter
Titex-Programm, der hier gleich seine
Vorteile voll ausspielen konnte. Bei glei-
cher Standzeit konnte man so die Schnitt-
geschwindigkeiten von 92 m/min auf 120
m/min anheben.

Deutliche Verbesserungen erzielte das
Walter-Team auch bei den benotig-
ten Tigeretec® Silver Wendeschneid-
platten DNMG110408-MP5 WPP20S,
TCMTO06T102-FP4 WPP20S und
DCMT11T304-FP4 WPP20S. Im ersten
Bearbeitungsschritt erhohten sich durch
den vorgeschlagenen Wendeschneid-
plattenwechsel nicht nur die Schnitt-
geschwindigkeiten von 130 m/min auf
140 m/min, sondern auch die mit einer
Wendeschneidplatte gefertigte Bauteile-
zahl konnte von 600 auf 2.100 Stiick ge-



Anwender

Die L. Schaible GmbH & Co. KG in Vilingen-
Schwenningen ist das Stammhaus der 2006 gebil-
deten Orka-Gruppe, die sich mit ihren rund 280 Mit-
arbeitern auf Zerspanungstechnologien spezialisiert
hat. Schaible fertigt Dreh- und Verzahnungsteile fur
verschiedene Branchen.

B www.orca-grp.de

steigert werden. In einem weiteren Bearbeitungsschritt
stieg die Schnittgeschwindigkeit von 160 m/s auf 200
m/s und die Zahl der bearbeiteten Teile von 900 auf
2.100 Stuick. Im dritten Bearbeitungsschritt verbesserte
sich der Spanbruch deutlich, was der Qualitat des Pro-
zesses und des Produkts insgesamt zugutekam.

Ahnlich gute Ergebnisse konnten in der zweiten Ein-
spannung mit zwei Drehvorgdngen erzielt werden.
Gaymann: ,, Wir konnten hier auBerdem nochmals eine
Wendeschneidplatte aus der ersten Spannung einsetzen
und so die Anzahl der benotigten Wendeschneidplatten-
Typen reduzieren.”

Alle Werkzeuge aus einer Hand

Die reinen Leistungssteigerungen sind zwar fiir sich ge-
nommen schon beeindruckend, aber sie bedeuten nicht
alles, wie Ralf Ferrero zu bedenken gibt. , Wir setzen die
Werkzeuge jetzt so ein, dass die Schnittdaten der vielen
gleichzeitig laufenden Werkzeuge bestmoglich zuein-
ander passen.” Die besten Einzelwerte niitzten nichts,
wenn der ganze Prozess stocke, weil ein Bearbeitungs-
vorgang langer als die anderen dauere. Die Erfahrung
von Walter aus vielen anderen Projekten spielte hierbei
eine entscheidende Rolle. Neben der Fachkompetenz
des Walter-Teams nennen Ferrero und Schaible noch
einen weiteren wichtigen Aspekt bei der Wahl des Werk-
zeuglieferanten: eine moglichst umfassende Produkt-
palette, um alle bendtigten Werkzeuge zuverldssig aus
einer Hand zu bekommen. Walter deckt mittlerweile den
GroRteil der Werkzeugpalette bei Schaible ab.

,Fur das Projekt waren zwar gewisse Stillstandzeiten der
Maschinen fir Tests erforderlich, aber dafiir sparen wir
ab sofort viel Zeit und Kosten ein.” Doch mit dem bislang
Erreichten geben sich Schaible, Ferrero und die Mitar-
beiter an der Maschine noch nicht zufrieden, ihr Ehrgeiz
ist geweckt. ,,Wir haben im Detail noch einige Mdglich-
keiten, uns in den einzelnen Bearbeitungsschritten an
die tatsachlichen Grenzen heranzutasten. So konnten
wir die Bearbeitungszeit pro Teil nochmals deutlich um
weitere 10 Sekunden senken”, so Ralf Ferrero abschlie-
Rend.

B www.walter-tools.com
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Mit der Produkt-Linie Perform bietet Walter flexible
Einsetzbarkeit fur kleine und mittlere LosgréBen:

Premium-Qualitat plus Wirtschaftlichkeit

Mit unseren Produkt-Linien
Perform, Advance und Supreme
gehen wir auf die spezifischen
Anforderungen unserer Kunden ein.

Christian Kniefacz

Produktspezialist Round Tools
bei Walter Austria

links Anwender mit schnell wechselnden

Materialien und Bearbeitungsbedingungen

benétigen Werkzeuge, die flexibel
einsetzbar sind. Die neuen Vollhartmetall-
Bohrer aus der Produktfamilie DC150 der

Perform-Linie sind maBgeschneidert dafir.

rechts Der MC232 Perform bringt die

wirtschaftliche Bearbeitung kleiner und
mittlerer LosgréBen beim Frasen
auf den Punkt.
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Hochste Prazision und Prozesssicherheit kennzeichnen die Werkzeuge
von Walter. Ein echter Mehrwert entsteht, wenn der Anwender fiir jeden
Anspruch ein exakt abgestimmtes Programm findet. Mit drei Produktlinien
im Premium-Segment bietet Walter maBgeschneiderte Lésungen fiir jeden
Anwendungsbereich. Christian Kniefacz, Produktspezialist Round Tools
bei Walter Austria, erklart uns die Hintergriinde.

Walter bietet drei Produktlinien im
Premium-Segment. Warum?

Je nach Einsatzgebiet, Art der Anwendung,
Material, LosgroRe usw. konnen die Anfor-
derungen an ein Werkzeug sehr stark vari-
ieren. Mit unseren Produkt-Linien Perform,
Advance und Supreme gehen wir auf die
spezifischen Anforderungen unserer Kun-
den ein — und bieten ihnen fiir jede Anwen-
dung eine wirtschaftliche Werkzeuglosung.

Wo genau liegen die Unterschiede?

Zunachst bedienen alle unsere Werkzeu-
ge das Premium-Segment: die Supreme-
Linie im High-End-Bereich mit hdochsten
Anforderungen, z. B. an die Standzeit. Die
Advance-Linie als ,goldener Mittelweg”
zwischen hohen Anforderungen und einer
moglichst kosteneffizienten Produktion.
Die Perform-Line mit hochster Wirtschaft-
lichkeit bei schnell wechselnden Auftragen.

Ist die Perform-Linie
daher fiir Lohnfertiger pradestiniert?

Die Perform-Linie ist ausgelegt fiir hohe
Wirtschaftlichkeit bei einer groSen Anwen-
dungsbreite, weshalb sie insbesondere bei
kleinen und mittleren Stiickzahlen groRe
Vorteile bringt.

Welche Werkzeuggruppen
beinhaltet die Perform-Linie?

Im Moment bietet Walter Werkzeuge in
der Perform-Linie fiir die Bereiche Bohren,
Frasen und Gewinden an.

Kdnnen Sie uns die
jeweiligen Vorteile erklaren?

Nehmen wir das Beispiel Frasen. Hier
spiegelt sich die universelle Einsetzbarkeit
z. B. in den technischen Merkmalen eines
MC232 Perform-Frasers wieder: Aufgrund

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Sichere Prozesse und universell einsetzbare
Werkzeuge sind eine Grundvoraussetzung
fur wirtschaftliches Gewindebohren. Mit
maBgeschneiderten Geometrien und
Beschichtungen meistern TC115 und TC216
diese Herausforderung.

seiner Geometrie und der Sorte WJI30ED eignet er sich fur alle
gangigen Frasoperationen. Diese, fiir die Perform-Linie typi-
sche, groRe Bandbreite bei den Anwendungsmoglichkeiten
findet sich auch beim Bohren und Gewinden. Die Einsatzge-
biete der Werkzeuge reichen vom allgemeinen Maschinenbau
iiber den Werkzeug- und Formenbau bis zur Automobil- und
Energieindustrie. Die bearbeitbaren Materialien reichen von
Stahl iiber nichtrostende Stahle bis zu Gusseisen.

Macht auch eine Wiederaufbereitung
der Werkzeuge Sinn?

Dies hdngt von der Anwendung ab. Bei Fraswerkzeugen
mit groleren Durchmessern kann eine Wiederaufbereitung
durchaus Sinn machen. Bei Bohrern in jedem Falll Weil der
Kunde mit unserem Reconditiong-Service seine Werkzeuge
schnell und in Hersteller-Qualitat aufbereiten und anschlie-
Rend wieder einsetzen kann. Beim Gewinden ist dies gegen-
iiber dem Neupreis der Werkzeuge derzeit nicht wirtschaftlich
durchfithrbar.

Sind noch weitere Werkzeugtypen
fiir die Perform-Linie in Planung?

Beim Frasen sind weitere Abmessungen in der Perform-Linie
geplant. Beim Bohren beobachten wir zunachst den Bedarf
und bauen die Perform-Linie anschlieBend entsprechend aus.
Beim Gewinden werden alle geplanten Abmessungen bereits
mit dem Verkaufsstart 1. Mai 2016 eingefiihrt. Bei einem ent-
sprechenden Kundenbedarf sind wir aber auch hier offen fiir
Erweiterungen.

Danke fiir das Gespréch!

B www.walter-tools.com

www.zerspanungstechnik.com
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LH Next Generation
3D Koordinaten-
messgerate

Im neuen Design
besticht die neue LH
Generation mit hoher
Genauigkeit sowie mit
gesteigerter Dynamik.
Erstmals in Osterreich
mit dem neuen
Lasersensor
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Die neue OPTICLINE
Beruhrungslose
Wellenmesstechnik
Absolute Prazision bei
kUrzesten Prifzeiten — die
neue OPTICLINE verbindet
flexibles Messen mit maxi-
malem Anwenderkomfort.

RPC 700
Mehrkoordinatenmessgerat
Die ideale Kombination
einer Koordinaten-, Form-
und Verzahnungsmess-
maschine

Besuchen Sie uns:
Intertool Wien
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Service und Support
Alles aus einer Hand: Wartung, Support, Schulung,
Kalibrierung, Reparatur und Lohnmessung

Fragen Sie noch heute unseren
brandneuen Katalog an oder
blattern Sie gleich online los!




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Die Komet-Entwickler veranderten die
Geometrie des Grundkdrpers mit dem Ziel,
eine auf den Lastfall abgestimmte Steifigkeit
in der Querkraftebene zu erreichen.

Und es geht doch

Bei 5xD ist Schluss — so die bisherige Erkenntnis, wenn es um das Langen-Durchmesser-Verhaltnis von Bohrwerkzeugen
geht. Denn groBere Verhéltnisse beeintrachtigen die Steifigkeit enorm, sodass bislang bei akzeptablen Vorschubwerten
keine prozessstabile Zerspanung mdglich war. Komet hat seine langjahrige Erfahrung genutzt und moderne
Entwicklungsmethoden eingesetzt, um einen neuen 6xD-Bohrer herzustellen, dessen Leistungsdaten iiberzeugen.

Anlass fiir diese Entwicklung war die An-
frage eines Kunden, der fiir groRBe Ver-
schraubungsbohrungen von Lagerringen,
wie sie beispielsweise bei Windkraftanla-
gen bendtigt werden, einen produktiven
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6xD-Bohrer mit Durchmesser 33,0 mm
gesucht hat. Werkzeuge dieser Dimensi-
on werden in der Regel mit Fithrungsele-
menten wie zum Beispiel einer Zentrier-
spitze oder Fithrungsleisten ausgestattet,
was den Herstellungsprozess allerdings
wesentlich aufwandiger macht und die
Kosten nach oben treibt.

Der neue Komet KUB Pentron® 6xD-
WSP-Bohrer sollte eine kostengiinstige
und leistungsstarke Alternative ohne Fiith-
rungselemente sein, die dennoch hohe
Produktivitdit und Prozesssicherheit ge-
wahrleistet — so wie der bereits bewahr-
te KUB Pentron® 5xD. Dieses Werkzeug
diente den Besigheimer Bohrspezialisten
daher als Referenz in Bezug auf die Stei-
figkeit. ,,Unsere FEM-Untersuchungen ha-
ben ergeben, dass die Steifigkeit bei einer
Werkzeugverldangerung von 5xD auf 6xD
um bis zu 45 Prozent abnimmt”, erklart
Entwicklungsingenieur Julius Osterried.
Um dem entgegenzuwirken, mussten die
Entwickler den Grundkorper verandern.

Zerspanungsversuche mit
Kraftmessungen

, Um die auftretenden Lasten zu ermitteln,
wurden Zerspanungsversuche mit Kraft-
messungen durchgefiihrt und die Ergeb-
nisse mit Simulationstools — numerisch
und hybrid — abgeglichen”, beschreibt Ju-
lius Osterried das weitere Vorgehen. Mit
einem ,Screening” ermittelten die Komet-

Entwickler anschlieBend geometrische Ei-
genschaften, die einen signifikanten Ein-
fluss auf die Steifigkeit haben. Mit diesen
Kenntnissen und ihren Erfahrungen opti-
mierten sie unter Zuhilfenahme von DoE
(Design of Experiments) und FEM (Fini-
te Element Method) die Geometrie des
Grundkorpers mit dem Ziel, eine auf den
spezifischen Lastfall abgestimmte Steifig-
keit in der Querkraftebene zu erreichen.
Das Entwicklungsteam setzte vielverspre-
chende Varianten in Prototypen um und
validierte diese in Bohrversuchen.

Die Ergebnisse flossen schlief8lich in
einen neuen 6xD-Bohrer ein, mit dem
kundenspezifische Feldversuche durch-
gefithrt wurden. Entscheidend war die
Schruppbearbeitung in den Vergiitungs-
stahl 42CrMo4. Bei Vorschiiben bis
0,12 mm/U und Schnittgeschwindigkei-
ten bis 176 m/min erzielt der neue 6xD-
Bohrer positive Ergebnisse hinsichtlich
der erzeugten Bohrungsdurchmesser,
die innerhalb der geforderten Toleranz
des Pflichtenheftes liegen. Auch das Ab-
drangverhalten des Bohrers, die Spéane-
abfiihrung und die Qualitit der Bohrung
entsprechen den Kundenvorgaben. Inzwi-
schen wird der neue Komet KUB Pentron®
6xD-WSP-Bohrer bereits in der Praxis
verwendet und die Entwickler arbeiten
bereits an weiteren 6xD-Bohrern mit an-
deren Durchmessern.

www.kometgroup.com
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Trochoidal

ZU KUrzeren

Prozesszelten

Als Hersteller von Sondermaschinen fiir die Fras-, Sdge- und Schienentechnik verarbeitet die Linsinger
Maschinenbau GmbH vor allem Werkzeugstéhle bei teils sehr hohen Zerspanungsraten. Eine wirtschaftliche,
mechanische Bearbeitung der hochbeanspruchten Komponenten aus M200 bzw. 42CrMo4 ist ein wesentlicher
Erfolgsfaktor. Uber einen Werkzeugtest, der zusammen mit der Alpen-Maykestag GmbH durchgefiihrt wurde,

steigt das Traditionsunternehmen nun mit dem STC Speedtwister ins Trochoidalfrasen ein.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Moderne Hochgeschwindigkeitsziige beno-
tigen Gleise mit definierter und moglichst
glatter Oberfliche. Diese Schienen miissen
auch standig iiberarbeitet werden, um den
hohen Anforderungen gerecht zu werden.

Wer kennt sie nicht, die langen, gelben
Maschinen mit der Aufschrift Schienen-
friszug. Eben diese sorgen dafiir, dass die
Laufflichen der Schienen mithilfe speziell

bei Maykestag

geformter Fraskopfe quasi im Vorbeifahren
iiberarbeitet werden. Sowohl die Maschinen
als auch die zugehorigen Werkzeuge zahlen
zu den Spezialdisziplinen der Linsinger Ma-
schinenbau GmbH aus dem oberdsterreichi-
schen Steyrermiihl. Gegriindet vor ziemlich
genau 70 Jahren begann man bei Linsinger
schon frith mit der Entwicklung von Sonder-
maschinen in den Bereichen Friasen und Sa-
gen.

Unser Ziel ist es, unseren Kunden genau das
richtige Werkzeug fur inre Bearbeitungsaufgaben
zur Verfugung zu stellen. Mit den STC Speedtwister
Frésern stehen sowohl statische als auch
dynamische Operationen bis 5xD zur Verfugung.

Gerhard Preinstorfer, Leiter Verkauf IndustrieauBendienst
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1, 2 Die hohe Spannsituation
mit Nullpunktspannsystem
und Kraftspanner lasst beim
HPC-Frasen Vibrationen
entstehen, die durch
Trochoidaloperationen
wirksam verhindert werden
koénnen.

3 Durch die Gesamtlange
von 80 mm beim D16 5xD
STC Speedtwister konnte
die gesamte Kontur in
einer Aufspannung gefrast
werden.

4 Bei der Verwendung der
herkdmmlichen Fraser beim
HPC-Frasen konnte nur bis
zur Mitte des Werkstlickes
gearbeitet werden. Durch
das Umspannen entstand
eine Bearbeitungskante
(rechts im Bild), die durch
Trochoidalfrésen vermieden
werden konnte (links im Bild).
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Verarbeitung groBer Teile

Die historischen Wurzeln des Unternehmens liegen im Bereich
der Frastechnik. 1990 wurde die Produktpalette der Sagetech-
nik eingefiihrt, die mit der Teiliibernahme der Fa. Wagner
(weltweit groRter Kreissigemaschinenhersteller) komplettiert
wurde. Aus den kombinierten Erfahrungen der Fras- und Sa-
getechnik resultierte der Schwerpunkt Schienentechnik. Die-
se Sparte entwickelt, basierend auf der weltweit modernsten
Technologie, Fahrzeuge zur Bearbeitung und Instandsetzung
von Schienen. Das Produktsortiment wird abgerundet mit der
Werkzeugtechnik, die ausschlieflich fiir die hochspezialisier-
ten Linsinger-Maschinen zur Verfiigung steht.

www.zerspanungstechnik.com

Egal ob bei der Plattenbearbeitung, dem Bettfrisen grofer
Blechteile oder beim Trennen und Zurichten von Rohren und
Rohrteilen, bei den Oberdsterreichern geht es meist um die
Bearbeitung grofer Teile. Linsinger steht fiir die perfekte Ab-
stimmung zwischen Maschine und Werkzeug und fiir exakte
Bearbeitung bei groBen Dimensionen.

Werkzeugentwicklung nach Kundenanforderung

Da Maschinen mit Spezialaufgaben meist auch spezielle Werk-
zeuge benotigen, ist ein wesentlicher Teil des Leistungsange-
botes des oberosterreichischen Sondermaschinenbauers auch
die Entwicklung und Herstellung der dazugehorigen Spezial-
werkzeuge. ,,Sowohl in der Bearbeitung von Rohren, als auch
speziell im Umfeld der Schienentechnik gibt es Anwendungen,
fiir die man keine Standardwerkzeuge einsetzen kann. Darum
entwickeln wir diese auch selbst. Das gibt uns zusatzlich die
Flexibilitat, auf besondere Kundenanforderungen einzuge-
hen”, erklart Christian Zach, verantwortlich fiir die Messer-
kopffertigung und CAM-Programmierung bei Linsinger und
erganzt: ,Das erfordert einen hohen Eigenfertigungsanteil.
Und da fast jede Maschine ein Unikat ist, haben wir auch eine
sehr hohe Bauteilvarianz, was eine besondere Herausforde-
rung im Bereich der Zerspanung bedeutet.”

Fir die Herstellung von Teilen mit hoher Beanspruchung
kommt bei Linsinger im Wesentlichen M200 und 42CrMo4
Stahl zum Einsatz. Darum legen die Oberosterreicher beson-
deren Wert auf den Einsatz geeigneter Werkzeuge und Bear-
beitungsstrategien. ,Der Anteil an Sonderwerkzeugen, die bei
uns in der Zerspanung eingesetzt werden, betragt etwa
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40 %. Um moglichst hohe Standzeiten
zu erreichen und trotzdem auch in der
Bearbeitungszeit keine EinbuBen hin-
nehmen zu miissen, ist es fiir uns sehr
wichtig, unsere Bearbeitungsprozesse
standig zu optimieren. Wir haben es oft
mit sehr massiven Bauteilen mit teilweise
recht hohen Zerspanungsraten zu tun. In
solchen Fallen ist das Zeitspanvolumen
fiir uns eine entscheidende KenngroRe.
Wir sind immer auf der Suche nach Stra-
tegien, dieses zu erhohen. Meist bringen
aber hohere Schnittwerte Probleme auf
ganz anderen Ebenen mit sich”, erklart
der CNC-Experte. ,Bei groRen Teilen
entstehen aufgrund der Spannsituation
schnell Vibrationen, die sich natirlich
negativ auf die Bearbeitung auswirken.
Ebenso erfordert Frasen mit hoher seitli-
cher Zustellung (ae), je nach Werkzeug,
oft eine hohe Anzahl an Bearbeitungs-
ebenen, weil nur geringe Schnitttiefen
(ap) realisiert werden konnen”, geht er
weiter ins Detail.

Trochoidalfrasen als zusatzliche
Bearbeitungsstrategie

So war es eine logische Folge, dass bei
Linsinger auch das Thema Trochoidal-
frasen als potenzielle Bearbeitungsstra-
tegie getestet wurde. , Als Werkzeuglie-
ferant sehen wir es als eine Kernaufgabe,
unsere Kunden beim Testen bzw. der
Einfiihrung neuer Bearbeitungsstrategi-
en aktiv zu unterstiitzen. Fiir den ersten
Test bei Linsinger haben wir daher drei
Fraser aus unserer STC Speedtwister
Serie zur Verfligung gestellt (Anm.: D16
3xD, D16 5xD und D12 5xD). Diese spe-
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ziellen Fraser bestehen aus einem Hart-
metallkern mit der einzigartigen Dop-
pelbeschichtung TWINDUR und sind fiir
Stahle bis 50 HRC geeignet. Die unglei-
che Drallsteigung des Fiinfschneiders
sorgt fiir eine optimale Spankontrolle”,
erklart Gerhard Preinstorfer, Leiter Ver-
kauf IndustrieauBendienst bei Maykes-
tag. Schon seit 2003 bezieht Linsinger
von der Alpen-Maykestag GmbH aus
Puch bei Salzburg Standard- und Son-
derwerkzeuge. Seit iber 50 Jahren stellt
das Salzburger Traditionsunternehmen
unter der Marke Alpen Prazisionswerk-
zeuge fiir Handwerk und Gewerbe sowie
unter der Marke Maykestag Hochleis-
tungswerkzeuge fiir die industrielle Zer-
spanung her.

Signifikante Leistungsverbesserung

Der Test wurde auf einem vertikalen
Bearbeitungszentrum eines namhaften
deutschen Herstellers mit Heidenhain
530 Steuerung durchgefiihrt. Die Be-
arbeitungsprogramme werden bei Lin-
singer offline in Esprit (Anm.: die CAM-
Software von DP Technology, betreut
iber die Pimpel GmbH, bietet mit Profit
Milling das nétige Know-how, um den
Hochgeschwindigkeits-Schruppzyklus
programmieren zu konnen) program-
miert und simuliert. Die NC Programme
werden anschliefend noch mit CHE-
CKitB4 (virtuelle Maschine NC Kernel
basierend) auf Prozesssicherheit ge-
priift. Dadurch konnte Linsinger auch
genaue Auswertungen uber die Bear-
beitungszeiten und Schnittleistungen
erstellen. Beim Testbauteil handelt es

FUr uns war der Vergleichstest zwischen
HPC- und Trochoidalfrasen sehr spannend.
Neben den verbesserten Schnittleistungen,
besseren Oberflachen und den geringeren
Spindellasten k&nnen wir auch bei den Rustzeiten
einiges an Durchlaufzeit wettmachen.

Christian Zach, verantwortlich fiir die Messerkopf-
fertigung und CAM-Programmierung bei Linsinger
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sich um einen Hebel aus M200, der bei
einem Rohteilgewicht von 47,8 kg und
einem Fertigteilgewicht von 15,4 kg eine
Zerspanungsrate von 67,8 % aufweist.

,Im ursprunglichen Bearbeitungspro-
gramm haben wir Speedcut Fraser von
Maykestag eingesetzt, die wir in ver-
schiedenen Bereichen des Unterneh-
mens nutzen und mit denen wir bislang
schon sehr gute Ergebnisse erzielt ha-
ben. Diese waren fiir unseren Test der
Benchmark”, so Zach. Das Spannsystem
besteht aus einem Nullpunktspannsys-
tem von Stark und zwei Schunk KSX
5-Achsen Kraft-Spannern. Durch die ge-
gebene Spannsituation kam es laut Zach
und Maschinenbediener beim HPC-
Frasen — das als Vergleichssituation fiir
den Test diente — haufiger zu Vibratio-
nen. Diese wirkten sich sowohl auf die
Werkzeugstandzeit als auch betrachtlich
auf die Oberflichengiite aus. Daneben
war es notwendig, die Konturbearbei-
tung des Werkstiickes von zwei Seiten
durchzufithren, um die erforderliche
Bearbeitungstiefe zu erreichen. Das be-
dingte ein Umspannen des Werkstiickes
bei etwa der Halfte des Konturbearbei-
tungsprozesses.
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Erstaunliche Produktivititssteigerung

,Durch die mogliche, sehr hohe Ein-
dringtiefe beim Trochoidalfrasen von 80
mm, was auch der Bearbeitungstiefe am
Werkstiick entsprach, konnten wir die
gesamte Kontur in nur einem Arbeits-
gang frasen. Das Oberflachenbild der
Kontur wurde dadurch erheblich ver-
bessert und wir erzielten bei der reinen
Fraszeit rund 45 % Ersparnis. Das allein
hatte uns schon weitgehend iiberzeugt.
Als weiterer Vorteil kam schlieRlich
noch hinzu, dass wir im Vergleich zum
HPC-Frasen weniger als die Halfte der
Spindellast zu verzeichnen hatten”, freut
sich Zach iber das sehr positive Test-
ergebnis und Preinstorfer erganzt: ,Ein
weiteres Plus bzw. Einsparung kostbarer
Nebenzeiten ist die Tatsache, dass auf-
grund der neuen Bearbeitungsstrategie
Trochoidalfrasen das Werkstiick bei der
zweiten Aufspannung nicht mehr genau
eingemessen werden muss — es ist im
Gegensatz zur HPC-Strategie lediglich
eine Planfrasung und keine Konturbe-
arbeitung mehr notwendig.” Das fiihrt
schlieBlich zu einer gesamten Ersparniss
bei der Bearbeitungszeit von fast 60 %.
Dariiber hinaus senken sich auch die
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reinen Werkzeugkosten, da zum einen
weniger Werkzeuge bendtigt werden
und zum anderen die Schneide komplett
ausgenutzt wird.

,Wir versuchen immer, die Werkzeu-
ge auf die jeweilige Anwendung abzu-
stimmen. In diesem Fall wahlten wir
die Fraser der Speedtwister Serie mit
TWINDUR-Beschichtung, weil sie so-
wohl fiir statische, als auch dynamische
Operationen eingesetzt werden konnen.
Damit bieten sie eine hohe Bandbreite
im Einsatz bei minimierten Riistzeiten”,
begriindet Preinstorfer die Werkzeug-
auswahl.

Werkzeuglieferant mit Zusatznutzen

,Wir nutzen Maykestag nicht nur bei
unseren Standardwerkzeugen, sondern
lassen immer wieder auch Sonderwerk-
zeuge anfertigen. Das geht schnell und
hilft uns effizienter zu arbeiten. Auch der
Schleifservice wird von uns gerne ge-
nutzt. Fiir uns also eine rundum frucht-
bare Zusammenarbeit”, schildert Zach
der abschlieBend nochmals das Know-
how von Maykestag bei der Einfiih-
rung der neuen Bearbeitungsstrategie
hervorhebt: , Beim trochoidalen Frasen
miissen Werkzeugmaschine, Werkzeug,
Spannsituation und natiirlich die Strate-
gie samt Programmierung aufeinander
abgestimmt sein. Da Bedarf es grofer
Erfahrung und kann nicht einfach so
ausprobiert werden. Unter anderem
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Die Linsinger Maschinenbau GmbH
ist ein weltweit agierendes Unterneh-
men, das sich durch Innovation in
einem hochspezialisierten Nischen-
markt etablieren konnte. Mit rund 350
Mitarbeitern stellt Linsinger auf rund
70.000 m2 Betriebsflache hochspezi-
alisierte Anlagen und Werkzeuge fur
S&ge- und Fréastechnik her. Aus der
Kombination dieser Technologien
resultierte der Schwerpunkt Schie-
nentechnik. Diese Sparte entwickelt
Maschinen zur Bearbeitung und In-
standsetzung von Eisenbahnschie-
nen. Die im heimischen Werk produ-
zierten Maschinen werden zu 98 %
exportiert und finden ihren Hauptab-
satzmarkt in Asien, dem EU-Raum
und Russland.

www.linsinger.com

dank der Unterstitzung durch Maykes-
tag haben wir diesen Schritt erfolgreich
getan.”

www.maykestag.com
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Die Bearbeitung wurde offline im CAM-System Esprit programmiert und mit CHECKitB4 von der Firma Pimpel simuliert. Mit
CHECKItB4 lassen sich Steuerungsablaufe in deren voller Funktionalitat simulieren. So kénnen NC-Programme inklusive aller
Hochsprachenelemente auf syntaktische Korrektheit und Ablaufféhigkeit geprift, die Kollisionsfreiheit im Arbeitsraum, die
Werkstlickgeometrie und das Bewegungsverhalten sicher bewertet sowie Programmlaufzeiten bestimmt werden.
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Zahlreiche Neuheiten

Mit dem Neuheitenpaket 2016.1 stellt der schwedische Werkzeughersteller Seco Tools iiber 1.200 neu entwickelte
Zerspanungsldésungen und Programmerweiterungen vor. Damit werden die umfangreichen Einsatzmdglichkeiten seiner
Werkzeugpalette fiir die Metallzerspanung nochmals erweitert. Der Update Katalog 2016.1 beinhaltet iiber 1.200
Neuheiten und Programmerweiterungen fiir die Fras-, Dreh- und Bohrungsbearbeitung sowie Werkzeugsysteme und
erganzt das umfangreiche Vollsortiment von {iber 30.000 Produkten.

P
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|

Eckfrassystem Square T4-12

Erhohtes Zeitspanvolumen ermdglicht
das neue Eckfrassystem Square T4-12
fiir Schnitttiefen bis zu ap = 81 mm mit
max. Stabilitait durch groRBere Wende-
platten und eine vibrationsminimieren-
de Schneidengeometrie. Vier Schneid-
kanten pro Wendeplatte tragen zur
Verringerung der Werkzeugkosten bei,
wobei die tangentiale Anordnung die
Stabilitait der Wendeplatten maximiert
und eine einfache Montage sicherstellt.
Der Square T4-12 Eckfraser im Durch-
messerbereich von Dc = 25 bis 125 mm
ist fur allgemeine Frasanwendungen in
Stahl und Guss sowie Rostfrei geeignet
und auch als Walzenstirnfrassystem er-
haltlich.

www.secotools.at

Drei neue CH-Sorten

In der Hartdrehbearbeitung bekommt
die Produktfamilie der Secomax CBN-
Sorten Zuwachs: drei neue CH-Sorten
sorgen fiir aulergewohnliche Werkzeug-
standzeit und eine hohe Oberflachengii-
te in der Hartdrehbearbeitung von ISO
HO5 bis H35. Vom glatten Schnitt bis hin
zu schweren Schnittunterbrechungen -
diese neuen Sorten verfiigen iiber ein
neues Substrat- und Beschichtungskon-
zept, das die Zahigkeit und Verschlei3-
festigkeit maximiert. Mit der Einfithrung
der neuen CH-Sorten setzt Seco konse-
quent den Weg fort, das Anwendungs-
gebiet eindeutig in der Produktbezeich-
nung zu kommunizieren: C steht dabei
fiir die Bearbeitung mit CBN-Sorten und
H fiir Hartbearbeitung.

S

Erweiterter Anwendungsbereich
bei VHM-Frasern

Im Bereich der Vollhartmetall-Schaft-
fraser erfahrt die Serie der Jabro Solid?2
JS554 Systeme einen deutlich erwei-
terten Anwendungsbereich. Dank einer
erhohten Freilequng werden die Zu-
gangsmoglichkeiten unter schwierigen
Bedingungen und bei langen Auskra-
gungen vereinfacht. Hochste Stabilitat
gewahrleistet das optimierte Werkzeug-
design. Die neuen vierschneidigen Fra-
ser der Jabro Solid? JS554 Serie eignen
sich optimal fiir die Bearbeitung von
Stahl, Rostfrei und hochwarmfesten
Werkstoffen, die bevorzugt bei der Be-
arbeitung komplexer Komponenten in
der Luftfahrtindustrie, Medizintechnik
und im Allgemeinen Maschinenbau zum
Einsatz kommen.

Precision meets Motion
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Neue Ingersoll Eckfraser verbessern Wirtschaftlichkeit
und Wettbewerbsfahigkeit bei Haunschmidt:

—INne ganze menr

Wirtschaftlichkeit, Flexibilitdt und Qualitat sind Anforderungen, die in der gesamten zerspanenden Industrie

gefordert sind. Fiir Lohnfertigungsbetriebe treffen sie in besonderem MaBe zu, denn die stehen bei jedem Auftrag im
Wettbewerb zu vergleichbaren Anbietern. Aus diesem Grunde gilt bei Lohnfertigern ein besonderes Interesse an den
leistungsfahigsten und wirtschaftlichsten Werkzeugen — und eine kontinuierliche Prozessoptimierung ist Voraussetzung
fiir eine positive Entwicklung des eigenen Unternehmens. Durch die Einfiihrung neuer Eckfrdser von Ingersoll ist es der
Haunschmidt GmbH nun gelungen, Frasarbeiten wesentlich effizienter und wirtschaftlicher zu gestalten.
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Seit iiber vier Jahrzehnten steht die
Haunschmidt GmbH in Tragwein (00)
fiir hochwertige Losungen in der Me-
tallbearbeitung. Das Kompetenzspek-
trum des Unternehmens fokussiert
dabei auf die zwei Schwerpunkte Ex-
trusionstechnik und Maschinenbau.
In beiden Sparten betreut das Unter-
nehmen viele renommierte Kunden,
zu denen langjahrige Beziehungen
bestehen. Speziell als Zulieferer der
Kunststoffindustrie profiliert sich die
Firma Haunschmidt durch ihr kla-
res Bekenntnis zur Qualitat. ,Was wir
machen, erledigen wir genau”, ist das
Credo des heutigen Inhabers und Ge-

www.zerspanungstechnik.com

schaftsfithrers Johann Schmid. Diesen
Leitspruch hat Herr Schmid auch zum
Leitgedanken des Unternehmens ge-
macht.

Die besondere Starke von Haunschmidt
ist die Herstellung komplexer Teile mit
hoher Fertigungstiefe und Genauig-
keit. Hierbei stiitzt man sich auf ein
erfahrenes Team von ca. 40 Mitarbei-
tern. ,,Gute Fachkréfte sind Mangelwa-
re — der beste Weg ist folglich, sie im
eigenen Betrieb auszubilden”, erlau-
tert Johann Schmid seine Philosophie.
,Standige Aus- und Weiterbildung
sowie die eigene Lehrlingsausbil-

HiPosTrio Eckfraser von Ingersoll bei
der Bearbeitung eines Ruhrbalkens.

Der Ingersoll Eckfraser HiPosTrio
wird auch bei der Bearbeitung eines
»Zwischenstiickes® verwendet.

Fir die Testbearbeitung ausgewahltes
Werkstick: ,,Zwischenstlck® fir die
Kunststoffindustrie.
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Herr Karl Bohm, Ingersoll Verkaufsleiter

Osterreich (links) und Herr Nikolaus RihrneBl,
Betriebsleiter Haunschmidt freuen sich tGber

die erfolgreichen Testbearbeitungen.

dung sind die Basis fiir den Stamm her-
vorragender Fachkrifte, die es ermogli-
chen, das hohe Niveau zu halten und auf
diesem Markt zu bestehen.” Es werden
pro Jahr ein bis zwei Lehrlinge aufge-
nommen. Als Bestatigung fiir die hohe
Qualitat der Lehrlingsausbildung hat die
Firma Haunschmidt kiirzlich den ,Ineo-
Award” - einen Preis der Wirtschafts-
kammer Oberosterreich fiir vorbildliche
Lehrlingsausbildung - erhalten. Dariiber
hinaus war das Jahr 2015 insgesamt fiir
Haunschmidt sehr erfolgreich, denn man
hat den groRten Auftrag der Firmenge-
schichte fertiggestellt. Es handelt sich um
einen 3-Schicht Rohrkopf zur Erzeugung
von Rohren bis 1.200 mm Durchmesser.

Zusammenarbeit mit Ingersoll

Im Zuge der kontinuierlichen Prozessopti-
mierung ist man bei Haunschmidt immer
interessiert an neuen, wirtschaftlichen
Werkzeugen und innovativen Werkzeug-
partnern. Durch ein befreundetes Unter-
nehmen wurde Herr Nikolaus Rithrnef],
Betriebsleiter bei Haunschmidt, in der
Vergangenheit schon auf Ingersoll auf-
merksam gemacht. Als dann ein neues
CNC-Bearbeitungszentrum MATEC -
30HV (mit Rundtisch) installiert wurde,
das in Erstausriistung mit einem Ingersoll
Werkzeugpaket geliefert wurde, konnten
die ersten Erfahrungen mit diesen Werk-
zeugen gesammelt werden. Mit dieser
neuen, modernen Multianlage wurde das
gesteckte Ziel ,Reduktion von Produkti-
onszeiten bei hochster Fertigungsgenau-
igkeit” angegangen. Natiirlich waren auch
adaquate, leistungsfahige Werkzeuge not-
wendig — besonders die Eckfraser der Se-

60

rie HiPosTrio von Ingersoll iiberzeugten
bei allen Testeinsatzen.

Die Fraser der HiPosTrio Serie basieren in
ihren Eigenschaften auf der Ingersoll Hi-
Pos Linie, wobei aber die Schneidplatten
der HiPosTrio Werkzeuge mit drei nutz-
baren Schneidkanten ,eine ganze Ecke
mehr” haben. ,Besonders positiv ist zu
vermerken, dass die Wirtschaftlichkeit der
3-schneidigen Wendeschneidplatten ge-
nutzt werden kann, ohne auf die Vorteile
der 2-schneidigen Variante — wie die gute
Tauchfahigkeit und den besonders wei-
chen Schnitt — zu verzichten", bringt sich
Karl Bohm, Ingersoll Verkaufsleiter Oste-
reich, ein.

Einsatz der HiPosTrio Werkzeuge

Fiir den Einsatz der zu testenden Eckfraser
der HiPosTrio Serie wurden zwei Werkstii-
cke ausgewahlt, die in der Fertigung bei
Haunschmidt haufiger zu bearbeiten sind.
Der erste Einsatz wurde an einem soge-
nannten , Rithrbalken” aus Werkstoff St52
vorgenommen, bei dem die Flachen bei-
der Seiten bearbeitet werden.

Direkt zu Beginn der Bearbeitung fiel die
ruhige und weichschneidende Zerspa-

Wendeschneidplattenbohrer der
Ingersoll QuadTwist Serie im Einsatz.

nung der von Ingersoll empfohlenen Hi-
PosTrio Werkzeuge auf. Spanbildung und
Werkstiickoberfliche waren ebenfalls top.
Fir weitere Tests wurden ,,Zwischensti-
cke flir Kunststoffindustrie” ausgewdhlt,
die in den verschiedensten Ausfiihrungen
und Geometrien bei Haunschmidt bear-
beitet werden. Da diese Werkstiicke einen
hohen Prozentsatz der Frasbearbeitung
bei der Haunschmidt GmbH darstellen, ist
das Ergebnis der Testbearbeitung beson-
ders interessant und wichtig.

Testbearbeitung beziiglich
Oberflichenqualitat

Bei der Frasbearbeitung der gekrimmten
Kopfflache des Zwischenstiickes spielt die
erzeugte Oberflichenqualitdt eine ent-
scheidende Rolle. Durch die Gestaltung
der Nebenschneide und verschiedener
Eckenradien konnte auch bei diesem Ver-
such die erzeugte Oberflachenqualitat ge-
geniiber dem Ist-Zustand noch deutlich
gesteigert werden. So konnten nach den
Tests Nikolaus Rihrnef’l und Karl Bohm
das Ergebnis der Frasversuche adufRerst
positiv bewerten. Bessere Standzeiten und
reduzierte Kosten gingen einher mit einer
besseren Oberflache.

Standige Aus- und Weiterbildung sowie die
eigene Lehrlingsausbildung sind die Basis fur
den Stamm hervorragender Fachkrafte, die es
ermoglichen, das hohe Niveau zu halten und auf
diesern Markt zu bestehen.

Johann Schmid, Geschéftsfiihrer
Johann Haunschmidt GmbH

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Anwender

Die Firma Haunschmidt wurde 1974
von Johann Haunschmidt gegrindet.
Das kleine Unternehmen begann sehr
erfolgreich mit der Erzeugung von
Spritzgussformen und wuchs rasch.
Das 1979 erworbene Betriebsgrund-
stlck in Tragwein ist auch noch der
heutige Firmensitz. Das Unternehmen
fokussiert seine Kompetenz auf zwei
Schwerpunkte: Extrusionstechnik und
Maschinenbau. Realisiert werden Rohr-
kdpfe, Disensatze und Kalibrierhilsen,
Werkzeuge und Nachfolgemaschinen-
teile fur die Rohrextrusion, Maschinen-
bauteile (Einzel- und Kleinserienferti-
gung) sowie SchweiBkonstruktionen
inkl. mechanischer Bearbeitung.

Johann Haunschmidt GmbH
Mistlberg 80, A-4284 Tragwein
Tel. +43 7263-88294-0
www.haunschmidt.at

Die Wendeschneidplattenbohrer der Quad-
Twist Serie von Ingersoll wurden ebenfalls
an den schon beschriebenen ,,Zwischen-
stiicken” fiir die Bohrbearbeitungen ein-
gesetzt. Auch hier waren die Ergebnisse
in Bezug auf Schnittwerte, Wirtschaftlich-
keit und Prozesssicherheit duferst posi-
tiv, sodass auch die Bohrbearbeitung mit
Wendeschneidplattenbohrer komplett auf
das Ingersoll System umgestellt wird. Um
die technische Unterstiitzung weiterhin zu
intensivieren und auf eine breitere Basis
zu stellen, wurde verabredet, dass der In-
gersoll Anwendungstechniker Alexander
Tammerl weitere Testeinsatze direkt vor Ort
begleitet.

Fazit

Die noch junge Zusammenarbeit zwischen
Ingersoll und Haunschmidt ist von Be-
ginn an fir beide Seiten erfolgreich. Der
Lohnfertiger aus dem Osterreichischen
Miihlviertel ist auf leistungsfahige Partner
angewiesen. Um den eigenen, hohen An-
forderungen zu entsprechen, sind zum ei-
nen natiirlich die leistungsfahigsten Werk-
zeuge gefragt, weiterhin ist aber auch eine
anwendungstechnische Beratung und enge
Zusammenarbeit mit dem Werkzeugliefe-
ranten gefordert.

www.ingersoll-imc.de

www.zerspanungstechnik.com
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Die Haunschmidt Mitarbeiter sind stolz auf die erfolgreiche
Produktion des Rohrkopfsystems, dem bisher groBten Auftrag, den
die Firma Haunschmidt bisher abgewickelt hat. (Alle Bilder: Ingersoll)
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Verzahnen bis Modul 30

VHM Fraser der DS Reihe zum Bearbeiten
von Zahnformflanken und FuBprofilen.

Den Trend zu kleineren LosgroBen und hoherer Variantenbreite bei Zahnradern unterstiitzt Horn mit einer Fiille
von leistungsfahigen und wirtschaftlichen Verzahnungslosungen auf universellen Bearbeitungsmaschinen. Fir
jede Verzahnungsgeometrie zwischen Modul 0,5 und Modul 30 bietet Horn, in Osterreich durch Wedco vertreten,
die entsprechenden Losungen. Sie dienen dazu, auch bei Einzelteilen, Prototypen sowie Klein- und Mittelserien
hochwertige Verzahnungsgeometrien aller Art bis Modul 30 wirtschaftlich mit Standardwerkzeugen zu generieren.

Das Verzahnungsprogramm umfasst das
Frasen von Stirnradern (gerade, schrag
oder pfeilverzahnt) und Welle-Nabe-
Verbindungen, das StoRen von AuBen-
und Innenverzahnungen, das Frasen
von Schneckenwellen, Kegelradern und
Ritzeln sowie kundenspezifischen Ver-
zahnungsprofilen.

Beispielhafte StoBanwendung
beim Innenverzahnen.

Bis Modul 6 decken je nach Modulgro-
Re (DIN 3972, Bezugsprofil 1) unter-
schiedliche Frassysteme das Aufgaben-
gebiet ab. Fir Modul 0,5 bis Modul 3
frasen stirnverzahnte 6-schneidige Zir-
kularfrasplatten der Typen 606 bis 636
Zahnprofile in einem Durchgang. Die
Schneidplatten sind standardisiert fiir
die gangigsten VerzahnungsgrofRen. Je
nach Profilbreite/Profiltiefe kommen un-
terschiedliche Schneidplatten zum Ein-
satz.

Die Ausfiihrung 613 bietet zum Bei-
spiel fiir Modul 1 und Modul 1,5 fol-
gende Vorteile: Zur Bearbeitung von
Verzahnungen an Wellen, auch bei en-
gen Platzverhdltnissen, sorgen bei ei-
nem Schneidkreisdurchmesser von nur
21,7 mm sechs Zahne fiir kurze Bearbei-
tungszeiten. Die Hartmetallsorte AS45
ermoglicht einen breiten Anwendungs-
bereich bei hervorragenden Standzei-
ten.

Alle Geometrien von Zahnprofilen

Fir die Bearbeitung von Modul 3 bis
Modul 4 dienen Frassysteme der Typen

M274 und M279 mit axialverschraub-
ten, zweischneidigen Schneidplatten.
Je nach Profiltyp werden -einreihige
oder zweireihige Fraser eingesetzt. Die
Grundkorper entsprechen dem jeweili-
gen Kundenwunsch. Zwischen Modul
2,5 bis Modul 6 konnen auch alternativ
Formprofilfraser Typ M121 mit frei pro-
filierbaren, einschneidigen Wechsel-
schneidplatten eingesetzt werden. Mit
einem Fraskorper nach Kundenwunsch
entsteht das Zahnprofil in einem Durch-

gang.

Ab Modul 4 bis Modul 30 bietet Horn
Verzahnungslosungen  fiir = Prototy-
pen sowie Klein- und Mittelserien auf
universellen Bearbeitungszentren mit
Standardwerkzeugen wie Schaftfrasern,
Kugelfrasern, torischen Frasern, Schei-
benfrasern, Topfscheibenfrasern und
konischen Frasern aus seinem Stan-
dardprogramm. Basis fiir diese Bearbei-
tungen bietet eine Verzahnungssoftware
wie zum Beispiel gearMILL von DMG
MORI. Standardwerkzeuge erzeugen
dabei softwaregestiitzt alle Geometrien
von Zahnprofilen: Stirnverzahnungen -
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Schneidplatten 606 bis 636
flr Modul 0,5 bis Modul 3.

gerade-, schrag- oder pfeilverzahnt, Schneckenrader,
unterschiedliche Kegelrader oder Ritzel wie zum Bei-
spiel ,Klingenberg”, Zyklo-Palloid-Verzahnungen oder
diverse , Gleason” Derivate.

Vom Vorfrisen bis zur Endbearbeitung

Hochvorschubfraser der Typen DGM, DSDS und
DAH37 oder Scheibenfraser iibernehmen das Vorfra-
sen. VHM-Schaft-, Torus- und Radiusfraser des Sys-
tems DSM bearbeiten Zahnformflanken und FufSprofi-
le. Fraser des Typs DGFF entgraten und fasen. Ebenso
eingesetzt werden Wechselkopffraser des Systems DG,
speziell DGVZ Fraser. Nach dem Harten ibernehmen
Standardfraser mit CBN-Schneiden oder aus beson-
deren Hartmetallsorten die Endbearbeitung. Allesamt
kostengiinstige Standardfraser mit kurzen Lieferzeiten.

Es ist somit moglich, auf universellen, fiinfachsigen
Dreh- und Friszentren, hochkomplexe Zahnrdder zu
fertigen. Der wirtschaftliche und zeitliche Effekt gegen-
iber der Fertigung auf teuren Verzahnungsmaschinen
ist dabei enorm, denn auf den universellen Bearbei-
tungszentren konnen vorher die jeweiligen Rohteilgeo-
metrien und anschlieBend in der gleichen Aufspannung
Zahnrader in Einzelfertigung, fiir den Prototypenbe-
reich oder Klein- und Mittelserien — und anschliefend
wieder ganz andere Teile — gefertigt werden.

Eine ebenfalls kostengiinstige Alternative bei der Er-
zeugung von gerade oder schragverzahnten Aulien-
und Innenverzahnungen mit unterschiedlichen Zahn-
profilen und Modulgroen bei kleinen und mittleren
LosgroBen bietet das VerzahnungsstoSen mit Stan-
dardwerkzeugsystemen auf universellen Dreh- und
Fraszentren. Gerade bei Innenverzahnungen kann da-
bei das Raumen mit teuren Raumnadeln auf speziellen
Raummaschinen substituiert werden.

www.phorn.de
www.wedco.at

www.zerspanungstechnik.com
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Industrie 4.0:

Herausforderung fur die
Prazisionswerkzeugtechnik

Zweifelsohne ist die Initiative Industrie 4.0 eine der groBten Herausforderungen fiir die Industrie. Als besondere
Vorteile werden deren Chancen in den Vordergrund gestellt, wie internationale Wetthewerbsvorteile durch
kiirzere Lieferzeiten, Schaffung neuer, qualifizierter Arbeitsplatze durch den verstarkten Bedarf an intelligenten
Produkten und Prozessen. Daten sind der Rohstoff der Zukunft, heiBt es. Hier und da werden aber auch
skeptische Meinungen vertreten, die das Problem mit der Datensicherheit, mit der Synchronisation der
Schnittstellen oder der Normierung und Bereitstellung von Stammdaten beinhalten.

Ganz einfach ausgedriickt verbirgt sich hinter
Industrie 4.0 die digitale Vernetzung von Un-
ternehmensprozessen in vertikaler und hori-
zontaler Dimension. Die vertikale Vernetzung
gleicht einem funktionalen Organigramm und
betrifft unternehmensinterne Prozesse, wie
zum Beispiel Auftragssteuerung, Engineering,
Programmierung und Fertigung oder Logistik.
Sie ist nicht neu und hat ihren Einzug mit CIM
(Computer Integrated Manufacturing) als Basis
fur sich selbst steuernde Produktionsprozesse
schon vor vielen Jahren gefunden. Neuer und
anspruchsvoller ist die horizontale Vernetzung
der unternehmensinternen Funktionen mit
Kunden, Lieferanten und anderen internatio-

nalen Firmen. Auch hier gibt es aber seit lan-
gerem digitale Losungsansatze, wie zum Bei-
spiel die weltweite Service- Ferndiagnose bei
Maschinenstorungen zwischen Herstellern und
Kunden. Ganz neu ist sicherlich das erforder-
liche Datenmanagement. Eine enorme Menge
standardisierter Daten muss einheitlich und in
Echtzeit allen berechtigten Nutzern iiber eine
Cloud bzw. einem Server problemlos verfiigbar
gemacht werden.

Ein Puzzle aus vielen unbekannten Teilen

Komplizierter ausgedriickt, ist Industrie 4.0 ein
Puzzle aus sehr vielen Teilen, wobei die meisten

1 QR-Code fiir das
Datenmanagement am
Axialgewinderollkopf.
(Bilder: LMT)

2 Der Halter eines
Tangentialgewinde-
rollkopfes kommt aus
dem 3D-Drucker.

rechts Mit dem auto-
matisierten Werkzeug-
ausgabesystem eboy®
stehen der Produktion
alle bendtigten Werk-
zeuge rund um die Uhr
ohne Personalbindung
zur Verfligung.
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dieser Teile und deren Schnittstellen
noch gar nicht definiert sind. Damit
sind auch die GroRe des Puzzles
und dessen zeitlicher Realisierungs-
horizont bisher unklar. Somit liegt
die eigentliche Herausforderung
der Unternehmen gegenwartig dar-
in, eine Digitalisierungsstrategie fir
etwas weitgehend Unbekanntes zu
erarbeiten.

Um mehr Klarheit zu gewinnen,
arbeiten viele Unternehmen inzwi-
schen daran, die unterschiedlichen
Prozessmodule aus ihrer spezifi-
schen Kompetenzsicht zu konkreti-
sieren. Einige Firmen entwickeln lo-
gistische Konzepte und Masterplane
fiir die eigene Produktion. Andere
beschéftigen sich mit Steuerungs-
und Schnittstellenkonzepten. Wieder
andere machen ihre Produkte intel-
ligent und entwickeln zum Beispiel
mechatronische Losungen. Auch die
LMT Group mit ihrer Division LMT
Tools ist auf dem Weg zu Industrie
4.0. Voraussetzung fiir die Industrie
4.0 aus Sicht der Werkzeugtechnik
ist die Bereitstellung und Vernetzung
von CAD/CAM- Daten sowie Sensor-
daten von Werkzeugen, Spannsyste-
men, Maschinen und Werkstiicken.

Intelligente Werkzeuge

Fir die sogenannten cyber-physika-
lischen Produktionssysteme werden
also intelligente Prazisionswerkzeu-
ge benotigt, die selbststandig kom-
munizieren und auf Prozesseinfliisse
reagieren. Werkzeugintelligenz =

DREHTELE /A VY

4 Verschlussschraube
fiir Fahrzeugtechnik
aus Stahl

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,
lhre kinnten auch dabei sein!
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Aussteuerwerkzeug von LMT
Kieninger zur Feinbearbeitung von
Kurbelwellenlagerbohrungen: Der
Werkzeugverschlei wird mithilfe
von automatisch aussteuerbaren
Schneiden kompensiert.

66

bedeutet, dass eine Sensorik im Pro-
dukt selbst oder in seiner Umgebung
zum Erfassen relevanter Arbeitsdaten
wie Einsatzzeit, Fraszyklen, Krafte oder
auch Verschleilzustande integriert ist.
Zum anderen miissen diese Daten Steu-
erungssignale auslosen, um Abweichun-
gen der Istwerte von den Sollwerten
zu regeln. Infrage kommen hier aktori-
sche Werkzeuge, die zum Beispiel ihren
Durchmesser selbst verandern konnen.
In den meisten Werkzeuganwendungen
ist jedoch die Maschinensteuerung ge-
fordert, die mithilfe eines Rechenpro-
gramms (Algorithmus) kinematische
Parameter wie Schnittgeschwindigkeit
oder Vorschub verandert, um Zeitauf-
wand, Kosten oder Qualitat zu optimie-
ren.

Die Werkzeugdaten konnen sich entwe-
der in einem Speicherchip im Werkzeug,
der mit der Maschinensteuerung kom-
muniziert, oder in der Daten-Cloud be-
finden, wobei das entsprechende Werk-
zeug dann beispielsweise iiber einen
sogenannten QR-Code identifiziert wird.
Somit wird es moglich, Einsatzdaten,
Einstellwerte, Standzeiten und Service-
intervalle vorzugeben. Ein Beispiel ist
der neue Gewinderollkopf EVOline von
LMT Fette, der mit einem QR-Code aus-
gestattet ist. Damit werden die relevaten
Einsatzdaten und Serviceintervalle im
Falle der spanlosen AuRengewindeher-
stellung identifiziert. Konzepte fiir Walz-
fraser und andere Werkzeugausfiihrun-
gen lassen sich analog realisieren.

Additives Fertigungsverfahren
3D-Druck

Das Fertigungsverfahren zur Bauteilher-
stellung mittels 3D- Druck ist ein wichti-
ges Modul fiir die Industrie 4.0. Es stellt
quasi eine Mini-Losung dar, weil sich
der Prozess selbst cyber-physikalisch
steuert. Dabei werden dreidimensionale
Werkstiicke schichtweise aufgebaut. Der
Aufbau erfolgt computergesteuert aus
CAD/CAM-Daten. Verarbeitet werden
Materialien, wie Kunststoffe oder Metal-
le, die gleichzeitig auch einen Hartungs-
prozess erfahren, zum Beispiel durch
Lasersintern.

Einige grundlegende Vorteile gegen-
iber konkurrierenden Herstellungsver-
fahren, wie SpritzgieBen oder auch spa-
nende Bearbeitung von Formen, fithren
zu einer zunehmenden Verbreitung der
Technik, nicht nur im Prototypenbau
sondern inzwischen auch in der Serien-
produktion von Teilen. Zu den wesentli-
chen Anwendervorteilen gehoren Flexi-
bilitat und Schnelligkeit, besonders bei
der Herstellung komplizierter Bauteile.
Zusatzliche Moglichkeiten, wie zum Bei-
spiel Material- und Gewichtseinsparung
durch Hohlrdume in den Bauteilen bzw.
durch Vermeidung von Spanen, generie-
ren weitere Vorteile.

Auch die Herstellung von Prazisions-
werkzeugen profitiert von dieser Tech-
nik. So konnen zum Beispiel einteilige
Fraswerkzeuge oder die Grundkorper

von Wendeplattenwerkzeugen sowie
Walzfraser im 3D- Druck hergestellt
werden. Allerdings noch nicht immer in
Endqualitat. Finishbearbeitung ist wei-
terhin erforderlich. Beispielsweise wer-
den die Halter des Gewinderollkopfs von
LMT Fette im 3D-Druck produziert.

Automatisierte Werkzeugversorgung

Als weiteres Modul innerhalb des Cyber-
Netzwerkes bietet LMT Tools das au-
tomatisierte ~ Werkzeugausgabesystem
eboy® in unterschiedlichen Ausfiihrun-
gen an. Damit stehen der Produktion alle
benotigten Werkzeuge rund um die Uhr
ohne Personalbindung zur Verfiigung.
Das Konsignationslager wird durch ab-
gestimmte Soll- und Meldebestdande de-
finiert. Sind diese erreicht, 10st der Auto-
mat selbststandig eine Bedarfsmeldung
fir den LMT-Disponenten aus, sodass
der Aufwand des Kunden fiir die Werk-
zeugdisposition sehr gering ist.

Die Datenkommunikation lduft entweder
iuber Internet oder iiber einen autarken
Router. Der Anwender ist standig iiber
den aktuellen Werkzeugverbrauch in-
formiert. Er erfahrt, ob Kosten aus dem
Ruder laufen oder im grinen Bereich
liegen. Auch fiir die Wiederaufbereitung
verschlissener Werkzeuge wird gesorgt.
Sie kommen zur kurzfristigen und fach-
gerechten Instandsetzung in die Ser-
vice-Box des Unternehmens.

Ausblick: Der Mitarbeiter 4.0

Ein wesentlicher Baustein in dem grof3en
Cyber-Puzzle von Industrie 4.0 betrifft
auch das Personalwesen und besonders
die Personalentwicklung. Die Mitarbei-
ter miissen mit zusatzlicher Qualifika-
tion ausgestattet werden, nicht nur auf
dem Gebiet der IT. So muss zum Beispiel
der Konstrukteur eine 3D-Druck-gerech-
te Bauteilkonstruktion erstellen konnen.
Das setzt intensive Kenntnisse iiber
die Moglichkeiten dieser relativ neuen
Technik voraus. Der Mitarbeiter 4.0 be-
sitzt genau diese Voraussetzungen und
vor allem auch Begeisterung fiir Cyber-
aktivitaten.

B www.Imt-group.com
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Mit MaxiMill 491
erweitert Cutting Solutions
by Ceratizit ihr Sortiment
um ein achtschneidiges
90°-Eckfrassystem, bei dem
die Hartmetall-Experten
technologisch neue Wege
beschreiten.

Das Startprogramm
des Eckfrassystems MaxiMill
491 umfasst Tragerwerkzeuge
fir Aufsteck-, Schaft- und
Einschraubfraser.

Eckfrasen einfach im Konzept

Einfaches Handling, groBe Wirtschaftlichkeit und hohe Performance bei iiberzeugender Qualitat kennzeichnen das
neue Eckfrassystem MaxiMill 491 von Cutting Solutions by Ceratizit. Die eingesetzten Prazisions-Wendeschneidplatten
erzeugen mit ihren acht nutzbaren Schneidkanten exakte 90°-Profile.

Mit MaxiMill 491 erweitert Cutting Solu-
tions by Ceratizit ihr Sortiment um ein acht-
schneidiges 90°-Eckfrassystem, bei dem die
Hartmetall-Experten technologisch neue
Wege beschreiten. ,Viele Eckfrassysteme
am Markt sind extrem komplex designt.
Wir haben das Eckfrdsen neu gedacht und
einfach gemacht”, erklart Dr. Uwe Schlein-
kofer, Leiter Entwicklung Cutting Solutions
by Ceratizit. Fertigungs- und prozesstech-
nisch spiele diese Losung ganz vorne mit.
Die technischen Details seien so versteckt,
dass der Kunde sie gar nicht direkt wahr-
nehme, er profitiere jedoch vom einfachen
Handling. ,Es ist sensationell, wie einfach
das Werkzeug zu bedienen ist”, so Dr.
Schleinkofer. Ein neues Plattensitzdesign
ermoglicht einfache und schnelle Platten-
wechsel — auch direkt in der Maschine.

Acht nutzbare Schneidkanten

Die achtschneidigen Wendeschneidplatten
in den Sorten BLACKSTAR™ und SILVER-
STAR™ tragen wesentlich dazu bei, dass
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sich das MaxiMill 491-Eckfrassystem wirt-
schaftlich zeigt. ,, Das System MaxiMill 491
bietet im Wettbewerbsvergleich einen sehr
attraktiven Preis pro Schneide”, erlautert
Mario Wolf, Produktmanager Frasen bei
Cutting Solutions by Ceratizit. Zuséatzlich
werden Werkzeug-Wechselzeiten einge-
spart, denn das System MaxiMill 491 ist so-
wohl zum Schruppen als auch zum Schlich-
ten geeignet. Eine Nachbearbeitung kann
groRtenteils entfallen, da der Anstellwinkel
exakt 90° betrdgt und sehr gute Oberfla-
chen erzeugt werden.

Uberzeugende Qualitit

,Mir ist kein anderes radial angestelltes
Eckfrassystem mit acht nutzbaren Schnei-
den bekannt, das einen Anstellwinkel von
exakt 90° schafft. Die Kombination aller
Features macht den MaxiMill 491 einzig-
artig”, ist Wolf iiberzeugt. Aufgrund neu-
ester Herstelltechnologie garantieren die
im H-Toleranzbereich hergestellten Prazi-
sions-Wendeplatten laut Ceratizit perfekte

Viele Eckfrassysteme am Markt sind extrem
komplex designt. Wir haben das Eckfrasen neu
gedacht und einfach gemacht. Es ist sensationell, wie
einfach das Werkzeug zu bedienen ist, denn ein neues
Plattensitzdesign ermdglicht einfache und schnelle
Plattenwechsel -

auch direkt in der Maschine.

Dr. Uwe Schleinkofer, Leiter Entwicklung Cutting
Solutions by Ceratizit

Plan- und Rundlaufeigenschaften, hohe
Standzeiten und hochwertige Oberflichen.
Die ungleich geteilten Werkzeuge, kombi-
niert mit optimal angepassten Anstellwin-
keln, bieten bei geringer Leistungsaufnah-
me eine hohe Laufruhe und einen weichen
Schnitt.

Vielfaltige Anwendungen

Das Frassystem ist universell einsetzbar,
z. B. beim Planfrasen, Eckfrasen, Besdu-
men, Gassenfrasen und trochoidalem Nut-
frasen. Das Startprogramm des MaxiMill
491 umfasst Werkzeuge im Nenndurch-
messer-Bereich von 32 bis 160 mm mit
Prazisionswendeplatten in der BaugroRe 12
mm und einem Eckenradius von 0,8 mm.
Cutting Solutions by Ceratizit bietet ab La-
ger metrische GroRen der Tragerwerkzeu-
ge filir Aufsteck-, Schaft- und Einschraub-
fraser, ab Juni 2016 auch Zollgroen. Die
Aufsteckfraser sind in enger und weiter Tei-
lung erhaltlich. Die F-R-M-Spanleitstufen,
kombiniert mit neuester Sortentechnologie,
decken die Werkstoffanwendungen in den
ISO-Bereichen ISO P (Stahl), ISO K (Guss),
ISO M (Rostfrei) und ISO N (Alu) ab.

www.ceratizit.com
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Mit universellem Stechsystem

Vargus erweitert sein  Stechdrehprogramm
GROOVEX um die universell einsetzbaren Stech-
drehwerkzeuge VG-CUT. Sie bieten eine umfas-
sende Vielfalt an Ausfiihrungen und Komponenten.
Somit kénnen Anwender mit nur einem System ein
breites Spektrum an Gewinden einschlieBlich aller
anschlieBenden Geometrien bearbeiten.

Ein weiterer entscheidender Vorteil der
neuen Stechdrehwerkzeuge ist ihr schlan-
ker Aufbau. Deshalb lassen sich damit
Gewinde und die zugehorigen Ein- und
Freistiche auch bei sehr beengten Bearbei-
tungssituationen problemlos fertigen. Bei-
spielsweise konnen Gewinde auf Wellen
oder Scheiben gegen einen radial bis zu
10 mm groBeren Bund, aber auch bis
dicht vor die Drehspindel prozesssicher
bearbeitet werden. Davon profitieren vor
allem Lohnfertiger, die Massendrehteile
auf Mehrspindeldrehautomaten produzie-
ren. Mit Stechdrehwerkzeugen der Reihe
VG-CUT konnen sie nunmehr Gewinde auf
Wellen und Scheiben einschlieflich der
Ein- und Freistiche in einem ziigigen Ab-
lauf ohne Um- und Ausspannen der Werk-
stiicke fertig bearbeiten.

Das Video zu VG-CUT

www.zerspanungstechnik.at/
video/118805

Umfangreiches Anwendungsspektrum

Fir VG-CUT stehen Schneidplatten mit
einer (VGS) und zwei (VGD) nutzbaren
Schneidkanten zur Verfiigung. Unter-
schiedliche Spanformer und drei Hart-
metallsorten ermoglichen das Bearbeiten
samtlicher Werkstoffe: von weichen, zahen
und langspanenden Leicht- und Schwer-
metallen bis zu hochfesten, zdhharten
Stahl- und Superlegierungen sowie harten
Gusswerkstoffen.

Monoblockwerkzeuge mit quadratischem
Schaft mit 12, 16, 20 und 25 mm Kanten-
lange sind als Standard fiir 12 und 21 mm
Stechtiefe ausgelegt. Fiir 25 mm Stechtie-
fe stehen modulare Werkzeughalter mit
wechselbaren Stechplatten zur Verfligung.
Verstarkte Ausfithrungen der Grof3e 26 eig-

Mit den schlanken Stechdrehwerkzeugen
VG-CUT von Vargus lassen sich alle fiir
ein Gewinde erforderlichen Konturen auch
bei beengten Bearbeitungssituationen
wirtschaftlich und prozesssicher fertigen.

nen sich fiir 48 mm Stechtiefe. Zum Ein-
und Abstechen bis 120 mm Durchmesser
gibt es zusatzlich Schneidentrager der
GroRen 26 und 32. Auf Anfrage fertigt Var-
gus im Werkzeugprogramm VG-CUT auch
kundenspezifische Varianten.

www.vargus.de
www.swt.co.at

DAS MASS DER DINGE

Kaum ein Langen-Messtechnikanbieter verfugt Gber solche Erfahrung und
Innovationskraft wie Mitutoyo. Das Portfolio reicht von Prazisions-Messschiebern
und -uhren sowie Bligelmessschrauben Gber hochprazise Bildverarbeitungs-,

Hérte-, und Formmessldsungen bis zu hochmodernen CNC-Koordinatenmessgeraten,
Inline-Lésungen und Software. Eine Vielzahl an technischen Highlights zeigt Mitutoyo
auf der Messe Intertool, wie das hochprazise Oberflachenrauheits-Messgerat Surftest
SV-3200, das komfortable Bildverarbeitungsmessgerat Quickimage und die
bahnbrechende Teileprogramm-Software MiCAT Planner.

BESUCHEN SIE UNS!
INTERTOOL, 10.-13. MAI 2016, WIEN, HALLE/STAND B0318

intertool
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Hohe Leistung und Produktivitét bei nur einer Aufspannung zeigen sich in
den technischen Daten der Hyperturn 200 Powermill: Mit einem Drehmoment
der Hauptspindel von 84 kW und einer Leistung von 6.410 Nm ist das Dreh-
Fraszentrum firr alle Bearbeitungen ausgelegt. Fur Prézision und Stabiliat
sorgt die RAM-Struktur, die als ,,Box-in-Box“-System aufgebaut ist.

Komplettbeartbeitung mit sechs Meter Drehlange

Emco hat die Hyperturn 200 Powermill, sein neues Dreh-Frészentrum fiir die Komplettbearbeitung von groBen
Werkstiicken, bereits zur EMO 2015 vorgestellt. Wir berichteten ausfiihrlich in Ausgabe 4/September 2015. Im Rahmen
eines Workshops in Hallein wurde die gréBte Hyperturn nochmals dem dsterreichischen Publikum vorgestelit.

Die Hyperturn 200 Powermill bietet einen
groBen Arbeitsraum fiir die Komplettbe-
arbeitung von Werkstiicken bis zu einem
Drehdurchmesser von 1.000 mm bei ei-
ner maximalen Lange von 6.100 mm.
Die leistungsstarke Hauptspindel ist fir

Bearbeitungsmdglichkeiten
der Hyperturn 200

Drehen

Frasen

Drehfrasen
Bohren/Tieflochbohren
5-Achsen-Bearbeitung
Nockenfrdsen
Hubzapfenfrasen
Zirkularfrasen
Abwalzfrasen

Messen

Das Video
zur Hyperturn 200

www.zerspanungstechnik.at/
video/122048

die Schwerzerspanung mit einem max.
Drehmoment von 6.410 Nm und 84 kW
ausgelegt. Der Fahrstander ist wie bei
den Maschinen von Emco Mecof in einer
,Box-in-Box"-Ram-Konstruktion  aufge-
baut. Die B-Achse ist mit Torque-Motor
ausgestattet und in das Ram-Design inte-
griert. Der Querschlitten besteht aus einer
Stahl-SchweiSkonstruktion mit hoher Tor-
sions- und Biegungssteifigkeit. Mit diesem
Leistungsprofil und den Arbeitsraumdi-
mensionen kann die Maschine groRe, kom-
plexe Werkstiicke mit einem Werkstiick-
gewicht von max. 1.500 kg im Futter und
bis 6.000 kg zwischen Futter und Reitstock
bearbeiten.

Modularer Baukasten

Wahlweise stehen verschiedene Frasspin-
dellosungen zur Verfugung: In der Stan-
dard-Ausfithrung mit 6.500 U/min ist die
HT 200 fiir alle Dreh-, Bohr- und Frasope-
rationen einsatzbereit. Der wassergekiihl-
te, integrierte Spindelmotor ist bis 80 kW
und 630 Nm Drehmoment und mit HSK-A
100 oder PSC80 (Capto C8) lieferbar. In
optionaler Ausfuhrung mit 10.000 U/min
bietet die Maschine hohe Geschwindigkeit
fir die bereits erwdhnten Standardopera-
tionen sowie flir Technologien in Leicht-

metalllegierungen oder Aluminium. Der
wassergekiihlte ISM ist bis 80 kW und 340
Nm Drehmoment und mit HSK-A 100 oder
PSC80 (Capto C8) verfiigbar. Der stabile
und flexible Reitstock kann mit einer Ge-
genspindel mit den gleichen technischen
Daten wie bei der Hauptspindel erweitert
werden. Bei den Werkzeugen bietet die
Grundmaschine 50 Plitze, optional sind
auch 100 und 200 Platze erhaltlich. Weitere
kundenspezifische Anpassungen liegen in
der Anzahl der einsetzbaren NC-Lunetten,
einer 5-Achsen Simultan-Bearbeitung, au-
tomatischen =~ Werkzeugvoreinstellungen
und Werkstiick-Messtasten, einem Bohr-
stangen Pick-up-System u.v.m.

Offen, stark, flexibel

Die Siemens Sinumerik 840D sl Steuerung
mit Operate-Bedieneroberflache ist bei der
HT 200 ergonomisch links vom Arbeits-
raum angeordnet und kann ca. 120° ge-
schwenkt sowie auch verfahren werden.
Neben einem robusten OP19" Touchscreen
fiir den industriellen Einsatz sind Shopturn-
Dialogprogrammierung, RJ45 und eine 230
Volt Steckdose an der Seite in der Stan-
dardausfithrung enthalten.

www.emco-world.com

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Neue Hyperturn bietet sechs Meter Drehlange:

L ogischer schritt

Wir wollen mit der Hyperturn 200

vor alem unserem angestarmmten
Kundenkreis eine noch groBere,
im Preis-Leistungs-Verhaltnis sehr
attraktive Dreh-Frésmaschine
anbieten.

Mit der Hyperturn 200 bietet Emco seinen Kunden jetzt auch die
Komplettbearbeitung von Bauteilen bis sechs Meter Drehldnge

bei einem maximalen Drehdurchmesser von einem Meter. Warum
der dsterreichische Werkzeugmaschinenbauer diesen Weg
eingeschlagen hat, erlautert uns Geschaftsfiihrer Dr. Stefan Hansch.

Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Wie ist das letzte Jahr
wirtschaftlich verlaufen?

Grundsatzlich gut. Wir haben das letzte Ge-
schéftsjahr in etwa auf demselben Niveau
wie das Vorjahr abgeschlossen.

Da kann man ja
durchaus zufrieden sein?

Nicht ganz, da wir unser Wachstumsziel
nicht zur Ganze erreichen konnten. Ge-
schuldet ist das vor allem Auftragsverschie-
bungen in China und Russland. Da gibt es
zwar unterschriebene Auftrage, aber Russ-
land beispielswiese wartet auf die Aufwer-
tung der eigenen Wahrung und in China
wird Vieles von der Regierung gesteuert.

Und Europa?

Die Situation in Europa hat sich seit der
Krise ziemlich stabilisiert. Was sich aber
verschoben hat, ist die Art der Auftrdge, die
zum GroRteil Projektgeschifte sind. Und
genau hier sehen wir auch unsere Zukunft:
technisch hochwertige Losungen mit ho-
her Produktivitdit und Wirtschaftlichkeit
anzubieten.

So wie die Hyperturn-Baureihe?

Ganz genau — der Trend zur Komplettbe-
arbeitung ist ungebrochen. Und genau in
diesem Bereich konnen wir mit 16 Jahren
Erfahrung und mehr als 550 verkauften
Maschinen unseren Kunden entsprechen-

Dr. Stefan Hansch
Geschéaftsflihrer Emco Maier GmbH

de Losungen und kompetente Unterstiit-
zung bieten.

Deshalb auch der Schritt
in die nachste Dimension?

Absolut. Wir bieten nun beginnend mit der
Hyperturn 45 bis zur Hyperturn 200 (HT
200) eine durchgangige Baureihe zur wirt-
schaftlichen Komplettbearbeitung.

Miissen Sie mit der HT 200 nicht
einen neuen Kundenkreis ansprechen
und ist das nicht auch etwas riskant?

In jeder Neuentwicklung steckt ein gewis-
ses Risiko, aber wir konnten im konkre-
ten Fall sowohl im Drehen mit Emco -
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Italia als auch im Frasen mit Mecof auf
langjahrige Erfahrung in der Bearbei-
tung grofer Bauteile zuriickgreifen. Wir
haben dieses Know-how in der Gruppe
gepaart — somit war das technische Ri-
siko sehr iiberschaubar. Jetzt geht es
darum, die Unternehmen zu iiberzeugen
und unseren Platz am Markt zu finden.
Wir wollen mit unserem Konzept aber
nicht den Top-Hightech Bereich bedie-
nen, sondern vor allem unserem ange-
stammten Kundenkreis — beispielsweise
den Lohnfertigern — auch eine noch gro-
Rere, im Preis-Leistungs-Verhaltnis sehr
attraktive Dreh-Frasmaschine anbieten.

Die Entwicklungen
sind also kundengetrieben?

Wir haben in den letzten Jahren ver-
mehrt Anfragen in diesem Segment
erhalten: wie gesagt, vor allem von un-
seren Stammkunden im Bereich Lohn-
fertigung und allgemeinen Maschinen-
bau, aber auch von der Energietechnik.
Perspektivisch ist eventuell sogar der
Automotive-Bereich interessant.

Welchen Vorteil im Bezug auf das
Preis-Leistungs-Verhdltnis
bringen Sie mit?

Der Preis-Vorteil ergibt sich aus der
Anzahl der verbauten Gleichteile — das
verschafft uns sicherlich einen gewis-
sen Wettbewerbsvorteil. Beispielswei-
se basiert der gesamte Stander auf der

Im Rahmen eines Workshops in Hallein wurde die groBte
Hyperturn erstmals dem &sterreichischen Publikum vorgestellt.

HYPERTURN .

Das neue Hochleistungs-Dreh-
Fraszentrum Hyperturn 200 Powermill
bietet ein Uberzeugendes Leistungsprofil
fur die prézise Komplettbearbeitung
groBer Bauteile.

ECOMILL Baureihe von Mecof bzw. der
Spindelstock stammt von Emco Italia.

>> Der Trend zur
Komplettbearbeitung
ist ungebrochen. <<

Wie lange
hat die Entwicklung gedauert?

Aufgrund der Nutzung bestehender
Baugruppen lediglich ein Jahr. Die Ita-
liener sind sehr kreative Kopfe und das
Projektteam hat ausgezeichnete Arbeit
geleistet. Alle Komponenten, wie der
Kopf, die Spindel, das Werkzeugmaga-
zin sowie die Steuerung, stammen ibri-
gens aus Europa — getreu unserem Mot-
to ,Made in the Heart of Europe”.

Wie sind die ersten Erfahrungen
bzw. wo liegt eigentlich der Preis?

Die erste Hyperturn 200 ist nun bereits
sechs Monate im Einsatz und der Kunde
ist ausgesprochen zufrieden, auch zwei
weitere Maschinen sind bereits instal-
liert. Zudem haben wir weitere Auftrage
erhalten. Unser Langfristziel ist es, zwi-
schen 10 bis 15 Maschinen pro Jahr zu
verkaufen. Der Angebotspreis startet mit
rund einer Million Euro.

Dabei wiinschen wir viel Erfolg!

B www.emco-world.com
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WIR SAGEN DANKE!

All Inklusive Paket

e keine Anzahlung
e keine Restzahlung
e keine Gebuihren

60 x € 1.600,-

F Sodick

e Verfahrweg X/Y/Z 600x400x270mm

e Linear Antriebe in X/Y/U/V-Achse

e Linear GlasmaBstéabe in X/Y/U/V-Achse
e Heidenhain GlasmaBstébe

e Super PIKA Finish Generator

e Keramikelemente

e Dielektrikum-Ktihler

e Kollisionsschutz
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f Georg Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH
IndustriestraBe 9, Top 1.9, 2353 Guntramsdorf e Tel.: +43 2236 / 86 64 64 « Fax DW 10 ¢ www.g-nemeth.at e office@g-nemeth.at
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Entwickelt fur Hochstleistung -

Ein weiterer Meilenstein in der Geschichte der Reiden Technik AG, in Osterreich
vertreten durch M&L, ist erreicht. Die Bearbeitungszentren der Produktreihe
RX sind nun mit der neuesten Entwicklung, der Reiden RX12, komplett
durchgéngig. Die RX12 ist ein kompaktes universelles Bearbeitungszentrum
mit groBem Bearbeitungsraum trotz sehr kleinem Platzbedarf und kann dank
optionalem Rundtisch auch fir Drehoperationen genutzt werden.

de I

1 Die Erfahrung der bestehenden Baurei-
hen und der Einfluss neuer Technologien
haben die Entwicklung der RX12 gepragt.
Mit der Spindelklemmung und dem opti-
onalen Drehtisch kénnen Werkstlicke mit
einer maximalen Drehzahl von 400 min
gedreht werden. Der zeitintensive Werk-
stlickwechsel zwischen den verschiede-
nen Maschinen gehdrt der Vergangenheit
an.

2 Aufspannen und Ruisten wahrend der
Laufzeit: Dank einem ausgekligelten
Automationskonzept werden Nebenzeiten
auf ein Minimum reduziert. Die RX12 kann
in verschiedenen Ausbaustufen bis hin
zum Linearspeicher ausgeristet werden.

3 Um den hohen Anforderungen im Ma-
schinenbau gerecht zu werden, bestehen
Maschinenstander und Maschinenbett
aus Hydropol®, einem Verbundswerkstoff
aus Spezialbeton und Stahl.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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,Rund zwei Jahre nach der Prisentation der RX14 stellt
Reiden mit der RX12 eine Maschine vor, die quasi auf die
Bediirfnisse der Kunden mafgeschneidert wurde", betont
Manfred Lehenbauer, Geschiftsfithrer M&L. Vor allem die
Erfahrung der bestehenden Baureihen und der Einfluss
neuer Technologien haben die Entwicklung der Maschi-
ne gepragt. Ein kraftiger Spindelmotor und die bewahrte
Bauart mit dem Verbundwerkstoff Hydropol® garantieren
auch bei der RX12 sehr hohe Zerspanleistungen. Dynamik
und Prazision werden dank stabilen Linerarfiihrungen, leis-
tungsfahigen Motoren und einem Warmekompensations-
konzept gewahrleistet.

Schwingungsdampfend und Doppelantriebskonzept

Um den hohen Anforderungen im Maschinenbau gerecht
zu werden, bestehen Maschinenstinder und Maschinen-
bett aus Hydropol®, einem Verbundswerkstoff aus Spezi-
albeton und Stahl. Zusammen bilden sie eine Einheit mit
hoher Stabilitdt, ausgezeichnetem Dampfungsverhalten
und einer sehr guten, dynamischen Steifigkeit — fiir extre-
me Belastungen ausgelegt.

Standardmassig wird die RX12 mit einer Motorspindelvari-
ante mit 16.000 min? und einem maximalen Drehmoment
von 135 Nm ausgeliefert. Als Option bietet sich das durch
Reiden Technik AG patentierte Doppelantriebskonzept
DDT an. Bei dieser Variante wird bis 3.000 min™ iiber den
High-Torque-Motor ein maximales Drehmoment von 291
Nm erreicht. Ab 3.000 min™ wird der High-Torque-Motor
entkoppelt und iiber die im Kopf eingebaute Motorspindel
eine maximale Drehzahl von 16.000 min™ erreicht.

In einer Aufspannung

Der direkt angetriebene Rundtisch verfiigt iiber eine au-
tomatische Unwuchterkennung. Mithilfe von Ausgleichs-
gewichten wird auch bei einer maximalen Drehzahl von
400 min™ eine vibrationsarme Bearbeitung sichergestellt.
Werkstlicke missen zwischen Fras- und Drehoperationen
nicht mehr umgespannt werden. Die HSK100-Ausfiihrung
des Fraskopfes meistert auch groRe Bearbeitungskrafte.
Zwei Drehzahlvarianten und eine pneumatische Spindel-
klemmung sorgen auch im Fris-Drehbetrieb fiir optimale
Verhaltnisse.

Die Aufstellflaiche des angebotenen 2-fach Palettenwechs-
lers ist mit 1.300 mm zusatzlicher Maschinenlange sehr
kompakt und platzsparend konstruiert. Die seitliche An-
ordnung garantiert dem Bediener beim Einfahren der
Programme immer eine optimale Sicht auf das zu bearbei-
tende Werkstiick. Der 2-fach wie auch der optionale 5-fach
Palettenwechsler konnen sehr einfach und bedienerfreund-
lich an der Steuerung programmiert werden und bendtigen
keine zusatzliche Software.

B www.ml-maschinen.at
M www.reiden.com
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Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
in das Standard-Motorkabel.

www.beckhoff.at/AM8000

Mit der Beckhoff , One Cable Technology” (OCT) lassen sich
Material- und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren:
Die neuen Servomotoren AM8000 kombinieren Power- und
Feedbacksignale in einem Standard-Motorkabel. Damit sind
sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter Maschinen
geeignet. Die AM8000-Serie verfligt iber ein optimales Verhalt-
nis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion
in Deutschland garantiert — neben hoher Verfligbarkeit und
Flexibilitdt — eine konstant hohe Qualitat:
= 6 BaugroBen mit einem Stillstandsdrehmoment

von 0,5—90 Nm

Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

| SMART/"

AUTOMATION

AUSTRIA

Osterreich, Wien
Halle A, Stand A0520

Motion

Automation

BECKHOFF
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Verfahrwege
der VCX 600i

X-Achse: 750 mm
Y-Achse: 550 mm
Z-Achse: 500 mm
B-Achse: +/- 110°
C-Achse: 360°

Neues CNC 5-Achs-Bearbeitungszentrum von Hurco:

VCX600i

Das neue CNC 5-Achs-Bearbeitungszentrum VCX 600i
von Hurco ermdglicht eine zuverldssige Bearbeitung
groBer Prézisionsteile mit komplexen Konturen.

Mehr Platz durch optimiertes Tischkonzept

Hurco stellt ein neues 5-Achs-Bearbeitungszentrum mit integriertem Dreh-Schwenktisch vor. Mit dem im Mono
Frame Design ausgelegten Modell VCX 600i konnen groBe Prézisionsteile mit komplexen Konturen bearbeitet werden.

Ein Gegenlager mit Bodenauflage am
Schwenktisch sichert die Genauigkeit bei
schwerer Zerspanung: Die auftretenden
Krafte werden direkt in den Boden abge-
leitet und Vibrationen auf ein Minimum
reduziert. Auf diese Weise entsteht eine
hohe Grundstabilitat, die ein erhohtes
Zerspanungsvolumen mit gleichbleiben-
der Prazision bei Schlichtvorgangen er-
moglicht. Der Tisch ist achteckig ausge-
legt. Damit sind die kompletten 600 mm
Spanndurchmesser als Arbeitsflaiche
nutzbar — ein Zehntel mehr Flache als
bei einem runden Maschinentisch. Dort
konnen von 600 mm nur 540 mm als Ar-

beitsflache genutzt werden. Der Tisch ist
mit einem vorgespannten Schneckenge-
triebe und einem direkten MeRsystem
ausgestattet. Optional kann eine 4-flutige
Drehdurchfiihrung eingesetzt werden.

Hydropol-Maschinenbett

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum er-
reicht durch eine spezielle Tischkons-
truktion eine sehr hohe Zerspanungs-
genauigkeit. Schwingungen werden
durch ein Maschinenbett aus Hydropol
zusatzlich gedampft. Dies bestédtigt eine
Untersuchung der Technischen Univer-
sitdit Wien, am IFT. Der Vorteil fiir den
Kunden: Ein Maschinenbett aus Hyd-
ropol erhoht die Maschinensteifigkeit
und verbessert die Oberflachengiite der
bearbeiteten Flachen. Die VCX 600i ar-
beitet mit einer 16 kW Motor-Spindel

mit 12.000 min? und verfiigt iiber ein
Bearbeitungsdrehmoment von 109 Nm.
Durch eine bessere Kraftiibertragung
schlieBt die Direct-Drive-Technologie
Vibrationen aus, sorgt fiir einen absolut
ruhigen Lauf, ermoglicht hohere Dreh-
zahlen und verbessert so die Oberfla-
chenqualitat.

Ein direktes Wegmesssystem tiberwacht
alle Bewegungen. Der Werkzeugwechs-
ler bietet im Standard 40 Werkzeugplat-
ze. Optimale Zuganglichkeit durch 45
Grad-Tiiren und minimal gehaltene Stor-
kanten verbessern die Arbeitsergonomie
am Maschinentisch. Mit den Tiiren wird
auch die Kabinendecke geoffnet und da-
mit die Beladung des Tisches per Kran
ermoglicht.

www.hurco.de
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Siemens-Hotline fur Werkzeugmaschinen:

Point of Service: Engineering Sonderaniagen

Seit 1972 ist die 6sterreichische Service-Abteilung von Siemens téglich im Einsatz. Ihr reicher Erfahrungsschatz
von gut 300 Mannjahren rund um Werkzeugmaschinen Iasst die produzierende, zerspanende Industrie regelméBig
in kritischen Situationen wie auch in Pilotprojekten erleichtert und gliicklich aufatmen. Egal ob es sich um
besonderes Applikations-Know-how fiir Sonderanwendungen, Inbetriebnahme-Unterstiitzungen, ein Retrofit

von alten Maschinen handelt, ein ganzer Maschinenpark innovativ projektiert werden will, oder es klassische
Storungen zu beheben gilt — der Service-Crew von Siemens ist nichts zu schwer ...

Helmut Stralz

Siemens Service-Experte
flr Engineering Sonderanlagen.

Einer der Siemens Service-Experten ist
Helmut Stralz — seines Zeichens speziali-
siert auf das Engineering von Sonderanla-
gen. Seine 1974 begonnene Siemens-Lauf-
bahn startete er bereits als Lehrling in der
Steiermark, war danach fiir ein Jahr in Linz
bei Siemens und wendete sich in Folge der
Medizintechnik — wiederum bei Siemens —
in Wien zu. Hier wurde ihm etwas spater
das Angebot unterbreitet, fiir den Service-
bereich der Werkzeugmaschinen titig zu
werden, was Helmut Stralz dann auch be-
geistert annahm.

Nach seiner 15 Monate dauernden Sinume-
rik-Ausbildung in Erlangen und Stuttgart /
Deutschland, Congleton und Manchester /
GrofR¥britannien sowie in Paris / Frankreich,
startete er mit seinen ersten Serviceeinsat-
zen. Diese fanden vorwiegend im Ausland
statt, dauerten meist tiber zwei Monate
und widmeten sich hauptsachlich dem
Engineering von Sonderanlagen. Dass die
Service-Einsatze in kleinen Projektgrup-
pen und im Ausland erfolgten, kam den
Intentionen von Helmut Stralz besonders
entgegen. Zum einen, da man in kleineren

Gruppen einen besseren Projektiiberblick
bewahren kann, zum anderen bevorzugt
Helmut Stralz bei diesen Projektformaten,
sich stets der technischen Seite der gestell-
ten Aufgaben intensiv widmen zu konnen
und last not least liebt er es standig auf
Achse — und das vor allem im Ausland -
sein zu konnen, denn die Reiselust lag und
liegt dem Siemensianer sozusagen im Blut.

Dem Lebenszyklus
einer Anlage folgend

Einhergehend mit den Service-Einsdtzen
im Ausland, galt es auch den technischen
Horizont stetig zu erweitern. So erhielt
Helmut Stralz bei Siemens weitere tiefgrei-
fende Schulungen in den Bereichen der
Antriebs- und Automatisierungstechnik
wie auch auf der Vertriebsschiene. Diese
breitgefacherte Bildung kommt ihm heute
in seinem hauptsachlichen Handlungsfeld,
der Projektentwicklung bis hin zur Pro-
jektiibergabe, besonders zugute, da dazu
samtliche Schattierungen des jeweiligen
Arbeitsumfeldes zu bewerkstelligen sind.
Das beginnt bei der Begutachtung der ge-
stellten Aufgabe, dem dafiir zu erstellen-
den Pflichtenheft, der Angebotslegung, der
technischen Unterstiitzung fur den Ver-
trieb, der Uberzeugung des OEM-Partners,
bis zur Software-Erstellung, Inbetriebnah-
me, Schulung des Kunden und schlussend-
lich Ubergabe der Anlage.

Damit ist allerdings noch nicht der Job ge-
tan, denn das Aftersales-Service in all sei-
nen Auspragungen lasst in der Regel nicht
auf sich warten. Unter diesem Punkt gilt es
Wartungs- und Servicevertrage zu verein-
baren und bei alteren 10- bis 12-jahrigen
Anlagen auch deren Retrofit anzubahnen

und durchzufiihren. So ist es nicht verwun-
derlich, wenn viele der Projekte sich auch
iiber etliche Jahre hinziehen. Eine der letz-
tens von Helmut Stralz gefiihrten Unter-
nehmungen begann beispielsweise im Jahr
2011 und wurde erst kiirzlich erfolgreich
abgeschlossen — Projekte dieser Art sind
sozusagen , Lebensprojekte”. Denn Helmut
Stralz und sein Team verfolgen mit diesen
den gesamten Lifecycle einer Anlage.

Geheimnis einer
gelungenen Nachriistung

,Da kommt es mitunter auch mal vor, dass
wir eine 60 Jahre alte Sonderanlage einem
Retrofit unterziehen — gerade diese unter-
liegen einer langen Lebensdauer. Damit
diese allerdings den heutigen Anforde-
rungen gerecht werden, namlich effizient
und kostengiinstig produzieren zu konnen,
gehort zuallererst einmal der Austausch
samtlicher elektronischer Komponenten
angestrebt. Und hierzu sind wir bei Sie-
mens in der phantastischen Lage, exakt
jene Innovationen vornehmen zu konnen,
die den Vorstellungen unserer Kunden ent-
sprechen. Basis dafiir ist, dass die Anlage
qualitativ hochwertig zu gestalten ist und
dass sie schlussendlich genau das macht,
was ihr Bediener will — ohne dass dieser
sich groRartigen Umstellungen ausgesetzt
sieht. Somit schlieBen wir stets den Anla-
genbediener in die Konzeptkreation ein,
ermuntern ihn, die Anlageninnovationen
selbst mitzugestalten und mit dieser step
by step vertraut zu werden. Denn nur so
kann das Retrofit tatsachlich auch in seiner
Umsetzung voll und ganz akzeptiert und
erfolgreich angenommen werden”, erklart
Helmut Stralz das Geheimnis einer gelun-
genen Nachriistung.
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Technology
People

Ein Team und eine Produktwelt,
auf die Verlass ist ’

Egal ob es sich nun um die Begleitung eines gesamten An-
lagenlebenszyklus oder ,nur” um das Nachfolgegeschaft
handelt — klar ist, dass Helmut Stralz nicht als One-Man-
Show derart umfangreiche Projekte alleine stemmen kann.
Stolz verweist er auch auf sein Team: ,Jeder Mann in un-
serem Crew hat seine Spezialkenntnisse, welche auch iiber
die Welt der Sinumerik hinausgehen — Antriebs- und Auto-
matisierungstechnisches Know-how sind fiir derart groRe
Anlagengeschifte unbedingte Voraussetzung. Und egal
ob wir in China, Japan oder Russland zu tun haben, mit
unseren langjahrigen Erfahrungen, unserem verzweigten o
technischem Wissen jedes einzelnen Teamplayers und mit .
unserem Riickhalt, eines dem jiingsten Stand der Technik i

entsprechenden Produktportfolios, konnten wir bis dato i
jedes Projekt erfolgreich abschlieRen bzw. einem zufriede- I"

nen Auftraggeber iibergeben.” |

1 I !1 ml1 p '1 "

Doch Helmut Stralz ganzer Stolz bezieht sich nicht nur auf
seine Crew — er steht dartiber hinaus auch voll und ganz
hinter dem technischen Siemens-Angebot: , Unser Sinu-
merik-Angebot umfasst eine der differenziertesten und
weitreichendsten Software-Paletten weltweit, diesich nicht
nur auf das Gebiet der Werkzeugmaschine erstreckt.”

Und schon hat er dazu auch eine Applikation parat: ,Hat
man beispielsweise ein Projekt fiir die Flugzeugindustrie 4
abzuwickeln, erhdlt man im Schnitt bis zu zehn dicke Ord- ‘

ner mit Einkaufs- und technischen Bedingungen — die sehr
genau zu studieren sind, da alle Entwicklungen, die fiir
das Flugzeugprojekt getatigt werden, automatisch in das

Eigentum des Auftraggebers iibergehen. Somit sind wir
gefordert, samtliche technischen Innovationen mittels Sie-
mens-Standarden zu 16sen, denn diese verhindern eventu-
ell nachfolgende Patentrechtstreitigkeiten. Das Schone an
unserer Sinumerik-Welt ist aber — und ganz besonders in
derart beschriebenen Fallen — dass diese fiir samtliche An-
forderungen das jeweils entsprechende Softwareprodukt Mehr als eine Spindel im BAZ ~ SW-Maschinen optimiert fir
standardmafig bieten kann. Die Welt der Sinumerik ist ein schont Ressourcen beim Bau , leichte, schnelle Bearbei-
vielseitig angewandtes Instrument, mit dem man Achsen durch weniger Komponenten. tung” oder ,schwere, intensi-
hochprazise und genau im Raum steuern kann — und die
Anwendung muss nicht einmal eine Werkzeugmaschine

2 in One oder 4 in One. Optimal statt Universal.

Und noch mehr im Betrieb ve Bearbeitung”.

durch weniger Verbrauch an  Synchron- oder Asynchron-
KSS, weniger Druckluft, weni- Motoren bedarfsgerecht
sein — es kann sich durchaus auch um einen Roboter oder ger Ol, weniger Strom. eingesetzt.
Handhabungsgerat handeln. Also tiberall dort, wo Achsen

sehr genau positioniert werden miissen und beispielsweise

; ) ) . o . Leichter, trotzdem stabil. ~Strom sparen” schon drin.
in Echtzeit zu agieren haben — iiberall dort ist eine Sinume-
rik das optimale Instrument!” Das Bauprinzip mit Qube Ruckspeisemodule (Quote
und Box-in-Box 3-Achsein- bis 90%), regelbare Pumpen,

o . . heit ergibt eine um 2000 kg leichtere Wegabdeckungen
Somit sind dem Einsatzfeld von Helmut Stralz und seinem e e e (300kg leichter - BA 722), kein
Team kaum Grenzen gesetzt — egal ob geografischer oder (BA 722). Das spart Energie.  Kabelschlepp bei kurzen We-
technischer Natur. Doch wen wundert’s — denn wie man Symmetrische Bauweise und  gen, geschlossener Gewichts-
mittlerweile allerorts weill, ist dem Servicemann von Sie- kompakter Arbeitsraum erlau- ausgleich, intelligente Software

ben kurze Warmlaufzeit fur Stand-by und Sleep-Modus.

mens fiir seine Kunden nichts zu schwer! (15 Min)

B www.siemens.com

Schwabische Werkzeugmaschinen GmbH - +49 7402 74-0
79 info@sw-machines.de - www.sw-machines.de
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Prozesssichernelt
und Produktivitat gesteigert

Die schnell wachsende Hammerer Aluminium Industries (HAI) im oberosterreichischen Ranshofen hat

2014 erstmals zwei Chiron-Bearbeitungszentren mit der Softwareldsung Chiron DataLine nachgeriistet.

Das Tool sammelt, analysiert und kommuniziert zahlreiche Maschinendaten und tragt mit verschiedenen
Analysefunktionen zu mehr Transparenz, einer zuverldssigeren Produktionsplanung und einer erhohten
Anlageneffektivitat bei. Die Kombination aus dynamischen Bearbeitungszentren und produktivititssteigernder
Software DataLine sorgt nun fiir kontinuierliche Verbesserungen in der Fertigung.

Autor: F. Stephan Auch / Freier Redakteur

Bildquelle: © 3dkombinat - Fotolia.com
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rzabben drn garnm Tegn

,Chiron DataLine ist bestens geeignet
fiir die Serienproduktion, wenn jede
Sekunde zahlt. Denn sobald es Ab-
weichungen im Prozess gibt, hilft das
Tool, schnell die Ursachen zu erken-
nen”, beschreibt Dr. Markus Schober,
Geschiftsfilhrer HAI Osterreich und
Deutschland, den Nutzen von Data-
Line. Tobias Haderer, Gruppenlei-
ter Instandhaltung & Engineering im
Werk Ranshofen, ergédnzt: ,Durch das
System lassen sich die vielen kleinen
Produktivitatsverluste im Alltag ver-
meiden, die sich zu einer ansehnlichen
Summe addieren.”

Unabhéngig von Maschinenhersteller,
CNC-Steuerung und Endgerat —
DataLine ermdglicht eine reibungslose
und bidirektionale Kommunikation
zwischen Maschinen und Endgeraten.

Im Geschaftsbereich ,Processing”, der
Komponentenfertigung am Standort,
sind zwei identische vertikale Bearbei-
tungszentren Chiron MILL 3000 mit
2013 nachgerusteter DatalLine Soft-
ware im Einsatz. Hinzu kam im Februar
2016 eine baugleiche Maschine, die
bereits ab Werk mit dem Tool ausge-
stattet wurde. Eine weitere Maschine
wird im Juli 2016 in Betrieb genom-
men. ,Die Kombination aus dynami-
schen Bearbeitungszentren und pro-
duktivitatssteigernder Software sorgt
fir kontinuierliche Verbesserungen
in der Fertigung”, erklart Dr. Markus
Schober. ,Der Einsatz von DatalLine
wird in Zukunft Standard sein.”

Komponentenfertigung
von strategischer Bedeutung

Mario Wolf,
Die Komponentenfertigung bei HAI Produktmanager Frasen

il M. FRisEN 80
EINFACH IM KONZEPT -
TECHNISCH EINZIQAR_TIG

T

MaxiMill 491 - das neue 90°-Eckfrassystem mit
BLACKSTAR™ und SILVERSTAR™ Sorten
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fir Extrusionsbauteile ist sehr wettbe-
werbsintensiv”, teilt Dr. Schober mit und
erganzt: ,In Nischenmarkten mit hohen
Anforderungen, z. B. bei Premiumkunden
aus der Automobilbranche, sind wir er-
folgreich als Lieferant von anspruchsvol-
len Alu-Strukturbauteilen.” Dazu zdhlen
beispielsweise StoRfanger, Langstrager,
Seitenteile im Bodenbereich und Uber-
rollbiigel, die in den Oberklassemodellen
namhafter Autobauer eingesetzt werden.

Die 2007 gegriindete HAI bietet die ge-
samte Fertigung von Profilbauteilen
aus Aluminium unter einem Dach: vom
GieRen des Alu-Recyclingmaterials zu
Walzbarren und Pressbolzen tiber die

Wir greifen vor allem auf die
Ubersicht der Nutzungszeiten,
die Fehlermeldung und
-protokollierung und die
WartungsUbersicht zu. Gut ist
auferdem, dass ich sofort eine
E-Mail erhalte, wenn es ein
Problem gibt. So werde ich auch
dann informiert, wenn ich weder
an den Maschinen noch an
meinem Rechner bin.

Tobias Haderer, Gruppenleiter
Instandhaltung & Engineering, HAI
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Produktion von Profilen bis zur Fertigung
kompletter Komponenten in der Abtei-
lung ,,Processing”. Mit diesem Leistungs-
angebot ist das Unternehmen laut Dr.
Schober gut aufgestellt: ,Unsere Kunden
wiinschen von uns das fertige Werkstiick
als Gesamtpaket aus einer Hand, deshalb
sind wir teilweise bereits an der Bauteil-
entwicklung beteiligt.”

Fir HAI ist die Komponentenfertigung
von strategischer Bedeutung fiir das
weitere Unternehmenswachstum, so der
Geschaftsfithrer: ,Die Bearbeitung ist
essenziell fiir unseren Erfolg in der Ext-
rusion. Denn innovative Losungen und
Produkte in hochster Fertigungsqualitat

X-technik

1 HAI setzt in der Abteilung ,,Processing®,
der Komponentenfertigung, drei vertikale
Bearbeitungszentren Chiron MILL

3000 mit NC-Schwenkkopf, 5-Achs-
Fraspaket und Mittentrennwand fir den
Pendelbetrieb und DataLine ein. (Foto:
Chiron).

2 Der Einbau von DataLine in bestehende
Anlagen ist unproblematisch. Hierzu
muss lediglich die Hardware, ein

180 x 142 x 48 mm groBer Industrie-PC,
eingebaut und die Software in die
Steuerung integriert werden.

sind Schliisselfaktoren fiir unseren zu-
kiinftigen Erfolg.”

Dauerhaft hohe Anlageneffektivitat

Wiahrend es in den beiden anderen Ge-
schéaftsfeldern ,Rail” und , Schiffbau”
vor allem um grofRe Bauteile und kleine-
re Stiickzahlen geht, bestellen die Fahr-
zeughersteller und -zulieferer vergleichs-
weise kleine Bauteile mit jahrlichen
LosgroRen zwischen 5.000 und 50.000.
Sie werden auf den drei vertikalen Bear-
beitungszentren Chiron MILL 3000 mit
NC-Schwenkkopf, 5-Achs-Fraspaket und
Mittentrennwand fiir den Pendelbetrieb
gefertigt. Erworben hat HAI die Maschi-
nen im Rahmen von Turnkey-Projekten,
erklart Schober: , Unsere Anforderungen
waren kurze Taktzeiten, eine zuverldssig
erreichbare Stiickzahl, ein {iberzeugen-
des Vorrichtungskonzept und eine dauer-
haft hohe Anlageneffektivitat.” Chiron bot
eine Gesamtlosung aus einer Hand, die
alle Vorgaben erfiillte, langfristig verfiig-
bar ist und schnell lieferbar war.

FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Mit DataLine gelingen im Fertigungs-
alltag kontinuierlich weitere Verbesse-
rungen der Maschinenproduktivitat.
Stephan Stormer, Leiter Nachriistung
bei Chiron, beschreibt das Tool wie
folgt: ,Die Software sorgt dafiir, dass
das Bearbeitungszentrum, die Werk-
zeuge, Rohteile, Betriebsmittel und
Messmittel miteinander kommunizie-
ren. Sie macht den Maschinenzustand
und Prozessfortschritt in Echtzeit und
an jedem browserfahigen Endgerat
sichtbar.”

Ausfalle rasch erkennen,
typisieren und vermeiden

Am Markt eingefiihrt hat Chiron das
Tool 2013. Kommunizieren kann es so-
wohl mit Steuerungen von Siemens —
wie bei HAI - als auch von Heidenhain
und Fanuc. Ferner kann es auf Werk-
zeugmaschinen der meisten Anbieter
eingesetzt werden. Uber die Oberfl3-
che des Systems lassen sich die Daten
von mehreren Maschinen verwalten,
sodass ein Unternehmen seinen ge-
samten Maschinenpark iiberblicken
kann. Die Ubertragung der Daten
geschieht {iber das firmeninterne In-
tranet oder mittels VPN-Verbindung

iiber das Internet. In der neuesten, im
Marz 2016 auf der Chiron Open House
vorgestellten Version ist auch die an-
gepasste Ausgabe auf Endgeraten wie
Tablets und Handys moglich.

Stormer beschreibt den Nutzen fiir
den Anwender: ,Die Auswertungs-
funktionen von DataLine helfen unse-
ren Kunden, Ausfille rasch zu erken-
nen, zu typisieren und zu vermeiden,
beispielsweise durch eine vorbeugen-
de Wartung. Oder dadurch, dass un-
typisches Verhalten und VerschleiR-
erscheinungen fruhzeitig erkannt
werden. Und das Ganze fiir einen An-
schaffungspreis, der im Vergleich zu
den meisten Werkzeugmaschinen im
Promille-Bereich liegt.”

Produktivitatsermittlung
und -steigerung

Das Herzstiick von DataLine ist OEE,
das Produktivitats-Analyseprogramm,
mit dem die Overall Equipment Ef-
fectiveness, also die Gesamtanlagen-
effektivitat, ermittelt werden kann.
OEE visualisiert die Nutzungszeit der
Maschine und die Giite der gefertigten
Werkstiicke {iber einen definier- -

Chiron Dataline ist bestens geeignet fUr
die Serienproduktion, wenn jede Sekunde
zahit. Denn sobald es Abweichungen
im Prozess gibt, hilft das Tool, schnell die
Ursachen zu erkennen. Ich bin sicher, die
Gesamtanlageneffektivitat 1asst sich mit
Dataline spUrbar erhohen.

Dr. Markus Schober, Geschaftsfiihrer HAI
Osterreich und Deutschland

www.zerspanungstechnik.com
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Tobias Haderer, Gruppenleiter Instandhaltung & Engineering im HAI Werk Ranshofen, Dirk
Schmid, Vertriebsleiter Stiddeutschland, Osterreich und Schweiz, sowie Stephan Stérmer, Leiter
Nachristung, beide Chiron (v.l.n.r.) sind sich einig: Das Herzstiick von DataLine ist OEE, das
Produktivitats-Analyseprogramm, mit dem die Gesamtanlageneffektivitét ermittelt werden kann.

ten Zeitraum. Stephan Stormer erklart:
,Die Funktion OEE zeigt Stillstandzei-
ten an der Maschine, nennt die entspre-
chenden Griinde und sagt mir, wie das
Verhaltnis von Gutteilen zu allen produ-
zierten Teilen ist. AuBBerdem erfahre ich,
ob Qualitatsverluste am Rohteil lagen,
an fehlender MafRhaltigkeit, schlechten
Oberflachen, Werkzeugbriichen oder ob
es andere Ursachen gab.”

Zu den zahlreichen weiteren Analyse-
funktionen gehéren ,,Machine Live”, das
den Ist-Stand an der Maschine iibermit-
telt, und ,Production Overview”, das
diese Daten iiber definierbare Zeitraume
darstellt. Auflerdem bietet die Losung
verschiedene Alarmfunktionen, die Ma-
schinenfehler melden und auswerten,
den Maintenance-Assistenten fiir die
Wartungsplanung und ein Monitoring-
programm zur Uberwachung der Haupt-
spindel.

Der Einbau in bestehende Anlagen ist un-
problematisch. Hierzu muss lediglich die
Hardware, ein 180 x 142 x 48 mm gro-
Rer Industrie-PC, eingebaut und - je nach
Aktualitat der Steuerung — eine Software
integriert werden. Nach Aussagen von
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Haderer hat das Nachriisten einer MILL
3000 bei HAI rund vier Stunden gedauert.

Storungen werden sichtbhar

Genutzt wird DataLine bei HAI bislang
von den Mitarbeitern in der Instandhal-
tung und der Produktionsleitung, die
in verschiedenen Biiros iiber die Hal-
len verteilt sind. Im Mittelpunkt stehen
drei Funktionen, erzahlt Tobias Haderer,
Gruppenleiter Instandhaltung, HAI: , Wir
greifen vor allem auf die Ubersicht der
Nutzungszeiten, die Fehlermeldung und
-protokollierung und die Wartungsiiber-
sicht zu. Gut ist auBerdem, dass ich sofort
eine E-Mail erhalte, wenn es ein Problem
gibt. So werde ich auch dann informiert,
wenn ich weder an den Maschinen noch
an meinem Rechner bin.”

Die unterschiedlichen Bildschirme am
Bedienpult der Maschine und auf den
Rechnern in den Biiros zeigen auf einen
Blick, ob es sich bei einer Stérung an
der Maschine um einen Anlagenfehler
oder um eine falsche Bedienung handelt.
Haderer nennt ein Beispiel: ,Zu Beginn
hatten wir ofters Bedienfehler im Pendel-
betrieb, der fiir die Mitarbeiter neu war.

Die Software sorgt dafUr, dass das
Bearbeitungszentrum, die Werkzeuge, Rohteile,
Betriebsmittel und Messmittel miteinander
kommunizieren. Sie macht den Maschinenzustand
und Prozessfortschritt in Echtzeit und an jedem
browserfahigen Endgeréat sichtoar.

Stephan Stérmer, Leiter Nachriistung bei Chiron

Anwender

Hammerer Aluminium Industries (HAI)
erzielte 2015 in den drei Produktions-
bereichen Casting (GieBerei), Extrusi-
on (Strangpressen) und Processing
(mechanische  Weiterverarbeitung)
einen Umsatz von ca. 380 Mio. Euro.
Das Familienunternehmen ist an funf
Standorten in Osterreich, Deutsch-
land und Ruménien vertreten und be-
schaftigt rund 1.000 Mitarbeiter.

Hammerer Aluminium Industries GmbH
Lamprechtshausnerstr. 69

A-5282 Ranshofen

Tel. +43 7722-891-2793
www.hai-aluminium.at

Der Grund wurde schnell sichtbar: Si-
cherheitsabfragen wurden nicht quittiert.
Nachdem wir das erkannt hatten, haben
wir die Bediener entsprechend instruiert.
Seitdem taucht das Problem nicht mehr
auf.”

Das Tool hilft HAI regelmaRig, individu-
elle Bedienfehler aufzudecken und diese
mit entsprechenden Schulungen zu ver-
meiden. AuBerdem erleichtert die War-
tungsiibersicht mit ihrem Uberblick iiber
die anstehenden Arbeiten und Intervalle
der Arbeitsvorbereitung, die Einsatzzei-
ten der Maschinen zu planen und not-
wendige Servicechecks so zu legen, dass
sie die Fertigung moglichst wenig storen.

Gesamtanlageneffektivitat
kann spiirbar erhoht werden

Geschiftsfithrer Dr. Schober hebt vor al-
lem die Transparenz des Fertigungspro-
zesses hervor, die das Tool durch seine
Funktionen zur Datenanalyse ermdglicht.
Er schatzt, dass die Produktivitat der Ma-
schinen durch seinen Einsatz merklich
gesteigert werden kann: ,Ich bin sicher,
die Overall Equipment Effectiveness lasst
sich mit DataLine spiirbar erhohen.”

¥ www.chiron.de
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WAMATEC HandelsgmbH

Werkzeugmaschinen und fubehaor

LxBxH (mm)
1400x1250%1620

ab 33.600,00€

MarktstraBe 5; A-2331 Vosendorf
wwwwamatec.at () €L D
E-Mail: verkauf@wamatec.at




UM IHREN ERFOLG
BEMUHT!

WAMATEC HandelsgmbH

‘ Werkzeugmaschinen und fubehaor

DCM Series

Portal-Bearbeitungszentrum
Max. Verfahrweg [mm]:
X: 10250 Y: 4200
Z:1000 W: 1400

DNM Series

Vertikales Universal-
Bearbeitungszentrum
Max. Spindeldrehzahl:
8000 (12000) U/min
Max. Verfahrweg [mm]:
X: 1630 Y: 762 Z: 650

FM200/5Ax linear

5-Achsen Bearbeitungszentrum
mit linear Motor
Max. Spindeldrehzahl: 40000 U/min
Max. Verfahrweg [mm]:
X: 200 Y: 340 Z: 300

WAMATEC HandelsgmbH vertritt
. /mit Doosan einen der fiihrenden
Werkzeugmaschinenhersteller.
Wir bieten ein umfangreiches
Maschinenprogramm, hochste

Qualitat, Zuverlassigkeit und

Performance fiir lhre PUMA TT Series

Produktion. _ _ Wb =1 BT
Empfohlene max. Drehldange: 350 mm

Besuchen Sie uns auf der NEU!

Halle B, Stand 0409 i es

Drehzentrum
Empfohlener Dreh@:
170 mm
Max. Spitzenweite:
510 mm

PUMA Series

Leistungsstarkes Drehzentrum
Max. Dreh@: 900 mm
Max. Spitzenweite: 5050 mm

intertool

E-Mail: verkauf@wamatec.at

MarktstraBe 5; A-2331 Vosendorf
wwwwamatec.at () €L €D @D |« v



Auf der Uberholspur

7 WERKZEUGMASCHINEN

Die MMD Werkzeugmaschinen GmbH — in Osterreich durch die Proviso GmbH vertreten — ist auf Service und Uberholung gebrauchter
Werkzeugmaschinen spezialisiert. Uberholungen werden sowohl im Kundenauftrag als auch fiir den anschlieBenden Verkauf der
revidierten Maschinen durchgefiihrt — bei Bedarf auch die Steuerungsmodernisierung.

Mit einem Anteil von 60 bis 65 % macht die Uberholung der
komplexen Maschinen den Hauptanteil der Aktivitaten der
MMD Werkzeugmaschinen GmbH aus Bad Emstal aus. Steu-
erungsumbauten schlagen mit 20 % zu Buche, Service und
Handel mit 15 %.

Wird eine Maschine komplett bzw. teiliiberholt oder repariert,
kann der Kunde auf Wunsch eine gleichwertige Leihmaschine

Die PRE MILL VL 610 —
eine der Neumaschinen im
Sortiment von MMD.

bekommen. Eine besondere Kompetenz sind komplette Steu-
erungsumbauten. Hier arbeitet MMD eng mit Herstellern wie
Heidenhain, Siemens, Mitsubishi und Fanuc zusammen. Zu
den Serviceleistungen gehoren Instandhaltung, Reparaturen
und die Losung samtlicher Handlingfragen.

Fiir die zerspanende Bearbeitung

Zu den MMD-eigenen Leistungen sind fiir die schleifende und
drehende Zerspanung Eigen- bzw. Neuprodukte (inkl. Service)
erhéltlich: so beispielsweise die ,PRE MILL" — vertikale Bear-
beitungscenter und Portalmaschinen mit drei bis fiinf Achsen,
mit Steuerungen von Siemens, Heidenhain, Fanuc oder Mit-
subishi sowie mit Linear- oder Flachfiihrungen mit Getriebe.

Die ,,PRE TURN"”-Drehmaschinen — Flachbett und Schrigbett-
Drehmaschinen mit Steuerungen von Siemens und Fanuc und
die ,, PRE GRIND”-Schleifmaschinen fiir Flachschleifen, Innen-
und Auflenschleifen in konventioneller Bauart oder als NC-/
CNC-Maschinen sind ebenso im Sortiment von MMD. Das Un-
ternehmen betont, dass alles aus einer Hand kommt und die
Maschinen nach den Vorgaben des Kunden gebaut und vor
Auslieferung nach MMD-Qualitat iiberpriift werden.

Fiir die Zukunft will MMD seine Position als namhafter , Uber-
holer” gebrauchter Maschinen behaupten und gleichzeitig
den Verkauf neuer Maschinen forcieren.

H www.proviso.co.at
B www.mmdwm.de

Jongen Werkzeugtechnik GmbH

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

Wir wissen genau wie viel wir erreichen konnen und finden auch fir lhre

Bearbeitungsaufgabe die perfekte Frasstrategie mit unseren Werkzeugen

,100% made in Germany"“.

Egal wie schwierig lhre Aufgabenstellung ist -

wir freuen uns auf die Herausforderung!

intertool
Halle B
Stand B0325

Jongen Werkzeugtechnik GmbH - Niederlassung Osterreich

Feldkirchnerstr. 1, 9062 Moosburg

Tel.: +49 (0) 2154 9285 2900 - Fax: +49 (0) 2154 9285 92900

Milling tools made by

JONGEN.

Internet: www.jongen.at - Email: info@jongen.at




WERKZEUGMASCHINEN

Heckert-Bearbeitungszentrum
HEC 800 HV MT realisiert
Einsparungen von bis zu

65 % bei Romit:

Produktive Einzelteilfertigung
Mit Fras-/Drehzentrum

Extrusionswerkzeuge fiir Kunststoffrohre zéhlen

zu den Kernprodukten des niederlandischen
Zulieferunternehmens Romit. Durch die
Produktionsoptimierung mit einem Heckert Fréas-/
Drehzentrum HEC 800 Athletic HV MT konnten die
Verantwortlichen die Gesamtbearbeitungszeit eines
solchen Werkzeugs um bis zu 65 % reduzieren.

Autor: Wolfgang Klingauf / Freier Redakteur
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Fiir Auke Sjoerd Tolsma, Geschaftsfiihrer der Romit B.V in Dedemsvaart
(NL), ist klar: ,,Wir miissen unsere Produktion durchgangig optimieren,
um im wachsenden globalen Wettbewerb zu bestehen.” Sein Unter-
nehmen entstand 2001 aus der ehemaligen Zerspanungsabteilung der
Rollepaal B.V., einem der weltweit fiihrenden Hersteller von Extrusions-
anlagen fiir PVC- und PO-Rohre. Noch im Griindungsjahr iibernahm
Romit das benachbarte Werkzeug- und Formenbau-Unternehmen Ra-
mix und erweiterte auf diese Weise sein Angebotsspektrum. So etab-
lierte sich das rund 70 Mitarbeiter starke Unternehmen in kurzer Zeit
auch als Dienstleister fiir Zerspanungs- und Montageaufgaben und be-
dient damit die Kunststoffindustrie, die Ol- und Gasantriebstechnik so-
wie den maritimen Sektor. Die Herstellung von Extrusionswerkzeugen

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



1 Das Heckert Frés-/Drehzentrum HEC 800 HV MT bietet
mit den Verfahrwegen in X = 1.350 mm, in Y = 970 mm
und in Z = 1.300 mm viel Platz fir groBe Bauteile. (Bilder:
Heckert).

2 Die hohe Qualitat und Zuverlassigkeit der HEC 800

HV MT entlastet auch die Facharbeiter. Sie missen die
Maschine nicht mehr beaufsichtigen, sondern kénnen ihr
Wissen flr den Prozess nutzen.

3 Der Bearbeitungstisch eignet sich fir Lasten bis zu
zwei Tonnen. Durch das hohe Drehmoment der Spindel
kann der im Bild zu sehende Kronenbohrer auch bei
hochverguteten Stahlen ins Volle bohren.

ist eine der Kernaufgaben von Romit geblieben. Bei der an-
spruchsvollen Prazisionszerspanung dieser Bauteile setzte
Auke Sjoerd Tolsma seine Optimierungsinitiative an: ,Ex-
trusionswerkzeuge fertigen wir meist als Einzelteile oder
Miniserien von bis zu drei Stiick. Sie erfordern aufgrund
ihrer Rotationssymmetrie in erster Linie Drehbearbeitun-
gen, enthalten aber auch Bohrungen und Frasarbeiten. Bis
vor Kurzem nutzten wir dafur Karusselldrehmaschinen und
Bettfrasmaschinen. Doch der Zeitaufwand fiir den Maschi-
nenwechsel und Schwachen beziiglich der Prozesssicher-
heit brachten uns auf die Idee, auf Komplettbearbeitung
und Automatisierung umzustellen.”

850 mm Durchmesser, bis zu zwei Tonnen

Anfang 2013 machten sich Geschaftsfihrer Tolsma und
seine Zerspanungsspezialisten auf die Suche nach einem
Dreh-/Fraszentrum, das in der Lage ist, die bis zu 850 mm
Durchmesser grofen und bis zu zwei Tonnen schwe- =

www.zerspanungstechnik.com
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WERKZEUGMASCHINEN

ren Bauteile in maximal zwei Aufspannun-
gen komplett zu bearbeiten. Zudem sollte
die Wunschmaschine zuverlassig die ge-
forderten Toleranzen einhalten, um auch
bedienerlose Schichten fahren und so ein
Maximum an Spindelstunden bewaltigen
zu konnen.

Von fiinf mit einem Referenzteil geteste-
ten Multifunktionsmaschinen erbrachten
zwei die gewiinschte Leistung. Letztend-
lich entschieden verschiedene, durchaus
wesentliche Details wie die Belastbarkeit
des Tisches und der einfache Einsatz weit
auskragender Werkzeuge die Wahl: Romit
investierte Mitte 2014 in ein Fras-/Dreh-
zentrum HEC 800 HV MT der Heckert
GmbH, die zur Starrag Group, einem tech-
nologisch fiihrenden Hersteller von Prazisi-
ons-Werkzeugmaschinen, gehort.

Auke Sjoerd Tolsma erklart: ,Heckert war
mir schon lange als renommierter Anbieter
von Bearbeitungszentren fiir die Serienfer-
tigung bekannt. Die Testbearbeitungen ha-

90

ben mich letztlich tiberzeugt, dass Heckert
auch fir die Komplettbearbeitung von
Einzelteilen leistungsstarke Losungen im
Programm hat.” Und er erginzt zufrieden:
,Fiir unseren Fall sogar die beste.”

Prazision und Dynamik

Romits Anforderungen an die Maschine
sind hoch: Sie benotigt zur Fiinf-Seiten-Be-
arbeitung mindestens drei lineare und zwei
rotatorische Achsen — eine fiir die Drehbe-
arbeitung und eine fiir die Schwenkbewe-
gung von Werkzeug oder Werkstiick. Sie
muss aullerst stabil aufgebaut sein, um
gleichermaRen bei der Fras-, Dreh- und
Bohrbearbeitung hohe Prazision zu ge-
wahrleisten. Zugleich ist eine hohe Dyna-
mik gefordert, um die Bearbeitungszeiten
kurz zu halten. Durch die GroBe der Bau-
teile und ihr hohes Gewicht spielen die Be-
lastbarkeit des Tisches und der zur Verfii-
gung stehende Arbeitsraum eine wichtige
Rolle. Benny Van Haver, als Vertriebsleiter
Benelux in der Starrag Group fir das nie-

¢ Mit der HEC 800 HV MT konnten wir die
Bearbeitung, die vorher auf zwei verschiedenen
Maschinen in jeweils zwei Aufspannungen
stattfand, als Komplettfertigung realisieren.
Abhangig von der BauteilgréRe sparen wir 30
bis 65 % der Gesamtbearbeitungszeit.

Auke Sjoerd Tolsma, Geschéftsfiihrer der Romit B.V

4 Ein typisches Romit-Bauteil ist dieser
Konus, der auf dem Fras-/Drehzentrum
HEC 800 HV MT von Heckert bearbeitet
wird. (Bild: Romit).

5 Komfortabler Werkzeugspeicher: Das
Kettenmagazin bietet 80 Speicherplatze.
Es ist mit einer zweiten Bedientafel und
einem Balluff-System zur Werkzeugiden-
tifikation ausgestattet. Die Werkzeuge
dirfen eine Lange bis 450 mm, ein Ge-
wicht bis 35 kg und 50 Nm Kippmoment
aufweisen.

derlandische Unternehmen Romit zustan-
dig, half bei der Auswahl: , Die horizontalen
Bearbeitungszentren der HEC-Baureihe
von Heckert sind durchgéingig modular
aufgebaut und daher vielfaltig konfigurier-
bar. Fiir Romit bot sich die HEC 800 HV
MT an, bedingt durch die Forderung nach
Fras-/Drehoperationen und einer 800er Pa-
lettengroRe.”

Der gewdhlte, mit zwei Tonnen belastbare
und hochgenaue NC-Drehtisch bietet 57 kW
Leistung (bei 100 % ED), bis zu 500 U/min
und ein max. Drehmoment von 2.520 Nm.
Auch der schwenkbare Horizontal-/Verti-
kalfraskopf liefert entscheidende Vorteile:
spart er doch eine Schwenkfunktion des
Tisches, die zu Lasten des Arbeitsraums
ginge. Auke Sjoerd Tolsma argumentiert:
,So konnen wir problemlos weit auskra-
gende Werkzeuge wie z. B. einen Kro-
nenbohrer mit 450 mm Linge einsetzen.”
Dieses Werkzeug mit Durchmesser 120
mm wird fiir die notwendige Startbohrung
eingesetzt, bevor die Innenkontur eines
Extrusionswerkzeugs ausgedreht werden
kann. Durch das hohe Drehmoment von
1.088 Nm (bei 60 % ED) der zweistufi-
gen Getriebespindel (6.000 U/min, 30 kW)
kann selbst bei hochlegierten Stahlen ins
Volle gebohrt werden. Dabei kommt auch
die innere Kiihlmittelversorgung mit 80
bar Spiildruck zum Tragen, die fiir den zu-
verldssigen Abtransport der Spane sorgt.
Der HV-Kopf hat zwei Arbeitspositionen —
waagrecht und senkrecht — in die er auch

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Anwender

Das niedertandische Unternehmen
Romit B.V in Dedemsvaart ist ein
Teil der Rollepaal-Holding und als
Dienstleister fur Zerspanungs- und
Montageaufgaben fUr die Kunstst-
offindustrie sowie die Energie- und
Antriebsindustrie tatig. Der maritime
Sektor bildet ebenfalls einen wich-
tigen Geschaéftsbereich fir Romit.

H www.romit.de

bei laufender Spindel schwenken kann.
Ist die jeweilige Endposition erreicht,
wird der Kopf in einer Hirth-Verzah-
nung verriegelt. Der dadurch erzeugte
Formschluss trdgt zu einer hohen Sta-
bilitat bei, die beim Drehen besonders
wichtig ist. Die Drehwerkzeuge, fiir die
HSK-100T-Aufnahmen genutzt werden,
werden beim Einwechseln von der Spin-
del gelost, iiber eine zweite Hirth-Verzah-
nung geklemmt und damit formschliissig
gegen Verdrehen gesichert. Durch die
gesamte Stabilitdt ist es moglich, sogar
Standard-Drehwerkzeuge mit 450 mm
Lange einzusetzen, woflir bei anderen
Maschinen zwingend gedampfte Bohr-
stangen benotigt werden.

Wichtige Entscheidungskriterien waren
zudem der vorhandene Palettenwechs-
ler und die Option, die Maschine in eine
Automatisierungslosung mit Paletten-
speicher einbinden zu konnen. Auke Sjo-
erd Tolsma erklart: ,Fiir den Augenblick
war uns ein Zweifach-Wechselsystem
wichtig, um schon jetzt hauptzeitparallel
rlisten zu konnen.” Erganzend zur Stan-
dardpalette 800 x 1.000 mm mit T-Nuten
bestellte er zwei runde Paletten mit 1.000
mm Durchmesser, ebenfalls mit T-Nuten
und einem Klauensystem ausgestattet.

Fiir sichere Prozesse geriistet

Fiir die nachste Zukunft ist die Installati-
on eines vollautomatisierten Hochregal-
lagers mit Palettensystem geplant, an das
die Heckert HEC 800 HV MT und weite-
re Maschinen angeschlossen werden.
Wichtigste Voraussetzung fiir den auto-
matischen Betrieb sind sichere Prozes-
se. Das Maschinenkonzept des Heckert
Fras-/Drehzentrums HEC 800 legt dafiir

mit seinen steifen, thermosymmetrisch
gestalteten Hauptbaugruppen den digi-
talen AC-Vorschubantrieben sowie auf-
wendigen Profilschienenfiihrungen und
Kugelumlaufspindeln in allen Linearach-
sen eine solide Basis.

Erhoffte Einsparungen realisiert

Seit Mitte Marz 2015 lauft die Heckert
HEC 800 HV MT im Produktionsbetrieb.
Fiir Auke Sjoerd Tolsma ist die Rechnung
voll aufgegangen: ,Mit dieser Losung
konnten wir die Bearbeitung, die vorher
auf zwei verschiedenen Maschinen in je-
weils zwei Aufspannungen stattfand, in
einer Maschine als Komplettfertigung re-
alisieren. Abhangig von der Bauteilgrofe
sparen wir 30 bis 65 % der Gesamtbe-
arbeitungszeit.” Als entscheidend sieht
der Geschéiftsfiihrer die Leistungsdaten
der HEC 800 HV MT, welche die bishe-
rigen Moglichkeiten sogar bei der Dreh-
bearbeitung tbertreffen: ,,Wir bearbeiten
z. B. ein Extrusionswerkzeug aus einem
1.500 kg schweren Rohling in rund sechs
Stunden komplett fertig, geschlichtet mit
einer Oberflachengiite von Ra = 0,4 pm.”
Die anfallenden Spane — bis zu 50 % des
Rohteilgewichts — werden iiber einen
Gliederbandspaneforderer mit Auswurf-
hohe von 1.500 mm in einen gerdumigen
Behalter entsorgt. Auch die MaRhaltig-
keit stimmt.

,Im Durchschnitt benotigen wir eine Ge-
nauigkeit von 5/100 mm. Bei heiklen Tei-
len miissen wir auf 15 pm genau sein”,
erklart Tolsma. , Mit unserem Heckert-
BAZ halten wir solche Durchmesserto-
leranzen auf eine Drehlange von 600 bis
800 mm zuverlassig ein.”

Vielversprechende Perspektiven

Nach den Erfolgen bei der Komplettbe-
arbeitung von Extrusionswerkzeugen
weitet Romit das Einsatzspektrum des
Fras-/Drehzentrums aus. Inzwischen
wurden auch Konturteile fiir den For-
menbau gefrast, und fiir Einzelteile aus
dem Verdichterbereich ist die HEC 800
HV MT ebenfalls vorgesehen. Schlief3-
lich haben die Verantwortlichen fiir sie
zunachst 100 Stunden pro Woche unter
Span angepeilt.

B www.starrag.com
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WERKZEUGMASCHINEN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
it hydroviskoser Dampfung

Eine neue Modellreihe von Hochgeschwindigkeitsspindeln mit einer hocheffizienten, hydroviskosen Dampfung
ist die Antwort von GMN auf das Verlangen nach mehr Produktivitit in der Zerspanung. Bei der Innovation
gelang es, die Eigenschwingungen gegeniiber einer Standardspindel um bis zu 65 % zu reduzieren.

Diese aufergewohnliche Schwingungs-
dampfung erlaubt eine wirtschaftliche-
re Werkstiickbearbeitung, denn Bau-
teile konnen mit hoheren Schnitttiefen
und damit groerem Zeitspanvolumen
stabil bearbeitet werden. Eine hohere
Oberflachenqualitat wird iiber alle Dreh-
zahlbereiche hinweg erzielt — nicht nur
beim Schruppen, sondern auch bei der

- =
o N

Max. Schnitttiefe [mm]

a n & o @

10000 11000 42000

13000 44000

Schlichtbearbeitung und beim Schlei-
fen.

Verringerte Eigenschwingungen
der Spindel

Die neuen Hochgeschwindigkeitsspin-
deln zeichnen sich durch eine deutlich
verbesserte, dynamische Steifigkeit aus,

15000

Drehzahl [1/min]
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so Dr.-Ing. Bernd Moller, Leiter Entwick-
lung & Konstruktion beim Niirnberger
Maschinenbauer GMN: ,,Durch das hyd-
roviskose System wird die Dampfung von
Eigenfrequenzen deutlich verbessert.
In axialer Richtung konnte die dynami-
sche Steifigkeit z. B. um bis zu 135 %
verbessert werden. Das fithrt zu wesent-
lich reduzierten Eigenschwingungen

B Standard-Spindel

O Spindel mit
hydroviskoser Dampfung

Stabile Schnitttiefe verdoppelt sich: Mit
der Standardspindel (blau) sind Gber

alle Drehzahlen zwischen 10.000 und
18.000 min-' gute Oberflachen lediglich
mit Schnitttiefen von 3 mm zu erzielen.
Mit der neuen hydroviskos gedampften
Hochgeschwindigkeitsspindel (hellgriin)
wird eine gute Oberflachenqualitét selbst
bei Schnitttiefen von 6 mm erreicht.



im Bearbeitungsprozess, sodass man
eine sehr gute Bauteilqualitat errei-
chen kann.”

Dagegen entsteht bei Standardspin-
deln unter hohen Zerspanungskraften
aufgrund der schwach gedampften
Eigenfrequenzen hiufig ein ,Rattern”.
Die starke Gerdauschentwicklung ist
ein Anzeichen fiir die erhohte Anre-
gung von Eigenschwingungen. Raue,
teils zerkratzte Oberflachen, stark wel-
lige Schnittkanten, verbreiterte Nuten
bis hin zu Werkzeugbriichen und so-
gar Spindelausfille sind die gravieren-
den Folgen.

Stabile Schnitttiefe verdoppelt sich

Einer Untersuchung des Werkzeugma-
schinenlabors (WZL) der Rheinisch-
Westfalischen Technischen Hochschu-
le Aachen zufolge konnte bei einer
Hochgeschwindigkeitsspindel =~ HCS
280 — 18000/60 mit HSK-100 die mi-
nimale stabile Schnitttiefe bei Dreh-
zahlen zwischen 10.000 und 18.000
min verdoppelt werden. Beim Einsatz
der hydroviskos gedampften Spindeln
wurden — auch bei ungiinstigen Dreh-
zahlen - bis zu einer Einstechtiefe von
6,0 mm stabil gute Oberflichen erzielt.
Hingegen wurden bei der Standard-
spindel unter gleichen Bedingungen
lediglich 3,0 mm erreicht.

Auch die Oberflichengiite beim Innen-
rund- und Planschleifen wird spiirbar
besser. Unter Produktionsbedingun-
gen in der eigenen Fertigung wurde
bei GMN mit einer hydroviskos ge-
dampften Spindel z. B. eine Rauigkeit
von nur 0,89 ym erreicht — gegentiber
2,36 pm bei herkommlichen Modellen.

www.zerspanungstechnik.com

Baugleich und nachriistbar

Die neuen Hochgeschwindigkeitsspin-
deln werden mit einem eigenen, klei-
nen und energiesparenden Hydraulik-
aggregat autark angetrieben. Uber den
Oldruck lasst sich zusitzlich die La-
gervorspannung der Spindel steuern.
Damit kann die Steifigkeit der Spindel
verandert und damit das Verhalten in
Abhangigkeit von Bearbeitungsauf-
gabe, Drehzahl und Werkzeug opti-
miert werden. So wird beispielsweise
durch eine hohere Vorspannung die
Leistungsfahigkeit der Spindel in den
unteren Drehzahlbereichen erheblich
verbessert. Die neuen Spindelmodelle
mit hydroviskoser Dampfung sind fir
Bearbeitungszentren zur Fras- und
Bohrbearbeitung sowie fiir Schleifma-
schinen verfiigbar. Da sie duBerlich
baugleich mit den Standardmodellen
sind, lassen sie sich auch auf vorhan-
denen Maschinen leicht nachriisten.

Umfangreiche Praxistests

Vor der Markteinfihrung hat GMN hy-
droviskos geddampfte Spindeln bereits
in einem umfangreichen Praxiseinsatz
auf Bearbeitungszentren eines italie-
nischen Herstellers getestet. Dessen
Kunden fertigen mit den neuen Spin-
deln u. a. Bauteile fiir die Luftfahrtin-
dustrie und sind iberaus zufrieden.
Auch aus der Produktion im eigenen
Haus hat Entwicklungs- und Kons-
truktionsleiter Moller eine positive
Riickmeldung erhalten: , Die Bediener
an den Schleifmaschinen wollten die
neuen Spindeln nach den Erprobungs-
laufen gar nicht mehr zuriickgeben.”

www.gmn.de
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Das Video zur MX 520

www.zerspanungstechnik.at/
video/122057
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- Sprungindie 5. Achse

Auch kleinere Betriebe stehen vor der Anforderung, noch effizienter zu

arbeiten. Um dieser Entwicklung Rechnung zu tragen und auch das
Leistungsangebot zu erweitern, steigt die Maser Technik GmbH mit einem MX
520 Bearbeitungszentrum der Matsuura Machinery GmbH ins 5-Achs-Frasen ein.

Autor: Georg Schépf / x-technik

So manches Unternehmen in der Ge-
schichte hat im Kleinen begonnen. Man-
che haben es zu Weltruhm geschafft, an-
dere wiederum sind verschwunden. Und
wieder andere stehen noch ziemlich am
Anfang einer vielversprechenden Ent-
wicklung. Im Jahre 1994 beschloss Ingo
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Maiser in Dornbirn (Vorarlberg), den
Schritt in die Selbstdndigkeit zu wagen.
Uberzeugt davon, Teile, die er aus der
Industrie kannte, besser, effizienter und
schneller herstellen zu kénnen, begann
er in der eigenen Garage als Ein-Mann-
Unternehmen, Dreh- und Frasteile

zu fertigen. Im Jahre 2009 iibernahm
Christian Méaser den vaterlichen Betrieb.
Mit der Erfahrung einer soliden Maschi-
nenbauausbildung und mehrjahriger
Tatigkeit in namhaften Unternehmen
war er sicher, dass die Herstellung von
Einzel- und Sonderteilen noch umfang-
reiches Potenzial biete.

,Mit der Zeit hatte sich in unserem Be-
trieb ein ansehnlicher Maschinenpark
angesammelt, der vom 3-Achs-Frasen
iber CNC-Drehen bis zum Wasser-
strahlschneiden reichte. Uns war Klar,
dass wir uns um eine bessere Auslas-
tung der Maschinen kiimmern mussten,
wenn wir weiter wachsen wollten. Da

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



es genug Auftrdge gab, war also der
logische nachste Schritt, weitere Mit-
arbeiter aufzunehmen”, erinnert sich
Christian Maser, Geschaftsfithrer der
Maser Technik GmbH. Mittlerweile

Die Mechanik und die Verarbeitung

1 Trotz geringer
Stellflache bietet

die MX 520 einen
groBziigigen
Arbeitsraum mit
guter Zuganglichkeit.

2 Der Dreh-/
Schwenktisch mit
-125° bis +10°

in der A-Achse

und 360° in der
C-Achse kann ein
Werkstiickgewicht
bis zu 200 kg tragen.

3 Das Werkzeug-
magazin mit 60
Platzen bietet
genug Raum flr
alle erforderlichen
Werkzeuge bei
Maser Technik.

beschéftigt das Unternehmen sieben
Mitarbeiter und fertigt auf etwa 500
m2 weiterhin Einzel- und Sondertei-
le, aber auch kleine Serien bis Los-
grolle 100. Das Werkstoffspekt- =

V.,
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ISCARs erfolgreiche
Frasinnovationen
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Q-845-Linie mit 8 Schneidkanten

F

der MX 520 haben uns schlief3lich
Uberzeugt. Ein robuster Aufbbau bei
gleichzeitig hoher Nutzungsbandbreite
ist genau das, was wir gesucht haben.

Intellicente Zerspamung

ISCARs /Q-Werkzeuglinien

Christian Maser, Geschaftsfiihrer
der Maser Technik GmbH
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Anwender

Die Maser Technik GmbH wurde 1994
von Ingo Maser gegrindet und wird
heute in zweiter Generation von Christian
Maser gefihrt. Am Produktionsstandort
in Dornbirn fertigt das Familienunter-
nehmen auf etwa 500 m? Einzel- und
Sonderteile, aber auch kleine Serien bis
LosgréBe 100. Das Werkstoffspektrum
reicht von Werkzeugstahlen Gber Alumi-
nium bis hin zu einem geringen Teil an
Buntmetallen und Kunststoffen.

Maser Technik GmbH
Romberg 11, A-6850 Dornbirn
Tel. +43 650-2478600
www.maesertechnik.at

rum reicht von Werkzeugstahlen iiber
Aluminium bis hin zu einem geringen
Teil an Buntmetallen und Kunststoffen.
L+Anfinglich haben wir fast ausschlieR-
lich den klassischen Maschinenbau
beliefert. Es ist uns im Laufe der Jahre
aber gelungen, unseren Kundenkreis in
die verschiedensten Branchen zu erwei-
tern”, so Méaser weiter.

Einstieg ins 5-Achs-Frasen

Das kontinuierliche Wachstum und
steigende Anforderungen seitens der
Kunden haben schlieRlich dazu gefiihrt,
dass man vor rund vier Jahren erstmals
Uiber eine Investition in eine 5-Achs-
Frasmaschine nachgedacht hat. ,Na-
tlirlich ist eine derartige Entscheidung
fir ein Unternehmen unserer GroRen-
ordnung nicht einfach. Die Investition
muss sich in absehbarer Zeit rechnen,
also war eine sorgfaltige Auswahl wich-
tig. Im Vordergrund stand fiir uns aber
ganz klar effizienteres Arbeiten durch
Mehrseitenbearbeitung, was deutli-
che Verringerungen in den Riistzeiten
bedeutet”, erklart der Geschaftsfithrer

Partner sind.
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und fithrt weiter aus: ,,Wir haben uns
zundchst informiert, welche Maschinen
grundsatzlich unsere Anforderungen
hinsichtlich Arbeitsraum, Stabilitat und
Zuganglichkeit erfillen, was die Aus-
wahl etwas vereinfacht hat.”

,Dass die Wahl schlieBlich auf unsere
MX 520 fiel, hdngt unter anderem da-
mit zusammen, dass unsere Maschi-
nen iiber eine Fett- statt Olschmierung
verfiigen und wir mit unserem Service-
konzept iberzeugen konnten”, bemerkt
Christian Schonbichler, Verkaufsleiter
Osterreich bei der Matsuura Machinery
GmbH.

Robuste Bauweise

Alle Maschinenelemente, wie Maschi-
nenbett und Schlitten der MX-Reihe be-
stehen aus Meehanite-Guss und zeich-
nen sich durch einen besonders stabilen
Aufbau aus. Ausgestattet mit einem
Dreh-/Schwenktisch und 60 Werkzeug-
platzen, bearbeitet die Vertikalmaschine
Werkstiicke bis zu einem Durchmesser
von maximal 710 mm und einer Hohe

Am Beispiel der Maser Technik GmibH
konnten wir sehr schdn zeigen, dass wir auch
fur kleinere Unternehmen, die den Einstieg in
die 5-Achs-Bearbeitung wagen, der richtige

Christian Schonbichler, Verkaufsleiter Osterreich
bei der Matsuura Machinery GmbH

von bis zu 350 mm. Durch die maximale
Traglast von 200 kg ist auch das Span-
nen schwererer Werkstiicke maglich.
,Mit diesen Werkstiickdimensionen
konnten wir sicherstellen, dass wir das
gesamte bei uns vorkommende Teile-
spektrum problemlos abdecken kon-
nen”, freut sich Maser. Durch den zu-
riickgesetzten Unterbau der Maschine
ist eine sehr gute Zuginglichkeit zum
Arbeitsraum gewahrleistet. ,Da wir fast
ausschlieBlich Einzelteile fertigen und
eine Automatisierung derzeit noch nicht
im Raum steht, ist ein einfaches manuel-
les Teilehandling fiir uns unabdingbar”,
meint der Vorarlberger.

Leistungsreserven

4Auch was die Leistungsdaten anbe-
langt, ist die MX 520 ein absolutes Ar-
beitstier. Mit der eingesetzten 11 kW
Spindel, die ebenfalls aus dem Hause
Matsuura kommt, bringt die Maschine
bei 12.000 U/min Spindeldrehzahl ein
Drehmoment von 167 Nm ans Werkzeug.
Auf (X/Y/Z) 630 x 560 x 510 mm verfah-
ren die Achsen mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 40.000 mm/min. Die A-
Achse bewegt den Dreh-/Schwenktisch
in einem Bereich von -125° bis +10°.
Das lasst auch in der 5-Achs-Simultan-
bearbeitung keine Wiinsche offen”, geht
Schonbichler ins Detail.

,Im Moment schopfen wir die Leis-
tungsfahigkeit der Maschine noch nicht
voll aus. Wir sind aber sicher, dass wir
mit den Moglichkeiten, die die MX 520
bietet, unser Angebotsspektrum noch

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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4 Der Schwerpunkt bei
Maser Technik liegt in der
Fertigung von Einzel- und
Sonderteilen.

5 V.L.n.r.: Christian
Schonbichler,
Verkaufsleiter Osterreich
der Matsuura Machinery
GmbH, Szolt Szylagyi,
Maschinenbediener,
Christian Méaser,
Geschéftsfuhrer der
Maser Technik GmbH.

weiter ausbauen konnen und auch im
Durchsatz noch effizienter werden”,
zeigt sich Maser iiberzeugt.

Die Fanuc 31i, mit der die MX 520
standardmaRig ausgestattet ist, war
zwar fir die Maschinenbediener bei
Maiser Technik Neuland, doch durch
eine intensive Einschulung wahrend
der Inbetriebnahme seitens der Matsu-
ura Anwendungstechniker konnte
bereits nach einem Tag Einschulung
produktiv auf der Maschine gearbeitet
werden.

Souveriane Inbetriebnahme

,Dabei war die Implementierung der
Maschine zunachst gar nicht so ein-
fach. Wir mussten den Zugang zur
Werkhalle vergroRern, um die Maschi-
ne iberhaupt hinein zu bekommen
und schlieflich noch eine Aussparung
in der Decke einbringen, um die Ma-
schine aufstellen zu konnen. Ein Auf-
wand, der sich unseres Erachtens aber
auf jeden Fall gelohnt hat”, schmun-
zelt Maser und fasst abschlieBend zu-
sammen: ,Die Unterstiitzung seitens
Matsuura, von der Auswahl bis zur In-
betriebnahme, hat fiir uns wirklich kei-
ne Wiinsche offen gelassen. Dass sich
der Techniker fiir jedes Detail Zeit ge-
nommen und alles perfekt vorbereitet
hat, fanden wir schon beeindruckend
und gibt uns auch im Nachhinein be-
trachtet die Gewissheit, die richtige
Entscheidung getroffen zu haben.”

B www.matsuura.de
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L uftfilitertechnische Losungen
aus einer Hand

Seit vielen Jahren schon setzen die Hoerbiger Ventilwerke in Wien luftfiltertechnische Geréte zur Absaugung
der Schadstoffpartikel an den Dreh- und Frasmaschinen ein. Prozessumstellungen machten es allerdings
notwendig, die Luftfiltertechnik den veranderten technischen Voraussetzungen anzupassen und die Elektrofilter

durch mechanische Filtergerate zu ersetzen.

(¢

UNIFIL war der klare Sieger in unserem
Vergleichstest. Speziell der hohe Abscheidegrad
bei Partikeln um 0,3 u konnte vom
Konkurrenzprodukt nicht anndhernd erreicht
werden — die Performance der ILT-Geréate ist
hoher und die Wartung vom Handling besser.

Markus Bernas, zustindig fiir Wartung

und Instandhaltung des Maschinenparks
bei der Hoerbiger Ventilwerke GmbH & Co KG

Bereits seit iber zehn Jahren wurden
bei der Hoerbiger Ventilwerke GmbH
& Co KG (Hoerbiger) aus Wien, ein Un-
ternehmensbereich des Hoerbiger-Kon-
zerns, an den iber 20 Dreh- und Frés-
maschinen luftfiltertechnische Gerite
zur Absaugung der Schadstoffpartikel
eingesetzt. Prozessumstellungen und
eine veranderte Zusammensetzung der
Kithlschmiermittel machten allerdings

a8 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Durch die Umriistung auf UNIFIL-
Luftreiniger ist die Absaugleistung
gestiegen. Das Arbeitsumfeld hat sich
splrbar verbessert, was sich am nicht
mehr vorhandenen Kihimittelnebel in
der Halle feststellen lasst.

<
<

eine Neubewertung der Einsatzsituati-
on notwendig. Die logische Konsequenz
war, die Luftfiltertechnik den verander-
ten technischen Voraussetzungen anzu-
passen und vor allem aufgrund der ver-
ringerten Olhaltigkeit in den Kiihlmitteln
die Elektrofilter durch mechanische Fil-
tergerdte zu ersetzen.

Nach einer aktuellen Marktanalyse wur-
den zwei Produkte fiir einen moglichen
Einsatz bei Hoerbiger identifiziert. Die
Verantwortlichen entschieden sich fiir
einen mehrwochigen praxisgerech-
ten Vergleichstest: Dazu wurden beide
Gerdte an einer der Frasmaschinen in-
stalliert, um konkrete Leistungsunter-
schiede hinsichtlich Absaugleistung,
Wartungsintervalle, Energiebedarf
oder Storungshdufigkeit zu evaluieren.
Schnell zeigten sich die Vorteile des me-
chanischen Filtergerates UNIFIL der ILT
Industrie-Luftfiltertechnik GmbH, das
vom Osterreichischen Handelspartner
Wedco vertrieben wird.

UNIFIL-Luftreiniger nutzen das Prin-
zip der mechanischen Abscheidung
und sind bestens fiir Aerosole aus
Kithlschmierstoff-Emulsionen mit ei-
nem Olanteil von < 8 % geeignet. Die
verunreinigte Luft — das Rohgas — wird
angesaugt und durch verschiedene Fil-
terstufen gefiihrt. Die in den Filterstufen
eingesetzten Filterelemente verfiigen
in ihrer sequentiellen Anordnung iiber
steigende Abscheidegrade: In den Vor-
filterstufen werden die groben bis mit-
telgroBen Schmutzpartikel abgeschie-
den, die Hauptfilterstufe entfernt mittels
eines standardmaRig eingesetzten HE-
PA-Filters der Klasse H13 (Abscheide-
grad = 99,95 % in MPPS) Partikel bis zu
einer Grofle von 0,3 pm zu 99,997 % zu-
verlassig aus dem Rohgas. ,Durch den
speziellen Aufbau erreichen UNIFIL-An-
lagen der ILT dabei signifikant langere
Standzeiten als vergleichbare andere,
marktibliche Gerdte", weil Thomas
Fietz, COO bei Wedco. >

WERKZEUGMASCHINEN

UNIFIL-Luftreiniger sind fur
zahlreiche Anwendungsfélle in der
Industrie bestens geeignet. Ein
groBer Vorteil dabei sind die von

ILT verwendeten Filterelemente:

Die Vorfilter sind wiederverwendbar
und auch das Hauptfilterelement
wird optimal ausgenutzt, sodass

ein Austausch erst notwendig wird,
wenn der Filter komplett gesattigt ist.

Elektrofilter oder mechanische
Filter — welchen einsetzen?

Elektrofilter und mechanische Filter
sind seit langem bewahrte Filtergerate
fiir Aerosole — prinzipiell sind beide Ar-
ten von Luftfiltergeraten fiir dieselben
Aufgaben geeignet. Der augenfilligste
Unterschied besteht darin, dass bei
elektrostatischen Abscheidern (soge-
nannten Elektrofiltern) alle Filterele-
mente gereinigt und danach wieder-
verwendet werden konnen, wéahrend
bei mechanischen Filtergeraten (kor-
rekt: filternde Abscheider) die gesat-

tigten, speichernden Filterelemente
gegen neue ausgetauscht werden.
UNIFIL-Luftreiniger nutzen das Prin-
zip der mechanischen Abscheidung
und sind bestens fiir Aerosole aus
Kithlschmierstoff-Emulsionen mit ei-
nem Olanteil von < 8 % geeignet. Fiir
die Abscheidung von Aerosolen mit
einem Olanteil von > 8 % haben sich
Elektrofilter wie das ELOFIL von ILT
mit patentierter DODRA-Technologie
durchgesetzt.

Particle path (as stream
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Das Prinzip der mechanischen Abscheidung von Schmutzpartikeln mittels
Faserfiltern: Die Partikel lagern sich an die Faser an. In UNIFIL wird die Filterflache
durch eine spezielle Anordnung der Elemente besonders effektiv ausgenutzt — der

Hauptfilter muss weniger oft gewartet werden.
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HOERBIGER
CPs-Valve

ILT und Wedco
iiberzeugten im Testvergleich

Markus Bernas, bei Hoerbiger fiir
Wartung und Instandhaltung des Ma-
schinenparks zustandig, blickt zuriick:
,UNIFIL war der klare Sieger in unse-
rem Vergleichstest. Speziell der hohe
Abscheidegrad bei Partikeln um 0,3 p
konnte vom Konkurrenzprodukt nicht
anndhernd erreicht werden - die Perfor-
mance der ILT-Gerédte ist hoher und die
Wartung vom Handling besser.”

Ein weiterer ausschlaggebender Faktor
liegt fiir Robert Fleck in der Beratungs-
und Servicequalitdit der Wedco-Mitar-
beiter. ,Ich halte es fiir einen klaren
Wettbewerbsvorteil, dass Wedco nicht
nur als Vertriebspartner der ILT-Anlagen
auftritt, sondern in der eigenen Ferti-
gungsumgebung ebenfalls ILT-Gerate
im Einsatz hat. Die Erfahrung nicht nur
im Vertrieb, sondern auch als ILT-An-
wender gibt der Zusammenarbeit gera-
de aus technischer Sicht eine wesentlich
gehaltvollere Dimension.”

Anfang 2014 wurden bei Hoerbiger
schlieflich die Dreh- und Frasmaschi-
nen auf die mechanischen Filtergerdte
der ILT-Baureihe UNIFIL umgeriistet
— Ziele und Erwartungen dabei vollum-
fanglich erfillt. ,, Und die Investition hat
sich schnell bezahlt gemacht”, bilanziert
Markus Bernas. ,Der Leistungsgrad des
Motors steuert sich automatisch und
abhidngig vom Verschmutzungsgrad,
was sich positiv auf die Energieeffizienz
auswirkt. Betriebsstorungen gehoren
der Vergangenheit an, die Wartungsin-
tervalle haben sich stark positiv verlan-
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Seit vielen Jahren schon setzen

die Hoerbiger Ventilwerke solche
luftfiltertechnischen Gerate zur
Absaugung der Schadstoffpartikel an
den Dreh- und Frasmaschinen ein.

gert, die Absaugleistung ist gestiegen.
Das Arbeitsumfeld hat sich insgesamt
splrbar verbessert, was sich am nicht
mehr vorhandenen Kiithlmittelnebel in
der Halle und auch an den ausbleiben-
den Beschwerden der Maschinenbedie-
ner feststellen lasst. Wir konnen deutlich
sauberer produzieren und sind von der
Losung restlos iiberzeugt.”

Wedco zugleich Vertriebspartner
und Anwender

,Luftfiltertechnik ist ein komplexes
Feld, bei dem eine rein oberflachli-
che Betrachtung - schlimmstenfalls
nur die Fokussierung auf den Anschaf-
fungspreis — eine Kette von negativen
Effekten nach sich zieht. Sollen Gerate
und Anlagen jedoch zuverldssig und
zufriedenstellend arbeiten, muss der
jeweilige Anwendungsfall genau analy-
siert werden. Daher legen wir Wert auf
umfassende Unterstitzung bei der Pro-
jektierung, personliche Betreuung und
Schulung unserer Vertretungen”, erklart
Falco Riemer, Geschaftsfithrer der ILT
Industrie-Luftfiltertechnik GmbH. In die-
sem Bereich profitiert die Wedco Tool
Competence davon, dass neben dem
Handelsbereich auch Prazisions- und
Sonderwerkzeuge am Standort Wien
hergestellt werden.

Thomas Fietz ergdnzt abschlieBfend:
JAuch durch die kontinuierliche und
praxisbezogene Erfahrung mit der ILT-
Luftfiltertechnik in unserer eigenen Pro-
duktion sind die Vertriebsmitarbeiter
technisch und betriebswirtschaftlich op-
timal ausgebildet und geschult. So kon-
nen sie die jeweilige Maschinensituation

Anwender

Kernkompetenz der 1925 gegrin-
deten und rund 500 Mitarbeiter be-
schéftigenden Hoerbiger Ventilwerke
GmbH & Co KG ist die kundenspe-
zifische Auslegung, Anfertigung und
Wartung von Schllisselkomponenten
fir Kompressoren sowie die Ferti-
gung von Dichtungs-, Regelungs-
und Monitoringsystemen und wei-
terer Produkte fur den Betrieb von
Diesel- und Gasmotoren. Als einer
der groBten Produktionsstandorte
der Hoerbiger Kompressortechnik
weltweit bildet das Werk in Wien die
Basis fur erfolgreiches Wachstum.

Hoerbiger Ventilwerke

GmbH & Co. KG
SeestadtstraBe 25, A-1220 Wien
Tel. +43 1-74004-0
www.hoerbiger.com

vor Ort lésungsorientiert und anwender-
bezogen beurteilen, die beste Losung
finden und damit in der Werkshalle beim
Kunden fiir reine Luft sorgen.”

H www.wedco.at
H www.ilt.eu

Wissenswertes zur Handels-
partnerschaft ILT — Wedco

Egal ob Olnebel, Emulsionsnebel,
Staub oder Rauch: Seit 1983 ist die
ILT Industrie-Luftfiltertechnik darauf
spezialisiert, luftgetragene Schad-
stoffe aus Fertigungsprozessen zu
entfernen. ILT — Mitglied der Nach-
haltigkeitsinitiative  Bluecompetence
des deutschen Maschinenbaus -
konstruiert und produziert industrie-
gerechte |uftfiltertechnische Anlagen
und Geréte fur nahezu alle Branchen.
In Deutschland gehért ILT als Vollan-
bieter zu den Marktfihrern im Bereich
kundenindividueller  Luftfiltertechnik.
Mit der patentierten Modulbauform
ihrer Anlagen und Gerate setzt ILT
Standards und ist Inhaber zahlreicher
Patente und Gebrauchsmuster.

Bereits im Jahr 2000 wurde von
Wedco in Wien die Vertretung der ILT
Industrie-Luftfiltertechnik  GmbH  flr
Osterreich, Ungarn und Slowenien
Ubernommen und damit das Ange-
botsspektrum fur die Zerspanungsin-
dustrie umfassend abgedeckt.
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Dienstleistung
zUr raschen Produkteinfuhrung

Proto Labs ist weltweit eine der schnellsten digitale Quellen fiir individuell gefertigte Prototypen und Produktionsteile

in Kleinserien. Das Unternehmen verwendet modernste Technologien in den Bereichen Additive Fertigung, CNC-
Bearbeitung und Spritzguss, um Teile innerhalb weniger Tage herzustellen. Das Ergebnis ist eine optimale Dienstleistung
fiir Produktentwickler und Konstrukteure, denen kurze Produkteinfiihrungszeiten wichtig sind.

Proto Labs fertigt mit seinen Diensten
in den Bereichen Additive Fertigung,
CNC-Bearbeitung und Spritzguss in-
dividuelle Teile fiir einen weltweiten
Kundenstamm aus Designern und In-
genieuren. Die firmeneigene Software
und die automatisierten Fertigungsver-
fahren ermdglichen die Expressherstel-
lung von Prototypen und die Herstel-
lung von echten Kleinserienteilen aus
Kunststoff, Metall und Flussigsilikon
innerhalb von ein bis 15 Arbeitstagen.

Produktentwickler konnen ein 3D-CAD-
Modell hochladen, um innerhalb weni-
ger Stunden ein interaktives Angebot
mit Feedback zum Design und Preisan-

—
-
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gaben zu erhalten. Die Machbarkeits-
analyse hilft, potenzielle Probleme wie
Einfallstellen oder zu diinne oder zu
dicke Wande zu vermeiden. Die Pro-
duktion beginnt, sobald ein Teiledesign
fertig ist und das entsprechende Ange-
bot bestatigt wurde.

Dienstleistungsspektrum

Die CNC-Bearbeitung eignet sich gut
fur kleinere Serien von weniger als 200
Teilen. Proto Labs verwendet 3-Achs-
Fras- und CNC-Drehmaschinen zur
Bearbeitung von Prototypen und Pro-
duktionsteilen aus technischen Kunst-
stoffen und Metallen. Das Ergebnis

sind funktionsfdhige Teile aus echten
Metall- und Kunststoffmaterialien fur
Prototypentests, spezifische Vorrich-
tungen und funktionsfahige Teile fur
den Endgebrauch.

Die Additive Fertigung verwendet die
neuesten Rapid Prototyping-Techno-
logien zur Gewadhrleistung einer ho-
hen Genauigkeit bei der Teilefertigung
— von kleinen Teilen mit komplexen
Geometrien bis hin zu groRen, detail-
reichen Mustern. Additive Teile werden
mittels Stereolithographie hergestellt.
Geplant ist eine Erweiterung des Servi-
ces um Selektives Lasersintern und di-
rektem Metall-Lasersintern. Proto Labs

In ihren Fertigungszentren bietet Proto Labs ein
umfangreiches Spektrum an Methoden und Verfahren.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



verfligt iiber eine Palette an leistungs-
starken Werkstoffen, die sich ideal fiir
Konzeptmodelle, fiir Tests der Form
und Passgenauigkeit sowie fiir funkti-
onsfahige Teile fir den Endgebrauch
eignen.

Das Spritzgussverfahren wird zur Ex-
pressherstellung von Prototypen, zum
Bridge-Tooling und zur Kleinserienpro-
duktion von bis zu 10.000 Teilen und
mehr in weniger als drei Wochen ein-
gesetzt. Kunden konnen aus mehr als
100 thermoplastischen Kunststoffen,
Metallen und Fliissigsilikon auswahlen.

Bl www.protolabs.de

wie wir es tun.

WERKZEUGMASCHINEN

links Im CNC-Bearbeitungsprozess
verwendet Proto Labs 3-Achs-Fras- und
CNC-Drehmaschinen mit angetriebenen
Werkzeugen zur Bearbeitung von bis zu
200 Teilen aus mehr als 30 vorratigen
Kunststoffen und Metallen.

rechts Additive Teile werden bei

Proto Labs mittels Stereolithographie
hergestellt. Geplant ist eine Erweiterung
des Services um Selektives Lasersintern
und direktem Metall-Lasersintern.

Auch konventionelle Fertigungsverfahren wie CNC-
Frasen haben ihren festen Platz im Leistungsangebot.

Das heutige Geschéaftsumfeld erfordert hbchste Standards,
Skalierbarkeit und eine schnelle Umsetzung von Produkten, um
den Wettbewerbern einen Schritt voraus zu sein. Kein anderes
Unternehmen bietet ein solch breites Spektrum an Methoden und
Verfahren mit der Geschwindigkeit, Verlasslichkeit und Bestandigkeit,

Thomas Langensiepen, Division Manager Central Europe bei Proto Labs

igus’ - - -tech’ ... schmierfrei Lagern leicht gemacht.

drylin® W: Linearlager fiir leisen und leichten Lauf und dabei unempfindlich
gegen Staub und Schmutz. Schnell und einfach konfiguriert und montiert,
bis hin zu leichten Linien-, Flachen- und Raumportalen. Als Sonderlésung
individuell entwickelt oder als Einzelkomponente und Komplettsystem ab
24 h geliefert.

SMART Automation Austria - Halle A Stand A0218
. CeMAT, Hannover - Halle 27 Stand E38

igus’ Polymer Innovationen GmbH Tel. 07675-40 05-0 info@igus.at  plastics for longer life’

www.zerspanungstechnik.com
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Mit WireDress® effizient in der Schleifmaschine abrichten:

Abrichten metallgelbbundener Schleifscheiben

Die elektroerosive, integrierte Abrichttechnologie WireDress® erdffnet vollig neue Moglichkeiten beim Schleifen
mit metallgebundenen Schieifscheiben und spart massiv Nebenzeiten. Laut der Fritz Studer AG — in Osterreich
von Metzler vertreten — ldsst sich die Schleifleistung gegeniiber Keramik- und Kunstharzbindungen im

Schleifprozess um 30 % und der Scheibenverschlei um 70 % verringern. Es konnen auch Schleifscheiben mit
besonders fein gegliederten Konturen abgerichtet werden.

Metallgebundene Schleifscheiben punk-
ten besonders beim Bearbeiten schwer
zerspanbarer Werkstoffe wie hochle-
gierte, gehdrtete Stahle, Hartmetalle so-
wie Keramiken. Derartige Scheiben sind
besonders form- und temperaturbestan-
dig und leiten die beim Schleifen entste-
hende Warme schneller ab. Die Schleif-
scheiben bestehen aus einer gesinterten
metallischen Matrix mit eingebetteten
Diamant- oder CBN-Kornern (CBN =
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Kubisch Kristallines Bornitrid). Sie er-
zielen besonders hohe Zerspanungs-
leistungen, weil die Metallbindung die
Schleifkérner sehr gut festhalt.

Besonders effektiv:
elektroerosives Abrichten

Den Vorteilen der Metallbindung stehen
jedoch auch Nachteile gegenuber, denn
das Abrichten dieser Scheiben ist mit ho-

herem Aufwand verbunden. Das Abrich-
ten mit Siliziumcarbid-Scheiben z. B.
erzielt oft keine zufriedenstellenden
Ergebnisse, feingliedrige Profile sind
nicht moglich. Zudem lassen sich die
Schleifkorner mechanisch nur schwer
aus der metallische Matrix herauslosen
und werden dabei mitunter beschadigt.
AuRerdem arbeitet es nicht jene hohen
Korniiberstande heraus, wie sie zum
Erreichen der vollen Leistungsfahigkeit

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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derartiger Schleifscheiben optimal waren. Die extrem
harten Schleifkorner metallgebundener Schleifschei-
ben fiihren auch zu einer starken Abniitzung der Ab-
richtscheiben.

Alternativen sieht die Fachwelt z. B. in elektrochemi-
schen (ECM) und elektroerosiven (EDM) Abrichtver-
fahren. Beide arbeiten hohe Kornuberstande heraus
und funktionieren berithrungslos. Elektroerosive Ab-
richtverfahren benotigen jedoch keine chemisch aktive
Fliissigkeit zum Abtragen der metallischen Bindung,
denn sie nutzen das Grundprinzip von EDM Funke-
nerodiermaschinen (EDM = electrical discharge ma-
chining), die schon seit vielen Jahren fiir Prazisionsbe-
arbeitungen eingesetzt werden. Ebenso wie bei diesen
erfolgt der Materialabtrag berthrungslos durch =

1 Die Abrichteinheit ist vom Prinzip her eine
Drahterodiermaschine — eine Studer-Neuentwicklung
zum Abrichten von metallgebundenen Diamant- und
CBN-Schleifscheiben direkt in der Schleifmaschine.

2 Beispiel einer MD25 Schleifscheibe @ 400 mm,
komplexes Profil mit WireDress® abgerichtet.

FRANKEN

Trochoidal-Fraswerkzeuge

Die spezielle Auslegung auf trochoidale
Zerspanung zeigt sich durch vibrations-
dampfende Merkmale wie ungleiche Teilung,
ungleicher Drallwinkel oder der besonderen
Mikrogeometrie. Spanteiler mindern die
axiale Auszugskraft und reduzieren das
Risiko eines Spanestaus.

www.emuge-franken.at

FRANKEN
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extrem kurze, schnell aufeinanderfol-
gende Gleichstrompulse, die im Spalt
zwischen Elektrode und Werkstuck im
Dielektrikum eine Entladung erzeugen.
Wahrend der Entladung werden winzige
Bereiche der Metallbindung der Schleif-
scheibe geschmolzen und als kleine Par-
tikel vom Dielektrikum aus dem Spalt
gespilt.

Integriertes Abrichten
durch Drahterosion

Mit Studer-WireDress® bringt die Fritz
Studer AG ein vollig neuartiges, mit
dem Prinzip der Drahterosion arbei-
tendes Abrichtgerdt auf den Markt,
das in die Schleifmaschine und deren
Steuerung vollstandig integriert ist. Die
Schleifscheibe muss also zum Abrichten
nie demontiert werden. Durch den ho-
hen Kornfreistand ist die Scheibe sehr
schnittig. Dadurch gelangt viel mehr
Schleifol in den Schleifspalt, wodurch
ein hoher Vorschub bei geringerer
Werkstiickabdrangung moglich ist. Die
Abrichtintervalle konnen langer sein.
Da jedoch der Abrichtprozess so wenig
Aufwand verursacht, kann bei beson-
ders komplexen Konturen auch in kiir-
zeren Abstidnden abgerichtet werden.
Da der Anwender die Vorteile metall-
gebundener Schleifscheiben nun beim
Schruppen und Schlichten voll ausnut-
zen kann, amortisiert sich das Studer-
WireDress®-Abrichtsystem in weniger
als einem Jahr. Das Abrichtgerat ist vom
Prinzip her eine kleine Drahterodierma-
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schine. Die Elektrode ist ein Draht, der
mit einer konstanten Geschwindigkeit
von 100 mm/s mit einem kleinen Spalt
tangential an der Bearbeitungsstelle
vorbei gezogen wird. Der Gegenpol ist
die Schleifscheibe, die sich wahrend
des Abrichtens mit Umfangsgeschwin-
digkeiten von 50 bis 140 m/s bewegt.
Es ist kein eigenes Dielektrikum erfor-
derlich, denn das beim Schleifen einge-
setzte Schleifol erfullt diese Funktion.
Der Abrichtdraht wird in einer Rille am
Umfang einer dinnen, kreisformigen
Keramikscheibe gefiihrt. An der Stelle,
wo die Funken zwischen dem Draht und
der Schleifscheibe {iberspringen, besitzt
die Keramikscheibe eine Aussparung.

Beim Abrichten einer typischen Metall-
bindung kénnen Vorschiibe von 15 bis 25
mm/min erreicht werden. Auf diese Wei-
se werden auf der Schleifscheibe weit-
gehend freie Geometrien und fein ge-
gliederte Konturen mit Innenradien von
0,2 mm und AuBenradien von 0,05 mm
erzeugt. Dabei werden Abtragsraten von
bis zu 80 mm3/min erreicht. Das Korn
behalt bei diesem berihrungslosen
Abrichtverfahren seine urspriingliche
Form.

Da der Draht wahrend des Abrichtpro-
zesses  kontinuierlich weiterbewegt
wird, befindet sich immer eine Elek-
trode mit exakter Geometrie an der
Abrichtposition. Auf der Drahtrolle in
der Abrichteinheit befinden sich 10 km
Draht. Mit diesem Vorrat konnte ca. 16

links Die WireDress®-Technologie erlaubt
freie Geometrien und fein gegliederte
Konturen mit Innenradien von 0,05 mm
und AuBenradien von 0,2 mm.

oben Kornfreistand D126 nach dem
Abrichten mit Studer-WireDress®.

Stunden lang ohne Pause abgerichtet
werden.

Steuerung in Schleifmaschinen-
steuerung integriert

Die Steuerung von Studer-WireDress®
ist in die Steuerung der Schleifmaschi-
ne integriert. Sie hat alle erforderlichen
Abrichtfunktionalitaten und enthalt auch
eine Software fiir intelligentes Profilie-
ren mit Bahnoptimierung (StuderDress
integrated). Der Schleifer benotigt fir
die Bedienung des Abrichtgerates kei-
ne spezielle Ausbildung, er wird von
den ibersichtlichen und transparenten
Vorgaben auf dem Bildschirm der Steu-
erung gefuhrt.

Die Entwicklung der WireDress®-
Technologie von der Grundlagenfor-
schung tber die Erprobung bis zum In-
dustrieprodukt in sieben Jahren, wurde
auch auf der S22 durchgefiihrt. Dies ist
eine Produktions-Plattform fiir die Mas-
senfertigung von Werkstiicken mittlerer
GroRe. Sie ermoglicht Bearbeitungen
wie Rundschleifen, Formen- und Gewin-
deschleifen, Heavy-Duty-Anwendungen
mit 160 mm breiten Schleifscheiben
oder  Hochgeschwindigkeitsschleifen
(HSG) mit Schnittgeschwindigkeiten bis
140 m/s. Studer-WireDress® wird auch
auf den CNC-Universal-Rundschleifma-
schinen S31 und S41 angeboten.

B www.studer.com
B www.metzler.at
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Verlasslich.
Prazise.

Additive Fertigung mit drei modernen Verfahren: Stereolithographie,
selektives Lasersintern und direktes Metall-Lasersintern.

3 D-D I‘I.ICkVE I‘fah I‘en fiir extrem genaue Prototypen - von

komplexen Geometrien bis hin zu groBBen, prazisen Mustern. Sie erhalten 1 bis 50+ Teile
in 7 Arbeitstagen oder weniger.

3D-DRUCK | CNC-BEARBEITUNG | SPRITZGUSS

proto labs:

Real Parts. Really Fast." protolabs.de
+49 (0) 6261 6436947
Jederzeit online verflgbar | Kostenlose Designanalyse customerservice@protolabs.de
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B3 voumaro

Die Voumard VM 150 ist
eine universell einsetzbare
Innen- und AuBenrund-
schleifmaschine, die
gleichermaBen fur die
Einzelteilbearbeitung wie
fur die Serienfertigung von
Werkstlicken mit mittleren
bis groBen Abmessungen
geeignet ist.

Voumard Innenschleifmaschine VIM 150

Die Marke Voumard gehdrt seit 2014 zu Kellenberger. Mit der Voumard VM 150 stellt Kellenberger eine weitere Maschine
aus dem Maschinenprogramm des Innenschleifspezialisten vor. Voumard Hochleistungsschleifmaschinen sind fiir

die flexible Innen- und AuBenrundbearbeitung von komplexen Werkstiicken optimiert. Hochgenaue Spannfutter und
Vorrichtungen fiir das Centerless-Schleifen erlauben das Bearbeiten nahezu jeder Werkstiickform und die Durchfiihrung
mehrerer Innen- und AuBenschleifvorginge in einer einzigen Aufspannung.

Technik und Maschinendesign der VM
150 wurden {iiberarbeitet und an die
hohen Kellenberger QualitatsmaRsta-
be angepasst. Die im schweizerischen
St. Gallen bei Kellenberger gefertigte
Innen- und AuBenrundschleifmaschi-
ne VM 150 ist universell einsetzbar im
Bereich Einzelteil- und Serienfertigung
flir mittelgroBe und groBe Werkstiicke
mit Innendurchmesser bis 200 mm + @
Schleifscheibe und AufRendurchmesser
bis 260 mm — @ Schleifscheibe. Die Ma-
schine ist ideal geeignet fiir komplexe
Werkstiicke wie Hydraulikkomponen-
ten, Kugellager, Werkzeugspindel und
Getriebeteile. Branchen wie der Au-
tomobilbau, die Luftfahrt, die Lager-,
Werkzeug- und Spindelherstellung und
viele mehr vertrauen auf die Prazision
der Voumard Schleifmaschinen.

Die guten Schleifleistungen der Ma-
schinen basieren unter anderem auf
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der hohen Steifigkeit und thermischen
Stabilitat des komplett aus Mineralguss
gefertigten Maschinenbetts. Geringe
Fertigungstoleranzen sowie hohe Wie-
derholgenauigkeit und damit weniger
Ausschuss sind so gegeben. Hochge-
naue X- und Z-Achsen mit gro8en Ver-
fahrwegen — verfligbarer Hub in X = 230
mm, in Z = 500 mm - sorgen fiir maxi-
male Flexibilitat.

In einer Aufspannung

Die von Voumard eigens fir die VM Ma-
schinen entwickelten Innenschleifspin-
deln ermodglichen reduzierte Maschinen-
dimensionen. Die Spindeln sind exakt
auf den benotigten Drehzahlbereich der
Maschine feinabgestimmt. Fiir hohe Fle-
xibilitat kann der Spindelrevolver bis zu
vier Schleifspindeln aufnehmen. Dies
ermoglicht die Durchfihrung mehrerer
Innen- und AuBenschleifoperationen mit

verschiedenen Werkzeugen in einer Auf-
spannung. Alternativ konnen fiir erhohte
Produktivitat zwei Spindeln parallel auf
einem gemeinsamen Spindeltrager an-
geordnet werden.

Kurze Werkstiicke werden direkt im Fut-
ter geschliffen, fiir lange Werkstiicke
steht eine Auswahl an verschiedenen,
manuellen und automatischen Liinetten
zur Auswahl. Mit der Werkstiickspin-
del-Achse C und zugehoriger Software
schleift die VM 150 CNC in einer Auf-
spannung auch Gewinde. Die Maschine
verfligt liber eine manuelle oder nume-
risch steuerbare B-Achse zum Schwen-
ken des Werkstiickspindelstockes fur
das Kegelschleifen sowie zur vereinfach-
ten Be- und Entladung der Werkstiicke.

www.kellenberger.net
www.tecnhoteam.at



Anlasslich des 99-jahrigen Firmenjubilaums

hat Kellenberger unter dem Namen Kel-Vista

99 Edition ein Sondermodell mit umfassender
Ausstattung zum attraktiven Festpreis konfiguriert.

Kel-Vista 99
Sonderedition

Der Schweizer Schleifmaschinenhersteller Kellenberger feiert
in diesem Jahr 99-jahriges Firmenjubildum und lanciert die
Kel-Vista 99 Edition. Seit 1917 ist Kellenberger ein Inbegriff fiir
hochprazise Universalrundschleifmaschinen. Das Sondermodell
Kel-Vista 99 Edition ist ein herausragendes Resultat aus 99 Jah-
ren Erfahrung.

Seit der Griindung des Unternehmens im Jahr 1917
sind eine Vielzahl unterschiedlicher, erfolgreicher
Schleifmaschinenkonzepte entwickelt worden, darun-
ter die CNC-Universalschleifmaschine Kel-Vista, die
im Jahr 2000 auf den Markt kam und die steigende
Nachfrage im Werkzeug- und Formenbau, im Maschi-
nen- und Prototypenbau, in Unterhaltswerkstatten und
Labors erfiillte. Die Kel-Vista ist fiir die wirtschaftliche
Fertigung von Klein- und Mittelserien ausgelegt. Die
Maschine zeichnet sich durch leichte Inbetriebnahme
und Bedienbarkeit aus, geniigt gleichzeitig hochsten
Anspriichen an Prazision, Flexibilitat und Wirtschaft-
lichkeit. Uber verschiedene Entwicklungsstufen wur-
den bis heute mehr als 700 Kel-Vista erfolgreich am
Markt platziert.

. o Mit den Baureihen Face, Spiro und Planet bietet Supfina die ultimativen
Unter dem Namen Kel-Vista 99 Edition hat Kellenber- Losungen fir vielfaltigste Anforderungen der Planbearbeitung bei mittleren
ger anlasslich des Jubildums ein Modell mit umfassen- und groBen Stiickzahlen —und das bei hdchster Prazision, Zuverlassigkeit

der Ausstattung zum attraktiven Festpreis konfiguriert. Linie ikl ied il el el

Die Maschine enthilt unter anderem einen UR-Schleif-

kopf mit drei Werkzeugen fiir das Aullenrund-, Innen- &
rund- und Planschleifen, eine automatische Schleif- .
kopfschwenkung mit 1°-Indexierung, eine Fanuc 0i intertool

Steuerung mit KEL-EASY-Oberflache fiir einfachstes
Programmieren und weitere Ausriistungspositionen
und Zubehor. Die Maschine ist kurzfristig lieferbar und
in der genannten Konfiguration sofort einsetzbar.

www.kellenberger.net
www.techoteam.at

=== meamrrezaarcewrs A - 2551 Enzesfeld - Lindabrunn, Birkengasse 2
109 s'f RINHOFER Te! +43(0) 2256 /82346 - Fax +43(0) 2256 /82346-15

office@schirnhofer.at - www.schirnhofer.at




WERKZEUG- UND FORMENBAU

O-Achsen-Fraskompetenz
m Hightech-Werkzeugbau g

Mit der durchgéngigen Installation
von 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren von Hermle
setzt der Werkzeugbau von
Hirschmann Automotive seine
Technik-Innovationen effizienter
denn je in hochwertige,
mechatronische Produkte um.

Autor: Edgar Grundler / Freier Redakteur

10

Das groBte 5-Achsen-
CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentrum C 52 U im
Werkzeugbau der Hirschmann
Automotive GmbH in Rankweil
ist fUr die komplette 5-Achsen-
/5-Seiten-Bearbeitung von
Werkstlicken bis 1.000 mm
Durchmesser und 810 mm Héhe
ausgelegt.

Arbeitsbereich des
5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentrums C 52 U mit
dem NC-Schwenkrundtisch 1.150
x 900 mm fir GroBteile mit bis zu
2.000 kg Gewicht.




j as jetzige Technologie-Unter-
nehmen Hirschmann Automoti-
ve GmbH geht im Ursprung auf
die Firma Richard Hirschmann Electro-
nic GmbH, Entwicklung und Produktion
nachrichtentechnischer Gerate, zuriick.
Diese eroffnete im Jahr 1959 in Rank-
weil in Vorarlberg ein Werk, das heute
den Hauptstandort der internationalen
Gruppe Hirschmann Automotive bildet.
In den sieben Werken in Osterreich,
Tschechien, Rumanien (2 Werke), Ma-
rokko, China und demnéichst Mexiko
entwickeln und produzieren rund 4.500
Beschiftigte in den vier Produktgrup-
pen Umspritz-Technologie, Stecksy-
steme, Spezial-Kabel-Assemblies und
Sensor-Systeme eine Vielzahl von me-
chatronischen Produkten rund um den
Bereich Automotive. Die Diversifizie-
rung in die sieben erwdhnten Werke ist

www.zerspanungstechnik.com
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vor allem der Tatsache geschuldet, dass
die global produzierenden Kunden ihre
Zulieferer in nachster Nahe haben wol-
len, um sowohl die stiickzahlflexible JIT-
Belieferung als auch von der Entwick-
lung bis hin zur Qualitdtsproduktion
jeglichen technischen Support zeitnah
einfordern zu konnen.

Wie erwahnt, kommt dem Standort
Rankweil die Leader-Rolle zu, jedoch
sind die einzelnen Werke als Kompe-
tenzzentren fiir bestimmte Produkte
und Leistungen ausgeriistet und orga-
nisiert. In Rankweil sind die Bereiche
Geschiftsleitung, Administration, Ent-
wicklung und Produktion von Steck-
systemen, Sensorik, SpritzgieRformen
und Mechatronische Baugruppen ange-
siedelt. Eine weitere zentrale Funktion
nimmt die Abteilung Werkzeug- =>

M
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MMC Hitachi Tool

Optimierte
Produktion:
Spezialisiert flr
den Werkzeug-
und Formenbau

Zeit und Kosten
sparen mit dem
Fertigungs-
konzept P50 von
MMC Hitachi Tool

® Besuchen Sie uns auf
der Intertool in Wien
10.-13. Mai 2016

Stand: B0425

Dptin;-ie rte
__ Produktion

MMC Hitachi Tool Engineering Europe GmbH
Itterpark 12 - 40724 Hilden - Germany

Phone +49 (0) 21 03 - 24 82-0

Fax +49 (0) 21 03 — 24 82-33

E-Mail: info@mmc-hitachitool-eu.com

Internet: www.mmc-hitachitool-eu.com



WERKZEUG- UND FORMENBAU

bau, Betriebsmittelbau und Anlagenbau
ein, die allein im Werk Rankweil 170
Spezialisten zdhlt. Ausgehend von der
Idee iiber die Produktentwicklung, die
Prototypen-/Musterteilefertigung, die
SpritzgieBwerkzeuge-Herstellung, den
Bau von Montageanlagen und Automa-
ten laufen hier die Fiden zusammen, um
die Prozessketten von der Skizze bis zur
Serienfertigung liickenlos realisieren zu
konnen.

Mit 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren in die Zukunft

2

,Wir entwickeln auf der Grundlage aller
relevanten Technologien optimale Werk-
zeuglosungen und geben damit den ande-
ren Werken, die groRtenteils {iber eigene
Werkzeugbau-Abteilungen verfiigen, die
StoRrichtung vor. Mit den Werkzeugbau-
Abteilungen vor Ort sind die Werke in der
Lage, schnell und flexibel auf Probleme
und/oder Anderungen zu reagieren. Die
Werkzeugbau-Dependancen sind voll-
wertig ausgeriistet und nehmen vor allen
Dingen Wartungs- sowie Reparatur- und
Umriist-/Anderungsarbeiten vor”, erliu-
tert Gerhard Zech, Fachbereichsleiter

1 Das CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentrum C 32 U mit
NC-Schwenkrundtisch ermdglicht die
5-Achsen-/5-Seiten-Komplett-/Simultan-
Bearbeitung in einer Aufspannung.

21Im C 42 U mit dem NC-
Schwenkrundtisch 800 x 630 mm kénnen
wahlweise mittelgroBe Werkzeugbau-
Segmente oder mehrfach aufgespannte
Formeinsatzen und Werkzeugteile
bearbeitet werden.

Betriebsmittelbau bei Hirschmann Auto-
motive die Struktur seiner Abteilung.

Getreu dem Unternehmens-Motto ,Lebe
die Innovation” geht man bei der Hirsch-
mann Automotive GmbH in vielerlei
Hinsicht buchstdblich eigene Wege.
Hervorzuheben wéren zum einen der im
Vergleich ziemlich hohe Anteil an Aus-
zubildenden und zum anderen die Kon-
sequenz, mit der nach versachlichten
Entscheidungen etwa Rationalisierungs-
und Investitionsvorhaben durchgezogen
werden. Bestes Beispiel dafiir ist die
Neu-Aufstellung des Werkzeugbau-Ma-
schinenparks in Rankweil. ,Wir haben
uns an der Leistungsfahigkeit externer
Werkzeug-Hersteller zu orientieren und
miissen die Nase immer vorne haben.
Durch die Konzentration auf das Automo-
tive-Premiumsegment mit kleineren bis
mittleren SpritzgieRteile-Stiickzahlen ha-
ben wir eine hohe Varianten- und damit
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Typische Produkte von Hirschmann Automotive: Die Produktgruppe der Spezial-Kabel-Assemblies kommen an
Linearwegsensierung fur die Verstellung des Turboladers, des der Schnittstelle zwischen Trocken- und Nassbereich (Spiegel), in
Regelschiebers sowie die Linearwegsensierung fur die geregelte vielen bauraumkritischen Situationen (Turgriff, Beleuchtung) und im
Wasserpumpe. Alle mit beriihrungsloser Hall-Technologie. hochbeanspruchten Umfeld (Stossfanger) zum Einsatz.

Werkzeug-Vielfalt”, erklart Andreas
Bolter, Leiter Werkzeugbau und Anla-
genbau Rankweil, und fiihrt weiter aus:
,Da wir sowohl den Standort Rankweil HELLER
als auch die Standorte Tschechien
sowie demnachst Mexiko mit Werk-
zeugbau-Leistungen termingetreu
zu versorgen haben, zeichneten sich
Kapazitatsprobleme bei der mechani-
schen Bearbeitung ab. Dies nahmen
wir zum Anlass, unseren Maschinen-
park fiir die Frasbearbeitung genauer
unter die Lupe zu nehmen, zumal auch
Ersatzbeschaffungen anstanden. Da
wir mit zwei Hermle-Bearbeitungs-
zentren vom Typ C 20 U, eines davon
ausgeriistet mit dem Werkstiickmaga-
zin- und Handlingsystem IH 60, iiber
einen Zeitraum von mehreren Jahren
sehr gute Erfahrungen gemacht haben,
die Performance und vor allem auch
den Service betreffend, und weil uns
hier im Gegenzug andere Hersteller
absolut nicht zufriedenstellen konnten,
wahlten wir Hermle als Partner und
starteten auf der Basis von 5-Achsen-
CNC-BAZs ein umfangreiches Investi-
tionsprogramm.”

Fiinf auf einen Streich

) | | DIE NEUE FORMEL
as gab es auch im Hause Hermle in un
dieser Form noch nie: Hirschmann FU R PRODU KTION

Automotive GmbH orderte im Paket
eine ganze Reihe (fiinf fiir Rankweil
und eines fiir Tschechien) an moder-
nen 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren der C-Baureihe
in den GroRen C 12 U, C 22 U, C 32
U, C42 U und C 52 U und deckt da-
mit einen weiten Arbeitsbereich =

Die Kombination und Weiterentwicklung bewahrter HELLER Komponenten
eroffnet neue Perspektiven fiir Ihre Fertigung: Ein neues Maschinenkonzept
von HELLER. Flexibel und hochproduktiv fiir neue Bearbeitungslésungen.
5. Achse im Werkstiick fiir eine schnelle Positionierung. Horizontale Spindel
flr kiirzeste Nebenzeiten. Echte HELLER Qualitdt im neuen Design.

Weitere Informationen: www.heller.biz/werktage

13 HELLER Lésungen:

Wissen, wie es geht.
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Die Hirschmann Automotive GmbH
wurde 1959 in Rankweil (VLBG)
gegrindet. Das Produktspektrum
des Unternehmens umfasst Steck-,
Kontaktierungs- und Sensorsysteme
sowie Spezialkabellbsungen und
Kunststoff-Umspritz-Technologie im
Automotive  Bereich. Hirschmann
Automotive verflgt mittlerweile Uber
Werke in Rankweil (Hauptsitz), Tsche-
chien, Rumanien, Marokko, China
und Mexiko — ebenfalls Uber Ver-
triebsburos in Deutschland, Italien,
USA und China.

www.hirschmann.at E%E
B

zur Bearbeitung von wenige Millimeter
kleinen bis hin zu groRformatigen und
1,5 Tonnen schweren Werkzeugbau-
teilen der GroRBe 500 x 1.000 mm und
mehr hochst individuell ab. Da sich die
Arbeitsbereiche der einzelnen Maschi-
nengrofen in den Randzonen jeweils ein
gutes Stiick tiberschneiden, besteht die
Maoglichkeit der hoch flexiblen Nutzung
der Fraskapazitaten fiir alle direkt anste-
henden oder nach Prioritdten anzupas-
senden Bearbeitungen. Mit einem Schlag
wurde die Abteilung Werkzeugbau auf
den neuesten Stand gebracht und damit
ein enormer Technologie- und Produk-
tivitats-Zuwachs erzielt. Aktuell wird in
zwei Schichten per Mehrmaschinen-Be-
dienung und in der dritten Schicht mann-
los gefertigt. Derzeit werden die 5-Ach-
sen-CNC-Bearbeitungszentren im Werk
Rankweil fiir die Einzelteil- und Kleinseri-
enfertigung von Werkzeug- und Sonder-
maschinenbau-Komponenten noch ma-
nuell bedient, die beiden grofleren BAZs
C 42 U und C 52 U sind jedoch schon fiir
die Automatisierung mit Palettenwechs-
lern oder Werkstiickmagazinen vorberei-
tet. Ansonsten sind alle neuen BAZs mit
weitgehend identischer Ausriistung und

Unternehmensvideo
Hirschmann

4

CNC-Steuerungstechnik versehen, was
bezuglich Schulungen, Programmierung,
Bedienkonzept und letztlich praktischer
Bedienung viele Vorteile mit sich bringt.

Nutzbare Synergien

Demzufolge verfugen alle Maschinen
iber die neue Heidenhain-Steuerung
TNC 640, NC-Schenkrundtische, Werk-
zeugaufnahmen HSK-A63, Hauptspin-
deln mit der Drehzahl bis 18.000 1/min,
und bis auf das ,kleinste” 5-Achsen-
CNC-BAZ (C 12 U) auch iiber die Funk-
tionen ACC (Reglerfunktion zur Reduzie-
rung des prozessspezifischen Ratterns)
und AFC (adaptive Vorschubregelung
des Bahnvorschubs abhingig von der
jeweiligen Spindelleistung und weiteren
Prozessparametern). Einige der BAZs
sind zudem mit Zusatzmagazinen aus-
gestattet, womit je nach Typ im Einzelfall
sowie nach Werkzeugbedarf die komplet-
te Prazisionsbearbeitung sehr komplexer
Werkstiicke in nur einer Aufspannung
machbar ist. Auch hier kommt der Uber-

schneidungseffekt hinsichtlich der Ar-
beitsbereiche zum Tragen, denn je nach
Werkstiickgrole und Bearbeitungsan-
forderungen konnen die Programmierer
bzw. Bediener die passende Maschine

V.l.n.r.: Gerhard Zech, Fachbereichsleiter Betriebsmittelbau, Markus
Gapp, Leiter Frasereigruppe, beide von Hirschmann Automotive GmbH,
Florian Kénig, Vertrieb Osterreich/Siidtirol bei der Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG, und Andreas Bolter, Leiter Werkzeugbau und
Anlagenbau von Hirschmann Automotive GmbH.

wahlen, wodurch die Kapazitatsplanung
optimal zu gestalten ist. Beispielsweise
werden die Formeinsatze fiir die Spritz-
giefwerkzeuge mit hoher Kavitatenzahl
auf den kleineren BAZs gefrast, wahrend
parallel dazu und damit zeitsparend auf
den grofRen Maschinen die Basis-Formp-
latten etc. bearbeitet werden.

Vorteile durch Konzept-
und Ausriistungs-Gleichheit

Die Multi-Anwendungs- und Nutzungs-
Funktionalitat sowie Flexibilitait des Be-
arbeitungszentren-Parks mit den Herm-
le-Maschinen bietet aber auch noch ganz
andere Vorteile, wie Gerhard Zech resii-
miert: ,Weltweit sind etwa 2.000 Werk-
zeugsysteme im Einsatz. Das fiihrt dazu,
dass wir pro Woche etwa 120 Werkzeu-
ge in Revision haben. Da wirken sich die
Konzept- und Ausristungs-Gleichheit
der Hermle-BAZs sowie die Erfahrungen
in der taglichen Praxis gleich mehrfach
positiv aus. Zumal die Schulung auf den
5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbei-
tungszentren, die man nachher auch real
nutzt, sehr praxisnah und effizient ist
und so von Anfang an eine hohe Akzep-
tanz gegeben ist. Wir stellen bei unseren
hochqualifizierten Bedienern, bezogen
auf die Prozess-Komponenten Maschine-
Werkzeuge-Bediener eine hohe Identi-
fizierung und ein starkes Zutrauen fest,
was sich letztendlich auch in maximalem
Spanvolumen, sprich hoher Produktivi-
tat, ausdriickt.”

B www.hermle.de




MITSUBISHI (]
M TR BULL & STRUNZ

Changes for the Better

Mit Leasing
schneller an |hr Ziel

Wer heute Besonderes erreichen will, setzt auf Erodiermaschinen von Mitsubishi Electric.

Der deutlich gesenkte Stromverbrauch bei gesteigerter Geschwindigkeit und
Préazision zahlen sich einfach aus. Wenn man dann noch weiB, dass es glinstige
Leasingangebote gibt, flihlt man sich noch mehr als Gewinner.

Handelsvertretung in Osterreich www.buellstrunz.at www.mitsubishi-edm.de




WERKZEUG- UND FORMENBAU

Anwender

GPN mit Sitz in NuBbach (QO) be-

schéftigt knapp 400 Mitarbeiter an
zwei Standorten in Osterreich und
Tschechien. Das Unternehmen wur-
de Ende der 70er Jahre in Wartberg
an der Krems von drei Werkzeugma-
chern gegriindet. Heute fertigt GPN als
weltgroBter Werkzeugbau fur Kunst-
stoffextrusion jahrlich mehr als 1.000
Extrusionswerkzeuge flr Fenster- und
Technische Profile. In zwei weiteren
Geschéaftsfeldern liegen die Kompe-
tenzen im Extrusionsmaschinenbau
und der Lohnfertigung. GPN ist ein Un-
ternehmen der Greiner Tool.Tec.

www.gpn.at

GPN fertigt fur Greiner

B el 30 Jahre
Zusammenaroelt

GPN ist einer der weltgroBten Hersteller von eisenfertigen Extrusionswerkzeugen und gilt in der
Branche als Synonym fiir Qualitit und Leistung. Vor Kurzem wurde die 101. Drahterodieranlage
von GF Machining Solutions in der Greiner Gruppe installiert. Die mehr als 30 Jahre erfolgreiche

Zusammenarbeit nahmen beide Firmen zum Anlass, um dieses Jubildum zu feiern.

_.-:._;_=:__ﬂ'__ 1
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ie Kernkompetenz von GPN liegt

seit fast 40 Jahren in der hohen

Prazision der Werkzeugferti-
gung fiir die Kunststoffextrusion. ,Diese
senkt Zeit und Kosten in der Herstellung
und minimiert beim Kunden den Ener-
gieverbrauch, reduziert Ausschussraten
und ermoglicht wahrend der gesamten
Nutzungsdauer geringe Produktionsko-
sten”, erklart Ernst Berger, Geschafts-
fiihrer GPN in NuBbach.

Die Oberosterreicher entsprechen die-
sem Trend, laut Berger, mit Liefer-
sicherheit durch die weltweit groRte
Fertigungskapazitat fir Werkzeuge zur
Kunststoffextrusion, taggenauer Pla-
nung und hochstmoglicher Reprodu-
zierbarkeit von Werkzeugen und Ersatz-
teilen — auch noch nach Jahren.

Im zweiten Geschaftsfeld fertigt GPN
wirtschaftliche Maschinen ,,Made in Eu-
rope”. Gemeinsam mit Kunden werden
Sondermaschinen entwickelt oder En-
gineering-Leistungen fiir viele Anwen-

dungsbereiche der Kunststoffextrusion
erbracht.

Modernste Fertigungstechnik

Die Erfolgsgeschichte von GPN begann
Ende der 70er Jahre, als drei Werkzeug-
macher in Wartberg an der Krems ent-
schieden, sich auf die Herstellung von
Extrusionswerkzeugen zu spezialisie-
ren. Heute stellt GPN jahrlich mehr als
1.000 dieser Werkzeuge fiir die wirt-
schaftliche Produktion von Fenster- und
technischen Profilen her.

Dariiber hinaus liefert GPN eisenferti-
ge Komponenten direkt an europaische
und amerikanische Kunden. Im eisenfer-
tigen Produktbereich ist GPN zudem mit
allen Fertigungsleistungen kompetenter
Partner fiir Lohnarbeiten innerhalb der
Extrusionsbranche. Dies bildet das drit-
te, stark expandierende Geschiftsfeld
des Unternehmens. ,In Zeiten steigen-
der Kosten- und Qualitatsanforderungen
sowie genauester Termineinhaltung ist

Gemeinsam auch in Zukunft

Erfolgsgeschichte zu schreiben, ist Antrieb

fur die bestandige Weiterentwicklung unserer
beider Unternehmen und der Zusammenarbeit.
FUr préazise Produktibsungen ,Made in Europe’.

Alfred Ahrer, Leiter der GF Machining Solutions
Niederlassung Osterreich

WERKZEUG- UND FORMENBAU

ein verldssliches Lieferanten-Netzwerk
unabdingbar — genau in diesem Bereich
liegen die Kompetenzen von GPN", be-
tont der Geschéftsfiihrer.

Flexible, bestens ausgebildete Mitarbei-
ter bedienen sich spezieller Software im
Bereich Planung, Steuerung und Kons-
truktion sowie modernster Fertigungs-
technologien inklusive Automatisie-
rung — insbesondere 5-Achs-Frasen und
Drahtschneiden.

Drahterosion als Schliisseltechnologie

Neben Drehen, Frasen, Polieren, Tief-
lochbohren und Montage ist die Drah-
terosion eine Schlisseltechnologie

1985 wurde bei GPN die erste Agie-
Drahterodiermaschine in Betrieb
genommen. Mittlerweile zahlen 32
Drahterodieranlagen von GF Machining
Solutions zum Maschinenpark des
weltgroBten Herstellers von eisenfertigen
Extrusionswerkzeugen

Die AC 200 aus dem Jahre 1985.

Vor kurzem wurde die CUT Alpina
installiert und Ubergeben. Rickblickend
auf mehr als 30 Jahre Zusammenarbeit
ist das die 101. Drahterodieranlage von
GF Machining Solutions in der Greiner
Gruppe.

Die Installation der 101. Draht-
erodieranlage von GF nahmen Ernst
Berger (links), Geschaftsfiihrer GPN,
und Thomas Wengi, Geschéftsfihrer GF
Machining Solutions, zum Anlass, um das
Jubildum zu feiern.

s
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innerhalb der industriellen Werkzeug-
fertigung. 1985 wurde bei GPN die erste
Agie-Drahterodiermaschine in Betrieb
genommen. Mittlerweile zdhlen 32
Drahterodieranlagen von GF Machining
Solutions zum GPN-Maschinenpark.
Dies ist ein klares Zeichen fiir die enge
Partnerschaft, die die beiden Unterneh-
men seit mehr als 30 Jahren verbindet.

, 1985 definierte die AC 200 neue MaRk-
stabe in der Drahterosion. Program-
mierbarer Generator, automatische
Einfadelung fiir Drahtdurchmesser von
0,07 mm bis 0,30 mm, automatisch
zylindrisch und schrag einfideln, Be-
arbeitung im Wasserbad und vollauto-
matische Bad-Niveauregulierung waren
zu dieser Zeit eine absolute technische
Neuheit und er6ffneten den Kunden vol-
lig neue Perspektiven in der Gestaltung
von Werkzeugen", erinnert Alfred Ahrer,
Leiter der GF Machining Solutions Nie-
derlassung Osterreich. In Verbindung
mit Zwei-Ebenen-Programmierung
konnten damals erstmals zusammenge-
setzte Extrusionsmatrizen passgenau in
nur einer Aufspannung hergestellt wer-
den.

Mit den gewonnenen Erkenntnissen
zeigte sich bei GPN sehr schnell das Po-
tenzial der Drahterosion und damit auch

18

der Wunsch nach Weiterentwicklungen.
Der Bedarf an groBen Konikwinkel iiber
moglichst die gesamte Werkstiickhohe
fiihrte in den 90er Jahren zur Entwick-
lung der Robofil 310 und Robofil 330F.
,Und wieder war GPN jener Pionier, der
gemeinsam mit dem Maschinenherstel-
ler die Entwicklung dieser Anlagen zur
Marktreife unterstiitze", so Ahrer weiter.

Mit Quadrax-System, Kollsionsschutz
in den funf Hauptachsen, einem Hoch-
leistungsgenerator, einem kompakten
und soliden Maschinengestell erfiillte
diese Maschinengeneration wichtige
Kundenanforderungen. Waren Charmil-
les und Agie zu diesem Zeitpunkt noch
Mitbewerber, so zeigte sich damals
auch, dass beide Maschinenkonzepte
ihre Berechtigung hatten. AC 250HSS
und spater AC Evolution sowie Robofil
330F und Robofil 240, 440cc standen zu
dieser Zeit in der Fertigungshalle — nach
Produktionsgruppen geteilt — nebenein-
ander. Jedes Maschinenkonzept fiir den
richtigen Anwendungsbereich.

Im Jahr 2007 wurden im Konzern von
Georg Fischer AG die Marken Agie &
Charmilles zusammengefithrt und bis
heute stehen dem Anwender Anlagen
mit unterschiedlichem Maschinenkon-

Ganz besonders freuten sich Walter

Aussermayr, Ernst Berger und Alfred Ahrer (v.1.)

Uiber den Besuch von Rudolf Schmidt (3.v.l.),
jenem Verkaufsingenieur, der 1985 die erste
Drahterodieranlage an GPN verkaufte.

zept zur Verfiigung. ,Die AC Progress
VP 3 und die CUT 300Sp erganzen ei-
nander in optimaler Weise. Je nach
Anwendungsbereich hat GPN immer
die optimale Anlage zur Verfiigung.
Hochste  Schnittleistung, erzielbare
Oberflichenrauheiten unter Ra 0,20 pm
und Kollisionsschutz zeichnen die CUT
300Sp Modelle aus”, betont Ahrer.

Grund zum Feiern

Vor Kurzem wurde die CUT Alpina -
eine Sonderedition der CTU 300Sp
— bei GPN installiert. Riickblickend auf
mehr als 30 Jahre Zusammenarbeit ist
das die 101. Drahterodieranlage von
GF Machining Solutions in der Greiner
Gruppe. Diese historische Zahl nahmen
beide Firmen zum Anlass, um mit den
Pionieren aus dieser Zeit sowie dem ak-
tuellen Erodier-Team dieses Jubilaum zu
feiern.

Gastgeber und Geschéftsfithrer von
GPN, Ernst Berger, war Mann der ersten
Stunde. In seiner Begriifung zeichnete
er in interessanter und unterhaltsamer
Weise die ersten Schritte in der damals
neuen Technologie, um auch jiingeren
Mitarbeitern etwas vom Pioniergeist
der frithen 80er Jahre zu vermitteln.
Thomas Wengi, Geschéftsfiihrer von GF
Machining Solutions, bedankte sich fiir
das langjahrige Vertrauen und ganz be-
sonders fiir die aktive und kritische Zu-
sammenarbeit. ,Denn genau das prazise
Definieren von Kundenanforderungen
hilft GF sich kontinuierlich am Markt zu
orientieren und bei Neuentwicklungen
frih auf Kundenbediirfnisse Riicksicht
zu nehmen", betont Ahrer.

Beim anschliefenden, gemiitlichen Bei-
sammensein bestdtigte sich in vielen
Diskussionen, wie wichtig fiir Unterneh-
men heute eine gelebte Partnerschaft
ist. ,Gerade in Zeiten der Globalisie-
rung bleibt der personliche Kontakt ein
wichtiger Faktor fiir Erfolg. Einander
zu kennen und zu vertrauen, erlaubt
Unternehmen  standortubergreifende
Zusammenarbeit zu pflegen und in Eu-
ropa gewinnbringend zu produzieren”,
meinen Alfred Ahrer und Ernst Berger
abschlielend unisono.

www.gfms.com/at
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Dank professioneller und maschineno-
rientierter, werksseitiger Priifung bieten
die AgieCharmilles X-Series hochge-
naue Prézision, die erforderlich ist, um
die auBergewdhnlichen Pitch- und Posi-
tionierungsgenauigkeiten zu erreichen.

Apuy gy

CUT 1000 X

+GF+

Die AgieCharmilles X-Serie erreicht
héchste Préazision fiir extreme Pitch-
und Positionierungsgenauigkeiten.
Um dies zu gewahrleisten sind eine

optimale mechanische Konstruktion,
hohe Temperaturbesténdigkeit sowie
maschinenbezogene Kalibrierung und

Priifung zwingend notwendig.

Hochprazisions-Dranhterosionsmaschinen
Mikrobearbeitung

far optimale

Heutzutage wiachst der Druck auf Her-
steller, fiir eine breit gefacherte Sor-
timentspalette immer komplexere und
genauere Bauelemente in hohen Stiick-
zahlen zu produzieren. Genauigkeit und
Zuverlassigkeit sind daher die entschei-
denden Faktoren fiir die Maschinenaus-
wahl. Im Rahmen von Just-in-time-Fer-
tigungsablaufen konnen Ausschussteile
verheerende Folgen fiir Terminierung,
Kosten und das Ansehen des Herstel-
lers haben. Vor dem Hintergrund immer
extremerer Anforderungen an die Fer-
tigung, erreicht die AgieCharmilles X-
Serie durch Beseitigung von Pitch- und
Positionierungsfehlern hochste Prazisi-
on bei der Drahtelektroerosion (EDM).

Die spezielle und kompromisslose,

werksseitige Kalibrierungsprifung von
GF Machining Solutions ist vergleich-

www.zerspanungstechnik.com

bar mit den taglichen Anforderungen
an die Hersteller. Die CUT 1000 X und
CUT 1000 X OilTech erzielen eine Pitch-
Genauigkeit von +1,0 ym tiber 200 x 140
mm und eine M-Profil-Genauigkeit von
+1,0 pm. Die CUT 2000 X, CUT 2000 X
OilTech und CUT 3000 X erzielen eine
Pitch-Genauigkeit von +1,5 pm iber
340 x 240 mm (460 x 320 mm fiir CUT
3000 X) und eine Profil-Genauigkeit von
+1,5 pm.

Optimale Toleranzen

Die Sachverstandigen-Priifungen auf
Geometrie und Erosion gewadhrleisten
die Ergebnisse, welche die Kunden des
Herstellers erwarten. Vor dem Instal-
lieren setzen die Spezialisten von GF
Machining Solutions eine grofle Anzahl
Bohrungen in eine Platte. Anschliefend

wird mit einem Hochprazisions-Koordi-
natenmessgerdt (CMM) der Mittelpunkt
jeder Bohrung vermessen. Die CMM-
Ergebnisse werden danach in die com-
putergesteuerte, numerische Steuerung
(CNC) der X-Serien-Maschine geladen.
Diese Korrektur in der CNC stellt die ex-
akte Pitch- und Positionierungsgenauig-
keit — ab der ersten Matrize oder Form
- sicher.

Dank der fachmannischen Priifung und
Kalibrierung konnen Hersteller Stanz-
werkzeuge und Mehrfachformen fiir
Fertigungen in der Elektronik und der
Informations- und Kommunikations-
technologie sowie kleinste Bauelemente
fir Medizintechnik und Uhrenindustrie
herstellen.

B www.gfms.com/at
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Foboha setzt im HSC-Bereich auf Werkzeuge von Hitachi:

Nlehr Effizienz

Werkzeugbriiche und schlechte Schnittwerte Stabiler Prozess und tberzeugendes
. Ergebnis: Torusfraser der EPP-TH-Reihe bei der
waren fiir Foboha vor acht Jahren der Hartbearbeitung in der 3-achsigen Yasda YBM
Anlass, den Werkzeuglieferanten ZU 640V Ver.lll. Gekuhlt wird normalerweise mit Luft,
. . nur bei sehr diinnen Durchmessern kommt Ol
wechseln und den HSC-Frasbereich zum Einsatz.
komplett auf MMC Hitachi Tool umzustellen.

Werkzeugbruch ist Vergangenheit: Werkzeuge wie

Die guten Erfahrungen mit diesen dieser Torusfraser der EPP-TH-Reihe gewéhrleisten
. beim automatisierten Frésen einen stérungsfreien

Werkzeugen gaben auch den AnstoB, die Prozess.

Prozesse zu automatisieren. Heute findet

Frasen bis in den 0,1 pm-Bereich: Die Maschinen

das Hartfrasen UDerWiegend mannlos statt des japanischen Herstellers Yasda zahlen in

_ H H H Sachen Stabilitdt und Genauigkeit weltweit zu den
. rund um die Uhl‘, proz_essswher und mit Besten. Bei Foboha sind vier automatisierte YBM
uiberzeugenden Ergebnissen. 640V Ver.lll die Hauptakteure beim Hartfrasen.
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dval Tech Foboha hat sich auf

die Herstellung von Hochleis-

tungsspritzgieRformen mit gro-
Rer Kavitatenzahl, mit denen taglich viele
Millionen Kunststoffteile wie Verschliisse,
Verpackungen, Medizin- und Laborpro-
dukte oder Automotivkomponenten mit
hoher Zuverlassigkeit und maximaler Aus-
bringungsmenge entstehen, spezialisiert.
Foboha steht fiir Formenbau Bodmer Has-
lach und zahlt auf diesem Gebiet weltweit
zu den fithrenden Herstellern.

Hightech (iberall

Dass in Haslach (Anm.: nordlich von Frei-
burg) der Begriff Hightech nicht nur bei
den Produkten, sondern auch auf die ei-
gene Fertigung zutrifft, zeigt sich, wenn
man Frank Lehmann beim Gang durch die
weitrdumigen Hallen des Werkzeugbaus
begleitet. Lehmann ist als Leiter HSC-
Frasen auch fiir den Einsatz der Werkzeu-
ge beim Hartfrisen verantwortlich. Die

Weichbearbeitung ist bei Foboha getrennt
organisiert und in einer eigenen Abteilung
zusammengefasst. ,Wir konnen im Prinzip
bis 0,1 pm genau frasen und stoflen damit
in einen Bereich vor, wo andere langst ab-
winken wiirden”, sagt Lehmann nicht ohne
Stolz und bleibt vor einer 3-achsigen YBM
640V Ver.Ill des japanischen Herstellers
Yasda (in Osterreich vertreten durch TEC-
NO.team) stehen. Gemeinsam mit drei
weiteren Maschinen dieses Typs ist diese
zu einer Fertigungszelle zusammengefasst,
die bei Foboha das Herzstiick der HSC-

WERKZEUG- UND FORMENBAU
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Hartbearbeitung bildet. Verkettet sind die
Maschinen durch einen Linearroboter, der
zwischen den vier Yasda-Maschinen und
den Palettenlagerplatzen hin und her fahrt
und die einzelnen Stationen bedient. Ein-
gebunden ist auch eine Teilewaschanlage
sowie ein Koordinatenmessplatz. Tausende
Werkstiicke werden pro Jahr in der Ferti-
gungszelle Chameleon von Zimmer+Kreim,
in Osterreich vertreten durch die precisa
CNC-Werkzeugmaschinen GmbH, rund
um die Uhr automatisch gefrast, gewa-
schen, vermessen und zwischenge-

Alleine durch den Wechsel zu MMC Hitachi
Tool hatten wir sofort ein Leistungsplus von
hundert Prozent, keinen Werkzeugbruch
mehr, eben nur noch normalen Verschleil3.

Mit geringeren Werkzeugkosten haben wir
eine hdhere Effizienz am Stanl.

Frank Lehmann, Leiter HSC-Frasen bei Foboha
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lagert. Anlage und Zellensoftware seien so
ausgelegt, dass sich die einzelnen Statio-
nen auch manuell nutzen lassen — und die
automatische Abarbeitung der Auftrage im
Hintergrund trotzdem weiter lauft, erklart
Lehmann. ,Deshalb kénnen wir unsere
Yasda-Maschinen, die in Chameleon einge-
bunden sind, auch manuell nutzen.” Zum
Beispiel fiir Eilauftraige oder wenn es um
sehr hohe Genauigkeiten geht.

Hauptproblem Werkzeugbruch

Entscheidend fiir den Erfolg beim HSC-
Frasen, nicht nur bei der Hartbearbeitung,
erklart Lehmann, sei das Gesamtsystem.
Also das richtige Zusammenspiel von Be-
arbeitungsstrategie, Maschinenkinematik,
Werkzeugaufnahme und Werkzeug. Mit
Letzterem hatte es in der Vergangenheit
immer wieder Probleme gegeben. Und
zwar sowohl mit der Standzeit als auch
beim Bearbeitungsergebnis. , Wir suchten
deshalb dringend nach einer Alternative
und haben die Vollhartmetall-Werkzeuge
von MMC Hitachi Tool ausprobiert”, er-
innert sich Lehmann. ,Die waren zwar
damals um einiges teurer als die Wettbe-
werbsprodukte, aber schon die ersten Ver-
suchsreihen, die wir damit gefahren haben,
hatten uns voll iiberzeugt.”

Gefrast wurde eine Kkleinere Serie von
Schiebern mit einer diffizilen Kontur, To-
leranz 1/100 mm. ,Mit unseren damals
verwendeten Werkzeugen haben wir ge-
frast und gefrast, sind kaum vorangekom-
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men und nach 20 Teilen kam es dann auch
noch zum Werkzeugbruch”, erinnert sich
Frank Lehmann. Das Werkzeug ist derart
iiberfordert gewesen, dass man zehn Tei-
le nacharbeiten musste. Das MMC Hitachi
Tool-Werkzeug hat hingegen 40 Werkstii-
cke durchgehalten — mit gleichbleibend
gutem Bearbeitungsergebnis. ,Der Fraser
war dann zwar auch fertig, doch es kam zu
keinem Werkzeugbruch mehr", erinnert
sich Lehmann. ,Das war dann der Knack-
punkt, wo wir gesagt haben, wir entschei-
den uns fiir MMC Hitachi Tool.” Das war
2007.

Hersteller gewechselt, Ziel erreicht

Die Umstellung sei dann ziemlich schnell
gegangen. Der Erfolg, der sich mit dem
Wechsel zu MMC Hitachi Tool {iberall
recht schnell einstellte, gab bei Foboha
auch den Anstof3, den HSC-Bereich wei-
ter auszubauen und zu automatisieren.
,Unser Ziel, lange Standzeiten, Prozess-
sicherheit sowie hochste Prazision, hat-
ten wir mit dem Herstellerwechsel er-
reicht", sagt Frank Lehmann, schaut auf
seinen Laptop und nennt als Beispiel den
EPP-4100-05-TH. Der Torusfraser kam
mit 10 mm Durchmesser, Eckenradius
0,5 mm, vor einiger Zeit bei der Bearbei-
tung von 40 Teilen aus Warmarbeitsstahl
1.2344 (54 HRC) zum Einsatz. ,Mit ein
und demselben Werkzeug haben wir aus
14 mm-Zentrierbohrungen insgesamt 80
Passungen H7 mit Toleranz +1/100 mm,
+2/100 mm gefrast, ohne MaRkorrektur,

Perfekte
Passgenauigkeit:
Diese beiden
p-genauen AuBen-
und Innenpassteile
verdeutlichen das hohe
Niveau, das Foboha
beim HSC-Frasen
erreicht hat.

Automatisch und
trotzdem flexibel: In
der Fertigungszelle
von Zimmer+Kreim
(Chameleon) sind die
Yasda-Maschinen durch
einen Linearroboter
verkettet, der sich
zwischen den Maschinen
und Palettenlagerpléatzen
bewegt und auch eine
Waschstation sowie den
Messplatz bedient.

ohne VerschleiR.” Auch bei sehr verschleil3-
festen, harten und daher relativ schwer
zerspanbaren Werkzeugstahlen wie dem
Chrom-Molybdan-Vanadium-legierten
Unimax von Uddeholm hétten die MMC Hi-
tachi Tool-Fraser ihr Konnen bewiesen. Ge-
frast wurden aus diesem Hightechstahl mit
58 HRC, Teilbereiche — Aullenkontur und
das Innere der Bohrung — von 80 Formker-
nen. Zum Einsatz kamen zwei Kugelfraser
HGOB-2080-TH, der eine zum Schruppen
und der andere zum Schlichten der Form-
kontur. Die beiden Fraser bendtigten fiir
die Schrupp- beziehungsweise Schlichtzeit
pro Teil jeweils 20 min sowie 30 min. Fir
alle Teile also 26 Stunden beziehungsweise
40 Stunden - mit jeweils einem einzigen
Werkzeug und ohne jede Storung. , Wirk-
lich beeindruckend, was diese Friser leis-
ten”, unterstreicht Lehmann.

Mit Mikrowerkzeugen bruchfrei frasen

Aktuell ist im normalen Tagesgeschift bei
Foboha der kleinste Fraserdurchmesser
0,4 mm. Wo es besonders filigran zugeht,
beispielsweise bei Medizinteilen, werden
in die Yasda auch schon mal 0,1er Friaser
eingewechselt. Fraser unterhalb einem
Millimeter Durchmesser dienen haupt-
sdchlich fiir die Bearbeitung tiefer Rippen
und Nuten sowie fiir die Bearbeitung tiefer
Konturen. Also haufig dort, wo man frither
senkerodiert hatte.

Natiirlich ist das Arbeiten mit solchen Mi-
krofrasern immer eine heikle Sache, zumal

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



es bei deren Bruchstabilitdt bei manchen
Herstellern nicht zum Besten steht, wie
Frank Lehmann aus fritherer Erfahrung
wei. Dass die MMC Hitachi Tool-Fraser
bei der Bruchfestigkeit deutlich punkten,
lage neben der Verwendung eines spezi-
ell abgestimmten Feinstkornsubstrats vor
allem an deren optimierter Geometrie,
ist Lehmann iiberzeugt. Gemeint sind die
konische Nutzlinge und der radiale Uber-
gang zum Schaft, der wiederum mit einem
Konus abschlief3t. Laut Angaben von MMC
Hitachi Tool steigert sich so die Biegefes-
tigkeit um 200 Prozent, was die Gefahr
des Werkzeugbruchs erheblich reduziert.
Vorteile bringt auch die als Tropfenform
hinterschliffene Schneidgeometrie, mit
der sich die Kontaktflache zum Werkstiick
verringert. Dies wirkt sich laut MMC Hita-
chi Tool besonders bei Bearbeitungen mit
langen Auskraglangen positiv auf Laufru-
he, Oberflachengiite und MalRhaltigkeit
aus, da keine Vibrationsmarken entstehen.
Hinzu kommen Merkmale wie die extrem
gute Rundlaufgenauigkeit, eine niedrige
Fertigungstoleranz und eine (Ecken-)Radi-

ustoleranz (CR) von 0,005 mm. So lassen
sich mit diesen Torus- und Kugelfrasern
Kalt- und Warmarbeitsstahle sowie pul-
vermetallurgische Werkstoffe mit bis zu
70 HRC nicht nur prozesssicher, sondern
auch mit hoher Prazision bearbeiten.

Mehr Leistung,
weniger Werkzeugkosten

,Durch den Wechsel zu MMC Hitachi
Tool hatten wir sofort ein Leistungsplus
von hundert Prozent, keinen Werkzeug-
bruch mehr, eben nur noch normalen Ver-
schleiR”, fasst Lehmann zusammen und
lobt in diesem Zusammenhang den Service
von MMC Hitachi Tool und die gute Vor-
Ort-Betreuung. ,,Ohne diese Unterstiitzung
hatten wir beim automatisierten Hartfrasen
nie so schnell das hohe Niveau erreicht,
das wir heute haben.” Schnittwerte, Ver-
schleiBverhalten, Restmaterialbearbeitung
sowie die vorher schon als wirklich gut zu
bezeichnende Oberflichenqualitat hatten
sich mit den Evolution-Werkzeugen noch-
mals verbessert. So frise man heute mehr

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Bei Foboha hat man sich neben mo-
dular aufgebauten Einkomponen-
tenformen stark auf die Mehrkom-
ponententechnik fokussiert. Neben
bekannten Standards bietet man
Werkzeugtechnologien an, mit denen
sich die Produktionskosten komple-
xer Mehrkomponententeile um bis zu
30 Prozent senken lassen.

www.advaltech.com

Teile auf FertigmaR3, die ohne zu polieren
eingebaut werden.

www.mmc-hitachitool-eu.com
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Seit Uber 60 Jahren Synonym fur Spitzenleistung, Innovation und Prazision

Seit 1949 bedient Samputensili die verzahnende Industrie
mit einem umfassenden Programm von Werkzeugen

und Dienstleistungen.

In Zusammenarbeit mit dem fuhrenden Hersteller von

Beschichtungsanlagen bieten wir die innovativsten
Beschichtungen auf dem Markt.

Setzten Sie sich heute mit uns in Verbindung! Unsere
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Werkzeugexperten helfen Ihnen gerne weiter.



WERKZEUG- UND FORMENBAU

Die Sodick SLC400G glanzt bei Boehlerit
mit Produktivitat und Genauigkeit:

auf hochstem Niveau

Um in der Herstellung von Hartmetallwerkzeugen noch effizienter
und vor allem préziser arbeiten zu kénnen, setzt die Boehlerit GmbH
& Co. KG auf den Einsatz einer Drahterodiermaschine von Sodick.
Die neue SLC400G, die durch die Georg Nemeth Werkzeugmaschinen
GmbH betreut wird, ermdglicht eine Kapazitatserweiterung mit
Zusatznutzen fiir mehr Produktivitat bei hoherer Genauigkeit.

Autor: Georg Schdpf / x-technik

-
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Die Sodick
SLC400G dient als
Kapazitatserweite-
rung in der Werk-
zeugherstellung bei
Boehlerit. Durch
ihre hohe Genau-
igkeit kdnnen in
der Nacharbeit der
Werkstilicke zusétz-
liche Zeiteinsparun-
gen erzielt werden.

Der Dielektri-
kumpegel wird
entsprechend der
Z-Achsenpositio-
nierung angepasst.
Ein nach drei
Seiten absenkbarer
Arbeitstank gestat-
tet einen unge-
hinderten Zugang
zum Arbeitsbereich
und lasst Raum fur
Automatisierungs-
I6sungen.

Eine Drahtspan-
nungs-Servofunk-
tion Uberwacht die
Drahtzugspannung
und passt diese an
den Arbeitsprozess
an.

artmetallwerkzeuge sind ein wesentlicher

Bestandteil der zerspanenden Industrie.

Wohl zu den Pionieren auf diesem Ge-
biet zahlt die in Kapfenberg in der Steiermark
ansassige Boehlerit GmbH & Co. KG. Schon seit
1939 produziert das Unternehmen Werkzeuge
aus diesem verschleiffesten und widerstands-
fahigen Werkstoff. Selbst das Ausgangsmaterial
fur die Werkzeuge - fein gepulvertes Wolfram-
carbid — wird in unternehmenseigenen Anlagen
hergestellt. ,Fiir uns ist das ein wesentlicher Er-
folgsfaktor. Dadurch kénnen wir den gesamten
Entstehungsprozess der Werkzeuge beeinflussen
und feinste Einstellungen und Konfigurationen
bei unseren unterschiedlichen Werkzeuggiten
realisieren”, weiRl Stefan Raffer, Gruppenleiter
Werkzeugbau bei Boehlerit. Sehr weit vorne im

Zug fertigstellen.

Entstehungsprozess von Hartmetall-Werkzeugen
stehen gepresste, sogenannte Griinlinge, die im
Anschluss gesintert und mit einer auf die jewei-
ligen Einsatzbedingungen abgestimmten Be-
schichtung versehen werden. Fiir die Herstellung
dieser Griinlinge bedarf es der Bereitstellung ge-
eigneter Presswerkzeuge, die in der Regel aus ei-
nem Ober- und Unterstempel sowie einer Matrize
bestehen. Diese umfasst die Stempel und verleiht
dem Werkzeug die AuBenkontur. Alle Komponen-
ten miissen bereits aus Hartmetall bestehen, um
dem Presswerkstoff standhalten zu kdnnen.

Prézise Geometrien mit glatten Oberflachen

Schon lange wird fiir die Erstellung dieser Werk-
zeugkomponenten das Drahterodieren ver-

Durch die hohe Genauigkeit der SLC400G ist bel
Konturen mit kleinen Eckenradien jetzt kein zusatzliches
Umfangerodieren mehr notig. Wir kbnnen die Kontur in einem

Stefan Raffer, Gruppenleiter Werkzeugbau

bei der Boehlerit GmbH & Co. KG

125



WERKZEUG- UND FORMENBAU

wendet. Durch dieses Verfahren konnen
mit wenigen Arbeitsschritten prazise
Geometrien mit sehr glatter Oberflache
und niedriger Schnittbreite auch bei
groBen Werkstiickdicken erstellt wer-
den. Die Oberflichen werden im An-
schluss in der Regel iiber einen mehr-
stufigen Prozess weiterverfeinert und
poliert. ,Je besser die Oberflachengiite
nach dem Erodieren ist, umso weniger
Aufwand entsteht beim Polieren der Fla-
chen. Wir sprechen dabei von Oberfla-
chenrauigkeiten im Bereich von Ra 0,1
und niedriger”, betont Raffer.

Kapazitatserweiterung
mit Genauigkeitsgewinn

Im Jahre 2014 hat Boehlerit im Rahmen
einer Bedarfserhebung in Hinblick auf
Kapazitatserweiterungen iiber die In-
vestition in eine neue Drahterodierma-
schine nachgedacht. , Unser Ziel war es,
durch eine neue, hochgenaue Maschine
sowohl zusitzliche Fertigungskapazita-
ten bereit zu stellen, als auch den Auf-
wand in der Nachbearbeitung drastisch
zu reduzieren”, schildert Raffer deren
Uberlegungen.

,Es wurden in diesem Zusammenhang
ein Testbauteil mit sehr anspruchsvollen
Rahmenbedingungen  ausgearbeitet”,
erinnert sich Ing. René Jockl-Mokricky,
Vertriebsingenieur bei der Georg Ne-
meth GmbH, welche die Firma Sodick
exklusiv in Osterreich vertritt. ,Bei ei-
ner Bauteilhohe von 90 mm musste eine
MaRgenauigkeit im Bereich von +/- 2 ym
bei gesamt 36 Messpunkten in Verbin-
dung mit einer Rauigkeit von Ra < 0,1
eingehalten werden. Da die vorgegebe-
nen Werte an keiner Stelle iiberschritten
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werden durften, kamen ausschlieflich
Maschinen mit hochster Prazision in-
frage”, geht Jockl-Mokricky ins Detail.
Nach einer umfangreichen Evaluie-
rungsphase konnte er sich schlieRlich
mit einer SLC400G seines japanischen
Lieferanten durchsetzen. ,Die Maschine
verfligt tiber einige Besonderheiten, die
es ermoglichen, die geforderten Werte
dauerhaft zu erreichen”, begriindet er.

Die SLC400G bietet Verfahrwege von
400 X 300 X 250 mm (X/Y/Z) sowie 150
X 150 mm (U/V) bei einem maximal zu
bearbeitenden Werkstiickgewicht von
500 kg. Aufgebaut ist das System auf
einer massiven, sehr stabilen Gusskon-
struktion und verfiigt zudem iiber Line-
armotoren fiir alle Achsantriebe. , Der
berithrungslose Aufbau der Antriebe
verhindert mechanischen Verschleif§
und bietet reibungslose Bewegung ohne
Umkehrspiel”, erklart Jockl-Mokricky.
Das direkte Wegmesssystem mit Glas-
maRstdben erreicht dabei eine Auflo-
sung von 0,01 pm. ,Die zahlreichen Ke-
ramikkomponenten garantieren dariiber
hinaus eine maximale Steifigkeit bei ge-
ringstem Verschleif”, so Jockl-Mokricky
weiter. Zusatzlich unterstiitzt eben diese
Keramik durch ihren geringen Warme-

Bei diesem Abnahmebauteil mussten
bei einer Bauteilhéhe von 90 mm eine
MaBgenauigkeit im Bereich von +/- 2
um bei gesamt 36 Messpunkten in
Verbindung mit einer Rauigkeit von
Ra < 0,1 eingehalten werden.

Werkzeugmatrizen aus Hartmetall
bilden zusammen mit einem Ober- und
einem Unterstempel ein komplettes
Presswerkzeug fur die Erstellung von
Hartmetallwerkzeugen.

Auch bei Konturen mit kleinen
Eckradien ist durch die hohe Genauigkeit
der SLC400G kein Umfangerodieren mehr
erforderlich.

ausdehnungskoeffizienten die Genauig-
keit der Maschine.

Feiner Schnitt

Geschnitten wird bei Boehlerit mit einem
0,25 mm Messingdraht. Die Maschine
kann jedoch auch Drahtdurchmesser
von 0,1 mm bis 0,3 mm verarbeiten.
Die mit PEPS von Camtek erstellten
CNC-Programme werden in die Ma-
schinensteuerung tibernommen und im
Hintergrund iiber den K-SMC Control-
ler (Anm.: SMC steht fiir Sodick Moti-
on Control) an die Achsen ubertragen.
Eine Drahtspannungs-Servofunktion

Ein robuster Aufbau der Maschine in
Verbindung mit hochprazisen Komponenten
aus Keramik sowie die Achsantriebe mit
Linearmotoren fUhren zu einem Hochstmal3 an
Maschinenprézision. Das spiegelt sich direkt bei
den Bearbeitungsergebnissen wider.

Ing. René Jockl-Mokricky, Vertriebsingenieur bei der
Georg Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH



V.l.n.r.: Ing. René Jockl-Mokricky, Vertriebsingenieur bei der Georg Nemeth GmbH,
Michael Stajan, CAM-Programmierung, Stefan Raffer, Fertigungsleiter Werkzeugbau,
Patrick Menhard, Maschinenbediener (alle Boehlerit).

iberwacht die Drahtzugspannung und
passt diese an den Arbeitsprozess an.
Zahlreiche Zusatzfunktionalitaten, wie
der digital PIKA W Plus Feinschlichtge-
nerator — ein Schaltkreis der die Schnitt-
geschwindigkeit und Stabilitdt beim
Schlichten erheblich verbessert — sor-
gen fiir eine hohere Prozesssicherheit.
,Die Oberflachenrauigkeit wird durch
eine extreme Hochfrequenzbearbeitung
weiter verbessert. Die Sodick DSF-Tech-
nologie erkennt automatisch die Werk-
stlickdicke und ermittelt durchgingig
fur jede Dicke die optimalen Bearbei-
tungsbedingungen bei gleichzeitiger
Drahtrissvermeidung. Das bietet mehr
Stabilitat, hohere Geschwindigkeiten
und hohere Genauigkeit fiir die Bear-
beitung von Werkstiicken mit gestuften
oder ungleichméRigen Konturen”, geht
Jockl-Mokricky ins Detail.

Nachbearbeitungsaufwand
drastisch reduziert

,Fir uns war entscheidend, dass wir
beim Drahtschneiden hochste Prazi-
sion und Oberflichengenauigkeiten
erreichen. Die Stempel und Matrizen
mussten zuvor aufwendig nachbear-
beitet und die Gleitflachen iiber einen
mehrstufigen Prozess poliert werden.
Durch unsere neue Sodick SLC400G
konnten wir die Nachbearbeitung auf ei-
nen einzigen Arbeitsschritt reduzieren.

Die Flichen miissen nur noch in einem
letzten Polierschritt aufgeglanzt werden.
Neben einer signifikanten Zeitersparnis
erreichen wir dadurch eine wesentlich
bessere Prozesssicherheit, weil jeder
Nachbehandlungsschritt naturlich eine
Fehlerquelle darstellt, die wir mit damit
vermeiden”, freut sich Raffer iiber die
erzielten Verbesserungen.

Die neue Maschine wurde im Septem-
ber letzten Jahres in Betrieb genommen
und ist seither nahezu im Dauereinsatz.
,Durch die verbauten Keramikkompo-
nenten und die hochprazisen Linear-
motoren, auf die Sodick immerhin zehn
Jahre Gewdhrleistung bietet, weist die
Maschine auch im Dauereinsatz eine
sehr hohe Ganggenauigkeit auf. Das Fil-
tersystem mit drei Filtern, die im laufen-
den Betrieb getauscht werden konnen,
sorgt stets fiir perfekte Bedingungen
im Dielektrikum. Zusatzlich werden die
Dichtungen der Gleitplatte permanent
umspilt, was sich schlussendlich auf
die Prazision und Bearbeitungsstabilitat
auswirkt. Ein integriertes Anti-Corrosi-
on-System verhindert ein Korrodieren
des Werkstiickes und ein angeschlos-
sener Drahthacksler sorgt fiir eine wirk-
same Zerkleinerung des verbrauchten
Drahtes, der dadurch leichter entsorgt
werden kann. Scheinbar Kleinigkeiten,
die aber das Arbeiten mit der Maschine
enorm vereinfachen”, hebt Jockl-Mokri-

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Boehlerit zahlt zu den weltweit flh-
renden Herstellern von Schneidstoffen
aus Hartmetall und gilt als Entwick-
lungspionier seit 1932. Das Kapfen-
berger Unternehmen steht als Herstel-
ler von Schneidstoffen fur die Metall-,

Verbundwerkstoff-, Kunststoff- und
Holzbearbeitung weltweit fir hdchste
Fertigungsperfektion von Hartmetallen
und Werkzeugen zum Drehen, Frasen,
Bohren, Stechen. Spezielle Automotive
Werkzeugkonzepte fur die Kurbelwel-
lenbearbeitung, Werkzeuge fur HGt-
tentechnik sowie der Bereich spanlose
Formgebung und VerschleiBschutz
runden das Angebotsspektrum ab.

Boehlerit GmbH & Co KG
Werk VI-StraBe 100,
A-8605 Kapfenberg
Tel. +43 3862-300-0
www.boehlerit.com

cky noch einige Vorziige der SLC400G
hervor.

Hohe Service-
und Anwendungskompetenz

Mit der Betreuung durch die Georg
Nemeth GmbH ist man bei Boehlerit
sichtlich zufrieden. Das niederoster-
reichische Unternehmen betreut seine
Kunden aus der Zentrale in Guntrams-
dorf mit drei Service- und Anwendungs-
technikern, die vor Ort beim Kunden im
Einsatz sind.

,Der direkte Kontakt zum Serviceperso-
nal ist fur uns ein wichtiger Produktivi-
tatsfaktor. Die schnellen Reaktionszeiten
und die unbiirokratische Unterstiitzung
tragen sehr zu einem reibungslosen
Ablauf bei. Wir konnten dadurch nach
der Inbetriebnahme sofort produktiv
arbeiten”, fasst Raffer abschlieRend die
Zusammenarbeit mit dem neuen Liefe-
ranten zusammen.

www.g-nemeth.at
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SOFTWARE

Mastercam integriert Adveon™ Werkzeugbibliothek

CNC Software, Inc. und Sandvik Coromant arbeiten gemeinsam an der Integration der Adveon™ Werkzeugbibliothek in Mastercam®. Dank Adveon
werden Mastercam-Nutzer sowohl die Bearbeitungsproduktivitiat und -sicherheit weiter verbessern als auch die Einrichtzeiten reduzieren kénnen.
Zudem miissen Ingenieure zukiinftig weniger Eingaben machen, wodurch sich die Datenkonsistenz und die Datenqualitét erhdhen.

Die CAD/CAM-Software Mastercam von
CNC Software bietet Losungen fir alle
Designs und Bearbeitungsprobleme
— von einfach bis extrem komplex. Die
innovative Werkzeugbibliothek Adveon
besitzt eine standardisierte Methodik
zur Unterstiitzung einer schnellen und
sicheren CAM-Programmierung und
ermoglicht den Anwendern eine Aus-
wahl, Ubersicht und Verwaltung der
Werkzeugkataloge, eine Auswahl der
passenden Werkzeuge fiir die Produk-
tion, einen Aufbau einer eigenen Werk-
zeugbibliothek, eine schnelle, sichere
Werkzeugzusammenstellung, 2D- und
3D-Darstellungen sowie einen Export in
den Mastercam Tool Manager. Adveon
kann Werkzeugkataloge aller Hersteller
verwenden, die auf dem neuen interna-
tionalen Werkzeugdatenstandard ISO
13399 basieren — fiir einen fehlerfreien
Datenaustausch von geometrischen In-
formationen.

Weitreichende Vorteile

Der offene Katalogbereich ermoglicht
deutliche Zeitersparnisse bei der Suche
und Zusammenstellung von Werkzeu-
gen, da die aufwendige Suche in ver-
schiedenen Katalogen und die Interpre-
tation der Informationen verschiedener
Systeme entfallen. Dank des unmittel-
baren Zugriffs auf die bendtigten Werk-
zeugdaten erhalten Anwender schnell
die ideale Zerspanungslosung samt effi-
zientester Werkzeugauswahl. Da Werk-
zeuge, die taglich in Gebrauch sind, aus-
gewahlt, verwaltet und erganzt werden

e
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konnen, sind Anwender in der Lage, ihre
eigenen Werkzeugbibliotheken durch
eine einfache Kopie aus dem Katalogbe-
reich aufzubauen. Komplettwerkzeuge
konnen schnell und sicher zusammen-
gestellt und in die CAM-Systeme fiir die
NC-Programmierung und Simulation
ibernommen werden. Nach tiberein-
stimmender Aussage von Anwendern
kann die automatisierte Werkzeugdaten-
bereitstellung die Produktivitat bei der
NC-Programmierung durch CAM-Syste-
me um 20 Prozent steigern.

Die Adveon-Werkzeugbibliothek ist die
erste, reine 1S013399-Anwendung, die
direkt an die CAM-Software angebunden
ist. Adveon verarbeitet ISO13399-Daten
von allen Werkzeugherstellern.

www.sandvik.coromant.com/at

-
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14 x so schnell mit HPC-Frasen

,COSCOM ProfiCAM mit der neuen full HPC Technologie bringt High Speed in unsere
Fertigung. Wir frésen Bauteile bis zu 14-fach schneller. Die durchgangige CAD/CAM
Prozess-Losung bringt uns eine deutlich hohere Maschinenperformance!

Eric Siissli, Geschaftsfiihrer CNC-Siissli GmbH

wHpCe, I —

tustnm®

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Software fiir die Fertigung
wWww.coscom.eu

COSCOM - Leading in Virtual Machining - Mehr Profit vor dem Span!



SOFTWARE

INnNovative Schileifsoftware fUr Schaftfraser

NUM préasentiert eine innovative Weiterentwick-
lung seiner Werkzeug-Schleifsoftware NUMROTO
— mit einer Reihe von Erweiterungen wie z. B.
die neue Ausspitzung-X und zusétzliche Mdg-
lichkeiten bei der Nut-X. Diese Erweiterungen
ermdglichen auch das Schleifen der komplexen
Werkzeug-Geometrien von Frasern der ndchsten
Generation.

NUM hat zudem die Flexibilitit von
NUMROTO weiter erhoht, indem zahlrei-
che neue Moglichkeiten fiir Schaftfraser
und Bohrer hinzugefligt wurden. Dazu
zahlen die ,,Quickedit”-Seiten, welche die
Parameterauswahl zum Nachschleifen
von Standardwerkzeugen vereinfachen.
Zudem kann nun eine minimale Satz-
zyklus-Zeit vorgegeben werden, damit
eine zuverlassige Kommunikation zwi-
schen PC und CNC garantiert wird — und
zwar auch dann, wenn Schleifbahnen fiir
Hochprazisionswerkzeuge mit einer Viel-
zahl an Bahnpunkten erzeugt werden.

Auch wurde das Schleifen des Schrupp-
Profils bei Schruppfrasern optimiert. Seit
ihrer Markteinfithrung im Jahr 1987 ist
die NUMROTO-Software zur ersten Wahl
vieler branchenfiihrender Maschinenbau-
er zur Herstellung und zum Nachschlei-
fen von Werkzeugen wie Schaftfrasern,
Bohrern, Stufenbohrern und Formfrasern
geworden, teilt der Hersteller mit. Im
Vergleich zu konkurrierenden Produkten
auf dem Markt, ermoglicht die Software
einen viel direkteren und effizienteren
Ubergang von der Werkzeugentwicklung
bis zur Herstellung.

Dank ihrer integrierten Ablaufkette
Modellierung-Simulation-Interpolation
vermeidet NUMROTO die sequenziellen
Ubersetzungsphasen CAD zu CAM und
CAM zu CNC konventioneller Software-
Ansitze und bietet die Entwicklung mit
einer hochgenauen Simulation des zu
fertigenden Werkzeugs. Somit entfallt fiir

Die Erweiterungen der Werkzeug-Schleifsoftware
NUMROTO erméglichen auch das Schleifen
komplexer Werkzeug-Geometrien von Frasern der
nachsten Generation.

die Nutzer von Werkzeugschleifmaschi-
nen der Wechsel zwischen verschiedenen
Datenformaten und deren Emulationen.

www.schneider-num.ch
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Schaffen Sie Potenzial!

Intertool Halle A,
Stand A0517,A0718

Siemens PLM Software: Branchenlosungen fiir “Smart Innovation”.

In unserer Welt smarter, vernetzter Produkte kdnnen ganze
Maérkte durch eine einzige Innovation verschwinden. Wie
wollen Sie da erfolgreicher werden? Vorausdenkende
Unternehmen digitalisieren ihren gesamten Innovations-
prozess, von der Entwicklung lber die Herstellung bis zur

Anwendung.

Unser Smart Innovation Portfolio bringt Sie auf den Weg
zum “Digitalen Unternehmen.” Damit sind Sie bestens
aufgestellt, um bahnbrechende Innovationen auf den
Markt zu bringen - oder darauf zu reagieren. Damit Sie das
schaffen kdnnen, worauf es in Ihrer Branche ankommt.

siemens.com/plm/vision

Realize innovation.



SOFTWARE

Planungssicherheit
durch exakte MES-Kennzahlen

Als Zulieferer fiir Automobilindustrie und Maschinenbau muss die Ferdinand Bilstein GmbH + Co. KG die sehr
hohen Anforderungen seiner Kunden in puncto Qualitat und Termintreue erfiillen. Um seine Fertigung genau

zu planen, verldssliche Aussagen zu Lieferterminen zu treffen und die Produktivitat zu steigern, setzt das
Unternehmen auf die MES-Software von Proxia. Sie liefert dem Hersteller von Prazisionsbauteilen exakte Daten,
unterstiitzt die Mitarbeiter bei ihren Analysen und hilft, die Fertigung zu straffen. Somit bleibt febi bilstein auch
unter verschérften Bedingungen des globalen Marktes wettbewerbsfahig.

Hallen-Monitoring — der ,,Echtzeit-Blick” in die Fertigung: Von seinem Leitstand kann der Leiter der
Fertigungssteuerung alle Vorgange in der Produktion liberwachen und bei Bedarf sofort eingreifen.
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,Unsere Kunden erwarten hochste
Qualitat und Termintreue — und sie
wissen auch, dass wir ihnen genau das
bieten. Das sorgt fiir hochste Kunden-
zufriedenheit.” Als technischer Leiter
und Leiter des Geschaftsbereichs Pra-
zisionstechnik tragt Stefan Barth die
Verantwortung flir die Produktion bei
der Ferdinand Bilstein GmbH + Co.
KG. Er kennt alle Prozesse in der Fer-
tigung und halt ein wachsames Auge
auf jedes Detail. Hier werden Artikel
fiir die beiden Geschéftsbereiche des
Unternehmens hergestellt: Fiir den
automotiven Ersatzteilmarkt sind dies
beispielsweise Motorsteuerungskom-
ponenten, Lenkungskomponenten
sowie Ol- und Wasserpumpen. Im
Geschaftsbereich  Prazisionstechnik
bedient febi bilstein iiber einen eigen-
standigen Vertrieb namhafte Kunden
im Bereich Antriebstechnik, Getriebe-
technik und Maschinenbau, ist aber
auch A-Lieferant fiir OEMs im Bereich
LKW- und PKW-Komponenten. So fer-
tigt febi bilstein u. a. Getriebekompo-
nenten fiir einen bekannten Sportwa-
genhersteller.

Barth ist besonders stolz darauf, dass
febi bilstein eine sehr hohe Wertschop-
fung hat. ,,Wir miissen kaum fremde
Prozesse zukaufen. Drehen, frasen,
schleifen, Verzahnungen schneiden
— das alles machen wir selbst. Fiir un-
sere Kunden heiRt das, dass sie alle
Prozesse aus einer Hand bekommen.”

www.zerspanungstechnik.com

Das ,Herz“ in der Ferti-
gungssteuerung bei febi
bilstein: der MES-Leitstand.
Er stellt alle Auftrage mit
aktuellem Bearbeitungs-
stand und ihrem Fertigstel-
lungstermin Ubersichtlich
dar — mit bidirektionaler
Kommunikation zum ERP-
System SAP.

KVP und hohe Mitarbei-
termotivation sind einige
der strategischen Haupt-
ziele in der Produktions-
optimierung bei febi bilstein
— wie hier in der Abteilung
Kleinserienfertigung.

Verlassliche Datenbasis
und hohe Datenqualitét
dank einfach zu bedie-
nender BDE-Software. Ein
Mitarbeiter von febi bilstein
erfasst Maschinen- und
Betriebsdaten auf einem
Industrie-PC.

Genaue Kennzahlen
fiir hohe Termintreue

Da die Produktion bei febi bilstein
aufs Engste mit den Prozessen seiner
Kunden verflochten ist, wundert es
kaum, dass Barth auf Termintreue so
viel Wert legt. ,,Genau das macht un-
ser Standing beim Kunden aus. Wir
haben eine Liefertreue von iiber 95 %.
Unseren Kunden konnen wir nicht nur
das Lieferdatum ihres Auftrages genau
mitteilen, sondern sogar die Schicht -
und das wissen sie zu schitzen.”

Um solche Aussagen zu treffen, muss
Barth die Kennzahlen der Produktion
verlasslich ermitteln konnen. , Frither
haben die Meister das alles eigenhan-
dig gezahlt und die Werte in Tabel-
len eingetragen. Heute erledigt diese
Aufgabe die Software von Proxia, und
zwar in kiirzester Zeit. Die Mitarbei-
ter werden nicht durch solche fach-
fremden Tatigkeiten aufgehalten. Und
bereits das steigert die Produktivitat.
Dariiber hinaus vermeidet die Soft-
ware Fehler, die sich bei der Kennzah-
lenermittlung per Hand einschleichen
konnen.”

Das Thema Transparenz zieht sich
durch die gesamte Fertigung bei febi
bilstein: Nicht nur der technische Lei-
ter Stefan Barth kann stets die aktu-
ellen Zahlen aus der Produktion per
Mausklick abrufen, auch jedem
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SOFTWARE

Mitarbeiter stehen sie zur Verfiigung. Auf
groRen 50-Zoll-Bildschirmen, die an zent-
ralen Stellen in den Produktionshallen auf-
gestellt sind, kann jeder genau ablesen,
wo er personlich und seine Gruppe bei
der Auftragsbearbeitung, der Produktivi-
tat oder auch der Ausschussquote stehen.

Zu den wichtigsten Leistungskennzahlen
in Barths Verantwortungsbereich zahlt
die Overall Equipment Effectiveness,
kurz OEE. Sie umfasst die Verfiigbarkeit
von Anlagen, ihre Ist-Leistung im Ver-
gleich zur Vorgabe und die Qualitdt der
produzierten Teile. Je geringer einer der
genannten Faktoren oder alle drei zusam-
men sind, desto geringer der OEE — und
das gilt es zu vermeiden.

Doch Stefan Barth gibt noch weitere
Griinde an, warum die Kennzahlen fiir ihn
und sein Unternehmen so viel Bedeutung
haben: ,Sie sind die Grundlage, auf der
wir alle unsere Planungen aufbauen. Au-
Rerdem benotigen wir auch fiir das Pra-

Anwender

febi bilstein ist einer der weltweit
flhrenden Hersteller und Lieferanten
von PKW- und NKW-Ersatzteilen im
Independent Aftermarket. Seit Uber
170 Jahren steht die Marke flr Konti-
nuitét, Qualitét, Service, Zuverlassig-
keit und Innovation.

www.febi.com
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miencontrolling verlassliche Kennzahlen.
Bei all diesen Aufgaben haben wir mit der
Software von Proxia sehr gute Erfahrun-
gen gemacht.”

Jirgen Doring, Vertriebsleiter Deutsch-
land bei Proxia, ergdnzt diese Aussage:
,Wichtig ist fiir Herrn Barth auch, dass
sich die Mitarbeiter nun mit dem Thema
OEE beschiftigen miissen. Die Mitarbei-
ter erhalten durch die Transparenz einen
besseren Blick fiir Zusammenhidnge -
und vor allem auch das Verstiandnis, wie
sie ganz konkret die Zahlen beeinflussen
konnen. Einmal wochentlich werden nun
die Kennzahlen besprochen. Auf dieser
Grundlage konnen gesicherte Malnah-
men zur Optimierung eingeleitet werden.”

Friihwarnsystem
fiir rechtzeitige MaBnahmen

febi bilstein setzt Proxia-Softwarelosun-
gen fiir ganz unterschiedliche Aufgaben
ein: zur Erfassung von Betriebs- und
Maschinendaten, fiir die Feinplanung
auf dem Leitstand, zur Auswertung der
Kennzahlen und fiir die Werkzeugverwal-
tung. Insbesondere die BDE-Module lie-
fern verlassliche Informationen iiber den
Ist-Zustand im Werk. Mithilfe der Proxia-
BDE-Software kann Barth die Fertigungs-
auftrage im Auge behalten. Sollte es Pro-
bleme oder Verzogerungen geben, warnt
ihn das System rechtzeitig, sodass er und
seine Kollegen schnell die geeigneten
MaRnahmen ergreifen konnen. Auerdem
unterstiitzt es Barth und seine Kollegen
bei der Feinplanung der Prozessoptimie-
rung in der Produktion.

Die Proxia-Software gibt den Mitarbeitern
von febi bilstein die Moglichkeit, Szena-
rien in der Fertigung zu simulieren, die
Ergebnisse dieser Planungssimulationen

OEE- und KPI-Auswertung: Der
technische Leiter Stefan Barth (rechts)
und der Leiter Fertigungssteuerung
Claus Hoffmann (links) vor einem der
zahlreichen Bildschirme, welche die
Produktionsdaten und Kennzahlen in
der Fertigung in Echtzeit anzeigen.

Qualitat hat bei febi bilstein oberste
Prioritat: Bei Bedarf wird jedes Teil mit
elektronischen Messgeréaten Uberprift
- CAQ-Programme tibernehmen die
Dokumentation der Ergebnisse.

miteinander zu vergleichen und so die
geeignetste Vorgehensweise herauszufin-
den. Und sollte es Verzogerungen geben,
konnen Barth und seine Mitarbeiter genau
vorhersagen, welche Auswirkung diese
auf die Liefertermine haben. Dartiber hin-
aus nutzt febi bilstein auch Proxia-Module
zur direkten Dateniibertragung an CNC-
Maschinen (DNC) sowie zur Betriebsmit-
telverwaltung. Hier geht es vornehmlich
um die Frage, ob ein Betriebsmittel, ein
Werkzeug oder ein NC-Programm auf-
tragsbezogen sicher bereitgestellt wird
und seine Aufgabe erfiillt, oder ob es er-
setzt werden muss, um eine gleichblei-
bend hohe Produktqualitat zu gewahrleis-
ten.

,Wir messen, tUberpriifen und dokumen-
tieren jedes Teil, das unser Unternehmen
verldsst —und zwar im p-Bereich —wenn es
vom Kunden gewtiinscht wird, zu 100 %",
Auf diesen Punkt legt Barth besonderen
Wert: ,Nur wenn ich beste Qualitdt zum
vereinbarten Termin liefere, kann ich auch
meine Preise rechtfertigen. Da muss ein-
fach alles stimmen. Stellen Sie sich vor,
ein sicherheitsrelevantes Bauteil versagt
- z. B. eine Anhangerkupplung fiir einen
Gefahrguttransporter. Nicht auszudenken

”"

www.proxia.com
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SPANNSYSTEME

In den hydraulischen
Spannstécken findet kein Span
mehr Platz und der Wechsel von
AuBen- auf Innenspannung geht
ganz flott.

Die mini Spannfutter auf
der DMG CTX beta 500 halten,
was sie versprechen.
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ie Tacke Gruppe hat aus wirtschaftlichen Griinden neue
Maschinen angeschafft und war nun auf der Suche nach
alternativen Spannmitteln fiir diese neuen Maschinen.

Fiindig wurde man schlieBlich bei Hainbuch. Uberzeugt haben die
hydraulischen Spannstocke Hydrok beim Frasen sowie die mini

Spannfutter beim Drehen.

LAuf zu neuen Ufern” hieR es mit
neuen Maschinen, kiirzeren Prozes-
sen und einer neuen Strategieaus-
richtung bei der der F. Tacke GmbH
& Co. KG. Denn mit den in die Jahre
gekommenen Maschinen, in Kombi-
nation mit den drei Backenfuttern,
tauchten immer wieder Schwierig-
keiten auf — sei es beim Riisten, bei
der Wiederholgenauigkeit oder den
enormen Problemen mit Spanen und
Schmutz. Dadurch gab es Ausreifer
bei der Qualitat der Teile. Und die ist
bei den Produkten fiir die Antriebs-
technik das A und O. Da kam die
EMO in Hannover ganz gelegen, um
sich mal auf dem Messestand von
Hainbuch umzuschauen. Bis dato
hatte man Hainbuch als Spannmit-
telhersteller noch gar nicht auf dem
Schirm. Doch schnell war klar, das
konnte ganz gut passen. Inzwischen
sind die Firma Tacke und Hainbuch
,Best Buddies" und haben die Fer-
tigung ganz schon auf den Kopf ge-
stellt — mit Erfolg. Die Anforderungen
haben die Hainbuch Spannmittel
souveran erfillt und bringen sogar
noch weitere Pluspunkte mit.

Tacke auf Wachstums- und
Optimierungskurs

Das Familienunternehmen mit hoher
Forschungs- und Entwicklungskom-
petenz, das sich auf Kupplungen,
Bremsen, Kiihler und Komponenten
fir die Antriebstechnik spezialisiert
hat, stellt hochste Anspriiche an sich
selbst und seine Lieferanten — denn
bei den Kupplungen mit Durchmes-
sern von 10 mm bis zwei Meter gel-
ten hochste Anforderungen.

Gefordert sind kleine Toleranzen und
hohe Rundlaufeigenschaften. Matthi-

as Telker, Leiter Produktionsmanage-
ment bei KTR, ist verantwortlich fiir
Prozessoptimierungen an allen Ferti-
gungsstandorten: ,Um das Maximum
herauszuholen, einheitlich qualitative
Spitzenprodukte zu liefern und in-
ternational erfolgreich zu sein, sind
permanente Verbesserungen in allen
Bereichen unumgéanglich.”

Aufbruch in ein neues Zeitalter

Im Jahr 2013 kam der groBe Um-
bruch, ein Rundumschlag quasi. Die
Vorgaben waren, die Nebenzeiten,
Riistzeiten und den Ausschuss in der
Produktion zu reduzieren, um bei der
Durchlaufzeit schneller zu werden.
Daraufhin beschiftigte sich Giinter
Schleyer, Produktionsleiter bei Tacke,
intensiv mit dem Thema. ,Einige Ma-
schinen sind in ein gewisses Alter ge-
kommen und mussten ausgetauscht
werden. Und gleichzeitig haben wir
uns auch im Bereich Spannen umge-
schaut. Wichtig war uns: Wie stellen
wir uns zukiinftig auf, wie erhohen
wir die Flexibilitat? Wir setzen z. B.
Maschinen mit Pendelbearbeitung
ein: Auf einer Seite bearbeiten wir
die Serie, auf der anderen Seite die
Einzelteile. Fiir uns war es ganz ent-
scheidend, eine andere Strategie zu
wahlen. Wir miissen eine Autobahn
haben, auf der wir Serien fertigen
und wir miissen eine schnelle Zelle
haben, wo wir Einzelteile fertigen.”

Um das neue Spannsystem sollte
sich sein Kollege, Franz-Josef Reder,
Produktionsmeister bei Tacke, kiim-
mern. Im Internet stie§ Reder auf die
Spannmittel von Hainbuch - und da
die EMO vor der Tir stand, haben
sich beide die Produkte und die

www.zerspanungstechnik.com

SPANNSYSTEME

'PrézisionéWe'kkzéug
in héchster Qualitat
www.profitool.at

i

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

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

bei kurzen Lieferzeiten!

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

PROFITOOL

PRAZISIONSWERKZEUGE
Profitool -
Produktionsgesellschaft m.b.H
A-6500 Landeck, Bruggfeldstr. 9
Tel.: +43 (0) 5442/63853
Fax: +43 (0) 5442/61176
Mail: office@profitool.at
www.profitool.at
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Technik auf dem Hainbuch Stand ange-
sehen.

Von der Prasentation
zur Miete, zum Kauf

Im Anschluss daran wurde der zu-
staindige AuRendienstmitarbeiter von
Hainbuch, Rudolf Meyer, nach Rheine
bestellt. Mit den Herren Schleyer und
Reder sowie Mitarbeitern der Dreherei,
Fraserei und Konstruktion hatte sich
Meyer an einen Tisch gesetzt und ge-
priift, welche Spannmittel zu welchen
Produkten passen konnten. Um sich
aber grundlegend mit der Technik zu
beschaftigen, die Handhabung zu testen
und zu sehen, ob die Mitarbeiter an der
Maschine damit klar kommen, wurde
das Mietangebot von Hainbuch in An-
spruch genommen.

Anfang 2014 bekam Tacke das Hand-
spannfutter Torok in der Grofle 100 mit
Grundplatte, Spannkopf und Spanndorn
zur Erprobungsphase. Fiir Telker waren
die Nebenzeiten enorm wichtig. ,Kon-
nen da Spane reinfallen, muss ich da
was wegblasen oder wegspiilen, geht
das Riisten schnell? Natiirlich auch, ob
die Haltekrafte passen und ob die Wie-
derholgenauigkeiten stimmen? Das war
mit dem Backenfutter sehr schwierig”,
berichten die Herren Schleyer und Re-
der. ,Bei den Spannbacken mussten wir
immer nachjustieren und standig mes-
sen. Aber das grofte Problem war der

Schmutz. Wenn wir diese Rotex- und
Radex-Kupplungen herstellen, wird or-
dentlich zerspant, da gehen wir nicht
zaghaft ran. Bei der Rotex werden die
Nocken gefrast und bei der Radex die
Passbohrungen gebohrt. Somit sitzen
die Spane tberall im Spannmittel und
in den Hilsen. Wir haben nur vertikale
Maschinen, dadurch fallen die Spéane
immer nach unten — und das muss an-
dauernd sauber gemacht werden.”

Doch der Einsatz des Handspannfutters
Toroks auf der Stama Maschine zur Fer-
tigung der Rotex Klauenkupplung hat
den Test mit Bravour bestanden. Mit die-
sen Erkenntnissen war der Startschuss
fiir die Zusammenarbeit mit Hainbuch
gefallen. Hinzu kam noch laut Schleyer,
dass der Produktionsmitarbeiter zwei
Maschinen bedienen musste. ,,Wir wol-
len auch noch gewisse Laufzeiten ha-
ben. Eine Maschine vollpacken, starten,
laufen lassen — und passt.” Die Quintes-
senz daraus? Ein Handspannfutter reicht
da nicht aus, es miissen mehr Teile ge-
spannt werden. Tacke gab den Torok
zuriick, der sowieso nur fiir Testzwecke
gemietet wurde.

Schlag auf Schlag wird bestellt

Und bestellte daraufhin eine Spann-
palette mit gleich vier hydraulischen
Spannstocken Hydrok in der sechsecki-
gen Ausfithrung plus Spannkopfe und
Spanndorne fiir das Bearbeitungszent-

rum von DMG MORI. Schleyer erklart:
,Das Hainbuch System ist fiir unsere
Produkte maBgeschneidert, gerade die
Flexibilitdt der Spannkopfe und Spann-
dorne. Wir machen zwar sehr viel mit
den Kopfen, aber wir haben immer wie-
der Sondergeschichten und dazu setzen
wir die Dorne ein. Ein weiterer Vorteil
fir uns: wir haben parallel dazu im Dreh-
bereich eine neue Technologie dazu ge-
kauft, ndmlich zwei Stangenautomaten
von DMG MORI. Da ist auch das System
von Hainbuch drauf — und zwar vier mini
Spannfutter Toplus in der Grofle 100. So
haben wir ein durchgdngiges System,
egal ob beim Drehen oder Frasen. Wir
konnen die Sachen jetzt tauschen und
sind dadurch wieder flexibel.” Reder
erganzt: ,Mit den Spannkdpfen funkti-
oniert es immer besser und besser. Bei
den Rotex Klauenkupplungen z. B. ha-
ben alle den gleichen AuBendurchmes-
ser aber verschiedene Bohrungen. Da
muss ich immer unterschiedliche Dorne
aufspannen. Aber dadurch, dass ich die
Spannkopfe nicht tauschen muss, kann
ich Riistzeit einsparen.”

Aus fiinf Maschinen wird eine

Durch die neuen Stangenautomaten mit
den mini Spannfuttern konnen die Tool-
flex Kupplungen bzw. Bestandteile da-
von komplett gefertigt werden. Reder er-
innert sich: , Sonst haben wir das immer
ganz strikt getrennt. Doch wir haben das
woanders gesehen und uns entschieden,

Flr jeden Durchmesser den passenden
Spannkopf oder Dorn.
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AuBendienstbetreuer Rudolf Meyer von Hainbuch hilft, wo er kann, um
das Optimum herauszuholen. Im Bild v.l.n.r.: Glinter Schleyer, Rudolf
Meyer und Franz-Josef Reder.
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Egal welche Werkstlickbearbeitung bei den verschiedenen Kupplungen anfallt:

mit den Hainbuch Spannmitteln ist Tacke dafiir gut gewappnet.

neue Wege zu gehen. Teilweise haben wir das auf vier bis fiinf
Maschinen gefertigt und jetzt auf einer.”

Auch Telker ist sich sicher, dass die Entwicklung dahin gehen
wird. Damit spart man sich viel Zeit und Geld. Dies ist aber
nicht die einzige Ausbeute — viel wichtiger ist, dass sich die
Qualitat der Teile stark verbessert hat. Reder fiigt noch hinzu:
,Die Toolflex Kupplungen sind sehr diinnwandig und diese
waren im 3-Backenfutter gespannt. Da gab es immer Theater,
da mussten wir Hiilsen einlegen und einen Zirkus betreiben —
das haben wir jetzt nicht mehr.” Denn die Teile werden jetzt
mit dem Spannkopf komplett umschlossen und somit treten
keine Verformungen mehr auf. Dadurch sind die Rundlaufe
und Planlaufe absolut top.

,Bei der vertikalen Drehmaschine mit dem 3-Backenfutter
haben wir immer mal bei LosgroRe 500 vielleicht fiinf oder
sechs dabei gehabt, die vom Planlauf nicht in Ordnung waren.
Da hat sich Span dahinter gesetzt. Wir mussten einen grofSen
Aufwand betreiben, um diese Backen auszublasen, zu spii-
len, damit dort keine Spanbehaftung mehr war. Auch dieses
Problem ist aus der Welt geschafft. Dann kam hinzu, dass bei
manchen Kupplungen, die auf der nachsten Maschine gebohrt
wurden und aufgrund des Kegels entsprechend lageorientiert
eingespannt werden mussten, ab und an von der verkehrten
Seite gebohrt waren. Sicher kein Problem, da wir die Teile bei
uns montieren und nachschneiden konnen — aber das ist alles
mit Aufwand verbunden. Wenn ich das jetzt auf dem Stange-
nautomaten komplett bearbeite, habe ich die Gewinde immer
auf der richtigen Seite. Fazit: kein Ausschuss mehr”, berichtet
Schleyer.

Vorteile soweit das Auge reicht

Zusammenfassend hat sich der ganze Aufwand fiir die Tacke-
Gruppe gelohnt: Sowohl beim Drehen als auch beim Frasen
wurden die Genauigkeiten und Toleranzen verbessert und da-
mit eine ganz andere Teilequalitat erreicht. Die Teile werden
eingespannt, auf Start gedriickt und los geht's. Die Bearbei-
tungsstrategie konnte optimiert werden, wodurch es erheb-

www.zerspanungstechnik.com

Anwender

Seit der Griindung im Jahre 1886 durch Franz Tacke — Grof3-
vater des gleichnamigen ,Kupplungsvaters®, der 1959 das
Tochterunternehmen Kupplungstechnik GmbH grindete —
befasste sich die F. Tacke GmbH & Co. KG mit der Konstruk-
tion und dem Bau von Getrieben und Antriebselementen.
In der Anfangszeit lag der Schwerpunkt der Produktion bei
Transmissionsanlagen und Riemenscheiben fur die ortsan-
sassige Textilindustrie — heute fungiert die F. Tacke GmbH &
Co. KG als Finanzholding/Muttergesellschaft der KTR.

www.ktr-international.com

liche Riistzeiteinsparungen gibt — Minimum 20 %. Zudem
konnte eine Zwei-Maschinen-Bedienung realisiert werden, da
vier Teile gespannt werden.

Telker schwarmt: , Die Performancesteigerung liegt bei etwa
8 % und die lastigen Spane im Spannmittel sind auch passé.”
Doch wie sieht es mit den Haltekraften aus? Bombenfest — und
das, obwohl bei nur 5 mm gespannt wird.

www.hainbuch.at

Laserbeschriftung P TiroTrade

Dienstleistung
in hochster Qualitat und Termintreue
fiir Klein und GrofR3serien

. . L

e

Moy

Préazisions-Beschriftung
nahezu aller Materialien
ist moglich.

A g 133,
direkt an der Autobahnausfahrt
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N Mehrfachaufspannung

funfachsig bearteiten

Der Spanntechnikspezialist Triag prasentiert erstmals seinen

innovativen Spannblock Sputnik, der es ermdglicht, bis zu acht
Bauteile so aufzuspannen, dass sie storkonturfrei von fiinf Seiten
zum Bearbeiten zugénglich sind. Somit kdnnen die aufgespannten
Werkstiicke auf 5-Achs-Bearbeitungszentren weitgehend komplett
bearbeitet werden. Vor allem bei kleineren Bauteilen reduziert die
achtfache Aufspannung deutlich die unproduktiven Nebenzeiten, die

zum Auf-, Um- und Abspannen der Bauteile anfallen.

Der Grundkorper des Spannblocks Sputnik ist als achteckiger
Spannturm mit einer oben aufgesetzten Pyramide ausgefiihrt.
Die Spannflachen der Pyramide sind um 45° versetzt gegen die
Spannflichen am Umfang des Turms angeordnet. So sind alle auf-
gespannten Werkstiicke von fiinf Seiten storkonturfrei zuganglich.
Somit konnen z. B. vier Bauteile fiir die erste Bearbeitungsopera-
tion am Turm und vier fiir die zweite Operation auf der Pyramide
aufgespannt werden. In einem Zyklus bearbeitet das 5-Achs-Bear-
beitungszentrum dann vier Bauteile fertig.

Acht Spannflachen auf kompaktem Spannblock

Den Spannblock Sputnik gibt es bisher in zwei Varianten. Die klei-
nere tragt Mini-Zentrischspanner MCZ40L30. Diese konnen in
ihren 40 mm breiten, schnell wechselbaren Spannbacken bei 10

Mit Mehrfachaufspannung erhéht
Sputnik auf 5-Achs-Bearbeitungszentren
deutlich die Produktivitat.
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mm Spannbereich bis zu 38 mm breite Werkstiicke aufnehmen.
Sie arbeiten mit bis zu 800 daN Spannkraft. Die grofere Varian-
te des Spannblocks Sputnik kann acht Zentrischspanner MCZ
100L50 aufnehmen. Diese spannen mit unterschiedlichen, eben-
falls schnell wechselbaren Spannbacken bei 20 mm Spannbereich
bis zu 102 mm breite Werkstiicke bei bis zu 1.600 daN Spannkraft.

Mini-Zentrischspanner flexibel riistbar

Ein wesentlicher Vorteil der Mini-Zentrischspanner von Triag ist
ihre hohe Flexibilitat. Sie konnen schwimmend oder einstellbar
selbstzentrierend genutzt werden. Entsprechend dem Konstruk-
tionskonzept des Schweizer Spezialisten sind sie streng modular
aufgebaut. Aus einer Vielzahl an Spannbacken kann der Anwender
die zum Werkstiick und der Bearbeitung passenden Ausfithrungen
wahlen. Innerhalb kiirzester Zeit lassen sie sich am Zentrischspan-
ner wechseln.

Zum Spannen bei minimalem Rohling-UbermaR eignen sich be-
sonders Varianten mit Prageverzahnung. Weiters gibt es glatte, ge-
hértete und gestufte Backen. Zum Fertigen individueller, exakt auf
die Konturen der einzuspannenden Bauteile abgestimmter Spann-
backen stehen Ausfihrungen aus ungehartetem Vergiitungsstahl
zur Verfiigung.

Ein weiterer Vorteil der Zentrischspanner MCZ von Triag ist der
kompakte, rundum gegen Schmutz und Kithlschmiermittel dichte
Aufbau. Somit arbeiten diese Zentrischspanner auch unter schwie-
rigen Bedingungen auferst zuverlassig.

Kombinierbar mit Nullpunkt-Spannsystem

Alternativ zum festen Aufbau auf Rundtischen von 5-Achs-Bear-
beitungszentren konnen die Spannblocke Sputnik auch auf Palet-
ten von Nullpunkt-Spannsystemen montiert werden. Dies erhoht
nochmals die Produktivitdt, da der gesamte Spannblock Sputnik
mit acht aufgespannten Bauteilen innerhalb kiirzester Zeit ge-
wechselt werden kann. Fiir sein ausgereiftes Nullpunkt-Spannsys-
tem oppSystem stellt Triag sorgfaltig abgestimmte Adapterplatten
als Standard zur Verfiigung.

www.triag.com
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Direktspannung

kleiner Durchmesser

Mapal hat das Programm der HTC Spann-
futter mit schlanker Kontur, die dank Ad-
ditiver Fertigung ohne limitierende Lot-
verbindung auskommen, um Modelle fiir
die Direktspannung der Durchmesser 3,
4 und 5 mm erweitert. Damit ist die Nut-
zung von Hydrodehnspannfuttern auch
im Mikrobereich maglich, beispielsweise
fiir die Medizintechnik sowie die Uhren-
und Schmuckindustrie.

Um den Durchmesserbereich
< 6 mm zu spannen, waren bisher
iberwiegend Reduzierhiilsen no-
tig, die mit dem neuen Futter ent-
fallen. Zudem werden die Vorteile
der Hydrodehnspanntechnik ver-
eint mit der Kontur eines schlan-
ken Schrumpffutters nun auch im
Mikrobereich nutzbar. Wie sein
Pendant mit Spanndurchmessern
> 6 mm ist das neue HTC mit
schlanker Kontur fiir die Mikropra-
zision additiv gefertigt.

Der Spannbereich ist sehr nah
an der Futterspitze platziert, was
in der konventionellen Fertigung
nicht moglich gewesen ware.
Dies sorgt fiir einen Rundlauf von
< 3 pm an der Aufnahmebohrung
und < 5 pm bei 2,5 xD sowie hohe
Formgenauigkeit bei guter Schwin-
gungsdampfung. Durch die Damp-
fung im System werden Mikroaus-
briiche an der Schneide gemindert.

Das HTC mit schlanker Kontur
hat alle Vorteile der Mapal HTC
(High Torque Chuck) Technologie
wobei das ,T” neben der hohen
Drehmomentiibertragung (Torque)
auch fiir Temperaturbestandigkeit
steht. Der groRe Betriebstempe-
raturbereich bis 170° C sorgt fiir
zusatzliche Prozesssicherheit. Die
Wuchtgiite liegt bei G = 2,5 bei
einer Drehzahl von 25.000 min™.
Das Spannfutter eignet sich fiir alle
Bearbeitungen im konturkritischen
Bereich.

www.mapal.com
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Mit der Erweiterung des Programms der HTC
Spannfutter mit schlanker Kontur fir die Direktspannung
kleiner Durchmesser erméglicht Mapal die Nutzung der
Hydrodehnspannung auch im Mikrobereich.

intertool

Besuchen Sie uns vom 10. bis 13.
Mai 2016 in Wien.
Halle B, Stand B0914

Produktivitat und Qualitat
sicher im Griff

Vorsprung in Sekunden ...
I Top-Technologien und Prazisions-Fertigungszentren

1 Umfangreiches Produktprogramm fiir jede Anwendung . j’
1 Schltsselfertige Komplettlésungen aus einer Hand w o

1 Integrierte Automationslésungen & Komplettanlagen
I Qualitat ,Made by CHIRON, Germany”

awsHH & chiron

CHIRON-Werke GmbH & Co. KG, KreuzstraBe 75, 78532 Tuttlingen

www.chiron.de



SPANNSYSTEME

Haimer Schrumpftechnik bereichert Starrag-Bearbeitungszentren mit Prazision:

Qualitat Hhc ins Detal

Fiir die Zerspanung von Turbinenelementen wie Triebwerkschaufeln und Blisks vertraut die Luftfahrtindustrie seit
langem auf Qualitdt aus dem Hause Starrag. Kaum ein anderer Ausriister kennt die Anforderungen so detailliert und
kann komplette Fertigungslésungen inklusive Software, Spannvorrichtungen, Werkzeugaufnahmen sowie peripheren
Geraten aus einer Hand liefern. Dabei achten die Schweizer genau darauf, dass die Mitausriister ebenfalls beste Qualitét
beisteuern. So vertrauen sie zum Beispiel auf Schrumpffutter und -geréte aus dem Hause Haimer.

Das Video
zu Power Clamp

www.zerspanungstechnik.at/ E
video/116382 . :
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1 Als langjahriger Partner der Triebwerk-
industrie verflugt die Starrag Group

Uber die Kompetenz, anspruchsvolle
Fertigungsldsungen zur Herstellung von
Turbinenelementen zu entwickeln. Ein
Standardelement bei solchen Komplettan-
lagen ist die Schrumpftechnik von Haimer.
(Bild: Starrag)

2 Haimer Power Shrink Chucks werden
bei Starrag flr anspruchsvolle Schrupp-
und Schlichtbearbeitung eingesetzt.
(Bilder: Haimer)

3 Durch die verstarkte Wandstarke im
Spannbereich und andere konstrukti-

ve Merkmale erreichen die Heavy Duty
Shrink Chucks von Haimer sehr hohe
Spannkréfte und eignen sich zur Schwer-
zerspanung mit groBen Werkzeugen.

www.zerspanungstechnik.com

m Hauptsitz der Starrag Group
Ain Rorschacherberg (CH) ist

auch die Produktmarke Starrag
beheimatet. Sie ist dem Zielmarkt Ae-
rospace & Energy-Industrie zugeordnet
und bietet fiinfachsige Bearbeitungs-
zentren mit hohen Abtragsleistungen
zur Fertigung von Turbinenschaufeln,
Impellern, Blisks und komplexen Struk-
turteilen in hochster Prazision.

,Unsere Maschinen sind technologisch
in der Oberklasse angesiedelt”, macht
Patrik Rutishauser, Leiter Application
Engineering, deutlich. ,Sie stehen fur
hochste Leistungsfahigkeit und Prazisi-
on. Dariiber hinaus bieten wir unseren
Kunden einen besonderen Mehrwert be-
zliglich der Applikation.” Denn Starrag
sieht sich als Technologiepartner der
Anwender und ist in der Lage, komplet-
te Prozesse auszulegen und zu realisie-
ren. ,Wenn ein Kunde mit einem Bauteil
kommt, von dem er 10.000 Stiick beno-
tigt, planen wir die komplette Anlage
und liefern ihm die Maschine inklusive
Software, Spannvorrichtungen, Werk-
zeugaufnahmen sowie peripheren Gera-
ten und Fremdmaschinen.”

bei Starrag

SPANNSYSTEME

Ein solches Zusatzangebot ist nur
moglich durch die jahrzehntelange Er-
fahrung in der Entwicklung von Werk-
zeugmaschinen, CAM-Systemen und
Spezialwerkzeugen - und durch An-
wendungs-Know-how, das Starrag zum
Beispiel in der Prototypen- und Klein-
serienfertigung von Turbinenschau-
feln sammelt. Ein Bereich, den Patrik
Rutishauser verantwortet: ,Zu meinen
Aufgaben gehort die Technologie- und
Softwareentwicklung fiir sogenannte
Single Blade Applications. In meinem
Team arbeiten Anwendungstechniker
mit CAM-Softwareentwicklern Hand in
Hand. So kann schnell und ohne Umwe-
ge exakt das entstehen, was der Anwen-
der braucht.”

Erfahrungen
aus dem Produktionshetrieb

Wichtige Erfahrungen sammeln seine
Mitarbeiter im CPE (Center of Produc-
tion Excellence), dem Starrag-Anwen-
dungszentrum in Rorschacherberg, wo
sie anspruchsvolle, neue Bearbeitungs-
prozesse testen und optimieren. Die
rund 2.000 m? groRe Halle ist mit >

Haimer hat das Werkzeugschrumpfen
professionalisiert und bis heute permanent
waeiterentwickelt. Wir evaluieren immer wieder
verschiedene Systeme und Anbieter, aber die
Haimer Produkte sind einfach in puncto Prazision
und Qualitat unschlagbar.

Patrik Rutishauser, Leiter Application Engineering
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Zum Schrumpfen der Werkzeuge
steht im Starrag-CPE ein Haimer
Power Clamp NG (links) und ein Power
Clamp Premium. Beide Gerate sind
mit einer patentierten Doppelspule
ausgestattet, die sich der Lange und
dem Durchmesser des Schrumpffutters
anpasst.

In unmittelbarer Néhe zu den
Schrumpfstationen steht ein Haimer
Wuchtgeréat Tool Dynamic Preset, eine
kombinierte L6sung zum Wuchten und
Vermessen von Werkzeugaufnahme
und Werkzeug. Fir die von Starrag
selbst produzierten Werkzeuge,
insbesondere die Stufenwerkzeuge, ist
dieses Gerat in stetiger Verwendung.

den aktuellen vier- und fiinfachsigen
Starrag-Bearbeitungszentren ausge-
stattet. Auf ihnen fihrt das Applikati-
onsteam verschiedenste Bearbeitungen
durch, von der Schwerzerspanung hoch-
fester Titanlegierungen bis zur Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung von Leicht-
metallen.

Patrik Rutishauser betont: , Wir bear-
beiten Rotationsteile, komplexe kubi-
sche Werkstiicke sowie freigeformte
Stromungsflachen - unter Produktions-
bedingungen. Denn wir fertigen hier
auch Null- und Kleinserien fiir unsere
Kunden. Das bedeutet, zeichnungs-
und qualitatskonformes Produzieren zu
marktfahigen Kosten.” Ein Vorteil, wie
der Applikationsspezialist meint, denn
dadurch erschlieBe sich ein wertvolles
Wissen um die Maschinenanforderun-
gen und den ganzheitlichen Bearbei-
tungsprozess, das bis ins kleinste Detail
reicht. ,Nicht wie bei einer Kundenvor-
fiihrung”, ergénzt Rutishauser, ,wo man
iber manche Kleinigkeit hinweg sieht.”

Wichtiges Detail:
die Werkzeugspannung

Dass dem Thema Werkzeugspannung
bei der Prazisionszerspanung groRe Be-
deutung zukommt, ist bei Starrag schon
lange bekannt. Schlieflich setzte man in
Rorschacherberg bereits vor 20 Jahren
schnelldrehende Spindeln mit 30.000
min? ein. Damals wurden die Werkzeu-
ge {iblicherweise mit Spannzangen-,
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Weldon- und Whistle Notch-Futtern ge-
spannt, was jedoch aufgrund mangeln-
der Rundlaufgenauigkeit zu Problemen
fihrte. Denn schon kleine Abweichun-
gen tragen bei hohen Drehzahlen zu
fehlerhaften Frasergebnissen, minderen
Oberflachengiiten sowie zu verstarktem
Werkzeug- und Spindelverschleif bei.
Auch die Geometrie dieser Aufnahmen
weist zu groRe Storkonturen auf, um mit
kurz eingespannten Werkzeugen in tiefe
Kavitaten zu gelangen. Starrag zog Kon-
sequenzen und stieg auf Schrumpffutter
um, die dank ihres rotationssymmetri-
schen Spannkorpers weniger Storkontu-
ren und eine hohe Rundlaufgenauigkeit
bieten. Bei den ersten Versuchen mit der
neuen Spanntechnik hatte Starrag noch
mit Schwachen zu kdmpfen: Die Futter
wurden zur damaligen Zeit mit HeifRluft
erwarmt, was einen hohen Zeitaufwand
bedeutet und das Material stark bean-
spruchte.

Auf der Suche nach Verbesserungen
stiefen die Starrag-Anwendungsspezi-
alisten vor rund 15 Jahren auf Haimer.
,Haimer hat das Werkzeugschrumpfen
professionalisiert”, hebt Patrik Rutishau-
ser hervor. ,Das Unternehmen bot schon
damals eine groBe Auswahl an Werk-
zeugaufnahmen sowie ein Schrumpf-
gerat mit Induktionsspule und Kihlkor-
pern an, das fiir jedermann einfach zu
bedienen war. Bis heute hat Haimer sein
Schrumpfprogramm - Aufnahmen und
Gerdte — permanent weiterentwickelt
und ist seinen besonders hohen Quali-

tatsanforderungen stets treu geblieben.
Wir evaluieren immer wieder verschie-
dene Systeme und Anbieter, aber die
Haimer Produkte sind einfach in puncto
Prazision und Qualitdt unschlagbar. An
der Schrumpftechnik schatzen wir ganz
allgemein die Maoglichkeit, die Werk-
zeuge mit kurzen Auskraglingen zu
spannen und natiirlich die schlanken
Konturen im Vergleich zu allen anderen
Spannsystemen.”

Aufs Detail kommt es an

Am Haimer-Heimatstandort Igenhausen
bei Augsburg werden alle Schrumpffut-
ter, auch die Standardausfiihrungen, aus
hochwarmfestem Spezialstahl gefertigt
und feingewuchtet (auf G2.5 bei 25.000
U/min bzw. < 1 gmm Restunwucht). Die
funktionalen Oberflichen sind extrem
genau verarbeitet und die Kegeltoleran-
zen weit praziser erzeugt, als von den
einschldgigen Normen gefordert.

Fir besondere Bearbeitungsanspriche
bietet Haimer besondere Schrumpf-
futter. Die Power Shrink Chucks zum
Beispiel eignen sich speziell fiir Hoch-
geschwindigkeits- oder Hochprazisi-
ons-Frasanwendungen. Das patentierte
Design kombiniert eine geringe Nei-
gung zu Vibrationen mit einer hohen
Steifigkeit und schlankem Design an
der Spitze. Diese besondere Konstruk-
tion ermoglicht es dem Bearbeiter, die
Schnitttiefe und die Vorschiibe zu erho-
hen und so ein groReres Zeitspanvolu-
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men bei dennoch guten Oberflichen zu
erreichen. Fir Schwerzerspanung mit
grolen Werkzeugen sind die Haimer
Heavy Duty Shrink Chucks konzipiert,
die sich durch eine verstarkte Wand-
starke im Spannbereich, einer extrem
steifen AufRenkontur und patentierten
Dehnungsnuten in der Spannbohrung
auszeichnen. So kommen hohe Spann-
krafte zustande, die sich durchaus mit
denen von Kraftspannfuttern verglei-
chen lassen. Das Portfolio an Schrumpf-
futtern wird durch die kleinen Haimer
Mini Shrink Chucks abgerundet. Das
sind einteilige Schrumpffutter mit ei-
nem extrem schlanken Design und einer
3-Grad-AuBenkontur — konstruiert fiir
den Formenbau.

Schwierige Materialien,
hohe Oberflachenanforderungen

Patrik Rutishauser kommt diese Vielfalt
entgegen. ,Bei der Schaufelfertigung
aus Strangpressprofilen gibt es in der
Regel zwei Prozesse. Erst muss grob
zerspant werden. Beim Schruppen ist es
wichtig, dass das Futter eine dampfen-
de Komponente besitzt, um eine hohe
Schnitttiefe und Vorschiibe fahren und
viel Material in einem Arbeitsgang ab-
nehmen zu konnen. Beim anschlieRen-
den Schlichten treten dagegen keine
grollen Prozesskrafte auf. Hier kommt
es auf hohe Rundlaufgenauigkeiten
und Wuchtgiiten an. Die Haimer Power
Shrink Chucks sind fiir beide Bearbei-
tungen optimal geeignet. Und wenn die

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanung noch grober wird, greifen
wir auf die Heavy Duty Chucks zuriick”,
erklart er.

Was die Qualitdt der Schrumpffutter
anbelangt, ist fiir Starrag das Beste ge-
rade gut genug. Denn Titan und andere
schwer zerspanbare Werkstoffe fordern
der Schnittstelle zwischen Spindel und
Werkzeug beim Schruppen und Schlich-
ten Hochstleistungen ab. ,Entscheidend
ist letzten Endes die Bauteilqualitat”,
macht Patrik Rutishauser deutlich. ,die
muss bereits ab Stiickzahl 1 passen,
denn schon der Titanrohling kostet ein
Vermogen. Und wir sind iberzeugt, dass
die Qualitat der Werkzeugaufnahmen
1:1 in die Bauteilqualitat eingeht.” Das
gilt besonders fiir die erzeugte Oberfla-
chengiite, die einen wichtigen Faktor
darstellt. Denn die Turbinenschaufeln
bendtigen eine sehr feine Struktur, um
moglichst energieeffizient zu sein. Sie
kann heutzutage durchs Frasen ohne
nachtraglichen Schleifprozess erreicht
werden. Momentan ist Starrag in der
Lage, Oberflachengiiten von Ra=0,8 ym
prozesssicher zu erzeugen - 0,4 pm sind
bereits in Reichweite.

Schnelle, unkomplizierte
Werkzeugspannung

Zum Schrumpfen der Werkzeuge steht
im Starrag-CPE ein Haimer Power
Clamp Profi Plus NG, mit dem man alle
HSS- und Hartmetall-Werkzeuge mit
Schafttoleranz h6 von Durchmesser

SPANNSYSTEME

Die Starrag Group mit mehr als 1.600 Mitarbeitern und
rund 390 Mio. CHF Umsatz (2014) vereint als Werkzeug-
maschinen-Hersteller die Marken Berthiez, Bumotec,
Dorries, Droop+Rein, Heckert, Scharmann, SIF, Starrag,
TTL und WMW. An verschiedenen Standorten entsteht
eine breite Maschinenpalette zum Frasen, Drehen, Boh-
ren und Schleifen von Werkstlicken aus Metall, Verbund-
werkstoffen und Keramik, wobei jede Marke ihre eigenen
Spezialitdten aufweist.

Starrag Group Holding AG

SeebleichestraBe 61, CH-9404 Rorschacherberg
+41 71-858-8111

www.starrag.com

3 mm bis zu 50 mm in kiirzester Zeit
ein- und ausschrumpfen kann. Es ist
mit patentierter Doppelspulentechno-
logie ausgestattet. Das heiflt, die Spule
passt sich der Lange und dem Durch-
messer des Schrumpffutters an. Nur
der Schrumpfbereich wird erhitzt, was
die Erwdrmungs- und Kiihlzeit via Kon-
taktkiihlung deutlich absenkt. Daneben
steht die High-End Losung fir profes-
sionelles Schrumpfen und Kiihlen: ein
Power Clamp Premium-Gerat, das eine
groBe Arbeitsfliche, einfache Bedie-
nung und linear gefiihrte Kiihlkoérper
mit Temperaturiiberwachung bietet. Bei
Starrag ist zusitzlich eine Einrichtung
zur Langenvoreinstellung — auf 0,02 mm
genau - integriert, da Werkzeuge stets
auf eine definierte Auskraglange ge-
schrumpft werden mussen.

,Die Haimer Schrumpffutter und -gerate
sind bei uns gewissermallen als Stan-
dard gesetzt”, erklart Patrik Rutishauser,
,denn sie bieten beste Voraussetzungen
fiir prozesssicheres Zerspanen, wie es
von uns gefordert wird. Wir setzen na-
tlirlich diese Produkte nicht nur bei uns
im CPE ein, sondern verkaufen sie auch
mit unseren Anlagen quasi ab Katalog.
Insofern ist es uns besonders wichtig,
dass eine gleichbleibend gute Qualitat
geliefert wird. Bei Haimer sind wir uns
sicher. Da kann ich mich nicht erinnern,
dass eine Aufnahme jemals eine Kun-
denreklamation ausgeldst hatte.”

M www.haimer.de
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Gelalite Fachprogramm-Power
auf der Intertool 2016
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Vom 10. bis 13. Mai 2016 findet die néchste Intertool, Osterreichs
Fertigungstechnik-Fachmesse fiir den metallverarbeitenden Bereich, in der
Messe Wien statt. Parallel dazu, aber einen Tag kiirzer — von 10. bis 12. Mai
—in der Halle A die SMART Wien. Rund 250 Aussteller sind heuer mit dabei,
darunter zahlreiche Key-Player sowie Unternehmen, die als Neuaussteller
gewonnen werden konnten. Der Ausstellerkatalog ist online unter

www.intertool.at/katalog zu finden.

Neu ist das kostenlose Ticket zur ,Intertool 2016“. Dieses kann man tiber eine
Online-Registrierung unter www.intertool.at/besuchen/ticket beziehen.

Mit dem Ticket am Smartphone, oder
ausgedruckt, konnen Fachbesucher
gleich direkt durch die Drehkreuze zur
Messe gehen und ersparen sich die
Wartezeit an den Kassen. Ein weiterer
Vorteil des neuen Zutrittssystems ist der
erheblich reduzierte Aufwand fiir Aus-
steller beim Einladen ihrer Kunden. Das
kostenlose Ticket, das librigens auch fiir
den Zutritt zur SMART gilt, erleichtert
den Zugang zur Fachmesse und ist eine
wirksame Mobilisierung von Fachbesu-
chern.

Umfassendes Rahmenprogramm

Insgesamt vier groRe Programmhigh-
lights bietet die diesjahrige Intertool zu-
satzlich zu den Prasentationen der Aus-
steller. Dazu gehoren die Sonderschau
, Prozesskette”, das Seminar , ADVAN-
CED MANUFACTURING im Maschi-
nen- und Anlagenbau”, das ,7. OGfZP
Netzwerk ZfP” und das ,,AUSTRIAN 3D-
PRINTING FORUM".
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Sonderschau Prozesskette:
Die Allianz fiir Prazisionsfertigung

Zur speziellen Charakteristika der In-
tertool 2016 gehort, wie bereits 2014,
die Sonderschau ,Prozesskette”. Un-
ter dem Markennamen Prozesskette.at
wird den Intertool-Fachbesuchern ge-
balltes Fachwissen rund um die li-
ckenlose Umsetzung von mehrstufigen
Fertigungsprozessen geboten. Diese Al-
lianz fiir Prazisionsfertigung sichert den
durchgangigen Datenfluss vom Design
eines Produktes bis zu seiner Fertigstel-
lung.

Die Produkte und Dienstleistungen der
Sonderschau Prozesskette im Detail:
CAD/CAM-Systeme; Zerspanungswerk-
zeuge und deren Aufnahme; Werk-
stiickspannsysteme; Werkzeugvor-
einstellung; Bearbeitungsmaschinen
fir kubische und wellenformige Teile;
Mess- und Priifsysteme fiir die Quali-
tatssicherung.

Die Intertool findet von Dienstag, 10.
Mai, bis einschlieBlich Donnerstag,
12. Mai 2016, von 9.00 bis 18.00
Uhr und am Freitag, 13. Mai 2016,
von 9.00 bis 16.00 Uhr in den Hallen
A und B der Messe Wien statt — die
SMART Wien von Dienstag, 10. Mai,
bis einschlieBlich Donnerstag, 12.
Mai 2016, von 9.00 bis 18.00 Uhr in
der Halle A.

Ein besonderes Highlight lockt gleich
am ersten Messetag, 10. Mai, von 17.00
bis 18.00 Uhr in die Halle B (Messe-
stand 0304): Der Teamchef der Oster-
reichischen FuBballnationalmannschaft,
Marcel Koller, ist live zu Gast.

AUSTRIAN 3D-PRINTING FORUM
und Sonderschau

Das ,AUSTRIAN 3D-PRINTING FO-
RUM” findet am 10. Mai 2016 im Con-
gress Center der Messe Wien statt. Das
Jahresforum fiir generative Fertigung
gibt einen spannenden Einblick in die
vielfaltigen Anwendungsbereiche, von
der Additiven Fertigung iber genera-
tives Design bis hin zu den Chancen
und Grenzen durch den Einsatz von
3D-Druck. Mit dabei sind industrielle

und medizintechnische Anwendun-
gen ebenso, wie Arbeitssicherheit,
Recht, Forschung, Topologieoptimie-

rung. Mehr Details zum Forum unter:
www.3d-printing-forum.at.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



7. 0GfZP Netzwerk ZfP

Bereits zum dritten Mal ist das OGfzP
Netzwerk mit einer eigenen Veranstal-
tung vertreten. Das 7. OGfZP Netzwerk
ZfP (ZfP steht fiir Zerstorungsfreie Prii-
fung) findet am 12. Mai im Saal Lehar

Auf der Intertool findet am 12. Mai 2016 nicht nur das Seminar
ADVANCED MANUFACTURING im Maschinen- und Anlagenbau der
TU Wien statt — die TU ist wahrend der gesamten Messe mit einem

eigenen Stand préasent. (Foto: Reed Exhibitions, Christian Husar)

des Congress Center der Messe Wien
statt. In fast allen Industriezweigen ist
die Zerstorungsfreie Priifung (ZfP) zum
unverzichtbaren Instrument der Qua-
litatskontrolle sowie der Prozesssteue-
rung im Bereich der Qualitditsmanage-
mentsysteme geworden.

SPECIAL INTERTOOL

Seminar ADVANCED MANUFACTURING
im Maschinen- und Anlagenbau

Ebenfalls am 12. Mai 2016 angesetzt
(13.00 bis 17.00 Uhr im Congress Cen-
ter der Messe Wien) ist das Seminar
ADVANCED MANUFACTURING im Ma-
schinen- und Anlagenbau der TU Wien
und Institut fiir Fertigungstechnik und
Hochleistungslasertechnik (IFT).

Die Schwerpunkte des Seminars sind
innovative und neuartige Fertigungs-
technologien (Zerspanung von Faser-
verbunden, Schleifen auf BAZ, ...);
Digitale Produktion (MES, Condition
Monitoring, Machine-to-Machine
Communication, ...); Integration von
Sensorik und Aktorik (Hybridbearbei-
tung, Oberflaichenhammern). Die Teil-
nahme ist kostenlos — Details unter:
www.intertool.at/de/besuchen/tuwien.

www.intertool.at

Frasmaschine fiir alle Falle.

KUNZMANN WF 600 MG

mit Bahnsteuerung Heidenhain TNC 620

Interessantes Konzept einer FrAsmaschine die sowohl manuell tber
mechanische Handrader unter Einsatz einer Digitalanzeige als auch
CNC-Bahngesteuert bedient werden kann. Dies eignet sich ideal fur
Ausbildung, Instandhaltung und Produktion.

Besondere Highlights:

e Stabile Flachfiihrungen und Kugelumlaufspindeln in allen Achsen

e Direkte Linearwegmesssysteme

mit einer Auflésung von 0,001 mm in allen Achsen
¢ Kollisionsschutzkupplung in der Z-Achse

¢ Automatische Achsklemmung

¢ Einfache Umschaltung der Betriebsart mittels Schlusselschalter

SCH)

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1430

schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at

KUNZMANN WF 600 MC

www.zerspanungstechnik.com
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Mehrwerte

TUr den Fachbesucher

Die Wedco Tool Competence prasentiert heuer auf der Intertool wie gewohnt in

Mit welchen Erwartungen
gehen Sie auf die Intertool?

Wir sind der Intertool grundsatzlich sehr
positiv gestimmt. Fiir den Standort Os-
terreich ist eine eigene Fachmesse nach
wie vor sehr wichtig und als dsterreichi-
scher Hersteller wollen wir mit unserer
Teilnahme auch ein Zeichen setzen. Wir
sind das dem Markt und unseren Kun-
den schuldig.

Wir Aussteller mussen
entsprechendes Know-how,
kompetente Beratung und
auch ein gewisses Event- bzw.
Rahmenprogramm, bieten.

Thomas Fietz
COO Wedco Tool Competence

- onlle

Speziell fur die
trochoidale Bearbeitung
entwickelte VHM-
Fraser sind eine der
Highlights bei Wedco.
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der Halle B, Stand 0301 ihr gesamtes Produktspektrum. Dabei stehen sowohl
die eigenen VHM-Werkzeuge als auch die Handelsprodukte der Marken Paul
Horn, Sumitomo, Nikken, ILT, Rineck und Zecha im Mittelpunkt. Im Vorfeld
sprachen wir mit Thomas Fietz, COO Wedco Tool Competence, auf was es bei
einer Messe ankommt und was Wedco im Detail bietet.

Das Interview ftihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Immer wieder wird der gegeniiber
internationalen Leitmessen eher
schwachere Besucherandrang
auf die Intertool kritisch gesehen.
Wie denken Sie dariiber?

Man kann eine regionale Fachmesse
nicht mit den internationalen Leitmes-
sen AMB oder EMO vergleichen, das
wissen wir aus eigener Erfahrung. Trotz-
dem denke ich, dass der Veranstalter




>> Highlights sind
sicherlich die neuesten
Generation an Frasern
zum Trochoidal- und
Parabelfrasen. <<

Reed Messe und die Aussteller
gerade heuer sehr viel unter-
nommen haben, um zahlreiche
Fachbesucher auf die Intertool
zu locken.

Was genau sprechen Sie an?

Zum einen sind das der kosten-
lose Eintritt sowie die Erwei-
terung um einen Teil der Halle
A, zum anderen die zahlreichen
Events und spezielle Angebote
der Aussteller, die damit einen
absoluten Mehrwert bieten. Bei-
spielsweise besucht Marcel Kol-
ler, Teamchef des Osterreichi-
schen FuRball-Nationalteams,
am ersten Messetag den Ge-
meinschaftsstand der Prozess-
kette.at. Dariiber hinaus sind
heuer auch wieder nambhafte
Aussteller wie die precisa =>

Die neue Hartmetallsorte AC8025P
von Sumitomo ist fur die vielseitige
Drehbearbeitung unterschiedlichster
Stahlarten bei unteren und mittleren
Schnittgeschwindigkeiten im
alltaglichen Gebrauch konzipiert.

NN

Neue Sorten

fUr die Stahlbearbeitung

Fiir den alltéglichen Gebrauch bei unteren und mittleren Schnittgeschwindigkeiten hat
Sumitomo — in Osterreich vertreten durch Wedco — nun eine neue Hartmetallsorte auf
den Markt gebracht, die verbesserte Schneideigenschaften und langere Standzeiten

bei der Stahlbearbeitung verspricht.

In den meisten kleinen und mittleren
Betrieben wird auf Maschinen gear-
beitet, die oftmals die erforderlichen
Leistungsdaten fiir den erfolgreichen
Einsatz neuer Hochleistungsschneid-
stoffe erst gar nicht erreichen. Hier
findet die neue Sorte AC8025P ihren
Platz bei der vielseitigen Stahlbear-
beitung, vor allem im Schruppen und
Volumenzerspanen, aber auch zum
einfachen Schlichten an wechselnden
Werkstiicken bis hin zum leicht un-
terbrochenen Schnitt. Diese Beschrei-
bung erklart bereits, dass die neue
Sorte die bisherigen Wendeschneid-
platten von Sumitomo nicht ersetzt,
sondern insbesondere bei den unteren
und mittleren Schnittgeschwindigkei-
ten erganzt.

Glanzpunkte dieser neuen Sorte sind
zum einen die optimierten Spanbre-
chergeometrien, von denen eine riesi-

ge Auswahl lieferfahig ist. Auffallend
ist aber auch die Schichtoberflache
der AC8025P, die teils matt schimmert
und teils hochglanzend erscheint. Die-
se, mit neuester , Absotech Platinum”
Technologie entwickelte, Beschich-
tung weist gegeniiber herkémmli-
chen Beschichtungen eine deutlich
gesteigerte Schichthaftung auf, was
Abplatzungen reduziert und die Ba-
sis fiir lange Standzeiten bei stabiler
Schneide bildet. Die ungewohnlich
harte Deckschicht der neuen AC8025P
ist duBerst glatt und optimiert so den
Adhéasionswiderstand bei der Bear-
beitung, was Anhaftungen und Auf-
bauschneidenbildung verhindert.
Gleichzeitig wird die Sorte AC8025P
dadurch flexibel einsetzbar fiir unter-
schiedlichste Stahle.

B www.wedco.at
Halle B, Stand B0301
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Werkzeugmaschinen GmbH vertreten.
Alles in allem erwarten wir daher einen
groRen Besucherzuspruch.

Was jeder Aussteller jedoch selber mit-
bringen muss, ist entsprechendes Know-
how, kompetente Beratung und mit Si-
cherheit auch ein gewisses Event- bzw.
Rahmenprogramm, um dem Fachbesu-
cher auch ein Plus bieten zu konnen.

Mit welchen Highlights
wartet Wedco auf?

Naturlich haben wir unsere Kataloge
Wedco SILVER, Wedco PREMIUM und
Wedco DRILL vor Ort verfiigbar. Ebenso
stellen wir erstmals auf einer Fachmesse
unseren neuen Webshop vor, tiber dem
diese Werkzeuge online abrufbar bzw.
bestellbar sind.

Highlights sind sicherlich die neuesten
Generationen an Frasern zum Trochoi-
dal- und Parabelfrasen (siehe auch Co-
vertory auf Seite 20). In Kombination
mit unseren Standnachbarn Hermle
und Westcam sind wir natiirlich auch
gerne bereit, technische Anfragen zum
Trendthema Trochoidalfrasen wahrend
der Messe zu beantworten — Beratung
mit hochster Kompetenz. Auch unsere
Hochleistungsfraser fiir die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe sind auf
der Intertool zu sehen. Dariiber hinaus
sind alle unsere Handelspartner (Anm.:
Paul Horn, Sumitomo, Nikken, ILT, Ri-
neck und Zecha) mit entsprechenden

WEDCO

PRODUKTE

WEDTS

ONLINE SHOP

WEDXS 133

Auch der neue Webshop wird auf der Intertool vorgestellt.

Produktspezialisten vor Ort. Gemeinsam
mit unseren eigenen Produktmanagern
konnen wir dem Fachbesucher daher
optimale Beratung mit hochstmaogli-
chem Know-how bieten. In Summe ein
Angebot, aus dem der Fachbesucher
auch einen entsprechenden Mehrwert
fiir seine eigenen Fertigung generieren
kann.

Ist fiir Wedco auch der
Messebesucher aus den
benachbarten Landern interessant?

Unser umsatzstarkster Markt ist nach
wie vor Osterreich, wenngleich der Ex-
portanteil noch stirker wachst. Daher
freuen wir uns auch auf Fachbesucher

aus unseren Nachbarlindern Ungarn,
Tschechien, Slowakei oder Slowenien.
In diesen Landern vertreiben wir vor

>> Der Prozesskette-
Auftritt steht ganz im
Zeichen der FuBball-EM. <<

allem Eigenprodukte, aber auch Nikken
bzw. ILT und in manchen Landern auch
Horn und Sumitomo. Trotzdem sehe ich
die Intertool hauptsachlich als Fachmes-
se fiir die heimischen Unternehmen.

Was ist seitens
der Prozesskette geplant?

Der Prozesskette-Auftritt steht ganz im
Zeichen der FuRball-EM. Wie bereits
erwahnt, besucht uns ja am Dienstag ab

Auch die Produkte der Handelspartner
— so wie hier der Sumitomo-
Fraserserie RSX fir die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe —
werden auf der Intertool prasentiert.

17:00 Marcel Koller. Sein Auftritt steht
unter dem Motto , Mit Teamwork zum
Erfolg”, so wie es auch innerhalb der
Prozesskette gelebt wird. Wahrend der
gesamten Messe wird auf einer elekt-
ronischen Torwand die Schusskraft der
Besucher gemessen. FuRball-Artisten,
die mehrmals am Tag ihr Konnen bewei-
sen, runden das Angebot ab. Am Don-
nerstag findet noch unsere EM-Abend-
Party (ab 18:00 Uhr) mit franzdsischen
Speisen und musikalischer Untermalung
statt.

B www.wedco.at
Halle B, Stand B0301
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Ein  Gemeinschaftsunternehmen der beiden Weltmarktfihrer
fur Normelemente. Das Angebot umfasst ein breit gefachertes
Normelemente-Programm mit charakteristischem Design, erganzt
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Marcel Koller am Stand der Prozesskette.at

Ein besonderes Highlight des ersten Messe-
tages der Intertool in Wien wird mit Sicherheit
der Gastauftritt vom Teamchef des dsterreichi-
schen FuBball-Nationalteams Marcel Koller am
Stand der Prozesskette.at, Halle B304, sein. Am
Dienstag den 10. Mai von 17:00 bis 18:00 wird
er u. a. tber das groBe Potenzial von gutem
Teamwork berichten.

Der Erfolg des oOsterreichischen Nati-
onalteams mit dem Gruppensieg und
der direkten Qualifikation fiir die EM
in Frankreich tragt die Handschrift von
Marcel Koller. Mit der Art und Weise,
wie er unser Team iiber die letzten zwei
Jahre zum Erfolg gefiihrt hat, begeistert
er heimische FuRballfans. Mit der bisher
besten Weltranglistenplatzierung des
Nationalteams sorgt er zudem auch in-
ternational fur Furore.

Im Rahmen der Fachmesse Intertool
wird er am 10. Mai von 17:00 bis 18:00
am Gemeinschaftsstand der Prozessket-
te.at zu Themen wie Teamfiahigkeit, Ziel-
strebigkeit, akribisches Arbeiten uvm.
Rede und Antwort stehen. Als besonde-
res Highlight und Dankeschon wird ihm
seitens der Prozesskette ein nicht all-
tagliches Prasent iiberreicht. Wahrend
der Intertool wird seine Biiste auf einem
Bearbeitungszentrum gefertigt. Dazu

Marcel Koller wird auf der Intertool am Di., 10. Mai am Stand der Prozesskette live zu
sehen sein. Der Vertrag wurde vom Prozesskette-Partner Zoller Austria GmbH mit dem
OFB bzw. Marcel Koller abgeschlossen. (Bild: GEPA pictures)

wurde er im Vorfeld bereits gescannt
und auf den digitalen Daten basierend
ein entsprechendes CAM-Programm er-
stellt.

Autogrammstunde und Gewinnspiel

Im Rahmen seines Auftrittes steht Mar-
cel Koller auch fiir Autogrammwiinsche
zur Verfiigung. Dariiber hinaus wer-
den bei einem Gewinnspiel von Team-

Trikots iiber Landerspielkarten bis hin
zum Hauptpreis — einer Fanreise fiir
zwei Personen zur EM nach Frankreich
— zahlreiche Preise verlost.

Termin ~ 10. Mai 2016

17:00 - 18.00 Uhr
Ort Messe Intertool

Halle B, Stand BO304
Link www.prozesskette.at

Mapal erweitert das OptiMill VHM-Programm
um Fraser zur Bearbeitung von Titan, von hoch-
legierten Stahlen sowie zur Hartbearbeitung.
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Strukturbauteile prozesssicher bearbeiten

Fiir das trochoide Frasen hat Mapal seine Pro-
duktfamilie OptiMill um Fréaser zur Bearbeitung
von Titan, von hochlegierten Stédhlen sowie zur
Hartbearbeitung erweitert. Damit werden neue
Anwendungsfelder, beispielsweise bei Struk-
turbauteilen, erschlossen.

Eine besonders ausgefiithrte Ungleich-
teilung (EU-Teilung) der funf Schneiden
in Kombination mit einer innovativen
Geometrieauslegung des Schneidkeils
reduziert die Schwingungsneigung. Eine
wahrend des Herstellungsprozesses vor-
genommene Auswuchtung (Wuchtgiite
2,5) senkt das Vibrationsrisiko noch wei-
ter. So konnen die Fraser der OptiMill
Familie selbst bei hohen Drehzahlen

problemlos eingesetzt werden. Damit
es bei den grofen Schnitttiefen wegen
der langen Spiane nicht zum Klemmen
kommt, ist ein Spanteiler integriert, der
die Spane halbiert. Dies stellt zudem das
problemlose Abfiithren der Spane aus
dem Maschinenraum sicher. Alle Opti-
Mill Fraser zum trochoiden Frasen wei-
sen eine Schneidkantenlange von 3xD
auf. Mapal stellt seinen Kunden zudem
umfassendes Prozess-Know-how zum
trochoiden Frasen zur Verfigung und
ibernimmt auf Wunsch die Program-
mierung.

www.mapal.com
Halle B, Stand B0815
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Auf der diesjéhrigen Intertool
in Wien stellen elf steirische
Unternehmen ihr breites Pro-
duktportfolio in einem auBer-
gewohnlichen Rahmen vor.

1.000 M= steirische
Technologie-Kompetenz

Fiir die Intertool 2016 haben sich elf steirische Unternehmen etwas ganz Besonderes einfallen lassen, um den
Wirtschaftsstandort Steiermark und die moderne Innovationskraft der Region bestmaglich auf der groBten,
osterreichischen Fachmesse fiir Fertigungstechnik zu présentieren.

1562

Aussteller und Highlights
im Steirereck

Alicona: Schneidkanten-
messgerat EdgeMasterX

Area m styria: strategisches
Informationsmanagement
Boehlerit: neues Boehlerit Fras-
programm — Frasvorfuhrungen auf
einer Emco-Mill 1200, Dienst-
leistung Werkzeugschrank, neue
Stébesorte HB4QOT fur Titanbear-
beitung

Carl Zeiss Austria: Zeiss
VoluMax, Zeiss O-SELECT
Dustcontrol: Dustcontrol ,Green
System*”

Gedore: Heavy Duty Schrauber,
Gedore E-torc Q

Maringer: Costa Breitband-
schleifmaschinen, Coral
Absaugung

Oerlikon Balzers:
Beschichtungstechnik

TCM: Kernmarken im Werkzeug-
handel, Tool Management

TMZ: Alzmetall Bearbeitungs-
zentrum GS600/54 live*, Air
Turbine Hochgeschwindigkeits-
spindeln, Bimatec Soraluce
Wikus Austria: TAURUS Hartme-
tallsdgeband, SKALAR Bimetall-
sageband

Mit dem Steirereck, einem attraktiven
Messeverbund, stellt sich die Steiermark
einmal mehr als eines der innovativsten
Bundesliander Osterreichs dar — durch die
Kompetenzbiindelung der teilnehmenden
Unternehmen konnen alle Messebesu-
cher pure, steirische Tech-Power hautnah
erleben. Neben Boehlerit finden sich die
Leitbetriebe Carl Zeiss, Oerlikon Balzers,
Gedore, Alicona, Maringer, TCM Interna-
tional, Wikus Austria, Dustcontrol, Area m
styria und TMZ am 1.000 m? groRen Hal-
lenbereich des sogenannten Steirerecks
wieder.

Den Organisatoren des Steirerecks gelingt
ein spannender Spagat zwischen hoch-
moderner Technologie und traditioneller,
bodenstandiger Kulinarik der Steiermark,
welcher die Besucher vor Ort in der Reed
Messe Wien — in einem ,,Eck” der Halle A

— erwartet. Die bewusste Zusammenfiih-
rung von Genuss und Technik, die mutige
Kombination aus ,,g'schmackiger” Traditi-
on und technischer Innovation kennzeich-
net den einmaligen Messeauftritt der in
der Steiermark ansdssigen Unternehmen.
Neben genialen, technischen Losungen
wartet das Steirereck mit kulinarischen
,Schmankerl'n” aus der Steiermark auf
— von einer deftigen, hausgemachten
Kerndlschmolz'n”, einer Kernoleierspei-
se, iber frischen Speck vom Reitbauer
(Steirereck) bis hin zu siifem Vanilleeis
mit Kiirbiskerndl und Kiirbiskernkrokant
von Steierkraft und kostlichen Tropfen des
Weinguts Karl & Gustav Strauss aus Gam-
litz. So gut ,schmeckt” technologische
Entwicklung eben nur in der Steiermark.

www.steirereck-intertool.at
Halle A, Steirereck

FUr die diesjahrige Intertool haben wir uns et-
was Besonderes einfallen lassen und einfach das
miteinander verbunden, worin wir Steirer unsere
Starken sehen — die technische Kompetenz und
die einzigartige Kulinarik. Das alles in einem Mes-
severbund aus elf Vorzeigebetrieben.

Gerhard Melcher, Leitung Marketing und Segment
Drehen und Frasen bei Boehlerit
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Leistungsstarke VHM-Schaftfraser

HAM - in Osterreich vertreten durch TCM —
zeigt auf der Intertool einen Ausschnitt aus
seinem umfangreichen Produktprogramm von
Sonder- und Katalogwerkzeugen. Neu sind
leistungsfahige VHM-Schaftfraser, die viele
Werkstoffe effizient bearbeiten.

Neue Frasstrategien beim Hochgeschwin-
digkeits- und Trochoidalfrisen fordern
die Werkzeughersteller heraus. HAM hat
sich diesem Thema gestellt und effizien-
te Schaftfraser entwickelt. Auf der Inter-
tool zeigt das Unternehmen erstmals den
VHM-Schaftfraser 40-5390: Aluminium,
Nichteisen-Metalle und Kupferlegierun-
gen lassen sich mit hohen Vorschiiben
schruppen und schlichten. Erhaltlich ist
er in Durchmessern von drei bis 20 Mil-
limetern.

Fraser vom Typ 40-1491 eignen sich be-
sonders zum Umfang- und Konturen-
frasen mit hoher Profilgenauigkeit und
guter Oberflichengiite. Das Werkzeug
empfiehlt sich zur Bearbeitung von Stah-

Neuer VHM-Schaftfraser
40-5390 von HAM zum Schrup-
pen und Schlichten von Alumi-
nium.

Der VHM-Schaftfraser
40-1491 Uberzeugt beim Umfang-
und Konturenfrasen unter ande-
rem durch hohe Profilgenauigkeit.

Der VHM-Schaftfraser
40-5091 von HAM eignet sich
besonders zum Trochoidal- und
Hochgeschwindigkeitsfrasen.

len unterschiedlicher Giite, INOX sowie
Titan und ist in Durchmessern von drei
bis 20 Millimeter erhaltlich. Komplett wird
das Trio durch den VHM-Fraser vom Typ
40-5091. Dieses Prazisionswerkzeug zum
Umfang- und Konturenfrasen erzielt beim
Trochoidal- und Hochgeschwindigkeits-
frasen sehr gute Bearbeitungsergebnisse.
HAM bietet den Fraser in Durchmessern
von sechs bis 20 Millimeter an.

HAM Prazision zeigt dariiber hinaus ein
breites Sortiment an Sonderwerkzeugen
aus den Schneidstoffen Vollhartmetall, Di-
amant (PKD, PVD), Cermet und Hartme-
tall (HM).

www.ham-tools.com

www.tcm-international.at
Halle A, Stand A0845
(TCM-Gemeinschaftsstand)

Wirtschaftlichkeit mit sechs Schneiden

Das neue Frassystem Type 723 wurde speziell fiir das Eck-, Nut- und Planfrasen in der Schrupp- und Schlichtbearbeitung
von Stahl, Edelstahl, Gusswerkstoffen und schwer zerspanbaren Materialien entwickelt. Die Werkzeuge bieten eine hohe
Wirtschaftlichkeit durch prézisionsgesinterte Wendeplatten mit effektiv sechs Schneiden.

Durch die geschliffene Planfase an den Wendeplatten wird
eine hohe Oberflachengiite und Prazision erzeugt, wahrend
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durch die optimale Abstimmung der Schneidkanten und
Schneidstoffe hohe Standwege erzielt werden. Die Eckfraser
erreichen mit einer mogliche Zustellung ap von bis zu 12 mm
ein hohes Zerspanvolumen, bei einer Zustellung ap von bis zu
9 mm werden nahezu absatzfreie Wandungen realisiert. Die
Werkzeugkorper sind aus hochfestem und zusatzlich gehér-
tetem Werkzeugstahl hergestellt und halten somit héchsten
Belastungen stand. Eine hohere Resistenz der Werkzeuge
gegeniiber AufschweiBungen und Korrosion wird durch das
Vernickeln der Oberflachen erzielt.

Die Werkzeuge sind als Aufsteckfraser nach DIN 8030-A aus-
gefiihrt und verfiigen iiber Bohrungen fiir Innenkiihlung. Das
Programm umfasst Werkzeuge im Durchmesserbereich von
40 bis 160 mm, in enger und normaler Teilung. Somit ist eine
optimale Auswahl fiir nahezu alle anfallenden Bearbeitungs-
prozesse moglich.

www.jongen.de
Halle B, Stand B0325
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in Halle A, Stand AO936
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Fahrstander Fras-, Dreh- und Bohrcentren .
X-Achse: 4000 - 60000 mm Technik- und
Y-Achse: 1800 - 8000 :
Z-hches: 1000 - 1900 mim Produktionsberatung

@ After-Sales Support

T - Baureihe S - Baureihe F-MT - Baureihe VTC - Baureihe

Universal Bett Fras- und Bohrcentren Starrbett Fras- und Bohrcentren Multifunktions- Fras-, Dreh-, Bohr- Karussell Dreh- und
und Schleifcenter Bearbeitungscentren

X-Achse: 2000 - 3500 mm X-Achse: 3500 - 38500 mm X-Achse: 4000 mm Dreh @: 2100 - 8000 mm
Y-Achse: 1250 - 1600 mm Y-Achse: 1800 mm Z-Achse: 1600 mm Planscheiben @: 1800 - 7000 mm
1200 - 1300 mm Z-Achse: 1300 - 1500 mm Y-Achse: 1300 mm Z-Achse: 1500 - 2000 mm

X-Achse: 2470 - 8800 mm

Am Steingraben 6 Telefax: +49 (0) 6431 71102

D - 65549 Limburg a.d.Lahn  Email: info@bimatec.de /_\ BIMATEC SORALUCE

Telefon: +49 (0) 6431 9782-0 Internet: www.bimatec.de
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DMG MORI wirft auf der Intertool einen Blick

in die fertigungstechnische Zukunft:

CNC-LoOsungen

fur anspruchsvolle Anwender

Mit elf Exponaten und dem Schwerpunkt Industrie

4.0 unterstreicht DMG MORI zur Intertool seinen
innovationsorientierten Anspruch. Auf dem 400 m2 groBen
Messestand prasentiert der Werkzeugmaschinenhersteller seine
Antworten auf die fertigungstechnischen Herausforderungen
zukunftsorientierter Anwender. Im Mittelpunkt steht dabei
CELOS® als zentraler Baustein fiir die kundenorientierte
Digitalisierungsstrategie. Weitere Highlights sind die NLX 2500SY
| 700 im Bereich der prazisen Drehbearbeitung sowie die Modelle
der ecoMill V Baureihe und die ecoTurn 450 als attraktive
Investitionsobjekte fiir preisbewusste Kunden.
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Das Thema Industrie 4.0 beherrscht
derzeit wie kaum ein anderes die Zu-
kunftsdiskussion auch im Werkzeugma-
schinenbau. Der digitale Wandel erfolgt
auch im Werkzeugmaschinenbau mit
zunehmender Dynamik. Dadurch wiede-
rum gewinnt Software auch im Produkti-
onsumfeld immer starker an Bedeutung.
DMG MORI ist entsprechend gefordert,
seine Kunden mit konkreten Losungen
bei der digitalen Transformation zu
begleiten. Die Unternehmen der Bran-
che beobachten derzeit sehr genau die
Entwicklungen und sind sich bewusst,

Zu den Spitzenmodellen der NLX-
Serie zahlt die NLX 25008Y | 700
mit CELOS®, 21,5 ERGOIline® und
einer Steuerung von Mitsubishi.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



Ein zentraler Baustein der
kundenorientierten Digitali-
sierungsstrategie von DMG
MORI ist das App-basierte
CELOS®-System.

dass die Grundlagen fiir Industrie 4.0 in
der fertigungstechnischen Praxis jetzt
und in naher Zukunft geschaffen wer-
den miissen. Um hier voranzukommen,
brauchen Anwender vor allem ganzheit-
liche, durchgéangige Losungen mit quan-
tifizierbarem Kundennutzen.DMG MORI
begleitet seine Kunden auf dem Weg der
digitalen Transformation mit dem App-
basierten CELOS®-System und weiteren
intelligenten Softwarelosungen. Das vor
rund drei Jahren erstmals vorgestellte
und seitdem zielgerichtet weiterentwi-
ckelte CELOS®-System ist ein zentraler
Baustein der kundenorientierten Digi-
talisierungsstrategie von DMG MORI.
Unter einer einheitlichen Oberfliche
fur Maschinen und Biro-PC konnen
von den Mitarbeitern in ShopFloor und
Arbeitsvorbereitung samtliche Auftrags-
und Prozess- sowie Maschinendaten
verwaltet und dokumentiert als auch vi-
sualisiert werden.

Solide in jedem Punkt

Bei Drehmaschinen sind Stabilitat und
Prazision der Schliissel zu ausgezeich-
neten Fertigungsergebnissen und effizi-
enten Prozessen. Genau auf diese Ker-

www.zerspanungstechnik.com

SPECIAL INTERTOOL | WERKZEUGMASCHINEN

neigenschaften hat sich DMG MORI bei
der Entwicklung der Baureihe NLX kon-
zentriert. Das Ergebnis tberzeugt auf
ganzer Linie. DMG MORI fithrt bereits
im Entwicklungsstadium Simulationen
mithilfe von Finite-Elemente-Analysen
durch, um die Maschinenkonstruktion
so stabil wie moglich zu machen. Fiir
die X-, Y- und Z-Achse werden Flach-
fiihrungen mit optimalen Dampfungsei-
genschaften und hochster dynamischer
Festigkeit genutzt, was erheblich zu
den Leistungen der Maschinen beitragt.
Hierfiir spielen auch die groeren Ku-
gelgewindetriebe eine entscheidende
Rolle, denn zusammen mit den ebenfalls
vergroferten Lagern steigern sie die
Steifigkeit der X-Achse um bis zu 50 %.
DMG MORI konnte aber auch die ther-
mische Stabilitdt der Maschinen verbes-
sern. Das ins Maschinenbett integrierte
Kiihlsystem reduziert die thermischen
Einfliisse auf ein Minimum.

Zu den Spitzenmodellen der NLX-Serie
zahlt die NLX 2500SY | 700 mit CELOS®,
21,5 ERGOIline® und einer Steuerung
von Mitsubishi. Wie in dieser Leistungs-
klasse iiblich, ist diese Maschine bereits
mit Haupt- und Gegenspindel ausgestat-

Das Video zu CELOS®

www.zerspanungstechnik.at/
video/122058

tet. Der BMT® Revolver bietet Platz fiir
zwolf angetriebene Werkzeuge, die bei
der Fertigung mit Drehzahlen von bis zu
10.000 min* arbeiten konnen.

Optional sind auch Revolver mit 10, 16
oder 20 Stationen verfiigbar. Eine wei-
tere Option fiir den Werkzeugrevolver
ist das Schnellwechselsystem TRIFIX®.
Die Y-Achse der Maschine hat einen
Verfahrweg von 100 mm (+50 mm). Um
eine moglichst breite Palette von Bear-
beitungsvorgangen moglich zu machen,
hat DMG MORI bei der NLX 2500SY |
700 groRziigige Verfahrwege vorgese-
hen. Die Drehlinge von 705 mm und
der maximale Drehdurchmesser 366
mm sprechen hier fiir sich selbst. Ohne
die Y-Achse sind sogar Durchmesser bis
460 mm moglich. Der Durchlass von 80
mm erlaubt auch die Bearbeitung von
groBem Stangenmaterial. Im Hinblick
auf die Prazision der NLX 2500SY | 700
sollte das ausgefeilte Temperaturma-
nagement nicht unerwahnt bleiben. Das
Kiithlmittel flieBt in einem integrierten
Kreislauf durch die Maschine und das
Maschinenbett, was fiir eine gleichma-
Rige Temperatur des gesamten Systems
sorgt. >
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Leistungsstarke Einsteigersysteme

Mit der neuen ecoMill V Baureihe und
ecoTurn 450 prasentiert DMG MORI
ECOLINE seine aktuellsten Innovatio-
nen im Bereich leistungsstarker Einstei-
germaschinen. Die ecoMill V Baureihe
umfasst drei MaschinengrofRen, namlich
ecoMill 600 V, ecoMill 800 V und eco-
Mill 1100 V fiir Werkstiicke mit einem
Gewicht von 600, 800 bzw. 1.000 kg.
In der X-Achse bieten die drei Vertikal-
Bearbeitungszentren abhdngig von ihrer
Grolle Verfahrwege von 600, 800 oder
1.100 mm.

Das Highlight der ecoMill V Baureihe
ist das komplett iiberarbeitete ECOLI-
NE Design, durch das DMG MORI so-
wohl die Arbeitsergonomie wie auch
die Wertstabilitat der Systeme deutlich
steigern konnte. Die Robustheit der Ma-
schinen beruht auf dem FEM-optimier-
ten Guss-Maschinenbett mit C-Rahmen
und einer Belastbarkeit bis 1.000 kg,
aber auch auf der robusten und ther-
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misch stabilen Konstruktion, die per
Finite-Elemente-Analyse optimiert wur-
de. Die neue 19 DMG MORI SLIMline®
Multi-Touch-Steuerung mit Operate auf
Siemens, aber auch die 15” DMG MORI
SLIMline® mit MAPPS IV auf Fanuc bie-
ten eine innovative und zeitgeméaRe Be-
dienerschnittstelle.

Mit der neuen ecoTurn 450 unterstreicht
DMG MORI die hohen Qualitatsanforde-
rungen, die im Unternehmen an Ma-
schinen des Einsteigersegments gestellt
werden. Die CNC-Universaldrehmaschi-
ne im neuen ECOLINE Design hat bei-
spielsweise im Bereich der Ergonomie
und Wertstabilitdt deutlich zugelegt.
DMG MORI hat es aber auch geschafft,
die wachsenden Anforderungen der
Kunden und der Anwender durch eine
Vielzahl technischer Verbesserungen

zu erfillen. Die verbesserten Moglich-
keiten zur Bearbeitung von Stangenma-
terial mit jetzt bis 80 mm Durchmesser
im Standard bietet ausreichend Platz
fiir die Fertigung von Diisen, Buchsen

oder anderen rotationssymmetrischen
Werkstiicken. Das im Winkel von 45°
geneigte Gussbett sorgt fiir eine opti-
male Spanabfiihrung und sichert durch
die Kombination mit den 45 mm brei-
ten Fihrungen die fiir einen perfekten
Bearbeitungsprozess wiinschenswerte
Stabilitat.

Hohe Maschinenverfiigbarkeit

Durch regelmifige Inspektionen und
vorbeugende Wartungen lassen sich
Maschinenstillstinde zuverldssig mini-
mieren. Mit diesem Thema beschaftigen
sich Inspection Plus, Maintenance Plus
und Service Competence Plus aus dem
neusten Produktportfolio der DMG MORI
LifeCycle Services. Inspection Plus und
Maintenance Plus sind Vereinbarungen,
die zu einem Festpreis vom Hersteller
vorgegebene regelmaRige Inspektionen
oder Wartungen beinhalten. Mit Ser-
vice Competence Plus richtet sich DMG
MORI an Kunden, die ihre Maschinen
selbststandig warten mochten.

Mit dem Spindel-Service leistet
DMG MORI schnelle Hilfe bei
gleichzeitig hoher Fachkompetenz.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



SPECIAL INTERTOOL | WERKZEUGMASCHINEN

Die ecoMill V Baureihe umfasst drei
MaschinengréBen: ecoMill 600 V,
ecoMill 800 V und ecoMill 1100 V far
Werkstlicke mit einem Gewicht von
600, 800 bzw. 1.000 kg.

Die hohe Zuverlassigkeit der Spindel ist
ein bedeutender Punkt im Fertigungs-
alltag. Hier leistet DMG MORI, neben
praventiven Spindelwartungsprodukten
und einer neuen Generation von Spin-
deln, mit dem Spindel-Service schnelle
Hilfe. Das Angebot reicht von der Spin-
delreparatur im Werk, iiber den Neu-
und Tauschspindelservice bis hin zum
Einsatz des Spindelmobils, mit dem ein
Techniker beim Kunden vor Ort viele
Schaden schnell und unkompliziert be-

Das Video zur heben kann.

ecoMill V Baureihe s
B www.dmgmoriseiki.com

Halle B, Stand B0802

in Flexibilitat

Die neuen Spannfutter TOPlus mini und SPANNTOP mini
sind jetzt kompatibel mit dem HAINBUCH Baukasten-System.

Mehr erfahren auf: www.hainbuch.com

€ €Y Austria

L " 4
INTERTOOL 2016 | 10.05. — 13.05.2016 HAINBUCH

intertool Halle A, Stand 0935 SPANNENDE TECHNIK
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Haas erweitert seine
Bohr-/Gewindebohr-/Frés-
Produktlinie durch die
DT-2 und die DM-2 Hoch-
geschwindigkeitszentren.

Haas erwertert Produktlinie

Die kompakten Bohr-/Gewindebohrzentren DT-1 und Bohr-/Fraszentren DM-1 von Haas stehen fiir hohe Drehzahl,
Genauigkeit und die Fahigkeit, den Durchsatz zu erhdhen und gleichzeitig die zur Verfligung stehende Grundflache
optimal auszunutzen. Nun hat Haas seine Bohr-/Gewindebohr-/Fris-Produktlinie durch die DT-2 und die DM-2 erweitert.

Diese beiden schlanken Hochgeschwin-
digkeitszentren bieten die gleichen
Beschleunigungen, schnellen Achsen-
bewegungenund kurzen Werkzeugwech-
selzeiten wie die kleineren Modelle - al-
lerdings besitzen sie zusatzliche 203 mm
Verfahrweg auf der X-Achse und an
Tischlange, wobei sich ihr Platzbedarf
nur unwesentlich erhoht.

Spindel mit Inline-Direktantrieb

Mit Ausnahme des Spindelkonus und
des Werkzeugwechslers sind die Spezi-
fikationen der DT-2 und DM-2 identisch.
Die DT-2 ist eine BT30-Maschine mit ei-
ner Spindel mit Inline-Direktantrieb und
15.000 min™ sowie einem seitlich ange-
ordneten High-Speed-Werkzeugwechs-
ler mit 20+1 Magazinplatzen. Als Son-
derzubehor ist eine Spindel mit 20.000
min™? erhaltlich.

Die DM-2 dagegen ist eine BT40-
Maschine mit einer Spindel mit In-
line-Direktantrieb und 15.000 min?
sowie einem seitlich angeordneten
High-Speed-Werkzeugwechsler mit
18+1 Magazinplatzen. Die beiden neuen
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Bearbeitungszentren erlauben das syn-
chronisierte High-Speed-Gewindeboh-
ren bis 5.000 min? und mit bis zu vier-
facher Ruckfithrgeschwindigkeit, um die
Gewindebohrzyklen zu verkiirzen.

Erhdhte Flexibilitat —
verbesserte Kraftiibertragung

Beide Maschinen besitzen einen Arbeits-
bereich von 508 x 406 x 394 mm und ei-
nen 864 x 381 mm grofen T-Nutentisch.
Durch den groBeren Tisch, den langeren
Verfahrweg auf der X-Achse sowie den
groReren Arbeitsbereich konnen miihe-
los mehrere Spannvorrichtungen und
Mehrspindel-Drehtische montiert wer-
den, was die Flexibilitat des Einrichtens
und der Produktion erhoht.

An beiden Maschinen ist die Spindel mit
einem 11,2 kW Vektorantrieb ausgestat-
tet, der ein Bearbeitungsdrehmoment
von 62 Nm zur Verfiigung stellt. Die
direkte Kopplung der Spindel mit dem
Antriebsmotor verringert die Warme-
entwicklung, verbessert die Kraftiiber-
tragung und gewdhrleistet eine hohe
Oberflachenqualitdt. Beide Maschinen

erreichen die Vorschub-Geschwindig-
keit von 30,5 m/min. Die Eilgange von
61 m/min und die hohen Beschleuni-
gungswerte sorgen in ihrer Kombination
fiir kiirzere Zykluszeiten und einen ho-
heren Durchsatz.

Ein schriag angeordnetes Leitblech ge-
wahrleistet eine effiziente Spaneab-
fuhr. Der doppelte Spiralspaneforderer
transportiert die Spane zur Maschinen-
riickseite, sodass mehrere Maschinen
dicht nebeneinander aufgestellt werden
konnen. Das kontinuierliche Kiihlmittel-
Spiilsystem mit 170-1-Tank gehort zur
Grundausstattung, wahrend eine pro-
grammierbare Kiihlmitteldiise und eine
innere Hochdruck-Kiihlmittelzufuhr
(IKZ) als Sonderzubehor erhaltlich sind.
Dariiber hinaus steht eine breite Pa-
lette an Sonderzubehor, darunter eine
Software zur Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung, drahtlose Messtaster zur
Werkzeug- und Werkstickeinstellung
sowie eine vierte und fiinfte Achse, zur
Verfligung.

H www.haascnc.com
Halle B, Stand B0810

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016



On the way to Industry 4.0:

Driving the Digital Enterprise

Zeitgleich am 10. Mai 2016 offnen die Intertool und die SMART Automation Austria in der Messe Wien
ihre Pforten. Siemens Osterreich bespielt 2016 erstmals beide Fachmessen mit einem kombinierten
Messestand. Unter dem Motto ,,0n the way to Industry 4.0 — Driving the Digital Enterprise” werden
im Intertool-Teil des Messeauftritts neben dem Retrofitting mit Kuka-Roboterintegration auch
Sonderapplikationen an einer Weiler-Maschine préasentiert.

Siemens prasentiert auf der diesjahrigen
Intertool den neuesten Stand der Technik
zum Betrieb von Werkzeugmaschinen: Am
Siemens-Messestand konnen Besucher in die
virtuelle Siemens-Welt eintauchen, sich iiber
optimale Produktionsbedingungen mit den
neuesten Sinumerik Systemen, den zugeho-
rigen Dienstleistungen, dem durchgangigen
CAD-CAE-CAM-Prozess informieren und wie
die Software von Siemens aus Daten Werte
schafft. Dariiber hinaus prasentiert Siemens
eine Auswahl hochqualitativer, bewahrter
Motoren, Getriebe und Kupplungen.

Fertigungsautomatisierung und
Roboterintegration von Siemens und Kuka

War frither das Nachriisten bestehender An-
lagen aufgrund eines hohen Integrationsauf-
wands eher unattraktiv, so bietet Siemens
nun eine reizvolle Alternative: Die Produkti-
vitat gebrauchter Maschinen lassen sich mit
einer neuen CNC enorm steigern. Der Profit

Siemens ermdglicht nun auch mit den Sinumerik
828-Steuerungen die einfache Anbindung

von Robotern an Werkzeugmaschinen fiir den
Aufbau automatisierter Zellen.

davon ist deutlich: schnellere Bearbeitung,
intelligentere Bewegungsfiihrung sowie ra-
schere Satzwechsel und verkiirzte Neben-
zeiten. Je zu fertigender Komponente lassen
sich so Zeitgewinne von mitunter mehr als
25 % erzielen. Gemeinsam mit Kuka bietet
Siemens zudem auch eine umfassende CNC-
Schnittstelle zur Ansteuerung und Bedienung
von Industrierobotern — ohne dabei die ver-
traute CNC-Umgebung verlassen zu miissen
und ohne spezifisches Roboter Know-how.

Weiler Praktikant vc plus

Siemens bietet die Moglichkeit eigene, inte-
grierte Bedien- und Anzeigefunktionen bzw.
eigene Bedienoberflichen zu realisieren.
Damit koénnen kundenspezifische Anforde-
rungen an Bedienen und Beobachten sowie
technologische Maschinenbedienungen um-
gesetzt werden. Hinter der Prazisions-Dreh-
maschine verbirgt sich ein wahrer Weltmeis-
ter — immerhin war der ,Praktikant” bereits
Austragungsgerat der Berufe-WM ,World
Skills”. Neben der dafiir bendtigten Zuverlas-
sigkeit und Prézision besticht die Werkzeug-
maschine von Weiler durch einen stufenlos
einstellbaren Drehzahlbereich von bis zu
5.000 U/min, ergonomisches Design sowie
durch seine bewahrte Benutzer- und Service-
freundlichkeit.

Durchgéngige CAD-CAE-CAM Ldsungen
fiir den Maschinenbau

Heutzutage wird von Maschinen erwartet,
dass sie uber Jahrzehnte hinweg produktiv
bleiben. Konstrukteure in Maschinenbaufir-
men stehen vor der Aufgabe, intensiver zu-
sammenzuarbeiten um komplexe Entschei-
dungen zu treffen, wobei ihnen weniger Zeit
zur Verfilgung steht. Siemens PLM Software
unterstiitzt die Entwicklung von Industriema-
schinen mit einer umfassenden Palette von
CAD-CAE-CAM-Losungen.

www.siemens.com
Halle A, Stand A0718
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Mehr\VWert.schaffen

Mit Know-how und Hausverstand erarbeitet die precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH fiir seine Kunden optimale
Komplettlosungen in der Zerspanung, beim Erodieren und Schleifen. Dabei sorgt der Werkzeugmaschinenspezialist
mit {iber 20 Jahren Erfahrung dafiir, dass die Maschinen iiber ihren Lebenszyklus hinweg wie geschmiert ihren Job
machen. Auf der Intertool prasentiert precisa auf rund 200 m2 einen Auszug seines umfangreichen Produkt-Portfolios
von Okuma, Fanuc, Quaser, Zimmer+Kreim, Madra und Ziersch live und in Aktion.

,Die aktuelle Marktstimmung ist sehr positiv, daher gehen
wir auch zuversichtlich auf die Intertool 2016", so precisa-
Geschaftsfiihrer Ing. Anton Koller. Die precisa CNC-Werk-
zeugmaschinen GmbH zeigt auf der Fachmesse in Wien
einen Auszug seines umfangreichen Produkt-Portfolios im
Bereich Zerspanung und Erodieren.

Eines der technologischen Highlights ist das vertikale 3-Ach-
sen-Bearbeitungszentren MP-46V von Okuma. ,Dank der
optimierten Bettkonstruktion mit niedrigem Schwerpunkt
und breitem Portal lassen sich enorme Beschleunigungen
erreichen — in allen Achsen und der Spindel”, weil Mario
Waldner, Verkaufsleiter bei precisa, der erganzt: ,,Beeindru-
ckende Genauigkeit und Prozesssicherheit garantiert das
Thermo-Friendly Concept in Verbindung mit den olgekiihl-
ten Kugelrollspindeln und den direkten, absoluten Messsys-
temen." Das standardmafig eingesetzte Advanced TA S-C
kompensiert die Warmeausdehnung des Maschinentisches.
Ausgestattet mit der Steuerung OSP suite kann die Maschine
auch mit der Antivibrationssoftware Machining Navi und mit
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dem System Super-NURBS fiir mehr Produktivitat arbeiten.
Wahrend der Messe besteht iibrigens die Moglichkeit, sich
das Abbild des eigenen Gesichtes in Alu frasen zu lassen.

Flexibel und vielseitig

Live zu sehen werden auch die Fanuc-Maschinenreihen
Robodrill und Robocut sein. ,Das vollwertige CNC-Bear-
beitungszentrum Robodrill fiir das Frasen, Bohren und Ge-
windebohren ist duBerst robust und zuverlassig, vielseitig
einsetzbar vom Prototypenbau bis zur Serienfertigung — und
bei den meisten Bohr- und Frasanwendungen mit Abstand
am schnellsten", betont Koller.

Als vielseitige Allrounder bieten die Modelle der Fanuc Ro-
bocut Moglichkeiten zum anspruchsvollen Drahterodieren
mit hochster Prazision und makelloser Oberflichenqualitat.
,Dabei libernehmen sie 80 % aller gangigen Schneidarbei-
ten ohne Anderungen im Setup. Und sollten doch einmal An-
passungen notwendig sein, geht das ganz einfach mit zahl-
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Die renommierte Fanuc
Robocut a-iA-Serie
erledigt hochpréazise
Schneidaufgaben mit
hoher Geschwindigkeit.

Die genius 700
von Zimmer+Kreim
kann von zwei Seiten
angeschlossen und
so flexibel positioniert
werden. Das
héhenverstellbare Pult ist
ergonomisch konzipiert
und ermdglicht auch das
Arbeiten im Sitzen.

Dank der optimierten
Bettkonstruktion mit
niedrigem Schwerpunkt
und breitem Portal
lassen sich beim
vertikalen 3-Achsen-
Bearbeitungszentren MP-
46V von Okuma enorme
Beschleunigungen
erreichen.

reichen, intelligenten Zusatzoptionen.
Das spart Zeit und senkt die Stiickkos-
ten", so Koller weiter.

Mit der Fanuc AWF-Einfadeltechnolo-
gie wurde der filigranste Teil der Ro-
bocut so konstruiert, dass die Drahtein-
fadelung in nur 10 Sekunden absolut
sicher und selbststandig funktioniert,
sich bei Drahtbruch selbststindig neu
einfidelt und gleichzeitig vollig prob-
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lemlos selbst zu warten ist — punktge-
nau und verldsslich fiir h6chst mogliche
Verfiigbarkeit.

Wirtschaftlich und mit
hdchster Prazision

Zudem prasentiert precisa mit der
genius 700 von Zimmer+Kreim eine
schnelle, leistungsstarke und universel-
le Senkerodiermaschine, mit der auch

Ing. Anton Koéller und Mario Waldner
freuen sich auf die Intertool 2016.

anspruchsvolle Erodierprozesse wirt-
schaftlich und mit hochster Prizision
bearbeitet werden konnen. Mit hoher
Verfahrgeschwindigkeit und verkiirzten
Nebenzeiten sorgt sie fiir eine beson-
ders ziigige Bearbeitung. ,Das Verhalt-
nis von Tischgrofle und Verfahrweg er-
moglicht eine optimale Ausnutzung des
Tisches. Dariiber hinaus bietet die Ma-
schine in ihrer Klasse die mit Abstand
grofRte Dielektrikumhohe tber Tisch",
weill Koller.

Das Nachfithren des Dielektrikums im
stufenlos beweglichen Tank geht ein-
fach und schnell. Die Maschine weist
eine hohe Steifigkeit mit vorgespannten
Walzfihrungen auf. Das Tragheitsmo-
ment der C-Achse liegt mit 0,6 kg/m?
vergleichsweise hoch. Zusatzlich ver-
fugt sie Uber ein hochgenaues Mess-
system.

Weitere Partner

Ein weiterer Partner im Erodieren, der
von precisa vorgestellt wird, ist Ma-
dra-EDM, das seit 1985 die bekannte
Maschinen-Serie , Bohrteufel” stidndig
weiter entwickelt und heute neben ma-
nuellen Maschinen auch CNC-gesteuer-
te Erodierbohranlagen mit ausgereifter
Technik produziert. Aulerdem werden
auf dem Messestand Maschinen von
den precisa-Partnern Quaser, Hersteller
von vertikalen 3- und 5-Achs-Bearbei-
tungszentren sowie Ziersch, Hersteller
von Flach-, Profil-, Rundtisch- und Por-
talschleifmaschinen zu sehen sein. Und
flir das Mehr an Service sorgt precisa.

LAuf unserem Messestand stehen ne-
ben dem precisa Vertriebsteam auch
zusatzlich Spezialisten unserer Liefer-
werke fiir technische Fragen zur Ver-
figung. Wir bieten dem Fachbesucher
daher eine optimale Betreuung wah-
rend der Messe und zeigen mit unse-
ren Ausstellungsmaschinen eine breites
Spektrum an wirtschaftlichen Ferti-
gungslosungen”, so Anton Koller und
Waldner abschlieRend.

www.precisa.at
Halle B, Stand B0311
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Maschinenkonzepte
ur eine wirtschatftliche Fertigung

Auf der Intertool prasentiert die Schirnhofer Werkzeugmaschinen & Werkzeuge GmbH
Neuentwicklungen in den Bereichen Schleifen, Hartdrehen, Finishen und Ausrichten von
nambhaften Herstellern wie Hembrug Machine Tools, MAE, Supfina und Moore Tools.

Seit mehr als 85 Jahren konstruiert und produziert Moore Tools
aus Bridgeport 4- und 5-Achsen-CNC gesteuerte Hochprazisi-
ons-Koordinatenschleifmaschinen. Integrierte Neuentwicklun-
gen wie das patentierte Moore ProGrind® System ermdglichen
dem Kunden mehr Effizienz im Schleifprozess von 2- und 3-di-
mensionalen Oberflachen.

Die neu entwickelte Serie 500 von Moore Tool mit 500 mm X-
Verfahrweg und 300 mm Y-Verfahrweg, einem neu entwickel-
ten Fundament und einer Fanuc 31i Mulit-Touch-Oberflichen-
steuerung bietet geometrische Genauigkeiten im pm-Bereich
und eine sichere Prozesswiederholbarkeit. Dazu gehoren ein
automatischer Werkzeugwechsler Typ ATC (20 Positionen),
modernste Sensortechnologien, ein Flutkithlungssystem,
CNC-Abrichtsysteme und eine integrierte Werkstiickpriifung
auf der Maschine. Die Groanlage Typ 1280 mit 1.320 mm X-
Verfahrweg und 820 mm Y-Verfahrweg bietet zusatzlich zu den
Moglichkeiten der 500-Serie groRe Achs-Verfahrwege fur ein
produktives Schleifen von einem oder mehreren Werkstiicken.

Eine Besonderheit von Moore Tools stellt die verwendete
Schleifspindel-Technologie dar. Dank dieser kann in einem
Geschwindigkeitsbereich von 3.000 bis 60.000 wmin ein
konstantes Drehmoment aufrechterhalten werden. Bessere
Spindel-Rundlaufgenauigkeit und eine iiberdurchschnittliche

164

Einspannwiederholgenauigkeit von Werkzeug zu Werkzeug
fihren dazu, dass bei Verwendung des 20-Positionen-Werk-
zeugwechslers (ATC) die Genauigkeitsabweichungen kein
Thema mehr sind. Die Spindel kann mit der vollstindigen Pa-
lette von HSK-E 25 Werkzeugaufnahmen ausgeriistet werden.

Planbearbeitung auf neuem Level

,Mit der Vorstellung der Feinschleifmaschine SPIRO avanciert
Supfina zum weltweit einzigen Komplettanbieter der wichtigs-
ten Verfahren zur hochprizisen Planbearbeitung”, so Rainer
Waltersbacher, Geschaftsfithrer der Supfina Grieshaber GmbH
& Co. KG . ,Die Erweiterung unseres Produkt- und Techno-
logieportfolios mit der Serie SPIRO entspricht der Supfina-
Philosophie: hochste Qualitdt, beste Effizienz zu minimalen
Kosten und damit unmittelbarer Erfolg fiir unsere Kunden”, so
Waltersbacher weiter.

SPIRO ist die konsequente Umsetzung der hohen Qualitats-
und Technologieparameter von Supfina auch fiir das Fein-
schleifen. Sie erzeugt Oberflichen in Hochprazision bei nied-
rigen Stiickkosten. Die neue Feinschleifanlage ist in Sachen
Prazision, Ergonomie, Kosteneffizienz und Qualitdt erneut ein
Vorzeigeprodukt des deutschen High-Tech-Maschinenbauers
Supfina.
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Hochprézisions-Hartdrehmaschine
Mikroturn 100 CNC

Hartfertigdrehen beschreibt das Ver-
fahren des Einpunkt-Zerspanens von
geharteten Werkstiicken von 55 bis 68
HRC mit einer Genauigkeit innerhalb
von 0,002 mm. Engere Toleranzen, mehr
Flexibilitat und hohere Produktivitat sind
Schlagworte, die mit den Maschinen von
Hembrug Machine Tools verbunden
werden. Mit der Hartfertigtechnologie
lasst sich das kostspieligere und zeitauf-
wendige Rundschleifen ohne EinbuRen
in der Werkstiickqualitat ersetzen.

Die Hochprazisions-Hartdrehmaschine
Mikroturn 100 CNC unterscheidet sich
von ublichen Drehmaschinen durch das
verschleilfreie, hydrostatische Konzept
von Hauptspindel und beiden Schlitten
(Spindelrundlaufgenauigkeit < 0,1 pm
und Wiederholgenauigkeit der Schlitten
innerhalb + 0,1 pm). Das Spindelstock-
gehause und das 45° Schragbett fiir un-
gestorte Spanabfuhr sind zur perfekten
Dampfung und wegen der hohen ther-
mischen Steifigkeit aus Naturgranit ge-
fertigt.

Schnell und sicher: Richten mit MAE

Seit mehr als 50 Jahren entwickelt und
realisiert MAE manuelle und automa-

www.zerspanungstechnik.com
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Schirnhofer prasentiert mit Moore Tools auf der Intertool einen Traditionshersteller
im Bereich Koordinatenschleifen. Die neu entwickelte Serie 500 bietet geometrische
Genauigkeiten im pm-Bereich und eine sichere Prozesswiederholbarkeit.

tisch gesteuerte Standard- und Sonder-
losungen im Bereich Prazisionspressen
zum Richten unterschiedlichster Werk-
sticke. Die Baureihe S RH ist der Klassi-
ker im Richtpressenprogramm von MAE.
Mit der innovativen Steuerung und der
energiesparenden, patentierten Hydrau-
lik setzt die aktuelle Generation MaRsta-

Wer sich von den Ergebnissen
der Supfina Planbearbeitung live
Uberzeugen méchte, sollte einen
Besuch auf dem Schirnhofer-Stand
einplanen. Dort wird die neue
Feinschleif-Maschine Supfina SPIRO
zum ersten Mal dem Osterreichischen
Fachpublikum prasentiert.

Die Hochpréazisions-
Hartdrehmaschine Mikroturn
100 CNC von Hembrug Machine
Tools unterscheidet sich von
Ublichen Drehmaschinen durch das
verschleiBfreie, hydrostatische Konzept
von Hauptspindel und beiden Schlitten.

Die Baureihe S RH ist der Klassiker
im Richtpressenprogramm von MAE.
Mit der innovativen Steuerung und
der energiesparenden, patentierten
Hydraulik setzt die aktuelle Generation
MaBstébe.

be. Eine einfach umschaltbare Hubzu-
stellung mittels Drehhebel ermoglicht
ein an die jeweilige Toleranz angepass-
tes, praxisgerechtes Arbeiten. Ein abge-
stimmtes Richtgrundgerat (Spitzen, Rol-
len oder Flachaufnahmen), Ambosse zur
optimalen Anpassung an Teilegeome-
trien und entsprechende Messeinrich-
tungen gehoren zu einem erfolgreichen
Richtprozess dazu. Risserfassungssyste-
me, eine optionale Richtmesssteuerung
und motorische Antriebe beim Richten
groRer Werkstiicke konnen auf Wunsch
implementiert werden.

Neben den manuellen Richpressen bie-
ten die automatischen Richtanlagen der
Baureihe M-AH mit patentiertem elekt-
romechanischem Antrieb und verfahrba-
rem StoRel die besten Voraussetzungen
fiir Richtgenauigkeiten bis 0,01 mm in
einem kompakten Layout. Ob manuell
oder mit Be- und Entladesystem, die Ma-
schinenbaureihe M-AH lasst sich schnell
in bestehende Produktionsablaufe integ-
rieren.

www.schirnhofer.at
Halle B, Stand B0911
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Sensationelles Preis-Leistungs-Verhaltnis

Die Wamatec HandelsgmbH. préasentiert auf der Intertool 2016 in der Halle B, Stand 0409 einen Auszug aus ihrem interessanten
Lieferprogramm, das ausschlieBlich Premiumhersteller aus Korea und Japan umfasst. Als Highlight gibt's etwas Besonderes.

Um EUR
33.600,- kann die
2-Achsen CNC-
Drehmaschine
ESL-10 von Takamaz
ab Mai bei Wamatec
Uber das Internet
bestellt werden.

Die ESL-10
bietet 4.500 U/min,
5,5 kW und einen
Drehdurchmesser
von 180 mm.

Dieses Jahr prdsentiert Wamatec eine
Einsteigermaschine zu einem sensa-
tionellen  Preis-Leistungs-Verhaltnis:
die ESL-10, eine 2-Achsen CNC-Dreh-
maschine des japanischen Herstellers
Takamaz, kann ab Mai iiber das Inter-
net zu einem Preis ab EUR 33.600,- be-
stellt werden.

Préazision zu einem
sensationellen Preis

Uber 50 Jahre ist es her, seit Takamaz
1961 die Herstellung von Prazisions-
maschinen aufnahm. Seitdem hat sich
der japanische Hersteller verpflichtet,
hochgenaue CNC-Drehmaschinen bis

hin zu flexiblen Fertigungslinien mit
extremer Langlebigkeit und fithrender
Technologie herzustellen und dies zu
durchaus erschwinglichen Preisen. Die
Angebotspalette reicht von ein- und
doppelspindligen Drehzentren mit Be-
ladungsrobotern {iber hochmoderne
Stangenbearbeitungsmaschinen mit Y-
und auch B-Achsen.

Die ESL-10 bietet eine Spindel-
drehzahl von 4.500 U/min, ei-
nen Spindelmotor mit einer

Leistung von 5,5 kW bei einem maxi-
malen Drehdurchmesser von 180 mm.
Die 2-Achsen CNC-Drehmaschine kann
auch fiur Arbeiten von der Stange bis
Durchmesser 35 mm (Option) genutzt
werden. Im Jahr 2015 war diese Ma-
schine ein Bestseller auf dem japani-
schen Markt.

Weitere Highlights

Wamatec prasentiert zudem das ge-
samte Lieferprogramm der Vertretun-
gen Doosan, Muratu, Takamaz, Enshu
und Okk.

www.wamatec.at
Halle B, Stand B0409

(Heavy) Metall-Programm rockt die Intertool

Elmag stellt auf der Intertool spezielle Produk-
te aus dem neuen Katalog Metallbearbeitung
2016 zur Schau - z. B. das neue CNC-Bearbei-
tungszentrum S400.

Der neue Metall-Gesamtkatalog umfasst
Maschinen aus den Bereichen Metallbe-
arbeitung, Form- und Trenntechnik und
enthalt alles was der anspruchsvolle Me-
taller fiir die tagliche Arbeit braucht. Der
Fokus des Messestandes liegt heuer ganz
klar auf CNC-Maschinen, die auch spe-
ziell fiir Ausbildungsbetriebe und HTLs
geeignet sind. Vor allem die neuen CNC-
Bearbeitungszentren und CNC-Drehma-
schinen sind mit der serienmaRig integ-
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rierten Siemens-Steuerungen laut Elmag
echte Highlights. ,,Als GroRhandelsunter-
nehmen mit hohem Qualitatsanspruch
steht Elmag fiir langlebige, leistungsstar-
ke Maschinen und legt zudem besonde-
ren Wert auf kundenorientierten Service.
Die hochwertig verarbeiteten Bauteile
lassen Elmag ruhigen Gewissens zwei
Jahre Vollgarantie und eine 15-jdhrige
Ersatzteilversorgung auf das gesamte
Maschinenprogramm gewahren"”, betont
Prok. Thomas Kubinger, Produktmana-
ger Metallbearbeitung bei Elmag.

www.elmag.at
Halle B, Stand B0529

Das CNC-Bearbeitungszentrum S400 ist
eines der Highlights auf dem Elmag-Stand.
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Breites Angebot an Losungen und Systemen

Das Schachermayer-Maschinenteam présen-
tiert auf der Intertool einen Auszug seines
Maschinenprogramms. Die Messebesucher er-
wartet ein breites Angebot an innovativen Pro-
dukten, Losungen und Systemen, u. a. das Uni-
versal-Bearbeitungszentrum U630 Advanced
der Spinner Werkzeugmaschinenfabrik GmbH.

Die Herstellung anspruchsvoller Frastei-
le in kleinen und kleinsten Stiickzahlen
erfordert universelle Bearbeitungszent-
ren fiir die 3, 4 und 5-Achs-Bearbeitung
mit hoher Genauigkeit, guter Ubersicht-
lichkeit und einfacher Programmierung.
Fir genau diese Anwendung hat Spin-
ner seine U-Baureihe entwickelt. Die
U630 der Advanced-Serie ist in drei
Ausbaustufen erhéltlich: als 3-Achsen-
maschine mit starrem Festtisch (U3),
als 4-Achsen-Maschine mit groRem
Drehtisch (U4) und als 5-Achsen Modell
mit groBem Dreh-Kipptisch integriert
im Maschinenbett (U5). Alle Versionen
sind mit modernen Linearfithrungen auf
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einem solidem Gussaufbau ausgestat-
tet. Die Maschine iiberzeugt mit hohen
Spindeldrehzahlen und bietet ein Werk-
zeugmagazin mit bis zu 122 Werkzeu-
gen. Bei kompakten Abmessungen fiir
einen geringen Platzbedarf bietet die
U630 einen X-Verfahrweg mit 630 mm,
ist aber auch als U-1530 mit vergroRer-
tem X-Verfahrweg erhéltlich.

Dariiber hinaus prasentiert Schacher-
mayer auf der Interool einen Auszug
seines Maschinenprogramms: LVD Ab-
kantpressen, Schroder Blechbearbei-
tungsmaschinen, Weber Metallschleif-
maschinen, Weiler Drehmaschinen,
Alzmetall Bohrmaschinen, Kunzmann
Frasmaschinen, PBT Profilbiegemaschi-
nen, Davi Blecheinrollmaschinen, PX
Drehmaschinen und Kasto Sagemaschi-
nen.

www.schachermayer.at
Halle B, Stand B0837

[SPRRER U30)|

Schachermayer prasentiert

auf der Intertool u. a. das
Universal-Bearbeitungszentrum
U630 Advanced der Spinner
Werkzeugmaschinenfabrik GmbH.

Das Video zur U-Serie “E|

www.zerspanungstechnik.com/ X
video/46201

precisac

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

INTERTOOL WIEN - 10.-13.05.2016.

www.precisa.at
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Das Schnell-
wechselsystem
Schunk PRONTO
|&sst sich wahlwei-
se manuell oder
voll automatisiert
nutzen.

Schunk ROTA
FSW ermdglicht
einen rasanten
Futterwechsel mit
exzellenter Wieder-
holgenauigkeit.

In PRISMOS las-
sen sich im Wech-
sel unterschied-
lichste Werkzeuge
und Werkzeug-
durchmesser ohne
den Einsatz von
Zwischenblchsen
spannen.

LOosungen zur Produktivitatssteigerung

Schunk présentiert zahlreiche Highlights aus seinem umfangreichen
Produktsortiment: darunter das nachriistbare Backenschnellwechselsystem
PRONTO, das Futterschnellwechselsystem ROTA FSW sowie die MAGNOS
Parallelpol-, Quadratpol- und Radialpolplatten fiir eine zuverldssige
Werkstiickspannung in Schleifanwendungen. Ein weiteres, technologisches
Highlight ist das PRISMO3 Schieiffutter, das gezielt fiir voll automatisierte

Schleifprozesse entwickelt wurde.

Das nachriistbare Backenschnellwech-
selsystem PRONTO lasst sich wahlweise
manuell oder voll automatisiert nutzen.
Im voll automatisierten Betrieb lassen sich
die jeweils bendtigten Spanneinsatze bei-
spielsweise auf VERO-S Grundplatten ma-
gazinieren und von dort per Roboter auf
das Drehfutter einwechseln. Die Ver- und
Entriegelung erfolgt mit einem speziellen
Sechskantschliissel, der ebenfalls per Ro-
boter bedient wird.

PRONTO 1lasst sich herstellerunabhédngig
auf allen spitzverzahnten Drehfuttern und
Backenschnellwechselfuttern der Baugro-
Ren 200, 250 und 315 nachriisten und ver-
kiirzt die Riistzeit um bis zu 95 %. Das Sys-
tem besteht aus speziellen Tragerbacken,
die mit unterschiedlichen Schnellwechse-
leinsitzen kombiniert werden. Uber diese
lasst sich der Spanndurchmesser bei wei-
chen Backen um bis zu 55 mm, bei Kral-
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lenbacken um bis zu 45 mm erweitern,
ohne dass die Grundbacke versetzt werden
muss.

Rasanter Futterwechsel

Einen Drehfutterwechsel unter drei Mi-
nuten ermoglicht das patentierte Futter-
schnellwechselsystem ROTA FSW. Statt
iuber Befestigungsschrauben und einen
Zugrohradapter lasst sich ROTA FSW
mithilfe einer einzigen Spannschraube
prozesssicher 16sen und verriegeln. Uber
einen Flexadapter wird das Zugrohr der
Drehmaschine automatisch mit dem Dreh-
futter verbunden und dank Flexkegel zen-
triert. Ein Eil- und Krafthub gewahrleistet
hohe Einzugskrafte, eine optimale Plan-
anlage und eine maximale Steifigkeit der
Verbindung. Die Verriegelung erfolgt form-
schliissig und ist selbsthemmend. Um Be-
dienfehler auszuschlieRen, informiert eine

Anzeige kontinuierlich {iber den jeweiligen
Verriegelungszustand.

Das Schnellwechselsystem kann an fast al-
len Drehmaschinen nachgeriistet werden.
Es eignet sich sowohl fiir Hand- als auch
fiir Kraftspannfutter. Deren Betatigungs-
kraft und maximale Drehzahl bleiben in
vollem Umfang erhalten. Aufgrund der
geringen Bauhohe sind die Einschrankun-
gen beim Bauraum minimal. Mit seiner
groflen Durchgangsbohrung ist das ROTA
FSW auch fur den Einsatz in modernen
Drehzentren geeignet. Bereits vorhandene
Spannmittel lassen sich mit geringem Auf-
wand an das System anpassen und weiter-
verwenden.

Produktivititssprung
beim Flachschleifen

MAGNOS Parallelpol-, Quadratpol- und Ra-
dialpolplatten stellen in Schleifanwendun-
gen eine zuverlassige Werkstiickspannung,
einen schnellen Werkstiickwechsel und effi-
ziente Prozesse sicher. So ermdglichen bei-
spielsweise MAGNOS Quadratpol-Schleif-
platten im Vergleich zu konventionellen
Losungen mit Parallelpoltechnik Produk-
tivitatssteigerungen von bis zu 200 %.
Moglich wird dies mithilfe beweglicher
Polverliangerungen, die eine homogene,
deformationsfreie Spannung gewahrleis-



ten. Mit ihnen lassen sich flichige Werkstii-
cke hinsichtlich Ebenheit und Parallelitat
auf Anhieb p-genau schleifen. Mehrfache
Schleifoperationen, wiederholtes Umspan-
nen und aufwendiges Unterlegen sind mit
der MAGNOS Quadratpoltechnik nicht
mehr notig. Um die Haftwirkung der aus-
gleichenden Magnetspannplatten indivi-
duell an das jeweilige Werkstiick anpassen
zu konnen, sind diese standardmaRig mit
einer Haftkraftregulierung ausgestattet.
Ein spezieller Aufbau der Magnetspann-
platte ermoglicht, dass sich selbst hoch
gehdrtete Werkstiicke bearbeiten und
anschlieBend miihelos von der Magnet-
spannplatte abnehmen lassen. MAGNOS
Quadratpol-Schleifplatten mit beweglichen
Polverlangerungen zahlen sich insbeson-
dere beim Flachschleifen grofflachiger,
diinner Werkstiicke ab einer Materialstarke

Schunk TENDO WZS
gewabhrleistet hohe Formgenauigkeit,
Oberflachenqualitét und
Rundlaufgenauigkeit.

Beim Flachschleifen amortisieren
sich die Quadratpol-Schleifplatten von
Schunk innerhalb kiirzester Zeit.

SPECIAL INTERTOOL | SPANNSYSTEME

von 4 mm aus. Aufgrund des RastermalRes
von 32 x 32 mm konnen auch kleine oder
schmale Teile deformationsfrei gespannt
werden.

Im Teamwork zur perfekten Schneide

Das PRISMO3 Schleiffutter wurde gezielt
fir voll automatisierte Schleifprozesse
entwickelt. Stufenlos und mit einer hohen
Spannwiederholgenauigkeit < 0,005 mm
sowie einer Rundlaufgenauigkeit<0,01 mm
bei einer Ausspannlange von 45 mm deckt
es einen Spannbereich von 3 bis 20 mm ab,
ohne dass hierfiir Zwischenbiichen einge-
setzt oder Umbauten am Futter erforder-
lich sind. Eine optimierte Storkontur stellt
sicher, dass die Schleifscheibe auch bei
anspruchsvollen Operationen ungehindert
auslaufen kann. Fir den Beladevorgang
des  Werkzeugschleiffutters PRISMO3

wurden additiv gefertigte Polyamidfinger
entwickelt, die bei der Beladung einen zu-
verlassigen, schonenden Halt und zugleich
einen ausgleichenden Effekt gewahrleis-
ten. Im Moment der Werkzeugiibergabe an
das Spannfutter verhindern die Finger, dass
es zu einer Uberbestimmung kommt. Im

Bereich der Hydro-Dehnspanntechnik hat
Schunk ein umfassendes Spezialprogramm
zum Werkzeugschleifen aufgebaut. Im Ge-
gensatz zu Spannzangenaufnahmen wei-
sen die kraftbetdtigten Hydro-Dehnspann-
futter keine schmutzanfilligen Offnungen
oder Spalten auf. Sie sind unempfindlich
gegeniiber Schleifpartikeln und daher aus-
gesprochen wartungsarm. Verglichen mit
herkommlichen =~ Werkzeugspannmitteln
sind die hydraulisch gespannten TENDO
'WZS Schleiffutter speziell fiir die besonde-
ren Anforderungen beim Werkzeugschlei-
fen optimiert und ermoglichen laut Schunk
zehnmal mehr Spannzyklen als konventi-
onelle Werkzeugaufnahmen. Ihr grofter
Vorteil: Die Spannung des Werkzeug-
schafts erfolgt ohne bewegte Teile. Statt-
dessen wird dieser durch Druckaufbau in
einer rings um den kompletten Schaft lau-
fenden Dehnkammer gleichméaRig, flichig
fixiert. Dabei ist der Druck so dosiert, dass
ein praziser Halt und zugleich eine geringe
Belastung des Hydro-Dehnspannsystems
gewahrleistet sind.

www.at.schunk.com
Halle B, Stand B0801

www.zerspanungstechnik.com
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Mit CHECK:itB4
garantiert die Pimpel
GmbH eine durchgehende
Fertigungsprozesskette o
und schafft damit einen "
stérungsfreien Ubergang von
der virtuellen in die reale Welt.

Im Jahr 2016 feiert die | [of e

iE
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Pimpel GmbH ihr 20-jéhriges
Firmenjubilaum.

Industrie 4.0:

Get the Work Flow

Der Messeauftritt der Pimpel GmbH auf der Intertool 2016 in der Halle B,
Stand 0704 steht im Zeichen von Virtualisierung und Prozessoptimierung. Der

Spezialist fiir Fertigungssoftware zeigt im Detail das Verschmelzen von CAM und
Maschinensteuerung. Dariiber hinaus feiert man auch das 20-jéhrige Firmenjubildum.

,Computer Aided Manufacturing (CAM)
bedeutet fiir uns mehr als das Erstellen
von Werkzeugwegen. Automatisierungslo-
sungen und Komplettbearbeitung werden
ein immer groReres Thema, denn gerade
durch die Globalisierung wird die Notwen-
digkeit effizienter Fertigungsmoglichkeiten
immer groRer. Die Aufgabenstellung fur
Hard- und Softwarehersteller heif3t, Rist-
und Nebenzeiten zu minimieren”, so Ing.
Friedrich Pimpel, Geschéftsfiihrer der Pim-
pel GmbH.

Virtuell wird real

Deshalb beschaftigt sich die Pimpel GmbH
schon liber ein Jahrzehnt lang intensiv mit
dem Thema Virtualisierung. ,Unsere Pro-
duktlinie CHECKitB4 erweitert den klas-
sischen CAM-Prozess, damit an die auto-
matisierte Fertigungszelle prozesssichere
Daten geliefert werden kénnen”, so Pimpel
weiter. Es beginnt bereits in der Arbeits-
vorbereitung bei der ersten Machbarkeits-
analyse mit dem Modul CHECKitB4 FIRST
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STEP. Um bei der Kostenanalyse zu Beginn
ein klares Bild zu bekommen und bevor
noch ein Werkzeugweg erstellt wurde, kon-
nen damit die Maschine, Spannvorrichtung
und Werkzeug analysiert und optimiert
werden. ,,So vermeidet man Fehlkalkulatio-
nen, Material- und Zeitverluste dort, wo es
am effektivsten ist: im Vorfeld”, sieht Pim-
pel darin entscheidende Vorteile.

Der Prozess endet schlieflich mit CHE-
CKitB4 GIANT LEAP - der virtuellen Ma-
schine. ,,Mit CHECKitB4 GIANT LEAP wird
der gesamte Fertigungsprozess, basierend
auf den NC-Kernel von Siemens oder Hei-
denhain, virtuell abgebildet und ist somit
die Schnittstelle von der virtuellen in die
reale Welt”, betont Pimpel.

Mit CHECKitB4 GIANT LEAP lassen sich
Steuerungsablaufe in deren voller Funktio-
nalitat simulieren. So konnen NC-Program-
me inklusive aller Hochsprachenelemente
auf syntaktische Korrektheit und Ablauf-
fahigkeit gepriift, die Kollisionsfreiheit im
Arbeitsraum, die Werkstiickgeometrie und
das Bewegungsverhalten sicher bewertet,

Computer Aided Manufacturing (CAM)
bedeutet fUr uns mehr als das Erstellen von
Werkzeugwegen. Die Aufgabenstellung fur
Hard- und Softwarehersteller heil3t RUst- und
Nebenzeiten zu minimieren.

Ing. Friedrich Pimpel, Geschéaftsfiihrer Pimpel GmbH

PIMPEL
STILL G

sowie Programmlaufzeiten bestimmt wer-
den. , Auch hier unterscheidet sich CHE-
CKitB4 eindeutig von der herkommlichen
CAM-Simulation”, geht Pimpel auf ent-
scheidende Unterschiede ein.

20 Jahre Pimpel GmbH

Das Unternehmen wurde im Jahre 1996
von Ing. Friedrich Pimpel mit konsequen-
tem Fokus auf IT & Manufacturing Techno-
logy gegriindet. ,,Den Slogan ,Get the work
flow’ tragen unsere Mitarbeiter téglich zu
Fertigungsunternehmen und erarbeiten
gemeinsam mit Kunden und Partnern ef-
fiziente und moderne Losungen”, so der
Geschaftsfiihrer. Durch jahrelange Erfah-
rung, nicht nur in der Software-Branche,
sondern auch in der Produktion ist es dem
Unternehmen moglich, eine kundenspezi-
fische, praxisorientierte Gesamtlosung aus
einer Hand anzubieten und auch komplexe
Postprozessoren fiir samtliche Maschinen-
steuerungen zu entwickeln. , Feiern Sie mit
uns auf der Intertool und informieren Sie
sich iiber die neuesten Entwicklungen im
Bereich Automatisieren und Virtualisieren
von Fertigungsprozessen. Anlasslich unse-
res Jubilaumsjahrs wartet fiir jeden Besu-
cher ein kleines Dankeschon”, so Friedrich
Pimpel abschlieRend.

www.pimpel.at
Halle B, Stand B0704

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 2/Mai 2016
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Blum-Novotest préasentiert den neuen Tastkopf Z-Nano RC. Damit ergénzt das
Unternehmen seine Werkzeugtaster-Serie um ein hochpréazises, kabelloses System mit
zuverlassiger BRC-Funktechnologie, das dank eines neuen Softwarepakets auch in Dreh-

und Dreh-Frészentren eingesetzt werden kann.

,Der Einsatz eines Werkzeugtasters in
Drehmaschinen bringt im Vergleich zu
dem in Frasmaschinen besondere Anfor-
derungen mit sich: Da die Systeme fast
immer horizontal im Bereich der Ma-
schinenspindel bzw. am Werkzeugrevol-
ver montiert werden, sind sie Schlagen
und Vibrationen, welche beispielsweise
bei unterbrochenen Schnitten sehr stark
sein konnen, direkt ausgesetzt”, erklart
Uwe Fischer, Vertriebsingenieur bei
Blum-Novotest. , Aulerdem ist die Be-
lastung durch Spéaneflug und Kiihlmit-
tel in diesem Umfeld extrem hoch. Der
neue Z-Nano RC ist dank seiner robus-
ten Konstruktion, Gerateschutzklasse
IP68 und einem optionalen Spaneschutz
perfekt fir diese Umgebung geeignet.”
Mit dem neuen Werkzeugtaster wird die

aus einer kabelgebundenen und einer
Infrarot-Version bestehende Z-Nano-Se-
rie um eine dritte Variante mit zuverlas-
siger BRC-Funkiibertragung erweitert.
Der Z-Nano RC kommt immer dann zum
Einsatz, wenn eine direkte Sichtverbin-
dung zwischen Taster und Empfanger
nicht garantiert werden kann. Ein Vor-
teil der Ubertragungstechnologie ist,
dass jedes einzelne Bit des Funksignals
iiber die gesamte Breite des verwende-
ten Frequenzbandes lauft, was die Uber-
tragung besonders unempfindlich gegen
Storeinflusse macht. Eingesetzt werden
die Systeme zur automatischen Werk-
zeuglangen- und -verschleifBmessung,
Werkzeugbruchkontrolle sowie zur
Temperaturkompensation in einer Ma-
schinenachse. Speziell fiir die GroBseri-

Der neue Werkzeugtaster Z-Nano RC

mit universeller Software zur horizontalen
Montage ermdglicht jetzt auch den Einsatz
in Drehmaschinen und Dreh-Fraszentren.

enfertigung ist auch eine zeitoptimierte
Software verfligbar, die eine schnelle
Werkzeugbruchkontrolle in ein bis zwei
Sekunden, abhangig von der eingesetz-
ten Maschine, ermoglicht.

www.blum-novotest.com
Halle B, Stand B0300

MEHR PRODUKTIVITAT

Werkzeugtechnik

Zerspanungslésungen
von XS bis XXL fur
Bearbeitungszentren

+ Winkelkdpfe

+ Mehrspindelkdpfe
+ StoBeinheiten

+ Schnelllaufspindeln

www.benz-tools.de

70

1946 - 201

[§

BENZ

“Werkzeugsysteme

.
wversovne GIMMER

Qroup
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Erfolg ist messhbar

Zoller Austria prasentiert auf der Intertool 2016 in Wien
etliche Innovationen und Osterreich-Premieren: die neue
Bildverarbeitungstechnologie pilot 1.0, die neue Universal-
Messmaschine threadCheck, die pom-Serie, die smile und die
Premiumbaureihe venturion sowie die horizontale Einstell-

und Messgeréte Baureihe hyperion.

Fir Zoller Austria Geschaftsfithrer Ing.
Wolfgang Huemer ist die Intertool eine
wichtige Plattform um Neuheiten zum
Einstellen, Messen, Priifen und Verwal-
ten von Zerspanungswerkzeugen zu pra-
sentieren: , Wir fiilhlen uns unseren Kun-
den verpflichtet, bei dieser Fachmesse
in Osterreich auszustellen und unseren
Kunden zu zeigen, welche Moglichkei-
ten die Zoller Produkte zur Steigerung
von Qualitit, Prozesssicherheit und
Wirtschaftlichkeit bieten”.

Ein Uberblick

Die neue Bildverarbeitungstechnologie
pilot 1.0 ermoglicht alle Funktionen, die
zum schnellen, einfachen Einstellen und
Messen von Standardwerkzeugen beno-
tigt werden.

Der von Zoller entwickelte zidCode
(Zoller-Identifikationscode) bietet eine
schnelle und fehlerlose Werkzeugi-
dentifikation und Dateniibertragung
der am Zoller Einstell- und Messgerat

gemessenen Werkzeugdaten an die
CNC-Steuerung der Maschine. Die Da-
tenlibertragung erfolgt einfach durch
Scannen eines QR-Codes und bendétigt
keine Netzwerkanbindung oder RFID-
Technologie.

Schritt in die Zukunft

Die neue Universal-Messmaschine
threadCheck vermisst nicht nur alle Zer-
spanungswerkzeuge in bewahrter Zol-
ler-Qualitat. Neu ist, dass mittels einer
sechsten Achse jetzt auch steigungsbe-
haftete Gewindewerkzeuge verzerrungs-
frei vermessen werden konnen. Dank
der zusatzlichen sechsten Achse werden
auch sperzielle Herausforderungen be-
herrscht und steigungsbedingte Verzer-
rungen eliminiert.

Als eines von mehreren Geraten der pom-
Serie prasentiert Zoller bei der Intertool
das pom-basic (prozessorientiertes Mes-
sen). Die smile und venturion Baureihen
werden in unterschiedlichen BaugroBen

und Ausstattungen ausgestellt und kom-
plettieren die Innovationen. Das Erfolgs-
modell smile mit den drei Software- und
Bilderverarbeitungssystemen pilot 1.0,
dem my-touch System pilot 2 mT und
der vollautomatischen CNC-gesteuerten
Version smile/pilot 3.0 bietet fiir jeden
Bedarf die richtige Losung.

Modulare Premiumklasse

Mit der aktuellen Premiumbaureihe ven-
turion konnen eine Vielzahl von High-
lights und Einsatzmoglichkeiten modu-
lar an die Kundenbediirfnisse angepasst
werden. Immer mit an Bord ist bei den
venturion Geraten die a.c.e. Spindel zur
kraftbetatigten Werkzeugspannung fir
alle gangigen Werkzeugaufnahmesyste-
me wie Steilkegel, HSK, Capto, VID, KM.
Ein schneller, py-genauer Adapterwech-
sel garantiert Prazision und Prozesssi-
cherheit.

Eine Renaissance erleben mit der neu-
en hyperion Baureihe die horizontalen

Viele unserer Kunden haben oft nicht die Moglichkeit oder die Zeit, sich bei
- den grof3en internationalen Messen im Ausland mit der Vielfalt der Aussteller und
~ Produkte im Detail zu informieren. Wir betrachten es daner auch als Wertschatzung
gegenuber unseren Kunden, bei der Intertool dabei zu sein und unser
umfangreiches Produktportfolio mit vielen Neuheiten zu prasentieren.
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Ing. Wolfgang Huemer, Geschaftsfiihrer Zoller Austria



Osterreich-
Premiere: Die neue
Bildverarbeitungstechnologie
pilot 1.0 ermdglicht alle
Funktionen, die zum
schnellen, einfachen
Einstellen und Messen von
Standardwerkzeugen bendtigt
werden.

threadCheck ist die
Zoller High-End Universal-
Messmaschine zur
verzerrungsfreien und
prézisen Vermessung
steigungsbehafteter
Werkzeuge.

Als eines von mehreren
Geraten der pom-Serie
présentiert Zoller bei der
Intertool das pom-basic
(prozessorientiertes Messen).

Einstell- und Messgerate von Zoller.
Mit oder ohne Revolvertisch sind diese
Gerate universell und vielseitig fiir alle
Werkzeugaufnahmen einsetzbar.

www.zoller.info/at
Halle B, Stand B0310
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Funkibertragung

shdrk360 DIGILOG

DIGILOG

Messung Rauheit

Nur bei BLUM.
Rauheitsmessung direkt im BAZ.

focus on productivity

www.blum-novotest.com
Fertigungsmesstechnik Made in Germany
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Premiere fur Reinigungsroboter

Auf der Intertool zeigt Staubli Robotics, wie einfach und
effizient die automatisierte Teilereinigung sein kann. Die
HE-Reinigungsroboter von Staubli sind fiir besonders harte
Einsatzbedingungen konzipiert. Selbst der direkte Kontakt
mit fliissigen Medien und Spritzwasser kann diesen

Sechsachsern nichts anhaben.

Der Einsatz von Staubli Robotern in der
industriellen Teilereinigung erfahrt in
jungster Zeit eine neue Dimension, wie
Gerald Vogt, Geschiftsfiihrer Staubli
Robotics, feststellt: ,Bereits seit einigen
Jahren setzen renommierte Hersteller
von Teilereinigungsanlagen fiir Prozesse
wie Beschickung und Teilehandhabung
unsere HE-Roboter ein. Jetzt kommt ein
vollig neuer Einsatzbereich hinzu, bei
dem die Roboter aktiv die Bauteilreini-
gung mit dem Hochdruck-Wasserstrahl
iibernehmen. Wie das im Detail funkti-
oniert, zeigen wir auf unserem Messe-
stand in Wien.”

Dazu hat Staubli eine reale Demozel-
le aufgebaut, in der ein sechsachsiger
TX90L in HE-Ausfihrung Einzelteile

Die extremen Bedingungen kénnen dem
korrosionsbestandigen sowie laugen- und
saureresistenten Staubli Roboter nichts
anhaben. (Bild: Durr)
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reinigt. Die Messebesucher konnen sich
bei dieser Vorfithrung nicht nur von der
Effizienz und Schnelligkeit des Verfah-
rens liberzeugen, sondern auch von den
einfachen Programmiermdglichkeiten
des Roboters. Aufgrund der Bediener-
freundlichkeit lassen sich Programme
fir Reinigungsfahrten an neuen Bautei-
len innerhalb weniger Minuten erstellen.

Warum aber vor der Nachahmung die-
ses Reinigungskonzeptes mit herkémm-
lichen Standardrobotern abzuraten ist,
bringt Vogt auf den Punkt: ,Fiir Stan-
dardroboter bedeutet dieser Job mit
intensiver Spritzwasserbeaufschlagung
das sofortige Aus. Nur unsere HE-Robo-
ter kommen mit diesen Einsatzbedingun-
gen dauerhaft zurecht. Um Anwendern
fiir jede Reinigungsaufgabe den passen-
den Roboter bieten zu konnen, haben
wir mittlerweile elf Robotermodelle vom
kleinen TX60 bis zum grofen TX200 in
HE-Ausfithrung im Programm.”

HE-Roboter: erste Wahl
fiir die Teilereinigung

Die Abkiirzung HE steht fiir Humid En-
vironment und kennzeichnet bei Staubli
Sechsachs-Roboter, die fiir den Einsatz
in Feuchtrdumen konzipiert sind. Die
HE-Roboter sind fiir besonders harte
Einsatzbedingungen unter Flissigkeits-
beaufschlagung ausgelegt. Die kom-
plett gekapselten Roboter sind bereits
in Standardausfilhrung in Schutzart IP
65 gehalten, durch Verwendung der
Staubli Uberdruckeinheit lasst sich diese
Schutzartklassifizierung noch steigern.
Das Handgelenk in IP 67 erlaubt sogar
das Untertauchen in flissigen Medien
und erweist sich dabei als unempfind-
lich gegeniiber Siauren, Laugen, Korro-
sion und Hitze.

TX200 he - besonders
hilfreich beim Einsatz in
Feuchtraumen ist die ver-
tikale Kabeldurchfiihrung.
Samtliche Anschlisse
befinden sich vor Feuch-
tigkeit geschutzt unter
dem Roboterful3.

Besonders hilfreich beim Einsatz in
der Teilereinigung ist die vertikale Ka-
beldurchfiihrung. Samtliche Anschlis-
se befinden sich vor Spritzwasser ge-
schiitzt unter dem Roboterfu. Um den
dauerhaften, nachhaltigen Einsatz der
HE-Roboter sicherzustellen, finden
Edelstahlteile, Spezialdichtungen sowie
besonders beschichtete Gehauseteile
Verwendung, die dadurch auch wesent-
lich unempfindlicher gegen mechani-
sche Beschidigung sind.

Spezielles Design
fiir sichere Industrieeinsatze

Mit ihrem wash-down-Design sind die
HE-Roboter fiir Einsatze in der indus-
triellen Teilereinigung bestens ausge-
stattet. Insbesondere in der Automo-
bilindustrie stoBen die hochflexiblen
Reinigungszellen auf groBe Nachfrage
—dort vor allem bei der inline-Reinigung
von Einzelteilen wie Getriebe-, Turbo-
lader- und Kurbelgehause, Kurbel- und
Nockenwellen und dergleichen mehr.

Was anspruchsvolle Anwender beson-
ders schidtzen an den Reinigungsrobo-
tern, betont Gerald Vogt abschlieSend:
,Die HE-Roboter sind ebenso wartungs-
arm und servicefreundlich wie unsere
Standardroboter. Zudem gewahren wir
im Rahmen unserer Premium-Warranty
sechs Jahre Garantie fiir die Reinigungs-
roboter. Damit ist Staubli wohl weltweit
der einzige Hersteller, der unter den ex-
tremen Einsatzbedingungen im Nassbe-
reich derartige Gewahrleistungen geben
kann. Uber zehn Jahre Erfahrung mit
Robotern im Nassbereich machen sich
eben bezahlt.”

www.staeubli.de
Halle A, Stand A0804
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ECOLINE — HIGHEST FUNCTIONALITY, BEST PRICE!

Revolutionare ecoMill V-Baureihe —
Hochste Prazision und Performance
zu einem unschlagbaren Preis!

ecoMill 600 "u"'_/f— =

Hochste Performance
und Effizienz
mit 12.000 min™ Frasspindel (Standard)

Hoéchste Genauigkeit
durch direkt gekoppelte
Kugelgewindetriebe

Schneller Werkzeugwechsler
mit 30 Werkzeugen (Standard)

Perfekte Ergonomie
fur effizientes Be- und Entladen

Einsehbarkeit und
Zuganglichkeit
durch grofen Arbeitsraum
und 850 mm Tischhohe

Héchste —
Zuverlassigkeit

verschlei- und kratzfeste AL
Oberflachen

q *
ecoMill 600 V ab € 66900,—
o * .
ecoMill 800 V ab € 76.900,_ * Preise yiiltig fiir Osterreich exkl. Transport, Installation, Training. Preisinderungen sowie
technische Anderungen, Verfiigbarkeiten und Zwischenverkauf vorbehalten. Die hier abge-
bildeten Maschinen kénnen Qptionen, Zubehor und Steuerungsvarianten beinhalten, die in
q *
eCOMlH 1100V ab € 86.900,_ den ausgewiesenen Preisen nicht enthalten sind. Es gelten unsere jeweils anwendbaren AGB.

g Das Video zur ecoMill V ansehen

Mehr zu allen Highlights der ECOLINE DMG MDRI
finden Sie unter: www.ecoline.dmgmori.com
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Teilereinigung zum Angreifen:

Die Welt der industriellen

Tellereinigung

Auf der Intertool prasentiert MAP Pamminger auf 110 m? den aktuellen
Stand der Technik in der industriellen Teilereinigung. Die teilweise in
Betrieb ausgestellten Anlagen der namhaftesten Premiumhersteller
decken alle wesentlichen Verfahren ab, darunter ein véllig neues
Reinigungsverfahren. Ein reichhaltiges Zubehdr- und Chemieprogramm
vervollstiandigt die ,,Messe in der Messe*.

Die teilweise in Aktion zu sehenden Ex-
ponate decken die gesamte breite Pa-
lette der Anlagen und Verfahren fiir die
Teile- und Gebindereinigung ab, von
klassischer, wassriger oder losungs-
mittelbasierter Nassreinigung bis hin
zu Ultraschallbadern und medienloser
Hochfrequenz-Schwingungsreinigung.
Erstmals in Osterreich kénnen interes-
sierte Besucher auf dem Messestand
von MAP Pamminger auch die Reini-
gung mittels CO,-Strahl als neu ent-
wickelte Technologie in Augenschein
nehmen, die sich direkt in Fertigungs-
maschinen integrieren lasst.

20 Jahre — Zufriedene Kunden
in allen Branchen

Auch tief reichende Fragen kann das
fachkundige Standpersonal von MAP
Pamminger und den Herstellern der
ausgestellten Anlagen direkt vor Ort
kompetent beantworten. Unmittel-
bare Kundennahe und die Unterstit-
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zung durch die Premium-Hersteller
der Reinigungstechnik haben MAP
Pamminger in den mehr als 20 Jahren
seines Bestehens zum anerkannt kom-
petentesten Anbieter industrieller Rei-
nigungstechnik auf dem heimischen
Markt gemacht. 1.900 bei zufriedenen
Kunden in allen Branchen installierte
Anlagen liefern dafiir einen beeindru-
ckenden Beweis.

www.map-pam.at
Halle B, Stand B0811
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Mit dem CO,-Schneestrahl-System
quattroClean von acp stellt MAP
Pamminger erstmals in Osterreich ein
vollig neues Verfahren zur Kiihlung
und gleichzeitigen Vorreinigung von
Werkstlicken bereits wahrend des
Bearbeitungsvorganges vor. (Bild: acp)

Steigende Reinheitsanforderungen
machen immer 6&fter die Reinigung von
Transportgebinden erforderlich. Am
Stand von MAP Pamminger ausgestellt
wird die exakt dafiir entwickelte BUPI
CLEANER® KLT des &sterreichischen
Herstellers BUPI Golser Maschinenbau
GmbH. (Foto: Kemptner)

Die Kunden &sterreichischer
Produktionsbetriebe rufen nach immer hdherer
Qualitat und Reinheit. Um diese effizient und
ressourcenschonend zu erzielen, braucht es
modernste Methoden und ausgereifte Systeme
der industriellen Teilereinigung.

Firmeninhaber Johann Pamminger
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ELMAG-Qualitatsprodukte

Seit nun schon iiber 30 Jahren bietet ELMAG Qualitatsprodukte
fiir Gewerbe und Industrie sowie Werkstatt,

Landwirtschaft und Heimwerker.

Powered by Quality bedeutet bei ELMAG nicht nur
Produktqualitdt, sondern auch Beratungsqualitat,
Servicequalitdt, Dienstleistungsqualitdt und vieles mehr.

ELMAG bietet auch ein umfangreiches Zubehérprogramm
fiir Bohren, Frasen und Drehen!

JETZT NEU: Die ELMAG CNC-Technologie!

Besuchen Sie uns:

Halle B Stand 0529 :
10.-13. Mai 2016, Messe Wien |nt6rt00|

wered by Quality




PRODUKTNEUHEITEN

Kompakte Prazisionsteile-Spannung

Der Zentrischspanner C2 80 von Gressel
ist speziell fir die reproduzierbar exak-
te Prazisionsspannung von Kleinteilen
konzipiert. Er ist mit Standard-Wende-
backen grip ausgeriistet und weist Ab-
messungen von 80 mm Backenbreite
und einen Spannbereich von 120 mm
auf. Der C2 80 eignet sich bestens als
Grundsystem fiir einen universell-flexi-
blen Spanner-Baukasten, mit dem sich
aus Standard-Komponenten individuell

unzahlige Spannlosungen fiir verschie-
denste Werkstiicke und deren Bearbei-
tung generieren lassen. Der Zentrisch-
spanner verfligt {iber eine Spannkraft
bis max. 25 kN und iiber ein geschlos-
senes, schmutzgeschiitztes und damit
storungsfrei arbeitendes Antriebssystem
mit kugelgelagerter Spindel und schnel-
ler Hebel-Spannfunktion.

www.gressel.ch

Erhohte Maschinenauslastung
bei Stahldrehbearteitungen

Sandvik prasentiert mit dem CoroTurn®
300 ein neues Werkzeug fiir das Langs-
und Plandrehen, das mit einer stabilen
Wendeschneidplattenspannung und
achtschneidigen WSP iiberzeugt. Die
Wendeschneidplattenspannung basiert
auf der patentierten iLock™ Schnittstelle.
Das System arretiert sicher die WSP, so-
dass auftretende Schnittkrafte die Plat-
tenposition nicht beeinflussen. Die acht-

schneidigen Wendeschneidplatten sind
in den Sorten GC4325 und GC4315 mit
Inveio™ Beschichtung verfiigbar. Das
Design und eine Hochprazisionskithlung
(HP) von oben und unten verbessert die
Spanbruchfihigkeiten. Die Werkzeuge
sind mit Coromant Capto® Schnittstellen
in unterschiedlichen GroRen erhaltlich.

www.sandvik.coromant.com/at

Neue 2Zylinderrollenlager fUr Spindelantrietbe

Mit der APTSURF™-Serie hat NSK Hoch-
genauigkeits-Zylinderrollenlager  ent-
wickelt, die sich insbesondere fiir den
Einsatz in den Hauptspindeln von Werk-
zeugmaschinen eignen. Im Vergleich
zu konventionellen Lagern dieser Bau-
art zeichnet sich die APTSURF™-Serie
durch einen um 55 % verbesserten geo-
metrischen Mittenrauwert aus. Das fiihrt
zu einer Verringerung von Umlaufvibra-
tionen. Die Lager bringen also weniger

Vibration in den Bearbeitungsprozess
ein, sodass die Oberflichenqualitat der
bearbeiteten Teile besser ist. Die erhoh-
te dynamische Tragzahl fiihrt dariiber hi-
naus zu einer verlangerten Lebensdauer
der Zylinderrollenlager. Die APTSURF™-
Serie ist mit Aulendurchmessern bis
360 mm verfiigbar sowie in der Genau-
igkeitsklasse P4 und besser.

www.nskeurope.de

7 Neue CNC-Universaldrenmaschinen

Die bisherige Produktpalette der MT-
cut Drehmaschinen wird um weitere
sieben neue CNC-Universaldrehma-
schinen erganzt. Die Drehdurchmes-
ser gehen von 390 mm bis 940 mm
und die Drehldngen von 739 mm bis
4.000 mm. Ganz besonders interessant
sind die T36FMC und T36FLMC mit
einem Stangendurchlass von 91 mm
und Drehldangen von 739 mm bis 1997
mm. Die Maschinen sind mit Werkzeu-

grevolvern von Sauter ausgestattet. Bei
der T50F(MC)-Serie sind Drehldngen
mit 1050 mm bis 4.000 mm und Dreh-
durchmesser bis 940 mm moglich. Die
Universaldrehmaschinen sind mit und
ohne angetriebene Werkzeuge erhalt-
lich. Die Auslieferung erfolgt je nach
Kundenwunsch mit den Steuerungen
von Siemens oder Fanuc.

www.mtrent.at
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Setzen Sie in der Technik neue MaBstabe. Mit Werkzeugen, die in der Zerspanung weit iber
den Standard hinausgehen. Wir stecken in jede Innovation die gesamte Erfahrung und das
ganze Wissen unserer Ingenieurskunst — damit Sie lhren Erfolg und lhren Vorsprung auch
weiterhin konstant ausbauen.

Walter Austria GmbH

1010 Wien, Austria

+43 (1) 51273 00-0
service.at(@walter-tools.com
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SCHUNK' e °
Superior Clamping and Gripping

Uber 500 Kombinationen
fur Ihre Werkstlickspannung

Positionieren und Spannen in einem Arbeitsgang.

Hauptzeitparalleles Riisten aulRerhalb der Maschine.
VERO-S spannt alles in Kombination mit dem grofRten
Spanntechnik-Baukasten. i

Hightech aus Familienhand

0,005 mm

Wiederholgenauigkeit
VER®-$

Nullpunktspannsystem
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Jens Lehmann, deutsche Torwartlegende, —

seit 2012 SCHUNK-Markenbotschafter fiir

prézises Greifen und sicheres Halten. Kombination mit Kombination mit Kombination mit
www.at.schunk.com/Lehmann System KONTEC ROTA spannfutter System pr Uit

Besuchen Sie uns vom 10.-13. Mai 2016 auf der INTERTOOL in Wien
Stand 0801 | Halle B | Wir freuen uns auf Sie!

intertool




