www.zerspanungstechnik.com

FERTIGUNGSTEC)I:INIK

drehen « frasen - bohren - schileifen « erodieren

Das Fachmagazin fur die zerspanende Industrie

Gesundes Wachstum Technik ist Macht Moderner Vertrieb

Emuge Franken hat sich Okuma gilt als der Ma- | Reinhard Metzler erklart uns,
mit einem topmodernen e schinenhersteller in Japan. 0 - wie sich seine Firma in 25
Firmengebéaude fur die i ' Weshalb der Komplettan- =g Jahren gewandelt hat und
Zukunft gerlstet. Wir bieter auch in Europa auf warum sie auf die heutigen
haben bei Josef Kroll Erfolgskurs ist, verrat uns Anforderungen bestens
nachgefragt. 12 ' Andreas Lemaire. 52 ) vorbereitet ist. 78

Kernlochbohren
mitHIgh-Speed i

-

., h'\\l_
L] “




Bauen Sie lhren
Vorsprung aus.

D

b,

""‘l“ h ‘r\‘

-
™
N R

Setzen Sie in der Technik neue MafBstabe. 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
www.walter-tools.com
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EDITORIAL

Qualitatsmerkmale

Sowohl im Privat- als auch im Geschaftsleben schdtzen wir
Menschen Tugenden wie Respekt, Hoflichkeit, Piinktlichkeit
oder Zuverlassigkeit. Alles zusammen Qualitatsmerkmale,
die man eigentlich voraussetzen sollte.

Vor gut zwei Wochen wurde mir das wahrend einer
Geschaftsreise in Japan wieder besonders bewusst, denn
dort sind diese Tugenden in der Bevolkerung traditionell
tief verwurzelt. Ich habe das als sehr angenehm empfunden.
Hier konnten bzw. sollten wir uns Europaer definitiv etwas
abschauen.

Auch in unserer Branche, der Fertigungstechnik, sind gewisse
Qualitatsmerkmale Voraussetzung. Das gilt umso mehr fiir
Hochlohnlinder wie Osterreich, Deutschland oder die Schweiz.
Denn nur mit hochster Prazision, Qualitat und Liefertreue kann
man sich von den anderen differenzieren und abheben.

Auch das ,iiber den Tellerrand-Blicken” gehort dazu, denn

die Zeit wird immer kurzlebiger und technische Innovationen
entwickeln sich rasant. Stichwort Additive Fertigung oder
Elektromobilitat. Beides hat direkte Auswirkung auf die
Zerspanungstechnik. Wir sollten davor nicht die Augen
verschlieBen, sondern uns intensiv damit beschiftigen und in
weiterer Folge davon profitieren. Wer glaubt, dass wir so ,,wie
gehabt” weitermachen konnen, der irrt!

Bewerten Sie uns

Auch wir, der Fachverlag x-technik, messen unsere Qualitat.
Bei unserer aktuellen Leserbefragung, zu der ich Sie herzlich
Ing' RObert Fraunberger einlade, konnen Sie aktiv die Gestaltung und Inhalte der
Chefredakteur Zeitschrift beurteilen und jederzeit Kritikpunkte anbringen.
robert.fraunberger@x-technik.com Als kleines Dankeschon verlosen wir unter allen Teilnehmern
ein iPhone® 6. Der Teilnahmeschluss ist der 31. Juli 2016.

Hier geht’s zur Umfrage:

BB : www.x-technik.com/umfrage
=R TEUNGSTECHMIK

PS:

Wir bedanken uns bei den zahlriechen Teilnehmern

unseres EM-Gewinnspiels. Insgesamt wurden 18 Lander als
Europameister getippt, wobei Deutschland mit 32,4 % absolut
heraussticht. Immerhin 21,7 % glauben an Frankreich als
Europameister, gefolgt von Spanien mit 16,5 %, England mit
6,7 %, Belgien mit 5,2 % und Osterreich mit immerhin 4,6 %.
Die Hoffnung stirbt zuletzt ;). Apropos: nur einer tippte auf
Ungarn - falls das also eintrifft, steht auch gleichzeitig der
Gewinner unseres Gewinnspiels fest.
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Wedco-Produktionsbetrieb zum Ausbilder des Jahres ausgezeichnet:

Sieger aus Leidenschaft

Am 24. Mai lud die Bundessparte Gewerbe und Handwerk der Wirt-
schaftskammer Osterreich zur Gala der Top-Betriebe aus Gewerbe und
Handwerk des Jahres 2015. Mit dabei unter den ausgezeichneten Unter-
nehmen: Wedco Tools mit dem eigenen Produktionsbetrieb Van Linthoudt
GmbH, der alle Wedco Standard- und Sonderwerkzeuge herstellt.

Seit 25 Jahren ist die Van Linthoudt GmbH einer der bedeu-
tendsten Osterreichischen Produzenten von Prazisionswerk-
zeugen aus Vollhartmetall fiir die zerspanende Industrie.
Dem Produktionsbetrieb der Wedco Tools wurde fiir seinen
besonderen Einsatz in der Lehrausbildung von Familien- und
Jugendministerin Sophie Karmasin und Wirtschaftskammer-
prasident Christoph Leitl der Preis zum ,, Ausbilder des Jahres”
iiberreicht.

Ausbildung mit Verantwortung

,Es ist die Verantwortung von uns Ausbildern, die Jungen so
gut es geht auf ihren Beruf vorzubereiten. Ausbildung muss
aktiv betrieben werden und erfordert auch, dass man sich in
die Rolle des Lehrlings hinein versetzt”, sagt Lehrlingsausbil-
der Salem Delalic, den die Auszeichnung natiirlich sehr freut
und in seinem Engagement bestitigt. Da es in Osterreich kei-
nen Ausbildungsberuf zum Werkzeugschleifer gibt, werden
den Lehrlingen bei der Van Linthoudt GmbH in diesem Fach-
bereich fundierte, praxisnahe Kenntnisse vermittelt, die ihre
Lehre zum Metalltechniker/Zerspanungstechniker erganzen.
Delalic nimmt die komplexen Anforderungen an einen wirklich

Haimer und Mapal haben eine Partnerschafts- und Lizenzvereinbarung
geschlossen. Der Spanntechnikspezialist aus Igenhausen bei Augsburg
und der Prazisionswerkzeughersteller aus Aalen arbeiten zukiinftig bei
der Erarbeitung und Weiterentwicklung von Technologien und deren An-
wendung strategisch enger zusammen.

,Wir sind stolz und freuen uns, mit Mapal einen starken Part-
ner an unserer Seite zu haben, der zu den weltweit fiithren-
den Werkzeugherstellern zdhlt”, betont Claudia Haimer, ge-
schaftsfiihrende Gesellschafterin von Haimer. Und auch der
geschaftsfiihrende Gesellschafter von Mapal, Dr. Dieter Kress,
freut sich auf die zukiinftige Zusammenarbeit. , Wir schéatzen
die hohe Kompetenz der Haimer GmbH, deren innovative Lo-
sungen im Bereich der Werkzeugaufnahmen unsere Hightech-
Werkzeuge perfekt erginzen.” Mit der Vereinbarung erhalt
Mapal auch eine Lizenz an der weltweit patentierten Safe-
Lock™-Technologie von Haimer. Auf den diesjahrigen Leitmes-
sen AMB in Stuttgart und IMTS in Chicago werden erste neue
Produkte und Losungen auf Basis der neuen Zusammenarbeit
vorgestellt.

Die Van Linthoudt GmbH wurde mit dem Preis zum , Ausbilder des
Jahres* ausgezeichnet. Wirtschaftskammerprasident Leit! (links)

gratuliert den Preistragern: ,,Wir brauchen Motivatoren, die zeigen,
wie es geht. Ich gratuliere Ihnen, dass Sie diese Mutmacher sind!*

guten Ausbilder sehr ernst und sieht es als seine Aufgabe, den
Nachwuchs zu fordern und zu fordern. Dabei legt er sehr viel
Wert auf ein respektvolles Miteinander und sieht sich neben
der fachlichen Ausbildung auch fiir die personliche und sozi-
ale Entwicklung ,seiner” Lehrlinge verantwortlich. Diese Phi-
losophie hat das Unternehmen zu einem der als ,Sieger aus
Leidenschaft” ausgezeichneten Vorzeigebetriebe gemacht.

www.wedco.at

V.L.n.r.: Dr. Jochen Kress, Mitglied der Mapal Geschéftsleitung,
Dr. Dieter Kress, geschéftsfiihrender Gesellschafter von Mapal,
Claudia Haimer, geschaftsfihrende Gesellschafterin von Haimer
und Andreas Haimer, Geschéaftsflihrer von Haimer.

www.mapal.com
www.haimer.de
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Yamawa Europe gegrundet

Yamawa, japanischer Hersteller von Gewinden,
Schneideisen und Zentrierwerkzeugen, hat ge-
meinsam mit dem européischen Partner Sorma
das Unternehmen Yamawa Europe gegriindet,
das seit 1. Janner 2016 aktiv ist.

Die Griindung von Yamawa Europe stellt
die natirliche Entwicklung der histori-
schen Zusammenarbeit zwischen Yama-
wa und dessen italienischem Partner
Sorma dar. Der Hauptsitz von Yamawa
Europe ist in Mestre (IT) sein, wo sich
zuvor das Zentrallager von Yamawa in
Europa bei Sorma befand. ,,Der europa-
ische Markt fiir Zerspanungswerkzeuge
ist sehr wichtig fiir unser Unternehmen”,
sagt Terumitsu Itoh, Geschaftsfiihrer

Yamawa International. ,,Wir sind bereits
fihrend in wichtigen asiatischen Mark-
ten und wir sind sicher, dass wir dank der
neuen Gesellschaft und einer verstiarkten
Partnerschaft mit Sorma noch effektiver
bei der Erfiillung der Bediirfnisse unserer

AKTUELLES

Die Grundlage von Yamawa Europe ist
der richtige Weg, um direkte UnterstUtzung
fur bestehende Kunden mit einem Paket von
Dienstleistungen zur Verfugung zu stellen.

Alessandro Sorgato, AD Yamawa Europe

Kunden werden. Yamawa will einer der
zuverlassigsten und wertvollsten Marken
fiir die Gewindeherstellung werden.”

www.yamawa.eu
www.sorma.net

Westcam vertritt Concept Laser

Das Tiroler Technologieunternehmen Westcam
und Concept Laser, ein deutscher Hersteller
von Maschinen- und Anlagentechnik fiir den
3D-Druck von Metallbauteilen gehen ab sofort
gemeinsame Wege. Den Auftakt setzten die
Partner mit dem gemeinsamen Auftritt auf der
Intertool in Wien.

Als Systemhaus fiir Engineering- und
integrierte  Fertigungslosungen  be-
schaftigt sich Westcam bereits iiber 15
Jahre mit Rapid Prototyping. Mit Mai
2016 wurde ein weiterer Meilenstein
und noch starkerer Fokus auf diese zu-
kunftstrachtige Technologie gesetzt. Mit
Concept Laser holt sich Westcam einen
renommierten Partner an Bord, dessen
patentiertes LaserCUSING®-Verfahren
— ein pulverbettbasiertes Laserschmel-
zen von Metallen — neue Freiheiten bei

der Formgebung von Komponenten er-
schlieBt. Damit unterstreicht das Unter-
nehmen seine Kompetenz im Sinne der
ganzheitlichen digitalen Prozesskette im
Fertigungsprozess. Vom Design/CAD,
Topologieoptimierung und  Struktur-
bauweise {iber Scan/Qualitatssicherung
bis hin zum LaserCUSING®-Verfahren.

Mit Concept Laser
holt sich Westcam
einen renommierten
Partner fur
3D-Metalldruck

an Bord und
unterstreicht somit
seine Kompetenz
im Sinne der
ganzheitlichen
digitalen
Prozesskette im
Fertigungsprozess.

Mit umfassender Beratung sowie dem
Vertrieb/Service von High-End-3D-Dru-
ckern betreut Westcam oOsterreichweit
Industrie-Kunden  unterschiedlichster
Branchen.

www.westcam.at
www.concept-laser.de

15% mehr Produktionsleistung

PROXIA

JIn unserer Produktion setzen wir PROXIA MES ein, vom Leitstand mit ERP- The MES Company

Anbindung Uber die MDE/BDE-Datenerfassung bis hin zur DNC-Vernetzung.
Diese durchgéangige Losung deckte versteckte Potentiale auf, brachte uns 15%
mehr Produktionsleistung und schaffte sogar zusatzlich neue Arbeitsplatze.”

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Wolfgang Stumpf, Produktionsleiter, Herbert Maschinenbau GmbH & Co. KG

HERBERT

MES-Software

Leitstand - Feinplanung - MDE - BDE - PZE - CAQ - TPM - MES-Monitoring - KPl.web - OEE DK info@proxia.com k +49 8092 23 230

.
\3 WWW.proxia.com
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50.000 Qualitatswerkzeuge auf 2.000 Seiten.

Neuer WNT Katalog

Nach zweijahriger Uberarbeitung ist der WNT-Katalog um eine ganze Reihe
neuer Features reicher geworden und wartet mit {iber 6.500 véllig neuen
Produkten auf. Insgesamt umfasst er nun {iber 50.000 Qualitatswerkzeuge.

Der Katalog wurde aufgrund seiner Werkzeugvielfalt erneut in
zwei Ausgaben aufgeteilt: zum einen in den Hauptkatalog, der
ausschlieBlich Prazisionswerkzeuge fir die Zerspanung bein-
haltet — zum anderen in einen Katalog fiir die Werkstiickspan-
nung. Einzelne Katalogsegmente des knapp 2.000 Seiten star-
ken Hauptkatalogs wurden in eine einheitliche Form gebracht,
um eine héhere Ubersichtlichkeit zu gewihrleisten. Die Herz-
stiicke im Katalog sind die neuen Toolfinder. Sie ermoglichen
den Anwendern, schnell durch das enorme Produktspektrum zu
navigieren um das richtige Prazisionswerkzeug fur jede Anwen-
dung herauszufiltern.

www.wnt.com
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Die gesamte Metzler-Produktwelt
in zwei neuen Katalogen.

Umfassende Kataloge

Auf insgesamt 3.000 Seiten stellt Metzler ein komplet-
tes Portfolio von 60.000 Artikeln in zwei neuen Produkt-
katalogen ,Werkzeuge“ und ,Betriebseinrichtungen
und Maschinen“ vor — darunter etwa 5.000 Produkt-
neuheiten.

Der Katalog ,Werkzeuge” ist 2.000 Seiten stark
und beinhaltet neben samtlichen Artikeln fiir
die Metallbearbeitung auch Verbrauchsmateri-
alien sowie allgemeine Werkzeuge. Der Katalog
,Betriebseinrichtungen und Maschinen” zeigt
auf insgesamt 1.000 Seiten alles fiir die Aus-
stattung von Werk- und Produktionsstatten. Ein
gemeinsames Stichwortverzeichnis verschafft
einen raschen Gesamtiiberblick.

www.metzler.at

Welbsite-Relaunch punktet mit Know-nhow und Design

Modern, effizient, multimedial — mit seiner neuen Internetprasenz setzt
Schunk MaBstéabe im Maschinenbau. Unter www.schunk.com bietet das Un-
ternehmen umfassende Informationen iiber sein mit mehr als 11.000 Stan-
dardkomponenten aufbereitetes Spanntechnik- und Greifsysteme-Portfolio.

Schunk hat mit dem Relaunch vor allem eine hohe Nutzerfreund-
lichkeit und intuitive Bedienung im Blick hat. Ob PC, Tablet oder
Smartphone — Anwender konnen sich ziigig orientieren und ge-
langen schnell zu der fiir das jeweilige Projekt passenden Kom-
ponente. Komfortable Suchmdglichkeiten nach Stichworten,
Produkten, Branchen und Leitthemen erleichtern die Navigation.
Alle relevanten, technischen Informationen sind bis auf Varian-
tenebene abrufbar. Individuell darauf abgestimmt, liefert die
Website jede Menge erganzende Inhalte zu den einzelnen Kom-
ponenten. Technische Daten und CAD-Dateien in 2D- und 3D-
Formaten sind dort ebenso zu finden wie Anwendungsbilder und
-videos, Kataloge, Betriebsanleitungen und Zubehor. Eine Viel-
zahl von Best-Practice-Beispielen ermoglicht dariiber hinaus ei-

Der MELE PCMN-phaw

ZeitgemaB und informativ: Dank responsivem Design passt sich die
neue Schunk-Website automatisch ans jeweilige Endgerat an.

nen umfassenden Uberblick iiber die vielfiltigen Einsatzgebiete
der Module und Losungen von Schunk.

www.at.schunk.com



Sumitomo wachst in Europa

Fiir Sumitomo Electric Hartmetall (in Oster-
reich durch Wedco vertreten) ist Europa ein
Schliisselmarkt und man geht davon aus, das
speziell Deutschland und Osterreich maB-
geblich fiir die technische Entwicklung der
nachsten Jahre sein wird. Mit einer beachtli-
chen Investition in gleich zwei neue Geb&ude
starkt das Unternehmen nun das Engage-
ment in die deutschen Standorte.

Am 9. Mai 2016 wurde in Willich, nahe
Dusseldorf, die neue Vertriebsnieder-
lassung Europa eingeweiht (Investiti-
onsvolumen6,5Mio.Euro). Mit1.200m?2
Biiroflaiche und angeschlossenem La-
gergebdude mit 800 m?2 gibt es nun
Raum fiir eine weitere Expansion.

Auch in die Fabrik in Lauchheim hat
Sumitomo mehr als 5 Mio. Euro inves-
tiert. AnschlieBend an die bestehende
Fabrik wurde ein Neubau mit 2.500 m?2
Flache erstellt. Davon dienen 1.100 m?2
der Erweiterung der Produktion und
700 m2 der Administration und Ver-
waltung.

Zusammen mit dem erst vor wenigen
Jahren eingeweihten Technikzentrum
in Lauchheim ist auch dieser Neubau
ein klares Bekenntnis zum Markt Eu-
ropa. Das unterstreicht auch die Er-
offnungsfeier am 11. Mai 2016, zu der
das Top-Management extra aus Japan
angereist ist.

AKTUELLES

Zu Beginn des Monats Mai hat Sumitomo
Electric Hartmetall seine neuen Geb&ude
sowohl in der Europa-Zentrale in Willich als
auch im Werk Lauchheim offiziell in Betrieb
genommen.

www.sumitomotool.com
www.wedco.at

GF erwirbt Microlution

Microlution ist spezialisiert auf Fiinfach-
sen-Frasen und auf Femtosekunden-La-
ser flir Lochbohrungen und Mikro-Zer-
spanung (Bearbeitung von Kleinstteilen)
in verschiedensten Industrien wie Luft-
fahrt, Medizinaltechnik und dem Auto-
mobil-Sektor. ,,Microlution hat in kurzer
Zeit ein beachtliches Know-how in der
Mikrobearbeitung entwickelt. Dieses

erganzt das Technologie-Portfolio von
GF Machining Solutions ideal”, erklart
Yves Serra, CEO von GF. , Wir freuen
uns darauf, Microlution beim Ausbau ih-
rer Prasenz in den USA und weltweit zu
unterstiitzen.”

www.microlution-inc.com
www.gfms.com/at

Microlution ist spezialisiert auf Flinfachsen-
Frasen und auf Femtosekunden-Laser fir
Lochbohrungen und Mikro-Zerspanung.

Smart fertigen!

IRCO Werkstiick-
Ladeautomat ILS-RBL/TBL IRCO Multi-Universal-
Kurzstangen-Ladeautomat

ILS-MUK

www.zerspanungstechnik.com

Kiirzeste Zerspanungspausen
sorgen fiir den Gewinn

BREUNING Jiae

Kurt Breuning IRCO
Maschinenbau GmbH
breuning-irco.de
technologie@breuning-irco.de




Emuge Franken Osterreich hat sich mit
einem topmodernen Firmengebaude fur die Zukunft gerustet:

Gesundes Wachstum

Unser erklartes Ziel ist es
aber nicht, auf Biegen und
Brechen zu wachsen, sondern
immer das Wohl unserer
Kunden im Auge zu behalten
und die Betreuungsgualitat
weiter zu verbessern.

Josef Kroll
Niederlassungsleiter der Emuge

Franken Prazisionswerkzeuge GmbH

12

Ende April erdffnete die Emuge Franken Prézisionswerkzeuge GmbH

im Rahmen einer Hausmesse ihr neues Firmengebéude in Wolfern (00).
Hochmodern ausgestattet, bietet es auf einer Grundstiicksflache von

4.700 m? Platz fiir aktuell 18 Mitarbeiter. Anlésslich der Er6ffnung konnten
wir mit Niederlassungsleiter Josef Kroll iiber den Neubau, die entstandenen
Produktionsmoglichkeiten und die zukiinftigen Ziele sprechen.

Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Herr Krdll, nach nur einem Jahr
Bauzeit haben Sie Ihr neues
Firmengebéude im Februar 2016
bezogen. Sind Sie zufrieden?

Absolut. Die Bauzeit verlief zwar an-
strengend, aber durch die kraftige Un-
terstiitzung von unserem Mutterwerk
konnten wir das Projekt zur vollsten Zu-
friedenheit Aller abschlief3en.

Wie kam es zu diesem Neubau?

Da wir in Osterreich speziell in den letz-
ten zehn Jahren in allen Bereichen iiber-

durchschnittlich gewachsen sind, konn-
ten die gemieteten Raumlichkeiten in
St. Florian den gestiegenen Anspriichen
nicht mehr geniigen.

Welche Mdglichkeiten
haben Sie heute?

Aufeiner Grundstiicksflichevon4.700m?2
bietet unser neues Biiro- und Produk-
tionsgebdaude eine Nutzfliche von
1.200 m2. Die Halfte davon dient der
Produktion von Sonderwerkzeugen so-
wie dem Naschschleifservice. Aktuell
verfiigen wir iiber sechs automatisierte

Anlasslich der Eréffnung kam auch das deutsche Management nach Osterreich
(v.l.n.r.): Patrick Vizethum, Helmut Glimpel, Josef Kréll und Thomas Pompe.

X-technik
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Das neue Firmengeb&ude von Emuge Franken in Wolfern (O0) bietet auf einer
Grundstucksflache von 4.700 m2 Platz fir aktuell 18 Mitarbeiter.

CNC- und zwei manuelle Schleifma-
schinen sowie entsprechende Mess-
mittel zur Qualitatssicherung. Wir
konnen somit hochste Produktqua-
litdit und kurze Lieferzeiten garan-
tieren. Anfang 2017 werden wir
zusatzlich noch zwei weitere CNC-
Schleifmaschinen anschaffen. Zu-
dem verfilgen wir noch iber genug
Grundstiicksreserven, um nochmals
rund 600 m? Produktionsfliche zu
generieren.

Das heiBt, der Bereich Service und
Dienstleistung ist nach wie vor
wachsend?

Definitiv. Als wir uns im Jahr 2009
entschlossen haben, unser Angebot
um den Bereich Nachschleifservice
und Sonderwerkzeugfertigung zu
erweitern, war das der Einstieg in
eine umfassende Kundenbetreu-
ung. Um den Produktionsstandort
Osterreich nachhaltig zu sichern,
ist das meiner Meinung nach auch
dringend notwendig. Lediglich Ka-

talogwerkzeuge zu liefern, ist nicht
mehr ausreichend - im Gegenteil:
Wir versuchen unsere Kunden opti-
mal zu unterstiitzen, damit sie ihre
eigene Produktion so wirtschaftlich
wie moglich gestalten konnen.

Wie setzen Sie das konkret um?

Wir klassifizieren unsere Kunden
nach Bediirfnissen. Das reicht von
einer Handler-Betreuung iiber eine
intensive direkte Zusammenarbeit
mit Testbearbeitungen bis hin zur
kompletten Projektausarbeitung — je
nachdem, wie es der Kunde wiinscht.
Wichtig ist dabei, neben unserer an-
erkannten Werkzeugqualitat sowie
dem wohl breitesten Sortiment an
Gewindewerkzeugen am Markt mit
einer 100 %-igen Lieferfihigkeit, vor
allem auch die gute Ausbildung un-
serer Vertriebsmitarbeiter. Denn die
miissen schlieBlich die Bediirfnisse
erkennen bzw. letztlich die Beratung
bzw. Ausarbeitung von Projekten po-
sitiv umsetzen. >

www.zerspanungstechnik.com
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Damit es schneller und sicher gehen
kann, missen z.B. die Einfahrzeiten
reduziert und die Verfahrwege kirzer
werden! VERICUT ist der Industrie-
standard, wenn es um die Simulati-
on, Verifikation und Optimierung von
CNC-Maschinen geht. Nur die Ferti-
gungssimulation der NC-Daten, also
des Maschinencodes, bietet den Un-
ternehmen hinreichende Sicherheit fir
ihre Bearbeitungsprozesse. Fir den
Anwender ist es der einzig sichere
Weg, die reale Bearbeitungssituation
mit einer ,virtuellen Bearbeitungsma-
schine auf dem Schreibtisch” zu simu-
lieren.

Das spart Zeit & Geld!

—, Halle 4

‘i | ﬁg@ Stand A12

£
~

CGTech Deutschland GmbH
Neusser Landstr. 384 - D-50769 Koln

Tel.: +49 (0)221-97996-0
info.de@cgtech.com - www.cgtech.de
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Anlasslich der Hausmesse hielten Sie
auch Fachvortrige, beispielsweise zum
Thema Trochoidal-Bearbeitung. Was
halten Sie von diesen Trends?

Themen wie das Trochoidale Frasen,
HPC oder Taumelfrasen sind momentan
in aller Munde. Wir beraten unsere Kun-
den schon seit vielen Jahren in all diesen
Bereichen. Wichtig ist dabei vor allem
ein geeignetes Umfeld zu schaffen — hier
fehlt es oft an Unterstiitzung und Know-
how. Genau in diesen Fallen ist eine in-
tensive Beratung notig, die eben {iiber
den reinen Werkzeugverkauf hinausgeht.

Das ist, was ich unter modernem Vertrieb
verstehe.

Also im Speziellen
Technologie-Beratung?

Genau! Nur ein Werkzeug, so gut es
auch immer sein moge, zu verkaufen,
ist definitiv zu wenig. Unsere Firmen in
Osterreich miissen produktiver und somit
wirtschaftlicher sein als der Rest der Welt
— daher ist Prozess-Know-how und das
Wissen um Werkstoffe und deren Verhal-
ten das Um und Auf! Dariiber hinaus ist
auch die eigene Unternehmenskultur mi-

3\:

£ 4
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Der Bereich Sonderwerkzeugfertigung und Nachschleifservice ist ein wesentlicher Baustein

fur eine umfassende Kundenbetreuung.

£

[

| wzs 700
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Eigentimer und
Geschaftsfuhrer
Dipl. Ing.
Helmut Glimpel
inmitten der
Schleifexperten
von Emuge
Franken
Osterreich.

tentscheidend: Alle Beteiligten miissen
zu 100 Prozent an einem Strang ziehen
—zum Wohle der Kunden.

Gibt es auch beim
Nachschleifservice Unterschiede?

Ich denke schon — das war {ibrigens auch
unsere Motivation, diesen Geschaftsbe-
reich im Jahr 2009 zu starten. Unserer
Meinung nach war das Niveau nicht im-
mer zufriedenstellend. Die Herausforde-
rung an die Werkzeugschleifer an der
Maschine ist natiirlich grof3, sie miissen
die unterschiedlichen Geometrien der
Werkzeuge erkennen und moglichst nahe
der Originalgeometrie schleifen konnen.
Da bedarf es Know-how und entspre-
chender Messmittel. Aktuell arbeiten wir
gerade an einer neuen Software, die ge-
nau diese Prozesse automatisieren wird.

Sie sind also
fiir die Zukunft geriistet?

Mit unserem neuen Firmengebaude ha-
ben wir auf alle Falle die Voraussetzung
dafiir geschaffen. Unser erkldrtes Ziel ist
es aber nicht, auf Biegen und Brechen zu
wachsen, sondern immer die Produktivi-
tat unserer Kunden im Auge zu behalten
und die Betreuungsqualitat weiter zu ver-
bessern.

Danke fiir das Gespréch.

www.emuge-franken.at
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Automotive

Bauteile in klrzester Zeit komplett
zu produzieren — dieser Herausforderung
stellt sich die Automobilindustrie.

Als Partner im Projekt Engineering
liefert LMT Tools fur jedes Bauteil die
passende Werkzeugstrategie.

www.Imt-tools.de
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Maschinen-, Spannmittel-, Werkzeug-, Software- und Messtechnikhersteller miissen gemeinsam mit den Unternehmen an L&sungen arbeiten. (V.L.n.r.):
Rainer Birkle, Heiko Petruska, Wolfgang Huemer, Klaus Baumgartner, Tobias Merkt, Simone M. Rackaseder und Hausherr Jirgen Baumgartner.

Treffpunkt der Optimierer

Mitte April fand bei der Iscar Austria GmbH in Steyr das Seminar ,, Treffpunkt der Optimierer” statt, das sich mit
verschiedensten Ansatzpunkten zur Optimierung von Fertigungsprozessen beschéftigte. Dabei zeigten die Unternehmen
Blum-Novotest, Hainbuch, Hermle, Iscar, Westcam und Zoller Erfolgsfaktoren fiir eine effiziente Produktion auf.

Ungenutzte Maschinenpotentiale

Bearbeitungszentren bewegen sich in
dem Bestreben, hoch produktiv und
wirtschaftlich zu frasen, in einem Span-
nungsfeld zwischen Geschwindigkeit,
Genauigkeit und Oberflachengiite. Setzt
man auf optimale Geschwindigkeit, lei-

den Genauigkeit und Oberflichengiite —
setzt man auf optimale Oberflichengiite,
leidet die Geschwindigkeit. ,Hier gilt es,
die optimale Maschinenausstattung und
-konstruktion zu finden und wirtschaft-
lich sinnvoll und bedienerfreundlich um-
zusetzen”, weil Tobias Merkt, Regional-
verkaufsleiter bei Hermle, der erganzt:

X-technik

,Wir gehen hier zwei Wege: zum einen
iilber den mechanischen Maschinenauf-
bau in modifizierter Gantry-Bauweise,
zum anderen setzen wir auf leistungs-
fahige und vor allem anpassbare Steu-
erungs- und Regelungstechnik. Durch
,adaptive’ Einstellung der Antriebsregler
wird ein Optimum in puncto Leistungs-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014




frasen, Oberflichenqualitat und Ge-
nauigkeit erreicht.”

Mit dem neuen ,Hermle-Automati-
on-Control-System” (HACS) bietet
der deutsche Hersteller zudem ein
System zur Steuerung und Uberwa-
chung von Hermle Maschinen, wel-
che mit Palettenwechslern automa-
tisiert werden. Dariiber hinaus bietet
man mit der ,Hermle-Information-
Monitoring-Software” (HIMS) eine
erleichterte Uberwachung und Steu-
erung von Hermle Bearbeitungszen-
tren.

Spezialisierte Spanntechnik

Egal ob bei der Serienproduktion
oder der Einzelteilfertigung, kom-
plexere Bauteile, steigende Energie-
und Materialkosten und immer kiir-
zer werdende Lieferzeiten miissen
zum Handeln bewegen. ,Wir setzen
schon seit Jahren auf ein riistfreundli-
ches Baukasten-System, das dem An-
wender ermoglicht, auch bei kunden-
spezifischen Spannlosungen schnell,
prazise und mit minimalem Aufwand
umzuristen”, erklart Rainer Biirkle,
Verkaufsleiter bei Hainbuch Austria.

Bei dem Baukasten-System bleibt
das Basisspannmittel auf der Maschi-
ne montiert und dient gleichzeitig als
Schnittstelle fiir weitere Spannmittel.
Die Innovation liegt im Baukasten-
prinzip, welches durch seine Fiille
an Anwendungsmoglichkeiten Riist-
und somit Stillstandzeiten in der Fer-
tigung drastisch minimiert.

Das richtige Zerspanungswerkzeug

Jirgen Baumgartner, Verkaufsleiter
Iscar Austria, ist in seinem Vortrag
auf verschiedene Ansatzpunkte zur
richtigen Werkzeugwahl eingegan-
gen. An dem einfachen Beispiel der
Bearbeitung einer Nut erortert er die
unterschiedlichen Anforderungen an
die Maschine, mogliche Fertigungs-
strategien und die daraus resultie-
rende Werkzeugauslegung. ,Sehr
oft entscheidet die verwendete Ma-
schine iiber die richtige Werkzeug-
auswahl. Drehmoment, Leistung und
bei welcher Drehzahl diese zur Ver-
fligung stehen, lassen viele Strategi-
en oft scheitern. Auch die Dynamik

einer Maschine sollte grundsatzlich
Beachtung bei der Werkzeugauswahl
finden”, so Baumgartner.

,Oftmals wird die scheinbar einfa-
che Bearbeitungsstrategie gewahlt
und man macht sich erst hinterher
Gedanken, wie man Kosten reduzie-
ren kann. Dieser Weg des einfachs-
ten technischen Ansatzes sollte in
Osterreich nicht der Anspruch sein.
Die nachtrdgliche Diskussion iber
Werkzeugpreise verschlingt Zeit, die
wesentlich sinnvoller genutzt werden
konnte!”, ist er {iberzeugt.

Eine partnerschaftlich erarbeitete
Strategie mit dem Know-how eines
bzw. mehrerer auflenstehender Spe-
zialisten helfe die Kosten schon bei
Fertigungsbeginn in den Griff zu be-
kommen. Hier sei die Berechnung
des Zeitspanvolumens die perfekte
Vergleichsmoglichkeit der unter-
schiedlichen  Fertigungsstrategien
bzw. Losungsansatzen. ,Maschi-
nenhersteller, Spannmittelhersteller,
Werkzeughersteller und weitere Lie-
feranten miissen gemeinsam mit den
Unternehmen an Losungen arbeiten.
Wir sitzen alle im gleichen Boot und
brauchen uns gegenseitig, um kiinf-
tig in Osterreich weiter Geschifte
machen zu konnen”, meint Baum-
gartner abschlieBend.

Intelligente Werkzeugmesstechnik

,Fur sichere Fertigungsprozesse
miissen heutzutage mehr und mehr
Werkzeugdaten iibergreifend ab-
rufbar sein sowie Maschinen und
Software-Systeme zusammenarbei-
ten. Und dies unter zunehmendem
Zeit-, Kosten- und Qualitatsdruck”,
weif Ing. Wolfgang Huemer, Ge-
schaftsfithrer Zoller Austria, der er-
ganzt: ,Die Teile miissen die Ferti-
gung schneller durchlaufen und mit
steigender Qualitdt verlassen. Das
bedeutet von den Maschinen iiber
die Werkzeuge bis hin zu den Tech-
nologien ist mehr Flexibilitat gefragt.
Dafiir muss Vernetzung, muss Indus-
trie 4.0, in der Werkstatt ankommen.
Zoller gestaltet diese Vernetzung we-
sentlich mit.”

Ein wichtiger Punkt um dies zu er-
moglichen, ist laut Huemer die
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sichere Dateniibertragung fiir einzelne
Prozessschritte: zum Beispiel die direkte
Kommunikation zwischen Einstellgerat
und Werkzeugmaschine. , Weltweit gibt
es eine Vielzahl an Maschinenherstel-
lern, bei denen unterschiedliche Steu-
erungssysteme zum Einsatz kommen.
Mit Zoller ist die sichere Werkzeugda-
teniibertragung heute bereits herstelle-
runabhingig moglich: via Etikett, RFID-
Chip, Postprozessor oder auch durch
libergeordnete Fertigungsleitsysteme”,
so Huemer weiter. Dies garantiert hochs-
te Qualitat durch gemessene und einge-
stellte Werkzeuge.

Durchgéngige Prozesskette

,Beginnend mit der topologieoptimier-
ten Konstruktion tiber unser CAM-Sys-
tem bis hin zum 3D-Druck und der Quali-
tatssicherung mittels 3D-Scan-Systemen
bieten wir zukunftsweisende Losungen
fiir eine Fertigungsoptimierung”, so
Herr Klaus Baumgartner, Westcam Ver-
triebsleiter der Filiale Sankt Florian
(00). ,,Gemeinsam mit fithrenden Her-
stellern entwickelt Westcam die jeweils
beste Losung fiir den Kunden - immer
mit dem Anspruch moglichst durchgan-
gig, ibergreifend und effizient zu sein”,
erganzt er.

Vorgestellt wurde u. a. der Autodesk®
Formengenerator zur Topologie-Opti-
mierung. Dieser beinhaltet intelligente
Strategien zur Maximierung der Steifig-
keit bei gleichzeitiger Gewichtsredukti-
on der Bauteile. ,Falls die Bauteile mit
konventionellen Zerspanungsmethoden
nicht mehr herstellbar sind, konnen sie
mittels 3D-Druck in kiirzester Zeit gefer-
tigt werden”, weil Baumgartner.

Im Bereich der CAM-Programmierung
stellte Baumgarter das neue MAXX Ma-
chining Paket von hyperMILL fiir die
HPC-Bearbeitung vor. Es besteht aus
drei voneinander unabhingigen Modu-
len fiir das hocheffiziente Schruppen,
Schlichten und Bohren.

100 % Gutteile

Der Automatisierungsgrad in der zerspa-
nenden Fertigung nimmt standig zu. Um
die Bearbeitungszeit pro Werkstiick so

Sowohl theoretisch als auch praktisch stand die Optimierung von
Fertigungsprozessen im Mittelpunkt.

kurz wie moglich zu halten, fertigen viele
Unternehmen mit verketteten Produk-
tionslinien. Eine Uberpriifung des Be-
arbeitungsergebnisses erfolgt aber erst
am Ende der Linie. Dies hat zur Folge,
dass Fehler erst erkannt werden, wenn
bereits eine groRe Zahl an Werksti-
cken bearbeitet wurde. , Mit integrierter
Messtechnik gehort dieser Umstand der
Vergangenheit an”, meint Heiko Petrus-
ka, Verkaufsleiter bei Blum-Novotest in
Osterreich.

Ein Blick auf technische Zeichnungen
offenbart, dass es kaum eine dimen-
sionale Grofe gibt, welche nicht pro-
zessnah in der Werkzeugmaschine ge-

messen werden kann. ,Daher sollten
Laser-Messsysteme und Tastkopfe zur
Werkzeugeinstellung und -iberwachung
sowie Messtaster zur Werkstiick- und
Werkzeugmessung oft schon zur Stan-
dardausstattung gehoren”, so Petruska
weiter. Selbst fiir die maschineninteg-
rierte Erfassung der Oberflichenrauheit
oder analoge Scanvorgdnge biete Blum
mittlerweile intelligente Losungen.

www.blum-novotest.de
www.hainbuch.at
www.hermle.de
www.iscar.at
www.westcam.at
www.zoller.info/at
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Intertool 2016 mit Aufwartstrend:

Industrie hat Flagge gezeigt

Vom 10. bis 13. Mai 2016 fanden in der Messe Wien in den Hallen A und B die Fachmessen Intertool und SMART
Automation Austria statt, mit zum Teil sehr zufriedenen Ausstellern. In Summe waren 439 Aussteller aus dem In- und
Ausland vertreten. Insgesamt 21.546 Fachbesucher haben die beiden Industriefachmessen besucht, was einem Plus

von immerhin 4,5 Prozent entspricht.

Auffallend hoch war der Anteil jener Fach-  Attraktivitdt der Fachmesse unterstreicht.
besucher (43,5 %), die zum ersten Mal die ~ Viele der Fachbesucher waren zudem auf
Intertool nutzten, was die wiedererlangte beiden Messen, daher war die Frequenz

In Summe waren 439 Aussteller aus dem In- und Ausland vertreten. (Copyright: www.fabshoot.me)
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vor allem an den ersten drei Messetagen
spiirbar stirker. ,Die Unterstiitzung aus
den Branchen, das Interesse der Besucher
und nicht zuletzt das enorme Engagement
aller Beteiligten hat ganz klar gezeigt, wie
wichtig eine Industrieplattform fiir den
Industriestandort Osterreich ist”, wertet
Benedikt Binder-Krieglstein, Geschéfts-
fiihrer des Veranstalters Reed Exhibitions,
die Messekombi als einen klaren Erfolg.

Highlights der Intertool 2016

Zu den Highlights der Intertool 2016
gehorte, wie schon 2014, die Sonder-
schau Prozesskette.at. Am ersten Mes-
setag war dort am spidten Nachmittag
OFB-Erfolgstrainer Marcel Koller zu
Gast, der in seiner sehr sympathischen
Art Rede und Antwort stand. Zudem
wurde ihm seitens der Prozesskette.at
eine Biiste aus Aluminium iiberreicht.
In der Halle A im Steirereck haben sich
elf steirische Unternehmen erstmalig zu



Messeeindriicke von Intertool-Besuchern 2016
Wir haben bei den Besuchern der diesjahrigen Intertool nachgefragt:

Firma Trumpf: ,Es gab viel neues zu entdecken und alles in allem war es sehr informativ, das
ist natlrlich erfreulich. Insgesamt verlief die Messe deutlich besser als in den letzten Jahren.
Auch als Aussteller erhielten wir sehr positive Riickmeldungen.

Firma KTM: ,Ich hatte vor allem groBes Interesse an Maschinen. Da der Aufbau der Halle sehr
kompakt war, konnte man sich reichlich informieren. Ich war zwar das erste, aber bestimmt
nicht das letzte mal auf der Intertool."

Jugend am Werk: ,Leider hatten wir nicht so viel Zeit — umso erfreulicher ist es fur uns, den-
noch einige interessante Neuigkeiten entdeckt zu haben."

Firma Marek: ,Ich konnte auf der diesjahrigen Intertool viele sehenswerte Neuheiten kennen-
lernen. Insgesamt war das die beste Ausgabe, seit ich diese Messe besuche — also seit acht
Jahren.”

Firma Electrova: ,Es war diesmal wieder deutlich mehr los als die Jahre zuvor und auch die
Quialitdt wurde angehoben — insgesamt eine gelungene Messe.”

Firma RO-RA: ,Die diesjahrige Intertool wurde viel professioneller gestaltet als bisher. Auch die
Quialitat der Aussteller war sehr gut — daher war mir ein Tag dort fast zu kurz.“

Firma Otto Boc: ,Leider waren fir mich nur zwei bis drei Stédnde wirklich von Interesse, da die
Messe stark geschrumpft ist. Alles in allem war sie wenig Uberzeugend.*

Firma ME Werkzeugservice: ,Wir konnten einige Neuheiten begutachten und waren daher
sehr zufrieden. Erfreulich war zudem das vorwiegend gute Personal auf den von uns be-
suchten Stéanden. Summa summarum eine interessante Intertool-Ausgabe.”

Firma Demel: ,Da ich vor zehn Jahren das letzte Mal die Intertool besuchte, habe ich keinen
direkten Vergleich mit den Ausgaben der letzten Jahre — jedoch war ich dieses Jahr nicht sehr
Uberzeugt, da es eine eher kleine Messe ist.”

Firma Grasl: ,Grundsétzlich ist so eine Messe wichtig fur die Kontaktpflege mit den Liefe-
ranten. Dennoch muss ich sagen, dass die diesjahrige Intertool insgesamt nicht berauschend
war — wenig Maschinen, kaum Automatisierung, nur Standardmaschinen. Emco hat génzlich
gefehlt — DMG hingegen hatte einen sehr groBen und guten Stand.”

Firma Rockmore: ,Ich habe heuer zum dritten Mal die Intertool besucht. Ich muss sagen, es
war sehr angenehm und es hat mir in Summe sehr gut gefallen — besser, als bei meinen bis-
herigen Besuchen dieser Messe.*

= Ay
.

einem Verbund zusammengeschlossen, um
den Messebesuchern eine Kompetenzbiin-
delung zu bieten (siehe dazu auch Seite 25).

Der erfolgreiche Verlauf der Intertool 2016
kommt auch in den Resultaten der Fachbesu-
cherbefragung durch das Linzer market Ins-
titut zum Ausdruck. Vier von fiinf Befragten
(79 %) zeigten sich mit der Messe sehr zu-
frieden (Schulnoten 1 und 2; plus 3 = 94,6 %),
neun von zehn (91,9 %) wollen die Messe wei-
terempfehlen, und 84,4 Prozent gaben an, vom
Messebesuch profitiert zu haben.

Aussteller sind zufrieden

Der Verlauf der Intertool 2016 wird auch von

www.zerspanungstechnik.com

vielen Unternehmen als erfolgreich bewertet.
Wenngleich man auch erwahnen sollte, dass
der Standplatz in der Halle, so wie bei den ver-
gangen Veranstaltungen, ein entscheidender Er-
folgsfaktor war — je weiter vorne, desto hoher die
Besucherfrequenz. Daher haben wir von zahlrei-
chen Ausstellern ein Restimee eingeholt:

,Die Intertool war fiir DMG MORI ein voller
Erfolg, unsere Erwartungen wurden weit iiber-
troffen. Im Vergleich zu 2014 konnten wir die
Besucherzahlen, die Auftragseingdnge und das
Angebotsvolumen deutlich steigern, was wiede-
rum zeigt, dass die Neuausrichtung der Messe
positiven Anklang bei den Fachbesuchern - dar-
unter zahlreichen Entscheidungstragern - fand.
Die Intertool hat sich mittlerweile zu einer =>
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Zu den Highlights der Intertool 2016 gehérte der Besuch von OFB-Erfolgstrainer Marcel Koller am Stand der Prozesskette.at. Als kleines
Dankeschon wurde ihm eine Biste aus Aluminium Uberreicht (v.l.n.r.): Stefan Wonnebauer, Florian Konig, Karl Wiefler, Wolfgang Huemer,
Marcel Koller, Edip Bayizitlioglu und Markus Ebster.

der wichtigsten Branchenplattformen in
Osterreich entwickelt. DMG MORI wird
daher auch in 2018 wieder vertreten sein
und diese weiterhin als Know-how-Trager
fiir den Wirtschaftsstandort Osterreich
nutzen", meint etwa Gebhard Aberer sei-
tens der DMG MORI Austria GmbH.

,Voller Messestand und voller Erfolg fur
Boehlerit im Steirereck. 55 % mehr do-
kumentierte Messekontakte als auf der In-
tertool 2014 sowie ein Kundenabend mit
{iber 700 hochzufriedenen Gisten aus Os-
terreich aber auch aus Polen, Tschechien,
Slowakei, Ungarn, Slowenien, Deutsch-
land, Tirkei und auch aus Italien. Sowohl
die Qualitat als auch die Quantitat und die
Stimmung von Besucher und Aussteller
waren wahrend der gesamten Messewo-
che hervorragend", zeigt sich auch Ger-
hard Melcher, Boehlerit GmbH & Co KG,
sehr zufrieden und Ing. Klaus Ponweiser,
Siemens AG Osterreich erganzt: ,Seitens
Siemens blicken wir auf eine sehr erfolg-
reiche Messe zuriick. Besonders hervor-
zuheben und erfreulich ist die hohe An-
zahl an Kontakten und Neukontakten. Aus
unserer Sicht hat es sich wirklich gelohnt,
bei der Intertool 2016 dabei gewesen zu

22

sein und wir freuen uns schon auf die In-
tertool 2018.”

,Fir mich war die Intertool eine sehr
positive Veranstaltung. Man merkt, dass
Reed Exhibitions gute Vorarbeit geleis-
tet hat und alle Aussteller gut zusam-
mengearbeitet haben. Davon haben wir
nattirlich profitiert. Das Besucherplus
des ersten Tages war auch in den dar-
auffolgenden Messetagen spiirbar. Auch
das neue Setup der Prozesskette.at,
offener und besser zugdnglich, hat gut
funktioniert. Wir sind 2018 wieder mit
dabei", so Johannes Riha, GGW Gruber
& Co GmbH und Ing. Wolfgang Huemer,
Zoller Austria GmbH, zeigt sich ebenfalls
zufrieden: ,,Wir haben sowohl bei den Be-
suchern als auch bei den direkten Messe-
auftragen ein deutliches Plus zu verzeich-
net. Unsere Osterreich-Premieren haben
beim Fachpublikum einen grofen Zu-
spruch gefunden. Mit pilot 1.0 haben wir
eine neue Software und Bildverarbeitung
prasentiert, die mit einem unschlagbaren
Preis-Leistungs-Verhéltnis viele Kunden
und Interessenten angesprochen hat. Die
Stimmung unter den vielen fachkundigen
Besuchern auf unserem Messestand war

sehr gut und der Eindruck, dass die In-
vestitionsbereitschaft in der Branche hoch
ist, wurde durch die unmittelbaren Messe-
und Folgeauftrige bestatigt. Zusammen-
fassend war die Messe fiir uns ein Erfolg
und wir werden auch in zwei Jahren wie-
der mit dabei sein.”

,.Die Zuversicht, mit der wir in die diesjah-
rige Intertool gestartet sind, wurde nicht
enttduscht. Die Messe war Startschuss
fir einige vielversprechende Projekte:
sowohl bei bestehenden Stammkunden
als auch bei Interessenten, die bisweilen
noch nicht bekannt waren. Dariiber hin-
aus konnten sogar Abschliisse verzeichnet
werden”, restimiert weiters Anton Koller,
precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH.

,Wedco Tool Competence stellte den
Fachbesuchern der diesjahrigen Intertool
auf 143 m? die neuesten Zerspanungs-
trends und Préazisionswerkzeuge aus
eigener Produktion sowie von den Han-
delspartnern Sumitomo, Horn, Nikken,
Zecha und ILT vor. Die Intertool ist unsere
,Hausmesse” fiir den heimischen Markt,
aber auch fiir die angrenzenden Lander -
umso wichtiger ist uns ein starker Auftritt,



der sich ganz um die Wettbewerbsfa-
higkeit unserer Kunden dreht: Wir ste-
hen fiir wirtschaftliche Fertigungsme-
thoden mit innovativen Standard- und
Sonderwerkzeugen, kompetente Bera-
tung und hochste Anspriiche an Pro-
duktqualitat, Liefertreue und Kunden-
ndhe. Dass dabei der SpaR nicht zu kurz
kommt, haben wir im gemeinsamen
Prozesskette.at-Rahmenprogramm
mit OFB-Teamchef Marcel Koller,
beim  High-Speed-TorwandschieBen
um hochwertige Preise und bei der
legenddren Standparty einmal mehr
unter Beweis gestellt,” zeigt sich Tho-
mas Fietz, Wedco Handelsgesellschaft
m.b.H., erfreut und geht weiter ins
Detail: ,Wir haben die Intertool auch
dieses Jahr intensiv dazu genutzt, neue
Kontakte zu kniipfen und die Bediirf-
nisse unserer Kunden im personlichen
Gesprach noch besser kennenzulernen
—die Messe und das Folgegeschaft wa-
ren fir uns ein Erfolg. Gleichzeitig ist
eine Fachmesse fur Fertigungstechnik
fiir den Wirtschaftsstandort Osterreich
relevant. Um mit der Intertool auch in
Zukunft eine starke regionale Plattform
fiir die Industrie und Fachbesucher aus

Osterreich und den Nachbarméirkten
zu haben, braucht es daher das Com-
mitment der Branche!”

,Die Neuausrichtung der Intertool
scheint Friuchte zu tragen — ein Kon-
zept das Zukunft hat. Einen wesentli-
chen Beitrag hierzu leisten die partner-
schaftlich agierenden Aussteller selbst
mit werbewirksamen Aktivitaten- fir
den Erfolg der Intertool und den Stand-
ort Osterreich. Unser gesetztes Messe-
ziel konnte erreicht werden, was mit
dem kommunizierten Besucherplus
einher geht", meint Christian Binder,
Schunk Intec GmbH.

,Die diesjdhrige Intertool war fiir uns
eine Messe mit hoher Stammkunden-
frequenz. Es gab sehr konkrete Anfra-
gen, definiert auf das spezielle Portfolio
von Schirnhofer. Die Stimmung auf der
Messe wurde sowohl von anderen Aus-
tellern und auch von Kunden sehr po-
sitiv bestatigt,” betont Mario Schirnho-
fer, Schirnhofer Werkzeugmaschinen
& Werkzeuge GmbH, abschliefend.

www.intertool.at
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O!lCatcher

Vorteile des PFT O}l Catcher:

+ geringes Gewicht (nur 1,8 kg) 6
+ kompakte, flexible Bauweise L
« Olférderleistung ca. 3-5 Liter/h

» Geschwindigkeit regulierbar S
= Alle Teile CNC gefertigt K
« Starker Getriebemntnrm,hr :

« externes Nelzteil |

« CE Kennzeichnung
+ Magnetstativ

+ Zeitschaltuhr

Der Oil Catcher entfernt
aufschwimmendes
Ol und Fett von Kiihifilissigkeiten.
So bleibt die Kiihlfliissigkeit
ldnger haltbar und einsatzfahig.
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Vorteile des PFT Oil Mixer: W

«  MNadelventil-Technik

» Konzentration dosierbar (0-16%)

+ Gardena-Anschluss

» Emulsionsaufbereitung ca. 600 Liter/h

« CNC gefertigte Teile

« mit Drahtspirale verstarkter
Auslassschlauch

» Magnet am Auslass (zur Schlauch-
Fixierung)

AMI OV =-

Priizisions  s::Neument s Walersss

Talelon: «43 216 20075
Fax; »43 6216 20038
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AKTUELLES

200 Jahre Professur fur Fertigungstechnik:

/Zukunft braucht Herkunft

Durch rechtzeitige Weichenstellungen in der
Forschung, der Aushildung von Fachkraften
und in der Politik und Wirtschaft kann Os-
terreich das Zeitalter der ,Industrie 4.0“ als
Chance erschlieBen.

Der 3. Wiener Produktionskongress wid-
met sich den mit diesen Visionen verbun-
denen technischen Herausforderungen.
Eine Reihe hochrangiger nationaler und
internationaler Vertreter aus Industrie und
Forschung werden im Rahmen der zweita-
gigen Veranstaltung wieder aktuelle Fra-
gestellungen diskutieren und zu neuesten

Erkenntnissen aus der Forschung sowie
der industriellen Anwendung berichten.

200-Jahr-Jubilaum

Der diesjahrige Produktionskongress
wird sich in einem ganz besonderem
Licht prasentieren: Die Professur fiir Fer-
tigungstechnik feiert das 200-Jahr-Jubila-
um und gilt damit weltweit als eines der
altesten Universitatsinstitute auf diesem
Forschungsgebiet. Bereits bei der Griin-
dung des Polytechnischen Institus im Jahr
1815 wurde der Lehrgegenstand ,Empi-

Im Rahmen des Kongresses wird auch die
Jubildumsfeier zum 200-jahrigen bestehen der
Professur fur Fertigungstechnik stattfinden.
Wurdiger Schauplatz dieser Veranstaltung ist die
traditionsreiche Hofourg in Wien.

Univ. Prof. DI Dr Friedrich Bleicher

Die Wiener Hofburg ist Veranstaltungsort des
3. Wiener Produktionskongresses.
(© Hofburg Vienna, Foto Manfred Seidl)

rische Technologie” als tragendes Fach
der Technischen Abteilung des Polytech-
nischen Instituts eingefithrt und bald in
Mechanische Technologie” umbenannt.
Georg Altmiiller, einer der Professoren fiir
Mechanische Technologie, schuf mit dem
Ausbau des ,Fabrikproduktenkabinetts”
— einer Mustersammlung von instustriell
gefertigten Gilitern — eine Einrichtung, de-
ren Bedeutung tber die Bediirfnisse des
Polytechnikums weit hinausging.

Termin  27. - 29. September 2016
Ort Hofburg Wien
Link www.produktionstechnik.at

Die Teilnahmebedingungen finden Sie auf der Website. iPhone st eine Marke der Apple Inc., die in den USA und weiteren Landem eingetragen ist.

lhre Meinung ist gefragt

bei unserer aktuellen Leserumfrage

FERTIGUNGSTECHNIK
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H.,. = = ; - "
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X-technik

DER FACHVERLAG

Bewerten Sie uns

und gewinnen Sie mit etwas

GlUck ein iPhone® 6

Jetzt mitmachen auf

www.x-technik.com/umfraqeb



AKTUELLES

Voller Erfolg fur Boehlerit und das Steirereck

Die fiihrenden Betriebe in den Bereichen Werk-
zeug- und Maschinenbau sowie der Mess- und
Regeltechnik in der Steiermark zeigten auf
1.000 m2 ihr ganzes Konnen und Know-how
beim ,Steierereck” mitten im Messegeschehen
der Intertool 2016. Die Initiative fiir die konzen-
trierte Leistungsschau ging vom Hartmetallspe-
zialisten Boehlerit aus.

Mit einer Besuchersteigerung von 55 %
im Vergleich zur schon guten Intertool
2014 hat Boehlerit seine Messeziele
iiberschritten. Die grote Nachfrage war
nach dem innovativen Boehlerit Fraspro-
gramm, wo sich mehr als 1.000 interes-
sierte Besucher von der Osterreichischen
Trilogie — Emco Frasmaschine, Bohler
Werkstoff und Boehlerit Fraswerkzeuge
bei einer Livevorfiihrung von der Perfor-
mance iberzeugen konnten.

Aber auch viele weitere Boehlerit-Inno-
vationen wurden den vielen Messebe-
suchern gezeigt — wie die neue Hartme-
tallsorte HB40T fiir die Titanbearbeitung
mit Schaftfrisern, oder die schérfsten
und hértesten CVD Schneiden in Koope-
ration mit TiroTool. AuBerdem mochte
Boehlerit im Dienstleistungsbereich mit
einem Werkzeugschrank die Bestellun-
gen der Kunden optimieren. Auch dem
derzeitigen Megatrend Industrie 4.0 wur-
de Boehlerit mit seinem Schwesterunter-
nehmen gerecht. In Kombination mit ei-
nem Bilz Schrumpfgerit, einem Thermo

Grip® Schrumpffutter mit eingebauten
RFID Chip und einem Identifizierungs-
code mit Schrumpfparametern konnte
in Sekundenschnelle vollautomatisches
Schrumpfen direkt am Boehlerit Messe-
stand gezeigt werden.

Kundenabend rundete Messeauftritt ab

Als Gastaussteller niitzte das Grazer
Unternehmen Alicona - Marktfiihrer
in der Prazisionswerkzeugindustrie fiir
3D-Oberflichenmessung - die moder-
ne Plattform des Boehlerit Messestan-
des. Neben den vielen Innovationen hat
auch der gemeinsame Auftritt mit den
zehn steirischen Partnerunternehmen
im ,Steierereck” gepaart mit der steiri-
schen Kulinarik zu diesem vollen Erfolg
beigetragen. Der Kundenabend rundete

Mehr als 600 Géaste
— Firmenpartner,
Kunden, Techniker —
kamen zum Empfang
beim ,Steirereck”
der Fachmesse
Intertool in Wien.
(Bild: Boehlerit/
Morgenstern)

mit iiber 700 nationalen und internatio-
nalen Besuchern sowie der Fachpresse
aus Deutschland, Osterreich und der um-
liegenden osteuropdischen Staaten den
erfolgreichen Messeauftritt ab.

Selbst der VDMA Fachvorsitzende der
Prazisionswerkzeuge Deutschland, Herr
Lothar Horn, war erstmals auf der In-
tertool in Wien und war positiv iiber die
Qualitat der Aussteller sowie den guten
Besuch {iberrascht und meinte trocken in
seiner schwabischen Art: ,Eine sehr gute
regionale Messe, die mit Diisseldorf und
Leipzig mithalten kann sowie eine oster-
reichische und osteuropaische regionale
Erganzung zur mittlerweile internationa-
len Leitmesse Europas, der AMB, ist”.

www.boehlerit.com

Flachenmodellierung
2D und 3D CAD
Direktschnittstellen

2,5 Achsen Frasen u. Bohren
3 Achsen Frasen
5 Achsen Frasen

V ﬂ S i NC-Bearbeitung _.,_H,‘__ e — X

CAD/CAM fiir den Werkzeug- und Formenbau

2-4 Achsen Drahtschneiden
Autom. Featurebearbeitung

Kinematische- u. Abtragssimulation

Hagenaustrale 5 - D-85416 Langenbach - Fon +49(0)8761- 76200 - Fax +49(0)8761- 76 2090 - info@mecadat.de

www.zerspanungstechnik.com
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SUMOCHAM-Bohrsystem im Einsatz bei ISW - Teil 2 einer Erfolgsgeschichte:

Kernlochbohren
it High-Speed

Bei der niederdsterreichischen ISW GmbH werden Faktoren wie Produktivitéat, Flexibilitdt und Prozesssicherheit
groBgeschrieben. Der auf die GroBteilebearbeitung spezialisierte Lohnfertiger setzt deshalb auf unterschiedliche
Werkzeugkonzepte des Zerspanungsspezialisten Iscar. Im zweiten Teil unserer Anwenderreportage berichten wir
tiber den Einsatz des SUMOCHAM-Wechselkopfbohrsystems, das bei ISW im Kernlochbohren mit beeindruckenden
Vorschubwerten von 1,25 mm/U glanzt.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik
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Das Video
zum SUMOCHAM IQ

www.zerspanungstechnik.at/
video/96990

Das SUMOCHAM-Wechselkopfbohrsystem
kommt bei ISW im Durchmesserbereich von
11,0 bis 32,0 mm zum Einsatz. Im Bild ein
Bohrer mit 26,5 mm Durchmesser, 3xD bei
der Bohrung eines Kernlochs M30 (Bohrtiefe
auf Spitze = 80 mm) mit einer Eingriffszeit je
Bohrung von lediglich 1,96 Sekunden.

3 ie in Ennsdorf/NO beheimatete
ISW GmbH zahlt sich zu den fith-
renden Herstellern individueller
Stahlkomponenten, denn das Fertigung-
sangebot ist durchgéngig. , Wir sind einer
der wenigen Komplettanbieter im Bereich
der Grof3teilebearbeitung, die das gesamte
Produktionsspektrum unter einem Dach
anbieten konnen”, erklart Stefan Limber-
ger, Betriebsleiter bei ISW. Das im Privat-
besitz der Familie Limberger befindliche
Unternehmen beherrscht samtliche Pro-
zesse zur Stahlbearbeitung, angefangen
bei der Materialwirtschaft iiber das Brenn-
schneiden, Richten, Schweillen, Zerspa-
nen, Spannungsarmglithen, Sandstrahlen
und Lackieren.

Iscar als Garant fiir Produktivitat

Seit rund sechs Jahren arbeitet ISW unter
anderem mit dem Werkzeugspezialisten
Iscar zusammen. Nach anfanglichen Pro-
bebearbeitungen mit schlagendem Erfolg
ist Iscar heute der wichtigste Partner im
Bereich Zerspanungswerkzeuge: ,Uber
die Jahre hat sich eine perfekte Partner-
schaft entwickelt”, so Limberger, der ganz
Kklare Vorteile in der Zusammenarbeit sieht:
LIscar ist einer der weltweit grofSten Werk-
zeughersteller, hochinnovativ und mit einer

www.zerspanungstechnik.com
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Vorteile SUMOCHAM

Die Vorteile des SUMOCHAM-
Wechselkopfbohrsystems  sind
einfach zu erklaren: nahezu keine
RUstzeiten kombiniert mit hohen
Abspanraten durch eine optimale
Auslegung des Bohrkopfes und
des Plattensitzes im Grundhalter.
Ein spezieller Verschlussmecha-
nismus macht sich die mecha-
nischen Schnittkrafte zunutze,
welche auf das Werkzeug einwir-
ken. Diese Schnittkrafte werden
in Spannkréfte konvertiert, welche
die Stabilitdét des Wechselbohr-
kopfes gegentiber den Anlagefla-
chen steigert. Die je nach Material
abgestimmten Bohrkdpfe sowie
Flachbohrképfe (180°) sorgen
fUr ein umfassendes Portfolio zur
Bohrungsbearbeitung auf dem
gleichen Wechselkopftrager. Das
Programm umfasst Werkzeuge
im Durchmesserbereich 6,0 bis
32,9 mm bis 12xD, sowie die
zugehdrigen Bohrkopfe in Abstu-
fung 0,1 mm im Standard.

Kombination.

sehr guten technischen Unterstiitzung. Die
Qualitdt der Werkzeuge spiegelt sich 1:1 in
unserer Produktivitat wider. Das Gesamt-
paket ist ausgezeichnet.”

Die zwei Pama-Bohrwerke bei ISW sowie
eine Uniforce 6 und eine Powerspeed 5 von

Produktivitat, Flexibilitat sowie Prozesssicher-
heit haben in unserem Geschéaft der Lohnferti-
gung oberste Prioritat. Mit Iscar halbben wir im Be-
reich der Werkzeugtechnik absolut den richtigen
Partner — egal ob im Frasen oder Bohren — gefun-
den, um genau diese Voraussetzungen optimal
erfullen zu konnen.

Stefan Limberger, Betriebsleiter bei ISW

Dem Kunden stehen im SUMOCHAM-
Programm hunderte verschiedene Werkzeug-
Kombinationen fur samtliche Anforderungen bei
modernen Bohranwendungen zur VerfUugung. Es
findet sich fur jeden Anwendungsfall die passende

Christopher Hainisch, Vertriebstechniker
bei Iscar Austria, Gebiet Oberdsterreich

SHW sind zum Grofteil mit Werkzeugen
von Iscar ausgertstet. ,Auch fiir Probebe-
arbeitungen bekommen wir immer die neu-
esten Wendeplatten und Losungen, somit
profitieren wir von den Entwicklungen auf
direktem Weg”, ist Stefan Limberger iiber-
zeugt. Bereits in der Ausgabe 2/Mai 2016
(Seite 28) berichteten wir iiber den Einsatz
des HELIDO 845 Multiplanfrassystem von
Iscar bei der Bearbeitung von Brammen
aus hochfestem Material. Aufgrund der
doppelseitigen Wendeschneidplatten mit
acht nutzbaren Schneiden des HELIDO 845
ermoglichen diese — dank einer positiven,
axialen Einbaulage - einen ausgesprochen
weichen Schnitt und wurden zum Problem-
16ser fiir die heikle Anwendung. Doch nicht
nur die verschiedensten Frassysteme von
Iscar sind bei ISW im Einsatz. >
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Produktives Bohrsystem
gesucht und gefunden

ISW bearbeitet fiir verschiedenste Kun-
den, insbesondere fiir Kunststoffmaschi-
nenhersteller, Druckplatten aus Spha-
roguss, in die unter anderem zahlreiche
Bohrungen eingebracht werden miissen.
,Bei der groBen Anzahl an Bohrungen,
die wir durchfiihren, spielt Zeit und Qua-
litdit der Bearbeitung eine entsprechen-
de Rolle. Um auch weiterhin konkur-
renzfahig bleiben zu konnen, waren wir
schon lange auf der Suche nach einem
wirtschaftlichen Bohrsystem, das unsere
Produktivitat — speziell in diesem Bereich
— weiter steigert”, erinnert sich der Be-
triebsleiter.

Als man seitens Iscar das selbstzentrie-
rende, selbstklemmende SUMOCHAM-
Wechselkopfbohrsystem vorstellte, war
eine Umstellung auf Iscar-Bohrwerkzeuge
schnell klar. ,Das SUMOCHAM-Wechsel-
kopfbohrsystem besticht mit extremen
Vorschubwerten, hervorragenden Ober-
flichengiiten sowie Rund- und Geradheit
der Bohrungen. Die Einsatzdaten der SU-
MOCHAM-Bohrer sind herkommlichen
Vollhartmetallbohrern deutlich iiberlegen

¢

d w
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und auch das Wechseln des Bohrkopfs
geht direkt in der Maschine — somit wer-
den auch die Nebenzeiten deutlich redu-
ziert”, freut sich Limberger.

Die Bohrkorper verfigen tiber gedrallte
Kiihlkandle sowie grofRe, polierte Span-
kammern und gewahrleisten einen sehr
guten Spanfluss bei allen Werkstiickstof-
fen. ,Das selbstklemmende und selbst-
zentrierende Bohrkopf-Klemmsystem ga-
rantiert eine beachtliche Stabilitat sowie
einfache und sichere Handhabung - selbst
beim Wechseln der Bohrkopfe in der Ma-
schine”, erldutert Christopher Hainisch,
Vertriebstechniker bei Iscar Austria im
Raum Oberosterreich, die wesentlichen
Merkmale der SUMOCHAM-Werkzeuge.

Kernbohren mit 1,25 mm
Vorschub pro Umdrehung

Beispielsweise setzt ISW zum Kernloch-
bohren eines Gewindes M30 den SUMO-
CHAM Durchmesser 26,5 mm mit einem
Vorschub pro Umdrehung von 1,25 mm
ein, bei einer Bohrtiefe auf Spitze von
80 mmund einer Drehzahlvon 2.000 1/min.
,Fur eine Bohrung benotigen wir daher
lediglich 1,96 Sekunden”, so Limberger,

Der SUMOCHAM liefert hochste
Genauigkeiten, beste OberflachengUten sowie
hohe Standzeiten und ist sicherlich das stabilste
und schnellste Wechselkopfsysterm am Markt,

Daniel Kalajica, Anwendungstechniker bei Iscar Austria

X-technik

der betont. ,,Wenn man bedenkt, dass bei
den Platten zwischen 150 bis 420 Boh-
rungen erstellt werden miissen, ist, um
konkurrenzfahig zu sein, jede Sekunde an
Einsparung extrem wichtig.”

Solch gute Ergebnisse kommen nur durch
ausgereifte Technologie zustande. Die
Vorteile eines Wechselkopfbohrsysem
sind einfach zu erklaren: , Nahezu keine
Riistzeiten kombiniert mit hohen Abspan-
raten durch eine optimale Auslegung
des Bohrkopfes und des Plattensitzes im
Grundhalter. Der SUMOCHAM liefert
hochste Genauigkeiten, beste Oberfla-
chengiiten sowie hohe Standzeiten und
ist sicherlich das stabilste und schnellste
Wechselkopfsystem am Markt”, geht Da-
niel Kalajica, Anwendungstechniker bei
Iscar Austria, ins Detail und fiihrt weiter
aus: , Unser spezieller Verschlussmecha-
nismus macht sich die mechanischen
Schnittkrafte zunutze, welche auf das
Werkzeug einwirken. Diese Schnittkrafte
werden in Spannkrifte konvertiert, wel-
che die Stabilitdt des Wechselbohrkopfes
gegeniiber den Anlageflichen steigert.
In diesem Sinne fiihrt eine Erhohung der
Schnittkrafte auf das Werkzeug zu einer
Verbesserung der Spannkrafte. Zusatz-
lich stabilisieren die Klemmkrafte dieser
Schnittstelle das System und verhindern
eine plastische Verformung des Trager-
werkzeuges.”

Die Standzeit der Bohrkopfe aus dem
TiAIN PVD-beschichteten Schneidstoff
IC908 ist dabei ebenso bemerkenswert:
,Die Standzeit ist speziell bei der An-
wendung im Sphiroguss so lange, dass
ich mir dariiber keinen Kopf zerbrechen

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



muss”, so Limberger etwas salopp. Einzig
im Bereich der Nebenzeiten sieht man bei
ISW noch Luft nach oben: ,, Die reine Posi-
tionierzeit ist bei dieser Anwendung prak-
tisch doppelt so lange wie die Eingriffszeit
des SUMOCHAM. In einem gemeinsamen
Projekt mit Iscar wollen wir auch diese
Nebenzeiten noch optimieren.”

Breites Werkzeugprogramm

Dass es am Markt noch andere, dhnliche
Bohrsysteme gibt, weil man bei ISW na-
turlich. Doch laut Stefan Limberger ist das
Iscar-Programm mit Abstand am besten
ausgebaut, was dem Lagerbestand zugu-

ZERSPANUNGSWERKZEUGE | COVERSTORY

Das selbstklemmen-
de und selbstzentrie-
rende SUMOCHAM-
Bohrsystem von Iscar
garantiert hdchste
Stabilitat sowie
einfache und sichere
Handhabung - selbst
beim Wechseln der
Bohrkopfe in der
Maschine. Die Bohr-
korper verfligen tber
gedrallte Kuihlkanéle
sowie groBe, polierte
Spankammern und
gewahrleisten einen
sehr guten Spanfluss
bei allen Werkstuck-
stoffen.

te kommt. ,,Die Grundkorper haben wir in
3xD, 5xD, 8xD und 12xD lagerhaltig. Die
jeweiligen Durchmesser, die wir fiir die
unterschiedlichen Anwendungsbereiche
benotigen, bekommen wir in kiirzester
Zeit geliefert. Hier kommt das Stichwort
Flexibilitdt zum Tragen.” Dem kann Chris-
topher Hainisch nur beipflichten: , Dem
Kunden stehen hunderte verschiedene
Werkzeug-Kombinationen fiir samtliche
Anforderungen bei modernen Bohran-
wendungen zur Verfilgung. Es findet sich
fir jeden Anwendungsfall die passende
Kombination.” Bei ISW kommt der SU-
MOCHAM im Durchmesserbereich von
11,0 bis 32,0 mm zum Einsatz. Aktuell

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

www.zerspanungstechnik.com

arbeitet man auch an der Einfiihrung der
neuen HCP-IQ SUMOCHAM-Bohrkopfe.
,Die dabei nochmals optimierte, konkave
Schneidengeometrie gewdhrleistet eine
hervorragende Eigenzentrierfahigkeit und
ermoglicht somit Bohrtiefen bis zu 12xD
ohne Pilotbohrung”, erklart Christopher
Hainisch und Kalajica ergénzt: ,Durch
den Wegfall der Pilotbohrung werden die
Zykluszeiten nochmals deutlich reduziert.
Zusatzlich verringert sich die Anzahl der
benotigten Werkzeuge, was wiederum ei-
nen wirtschaftlichen Vorteil darstellt.” Die
neuen HCP-IQ-Bohrkopfe sind in Abstu-
fungen von 0,1 mm im Durchmesserbe-
reich von 8,0 bis 25,9 mm erhaltlich. Die-
se neue Geometrie der Bohrkopfe hat sich
auch bereits im Durchmesserbereich 33
bis 40 auf dem IQ-Drill bestens bewahrt.

Voraussetzungen geschaffen

Produktivitat, Flexibilitat sowie Prozess-
sicherheit haben in unserem Geschaft der
Lohnfertigung oberste Prioritdt”, so Lim-
berger. , Mit Iscar haben wir im Bereich
der Werkzeugtechnik absolut den richti-
gen Partner — egal ob im Frasen oder Boh-
ren — gefunden, um genau diese Voraus-
setzungen optimal erfiillen zu kdnnen”, so
Stefan Limberger abschlieBend.

B www.iscar.at

S
prammny

ISW bietet s&mtliche Prozesse zur
Stahlbearbeitung — Brennschneiden,
SchweiBen, Glihen, Sandstrahlen, La-
ckieren, Frasen — unter einem Dach. Mit
mehr als 15 Jahren Erfahrung gehort
das niederdsterreichische Familienun-
ternehmen zu den fUhrenden Herstel-
lern individueller Stahlkkomponenten.

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

Tel. +43 7223-81940-0
www.isw.at
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Um eine breite Palette von Anwendungen abzudecken, enthalt

die ARP-Serie Schaftfraser, Einschraubfraser und Aufsteckfraser in den

Durchmessern 40, 42, 50, 52, 63, 66, 80 und 100 mm.

Hohe Rundlaufgenauigkeit bei der Prazisionsbearbeitung schwer zu
bearbeitender Werkstoffe zeichnet die neue ARP-Serie von Mitsubishi aus.

fur schwer zu bearbeitende Werkstoffe

Die neue ARP-Serie von Mitsubishi Materials wurde speziell fiir die Bearbeitung von rostfreien Stahlen sowie
Titanlegierungen und von anderen hitzebesténdigen Legierungen entwickelt, die oft im Flugzeugbau und in

energieerzeugenden Industrien zum Einsatz kommen.

Unter Testbedingungen erreichte die neue ARP-Serie laut Her-
steller im Vergleich zu anderen Produkten eine tiber 40 %
langere Standzeit, mit bis zu 20 % hoherer Effizienz und ei-
ner Reduzierung der Schnittkraft um 16 %. Diese deutlichen
Steigerungen konnten durch die Entwicklung eines hochprazi-
sen Plattensitzes erzielt werden, der minimale Abweichungen
der Rundlaufgenauigkeit beim Schneidenwechsel der Wende-
schneidplatten zulasst. Zusatzlich bietet der ARP eine ausge-
sprochen stabile Ausfithrung des Plattensitzes mit einer zwei-
seitigen Aufnahmeflache, um ein Verdrehen der WSP wahrend
der Zerspanung zu verhindern.

Zuverlassige Klemmung

Die zuverlassige Positionierung wird durch eine Geometrie mit
einer speziellen Spanflache an jedem Quadranten der vierseiti-
gen WSP erganzt, um eine gleichméafige Spanabfuhr und einen
niedrigen Schnittwiderstand zu gewdhrleisten. Die gleichmaRi-
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ge und zuverladssige Spanabfuhr unterscheidet das System von
herkdmmlichen WSP, bei denen die Spane zur Mitte hin ge-
driickt werden. Wenn diese Eigenschaften mit den Fraskorpern
mit normaler, enger und extra enger Zahnteilung kombiniert
werden, kann eine Steigerung der Effizienz um 20 % erreicht
werden. Um eine breite Palette von Anwendungen abzudecken,
enthalt die ARP-Serie Schaftfraser, Einschraubfraser und Auf-
steckfraser in den Durchmessern 40, 42, 50, 52, 63, 66, 80 und
100 mm.

Hochleistungsfahige WSP-Sorten

Mitsubishi hat mit der ARP-Serie zudem drei hochleistungsfahi-
ge WSP-Sorten vorgestellt: Die neue MC7020 CVD-beschichtete
Sorte ist auf die Bearbeitung von rostfreien Stahlen tiber lange-
re Zeitraume ausgelegt. Diese Sorte erzielt eine ausgezeichnete
Werkzeugstandzeit und Bestandigkeit, dank des Hartmetallsubs-
trats und einer TiCN-Beschichtung, die fiir eine langere Standzeit

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Einschraubfraser sind in den Durchmessern 25, 32 und 40 mm erhaltlich.

Fur die Bearbeitung kleinerer Flachen und schwieriger Formen bietet Mitsubishi einen Schaft-Werkzeugkérper, der in Standard- und
langer Ausfuihrung erhéltlich ist. Diese Standard- und langen Werkzeugkdrper werden in den Durchmessern 25, 32, 40 und 50 mm mit zwei

bis funf Plattensitzen angeboten.

bei der Bearbeitung einer Vielzahl von rostfreien Stahlen sorgt.
Eine weitere, feinstkornige, extrem glatte Al203-Beschichtung
verbessert zusatzlich den VerschleiBwiderstand der Sorte.

Fir die Bearbeitung rostfreier Stdhle und hitzebestdndiger
Legierungen hat Mitsubishi die PVD-beschichteten Sorten
MP7100 und MP9100 entwickelt. Mit ihrer mehrlagigen Be-
schichtung sorgen diese Sorten fiir eine stabile Bearbeitungs-
leistung und verhindern die Ausbreitung von Rissen und Brii-

chen im Substrat. Die WSP-Sorten werden mit drei einzelnen
Spanbrechern angeboten, mit einem Fokus auf Schneidkanten-
scharfe bis hin zu kompromissloser Schneidkantenstabilitat. Die
Vielfalt an Geometrien ermdglicht Kunden eine Verwendung
der ARP-Serie fiir jeden Zweck, von hochprazisem Schlichten
Uiber mittlere Anwendungen bis hin zu unterbrochener Schwer-
zerspanung.

www.mitsubishicarbide.com/EU/de

Your profit
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Fur mehr Information: +43 6245 891-0 oder www.emco-world.com
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HYPERTURN 200 POWERMILL

Dreh-Fraszentrum zur Komplettbearbeitung von groBen Werkstiicken

B Komplettbearbeitung von groBen Werkstucken bis zu @ 1000 mm,
max. Lange von 6100 mm

B Fahrstander mit Box-in-Box-Struktur fir maximale Stabilitat

B Leistungsstarke Hauptspindel fur Schwerzerspanung: 84 kW /6400 Nm

B Dynamische und prazise B-Achse mit hohem Drehmoment u. Leistung

Bl Made in the Heart of Europe

1% 13.-17.09.2016
Halle 5 / 5B75
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Das doppelsei-
tige 90°-Eck-
frassystem
4910 von

WNT ermdg-
licht erstmals
eine exakte
90°-Wandung
bei acht nutz-
baren Schneid-
kanten pro
Wendeplatte.

L
4
F]

Mit acht nutzbaren Schneidkanten pro Wendeplatte, einem prézisen 90°-Profil am Werkstiick und einem langlebigen,
vernickelten Grundkérper ist das neue doppelseitige 90°-Eckfrassystem 4910 auf Wirtschaftlichkeit ausgelegt. Diese
Eigenschaften in Kombination mit der hohen Produktivitat, einer enormen Prozesssicherheit und dem attraktiven
Schneidkantenpreis machen das WNT-System zur interessanten Alternative bei alle Eckfrasanwendungen.

WNT préasentiert das neue doppelseitige
90°-Eckfrassystem 4910, das eine maxi-
male Leistungsfahigkeit beim Eckfrasen
verspricht. Dass dieses System jeden
Zerspaner, der hohen Wert auf Quali-
tdt und Anspruch legt, begeistern wird,
steht fiir Michael Scheffold fest. Der er-
fahrene Produktmanager bei WNT kann
gleich mehrere Griinde dafiir nennen:
,Bislang gab es noch kein System, das
eine prazise 90°-Wandung ermoglicht
und gleichzeitig acht nutzbare Schneid-
kanten bietet. In dieser Form ist unser
System nicht nur einmalig, sondern die
perfekte Losung, wenn beim Eckfrasen
beste Ergebnisse, eine hohe Prozesssi-
cherheit und lange Standzeiten gefragt
sind. Aufgrund der acht Schneidkanten
kann unser Eckfrassystem zudem auch

mit einem sehr attraktiven Schneidkan-
tenpreis punkten”, so Scheffold.

Doch nicht nur das gute Preis-Leistungs-
Verhiltnis zeichnet das System aus. Es
ist die Kombination aus vielen weiteren
Faktoren. So sind die prazisionsgeschlif-
fenen Wendeschneidplatten sehr stabil
und schnittig und fiir hochste Anspriiche
ausgerichtet. , Die Wendeschneidplatten
gewahrleisten einen sehr weichen Schnitt
— das sorgt fiir eine hohe Laufruhe sogar
bei starken Vorschiiben”, berichtet Mi-
chael Scheffold. Diese Eigenschaften sind
gerade bei diinnwandigen oder labilen
Bauteilen unerlédsslich. AuBerdem kann
das System, aufgrund seiner geringen
Leistungsaufnahme, auch bei leistungs-
schwicheren Maschinen eingesetzt wer-

den. ,In Kombination mit der Dragonskin-
Beschichtung ist das System 4910 zudem
besonders verschleillfest und bietet ein
Maximum an Performance”, ergénzt Mi-
chael Scheffold die Vorteile.

Praxistests liefern
hervorragende Ergebnisse

Als Beleg fiir seine Behauptungen ver-
weist Michael Scheffold auf verschiedene
Praxistests, bei denen das doppelseitige
90°-Eckfrassystem auf den Priifstand ge-
stellt wurde. , Einer unserer Kunden fer-
tigt vorgeschmiedete Platten (Werkstoff
36CrNiMo4) an einer DMU 80 Monoblock
mit 43 kW mit horizontaler Spindel und
hat unser Eckfrassystem zum Besdaumen
bzw. Vollnuten eingesetzt. Trotz eines



Zahns weniger am Trager, im Vergleich zu
seinem bisherigen System, konnte mehr
Standweg und eine hohere Vorschubge-
schwindigkeit erreicht werden”, so Schef-
fold. Seinen Angaben zufolge wurde mit
fz 0,27 (vorher: fz 0,13) sogar tiber 100 %
mehr Vorschub pro Zahn erreicht. Das
Zeitspanvolumen hat sich um stolze 84 %
von 105 cm3/min auf 193 cm3/min ver-
bessert. , Anstatt zwei Bauteile konnte
unser Kunde nun drei Bauteile fertigen,
bevor er die Platten drehen musste. Das
bedeutet 50 % mehr Produktivitat”, fasst
der Produktmanager zusammen.

Weitere Tests in anderen Fertigungsbe-
trieben brachten ahnlich {iberzeugende
Ergebnisse. So wurde ein Testlauf an einer
DMU 80T mitdem Werkstoff 1.2312 durch-
gefiihrt. Bei einer Vc von 150 mm/min,
einer Zustelltiefe von ap 3,5 mm und ei-
nem fz von 0,22 mm war immer noch ein
sehr ruhiger Lauf zu beobachten. Nach
20 Minuten im Einsatz war auf den Wen-
deschneidplatten noch kein Verschleifl zu
erkennen, die Oberflichen waren perfekt

&N urs wieil

kel
wamackedle
Grundkdrper

antache Handhabung
theth grofle Wendeplatte

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

weaktes 90°-Profil

Inglaichiedyng tir

parfakie Lautruhe

Die Kombination aus vielen Faktoren zeichnet das doppelseitige 90°-Eckfrassystem 4910 von WNT
aus: so sind z. B. die prazisionsgeschliffenen Wendeschneidplatten sehr stabil und schnittig und
fur héchste Anspriiche ausgerichtet. In Kombination mit der Dragonskin-Beschichtung bietet das

System ein Maximum an Performance.

und die Leistungsaufnahme bei nur 29 %.
,Durch die neue Geometrie an der Wen-
deschneidplatte und die ungleiche Tei-
lung ist der Lauf des Werkzeuges im Ein-
satz sehr ruhig, dadurch verldngert sich
natiirlich auch die Standzeit. Die Mitar-

beiter und der Meister waren von diesem
Ergebnis einfach nur begeistert”, schil-
dert Michael Scheffold die erfolgreiche
Testreihe.

H www.wnt.com

Your profit

Pure Power

fur lhre
Produktior

:»r"

EMGO wecor

Designed for your profit

UMILL 1800

Neue MECOF Portalfrasmaschine fiir die 5-Achsen-Bearbeitung

B Fras-/Drehbearbeitungen in einer Aufspannung fur die
Komplettbearbeitung komplexer Werkstlicke, @ von 2500 mm,
Hoéhe von 1250 mm
Fraskopf Unterschnitt 15°
Achsen-Verfahrweg: 1800 x 2150 x 1250 mm
Automatisches Werkzeugwechselsystem mit bis zu 228 Platzen

Fir mehr Information: +43 6245 891-0 oder www.emco-world.com

MILLING

EMCO-MECOF.DE
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Unter dem Begriff ,,Tangentiale
Losungen® hat Seco ein komplettes
Werkzeugkonzept zum Frasen entwickelt,
das ein breites Anwendungsspektrum
umfasst und die Produktivitat auf der
Basis von Qualitat und Know-how erhoht.

Das Video zum
Scheibenfraser 335.25

www.zerspanungstechnik.at/
video/75206

Tangential zu hoherer Produktivitat

Mit seinem neuen Programm der
»1angentialen Losungen“ bietet
der schwedische Werkzeugher-
steller Seco Tools ein umfangrei-
ches Spektrum an flexiblen und
prozesssicheren Werkzeugldsun-
gen zum Fréasen. Das Konzept be-
inhaltet Eck- und Nutfrassysteme,
Walzenstirn- sowie Scheibenfra-
ser mit entsprechend ausgelegten
Schneidstoffsortenim Standardpro-
gramm. MaBgeschneiderte Sonder-
I6sungen nach Kundenbedarf run-
den das groBe Sortiment an Stan-
dardprodukten ab.

Als Alleskonner steht der Eckfraser
Square T4 fiir hochste Leistungen bei ho-
her Wirtschaftlichkeit und ist eine ideale
Wahl zum Konturfrasen. Starke, zuver-
lassige Plattensitze und mehrschneidige
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Wendeplatten garantieren Stabilitat und
erzielen echte 90° Schultern. Den Square
T4 gibt es in der WendeplattengroRe 8,0
mm mit einem Durchmesserbereich Dc =
16 bis 63 mm und in der GroBe 12 mm
mit einem Durchmesserbereich von Dc
= 25 bis 125 mm. Das Werkzeug steht
ebenfalls als Walzenstirnfraser im Durch-
messerbereich Dc = 25 bis 54 mm (GroRe
8,0 mm) und Dc = 50 bis 100 mm (GroRe
12 mm) zur Verfiigung. Damit realisiert
der Fraser hohe Zeitspanvolumen beson-
ders wirtschaftlich. Eine Schnitttiefe bis
81 mm und hoéhere Bearbeitungsparame-
ter fiir Schrupp- und Vorschlichtanwen-
dungen bei Guss, Stahl und Rostfrei tra-
gen zu den Leistungen dieser Werkzeuge
der neuesten Technologie bei.

Gemeinsame Merkmale bei den Eck- als
auch den Walzenstirnfrasern sind die
durchgeharteten, beschichteten Fraser-
korper, die fiir hohe Prazision mit langer
Lebensdauer sorgen. Der grofe Kern-
durchmesser und die stabilisierende

Schneidengeometrie der Wendeplatten
sorgen fiir eine nahezu vibrationsfreie
Bearbeitung. Dank exakter Kiuhlschmier-
stoffzufuhr zielgerichtet auf die Schneide
und einer sicheren Spanabfuhr bietet
Square T4 in jeder Version hohe Pro-
zesssicherheit mit optimaler Kithlung an
jeder Schneide.

Scheibenfraser 335.19 und 335.25

Die Scheibenfraserprogramme 335.19
und 335.25 bilden ebenfalls einen Be-
standteil der ,Tangentialen Losungen”,
wobei die umfangreiche Reihe 335.19
fir die Bearbeitung fiir Nutbreiten von
4,0 bis 12 mm bestens geeignet ist. Den
Scheibenfraser 335.19 zum Trennen und
Nutfrasen gibt es im Durchmesserbereich
Dc =40 bis 250 mm und als zylindrische,
Weldon- und Combimaster-Aufnahme
sowie als Aufsteckfraser. Das Besonde-
re ist das vielfaltige Angebot an leicht-
schneidenden SNHQ-Wendeplatten, die
sehr gute Oberflichen erzeugen und mit



zum Square T4

© www.zerspanungstechnik.at/
: video/94162

Seco Scheibenfraser 335.19 - die erste
Wahl flir schmale Nuten von 4 bis 12 mm.
Kraftvoll und besonders wirtschaftlich:
Seco Scheibenfraser 335.25 flir Nutbrei-
ten von 13,5 bis 32 mm.

Eckenradien von re = 0,2 bis 6,0 mm
verfugbar sind. Der neue Scheiben-
fraser 335.25 iiberzeugt durch seine
kraftvolle und wirtschaftliche Arbeits-
weise fiir groBe Nutbreiten. Er ist
bestens geeignet zum Nutfrasen, zur
riickseitigen Bearbeitung, zum Bohr-
zirkular- und auch zum Tauchfrasen,
vorwarts und riickwarts. Den 335.25
gibt es mit festen Plattensitzen in den
Breiten 5, 20 und 25 mm und als Kas-
settenversion mit einstellbaren Brei-
ten von 13,5 bis 32 mm. Besonders
wirtschaftlich wird dieser vielseitig
einsetzbare Scheibenfraser durch die
4-schneidigen Wendeplatten. Exakte
Kiithlschmierstoffzufuhr, =zielgerichtet
auf die Schneide bis Durchmesser Dc
= 160 mm sorgt fir hohe Prozesssi-
cherheit mit optimaler Kithlung, wah-
rend die groRen Spankammern zu

www.zerspanungstechnik.com

© video/100749

Die Alleskdnner — Seco
Square T4 Eckfraser und
Walzenstirnfraser verfiigen
Uber groBere, tangential an-
geordnete Wendeplatten mit
jeweils vier Schneidkanten.

Das Video

Das Video zum
Scheibenfraser 335.19

www.zerspanungstechnik.at/

einem hohen Spanvolumen (in fester
und einstellbarer Version) beitragen.

MaBgeschneiderte
Werkzeuglésungen

Sollten diese umfangreichen Stan-
dardlésungen nicht alle Kundenanfor-
derungen treffen, so bietet Seco kun-
denindividuelle Losungen, die auf die
werkstiickindividuellen Bearbeitungs-
prozesse der Kunden ausgerichtet
sind. Entscheidend ist dabei die Bera-
tung zu den neuesten Entwicklungen
und Trends im Zerspanungsbereich.
Hier steht Seco seinen Kunden mit
jahrzehntelanger Erfahrung und um-
fassendem Know-How bei der Ferti-
gung von Sonderlosungen zur Seite.

B www.secotools.at

35

waivargus

NEUMO Ehrenberg Group

PROMOTIONN

VARDE X

Standardhalter*

fiir 3/8" Wendeschneidplatten

inkl. 10 Stiick Wende-

schneidplatten™
(gleicher Artikel)
lhrer Wahl

nach der Norm
ISO, W, UN

* Victorinoy

aschenme
. SS
beij Abnahm er

* Eine genaue Auflistung der Promotionartikel erhal-
ten Sie auf Anfrage.

** Wendeschneidplatten Verfligbarkeit gemaR Preis-
liste/Katalog

Promotion giiltig bis 30. Juni 2016

Ihr Vargus-Partner in Osterreich:

| SWT Schlager
| Werkzeugtechnik GmbH

T: +43 (7252) 48656 0
F: +43 (7252) 48656 55
Email: office@swt.co.at
www.swt.co.at

waavargus

NEUMO Ehrenberg Group

Vargus Deutschland GmbH

MozartstraBe 11 | D-75438 Knittlingen

T: +49 (0) 7043 / 36-161 | F: +49 (0) 7043 / 36-160
www.vargus.de | info@vargus.de



36

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

GC1130 ist die erste PVD-Sorte zum
Frasen, die mit Zertivo™ Technologie
ausgefihrt und zum Stahlfrdsen unter
samtlichen Bedingungen optimiert ist.

Das Frasen von Stahl der Werkstoff-
klasse ISO P bringt zahlreiche Heraus-
forderungen mit sich. In den letzten
Jahren haben sich PVD-Sorten (PVD =
Physikalische Dampfphasenabschei-
dung) als gute Wahl erwiesen. Aber
selbst bei diesen Schneidstoffsor-
ten kann es friihzeitig zu VerschleiB
in Form von Kammrissen und/oder
Ausbriichen an den Schneidkanten
kommen. Daher entwickelte Sandvik
Coromant den GC1130, eine speziell
ausgelegte Sorte zum Frisen von Stahl
mit der innovativen Zertivo™ Technolo-
gie — ein neues Herstellungsverfah-
ren, das die Vorteile dieser Sorte, wie
langere Standzeiten und hohere Pro-
zesssicherheit, noch weiter verstarkt.

Das Video zu GC1130

www.zerspanungstechnik.at/
video/121693

[s1z =]

Prozesssicherheit

Die Herausforderungen beim Frasen
von ISO P Werkstoffen sind hinldnglich
bekannt. In erster Linie konnen komple-
xe Bearbeitungsstrategien oder schwer
zerspanbare Werkstoffe Schneidkanten-
ausbriiche verursachen, die zu schlech-
ter Oberflichengiite und Werkzeug-
ausfall fihren. Tatsachlich kann die

Frasbearbeitung von eher klebenden
ISO P-Materialien Abplatzungen der
Beschichtung hervorrufen und dadurch
den Schneidkantenbruch begiinstigen.
Dariiber hinaus kann bei der Bearbei-
tung, insbesondere bei nassen Bedin-
gungen, Kammrissbildung auftreten,
die zu unberechenbaren Standzeiten

X-technik

und sogar plotzlichem Werkzeugbruch
fihrt. Aus diesen Griinden ist die Wahl
der richtigen Wendeplattensorte maR-
gebend fiir die Prozesssicherheit, Pro-
duktivitdt und Profitabilitdt. Dank ihrer
inhdrenten Eigenschaften wie Druckei-
genspannung und hohe Warmfestigkeit
sind PVD-Sorten eine gute Wahl fur

Mit Zertivo™ haben wir den Maf3stab fur eine neue Wendeplattengeneration
gesetzt. Unserem F&E-Team gelang die Entwicklung der idealen PVD-Sorten,
bei der sorgféltig kombinierte Kormponenten sowohl fUr die Beschichtung als
auch fUr das Substrat unter genau kontrollierten Bedingungen zur Produktion
von Wendeschneidplatten mit untbertroffener Schneidkantensicherheit
zusammengestellt werden.

Giinter Koch, Product Management, Sandvik Goromant Central Eastern Europe

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



CoroMill® 490
erzeugt exakte
90°-Ecken ohne
erkennbare Stufen. Er
nutzt Schneidplatten mit vier
Schneidkanten bei leichten Schnit-
ten, ein Ergebnis innovativer Schneid-
plattengeometrie in Kombination mit der

neuen Generation hochleistungsféhiger Sorten.

Frasanwendungen, die eine hohe Zi-
higkeit oder scharfe Schneidkanten
zur Beherrschung der Bearbeitung
klebender Werkstoffe erfordern.

Fortschrittliches ISO P-Frasen

GC1130 ist die erste PVD-Sorte zum
Frasen, die mit Zertivo™ Technologie
ausgefithrt und zum Stahlfrasen unter
sdmtlichen Bedingungen optimiert
ist. Bei der Entwicklung dieser neu-
en Sorte stand die Losung von Prob-
lemen wie Schneidkantenausbriiche,
Abplatzungen der Beschichtung und
thermische Kammrissbildung so-
wohl beim Substrat als auch bei der
Beschichtung im Vordergrund, um
eine langere Standzeit und hohere
Prozesssicherheit zu erhalten — selbst
bei instabilen oder anspruchsvollen
Bedingungen.

Ein Geheimnis der Leistung von
GC1130 ist der hohe Chromanteil
(Cr) des feinkdérnigen Substrats. Die
spezifischen Eigenschaften des Ele-
ments Chrom im Hartmetall erhohen
den Widerstand gegen Schneidkan-
tenausbriiche und Kammrisse. Zur
Verstarkung der Vorteile durch den

Einsatz der PVD-Sorten entwickelte
Sandvik Coromant ein neues Herstel-
lungsverfahren, genannt Zertivo™,
das nicht nur die Beschichtung son-
dern den gesamten Beschichtungs-
prozess der Wendeschneidplatte in
den Fokus setzt.

Das ideale Gleichgewicht

Der Produktionsprozess fiir eine qua-
litativ. hochwertige PVD-Beschich-
tung umfasst zahlreiche, komplexe
Prozessschritte wie Pumpen, Erwar-
men, Atzen, Beschichten oder Kiih-
len. Neben der Zusammensetzung
der Beschichtung iiben Prozesspara-
meter wie Temperatur, Gasfluss und
-druck einen entscheidenden Einfluss
auf die endgiiltige Werkzeugleistung
aus. SchlieBlich haben Prozessab-
weichungen direkte Auswirkungen
auf die Sorte und letztendlich auf die
Leistung des Werkzeugs in der Ma-
schine. ,Die Zertivo™ Technologie
hebt die PVD-Prozesskontrolle auf
ein neues Niveau. So ist das Ergebnis
eine verbesserte Beschichtungsad-
hasion sowie optimierte Schneidkan-
tenintegritat”, unterstreicht Giinter
Koch, Product Management,

www.zerspanungstechnik.com
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Verstellbare Kassetten in kleinsten Dimensionen

Prazisionswerkzeug
in hochster Qualitat

www.profitool.at

Das TIROLER Unternehmen

FPROFITOOL 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,
emoglichen hochste Qualitat
bei kurzen Lieferzeiten!

Besuchen Sie uns auf unserer
Homepage und erfahren Sie
mehr (ber 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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Sandvik Coromant Central Eastern Europe. ,Mit Zertivo™
wird daher gewahrleistet, dass jede Sorte speziell mit den
fiir ihren Anwendungsbereich exakt ausgerichteten Vor-
aussetzungen hergestellt wird und hochwertige Produkte
fiir prozesssichere Frasoperationen ergeben", erganzt er.

Bei der Entwicklung von Zertivo™ konzentrierte sich Sand-
vik Coromant auf die Schaffung einer Plattform, die das
ideale Gleichgewicht zwischen den verschiedenen Eigen-
schaften ermoglicht, um den Marktanforderungen gerecht
zu werden. Das Team gelangte zu der Schlussfolgerung,
dass eine Wendeschneidplatte auf dem Zusammenspiel
verschiedener Komponenten basiert, deren Eigenschaf-
ten sich gegenseitig beeinflussen. ,Mit Zertivo™ haben
wir den MaRstab fiir eine neue Wendeplattengeneration
gesetzt. Unserem F§E-Team gelang die Entwicklung der
idealen PVD-Sorten, bei der sorgfaltig kombinierte Kom-
ponenten sowohl fiir die Beschichtung als auch fiir das
Substrat unter genau kontrollierten Bedingungen zur Pro-
duktion von Wendeschneidplatten mit uniibertroffener
Schneidkantensicherheit zusammengestellt werden”, ist
Giinter Koch tiberzeugt.

CoroMill mit GC1130

Mit GC1130 wurde laut Sandvik Coromant der Widerstand
gegeniiber Schneidkantenausbriichen durch ein Plus an
Sicherheit und Vorhersagbarkeit beim Produktionsprozess
um ein Vielfaches erhoht. Die saubere, intakte Schneid-
kante von GC1130 bietet ein hohes Zeitspanvolumen und
gesteigertes Leistungsvermogen sowohl bei der Nass- als
auch Trockenbearbeitung. Dariiber hinaus lasst sich die
Sorte zum Schruppen wie auch zum Schlichten einsetzen.

Als Losung fiir Schaft- und Eckfridser wurde GC1130
erstmalig im CoroMill®390 mit Wendeschneidplatten in
der Groe ICO7 und IC11 eingefiihrt, wobei die nachs-
ten Erweiterungen bereits geplant sind. Tatsachlich wird
GC1130 bald fiir die meisten CoroMill Konzepte erhalt-
lich sein. CoroMill® 390 ist ein vielseitiges Konzept zur
Bearbeitung unterschiedlichster Bauteilmerkmale und
Werkstoffe. Die Produktfamilie umfasst eine Vielzahl an
verschiedenen Werkzeugtypen und eine breite Auswahl
an Eckenradien.

Die Zukunft von PVD aus heutiger Sicht

Produktionsingenieure suchen standig nach Losungen,
die dazu beitragen, die Leistungsfahigkeit von Wende-
schneidplattensorten zum Frasen zu optimieren. Die Ein-
fihrung von GC1130, Sandvik Coromants erster Frassorte
mit Zertivo™ Technologie, bietet den Fertigungsbetrieben
die Chance, Produktionsfaktoren wie Prozesskontrolle,
Produktivitat und Profitabilitat zigig zu verwirklichen. Das
Ergebnis ist eine gesteigerte Wettbewerbsfahigkeit und
der Aufbau eines stabilen und erfolgreichen Geschéftes.

www.sandvik.coromant.com/at
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GC1130 Wendeschneidplatten der GroBe 1C07.

CoroMill® 390 Wendeschneidplatten der GroBe IC11.

CoroMill® 390 Wendeschneidplatten der GroBe 1C07.



B

Die Welt des

Maschinenbaus

Internationale Ausstellung
far Metallbearbeitung

13.-17.09.2016
h delsk in O ich,
Teb 431 545 141737, uirch shick@dhic Messe Stuttgart
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Eine Prozessuberwachung muss
einfach zu bedienen sein und darf
auch nicht auf Grund ihrer Kom-
plexitat abgeschaltet werden. Tool-
inspect ist deshalb mit nur drei
Tasten zu bedienen, selbstopti-
mierend und selbstanpassend. Das
heil3t, die Grenzwerte werden auto-
matisch  eingestellt. Sicher und
einfach, das verstehen wir unter
Mehrwert, denn sind die maschi-
nenspezifischen Parameter einmal
eingegeben, sind keine Ander
ungen bzw. Anpassungen mehr
erforderlich.
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Video zum
Protoemax™ ST

www.zerspanungstechnik.at/
video/117462

Effiziente Zerspanung von zéhem und verschlei3festem Material:

Die Harmonie der \Werkzeuge

Die Uwe Krumm Burbach GmbH, kurz UKB, gilt als ein fiihrender Partner fiir Abkantwerkzeuge und Schermesser in
Europa. Als jetzt der Bereich Lohnfertigung zwei Meter lange Bauteile aus hochfestem Stahl bearbeiten musste, stieBen
die vorhandenen Werkzeuge an ihre Grenzen. Erst eine intensive Beratung und Werkzeuge von Walter brachten den

Durchbruch fiir das Projekt.

An der Bearbeitung eines Bauteils aus dem Edelstahl X36Cr-
Mo17 (1.2316), oft eingesetzt in der Kunststoffe und Nah-
rungsmittel verarbeitenden Industrie, scheiterten alle vor-
handenen Werkzeuge bei UKB. Der vergiitete Formstahl ist
besonders zah und verschleiBfest. Eine Arbeitsharte von bis
zu 1.100 N/mm? lieBen die Werkzeuge im Minutentakt ver-
schleifen. Immerhin muss fast die Halfte der etwa zwei Meter
langen und einen halben Meter im Durchmesser groen Bau-
teile zerspant werden. Produktionsleiter Peter Diehl wandte
sich an Walter AuSendienstmitarbeiter Andreas Greiner und
Walter Anwendungstechniker Achim Hoepfner. In Vorgespra-
chen hatten sie die grundsatzliche Aufgabenstellung geklart
und ein erstes Konzept erstellt. ,Wir Anwendungstechniker
tauschen uns schon im Vorfeld eines solchen Projekts aus, um
beim Erstbesuch ein erstes Grobkonzept vorstellen zu konnen.
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¢ Wie sich die Wallter-
Mitarbeiter hier bei uns
engagiert haben, da kannich
Nur sagen: Hut ab.

Uwe Krumm, geschéftsfiihrender
Gesellschafter von UKB

Wir tberlegen gemeinsam, welches Werkzeug und welche
Wendeschneidplatten sich eignen kénnte”, so Hoepfner. Nach
zweieinhalb Tagen harter Arbeit beim Kunden stand die Lo-
sung und das gemeinsame Projekt konnte starten.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



links Gerustet auch
fiir groBe Brocken: Die
UKB GmbH verfigt
Uber einen groBen

und flexiblen Maschi-
nenpark.

(Bilder: M. Pyper)

rechts Der Walter
Igelfréaser 2238 hilft
bei UKB, schwer zer-
spanbare Edelstéhle
zu bearbeiten.

Standzeit und Zerspanvolumen vervielfacht

Andreas Greiner und Achim Hoepfner ersetzten einen Ko-
pierfraser durch einen Walter Rundplattenfriser F2334
mit Wendeschneidplatten ROHX1204MO. Werkzeug,
Wendeschneidplatten und die neu abgestimmten, deutlich
gednderten Bearbeitungsparameter brachten erstaunliche
Ergebnisse. ,Wir konnten den Standweg pro Zahn mehr
als versechsfachen. Das Zeitspanvolumen pro Minute wur-
de fast vervierfacht”, ist Andreas Greiner begeistert.

Noch drastischer die Ergebnisse beim Frasen einer Nut:
Ersetzt wurde ein konventioneller Vollhartmetallfraser
durch einen Hochleistungsvollhartmetallfraser Walter
Protoemax™ ST. ,Wir haben das Zerspanvolumen von
gerade einmal 1,72 cm3/min auf 28 cm3/min mehr als
versechzehnfacht”, freut sich Andreas Greiner. Das hat-
te natiirlich eine wesentliche Verkiirzung der Arbeitszeit
zur Folge. Sie sank von fiinf Stunden auf gerade noch 50
Minuten pro Bauteil fir diesen Prozessschritt. Aulerdem
empfahlen Greiner und Hoepfner fiir weitere Frasbearbei-
tungen den Walter Igelfraser F2238. Er half, die Bearbei-
tungszeit weiter zu verkiirzen und gleichzeitig die Qualitat
zu verbessern.

,Man braucht fiir dieses Material schon ein bisschen Er-
fahrung”, erklart Andreas Greiner. ,Falsch bearbeitet,
wird das Material dermaf3en kaltverfestigt und aufgehar-
tet, dass man mit Folgewerkzeugen nichts mehr ausrich-
ten kann.” Er weist auBerdem auf den wichtigen Faktor
Geschwindigkeit durch ein optimales Werkzeugkonzept
hin: ,Wenn die Maschinen voll ausgelastet sind, dann =

www.zerspanungstechnik.com
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Walter-Werkzeuge bei UKB
Walter Rundplattenfraser F2334

Das Schruppen von schwer zerspanbaren Werkstoffen ist
die Stérke des Rundplattenfrasers F2334. Seine Rundplat-
ten mit Facetten und eine stabile Fixierung im Plattensitz sor-
gen fur hohe Vorschibe und Zerspanungsleistung.

Produktmerkmale

® stabile Plattenfixierung durch Rundplatten mit Facetten

® hdchste Vorschibe und Zerspanleistung

® geeignet flr Schruppzerspanung und schwer
zerspanbare Materialien

Walter Prototyp Protoemax™ ST

Der Walter Prototyp Protoemax™ ST ist ein VHM-Hochleis-
tungsfraser speziell flir das Zerspanen von Stahlwerkstoffen.
Es gibt ihn mit und ohne Eckenradius, mit zylindrischem
Schaft DIN 6535 HA sowie mit Weldonflache DIN 6535 HB.
Durch einen verstarkten Kern und eine besondere Geometrie
lassen sich Volinuten bis zu 2xDc herstellen.

Produktmerkmale

= Ungleichteilung flr geringe Spindelbelastung

® erhdhte Standzeiten durch neueste TAZ-Beschichtung
(TIALN + ZrN)

= Riickenschneide reduziert Ubergénge bei seitlicher
Endbearbeitung am Werkstlck

® hohe Prozesssicherheit durch den stabilen Kern und die
optimierte Mikrogeometrie
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links In schwer zerspanbaren Werkstoffen fuhlt er sich so richtig wohl: Der Rundplattenfra-
ser F2334 von Walter sorgt fur hohe Vorschiibe und Zerspanungsleistung. (Bild: Walter AG)

oben Senkte die Bearbeitungszeit von fiinf Stunden auf 50 Minuten pro Bauteil: der Hoch-
leistungsvollhartmetallfraser Walter Protoemax™ ST. (Bild: Walter AG)

sind Losungen gefragt, die dem Kunden
Zeit sparen und eine Kostenoptimierung
iiber niedrigere Maschinenstundensatze
bringen.”

Abstimmung der Werkzeuge

So beeindruckend diese Zahlen und
Werte sind, fiir Achim Hoepfner sind sie
nur eine Seite der Medaille. Das Thema
,Harmonie” ist ihm besonders wichtig.
Damit meint er nicht nur das harmoni-
sche Verhaltnis zum Kunden, sondern
vor allem die sinnvolle Abstimmung der
Werkzeuge aufeinander. ,Fiir den Ge-
samtprozess und die Wirtschaftlichkeit
bringt es gar nichts, wenn ein einzelnes
Werkzeug eine besonders hohe Stand-
zeit hat. Sie muss auch zu denen der
anderen Werkzeuge passen. Sonst muss
ich standig ein anderes Werkzeug wech-
seln, was Zeit und damit Geld kostet”,
erklart Hoepfner.

So kann es durchaus sinnvoll sein, ein
Werkzeug nicht bis zum Letzten auszu-
reizen. Dadurch kann sich seine Stand-
zeit so erhohen, dass sie zu den Standzei-
ten der anderen Werkzeuge passt. ,Ziel

der Harmonisierung ist es, moglichst
viele Werkzeuge gleichzeitig wechseln
zu konnen, um so die Stillstandzeiten zu
minimieren.” Da ein Anwendungstechni-
ker im Regelfall nur die Werkzeuge des
eigenen Hauses kennt und weiR3, wie die-
se auf veranderte Parameter reagieren,
empfiehlt Hoepfner, ein Bauteil nur mit
Werkzeugen eines einzigen Herstellers
zu bearbeiten, um sie optimal aufeinan-
der abstimmen zu konnen.

Torben Braun ist bei UKB zustandig
fir die Werkzeugbeschaffung. Fiir ihn
spielt der Service neben den Produktei-
genschaften eine entscheidende Rolle:
,Man muss einfach gut und ehrlich zu-
sammenarbeiten konnen, damit ein sol-
ches Projekt erfolgreich wird.” Produk-
tionsleiter Peter Diehl erganzt: , Uns ist
zum Beispiel aufgefallen, dass Walter-
Mitarbeiter die Bearbeitungsparame-
ter von vornherein sehr exakt eingren-
zen konnten. Dadurch kamen wir sehr
schnell zu einem optimalen Ergebnis.”

Zusammenarbeit weiter aushauen

Das erste Projekt mit Walter klappte so

FUr den Gesamtprozess und die
Wirtschaftlichkeit bringt es gar nichts, wenn
ein einzelnes Werkzeug eine besonders hohe
Standzeit hat. Sie muss auch zu denen der
anderen Werkzeuge passen. Sonst muss ich
standig ein anderes Werkzeug wechseln, was Zeit
und damit Geld kostet.

Achim Hoepfner, Anwendungstechniker bei Walter

X-technik

gut, dass UKB auch in Zukunft auf die-
se Expertise nicht verzichten will: , Wir
haben weitere Aufgabenstellungen, wie
zum Beispiel eine Hardox-Bearbeitung.
Das ist ebenfalls ein extrem zaher,
schwer zu bearbeitender Werkstoff, bei
dem wir einen Gewindefraser von Walter
einsetzen wollen”, erklart Peter Diehl.
Und auch im Bereich Sonderwerkzeuge
ist Walter fiir die nachsten Projekte fest
eingeplant. ,Ich habe gesehen, wie sich
die Walter-Mitarbeiter hier bei uns en-
gagiert haben, und kann nur sagen: Hut
ab”, erganzt Uwe Krumm, geschéftsfiih-
render Gesellschafter von UKB abschlie-
RBend.

B www.walter-tools.com

Anwender

UKB st spezialisiert auf Fertigung
und Vertrieb von Standard- und
Sonderabkantwerkzeugen, Scheren-
messern sowie dem entsprechenden
Zubehdr. Das Unternehmen gilt als
Europas fUhrender Partner fir Ab-
kantwerkzeuge. AuBerdem bietet
UKB Lohnfertigung in den Bereichen
CNC-Frasen, CNC-Schleifen, La-
serharten und Drahterodieren sowie
Modifizieren und Nachschleifservice.
UKB beschaftigt Uber 50 Mitarbeiter
und erzielt einen Umsatz von Uber
10 Mio. Euro im Jahr. Aktuell steuern
die Abkantwerkzeuge und Scher-
messer 90 Prozent dazu bei, die rest-
lichen zehn Prozent entfallen auf die
Lohnfertigung.

B www.ukb-gmbh.de
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Das Video zum BLAXX- O
Heptagon-Fraser M3024

www.zerspanungstechnik.at/
video/117470

Der neue Walter BLAXX-Heptagon-Fréaser M3024 ist durch
Wendeschneidplatten in zwei CVD-beschichteten und drei
PVD-beschichteten Tigeretec® Silver-Sorten optimal fir

die Bearbeitung von unterschiedlichen Materialien.

Das Video zum BLAXX-
Schwerzerspaner M3016 [

www.zerspanungstechnik.at/
video/117472

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

[=]; g =]
[m =27

Der Schwerzerspaner M3016 bietet geringe
Schneidstoffkosten und zugleich hohes Zeitspanvolumen
und ist somit ideal fur die Schwerzerspanung in allen
Stahl- und Gusswerkstoffen.

Hohes Zeitspanvolumen
und geringe Schneidstoffkosten

Walter erweitert seine BLAXX-Serie um den neuen Heptagon-Fraser M3024 und den Schwerzerspaner M3016. Durch die
Tigeretec® Silver-Technologie bieten beide Werkzeuge ein hohes Zeitspanvolumen und geringe Schneidstoffkosten.

BLAXX-Heptagon-Fraser M3024

Der neue Walter BLAXX-Heptagon-
Fraser M3024 bringt durch seinen po-
sitiven, weichen Schnitt selbst auf leis-
tungsschwécheren Maschinen ein hohes
Zeitspanvolumen. Fir geringe Schneid-
stoffkosten sorgen 14 Schneidkanten je
Wendeschneidplatte. Die Hartmetall-
unterlage bietet eine optimale Auflage
und damit groRe Sicherheit bei hohen
Vorschiiben. Zusammen mit den sta-
bilen, negativen Wendeschneidplatten
gewahrleistet dies eine hohe Prozesssi-
cherheit.

Wendeschneidplatten fiir den Walter
BLAXX-Heptagonfraser sind in zwei
CVD-beschichteten Tiger-tec® Silver-

Sorten (WKP25S und WKP35S) fiir die
Stahl- und Gussbearbeitung verfiigbar.
Und auBerdem in drei PVD-beschich-
teten Sorten (WSM35S, WKK25S und
WSP45S) fiir die Bearbeitung von Stahl,
Guss und nichtrostenden Stdhlen. Das
Werkzeug ist optimal zur Bearbeitung
von Bauteilen wie Abgas-Turbolader
oder Turbinenschaufeln geeignet.

BLAXX-Schwerzerspaner M3016

Neu ist auch der Walter BLAXX-
Schwerzerspaner M3016, ebenfalls mit
Tigeretec® Silver-Technologie. Wen-
deschneidplatten sind erhaltlich in den
CVD-beschichteten Sorten WKP25S und
WKP35S und in den PVD-beschichteten
Sorten WKK25S und WSP45S fiir die

Stahl- und Gussbearbeitung. Stabile,
tangentiale Wendeschneidplatten bie-
ten hohe Prozesssicherheit, die Not-
schneiden-Funktion des Anschlagstiicks
schiitzt den Korper bei Plattenbruch.

Mit vier Schneidkanten je Wende-
schneidplatte bietet der M3016 gerin-
ge Schneidstoffkosten und zugleich
hohes Zeitspanvolumen. Die positive
Schneiden-Geometrie sorgt fiir weichen
Schnitt, die Ausfiihrung mit Eckenradius
bringt Stabilitit. Das neue Werkzeug ist
ideal fiir die Schruppbearbeitung groR-
volumiger Werkstiicke mit hohen Zer-
spanungsvolumina in allen Stahl- und
Gusswerkstoffen.

B www.walter-tools.com
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Vor- und Fertigwirbeln in einem Prozess:

Modulares Gewindewirbeln

Der neu entwickelte Prozess des Horn Turbowirbelns® optimiert die Zerspanung beim Gewindewirbeln und erhéht
die Wirtschaftlichkeit. Speziell zur Bearbeitung von Gewinden mit groBerem AufmaB entwickelte Horn, in Osterreich
vertreten durch Wedco, Schneidwerkzeuge fiir das Wirbeln mit neuer Schnittaufteilung.

Mit der Gewindewirbeltechnologie der
Paul Horn GmbH werden mit 6- oder
9-schneidigen Werkzeugen des Typs
M271 ein- und mehrgiangige AuBenge-
winde und Profile sehr effizient und wirt-
schaftlich gefertigt. Durch extrem kurze
Bearbeitungszeiten bietet das Gewinde-
wirbeln auf Langdrehmaschinen signifi-
kante Vorteile gegeniiber dem Gewinde-
drehen. Das neu entwickelte modulare
Werkzeugsystem bietet iiber Grundtra-
ger und Ringkassetten eine Vielzahl von
Kombinationsmoglichkeiten,  passend
fur die gangigen Langdrehmaschinen
und Antriebseinheiten. Es kann mit dem
hochprazisen System S271 konventi-
onell mit sechs Wendeschneidplatten
pro Ringkassette, oder mit dem neu
entwickelten Verfahren Horn Turbowir-

beln mit neun Wendeschneidplatten pro
Ringkassette (drei Vorschneider und
sechs Fertigschneider) gearbeitet wer-
den.

Schneiden gleichmaBig belastet

Einzelne Schneiden arbeiten dazu als
Vorschneider und zerspanen das Werk-
stiick bis zum definierten Aufendurch-
messer. Bei neunschneidigen Werk-
zeugen wird iiber Schnittaufteilung die
Zerspanungsarbeit so aufgeteilt, dass
jede Schneide gleichmalig belastet wird
und dadurch die einzelnen Schneiden
signifikant hohere Standzeiten erzie-
len. Die Schlichtschneiden erzeugen
im optimierten Arbeitsbereich die ferti-
gen Gewindeflanken. Unabhédngig vom

Prazisionsgeschliffene Wendeschneidplatten vom Typ S271 bearbeiten ein- und mehrgéngige
Gewinde sowie Profile. Sie sind fixiert in formschlissigen, stabilen Plattensitzen von
modularen Wirbelkdpfen oder Monoblock-Werkzeugen.
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Beim Turbowirbeln® mit dem
neunschneidigen Wirbelwerk-
zeug von Horn zerspanen die
Vorschneider-Schneiden das
Werkstlck bis zum definier-
ten AuBendurchmesser. Die
Schlichtschneiden sorgen

fir geometrisch einwandfreie
Gewindeflanken.

WerkstiickauBendurchmesser entsteht
durch die Kombination unterschiedli-
cher Schneidenprofile so ein optimales
Gewinde mit reproduzierbaren Stand-
mengen.

Das Horn Turbowirbeln ist anwendbar
bei ein- und mehrgangigen Gewinden
und Profilen. Die prazisionsgeschliffenen
zweischneidigen Wendeschneidplatten
vom Typ S271 werden dabei individuell
auf das jeweilige Gewindeprofil und den
zu zerspanenden Werkstoff abgestimmt.
Gespannt werden die Wendeschneid-
platten in formschlissigen Plattensit-
zen, entweder in den neuen modularen
Wirbelkopfen mit optimiertem Handling
beim Plattenwechsel oder konventionell
in den Monoblock-Werkzeugen.

Werkzeugauswahl und Schnittdaten

Uber den Werkzeugkonfigurator auf
www.phorn.de konnen die richtigen
Maschinen-Antriebseinheit-Werkzeug-
kombinationen sehr einfach gefunden
werden. Die richtigen Schnittdaten stellt
Horn iiber den bewdhrten HCT-Schnitt-
datenkalkulator zur Verfiigung, der
ebenfalls uber die Paul Horn Website
abrufbar ist.

www.phorn.de
www.wedco.at



Mapal erganzt das umfangreiche Programm an Frasern mit
ISO-Wendeschneidplatten um neue Werkzeuge.

Effizient bei Guss und Stanl

Mapal erganzt das Programm an Frésern mit
ISO-Wendeschneidplatten um neue Werkzeu-
ge. Neben hochgenauen Plattensitzen sind
optimal abgestimmte Schneidkantengeome-
trien und leistungsstarke Beschichtungen
weitere Grundmerkmale der verwendeten
Wendeschneidplatten in verschiedenen Aus-
flihrungen.

Bei den neuen 75°-Plan- und 90°-Tan-
gential-Eckfrdsern zur Bearbeitung
von Stahl und Guss ist die jeweils enge
Teilung fiir hohe Vorschubgeschwin-
digkeiten verantwortlich. Mit groRen
Schnitttiefen {iberzeugen der 45°-Plan-
und 88°-Tangential-Eckfraser zum Be-
arbeiten von Stahl, rostfreiem Stahl
und Guss. Beide sind mit einheitlichem
Aufbau, also vier nutzbaren Schneid-
kanten pro LTHU-Tangential-Wende-
schneidplatte, und mit wechselseitig
eingebauten LTHU-Tangential-Wende-
schneidplatten, die durch acht nutzba-
re Schneiden besonders wirtschaftlich
sind, erhaltlich.

Tangentialtechnologie
fiir hohe Standzeiten

Die Eigenschaften der Tangentialtech-
nologie kommen allen drei Frisern
zugute. Die  Wendeschneidplatten
sind tangential eingebettet, die Zer-
spankrafte werden also erst iiber den
gesamten Querschnitt der Schneiden
aufgenommen. Nur geringe Belastun-

www.zerspanungstechnik.com

gen gehen auf den Werkzeuggrund-
korper iiber, was zu einer verbesserten
Qualitat der Bearbeitungsergebnisse
fihrt. Die reduzierten Schnittkrafte
durch die positiven Schneidengeome-
trien verringern zudem die erforderli-
che Antriebsleistung der Maschine und
steigern dadurch die Energieeffizienz.
Zusatzlich fuhrt das weiche Schnittver-
halten zu hoheren Standzeiten. Im Ver-
gleich zum Einsatz radialer ISO-Wen-
deschneidplatten konnen konstruktiv
mehr Schneiden in das Werkzeug ein-
gebracht werden und das bei gleicher
oder sogar hoherer Stabilitat. Fir hoch-
prazise Ergebnisse empfehlen sich die
geschliffenen Wendeplatten, fiir maxi-
male Wirtschaftlichkeit die gespritzten
Wendeschneidplatten.

Achtschneifiger 45°-Planfréser

Schnitttiefen bis zu 10 mm sind der
Vorteil der neuen 45°-Planfriser mit
achtschneidigen OFMT-Radial-Wende-
schneidplatten. Bis zu einer Schnitttiefe
von 4,0 mm sind alle acht Schneidkan-
ten zur Bearbeitung von Stahl und rost-
freiem Stahl nutzbar. Fiir Schnitttiefen >
4,0 mm sind jeweils vier Schneidkanten
pro Wendeschneidplatte einsetzbar.
Dieser neue Fraser ist in mittlerer sowie
enger Teilung erhaltlich und iiberzeugt
durch geringe Kosten pro Schneidkante.

www.mapal.com
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oben Die Auswahl der Artikel Gber den groBen und kontrastreichen
Touchscreen ist fir jeden Anwender leicht verstandlich.

rechts Das Warenausgabesystem StoreManagerstat ist ein idealer
Einstieg in die automatisierte Warenausgabe.

—iNstieg IN die

automatisierte

Warenausgabe

Mit dem neuen StoreManagers®bietet die Storetec Systems GmbH ab sofort ein giinstiges Einstiegssystem in

die automatisierte Warenausgabe. Die Kombination der bewahrten Schubladensysteme mit der leistungsstarken
StoreManager-Software bietet dem Anwender vielfaltige Moglichkeiten zur Verwaltung von Werkzeugen, Messmitteln
und Verbrauchsartikeln aller Art. In Zusammenarbeit mit Arno-Kofler aus Fulpmes vertreibt Storetec Systems den
StoreManager®* im Bereich der metallverarbeitenden Produktion.

Der StoreManagers® bietet viele Vorteile des bereits bekann-
ten StoreManager®™, so besteht z. B. die Mdglichkeit zur Ver-
einzelung der Artikel durch die Nutzung von Schubladen mit
individuell verriegelbaren Klappen. Die grofSten Vorteile lie-
gen jedoch sicherlich in der leistungsstarken Software — einer
Eigenentwicklung der Storetec Systems GmbH —, deren einfa-
che und intuitive Bedienbarkeit dem Anwender viele Vorteile
bietet.

Einfach und effektiv

Die Identifizierung am Geréat mittels bestehender Zutritts- und
Zeiterfassungskarten ermdglicht eine nahtlose Integration in
den Betriebsalltag. Die Auswahl der Artikel iiber den groflen
und kontrastreichen Touchscreen ist fiir jeden Anwender leicht
verstandlich. Der StoreManagers®" ermoglicht nicht nur die
Verwaltung von Verbrauchswerkzeugen, sondern integriert
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ebenso die Administration von nachgeschliffenen Werkzeugen
und Leihartikeln, beispielsweise Messmittel oder Schliissel.

Mit den integrierten Auswertungsmoglichkeiten 14sst sich ein
regelmaRiges, detailliertes Reporting mit einem Tastendruck
automatisiert realisieren. Des Weiteren ist so jederzeit ein Ein-
blick in Bestande und Verbrauche moglich. Mittels der auto-
matischen Nachbestellung bei Erreichen vordefinierter Min-
destbestdnde gehoren Fehlbestande und Maschinenstillstande
der Vergangenheit an.

So vielféltig wie der Geschéftsalltag

Der StoreManagers®" eignet sich am besten fiir die Einlagerung
grofler und sperriger Artikel, wie beispielsweise vormontierte
Werkzeuge, Akkugerate, Messlehren und grofe Handwerk-
zeuge, die im StoreManager®™ keinen oder nur schwer Platz
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finden. Dank der verfiigbaren Schubladen mit Einzelklappen
ist es jedoch auch maglich, kleinere Artikel und Werkzeuge
gesichert einzulagern. So ist der StoreManagers® der ideale
Einstieg in die automatisierte Warenausgabe fiir Kleinst- und

Kleinbetriebe unter 20 Mitarbeitern, die auf die Vorteile einer

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Innenleben
des Store-
Managerstat
kann auf die
Kunden-
Bediirfnisse
zugeschnitten
und gestaltet
werden. Je
nach Bedarf
kdnnen Anzahl
und Hoéhe der
Schubladen
sowie Klappen
je Lade zusam-
mengestellt
werden.

miissen sich Unternehmer auch keine Sorgen machen, dass
ihr Geschéaft dem StoreManagers® entwachst. Mit den verfiig-
baren Zusatzsystemen lasst sich der StoreManager jederzeit
um weitere Schubladenschranke erweitern und wachst so mit
ihrem Unternehmen.

gesicherten Entnahme, eines ausfiihrlichen Reportings und
automatischer Nachbestellung nicht verzichten, gleichzeitig
das Investitionsvolumen jedoch niedrig halten wollen. Hierbei

H www.mkofler.at
Bl www.storetec-systems.com
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===
Das Video
zu Toolinspect

www.zerspanungstechnik.at/
video/123628

e —

Einfache Integration
und Funktionalitat Uberzeugen

Erfahrungen mit Werkzeugiiberwachungssystemen hatte man bei der Sema Maschinenbau GmbH bereits.
Allerdings waren die nicht immer positiv. Gedndert hat sich das mit einem GroBauftrag eines namhaften
deutschen Automobilzulieferers, denn die Vorgabe war, 21 Rundtaktanlagen mit der Prozessiiberwachung

Toolinspect von MCU auszuriisten. Aufgrund der anwenderfreundlichen Eigenschaften hat sich die
Einstellung im oOsterreichischen Traunkirchen zu diesen Systemen grundlegend geandert.

Es sind Werkzeugmaschinen der beson-
deren Art, die die Sema Maschinenbau
GmbH herstellt — Rundtaktanlagen mit
sechs Stationen, 44 NC-Achsen und ei-
nem Anlagengewicht von 54 Tonnen.
Von einem namhaften deutschen Auto-
mobilzulieferer wurden 21 Rundtaktan-
lagen RTA TERA 100 PLANET zur Be-
arbeitung von Bremssatteln geordert.
Neben diesen Maschinen zur Schwer-
zerspanung beinhaltete das Pflichten-
heft allerdings auch die Integration der
Prozessiiberwachungssysteme Toolin-
spect von MCU. Eine Forderung, die
Karl-Heinz Pfliigl, Projektleiter bei der
Sema Maschinenbau GmbH, heute als

48

durchwegs positiv sieht: ,Der Einsatz
dieser Systeme war fiir uns deshalb
interessant, weil wir bis dahin auf Kun-
denwunsch ausschlieBlich Produkte von
MCU-Marktbegleitern eingesetzt ha-

ben. Das war leider nicht immer ganz
einfach, denn die Schwachen lagen
iuberwiegend darin, dass diese Syste-
me sehr betreuungsintensiv waren und
standig nach Prozessschwankungen

Solch ein GroBprojekt [asst sich nur umsetzen,
wenn alle Betelligten zusammen Losungen
entwickeln. Deshalb haben wir gemeinsam -
also Sema, MCU und Siemens — Schnittstellen
und Maschinenperformance abgeklart und den
Aufbau definiert.

Uwe Schroter, Geschéftsfiihrer bei MCU
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oben Kleine Boxen, groBe Wirkung: Toolinspect tiberwacht
alle Werkzeuge — vom Bohrer mit Durchmessern von 3,0
bis 12 mm bis hin zum Scheibenfraser mit 280 mm. Finf
Werkzeugpaare werden gleichzeitig Uberwacht.

links Bis 2018 sind 21 Sema Rundtaktanlagen RTA TERA
100 PLANET, jeweils mit sechs Stationen und 44 NC-Achsen,
zur Bearbeitung von Bremssatteln von einem namhaften
Automobilzulieferer bestellt.

neu eingestellt werden mussten. In Toolinspect von
MCU sehen wir jetzt allerdings eine echte Alternati-
ve, denn die Bedienung ist einfach und die Oberflache
sowie die Definition der Zyklen im NC-Programm sind
sehr iibersichtlich.”

Neben diesen Vorteilen in der Handhabung iiberzeugt
Toolinspect allerdings auch dadurch, dass die Stan-
dardbausteine fiir die Siemens Simatic S7 Software
und Standard-Zyklen fiir das NC-Programm von MCU
mitgeliefert werden. Zudem kann aus der Software
von Toolinspect ein Datenexport fiir Diagnosezwecke
erfolgen. So lasst sich diese Datei zur Prozessoptimie-
rung heranziehen. Ein weiterer positiver Aspekt ist die
Tatsache, dass damit zwei unterschiedliche Uberwa-
chungsmethoden moglich sind. Zum einen ist das die
Uberwachung des Drehmoments iiber die Zeit, zum
anderen die Uberwachung der Bearbeitungskrifte
iber den Weg der Vorschubachse.

Selbst bei Kombinationswerkzeugen einsetzbar

David Schacherleitner, Verkaufsleiter Werkzeugma-
schinen bei Sema, dagegen sieht die Vorteile nicht so
sehr im Detail sondern vielmehr in der Handhabung
der Prozessiiberwachung: ,,Generell finde ich die Idee
der Prozessilberwachung gut, vor allem auch die der
Achsiiberwachung. Allerdings ist es immer Definiti-
onssache, was tiberwacht wird und wie sich ein Sys-
tem integrieren ldsst. Deshalb waren wir bislang =
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nicht bose, wenn wir solche Systeme
nicht anbieten miissen. Fiir uns war es
dann aber doch verbliiffend wie einfach
Toolinspect hinsichtlich PLC und NC-
Programm zu integrieren war. MCU hat-
te hier aber auch die PLC-Files bereits
vorkonfektioniert und gemeinsam mit
Siemens Strukturen erarbeitet.”

Nun sind bis 2018 inklusive Toolinspect
21 Rundtakt-Anlagen bestellt, die ersten
aber bereits ausgeliefert. Uberwacht
werden alle Werkzeuge — vom Bohrer
mit Durchmessern von 3,0 bis 12 mm
bis hin zum Scheibenfraser mit 280 mm.
Konkret geht es dabei um eine Doppel-
bearbeitung mit Werkzeugen auf drei
Ebenen (finf Werkzeugpaare werden
gleichzeitig tiberwacht). Moglich wird
das, weil Toolinspect mit zwei Modulen,
also zehn Kanalen arbeitet. Ein solcher
Einsatz lasst sich selbst bei Kombinati-
onswerkzeugen realisieren, denn MCU
setzt auf eine Kurvenformitberwachung.
Das heiRt, jede Bearbeitung erzeugt ge-
wisse Kurven. Ist diese Kurvenform zu
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definieren, kann man auch entsprechen-
de Grenzen setzen.

Gemeinsame Losungen

Nun lasst sich solch ein GroRprojekt
freilich nur dann umsetzen, wenn von
allen Beteiligten gemeinsam Losungen
entwickelt werden. Das war in Traunkir-
chen nicht anders. So wurden zwischen
MCU, Sema und Siemens Schnittstellen
und Maschinenperformance abgeklart
und der Aufbau definiert. Innerhalb von
nur zwei Monaten erfolgte bereits die
Inbetriebnahme. Fiir Uwe Schroter, Ge-
schiftsfithrer bei MCU, ist dieser kurze
Zeitraum aber nichts Besonderes: , Wir
haben bei der Entwicklung unserer Sys-
teme auf hohe Flexibilitdt geachtet, da-
mit sich das System schnell in verschie-
denen Steuerungswelten einbinden
lasst. So konnen wir auch unter Linux
oder Windows arbeiten. Im konkreten
Fall ist der Auftraggeber aber bereits
seit Jahren einer unserer Kunden und
investiert jahrlich in cirka 100 Systeme.”

V..n.r.: Uwe
Schroter,
Geschaftsflhrer
bei MCU, Karl-
Heinz Pfligl,
Projektleiter

bei der Sema
Maschinenbau

links Die Stan-
dardbausteine
fur die Sie-
mens Simatic
S7 Software
und Standard-
Zyklen fur das
NC-Programm
wurden von
MCU mitge-
liefert.

rechts Eine
Doppelbear-
beitung der
Bremssittel
wird mit Werk-
zeugen auf
drei Ebenen
moglich.

Fir Sema scheint so der erstmalige
Einsatz von Toolinspect also nicht nur
durchwegs positiv, sondern auch &au-
Berst interessant, denn die tadellose
Funktion und einfache Integration gilt
auch fiir alle Steuerungen, die Sema
verbaut. Angefangen von Siemens tiber
Fanuc bis hin zu Bosch-Rexroth. Und
Toolinspect verfiigt iiber 21 Sprachen,
ist so also auch fiir den weltweiten Ein-
satz bestens gertstet.

B www.mcu-gmbh.de

. Anwender

1988 gegrundet, beschéaftigt das Un-
ternehmen heute 195 Mitarbeiter und
konzentriert sich auf die Entwicklung,
Fertigung und Montage maBge-
schneiderter Anlagen fUr die Serien-
fertigung und Sonderbearbeitung.
Im Vordergrund stehen dabei modu-
lare Konzepte fur Rundtaktanlagen,
Dreh- und Fraszentren, Tieflochbohr-
maschinen, die Endenbearbeitung
sowie Entgratanlagen. Zum Kunden-
kreis zahlen die Branchen Automoti-
ve, Energie, Logistik und Transport,
Gebéaudetechnik sowie Industrie.

GmbH, und

David Scha- .

cherleitner, Sema Maschinenbau GmbH

Verkaufsleiter Hessenberg 1, A-4801 Traunkirchen

Werkzeugma- Tel. +43 7617-3304

schinen bei www.sema.at

SeMa. et
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Okuma bietet hdchste Fertigungstiefe mit
bestmdglicher Qualitat und umfassendem Service:

Technik iIst Macht

Okuma, in Osterreich vertreten durch
die precisa CNC-Werkzeugmaschinen
GmbH, gilt als High-End Hersteller im
Bereich verldsslicher, hochgenauer
und produktiver Werkzeugmaschinen.
Als einziger Hersteller weltweit liefert
das japanische Unternehmen von der
CNC-Maschine iiber die Motoren und
Spindeln bis hin zur Steuerung alles
aus einer Hand. Wir haben uns mit
Andreas Lemaire, Area Sales Manager
bei der Okuma Europe GmbH, im OTC
East in Parndorf getroffen, um mehr
iiber die Firmenphilosophie, die Ver-
triebsstrategien und die Servicekom-
petenz des japanischen Herstellers zu
erfahren.

Das Interview fiihrte
Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Herr Lemaire, Okuma gilt in Japan als
der High-End Hersteller von Werk-
zeugmaschinen. Wie wollen Sie dieses
Standing auch in Europa erreichen?

Das Image von Okuma in Japan ist her-
vorragend. Japaner schatzen hochste
Qualitat und Prozesssicherheit. Zudem
ist Okuma der einzige Komplettanbie-
ter der Branche: CNC-Maschinen, An-
triebe, Motoren, Encoder, Spindeln und
CNC-Steuerungen werden von Okuma
selbst gefertigt. Die innovative und zu-
verldssige Technik und der umfassende,
regional verfiigbare Service gewahrleis-
ten sichere, kontinuierliche und damit
hochrentable Fertigungsprozesse bei
den Unternehmen. Auch unsere Kunden
in Europa schétzen diese Vorteile enorm.

Als einziger Hersteller weltwett liefert Okuma von der CNC-Maschine
Uber die Motoren und Spindeln bis hin zur Steuerung alles aus einer Hand.

Andreas Lemaire

Area Sales Manager, Okuma Europe GmbH

Wer sich einmal fiir Okuma entschei-
det, der bleibt zumeist ein langfristiger
Kunde und Partner. Zudem unterstiit-
zen wir den Markt Europa mit unseren
OTCs (Okuma Technical Centre), die so-
wohl unsere Technologie als auch unser
Know-how vermitteln sollen.

Wie ist es zu dem
0TC-Netzwerk gekommen?

Europa ist ein ganz spezieller und wich-
tiger Markt fiir Okuma, wo Technologie
im Vordergrund steht. Umso mehr wird
Know-how nicht nur gefordert, sondern
seitens der Kunden auch gefordert — es
geht um spezielle Auslegung von Ma-
schinen, um Projekte, um Prozessopti-
mierungen. Durch die OTCs konnen wir

diesen Know-how-Transfer und auch die
Verfugbarkeit von Maschinen garantie-
ren. Dariiber hinaus lauft in den OTCs
auch das Wissen der gesamten Okuma-
Organisation zusammen. Davon profi-
tiert sowohl der Handler als auch der
Kunde. Deshalb haben wir auch eigene
Anwendungstechniker vor Ort, die un-
ter anderem fur Testbearbeitungen und
natiirlich auch unseren Handelspartnern
bei den unterschiedlichsten Projekten
mit Know-how zur Verfiigung stehen.
Diese unterstiitzen dann also zusatz-

In entspannter Atmosphare
findet hier sowonhl
Wissenstransfer als auch Dialog
und Austausch statt.



Zahlreiche, innovative
Optionen machen die
MULTUS U4000 von Okuma
zu einer der vielseitigsten
Maschinen im Bereich der
Komplettbearbeitung -
aktuell auch im OTC East in
Parndorf zu sehen.

lich noch die Anwendungstechniker,
beispielsweise von precisa?

Richtig. precisa ist ja unser Sprachrohr
in Osterreich und stellt deren Kunden
vier eigene, bestens ausgebildete An-
wendungstechniker nur fir Okuma-Ma-
schinen zur Verfiigung. Unsere eigenen
Techniker stehen bei Engpassen oder
besonderen Problemstellungen bera-
tend zur Seite. Gemeinsam mit den un-

terschiedlichen Maschinenmodellen, auf
die wir im OTC jederzeit fiir Vorfithrun-
gen oder Probebearbeitungen zugreifen
konnen, bieten wir unseren Kunden da-
mit einen umfassenden Support an.

Wie kann man sich so
einen praktischen Ablauf vorstellen?

Der Handler, in dem Fall precisa, teilt
uns den Bedarf bzw. das Projekt mit. Wir

Erfolgreiches Gespann (v.l.): Mario Waldner, Verkaufsleiter Werkzeugmaschinen bei precisa,
Andreas Lemaire und Anton Koller, Geschaftsfiihrer bei precisa, vor dem OTC East in Parndorf,
das als Treffpunkt fur Wissenstransfer, Technologie- und Anwendungsberatung fungiert.

WERKZEUGMASCHINEN

Das Video zur
MULTUS U-Serie

www.zerspanungstechnik.at/
video/121892

bereiten dann die Maschine und das Um-
feld soweit vor, damit der Kunde keine
Verzogerung bzw. Produktionsstillstand
im Betrieb hat und alles so perfekt wie
moglich ablauft. Der erste Ansprechpart-
ner ist und bleibt jedoch precisa — wir
agieren im Hintergrund.

Wie viele OTCs gibt es in Europa?

Das allererste OTC befindet sich in Lan-
genau, nahe Ulm, mit guter Erreichbar-
keit fiir Stiddeutschland, die Schweiz,
den Westen Osterreichs und teilweise
Italien. Zwei weitere OTCs sind in Paris
bzw. Moskau und eines hier in Parndorf.

Warum hat sich Okuma gerade fiir
den Standort Parndorf entschieden?

Fir unser OTC East suchten wir einen
passenden Standort — gerade fiir die
Wachstumsmarkte Osterreich, Ungarn,
Slowakei und Tschechien — auf den auch
mehrere Handler zugreifen konnen. Wir
haben uns daher fiir Parndorf, mit guter
Anbindung an den Flughafen Schwe-
chat, entschieden. >
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Sie haben auch Maschinenmodelle
angesprochen. Nach welchen Kriterien
treffen Sie da die Auswahl?

Uns ist wichtig, dass die ausgestellten
Maschinen fiir den jeweiligen Markt re-
levant und mit der neuesten Technologie
ausgestattet sind. Das kann so weit ge-
hen, dass — wenn sich ein interessantes
Projekt auftut — wir die entsprechende
Maschine aus unserem Europa-Lager in
Antwerpen hier her nach Parndorf holen.
Das Projekt wird dann gemeinsam mit
precisa sowie dem Kunden vor Ort aus-
gearbeitet und schlieflich im Auftrags-
fall sogar eingefahren.

Investieren Sie da
nicht sehr viel im Vorfeld?

Mag sein, aber wir wollen den Unter-
nehmen die Entscheidung so einfach wie
moglich machen und letztlich damit auch
das Projektgeschaft weiter ausbauen.
Unter dem Schlagwort ,Manufacturing
Consultant” bieten wir unseren Kunden
dariiber hinaus auch die Unterstiitzung
bei der Optimierung von Fertigungspro-
zessen.

Konnen Sie das noch konkretisieren?

Im Fokus steht dabei die Wirtschaftlich-
keit unserer Kunden weiter zu erhchen.
Wir unterstiitzen in allen Belangen - von
der Implementierung eines automati-
schen Messsystems, der Optimierung
von Arbeitsablaufen, der Auswahl der

richtigen Bearbeitungsstrategie mitsamt
einer Automatisierungslosung bis hin
zur optimalen Werkzeug- und Spannsys-
temwahl. Schlussendlich liefern wir dem
Kunden eine schliisselfertige Losung.
Das kann in Zeiten von Facharbeiter-
mangel besonders wichtig sein und geht
weit iiber einen , einfachen” Maschinen-
verkauf hinaus.

Dazu bendtigen
Sie aber auch Partner?

Wir greifen auf die unterschiedlichsten
Partner zu und konnen bzw. wollen die-
se Netzwerke auch nutzen. Das OTC ist
eben auch als Treffpunkt fiir unsere Part-
ner gedacht. Wir unterstiitzen damit den
Wissenstransfer, immer zum Wohle der
Kunden.

Ich denke, das kommt in der Branche
sehr gut an, oder?

Definitiv. Die Resonanz ist sehr, sehr gut.
Das OTC wird auch vielfadltig genutzt: sei
es fiir Vorfithrungen, interne oder exter-
ne Schulungen, fiir Versuche, Abnahmen
bis hin zum Einfahren kompletter Ferti-
gungszellen.

Stichwort Netzwerken. Das ist auch
Gedanke der Lunch & Learn, die Sie in
regelméBigen Abstanden veranstalten.

Richtig, deswegen auch der Name. In
entspannter Atmosphare soll hier sowohl
Wissenstransfer, als auch Dialog und

Das OTC East in Parndorf ist eines von vier OTCs in Europa. Die weiteren Standorte
sind Langenau (D), Paris und Moskau.
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Die neue OSP suite er6ffnet neue
Dimensionen hinsichtlich Bedienbarkeit
sowie Produktivitat und vereint die besten
IT-Anwendungen in einem Paket.

Austausch stattfinden. Ein , Netzwerken”
zwischen Okuma, unseren Handlern und
Partnern sowie natiirlich den Kunden.

Dabei werden auch immer wieder
spezifische Themen behandelt, die
weit iber reine Maschinenvorstellung
hinausgehen.

Das ist auch unser Anspruch. Wir wollen
damit ganz spezifisch auf die Marktan-
forderungen eingehen. Dabei entstehen
oft Impulse in Unternehmen, egal ob
der Besucher Inhaber, Geschaftsfiihrer,
Fertigungsleiter, Einkdaufer oder Maschi-
nenbediener ist. Wir wollen da auch be-
wusst keinen Unterschied machen — all

¢

Die OTCs werden vielfaltig
genutzt: sei es fur VorfUhrungen,
interne oder externe Schulungen,
fur Versuche, Abnahmen bis
hin zum Einfahren kompletter
Fertigungszellen.



Unser ganzheitlicher Support
soll Kunden vor allem Sicherheit
bieten, denn Beeintréachtigungen
im Produktionsablauf kosten Zeit
und Geld.

diese Personengruppen tragen zum Wis-
senstransfer bei. Dariiber hinaus ist es
auch wichtig, dass unsere Besucher die
Philosophie von Okuma kennenlernen:
hochste Fertigungstiefe mit bestmogli-
cher Qualitat und umfassendem Service.

Das bringt mich zum néchsten Thema.
Das Okuma Customer Support Centre
in Krefeld bietet ganzheitlichen Ser-
vice. Was bedeutet das im Detail?

Okuma hat mit seinem Customer Support
Centre ein internationales Servicenetz
etabliert. Aus der europaischen Zentrale
in Krefeld koordinieren wir die Lieferung
von Austauschkomponenten an Kunden
in 32 Landern. Diese erfolgt in 95 %
der Félle binnen 24 Stunden. Unser Al-
leinstellungsmerkmal als einziger Kom-
plettanbieter der Branche tbertragt sich
auch auf den Service-Gedanken: Dieser
umfasst neben der Ersatzteillieferung die
praventive Wartung der Maschinen, die
Reparatur und den Austausch von Spin-
deln sowie die lokale Betreuung durch
zertifizierte Techniker in ganz Europa.
Dieser ganzheitliche Support soll Kun-
den vor allem Sicherheit bieten, denn un-
vorhergesehene Beeintrachtigungen im
Produktionsablauf kosten Zeit und Geld.
Durch praventive Wartungsmafinahmen
kann die Mehrzahl an Schiaden ausge-
schlossen werden.

Also Service als Erfolgsfaktor?

Absolut. Dieser intensive Support fiir un-
sere Kunden wird sehr geschatzt. Neben
den 35.000 Austauschkomponenten im
Lagerbestand in Krefeld stehen durch das
weltweite Handlernetz iiber 100.000 wei-
tere Ersatzteile fiir den Notfall zur Verfii-
gung. Dabei liefert Okuma ausschliefRlich
hochwertige Komponenten aus dem ei-
genen Haus. Da unsere Maschinen, die
Steuerungen und die zugehorige Soft-
ware perfekt aufeinander abgestimmt
sind, gestaltet sich die Fehleranalyse sehr
schnell und einfach.

3 3
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Defekte Spindeln werden an den Originalteststanden in Krefeld einer ausgiebigen
Analyse unterzogen und instand gesetzt.

Was passiert, wenn’s
trotzdem einmal kracht?

Dann konnen wir in der hauseigenen
Spindelwerkstatt die Spindeln in der Re-
gel in weniger als fiinf Tagen reparieren.
Um unseren Kunden ein HochstmaR an
Zuverlassigkeit zu garantieren, ersetzen
wir nicht nur die defekten Teile, sondern
alle Hauptkomponenten wie etwa Dreh-
durchfithrungen. Die defekten Einhei-
ten werden an den Originalteststanden
einer ausgiebigen Analyse unterzogen
und wieder instand gesetzt. Fiir den
schnellen Austausch innerhalb von 24
Stunden lagern wir zudem 400 Einhei-
ten in Krefeld, 400 weitere halt die ame-
rikanische Schwester bereit. Nach dem
Austausch gewahrleisten wir zwei Jahre
Garantie auf reparierte und drei Jahre
auf neue Spindeln, in beiden Fallen ohne
Laufzeitbegrenzung — das ist am Markt
einzigartig.

All das bedingt aber auch bestens
ausgebildete Servicetechniker.

Daher bilden wir auch in unserem Schu-

lungszentrum hochqualifiziertes, tech-
nisches Personal aus. Die mehrstufige
Schulung umfasst das Training direkt an
den Maschinen und ist fiir die 32 auto-
risierten Okuma-Héandler in Europa ver-
pflichtend. So auch fiir die acht eigenen
Servicetechniker von precisa, die regel-
malig bei uns in Krefeld intensive Trai-
nings und die neuesten technischen Infos
erhalten — von der Mechanik, Elektronik,
Software bis hin zu applikationsspezi-
fischen Anwendungen. Dadurch profi-
tieren Anwender von einer sofortigen
Betreuung durch kompetente Ansprech-
partner vor Ort.

Lassen sich diese zahlreichen Fakten
irgendwie zusammenfassen?

Werthaltige CNC-Maschinen auf tech-
nisch hochstem Niveau mit sehr gerin-
gen Servicekosten fiir langlebige Produk-
tivitat.

Danke fiir das ausfiihrliche Gesprach.

B www.okuma.eu
B www.precisa.at

’
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Hermle C 250 fur den Einstieg in die 5-Achsen-Bearbeitung:

—iNne echte Hermle

Mit der C 250 ergénzt Hermle die bereits seit 2012 am Markt eingefiihrte C 400 und griindet eine eigene Baureihe. Die
Baureihe ist unterhalb der zweistelligen Baureihe mit den Modellen C 12 bis C 62 angeordnet und steht diesen in fast
nichts nach. Lediglich die Ausstattungsvarianz, der Preis und natiirlich die Namensgebung zeigen Unterschiede auf.

Die C 250 wird wie die C 400 in Herm-
le-bewahrter, modifizierter Gantryaus-
fiihrung ausgelegt und hat ein Maschi-
nenbett in Mineralgussausfithrung. Der
integrierte, starre Aufspanntisch kann
in der 3-Achs-Variante Werksticke bis
max. 1.100 kg (600 x 550 x 450 mm)
aufnehmen. Bei der 5-Achs-Ausfithrung
konnen auf dem NC-Schwenkrundtisch
Werkstiicke bis max. 300 kg (@ 450 x 355

mm) bearbeitet werden. Die Verfahrwe-
ge im mit Edelstahl verkleideten Arbeits-
raum betragen 600 x 550 x 450 mm bei
einer Maulweite von 550 mm und einer
Tiroffnung von 688 mm. Optimale Be-
dingungen fiir eine einfache und sichere
Kranbeladung. ,Im Wesentlichen sind
die C 250 bzw. C 400 baugleich zu unse-
ren Modellen C 12 bis C 62. Lediglich in
puncto Dynamik, Automatisierungsmog-

lichkeiten und Optionen gibt es Kompro-
misse. Was uns aber ganz wichtig war,
ist eine gleich hohe Genauigkeit und das
gleiche Servicekonzept. Somit konnen
wir ein sehr attraktives Preis-Leistungs-
Verhéltnis anbieten”, erlautert Franz-
Xaver Bernhard, Vorstand fiir Vertrieb
sowie Forschung & Entwicklung. Die C
250 hat ein integriertes Werkzeugmaga-
zin fiir 30 Werkzeuge. Optional konnen



Das Video zur C 250

www.zerspanungstechnik.at/
video/122548

links Das neue Hermle
Bearbeitungszentrum C 250 mit dem NC-
Schwenkrundtisch @ 450 x 360 und der
Steuerung TNC 640.

rechts Mit der C 250 ist eine wirtschaftliche
Fertigung préaziser 5-Achs-Teile méglich.

unten Bei der 5-Achs-Ausfihrung kénnen
auf dem NC-Schwenkrundtisch Werkstlicke
bis max. 300 kg (& 450 x 355 mm)
bearbeitet werden.

zwei Zusatzmagazine mit 50 oder 88
zusatzlichen Werkzeugplatzen adaptiert
werden. Das Bedienpult 1asst sich auch
bei der C 250 einfach zur Werkzeugbe-
ladestelle schwenken, sodass der Bedie-
ner die Werkzeugkenndaten direkt in die
Werkzeugtabelle in der Steuerung einge-
ben kann.

Ausstattungsoptionen

Die C 250 ist serienmallig mit der Hei-
denhain TNC 640 ausgestattet und bietet
die komplette Programmier-Funktiona-
litat dieser bewdahrten Steuerung. Das

Kenndaten im Uberblick

® Verfahrwege X/Y/Z: 600 x 550 x
450 mm
® Filgénge linear X/Y/Z: 35 x 35 x 35
m/min
Beschleunigung linear X/Y/Z: 6 m/s?
Drehzahlen: 15.000/18.000 1/min
Steuerung: TNC 640
Schwenkrundtisch: @ 320 / @ 450
X 360 mm
Schwenkbereich: +/- 115°
Antrigbsart C-Achse: Schnecke
Drehzahl C-Achse: 40 1/min
Drehzahl A-Achse: 25 1/min
Tischbelastung: 300 kg

Starrer Aufspanntisch

= Aufspannflache: 800 x 616 mm
® Tischbelastung: 1.100 kg

WERKZEUGMASCHINEN
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Bedienpult hat einen groBen 19 TFT-
Farb-Flachbildschirm und kann optional
auch mit dem ergonomisch einstellbaren
Komort-Bedienpult ausgestattet werden.
In die Steuerung integriert sind die be-
wahrten Hermle-eigenen Setups, die
dem Bediener eine optimale Unterstut-
zung bei der Bearbeitung verschiedens-
ter Frasoperationen ermoglichen. Auch
der Einsatz von HIMS (Hermle Informati-
on-Monitoring-Software) ist an der C 250
gewahrleistet.

Wartungs-Diagnose-System
Im Servicefall steht das Hermle Wartungs-

Diagnose-System zur Verfiigung, wel-
ches den Maschinenzustand kontinuier-

lich tiberwacht. Dies dient der schnellen
Maschinendiagnose und der zustandso-
rientierten Bestimmung von Wartungs-
arbeiten. Optionen fiir den individuellen
und wirtschaftlichen Einsatz erweitern
den Einsatzbereich der C 250. So konnen
Werkzeugzusatzmagazine, verschiedene
Kiihl- und Spanesysteme, Absaugungen,
Werkzeugbruchiiberwachung/-vermes-
sung sowie Messtaster adaptiert werden.

,Vom Start weg kommt das Konzept der
C 250 sehr gut am Markt an, das Feed-
back ist ausgezeichnet. Dies spiegelt
sich bereits im Auftragseingang wieder",
so Bernhard abschlieRend.

B www.hermle.de
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Die neue Emco Maxxmill 350 ergénzt in der Lehrlingsausbildung die CNC-Maschinenausstattung.
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Das moderne System ist mit 3 + 2 Achsen perfekt geeignet, um Ausbildungsinhalte in der Praxis erlebbar zu machen.

Das Gesamtpaket der Maxxmill 350 von
Emco Uberzeugt in der Lehrlingsausbildung:

Ausbildung mit funf Achsen

Moderne Lehrlingsausbildung erfordert auch den Einsatz moderner Maschinen. Um in der CNC-Ausbildung auf dem
aktuellen Stand der Technik zu sein, setzt die Lehrwerkstatte der Bohler Edelstahl GmbH & Co KG seit Herbst 2015 auf

eine neue Maxxmill 350 von Emco.

Autor: Georg Schépf / x-technik

Bereits seit 1928 bildet man bei der Boh-
ler Edelstahl GmbH & Co KG, die Mit-
glied der Voestalpine Special Steel Divi-
sion ist, die Lehrlinge selbst aus. Neben
den eigenen 170 Auszubildenden berei-
tet das Ausbildungszentrum den Nach-
wuchs fiir fiinf weitere Standorte der Un-
ternehmensgruppe und zusatzlich eines
externen Unternehmens auf den Einsatz
als Facharbeiter vor. Auf ca. 2.500 m2
Ausbildungsflache finden insgesamt 250
Lehrlinge Platz. Es werden derzeit elf
technische Berufe in unterschiedlichen
Bereichen, wie Metalltechnik, Elektro-
technik sowie Werkstofftechnik angebo-
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ten. Industrienahe Ausbildung ist dabei
das Credo im Ausbildungszentrum. ,Fir
uns ist es besonders wichtig, dass die
Auszubildenden schon sehr frith mit den

X-technik

Ausbildung wird daran gemessen, ob
Lehrlinge nach der Ausbildung direktim
Betrieb eingesetzt werden k&nnen. Moderne
Maschinen wie die Maxxmill 350 sind ein wichtiger
Baustein in einer modernen Ausbildung in der
Metallverarbeitung.

Ing. Richard Vadlja, Leiter Lehrlingsausbildung
bei der Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

Maschinen und insbesondere Steue-
rungstechniken in Kontakt kommen, die
auch so oder in dhnlicher Form in den
Betrieben eingesetzt werden. Dadurch

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Das Video
zur Maxxmill 350

www.zerspanungstechnik.at/
video/116766

Der robuste Dreh-/Schwenktisch bietet in der B-Achse +/- 100° Anstellbereich und in der
C-Achse 360° als Anstellachse. Optional kann der Tisch mit hochdynamischen Torque-
Antrieben fiir eine anspruchsvolle 5-Achs-Simultanbearbeitung ausgestattet werden.

wird die Einbindung der neuen Fachar-
beiter in den aktiven Fertigungsprozess
erleichtert und sie konnen sehr schnell
produktiv eingesetzt werden”, ist sich
Ing. Richard Vadlja, Leiter der Lehr-
lingsausbildung bei der Bohler Edelstahl
GmbH & Co KG, sicher.

Wir geten den Lehrlingen recht zeitnah
komplexe Teile zu fertigen, damit eine
Herausforderung gegeben ist. AuBerdem gibt uns
das die Moglichkeit, gute Lehrlinge geziett zu fordermn.

Ing. Peter Gratze, CNC-Ausbilder
bei der Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

Die acht Lehrkrafte im Ausbildungszent-
rum bringen den Lehrlingen die Grund-
lagen der Metallbearbeitung auf 23 kon-
ventionellen = Bearbeitungsmaschinen

wichtig, ein Gespiir fiir den Werkstoff zu  ter in der Lage, die modernen Bearbei-

und die weiterfithrenden Bearbeitungs-
methoden auf fiinf CNC-Maschinen
nahe. ,Fiir die jungen Menschen ist es

bekommen. Deshalb legen wir grofRen
Wert auf eine fundierte, konventionelle
Ausbildung. Denn nur so sind sie spa-

tungszentren im Betrieb effizient zu nut-
zen. Dieses Wissen tibertragen wir dann
in der CNC-Ausbildung auf die =
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Bearbeitungsprogramme”, erklart Ing.
Peter Gratze, CNC-Ausbilder bei Bohler
Edelstahl.

Da man bei Bohler Edelstahl immer
bestrebt ist, in der Ausbildung so nahe
wie moglich am spateren Einsatzszena-
rio zu sein, wird darauf geachtet, auch
hinsichtlich der Maschinenausstattung
auf modernstes Equipment zugreifen zu
konnen. ,Wir wollen ja, dass die Lehr-
linge nicht nur grundsétzlich verstehen,
wie moderne Bearbeitungsstrategien
aussehen, sondern auch die praktischen
Fertigkeiten vermitteln, die spater im
Betrieb gebraucht werden”, schildert
Vadlja den Lehransatz. ,Daher geben
wir ihnen schon wahrend der Ausbil-
dung Gelegenheit, an konkreten Bautei-
len aus dem Betrieb zu {iben”, erganzt
er. ,,Und dazu miissen die Auszubilden-
den iiber Equipment verfiigen, das dem
Fertigungsalltag im Betrieb sehr nahe
kommt. Deshalb wird bei uns auch der
Maschinenpark diesen Gegebenheiten
laufend angepasst”, bestétigt Gratze.
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Modernes Vertikal-
Bearbeitungszentrum

So stand im letzten Jahr im Zuge einer
Aktualisierung die Beschaffung eines
neuen CNC-Frasbearbeitungszentrums
auf dem Plan. ,Fur den Ausbildungsbe-
trieb stehen fiir die Maschinen natiirlich
etwas andere Anforderungen im Vorder-
grund als fiir den taglichen, produkti-
ven Einsatz im Betrieb”, weil Andreas
Pichler, Vertriebstechniker bei der Emco
GmbH und erganzt: ,Hohe Zerspa-
nungsleistungen stehen eher nicht im
Vordergrund, dafiir muss die Maschine
kompakt, leicht zuganglich und sicher
im Handling sein.”

,Natiirlich haben wir uns verschiedene
Systeme angesehen. Letztlich hat uns
aber das Gesamtpaket bei der Maxxmill
350 von Emco iiberzeugt. Sie bietet al-
les, was wir uns fiir die neue Maschi-
ne vorgestellt haben”, so Vadlja. ,Dazu
kommt, dass wir seit 2008 unsere CNC-
Labors mit Schulungsequipment von

X-technik

Emco ausgestattet haben. Die Offline-
Arbeitspldatze werden regelmiBig mit
aktuellen Zyklenstinden und neuester
Software versorgt, sodass sie dem ak-
tuellen Stand der Technik entsprechen.
Die neue Maschine verfiigt iiber die glei-
che Steuerung, wodurch wir einen naht-
losen Ubergang in die Praxis gewahr-
leisten kdnnen”, erganzt Peter Gratze.

Kompakte Leistung

Fiir den Ausbildungsbetrieb bietet die
neue Maxxmill 350 die besten Voraus-
setzungen. Die kleine Aufstellflache
von nur 1.630 x 2.300 mm bedeutet
jedoch nicht, dass in der Maschine auf
irgendetwas verzichtet werden muss.
Trotz des geringen Formfaktors verfiigt
die Maschine iiber einen Verfahrweg
von (X/Y/Z) 350 x 250 x 300 mm. In
der B-Achse bietet der robuste Dreh-/
Schwenktisch einen Schwenkbereich
von +/- 100° und 360° Drehbereich als
C-Achse. B- und C-Achse sind als An-
stellachsen ausgefiihrt.

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



,Optional kann die Maschine aber
auch problemlos mit hocheffizienten
Torque-Antrieben auf 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung aufgeriistet werden. Im
Werkzeugmagazin finden 20 Werkzeu-
ge mit ISO 30-Aufnahme Platz, wobei
die Werkzeugwechselzeit lediglich zwei
Sekunden betrdgt. Eine maximale Aus-
baustufe erlaubt ein Magazin von bis zu
50 Werkzeugplatzen. Auch eine Motor-
spindel mit 24.000 U/min ist optional
statt der verwendeten 12.000er mecha-
nischen Spindel moglich”, beschreibt
Pichler die Ausstattung der Maschine.
,Wir haben bewusst nicht die maxi-
malen Optionen gewahlt. Einerseits ist
es fiir die Ausbildung gar nicht notig,
andererseits wollten wir einen guten
Leistungsdurchschnitt abbilden, wie
ihn die neuen Kollegen dann im Betrieb
vorfinden”, erldutert Gratze. ,Trotzdem
haben wir ein paar hilfreiche Erganzun-
gen dazu genommen: Das Heidenhain
3D-Tastsystem fiir die Werkstiick- und
Werkzeugvermessung, elektronisches

Handrad, programmierbare Druckluftzu-
fiihrung und Spilpistole beispielsweise
sind Ausstattungsmerkmale, wie sie den
Lehrlingen spater im Betrieb regelmaRig
begegnen. Der Umgang damit muss ein-
fach erlernt werden und sitzen”, so Hr.
Gratze weiter.

Konventionelle Ausbildung als Basis

Wie oben erwdhnt legt man bei der Lehr-
lingsausbildung bei Bohler Edelstahl
auch groBen Wert auf eine fundierte
Grundlagenbildung. , Damit die Lehrlin-
ge den Umgang mit den verschiedenen
Werkstoffen kennenlernen, gehort eine
Ausbildung auf konventionellen Bear-

WERKZEUGMASCHINEN

FUr uns als Hersteller ist es eine schone
Sache, wenn in einem Ausbildungszentrum eine
durchgéngige Losung aus unserem Hause zu
finden ist. Es zeigt die Leistungsbandbreite, die wir
unseren Kunden zur Verfugung stellen konnen.

Andreas Pichler, Vertriebstechniker der Emco GmbH

beitungsmaschinen selbstverstandlich

auch in den Lehrplan.

Auch diese Maschinen sollten so aus-
gestattet sein, dass sie dem Lehrbetrieb
forderlich sind. Dazu zahlen fiir uns
insbesondere eine robuste Bauweise,
gute Zuganglichkeit fiir Bediener und
Lehrpersonal sowie die erforderliche
Prazision um auch die Feinheiten fiir die
Herstellung hochwertiger Teile vermit-
teln zu konnen”, weifl Vadlja. ,,Darum
sind wir stolz, dass wir auch in diesem
Bereich unseren Beitrag leisten konn-
ten. Insgesamt sind von den konventi-
onellen Bearbeitungsmaschinen sieben
aus dem Hause Emco. Davon sind =
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Schaffen Sie Potenzial!

Siemens PLM Software: Branchenlésungen fiir “Smart Innovation”.

In unserer Welt smarter, vernetzter Produkte kénnen ganze
Markte durch eine einzige Innovation verschwinden. Wie
wollen Sie da erfolgreicher werden? Vorausdenkende
Unternehmen digitalisieren ihren gesamten Innovations-
prozess, von der Entwicklung Gber 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.
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finf Emcomat FB-450 L. Maschinen. Das
sind Maschinen, die wirklich fiir einen
Universaleinsatz konzipiert sind und da-
mit beste Voraussetzungen liefern, den
Lehrlingen alle erforderlichen Fertig-
keiten im Frasen nahezubringen”, weif3
Pichler.

Durchgéangige Lésung

Dainvielen Betrieben der Bohler Gruppe
Maschinen mit einer Sinumerik-Steue-
rung verwendet werden, wurde auch bei
der Neubeschaffung der Ausbildungs-
maschine mit einer Siemens 840D sl
dieses Steuerungssystem bevorzugt. Es
fligt sich in die Systeme der CNC-Labors
ebenso ein, wie das neue Bearbeitungs-
zentrum eine Leistungserweiterung der
konventionellen Maschinen von Emco
darstellt. ,, Fir uns als Hersteller ist es
eine schone Sache, wenn in einem Aus-
bildungszentrum eine durchgangige Lo-
sung aus unserem Hause zu finden ist.
Es zeigt die Leistungsbandbreite, die wir
unseren Kunden zur Verfligung stellen
konnen”, fasst Pichler zusammen.

62

,Mit den unterschiedlichen Komponen-
ten von Emco haben wir bislang nur
gute Erfahrungen gemacht. Uns, als
Traditionsunternehmen, ist es durchaus
wichtig, heimische Technologie einzu-
setzen. Einerseits hat man die Gewiss-
heit einer hohen Qualitdt, andererseits

Anwender

Das Ausbildungszentrum der Bohler
Edelstahl GmbH & Co KG im steirischen
Kapfenberg bildet etwa 250 Lehrlinge
in elf technischen Berufen aus, die sich
Uber die Bereiche Metalltechnik, Elektro-
technik und Werkstofftechnik erstrecken,
und ist damit der groBte Ausbildungsbe-
trieb der Region. Auf ca. 2.500 m? Aus-
bildungsflache verflgt das Ausbildungs-

konnen wir uns aber auch darauf verlas-
sen, dass hinsichtlich Service und Be-
treuung keine Wiinsche offen bleiben”,
bestétigt Vadlja abschlieBend die gute
Zusammenarbeit.

H www.emco-world.com

zentrum im Metallbereich Uber 23 konventionelle Bearbeitungsmaschinen, zwei
CNC-Frasmaschinen, zwei CNC Dreh-/Frésbearbeitungszentren und eine CNC-

Drehmaschine.

Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

Mariazeller StraBe 25, Pf 96, A-8605 Kapfenberg

Tel. +43 3862-20-0
www.bohler-edelstahl.at

X-technik
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M ECTRIC BULL & STRUNZ

Changes for the Better

Jetzt durchstarten mit dem
Direktsupport in Osterreich

In ganz Osterreich kénnen sich Erodierer freuen: Ab jetzt gibt es kompetente
Unterstutzung direkt vom Hersteller. So holen Sie das Beste aus den bewé&hrten
Maschinen von Mitsubishi Electric heraus.

Fir mehr Infos zu kostensparenden Modellen steht Ihnen in Osterreich der
Handelspartner BUll & Strunz Rede und Antwort.

Handelsvertretung in Osterreich www.buellstrunz.at www.mitsubishi-edm.de
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Das Video
zur BAW06-22

www.zerspanungstechnik.at/
video/73387

Hochpréazise Bearbeitungszentren erflullen enge
Toleranzvorgaben bei der Schwenklager-Herstellung flur Porsche:

Anlagenzuverlassigkeit
steigert Fertigungsqgualitat

Seit 2013 fertigt die Schabmiiller Automobiltechnik
GmbH die Schwenklager des Porsche Macan.

Die Zerspanung erfolgt mithilfe der hochprazisen
Bearbeitungszentren BA W06-22 und BA one6 der
Schwabischen Werkzeugmaschinen GmbH (SW),
die speziell fiir anspruchsvolle Aufgaben in der
Serienfertigung ausgelegt sind. Die hohe Prazision
der Maschinen ist gerade in der Automobilbranche
essenziell, da der Qualitatsanspruch nur geringe
Toleranzen gestattet.

64

Dass die Bearbeitung der wochentlich 1.700 Satz Schwen-
klager, die bei Schabmiiller fiir Porsche gefertigt werden,
auf zwei unterschiedlichen Maschinentypen stattfindet,
war eine bewusste, strategische Entscheidung des GroR-
mehringer Automobilzulieferers: Mit der Fertigung der
Hauptlagerbohrungen, der Schwanenhalsanbindung (Fe-
derbeinstiitze) und der Querlenker erfolgen 90 Prozent
der Bearbeitung innerhalb der vom Endkunden Porsche
geforderten Taktzeit in einem Halbkugel-Zugriff von oben
auf der zweispindligen BA W06-22. Die GroRe des Bauteils
sowie die zu produzierende Jahresstiickzahl bestimmen
die Anzahl der Spindeln. Da die Zerspanung der Bremssat-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



links Mit der Bearbeitung
der Hauptlagerbohrungen,
der Schwanenhalsanbin-
dung (Federbeinsttitze) und
der Querlenker erfolgen 90
Prozent der Bearbeitung
der Schwenklager des
Porsche Macan in einem
Halbkugel-Zugriff von oben
auf der zweispindligen

BA W06-22. (Alle Bilder:
ABOPR)

rechts Aufgrund der
Unzugénglichkeit der
Bremssattelanbindung in
der zweispindligen W06-22
wird das Schwenklager auf
der einspindligen BA one6
fertig bearbeitet. Hierbei
wird durch das Auflagekon-
trollsystem sichergestellt,
dass das Werkstlick korrekt
gespannt ist und somit

die Lagetoleranzen trotz
Umspannen eingehalten
werden kénnen. [~

telanbindung aufgrund der Werkstiick-
spannung in der OP 10 nicht realisiert
werden kann und der Bearbeitungsan-
teil sehr viel geringer ist, erfolgt dieser
Bearbeitungsschritt auf der einspindli-
gen BA one6. ,So konnen parallel die
Bearbeitungsschritte der OP 10 und
OP 20 durchgefiihrt werden”, erklart
Helmut Hackl, technischer Leiter bei
Schabmiiller. , Dariiber hinaus kann die
BA one6 im Bedarfsfall auch zur Kom-
pensation von Produktionsspitzen ver-
wendet werden.”

Um den strengen Kriterien des Auto-
mobilzulieferers — unter anderem dir-
fen die Positionstoleranzen in jeder
Achse teilweise nur zwei bis drei Hun-
dertstel betragen — gerecht zu werden,
sind die SW-Maschinen dabei exakt auf
diese Anwendungsfelder abgestimmt.
So sind Fehler nahezu ausgeschlossen,
da ein pneumatisches Auflage-Kontroll-
system priift, ob das Bauteil richtig in

www.zerspanungstechnik.com
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der Vorrichtung gespannt ist — andern-
falls wird der Prozess nicht gestartet.
Abweichungen konnen dadurch sofort
registriert und behoben werden. Zu-
dem erhoht die Werkzeug-Plananlagen-
kontrolle die Prozesssicherheit, indem
das Werkzeug an der HSK-Schnittstelle
der Spindel gepriift wird. Durch Line-
arantriebstechnik in allen Achsen, die
im Gegensatz zum Kugelgewindean-
trieb einen duBerst geringen Verschleif§
aufweisen, konnte zudem die vom End-
kunden geforderte Taktzeit verwirklicht

Fur die Bearbeitungszentren von SW haben
wir uns entschieden, weil die hohe Qualitat fur die
notige Ruhe im Projekt sorgt. So kénnen wir nicht
nur Zeit, sondern auch Geld einsparen. Zudem
arbeiten wir bereits seit 1994 mit SW zusarmmen,
sodass eine gute Basis des gegenseitigen
Vertrauens herrscht und die notwendige Technik
bereits im Haus ist.

Helmut Héckl, technischer Leiter bei Schabmiiller

und eine dauerhaft gleichbleibende
Werkstiickqualitat erreicht werden.
Auch fallt die Warmeausdehnung der
Direktantriebe bedeutend geringer aus
als bei konventionellen Antrieben, so-
dass eine hohe Langzeitgenauigkeit zu-
gesagt werden kann.

Eines der schnellsten
Bearbeitungszentren

Die verwendete BA W06-22 mit einem
Spindelabstand von 600 mm zeich- =>
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net sich unter anderem durch ihre mini-
malen Span-zu-Span-Zeiten von 2,75 s
aus, die eine hochgenaue Zerspanung
von Leichtmetallwerkstiicken in kiir-
zester Zeit ermoglichen. Vor allem be-
notigt sie nur 0,7 s Hochlaufzeit von 0
auf 17.500 Umdrehungen und erreicht
Hauptantriebsachsbeschleunigungs-
werte von bis zu 2 G, was sie zu einem
der schnellsten BAZs macht, die aktu-
ell auf dem Markt zu finden sind. Der
Arbeitsraum pro Spindel betrdagt 600 x
600 x 500 mma?.

Zudem ist die Maschine in Mono-
blockbauweise konzipiert, was die
Durchbiegung minimiert und einen
optimalen Kraftfluss zwischen der Be-
arbeitungseinheit und dem Werkstiick-
trager gewahrleistet, sowie mit einer
Box-in-Box 3-Achseinheit, die speziell
flir hochdynamische Zerspanoperati-
onen im Leichtmetallsektor entwickelt
wurde. Diese 3-Achseinheit ist als
Stahl-SchweiRkonstruktion ausgefiihrt,
sodass die bewegten Massen bei hochs-
ter Systemsteifigkeit gering gehalten
werden. ,Sie wird riickseitig in den
Monoblock eingesetzt, die horizontale
Anordnung der Arbeitsspindeln ermog-
licht dabei einen freien Fall der Spéne”,
erldutert Matthias Maier, Vertriebslei-
ter bei SW. Ein Doppelschwenktrager
mit integrierten Rundachsen (Torque)
ermdglicht dariiber hinaus ein haupt-
zeitparalleles Be- und Entladen. Zuséatz-
lich sind die SW-Maschinen so ausge-
legt, dass sie sich ideal fiir das Be- und

1 - 3 Insgesamt sichert Schabmiiller durch
den Einsatz der SW-Maschinen eine hohe
Bearbeitungsqualitat und einen vom Ablauf
her gesicherten Fertigungsprozess zu.

Entladen mit einem Roboter, auch von
oben iiber ein Portal, eignen.

Positionstoleranzen von < 0,005 mm

Die einspindlige BA one6, die wie die
BA WO06-22 auf die Bearbeitung von
Werkstiicken aus nicht-magnetischen
Werkstoffen wie Aluminium- oder Titan-
legierungen ausgelegt ist, bietet einen
Arbeitsraum von 600 x 650 x 500 mm?.
,D er Fokus dieses Modelltyps liegt
auf der Zerspanung mit hochsten Ge-
nauigkeitsanforderungen”, so Maier.
Linear- und Torquemotoren in den
Vorschubachsen garantieren auch hier
hochste Werkstiickgenauigkeit mit ei-
ner Positionstoleranz von weniger als
0,005 mm bei maximaler Dynamik und
sehr kurzen Nebenzeiten. Die Span-zu-
Span-Zeit betragt lediglich 2,5 s.

Ausgeriistet ist die BA one6 ebenfalls
mit einem Doppelschwenktrager fir
das hauptzeitparallele Be- und Entla-
den von Werkstiicken. Da der Aufbau
der Maschine identisch mit dem der BA
WO06-22 ist, eignet sie sich bestens fiir
gemeinsame Verkettungen: Sie dient
als passende Erganzung mehrspindli-
ger Fertigungslinien fiir die einspind-
lige Vor- oder Nachbearbeitung gro-
RBer Leichtmetallwerkstiicke, aber auch
zum Ausgleich von Produktionsspitzen,
wenn beispielsweise ein Zweispindler

Generell geht es immer darum, einem
Stillstand der Maschinen vorzubeugen — denn
das kostet. Zwischen Schabmuller und SW finden
zur Verbesserung der Fertigung regelmaliig
Workshops statt.

Matthias Maier, Vertriebsleiter bei SW

nicht ausreicht und ein drei- oder vier-
spindliges BAZ aufgrund der Bauteil-
grofe nicht eingesetzt werden kann.

Erwartete Einsparungen

Insgesamt erzielt Schabmiiller durch
den Einsatz der SW-Maschinen eine
hohe Bearbeitungsqualitdit und einen
reproduzierbaren  Fertigungsprozess.
Dies wirkt sich erheblich auf die Res-
source Personal in den Bereichen Qua-
litatssicherung und Instandhaltung
aus. Zudem verringert sich durch die
Optimierung der Schnittdaten die Be-
arbeitungszeit in der BA one6. Um
einem Stillstand der Maschinen vorzu-
beugen, bietet SW mit den sogenann-
ten PULSE-Dienstleistungen zudem
Fernwartung sowie -diagnose oder eine
vorbeugende Wartung an, bei der sich
ein Spezialist in die jeweilige Maschine
einschaltet und den Kunden iber not-
wendige Schritte informiert. ,Generell
geht es immer darum, einem Stillstand
der Maschinen vorzubeugen — denn das
kann fiir den Kunden weitreichende
Folgen haben und hohe Kosten verur-
sachen”, fasst Maier zusammen. Zwi-
schen Schabmiiller und SW finden hier-
zu regelmaRig Service-Workshops statt.
Die dabei anfallenden Optimierungs-
vorschldge werden anschliefend von
Seiten des Maschinenherstellers auch
entwicklungstechnisch umgesetzt. ,Wir
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gehen besonders auf die Probleme und
Anforderungen unserer Kunden ein und
entwickeln auch speziell fiir die Anwen-
der”, erklart Maier die Arbeit von SW.
So wird Technologie immer wieder in-
dividuell erarbeitet.

,Fiir die Maschinen von SW haben wir
uns entschieden, weil die hohe Qualitat
fiir die notige Ruhe im Projekt sorgt”,
berichtet Hackl. ,,So konnen wir nicht
nur Zeit, sondern auch Geld einsparen.
Zudem arbeiten wir bereits seit 1994
mit SW zusammen, sodass gegenseiti-
ges Vertrauen vorherrscht und die not-
wendige Technik bereits im Haus ist.”
Ein wichtiger Faktor ist auch die mit
diesen Maschinen zu erwartende rei-
bungslose Fertigung innerhalb der Pro-

jektlaufzeiten von viereinhalb bis fiinf
Jahren. , Uber diesen Zeitraum gesehen
konnen so erhebliche Kosten einge-
spart werden, die wir mit Sicherheit in
dieser Zeitspanne in Reparaturen oder
dhnliches hitten investieren miissen,
wenn wir ,billig" eingekauft hatten”,
schatzt Hackl.

Schabmiiller hat derzeit insgesamt 21
SW-Maschinen im Einsatz. Davon sind
etliche durch die seit 2015 zu SW geho-
rende bartsch GmbH automatisiert im
Einsatz. Bis 2019 wird in GroBmehring
eine zweite Halle sukzessive mit SW-
Maschinen bestiickt, in der dann noch
einmal 17 automatisierte Bearbeitungs-
zentren eingesetzt werden. Darin sollen
jahrlich bis zu 680.000 Zylinderkopf-

www.zerspanungstechnik.com
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Bereits seit

1994 arbeitet

die Schabmuiller
Automobiltechnik
GmbH mit SW
zusammen. Aktuell
sind 21 SW-
Maschinen in einer
Halle platziert.

17 weitere folgen
innerhalb der
nachsten drei Jahre,
wenn die zweite
Halle sukzessive
bestiickt wird.

hauben fiir den Endkunden Audi herge-
stellt werden.

B www.sw-machines.de

Anwender

Die  Schabmdller  Maschinenbau
GmbH ist als GroBserienfertiger und
Partner von beispielsweise Audi und
Porsche tatig. Kernkompetenz des
Unternehmens sind Leistungen in
den Bereichen GroBserie, Fras- und
Drehtechnik, Montage sowie Dicht-
prifungen. Das Teilespektrum um-
fasst unter anderem Lagerrahmen,
Zylinderkopfhauben, Kurbelwellenla-
gerdeckel, Steuergehéuse, Olwan-
nen sowie die Schwenklager und
Radtrager fir den Porsche Macan.
Aktuell sind bei der Schabmuiller
Automobiltechnik GmbH etwa 140
Mitarbeiter in den Unternehmensbe-
reichen Zerspanung und Montage
tatig.

Schabmiiller
Automobiltechnik GmbH
DieselstraBe 10

D-85098 GroBmehring
Tel. +49 8456-9677-0
www.schabmueller.com
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CUT E 350

Die neue CUT E Serie von GF sorgt fur hohe
Schnittleistung und steigert die Produktivitat:

—TTizienz aur
Tastendruck

Hinter der Prazision und Effizienz der Maschinen stecken ein
integrierter Kollisionsschutz, neue Bearbeitungsstrategien
und ein flexibles Auftragsmanagement in einer neuen, benut-
zerfreundlichen Mensch-Maschine-Schnittstelle (HMI). Dank
ihrem optimierten und ergonomischen Design nehmen die
Maschinen eine kleinere Werkstattfliche in Anspruch und ihre
hohe Steifigkeit erlaubt ein prazises Schneiden von groRen
und schweren Teilen. Ein kompaktes, platzsparendes Layout
garantiert eine effiziente Integration in der Werkstatt und das
Klapptiirsystem ermoglicht einen einfachen, bequemen Zu-
gang zum Arbeitsbereich.
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Das Video
zur CUT E 350

www.zerspanungstechnik.at/
video/122356

Die neuen AgieCharmilles CUT E 350/600
EDM Drahterosionsmaschinen von GF Ma-
chining Solutions bieten den Kunden Losun-
gen fiir eine hohere Leistung und Produkti-
vitat, sicherere Prozesse und eine kiirzere
Markteinfiihrungszeit. Sie verfiigen zudem
iiber eine intelligente, benutzerfreundliche

Bedieneroberflache mit zahlreichen inte-

grierten Technologien.

Durchdachte Entwicklung

Die CUT E 350/600 Maschinen verfiigen iiber ein zuver-
lassiges Drahtsystem mit optimaler Abrollung, sodass der
EDM-Prozess wahrend der Bearbeitung nicht unterbrochen
wird. Die nebeneinander angebrachten Filter sorgen fiir eine
schnelle und einfache Wartung. Benutzerfreundlich ist auch
die Fernsteuerung, die fur eine einhandige Bedienung konzi-
piert wurde — unverzichtbar bei der Feineinstellung wahrend
der Werkstiickvorbereitung. Integrierte GlasmaRstabe garan-
tieren eine langfristige wiederholbare Prazision, erfordern



links Die neuen
AgieCharmilles
CUT E 350/600
EDM Drahtero-
sionsmaschinen
von GF Machi-
ning Solutions
bieten dem
Kunden eine
hohere Effizienz
und Prézision.

rechts Dank
einem kompak-
ten und flexiblen
mechanischen
Konzept sind
Prazisionsschrit-
te von bis zu
30° Uber 38 mm
moglich.

keine Neukalibrierung und verhindern auch die klassischen
Fehler bei Schraubensystemen durch Spiel und VerschleiR3.
Durch eine 25 kg-Spule sind langere Betriebszeiten und eine
kontinuierliche Produktion moglich.

Die AC CUT HMI sorgt fiir ein leistungsstarkes Auftragsma-
nagement. Informationen iiber Geometrien, Verarbeitungs-
prozesse und Steuerprogramme werden in einer Datei verar-
beitet. So ist ein Auftragstransfer zwischen den Maschinen der
CUT E Serie moglich und alle Veranderungen werden automa-
tisch verwaltet. Es sind mehr als zehn automatisierte Messzy-
klen verfiigbar, um die Werkstiickvorbereitung zu erleichtern.
AuRerdem kann der Bediener dank standardmaRig integrier-
tem AC CAM Easy eine ISO-Datei erstellen und diese wahrend
der Bearbeitung nachtriglich in einen Auftrag einbinden.

Hohe Leistungsfahigkeit

Eine effiziente Produktion steht im Zentrum des modernen
Intelligent Power Generator (IPG). Seine integrierten Techno-
logien erhohen die Schnittgeschwindigkeit, die Prazision und
die Oberflachenqualitdt. Bei den Maschinen der CUT E Serie
kann im Sinne geringerer Teilekosten und eines hoheren Um-
satzes ein eigener Draht zum Einsatz kommen. Das POWER-

www.zerspanungstechnik.com
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EXPERT-Modul wéahlt die optimale Leistung fiir die Einspei-
sung des Drahtes — besonders effizient bei abgesetzten Teilen.

Die Eckenstrategie passt die Bearbeitungsparameter bei Rich-
tungsanderungen automatisch an, um scharfe Kanten und
kleine Radien zu erzeugen. Integrierte Hochgeschwindigkeits-
technologien konnen die Schnittzeit im Vergleich zu Standard-
maschinen um bis zu 18 Prozent senken. Die CUT E Serie stellt
ihre Vielseitigkeit durch eine Konizitat von bis zu 30 Grad uiber
45 mm unter Beweis.

Der Integrierte Kollisionsschutz (ICP) an der X-, Y- und Z-Ach-
se verhindert teure kollisionsbedingte Stehzeiten und schiitzt
Maschine und Werkstiicke, sodass sich die Bediener unbe-
sorgt an die Arbeit machen kénnen. Das ICP-System ist aus
der iiber 60-jahrigen Erfahrung von GF Machining Solutions
im Bereich EDM hervorgegangen. Es erfasst selbst winzige
Abweichungen und stoppt die Bewegung der X-, Y- oder Z-
Achse, um Kollisionen und daraus resultierende Kosten und
Schaden zu vermeiden. Gleichzeitig sorgt das ThermoCut-Mo-
dul der Maschinen fiir ein schnelles und effizientes Einfadeln
durch eine entsprechende Vorbereitung des Drahtes.

B www.gfms.com/at

links Stanzmatrize mit
Oberflachengiite von
Ra 0,22 und hoher
Konturwiederhol-
genauigkeit.

rechts Stanzmatrize
in Stahl geschnitten
in fUnf Schritten bei
Zwischenraum von
0.004 mm.
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Modulare Vertikaldrehmaschine VL 2 im Ein-
satz bei den Drehspezialisten der Schneto AG:

tion.—

Die im idyllischen Bennwil, nahe Basel, angesiedelte Schneto AG ist ein Spezialist fiir die Bearbeitung von Drehteilen
bis zu einem Durchmesser von 65 mm. Der dauerhafte Erfolg am Markt stiitzt sich vor allem auf den ausgezeichnet
ausgebildeten Mitarbeiterstamm und einen modernen Maschinenpark. Neben verschiedenen Mehrspindler-Maschinen
und horizontalen Produktionsdrehmaschinen werden auch anspruchsvolle Weiterverabeitungen wie Hartdrehen,
Feindrehen, Honen und Schieifen ausgefiihrt. Inshesondere brachte der Einsatz der vertikalen Drehmaschine VL 2 von
Emag kiirzlich einen weiteren, signifikanten Produktivitatsschub.
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Das Video zur VL 2

WWww.zerspanungs-
technik.at/video/87199

ie VL 2 gehort zu den modu-
laren Maschinen von Emag,
die sich durch einen sehr
kompakten Aufbau auszeichnen. ,Fiir
uns war der Platzbedarf ein entschei-

D

dendes Kriterium”, betont Michael
Baumann, Geschaftsfithrer der Schne-
to AG. ,Die VL 2 integriert sich dank

www.zerspanungstechnik.com
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links Stabiler Maschinenaufbau, dynamische Achsen und einfach in der Bedienung — das zeichnet

alle vertikalen VL-Drehmaschinen aus. Neben der VL 2 (im Bild) gibt es fiir groBere Bauteile die

Maschinen VL 4, VL 6 und VL 8.

rechts Der kompakte, vertikale Aufbau der VL 2 wird durch das ebenso kompakte
Automationssystem von HandlingTech perfekt ergénzt und erlaubt den Einsatz auf kleinstem Raum.

ihres kompakten Aufbaus ideal in unse-
re Fertigung und das, obwohl wir eine
komplette Automation fiir die Paletten-
beladung zu der VL 2 gestellt haben.”
Wie alle modularen Maschinen von
Emag verfiigt auch die VL 2 iiber eine
integrierte Pick-up-Automation. Dies
bedeutet, dass die Arbeitsspindel sich
selbststandig vom integrierten Teile-
speicher be- und entladt.

Dies bringt zwei entscheidende Vortei-
le: Zum einen werden die Nebenzeiten
auf ein absolutes Minimum reduziert,
da die Ladeposition direkt neben dem
Arbeitsraum angebracht ist. Zum ande-
ren lassen sich beliebige Automations-
losungen fiir die Versorgung der Ma-

¢

zU koénnen.

schine mit Rohteilen integrieren. Bei
Schneto hat man sich fiir ein ROBAX
Roboter-System von HandlingTech, ei-
nem langjahrigen Partner von Emag,
entschieden. Das ROBAX-System er-
moglicht den Einsatz von Paletten,
was flir eine hohe Auslastung der VL
2 sorgt. ,Die VL 2 zeichnet sich durch
eine sehr hohe Verfiigbarkeit aus, die
wir dank der integrierten Automation
auch voll ausniitzen konnen. Gerade
bei Werkstiicken in mittleren und gro-
Ren LosgroBen erlaubt uns der Einsatz
der VL 2 entscheidende Vorteile in
puncto Produktivitat. Dies unterstreicht
auch die ausgezeichnete Qualitat der
auf der Maschine gefertigten Teile, die
nicht zuletzt durch den guten Ser- =>

Die VL 2 war fUr uns eine wichtige Investition
in die Zukunft des Unternehmens. Das mogliche
zu bearbeitende Teilespektrum bis 100 mm
Durchmesser und 150 mm Lange liegt genau in
unserem Teilespektrum und erlaubt es uns, flexibel
auf die Anforderungen unserer Kunden reagieren

Michael Baumann, Geschéftsfiihrer der Schneto AG

e
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vice von Emag erméglicht wird”, erklart
Baumann.

Hochste Bearbeitungsqualitat

Fiir die Qualitat der bei Schneto gefer-
tigten Teile garantiert die hauseigene
Messstation. Die hier angelegten hohen
MafRstabe werden von der VL 2 prob-
lemlos erreicht. Der Maschinengrund-
korper aus dem Polymerbeton MINE-
RALIT® sorgt fiir hohe Stabilitdt und
hervorragende Dampfung. Davon pro-
fitiert die Bearbeitungsqualitat direkt.
Fir die Bearbeitung selbst kommt ein
12-fach-Werkzeugrevolver zum Einsatz,
der sich durch sehr kurze Schwenkzei-
ten auszeichnet. Fir Bohr- oder Fras-
operationen kénnen auch angetriebene
Werkzeuge eingesetzt werden. ,Wir
haben uns hier bei Schneto aulerdem
fiir eine VL 2 mit Y-Achse entschieden,
was die Flexibilitat der Maschine noch
einmal deutlich erweitert”, erganzt Mi-
chael Baumann.

,Die ausgezeichente Erreichbarkeit
des Arbeitsraums und des Werkzeu-
grevolvers ermdglicht es unseren Mit-
arbeitern, die Maschine in vergleichbar
kurzer Zeit umzuriisten, was unter dem
Strich natiirlich zu sinkenden Kosten
fiihrt. Ebenso sind alle Serviceeinheiten
sehr gut erreichbar, was die Wartungs-
aufgaben sehr erleichtert. Allgemein
sind wir mit der Qualitat der Maschi-
ne und dem Serviceangebot von Emag

sehr zufrieden. Jede unserer Anfragen
wurde schnell bearbeitet und die Ser-
vicetechniker verstehen ihr Handwerk”,
erlautert Baumann.

Niedrige Stiickkosten, stabile
Prozesse, hohe Bauteilqualitat

,Die VL 2 war filir uns eine wichtige In-
vestition in die Zukunft des Unterneh-
mens”, meint Baumann. ,Das mogliche
zu bearbeitende Teilespektrum bis 100
mm Durchmesser und 150 mm Léange
liegt genau in unserem Teilespektrum
und erlaubt es uns, flexibel auf die An-
forderungen unserer Kunden reagieren

Die Beladung des ROBAX Roboter-Systems von HandlingTech erfolgt schnell und einfach
Uber Standardpaletten.

X-technik

zu konnen. Mit dem Einsatz der Auto-
mation und dem Palettensystem kon-
nen wir selbst grole Teilemengen effi-
zient, schnell und in hochster Qualitat
fertigen und zwar so, dass diese direkt
beim Kunden weiterverarbeitet werden
konnen. Dies bietet nicht nur uns, son-
dern auch unseren Kunden erhebliche
Vorteile in puncto Produktivitat.”

B www.emag.com

Anwender

Die Schneto AG aus Bennwil (CH)
gilt seit ihrer Grindung im Jahr 1947
als Spezialist fUr Drehteile bis 65 mm

Durchmesser. Das Unternehmen,
das sich durch die ausgezeichne-
te Qualitat ihrer gefertigten Teile ei-
nen Namen gemacht hat, deckt ein
breites Teilespektrum ab. So gehdren
Teile fir den Mobelbau ebenso zum
umfangreichen Portfolio wie Teile
fOr Hydraulik & Pneumatik, Elektro-
technik, Automotiv und Bautechnik.

H www.schneto.ch
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RuUstwagen bringt Ordnung
INs Spannmittelprogramm

Wohin mit Spannmitteln, Befestigungsschrau-
ben oder Modulerhdhungen, die gerade nicht
im Einsatz sind? Der VERO-S Riistwagen von
Schunk schafft Ordnung im Spanntechniksor-
timent und ermdglicht einen schnellen Zugriff
unmittelbar an der Maschine.

Mit dem rollbaren Organizer sind samtli-
che Module und Zubehorteile schonend
gelagert und zugleich griffbereit an Ort
und Stelle. Das eliminiert den Suchauf-
wand, spart lange sowie unnotige Lauf-
wege und beschleunigt den Riistvorgang
an der Maschine. Der Schunk VERO-S
Riistwagen kann fiir unterschiedlichs-
te Module und Zubehorteile aus dem
VERO-S Spanntechnikprogramm kon-

| asten schnell

Hema, in Osterreich durch GGW Gruber vertreten,
bietet manuelle und pneumatische Klemmsysteme
in unterschiedlichen GroBen und Ausfiihrungen.
Speziell fiir das sichere Klemmen und Bremsen
von Stangenlasten ist das pneumatische Klemm-
system PClamp erhdltlich.

Die modulare Systemlosung zeichnet sich
durch ihre hohe Klemm- und Haltekraft
aus. Bei Ausfall der Pneumatik werden
sowohl die stillstehende Stange sofort ge-
klemmt als auch Bewegungen exakt ge-
stoppt. Verantwortlich fiir die schnelle Blo-
ckade ist die Entliiftung der Luftkammern
zwischen den Federblechen. Dadurch
kehren die elastischen Federbleche in ihre
urspriingliche Position zuriick, pressen
die geschlitzte Klemmbuchse gegen die
Stange und bewirken die Klemmung. Das
arretierte Klemmsystem sichert die An-
wendung mit groRer Kraft. Erst die Druck-
beaufschlagung der Feststelleinheit hebt
die Blockade wieder auf.

Kompakt und montagefreundlich

Das mit Druckluft beaufschlagte Klemm-
system PClamp hat gegeniiber hydrauli-

figuriert und individuell mit Kunststoff-
aufnahmen fiir Spannbolzen der VERO-S
plus oder VERO-S mini Baureihe ausge-
stattet werden.

Zur Reinigung lassen sich die stabi-
len Ablagen einfach entnehmen. Vier
Schubladen mit Vollauszug ermoglichen
eine sichere und ergonomische Be- und
Entladung mithilfe von Handhabungsge-
raten. Der Riistwagen hat ein Eigenge-
wicht von 185 kg. Das obere Ablageblech
ermoglicht eine Zuladung von 400 kg,
die Schubladen sind jeweils fiir Lasten
bis 180 kg ausgelegt. Das Handling des
Riistwagens ist einfach, da die AuBenma-
Re unter denen einer Europalette liegen.

WERKZEUGMASCHINEN

Alles griffbereit an seinem Platz: Der Schunk
VERO-S Rustwagen ermdglicht eine
schonende Lagerung der Spannmittel und
verkUrzt den Rustaufwand an der Maschine.

www.at.schunk.com

und sicher abbremsen

schen Systemen einige Vorteile, darun-
ter hohere Klemmkrafte und insgesamt
niedrigere Betriebskosten. Es eignet sich
zur Klemmung von Stangen mit Durch-
messern von 12 bis 40 mm. FlanschmaRe
sowie AuRenabmessungen sind analog zu
den Normzylindern ISO 6431. Die Langen
variieren je nach gewtiinschter Klemmkraft.
Alle Modelle sind kompakt und montage-
freundlich und werden standardmaRig in
Versionen fiir einen Betriebsdruck von vier
oder sechs Bar gefertigt, Sonderlosungen
sind moglich.

Unterschiedliche Ausfiihrungen

Fir lineare und rotatorische Belastungen
bietet Hema die Standardversion PClamp
N. Sie besteht aus einer Standard-Deck-
platte mit ein bis vier Klemmeinheiten und
einer Grundplatte mit Anschliissen fiir In-
itiatoren und die Luftzufuhr. Durch die in-
tegrierten Aufnahmen im Gehduse ist die
[SO-Version ideal fiir die Verwendung an
Normzylindern. Deckplatte und Grundplat-
te sind in den Abmessungen auf die Flan-
schmaBe der ISO-Zylinder abgestimmt.
Die Klemmeinheit ist identisch mit der Ver-

Das mit Druckluft betriebene Klemmsystem
PClamp zeichnet sich durch seine hohe
Klemm- und Haltekraft aus.

sion N. PClamp E zeichnet sich durch eine
geringere Bauhohe aus und ist ideal fiir
Anwendungen mit begrenztem Bauraum
oder Einsatzbereiche, in denen geringere
Haltekréfte erforderlich sind. Der Einsatz
von Initiatoren ist bei dieser Version nicht
moglich. Die Klemmeinheit unterscheidet
sich dulerlich von den Versionen N und
ISO, das Wirkprinzip ist jedoch identisch.

www.hema-gmbh.com
www.ggwgruber.at
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In den Werkstatten der
beiden Universitatsinstitute
werden eine Vielzahl
unterschiedlicher Teile

fur die Unterstiitzung der
wissenschaftlichen Arbeit
hergestellt.

Das Video
zur Weiler C30

www.zerspanungstechnik.at/
video/121940

Zerspanung im
universitaren

Einsatz

Hort man Universitit, kommen so man-
chen sentimentale Erinnerungen an
Vorlesungen und Klausuren in den Sinn,
oder vor dem geistigen Auge wird in
Labors und Biiros an kniffligen Aufga-
ben geforscht. Selbstverstandlich geho-
ren diese Dinge zum Universitatsalltag.
Auch, dass in Fakultaten fiir Maschinen-
bau und Werkstofftechnik Maschinen
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fir die Zerspanung zu finden sind, ist
einleuchtend. Aber auch andere Diszi-
plinen bendtigen Werkstatten, um ihre
Apparaturen an die jeweiligen Anfor-
derungen anzupassen, Zusatzkompo-
nenten herzustellen oder spezielle An-
lagenteile zu konzipieren. So auch das
Institut fiir angewandte Physik und das
Institut fiir Festkorperphysik der Tech-

Um Anlagen und Geréte zu modifizieren,
Spezialkomponenten anzufertigen und Ersatzteile
herzustellen, setzt die Technische Universitat Wien
seit letztem Jahr unter anderem eine Weiler C30
Drehmaschine und eine WF 600 M Frasmaschine
von Kunzmann ein — beide punkten durch hochste
Flexibilitat. Betreut wurde die TU Wien hierbei von
der Schachermayer GroBhandels GmbH.

Autor: Georg Schapf / x-technik

nischen Universitdt Wien. ,, Die meisten
Menschen wissen gar nicht, dass es
uns gibt. Was wir tun, spielt sich meist
hinter den Kulissen ab”, erzahlt Her-
bert Schmidt, Werkstattenleiter am Ins-
titut fir angewandte Physik. Er erklart,
dass die meisten Anlagen, die in den
Instituten verwendet werden — sei es zu
Priifzwecken oder anderen Forschungs-

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



FUr uns steht
Flexibilitat an oberster
Stelle. Es kommt
bei uns nicht auf
Zerspanungsleistung
an. Wir mussen schnell
reagieren konnen und
kurzfristig Teile anpassen
oder Uberarbeiten. Beide Maschinen erflllien
diese Aufgabe perfekt.

Andreas Lahner, Werkstattenleitung am
Institut fiir Festkérperphysik der TU Wien

aufgaben — meist den jeweiligen Anforderungen nicht
exakt entsprechen. ,Diese Maschinen und Gerate miis-
sen an den konkreten Versuchsaufbau angepasst oder
zusatzliche Komponenten wie Messeinrichtungen und
Probenaufnahmen bereitgestellt werden. Da die Pro-
fessoren und wissenschaftlichen Mitarbeiter aber oft
nicht iber das Fertigungs-Know-how verfligen, um die
jeweiligen Anpassungen vorzunehmen bzw. die erfor-
derlichen Bearbeitungsmaschinen zu bedienen, gibt es
uns”, erganzt er. ,Wir bekommen meist keine fertigen
Plane und Zeichnungen, sondern eher Handskizzen
und Erklarungen, wie die Komponente funktionieren
muss. Daraufhin erstellen wir die Konstruktionszeich-
nung und fertigen die Teile”, wirft Andreas Lahner ein,
der die Werkstattenleitung fiir das Institut fiir Festkor-
perphysik inne hat.

Flexibilitdt besonders wichtig

,Wir miussen auf nahezu jede mogliche Anforderung
reagieren konnen. Dadurch sind wir, was die Bearbei-
tungsverfahren anbelangt, recht breit aufgestellt. Aller-
dings steht bei uns Flexibilitdt und Qualitdt an oberster
Stelle. Fast jedes Teil, das wir herstellen, wird nur ein
einziges Mal angefertigt. Darum geht es bei uns auch
nicht um hohe Zerspanungsleistung. Es ist eher so,
dass man einfach auch mal schnell bei einem beste-
henden Teil eine Kante abdrehen muss oder eine zu-
sédtzliche Nut in eine Halterung gefrast wird”, so Lahner
weiter. Es wird ein breites Spektrum an Materialien ver-
arbeitet. Dieses reicht vom nichtrostenden Stahl, der
den groBten Teil ausmacht, iiber Buntmetalle, hoch-
warmfeste Legierungen, CrNi-Stahle und Titan bis hin
zu Exoten wie Wolfram und Molybdan.

»Maschinen halten bei uns tendenziell recht lange. Es
kommt bei uns ja nicht auf Zerspanungsvolumen und
Auslastung an, sondern um kurzfristige Verfligbarkeit.
Wiirde man die Teile, die wir fertigen, extern ver- =
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Maschinen und Lésungen

PROFIMILL — Portalfrasmaschine

mit kontinuierlicher C-Achse
fur die 5-Achsbearbeitung

Die ProfiMill ist sowohl technisch als auch wirtschaftlich die
optimale Losung fiir die effiziente Bearbeitung komplexer Gro3-
teile. Ein klares, modulares Maschinenprogramm in drei Bau-
gréBen deckt ein vollstandiges Spektrum an Ausflihrungen ab:

Eckdaten BaugroBe 1 BaugroBe 2 BaugroBe 3

Durchgangsbreite 2-4m 25-5m 4->10m
Durchgangshéhe 1,5-3m 1,5-5m 2-10m
RAM-Ausfahrlange 1.500 — 4.000 mm

80/100/

50 /65 kW 120 KW

Frasleistung 70/ 80 kW

40 - 480 Platze
nach Kundenwunsch
Tisch & Gantry

Werkzeugmagazin
Fraskopfe/Aggregate

Bauform Tisch & Gantry

e

Durch das neu entwickelte Antriebsmodul fiir die C-Achse im
RAM ist die 5-Achsbearbeitung im hohen Drehmomentbereich
von 1.750 Nm bis 7.500 Nm méglich.

Unsere exklusiven Partner sind:

(G UNIONCHEMMITE

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

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

) WALDRICHSEGE!
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geben wollen, miisste viel Zeit auf die
Ausdetaillierung von Zeichnungen ver-
wendet werden. Ein externer Hersteller
kann nicht die Expertise liber die Ver-
wendung der Teile und die damit ver-
bundenen Anforderungen haben”, geht
Schmidt ins Detail.

Einfache Handhabung

Die beiden neuen Maschinen hatten die
Anforderung zu erfiillen, dass sie so-
wohl programmierbar sind als auch ein
HochstmaR an manueller Bedienbarkeit
bieten. ,Ein sehr guter Kompromiss
fur einen derartigen Anwendungsfall
sind zyklengesteuerte Maschinen. Sie
bieten eine gute manuelle Bedienung
und verfiigen iiber einfache Program-
miermoglichkeiten, um beispielsweise
gleichmaRige Schnittgeschwindigkeiten
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¢ Sowohl die Kunzmann WF 600 M als auch
die Weiler C30 bieten durch inre Zyklensteuerung
eine hervorragende UnterstUtzung
fur unsere taglichen Aufgaben. Viele
Bearbeitungsoperationen sind fur uns dadurch
wesentlich einfacher geworden.

Herbert Schmidt, Werkstéttenleiter am
Institut fiir angewandte Physik der TU Wien

und Vorschiibe zu realisieren”, erklart
Klaus Bichler, AuBendienstfachberater
bei Schachermayer. Die Kombination
aus Programmierung und manueller
Bedienbarkeit war ganz besonders bei
der Drehmaschine wichtig, da diese
haufig fiir minimalste Anpassungen an
Bauteilen verwendet wird. ,Es handelt
sich bei der Weiler C30 um eine servo-
konventionelle Drehmaschine. Sie kann
iber Handriader bedient werden, die
ihre Position iiber eine Servoansteue-
rung auf die jeweilige Achse iibertra-
gen. Die Maschine ist zusatzlich in der
Lage, iiber vordefinierte Bearbeitungs-
zyklen Standard-Drehoperationen zu
vereinfachen. Ob beim Abspanen langs
oder plan, beim Radien- und Kegel-
drehen, Gewindeschneiden oder Ein-
stechen. All diese Operationen konnen
iber Eingabemasken angewahlt wer-

Speziel fur Kunden wie die Werkstatten an der
TU Wien sind flexibel zu bedienende Maschinen
wichtig. Meist mUssen Aufgaben relativ kurzfristig
erledigt werden und die Bearbeitungsoperationen
sind nicht sehr komplex. Manuelle Bedienmoglich-
keiten sind da der Schitissel fur effizientes Arbeiten.

Klaus Bichler, AuBendienstfachberater
bei Schachermayer

X-technik

links Die neue Kunzmann WF 600 M
Universal Fras- und Bohrmaschine sowie
die Weiler C30 zeichnen sich durch ein
Maximum an Flexibilitat aus.

den. Auch beim Kegel- und Radiendre-
hen ist keine Zusatzeinrichtung notig”,
so Bichler. ,Derartige Anwendungen
decken bei uns eigentlich den Grofteil
der Nutzung ab. Das macht so manches
einfacher und schneller”, bestatigt Lah-
ner. Trotz ihrer kompakten Bauform von
1.750 mm Lange und 1.150 mm Breite
bietet die Weiler C30 eine Drehlange
von 750 mm und einen Umlaufdurch-
messer am Planschieber von 160 mm
und iiber Bett von 330 mm.

Kompakte Frasleistung

Ahnliche Argumente kamen auch bei
Entscheidung fiir die Frasmaschine
zum Tragen: ,Wir missen in unserer
Werkstatt mit dem Platz gut haushal-
ten, darum war eine kompakte Bauform
Voraussetzung”, erklart Schmidt. Auch
bei der neuen Frasmaschine steht Flexi-
bilitdt an oberster Stelle. ,Darum ist es
fiir uns sehr praktisch, dass wir bei der
Kunzmann WF 600 M sowohl manuell
als auch mit CNC-Programmen arbeiten
konnen. Das gibt uns genau die Flexibi-
litat, die wir brauchen”, erganzt er.

Bei einem Verfahrweg von (X/Y/Z) 400 x
350 x 400 mm baut die dreiachsig ausge-
fiihrte Universal Fras- und Bohrmaschi-
ne auf einem soliden Maschinenstander
mit geharteten Flachfiilhrungen auf, was
auch die Bearbeitung von schwer zer-
spanbaren Werkstoffen moglich macht.
Durch stufenlos regelbare Vorschub-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Die Technische Universitat in Wien beherbergt neben
den zahlreichen Lehr- und Forschungseinrichtungen
zuséatzlich Werkstétten, die den jeweiligen Instituten
zugeordnet sind. Das Institut fir angewandte Physik
und das Institut fir Festkdrperphysik betreiben diese
Werkstatten gemeinsam mit sechs Mitarbeitern. Die
Werkstéatten fUr die beiden Institute gibt es bereits
seit den frihen 1960er bzw. 1950er Jahren. Auf ei-
ner Flache von etwa 800 m? fertigen die Werkstatten
Sonderkomponenten und Anlagen fur die Forschung
beider Institute und adaptieren Mess- und Priifein-
richtungen sowie Prototypen.

Technische Universitat Wien
: Operngasse 11, A-1040 Wien
: Tel. +43 1-58801-0
: www.tuwien.ac.at

Einzelantriebe und spielfreie Kugelrollspindeln kann
mit der WF 600 M exakt positioniert und auch problem-
los im Gleichlauf gefrast werden. Der Vertikalfraskopf
besitzt eine ausfahrbare Pinole und kann schnell um
90° in beide Richtungen gedreht werden. Die Heiden-
hain TNC 124 Streckensteuerung bietet vordefinierte
Arbeitszyklen und ermoglicht tiber ein elektronisches
Handrad ein bequemes Einrichten der Maschine.

Konstruktive Zusammenarbeit

Beide Maschinen wurden 2015 in Betrieb genommen.
Die Weiler C30 bereits Mitte des Jahres. Die Kunzmann
WF 600 M folgte im Dezember. ,Es war fiir uns sehr
erfreulich, dass sowohl Inbetriebnahme als auch Ein-
schulung sehr schnell gingen. Auch die Unterstiitzung
nach der Inbetriebnahme ldsst keine Wiinsche offen.
Wir haben einen Ansprechpartner fiir alle Belange und
bekommen umgehend Unterstiitzung, wenn wir sie
brauchen”, freut sich Schmidt. ,, AuBerdem haben wir
eine weitere Seite von Schachermayr kennengelernt.
Sie haben uns geholfen, eine bestehende alte Dreh-
maschine an die aktuellen Sicherheitsanforderungen
anzupassen. Zudem haben wir in der Firma Schacher-
mayer einen Lieferanten fiir allerlei andere Komponen-
ten und Werkzeuge fiir uns entdeckt. Das macht den
Beschaffungsweg wesentlich einfacher”, resiimiert
Lahner abschlieend.

B www.schachermayer.at

www.zerspanungstechnik.com
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Wie sich die Metzler GmbH & Co KG in 25 Jahren gewandelt hat:

NModerner Vertrieb umgesetzt

lch denke, wir sind sowohl
mit unseren Lieferanten und
deren Produkten als auch mit
unserer Vertriebsstruktur optimal
auf die heutigen Anforderungen
vorbereitet.

Reinhard Metzler

GeschaftsfUhrer
der Metzler GmbH & Co KG.

Herr Metzler, das erste

Metzler Innovationsforum fiir
Fertigungslésungen war ein voller
Erfolg. Die Besucherzahlen und

auch die hochkarétigen Vortrage
sprechen fiir sich. Planen Sie, daraus
eine regelméaBige Veranstaltung zu
machen?

Der Zuspruch und Response unserer
Besucher ist fantastisch und auch unse-
re Handelspartner sind voll des Lobes.
Wir werden daher die Metzler Innova-

Das Metzler Innovationsforum fiir Fertigungslosungen auf dem Red Bull

Ring in Spielberg stand im Zeichen von erfolgstrachtigen Innovationen,
unverzichtbaren Impulsen und hochwertigen Kontakten. Die im
Forumscharakter konzipierte Veranstaltung bot neben einer Leistungsschau
aller Metzler-Handelspartner und Eigenmarken auch zahlreiche Vortrage
sowohl zu technischen Innovationen als auch zu wirtschaftlichen Themen.

Wir nutzten die Gelegenheit und sprachen mit Reinhard Metzler (iber die
Hintergriinde der Veranstaltung, aber auch (iber die vergangenen 25 Jahre, die
immer wieder Veranderungen in der Vertriebsstruktur mit sich brachten.

Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

tionstage im 2-Jahres-Rythmus hier am
Red Bull Ring in Spielberg veranstalten.

Sie werden auch in Zukunft diese
interessante Location nutzen?

Ja, das haben wir mit den Verantwort-
lichen hier in Spielberg vereinbart. Na-
tlirlich war es fiir Manche fraglich, ob
so eine Art von Veranstaltung auch hier
her passt — dies ist ja fiir eine Rennstre-
cke eigentlich etwas vollig Ungewohn-
liches. Aber wir haben das Gegenteil
festgestellt, hier passt eigentlich alles.
Die Fundamente sind ausreichend fir
Werkzeugmaschinen und auch Medien
wie Druckluft oder Strom sind vorhan-
den. Netzwerktechnisch ist das hier oh-
nehin das Modernste, was man sich vor-
stellen kann. Toll sind auch die kurzen
Wege — vom LKW zum Ausstellungsort
(Anm.: die Boxengasse) ist es quasi ein
Katzensprung. Dariiber hinaus konnen
wir die kompletten Raumlichkeiten wie
Pressezentrum, Seminarraume bzw. die
VIP-Bereiche nutzen.

Neben einer Leistungsschau lhrer
Handelspartner boten Sie mit
Impulsvortrdgen und technischen
Seminaren einen wesentlichen

Mehrwert an. Wird dieses
Konzept so fortgefiihrt?

Das war mir von Anfang sehr wichtig.
Wir wollen nicht eine klassische Mes-
se veranstalten, sondern, wie der Name
schon ausdriickt, mit einem starken Fo-
rumsteil auch Trends, sowohl auf tech-
nischer, wirtschaftlicher als auch ge-
sellschaftlicher Ebene, aufarbeiten und
dem Besucher einen absoluten Mehr-
wert bieten. Ich bin der Meinung, dass
wir das unseren Kunden auch schuldig
sind. Die Veranstaltung gewinnt somit
bedeutend an Attraktivitat.

Mit dem Ziel mehr
Entscheider hierher zu bringen?

Gerade die Zielgruppe der Entschei-
der hat mir in den letzten Jahren auf
den Osterreichischen Messen mehr und
mehr gefehlt — diese sind vermehrt auf
die internationalen Fachmessen aus-
gewichen. Impulsvortrdge hochkarati-
ger Gastredner sind da sicherlich sehr
hilfreich. Zudem bieten wir dieser Per-
sonengruppe — Inhaber, Geschaftsfiih-
rer, Produktions- bzw. Fertigungsleiter
— hier auch die Moglichkeit und den
Rahmen, um sich gegenseitig auszutau-
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¢« So stelle ich mir modernen Vertrieb vor: Wir decken die Flache und
die Kommmunikation ab, die Hersteller die technische Kompetenz.

schen. Dieses Netzwerken ist heutzuta-
ge immens wichtig.

Sie haben bei einer
Podiumsdiskussion gestern auch
das Thema ,,Egoismus” kontra
»gemeinsam*“ angesprochen. Wie
meinen Sie das konkret?

Ich empfinde den Egoismus, der in un-
serem Geschaft sowohl im Vertrieb als
auch bei unseren Kunden existiert, eher
negativ. Die Meinung ,,Was der andere
kann, kann ich selber auch und noch
besser” ist nicht der richtige Ansatz.
Im Gegenteil — das Miteinander ist ein
ganz wichtiger Faktor geworden. Alli-
anzen schliefen, um gemeinsam in der
globalen Welt noch starker auftreten zu
konnen, ist meiner Meinung nach der
richtigere Weg.

Wie setzen Sie das um?

Als wir 1990 gestartet haben, war das
Thema , Generalvertretung” der wich-
tigste Vertragsinhalt. Somit konnte man

kein weiteres, eventuell iberschneiden-
des Produkt eines anderen Herstellers
mehr anbieten. Das hat sich bei uns
grundlegend gedndert. Unsere Partner
setzen heute auf die Marke Metzler,
auch wenn wir bereits einen Wettbe-
werber vertreten. Umgekehrt hat auch
dieser Wettbewerber nichts dagegen,
dass wir ein weiteres, vielleicht sogar
iberschneidendes Produktprogramm
anbieten. Denn eines ist klar: Letztlich
entscheidet der Kunde welches Produkt
bzw. Losung besser zu seiner Anwen-
dung passt.

Konnen Sie das konkretisieren?

Ein Beispiel ist bei uns der gesamte Be-
reich der Messtechnik, in dem wir mit
Tesa, Mitutoyo sowie Mahr gleich drei

Wir werden die Metzler Inno-
vationstage im 2-Jahresrythmus
hier am Red Bull Ring in Spielberg
veranstalten.

verschiedene Anbieter vertreten. So-
wohl seitens unserer Kunden als auch
unserer Handelspartner bekomme ich
jedoch die Riickmeldung, dass dies
eine sehr viel kompetentere Beratung
sei, als wenn man sich am Markt quasi
bekampfen wiirde und nicht wie wir das
Wohl der Kunden im Auge behalt. Das
hilft uns und letztendlich auch unseren
Handelspartnern.

Um eine solch profunde Beratung
bieten zu kénnen, benétigen Sie mit
Sicherheit die volle Unterstiitzung
Ihrer Lieferanten.

Absolut richtig. Unsere Hauptaufgabe
bei Metzler ist es vorrangig, Unterneh-
men Moglichkeiten aufzuzeigen, die
sich heute mit modernsten Werkzeug-
maschinen, Werkzeugen und Betriebs-
mittel ergeben. Obwohl wir sicherlich
auch iber technisch versierte Mitarbei-
ter verfiigen, wollen wir — wenn es in
die Projektphase geht — die jeweiligen
Produktspezialisten der Herstellerwer-
ke mit ins Boot nehmen, um un- =->
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seren Kunden die volle technische Kompetenz anbieten zu
konnen. Besonders freut mich die Entwicklung, dass einige
Hersteller bereits eigene Mitarbeiter in Osterreich angestellt
haben und damit uns, aber vorrangig unseren Kunden, ei-
nen optimale Support bieten konnen. Genau so stelle ich
mir modernen Vertrieb vor — wir decken die Flache und die
Kommunikation ab, die Hersteller die technische Kompetenz.
Immerhin sind es bereits 28 Aulendienstmitarbeiter, die tag-
taglich in Osterreich die Marke Metzler und unser gesamtes
Produktportfolio prasentieren.

Also wiederum ein Miteinander.

Ganz genau — wir brauchen einander: Metzler bietet eine
starke Marke, der Hersteller die Produkt- bzw. Technologie-
entwicklung. Am Ende wollen die Betriebe madglichst wenig
Ansprechpartner, egal ob es sich um Angebot, Lieferung,
Zahlung oder Service handelt. Wir bieten daher ganz bewusst
ein solch breites Angebot — von der Werkzeugmaschine tiber
die Werkzeuge, Messtechnik, Spannvorrichtungen bis hin zu
den Betriebsmitteln.

In der Produktgruppe Werkzeug-maschine hat sich

iiber die Jahre viel verandert. Seit 1 Juni 2015 vertreibt
Metzler wieder die Produkte von GF Machining Solutions.
Wie ist es dazu gekommen?

Dass es die Metzler GmbH & Co KG gibt, ist eigentlich dem
Produkt Mikron geschuldet. Beginnend mit dem 1. Janner
1990 bin ich von Vorarlberg bis Wien gereist und war stolz,
diese hochqualitativen Schweizer Maschinen anbieten zu
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dirfen. Ich konnte damals die Frasmaschinen mit meinem
fachlichen Wissen kompetent vertreiben. Wir wickelten von
Einkauf, Inbetriebnahme, Schulung und Service alles in un-
serem Namen ab. Uber die Jahre wurden die Produkte auf-
grund der zahlreichen technischen Innovationen aber immer
betreuungs- bzw. beratungsintensiver, daher hat sich die da-
malige GF Agie Charmilles mit 31. Dezember 2008 entschlos-
sen, den Markt Osterreich direkt zu bedienen. Man war der
Meinung, dass ein Handelshaus wie Metzler, das ein derart
breites Produktspektrum anbietet, nicht mehr der richtige
Vertriebskanal sei. Metzler hat in diesen 18 Jahren genau
1.012 Mikron-Maschinen verkauft — ich denke, das ist eine
stolze Leistung. Wir akzeptierten das natiirlich und haben
uns nach anderen Lieferwerken umgeschaut.

lch empfinde
den Egoismus,
der in unserem
Geschaftim
Vertrieb existiert,
eher negativ.

Reinhard Metzler,
Geschéftsfiihrer
der Metzler GmbH
& Co KG




links Uber 40 namhafte Hersteller verwandelten die Boxengasse
des Red Bull Rings beim ersten Metzler-Innovationsforum fir
Fertigungslésungen in eine groBe Fertigungshalle.

rechts Thomas Wengi, Managing Director bei GF Machining
Solutions und Reinhard Metzler freuen sich Uber die wieder erstarkte
Zusammenarbeit.

Auch mit Alzmetall waren Sie erfolgreich —
warum dann die Riickkehr zu GF?

Wir haben uns damals bewusst fiir Alzmetall entschieden —
ein absolut tolles Lieferwerk mit einem iiberschaubaren Pro-
duktprogramm. Aufgrund dieser Umstellung wurde mir noch
bewusster, wie wichtig eine starke Marke ist, denn viele Kun-
den haben oft ,,auf Vertrauen” bei uns eine Alzmetall gekauft.
Daher waren wir iiber die letzten Jahre auch mit Alzmetall
sehr erfolgreich. Ich musste aber leider feststellen, dass man
seitens des Lieferanten nicht unsere Visionen einer Mark-
tumsetzung mitgetragen hat.

Wie haben Sie dann wieder zu
GF Machining Solutions gefunden?

Ich war in Basel auf der Prodex und bin dort zufallig wie-
der mit den gleichen Personen ins Gesprach gekommen, die
damals unsere Trennung beschlossen haben. Nachdem wir
uns in diesem Gesprdach unter anderem die Frage stellten,
ob wir damals auch das Richtige gemacht haben und beide
Seiten eigentlich der Auffassung waren, dass da sehr wohl
Gesprachsbedarf bestand, trafen wir uns anschlieSend noch-
mals, um eine eventuelle gemeinsame Zukunft abzustecken.

Und Sie konnten mit lhrem Konzept iiberzeugen?

Bei GF Machining Solutions steht mit Thomas Wengi ein
sehr engagierter und visionarer Vertriebsmann an der Spit-
ze, der auch meine Meinung befiirwortet, dass neben dem
Direktvertrieb auch ein starker Handelspartner sinnvoll sei.
Zwar nicht so wie frither, wo wir auch Einkauf, Verkauf und
Service iibernommen haben. Metzler will nicht als Konkur-
rent gegen den direkten Vertrieb mit Spezialisten auftreten,
sondern genau dort unterstiitzen, wo wir stark sind — in der
Flache, im Netzwerken sowie als Beschaffungs-, Service- und
Dienstleistungspartner. Das Ergebnis unserer Gesprache war
die Prasentation der neuen Vertriebspartnerschaft im August
2015 im Rahmen unserer 25-Jahr-Feier hier in Spielberg.

Und wie fallt ihr Resiimee nach knapp einem Jahr aus?

Bei den Kunden ist die ,neue” Zusammenarbeit ausgezeich-
net angekommen. Und auch die Sorge bzw. alle Zweifel der
GF-Mitarbeiter sind aus dem Weg geraumt. Wir werden nie
mehr die Generalvertretung der Werkzeugmaschinen von GF
ubernehmen, sondern mit einer modernen Vertriebsstruktur
unsere Kunden optimal betreuen. Der Erfolg hat sich letz-
tes Jahr bereits mit einem spurbaren Wachstum eingestellt.

WERKZEUGMASCHINEN

Doch nicht die Stiickzahlen sind das Wichtigste, sondern die
Qualitat, mit der wir das Ganze am Markt umsetzen. Das ist
moderner Vertrieb und das ist, was unsere Kunden von uns
erwarten.

Bei Problemen sind Sie aber trotzdem Ansprechpartner?

Genau hier kommt wieder das Thema Vertrauen ins Spiel.
Wenn mal etwas nicht so lauft wie es soll, dann konnen unse-
re Kunden jederzeit auf uns zahlen. Wir losen die Probleme
und das ist den Unternehmern extrem wichtig.

Die Zukunft kann also kommen?

Ich denke wir sind sowohl mit unseren Lieferanten und deren
Produkten als auch mit unserer Vertriebsstruktur optimal auf
die heutigen Anforderungen vorbereitet. Ich blicke sehr posi-
tiv in die Zukunft, vor allem auch wenn ich sehe, was wir hier
in Spielberg umsetzen und welch positives Echo wir seitens
all unserer Partner und Kunden erhalten.

Dann freuen wir uns schon auf 2018 und ich bedanke
mich fiir dieses aufschlussreiche Gesprach!

B www.metzler.at

DREHTEILE

Ventilschraube flr
Prneumatikanlagen
v aus Niro 1.4305

Wir fertigen derzeit mehr als
30 Millionen Drehteile pro Jahr,
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CONTUMAT

Einblick:
Solide Antriebstech-
nik sorgt gepaart
mit einer moder-
nen Steuerung flr
schnelle und préazise
Bearbeitung.

Komplett
bearbeitet: Dank
Zerspanung in einer
Aufspannung (hier
die Bearbeitung
eines elliptischen
Bauteils) sank die
Durchlaufzeit auf
der CONTUMAT um
mindestens 30 %.

Turmhoch: Auf der
sieben Meter hohen
CONTUMAT VC
2400 lassen sich
bis zu 17 Tonnen
schwere WerkstU-
cke mit einer Hohe
von maximal 2.585

mm und einem
Durchmesser von
bis zu 2.400 mm

bearbeiten. (Bilder:
Starrag Group/Ralf
Baumgarten)

Dorries-Drehmaschine CONTUMAT VC 2400/200 MC V senkt Durchlaufzeit um 30 %:

Nachbarschaftshilfe der technischen Art praktizieren mit Erfolg zwei Maschinen- und Anlagenbauer aus
Maonchengladbach: Die SMS group orderte bei seinem Nachbarn Dorries Scharmann eine sehr hohe Zweisténder-
Vertikaldrehmaschine zur Komplettbearbeitung von anspruchsvollen Maschinenkomponenten.

Im Rahmen einer Modernisierungsoffensi-
ve hat die SMS group rund 37 Millionen
Euro in die Modernisierung der Ferti-
gung und die Einbindung in das Industrie
4.0-Projekt gesteckt. Innerhalb von drei
Jahren gelang es dem Unternehmen, das
Werk flir die Zukunft fit zu machen. So
konnte die SMS group laut Dipl.-Ing. Ju-
dith Schmitt, der Leiterin der mechani-
schen Fertigung, die Durchlaufzeiten im
laufenden Prozess um bis zu 50 % sen-
ken. Eine wichtige Rolle spielen dabei 15
Werkzeugmaschinen: Eine davon ist die
CONTUMAT VC 2400/200 MC V der Star-
rag Group Tochter Dorries Scharmann. Die
Karusselldrehmaschine ersetzt mindestens
zwei Maschinen, auf denen das Unterneh-
men vorher die Werkstiicke gefertigt hat.
,Das wichtige Stichwort lautet Komplett-
bearbeitung”, sagt Judith Schmitt, die Lei-
terin der mechanischen Fertigung. , Wir
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konnen nun in einer Aufspannung drehen,
bohren, frasen und schleifen.”

Bearbeitungslsung
fir Large Components

Der Nachbar legte Wert auf ein im wahrs-
ten Sinn herausragendes Extra: Die CON-
TUMAT ist ein mehr als sieben Meter
hoher Turm. Auf dem groRen Maschinen-

Y

X-technik

tisch (120 kW Antriebsleistung, 56.100
Nm Drehmoment in S1) lassen sich bis
zu 17 Tonnen schwere Werkstiicke mit
einer Hohe von maximal 2.585 mm und
einem Durchmesser von bis zu 2.400 mm
bearbeiten. Es entsteht auf ihr in sehr klei-
nen Losgrofen ein groRes, fast taglich
wechselndes Spektrum an kubischen und
runden, kleinen und groRen, flachen und
hohen Komponenten, die spater nahezu

Das wichtige Stichwort lautet
Komplettbearbeitung. Wir kbnnen nunin einer
Aufspannung drehen, bohren, frasen und
schleifen. Dadurch sank die Durchlaufzeit um
mindestens 30 %.

Dipl.-Ing. Judith Schmitt, Leiterin der mechanischen
Fertigung der SMS Group

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



ausschlieflich in grofen Fertigungsan-
lagen etwa zum Stahlwalzen oder zur
Rohrherstellung zum Einsatz kommen.
Dorries Scharmann hat dabei problem-
los alle Anforderungen des Lastenhef-
tes erfullt. ,Besonders gut kam auch
an, dass sie die von uns geforderte
hohe geometrische Genauigkeit er-
reicht”, meint Industriemeister Norbert
Hoffmann. ,Denn die vorgeschriebene
Toleranz IT6 kann nicht jeder Drehma-
schinenhersteller erfiillen”. Und wie

i il -

AN

beurteilt die Leiterin der mechanischen
Fertigung den aktuellen Stand der Din-
ge bei der VC 24007 ,,Einen enorm po-
sitiven Effekt erhielten wir bereits bei
der Durchlaufzeit, die um mindestens
30 % sank”, erlautert Judith Schmitt.
Die Herstellkosten wollen wir langfris-
tig um 20 % reduzieren, aktuell sind
wir bei der CONTUMAT bei 10 %."

www.starrag.com
www.ds-technologie.de

Die SMS group ist unter dem Dach der SMS Holding GmbH eine Grup-
pe von international tatigen Unternehmen des Anlagen- und Maschi-
nenbaus fir die Stahl- und NE-Metalindustrie. Uber 14.000 Mitarbeiter
erwirtschaften weltweit einen Umsatz von rund 3,4 Mrd. EUR. In einem eng-
verzahnten Fertigungs- und Werkstétten-Verbund stellt der GroBmaschi-
nenbauer in Mdnchengladbach und Hilchenbach alle anspruchsvollen Ma-
schinen- und Anlagenkomponenten flr die Unternehmen der Gruppe her.

www.sms-group.com

www.zerspanungstechnik.com
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Das Anwendungsspektrum im
XXL-Bereich ist sehr breit gefachert
und verandert sich standig. Hierfur
ist ein ebenso breit gefachertes
Produktportfolio seitens DMG
MORI erforderlich. Das bilden wir mit
unseren Portalmaschinen ab.

Geschaftsfuhrer Deckel Maho Pfronten
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Werkzeug- und Formenbau, Aerospace-Industrie oder Energietechnik — in
diesen und anderen Branchen gibt es einen klaren Trend zu immer komplexe-
ren und gleichzeitig hochwertigen Werkstiicken mit groBen Abmessungen. Mit
einem ganzheitlichen Produktprogramm fiir die XXL-Bearbeitung hat sich DMG
MORI langst auf die damit verbundenen Anforderungen eingestellt. Im Inter-
view erklart uns Alfred GeiBler, Geschaftsfihrer Deckel Maho Pfronten, was
dieses Sortiment an Portal- und Gantrymaschinen auszeichnet.

Herr GeiBler, zum Open House Pfron-
ten haben Sie mit der DMU 210 P 2
Generation und der DMU 600 G linear
gleich zwei neue Modelle im XXL-
Bereich vorgestellt. Wie gliedert sich
in diesem Segment der Markt?

Das Anwendungsspektrum ist sehr breit
gefachert und verdndert sich stdndig.
Nehmen Sie als Beispiel die Aerospace-
Industrie, wo immer grofere Integral-
bauteile aus dem Vollen gefrast werden,
oder auch den Werkzeug- und Formen-
bau mit seinen riesigen Formen fiir den
Automobilbau. Hierfiir ist ein ebenso

breit gefachertes Produktportfolio sei-
tens DMG MORI erforderlich. Das bilden
wir mit unseren Portalmaschinen ab.
Wahrend die DMU 210 P 2™ Generati-
on den Einstieg in die XXL-Bearbeitung
darstellt, fungiert die DMU 600 P — und
damit auch die neue DMU 600 G linear
in der Hoch-Gantry-Ausfithrung — als Lo-
sung flr allergroRte Bauteile. Damit de-
cken wir Verfahrwege von 2.100 x 2.100
x 1.250 mm bis bezogen auf die Maxi-
malausfihrung der DMU 600 P 6.000
x 4.800 x 1.500 mm ab. Die DMU 600
G linear erreicht 6.000 x 4.500 x 2.000
mm. Beim Bauteilgewicht reden wir von

Die DMU 600
G linear ist als
Hoch-Gantry

ausgefuhrt.



mindestens 8.000 kg. Bei der DMU 600 P ist erst bei 40 Ton-
nen Schluss.

Wie wird DMG MORI den individuellen Bauteilanforderun-
gen und dem hohen Anspruch an Flexibilitit und Qualitéat
gerecht?

Zu unserem XXL-Programm gehort natiirlich auch ein um-
fangreicher XXL-Baukasten, der applikationsspezifische Aus-
stattungsvarianten ermoglicht. Allein das Spindelangebot
bei der neuen DMU 210 P 2™ Generation spricht fiir sich. Es
reicht von der powerMASTER® Motorspindel mit maximal
1.000 Nm {iber die torqueMASTER® Getriebespindel mit bis
zu 1.800 Nm bis hin zu den speedMASTER® Spindeln mit be-
eindruckenden Drehzahlen von bis zu 30.000 min?. Die DMU
600 G linear ist mit einer Drehmomentspindel mit 12.000 min™*

Die DMU 210 P 2™ Generation ermdglicht 5-Achs-Anwendungen mit
Verfahrwegen von bis zu 2.100 x 2.100 x 1.250 mm.

GROSSTEILEBEARBEITUNG
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und 300 Nm, einer Vertikalkopfgetriebespindel fiir ma-
ximale Drehmomente bis 1.445 Nm sowie einer Motor-
spindel mit einer hohen Drehzahl von bis zu 28.000 min
verfligbar. Angesichts dieser Auswahl eignen sich die XXL-Ma-
schinen sowohl fiir die Schwerzerspanung als auch fiir hoch-
prazise HSC-Anwendungen. Der Baukasten umfasst auRerdem
unterschiedlichste Wechselkopfe mit C-/A- oder C-/B-Kinematik
fir komplexe Bearbeitungen sowie Fras-Dreh-Tische und be-
darfsgerechte Werkzeugmagazine fiir bis tiber 300 Werkzeuge.

Letztlich geht es also darum, in jedem Anwendungsfall
eine Komplettbearbeitung zu erméglichen?

Absolut richtig. Umspannvorgange und Ristarbeiten wiirden
die Nebenzeiten derart hochtreiben, dass sich eine solche
Fertigung nicht mehr rechnet. 5-Seiten- und 5-Achsen-
Bearbeitung sind in diesem Segment also absolut erfor-
derlich, um die grofen Werkstiicke iberhaupt wirtschaftlich
bearbeiten zu konnen. Optionen wie ein Fras-Dreh-Tisch oder
ein Palettenwechsler steigern die Produktivitat folglich noch-
mals. Die Komplettbearbeitung ist auBerdem schon unter Qua-
litatsaspekten unabdingbar, weil Umspannvorgange auch hier
kontraproduktiv waren.

Qualitat ist ein gutes Stichwort. In den Branchen, die

Sie eingangs nannten, gelten diesbeziiglich hochste Stan-
dards. Wo liegen also die Starken der Portalmaschinen von
DMG MORI?

Die geforderten Bauteilqualitaten sind in der Tat auf hochstem
Niveau anzusiedeln. Prazision und Oberflichengiite miissen
perfekt sein. Basis dafiir ist die hochstabile Konstruktion der
Portalmaschinen. EN-GJS-600-3 (GGG60) Gussbauteile
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Die DMU 600 G Iinear_"komm;( auf Verfahrwege von 6.000 x 4.500 x 2.000 mm.

gewdhrleisten absolute Steifigkeit und
ermoglichen somit eine prazise und
gleichzeitig hochdynamische Bearbei-
tung. Gleiches gilt fiir die als Hoch-
Gantry ausgefiihrte DMU 600 G linear,
die dank bewahrter Linearmotortech-
nologie beste Oberflichenqualitaten
und extreme Genauigkeiten erreicht
und hochdynamische Schlichtprozesse
erlaubt. Dadurch werden auch Nachbe-
arbeitungsprozesse eliminiert und die
Produktivitat nochmals gesteigert. Die
Ergebnisse sind so gut, weil Linearmo-
toren tiber eine direkte, steife Anbin-
dung an die Maschinenstruktur verfii-
gen. AuBerdem gibt es keine storenden
Zahneingriffsfrequenzen aus dem An-

triebsstrang. Hinzu kommen eine hohe
Regelbandbreite und die Steigerung
der Achsparamter gegeniiber konven-
tioneller Antriebstechnik. Dartiber hin-
aus ist die Verfiigbarkeit extrem hoch,
da die Linearmotoren verschleilfrei
sind. Fiinf Jahre Gewdhrleistung auf
diese Technologie verleihen zusatzliche
Sicherheit.

Bei solch hohen Genauigkeitsanfor-
derungen spielen thermische Abwei-
chungen eine groBe Rolle. Welche
Losung hat DMG MORI dafiir?

Umfangreiche TemperierungsmafRnah-
men der Struktur, Komponenten und

-

Das XXL-Center bei Deckel Maho Pfronten befasst sich ausschlieBlich mit der GroBteilebearbeitung.
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Fiihrungen garantieren eine gleichblei-
bende Temperaturstabilitat im Fall der
DMU 600 G linear. Das betrifft alle Vor-
schubachsen, die Linearfithrungsschie-
nen und die Hauptspindel, wo auch ein
Spindle Growth Sensor zum Einsatz
kommt. Optional ist das Temperature
Thermal Control Paket erhaltlich, das
eine Kiihlmitteltemperierung und eine
Strukturkiihlung beinhaltet.

Die DMU 210 P 2" Generation verfiigt
ebenfalls iiber ein intelligentes Kiihl-
system, wodurch sie ein signifikantes
Prazisionsplus und eine entsprechend
hohe Langzeitgenauigkeit hat. Die Kiih-
lung umfasst dabei die Antriebsmoto-
ren, die Fiihrungsbahnen sowie die Ku-
gelgewindetriebe und das Getriebe der
Rundachsen. Dartiber hinaus wurde die
Riickseite des auBen liegenden Schalt-
schranks isoliert, ein Spindle Growth
Sensor installiert und das Maschinen-
bett mit einer Kiihlung versehen. Opti-
onal wird auch die Maschinenstruktur
temperiert.

Ist nach der DMU 210 P 2™ Genera-
tion auch mit Nachfolgern der DMU
270 P und DMU 340 P zu rechnen?

Die DMU 210 P 2 Generation macht
den Auftakt zur neuen Generation der
Portalmaschinen. Die Entwicklung geht
natirlich auch bei den Schwestermo-
dellen weiter.

www.dmgmoriseiki.com
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Die groBte Millturn aller Zeiten:

oben Das Spektrum der zu
bearbeitenden Werkstlicke wird mit der
neuen M200 MILLTURN auf gigantische
Dimensionen ausgedehnt.

links Das neue Flaggschiff von

WFL meistert die Bearbeitung von
Werkstlicken bis zu 14 m Lange, einem
Drehdurchmesser bis zu zwei Meter und
einem Werkstlickgewicht von 60 t, ganz
nach dem Motto ,,Size does Matter”.

Komplettbearbeitung neu definiert

GroBe Dreh-Bohr-Fraszentren fiir die Komplettbearbeitung komplexer und hochgenauer Werkstiicke gelten seit
mittlerweile drei Jahrzehnten als die Doméne von WFL. Als logischer Schritt wurde das Spektrum der zu bearbeitenden
Werkstiicke mit der neuen M200 MILLTURN auf gigantische Dimensionen ausgedehnt. WFL prasentierte sein Flaggschiff
erstmals von 06. bis 10. Juni am Standort Linz dem Fachpublikum aus der ganzen Welt.

Die neue M200 MILLTURN ist sowohl fiir die Schwerzerspa-
nung als auch fiir die Fertigbearbeitung in hoher Genauigkeit
geeignet. Dabei geht es um Werkstiickdimensionen von bis
zu zwei Meter Durchmesser, bis zu 14 m Lange und 60 t Ge-
wicht. Wobei die Maschine in verschiedenen Drehlangen und
Spitzenweiten gebaut werden kann. Schon der Slogan ,Size
does Matter” zeigt das zukiinftige Anwendungsspektrum: gro-
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Re Landebeine, riesige Kurbelwellen, Turbinen- und Genera-
torwellen, groRe Ventilblocke sowie Wellen- und Walzen der
Schwerindustrie und vieles mehr.

Mit einem Spitzenwert von 80 kW und 1.800 Nm (S1) ,,frisst”

sich die Hochleistungs-Dreh-Bohr-Fraseinheit selbst durch
schwierig zerspanbare Werkstoffe. Die Basis dafiir bildet ein

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Erfolg ist messbar

Prazision
Innovation
Leidenschaft

extrem eigensteifes Maschinenbett, wie Martin Kau-
kal, Verkaufsleiter bei WFL Millturn Technologies, be-
schreibt: ,,Dank unseren vibrationsabsorbierenden und
steifigkeitsoptimierten Gusskomponenten erfolgt die
Zerspanung nahezu vibrationsfrei. Das Maschinenbett
ist also unabhangig vom Fundament fiir die hohe Quali-
tat der Bearbeitungen ausschlaggebend.” Die standard-
malig vorgesehene Werkzeug-Schnittstelle HSK-A125
sowie optional Capto C10 garantieren dabei das voll-
standige Ausschopfen des Werkzeugpotentials und der
Spindelleistungen. Leistungsstarke Antriebe sorgen fiir [] .
hohe Vorschubkrafte und Dynamik. Dank B-Achse ist

jede Art der Schragbearbeitung sowie im Bedarfsfall =
auch 5-Achs-Interpolation moglich.

Keine Grenzen in der Berarbeitung !

Denverschiedenen Bearbeitungsoperationen sind keine
Grenzen gesetzt. So stehen neben schweren Bohr- und
Tiefbohroperationen auch unzahlige Moglichkeiten zur
Werkstiick-Innenbearbeitung zur Verfigung. ,Fir =

¢ In Hinblick auf Wirt-
schaftlichkeit, Ergono-
mie und Sicherheit setzt
dieser kompromisslose
Alleskonner vollig neue
Mal3stébe.

Dieter Schatzl,

Leiter Marketing bei WFL ZOLLER Austria GmbH | HaydnstraBe 2 | 4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at | www.zoller-a.at
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individuelle Sonderlosungen setzt man
mit WFL auf den richtigen Partner, denn
die jahrzehntelange Erfahrung im pro-
jektbezogenen Werkzeugmaschinenbau
sorgt flir das gewiinschte Bearbeitungs-
ergebnis", betont Kaukal. Im Vergleich
zu vielen konventionellen Maschinen
stellt der vollstandig geschlossene Ar-
beitsraum der Maschine mit variablem
Plattformkonzept einen entscheidenden
Vorteil dar. ,Die Zerspanungs-Perfo-
mance ist dermaBen brachial, dass die
Spane aufgrund der hohen Schnittge-
schwindigkeit zu regelrechten Geschos-
sen werden”, so Kaukal weiter.

Der geschlossene Arbeitsraum stellt da-
her nicht nur einen entscheidenden Si-
cherheitsfaktor dar, sondern ermoglicht
auch den Einsatz innovativer Technolo-
gien mittels Kiihlschmierstoff-Hochst-
driicken sowie Tiefbohrverfahren mit
grolen Kiihlmittelvolumina. Zusatzlich
bietet das variable Plattformkonzept dem
Maschinenbediener optimalen Zugang
zum Werkstiick, komplett unabhangig
von dessen Aullenkontur. ,In Hinblick
auf Wirtschaftlichkeit, Ergonomie und
Sicherheit setzt dieser kompromisslose
Alleskonner vollig neue MaRstdbe”, er-
ganzt Dieter Schatzl, Leiter Marketing
bei WFL.
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Verschiedene Magazinvarianten

Im von vorne zuganglichen Scheiben-
magazin mit bis zu 90 Werkzeugpladtzen
konnen Werkzeuge mit Langen von bis
zu 1.000 mm Lange und einem Gewicht
von bis zu 40 kg abgelegt werden. Der
Maschinenbediener kann die Werkzeug-
bestiickung einfach durch die besonders
groR dimensionierten Fenster vorneh-
men. Neben dem Scheibenmagazin steht
auch die Option eines 200-fach Ketten-
magazins zur Verfiigung und wenn die
Dimensionen des Standardmagazins
nicht mehr ausreichen, stehen automa-
tisierte Magazinoptionen mit einer eige-
nen Schwerlastschnittstelle fiir bis zu drei
Meter Werkzeuglange zur Verfiigung.
Fir schwerste Innenbearbeitung sowie
fiir die Aufnahme von Spezialaggrega-
ten (z. B. Rotor Slotter, Scheibenfréaser-
Aggregate flir Kurbelwellenbearbeitung)
steht bei Bedarf ein eigener, besonders
stabil ausgefiihrter Schlitten zur Verfi-
gung. ,Die Komplettbearbeitungslosun-
gen unserer bestehenden MILLTURN
Baureihe stehen ab sofort auch fiir sehr
groBe Anwendungen zur Verfligung.
Besonders bei groRen und teuren Werk-
stiicken kommen die Vorteile der Kom-
plettbearbeitung voll zur Geltung: hohe-
re Produktivitat, ungeahnte Flexibilitat,

Mit Topwerten der Hochleistungs-Dreh-Bohr-
Fréseinheit bis 80 kW werden die verschie-
densten Zerspanungstechnologien maéglich.

hohere Prazision bei gleichzeitiger Kos-
teneinsparung. Das Potenzial ist einfach
fantastisch”, schwarmt Martin Kaukal.

Neue M40 MILLTURN zur AMB

Aber nicht nur im grofen Maschinen-
segment macht WFL Meter: Neuerun-
gen gibt es auch im Bereich der Maschi-
nengrofe bis 520 mm Drehdurchmesser.
Am bewadhrten Maschinenkonzept der
M40 MILLTURN mit hervorragenden
Qualitaten wird nicht gertttelt, sondern
auf verbesserte Effizienz und Ergonomie
gesetzt. ,Ab sofort konnen wir im Dreh-
durchmesserbereich bis 520 mm eine
MILLTURN mit einer maximalen Bear-
beitungslange von 4.500 mm anbieten —
ideal fiir lange Wellenteile und komple-
xe, rohrformige Bauteile, zum Beispiel
aus der Flugzeug- oder Olfeldindustrie”,
erlautert Dieter Schatzl. ,Weltpremiere
feiert die neue Midsize-MILLTURN erst-
mals auf der diesjahrigen AMB in Stutt-
gart”, so Dieter Schatzl abschlieRend.

B www.wfl.at

Die Komplettbearbeitungsldsungen unserer bestehenden MILLTURN Baureihe
stehen ab sofort auch fur sehr grol3e Anwendungen zur Verfugung. Besonders bei
grof3en und teuren Werkstucken kommen die Vorteile der Komplettbearbeitung voll zur
Geltung: hohere Produktivitat, ungeahnte Flexibilitat, hdhere Préazision bei gleichzeitiger
Kosteneinsparung. Das Potenzial ist einfach fantastisch.

Martin Kaukal, Verkaufsleiter bei WFL
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Hermle Bearbeitungszentren sind langlebige Meister der Mikroprazision.
In fiinf Achsen werden bis zu 2.500 Kilogramm schwere WerkstUcke bearbeitet
- mit einer Genauigkeit von wenigen Mikrometern. F(ir perfekte Ergebnisse.

Osterreich

— S
www.hermle.de . H E R M I. E

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



links MILLFORCE 1

und PCR 150 in DUO-
Anordnung: Die Bearbei-
tung von Werksticken

mit unterschiedlichen
Bearbeitungsinhalten auf
beiden Seiten erfolgt ohne
Stillstandzeiten und somit
ohne Effizienzverlust.

Mitte Die universell
einsetzbaren Fahrstan-
derfrasmaschinen der
MILLFORCE-Serie eignen
sich fur die Fertigung

von Einzelteilen sowie fir
Klein- und Mittelserien. Die
mitfahrende, geschlossene
Bedienbihne bietet opti-
malen Schutz vor Spanen.

rechts Die Maschinen
kénnen mit einem fix
montierten Universalfras-
kopf oder automatisch
einwechselbaren, flexiblen
Fraskdpfen ausgestattet
werden.

Dynamische Bearbeitung
Mit breitem Einsatzspektrum

Die Fahrstinderfrasmaschinen der MILLFORCE-Serie von UnionChemnitz, in Osterreich vertreten durch M&L, vereinen die
schnelle und exakte Positionierung der Fraskopfe mit ausgepragter Stabilitét. Ausgelegt auf die Bearbeitung mittelgroBer
Werkstiicke, zeichnen sie sich durch besondere Dynamik bei der Bearbeitung von Einzelteilen, Klein- und Mittelserien aus.

Fir die Grobzerspanung wie auch die
Feinstbearbeitung ausgelegt, erzielen die
Maschinen der MILLFORCE-Serie hohe
Genauigkeiten. Dafiir sorgen bei der MIL-
LFORCE 1 und 2 kompakte Prazisions-
Linearfiihrungen in allen Achsen. Die
MILLFORCE 3 ist alternativ auch als hy-
drostatisch gefiihrte Maschine erhaltlich.
,Durch hohe Drehzahlen, Eilgdnge und
Achsbeschleunigungen ist eine dynami-
sche Werkstiickbearbeitung garantiert.
Zahlreiche Ausstattungsvarianten ermog-
lichen es, dass die Fahrstanderfrasmaschi-
nen der MILLFORCE-Serie perfekt an die
Anforderungen in der Produktion ange-
passt werden kénnen”, erlautert Manfred
Lehenbauer, Geschaftsfiihrer von M&L —
Maschinen und Lésungen.

Robuste Maschinentechnik

Die Basis fiir prizise Bearbeitungsergeb-
nisse ist das schwingungsdampfende, breit
ausgelegte und stark verrippte Maschi-
nenbett in Stahl-SchweiRkonstruktion, das
durch den Einsatz eines Zahnstangenan-
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triebes nachtraglich verlangerbar ist (ab
6 m kommt in der X-Achse eine Zahnstan-
ge und ein Master-Slave-Antrieb zum Tra-
gen). Eine hohe Positioniergenauigkeit und
hervorragende Stabilitat der dynamischen
Fahrstanderfrasmaschine  gewahrleisten
die spielfreien Kompakt-Rollen-Fiihrun-
gen in allen linearen Achsen. ,Fraskopfe
und Werkzeuge sind immer exakt positi-
oniert — dafiir sorgen die verfahrwegsab-
hiangige Kompensation gegen Durchhang
und Abkippen und der schwingungssteife
Kastenstander, der durch FEM- und Mo-

dalanalysen optimiert ist”, so Lehenbauer
weiter. Die MILLFORCE 3 basiert auf der
bewdhrten Technik der UnionChemnitz
PR-Serie. Es kann zwischen kompakt oder
hydrostatisch gefiihrten Maschinen ge-
wahlt werden.

Ausstattungsvarianten

Die Maschinen der MILLFORCE-Serie kon-
nen durch umfangreiche Optionen an die
Anwendung angepasst werden. Der Werk-
zeugwechsel erfolgt iiber Magazine ab 40

Durch hohe Drehzahlen, Eilgéange und
Achsbeschleunigungen ist eine dynamische
WerkstUckbearbeitung garantiert. Zahireiche
Ausstattungsvarianten ermoglichen es, dass die
Fahrstanderfrésmaschinen der MILLFORCE-
Serie perfekt an die Anforderungen in der
Produktion angepasst werden k&nnen.

Manfred Lehenbauer,
Geschéftsfiihrer M&L — Maschinen und Losungen



Werkzeugen. Weiters stehen neben Fras-
kopfen Vorsatzspindeln fiir die innen lie-
genden Bearbeitungen mit Drehzahl- oder
Momenterhohung sowie NC-Plansupporte
zur NC-Kontur- und Plandrehbearbeitung
zur Verfligung. Zum automatischen Ando-

i
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cken dieses Zubehors kann eine Pick-up-
Station im Arbeitsbereich der Maschine in-
tegriert werden. Bei den CNC-Steuerungen
sind vier Varianten erhaltlich: Siemens 840
D sl, Fanuc 31iB, Heidenhain iTNC 530
oder TNC 640.

GROSSTEILEBEARBEITUNG

Die Optimierung der Fertigungsprozesse
erfolgt durch eine Werkzeugbruchkontrolle
und automatische Werkzeugvermessung,
Werkstiickvermessung durch Funkmes-
staster und Laser-Messbriicken, Drehmo-
ment- und Kollisionstiberwachung sowie
Betriebsdatenerfassung und Teleservice.
Mit dem 3D-Messtaster inklusive Mess-
zyklen zum automatischen Vermessen
von Werkstiicken und dem kabellosen
Funkhandrad fiir hohe Flexibilitit beim
Einrichten von Werkstiicken bietet Union-
Chemnitz effektive Komponenten, die den
Fertigungsprozess vereinfachen. Zusatz-
lich kann aus einem breiten Spektrum von
Vorsatzaggregaten sowie Dreh-, Verschie-
be- und Kipptischen ausgewadhlt werden.
,Die MILLFORCE-Serie ist somit ideal fiir
eine wirtschaftliche 5-Seiten-Bearbeitung
mittelschwerer Werkstiicke in einer Auf-
spannung ausgelegt”, fasst Manfred Le-
henbauer abschlielend zusammen.

B www.ml-maschinen.at
H www.unionchemnitz.de

| OKUMA

OFPEN POSSIBILITIES

precisadc
GENOS

GENOS
M460R-VE M560R-V
Achse [762mm | 1060mm

Zchse [460mm [ 460mm
Drehzah | 15.000min” | 16.000mn ™

Leistung | 199Nm 199Nm

OKUMA GENOS M-SERIE

Grundausstattung:

- 32-fach Werkzeugwechsler

- Kihlung durch die Spindel 15bar

- Motorspindel 22kW

- elektr. geregeltes Spindelkopfkihlsystem
- Hi-Cut Pro

- Thermo-Friendly Concept

The Next-Generation Intelligant CNC

Jetzt auch mit OSSP suife

ab € 89 .900,'

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | www.precisa.at
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VERICUT® simuliert bei Niehoff ein
Fahrstéander-Bohrwerk von Pama (Bild), &
ein Bearbeitungszentrum von AXA, eine
Frasmaschine von Heyligenstaedt und ein
Dreh-Bohr-Fraszentrum von WFL Millturn.

video/123630
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Maschinenfabrik Niehoff nutzt alle Facetten der NC-Simulationssoftware VERICUT®:

Sauber kalkuliert

Im Prinzip ist das ganze menschliche Dasein verdrahtet. Vom Energiekabel iiber die Lasche am ReiBverschluss bis
hin zum Herzkatheter — ohne Drahte und Drahtzieher kaum denkbar. Das Drahtziehen selbst ist ein uraltes Handwerk,
wobei die Verfahren der industriellen Herstellung im digitalen Zeitalter Welten vom Prozedere des Mittelalters trennen.
Grob skizziert braucht es heute eine Ziehmaschine, die den in der Kupferhiitte gegossenen und gewalzten Draht durch
Matrizen zieht und z. B. aus einem 8,0 mm starken Draht einen 2,0 mm Draht von 16-facher Lidnge macht. Nach dem
Rekristallisationsgliihen wird der Draht maschinell aufgespult bzw. aufgewickelt. Ganze Produktionslinien fiir die
weltweite Draht- und Kabelindustrie stellt die Niehoff GmbH & Co. KG bereit. Der Maschinenbauer aus Schwabach setzt in
der Simulation der hauseigenen CNC-Bearbeitung auf VERICUT® von CGTech.

Seien es die Branchen Automotive, Luft-
und Raumfahrt, Elektronik, Telekommu-
nikation oder Verkehr — heute bestimmt
eine immer groBere Leitfahigkeit bei im-
mer geringeren Durchmessern und hohe-

HoOw A T RorAa Ol

re Flexibilitdt von Litzen die Anforderun-
gen an Prazision und Qualitat der Dréhte.
Ein Aufgabenbiindel, das den Herstellern
von Drahtziehmaschinen nahtlos weiter-
gegeben bzw. iiberantwortet wird. Dass
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www.zerspanungstechnik.com

die Kundenwiinsche immer spezifischer
werden und damit die maschinelle Aus-
legung zunehmend komplexer gerat,
ist zweifellos ein Wettbewerbsvorteil
fiir die Niehoff GmbH & Co. KG. Das
800-Mitarbeiter-Unternehmen (Umsatz
2014/15: 159 Mio. EUR) kann in der Tat
Maschinen und Produktionslinien zu 100
% nach Kundenwunsch entwickeln, fer-
tigen und in Betrieb nehmen. Das wird
rund um den Globus honoriert: Die Ex-
portquote des 1859 gegriindeten Unter-
nehmens mit seinen weltweit zehn Nie-
derlassungen liegt bei iiber 95 Prozent.

Kleine LosgréBen —
breites Teilespektrum

Die hohe Fertigungstiefe und das brei-
te Servicespektrum bei Niehoff stiitzen
sich auf starkes Potenzial vor Ort. Allein
im Servicebereich sind tber 80 Mitar-
beiter beschéftigt, in Engineering und
Konstruktion ebenfalls tiber 80. Dass die
Ingenieure, Techniker und Programmie-
rer bei Niehoff gut zu tun haben, liegt in
der Natur der Auftragslage. Hingegen
eher kleiner sind die LosgroRen (1 bis
30) in der eigenen Niehoff Produktion.
Dem Spannungsverhaltnis von kleinen
LosgroBen und breitem Teilespektrum
muss sich auch die Fertigung im Hause
stellen. Und auch wenn die konventio-
nellen Teile und Komponenten vielleicht
nicht die allerkomplexesten sind, muss
auch hier angesichts engster Toleranzen
extrem genau gearbeitet werden. Selbst
Schweifteile sind dabei nicht zu unter-
schatzen. >
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Vorzeigewerk bei Schwabach

Infrastrukturell ist Niehoff wie kaum ein
zweites Branchen-Unternehmen der Welt
.State of the Art” aufgestellt. Der 2010
eroffnete Neubau der Firmenzentrale am
Stadtrand von Schwabach ist ein Nied-
rigenergiegebaude, das nach neuesten
Erkenntnissen aus Bau- und Gebaude-
technik, Logistik, Produktionstechnik, Ar-
beitssicherheit und Ergonomie ausgelegt
ist. In der Fertigung kann Niehoff auf mo-
dernste Bearbeitungszentren fiirs Drehen,
Bohren, Schleifen und Frasen zuriickgrei-
fen: hier ein Fahrstander-Bohrwerk von
Pama, dort ein Bearbeitungszentrum von
Axa, eine Frasmaschine von Heyligensta-
edt bzw. ein Dreh-Bohr-Fraszentrum von
WFL Millturn.

Investitionsschutz mit VERICUT®

,,Als wir die WFL 2012 erhielten”, erinnert
sich Sebastian Selgrath, Leiter Teileferti-
gung, ,mussten wir das neue Investment
schiitzen.” Auch aus diesem Grund wur-
de VERICUT® angeschafft: ,Damals ging
es uns in erster Linie um die Simulation
der komplexen WFL mit Kollisionskont-
rolle sowie dem Thema Zeitberechnung.
Das zu bearbeitende Teil sollte auf der
Maschine durchlaufen konnen, ohne dass
wir eingreifen missen. Und das war nur
mit VERICUT® moglich.” Die NC-Simu-
lationssoftware VERICUT® simuliert die
gesamte CNC-Fertigung unabhdngig von
Maschine, Steuerung und CAM-Systemen
und tiberpriift das NC-Programm auf
Kollisionen und Fehler vor dem echten
Maschinenlauf. Somit entfallt manuelles
Austesten. VERICUT® optimiert dariiber
hinaus die Bearbeitungsvorschiibe des
NC-Programms.

96

_l ol ] P B g g,
I &

Enorme Zeitersparnis beim Einfahren

Heute werden sowohl die WFL und Axa
als auch die Heyligenstaedt und Pama
von Hauptanwender Andreas Jaeschke,
der auch die Maschinen anpasst, sowie
drei weiteren Anwendern im Hause mit
VERICUT® simuliert. Eine kleine Beson-
derheit ist die Materialvielfalt der zu bear-
beitenden Teile. Stahl, Edelstahl, Messing,
Guss, Alu, Kupfer oder auch Kunststoff
sind Beispiele an Materialien, die u. a. fiir
den Bau der eigenen Sondermaschinen
bendtigt werden. Die NC-Code-Program-
mierung erfolgt iberwiegend per Hand,
CAM-Systeme kommen nur zum Einsatz,
weil im CAM die Spannsituation generiert
und Werkzeuge nach VERICUT® iiberge-
ben werden. Frither wurde auch viel an
der Maschine selbst programmiert. ,Die
Angst eines Fehlers war stets im Hinter-
kopf, heute sind diese Sorgen Geschichte.
Dazu wurde vor VERICUT® fast alles im
Einzelsatz gefahren — heute lasst man es
so laufen und spart sich so enorme Ein-
fahrzeiten”, erklart Andreas Jaeschke.

Laufzeitberechnung als Effizienztreiber

Der Faktor Zeit ist auch in anderem Zu-
sammenhang ein entscheidendes Pro-
duktivitatskriterium bei Niehoff. ,Anfangs
war die Zeitberechnung mit VERICUT®
ein eher untergeordneter Punkt”, erldu-
tert Andreas Jaeschke. ,Heute spielt die
Laufzeitberechnung mit VERICUT® eine
ganz besonders wichtige Rolle, die das
Vorgédngersystem nicht leisten konnte.”
Erklartes Ziel war es, eine maximal 5-pro-
zentige Abweichung von der realen Bear-
beitungszeit zu erzielen. Denn mit prazise
prognostizierter Laufzeitbestimmung lasst
sich die Produktion weit besser planen:

Die Mehrdraht-
Horizontalzieh-
maschine MMH
101 erméglicht
ein gleichzeitiges
Ziehen von bis
zu 32 Drahten
bei Geschwin-
digkeiten von bis
Zu 36 m/s.

,Wie lang zum Beispiel sind bestimm-
te Maschinen im Einsatz bzw. blockiert.
Oder wie lang dauern bestimmte Teile?”
Fragen, die auch und gerade unter be-
triebswirtschaftlichen  Gesichtspunkten
von erheblicher Relevanz sind. ,,In der Ar-
beitsvorbereitung werden jetzt schon im-
mer Stichproben durchgefiihrt, wie lang
ein Teil wirklich gedauert hat und was
VERICUT® sagt. Damit kann dann einiges
besser geplant werden — die Teile konnen
jetzt deutlich besser durchkalkuliert wer-
den”, so Andreas Jaeschke abschlieRend.

M www.cgtech.com

Anwender

Die Maschinenfabrik Niehoff GmbH
& Co. KG ist einer der weltweit fih-
renden Anbieter von Drahtziehma-
schinen und Ziehanlagen fir die
Draht- und Kabelindustrie. 1951 ge-
grindet, hat das Unternehmen seit
ihrem Bestehen die Entwicklung der
Draht- und Kabelindustrie entschei-
dend mitgepragt. Die erste Mehr-
draht-Ziehmaschine, Ziehanlagen flr
die Inline-Fertigung von Kabeln oder
das Mehrweg-System flr die Kabel-
verpackung NPS sind nur einige der
technologischen Meilensteine aus
dem Hause Niehoff.

B www.niehoff-gmbh.info
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5-Achs Portalmaschine MCU 700 V,

auch mit Drehfunktion erhéltlich
Verfahrwege 700 x 820 x 550mm, bis 24.000 U/
min, Tisch 630 x 630 oder Durchmesser 800mm

Q

MCV Serie, als 3 oder 5 achsige Variante
mit 4 Spindeloptionen erhaltlich
Verfahrweg in X 750/1000/1270mm, Spindeldreh-
zahlen von 8.000 — 24.000 U/min, auch mit Getriebe
und SK 50 erhaltlich

MAS Turn, Flachbettdrehmaschinen

mit vollwertiger CNC Steuerung
Schwingdurchmesser 550/820mm, Stangendurch-
lass 82/128mm, Spitzenweite von 800 bis 4.500mm

€13

KOVOSsSVIT MAS

machine your future

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

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

Neben den Osterreichpremieren pilot 1.0, zid-Code und threadCheck hat Zoller auf der Intertool 2016 das neue
hyperion 700 erstmals einem groBeren Publikum présentiert. hyperion steht fiir die horizontale Baureihe von Zoller,
die in den letzten Jahren einen starken Aufschwung erlebt hat. Insbesondere moderne Dreh-/Fraszentren und
Mehrspindelmaschinen haben diesen Trend bewirkt.

Mit und ohne Revolvertisch sind hy-
perion-Gerate fiir alle gdngigen Werk-
zeugaufnahme-Systeme universell
einsetzbar und bieten dartiber hinaus
mit der CNC-gesteuerten Optikschnell-
verstellung und Drehmittenkamera die
Moglichkeit, Multifunktionswerkzeuge
aufzunehmen und mit der zuséatzlichen
Y-Achse prazise einzurichten und zu
messen. , Immer mehr Anwender haben

LoOsung.
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mittlerweile festgestellt, wie wichtig die
genaue Spitzenhohe bei Drehwerkzeu-
gen ist und welchen Einfluss sie auf die
Genauigkeit, die Standzeit der Werkzeu-
ge und Oberflichenqualitat hat. Mit der
Drehmittenkamera erfolgt diese Mes-
sung beriihrungslos und kollisionsfrei”,
erklart Wolfgang Huemer, Geschéftsfiih-
rer Zoller Austria. Das Design setzt die
Philosophie von Zoller fort, neben der

Neben dem universellen Einsatz liegen die
speziellen Einsatzgebiete der hyperion-Baureihe
im Bereich der Fertigung von Miniaturteilen fur die
Uhrenindustrie sowie Labor- und Medizintechnik.
Diese fordern in der Bearbeitung Tausendstel an
Genauigkeit — das hyperion ist dafUr die perfekte

Wolfgang Huemer, Geschéftsfiihrer Zoller Austria

X-technik

Eine Renaissance erleben mit der neuen hy-
perion-Baureihe die horizontalen Einstell- und
Messgeréte von Zoller. Mit oder ohne Revolver-
tisch sind diese Gerate universell und vielseitig
fur alle Werkzeugaufnahmen einsetzbar.

Das Video =]
zur hyperion-Reihe e

www.zerspanungstechnik.at/ E
video/69246 =

ausgereiften Technik auch eine hervor-
ragende Ergonomie zu liefern. Die Zu-
ganglichkeit zu den Bedienelementen ist
uibersichtlich, der zweite Monitor fiir die
Werkzeugschneide direkt im Blickfeld
des Bedieners wahrend des Einstell- und
Messvorganges.

Ausstattung und Einsatzgebiete

Bewadhrte Elemente der venturion-Bau-
reihe, wie das Schnellwechsel-Adapter-
system mit Vorsatzhalter fur Steilkegel,
HSK, Capto, KM, VDI-Zylinderschaft,
wurden bei der Entwicklung beriick-
sichtigt. Diese konnen in der universel-
len Hochgenauigkeitsspindel HGH-UZ
aufgenommen werden, wodurch viele
Werkzeugaufnahmen kompatibel sind
und sowohl fiir horizontale Gerate als
auch vertikale Gerdte genutzt werden
konnen. ,Neben dem universellen Ein-

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014
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Die hyperion-Geréate bieten mit der CNC-gesteuerten Optikschnellverstellung und Drehmittenkamera die Mdglichkeit, Multifunktionswerkzeuge
aufzunehmen und mit der zusétzlichen Y-Achse prazise einzurichten und zu messen.

satz liegen die speziellen Einsatzgebie-
te der hyperion-Baureihe im Bereich
der Fertigung von Miniaturteilen fiir
die Uhrenindustrie sowie Labor- und
Medizintechnik. Diese fordern in der
Bearbeitung Tausendstel an Genauig-
keit — das hyperion ist dafiir die perfek-
te Losung”, so Huemer weiter.

Die hyperion-Serie gibt es in verschie-
denen Baugrofen und Ausfihrungen
als hyperion 300, hyperion 500 und
hyperion 700. Sie ist die universellste
Einstell- und Messgerate-Baureihe von
Zoller.

Intuitive Bedienung

Als Messelektronik bietet die pilot 3.0
Software- und Bildverarbeitung die
ideale Kombination hinsichtlich Bedi-
enkomfort und Funktionalitat. Schnitt-
stellen zu den gingigen CAM- und
Werkzeugverwaltungssystemen  sind
ebenso verfiigbar wie Datenformate fiir
eine Vielzahl von Steuerungen. ,,Damit
kann vom Etikettendruck bis zur Da-
tenlibertragung an die Maschinensteu-
erungen und Werkzeugidentifikation
mit RFID-Chip jede Anforderung hin-
sichtlich Integration in eine moderne
und wirtschaftliche Fertigung ohne
Wenn und Aber erfillt werden. Zoller
Gerate sind somit ein unverzichtbarer
Baustein zu Industrie 4.0”, so Wolf-
gang Huemer abschlieRend.

www.zoller.info/at

Mario Wolf,
Produktmanager Frasen

FRASEN 8.0
EINFACH IM KONZEPT -
TECHNISCH EINZIGARTIG

MaxiMill 491 - das neue 90°-Eckfrassystem mit
BLACKSTAR™ und SILVERSTAR™ Sorten

A-\\\ ETTEGI;OXI?I'NSIBVZ IT #maximill491



MESSTECHNIK | QUALITATSSICHERUNG

L abornharteprufer mit zehn Megapixel Kamera

Emco-Test stellte Anfang des Jahres ihr neues-
tes Produkt fiir die Hartepriifung in der Metall-
industrie vor. Der neue DuraScan G5 verbindet
einen breiten Lastbereich mit einer einfachen
Bedienung und erleichtert dadurch die tagliche
Laborarbeit — auch bei komplexen Aufgabenstel-
lungen.

Innovative Losungen, wie beispielswei-
se der patentierte Schnellgang fiir die
Hohenverstellung, steigern die Effizienz
in der Qualitatssicherung. Der Einsatz
modernster Mess- und Regeltechnik ge-
wahrleistet genaue Ergebnisse, Wieder-
holgenauigkeit und Zuverlassigkeit. Die
zehn Megapixel Kamera ermdoglicht es
dem Anwender pro Objektiv mehr Appli-
kationen abzudecken, womit in Summe
weniger Objektive benotigt werden und
auch weniger Objektiv-Wechsel anfallen.

Erweitertes Anwendungsspektrum

Mit dem DuraScan G5 konnen Priifun-
gen mit einer Kraft von 0,25 g bis 62,5 kg
durchgefiihrt werden. Der Standardlast-
bereich liegt dabei bei 10 g bis 62,5 kg
und ist optional jederzeit erweiterbar

auf 0,25 g bis 62,5 kg. Die Kraft wird da-
bei kontinuierlich und prazise {iber eine
Reihe elektronischer Kraftmesssensoren
iberwacht. In dem Lastbereich kann
nach den Priifmethoden Vickers, Knoop
und Brinell nach EN ISO und ASTM ge-
messen werden. Durch den patentierten
Schnellgang fiir die Hohenverstellung
lasst sich der Priifkopf mit 10-facher Ge-
schwindigkeit in der Hohe verfahren. Das
spart wertvolle Zeit bei der Umstellung
auf unterschiedlich hohe Proben.

Intuitive Bediensoftware

Eine moderne Benutzeroberfliche ver-
kiirzt die Einarbeitungszeit und reduziert
Bedienerfehler. Mit der von Emco-Test
entwickelten  Benutzersoftware ecos
Workflow werden alle klassischen Aufga-
ben der Hartepriifung tiber wenige, klar
strukturierte Arbeitsschritte abgebildet.
Die Bediensoftware fiihrt den Benutzer
dabei Schritt fir Schritt durch den Mess-
prozess bis hin zur Datensicherung. Uber
die bei allen DuraScan G5 Geraten seri-
enmiflig enthaltene und gut dokumen-
tierte Schnittstelle XCHANGE kann der

!l:.I_IIEHI '

Die hohe Prazision und Ausfallsicherheit des
neuen DuraScan G5 wird durch den Einsatz
modernster Mess- und Regeltechnik erreicht.

Import und Export von Priifparametern
und Priifergebnissen einfach automati-
siert und somit beschleunigt werden.

www.emcotest.com

Universeller Ersatz mit Zusatznutzen

Damit aus einer Kollision kein langer Maschinenstillstand
wird, bietet Heidenhain einen universellen Ersatz fiir die
Tastsysteme der Baureihe TS 6xx an. Ist der Zusammen-
stoBB mit einem der bekannten Tastsysteme TS 640, TS 641,
TS 649 oder TS 632 passiert, steht mit dem TS 642 eine
universelle Austauschméglichkeit zur Verfiigung.

Das universelle Tastsystem TS 642 reduziert die
Lagerhaltung der Kunden, da es alle Tastsysteme
der Baureihe TS 6xx ersetzen kann. Somit muss
nur noch ein Geratetyp bevorratet werden. AuRer-
dem kann die originale Sende- und Empfangsein-
heit in der Maschine verbleiben, alle Kabel kon-
nen ebenfalls weiter verwendet werden. Sogar
die Taststifte sind kompatibel. Der Tausch erfolgt
somit schnell und unkompliziert.

Die Eigenschaften des TS 642 entsprechen im
Wesentlichen den bekannten Tastsystemen, aller-
dings bietet es zusatzlich noch einige Vorteile wie
aktuelle Sensortechnologie mit einer Lebensdauer
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von mindestens fiinf Millionen Antastungen, inte-
grierte Abblasdiisen zur Werkstiickreinigung mit
Luft oder Kiithlmittel, langere Batterielaufzeit und
flexibler Einsatz von verschiedenen Batterien so-
wie grof3e Infrarot-Reichweite bis zu 7 m mit gro-
RBem Abstrahlwinkel.

Rascher Austausch

Informationen iiber die Reparatur- und Aus-
tauschmoglichkeiten fiir defekte oder altere Tast-
systeme halten der Heidenhain-Service und die
Heidenhain-Vertretungen bereit. Die Heidenhain-
Vertretungen in unmittelbarer Kundenndhe in
Deutschland und Osterreich fiihren Reparaturen
oder einen Austausch bei Bedarf innerhalb we-
niger Stunden durch. Beim Austausch kann der
bestehende Einspannschaft wiederverwendet
werden.

www.heidenhain.de

Das Heidenhain-Tastsystem
TS 642 ersetzt dltere Tastsys-
teme der Baureihe TS 6xx und
bietet moderne Sensor- sowie

Ubertragungstechnologie.
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Messtaster statt Nachtschicht

Hochprazise und schnell — diese
Anforderungen lassen sich in der
Fertigung oft nur schwer verbin-
den. Bei Helios-Preisser ist dies
Alltag, denn die Fertigung von
Handmessmitteln bedeutet gro-
Be Stiickzahlen und hohe Anfor-
derungen an die Genauigkeit der
Werkstiicke. Die eingesetzten Be-
arbeitungszentren erreichen dies
durch kontinuierliches, im Prozess
integriertes Messen der Werkstiik-
ke mithilfe von Blum-Messtastern.
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Ein Uber 14 Meter langes Palettenmagazin
verbindet bei Helios-Preisser in Gammer-
tingen Bearbeitungszentren von Heller,
welche durch einen Roboter mit aufge-
spannten Werkstiicken versorgt werden.
Dadurch war die automatisierte Versor-
gung sichergestellt. Eine Moglichkeit, den
hohen Qualitatsanforderungen gerecht zu
werden, fehlte jedoch noch. Bereits auf den
alten Bearbeitungszentren sammelten die
Mitarbeiter von Helios-Preisser iiber viele
Jahre hinweg gute Erfahrungen mit Blum-
Messtastern, die bis heute sehr zuverlassig
im Einsatz sind. Die neue Vierachsmaschi-
ne war ebenfalls mit einem Blum-Messtas-
ter ausgestattet, nur im Fiinfachszentrum
sollte ein Taster eines anderen Herstel-

lers zum Einsatz kommen. Dies stiel§ bei
Helios-Preisser jedoch auf wenig Gegen-
liebe. ,,Mit Blum haben wir einen Partner
gefunden, der uns qualitativ hochwertige
Produkte und den entsprechenden Service
ohne grof3e Wege bieten kann”, betont Ge-
schaftsfiihrer Siegfried Lorch. , AuBerdem
sind wir mit den eingesetzten Blum-Mes-
stastern seit Jahren hochzufrieden.” Blum
hat dann schlieBlich als Losung angeboten,
Taster und Empfanger im neuen Bearbei-
tungszentrum zu installieren.

High-Speed Messtaster TC50 und TC60

Helios-Preisser setzt die High-Speed Mes-
staster des Typs TC50 und TC60 ein. Ers-
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links Die Verringerung der Ausschussquote von
zehn auf ein bis zwei Prozent ist das Resultat
des Einsatzes vom Blum-Messtaster TC50.

Mitte Die Blum-Messtaster arbeiten schnell -
Messgeschwindigkeiten von bis zu 3 m/min
sind mdglich.

rechts Digitale Bligelmessschraube mit
PC-Kopplung von Helios-Preisser.

tere Ubertragen die Daten mit Infrarot,
letztere iiber Funk. Die Messtaster sitzen
auf Werkzeughaltern und werden bei Be-
darf eingewechselt, um Messaufgaben vor,
wahrend und nach der Bearbeitung durch-
zufithren. Das Infrarotsystem kann immer
dann eingesetzt werden, wenn eine Sicht-
verbindung zwischen Messtaster und Emp-
fanger gewahrleistet werden kann. Auf
dem Fiinfachs-Bearbeitungszentrum ist
ein Messsystem mit Funkiibertragung ins-
talliert, welches zuverldssig — auch bei feh-
lender Sichtverbindung, verursacht durch
den groBen Schwenkkopf — die Signale
vom Messtaster zum Empfanger iibertragt.

Zum Einsatz kommen die Messtaster von
Blum fiir eine ganze Reihe von Aufgaben.
Damit wird u. a. kontrolliert, ob die Werk-
stiicke richtig gespannt sind, bevor die Be-
arbeitung beginnt. ,Ebenso messen wir das
Ergebnis der Bearbeitung mit dem Taster.
Nach dem GieRRen sind die Abmessungen
der Gussrohlinge oftmals sehr unterschied-
lich”, erldutert Tobias Weber, Meister in

der Fraserei. ,Daher wird bereits vor der
Bearbeitung die Lage des Rohlings mittels
Messtaster erfasst und die Korrekturwerte
fiir das NC-Programm an die Maschinen-
steuerung iibertragen. Wir konnten bei die-
sen Bauteilen dank der Blum-Messtaster
die Ausschussquote von zehn Prozent auf
ein bis zwei Prozent senken.”

Ein weiteres Beispiel stellen die Reitstocke
der Rundlaufmessgerate dar. Hierbei muss
eine Bohrung auf ein Hundertstel genau zu
einer Fiihrung am selben Teil positioniert
sein. Fruher kam es dabei immer wieder
zu Abweichungen, oft alleine wegen des
Temperaturgangs der Maschine. Wenn
das MaR morgens bei kalter Maschine und
Halle noch stimmte, lief das MaR mittags,
bei warmer Maschine und Witterung, dann
aus der Toleranz. Heute wird bei Helios-
Preisser zunachst die Fithrung bearbeitet
und vermessen und schliefflich auf Basis
der Messdaten gebohrt. So kann die ge-
wiinschte Genauigkeit trotz der Tempera-
tureinfliisse zuverldssig erreicht werden.

Hohe Messgeschwindigkeiten

Die hohen Stiickzahlen, die in Gammertin-
gen gefertigt werden, erfordern kurze Takt-
zeiten — da darf das Messen nicht zu lange
dauern. Blum-Messtaster sind fiir hohe
Messgeschwindigkeiten ausgelegt und
unempfindlich gegen das reichlich ver-
wendete Kithlschmiermittel, das durch die

hohe Messkraft einfach weggedruckt wird.
,Wir fahren mit dem Messtaster im Eilgang
mit 60 Meter pro Minute bis kurz vor die
Messstelle, das Antasten selbst erfolgt mit
bis zu 3 m/min — da geht nicht viel Zeit
verloren. Nach der Bearbeitung kontrollie-
ren wir praktisch alle Passungen mit dem
Blum-Taster”, berichtet Siegfried Lorch.
,Inzwischen sind wir so genau, dass wir
viele Teile gar nicht mehr schleifen. Frither
dagegen wurden viele Teile mit Aufmaf
gefrast und danach auf Schleifmaschinen
auf das Endmal gebracht, um die fiir un-
sere Messmittel notwendige Genauigkeit
erreichen zu konnen — das spart viel Zeit.”
Auch mit Blick auf die mannlose Fertigung
haben sich die Messtaster von Blum bei
Helios-Preisser absolut bewahrt.

B www.blum-novotest.com

Anwender

Die Helios-Preisser GmbH produziert
auf rund 5.000 m2 mit etwa 120 Mit-
arbeitern hochwertige Handmessmit-
tel fir den professionellen Einsatz,
die weltweit vertrieben werden. 70
Prozent des Umsatzes macht Helios-
Preisser in Deutschland, die interna-
tionalen Kunden sitzen Uberwiegend
in Europa.

B www.helios-preisser.de

Vom Kopfchen bis zum

Getriebekopfe in allen Gréfen

www.zerspanungstechnik.com

Kopf

Mehrspindelkopfe - Schnell-Lauf-Spindeln

RO\7AI°

Bewdhrte Rotationsmechanik
ganz nach lhren Wiinschen.

Telefon +49 7042 8321-0
E-Mail info@romai.de

www.romai.de
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Fertigungssoftware als ,,Datendrehscheibe” fur schnelle Auftragsbearbeitung:

Mit dem ersten Schuss ins Schwarze

Termintreue ist fiir die teamtechnik
GmbH oberstes Gebot. Kombiniert
mit innovativen Produkten hat das
Tochterunternehmen eines Anlagen-
bauers seinen Kundenstamm konti-
nuierlich erweitert. Um Fertigungs-
prozesse zu beschleunigen, sichere
Aussagen gegeniiber Kunden zu tref-
fen und die Produktion insgesamt
transparenter zu gestalten, setzt
der Mittelstandler das Fertigungs-
Datenmanagement-System Factory-
DIRECTOR und die Werkzeugverwal-
tung ToolDIRECTOR von Coscom ein.
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Diese Softwarelosungen liefern den Mitar-
beitern alle relevanten Informationen, um
Auftrage schneller, sicherer und in hochs-
ter Qualitdt abzuwickeln. ,Am Leitstand
werden alle Auftrage visualisiert. Hier se-
hen die Mitarbeiter, welche Auftrige fiir
welche Schichten geplant sind. Sie holen
sich ihre Rustwagen mit den Werkzeugen,
Spannmitteln und Auftragsinformationen,
richten die Maschinen ein und los geht's.
SchlieBlich ist Liefertermintreue unser
hochstes Gut”, berichtet Marc Epple, Ge-
schéftsfiihrer von teamtechnik, der auf
eine termingerechte Lieferung besonderen
Wert legt: ,Wir stellen Einzelstiicke und
Kleinserien her. Da kann man nur beste-
hen, wenn man Auftrdge zum vereinbarten
Termin liefert und mit Produktionsanlagen

X-technik

auf dem aktuellen Stand der Technik ist.
Die Werkzeugverwaltung und das Daten-
management von Coscom gehoren als in-
tegrale IT-Bestandteile unserer Fertigung
unbedingt dazu.”

Das Unternehmen teamtechnik Die Fer-
tigung GmbH wurde 2007 als Tochter
der teamtechnik Maschinen und Anlagen
GmbH mit dem Ziel gegriindet, die Wert-
schopfung und das Fertigungs-Know-how
insbesondere bei der Herstellung von
Frasteilen in der Unternehmensgruppe
zu halten und kontinuierlich zu erweitern.
Mittlerweile umfasst das Produktportfolio
der Tochter Automatisierungslosungen
fiir die Branchen Lebensmittelproduktion,
Automotive, Solar- und Medizintechnik.

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2014



Um Auftrage schneller,
sicherer und in héchster Qualitat
abzuwickeln, setzt teamtechnik das
Fertigungs-Datenmanagement-
System FactoryDIRECTOR und die
Werkzeugverwaltung ToolDIRECTOR von
Coscom ein.

Im ToolDIRECTOR werden
sémtliche Werkzeuge und Betriebsmittel
inklusive Zubehorteile (d. h. von der
Grundaufnahme Uber die Wendeplatte bis
zur Spannschraube) zentral verwaltet.

Bereits in der Planungsphase kommt
die Werkzeugverwaltung ToolDIRECTOR zum
Einsatz, denn schon in der Programmierung
und der anschlieBenden Simulation werden
nur Werkzeuge verwendet, die auch
tatséchlich vorhanden sind.

Die Kunden des Mittelstandlers schatzen
die schon erwahnte Liefertermintreue so-
wie dessen qualitativ hochwertige und in-
novative Produkte. Zu seinem modernen
Maschinenpark gehdren 3- und 5-Achs-
Bearbeitungszentren von Hermle und Ma-
tec, mit denen das Unternehmen kubische
Frasteile in unterschiedlichen GroRen pro-
duziert. Angefangen bei Werkstiicken von
10 mm Kantenlange bis zu Platten der Gro-
Re 3.000 x 1.000 mm.

Integrative, zentrale Werkzeugverwaltung
sichert CAD/CAM-Prozess

Im Rahmen der Prozessoptimierung in
der Fertigung war die Werkzeugverwal-
tung ToolDIRECTOR und das Fertigungs-
Daten-Management  FactoryDIRECTOR
von Coscom von Anfang an dabei. Epples
Kolleg, Uwe Worthwein erklart, warum
sich teamtechnik fiir Coscom entschieden
hat: ,,Obwohl wir ein kleines Unternehmen
sind, haben wir eine hoch ausgepragte und
homogene IT-Infrastruktur in unserer Fer-
tigung. Wir versuchen die Schnittstellen-
problematik zu vermeiden und haben uns
fiir den FactoryDIRECTOR und ToolDIREC-
TOR entschieden, weil wir von der Durch-
gangigkeit und Integrationsfahigkeit der
Software iiberzeugt waren, gerade auch zu
unserem ERP-System PSlpenta, zur Werk-
zeugvoreinstellung, zum Lager und zum
MES-System.” Bevor die Bearbeitung eines
Auftrags beginnt, plant die AV die Produk-
tion. Dazu gehoren die Programmierung,

www.zerspanungstechnik.com
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die Definition der Maschinenbelegung, die
Simulation sowie die Zusammen- und Be-
reitstellung der Auftragsinformationen fiir
die Fertigung. Bereits ganz friih in diesem
Prozess kommt die Werkzeugverwaltung
ToolDIRECTOR zum Einsatz, denn schon
in der Programmierung und der anschlie-
Renden Simulation werden nur Werkzeuge
verwendet, die auch tatsachlich vorhanden
sind. Die Werkzeugverwaltung zeigt den
Ingenieuren an, welche Werkzeuge fiir die
Fertigung verfligbar sind. Im ToolDIREC-
TOR werden samtliche Werkzeuge und
Betriebsmittel inklusive Zubehorteile (d. h.
von der Grundaufnahme tber die Wende-

SOFTWARE
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platte bis zur Spannschraube) zentral ver-
waltet. AuBerdem gibt es in der Datenbank
integrierte Technologiedaten fiir Werk-
und Schneidstoffe, sodass alle Angaben zu
Werkzeugen mit wenigen Mausklicks zur
Verfligung stehen.

Durchgangiger Werkzeugkreislauf
schafft Transparenz

Bei teamtechnik werden mit dem ToolDI-
RECTOR neben den Betriebsmitteln und
Thren Technologiedaten auch gleich die
entsprechenden Lagerorte verwaltet. Die
ToolDIRECTOR Lagerverwaltung zeigt
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nicht nur an, ob die gewiinschten Werk-
zeuge zur Verfigung stehen — und wenn
ja, wo sie sich befinden bzw. in welchem
Komplettwerkzeug  Einzelkomponenten
verbaut sind — sondern informiert die Mit-
arbeiter auch, ob alle iibrigen Betriebsmit-
tel einsatzfahig sind. Darunter fallen nicht
nur die Komplettwerkzeuge, sondern auch
Spannmittel, Vorrichtungen und Messmit-
tel. So entfallt die oft zeitaufwendige Suche
nach dem passenden Werkzeug in der Fer-
tigung — die Werkzeugverfiigbarkeit wird
erhoht und schlussendlich werden Werk-
zeugbedarf sowie Werkzeugkosten mini-
miert. Auch die Werkzeugbeschaffung und
-bestellung ist durch die Kommunikation
mit dem ERP-System PSIpenta gesichert.
Ist einmal ein Werkzeug nicht mehr oder
noch nicht in der Produktion vorhanden,
wird es direkt iiber den ToolDIRECTOR
beim ERP-System angefordert.

Dariiber hinaus besteht eine Integration
der ToolDIRECTOR Datenbank zum Werk-
zeugvoreinstellgerat Zoller, sodass der
Soll-Ist-Abgleich der Voreinstelldaten aller
Werkzeuge gewahrleistet ist. ,Ein groRer
Vorteil der Coscom Werkzeugdatenbank
ist, dass es statt mehrerer Datenbanken in
der Fertigung nur noch eine zentrale Quel-
le fiir alle Werkzeugdaten gibt, in der dank
der Kommunikation mit der Werkzeugvor-
einstellung auch die realen Messwerte er-
fasst werden. Dies ist deshalb wichtig, da
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Werkzeuge immer wieder nachgeschliffen
werden und somit in Linge und Durch-
messer variieren konnen", so Worthwein
weiter. Die Datenbank enthalt alle fiir die
Bearbeitung relevanten Werkzeuginforma-
tionen, die sich auf Knopfdruck anzeigen
lassen. Dies spart nicht nur Zeit, sondern
reduziert die Fehlerquote bei der Werk-
zeugbereitstellung erheblich.

Hochste Prozesssicherheit
ab Stiickzahl Eins

Das Coscom Fertigungs-Daten-Manage-
ment FactoryDIRECTOR ist die ,, Datendreh-
scheibe” in der teamtechnik Produktion.
Hier laufen alle Fertigungsinformationen
zusammen. Dazu gehoren Artikelinforma-
tionen, NC-Programme, Einrichteblatter,
Spannskizzen, Rist-Informationen, oder
die Ergebnisse der Qualitatssicherung.
Somit befinden sich alle wichtigen Infor-
mationen zum vollstdndigen Produkt in der
zentralen Datenbank, und jeder kann direkt
darauf zugreifen. Das ist auch der Vorteil,
den Uwe Worthwein in dem System sieht:
,Ich bin kein Freund von langem Suchen.
‘Wir wissen, was wir haben und wir wissen,
wo es ist: in einer zentralen Datenbank,
nicht in fiinf verschiedenen Excel-Tabellen.
Uns gefillt, dass die Losung durchgangig
ist und es sich nicht um ,Inselldsungen’
handelt. Jeder, der am Fertigungsprozess
beteiligt ist, kann Infos im FactoryDIREC-

Wir stellen Einzelstiicke und Kleinserien
her. Da kdnnen Sie nur bestehen, wenn Sie Inre
Auftrage zum vereinbarten Termin in hochster
Quialitat liefern. Die Werkzeugverwaltung und das
Fertigungs-Daten-Management von Coscom
gehdren als integrale Bestandteile unbedingt dazu.

Marc Epple, MBA, Geschéftsfiihrer von teamtechnik

X-technik

Bei teamtechnik
werden mit dem ToolDI-
RECTOR neben den Be-
triebsmitteln und ihren
Technologiedaten auch
gleich die entsprechen-
den Lagerorte verwaltet.

Ebenso besteht
eine Integration der Tool-
DIRECTOR Datenbank
zum Werkzeugvorein-
stellgerat Zoller, sodass
der Soll-Ist-Abgleich der
Voreinstelldaten aller
Werkzeuge gewéhrleis-
tet ist.

TOR einsehen und verwenden. Das macht
sich besonders bei Folgeauftragen bezahlt,
weil das Wissen dann schon zur Verfilgung
steht. Zudem sichert der kontinuierliche
Aufbau dieser ,Wissensdatenbank’ auch
langfristig unser Fertigungs-Know-how.”

Durch die richtigen Informationen konnen
Worthwein, Epple und ihre Mitarbeiter
eine hohe Prozesssicherheit garantieren
und damit direkt, ohne groRere Riist- und
Einfahrzeiten, in die fehlerfreie Produk-
tion ohne Ausschuss gehen. Dies ist der
maRgebliche Nutzen, den sie aus dem
System ziehen. Marc Epple bringt das ab-
schlieRend folgendermafen auf den Punkt:
,Mit ToolDIRECTOR und FactoryDIREC-
TOR kommen wir gleich mit dem ,ersten
Schuss ins Schwarze”, was sich vor allem
auf die sehr gute Qualitat unserer Produkte
und hohe Liefertermintreue auswirkt.”

www.coscom.at

teamtechnik Die Fertigung GmbH
eine Tochter der international erfolg-
reichen teamtechnik-Gruppe, ist ein
Unternehmen flr innovative Produk-
tionstechnologie. 70 erfahrene und
hochqualifizierte Mitarbeiter frasen,
drehen und schleifen Prazisionsteile
fUr hochste Anspriche.

www.teamtechnik-
die-fertigung.com
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Wir suchen zur Verstarkung unseres Teams einen

CAD/CAM-Anwendungstechniker (m/w)

Zu lhren Aufgaben gehéren:

m Betreuung unserer CAD/CAM-Kunden,
deren Beratung, Unterstiitzung und Weiterbildung.

m Prasentation unserer Produkte auf Messen, Hausaustellungen,

bei Interessenten und Kunden.

Kundenschulungen.

Implementieren unserer Prozesskette in der IT-Umgebung beim Kunden.

Abnahme von Postprozessoren beim Kunden vor Ort.

Nach erfolgreicher Einarbeitungszeit sind Sie fUr die eigenstandige

Bearbeitung und erfolgreiche Durchfiihrung von Kundenprojekten

verantwortlich.

Bitte senden Sie Ihre Bewerbungsunterlagen an:

Pimpel GmbH
z. Hd. Friedrich Pimpel

Raiffeisengurtel 27, A-2460 Bruck an der Leitha
Email: f.pimpel@pimpel.at
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Mit durchgéngiger Simulation und virtueller Inbetriebnahme:

SO baut man

Auto-Produktionsanlagen

Mit Losungen von Siemens PLM Software entwickelt TMS mit durchgéngiger Simulation und virtueller Inbetriebnahme
kostengiinstig und komfortabel prozesssichere Automobil-Produktionsanlagen. Diese ermdglichen Automobilherstellern
durch Verbindung héchster Komplexitat und Effizienz, ihre Markteinfilhrungsziele besser zu verwirklichen.

Friher haben viele Automobilhersteller die Rohbaukarosserien
eines jeden Fahrzeugtyps typenrein auf eigenen Produktionsli-
nien hergestellt. Die Typenvielfalt ist gewachsen und durch be-
schleunigte Entwicklungszyklen wird die Baudauer der einzelnen
Modelle kiirzer.

Individualisierung in der KFZ-Produktion

Deshalb werden seit einigen Jahren oft Automobilkarosserien
mehrerer Typen auf derselben Linie produziert. Heute ist ein Mix
von bis zu sechs Typen auf einer Linie keine Seltenheit mehr.
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Wesentlich an dieser Entwicklung beteiligt war die TMS Turn-
key Manufacturing Solutions GmbH (TMS) mit Hauptsitz in Linz.
1984 als Teilbereich der VA Steinel GmbH gestartet und seit
2006 Teil der kanadischen Valiant-Gruppe, stellt das Unterneh-
men Anlagen der Forder- und Montagetechnik sowie der Teiler-
einigung her. In ihrem groBten Geschéftsfeld plant und errichtet
TMS schliisselfertige Gesamtanlagen fiir den Karosserie-Rohbau.
Als einer der ersten Anlagenbauer war TMS in der Lage, Ferti-
gungslinien fiir die Produktion mehrerer Modelle in beliebiger
Stlickelung zu schaffen, bis hin zur Losgroe 1. Dariiber hinaus
verfiigt TMS iiber eine grofe Erfahrung bei der Integration neu-
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Der KFZ-Anlagenbauer TMS
fiihrt Entwurf und Uberpriifung der
Produktionsanlagen in der virtuellen Welt
der Computersimulation durch und nutzt
dazu die Softwarepakete Process Designer
und Process Simulate aus dem Tecnomatix-
Portfolio von Siemens PLM Software.

Die vollstéandig digitale Entwicklung
von Automobilen wie diesem Opel
Insignia des Modelljahrgangs 2017 hat
die Verklrzung ihrer Entwicklungszyklen
ermdglicht. (© General Motors)

er Modelle in bestehende Fertigungsan-
lagen. Solche Modifikationen vergrof3ern
die Flexibilitat der Produktionsanlagen
und ermoglichen Automobilherstellern,
zeitnah auf unvorhergesehene Nachfra-
geschwankungen zu reagieren. Zudem
ist die Nachriistung einer bestehenden
Anlage zur Aufnahme eines zusatzlichen
Modells meist mit erheblich weniger Kos-
ten verbunden als die Neuerrichtung einer
dedizierten Produktionsanlage fiir jedes
einzelne Modell.

Hohe Produktionssicherheit

,Ohne eine detaillierte Simulation der ge-
samten Fertigungsanlage mit allen Kom-
ponenten ware eine derartige Umstellung
ohne langere Stillstandszeiten tiberhaupt
nicht méglich”, wei Ing. Harald Ecker. Er
leitet das Team Simulation / Digitale Fa-
brik im Geschéftsbereich Karosseriebau-
systeme bei TMS. ,Bei TMS ist es daher
gangige Praxis, dass jede Anlage in ihrer
Gesamtheit digital entworfen, getestet, in
Betrieb gesetzt und vom Kunden abge-
nommen wird, inklusive der Offline-Ro-
boterprogrammierung und bis zur letzten
Schraube.” Nur so ist es risikolos méoglich,
den tatsdchlichen Umbau ohne Kapazi-
tatsverringerung der Anlage sukzessive
— quasi Zelle fiir Zelle — wahrend kurzer
Betriebspausen durchzufiihren.

Alle namhaften Automobilhersteller ver-
langen bereits seit einigen Jahren die
vollstandige kinematische Simulation der
Produktionsanlagen vor deren Installati-
on. Damit erlangen sie die Sicherheit, dass
deren Produktionseffizienz im Betrieb den
Anforderungen entsprechen wird. Als
Vorreiter auf diesem Gebiet entwickelt
TMS Produktionsanlagen fiir Automotive-
Kunden bereits seit ca. 30 Jahren simula-
tionsbasiert. Als einer der weltweit ersten
Kunden verwendete das Unternehmen
damals Vorlaufersysteme der heutigen
Tecnomatix-Softwareprodukte fiir die di-
gitale Fabrik.

Simulation mit realen Geometriedaten

Heute nutzt TMS zur Erstellung von An-
lagenkonzepten bereits in der Angebots-
phase die Software Plant Simulation sowie
fir die Detailplanung Process Designer
und Process Simulate aus dem Tecnoma-
tix-Portfolio von Siemens PLM Software.
In Konstruktionen und Planung setzt TMS
die Software NX desselben Herstellers
ein. Das Product Lifecycle Management

Unsere Kunden lieben die virtuelle
Inbetriebnahme, weil sie einen reibungslosen

www.zerspanungstechnik.com

A Anlauf der Produktionsanlage garantiert, und sie
verkUrzt die Zeit, die TMS-Mitarbeiter in der letzten
INnbetriebnahmephase vor Ort verbringen mussen,
auf wenige Tage.

Ing. Harald Ecker, Teamleiter Simulation und Digitale
Fabrik, TMS Turnkey Manufacturing Solutions GmbH
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der Anlagen erfolgt unter Verwendung
der PLM-Software Teamcenter.

Seine fiihrende Marktstellung beim Re-
Tooling bestehender Anlagen zur Integ-
ration neuer Automodelle verdankt TMS
unter anderem der Praxis, sich nicht auf
Plandaten zu verlassen. Als TMS-Standard
wird die Ist-Situation mittels Punktewol-
ken aus 3D-Scans in die Simulation einbe-
zogen. Im Fall einer ProduktionsstraRe mit
30 Industrierobotern besteht ein Projekt
aus acht Einzel-Scans. ,Friiher mussten
wir diese einzeln in die Simulationsmodel-
le einpflegen. Nunmehr erfolgt die Uber-
nahme mit der Point Cloud Integration
in Process Simulate hoch performant per
Referenz des gesamten Scan-Projekts”,
berichtet Ecker. Entsprechend seiner tra-
ditionellen Vorreiterrolle nutzt TMS dieses
Modul als weltweit erster Kunde von Sie-
mens PLM Software. , Das bringt die Mog-
lichkeit vorbereitender Anderungen am
Bestand, erhoht substantiell die Planungs-
sicherheit und erspart die Kosten zusatz-
licher Einsatze vor Ort fiir Nacharbeiten.”

Parallelisierte Entwicklung

Entwurf und Uberpriifung der Produk-
tionsanlagen in der virtuellen Welt der
Computersimulation beginnen mit der Ge-
staltung der komplexen Fertigungsprozes-
se mit dem Tecnomatix Process Designer.
Bereits in dieser Phase erfolgt eine Par-
allelisierung der Entwicklung, denn seit
der generellen Umstellung von der friher
genutzten Tecnomatix-Software Robcad
erfolgt auch die Offline-Programmie-
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rung der Roboter mit diesem Tool fiir die
Entwicklung, Simulation und Optimierung
komplexer Fertigungsanlagen. Wegen sei-
nes grofen Funktionsumfanges verwen-
det TMS ab der Prozessdefinition beinahe
ausschlieBlich Process Simulate fiir die
Linien-Entwicklung. ,Process Designer
bietet sich als einheitliche Entwicklungs-
umgebung fir alle Prozesse innerhalb
einer Anlage an”, sagt Ecker. ,Da diese
innerhalb des Tools auf einheitlichen Da-
tenmodellen in Form von JT-Dateien ba-
sieren, gehoren Schnittstellenprobleme
der Vergangenheit an.”

In einem iterativen Prozess erfolgt per
Anlagensimulation mit Tecnomatix Pro-
cess Simulate von Siemens PLM Software
die Optimierung des Ergebnisses. Dabei
werden die Simulationsdaten zyklisch
zur Kontrolle und Freigabe an den Kun-
den weitergeleitet. Die TMS-Entwickler
nehmen erforderliche Modifikationen
direkt am Modell vor. Durch die dahin-
ter liegende Datenbankstruktur finden
sich die Anderungen automatisch in den
Datengrundlagen fiir das Gesamtmodell
wieder. Das sorgt ohne Mehraufwand fiir
die Konsistenz, ohne die das erforderli-
che MaR an Qualitat nicht zu garantieren
ware. TMS liefert nicht nur voll automati-
sierte Anlagen, sondern auch viele, in de-
nen zahlreiche Handlungen auch manuell
ausgefiihrt werden. Deshalb erstreckt sich
die Anwendung von Process Simulate fiir
die Anlagensimulation auch auf die Uber-
prifung und Optimierung der Ergonomie
fiir die damit beschaftigten Werker. Dazu
bedienen sich die Anlagenspezialisten seit
einigen Jahren der vorkonfektionierten
Moglichkeiten dieser Software, mittels der
Software Jack aus dem Tecnomatix-Port-
folio und der Avatare Jack und Jill auch
menschliche Handlungen realitatsnah zu
simulieren. ,Urspriinglich integrierten wir
die Ergonomie-Simulation mit Jack und
Jill im eigenen Interesse, mit dem Ziel der
Ergebnis-Sicherung”, erinnert sich Ecker.
,Mittlerweile verlangen manche OEMs
eine solche Simulation als Teil der Ge-
samtaufgabe.”

Aus der Simulation in die reale Welt

Seit 2010 verstarkte TMS das Simulations-
Team in Linz von zehn auf mittlerweile 23
Mitglieder. ,Wir intensivierten die Nut-
zung der Simulationsprodukte von Sie-
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Bei der virtuellen Inbetriebnahme erfolgt auch die Uberpriifung der logisch und zeitlich
richtigen Interpretation von Signalen durch die Steuerung.

mens PLM Software, weil sich dadurch die
Linie vor ihrer Inbetriebnahme optimieren
lasst”, berichtet Ecker. , Nicht selten ka-
men OEMs erst danach auf die Idee, als
Teil der Leistung eine solche Simulation in
Process Simulate zu fordern.” Inzwischen
beschrankt sich die Uberpriifung der Ent-
wicklungsergebnisse nicht mehr auf die
reine Simulation. Sobald diese befriedi-

gend abgeschlossen ist, folgt die virtuelle
Inbetriebnahme. Dazu wird das Simulati-
onsmodell mit dem echten Steuerungssys-
tem verbunden. Dessen Programmierung
erfolgt parallel zur Anlagenoptimierung.
Diese sogenannte ,Hardware in the Loop’
bringt das tatsachliche Zeitverhalten aller
Anlagenteile in die Simulation mit ein. So
lassen sich nicht nur Programmierfehler



erkennen, sondern auch weitere Optimie-
rungen zeitkritischer Ablaufe vornehmen.

,Extrem komfortabel ist die virtuelle In-
betriebnahme aus Process Simulate bei
Verwendung von Siemens-Steuerungs-
hardware, denn deren vollstandige In-
tegration mit allen Ein- und Ausgangssi-
gnalen erfolgt iiber die von Siemens zu
diesem Zweck geschaffene Simba-Box.
Unsere Anlagen- oder Softwareentwickler
miissen sich daher nicht um das Schnitt-
stellenthema kiimmern”, freut sich Ecker.
,Die Anbindung von SPS-Systemen ande-
rer Hersteller erfolgt iiber das OPC-Proto-
koll, ab der kommenden Softwareversion
mit dem einfacher anzuwendenden, ver-
einheitlichten Standard OPC UA.”

Komfort und Sicherheit
durch virtuelle Inbetriebnahme

Dadurch bleiben Uberraschungen aus,
wenn die per virtueller Inbetriebnahme
verbesserte und optimierte Steuerungs-
Software spater vor Ort in die echte Steu-
erungshardware geladen wird. Zusatzlich
konnen TMS-Kunden bereits wahrend
der virtuellen Inbetriebnahme Personal-
schulungen durchfithren. Das ist vor al-
lem deshalb oft ein wesentlicher Vorteil,
weil manche der zu verarbeitenden Teile
oft zu diesem Zeitpunkt noch gar nicht
fiir Echtversuche zur Verfiigung stehen.

SOFTWARE

Die TMS-Ingenieure Uberprifen und optimieren auch die Ergonomie fiir die damit
beschéftigten Werker. Dazu simulieren sie in Process Simulate auch menschliche

Handlungen mittels der Avatare Jack und Jill.

,Unsere Kunden lieben die virtuelle Inbe-
triebnahme, weil sie einen reibungslosen
Anlauf der Produktionsanlage garantiert”,
nennt Ecker einen wesentlichen Nutzen
dieser Methode. , Fiir uns selbst bringt sie
den Vorteil, dass wir diese meist zwei- bis
dreiwochige Phase mit Fehlersuche, Kor-
rekturen und Optimierungen in unserer
gewohnten Biiroumgebung absolvieren
konnen.” Das ist nicht nur angenehmer
und der Konzentration forderlicher als auf
einer Baustelle, es verkiirzt vor allem auch
die Zeit, die TMS-Mitarbeiter in der letz-
ten Inbetriebnahmephase vor Ort verbrin-

Um einen reibungslosen Anlauf der Produktionsanlage zu garantieren, fihren die TMS-
Ingenieue eine virtuelle Inbetriebnahme durch. Dazu verbinden sie das Simulationsmodell
mit dem echten Steuerungssystem. Die friihzeitige Uberpriifung und Optimierung der SPS-
Programmierung verbessert die Software-Qualitat und verkirzt die vor Ort verbrachte Zeit in
der letzten Inbetriebnahmephase um bis zu 75 Prozent.

www.zerspanungstechnik.com

gen mussen, auf wenige Tage. Zusatzlich
hilft es, Missverstandnisse zwischen dem
Auftraggeber und den Anlagenbauern
auszuschliefen und macht es TMS leich-
ter, die Markteinfiihrungsziele der Auto-
mobilhersteller sicherzustellen.

www.siemens.com/plm

TMS Turnkey Manufacturing Solu-
tions GmbH, ein Mitglied der kana-
dischen Valiant Unternehmensgrup-
pe, ist ein fUhrender Hersteller von
innovativen Produktionslésungen fur

Automobilhersteller und -zulieferer
weltweit. Das Unternehmen plant
und errichtet schlUsselfertige Roh-
bauanlagen flir den Bau von KFZ-
Karosserien. Dartber hinaus verfugt
TMS Uber reiche Erfahrung bei der
Integration von neuen Modellen in
bestehende Fertigungsanlagen auch
wahrend einer laufenden Produktion
mit minimaler Stillstandzeit.

TMS Transport- und
Montagesysteme GmbH
Gaisberger StraBe 50, A-4031 Linz
Tel. +43 732-6593-0
www.tms-at.com
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PRODUKTNEUHEITEN

Nachdem sich die DiPosHexa-Werkzeu-
ge von Ingersoll als Schaft- und Eckfra-
ser in der Praxis bewéahrt haben, werden
die Eigenschaften der 6-fach einsetz-
baren Wendeschneidplatte auch fiir ein
neues Tauchfraser-Programm genutzt.
Zu der hohen Wirtschaftlichkeit der
6-fachen Ausnutzbarkeit kommt auch
der Vorteil der vereinfachten Lagerhal-
tung, da die Wendeschneidplatten fiir
Schaft-, Eck- und Tauchfraser vollkom-

1%

Mit den neuen NATURE grip Bedien-
teilen stellt Kipp eine umweltscho-
nende Alternative zur bestehenden
Produktpalette vor. Zur Herstellung
der Griffstiicke verwendet Kipp aus-
schlieflich nachwachsende Rohstoffe.
Der verwendete Bio-Kunststoff ist eine
umweltschonende Alternative zu olba-
sierenden Kunstoffen und gewahrleis-
tet eine Unabhangigkeit von fossilen
Ressourcen. Die verwendeten Holzfa-

s 5 .

men identisch sind. Eine Alu-Geometrie
und unterschiedliche Radien erweitern
den Anwendungsbereich. Durch die
90°-Anstellung der Wendeschneidplatte
erzeugen die Werkzeuge einen ebenen
Grund wahrend der Bearbeitung. Die
neue Serie wird im Standard als Ein-
schraub-Variante im Bereich 20 bis 40
mm zur Verfiigung stehen.

www.ingersoll-imc.de

sern stammen zu 100 % aus nachhaltig
bewirtschafteten, deutschen Waldern
und sind PEFC-zertifiziert. Alle Griffs-
ticke sind vollstandig recyclebar und
gut bestandig gegen starke Sauren und
Laugen. Erhaltlich sind die Bedienteile
entweder in schwarzgrau oder in einem
speziellen Holzdesign mit sichtbaren
Holzfasern.

www.kipp.com
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Sandvik Coromant stellt mit dem Co-
roMill® 745 ein neues Fraskonzept
vor. Dank seines doppelseitigen Mehr-
schneiden-Designs ist es ideal fiir die
GroRserienfertigung geeignet. Mit 14
Schneidkanten pro Wendeschneidplatte
ist der CoroMill 745 ein kosteneffizienter
Planfraser. Er ist mit drei verschiedenen
Teilungen erhaltlich. Die differenzielle
MD-Teilung ist besonders fiir vibrations-
anfallige Bearbeitungen geeignet. Wah-

Mit ihrer hohen Absolutgenauigkeit
und Dynamik sowie guten Steifigkeits-
und Dampfungswerten ermoglicht die
von Schunk entwickelte TRIBOS Po-
lygonspanntechnik fiir die Mikrozer-
spanung beste Oberflaichengiiten und
lange Werkzeugstandzeiten. Aufgrund
der hohen Nachfrage hat Schunk das
TRIBOS Programm weiter ausgebaut,
sodass viele der bisherigen Sonderlo-
sungen nun im Standard enthalten und

2

rend die M-Teilung ideal fir allgemeine
Bearbeitungen ist, ermoglicht die H-
Teilung aufgrund von mehr Zihnen am
Umfang eine besonders hohe Produkti-
vitat. Das Plattensitzdesign ermdoglicht
eine einfache Positionierung der Wen-
deschneidplatte. Geometrien und Sor-
ten sind fiir Stahl sowie Gusswerkstoffe
erhaltlich.

www.sandvik.coromant.com/at

damit schneller und wirtschaftlicher zu
beziehen sind. TRIBOS-Mini ist mit o
1,0, 1.5, 2,0, 3,0, 4,0, 6,0 mm und 1/8"
standardisiert. TRIBOS-RM mit @ 3,0,
4,0, 6,0, 8,0,10, 12 mm und 1/8". Beide
Aufnahmen gibt es mit den Schnittstel-
len HSK-A 25, -A 32, -A 40, -E 20, -E
25, -E 32, -E 40, HSK-F 32 sowie BT 30
und SK 30.

www.at.schunk.com
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The Next-Generation Intelligent CNC

OSP suite
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OPEN POSSIBILITIES

Okuma Europe GmbH

Europark Fichtenhain A20, 47807 Krefeld
Tel.: +49 2151 374-0 | Fax: +49 2151 374-100
www.okuma.eu



Weniger Bedienschritte. Schnelleres Setup. Mehr Leistung.

Okuma ist der branchenweit einzige Single-Source Anbieter. Somit kdnnen wir, was andere nicht
konnen und vereinfachen damit lhre Produktion. Beispielsweise bietet Innen Okumas OSP suite neue

Features, die sofort einsetzbar sind. Anstatt Daten mehrfach eingeben zu mussen, kann sich Ihre
Mannschaft auf das Herstellen von Teilen fokussieren. Aber das ist nur der Anfang. Sie wollen mehr
erfahren?

Ihr precisa-Betreuer berat Sie gernel!
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Ihr exklusiver Partner in Osterreich:

precisa g C

www.precisa.at

| OKUMA



Gewindewirbeln auf die Spitze getrieben

Der Turbo fir lhre Gewindefertigung: HORN Turbowirbeln® mit 9 Wendeschneidplatten S271
bringt Ihnen doppelt so schnelle Bearbeitungszeiten plus hohere Standzeiten. Speziell fur ein- und
mehrgéngige Gewinde bei groBerem AufmaB des Materialdurchmessers. Mit 3 Vor- und 6 Fertig-
schneidern erledigen Sie Vor- und Fertigwirbeln in einem Prozess. Die neue Schnittaufteilung sichert
eine gleichmaBige Belastung. Die zweischneidigen Platten sind individuell auf das Gewindeprofil
und den Werkstoff abgestimmt. Das modulare Werkzeugsystem fiir prazise Gewinde bei héchsten
Standmengen. www.wedco.at

recnmoroaievonsenuna i worn (Il HORN [l

www.wedco.at

Wedco Handelsgesellschaft m.b.H., A-1220 Wien, Hermann Gebauer StraBe 12 « /If ) W E D C o
Tel. +43(0)1/480 27 70-0, Fax +43(0)1/480 27 70-15, E-Mail: office@wedco.at Tool Competence
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