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Hannover

Mit x-technik von Linz
zur EMO in Hannover

18 -19. September 2017

Ansichtssache

Nahezu keine technische Evolution wird so kontrovers diskutiert
wie die Elektromobilitat. Die Befiirworter sehen darin die optimale
Maoglichkeit, den CO2-Ausstol§ drastisch zu reduzieren und unsere
Fahrzeuge emissionslos zu gestalten, um somit dem Klimawandel
effektiv entgegen zu wirken. Die Gegner sehen darin nicht den
groRBen Wurf und meinen, eine rechnerische Umverteilung von
Strom niitzt der Umwelt nichts.

Egal wie man zu dieser Thematik stehen mag, ignorieren kann

man die fortschreitende Elektromobilitat nicht mehr. Immer

mehr OEMs investieren in die Entwicklung und Produktion von
Elektroautos. Vor allem die groRen Automobilhersteller haben langst
begonnen, Fertigungslinien auf die Herstellung elektromotorischer
Komponenten umzuriisten. Der damit bedingte Wegfall des
mechanischen Antriebsstrangs verandert das Anforderungsprofil

an die Produktionstechnik der Zukunft. Fiir die Zerspanungstechnik
hat dies natiirlich erhebliche Konsequenzen - vor allem fiir Teile-,
Maschinen- und Werkzeuglieferanten von Powertrain-Komponenten.

Es werden sich vor allem die Stiickzahlverhaltnisse andern und
uber die Zeit gesehen wird sich die Anzahl der klassischen Bauteile
wie Zylinderkopf, Pleuel oder Kurbelgehduse reduzieren. Auch wird
der Bedarf an Komponenten und funktionsintegrierten Bauteilen,
die aufgrund ihrer Komplexitat nur noch generativ hergestellt
werden konnen, weiter wachsen. Es miissen immer neue Werkstoffe
und Werkstoffkombinationen bearbeitet werden. Darauf muss sich
die Branche rechtzeitig einstellen.

Natiirlich werden die konventionellen Technologien — vom Gie8en
iber die spanende Fertigung bis hin zum Fiigen — auch in Zukunft
unverzichtbar bleiben. Wir sollten jedoch vor diesen Entwicklungen
nicht die Augen verschlieBen, sondern uns intensiv damit
beschéftigen und in weiterer Folge davon profitieren. Wer glaubt,
dass wir so ,wie gehabt” weitermachen konnen, der irrt!

EMO als Wegweiser

Nach vierjahriger Pause findet die Weltleitmesse fur die Metall-
bearbeitung vom 18. bis 23. September 2017 wieder in Hannover
statt. Unter dem Motto ,Connecting systems for intelligent
production” zeigen Hersteller von Produktionstechnik aus

aller Welt unter anderem, welche Losungen existieren, um

den groRtmoglichen Kundennutzen aus der Digitalisierung und
Vernetzung der Produktion zu generieren und in welche Richtung
es in der Thematik Elektromobilitat gehen wird:

>> Informiert sein zahlt sich aus!

PS: Aus gegebenen Anlass veranstaltet der Fachverlag x-technik
einen Sonderflug von Linz nach Hannover zur EMO: der Hinflug ist
am 18. September morgens, der Riickflug am 19. September abends.

Der Ticketverkauf hat bereits begonnen.

www.x-technik.at/messefluege
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AKTUELLES

Dr. Dieter Kress, geschéftsfiihrender
Gesellschafter von Mapal, feierte am
18. Mai seinen 75. Geburtstag.

Dr. Dieter Kress ist 75

Der geschéftsfiihnrende Gesellschafter von Mapal, Dr. Dieter Kress, wurde am 18. Mai 75
Jahre alt. Vor 48 Jahren ist er in die Firma eingetreten. Mapal entwickelte sich in dieser Zeit
vom kleinen, regionalen Hersteller von Gewindebohrern zu einem filhrenden Hersteller von
Prézisionswerkzeugen fiir die Bearbeitung von kubischen Bauteilen.

Dr. Dieter Kress trat 1969 nach Diplom-Abschliissen in den Studiengangen
Maschinenbau und BWL in das von seinem Vater Dr. Georg Kress im Jahr
1950 gegriindete Unternehmen ein. Als Dr. Dieter Kress 1969 in die Firma
kam, entwickelte er aus dem Standardprodukt Reibahle leistungsfahige Son-
derwerkzeuge. ,Wir haben das Werkzeug immer speziell auf die Situation
beim Kunden abgestimmt”, erinnert sich Kress. Damit habe sich der Geist
von Mapal herauskristallisiert — immer nah am Kunden die beste Losung fiir
ihn zu finden. Seit 2008 steht Dr. Jochen Kress seinem Vater in der Firma zur
Seite und iibernimmt als Mitglied der Geschaftsleitung mehr und mehr Res-
sorts. ,Ich hingegen ziehe mich mehr und mehr aus dem aktiven Tagesge-
schaft zurtick. Mein Sohn wird in nicht allzu ferner Zukunft meine Nachfolge
antreten”, kiindigt Kress an. ,Ich bin froh dariiber, wie er aktuelle Themen
angeht. Ich freue mich aber auch, dass ich immer noch Wertvolles beitragen
kann. Das ist der Vorteil am eigenen Unternehmen. Ich kann so lange arbei-

ten, wie ich mochte.”

www.mapal.com

Mit Erfahrung und
Engagement unter-
stitzt Michael Ben-
gin seit 1. Februar
das Team der SHR
GmbH. Er tUber-
nimmt Aufgaben im
Vertrieb von Werk-
zeugmaschinen und
Verbrauchsmaterial.

SHR verstarkt Team

Michael Bengin iibernimmt bei SHR die Aufgaben
im Vertrieb fiir OPS-Ingersoll Frds- und Senkero-
diermaschinen sowie Drahterodier- und Start-
locherodiermaschinen. Des Weiteren (ibernimmt
er die Vertriebsaufgaben fiir Verbrauchsmaterial.

Bengin hat nach seiner Lehre als Werk-
zeugmacher Erfahrung mit den unter-
schiedlichsten = Technologien sammeln
konnen. Seine Tatigkeit in verschiedenen
Unternehmen ermdglicht es ihm, auf viele
verschiedene Sichtweisen zuriickgreifen zu
konnen, wodurch er stets einen offenen Zu-
gang zu Neuem hat. Die letzten drei Jahre
beschaftigte sich Bengin mit dem Vertrieb
von Werkzeugmaschinen und Verbrauchs-
material. Seit 1. Februar unterstiitzt er SHR
mit seiner Erfahrung und seinem Engage-
ment und steht den Kunden mit Rat und Tat
zur Seite.

www.shr.at

Verstarkung bei Widia

Widia hat mit Andreas Schober, MSc einen
neuen Anwendungstechniker fiir Osterreich
und die SEE Lander gewinnen kénnen, der viel
Erfahrung aus der Praxis fiir die Praxis mit-
bringt.

Im Februar 2000 hat Schober seine
Lehre als Allgemeinmechaniker abge-
schlossen, spater folgten =zusatzliche
Ausbildungen zum CNC-Techniker so-
wie Werkmeister fiir Maschinenbau und
Betriebstechnik, bis er schlieBlich die

FH fur Marketing und Vertriebsmanage-
ment absolvierte. Zuletzt war Andreas
Schober als Anwendungstechniker und
im Vertrieb fiir Zerspanungswerkzeuge
tatig. Zu seinen Verantwortungsberei-
chen zdhlen unter anderem die Unter-
stiitzung fur den osterreichischen Wi-
dia-Vertriebspartner Scheinecker GmbH
aus Wels.

www.widia.de
www.scheinecker.info

X-technik

Andreas Schober, MSc ist neuer Widia-
Anwendungstechniker flr Osterreich und
SEE Lander.
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AKTUELLES

Neue, globale Welbsite

Seco Tools prasentiert seine Zerspanungslo-
sungen mit einem frischen, modernen Inter-
netauftritt. Das neue Seco Portal macht es Be-
suchern noch einfacher, das richtige Werkzeug
fiir die gewiinschte Anwendung zu finden.

Der neue, globale Internetauftritt von
Seco Tools iiberzeugt durch ein moder-
nes Design mit einer klaren Struktur
sowie einer intuitiven Benutzerober-
flache. Schnell und zielgerichtet bieten
verschiedene Suchfunktionen dem Be-
sucher die gewiinschten Informationen
zur sicheren Werkzeugauswahl. Mit dem
Werkzeugfinder Seco Suggest bietet

Seco einen direkten Zugriff auf langjah-
rige Zerspanungsexpertise mit wenigen
Mausklicks.

Die neue Website verfiigt tber eine
direkte Verbindung zum Seco Online
Store. Hieriiber konnen Bestellungen
erfolgen sowie alle damit verbunde-
nen Informationen eingesehen werden.
Das weitreichende Angebot der Websi-
te lasst sich durch eine kostenlose Re-
gistrierung noch um eine Vielzahl von
Zusatzfunktionen erweitern. Uber den
personlichen Zugang erhalten Kunden
Zugriff auf niitzliche Serviceinformati-

Die neue Seco-Website Uberzeugt durch ein
modernes Design mit einer klaren Struktur
sowie einer intuitiven Benutzeroberflache.

onen, Preise, Auftragsstatus, Besuchs-
berichte und weitere kundenrelevante
Details.

www.secotools.com

Aus bartsch wird SW Automation

Um die Integration in den Mutterkonzern Schwa-
bische Werkzeugmaschinen GmbH (SW) voran-
zutreiben, firmiert die bartsch GmbH seit Mitte
April unter dem Namen SW Automation GmbH.

Bereits am 1. Januar 2015 hatte SW die
Mehrheit an dem Spezialisten fiir die
Entwicklung, Herstellung und Betreuung
von automatisierten Fertigungsanlagen
ibernommen und bietet seither kom-
plette Produktionslosungen aus einer
Hand an. Seit 20. April 2017 ist bartsch
nun ein 100-prozentiges Tochterunter-
nehmen von SW und tragt den Namen

SW Automation GmbH. ,Der Trend geht
fiir SW weltweit zu Mehrmaschinenpro-
jekten und die Kunden suchen immer
haufiger schliisselfertige Komplettlo-
sungen, bei denen die Automatisierung
eine wichtige Rolle spielt”, betont Rei-
ner Fries, Geschaftsfithrer Vertrieb von
SW. ,SW Automation ergdnzt unsere
wirtschaftlichen Zerspanungslosungen
ideal mit Automatisierungen, sodass wir
ein neues Niveau als Komplettanbieter
erreichen konnten.”

www.sw-machines.de

Die SW Automation GmbH ist auf die
Automatisierung von Fertigungslinien vor
allem in der Fahrzeugindustrie sowie auf
Montagelinien und Logistik spezialisiert.

Direkte Kundenbetreuung in Osterreich

Seit dem 1. Mai vertreibt LMT Tools seine Werkzeu-
ge in Osterreich direkt. Unter dem Dach der LMT
Tools mit weltweit mehr als 1.300 Mitarbeitern sind
die Herstellermarken LMT Belin, LMT Fette, LMT
Kieninger und LMT Onsrud zusammengefasst.
Dabei reicht das Produktprogramm von Gewinde-
und Fraswerkzeugen iiber komplexe Rollsysteme
und Verzahnungswerkzeuge bis hin zu hochkom-
plexen Sonderwerkzeugen.

Fiir Jochen Jager, Vertriebsleiter Europa, ist
das direkte Engagement in Osterreich be-
sonders wichtig, da dieser Schliisselmarkt
interessante Kundenanforderungen um-
fasst: ,,Den Kunden in seiner Gesamtheit
verstehen — diese Selbstverpflichtung ha-

ben wir in unserem Unternehmensleitsatz
,exactly yours’ niedergeschrieben. Dabei
fokussieren wir uns auf kundenspezifische
Werkzeuglosungen. Um den komplexen
Anforderungen des Marktes gerecht zu
werden, haben wir unsere Kompetenzen
entsprechend gebiindelt. So sind wir in der
Lage, unseren Kunden dezidierte Spezia-
listen zur Seite zu stellen. Gemeinsam kon-
nen wir dadurch die bestmogliche Ferti-

Das Video zu
exactly yours

www.zerspanungstechnik.at/
video/125131

exactly
yours

Unternehmensclaim exactly yours:
spezifische Lésungskonzepte fir
individuelle Probleme.

gungsstrategie und = Werkzeuglosung
realisieren. Diesen erfolgreichen Ansatz
werden wir in Zukunft auch in Osterreich
konsequent verfolgen und ausbauen.”

www.Imt-tools.com
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Gurten als Zentrum der Giel3ereitechnologie

Das Osterreichische GieBerei-Institut, der Lehr-
stuhl fiir GieBereikunde an der Montanuniversitét
Leoben und der Verein Osterreichischer GieBerei-
fachleute hielten am 27. und 28. April im Fill Future
Dome die 61. GieBereitagung ab. Mit einer Rekord-
beteiligung trafen sich rund 300 Experten und 40
Aussteller zum Wissenstransfer und Networking.

Das Thema ,Moderne GieRereiprozesse
zur Herausforderung Leichtbau” stand im
Mittelpunkt der Tagung. Zahlreiche Ple-
nar- und Fachvortrage von renommierten
Experten zeigten neue, innovative Lo-
sungsansatze dazu auf. Die 40 Aussteller
prasentierten ihre Produkte rund um die
moderne GieRereitechnologie. Mit dem

,GieBerabend” am 27. April im Loryhof in
Wippenham kam auch der gesellige Teil
der Tagung nicht zu kurz.

Zum Auftakt sprach Gastgeber Andreas Fill
zum Thema , Die neue digitale Arbeitswelt
— das CORE Prinzip”. In Zeiten, in denen
reale und virtuelle Welten nach und nach
verschmelzen, stellt sich die berechtigte
Frage: Bleibt der Mensch auf der Strecke?
Die Antwort auf diese Frage erlauterte An-
dreas Fill in einer Live Demo des Kommu-
nikationstools CORE, das den Menschen
in den Mittelpunkt riickt und- unabhangig
von der Branche — den Erfolg eines Unter-
nehmens beeinflusst.

Mehr als 300 Teilnehmer und rund 40 Aus-
steller trafen sich zur 61. Osterreichischen
GieBereitagung bei Fill Maschinenbau.

www.fill.co.at

Seminar fur Optimierer

Am 17. Mai fand im beindruckenden Ambiente der Skisprungschanze Bergisel iiber den Dachern
von Innsbruck das Seminar , Treffpunkt der Optimierer“ statt, das sich mit verschiedensten An-
satzpunkten zur Optimierung von Fertigungsprozessen beschéftigte. Dabei zeigten die Unterneh-
men Hainbuch, Hermle, Iscar, VPW Werkzeugservice, Westcam und Zoller Erfolgsfaktoren fiir eine
effiziente Produktion auf.

Die sechs veranstaltenden Unternehmen
der Technologietagung sind mit hohen

Erwartungen in diesen Tag gegangen
und diese wurden mehr als erfiillt: Uber

Eine einzigartige Location, ein guter
Branchenmix, wissenswerte Vortrédge
und interessante Gespréche erwartete
die Teilnehmer der Technologietagung
»Treffpunkt der Optimierer” am Inns-
brucker Bergisel.

60 Branchenkollegen folgten der Einla-
dung und holten sich praktische Tipps
und Tricks zur Optimierung ihrer Pro-
duktionsprozesse. Zwischen den Fach-
vortrdgen konnten die Besucher das be-
eindruckende Ambiente erleben.

www.iscar.at

25% kiirzere Durchlaufzeiten

Ralf Grommes, Arbeitsvorbereitung C.u.W. Keller GmbH & Co. KG

L

2%
keller
L

tnstnm®

,Mit der Virtual Machining Prozess-Ldsung von COSCOM konnten wir unsere Neben- und Maschinen-
laufzeiten drastisch senken. Die mit CAD/CAM, Simulation und Tool/Datenmanagement erschlossenen
Produktivitatspotentiale dulerten sich in 25% kiirzeren Durchlaufzeiten und 20% mehr Wertschopfung.

1

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Software fiir die Fertigung
www.coscom.eu

COSCOM - Leading in Virtual Machining - Mehr Profit vor dem Span!
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The world of metalworking

EMO Hannover 2017:

Trendforum fuUr die Produktionstechnik

Die EMO Hannover gilt als Innovationsschaufenster fiir die Produk-
tionstechnik. 2013 kamen rund 143.000 Fachbesucher aus mehr
als 110 Landern zur Weltleitmesse fir die Metallbearbeitung.

Mit x-technik von Linz
zur EMO nach Hannover

Im letzten Jahr haben wir unseren er-
sten Messeflug von Linz nach Stutt-
gart zur AMB veranstaltet. Aufgrund
der zahlreichen, positiven Rickmel-
dungen bieten wir nun auch heuer
einen Sonderflug von Linz nach Han-
nover zur EMO an. Diesmal zweitéagig
— der Hinflug ist am 18. September
morgens, der Ruckflug am 19. Sep-
tember abends. Der Ticketverkauf hat
bereits begonnen. Mehr Infos unter:

www.x-technik.at/messefluege

Nach vierjdhriger Pause findet die Weltleitmesse fiir die Metallbearbeitung vom 18. bis 23. September 2017
wieder in Hannover statt. Unter dem Motto ,,Connecting systems for intelligent production® zeigen Hersteller von
Produktionstechnik aus aller Welt, welche Lésungen existieren, um den gréBtmaéglichen Kundennutzen aus der
Digitalisierung und Vernetzung der Produktion zu generieren.

Als Weltleitmesse zeichnet sich die EMO
Hannover durch ihre GroRe, die Interna-
tionalitdt und die Zahl der Innovationen
aus, die hier vorgestellt werden. Ende April
2017 hatten sich iiber 2.000 Firmen aus 44
Landern mit mehr als 175.000 Quadrat-
metern Nettoausstellungsfliche angemel-
det. Allein aus Europa sind es iiber 1.400
Aussteller. ,Damit liegt der aktuelle An-
meldestand deutlich {iber dem Vergleich-
sergebnis der Vorveranstaltung”, erldutert
Dr. Wilfried Schafer, Geschaftsfithrer beim
EMO-Veranstalter VDW. Vieles spreche da-
fiir, dass die EMO Hannover 2017 auf eine
Rekordbeteiligung zusteuere.

Von klassischen Leistungsmerkmalen
zu Ansétzen fiir neue Angebote

Zentrale Diskussionsthemen in der inter-
nationalen Produktionstechnik sind die
Digitalisierung und Vernetzung, wie es das
EMO-Motto beschreibt. Dennoch bleiben
die ganz klassischen Anforderungen an
Werkzeugmaschinen und Fertigungssys-
temen immer noch von herausragender
Bedeutung. Mechanische Robustheit, ver-
lassliche Komponenten, sichere Maschi-
nensteuerungen sowie intelligente Pro-
zessgestaltung und -steuerung sind die
Grundlage flir Qualitdt, Produktivitat und
kosteneffiziente Fertigung. Dazu wird auf

der EMO Hannover ein breites Spektrum
unterschiedlicher Maschinen vorgestellt.

Zum Angebot gehoren auch kostengiins-
tige Standardmaschinen. Einfache Ma-
schinenkonzepte mit vielen Anpassungs-
moglichkeiten konnen bei Bedarf durch
verflighbares Zubehor erganzt werden. Eine
weitere groRe Gruppe bilden Maschinen fiir
den Werkzeug- und Formenbau. Sie bieten
besondere Unterstiitzung bei der Program-
mierung komplexer Freiflichen und kon-
nen auch lange Teilelaufzeiten weitestge-
hend ohne einen Bediener absolvieren. Ein
weiterer Bereich des Angebotsspektrums
besteht aus produktiven Universal- und
Sondermaschinen fiir hochste qualitative
Anspriiche in der GroRserien- und Mas-
senfertigung. Sie integrieren vielfaltige
Automatisierungslosungen, vom einfachen
Palettenwechsel bis zu vollautomatisierten
Speicher- und Handhabungssystemen und
stellen giinstige Stiickkosten durch Kom-
plettbearbeitung und Technologieintegrati-
on bei hochster Wiederholgenauigkeit und
Verfligbarkeit sicher.

Intelligente Produktion
in einem Netz von Mdglichkeiten

An die beschriebenen Leistungsmerkmale
kniipfen neue Moglichkeiten der digitalen

Welt an, um die Prozesse bei den Kunden
zu optimieren und Verfligbarkeit oder Aus-
bringung zu erhohen. Hier setzt beispiels-
weise Big Data ein, eines der Themen, die
intensiv diskutiert werden. Fiir die konkrete
Anwendung im Fertigungsumfeld miissen
die zahlreichen erfassten Mess- und Sens-
ordaten liber den Maschinenzustand aus
ihren , Datengrabern” befreit werden. De-
taillierte Analysen iiber groRe Datenmen-
gen hinweg tragen dazu bei, sich anbah-
nende Ausfille, etwa von Hauptspindeln
oder Vorschubachsen, frithzeitig zu erken-
nen und den Moment der falligen Instand-
haltung praziser vorherzusagen, als dies
bisher machbar war. Damit ergeben sich
auch fiir die Durchfithrung von Wartungs-
oder Serviceeinsatzen neue Moglichkeiten.
Die so genannte Augmented Reality 10st
das klassische Wartungshandbuch ab. Die
EMO-Macher gehen davon aus, dass die
EMO Hannover 2017 wichtige Impulse
fiir die Realisierung des vielbesprochenen
Konzepts Industrie 4.0 oder Internet of
Things (IoT) geben wird.

www.vdw.de

Termin
Ort
Link

18. — 23. September 2017
Hannover
www.emo-hannover.de



UNTER DRUCK UND BEWEGUNG
ENTSTEHT EINZIGARTIGES.

GEBEN SIE SICH BEl BOHRERN
NICHT MIT WENIGER ZUFRIEDEN.

Model: GARANT MasterSteel FEED

Auch in der Werkzeugwelt gilt: Perfektion setzt sich durch. GARANT steht als Premium-Werkzeugmarke

fir die konzentrierte Herstellerkompetenz der Hoffmann Group. Uber 30.000 leistungsstarke Top-Werkzeuge
fur alle Anwendungsbereiche bieten hochste Innovationssicherheit, konstante Premium-Quialitat und ein
optimales Nutzen-Preis-Verhltnis. Uberzeugen Sie sich:
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AUf dem Weg zum
Komplettanbieter

Der Kapfenberger Hartmetall- und Werkzeugspezialist Boehlerit setzt den Weg zum Komplettanbieter von
Werkzeugsystemen fiir das Frasen, Drehen, Stechen und Umformen konsequent fort. Nach der Einfiihrung eines
umfassenden Frasprogramms im Jahr 2016 folgen nun zur EMO 2017 in Hannover ein neues High-End-Werkzeugsystem
zum Plan- und Eckfrésen sowie ein Klemmbhalter mit gezielter Kiihlung der Schneide fiir wirtschaftliche Drehbearbeitungen.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Boehlerit erweitert sein umfassendes Pro-
duktportfolio fiir Drehbearbeitungen durch
Klemmbhalter mit Anschliissen fiir eine in-
nere Kithlmittelzufuhr. Die neuen Klemm-
halter werden mit Kniehebel (ISO-P)- und
Schraubspannsystemen (ISO-S) angebo-
ten.

Ungehinderter Spanablauf mit
durchschnittlich 30 % mehr Standzeit

Eine innere Kiihlmittelzufuhr durch den
Klemmbhalter direkt an die Wendeschneid-
platte verbessert die Kiihlung der Schnei-

de. Gleichzeitig wird die Temperaturent-
stehung im Werkstiick reduziert, was
genauere Toleranzen ermoglicht. AuRer-
dem entsteht ein geringerer Verschleifl
an der Schneidkante. Das verlangert die
Standzeiten der Wendeschneidplatten und
steigert die Produktivitat, denn haufig las-
sen sich auch Schnittgeschwindigkeiten
oder Vorschiibe erhéhen und es sind bes-
sere Oberflachengiiten zu erreichen.

Ein wesentlicher Vorteil der inneren Kiihl-
mittelzufuhr durch den Klemmbhalter ist
die bessere Spankontrolle und effizientere

Boehlerit présentiert auf der EMO 2017 sein
komplettes Produktprogramm zum Frasen,
Drehen, Stechen, Bohren und Gewinden.

Spéaneabfuhr. So optimiert der exakt posi-
tionierte Kuhlmittelstrahl die Drehbearbei-
tung in vielerlei Hinsicht.

Die P-Klemmbhalter sind geeignet fiir alle
Wendeschneidplatten nach ISO-Norm.
Es gibt keine losen Teile und es sind nur
wenig Ersatzteile erforderlich. Die Wen-
deschneidplatten lassen sich sicher und
schnell spannen und durch Zwangsent-
spannen auch leicht 16sen. Da es keinen
storenden Aufbau gibt, ist ein ungehin-
derter Spanablauf gewdhrleistet. Auch die
S-Klemmbhalter ermdglichen eine einfache

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



und sichere Befestigung der Schneidplatte.
In diesem Fall durch eine kegelige Positi-
onierungsschraube. Hier ist ebenfalls der
Spanablauf nicht beeintrachtigt und es
werden maximal drei Ersatzteile bendtigt.
Die Kithlmittelzufuhr erfolgt in beiden Fal-
len standardmaRig am Schaftende von hin-
ten oder optional am Kopf von unten.

ETAtec 45P — Planfrasen
auf die leichte Art

Zur EMO 2017 stellt Boehlerit mit dem
ETAtec 45P die nachste Erweiterung seiner
Fraswerkzeuge vor und erganzt damit sein
Angebot zum Planfrasen. Beim ETAtec 45P
handelt es ich um einen siebenschneidigen
Planfraser mit 45°-Anstellwinkel und posi-
tiver Grundgeometrie. Diese sorgt dafiir,
dass die Schnittkrafte gering bleiben — ge-
rade bei leistungsschwacheren Maschinen
mit geringerer Stabilitdt ein groBer Vorteil.
Trotz des leichten Schnitts ist laut Boehlerit
ein hohes Zerspanvolumen sichergestellt.
Auch fiir Werkstiicke, die aufgrund ihrer
Beschaffenheit bzw. Form (zum Beispiel
Auskragungen) instabile Bedingungen
beim Friasen hervorrufen, bietet sich der
neue Boehlerit-Planfraser an. ,All diese
Vorteile wirken sich direkt auf die Prozess-
sicherheit aus”, wie André Feiel, Produkt-
manager Frasen bei Boehlerit, bestatigt.
Die sieben verfiilgbaren Schneiden sorgen
fiir eine hohe Wirtschaftlichkeit beim Plan-
frasen.

Die Ungleichteilung der Zahne fiithrt zudem
zu einer Reduktion von Schwingungen und
einer hohen Laufruhe. Das Werkzeug ist
auch multifunktional einsetzbar: Die Wen-
deschneidplatten fiir das Planfrasen kon-
nen einfach gegen Rundplatten getauscht
werden — zum Beispiel fiir das Kopierfra-
sen. ,,Mit nur einem Tragerwerkzeug eroff-
nen sich so fiir den Anwender zwei haufig
bendtigte Bearbeitungsverfahren”, betont
Feiel und ergénzt: ,Entwickelt wurde der

.|

www.zerspanungstechnik.com
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Die neuen \
Klemmhalter fur
die AuBenbe-
arbeitung von
Boehlerit mit
Anschlissen fir
innere Kuhimittel-
zufuhr gibt es mit
Kniehebelspann-
system (P) und
Schraubspann-
system (S).

ETAtec 45P, wie alle Produkte des Boeh-
lerit-Frasprogramms, unter Zuhilfenahme
dynamischer sowie statischer FEM-Analy-
sen (Finite Elemente Methode), in die die
Erfahrung und das Know-how vieler Jahr-
zehnte in der Werkstoff- und Schneidwerk-
zeugentwicklung eingeflossen sind.”

Der ETAtec 45P (Durchmesserbereich 50
bis 160 mm) eignet sich insbesondere fiir
das Frasen langspanender Materialien,
beispielsweise rostfreie Materialen, Titan
oder Nickel-Basis-Legierungen. Anwender

Speziell bei der Entwicklung unserer neuen
Frassysteme konnten wir das gesammelte Know-
how und die Erfahrung vieler Jahrzehnte in der
Werkstoff- und Schneidwerkzeugentwicklung
gewinnbringend fur unsere Kunden einsetzen.

André Feiel, Produktmanager Frasen bei Boehlerit

konnen auf ein breites Angebot an Wende-
schneidplatten von Boehlerit zurtckgrei-
fen: Kunden, die sich fiir eine Ausfiihrung
mit Spanformergeometrie (Typ XEMT) ent-
scheiden, konnen den Leichtschneideffekt
des ETAtec 45P noch weiter verstarken.
,,Geht es etwas rauer zu”, so André Feiel,
,bietet sich die Variante ohne Spanformer-
geometrie (XEMW) an, bei der die Stabili-
tat im Vordergrund steht.” Beide Ausfiih-
rungen sind in vier Sorten fiir Stahle (Typen
BCP20M/BCP25M und BCP30M/BCP35M)
und zwei Sorten fiir rostfreie Stahle bzw.
Rostfreimaterialien  verfiigbar  (Typen
BCM35M/BCM40M). Boehlerit wird auf
der EMO 2017 noch weitere Tragerwerk-
zeuge (z. B. Schaftfraser) vorstellen, auch
weitere Durchmesserdimensionen sind ge-
plant.

ZETAtec 90N — wirtschatftlich Schruppen

Speziell die Wirtschaftlichkeit steht beim
neuen Schruppwerkzeug ZETAtec =
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90N im Mittelpunkt. ,Sechs nutzbare
Schneidkanten sorgen fir maximale Pro-
duktivitat bei gleichzeitig geringen Kos-
ten”, hebt der Produktmanager hervor. Die
hohe Prozesssicherheit und Stabilitédt in der
Schruppbearbeitung wird laut Feiel durch
eine negative Grundgeometrie gewahrleis-
tet. Fiir den trotzdem leichten Schnitt ist der
effektiv positive Spanwinkel verantwortlich.
Wie bei allen Werkzeugen des Boehlerit-
Frasprogramms ist auch die Konstruktion
des ZETAtec 90N konsequent auf Stabilitat
getrimmt. ,Jeder vermeintlichen Kleinig-
keit wurde von den Entwicklern die notige
Beachtung geschenkt”, erldutert Feiel.

Besonders fiir Anwender, die kiirzer spa-
nende Materialien von einfachen Stdhlen
bis hin zu Gusswerkstoffen bearbeiten,
erweist sich der ZETAtec 90N als hervor-
ragende Losung. Dementsprechend hat
Boehlerit ein breites Sortiment an Wende-
schneidplatten fiir das neue Fraswerkzeug
im Programm: Zum Beispiel die PVD-
beschichtete Sorte BCP25M, die sich zum
Frasen von unlegiertem oder legiertem
bzw. rostfreiem Stahl eignet, oder BCP35M,
eine zdhe, ebenfalls PVD-beschichtete
Stahlfrassorte, die sich insbesondere fiir
die Trockenbearbeitung bei niedrigen bis
mittleren  Schnittgeschwindigkeiten an-
bietet. Beachtung verdient auch die Sorte
BCM35M, mit der sich von Guss iiber Stahl
bis hin zu Aluminium nahezu samtliche

Boehlerit bringt mit dem ETAtec 45P ein multifunktio-
nales Werkzeugsystem flr die leichte Frasbearbeitung
auf den Markt. Der Aufsteckfraser ist im Durchmes-
serbereich von 50 bis 160 mm mit verschiedenen
WSP-Schneidstoffsorten erhaltlich.

Materialien zerspanen lassen. ,,Anwender,
die fiir die Schruppbearbeitung mit dem
ZETAtec 90N eine universelle Sorte einset-
zen wollen, werden BCM35M zu schatzen
wissen”, unterstreicht Feiel.

Einen besonderen Produktvorteil stellt das
helikale- und lineare Eintauchen dar, wel-
ches trotz der negativen Grundgeometrie

-:_ﬂp" *

der Wendeschneidplatten mit dem ZETA-
tec 90N Fraswerkzeug moglich ist. ,Wer
also beim Schruppen stets die Kosten im
Blick hat und auf hochste Wirtschaftlich-
keit setzt, ist mit dem ZETAtec 90N von
Boehlerit bestens bedient”, so André Feiel
abschlieBend.

B www.boehlerit.com

Mit dem ZETAtec 90N bietet Boehlerit ein neues Schruppwerkzeug mit einem sehr geringen Kostenfaktor pro Schneide an. Auch der ZETAtec
90N ist als Aufsteckfraser zum Start im Durchmesserbereich 50 bis 160 mm erhéltlich. Trotz der negativen Grundgeometrie ist damit ein

helikales- und lineares Eintauchen méglich.
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Neue ROBOCUT & ROBODRILL
Serie mit iHML.

FANUC ROBOCUT & ROBODRILL

EFFIZIENTER DRAHTERODIEREN, FRASEN UND BEDIENEN

e ROBOCUT a-CiB mit Tischgrofe bis zu 800 mm
e hohere Steifigkeit fir noch mehr Schnittgenauigkeit
e ROBODRILL a-DiB Advanced Serie mit erweiterter
400 mm Z-Achse und Werkzeug zu Werkzeug
Wechsel in 0,7 s
e CNC- Beutzeroberflache iHMI fir intuitive Bedienung
e Link i zur Maschinendiagnose und -Uberwachung
in Echtzeit

WWW.FANUC.AT




Umtassendes

Frasprogramm

Wenn ein osterreichischer Zerspanungswerkzeughersteller ein komplett neues Werkzeugprogramm zum Frésen vorstellt
und sukzessive weiterentwickelt, ist das natiirlich sehr erfreulich. Im Vorfeld der EMO sprachen wir daher mit Gerhard
Melcher, Leitung Vertrieb International Zerspanung und Marketing bei Boehlerit, iiber deren Highlights anlésslich der
bevorstehenden Weltleitmesse sowie die aktuelle wirtschaftliche Entwicklung in der Zerspanungstechnik.

Das Interview ftihrte Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Unser Ziel ist es,
unseren Kunden ein ebenso
breites wie schlagkraftiges
Frasprogramm anzubieten.

Gerhard Melcher

Leitung Vertrieb International
Zerspanung und Marketing
bei Boehlerit
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Herr Melcher, bevor wir zu den
technischen Highlights der EMO
kommen, kurz zur wirtschaftlichen
Lage. Es lauft gut, oder?

Definitiv. Gerade in Europa, allen voran
in Deutschland, ist die gute Konjunk-
tur zu spuren. Aber auch im Rest der
Welt stehen momentan die Zeichen auf
Wachstumskurs.

Auch mit Osterreich
sind Sie zufrieden?

Osterreich ist unser Heimmarkt und fiir
Boehlerit ausgesprochen wichtig. Im Ver-
gleich zum letzten Jahr konnen wir hier
ein Plus von nahezu 20 Prozent im Auf-
tragseingang verzeichnen. Nach Deutsch-
land das zweitbeste Ergebnis.

Worauf ist das zuriickzufiihren?

Einerseits gibt es aktuell nur wenige Be-
triebe, die nicht ausgelastet sind — das
fithrt natiirlich von ganz allein zu mehr
Werkzeugbedarf. Andererseits wachsen
wir aufgrund der gemachten Hausauf-
gaben in Branchen wie der Automobil-,
Olfeld- oder Aerospaceindustrie iiberpro-
portional stark.

Was meinen Sie mit Hausaufgaben?

Wir haben in den letzten Jahren sehr viele
Werkzeugsysteme und Sorten fiir die un-
terschiedlichsten Materialien entwickelt
und individuell darauf abgestimmt. Seien
es die hochproduktive Stahlbearbeitung
oder wirtschaftliche Losungen fur die Be-
arbeitung von Superlegierungen oder Ti-
tan. Dartiber hinaus ist unser neues Fras-
programm, das wir letztes Jahr lancierten,
sehr gut vom Markt angenommen wor-
den. Alleine 2016 konnten wir in Oster-
reich rund 150 neue Kunden dafiir gewin-
nen — und heuer wird sich das Wachstum
in diesem Bereich nochmals verdoppeln.
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Wir halbben in den letzten Jahren sehr viele
Werkzeugsysteme und Sorten fUr die unterschiedlichsten
Materialien entwickelt und individuell darauf abgestimmt.

Ist kaum zu glauben, dass ein neues
Frasprogramm so gut ankommt.

Mag sein, aber wir sind damit hochst
wettbewerbsfahig. Wir haben die letz-
ten 20 Jahre im Frasen bereits fir die
unterschiedlichsten Werkzeughersteller
entwickelt und produziert, daher auch
entsprechendes Know-how aufgebaut.
Gerade die neuen Technologien, die wir
in unser Frasprogramm aufgenommen
haben, haben sich ausgezahlt: Wir pas-
sen das Hartmetall nicht nur auf die un-
terschiedlichen Werkstoffe an, sondern
auch auf den jeweiligen Anstellwinkel
(45° oder 90°). Zudem haben wir viel
in den Bereich der Mikro- und Press-
technologie investiert. Im Gegensatz
zu manch anderen Herstellern werden
die Wendeplatten bei uns direkt ge-
presst und nicht mehr geschliffen. Das
ermoglicht uns neben einer konstanten
Phasenbreite einen enormen Vorteil
im Preis-Leistungs-Verhaltnis und ga-
rantiert gleichzeitig eine sehr schnelle
Lieferzeit. In Kombination mit unseren
innovativen Beschichtungstechnologien
(PVD und CVD) haben wir oft Wettbe-
werbsvorteile.

Und zur EMO stellt
Boehlerit nun weitere Fraser vor?

Ja. Unser Ziel ist es unseren Kunden ein
ebenso breites wie schlagkraftiges Fras-
programm anzubieten. Zur EMO stellen
wir daher ein ganz neues Werkzeugsys-
tem mit zwei Aufsteckfrasern vor. Der
ETAtec 45P ist aufgrund seiner positi-
ven Geometrie ein leichtschneidender
Planfraser mit sieben (ETA = griechische
Zahl nach dem Thesis Prinzip fiir sieben)
Schneidkanten. Er ermoglicht auch bei

leistungsschwacheren Maschinen deut-
liche Produktivitatssteigerungen.

Der ZETAtec 90N ist aufgrund des nega-
tiven Geometriekonzepts ein hochstabiler
Eckfraser fiir hochste Prozesssicherheit
bei der Schruppbearbeitung. Hier bieten
wir mit sechs (ZETA = ... fiir sechs) nutz-
baren Schneidkanten hochste Wirtschaft-
lichkeit. Das ist meines Wissens ubrigens
das einzige Frassystem mit negativer
Grundform (0°-Freiwinkel, daher doppel-
seitige Schneiden), welches fiir helikales
bzw. lineares Eintauchen geeignet ist.

Zum Start bieten wir das neue Werk-
zeugsystem mit Geometrien fiir die
Stahl-, Niro- und Gussbearbeitung sowie
einer speziellen Sorte fiir Superlegierun-
gen bzw. Titan an (Anm.: zur EMO nur
fiir die 45°-Ausfithrung, die 90°-Ausfiith-
rung folgt zur Intertool 2018).

Welche Neuheiten
erwarten den Besucher noch?

Beispielsweise unseren Deltatec 90P
Feed, der unter anderem den Benchmark
im Bereich Hochvorschubfrasen dar-
stellt. Nach der EMO starten wir damit
zudem einen neuen Weltrekordversuch,
wo wir bei einer Zustellung von ap = 3,5
mm einen Vorschub/Zahn von 3,0 mm
erreichen wollen. Zudem stellen wir ei-
nen neuen Igelfraser vor und prasentie-
ren unser gesamtes VHM-Programm, wo

Unsere Kernthemen sind und
bleiben das Zerspanungswerk-
zeug, der Schneidstoff sowie die
Dienstleistung rundherum.

wir auch die Dienstleistungen rund um
das VHM-Programm ausbauen werden.

Und im Drehen?

Das Highlight im ISO-Drehen wird defi-
nitiv unser neuer Klemmbhalter mit inne-
rer Kithlmittelzufuhr sein, der die Stand-
zeit um bis zu 30 % erhoht und beste
Oberflichen bietet. Zudem sorgt ein
kontrollierter Spanbruch sowie eine effi-
ziente Spanebfuhr fiir eine deutlich ho-
here Prozesssicherheit. Die Kosten fiir so
ein Werkzeug sind zwar doppelt so hoch,
aber die Wirtschaftlichkeit wird dadurch
deutlich gesteigert und das macht sich
absolut bezahlt.

Zum Abschluss noch ein Frage zum
Thema Digitalisierung, das auf der
EMO 2017 ja einen Schwerpunkt
darstellen wird. Was bietet Boehlerit
rund um diese Thematik?

Wir beschéftigen uns schon lange mit dem
Thema der Digitalisierung in der Zerspa-
nung. Vor allem in unserer eigenen Ferti-
gung haben wir vieles unternommen, um
durch moderne Hilfsmittel noch produkti-
ver, prozesssicherer und wirtschaftlicher
zu werden. Auf unser Produktprogramm
bezogen bieten wir beispielsweise, durch
die Zusammenarbeit mit unserer Schwes-
terfirma Bilz, intelligente RFID-Losungen
in Werkzeugaufnahmen bzw. im Trager-
korper an. Unsere Kernthemen sind und
bleiben aber das Zerspanungswerkzeug,
der Schneidstoff sowie die Dienstleistung
rundherum.

Danke fiir das Gespréach!

B www.boehlerit.com
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Neuer ChipSurfer als Kegelfraser

Das ChipSurfer System wird von Ingersoll um ein
neues Werkzeug zur Schlichtbearbeitung erwei-
tert. Bei dem neu vorgesteliten Werkzeug handelt
es sich um eine neue ChipSurfer-Serie mit kegeli-
gem Schneidenprofil, die sowohl in beschichteter
als auch in unbeschichteter Ausfiihrung angebo-
ten wird.

Die neue Werkzeugserie wurde in erster
Linie entwickelt, um langwierige Schlicht-
operationen in kiirzerer Zeit zu bewaltigen
und dabei auch noch die Oberflachengii-
te zu verbessern. Die Kegelmantelflache
der Fraser kann an Wandungen mit Zu-
stellung von 1,5 mm eingesetzt werden.
Durch diese 3-mal hohere Zustellung im
Vergleich zu Kugelfrasern wird die Bear-
beitungszeit verkiirzt und die Werkstiick-
oberflaiche verbessert. Die Schneiden-
form ist als Dreischneider ausgebildet.
Die grofen Flankenradien bilden einen
weichen Ubergang und tragen somit zur
Oberflachengiite bei. Aufgrund der ke-
geligen Grundgeometrie konnen auch
Wandungen < 90° effizient und prozesssi-
cher bearbeitet werden. Das hochgenaue
Schneidenprofil mit einer Profiltoleranz
von +/- 10 ym und die Wechselgenauig-
keit des ChipSurfer Systems von +/- 20
pm erlauben den Austausch der Werkzeu-
ge direkt an der Maschinenspindel und
vereinfachen somit die Handhabung der
Werkzeuge in der Praxis. Die Kegelfraser

Die ChipSurfer-Serie mit kegeligem Schneidenprofil wurde entwickelt, um langwierige
Schlichtoperationen in kiirzerer Zeit zu bewaltigen und dabei auch noch die Oberflachengiite

zu verbessern.

werden in den Durchmessern 8, 10, 12
und 16 mm angeboten.

Verschiedene Ausfiihrungen

Die unbeschichtete Version der Hartme-
tallsorte INO5S besitzt hochglanzpolierte
Spannuten und ist fiir die Aluminium-
zerspanung optimiert. Die beschichtete
Sorte IN2005 sorgt in Verbindung mit
der speziellen Schneidengeometrie fiir

optimale Ergebnisse im Werkzeug- und
Formenbau sowie in der Flugzeugindus-
trie. Die Sorten INO5S und IN2005 sind
universell einsetzbar — sowohl fiir Alu-
Materialien, Stahle der Materialgruppe
P sowie Edelstahle als auch fiir schwer
zerspanbare Materialien.

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

Doppelseitig und vierschneidig

MMC Hitachi Tool stellt einen neuen Wendeschneid-
plattenfraser vor. Mit dem TD4N erweitert der japa-
nische Werkzeughersteller nicht nur sein Angebot
im Bereich Hochvorschub-Werkzeuge, sondern
bietet als Novum in seinem Produktprogramm
auch erstmals doppelseitige Wendeschneidplatten
mit jeweils vier Schneiden pro Platte.

,Das reduziert die Kosten pro Schneidkan-
te”, betont Jorn Mackensen von Astfeld,
Product Engineer bei MMC Hitachi Tool.
,Damit ist hohe Prozesssicherheit gewahr-
leistet: Die spezielle Schneidengeometrie
der Wendeschneidplatten sorgt fiir guten
Spanbruch und minimiert unerwiinschtes
Restmaterial fiir Folgeoperationen. Dem-
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entsprechend iiberzeugt der TD4N mit gu-
ter Laufruhe und langen Standzeiten.” Mit
dem neuen TD4N unterstreicht MMC Hita-
chi Tool seinen Status als Technologiepart-
ner des Werkzeug- und Formenbaus. Die
effiziente Einbindung des Zerspanungs-
werkzeugs in den Produktionsprozess ist
ein integraler Bestandteil des Fertigungs-
konzepts Production50 von MMC Hitachi
Tool. ,Durch den Einsatz hochentwickelter
Werkzeuge mit neuen Fertigungsstrategien
lassen sich Werkzeuge und Formen schnel-
ler und damit effizienter produzieren”, fasst
Jorn Mackensen von Astfeld zusammen.

www.mmc-hitachitool-eu.com

X-technik

Die spezielle Schneidengeometrie der Wen-
deschneidplatten des TD4N sorgt fur einen
Spanbruch und minimiert unerwiinschtes
Restmaterial fur Folgeoperationen.

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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Schneidstoffserie fur Eisengusswerkstoffe

Mapal bietet ein breites Portfolio an 1SO-
Werkzeugen fiir die Frasbearbeitung an.
Speziell zum Frésen von Eisengusswerk-
stoffen wurde eine neue Schneidstoffserie
entwickelt, die die komplette Bandbreite an
Eisengusswerkstoffen — GJL, GJV und GJS
— abdeckt.

Die Schneidstoffserie basiert auf
neu entwickelten Hartmetallsubst-
raten. Die Gefiige der Hartmetalle
wurden dabei so modelliert, dass
sie jeweils ein optimales Verhaltnis
zwischen Zahigkeit und Verschleif3-
bestandigkeit mit sich bringen. Die
Schneidstoffserie  beinhaltet drei
PVD-beschichtete Hartmetalle und
zweil CVD-beschichtete Sorten. Die
PVD-Beschichtung besteht aus ei-
nem optimierten TiAICrN mit feinster
Strukturierung des Schichtaufbaus,
wodurch ein optimales Verhaltnis
zwischen Zahigkeit und Harte/Ver-
schleilbestandigkeit entsteht. Die
CVD-Beschichtung basiert auf einem
MT-TiCN mit alpha-Al203-Decklage.
Diese Schichtkombination bringt ne-
ben hoher VerschleiRbestandigkeit
eine gute Temperaturbestandigkeit
mit sich.

Optimaler Spanabfluss

Sowohl fiir die PVD-Beschichtung als
auch fur die CVD-Beschichtung wur-
de eine spezielle Nachbehandlung
entwickelt, die fiir eine glatte Oberfla-
che sorgt und somit einen optimalen
Spanabfluss gewahrleistet. Dadurch
wird der tribochemische Verschleifl
auf ein Minimum reduziert. Bei der
CVD-Beschichtung wird durch die
Nachbehandlung zuséatzlich der Ei-
genspannungszustand der Schicht
gezielt eingestellt und somit die
Schneidkante stabilisiert beziehungs-
weise die Zahigkeit des Schneid-
stoffs erhoht. Von der Trocken- bis
zur Nassbearbeitung sowie fiir ver-
schiedenste Anwendungsfalle und
Maschinenbedingungen ist somit der
ideale Schneidstoff fir das Frasen
von Eisengusswerkstoffen verfligbar.

www.mapal.com

Mapal hat neue Schneid-
stoffe zum Frasen aller
Gussmaterialien entwickelt.

Hole in One - in Sachen
MaBhaltigkeit.

Bearbeitungszentren mit unerreichter Prazision.

Geht es um die einwandfreie Funktion eines gesamten End-
produkts, machen selbst bei einzelnen Komponenten oft
wenige u den Unterschied. Bearbeitungszentren von Hermle
Uiberzeugen durch ein HochstmaR an mechanischer Prazision,
gepaart mit der Hermle-typischen Genauigkeit aller drei bzw.
flinf Achsen.

Mehr zur Prazision unserer Bearbeitungszentren unter:
hermlel.de

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de
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Das Video zum GARANT
MasterSteel SlotMachine [l (=]

www.zerspanungstechnik.at/
video/126540

Fir Besdumen und Nuten sind
klassische Vierschneider besonders
gut geeignet. Auch andere Fraser
kénnen diese Aufgaben Gbernehmen,
Kordelfraser hinterlassen jedoch eine

nicht so glatte Oberflache.

Fur jede Anwendung
das richtige VWerkzeug

Durch den Einsatz moderner Hochleistungsfraser konnen industrielle Fertigungsbe-
triebe zusatzliche Produktivitatsgewinne erzielen. Darum hat die Hoffmann Group ihre
Fraser aus der Produkiserie GARANT MasterSteel fiir die Bewéltigung verschieden-
ster Zerspanungsaufgaben ausgelegt. Dazu zahlen neben dem Besdaumen und dem
Frasen von Nuten und Rampen das Helixfrasen und sogar das Bohren. Die Auswahl
des richtigen Werkzeugs sollte sich deshalb nach der konkreten Anwendung richten.

Moderne Hochleistungsfraser verbinden
hohe Schnittdaten mit langen Standzei-
ten und konnen damit zur Steigerung der
Produktivitat von Fertigungsprozessen so-
wie zu einer ginstigeren Kostenstruktur
beitragen — bei der Werkzeugauswahl gilt
es jedoch bestimmte Faktoren zu beriick-
sichtigen.

Besaumen und Nuten

Fiir Anwender, die in erster Linie Werkstii-
cke besaumen und Nuten frasen miissen
und dabei Universalmaschinen mit Werk-
zeugwechsler einsetzen, sind klassische
Schruppfraser mit vier Schneiden das Mit-
tel der Wahl. Diese konnen teilweise auch
Aufgaben iibernehmen, fiir die ansonsten
ein Wendeschneidplattenwerkzeug prade-
stiniert ist — beispielsweise das Planfrasen.
Der Einsatz eines HPC-Frasers kann hier

Werkzeugwechsel ersparen und somit
Nebenzeiten senken. Ein Beispiel aus der
Praxis hat gezeigt, dass mit einem HPC-
Fraser GARANT MasterSteel bei der Be-
arbeitung einer Schweikonstruktion aus
allgemeinem Baustahl eine Zeitersparnis
pro Bauteil von 4,5 Minuten im Vergleich
zu einem Wendeplattenwerkzeug erzielt
werden konnte.

Frisen von Vollnuten

Fir das Frasen tiefer Vollnuten mit mehr
als 1xD sowie die Bearbeitung graziler
Bauteile ist ein Kordelschruppfriaser das
richtige Werkzeug. Aufgrund des Kordel-
profils erzeugen diese HPC-Fraser we-
niger Schnittdruck und setzen dadurch
das Bauteil weniger Belastungen aus.
Ein weiterer Vorteil sind besonders kur-
ze Spane, die sich deutlich einfacher ab-

fithren lassen. Will ein Betrieb zusétzlich
die Prozesseffizienz steigern, sollte er auf
Werkzeuge mit einer hoheren Anzahl von
Zahnen zurtuckgreifen. Fraser mit finf
Zahnen haben sich als besonders effizient
erwiesen, wenn der Vorschub pro Zahn
wahrend des Fertigungsprozesses gleich
bleiben kann. Diese Werkzeuge schaffen
dann im Vergleich zum Vierschneider 25
Prozent mehr Vorschub. Im Vergleich zum
Sechsschneider weisen sie eine bessere
Spanabfuhr auf.

Rampen, Helix-Frasen und Bohren

Bei der Bearbeitung von Werkstiicken ist
oftmals das Herausarbeiten von Taschen
notwendig. Das Eintauchen in das Mate-
rial kann mittels Rampen, Helix-Frasen
oder Bohren erfolgen. Bei diesen Opera-
tionen stofen klassische HPC-Fraser mit
vier Schneiden allerdings oftmals an ihre
Grenzen. Die Griinde dafiir liegen auf der
Hand: Insbesondere beim Rampen, Boh-
ren und Helixfrisen miissen die Spine
besonders effizient und schnell nach oben
abgefithrt werden. Aus diesem Grund
sind moglichst grole Spannuten an der
Stirnschneide notwendig. Bei Vierschnei-
dern ist die GroRe der Spannuten konst-



ruktionsbedingt starker begrenzt als bei
Dreischeidern. Die Hoffmann Group hat
deshalb eigens fiir diese Anwendungsfalle
einen Spezialfraser mit nur drei Schneiden
entwickelt. Fiir eine effiziente Spanabfuhr,
die insbesondere beim Rampen notwen-
dig ist, wurde zusatzlich eine einem Boh-
rer ahnliche Ausspitzung entwickelt und
in Richtung Schaft zurlickverlegt. Dadurch
entsteht geniigend Raum, um das abge-
tragene Material prozesssicher aus der
Wirkzone abzutransportieren.

Schruppen und Schlichten

Eine zusatzliche Zeitersparnis kann man
auBerdem dann erzielen, wenn durch den
Einsatz eines passenderen Werkzeugs ein
kompletter Arbeitsschritt entfallen kann.
Moderne HPC-Fréser hinterlassen in eini-
gen Fillen eine so glatte Oberflache, dass
der erforderliche Schlichtschnitt nicht
mehr notwendig ist. Erfahrungen mit dem
neuen dreischneidigen Hochleistungsfra-
ser aus der Produktserie GARANT Master
Steel haben beispielsweise gezeigt, dass
bei der Bearbeitung eines fragilen Kun-
denbauteils aus Stahl 16MnCr5 die sonst
vorkommenden Rattermarken nicht ent-
stehen, der Schlichtschnitt ist daher nicht
mehr notwendig. Bei Bauteilen, die mit
neuen Verfahren wie der Additiven Ferti-
gung (3D-Druck) oder mit modernen Ver-
fahren zur Gussteileproduktion (Near Net
Shape) hergestellt werden, kann hingegen

Fur Helixfrasen
und Bohren
bedarf es

einer beson-
ders effizienten
Spanabfuhr und
einer bohrer-

ahnlichen Fra-
serspitze. Einige
Werkzeuge von
diesem Typus
kénnen als Uni-
versalwerkzeug
fur smtliche
Fras-Disziplinen
verwendet
werden.

immer ofter der Schruppvorgang entfal-
len. Fiir die finale Oberflichenbearbeitung
von Funktionsflichen bedarf es lediglich
eines Schlichtschnitts, der sich beson-
ders effizient mit einem siebenschneidi-
gen HPC-Schlichtfraser ausfithren lasst.
Bei gleichbleibendem Vorschub pro Zahn
schafft ein Siebenschneider im Vergleich
zu einem klassischen Sechsschneider
rund 17 Prozent mehr Vorschub.

Fazit

Qualitatsunterschiede gibt es bei HPC-
Frasern hinsichtlich der Geometrien, der
Beschichtungen, des Hartmetallsubstrats
und der Kantenpraparation. Diese Merk-
male wirken sich auf die Standzeiten und
die allgemeine Leistungsfahigkeit aus. Die

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Video zum GARANT
MasterSteel PickPocket El E

www.zerspanungstechnik.at/
video/131078

schlussendliche Werkzeugauswahl sollte
sich immer an der Zerspanungsaufgabe
orientieren. Dabei spielen konstruktive
Merkmale wie die Anzahl der Schneiden
und die Gestaltung der Stirnschneide eine
wichtige Rolle.

Durch die Verbesserung der Schnittda-
ten und den Wegfall von Werkzeugwech-
seln und Arbeitsschritten lassen sich die
Haupt- und Nebenzeiten verkiirzen und
die Produktivitat steigern. Die HPC-Fraser
der Serie MasterSteel stehen in verschie-
denen Langen, Radien und teilweise auch
als Untermal zur Verfiigung und bieten
dadurch das optimale Werkzeug fiir jede
Zerspanungsaufgabe.

Bl www.hoffmann-group.com

GARANT MasterSteel PickPocket.

GARANT MasterSteel (4-Schneider).

GARANT MasterSteel SlotMachine.

Blaser.

SWISSLUBE

liquidtool”

FLUSSIGES WERKZEUG

Blaser. J

-

Wenn der Kihlschmierstoff zum flissigen Werkzeug wird.

Der Kuhlschmierstoff,-‘der ihre Produktivitét, Wirtschaftlichkeit uhd
Bearbeitungsqualitat optimiert.

Blaser Swisslube AG CH-3415 Hasle-Riegsau Tel. +41 34 460 01 01

contact@blaser.com www.blaser.com
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Emuge Speedsynchro® Modular ist eine Werkzeugaufnahme
fur Gewindebohrer und Gewindeformer, welche Gber ein
integriertes Ubersetzungsgetriebe verfugt.

Erhohte Energieeffizienz
bei der Gewindeherstellung

Bei Grob werden MaBnahmenpakte zur Energieeffizienz von Werkzeugmaschinen angeboten, die den Bediirfnissen der
Kunden angepasst sind und neben der Effizienz auch der Wirtschaftlichkeit Rechnung tragen. Gerade im Systemgeschaft
lassen sich dadurch Einsparungen erzielen, da die Einfliisse und Randbedingungen klar abgegrenzt sind. Zudem spielt
die Prozess- und Taktzeitoptimierung im Systemmaschinenbereich bei hohen LosgroBen eine groBe Rolle, z. B. bei
Gewinden fiir den automobilen Antriebsstrang. Die von Emuge hierzu konzipierte Losung, die von Grob bereits erfolgreich
in Werkzeugmaschinen verbaut wurde, ist nun unter dem Namen Speedsynchro® Modular am Markt erhéltlich.

Bei Speedsynchro Modular handelt es
sich um eine Werkzeugaufnahme fiir
Gewindebohrer und Gewindeformer.

Als Besonderheit kombiniert diese ein o
integriertes Ubersetzungsgetriebe ins 8%
Schnelle und einen patentierten Mini- z —
mallangenausgleich zur Reduzierung von
Axialkraften bei der Gewindebearbei- =
tung. Der Speedsynchro Modular ist fiir 1
Anwendungen mit Nass- und Minimal- B syt
mengenschmierung konzipiert. Entspre- B Sneedsyncheo® Moduda
chende Einstellschrauben fiir innen- und ol—— e S -
2000 A0 £000 ROOH

aullenzentrierte Gewindewerkzeuge und
passende HSK-Ubergabeelemente er-

moglichen eine flexible Anpassung an die  yegrgieich der Taktzeiteinsparung in Abhangigkeit von der Gewindewerkzeugdrehzahl mit
Einsatzbedingungen in der Produktion. und ohne Einsatz des Speedsynchro® Modular.

Zeitvergleich bed der Herstellung von 15 Gewinden ME

Dvedush| Gewindewerkzeug [rmibn=E { i)

24 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



Das Video zu Speed-
synchro® Modular

www.zerspanungstechnik.at/
video/108283

Die Prozess- und Taktzeitoptimierung spielt

im Systemmaschinenbereich bei hohen Los-
gréBen eine groBe Rolle, z. B. bei Gewinden
fiir den automobilen Antriebsstrang. Die von
Emuge hierzu konzipierte L6sung wurde von
Grob bereits erfolgreich in Werkzeugmaschi-
nen verbaut. Im Bild eine Grob G320.

Mit dem Speedsynchro Modular werden
drei wichtige Ziele bei der Gewindebe-
arbeitung ermoglicht: Reduzierung der
Bearbeitungszeit, des Energieverbrauchs
sowie der Axialkrdfte an den Gewinde-
werkzeugflanken.

Reduzierung der Bearbeitungszeit

Die Speedsynchro Modular Gewinde-
werkzeugaufnahme wird zur Herstellung

Vergleich der Leistungsaufnahme bei dar Herstellung sines Gewindes ME

]

Lotstangsauinabme

von Gewinden im sogenannten Syn-
chronzyklus verwendet. Der Synchronzy-
klus bedeutet, dass die Spindeldrehbewe-
gung und die Spindelvorschubbewegung
hochgenau aufeinander abgestimmt
sind. Die Abstimmung der beiden Bewe-
gungen erfolgt permanent durch einen
Regelkreis der Maschinensteuerung. Mo-
derne Werkzeugmaschinen sind aber bei
der Gewindeherstellung im Regelungs-
verhalten durch Spindelvorschub und

Energiever-
brauch bei der
Erstellung ei-
nes M6 Gewin-
des mit und
ohne Einsatz
des Speedsyn-
chro® Modular.

st [5]

B smetee

Taktzolteirspaning LR che o

Dvebunhd Gewandewerzseg 4000 min-!
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-drehzahl begrenzt. Ab einer bestimmten
Drehzahl, die abhidngig von der Maschi-
nenausfithrung ist, wird die tatsdchlich
programmierte  Schnittgeschwindigkeit
vom Gewindewerkzeug nicht mehr er-
reicht. Dieses Manko lasst sich mit dem
Speedsynchro Modular l6sen. Zum ei-
nen ermoglicht es die gewiinschte hohe
Schnittgeschwindigkeit des Werkzeugs
durch die Ubersetzung ins Schnelle. Zum
anderen kann die Maschinenspindel in
jenem unkritischen Drehzahlbereich be-
trieben werden, in dem das Regelungs-
verhalten des Synchronzyklus noch per-
fekt funktioniert. Dadurch ergibt sich
eine Taktzeitreduzierung des Gewinde-
prozesses.

Die Taktzeiteinsparung ist abhangig von
der moglichen Schnittgeschwindigkeit
des Gewindewerkzeuges unter den vor-
handenen Einsatzbedingungen. Fiir die
Bearbeitung von 15 Gewinden M6 wer-
den bei einer Werkzeugdrehzahl von
4.000 U/min beispielsweise 33 % an
Taktzeit im Vergleich zur Bearbeitung
mit der reinen synchronen Bearbeitung
eingespart. Ermoglicht wird dies, indem
die Spindeldrehzahl um den Faktor =

MES-Software

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

MES fur eine Industrie 4.0 Lieferkette

JUnser Ziel bei der Einfuhrung einer MES-Losung war eine schnellere und flexiblere Ferti-

Niels Kreutztrager, Betriebsleiter, HEGGEMANN AG

HEGGEMANN

0O O O o o o

.
\3 WWW.proxia.com

PROXIA

gungsplanung auf Basis aussagekraftiger MES-Stammdaten - flr eine schlankere Produktion.
Mit PROXIA MES sind wir durch die erhebliche Reduktion und Vereinfachung der
Systeme einer durchgangigen Lieferkette im Sinne von Industrie 4.0 schon sehr nahe!’

DK info@proxia.com

The MES Company

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

<, +49809223230
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Vergleich der Axialkraft beim Formen cines Gewindes MB

M

Auinlkratt

1

Zell 5]

B smoh
B spescsyncho® Modular

Drutuzahl Gowindawarkzaug 4000 mimr!

Geringere Axialkréfte durch den Minimalldngenausgleich des Speedsynchro® Modular.

Prozentuale Takizeiteinsparung, Energieeinspaning und Axialkraftreduzierung bei der Herstellung eines Gewindes MG
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W symchro

Spepdsynchie® Modular
B Taktreit
- Lsistungsautnahma
B Asiskran

Drehzahl Gawind swarkzeug H000 min-

Einsparungen bei einer Werkzeugdrehzahl von 4.000 U/min.

4,412 des Ubersetzungsgetriebes redu-
ziert wird und der Vorschub pro Um-
drehung der Maschinenspindel um den
Faktor 4,412 multipliziert wird. Welche
Einsparung durch den Speedsynchro
Modular mit einem vorhandenen Bear-
beitungszentrum erzielt wird, kann durch
eine einfache Simulation des Bearbei-
tungsprozesses mit den oben beschrie-
benen Veranderungen der Drehzahl- und
Vorschubparameter im CNC-Programm
durchgefiihrt werden. Fiir die Simulation
ist die Speedsynchro Modular Werkzeug-
aufnahme nicht erforderlich.

Reduzierung des Energieverbrauchs

Fir den Energieverbrauch bei der Ge-
windeherstellung ist im Wesentlichen
die notwendige Drehzahl der Maschi-
nenspindel ausschlaggebend. Mit zuneh-
mender Drehzahl spielt das erforderliche
Drehmoment zur eigentlichen Gewinde-
herstellung kaum mehr eine Rolle. Die
Energieeinsparung ist also praktisch un-
abhangig von der zu bearbeitenden Ge-
windegrofe und wird fast ausschlieflich
von der erforderlichen Spindeldrehzahl

bestimmt. Der Hauptenergieverbrauch
erfolgt dabei in den Beschleunigungs-
und Abbremsvorgangen der Maschinen-
spindel. Zusammen mit der Reduzierung
des Energieverbrauchs aufgrund der um
33 % kiirzeren Bearbeitungszeit ergibt
sich fiir das Bearbeitungszentrum somit
eine Energieeinsparung, wobei die ge-
samte Produktivitatssteigerung noch ho-
her zu beziffern ist.

Reduzierung der Axialkrafte
an den Gewindewerkzeugflanken

Bei der synchronen Gewindebearbeitung
mit starren Werkzeughaltern entstehen
Axialkafte, die sich negativ auf die Ge-
windequalitat und die Standzeit der Ge-
windewerkzeuge auswirken. Ursachen
konnen unter anderem Regelungspro-
zesse, Steigungstoleranzen des Gewin-
dewerkzeuges und Temperaturgidnge
am Werkzeug sein. Zur Verringerung
der Axialkrafte bei der Gewindebearbei-
tung ist Speedsynchro Modular mit dem
patentierten Softsynchro Minimallange-
nausgleich ausgestattet. Dieser dampft
die Axialkrafte zwischen Synchronspin-

del und Gewindewerkzeug in Zug- und
Druckrichtung und reduziert diese auf
ein Minimum. Der daraus resultierende
geringere Werkzeugverschleif und die
damit verbundene hohere Werkzeug-
standzeit stellen einen weiteren Beitrag
zur Ressourcenschonung und Verlange-
rung der Maschinenlaufzeit dar.

Energieeffizienz als
wesentliches Projekiziel

Werkzeugmaschinen im Premiumbereich
haben beziiglich Energieeffizienz bereits
ein hervorragendes Niveau erreicht. Die
Ubersetzung von Speedsynchro macht es
nun moglich, die Maschinendynamik zu
vervielfachen. Bereits bei einem Uberset-
zungsverhaltnis von 2:1 halbiert sich die
Zeit fiir das Gewindeschneiden /-formen
und das Ausfahren aus der Bohrung. Da
bei einem Bearbeitungszentrum die be-
notigte Leistung fiir das Gewindeschnei-
den mit und ohne Speedsynchro keinen
messbaren Unterschied zeigt, kann man
von einer anndhernden Halbierung des
Verbrauchs ausgehen.

Um das zu préazisieren, wird ein kurzes
Beispiel herangezogen, bei dem auch
die Nebenzeiten beriicksichtigt werden,
um ein aussagekraftiges Bild zu zeich-
nen: Fiir die Bearbeitung von zwolf me-
trischen Gewinden (M6) ergibt sich eine
Bearbeitungszeit von 27 Sekunden. Mit
Speedsynchro kann das gleiche Ergebnis
in 22 Sekunden erreicht werden. Das ist
eine effektive Einsparung von 20 %, die
sich fiir das Bearbeitungszentrum ergibt.
Das bedeutet eine jahrliche Einsparung
von ca. EUR 1.000,- oder eine CO,-Ein-
sparung von 600 kg/Jahr.

Energieeffizienz ist ein strategisches
Thema der Grob-Gruppe und in den
letzten Jahren immer mehr in den Fokus
der Kunden geriickt. Angaben zum Ener-
gieverbrauch sind mittlerweile genauso
wichtig wie die typischen Leistungskenn-
werte einer Maschine. Daher wird auch
weiterhin nach Losungen mit Partnern
geforscht, um die Bearbeitungsprozesse
und die Energieeffizienz von Werkzeug-
maschinen weiter zu optimieren.

B www.emuge-franken.at
B www.grob.de



INnNovatives Frassystem
zum Verzahnungsfrasen

Die Paul Horn GmbH, in Osterreich vertreten durch Wedco, hat ein neues
Fraswerkzeug zur Herstellung von Zyklo-Palloid-Verzahnungen nach Klin-
gelnberg entwickelt. Zur Anwendung kommt das Frassystem M279 bei
Kleinserien und Einzelteilen. Die Schnittaufteilung des zwdlfschneidigen
Werkzeugs ermdglicht ein hohes Spanvolumen bei geringem Schnittdruck.

Zeitoptimierung und mindestens 20 Prozent schneller als beste-
hende Verfahren mit Vollhartmetallwerkzeugen, robustes Werk-
zeug mit Wendeschneidplatten fiir den Vollschnitt auf Fras- und
Drehmaschinen sowie geeignet fir die Finf-Achs-Simultan-
Frasbearbeitung mit der DMG MORI gearMILL® - das waren die
Anforderungen bei er Entwicklung des neuen Verzahnungsfras-
systems von DMG MORL

Diese Aufgabe 16ste Horn mit der Entwicklung eines neuen und
innovativen Konzeptes: Vier stirnseitig verschraubte Wende-
schneidplatten des Typs S279 mit einem Eckenradius von 2,0
mm und acht tangential verschraubte Schneidplatten des Typs
409 ergeben eine zielgerichtete Symbiose mit stabilen Platten-
sitzen. Durch die Uberlagerung der Schneidreihen zueinander
ermoglicht das System hohe Schnitttiefen. Den Werkzeuggrund-
korper mit zielgerichteter Innenkiihlung legte Horn als Aufsteck-
fraser nach DIN 8030 A mit 100 mm Schneidkreisdurchmesser
aus. Durch die Testdurchlaufe bei DMG MORI in Pfronten und
die Anpassungen der Schnittdaten ist mit dem Fraswerkzeug
eine konvexe und konkave Zerspanung von Zahnflanken im
Funf-Achs-Simultanbetrieb moglich. Der Spiralwinkel kann zwi-
schen 0° und 90° liegen. Das Modul kann nahezu kontinuierlich
gewahlt werden. Als Versuchswerkstiick diente ein Tellerrad aus
17CrNiMo6 mit Modul 7,6. Die Zyklo-Palloid-Verzahnung nach
Klingelnberg wurde mit vc = 250 m/min und vf = 650 mm/min im
Vollschnitt und die Zahnflanken mit vf 2.000 mm/min gefertigt.

T ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Hohe Schnitttiefen durch die Uber-
lagerung der einzelnen Schneid-
kanten. Das System M279 von
Horn ermdglicht die Fertigung von
konvexen und konkaven Zahnflan-
ken im FUnf-Achs-Simultanbetrieb.

Prézision und Zeitoptimierung

Das Prinzip des Frassystems M279 ist die konstruktive Basis
fiir weitere ModulgroRen zur Werkzeugsystemerweiterung. Das
Fraswerkzeug iiberzeugt nicht nur durch die Schneidplatten des
Typs S279 und R/L 409 und deren stabilen Plattensitzen, son-
dern auch durch seine hohe Prazision und die Zeitoptimierung
bei der Einzel- und Kleinserienfertigung. Mit der Entwicklung
des Frasers M279 erweitert Horn sein Portfolio zur Herstellung
von Verzahnungen im Modulbereich 0,5 bis 30. Neben den
DS-Vollhartmetallfrasern und dem Wechselkopfsystem DG zur
Schlichtbearbeitung von Zahnflanken bietet Horn auch mit dem
Hochvorschubsystem DAH Losungen zur Schruppbearbeitung.
Daruiber hinaus kommen, je nach Anwendungsfall, Werkzeuglo-
sungen zum Verzahnungsstoen von Innen- und AuRenverzah-
nungen zum Einsatz.

7 www.phorn.de
7 www.wedco.at

PROFITOOL

A-6500 Landeck
BruggfeldstraBe 9
Tel.: +43 5442-63853
office@profitool.at
www.profitool.at

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Prazisionswerkzeuge

Wir fertigen nach Kundenwunsch SONDERWERKZEUGE fir die Bohr-, Frés- und Drehbearbeitung. Moderne
Anlagen und innovative Produktionstechniken erméglichen héchste Qualitét bei kurzen Lieferzeiten. Abdeckung
des gesamten Spektrums aus einer Hand: VHM / HSS / CBN / PKD / CVD - Bohr-/Fras-/Sonderwerkzeuge und
Wendeplatten. Trégerkdrper mit Kassetten etc.
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M2: Austenitisch — Ferritisch

M1: Austenitisch

P1: Ferritisch Martensitisch

Spezial-Geometrie

zur Gewindeherstellung

Das F+E-Team von Schumacher Precision Tools, in Osterreich vertreten durch Metall Kofler, hat die Entwicklung eines
neuen Gewindewerkzeugs zur Zerspanung von anspruchsvollen rostfreien Materialien abgeschlossen. Das Projekt
beinhaltete die Definition eines Anforderungsprofils, die Konstruktion und Simulation neuer digitaler Geometrien sowie
die Tests der physischen Prototypen in unterschiedlichsten Fertigungsumfeldern.

Auf Basis einer Analyse der hiufigsten Herausforderungen
bei der Zerspanung rostfreier Stihle hat das Schumacher
F+E-Team ein Anforderungsprofil fiir eine neue Geometrie
erarbeitet. Unter Einbindung einer technischen Universitat
und Ruckgriff auf die Module ToolDesign und ToolSimulati-
on wurden folgende Charakteristika definiert: Prozesssicher-
heit bis zu definiertem Standzeitende, Verschleifwiderstand
des Werkzeugs, Standzeiterhohung in Werkstoffen der ISO-
Materialgruppen M1 und M2, Erhohung der Bearbeitungs-
geschwindigkeit sowie Vermeidung von Spanklemmen und
iiberproportional ansteigendem Drehmoment.

In dem 18-monatigen Entwicklungsprojekt POLAR wurde die
bisherige Geometrie fir rostfreie Materialien komplett tiberar-
beitet und in allen Werkzeugparametern auf die Zielbedingun-
gen eingestellt. Die bisherige INOX-Geometrie bleibt beste-
hen, es ist jedoch ein neues Werkzeug fiir die Serienfertigung
in anspruchsvollen Werkstoffen entstanden.

Projektverlauf

Die erste Projektphase ist ausschlieBlich digital durchgefiihrt
worden. Neue Geometrievarianten sind auf Basis des An-
forderungsprofils und der praktischen Erfahrungen mit den
Zielwerkstoffen in ToolDesign konstruiert worden. Uber das
Simulationsverfahren aus ToolSimulation konnte jede dieser
Varianten zundchst im digitalen Werkstiick (Werkstoffe aus
Gruppe M 1 und M 2) getestet werden.

Nach Auswertung der Ergebnisse und Identifikation der er-
folgreichsten neuen Geometrie-Varianten wurde die Muster-
fertigung begonnen. In Langzeittests konnte die jeweils tat-
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sachliche Leistungsfahigkeit der neuen Geometrieentwiirfe
auf die Zielsetzungen des Projektes {iberpriift werden. Nach
Abschluss der Testserien und finaler Auswahl einer Geometrie
sind selektive Endkunden definiert worden, die POLAR unter
Echtbedingungen intensiv getestet haben.

Eigenschaften von POLAR

Die in PM-Substrat ausgefiihrten POLAR-Werkzeuge verfiigen
iiber eine neue Schnitt-/Freiwinkel-Geometrie, eine besondere
Konizitat des Fiithrungsteils sowie eine verdnderte Nutausfiih-
rung zur verbesserten Span-Beherrschung. Die Standard-Aus-
fihrung ist mit einer harten PVD-Beschichtung (Variante von
TiCN) versehen, die Grundlochausfiihrung dartber hinaus mit
45°-Spiralisierung und verlangertem Nutauslauf.

H www.schumachertool.de
B www.mkofler.at

Mit POLAR hat Schumacher Precision Tools ein neues Gewinde-
werkzeug zur Zerspanung von anspruchsvollen rostfreien Materialien
entwickelt (ISO-Gruppen M 1 und M 2).
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Komfort, Qualitat und Produktivitat in der Gussteilebearbeitung erhéht:

Bohrprozess
autr hochstem Niveau

Im direkten Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in Osteuropa und Indien bearbei-
tet high-tech-metals Gussteile in kleinen und mittelgroBen Serien. Zwei Fliegen
mit einer Klappe erwischte der Auftragsfertiger bei Prozessstabilitat und Produk-
tivitdt durch Einfilhrung des innovativen Wechselkopfbohrsystem CHAMIQDRILL
von Iscar fiir die Herstellung von Bohrungen gréBeren Durchmessers. Auch sonst
leistet die Produktivitatsverbesserung durch Umstellung der Gussteilebearbeitung
auf Werkzeuge von Iscar einen erheblichen Beitrag zur Konkurrenzfahigkeit des

Tiroler Unternehmens.

Autor: Ing. Peter Kemptner / x-technik

Sonderbauteile aus Gusseisen oder
hochlegierten Werkzeugstahlen fiir den
Offshore- und Engeriebereich fertigt die
high-tech-metals Handels- & Fertigungs-
GmbH in Serien von wenigen Stiick bis
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einigen hundert Einheiten. Die GroRe
der Teile, Werkzeuge und Spannvor-
richtungen, die das Werk in Kirchbichl
verlassen, reicht von DIN A4 bis zu fiinf
Tonnen Stiickgewicht. Zum Geschaft

X-technik

des 1998 als Handelsbetrieb gegriinde-
ten Unternehmens mit 15 Mitarbeitern
gehort auch das Nachbearbeiten von
Schweillkonstruktionen. Das Tiroler Un-
ternehmen bietet seinen Kunden ein
Vollservice-Angebot. Dieses reicht von
der Materialbeschaffung bis zum Fini-
shen einschlieflich Oberflachen, Warme-
behandlungen und dem abschlieBenden
dokumentierten Vermessen auf einer
Zeiss-GroBmessmaschine.

Fertigung im globalen Wettbewerb

,Wir haben uns auf die Bearbeitung nicht
zu kleiner und vor allem hochgenauer, zu-
meist komplexer Bauteile spezialisiert”,
definiert Griinder und Geschéftsfiihrer
Karl Raich das Teilespektrum, mit dessen

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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Das Video zum
CHAMIQDRILL

www.zerspanungstechnik.at/
video/127241

links Mit dem CHAMIQDRILL & 37 mm in

3xD Ausfiihrung konnte high-tech-metals die
Schnittgeschwindigkeit von 79 auf 135 m/min.
erhéhen und die Produktivitidt um 17 % steigern.

oben Die einzigartige selbstzentrierende Geo-
metrie mit konkaven Schnittkanten ermdglicht
das Setzen von Bohrungen bis zu 8xD ohne
Vorbohren.

wirtschaftlicher Fertigung sein Betrieb
den Produktionsstandort Osterreich hoch
halt. ,Wir bearbeiten beispielsweise mo-
natlich rund 1.000 Stiick Stiitzringe fiir
Gasmotoren aus Sphdroguss GGG50 im
Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in
Osteuropa und Indien.” Bevor die Teile auf
Dichtheit gepruft werden, erfolgt in meh-

www.zerspanungstechnik.com

reren Aufspannungen eine allseitige Bear-
beitung durch Frasen und Bohren. Dabei
erhalt das ca. 80 mm starke Werkstiick
unter anderem vier Durchgangsbohrun-
gen mit 23 mm Durchmesser und zwei mit
37 mm. ,,Am Produktionsprozess war kein
Optimierungspotenzial mehr zu finden,
um dem Wettbewerbsdruck besser zu be-
gegnen”, sagt Karl Raich. ,,Wir verfolgten
daher sehr aufmerksam Entwicklungen
und Neuheiten im Werkzeugsektor.”

Schnittige Verfahrensheschleuniger

Auf die richtige Fahrte gebracht hat high-
tech-metals ein langjahriger Partner im
Werkzeugbereich. Das Unternehmen

Mit dem CHAMIQDRILL von Iscar konnten wir
die Produktivitat bei der Bohrungsbearbeitung
wesentlich erhdhen und so unsere Wettbewerbs-
fahigkeit nochmals steigern. In Summe ist Iscar ein
hervorragender Partner, wenn es um die Wirt-
schaftlichkeit in der Zerspanung geht.

Karl Raich, Geschéftsfiihrender Gesellschafter,
high-tech-metals

hatte bereits in der Vergangenheit Iscar-
Werkzeuge eingesetzt und deren Starken
insbesondere bei der Bearbeitung von
Gussteilen kennen und schétzen gelernt.
Beim Werkzeug fiir die Frasbearbeitung
der Stiitzringe handelt es sich um ein
Iscar Tangentialfrassystem mit 80 mm
Durchmesser.

Fir die kleineren Bohrungen stellte high-
tech-metals auf das Wechselkopfbohrsys-
tem SUMOCHAM von Iscar um, genauer
auf den SUMOCHAM 5xD Wechselkopf-
bohrer @ 23 mm mit Bohrkopf ICK 230
und dem TiAIN PVD-beschichteten
Schneidstoff IC908. ,Bei gleichem Vor-
schub konnten wir damit die Schnittge-
schwindigkeit um 33 % von 105 auf 140
m/min erhohen und damit um 19 % pro-
duktiver werden”, freut sich Karl Raich
iiber eine bemerkenswerte Performance-
steigerung und er erganzt: ,,Zudem sorgt
das schraubenlose Bohrkopf-Klemmsys-
tem fur eine einfache und sichere Hand-
habung praktisch ohne Riistzeiten.” Mo-
natlich setzt high-tech-metals so 2.900
Bohrungen mit hochster Genauigkeit und
exzellenter Oberflaichengiite um. >
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oben Gussteile wie diese Stitzringe fiir
Gasmotoren bearbeitet high-tech-metals
im Wettbewerb mit Fertigungsbetrieben in
Osteuropa und Indien.

rechts Neben der Einhaltung von Form-
und Lagetoleranzen wurde auch die
Oberflachenqualitét verbessert.

GroBe Durchmesser ohne Vorbohren

Auch fiir die Problematik der groReren
Bohrungen konnte Iscar eine passende
Losung liefern. Das 2016 vorgestellte,
innovative Wechselkopfbohrsystem CHA-
MIQDRILL ist fiir Bohrdurchmesser von
33 bis 40 mm in 0,5 mm Abstufung erhalt-
lich. ,Seine einzigartige selbstzentrieren-
de Geometrie mit konkaven Schnittkanten
ermoglicht das Setzen von Bohrungen bis
zu 8xD ohne Vorbohren”, erldutert Mario
Bliem, Iscar-AulRendienstmitarbeiter fiir
Tirol und Vorarlberg. ,Das reduziert so-
wohl die Anzahl der benétigten Werkzeu-
ge als auch die Bearbeitungszeit.”

Die Verkiirzung der Bearbeitungszeit war
letztens fiir high-tech-metals das aus-
schlaggebende Kriterium. Das Unterneh-
men schaffte es mit dem CHAMIQDRILL
@ 37 mm in 3xD Ausfihrung, die Schnitt-
geschwindigkeit beim Setzen der 83 mm
tiefen Bohrungen in die Stiitzringe von
79 auf 135 m/min zu erhohen und damit
die Produktivitit um 17 % zu steigern.
,Um solche Verbesserungen zu erzielen,
genugt es nicht, den Bohrer einfach ein-
zuspannen und zu bearbeiten”, weil Ersin

Mario Bliem
(links) im
Gesprach
mit Karl
Raich Uber
die Vorteile
des Wech-
selkopfbohr-
systems
CHAMI-
QDRILL
von Iscar.

Um solche Verbesserungen wie bei high-tech-
metals zu erzielen, genlgt es nicht, einfach einen
Bohrer einzuspannen und zu bearbeiten. Gemein-
sam mit dem Kunden habben wir die optimalen
Einstellungen ermittelt, die es braucht, um das
Maximum aus dem Werkzeug herauszuholen.

Ersin Canlier, Anwendungstechniker
fiir Westosterreich, Iscar Austria

Canlier, Anwendungstechniker fiir West-
osterreich bei Iscar. ,,Gemeinsam mit dem
Kunden haben wir die optimalen Einstel-
lungen ermittelt, die es braucht, um das
Maximum aus dem Werkzeug herauszu-
holen.”

Komfortgewinn bringt direkten Nutzen

Neben der Zeitersparnis beim Riisten und
in der Bearbeitung bieten die Wechsel-
kopfbohrer der Serie CHAMIQDRILL noch
weitere Vorteile. Die in 1,5xD, 3xD, 5xD
und 8xD Ausfiihrung erhaltlichen Bohr-
korper aus Spezialstahl haben zwei inne-
re Kihlkandle fiir effizientes Kithlen und
Schmieren direkt an der Schneide. Das
Bohrkopf-Klemmsystem sorgt fiir eine pra-
zise Aufnahme der Bohrkopfe aus der Ti-
AIN PVD-beschichteten Schneidstoffsorte
IC908 und garantiert eine einfache und si-
chere Handhabung ohne jegliche Ersatz-
teile. , Die Klemmkraft wird ausschliefSlich
im V-formigen Hartmetallstift aufgebaut
und gewahrleistet im Zusammenspiel mit
den groRen Anschlagflichen eine hervor-
ragende Prozesssicherheit bei unregel-
maRigen Schnittkraften”, geht Canlier ins
Detail. Gemeinsam mit der selbstzentrie-
renden, fiir ISO-P (Stahl) und ISO-K (Guss)
einheitlichen Geometrie der Bohrkopfe er-
moglicht das Toleranzen bis IT8.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



Einen direkten Nutzen zieht high-tech-
metals auch aus den Eigenschaften des
Iscar-Wechselkopfbohrsystems, die auf
den ersten Blick als reine Komforteigen-
schaften erscheinen. So tragt die leichte
Erkennbarkeit des Bohrkopf-Verschlei3es
gemeinsam mit der einfach zu handhaben-
den Bajonettverriegelung zu einer Verbes-
serung der Prozessstabilitat bei. , Mit dem
CHAMIQDRILL konnten wir nicht nur die
Produktivitat im genannten Ausmal§ erho-

Die leichte Er-
kennbarkeit des
Bohrkopf-Ver-
schleiBes tragt
gemeinsam mit
der einfach zu
handhabenden
Bajonettverrie-
gelung zu einer
Verbesserung
der Prozess-
stabilitat bei.

hen und so unsere Wettbewerbsfahigkeit
wesentlich steigern, sondern profitieren
zusatzlich vom einfacheren und sicheren
Handling durch die schraubenlose Fixie-
rung des Bohrkopfes. Dariiber hinaus war
es uns so moglich, die Einhaltung von
Form- und Lagetoleranzen sowie die Ober-
flichenqualitdt nochmals zu verbessern”,
bestatigt Karl Raich abschlieRend.

B www.iscar.at

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Anwender

Die high-tech-metals Handels- und
Fertigungs-GmbH wurde 1998 als
Handelsbetrieb gegrindet und hat
sich seit 2001 auf die Auftragsfertigung
komplexer GroBteile mit erhdhtem Be-
arbeitungsaufwand spezialisiert. Zum
Leistungsspektrum des rund 15 Mitar-
beiter starken Unternehmens gehort ne-
ben der spanabhebenden Bearbeitung
auch die Teilevermessung, die auch als
eigene Dienstleistung angeboten wird.

high-tech-metals Handels- &
Fertigungs-GmbH

Achenstrale 14, A-6322 Kirchbichl
Tel. +43 5332-763-86
www.high-tech-metals.at

Programmerweiterung bei Schachermayer.

URBAN MASCHINENBAU GmbH
CNC-Bearbeitungszentren

Unser neuer Partner entwickelt in der eigenen Produktion
CNC-Bohr- und Fraszentren, die optimal auf die Winsche
der Kunden abgestimmt werden und setzt auf Funktionalitat,
robuste Qualitdt sowie auf hohen technischen Standard in
Konstruktion und Fertigung zu verniinftigen Preisen. |,!I

SCH,

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

www.zerspanungstechnik.com
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Ein Mehrspindelkopf von Romai mit drei
Bohrspindeln verkdrzt die Bearbeitungs-
zeit eines Nadelbrettes mit mehreren
tausend Bohrungen von beispielsweise
elf Stunden auf knapp ein Drittel.

Mehrspindelkopte bearberten
Hightech-Komponenten

Der Einsatz von Mehrspindelképfen hat in der Regel den Zweck, durch
das Ausfithren mehrerer Bearbeitungsoperationen in einem Schritt die
Durchlaufzeiten zu reduzieren. Das war auch fiir Autefa Solutions das Ziel
bei der Bearbeitung sogenannter Nadelbretter. Die Einhaltung der engen
Toleranzen im gesamten Bohrbild der Hightech-Maschinenkomponenten
war allerdings eine enorme Herausforderung, die mit speziell ausgelegten
Mehrspindelkdpfen von Romai erfiillt wurde.

Vernadelungs-Technologien,  respektive
Nadelfilzmaschinen von Autefa Solutions
aus Linz, Brancheninsidern bekannt als die
legendare Textilmaschinenfabrik Dr. Ernst
Fehrer, sind weltweit gefragt. Sie sind flir
die Produktion von Vliesstoffen bestens
geeignet. Darin werden Vliese durch Ver-
nadeln verfestigt. Die dafiir notwendigen,
sogenannten Nadelbretter sind Hightech-
Komponenten, in denen langjdhriges
Know-how steckt, womit Produktqualitat
und Prozesssicherheit gewahrleistet wird.
Je nach Ausfithrung hat ein Nadelbrett zwi-
schen 2.000 und 6.000 Nadeln. Entspre-
chend aufwendig ist deren Fertigung, allein
bis jeweils alle Bohrungen gesetzt sind. Die
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vielen Stunden Bearbeitungszeit, um diese
Anzahl an Bohrungen zu setzten, schreien
geradezu nach dem Einsatz von Mehrspin-
delkopfen. In der Umsetzung haben sich
jedoch schnell Grenzen gezeigt.

Applikationsspezifische Losungen

Die Nadelbretter bestehen aus einer Mag-
nesiumlegierung mit einer speziellen Be-
schichtung und je mehr Bohrungen gleich-
zeitig gesetzt werden, desto hoher steigt
die Temperatur im Bauteil. Dies ist einer-
seits kritisch in Bezug auf die entstehende
Explosionsgefahr, da die Spane wahrend
der Bearbeitung leicht entziindbar sind.

Andererseits wird durch die entstehende
Warmeausdehnung im Bauteil auch die
maximale Anzahl an Spindeln im Mehr-
spindelkopf limitiert, um die engen Tole-
ranzen Uber das gesamte Bohrbild einhal-
ten zu konnen. Einen wesentlichen Anteil
diese Vorgaben zu erfiillen, haben die spe-
ziell fiir diesen Prozess ausgelegten Mehr-
spindelkopfe von Romai. Romai entwickelt
und baut seit iiber 60 Jahren Vorsatzge-
triebe in Form angetriebener Werkzeuge,
Winkelkopfen und Mehrspindelkopfen.
Eine der besonderen Starken des Familien-
unternehmens ist die Umsetzung applikati-
onsspezifischer Losungen. , Die Auslegung
der Mehrspindelkopfe fiir Autefa Solutions
bezog sich im Wesentlichen auf die Anzahl
der Spindeln, die Spindelabstinde sowie
die Adaption mit einer Dreipunktabstiit-
zung in der vorhandenen Werkzeugma-
schine”, erklart Romai-Geschaftsfithrer
Mathias Maier. Ansonsten entsprechen
die Mehrspindelkopfe mit Hochpréazisi-
onsspindellagern, schragverzahnten und
flankengeschliffenen Getriebezahnradern
sowie mit keramikbeschichteten Dichtring-




laufflaichen dem Romai-Standard.
Die Kiihlung der Werkzeuge und
zugleich des Werkstiicks erfolgt
mittels einem speziellen und tem-
perierten Ol, um letztlich auch im
Dauerbetrieb eine moglichst hohe
Temperaturkonstanz zu gewahr-
leisten und die Brandgefahr zu
minimieren.

Begrenzte Spindelanzahl

Trotz aller Prézision der Mehr-
spindelkopfe wurde die Anzahl
der Spindeln darin auf drei be-
grenzt. ,,Obwohl wir mit grofSeren
Spriingen die Bohrungen versetzt
in die Nadelbretter einbringen,
wiirde eine groere Menge Spin-
deln, sprich mehr gleichzeitige
Bohrungen, zu einer hoheren
Warmeausdehnung im Bauteil
fihren und zudem beim Aus-
schwemmen der Spane Probleme
bereiten”, erganzt Peter Wolfes-
berger, der fiir die Betreuung der
Produktionsanlagen zustandige
Facility Manager bei Autefa So-
lutions in Linz. Insgesamt wer-
den zwei Mehrspindelkopfe mit
ausgekliigelten Spindelabstanden

. Anwender

Hinter dem Namen Autefa
Solutions stehen Firmen mit
einer langen Tradition, die
schon seit Jahren erfolg-
reich im Markt aktiv sind.
Dies sind die Firmen Au-
tefa in Friedberg (Bayern),
die Osterreichische Autefa
Solutions  Austria  GmbH,
hervorgegangen aus der
Firma Fehrer in Linz, die ita-
lienischen Firmen FOR und
OCTIR in Biella und Strahm
Hi-Tex in der Schweiz. Mit
zwei Tochtergesellschaften
Autefa Solutions North Ame-
rica und Autefa Solutions
Wuxi (China) ist das Unter-
nehmen auf der ganzen Welt
vertreten. Seit 2011 ist Au-
tefa Solutions Teil der China
Hi Tech Group Cooperation
(CHTC).

H www.autefa.com
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Die Auslegung der Mehrspindelkopfe fur
Autefa Solutions bezog sich im Wesentlichen
auf die Anzahl der Spindeln, die Spindelalbstande
sowie die Adaption mit einer Dreipunktabstutzung
in der vorhandenen Werkzeugmaschine.

Mathias Maier,
Geschaftsfiihrer Romai Robert Maier GmbH

¢

eingesetzt, mit denen nahezu jedes Bohrbild
der Nadelbretter hergestellt werden kann. Die
Pick-up-Stationen zum Wechseln der Mehr-
spindelkopfe haben die erfahrenen Maschi-

nenbauer in Linz selbst in den Arbeitsraum
der Bearbeitungsmaschine implementiert.

B www.romai.de

Wenn zwischen lhnen und uns mehr entsteht:
Das ist der MAPAL Effekt.

A
liefern die Losung

fiir wirtschaftliche
Frasprozesse.

suchen das Werkzeug
flir die beste Oberflache.

Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Losungen, die Sie vorwarts bringen:
www.mapal.com | lhr Technologiepartner in der Zerspanung
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L anger Bohren beil hoherer Leistung

Mit angepassten Schneidkanten und Spanrdumen eignet sich der zwei-
schneidige Bohrer MEGA-Drill-Steel, um prozesssicher und wirtschaftlich in
Stahlwerkstoffe zu bohren. Nun stellt Mapal mit dem MEGA-Drill-Steel-Plus
eine neue Generation dieses Bohrers vor, der dem Anwender ein Plus an
VerschleiBfestigkeit und Leistung bietet.

Zum einen wurde die Spannutgeometrie optimiert, zum anderen
kommt eine neu entwickelte Beschichtung zum Einsatz. Laut Ma-
pal sorgt diese in Kombination mit der modifizierten Schneidkan-
tenpriparation fiir eine um 50 Prozent erhohte Standzeit. Zudem
ist die Leistung des neuen Bohrers gesteigert. Es kann sowohl
mit einer 15 Prozent hoheren Schnittgeschwindigkeit als auch
mit einem 15 Prozent hoheren Vorschub im Vergleich zum Vor-
gangermodell gearbeitet werden. Das bedeutet geringere Kosten
pro Bauteil und damit mehr Wirtschaftlichkeit fiir die Anwender.

Die neuen Bohrer der Reihe MEGA-Drill-Steel-Plus sind im
Durchmesserbereich von 3,0 bis 25 mm in den Schaftformen HA
und HE fur die Stahlbearbeitung verfiighar. Mit Innenkithlung

Mit Cut MX bringt Walter ein prazisionsgekiihltes Werkzeug zum Ein- und
Abstechen auf den Mark. Die selbstausrichtende, tangentiale Klemmung
des Systems sowie die Passstift-Fixierung im Plattensitz tragen zu hoher
Wiederholgenauigkeit, Stabilitdt und Prozesssicherheit bei.

Bei Cut MX ist kein falscher Einbau der Platten moglich. Dies
fiihrt zu einer sicheren Handhabung. Fiir hohe Standzeiten
sorgen, neben dem hochgenauen Haltersystem mit Prazisi-
onskiihlung, die Tiger-tec® Silver PVD-Schneidstoffe der Wen-
deschneidplatten. Die Platten selbst verfiigen tber vier pra-
zisionsgeschliffene Schneiden. Stechtiefen bis 6,0 mm sowie
Stechbreiten von 0,8 bis 3,25 mm sind im Standardprogramm
verfligbar. Sondergroen und -ausfithrungen (z. B. Einstich
mit Fase bis 5,65 mm Breite) bietet Walter seinen Kunden in
kiirzester Lieferzeit via Walter Xpress.

Aufgrund der genauen Spitzenhohe sowie der prazisionsge-
schliffenen Schneiden ist das System ideal fir Prazisionsein-
stiche, Sicherungsring-Einstiche und kleine Durchmesser. Das
macht Walter Cut MX insbesondere fiir Kleinteilfertiger mit
hohen Anforderungen an die Genauigkeit interessant. Fiir die
Wirtschaftlichkeit des Systems spricht, dass sowohl fiir rechte
als auch linke Werkzeughalter nur ein Schneideinsatztyp not-
wendig ist. Hinzu kommt, dass beim Bruch einer Schneide mit
den tibrigen weitergearbeitet werden kann.

www.walter-tools.com

Mapal stellt die neue Generation des
MEGA-Drill-Steel zur Stahlbearbeitung vor.

sind die Bohrer mit Langen von 3xD, 5xD und 8xD, ohne Innen-
kithlung von 3xD und 5xD verfiigbar.

www.mapal.com

Das prazisionsgekuhlte Walter Cut MX-System punktet mit einer selbst-
ausrichtenden Klemmung und einer Passstift-Fixierung im Plattensitz.

Das Video
zu Walter Cut MX

www.zerspanungstechnik.at/
video/127555
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Jubilaumsaktionen zum 50er bei Seco Tools Osterreich:

Nomen est Omen

Seco Tools ist tief in der schwedischen Geschichte verankert. Die Wurzeln reichen bis ins Jahr 1873 zuriick. Damals wurde
die Firma Fagersta Bruks AG gegriindet. Heute befindet sich der Hauptsitz des auf modernste Zerspanungstechnologien
spezialisierten Unternehmens Seco Tools im schwedischen Fagersta. Wir nahmen den 50. Geburtstag von Seco Tools
Osterreich mit Sitz in Oberwaltersdorf zum Anlass, um mit Geschéftsfiihrerin und Verkaufsleiterin Mag. Monika Rieder
sowie dem technischen Leiter DI (FH) Johannes Wirtl M.Sc. iiber ,,das Schneiden® zu plaudern.

Das Interview fiihrte Sandra Winter / x-technik

Frau Rieder, Seco bedeutet aus
dem Lateinischen iibersetzt in etwa
»ich schneide® — wofiir steht dieses
Unternehmen sonst noch?

Rieder: Seco Tools steht fiir eine erfolg-
reiche Marke, fiir qualitativ hochwertige
Produkte und fiir eine professionelle, um-
fassende Beratung. Die 0Osterreichische
Niederlassung, deren Urspringe bis ins
Jahr 1967 zuriickreichen, konnte sich von
Beginn an am Markt sehr gut behaupten.
Die Umsatzkurve bewegte sich kontinu-

ierlich nach oben — die nahezu einzige
Ausnahme bildete das Krisenjahr 2009, da
mussten auch wir einen Einbruch hinneh-
men. Seither befinden wir uns aber wieder
auf einem ,,schénen” Wachstumskurs.

In welchen Bereichen verzeichnet Seco
Tools Osterreich derzeit Zugewinne?

Wirtl: Am meisten kénnen wir zurzeit bei
neuen Produkten im Bereich des Frasens
zulegen. Mit unserem aktuellen Techno-
logieangebot in diesem Segment sind wir

Seco Tools bietet wirtschaftliche Komplettlosungen fiir die spanende Fertigung. Die Losungen
beinhalten leistungsstarke Prazisionswerkzeuge zum Drehen, Frasen, Bohren, Spindeln und
Reiben sowie individuelle Sonderwerkzeuge. Im Bild die seit sieben Jahren fest im Programm
befindliche Planfrasergeneration des Double Octomill™-Frassystems.

Der Double Octomill ist ein &uBerst vielseitiges, wirtschaftliches und produktives Fraswerk-
zeug, das sich hervorragend sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten eignet.
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Das Video zu Seco Tools uEl (=]

www.zerspanungstechnik.at/
video/117933

auRerst konkurrenzfahig. Aullerdem kon-
nen wir sehr gut durch Kompetenz und
Zerspanungs-Know-how punkten. Da sich
die Seco-Mannschaft durch Bestdndigkeit
auszeichnet und die meisten unserer ins-
gesamt 16 Mitarbeiter schon sehr lange
fiir das Unternehmen tatig sind, konnte im
Laufe der Jahre ein enormes Fachwissen
angesammelt werden. Das hilft speziell
bei der Bearbeitung komplexer Bauteile
und/oder heikler Materialien.

Rieder: Das Thema Wissenstransfer wird
bei uns auch intern grof geschrieben:
Sollte ein Teammitglied vor einem techni-
schen Problem stehen, werden die Kopfe
zusammengesteckt, um gemeinsam eine
entsprechende Losung zu erarbeiten. Per-
fektes Teamwork ist definitiv eine unserer
ganz groRen Starken.

Seit wann sind Sie beide
bei Seco Tools beschéftigt?

Rieder: Ich bin seit 2001 im Unternehmen
und habe als Finanzmanagerin begon-
nen; danach immer mehr Aufgaben wie
Verkaufsinnendienst, Compliance und
Human Resources mitilbernommen. Seit
2014 habe ich nun die Geschaftsfithrung



Ein starkes Duo: Frau Mag. Monika Rieder ist seit dem Jahr 2001 bei Seco Tools und leitet seit vier Jahren die 6sterreichische Niederlassung in
Oberwaltersdorf. DI (FH) Johannes Wirtl M.Sc. tragt als leidenschaftlicher Techniker bereits seit 17 Jahren zum Erfolg von Seco-Osterreich bei.

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

der Osterreich-Niederlassung von Seco
Tools inne.

Wirtl: Ich bin seit Janner 2000 ein Teil
der Seco-Familie. Begonnen habe ich als
damals erster Anwendungstechniker im
AuBendienst, von denen es heute vier an
der Zahl gibt. Ich selbst leite mittlerweile
die Technik-Abteilung und bin in dieser
Funktion u. a. auch fir den Wissens- und
Technologietransfer vom schwedischen
Headquarter zu uns verantwortlich. Damit
sitze ich gliicklicherweise direkt an der
Know-how-Quelle. Vor meiner Zeit bei
Seco wagte ich einmal einen ,kurzen Aus-
flug” in ein Unternehmen, welches nichts
mit Zerspanung zu tun hatte. Dort war ich
aber todungliicklich, weil eine intensive
Beschéftigung mit dieser Materie fiir mich
nicht nur ein Job, sondern vielmehr mein
Leben ist!

Was ist fiir Sie das Faszinierende
an der Zerspanungstechnik?

Wirtl: Es gibt nahezu kein Produkt des
taglichen Gebrauchs, fiir dessen Herstel-
lung es nicht an irgendeiner Stelle die
Zerspanungstechnik braucht. Auferdem
finde ich es bemerkenswert, wie sich diese
Technologie im Laufe der Jahre weiterent-
wickelt hat. Es kommen permanent neue
Werkstoffe auf den Markt was wiederum
neue Schneidstoffe bendtigt. Mittlerweile
sind Schnittparameter moglich, von denen
man vor 20 Jahren noch mit Bestimmtheit
behauptet hatte: Das funktioniert niemals.

Friher mussten beispielsweise alle ge-
harteten Teile mit separaten Maschinen
geschliffen werden, irgendwann erfolgte
dann der Schritt vom Schleifen zum Dre-
hen. Bei den Schneidstoffen gibt es mittler-
weile PCBN (Polycrystalline Cubic Boron
Nitride) Sorten, mit denen sich Werkstoffe
bis 65 HRC problemlos zerspanen lassen.
Auch im Bereich der Beschichtungstechno-
logien tut sich unglaublich viel — da konnen
wir heute die Nanostruktur einzelner =>

Jubilaumsaktion

Seco Tools Osterreich feiert seinen
50er u. a. mit einer dreifachen Jubi-
lAumsaktion:

Mit 50 %-Rabatt bei neuen und be-
wahrten Produkten im Bereich Frasen,
Drehen und bei VHM-Werkzeugen
mochte sich Seco bei ihren Kunden
fUr die langjahrige Treue und eine gute
Zusammenarbeit bedanken. Die an-
gebotenen Aktionen sind bis 31. Juli
2017 gultig. Und es werden weitere
Angebote zu den im Herbst neu er-
scheinenden Produkten folgen.

Weiter Infos unter:
B www.secotools.com

o\
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Kopierfrasen (friher — heute)

1979 - 1982:
Kopierfraser
R220.23

Atome so gestalten, dass sich das optimal
auf die Verschleil3festigkeit der Werkzeug-
schneide auswirkt und, und, und.

Weil Sie soeben iiber diverse
Technologiespriinge sprachen —
wie geht Seco Tools mit der
zunehmenden Digitalisierung um?

Rieder: Seco bietet den Kunden mit
My Pages eine internetbasierende Platt-
form, tber die man nicht nur einkaufen
kann und die Lagerstinde sieht, sondern
auch Anwendungsvorschldge iiber "Sug-
gest" erhdlt. Ein sehr gut angenommenes
Tool. Und naturlich unterstutzen wir un-
sere Kunden bestmaglich auf dem Weg in
Richtung Industrie 4.0. Unserer Erfahrung
nach kommt es allerdings selten vor, dass
eine smarte Fertigung durchgangig um-
gesetzt wird, stattdessen wird eher schritt-
weise optimiert — und das schon seit vielen
Jahren.

Wirtl: Viele Firmen machen bei der Werk-
zeug- oder Schnittdatenauswahl von einer
App Gebrauch und nutzen diverse Uber-
wachungssysteme fiir die Maschine. Aber

Planfrasen (friiher — heute)

1995:
Planfraser
Octomill
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die Wendeplatte, die von sich aus Signale
versendet, dass sie z.B. bei erreichtem
VerschleiB auszutauschen ist, scheint
vorerst kein Thema zu sein. Was immer
mehr kommt, ist der 3D-Druck. Wobei ich
personlich davon ausgehe, dass es in be-
stimmten Bereichen zwar eine gewisse
Ablose geben mag, trotzdem aber definitiv
ein breites Betatigungsfeld fiir die Zerspa-
nungstechnik bestehen bleiben wird.

Gibt es bei Seco Tools Osterreich
so etwas wie einen Bestseller im
Produktspektrum?

Rieder: Ganz spontan fallt mir dazu F40M
ein. Das ist ein Produkt, das schon seit vie-
len Jahren vom Markt sehr gut angenom-
men wird.

Wirtl: Das ist ein Hartmetallsubstrat, das
stetig verbessert und modifiziert wurde
und sich im Laufe der letzten 15 bis 20 Jah-
re als wahrer Bestseller erwies — diese Sor-
te funktioniert immer und tiberall. F40M ist
DER Klassiker, wenn eine sogenannte All-
round-Wendeplatte gesucht wird. Ich kann
mir gut vorstellen, dass die neue Sorte

2017:
Kopierfraser
R217/220.28

MP2050 zukiinftig in diese Rolle schlupft.

Als weiteres Highlight der letzten Jahre
wurde ich Duromatic nennen. Bereits im
Jahr 2007 ist es uns gelungen, einen neuen
Standard in der Bearbeitungsleistung zu
setzen, da mit dieser Technologie die Be-
schichtung auf atomarer Ebene kontrollier-
bar wurde. Zusammen mit der gegenwar-
tigen Chrome-Einsatzerkennungsschicht
kann heute jede eingesetzte Schneidkante
identifiziert und erkannt werden.

Welchen Stellenwert hat Seco Tools
Osterreich im Headquarter
in Schweden?

Rieder: Nun, obwohl die osterreichische
Landesgesellschaft relativ klein ist, werden
wir sehr wohl beachtet. Unsere schwedi-
schen Kollegen wissen unsere Ideen und
Vorschldge zu schatzen, der Kontakt ist
sehr intensiv und konstruktiv.

Wirtl: Was wir von den Produktmanagern
aus Schweden immer wieder zu horen be-
kommen: Dass man mit uns sehr gut zu-
sammenarbeiten kann, dass wir wirtschaft-

2010:
Planfraser
Double Octomill



Scheibenfraser (frither — heute)

liche und hochst produktive Ergebnisse
liefern und dass wir auch einfach ,,gemiit-
lich” sind. Wir sind natiirlich professionell
bei der Arbeit, aber der Spa an der Sa-
che geht dabei nicht verloren.

Und wie wird der 50er
der Osterreich-Tochter gefeiert?

Rieder: Unsere Kunden sind unsere Part-
ner und fiir sie haben wir deshalb drei be-
sondere Jubilaumsaktionen zusammen-
gestellt (siehe Info-Box).

Ihr Geburtstagwunsch
fiir die nachsten Jahre?

Rieder: Dass unser bestandiges Team
auch die nachsten Jahre so erfolgreich ein
gesundes Wachstum gewahrleistet und
unsere Kunden die wertvolle Beratung
weiterhin schatzen.

Dazu wiinschen wir alles Gute und
bedanken uns fiir das interessante
Gesprach.

B www.secotools.com

Stechen (friiher — heute)

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

1986 - 1991:

Scheibenfraser 201 7 )

335.10 Scheibenfraser
335.10-A

Zur Geschichte .
von Seco Tools Osterreich

1967 wurde das Unternehmen
DANIT Dansk Haardmetal GmioH
in Osterreich gegriindet, welches
ab 1977 unter dem Namen Seco
Hartmetall GmbH weitergefiihrt
wurde. 1981 erhielt die Firma ih-
ren heutigen Namen Seco Tools
GmbH. Dabei handelt es sich
um ein Tochterunternehmen des
schwedischen Konzerns Seco
Tools AB, der weltweit in 70 Lan-
dern vertreten ist und rund 5.000
Mitarbeiter beschaftigt.

Seco Tools Osterreich ist ein

reines Handelsunternehmen. Zu

Beginn noch fir die Gstlichen

Nachbarlander wie die damalige Tschechoslowakei und Ungarn verantwortlich, ist man
seit Ende des letzten Jahrhunderts ausschlieB3lich fir den Osterreichischen Markt tatig.
Durch perfektes Teamwork sorgen die heute 16 Mitarbeiter fUr eine professionelle und
umfassende Kundenberatung und -betreuung.

Seco Tools GmbH

BriickenstraBe 3, A-2522 Oberwaltersdorf
Tel. +43 2253-21040
www.secotools.com

1986: 2016:
Abstechsystem Abstechsystem
150.10 150.10 JETI

A1
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Die Alpen-Maykestag GmbH feiert heuer ihr 60-jahriges Firmenjubilaum:

INNovation Mmit Tradition

Als Hersteller von Standard- und Sonderwerkzeugen kann die Alpen-Maykestag
GmbH auf mittlerweile 60 Jahre Firmentradition zurlickblicken. Am Standort
Ferlach befindet sich die Geburtsstatte der VHM-Werkzeuge des Unternehmens.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Im Jahre 1957 wurde mit der Griindung
der Salzburger Spiralbohrer Fabrik der
Grundstein fur ein innovatives Osterrei-
chisches Unternehmen gelegt, das sich

42

der Werkzeugherstellung fiir den Profi-
Einsatz verschrieben hat. Die Marke Al-
pen, unter der Spiralbohrer fiir den Hand-
werkseinsatz hergestellt und weltweit

X-technik

iiber den Fachhandel vertrieben werden,
beinhaltet im Namen die Philosophie der
Standorttreue, die von den Griindern und
Nachfahren des Familienbetriebes ganz
bewusst gelebt wird. Die Produktionska-
pazitdten wurden im Laufe der Zeit stetig
erweitert. Als Erganzung fiir das Produkt-
portfolio im Bereich Frasen hat man 1994
die KESTAG Prazisionswerkzeuge AG
im karntnerischen Ferlach iibernommen
(Anm.: KESTAG steht fiir Karntner Eisen

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



links Ein breites Spektrum
an CNC-Werkzeugschleif-
maschinen erlaubt die
Herstellung von Werkzeu-
gen, die kaum Winsche
offen lassen.

oben In der Produktion in
Ferlach werden teilautoma-
tisiert HSS- und VHM-
Werkzeuge in LosgroBen
von einzelnen Sonderwerk-
zeugen bis zu mehreren
tausend Stlick hergestellt.

und Stahl AG, die ihrerseits aus den Karntner Drahtwer-
ken hervorgegangen ist). Aus einer Kooperation mit der
deutschen May-Dorrenberg KG ist schliefSlich der Name
Maykestag entstanden.

Sonderwerkzeuge als Innovationstreiber

,In diesem Geschaftsbereich erfolgte vor etwa 18 Jahren
unser Einstieg in den Bereich Vollhartmetallwerkzeuge”,
erinnert sich Wolfgang Stangassinger, Geschaftsfithrer
der Alpen-Maykestag GmbH. ,, Auch in dieser Sparte fiith-
ren wir die Tradition und Philosophie unserer Firmen-
griinder weiter, stets beste Qualitdt anzubieten und Kun-
denanforderungen schnell und innovativ umzusetzen.
Speziell im Bereich der Spezial- und Sonderwerkzeuge
sehen wir unseren wesentlichen Mehrwert”, erganzt er.

Dass Innovation und Entwicklergeist kein reines Lippen-
bekenntnis sind, zeigt sich darin, dass so manches =>

www.zerspanungstechnik.com 43

ARNO’  ©Kofler

Ihr Partner fiir moderner Zerspanung
und Maschinenausriistung

Eirg Uﬂd P.bstecfﬂﬂ
mit patenbierter innenkihiung

Inovaools

GERMAN TOOLS GROUP
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SCHUNRCHER

Gewindewerkzeuge seit 1918.
Remscheid, Deutschiand

miofer@mkafer.af wwnumikoflero
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urspriingliche Spezialwerkzeug den Weg
in das Standardsortiment des Werkzeug-
herstellers gefunden hat und damit einem
breiten Nutzenkreis zur Verfiigung steht.
,Unser Qualitatsversprechen bezieht sich
nicht nur auf die Effektivitdit der Werk-
zeuge, also dass das Werkzeug genau
den Zweck erfiillt, fiir den es entwickelt
wurde. Sondern auch auf seine Effizienz,
dass es diesen Zweck also besonders gut
und ausdauernd erfiillt. Dieses Know-
how flieRt dann in die Uberfithrung in ein
Standardwerkzeug ein”, bemerkt der Ge-
schaftsfihrer.

Hauptkapital Mitarbeiter

Um den Anforderungen der Kunden ge-
recht zu werden setzt das Traditionsun-
ternehmen besonders auf kompetente
Mitarbeiter. ,,Es kommt nicht selten vor,
dass bei uns auch HTL-Ingenieure direkt
in der Produktion mitarbeiten. Das ist
schon deshalb wichtig, weil wir darauf
angewiesen sind, dass Informationen,
die aus der Fertigung in die Entwicklung
zuriickflieRen, konkrete Details iiber Ver-
besserungsmoglichkeiten oder eventuell
Problemstellungen beinhalten miissen”,
betont Stangassinger. Dabei kommt dem

44

links Das Produktspektrum umfasst Standardwerkzeuge ebenso wie Sonderlésungen.

rechts Manches Katalogwerkzeug ist aus Sonderlésungen fiir Kunden entstanden.

So auch die Speedcut-Reihe.

Unternehmen zugute, dass die HTL in
Ferlach als Schwerpunktthema Feinme-
chanik ausbildet und damit beste Voraus-
setzungen bietet, das Anforderungsprofil
an neue Mitarbeiter zu erfiillen. , Fiir uns
ist es besonders wichtig, unseren Fach-
kraften, die ja schliefSlich die Know-how-
Trager im Unternehmen sind, auch inner-
halb des Betriebes Aufstiegschancen zu
bieten. So ist es moglich, iiber unseren
Talentepool auch Fithrungspositionen im
Unternehmen anzustreben. Ab Herbst

X-technik

werden wir auch die Nachwuchsbildung
durch ein neu aufgelegtes Lehrlingspro-
gramm unterstiitzen”, freut sich der Ge-
schaftsfiihrer.

Konsequentes Partnerkonzept

Neben der Kontinuitdt im Mitarbeiter-
umfeld setzt man bei Maykestag auch
bei den Zulieferpartnern auf langfristi-
ge Konzepte mit gilinstiger Logistik. So
stammen seit jeher 80 % des verwen-

Die Industrie will Performance. Wesentliches
Kriterium ist die Qualitat der Werkzeuge. Um
dauerhaft hohe Qualitat liefern zu kbnnen ist es
fur uns wichtig, unsere Produktionsstandorte zu
starken und das Know-how zu bundeln.

Wolfgang Stangassinger MBA,
Geschéaftsfiihrer der Alpen-Maykestag GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



deten Hartmetalls von oOsterreichischen
Technologiepartnern und die restlichen
20 % aus dem nahen europaischen Aus-
land. ,Auch in der Beschichtung und
Erprobung der Werkzeuge setzen wir
auf kurze Wege und die Kooperation mit
bewahrten Partnern. Das gibt uns die Si-
cherheit, fiir unsere Kunden, unter denen
sich viele namhafte Unternehmen aus
unterschiedlichsten Industriezweigen
befinden, die bestmogliche Losung zu
finden”, fasst er zusammen und erganzt
abschliefend: , Aus demselben Grund
modernisieren wir auch standig unsere
Produktion und investieren viel in die
Weiterentwicklung unserer Produktions-
standorte. Als nachstes Projekt werden
wir unsere VHM-Fertigung hier in Fer-
lach durch ein neues Betriebslayout und
zusatzliche Fertigungskapazitaten weiter
ausbauen.”

B www.maykestag.com

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Das Vermessen des Schneidenradius ist wesentlicher Bestandteil in der Qualitatssicherung
bei Maykestag.

KUKA

Perform
_unlimited

Fir Ihre maximale Produktivitat setzen wir uns
keine Limits. Das grofste Roboter-Portfolio in der
niedrigen Traglastklasse wachst weiter. Und ver-
leiht Ihrer Produktivitat maximalen Schub. Denn
passend zu lhrer spezifischen Anwendung bietet
KUKA die richtige Roboterldsung flir perfektes Be-
arbeiten, prazise Bahnapplikationen oder schnelles

Handling.

Entdecken Sie Ihren KR CYBERTECH Roboter jetzt unter:

www.kuka.com




ZERSPANUNGSWERKZEUGE

i SBNEENy (-
, . ~ A I
0 a) EE- B
B8 B
Ef’pp .
Bt L B =

¥

T

171 i
I
|

Hiin
tihin
?i
B0
31
{
i
b
s
iy
e i
& :
:?f g WL

L' DasVideo

b ]

k h} . zu Toolinspect Die vertikale Pick-Up-Drehmaschine VL 5i von Emag
t*l‘gli"" © www.zerspanungstechnik.at/ war bei der Werkzeugbrucherkennung bereits im
i { :*1' © video/123628 Standard mit Toolinspect ausgeristet. So wurde in
¢ I i Remscheid das neue System erstmals getestet.

Kompletter Systemwechsel
schutzt vor Folgeschaden

Bei der Sona BLW Préazisionsschmiede gab es Probleme mit der Werkzeugbrucherkennung. Zeitgleich wurde in eine
neue Maschine investiert, die im Standard iiber Toolinspect von MCU verfiigt. Nach intensiven Tests und durchweg
positiven Erfahrungen hat man sich danach entschieden, die Systeme auch an den bestehenden doppelspindligen
Drehmaschinen zu tauschen.

Werkzeugbruchkontrollen sind einer-
seits effiziente Softwarelosungen um
Werkzeugbruch oder einen Crash zu
verhindern. Andererseits werden die-
se Systeme in der Praxis aufgrund der
komplexen Bedienung héaufig ausge-
schaltet. Dem war bei Sona zwar nicht
so, allerdings wurde bei einer intensiven
Recherche festgestellt, dass zirka 85
Prozent nach zwei bis drei Jahren nicht

Wir haben mittlerweile einige Drehmaschinen
mit Toolinspect ausgerustet. Bei uns werden die
Systeme nicht abgeschaltet. Im Gegentell, weil es
sehr einfach ist, den Prozess zu teachen, freuen
sich die Kollegen Uber diese Funktion.

Markus Hinsberg, Leiter mechanische
Fertigung Sona BLW Prézisionsschmiede GmbH

40 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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Bei Toolinspect ist die Bedienung einfach, die Oberflache
wie die Definition der Zyklen im NC-Programm Ubersichtlich.

mehr aktiv waren. Intensive Gesprache bzw. Untersu-
chungen mit dem Anbieter der Werkzeugbruchkon-
trolle ergaben, die Kraftsensoren wurden iiber Jahre
aggressiven Kihlschmierstoffen ausgesetzt und so in
ihrer Funktion beeintrachtigt. Eine Situation, die fir
Markus Hinsberg, Leiter mechanische Fertigung BLW,
nicht langer tragbar war: , Wir setzten die Werkzeug-
brucherkennung aus zwei wesentlichen Griinden ein.
Der erste ist natiirlich, um einen Werkzeugbruch zu
erkennen und Ausschuss zu reduzieren. Folgenschwe-
rer sind allerdings Folgeschaden aus einem Werkzeug-
bruch, wenn beispielsweise der gesamte Werkzeughal-
ter aus dem Revolver bricht. Wir bearbeiten aber auch
sehr kostenintensive Bauteile. Von der 100 Prozent
Messstation wird der Prozess erst nach drei ,nicht in
Ordnung’-Bauteilen angehalten. Hierbei ist die Werk-
zeugbrucherkennung schneller und es werden Aus-
schusskosten reduziert.”

Nun versprechen Sensoren mit Piezoquarz eine schnel-
le Reaktion, Kollisionsschutz und gelten als feinfiihli-
ger. Dafiir miissen diese Sensoren aber sehr nah an der
Spindel, dem Revolver oder der Schneide verbaut =

www.zerspanungstechnik.com 47

SPANTEILER

FRANKEN

Trochoidal-Fraswerkzeuge

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

www.emuge-franken.at

FRANKEN
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werden und sind so zwangslaufig im Ar-
beitsraum dem Kiihlschmiermittel aus-
gesetzt. Die Prozessiiberwachung Too-
linspect dagegen arbeitet digital. Uwe
Schroter, Geschaftsfithrer MCU, sieht
darin einen wesentlichen Vorteil: , Wir
hatten diese Piezosensoren ebenfalls
im Programm, bieten diese aber nicht
mehr an, denn im Arbeitsraum sind sie
aggressiven Medien ausgesetzt und
werden hdufig zwischen Gehduse und
Kabel undicht. Mit Toolinspect greifen
wir deshalb direkt im Schaltschrank die
Ist-Werte der kompletten Antriebskons-
tellationen der Maschine ab.”

Intensive Tests mit neuen
Erkenntnissen

Bei Sona war es ein schleichender Pro-
zess, denn zu geringen Teilen funktio-
nierten die Systeme ja noch. Nachdem
man aber den Defekt erkannt hatte, liel
man alle eingesetzten Systeme ausbau-
en. Zeitgleich wurde in eine Drehma-
schine von Emag investiert. Die vertikale
Pick-Up-Drehmaschine VL 5i ist bei der
Werkzeugbrucherkennung bereits im
Standard mit Toolinspect ausgeriistet
und so wurde in Remscheid das neue
System getestet. Aufgrund der durch-
weg positiven Erkenntnisse sollten des-
halb auch die doppelspindligen Dreh-
maschinen von Weisser mit Toolinspect
nachgeriistet werden. Nun hatte man bei
Weisser zu der Zeit zwar noch keine Er-

fahrungen mit diesem System, dennoch
ging man diesen Schritt. Ein Schritt, der
fiir Uwe Schroter folgerichtig und nahe-
zu risikofrei ist: ,,Wir haben an Weisser
Maschinen bereits vor sechs Jahren fiir
einen groRen Automobilhersteller nach-
traglich Toolinspect integriert. Wenn der
Anwender iber die PLC verfiigt, ist das
fiir uns auch kein Problem. Mittlerweile
haben wir hier den Status A-Lieferant
und Weisser bietet inzwischen auch un-
sere Werkzeug- und die Kollisionsiiber-
wachung an.” Je nachdem mit welchen
Funktionalititen ausgestattet, gelten

»Selbstverstandlich
setzt man solch

ein System ein, um
einen Werkzeug-
bruch zu erkennen
und Ausschuss zu
reduzieren. Wichtig
ist aber auch, Folge-
schaden aus einem
Werkzeugbruch

zu vermeiden®,
sind sich Markus
Hinsberg (links),
Leiter mechanische
Fertigung MCU,
und Uwe Schroéter,
Geschaftsflhrer
MCU, einig.

X-technik

Systeme zur Werkzeugbrucherkennung
als sehr sensibel und komplex. ,Wir
haben mittlerweile einige Drehmaschi-
nen mit Toolinspect ausgertstet. Aus-
geschaltet werden die Systeme nicht.
Im Gegenteil, weil es sehr einfach ist,
den Prozess zu teachen, freuen sich
die Kollegen iber diese Funktion. Ein
Werkzeugbruch inkl. Revolver ware ja
ein erheblicher Aufwand, den Schaden
zu beheben”, betont Markus Hinsberg
abschlieBend.

B www.mcu-gmbh.de

Anwender

Die Sona BLW Prazisionsschmiede
GmbH bietet ein breites Spektrum an
wettbewerbsfahigen Losungen und
einbaufertigen Komponenten —auf
dem neusten Stand der technischen
Entwicklung. Die Produktpalette be-
inhaltet neben Getriebekomponen-
ten und Motorteilen fur Pkw sowie
Lkw auch Achsteile und Teile fur die
Schwerfahrzeugsparte.

Sona BLW
Prazisionsschmiede GmbH
Papanberger Str. 37
D-42859 Remscheid

Tel. +49 2191-151138
www.sona-blw.com
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PERFORMANCE

twister IN PRECISION

DESIGN
AWARD
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Speed Trochoidal Cutting
creates optimal efficiency. &

Dank hochster Werkzeugstandzeit und geringster
Warmeentwicklung effizienter denn je.

Speedtwister, der trochoidale Hochleistungsfraser, fir hachste Anspriche:
@ Cxtreme Schnittparameter fr B Enorme Schnitttiefen bis Sx0
effektivste Produktivitat ®@ Modernste Highlech-Beschichtungen
@ (ptimierte Werkzeuggeometrie setzen neus MaBstabe in
far perfekte Spankontrolle lar Zerspanungsleistung

www.maykestag.com

ALPEN-MAYKESTAG GmbH | Lirstein Nord 7 | A- 5412 Puch/Salzhurg
L GBE2 449 01 -0 | varkaufiga-mi.com 18-23-9- 2017
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ZERSPANUNGSWERKZEUGE

& Anmelden & MWein Benutoerkontno - B Zur Bpsse == Deuksch -~

N E—
,’ WEDCO ONLINESHOP

Tooal Competance

SFTISO50 04004 VHM-Schaftfraser

@ sofort verfighar Bitte einloggen
KLRZE UE iT
BLPEhS 0

Uber die Produktdetailansicht besteht die Méglichkeit,
Schnittdaten und Detailinformationen tber das ausge-
wahlte Produkt zu erhalten. Zudem werden diese Daten
als Download zur Verfligung gestellt.

Sehe das Geschéaft mit den Augen des Kunden:

einfach gemacht

Um den Anforderungen der Kunden in einem schnelllebigen, von Zeitdruck gepragten Wirtschaftsumfeld gerecht zu
werden, das immer hohere Anspriiche an Qualitat, Liefertreue und innovative Problemldsungen stellt, miissen die fiir
jeden Arbeitsablauf erforderlichen Produkte zur richtigen Zeit verfiigbar sein. Um die Kunden bei der Optimierung ihrer
Arbeitsabldufe zu unterstiitzen, bietet Wedco seinen Kunden seit letztem Jahr einen benutzerfreundlichen Web-Shop:
Mit nur wenigen Klicks konnen so die Eigenproduktlinien PREMIUM, SILVER und DRILL bestellt werden.

Das richtige Werkzeug, in der richtigen Menge, zur richtigen Zeit,
am richtigen Ort — und das mit so wenig Aufwand wie moglich.
Beschaffungsvorgange sollen verkiirzt, interne Ablaufe erleichtert
und Engpasssituationen vermieden werden. Ganz im Interesse der
Kunden, wurde bei der Erstellung des Web-Shops von Wedco auf
die Bediirfnisse der Kunden sehr viel Wert gelegt. ,Intuitive Be-
dienbarkeit, aktuelle Informationen und Lagerstinde, modernes
Design und Ubersichtlichkeit waren einige der Anforderungen, die
es zu meistern galt. Den Kunden wird ein Service geboten, durch

Optimale Benutzerfreundlichkeit

Schnell zum gewinschten Werkzeug
Uber 34.000 lagernde Artikel

24/7 Bestellmdglichkeit

Aktuelle Informationen und Lagerstéande

den das gewiinschte Werkzeug mit nur wenigen Klicks bestellt
werden kann", erklart Horst Payr, CTO / Prokurist bei Wedco Tool
Competence.
Unser Web-Shop ist ein
Service fur unsere Kunden. Bestellmdglichkeit rund um die Uhr

i Das heif3t, das ganze Geschaft
mit den Augen des Kunden zu Nach der einfachen Erstanmeldung auf der Web-Shop Oberfla-

che, werden die angegebenen Daten bei Wedco gepriift und der

sehen.

] ) Kunde wird innerhalb kiirzester Zeit freigeschalten, sodass bereits
Horst Payr, CTO / Prokurist bei Bestellungen aufgegeben werden kénnen. Uber das interaktive
Wedco Tool Competence Auswahlfeld und das kundenfreundlich zu bedienende Menii kann
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nach Produktgruppen, zu bearbeitendem Werkstoff, Durch-
messern, Bohrertypen/Bohrertiefen etc. gesucht werden.
»Somit gewéhrleisten wir ein ,prazises Shoppen’ “, betont
Payr. Uber die Produktdetailansicht besteht die Mdglich-
keit, Schnittdaten und Detailinformationen iiber das aus-
gewahlte Produkt zu erhalten. Zudem werden diese Daten
als Download zur Verfiigung gestellt. Ist der Bestellvorgang
abgeschlossen, erhalt der Kunde eine Bestatigung mit einer
Auflistung der erworbenen Produkte. Darauthin wird der
Auftrag im Hause Wedco iiberpriift, sodass eventuelle Fehl-
bestellungen verhindert werden. ,,AnschlieBend wird die
Bestellung samt Lieferschein automatisch an unsere Lage-
rabteilung weitergeleitet, wo die gewiinschten Werkzeuge
aus unserem vollautomatisierten Lagersystem entnommen
und fur den Transport zum Kunden verpackt werden. Selbst-
verstandlich konnen Sie auch in ihre bereits getatigten Be-
stellungen einsehen oder sich tiber Produktneuheiten infor-
mieren", erganzt Payr.

Reibungslose Auftragsabwicklungen

Optimal auf den Web-Shop abgestimmte Arbeitsablaufe im
Wedco-Hauptquartier in Wien gewahrleisten eine schnelle
und reibungslose Auftragsabwicklung und stellen die Ver-
sendung der getatigten
Bestellungen innerhalb
eines Werktages sicher.
Durch die Interaktion
des Online-Shops mit
der bestehenden ERP-
Software in Echtzeit,
sind Daten wie beispiels-

FRASERRRT weise  Lagerbestande
VB 30 Misgerier stets aktuell. Der Kunde
VHM Echerradicnfriser wird mit richtigen Infor-
NHH Erma e rases mationen versorgt und
e, die Lagerverfligbarkeit
::::ﬁ: ist jederzeit gesichert.
R Schuftfriser
VMM Sehruppieine , Wir sind mit der Anzahl
Wi Sxichedar der Registrierungen
Wl Ve telrmatase sehr zufrieden”, zieht

Horst Payr nach 16 Mo-

WERNSTOFF naten  Online-Tatigkeit

H Crturteten Sand Bilanz. ,,Unsere beste-
S henden Kunden haben

1) ME-Beinle

ihre Bestellungen teil-
weise auf den Web-Shop

Im Men( hat man die
Méglichkeit, nach den
unterschiedlichen Pro-
duktgruppen, Werkstof-
fen, Durchmessern, Werk-
zeugtypen und natirlich
auch nach Artikelnum-
mern zu suchen.

www.zerspanungstechnik.com

o1

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Der Web-Shop von Wedco bietet eine intuitive Bedienbarkeit, aktuelle
Informationen und Lagerstinde, modernes Design und Ubersichtlichkeit
sowie eine einfache Bestellmdglichkeit — und das rund um die Uhr.

verlegt, um so ihre internen Ablaufe zu verkiirzen und zu optimieren.
Weitere Klein- und Mittelbetriebe konnten als Neukunden aufgenom-
men werden, da diese speziell groRen Wert auf Bestellmdglichkeiten
nach 18.00 Uhr legen.”

www.wedco.at

BONDERITE.

Der BONDERITE dualCys Prozess

Grow Your Competitive Edge

Beim klassischen BONDERITE duaLCys Prozess recyceln Kunden das Reinigungsbad
in das KuihIlschmierstoffbad. Das ermdglicht bis zu 40 % Kosteneinsparungen.

Eine differenzierte und patentierte Technologieformel sorgt fiir sauberere
Maschinen wahrend des Betriebs und fiir geringere Wartungskosten.

Zahradnik GmbH kontakt@zahradnik.com
Fiir Sie exklusiv in Osterreich www.zahradnik.com/austria




WIFI OO setzt auf modernste Spanntechnologie von Schunk:

Spannende Ausbildung

Der Standort Linz gilt als der am besten ausgestattete Ausbildungsbereich fiir die Zerspanungstechnik im
Wirtschaftsforderungsinstitut Oberosterreich (WIFI). Neben einer umfangreichen Maschinenausstattung legt man
auch Wert darauf, den Kursteilnehmern das Thema Spannen und Riisten praxisorientiert mit modernsten Hilfsmitteln
naherzubringen. Dazu setzt man am WIFI Linz vor allem auf Spanntechnik von Schunk.

Autor: Georg Schépf / x-technik

Schon immer war das Spannen des
Werkstiickes in der Zerspanung ein we-
sentliches Element. Nur was gut halt,
kann sicher zerspant werden. Da auch in
diesem Bereich die Technologie weiter
fortschreitet, kommt man auch in der
Ausbildung nicht umhin, dieses The-
ma immer wieder neu zu beleuchten.
,Im Bereich der Spanntechnik hat sich
viel getan. Natiirlich spielt der gute alte
Schraubstock immer noch eine wichtige
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Rolle. Aber die Maschinenschraubsto-
cke neuerer Generation lassen sich mit
den fritheren kaum mehr vergleichen”,
weill Erich Doberl, Fachbereichslei-
ter Zerspanungstechnik am WIFI Linz.
,AuBerdem sind die Anforderungen in
der Spanntechnik stetig gestiegen. Ob
es sich um Werkstiicke mit schwer zu
spannenden Geometrien oder die Not-
wendigkeit handelt, in Vorbereitung auf
automatisiertes Arbeiten mehrere Werk-

X-technik

stlicke gleichzeitig zu spannen, kommen
auf unsere Kursteilnehmer Aufgaben-
stellungen aus der Praxis zu, auf die
man auch in der Ausbildung adiquat
reagieren muss”, so Doberl weiter.

Nullpunkt-Spannen
Basis fiir die Schunk Spanntechnik am

WIFI bildet dabei das VERO-S plus
Nullpunkt-Spannsystem. VERO-S plus

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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Die Kombination
aus dem Null-
punkt-Spann-
system VERO-S
NSL plus 600,
der Gressel-
Pyramide und
vier Kontec KSC
125 Zentrisch-
spannern zeigt,
wie ein flexibles
Spannsystem flr
schnelles und si-
cheres Spannen
im halbautoma-
tischen Betrieb
aussehen kann.

&

117 My

Zeit fur Tool-Tuning.

W02 BLIISNE - 18|8}I8 MMM

¢ Das Video zum VERO-S  [GO)
Nullpunktspannsystem ?ﬁfﬁ‘#
www.zerspanungstechnik.at/ ‘Eﬁ

3 video/130910 =] .
Hohere Lebensdauer.

Optimaler VerschleiBschutz.

Auch in der Ausbildung muss man
mit modernster Spanntechnik arbeiten.
Die Lehrgangsteiinehmer bendtigen einen
umfangreichen Einblick in die Moglichkeiten,
um gut auf den Arbeitsalitag vorbereitet zu sein.

Erich Ddberl, Fachbereichsleiter
Zerspanungstechnik am WIFI in Linz

ist ein modulares Baukastensystem
fir Individualisten, welche vom um-
fassendsten, standardisierten Kom-
plettbaukasten profitieren wollen.
Die Komponentenpalette des Null-
punktspannsystems deckt dabei nicht
nur alle erdenklichen Spannvorgan-
ge ab, es liefert durch seine robuste
Bauweise und durch Einzugskrifte
von bis zu 40 KN aullerdem die ge-
forderte Stabilitat und MaRhaltigkeit
auch bei schweren Teilen und hohen
Bearbeitungsgeschwindigkeiten. ,Es
lassen sich damit auf einfache Weise
auch Schraubstockkaskaden bilden,

um lange Teile prizise und sicher zu
spannen”, erlautert Wolfgang Schatz-
mair, zustandiger Vertriebstechniker
bei Schunk. , Der Anwender hat die
Freiheit, sein Spannsystem sowohl
aus vorgefertigten Komponenten,
als auch eigengefertigten Bauteilen
zu kombinieren”, beschreibt Schatz-
mair die Vorteile dieses Systems
weiter. Um Lebensdauer und Pro-
zesssicherheit weiter zu erhohen,
sind der Grundkorper und samtliche
Funktionsteile wie Spannbolzen und
Spannschieber aus gehartetem, rost-
freiem  Edelstahl ausgefiihrt. =>

www.zerspanungstechnik.com

Jetzt noch glatter!



SPANNSYSTEME

Hermetisch dicht gegen Staub, Spane
und Kiithlschmiermittel sind die Module
absolut wartungsfrei, erganzt er.

Werkstiicke kraftvoll halten

Die direkte Schnittstelle zum Werkstiick
schaffen am WIFI Kontec KSC 125 Zent-
rischspanner. , Der KSC bietet hohe Pra-
zision und groRe Spannkraft bei extrem
flacher Bauweise. Ein vorgespanntes
und spielfreies Zentrumslager sowie ex-
tra eingepasste Schieber gewahrleisten
eine Wiederholgenauigkeit von bis zu +
0,01 mm und ermoglichen die prazise
Roh- und Fertigteilbearbeitung in einem
Spannsystem”, weil Schatzmair. , Diese
Zentrischspanner bilden auch in Verbin-
dung mit der Gressel 4-fach Pyramide
eine solide Basis um Grundlagen der
Automatisierung in Frasbearbeitungs-
zentren zu vermitteln. Die Pyramide mit
368 mm Seitenldnge bietet dabei vier
KSC-Zentrischspannern Platz. Wir zei-
gen damit die Bearbeitung unterschied-
licher Werkstiicke in Abfolge auf ein und
derselben Maschine”, erklart Doberl
und erganzt: ,Es ist aus unserer Sicht
enorm wichtig, den Lehrgangsteilneh-
mern aufzuzeigen, wie man mit unter-
schiedlichen Spannmittelkomponenten
die verschiedenen Aufgabenstellungen
im Betrieb umsetzen kann. Das reicht
eben vom einfachen Spannen mit einem
Schraubstock bis hin zu einem Mehr-
fachspannsystem wie zum Beispiel die
Pyramide mit vier KSC Spannern, das
von einem Nullpunkt-Spannsystem ge-
tragen wird. Wir konnen den Teilneh-
mern damit aufzeigen, wie man Spann-
mittel moglichst flexibel und damit
kosteneffizient im Betrieb einsetzt.” Das
VERO-S plus Nullpunkt-Spannsystem ist
beim WIFI seit Ende 2016 im Einsatz.
Die Gressel-Pyramide und die KSC 125
Zentrischspanner erganzen das System
seit Anfang 2017.

tieren.
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Magnetkraft nutzen

Zuletzt wurde das Thema Spannen im
Fachbereich durch die Einfiihrung einer
MAGNOS-Magnetspannplatte komplet-
tiert. ,,Zunachst waren wir etwas skep-
tisch, ob die Magnetspanntechnik die
Werkstlicke wirklich zuverldssig halten
kann. Die MFR1 mit 48 Quadratpolen,
die wir seit kurzem verwenden, hat uns
aber voll und ganz iiberzeugt. Selbst-
verstandlich ist man daran gebunden,
dass diese Technik nur fiir magnetische
Werkstoffe eingesetzt werden kann.
Aber speziell bei der Bearbeitung von
Blechteilen zeigt das System seine volle
Starke. Bleche sicher und schwingungs-
frei zu spannen ist immer schwierig. Mit
dem MAGNOS-System klappt das aber
einwandfrei”, freut sich Doberl.

,Hinzu kommt, dass die Magnetspann-
technik in den letzten Jahren enorme
Fortschritte gemacht hat. Speziell das
Spannen von Teilen mit Freiformflichen
und filigranen Strukturen ist eine Her-
ausforderung, der man mit der Magnet-
spanntechnik souveran begegnen kann.
Die Magnetspannplatte bildet dabei die
Grundlage. Uber bewegliche Polverlan-

Das WIFl ist fur uns eine wichtige Schnittstelle,
um unser Spanntechnikportfolio in der weiterfuh-
renden Ausbildung in der Zerspanung zu prasen-

Wolfgang Schatzmair,
Vertriebstechniker bei der Schunk Intec GmbH

X-technik

gerungen, die bis zu 7 mm ausgleichen
konnen, ist auch das sichere Spannen
unregelmaRiger Werkstiicke problemlos
moglich, und das in kiirzester Zeit. Dazu
kommt, dass die Magnetspannplatten
keinerlei laufende Betriebskosten verur-
sachen. Es handelt sich bei den einzel-

Das WIFI versteht sich als Partner
von Menschen und Organisationen,
die sich weiterentwickeln wollen und
sieht seine Aufgabe darin, die in der
Wirtschaft Tatigen zu unterstitzen,
damit sie den Aufgaben von heu-
te und den Herausforderungen von
morgen gewachsen sind. Der Fach-
bereich CNC-CAM des WIFI Linz hat
es sich zur Aufgabe gemacht, mdg-
lichst praxisnah auszubilden. Durch
den Einsatz von Schunk-Spanntech-
nik bietet man den Lehrgangsteilneh-
mern die Moglichkeit, moderne Hilfs-
mittel fUr das Rusten und Befestigen
von Werkstlcken kennenzulernen.
Damit werden sie auf die Aufgaben
im Betrieb bestens vorbereitet.

WIFI 06 GmbH

Wiener StraBe 150, A-4021 Linz
Tel. +43 5-700077
www.wifi.at/ooe
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links In der Ausbildung am WIFI steht im
Vordergrund, den Lehrgangsteilnehmern
einen fundierten Einblick in die Bandbreite
industrieller Zerspanung zu bieten.

rechts Das Magnos MFR Magnet-
Spannsystem bietet sicheren Halt auch fiir
schwierig zu spannende Bauteile.

nen, voneinander unabhangigen Polen
nicht um Elektromagnete, sondern um
Eisenkerne, die mit Permanentmagne-
ten umgeben sind. Darunter befindet
sich ein mittels Signal von der elektro-
nischen Steuerung umpolbarer Magnet,
dessen Kraft diejenige der Permanent-
magnete verstarkt oder aufhebt. So ist
lediglich zum Aktivieren oder Deakti-
vieren der Magnetspannplatte Energie
erforderlich, aber nicht zum Aufbringen
der Haltekraft. Diese bleibt dadurch
auch bei einem Stromausfall in vollem
Umfang erhalten, erkldrt Schatzmair.

Spannende Kombination

,FUr uns ist es wichtig, auch in den be-
gleitenden Themen immer auf dem ak-

tuellen Stand der Technik zu bleiben. Da
bildet auch das Spannen keine Ausnah-
me. Darum ist es fiir uns gut, mit Part-
nern wie Schunk zusammenzuarbeiten,
die viel Erfahrung aus der Industrie mit-
bringen und auch dariiber informieren
konnen, welche Technologien in der In-
dustrie verstarkt zum Einsatz kommen.
Nur so gelingt es uns, den Lehrgangs-

SPANNSYSTEME

teilnehmen ein realistisches Bild zu ver-
mitteln, was in der Industrie gebraucht
und auch verwendet wird”, bemerkt
Doberl abschliefend und sichtlich zu-
frieden mit der Entscheidung, Schunk
als Partner fiir die Spanntechnik an der
Seite zu haben.

Hl www.at.schunk.com

Mit x-technik von Linz
zU Top-Messen 2017
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IWC fertigt mit einem Spannfutter
von R6hm Uhrenplatinen in einer einzigen Aufspannung:

Geburtshelfer fur Prazisionsuhren

Die Fertigung der Uhrenplatine ist die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers, dem Herzstiick hochpraziser, mechanischer
Luxusuhren. Fiir die prozesssichere und wiederholgenaue Herstellung setzt INC Schaffhausen eine Kern Micro ein. Darauf
ist das preisgekronte Schwenkfutter von R6hm aus der micro-technology Reihe montiert. So erreicht IWC hochste Prazision
und Wiederholgenauigkeit in einer einzigen Aufspannung bei dutzenden Bearbeitungsschritten mit zig Werkzeugwechseln.

Die Herstellung der Bauteile fiir die Ka-
liber, wie die Uhrenmanufakturen ihre
eigens entwickelten, hergestellten und
montierten Uhrwerke nennen, ist heute
nur noch mit modernsten CNC-gesteu-
erten Prazisionsmaschinen und Bearbei-
tungszentren moglich. Das andert nichts
an der Wertigkeit der Uhren —im Gegen-
teil: Kunden erwarten neben hochwerti-
gen Materialien, Design und Komplikati-
onen (so heifen Funktionen wie Datum,
zweite Zeitzone oder Jahreskalender)
einer wertvollen Armbanduhr auch
hochste Ganggenauigkeit. ,,Obwohl die
Montage nach alter Tradition weiterhin
von Hand stattfindet, ist das prozesssi-
chere und wiederholgenaue Fertigen
der Einzelteile nur maschinell moglich”,
erklart Heiko Zimmermann, der fir die
Industrialisierung verantwortlich ist,
und Stephan Zeller, Gebietsverkaufslei-
ter von Kern, fithrt weiter aus: , Mit der
Kern Micro hat IWC ein sehr kompaktes
5-Achs-Bearbeitungszentrum auf nur
vier Quadratmetern Stellfliche, das her-
vorragend automatisierbar ist und bis

56

in den Nano-Bereich prazise arbeitet.”
Garant dafiir ist unter anderem die Tem-
perierung aller warmeeinbringenden
Komponenten in der Maschine. Mit 101
Werkzeugen im gut zuganglichen Werk-
zeugkabinett, das sogar maximal 209
Werkzeuge aufnehmen kann, werden
alle Prozessschritte abgedeckt.

Preisgekrontes
Schwenkfutter von Rohm

Im aufgeraumten Arbeitsraum ist das
preisgekronte Kraftspann-Schwenkfut-
ter von Rohm aus der micro-technology
Reihe montiert. Mit dem Schwenkfut-
ter fertigt IWC in einer einzigen Auf-

Die Fertigung der Uhrenplatine ist bei IWC die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers.

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



links Mit einem Kraftspann-Schwenkfutter von
R&hm aus der micro-technology Reihe fertigt
IWC in einer einzigen Aufspannung der Platine
alle notwendigen Operationen wie Frasen,
Bohren, Gewindeschneiden und Einstechen
sowie die Feinbearbeitung der Kanten.

rechts Das Kraftspann-Schwenkfutter von
R&hm ermdglicht die Bearbeitung von drei
Seiten bei einer Aufspannung.

spannung der Platine alle notwendigen
Operationen. Dies sind Frasen, Bohren,
Gewindeschneiden und Einstechen so-
wie die Feinbearbeitung der Kanten. Ja
selbst die Bohrung fiir die Aufzugswelle
horizontal vom AuBenrand der Platine
zu deren Inneren kann ohne Umspan-
nen durchgefithrt werden. ,Frither hat-
ten wir die Platine auf drei Maschinen
aufspannen miissen”, erinnert sich
Zimmermann. Das dauerte natiirlich
insgesamt langer und barg die Gefahr,
dass das Ergebnis weniger prazise sein
konnte als heute. Nach einem Einmes-
sen des Werkstiicks, das Toleranzen des
Rohlings berticksichtigt, holt sich das
System seinen Nullpunkt.

270 Prozesse mit
54 Werkzeugwechseln

Die Uhrenplatine ist das zentrale Bauteil
einer mechanischen Uhr. Auf ihr werden
spater alle Bestandteile des Uhrwerks
platziert, von der Briicke iiber die Un-

SPANNSYSTEME

ruhkloben bis zu den Lagersteinen aus
Rubin sowie Stifte, Achsen und Zahn-
rader. Je nach Komplikation kann ein
solches Uhrwerk aus mehreren Hun-
dert kleinsten Teilen bestehen. Bis das
Spannfutter den Rohling als fertige
Platine wieder fiir die Entnahme =

.' Solutions
with
Responsibility

Ilhr Partner mit Verantwortung

< MaRgeschneidert. Individuell. Effizient.
< Personliche Beratung. Langjshrige Branchenerfahrung. Fundiertes Fachwissen.
< Werkzeugmaschinen und Automationsldsungen. Prozessautomation. Prozesscoaching.

(NSD) HANKOOK NSD
1 N NSO .
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SPANNSYSTEME

Das prozesssichere und wiederholgenaue
Fertigen der Uhrenplatine bei IWC ist nur ma-
schinell méglich. Die Montage findet dagegen
nach alter Tradition weiterhin von Hand statt.

»
P

loslasst, werden mit der Kern Micro auf
der Werkseite und der Zifferblattseite
unglaubliche 270 Operationen mit ins-
gesamt 54 Werkzeugwechseln in einer
Prazision von +/- 2 pm durchgefiihrt. Da-
bei kommt jedes Werkzeug nur einmal
zum Einsatz. Die Bearbeitungsschritte
und deren Reihenfolge sind sehr genau
durchgeplant. Weil das Schwenkfut-
ter die Platine schneller wendet als ein
Werkzeugwechsel durchgefithrt wird,
werden mit einem Werkzeug stets Ope-
rationen auf beiden Seiten der Platine
durchgefiihrt, bevor es gewechselt wird.

Und so entstehen auf der spater 40 mm
im Durchmesser groen Uhrenplatine
Bohrungen, von denen die kleinsten nur
0,38 mm Durchmesser haben, Gewin-
delocher und Raum fiir die Werksbe-
standteile. An manchen Stellen wird das
Material des Rohlings bis auf 0,5 mm ab-
getragen. Das stellt nun wiederum eine
ganz besondere Herausforderung an das
Spannfutter. Denn keinesfalls darf sich
das Werkstiick aus Messing durch die
einwirkende Kraft durchbiegen oder gar
zerbrechen. Vor allem bei den Einstech-
prozessen ist die einwirkende Kraft nicht
zu unterschétzen. Ein Durchbiegen wiir-
de zu ungenauen Ergebnissen fiihren.
Also muss eine Werkstiickabstiitzung,
eine Art Anschlag, Abhilfe schaffen.

Eine Abstiitzung,
die auf beiden Seiten wirkt

Doch das ist gar nicht so einfach, denn
die Abstiitzung, die die Platine von unten
unterstiitzt und gegen ein Durchbiegen
wirkt, muss ja nach einem Schwenk wie-
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derum genauso von unten wirken. Hier
hat Rohm eine clevere Losung gefunden.
,Ein pneumatisch betatigtes Spannjoch
rotiert nach dem Schwenk des Futters
um 180° und stiitzt das Werkstiick somit
wieder von unten ab”, erklart Damiano
Casafina, Geschaftsfiihrer von Rohm
Schweiz, der sich diese innovative und
einfache Losung ausgedacht hat. Den-
noch steckt auch hier die Schwierigkeit
im Detail. Denn nach der Drehung des
Spannjochs darf es nicht mit dem vol-
len Drehschwung auf die Platine durch-
schlagen. Die konnte dabei verbogen,
zerstort oder aus den Spannbacken her-
ausgeschleudert werden. Also hat Rohm
eine Art Bremse eingebaut, die die Ab-
stiitzung auf beiden Platinenseiten sanft
von unten heranfiihrt, einrastet und ihre
Abstiitzfunktion wahrnehmen kann.

Flexibilitat und
Produktivitat weiter erhdhen

Seit Oktober 2015 ist die Kombination
aus Kern Micro und Rohms schwenkba-

rem Kraftspannfutter bei IWC im Einsatz.
,Die Einheit produziert inzwischen an
140 Wochenstunden”, wie Zimmermann
nicht ohne Stolz berichtet. Tausende der
Platinen sollen innerhalb eines Jahres
darauf prozesssicher und wiederholge-
nau gefertigt werden. Und der néchste
Schritt ist bereits geplant, wie Christi-
an Indlekofer, der Produktionsleiter fiir
Werkteile bei IWC, verkiindet: , Wir wol-
len vor allem die Flexibilitat aber auch
die Produktivitdt weiter erhéhen.” Hier-
bei ist an ein 4-fach-Futter mit Schwenk-
funktion gedacht. Kern und Réhm sind
bereits an der gemeinsam abgestimm-
ten Planung.

H www.roehm.biz

Anwender

Das seit 1868 gepragte Qualitatsver-
sprechen ,Probus Scafusia“ gilt bei
IWC Schaffhausen auch noch heute.
Mit einem klaren Fokus auf Techno-
logie und Entwicklung stellt die Ma-
nufaktur am Ufer des Rheins préazise
Zeitmesser von bleibendem Wert her.
Das Unternehmen hat sich durch sei-
ne Passion flr innovative L&sungen
und technischen Erfindergeist inter-
national einen Namen gemacht. Als
eine der weltweit fuhrenden Marken

Pie ;'8:1”3' im Luxusuhrensegment stellt IWC

en Bofrun- Meisterwerke der Haute Horlogerie

gen auf der . . . . )

Uhrenpla- her, die Engineering und Prézision mit

tine haben exklusivem Design vereinen.

nur 0,38

mm Durch- B www.iwc.com/de
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WNT bietet Spannlésungen um unproduktive Nebenzeiten zu minimieren:

Rustzeiten reduzieren

Mit einer Maschine, die stillsteht, wird kein Geld verdient. Aus diesem Grund sind viele Betriebe auf der Suche

nach Maglichkeiten, wie sich Riistzeiten reduzieren und somit Produktionskapazitaten ihrer Maschine erhéhen
lassen. An die Bediirfnisse angepasste Spannsysteme sind hier ein gute Moglichkeit, was z. B. drei 6sterreichische
Zerspanungsunternehmen bestétigen konnen. Die drei — die Klinger Fluid Control GmbH, die Kunststoff-/Metalltechnik
GmbH und die Gerhard Gobharter GmbH — haben durchwegs positive Erfahrungen mit den Spannsystemen von WNT
gemacht und konnten damit ihre Riistzeiten auf ein Minimum reduzieren.

Breit aufgestellter Fertigungsbetrieb —
die Kunststoff-/Metalltechnik GmbH

Die Kunststoff-/Metalltechnik GmbH
(kurz KMT) ist ein innovatives und ex-
pandierendes Unternehmen in Nieder-
osterreich. An mehreren Standorten
werden unterschiedliche Verfahren und
Fertigungsmoglichkeiten angeboten, um
die verschiedensten Kundenwiinsche
erfillen zu konnen. , Wir sehen uns als
Zulieferer und Lohnfertiger fiir den Ma-
schinenbau und wollen bei uns im Haus
ein moglichst groBes Produktspektrum
abdecken”, erklart Geschaftsfithrer Jo-
hannes Kofiner. ,,An unserem Stammesitz
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in GroR-Siegharts sind wir in der Ferti- Vorrichtungen fiir die Pharmaindustrie.
gung von Kleinteilen zu Hause, machen In Pfaffstatten fertigen wir Maschinen-
hier also die filigranen Sachen, z. B. baukomponenten mittlerer BaugroRe
Probeentnahmesysteme oder kleine im Dreh- und Frasbereich. Aullerdem

FUr unsist es wichtig, Rustzeiten und
Maschinenstillstande zu minimieren, daher
werden wir in den nachsten Jahren auch
weiterhin in neue, moderne Spannvorrichtungen
investieren.

Johannes KoBner, Geschaftsfiihrer KMT

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



links Mit Giber 50.000 Produkten
ausschlieBlich fur die Zerspanung

darf der WNT Katalog in keinem
Fertigungsbetrieb fehlen. Thomas Wélfler,
Anwendungstechniker im AuBendienst bei
WNT, berat KMT Produktionsleiter Jurgen
Lugauer (hinten) bei der Auswahl des
optimalen Werkzeugs.

rechts Durch die Verwendung des MNG
Nullpunktspannsystems von WNT missen
die Schraubstécke nicht mehr vermessen
werden. Das spart der KMT viel Zeit und
Geld.

rechts unten Mit dem MNG
Nullpunktspannsystem von WNT gelingt
es der Gerhard Gébharter GmbH auf die
Anforderungen ihrer Kunden sehr schnell
zu reagieren, weil sich Ristzeiten enorm
minimieren lassen.

bieten wir hier Verzahnungen aller Art
an.” Gegriindet wurde das Unterneh-
men von Johannes K6Bner im Jahr 2002
zusammen mit seinem Geschaftspartner
in dessen Keller und ist in den letzten
15 Jahren extrem gewachsen. Neben
den beiden Standorten in Pfaffstatten
und GroR-Siegharts wurde nun auch ein
weiteres Werk in Wolkersdorf, im Nor-
den Wiens, eroffnet. , Hier widmen wir
uns dem Turbinenbau mit GroRdrehan-
lagen mit bis zu 12 m Lange, Durchmes-
sern von bis zu 2,0 m und Bohrwerke
mit einer Hohe von bis zu 12 m. Damit
sind wir sehr breit aufgestellt und kon-
nen nun unseren Kunden alles aus einer
Hand anbieten.”

Kein aufwendiges
Vermessen der Schraubstocke

Insgesamt beschaftigt KoRner derzeit
150 Mitarbeiter und ist auch weiterhin
auf Expansionskurs. Stillstand will der
umtriebigen Unternehmer nicht hinneh-

www.zerspanungstechnik.com

men — das gilt sowohl fiir ihn selbst, als
auch fir seine Maschinen. , Fiir uns ist
es wichtig, Riistzeiten und Maschinen-
stillstande zu minimieren, daher werden

Fruher haben wir darUber nachdenken
mUssen, ob man den Schraubstock vor dem
Wechsel noch fur einen anderen Auftrag nutzen
kann. Dieses Problem halben wir mit dem
Nullpunktspannsystem nicht mehr.

Ing. Gerald Gobharter, Geschaftsfiihrer
Gerhard Gobharter GmbH

SPANNSYSTEME

wir in den ndchsten Jahren auch weiter-
hin in neue Spannvorrichtungen inves-
tieren”.

Gerade mit den Spannlosungen von
WNT hat KoRner und dessen Produkti-
onsleiter Jirgen Lugauer gute Erfahrun-
gen gemacht. ,Wir hatten vorher kein
Nullpunktspannsystem und haben die
Schraubstocke konventionell am Tisch
gespannt”, erinnert sich Lugauer. Da wir
aber sehr breit fertigen — von Losgrof3e
1 bis hin zu Serien mit 800.000 Stiick -
sind mal mehr, mal weniger Schraubsto-
cke im Einsatz, die an unterschiedlichen
Positionen befestigt werden. Das =>
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SPANNSYSTEME

war immer mit sehr langen Umriistzeiten
verbunden.”

Vor diesem Hintergrund empfahl WNT
das MNG Nullpunktspannsystem, bei
dem die Positionierung der Schraub-
stocke frei wahlbar ist und mittels eines
massiven (J 40 mm) Einzugsbolzens
auch direkt zentral mit einer Einzugs-
kraft von 20 kN befestigt werden kann.
, Wir hatten uns schon frither dafiir ent-
scheiden sollen, denn es hat sich wirklich
gelohnt. Die Riistzeiten sind wesentlich
kiirzer geworden. Dank der MNG Grund-
platte konnen wir die Schraubstocke in
jeder Position befestigen und miissen
sie nicht mehr vermessen — das spart
uns jede Menge Zeit und Geld”, verrat
Lugauer.

Flexibel und kompetent —
die Gerhard Gobharter GmbH

Auch Gerald Gobharter, Geschaftsfithrer
der Gerhard Gobharter GmbH in Grof-
Siegharts, spricht sich fiir das MNG Null-
punktspannsystem von WNT aus. Das
Familienunternehmen in 3. Generation
ist als Lohnfertiger im CNC Dreh- und
Frasbereich zu Hause und kann sehr
flexibel auf Kundenwiinsche reagieren.
,Wir bieten maRgeschneiderte Losun-
gen unter wirtschaftlichen Herstel-
lungsbedingungen, gepaart mit hoher
Flexibilitdt und individuellem Service”,
stellt Gobharter sein Unternehmen vor.
Produktionstechnisch sei alles moglich,
,von der Grof3serie bis hin zu Kleinst-
mengen sowie Einzelteilen” — dement-
sprechend breit gefachert ist auch der
Kundenstamm.

Einrichtungszeiten gleich Null

Eine der groRen Starken ist die hohe Fle-
xibilitat des Betriebes. ,,Wir haben meh-
rere Kunden, die immer wieder Teile in
verschiedenen Konstellationen bestellen.
Wir konnen auf diese Anforderungen
sehr schnell reagieren und sehr kurze
Wiederbeschaffungszeiten gewahrleis-
ten. Und so ein Nullpunktspannsystem
hilft extrem, weil sich die Riistzeiten da-
durch enorm minimieren lassen”, so der
Ingenieur, der sich aus gutem Grund fiir
die Losung von WNT entschieden hat.
,Beiuns wechseln andauernd die Spann-
bedirfnisse in der Maschine, weil wir

Teile mit relativ kurzer Bearbeitungszeit
fertigen. Frither haben wir immer mehr-
fach dariiber nachdenken miissen, ob
man den Schraubstock runtermacht oder
ihn vor dem Wechsel noch fiir einen an-
deren Auftrag nutzen kann. Dieses Prob-
lem habe ich nun nicht mehr.”

Ein weiterer Vorteil sei es, dass alle
Schraubstocke in jeder der drei vorhan-
denen Frasmaschinen verwendet und
untereinander kombiniert werden kon-
nen. Weil nahezu keine Einrichtungs-
zeiten entstehen, kann der Facharbeiter
jederzeit neue Schraubstocke zusatzlich
befestigen und gleich losstarten. ,Fir
Betriebe wie dem unseren, ist das WNT
Nullpunktspannsystem perfekt geeignet,
denn wir konnen alles nach unseren Be-
diirfnissen individuell zusammenstellen.”

Aber auch in der Zerspanung vertraut
der Familienbetrieb auf die Qualitats-
werkzeuge und das Expertenwissen von
WNT. So sei es nicht einfach damit ge-
tan, Werkzeuge anzubieten, man miisse
sich auch auf eine gute Beratung sowie
eine schnelle Anlieferungszeit verlassen
konnen. ,Diese Kombination bietet mir
WNT. Ich kann jederzeit mit einer Pro-
blemstellung an meinen personlichen

Die Goébhar-
ter GmbH
nutzt Mehr-
fach-Auf-
spannplatten
inklusive vier
Stlick ESG
mini-40, den
zugehorigen
Backen und
Einzugs-
bolzen.

Ansprechpartner herantreten und mit
ihm zusammen eine Losung erarbeiten.
Diesen Service habe ich bei anderen
Werkzeuglieferanten so noch nicht er-
lebt”, betont Gobharter. Und das will was
heiRen, schlieRlich ist der Betrieb schon
seit iiber 100 Jahren in der zerspanenden
Metallbearbeitung tatig.

Der Spezialist fiir Industriearmaturen
— die Klinger Fluid Control GmbH

Die Klinger Fluid Control GmbH in
Gumpoldskirchen kann ebenfalls auf
eine iiber 100-jahrige Erfolgsgeschich-
te zurlickblicken. Das Unternehmen hat
sich auf die Entwicklung, Konstruktion,
Fertigung und den weltweiten Vertrieb
von Industriearmaturen spezialisiert, die
hauptsachlich in Fernwdrmenetze ver-
baut werden. Zahlreiche Patente belegen
das technische Fachwissen der Gum-
poldskirchner in der Produktenwicklung.
,Die Qualitat unserer Armaturen wird
durch unsere hochqualitative Fertigung
und einer 100 % Priifung auf moderns-
ten Priifstanden garantiert. Dariiber hi-
naus punkten wir mit unseren Service-
leistungen beim Kunden”, stellt Meister
Bernhard Marzini die Kompetenzen des
Unternehmens vor.

Wir verwenden jetzt SpanntUrme der Firma
WNT. Wir spannen heute ein Spharoguss-Gehause
iN den Turm ein und fahren es ab. Das n&chste
Gehéause kommt — dieses Mal rostfrel. Wir spannen
es wieder in den Turm ein und fahren es ebenfalls
ab. Diese Teile sind sicher gespannt.

Bernhard Marzini, Meister bei Klinger Fluid Control GmbH



Aufspanntiirme bringen Flexibilitat

Die Ventilgehduse der Armaturen in den
GroRen 15 bis 50 werden am Standort
in Gumpoldskirchen an zwei Heller Be-
arbeitungszentren gefertigt, die 2015 in
Betrieb genommen wurden. Zuvor pro-
duzierte man an Rundtaktmaschinen von
Witzig + Frank. ,Der Umriistvorgang an
diesen Maschinen war immer sehr auf-
wendig, weil wir u. a. die Gusstoleranzen
der zu bearbeitenden Materialien mit
dem fritheren Spannsystem immer ge-
sondert betrachten mussten”, erinnert
sich Marzini. Ziel war es daher, dass die
neuen Bearbeitungszentren mit einer
Spannlosung ausgestattet werden, die
deutlich mehr Flexibilitat bietet und Riis-
tungszeiten minimiert. , Wir verwenden
jetzt Spanntiirme der Firma WNT sowie
Schraubstocke, die auf der einen Seite
ballig geschliffen sind, um die Toleran-
zen der unterschiedlichen Gusstechni-
ken auszugleichen — d. h. wir spannen
heute ein Spharoguss-Gehduse in den
Turm ein und fahren es ab. Der nédchste
Auftrag kommt - dieses Mal rostfrei. Wir
spannen es in den Turm ein und fahren
es ebenfalls ab. Das ist ein groRer Vor-
teil.”

Geriistet wird auBerhalb der Anlage. Am
Palettenbahnhof steht fiir jede GroRe

noch in die Maschine eingespannt wer-
den. ,Ich war am Anfang skeptisch, ob
das wirklich so funktioniert, aber das tut
es. Diese Teile sind sicher gespannt”,
bestatigt Bernhard Marzini. Wurden
frither pro Schicht bis zu 450 Gehduse
produziert, so ist es nun maglich, auf-
tragsbezogen zu fertigen. WNT stand der
Klinger Fluid Control GmbH als versier-
ter Ansprechpartner zur Verfiigung und
konnte mit den Aufspanntiirmen und den
Schraubstocken eine Losung finden, die
auf die Anforderungen des Kunden per-
fekt abgestimmt ist. Die Klinger Fluid
Control GmbH, die Kunststoff-/Metall-
technik GmbH und die Gerhard Gobhar-
ter GmbH konnten durch die Spannlo-
sungen von WNT ihre Produktivitat und
die Maschinenauslastung deutlich erho-
hen und sind von der hohen Flexibilitat,
die ihre Systeme bieten, tiberzeugt. Sie
konnen bestatigen, dass sich die Investi-
tion in ein Nullpunktspannsystem lohnt,
wenn bei der Fertigung der Werkstiicke
lange Riistungszeiten und kurze Bear-
beitungszeiten vorhanden sind.

B www.wnt.com

Anwender

H www.goebharter.com

SPANNSYSTEME

Fur jede GroBe dieses Bauteils steht ein
Spannturm zur Verfligung, der bereits aufgeristet
ist. Wenn ein Auftrag kommt, muss der Turm nur
noch in die Maschine eingespannt werden.

dieses Bauteils ein Spannturm zur Ver-
fligung, der bereits aufgeriistet ist. Wenn
der Auftrag kommt, muss der Turm nur

B www.klinger.kfc.at
B www.kmt.co.at
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GGW Gruber feiert 70 Jahre Qualitatssicherung:

Je genauer, desto besser

Egal, ob es bei einer aktuellen Aufgabenstellung darauf ankommt, taktil, scannend und laseroptisch vorzugehen, ob

das ,,u“ beriihrungslos bestimmt werden soll oder ob fiir eine hochprazise Messtechnik im Sub-p-Bereich zu sorgen ist,
und zwar fertigungsnah direkt an Ort und Stelle inmitten teilweise heftig vibrierender Maschinen: GGW Gruber gilt seit
nunmehr 70 Jahren als hochkompetenter Ansprechpartner fiir knifflige Mess- und Priiftechnik-Belange. Wir sprachen
mit KommR. Karl Wiefler und dem neuen Geschéftsfiihrer Dip. Ing. Johannes Riha iiber die Geschichte und die Zukunft
von GGW Gruber sowie (ber die neuesten Trends in der Qualitatssicherung.

Das Interview fiihrte Sandra Winter / x-technik

Fruher wurde ein Werkstuck
zuerst fertig produziert und
danach erst gepruft. Heute
wandert diese Kontrollschleife
immer weiter im Herstellungs-
prozess nach vorne und ist direkt
in der Porduktion zu finden.

KommR. Karl Wiefler,

bis Ende 2016 Geschaftsfihrer
bei GGW Gruber
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Bisher brachte jede industrielle
Revolution eine enorme Effizienz-
steigerung mit sich, diese wird es
wieder tun. Wir begegnen dem
Industrie 4.0-Zeitalter mit mal3ge-
schneiderten Losungen fur eine
smarte bzw. vernetzte Fertigung.

DI Johannes Riha,

seit Anfang 2017 Geschaftsfuhrer
bei GGW Gruber

Herr Wiefler, wenn Sie die letzten
70 Jahre Revue passieren lassen
— woran erinnern Sie sich zuerst,
was waren die einschneidendsten
Erlebnisse?

Wiefler: Ich personlich habe ja nur 43
Jahre live miterlebt. Das Unternehmen
wurde 1946 von Gottfried Gruber und
seiner Frau gegriindet und im darauf-
folgenden Jahr ins Firmenbuch einge-
tragen. Ich selbst bin erst nach dem Tod
von Herrn Gruber, im Jahre 1973, ins
Unternehmen eingetreten. Als in der Sil-
vesternacht des Jahres 1974 dann auch
noch Frau Gruber vollig tberraschend
verstarb, habe ich das Unternehmen
ibernommen - ganz spontan, weil sonst
niemand dafiir infrage kam.

Damals wurde ich von heute auf morgen
vor die Wahl gestellt: hopp oder dropp.
Das war sicher das einschneidendste
Erlebnis fiir mich. Nachdem ich keine
Zeichnungsberechtigung fir die Bank
hatte, wurden samtliche Konten ge-
sperrt. Ich musste mich also zuallererst
um die Finanzierung kiimmern. Dabei
griff mir einer unserer damaligen Lie-
feranten unter die Arme. Ein Schweizer,
der mir ohne irgendwelche Sicherheiten
oder Garantien mit den Worten , Karl, du
musst das machen, damit das Unterneh-
men weiterhin bestehen bleibt” einen
relativ groRen Geldbetrag lieh. Und dann
versuchte ich schwimmen zu lernen.



Herz\
in den

Und es hat bestens geklappt ...

Wiefler: Ja! Ich handle sehr viel aus
dem Bauch heraus und das Gliick
war dankenswerterweise meistens
auf meiner Seite. Ich habe auch im-
mer zum richtigen Zeitpunkt die
richtigen Personen kennengelernt.
Was urspringlich mit dem Vertrieb
von vorwiegend Langenmesssyste-
men begonnen hatte, wurde im Laufe
der Jahre sukzessive ausgebaut. Mit
der Aufnahme beratungsintensiverer
Produkte wie beispielsweise Kon-
turoberflachen- oder Koordinaten-
messsysteme in unser Sortiment ent-
wickelten wir uns dann vom reinen
Héandler zunehmend zum Anbieter
von Dienstleistungen rund um mo-
derne Mess- und Priiftechnik.

Ein weiteres Highlight in unserer Fir-
mengeschichte stellt die Grindung
der ungarischen Tochterfirma 2001
dar. Im Vorjahr wurde diese Nieder-
lassung mit einem neu errichteten
Top-Labor ausgestattet, das seither
fiir Mess-, Schulungs- und Demons-
trationszwecke zur Verfigung steht.

Wer waren die ersten
GGW Gruber-Kunden?

Wiefler: Zu den ersten Kunden zahl-
ten u. a. die Steyr-Daimler-Puch-
Werke, die voestalpine, Bohler,
Schoeller-Bleckmann oder die Firma
OAF (Osterreichische Automobil Fab-
riks-AG), die es damals in Wien gab.
In der Automobil- sowie in der me-
tallverarbeitenden Industrie finden
sich auch heute noch viele unserer
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Stammkunden. Die grof3ten Anlagen,
die wir bisher liefern durften, lande-
ten aber in der Flugzeugindustrie.

Was gilt bei lhnen als
»opezialitat des Hauses“?

Wiefler: Ich wiirde sagen: je genauer,
desto lieber. Umso geringer die To-
leranz, desto interessanter wird eine
Messaufgabe fiir uns.

Riha: Eine weitere Spezialitit des
Hauses ist, dass wir alles aus einer
Hand anbieten: Ein Kunde hat bei
uns immer einen zentralen Ansprech-
partner und eine einzige Telefonnum-
mer fiir den gesamten Lebenszyklus
seiner Anlage — egal, ob es um eine
Messaufgabe, um den Verkauf oder
die Ubersiedlung seiner Messmaschi-
ne, um Schulung, Umbau, Reparatur,
Kalibrierung, Retrofit, Update, Down-
grade oder was auch immer geht.

Welche messtechnische
Herausforderung hélt die Branche
derzeit am meisten auf Trab?

Riha: Eine hochpréazise Messtech-
nik im Sub-p-Bereich fertigungsnah
zu gewahrleisten. Es sind vor allem
unterschiedlichste Vibrationen und
Schwingungen am Boden sowie in
der Luft, die ein Messen direkt an
Ort und Stelle bei den Maschinen
erschweren. Mittlerweile konnten
wir dieses Problem zwar losen, aber
es stellte fir uns doch eine erhebli-
che technische Herausforderung dar,
als ein Kunde meinte, er wolle bei
einem stark vibrierenden Bear- =>
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beitungszentrum inmitten eines ganzen
Maschinenparks messen. SchliefSlich galt
es dabei die Resonanzfrequenzen von
mehreren hundert Einzelkomponenten
aus unterschiedlichsten Materialien zu
bertcksichtigen.

Aber der allgemeine Trend geht nun ein-
mal dahin, dass nicht mehr in einem sepa-
raten, konstant temperierten Messraum
am anderen Ende der Fabrik, sondern
direkt im Produktionsprozess gemessen
wird. Man will mehr oder weniger ein
Erzeugnis vom Band nehmen, mit einer
entsprechenden Messeinrichtung verifi-
zieren und gleich wieder einschleusen.
Denn je friher und schneller gemessen
wird, desto hoher die Effizienzsteigerung
fiir den Kunden.

Welche Entwicklungen bzw. Trends
konnten Sie in den letzten Jahren
sonst noch beobachten?

Wiefler: Ich bin 1970 in diese Branche
eingetreten und konnte demzufolge auch
den Wandel zu Industrie 3.0, sprich die
zunehmende Elektrifizierung im Maschi-
nenbau, live miterleben. Das war eben-
falls eine sehr spannende Zeit. Was sich
sonst noch verandert hat: Die geduldeten
Toleranzen wurden im Laufe der Jah-
re immer enger und es folgte der grofe
Schritt von der analogen Anzeige hin zur
Digitalisierung.

Stichwort Digitalisierung — inwieweit
wird von den Kunden bereits jetzt
eine smarte bzw. vernetzte Fertigung
umgesetzt?

Riha: Das muss man kundenspezifisch
betrachten. Es gibt Kunden und Partner,
die bereits seit zehn Jahren machen, was
in den Medien derzeit unter dem Schlag-
wort Industrie 4.0 heifl diskutiert wird
— und das in einer Perfektion sowie auf
einem Level, wo ich wirklich sagen muss:
Hut ab! Andere wiederum stecken noch
in den Kinderschuhen. Aber das ist natiir-
lich alles eine Kosten-Nutzen-Rechnung
zwischen was bringt es und was kostet
es. Das muss jedes Unternehmen fiir sich
selbst bewerten. Uber kurz oder lang
wird wohl kein Weg an dieser Entwick-
lung vorbeifiihren, weil die zunehmende
Vernetzung bzw. Digitalisierung enorme
Vorteile u. a. bei der Fehleranalyse bringt.
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Im Messlabor 1 im Wiener aspernlQ bietet GGW Gruber angefangen von 3D-Messungen
Uber Rauheits- und Formpriifung bis zur Computertomographie ein umfangreiches
Dienstleistungspaket fur die Qualitatssicherung an.

Bisher brachte jede industrielle Revoluti-
on eine enorme Effizienzsteigerung mit
sich und diese wird es wieder tun. Und
Effizienz bildet im Endeffekt ja auch die
Grundlage fiir Wirtschaftswachstum.

Wie wird es mit GGW Gruber
weitergehen? Zu Jahresbeginn erfolgte
ja die Staffeliibergabe an Sie, Herr
Riha?

Riha: Nun, wir waren ein Familienbe-
trieb, wir sind ein Familienbetrieb und
wir werden auch in Zukunft ein Famili-
enbetrieb bleiben. Das ist ganz klar ge-
regelt. Strategisch sind ebenfalls keine
groRen Veranderungen zu erwarten. Was
wir aber auf jeden Fall weiter verbessern
wollen, sind wunsere Reaktionszeiten:
Weil es dabei wieder um das Thema Ef-
fizienzsteigerung geht. Frither konnte
ein Kunde sogar einen langer andauern-
den Produktionsstillstand akzeptieren,
mittlerweile sprechen wir von maximal
ein bis zwei Tagen Reaktionszeit und
in Bilde werden wir innerhalb weniger
Stunden zu agieren haben. Diesen geho-
benen Anspriichen wollen wir natiirlich
ebenfalls gerecht werden. Das ist das
eine, auf der anderen Seite kooperieren
wir im Rahmen eines Pilotprojekts mit
einer EDV-Firma. Ziel ist es, mit verein-
ten Kraften Protokolle zu spezifizieren
und umzusetzen, die unseren Kunden
einen schnellen, automatisierten Daten-
austausch erlauben — Stichwort Konnek-
tivitat. Last but not least wollen wir uns

auch geographisch erweitern, zumal wir
mit unserer ungarischen Niederlassung
sehr gute Erfahrungen gemacht haben.
Ganz konkret denken wir daran, unsere
Augen und Arme in Richtung Siidosten
auszustrecken.

Herr Wiefler, welche Tipps haben Sie
Ihrem Schwiegersohn und Nachfolger
mit auf den Weg gegeben?

Wiefler: Johannes ist schon seit 2014 fiir
GGW Gruber tatig und wir haben in den
letzten Jahren sehr eng zusammengear-
beitet. Als studierter Informatiker kann
er genau das, was ich als ,Maschinen-
Mensch” nicht beherrsche, was eine
zunehmende Digitalisierung aber erfor-
dert. Und da ich mit meinen nunmehr
ilber 70 Jahren definitiv am — wie ich es
gerne ausdriicke — oberen Ende meiner
Jugendzeit angelangt bin, war es hochs-
te Zeit zuriickzutreten. Mein Tipp an ihn
lautet: Immer daran zu denken, dass man
sich meist zweimal trifft im Leben. Man
sollte also niemals einen Kunden im Re-
gen stehen lassen, sondern immer einen
gemeinsamen Losungsweg suchen.

GGW Gruber steht also
fiir gelebte Kundennéhe?

Wiefler: Ja, auf jeden Falll Wir bauen
dabei auf einen breit aufgestellten Au-
Rendienst und auf sehr, sehr gute Ser-
vicetechniker, die multiplizierend als
Speerspitze fiir den Verkauf dienen.



Riha: Wir beschaftigen mehr Mitarbei-
ter im AuBen- als im Innendienst, weil
es wesentlich mehr bringt, wenn ein gu-
ter Servicetechniker die Maschine beim
Kunden dermaRen tipptopp auslegt,
dass dieser von sich aus sofort denkt
,Wow, den brauch ich wieder!” als wenn
zig Visitenkarten verteilt werden.

Herr Wiefler, wie leicht bzw. schwer
fallt es lhnen, loszulassen?

Wiefler: Es wird mit dem Alter zuneh-
mend leichter. Zudem bin ich mir sicher,
dass mein Nachfolger die Firma GGW
Gruber in eine gute Zukunft fithren wird.

Herr Riha, fiir Sie Motivation genug?

Riha: Natiirlich. Entscheidend fiir den
nachhaltigen Erfolg eines Unterneh-
mens ist vor allem das Fundament, auf
dem man aufbauen kann. Und GGW
Gruber ist untrennbar mit dem Namen
Karl Wiefler verbunden: Er hat das Fun-
dament fiir einen modernen, zukunfts-
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Die Feierlichkeiten zu 70 Jahre GGW Gruber fanden in den Raumlichkeiten der Wiener Borse
statt. Zu den Gratulanten von KommR. Karl Wiefler gehérte neben seinem Nachfolger
Dip. Ing. Johannes Riha auch Uni.-Prof. Dr. Friedrich Bleicher.

fahigen Familienbetrieb geschaffen. Ich
freue mich, dass er uns auch weiterhin
als im Hintergrund tatige bzw. beraten-
de ,graue Eminenz” erhalten bleiben
wird.

Vielen Dank fiir das
aufschlussreiche
Gesprach!

B www.ggwgruber.at

Mehrwert definieren wir anders

GmbH & Co. KG

www.mcu-gmbh.de

et

MCU GmbH & Co. KG
Global Sales Office
Max-Eyth-Str. 51

71364 Winnenden
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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
heifl’t, 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.

Fon: +49 (0) 7195 - 1375 - 38
Fax: +49 (0) 7195 - 1375 - 39
General Information:

e-Mail: sales@mcu-gmbh.de
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oben Berihrungslos, prézise und schnell: Laserscan am Koordinatenmessgerat.

rechts Automotive Inline Messung mit MACH-3A.

Das Video zum
MACH KO-GA-ME

www.zerspanungstechnik.at/
video/131080

Das Video
zum MACH-3A

www.zerspanungstechnik.at/
video/131082

Koordinatenmesstechnik
Tur alle Produktionsbereiche

Lange, Durchmesser, Form, Lage, Kontur, Flache, Bezug — die Messaufgaben in der dimensionalen Messtechnik werden durch
neue Fertigungs- und Formgebungsverfahren immer komplexer. Und gemessen wird langst nicht mehr nur im klassischen
Messraum. Mitutoyo bietet daher fiir jede Messaufgabe eine technisch und wirtschaftlich optimale Messlosung.

Im Werkzeugbau kommen beispielsweise neben klassischen
3D-CNC-Koordinatenmessgeraten vielfach auch heute noch
einfach zu bedienende, manuelle Mitutoyo Koordinaten-
messgerate der Serie CRYSTA PLUS M zum Einsatz. Elektro-
denversatzdaten konnen hier nach der Messung direkt an die
Erodiermaschine digital iibergeben werden. Auch fiir einfa-
che Ad-hoc-Messungen sowie im Ausbildungsbereich ist die-
se kostenglinstige Gerateserie bestens geeignet.

Genau, genauer, am genauesten

Mit der CRYSTA APEX S Serie bietet Mitutoyo leistungsstar-
ke und hochdynamische Maschinen mit Messabweichungen
von unter 1,7 pm sowohl fiir Erstmusterpriifberichte, zur pro-
duktionsbegleitenden SPC Messung als auch fiir aussagekraf-
tige Messungen zur Lieferantenpriifung im Wareneingang
an. Durch die Temperaturkompensation ist der Einsatz dabei
nicht nur auf das Messlabor beschrankt, auch fertigungsna-
he Losungen sind wirtschaftlich realisierbar. Eine Erganzung
zum Koordinatenmessgerat bildet das prazise und hochfle-
xible Komeg ECOFIX Spannsystem fiir eine wirtschaftliche,
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reproduzierbare und stabile Aufspannung des Werkstiickes.
Genauigkeiten von unter 0,9 pm sind die Starke der STRATO
APEX S Serie. Die hochgenauen Koordinatenmessgerate der
LEGEX Serie bieten laut Mitutoyo sogar Messabweichungen
unter 0,28 pm.

Automatisierte inline Koordinatenmessung

Spezielle Losungen fiir den automatisierten Messbetrieb von
hohen Losgrofen bei niedrigen Taktzeiten lassen sich mit
der MACH Serie realisieren. Dafiir stehen drei verschiedene
Grundtypen von der MACH KO-GA-ME tiber die MACH-3A
bis zur MACH-V mit einer Verfahrgeschwindigkeit von bis
zu 860 mm/s bei einer Beschleunigung von bis zu 8,5 m/s?
zur Auswahl. Die Einbindung der Messtechnik in vernetzte
und verkettete Anlagen kann dabei von Komeg, einer 100
%igen Mitutoyo Tochter, schliisselfertig oder abgestimmt
mit dem Automatisierungstechniker erfolgen. Die MACH
Systeme sind durch die robuste Auslegung fir prazise Mes-
sungen direkt in der Fertigung entwickelt und geniigen auch
den strengen Anforderungen in der Serienfertigung im Au-
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tomotive und Aerospace Market. Neben der Maschine selbst
spielt auch die Wahl der Messmethode eine wichtige Rolle.
Mitutoyo-Kunden haben hier die Wahlmoglichkeit zwischen
schaltend taktil, scannend taktil, Bildverarbeitung, 3D Laser-
scan, Ultraschall Hochprazision, Rauheit und vielen ande-
ren. Falls sich die Anforderungen andern, ist eine Mitutoyo
Maschine bestens darauf vorbereitet: Durch den modularen
Aufbau sind Nachristung und Erweiterung auch in Zukunft
technisch einwandfrei und erschwinglich realisierbar. Lang-
lebigkeit gepaart mit Zukunftssicherheit und geringem War-
tungsaufwand gewdhrleisten eine optimale Ausnutzung der
Messmaschine bei geringem Gesamtinvestment (Stichwort
TCO) iber die gesamte Nutzungsdauer.

Fit fiir Industrie 4.0

Die digitale Revolution ist bereits tagliche Realitat. Ein wich-
tiger Mosaikstein ist neben CAD und CAM auch die rech-
nerunterstiitzte Programmierung der Messmaschine. Als
Informationsquelle dienen dabei PMI Daten, welche bereits
von der Konstruktion in digitaler Form am 3D-Modell defi-
niert sind. Hier werden die meisten gangigen 3D-Formate
wie Siemens NX, Catia, Solidworks usw. nativ unterstiitzt.
An Hand dieser Daten erzeugt die Software Mitutoyo MiCAT
Planner regelbasiert automatisch das Messprogramm fiir das

MESSTECHNIK UND QUALITATSSICHERUNG

Das Video zum Industrie
MiCAT Planner 4.0: MIiCAT
. Planner
www.zerspanungstechnik.at/ nutzt PMI
video/131084 Daten.

Koordinatenmessgerit, optimiert den Programmablauf und
priift in der Simulation das erstellte Programm auf Kollisi-
on. Zusatzlich konnen durch hilfreiche Add-Ons komplexe
Messaufgaben an Verzahnungen, Profilen, Wellen usw. stark
vereinfacht werden.

B www.mitutoyo.at

Hannover

The world of metalworking

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2017

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
CorneliusstraBe 4 - 60325 Frankfurt am Main - GERMANY
Tel.: +49 69 756081-0 - Fax: +49 69 756081-74
emo@vdw.de - www.emo-hannover.de

www.zerspanungstechnik.com

Informationen, Tickets und Reiseangebote:
Deutsche Handelskammer in Osterreich e.V.
Schwarzenbergplatz 5 Top 3/1

1030 Wien

Tel.: +43 154 5 14 17-54, Fax: +43 1 54522 59
E-Mail: info@hf-austria.com




In den letzten Jahren haben sich die
Laser-Messsysteme in den Maschi-
nen zunehmend durchgesetzt.

u H:'m““,

Laser-Werkzeugvermessung auf der Werkzeugmaschine:

Wirtschatftlich,
prozesssicher und prazise

Das Messen von Werkzeugen direkt in der Werkzeugmaschine ist in vielen Betrieben bereits zum Stand der
Technik geworden. Prozesssichere Verfahren und kostengiinstige Standardgeréte haben die friiheren, meist teuren
Gerate und Sonderlésungen der ersten Generation ersetzt. Maschinenherstellern wie Endanwendern stellen sich
taglich neue Herausforderungen, die eine sorgféltige Auswahl des Messsystems aus einem zwischenzeitlich doch
recht breiten Angebot verschiedener Spezifikationen, wie sie beispielsweise die m&h Inprocess Messtechnik
GmbH anbietet, erfordern, um sicherzustellen, dass auch unter widrigen Umstanden immer genau und
prozesssicher gemessen wird und Fertigungsabldufe nicht gestort werden.

In den letzten Jahren haben sich die
Laser-Messsysteme in den Maschinen
zunehmend durchgesetzt, da sie etli-
che Vorteile gegeniiber klassischen,
beriihrend messenden Toolsettern, aber
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auch zum Teil erganzend zur Werkzeug-
voreinstellung bieten — die erreichbare
Genauigkeit ist dadurch besser und die
Werkzeugschneiden werden geschont.
Einer der wichtigsten Pluspunkte der

X-technik

Werkzeugmessung in der Maschine ist
die genaue Erfassung aller Maschinen-
immanenten Einflisse. Etwaige Fehl-
lagen oder leicht schrager Einzug im
Spindelkonus und daraus resultierende
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Die zur Hexagon Machining Intelligence gehérende m&h
Inprocess Messtechnik GmbH hat in den letzten Jahren eine
ganze Baureihe von Laser-Werkzeugmesssystemen fir die
unterschiedlichsten Aufgabenbereiche und Einbauverhalt-
nisse entwickelt.

Taumelfehler gehen ebenso in die Messung ein wie
Warmeeinfliisse der Spindel, die Spindeleinzugskraft
und mehr. Das erhoht die Arbeitsgenauigkeit und ver-
mindert den Oberflichenversatz.

Da der eigentliche Messvorgang berthrungslos ab-
lauft, konnen mit den Laser-Messsystemen auch kleins-
te Werkzeuge und empfindliche Schneidkanten z. B.
aus PKD ohne Gefahr von Schneidenbruch gemessen
werden. Auflerdem ist eine schnelle aber zuverldssige
Bruchkontrolle moglich, um defekte Schneiden sofort
zu erkennen und die Werkzeuge fiir weitere Bearbei-
tungen zu sperren. Das eroffnet beispielweise der Mik-
roproduktion kleiner und kleinster Teile neue Moglich-
keiten, nicht nur in der automatisierten Fertigung. In
diesen Betrieben sind oft Werkzeuge mit wirklich klei-
nen Durchmessern um 10 pym oder sogar weniger im
Einsatz. Berlihrungsloses Messen ist bei solchen Werk-
zeugen obligatorisch.

Premium Laser-Werkzeugmesssystem

Die zur Hexagon Machining Intelligence gehorende
Firma m&h Inprocess Messtechnik GmbH hat in den
letzten Jahren eine ganze Baureihe von Laser- =>

71

Matsuura

FUR EINE IMMER
SCHNELLERE WELT

MATSUURA steht fiir Fertigungskompetenz
der Spitzenklasse.

Auf der EMO 2017 prasentieren wir lhnen
in Halle 27, Stand ES5 die Highlights der
MATSUURA-Produktpalette, darunter
folgende Neuvorstellungen:

m Vertikal-Bearbeitungszentrum VX-660

B 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszentrum
MX-520 mit 4-fach-Palettenspeicher

® Neue Generation der Hybrid Additive
Manufacturing-Anlage LUMEX Avance-25

B 5-Achsen-Vertikal-Bearbeitungszentrum
MX-330 mit 10-fach-Palettenspeicher

Wir freuen uns auf Sie!

yEy
E M Hannover
18-23-9-2017

Halle 27 - Stand E55

Willkommen in der Produktwelt
von MATSUURA.

Telefon: +49 (0) 6122 /78 03 - 0
Telefax: +49 (0) 6122 /78 03 - 33
info@matsuura.de
www.matsuura.de
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Werkzeugmesssystemen fiir die unter-
schiedlichsten Aufgabenbereiche und
Einbauverhaltnisse entwickelt, um fiir
jede Aufgabenstellung das richtige Ge-
rat entsprechend kostengiinstig anbie-
ten zu konnen.

Fir kleine und kleinste Werkzeugdurch-
messer sowie besonders schwierige
Messaufgaben gibt es den kompakten
High-End-Laser-Toolsetter LTS35.60. Er
besteht aus einem einteiligen Grundkor-
per aus Edelstahl und verfiigt tiber eine
spezielle Lasertechnologie auf Basis ei-
nes stark fokussierten Laserstrahls. Der
exponierte Fokuspunkt dieses Lasers
ermoglicht die prozesssichere Messung
auch kleinster Werkzeugdurchmesser
sowie eine sichere Bruchkontrolle solch
kleiner Schneiden. Der aus Edelstahl
bestehende Grundkorper dieses Lasers
ist nicht nur robust und widerstandsfa-
hig, vielmehr weist er das gleiche Tem-
peraturverhalten wie die Maschine auf
und vermeidet so Verfialschungen der
Messergebnisse. Die einteilige Bauwei-
se des LTS35.60 vermeidet die Gefahr
moglicher Temperaturdrifts innerhalb
des Messgerates durch unterschiedliche
Temperaturen an Baugruppenschnitt-
stellen.

Werkzeugreinigung mit Lavaldiise

In der Praxis kommt es auch haufig zu
Fehlmessungen, da statt der tatsachli-
chen Schneidkannte des Werkzeuges
anhaftender Schmutz, Spane oder Kiihl-
mitteltropfen an der Schneide gemessen
werden. Da die Werkzeuge iiblicherwei-
se mit Nenndrehzahl gemessen werden,
filhrt die Fliehkraft dazu, dass der an-
haftende Olfilm auf der Oberfliche des
Werkzeuges nach auBen gezogen wird
und an der Aullenkante des Werkzeu-
ges kumuliert, was die sichtbare Kontur
des Werkzeuges fiir die Laseroptik ver-
falscht.

Die Laser-Werkzeugmesssysteme von
m&h versprechen fiir diesen Fall wirksa-
me Abhilfe. Sie verfiigen nicht nur iber
einfache Blaslocher, durch die Druckluft
gedriickt wird und die oft relativ weit
vom zu messenden Werkzeug sowie der
Messstelle montiert sind, sondern iiber

e

Die Abblaseinrichtungen von m&h verfiigen tUber genau auf den Fokuspunkt gerichtete
Blasdisen in Form einer sogenannten Lavaldise.

genau auf den Fokuspunkt gerichtete
Blasdiisen in Form einer sogenannten
Lavaldiise. Diese, von Raumfahrtantrie-
ben bekannte Diisenform, richtet nicht
nur den Luftstrahl, sondern beschleu-
nigt ihn auch. So wird in der Strahlmitte
sogar Schallgeschwindigkeit erreicht.
Dieser scharfe Luftstrahl entfernt zuver-
lassig anhaftenden Schmutz, Spane oder
Kiihlmittel. Der Fliehkrafttropfen ent-
steht nicht mehr und es wird die wahre
Schneidengeometrie gemessen.

Geschiitzte Optikkammer

Zudem sind die Laser-Werkzeugmess-
systeme von m&h mit einem Verschluss-
schieber versehen, der immer, wenn
nicht gemessen wird, die Gehiuseoff-
nungen vor den Laseroptiken sicher
und hermetisch verschlieRt. Hinter die-
sen Schiebern befinden sich Kammern,
die mit Druckluft gefiillt werden. Dieser
Uberdruck bleibt auch erhalten, wenn
das duRere Druckluftsystem abgeschal-

tet ist. Erst wenn das Laser-Werkzeug-
messsystem aufgerufen wird und gemes-
sen werden soll, 6ffnet der Schieber und
gibt den Weg fiir den Laserstrahl frei.
Beim Offnen der Kammern entlddt sich
der Uberdruck nach auBen und eventu-
ell vor der Optikkammer abgelagerter
Schmutz wird durch den Luftstrom zu-
verldssig entfernt. Gemessen wird dann
unter Sperrluft, um ein Eindringen von
Schmutz, z. B. Spane oder Kithlmittel-
tropfen, die wahrend der Messung vom
sich drehenden Werkzeug weggeschleu-
dert werden, zu verhindern. Im Ruhezu-
stand wird bei den Systemen von m&h
keine Druckluft verbraucht.

Prozesssichere Abldaufe, Unempfindlich-
keit gegeniiber der rauen Maschinen-
umgebung und die gleichbleibend hohe
Genauigkeit der Laser-Messsysteme von
m&h machen sie zu einer zukunftssiche-
ren Alternative.

B www.mh-inprocess.com
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HYPERTURN 65 POWERMILL

Hohe Dynamik durch neueste Spindelmotorentechnik

Beste Thermostabilitat durch Flissigkeitskiihlung aller Spindeln
Hohe Produktivitat durch kurze Werkzeugwechselzeit

Einsatz beider Werkzeugsysteme an beiden Spindeln méglich
Maschinenbett-Konstruktion fiir maximale Stabilitat und
Schwingungsdampfung

Exzellente Wiederholgenauigkeit durch Linearfihrungen

Kurze Ristzeiten durch guten Zugang zum Arbeitsraum

B Made in the Heart of Europe

Mehr Informationen unter: TU RNING

T +43 6245 891-0 oder www.emco-world.com EMCO-WORLD.COM
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SOFTWARE

VERICUT®
simuliert die
NC-Fertigung
unabhéangig
von Maschine,
Steuerung
und CAM-
System und
Uberprift das
NC-Programm
auf Kollisionen
und Fehler vor
dem echten

Maschinenlauf.

Burckhardt Compression simuliert die Kompressorenfertigung mit VERICUT®:

GrofBteilebearbeitung
aut dem Schrelbtisch

270 Tonnen — umgerechnet das Gewicht von 54 ausgewachsenen Elefanten — bringt die leistungsstarkste
Kompressoreinheit der Welt auf die Waage. Im Jahr 2007 lieferte Burckhardt Compression die 27.500 kW-Anlage fiir
die Ethylenverdichtung aus. In der GroBteilebearbeitung setzt der Kompressorhersteller zur Produktivitatssteigerung
und Steigerung der Prozesssicherheit unter anderem auf die NC-Simulationssoftware VERICUT®.

Wenn Hochstdruck bis tiber 3.500 bar, Gase
mit Tiefsttemperaturen bis minus 170 °C
oder die sichere Verdichtung von aggres-
siven Gasen gehandelt werden mussen,
schlagt die Stunde der Burckhardt Com-
pression AG. Das borsennotierte Traditi-
onsunternehmen aus Winterthur (Schweiz)
zahlt im Bereich Kompressorsysteme und
Kompressorkomponenten zu den weltwei-
ten Marktfithrern. Mit der Planung, Ferti-
gung, Auslieferung und Installation seiner
Kompressorlosungen — eingesetzt zur Ver-
dichtung, Kihlung und Verfliissigung von
Gasen - verbindet Burckhardt Compressi-

on den Anspruch minimierter Lebenszyk-
luskosten. Unweigerlich gelten da schon in
der eigenen Fertigung perfekte Workflows,
reduzierte Betriebs- und Wartungskosten,
langere Wartungsintervalle sowie kiirzere
Ausfallzeiten als erfolgskritische Parame-
ter. Modernste Maschinen und Fertigungs-
systeme pragen das Bild auf dem 33.200
m?2 groflen Werkstatt-Areal am Stammsitz
Winterthur.  Horizontal-Bearbeitungszen-
tren und Vertikal-Drehzentren bieten alle
Moglichkeiten hocheffizienter Fertigung.
Das gilt auch fiir die Grof3teilebearbeitung,
die unter der Regie von Roman Diinner,

Technical Supervisor CNC-Largeparts Ma-
nufacturing, Werkstiicke von 90 bis 18.000
kg bearbeitet. Mit 60 % machen Grau- und
Sphérogussteile das Gros der Werkstlicke
aus, erganzt um 25 % Stahl und Stahlguss
sowie 15 % Chromstahle.

GroBe Teile — kleine LosgroBen

In die Bearbeitung gelangen bei Losgrof3en
von bis vier Stiick Kompressorkomponen-
ten wie Zylinder, Zylinderblocke, Gestelle
und grolRe Einbauteile. 2007 beispielswei-
se lieferte das Unternehmen die weltweit
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leistungsstarkste Kompressoreinheit mit
27.500 kW (Enddruck: 2.650 bar) fur die
Ethylenverdichtung aus. Der Kompressor
wiegt insgesamt 270 Tonnen. Der Blick
fiirs Detail ist unterdessen unabdingbar.
,Wir miissen hochprazise Bohrungen auf
lange Distanzen realisieren”, erldutert Ro-
man Diinner und fahrt fort: , Ein Beispiel: @
460H7 auf 1.400 mm mit maximalem Ko-

axialitatsfehler von 0,05 mm. Keine Probe-
stiicke, das erste Werkstiick muss fehlerfrei
sein.” Denn bei Ausschuss drohen lange
Beschaffungszeiten von bis zu sechs Mo-
naten. Zusatzliche Komplexitat erfahrt die
GroRteilefertigung durch Schwankungen
der Bearbeitungszugabe und Abweichun-
gen der vorgegossenen Formen. , Natiirlich
wollen wir auch die kundenspezifischen

Fertigungsvorhaben insgesamt zeitnah
umsetzen und die Vorlaufzeiten von Pro-
grammierung und Fertigung moglichst
kurz halten”, erklart Diinner. Ein Grund,
warum Burckardt Compression seit Okto-
ber 2015 mit der NC-Simulationssoftware
VERICUT arbeitet und seitdem Kollisionen
mit Maschinenkomponenten, Spannmit-
teln und Werkstiicken eliminiert.

HERSTELLER DER WELTWEIT GENAUESTEN
3D - KOORDINATENMESSMASCHINE

MANUELL - CNC - TEIL- UND YOLLAUTOMATISIERT
 INLINE - PRODUKTION - MESSRAUM - OFFLINE
LASERSCAN - BILDVERARBEITUNG - RAUHEIT
TAKTIL SCHALTEND - TAKTIL SCANNEND

WMITUTOYO AUSTRIA GMER
JOHANN RC
! HAFTSPARK)

A-4050 TRALIN



SOFTWARE

Gelebter Investitionsschutz

VERICUT simuliert die NC-Fertigung un-
abhdngig von Maschine, Steuerung und
CAM-System und tberpriift das NC-Pro-
gramm auf Kollisionen und Fehler vor dem
echten Maschinenlauf. VERICUT kann da-
riber hinaus die Bearbeitungsvorschiibe
des NC-Programms optimieren, sodass
die Fertigung effizienter und schonender
ablauft. Die Fertigungssimulation der NC-
Daten, also des Maschinencodes, bietet
Unternehmen wie Burckhardt Compressi-
on hinreichende Sicherheit fiir ihre Bear-
beitungsprozesse.

Der Einsatz von VERICUT bei Burckhardt
Compression ist gelebter Investitions-
schutz. So galt es unlingst die Bearbei-
tung groRBer Werkstiicke auf dem neuen
Horizontal-Bearbeitungszentrum DS-ECO-
FORCE 2 HT4 nachhaltig abzusichern -
und das mit einer Losung, ,die auch bei
grolen Datenmengen funktioniert, be-
dienerfreundlich und werkstattbezogen
konzipiert ist”, so Roman Diinner. In den
Zielkatalog bei der Suche nach geeigne-
ter Simulationssoftware nahm er auch das
Einpflegen und Darstellen eigens erstellter
Zyklen und Unterprogramme sowie zeitna-
hen Support bei Anpassungen und Proble-
men mit auf.

Praziser Fahrplan

Programmiert werden die NC-Programme
fiir das Horizontal-Bearbeitungszentrum
DS-ECOFORCE bei Burckardt Compressi-
on mit dem CAM-System Mastercam. Auf
Anregung von Roger Frei, Geschaftsfithrer

TS

der Schweizer x-data gmbh manufacturing
solutions, befassten sich Roman Diinner
und Kollegen erstmals Anfang 2015 mit
VERICUT von CGTech. Der Aufbau der
DS-ECOFORCE begann im Maérz 2015 -
nahezu zeitgleich erstellte CGTech das 3D-
Modell der Maschine und setzte ein provi-
sorisches VERICUT-Setup auf, dem schon
im Juni 2015 der Testeinsatz von VERICUT
unter Echtbedingungen vor Ort folgte.
Postprozessor-Entwicklung, Testinstalla-
tion und Schulung waren bereits zum Go

Bei Burckhardt Compression sorgt die NC-Simulationssoftware VERICUT® fur mehr Sicherheit
und schnellere Prozesse.
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Live von VERICUT im Oktober 2015 und
der Inbetriebnahme der DS-ECOFORCE 2
HT4 abgeschlossen. Lediglich Anpassun-
gen wurden im originalen Maschinensetup
noch vorgenommen.

Einfahrzeiten um 30 % verringert

Die Zwischenbilanz nach knapp 10-mona-
tigem VERICUT-Einsatz tberzeugt. ,Heu-
te durchlaufen 95 % aller Werkstiicke die
VERICUT-Simulation und somit hat auch
der Worst Case seinen Schrecken verloren:
Kollisionen mit Maschinenkomponenten,
Spannmitteln und Werkstiicken wurden
eliminiert. Die Einfahrzeiten von Neutei-
len konnten um 30 % verringert werden —
Tendenz weiter sinkend”, erlautert Roman
Diinner. ,,Auch konnen grofSere MaRabwei-
chungen bei Rohgussteilen binnen Minu-
ten nachgestellt werden, um Kollisionen
vorzubeugen.” Da auch die Kompressor-
fertigung immer noch ein Fall fiir zwei —
Mensch und Maschine — ist, schiatzt Roman
Diinner abschlieBend auch die Akzeptanz
von VERICUT im Team: ,Das Vertrauen
der Bediener in die Simulation wachst sehr
rasch.”

www.cgtech.com

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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Da auch die

Kompressor-

fertigung im- Anwender

mer noch ein

Fall fur zwei Die Burckhardt Compression AG
- Mensch und erwirtschaftete 2015 mit 1.432 Mit-

arbeitern einen Rekordumsatz von
CHF 487.2 Mio. Das Schweizer Tra-
ditionsunternehmen zahlt im Bereich
Kompressorsysteme und Kompres-
sorkomponenten zu den weltweiten

Maschine - ist,
schatzt man
bei Burck-
hardt auch die
Akzeptanz von

VERICUT im

Team. (Bild: MarktfGhrern.

Scanderbeg

Sauer Photo- www.burckhardtcompression.
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Mit dem ams.erp-
System bietet die ams.
erp Solution GmbH einen
speziell entwickelten
Lésungsbaukasten
entlang der gesamten
Wertschopfungskette vom
Vertrieb bis zum Service.

Berger Gruppe modelliert Geschaftsprozesse mit ams.erp:

Sollablaufanalyse

zelgt Moglichkeiten zur Prozessoptimierung

Die auf den Bau von Schleif- und Poliermaschinen spezialisierte Berger Gruppe
hat im Dezember 2016 entschieden, ams.erp unternehmensweit einzufiinren.
Die Implementierung der integrierten Geschéftssoftware begann im Mérz 2017.
Die beiden Monate dazwischen hat der Sondermaschinenbauer genutzt, um die
Entscheidung fiir das neue ERP-System mit einer Sollablaufanalyse abzusichern.

Gemeinsam mit den Organisationsberatern
der ams.group hat Berger ein Geschafts-
prozessmodell erstellt, das die Wertschop-
fungskette des Unternehmens vollstandig
wiedergibt. Das Prozessmodell setzt im
Vertrieb an und verlduft {iber Auftragsan-
nahme, Konstruktion (iiber das voll inte-
grierte PDM), Arbeitsvorbereitung, Ferti-
gung, Einkauf (inkl. der automatisierten
Verarbeitung von Eingangsrechnungen),
Versand, Montage und Inbetriebnahme bis
zum Servicemanagement. Teilschritt fiir
Teilschritt schliisselt das Modell auf, wann
wer im Unternehmen welche Informatio-
nen verarbeiten muss, damit die {ibrigen
Projektbeteiligten ihre Prozesse rechtzeitig
planen, steuern und tiberwachen konnen.
Um die Anwender frithestmdglich mit ih-
ren Aufgaben vertraut zu machen, haben

die ams-Berater unmittelbar aus dem Pro-
zessmodell abgeleitet, wie die Benutzer-
oberflichen von ams.erp die Sollablaufe
abbilden werden.

Prozessmodell bringt Transparenz

,Sicherlich haben wir uns auch schon im
Auswahlverfahren recht intensiv mit die-
sen Themen auseinandergesetzt”, sagt
Jens Neumann, der als stellvertretender
Betriebsleiter der Berger Gruppe die Ein-
fiihrung von ams.erp koordiniert. , Die jetzt
vorliegende Sollablaufanalyse zeigt jedoch
noch einmal viel unmittelbarer und um-
fassender, wie ams.erp unser Projektge-
schaft unterstiitzen kann und was wir als
Anwender dazu beitragen miissen.” Sehr
aufschlussreich, so Neumann weiter, sei

Anwender

Seit Jahrzehnten stehen die sechs
Marken der Berger Gruppe weltweit flr
Qualitat, wenn es um die Bearbeitung
und Veredelung von Metallbandern und
Werkstlicken geht. Im Schwerpunkt
werden Haushalts- und Maschinen-
messer, Schneidwaren, chirurgische
Instrumente, Werkzeuge sowie Guss-
und Schmiedeteile bearbeitet.

Heinz Berger

Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Kohlfurther Brlicke 69

D-42349 Wuppertal

Tel. +49 202-24742-0
www.bergergruppe.de
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dies gerade auch im Vergleich
zum Lastenheft, das Berger im
Vorfeld der ERP-Auswahl zu-
sammen mit dem Beratungsun-
ternehmen UBK erstellt hatte.
Denn wahrend das Lastenheft
vor allem die Funktionalitaten

Im Zuge einer
Sollablaufana-
lyse wurde ein

beschrieb, die das ERP-System Geschaftspro-
mitbringen sollte, konzentriert zessmodell
sich das Geschiftsprozessmo- WStrf”t’hqas die
. i ertschdp-
dell nun. auch auf die Anfgrdg fungskette des
rungen in der Ablauforganisati- Unternehmens

wiedergibt und
aufzeigt, wann
wer im Unter-
nehmen welche
Informationen
verarbeiten
muss.

on der Berger Gruppe.

,Als Sondermaschinenbauer
fertigen wir konstruktionsbe-
gleitend. Fir den Erfolg unse-
rer Projekte ist es daher extrem
wichtig, dass alle Beteiligten da-
rilber informiert sind, wie weit
die Kollegen in den anderen Be-
reichen bereits gekommen sind
und wann sie welche Aufgaben o "
angehen wollen”, erklart Jens D

Neumann ,Nach dem starken D Ive m u Sll.e r ‘I'
Geschaftswachstum der vergan- e r U n e r
genen Jahre haben wir mit dem

(X
Prozessmodell hier einiges an .
Transparenz zuriickgewonnen.” e n U
Abléufe wirtschaftlicher ) #
gestalten

Die Geschafte der Berger Grup-
pe laufen gut. Seit 2010 hat
sich die Zahl der Mitarbeiter
auf mittlerweile 145 verdoppelt.
Vor diesem Hintergrund war es
besonders hilfreich, die Rollen,
Aufgaben und Zustandigkeiten
im Unternehmen prazise her-
auszuarbeiten, noch bevor die
Implementierung der neuen
ERP-Software startet. Zumal die
Prozessanalyse eine Reihe von
Moglichkeiten aufgedeckt hat,
wie Berger spezifische Ablaufe
wirtschaftlicher gestalten kann.
So zum Beispiel bei der Riickab-
wicklung von reklamierten Tei-
len. Aktuell ist dafiir der Service
verantwortlich. Hier zeigt das

Modell eindeutig auf, dass es O

effizienter ware, den Prozess im O n S.I.e r I AEO/L
Einkauf aufzuhangen, da er dort
seinen Ausgang nimmt.

*

B www.ams-erp.com Divemaster [dahyv-mas-ter, -mah-ster]
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Das Elektromotorenwerk in Bad Neustadt an der
Saale wird zur Vorzeigefabrik fur digitale Anwen-
dungen in der Metallbearbeitung ausgebaut.

Siemens erdffnet Arena der Digitalisierung in Bad Neustadt an der Saale:

Metalloearbeitung wird digital

In der neuen Arena der Digitalisierung in Bad Neustadt an der Saale zeigt Siemens auf iiber 800 Quadratmetern
Kunden und Partnern, wie Digitalisierung in der Metallbearbeitung und Motorenproduktion eingesetzt wird und welche
Ergebnisse damit erzielt werden kdnnen. Dariiber hinaus demonstriert die Vorzeigefabrik am Beispiel ihrer eigenen
Entwicklung und einer tiber viele Jahre gewachsenen Fertigung, wie die Digitalisierung heute schon Vorteile bei
Produktivitat und Effizienz fiir die diskrete Fertigungsindustrie bietet.

,Die Industrie steht angesichts der fortschreitenden Digitalisie-
rung und der daraus entstehenden Anforderungen vor ganz neuen
Chancen und Moglichkeiten”, betont Klaus Helmrich, Vorstands-
mitglied der Siemens AG. ,Im Zentrum stehen eine immer star-
kere Individualisierung von Produkten sowie Qualitdt, Effizienz,
Geschwindigkeit und Flexibilitat.” Unternehmen der Fertigungs-
industrie miissen auf immer differenziertere Kundenwiinsche
eingehen und sind daher auf eine flexible Produktion bis hin zu
Losgrofle langewiesen.

Als Antwort auf diese Herausforderungen bietet Siemens seinen
Kunden aus der Fertigungsindustrie unter dem Dach der Digital
Enterprise ein ganzheitliches Portfolio von Produkten und Losun-
gen an. ,, Unser Angebot umfasst die gesamte Wertschopfungsket-
te: beginnend beim Produktdesign iiber die Produktionsplanung,
das Produktions-Engineering, die Produktion selbst bis hin zu
Services. Ubergreifend dienen Teamcenter als allen zugéngliche
Datenbasis und MindSphere als Plattform fiir Life-Cycle und Data
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Analytics. Wird dieser Produktionsprozess konsequent integriert
und digitalisiert, lassen sich erhebliche Gesamtoptimierungen fiir
ein Unternehmen erreichen”, erklart Jan Mrosik, CEO der Siemens
Division Digital Factory.

Industrie 4.0 live in der Fertigung erleben

Siemens zeigt im Elektromotorenwerk Bad Neustadt an der Saale
anhand von sechs konkreten Themenfeldern, wie Produkte und
Losungen aus dem eigenen Portfolio in einer bereits bestehenden
und laufenden Fertigung Schritt fiir Schritt implementiert werden
konnen. ,Haufige Innovationen, individuelle Produkte und dar-
aus resultierend hohe Produktvarianz: Diesen Herausforderun-
gen muss sich der Produktionsprozess im Elektromotorenwerk
Bad Neustadt heute stellen”, fasst Wolfgang Heuring, CEO der
Siemens Business Unit Motion Control, die heutige Situation des
Werkes zusammen. , Digitalisierung hilft uns, diese Herausforde-
rungen erfolgreich zu bewaltigen. Mit der Arena der Digitalisie-



Die Arena der Digitalisierung veranschau-
licht auf Uber 800 Quadratmetern Digitali-
sierungslésungen aus dem Werk.

rung und am Beispiel unserer eigenen Fertigung wollen
wir dariiber hinaus unseren Kunden - also Maschinenbau-
ern wie Maschinenbetreibern — aufzeigen, welche Vorteile
der Einsatz von Siemens-Technologien zur Digitalisierung
bietet. Digitalisierungslosungen helfen uns wesentlich,
auch in Zukunft eine fiihrende Position im globalen Wett-
bewerb einzunehmen und so nicht zuletzt Arbeitsplatze in
der Region zu sichern. Wir wollen das Wissen und die Er-
fahrungen zu Digitalisierung hier am Standort mit unseren
Kunden aus der Werkzeugmaschinenindustrie teilen. Das
ist unser Ziel.”

40 Prozent kiirzere Durchlaufzeiten

,Die Digitalisierung der Abldufe im Werk ist ein kontinuierli-
cher Entwicklungsprozess. Zu Beginn haben wir den Fokus
darauf gesetzt, anhand von Digitalisierung in der Fertigung
Durchgangigkeit in der CAD-CAM/CNC-Kette inklusive der
Werkzeug- und NC-Programmverwaltung zu schaffen. Bis-
her getrennt arbeitende Systeme wurden synchronisiert und
mit digitalen Schnittstellen versehen. Auflerdem haben wir
neue Werkzeuge implementiert, unsere NC-Programme
optimiert und verschiedene Designanpassungen vorgenom-
men”, erldutert Peter Deml, Leiter des Werks in Bad Neu-
stadt, die Implementierung digitaler Losungen in der Fer-
tigung. Im Ergebnis konnten im Elektromotorenwerk Bad
Neustadt an der Saale bis heute 40 Prozent kiirzere Durch-
laufzeiten bei Prozessanderungen erreicht, Korrekturschlei-
fen um 50 Prozent beschleunigt und Hochlaufzeiten neuer
Maschinen um 60 Prozent verkiirzt werden.

H www.siemens.com

www.zerspanungstechnik.com
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FEHLMANN-Werkzeugmaschinen - seit eh und je ein sicherer

Wert fiir solide und effiziente Produktionstechnik.

Mit den schliisselfertigen FEHLMANN-Automationsldsungen reduzieren
Sie die Time to Market. Sie entwickeln und produzieren neue Produkte in
kiirzesten Zeitabstanden, und das in gewohnter FEHLMANN-Qualitat —
hochprazises Frasen und Bohren auch im mannlosen Betrieb, bereits bei

kleinsten Stiickzahlen.

Made in

Switzerland

Region Vorarlberg: Fehimann AG Maschinenfabrik — Birren 1 — 5703 Seon/Switzerland

Tel. +41 62 769 11 11 — mail@fehimann.com — www.fehimann.com

Ubrige Regionen: M &L — Maschinen und Losungen — Gutenhofen 4 — 4300 St. Valentin/Austria
Tel. +43 664 5333 313 - office@ml-maschinen.at — www.ml-maschinen.at
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Prozessdaten als weiterer Baustein fur ein Industrie 4.0 System:

FProzessdaten im Blick

In einer modernen Produktion von heute bieten neben Maschinen- und Betriebsdaten auch Prozessdaten
jede Menge Potenzial zur Optimierung. Das Proxia Prozessdaten-Modul speichert, verwertet und visualisiert
Temperaturen, Driicke oder Geschwindigkeiten und bietet damit einen weiteren Baustein zur smart factory.

Im Zusammenhang mit Industrie 4.0
wird immer wieder auf die Wichtigkeit
von Daten hingewiesen. So heit es
beispielsweise: ,Daten sind das Ol von
Morgen” oder ,Daten von heute sind
die Grundlage fiir Entscheidungen von
morgen”. Aber welche Arten von Daten
fallen in einer Produktionsumgebung ei-
gentlich an?

Wenn man iiber Betriebsdatenerfassung
und Maschinendatenerfassung spricht,
geht es oftmals um die Grundlage fiir
eine reale Nachkalkulation und die Mog-
lichkeit, eine Produktionsanlage mit
Sicht auf ihre Performance zu bewerten.
Ein Beispiel hierfiir ist die Gesamtanla-
geneffektivitit (GAE/OEE). Hier wirken
sich Anlagenstillstinde in Form von
geringerer Verfiigbarkeit, Stiickzeitab-
weichungen in Form von verminderter
Leistung und Ausschuss in Form einer
sinkenden Qualitatsrate aus.

Eine weitere Quelle fiir Informationen
schlummert aber tief in den Steuerun-
gen der Anlagen: Prozessdaten — Hierbei
handelt es sich um Daten, welche doku-
mentieren, mit welchen Ist-Parametern
ein Prozess durchgefiihrt wurde. In der
Regel werden diese Daten von den Steu-
erungen der Anlagen verwendet, um den
Prozess zu regeln. Diese Informationen,
wie z. B. Temperaturen, Drucke oder
Geschwindigkeiten, verbleiben meist in
den Steuerungen und werden fiir andere
Aufgaben nicht verwendet.

Prozessdaten sicher aufbewahren

Nutzt man nun die Maoglichkeit, diese
Informationen aus der Prozessebene
heraus an einen zentral zugreifbaren
Ort zu verlagern, erschlieBen sich da-
raus zusatzliche Maoglichkeiten, die
Wertschopfung zu erhohen. So lassen
sich beispielsweise durch die perma-
nente Visualisierung der relevanten
Prozessparameter Abweichungen vom
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Soll-Prozess schnell erkennen. Dadurch
besteht die Moglichkeit, den Prozess
schon zur Laufzeit nachjustieren zu kon-
nen. Das hilft, die Qualitat der Produkte
zu verbessern und die Ausschussrate zu
minimieren.

Das Proxia Prozessdaten-Modul bewahrt
alle relevanten Prozessparameter sicher
auf. Hier spielt es keine Rolle, ob die Da-
ten an einem zentralen Ort gespeichert
oder in verteilten Datenbanken abge-
legt werden. Dieser Datenpool erlaubt
es, auch grofle Zeitraume zu betrachten
und so beispielsweise Trends zu erken-

X-technik

nen. Die so gewonnenen Informationen
sind nicht nur fir die Mitarbeiter in der
Produktion ein wichtiges Gut, sondern
auch in der Instandhaltung bietet dieser
Datenbestand eine zusatzliche Hilfestel-
lung bei der Fehlersuche und bei der
Optimierung der Produktionsanlagen.
Des Weiteren bieten Prozessdaten auch
eine zusatzliche Moglichkeit fur die Mit-
arbeiter der Qualitatssicherung, um im
Falle von auftretenden Qualitatsabwei-
chungen die jeweiligen Ursachen zu er-
mitteln.

www.proxia.com

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



Netzwerken mit
Software-sSpezialisten

Heidenhain zeigt, wie TNC-Steuerungen
mit Connected Machining das durch-
gangig digitale Auftragsmanagement
in der Fertigung unterstiitzen und wie
diese einfache Datennutzung in einer
vernetzten Fertigung fiir Arbeitserleich-
terungen und Zeiteinsparungen sorgt.
Die Schnittstelle Heidenhain DNC er-
moglicht dabei die Anbindung von TNC-
Steuerungen an Warenwirtschafts- oder
Leitstandsysteme.

In einer effizienten Prozesskette
sind aber nicht nur die Werkzeug-
maschinen mit TNC-Steuerungen
in das Firmennetzwerk eingebun-
den. Auch Heidenhain-Gerite,
die z. B. an Mess- und Priifplat-
zen in der Arbeitsvorbereitung
oder Qualitatssicherung Daten
erfassen, sind in die Prozessket-
te integriert. Damit stehen auch
die von diesen Messgeriten und
Folge-Elektroniken gesammelten
Daten im ganzen Unternehmen
zur Verfigung. Der gesamte Fer-
tigungsprozess wird effizienter
— Produktivitat, Qualitat und Flexi-
bilitat steigen.

Damit die Integration von TNC-
Steuerungen, Heidenhain-Mess-
geraten und zugehorigen Soft-
ware-Losungen in das spezifische
Netzwerk des Kunden gelingt, hat
der Heidenhain-Service parallel
zur Vorstellung des Funktions-
umfangs Connected Machining
eine eigene Helpline , APP-Pro-
grammierung” installiert. An der
Helpline erreichen Anwender und
Maschinenhersteller ~ Software-
Spezialisten, die sie bei der Beant-
wortung aller Fragen rund um die
IT-Anbindung von Heidenhain-
Produkten mit Datenschnittstelle
unterstiitzen. Dazu gehoren u. a.
folgende Produkte und Software-
Losungen: RemoTools SDK, EIB
741, MSE 1000, Interface-Karten,
ND 200 und Heidenhain-Clone.
Die Serviceleistung reicht von
der Auswahl der richtigen Hard-

SOFTWARE

ware und Software filir die jeweilige Ap-
plikation iiber die Inbetriebnahme bis hin
zu Programmanpassungen. Diese Helpli-
ne ,APP-Programmierung” ist unter der
Rufnummer +49 8669 313106 oder per
E-Mail unter service.app@heidenhain.de
erreichbar.

Spezialisten bieten Uiber die Helpline ,,APP-
Programmierung” Service und Beratung rund
um Heidenhain-Software-L&sungen.

B www.heidenhain.de

Zeit & Kosten sparen mit VERICUT
Kollisionsfrei & Effizienter fertigen!

/L

E Hannover

Halle 25 - DOT

Ihre VERICUT Vorteile auf einen Blick

u Schutz teurer Produktionsanlagen

u Vermeidung von Maschinenkollisionen, beschédigten Aufspannungen
oder Werkzeugbruch

] Erhohte Maschinenkapazitaten

] Ersparnis beim Einrichten neuer Teile

u Ausschuss vermeiden

u Nacharbeiten, Planabweichungen oder Lieferverzégerungen
gehoren dank VERICUT der Vergangenheit an

u Senkung der Fertigungskosten und Optimierung der Prozesse

[ | 30 Jahre Erfahrung

CGTech Weltweit - Brasilien - China - Deutschland - Frankreich - GroBbritannien
Indien - Italien - Japan - Singapur - Stidkorea - USA (Hauptsitz)

CGTech Deutschland GmbH - Neusser LandstraBe 384 - D-50769 Kaln

— 7j
&gl ECH ae Tel.: +49 (0)221-97996-0 - Fax: +49 (0)221-97996-28 - info.de@cgtech.com




TEILEREINIGUNG

Die universell anpassbaren
Spritz-Reinigungsanlagen von
Glogar zeichnen sich durch
eine kompakte Bauweise aus.
Speziell in der Zwischen-, aber
auch in der Endreinigung kom-
men immer haufiger Drehkorb-
waschanlagen zum Einsatz.

Maflgeschneiderte LOsungen
fur die Bauteilreinigung

Die Sauberkeit von Bauteilen und Werkstiicken spielt eine wichtige Rolle in der metallverarbeitenden Industrie.

Nur griindlich gereinigte Bauteile bestehen die hohen Anforderungen an die Verwendbarkeit fiir die weitere
Verarbeitung im Produktionsprozess. Die Glogar Umwelttechnik GmbH bietet ein umfassendes Produktprogramm

an Reinigungsanlagen und Reinigungschemie fiir die unterschiedlichsten Anforderungen. Die Anlagen (auf wassriger
Basis bzw. auf Basis von modifiziertem Alkohol) werden dem entsprechenden Kundenwunsch angepasst.

Reinigungsversuche im hauseigenen Technikum dienen zur
Grundsatzentscheidung, welche Art von Reinigungsanlage und
-chemie fiir die Kundenanforderung am besten geeignet ist und
sind daher das A und O, neben einer fachlich fundierten Be-
ratung. Je hoher die technisch notwendige Sauberkeit im Pro-
duktionsprozess, desto wichtiger ist die Einbeziehung aller rele-
vanten Faktoren in der Auslegung des anzubietenden Systems.
Hier schaffen qualifizierte Vorversuche die Moglichkeit, neben
der Machbarkeit auch die effiziente Umsetzung des wirtschaft-
lichen Alltagsbetriebs zu beweisen.

Individuelle Abstimmung

Aufgrund langjdhriger Erfahrung verfiigt Glogar iiber poten-
zielles Wissen beziiglich der Wirkungszusammenhinge von
vor- und nachgelagerten Prozessen. Dartuber hinaus wird die
Reinigungschemie auf das jeweilige Reinigungsverfahren abge-
stimmt. Im Technikum stehen neben reinen Spritzreinigungs-
anlagen (als 1-Tank und Mehrtankanlagen) auch mehrere Ultra-
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schall-Reinigungsanlagen (mit und ohne Warenbewegung und
mit verschiedenen Ultraschallfrequenzen) und eine Spritz-Flut-
Reinigungsanlage in Vollausstattung mit Spritzreinigung, Ultra-
schallreinigung, Injektionsflutreinigung (Druckfluten), Spiilung,
HeiRBlufttrocknung, Vakuumtrocknung, VE-Wasseraufbereitung,
etc. in der Korbgrofe 600 x 400 x 300 mm zur Verfiigung.

Ausstattung individuell erweiterbar

Speziell in der Zwischenreinigung, aber auch in der Endrei-
nigung kommen immer hdufiger Drehkorbwaschanlagen zum
Einsatz. Die universell anpassbaren Spritz-Reinigungsanlagen
von Glogar zeichnen sich durch eine kompakte Bauweise aus
und konnen mit Ausstattungsmerkmalen wie Mediumfiltration
(im Vollstrom), als auch mit Systemen zur Olabscheidung er-
ganzt werden. Weitere Prozessschritte wie Spiilung und Trock-
nung sind ebenfalls auf Wunsch moglich.

Bl www.glogar-uwt.com

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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MILLTURN TECHNOLOGIES
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A neiche MILLTURN?

Ja das kleinste Maschinenmodell von
WFL (max. D 520mm, max. L 2000mm)

Klingt guard, ist des leistboar? PLUG
+ WORK

Ja, auf jeden Fall, denn jetzt gibt’s bewahrte
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Das fiihrende Maschinenkonzept SPECIAL
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WERKZEUGMASCHINEN

Wirtschatftlich Startlocherodieren

Die Marke Hankook NSD, in Osterreich durch SHR vertreten, hat sich auf die Herstellung hochwertiger Startlocherodier-
maschinen spezialisiert und bietet eine weite Range an Verfahrwegen von 500 x 300 x 360 mm bis 1.250 x 800 x 360 mm
(X/Y/Z) an. Dariiber hinaus verfiigen die Modelle der NSD-Baureihe iiber weitere interessante Merkmale.

Jede Startlocherodiermaschine des siidko-
reanischen Herstellers Hankook NSD wird
mit kompletter CNC-Steuerung ausgelie-
fert. ,Von der komplexen Custom-Maschi-
ne bis zur giinstigen Einsteigermaschine,
bei der man bei anderen Herstellern noch
an Handradern dreht und sich mit einem
Positionsdisplay zufrieden geben muss”,
erklart Robert Ruess, Mitgeschaftsfithrer
der SHR GmbH, die Hankook NSD in Os-
terreich vertritt.

Hochwertige Grundausstattung

Die Steuerung ist einfach und intuitiv, di-
rektes einlesen von Files erleichtert die
Arbeit und vermindert Fehler. Ebenfalls
Standard ist ein solider Granittisch, wel-
cher fiir Stabilitat und die notige Isolation
sorgt. Elektrodenlangen von 500 bis zu 700
mm sind moglich, unterstiitzt von Klemm-
fithrungen, um die Elektrode iiber die volle
Lange zu stabilisieren. Elektrodenwechsler,
welche bei Bedarf erweitert werden kon-
nen, sind genauso verfiigbar wie ein Fith-
rungswechsler, um mehrere Durchmesser
automatisch abarbeiten zu konnen, ohne
einen manuellen Eingriff notwendig zu ma-
chen. Farblich kodiert durch die Steuerung,
konnen die Durchmesser auch automatisch
erkannt und abgearbeitet werden. ,, Je nach
Konfiguration sind iiber 30 Elektroden und
bis zu vier Fiihrungen moglich, auf Sonder-
wunsch auch mehr”, so Ruess weiter. Die
Maschinen verfiigen iiber eine offene und
zugangliche Konstruktion, um auch mit
groReren Bauteilen leichten Zugang zu fin-
den. Hauseigene Dreh- und Schwenkach-
sen, welche natiirlich in die Steuerung in-
tegriert werden, runden das Angebot zum
Thema Startlochbohren ab.

iNnteressant.

Die NSD 750K bietet einen Bearbeitungsraum aus Granit, mit 700 x 450 x 360 mm (X/Y/Z) groBe
Verfahrwege sowie entsprechend Elektroden- und Fiihrungswechsler, um abwechslungsreiche

Aufgaben konstant zu bewaltigen.

Gewindeerodieren
durch Ausweitfunktion

,Dass man Durchmesser bis zu 6,0 mm
bohren kann, ist an sich nichts Besonde-
res. Hankook setzt dem allerdings noch
eines drauf und bietet eine Ausweit-
funktion, dhnlich dem, wie man es vom
Senkerodieren kennt. Diese Funktion hat
Hankook noch verfeinert und ermdglicht
so, auf einer Startlochmaschine, das Ge-
windeerodieren”, betont Ruess. Stetige
Technologie-Updates erweitern fortlau-
fend die Anzahl der herstellbaren Gewin-
dedurchmesser. Diese technologische
Entwicklung mache es neben Messing-

Mit Hankook NSD k&nnen wir unseren
Kunden erstklassige und vor allem produktive
Startlocherodiermaschinen bieten. Eine
hochwertige Grundausstattung mit vollwertiger
CNC-Steuerung sowie technisch ausgereifte
Features machen die NSD-Baureihe hoch

Robert Ruess, Mitgeschaftsfiihrer der SHR GmbH

und Kupferelektroden auch moglich,
mit Hartmetallelektroden zu bohren und
Durchmesser von 0,1 mm zu realisieren.
,, Und das mit unerreichter Geradheit und
Konturgenauigkeit, ohne sich zu verlau-
fen oder Fehlerosionen an der Oberfla-
che zu erzeugen”, ist Ruess iiberzeugt.

Zuverlassiger Betrieb

Die Maschine regelt sich beim Anlauf
und beim Durchbrechen automatisch
runter, ist ein Elektrodenwechsel bei
unfertiger Bohrung notwendig, so fahrt
sie mit Kontaktstrom in die Bohrung ein
und schaltet den Erodierstrom erst bei
Kontakt zu. Durchbrucherkennung ab
der ersten Bohrung und selbstandiges
setzen der Tiefe erlauben es dem An-
wender, sich sofort nach dem Starten
der Maschine anderen Aufgaben zu wid-
men. Ein perfektes Ergebnis ist somit ga-
rantiert”, ist Robert Ruess abschlieRend
iberzeugt.

H www.shr.at
W www.nsd.kr
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PRODUKTIV UND PRAZISE.
DER NEUE LANG- UND KURZDREHAUTOMAT TNL20

Der hoch dynamische Lang-/Kurzdrehautomat ist eine Neuentwicklung die zahlreiche Verbesserungen hinsichtlich
Produktivitat, Prazision und Automatisierung bietet. In ihrer maximalen Ausbaustufe kann die TNL20 mit bis zu vier
Werkzeugen gleichzeitig bearbeiten. Fiir die automatisierte Fertigung von Sdgeabschnitten oder vorgeformten Werk-
stiicken, steht optional eine in die Maschine integrierte Roboterzelle zur Verfliigung.

Highlights TRAUB TNL20

e Klar strukturierter Arbeitsraum mit grof3en Verfahrwegen der Achsen fir flexible Bearbeitung unterschiedlichster Werkstlcke
e Einfache und schnelle UmrUstbarkeit zwischen Lang- und Kurzdrehbetrieb

e Simultanbearbeitung mit zwei, drei oder vier Werkzeugen - je nach Konfiguration der Maschine

e Hochste Prazision durch thermosymmetrischen Maschinenaufbau

e Revolverschaltung als NC-Rundachse ausgefihrt

¢ |nnovative Roboterautomatisierung Xcantar

¢ Dynamische Antriebe & neueste Steuerungsgeneration TRAUB TX8i-s V8 inkl. Xpanel - i4.0 ready

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger StraRe 92 e 73730 Esslingen
be ttel’. pal"l'S. faStel‘. info@index-werke.de ® www.index-werke.de



Haidlmair setzt sowohl in der Ausbildung
als auch im Servicebereich auf die Qualitat von Emco:

Konventionell lernen

Als Hersteller hochwertiger Spritzgusswerkzeuge fiir Transport- und Logistikldsungen hat sich die Haidlmair GmbH eine
starke Marktposition erarbeitet. Um in der Lehrlingsausbildung sowohl die Grundlagen der Zerspanung vermitteln als
auch im Servicebereich schnell und ohne groBen Aufwand einfache Teile herstellen zu kdnnen, setzt Haidlmair unter
anderem auf drei EMCOMAT FB-600 MC Universalfrasmaschinen und zwei EMCOMAT 20D Universaldrehmaschinen.

Autor: Georg Schopf / x-technik

Als Werkzeugbaubetrieb hat sich die
Haidlmair GmbH aus NuRbach in Ober-
osterreich schon frith einen Namen als
Spezialist fiir innovative Losungen fir
den Lager- und Logistikbereich ge-
macht. So entwickelte sich das oberds-
terreichische  Traditionsunternehmen
innerhalb von 38 Jahren unter anderem
zum Weltmarktfithrer fiir Werkzeuge
zur Herstellung von Getrankekisten. Die
Bandbreite reicht von einfachen Dosen-
Trays tiber Leichtboxen in allen GroRen
und Formen bis zu Flaschenkasten in
Mehrmaterial- und/oder Mehrfarben-
ausfilhrung. AuBerdem werden vielfal-
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40 Lehrlinge
erlernen im
hauseige-
nen Ausbil-
dungszen-
trum alle
Verfahren
der Zerspa-
nung von
Grund auf.




links Gerade fiir den Ausbildungsbereich war
es fur Haidlmair sehr wichtig, dass die neuen
Universalfrasmaschinen auch eine manuelle
Bedienung ermdglichen.

rechts Der Arbeitsbereich der FB 600-MC
bietet auch groBen Werkstlicken Platz. Die
absenkbare Schutzverkleidung erméglicht im
manuellen Betrieb beste Zugénglichkeit.

tige Transport- und Logistikanwendun-
gen, Wertstoffbehdlter und technische
bzw. automotive Teile mit Werkzeugen
aus dem Hause Haidlmair hergestellt.

Dabei verfiigt das Unternehmen tiber die
Kompetenz und Ausstattung, seine Kun-
den von der Entwicklung des Werkzeu-
ges bis zur Bemusterung zu begleiten.
Es entstehen hocheffiziente Werkzeuge,
bei denen beispielsweise samtliche Teile
einer Klappbox oder auch verschiedene
Materialkombinationen in einem einzi-
gen Schuss verarbeitet werden konnen.

Umfangreiches Ausbildungsprogramm

,Wir bilden derzeit 40 Lehrlinge in un-
terschiedlichen Schwerpunktbereichen
aus. Unsere Auszubildenden erlernen
ein breites Spektrum an Technologi-
en und Verfahren. Grundlegend ist fir
uns das Verstindnis im Umgang mit
verschiedenen Werkstoffen, den Werk-
zeugen und Maschinen. Natiirlich steht
am Ende der Ausbildung ein souveraner
Umgang mit allen moglichen Arten der
Zerspanung bis hin zur 5-Achs Simul-
tanbearbeitung”, schildert Wolfgang
Eisterlehner, Leiter des Ausbildungszen-
trums bei Haildmair, die Heranfiihrung
der zukiinftigen Facharbeiter an die
unterschiedlichsten Technologien und
meint weiter: ,Fir uns ist es besonders
wichtig, dass die neuen Kollegen ein
Gespiir dafiir bekommen, welche Krafte
bei der Zerspanung am Werk sind. Da-

!

www.zerspanungstechnik.com

¢
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rum haben wir uns fiir die neuen Aus-
bildungsmaschinen im Frasen bewusst
nach Modellen umgesehen, die neben
einer CNC-Steuerung auch gleichzeitig
die Moglichkeit eines manuellen Be-
triebs bieten.”

Da man auch fiir das neu errichtete
Servicecenter bestehende Maschinen
erneuern wollte, wurde nach einer Ge-
samtlosung gesucht. ,Es ist immer hilf-
reich, wenn die Mitarbeiter im Betrieb
eine Ausstattung vorfinden, mit der sie
bereits in der Lehrzeit vertraut gemacht
wurden. Das setzt sich bei uns in mehre-

Uns ist wichtig, in der Ausbildung Maschinen
einzusetzen, die den Lehrlingen die Moglichkeit
geben, die gesamte Bandbreite von der
manuellen Bedienung bis zur CNC-Steuerung
kennenzulernen.

Wolfgang Eisterlehner,
Leiter Ausbildungszentrum bei Haidlmair

WERKZEUGMASCHINEN

Die FB 600-MC Universalfrasmaschine bietet
trotz der geringen Aufstellmali3e ein breites Spekirum
an Mbglichkeiten. Sie kann sowohl manuell als auch
CNC-gesteuert betrieten werden.

Rupert Lehenauer, Gebietsverkaufsleiter bei Emco

ren Bereichen durch. Einerseits suchen
wir nach Moglichkeiten, dass die Lehr-
linge auf Steuerungen ausgebildet wer-
den, die sie spater im Betrieb auch nut-
zen. Andererseits ist es hilfreich, auch in
Bereichen wie dem Servicecenter Ma-
schinen einzusetzen, die die Kollegen
moglicherweise schon aus der Ausbil-
dung kennen und daher souverdn bedie-
nen kénnen”, erlautert Stefan Knodlstor-
fer, Technischer Leiter und COO bei
Haidlmair. Dieser Ansatz schlagt sich
in der schlussendlich gewahlten Kom-
bination aus Maschinen und Steuerung
nieder. Da es laut Aussage des techni-
schen Leiters auch erklarte Philosophie
des Unternehmens ist, wenn moglich
auf Qualitit ,Made in Austria” zu setzen,
fiel die Wahl des Maschinenlieferanten
schlieflich auf die Emco GmbH.

Optimale Zuganglichkeit
,Selbstverstandlich haben wir uns um-

fangreich informiert, was der Markt
fir unser Anforderungsspektrum =>
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bereit halt”, konkretisiert Eisterlehner.
,Am Ende gab es aber gewisse Kriteri-
en, die uns definitiv iiberzeugt haben. Da
war zum einen die gute Zuganglichkeit
der FB 600 MC Frasmaschinen. Das ist
speziell im Ausbildungsbetrieb wichtig,
weil man so auch mehreren Lehrlingen
Einblick in die jeweilige Bearbeitung
geben und Arbeitsschritte besser erkla-
ren kann. Aulerdem kann man fiir den
manuellen Betrieb die Schutzverklei-
dung komplett absenken. Das bietet die
Maoglichkeit, auch groRere Werkstiicke
bearbeiten zu konnen, was speziell fir
die Kollegen im Servicecenter ein wich-
tiger Aspekt ist”, weiRl der Ausbildungs-
leiter und ergénzt: ,Zum anderen ist es
moglich, mit den Lehrlingen ein und das
selbe Teil sowohl manuell zu fertigen als
auch im Anschluss auf der gleichen Ma-
schine mittels eines CNC-Programmes.
Das bietet einen hervorragenden Ein-
blick, wie sich die Technologien zuein-
ander verhalten und welche Rahmenbe-
dingungen zu beriicksichtigen sind.”

Bei der Schilderung dieser Mdoglichkeit
ist Eisterlehener die Begeisterung an-
zumerken, weill er doch, wie wichtig
es ist, dass sich die Auszubildenden ein
klares Bild von der Anwendung machen
konnen. Dass man seitens Emco auf
Wiinsche des Ausbildungsleiters einge-
gangen ist und das Bedienpult der Steu-
erung niedriger gesetzt hat, erleichterte
die Entscheidung noch zusatzlich. , Das
scheinen Kleinigkeiten zu sein, ist aber
in einem Ausbildungsbereich durchaus
wichtig, weil die Lehranfinger doch
manchmal noch nicht ausgewachsen
sind und deshalb fiir ein ergonomisches
Arbeiten ein niedrigeres Bedienpult be-
notigen”, weill auch Rupert Lehenauer,
zustandiger Gebietsverkaufsleiter bei
Emco.

Maximale Felxibilitat

Auch wenn es sich bei der FB-600 MC
um eine Universalfrismaschine han-
delt, kann sie doch mit beachtlichen
Leistungswerten aufwarten. Mit einem
Arbeitsbereich von 600 x 400 x 400 mm
(X/Y/Z) uberragen die Vorschubldangen
die Aufspannflache von 800 x 400 mm
in alle Richtungen, was eine hohe Fle-
xibilitat ergibt. Die 13 kW Spindelleis-
tung wird iiber eine DIN 698971 SK40

90

Aufnahme optimal auf die Werkzeuge
iubertragen. Dabei beschleunigt ein stu-
fenloses Getriebe die Spindel auf bis zu
5.000 U/min. ,Die digitalen Achsantrie-
be ermoglichen Vorschiibe bis 5.000
mm/min. Wir haben die beiden neuen
Frasmaschinen in der Lehrwerkstatte
mit einer Heidenhain 620 Steuerung
und einer Siemens 828D Steuerung aus-
gestattet. Damit bilden wir die wesentli-
chen Steuerungstypen im Unternehmen
auch schon in der Ausbildung ab. Die
Frasmaschine im Servicecenter wurde
mit einer Heidenhain 620 geliefert”, so
Eisterlehner weiter.

Die EMCOMAT 20D Universaldrehma-
schine, von denen eine in der Lehrwerk-
statt positioniert wurde und die andere
das Servicecenter erganzt, kann trotz
ihrer kompakten Bauweise mit durch-
aus respektablen Leistungswerten die-
nen. ,Bei den Drehmaschinen haben
wir bewusst auf eine CNC-Steuerung
verzichtet”, erklart Knoédlstorfer. ,Das
Drehen spielt bei uns im Unternehmen
eine untergeordnete Rolle, darum war
fir uns eher eine robuste Ausfiihrung
und eine kompakte Bauweise wichtig”,
so der COO weiter. Obwohl die Maschi-
ne lediglich einen Footprint von 1.950
x 1.060 mm aufweist, verfigt sie den-
noch uber eine Spitzenweite von 1.000
mm, was eine Drehldnge von 900 mm
ermoglicht. Ein Umlaufdurchmesser
von 400 mm bei einem Verschiebeweg
des Planschlittens von 220 mm bietet
zusammen mit der Drehlinge ein brei-
tes Anwendungsspektrum. Mit einer

X-technik

Spindelleistung von 5,3 kW sind damit
auch schwerere Drehaufgaben gut zu
meistern. , Die Maschine steht auf einem

Anwender

Im Jahre 1979 Ubernahm Josef Haidl-
mair den traditionsreichen Schmie-
debetrieb seines Vaters mit 250 m?2
Betriebsflache sowie funf Mitarbeitern
und begann in der Betriecbsgarage
mit einem Mitarbeiter den Aufbau der
Abteilung fur Werkzeugbau. Aus die-
ser Keimzelle wurde innerhalb von 38
Jahren ein international angesehener
Hersteller von Werkzeugen fir Pa-
ckaging-Ldésungen und der Automo-
bilindustrie. Mit mittlerweile 540 Mitar-
beitern an acht Standorten bietet die
Haidimair Group Spritzguss-, Druck-
guss-, und Extrusionswerkzeuge so-
wie Komponentenfertigung und mit
dem 2016 in die Gruppe aufgenom-
menen Unternehmen dataformers
individuelle Softwareldsungen flr ver-
schiedenste Anwendungsgebiete.

Haidlmair GmbH

Haidlmairstrasse 1, A-4542 Nussbach
Tel. +43 7587-6001
www.haidlmair.at
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links Zwei neue FB 600-MC
Universalfrdsmaschinen mit jeweils einer
Siemens 828D und einer Heidenhain TNC
620-Steuerung erganzen seit September
2016 das Ausbildungszentrum bei Haidlmair.

rechts Die ebenfalls neuen EMCOMAT

20D Universaldrehmaschinen mit
Positionsanzeige fir Bett-, Plan- und
Oberschlitten - farblich optimal auf Haidlmair
abgestimmt.

schwingungsgeddmpften Maschinenun-
tersatz. Das Maschinenbett hat gehar-
tete und geschliffene Fithrungsbahnen.
Durch eine stufenlose Drehzahlregu-
lierung bietet die EMCOMAT 20D eine
konstante Schnittgeschwindigkeit. Au-
Rerdem ist der Querschlitten besonders
lang ausgefiihrt, was die Aufnahme
einer zweiten Werkzeugeinheit ermog-
licht. Die Positionsanzeige fiir Bett-,
Plan- und Oberschlitten erfolgt tiber ei-
nen TFT-Bildschirm”, erklart Lehenauer
die Besonderheiten der Universaldreh-
maschine. Haidlmair hat die fiinf neu-

en Werkzeugmaschinen von Emco jetzt
seit September letzten Jahres in Betrieb
und ist damit hoch zufrieden: , Nicht
nur, dass Emco uns die Maschinen in
unseren Unternehmensfarben geliefert
hat, was uns natiirlich besonders freut,
sondern, dass bis heute auch kein einzi-

WERKZEUGMASCHINEN

ges Mal eine Serviceaktivitat notwendig
wurde, zeigt uns, dass wir mit Emco auf
hohe Qualitat und den richtigen Partner
gesetzt haben”, betont Knddelstorfer ab-
schlieend.

B www.emco-world.com
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we drive productivity

» INNOVATION aus TRADITION «

RIRE
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CNC-Bearbeitungszentren fur die
5-Achs-Simultanbearbeitung beim
Frasen mit Komplettbearbeitung
Drehen und Schleifen

ALZMETALL Werkzeugmaschinenfabrik
und GieBerei Friedrich GmbH & Co. KG

Harald-Friedrich-Str. 2-8 - D-83352 Altenmarkt/Alz - Deutschland
Telefon +49 8621 88-0 - E-Mail: info@alzmetall.com
www.alzmetall.com

Unsere Vertretung in Osterreich

TMZ - Technologie - Maschine - Zerspanung
Déllach 51 - 8624 Aflenz/Steiermark - Osterreich
Tel. +43 676 7907012 - office@tmz.co.at
www.tmz.coat
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Hochprazises Lasern und Drehen auf einer Maschine:

Umrusten war gestern

Neuste Faserlaser-Tech-
nologie und bewahrte
Drehkompetenz: Die Cin-
com L20 vereint beide
Vorteile und macht sich
damit zum Arbeitspferd
in der Medizintechnik.

Dass in der Medizintechnik hochste Prézision und Regelkonformitéit an der Tagesordnung steht, liberrascht
niemanden. Ebenso wenig wie die Innovationen, die oftmals fiir diese Branche entwickelt werden. Verbliiffend
sind vielmehr die Produktionsmethoden, die derartige Neuerungen erst moglich machen. Wie beispielsweise die
Lasertechnologie, die pym-feine Stegbreiten an medizinischen Instrumenten erzeugen kann. Die Citizen Machinery
Europe GmbH, in Osterreich vertreten durch Capro, hat an der Wirtschaftlichkeit von Fertigungsprozessen gefeilt
und kombiniert Dreh- und Laserbearbeitung auf einer Maschine.

Ganz gleich ob endoskopische oder chir-
urgische Instrumente, OP-Besteck, Kno-
chenschraube oder Implantat — in der
Medizintechnik gelten hochste Standards
bei Entwicklung und Produktion der ein-
gesetzten Arbeitsmittel. Gerade die mi-
nimal-invasive Eingriffsmethode hat die
stetige Miniaturisierung vorangetrieben
— mit weitreichenden Anforderungen an
die Produktionsbetriebe. Wo beim Drehen
und Frasen selbst mit Mikrowerkzeugen
fertigungstechnische Grenzen gesetzt
sind, kommt die moderne Lasertechnik
ins Spiel. Mit ihr lassen sich ultrafeine Ste-
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ge in unnachahmlicher Prazision herstel-
len. Um aber den gewonnenen Produkti-
onsvorteil nicht durch Zeitverluste beim
Umriisten zunichte zu machen, kombi-
niert Citizen Prazisionsdrehen und Laser-
schneiden in einer einzigen Maschine.

Perfekte Kombination

,Da die Cincom L20 bereits die idealen
Voraussetzungen fur komplexe 3D-Fra-
soperationen mitbringt, eignet sie sich
besonders fiir Produkte aus der Medizin-
technik: Implantate oder Knochenschrau-

ben aus meist schwer zu bearbeitenden
Materialien wie Titan, Kobalt-Chrom oder
hochlegierten Stahlen sind Paradediszipli-
nen der L20. Da war es nur logisch, ge-
rade diese Maschine zuerst um die neue
Lasertechnologie zu erweitern”, erklart
Markus Reissig, Prokurist sowie Leiter
Service und Technik bei Citizen.

Komplexe Bearbeitung
bei hoher Prazision

Prazision hat in der Medizintechnik
oberste Prioritat. Auch dort begeistern

X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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um-genaue Stege in bis zu 2 mm star-
kem Rohrmaterial sind mit herkémmlichen
Fertigungstechniken nicht machbar - die

Lasertechnologie kann’s.

Das Video
zur Cincom L20

www.zerspanungstechnik.at/
video/131085

die Moglichkeiten der Laser-
technologie. ,Feinste Stege,
kleine Radien, biegsame Wel-
len aus Rohren mit maximal 2,0
mm Wandstarke lassen sich mit
unserer Lasertechnologie opti-
mal herausarbeiten. Neben der
Prazision ist ein weiteres Ar-
gument, die fiir die das System
spricht, seine enorme Repro-
duzierbarkeit, vor allem, weil
samtliche Teilprozesse auf einer
Maschine stattfinden. Umriis-
ten war gestern”, unterstreicht
Markus Reissig.

Fiir den Anwender, der den
Umgang mit modernen Dreh-
maschinen gewohnt ist, dndert
sich in Sachen Bedienung und
Programmierung nichts. Durch
speziell codierte Tirschalter
und die systembedingten Si-
cherheitsvorkehrungen unter-
scheidet sich die Arbeit mit
der L20 inklusive Laserinteg-
ration nicht von der ,norma-
len” Drehmaschine. Selbst ihr
Funktionsumfang beim Drehen
bleibt gleich. ,,Was wir mit der
L20 und der Laserintegration
begonnen haben, werden wir
in den kommenden Monaten
auch in andere Maschinentypen
implementieren. Damit erwei-
tert sich der Einsatzbereich des
Lasers sicherlich iiber die Me-
dizintechnik hinaus”, erlaubt
Markus Reissig einen Ausblick.

B www.citizen.de
B www.capro.cc

ROHM eShop

Der erste B2B eShop der Spanntechnik-Ind

e i———

Www.eshop.roehm.biz

® ROHM Produkte rund um die Uhr online bestellen
® Bestellung als Gastkunde ohne Registrierung moglich
® Intuitive Such- und Filterfunktion

RGHM

driven by technology

M|t dem ersten B2B eShop der Spanntechnik-Industrie steht das gesamte ""

ROHM Katalogprogramm online zur Verfligung. Zusatzlich erhalt der Kun- EM Hannover
de zu den angebotenen Produkten umfangreiche Produktinformationen. 18-23-9-2017
Die Bestellung im eShop ist sowohl fiir Bestands- als auch fiir Gastkunden ~ Halle 3 - Stand B72
Uber Kreditkarte oder Sofort-Uberweisung méglich.

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




Das Video zur
NLX 2500/500

www.zerspanungstechnik.at/
video/121110

Die neue NLX 2500 SY / 700 verfligt tber
Y-Achse, Gegenspindel, eine Drehlange

von 700 mm, Mapps V-Steuerung und dem
Betriebssystem CELOS®. Zudem ist das
Drehzentrum mit einem Stangenlader von
Breuning, Modell ILS-MUK 100, ausgestattet.

arttec setzt im Drehen auf die NLX-Technologie von DMG MORI:

—rfolgreich mit Struktur

Die arttec Metallverarbeitung GmbH aus WeiBkirchen verfolgt seit der Griindung im Jahr 2008 eine klare Strategie:

Die Herstellung von meist komplexen und hochgenauen Dreh- und Frésteilen vom Einzelteil bis hin zu kleinen bis
mittleren Serien sowie Prototypen aller Art. Ein moderner Maschinenpark und bestens ausgebildete Facharbeiter
sorgen fiir termintreue und hdchste Qualitat. Das Herzstiick der Zerspanung bildet seit Marz 2017 ein CNC-Drehzentrum

NLX 2500 SY / 700 von DMG MORI, das nochmals fiir einen Qualitatssprung sorgte.

Autor: Ing. Robert Fraunberger / x-technik

Eigentlich war die Selbststandigkeit nicht
unbedingt im Lebensplan von Mark Art-
mayr festgeschrieben, vielmehr war es
eine Chance, die er konsequent nutz-
te. Von 2005 bis 2008 war der gelernte
Werkzeugmacher als Servicetechniker
fir die damalige DMG Austria GmbH
tatig. , Einer unsere Kunden hat in neue
CNC-Maschinen investiert und suchte
fiir vier Hitachi Seiki-Maschinen einen
Abnehmer. Ich ergriff diese Mdglichkeit,
weil ich die Maschinen aus meiner Tatig-
keit bestens kannte und von der hohen
Qualitat und Langlebigkeit des Maschi-
nenbaus iiberzeugt war”, erzéhlt der heu-
tige Geschaftsfiihrer der arttec GmbH.
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Genauer gesagt waren es zwei 3-Achs-
Frasmachinen und eine CNC-Drehma-
schine, die er kaufte und anschlieRend
komplett tiberholte. ,,Der japanische Ma-

¢ Wir halbben mit den DMG MORI-Maschinen
durchwegs Geld verdient und so auch unser
Wachstum vorangetrieben. Warum sollten wir
also, wenn technisch alles passt, nicht weiterhin
auf diese erfolgreiche Partnerschaft setzen?

Mark Artmayr, Geschéftsfiihrer
arttec Metallverarbeitung GmbH

schinenbau ist qualitativ sehr hochwertig
und sehr langlebig, da kann man auch
mit gebrauchten Maschinen hochste
Qualitét liefern”, betont er.



Termintreue und Produktqualitat

Denn hochste Genauigkeit war von Anfang
an das Erfolgsgeheimnis der im oberos-
terreichischen Weikirchen angesiedelten
arttec Metallverarbeitung GmbH. , Unsere
ersten Kunden schatzten sowohl Liefer-
treue als auch die hohe Genauigkeit unsere
Teile, somit konnten wir uns in der Umge-
bung rasch einen guten Namen machen”,
erinnert sich der heute leidenschaftliche
Unternehmer. Zu Beginn noch alleine ver-
folgte er konsequent seine Firmenphiloso-
phie und vergroRerte sein Team sukzessive
um erfahrene und gut ausgebildete Fach-
arbeiter.

Bereits im Jahr 2010 startete er neben der
Lohnfertigung mit einer eigenen Konstruk-
tion und dariiber hinaus mit zwei Eigen-
produkten fiir die Olfeldtechnik, die heute
weltweit ihren Einsatz finden. ,,Wir erkann-

www.zerspanungstechnik.com

ten rasch, dass Know-how sehr gefragt ist.
Daher war eine eigene Konstruktions- und
Entwicklungsabteilung der absolut logi-
sche Schritt”, so Artmayr weiter.

Neues Firmengebaude
sichert Wachstum

Im Jahr 2017 investierte man schliefllich
rund 1,5 Mio. Euro in einen neues Firmen-
gebdude, eine Messmaschine von Mituto-
yo und in das bereits erwahnte neue CNC-
Drehzentrum NLX 2500 SY / 700 von DMG
MORI.

Mit dem modernen, temperaturstabilen
Firmengebaude verfugt arttec nun tber
eine Fertigungsfliche von rund 600 m?2.
Zehn Facharbeiter zerspanen auf mittler-
weile drei CNC-Fras und vier CNC-Dreh-
maschinen, bis auf ein Modell alle von
DMG MORI, fiir die unterschiedlichsten

WERKZEUGMASCHINEN

Flexibel,
stabil und
prazise: Die
NLX 2500 ist
laut arttec ein
hochsteifes,
hochpréazises
Drehzent-
rum, das in
der Lage ist,
komplexe
Werkstlicke
flexibel zu
bearbeiten.

Branchen — vom klassischen Maschinen-
bau bis hin zu Prototypen fiir die Automo-
bilindustrie. Ein eigener Werkzeugbau mit
Erodier- und Schleifmaschinen sowie eine
entsprechende Qualitatssicherung kom-
plettiert das Angebot und die Zertifizierung
nach ISO 9001 dokumentiert die positive
Entwicklung der Oberésterreicher.

Stabiler Maschinenbau iiberzeugt

Wie bereits erwdhnt, setzt Mark Artmayr
hauptsachlich auf CNC-Technologie von
DMG MORI. Logisch, moge man aufgrund
seines beruflichen Werdegangs meinen,
doch gerade deshalb kann er die Qualitat
einer Werkzeugmaschine sehr gut beur-
teilen, wie er betont: ,Ich kenne die Ma-
schinen von DMG MORI und auch ande-
rer Hersteller sehr gut und weil§ viel iiber
Starken und Schwachen Bescheid. Gerade
deshalb bin ich vom hohen Niveau =>

Qualitats-
sicherung:
Bereits im
Bearbei-
tungsprozess
werden die
Bauteile

bei arttec

mit einem
Messtaster
kontrolliert.
Das sorgt
gerade bei
einem mann-
losen Betrieb
fur wenig
Ausschuss.
AnschlieBend
sichert eine
Messmaschi-
ne dokumen-
tierte Qualitat.



WERKZEUGMASCHINEN

des Maschinenbaus von DMG MORI ab-
solut iiberzeugt und finde den Zusammen-
schluss der beiden Hersteller DMG und
Mori Seiki auch als sehr positiv, denn die
neuen Maschinenmodelle profitieren mei-
ner Meinung nach nun von den jeweiligen
Vorteilen der verschiedenen Philosophien
und Entwicklungsabteilungen.”

Fir Mark Artmayr sind Hauptkriterien ei-
ner Werkzeugmaschine vor allem hochs-
te Stabilitat, Langlebigkeit und Prazision.
Ende des letzten Jahres investierte er stra-
tegisch in ein neues CNC-Drehzentrum,
um einerseits die Kapazitat weiter steigern
und andererseits auch mannlos fertigen zu
konnen. ,,Wir suchten ein flexibles Dreh-
zentrum, das es uns ermoglicht, Prototy-
pen und Einzelteile aber gleichzeitig auch
Serienteile wirtschaftlich herzustellen. Uns
war ein bedienerfreundlicher Aufbau wich-
tig, der sehr einfaches und schnelles Riis-
ten ermoglicht, aber wie schon gesagt, vor
allem ein Maschinenkonzept, das hochste
Prézision und Stabilitdt gewahrleistet”, so
der Geschaftsfihrer und Fertigungsleiter
Johannes Pusch erganzt. ,Auch die Inte-
gration eines Messtasters in den Arbeits-
raum, der gerade bei mannlosen Arbeiten
sehr wichtig ist, war eine Bedingung.”

NLX-Technologie iiberzeugt

arttec hatte im Frasen mit zwei NVX 5100
II (3- und 4-achsig) bereits zwei DMG MO-
RI-Maschinen im Einsatz und damit aus-
schlieflich gute Erfahrungen gesammelt.
Uberzeugend sei bei diesen Modellen de-
finitiv der konsequente Maschinenbau mit
Flachbettfiihrung und Turmaufbau, der fiir
einen sehr geringen Warmegang sorgt.

Kein Wunder also, dass sich Mark Artmayr
und sein Team unter anderem die NLX-
Technologie genauer anschauten und nach
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einem Referenzbesuch auch gleich zu-
schlugen: ,,Wir haben mit den DMG MORI-
Maschinen durchwegs Geld verdient und
so auch unser Wachstum vorangetrieben.
Warum sollten wir also, wenn technisch
alles passt, nicht weiterhin auf diese erfolg-
reiche Partnerschaft setzen”, bekennt sich
der Unternehmer klar zu seinem Hauptlie-
feranten. Im Marz 2017 wurde schlief3lich
die NLX 2500 SY / 700 mit Y-Achse, Ge-
genspindel, einer Drehlange von 700 mm,
Mapps V-Steuerung und dem Betriebssys-
tem CELOS® geliefert. Zudem ist das Dreh-
zentrum mit einem Stangenlader von Breu-
ning, Modell ILS-MUK 100, ausgestattet.

,Die NLX 2500 ist ein hochsteifes, hoch-
prazises Drehzentrum, das in der Lage ist,
komplexe Werkstiicke flexibel zu bearbei-
ten”, ist Silvester Gruber, Vertriebstechni-
ker fir den Zentralraum Oberosterreich
bei DMG MORI Austria, tiberzeugt und er
erganzt: ,Der robuste Maschinenaufbau
ist fiir eine maximale Bearbeitungsleistung
unverzichtbar, deshalb werden Flachfiih-
rungsschienen auf den X-/Y-/Z-Achsen
verwendet, die eine bessere Dampfungs-
leistung und hohe dynamische Steifig-
keit ermoglichen.” Zudem verhindert ein
ausgekliigeltes, sorgfiltig kontrolliertes,
thermisches  Verschiebungskonzept in
den Gussbauteilen sowie der Haupt- und
Gegenspindel — unerwiinschte =~ Warme-

—2

X-technik

einfliisse. ,,Bei den Spindeln, welche die
Hauptwarmequelle sind, ordnen wir den
Olmantel spiralférmig um die Spindelein-
heit an, um somit den Temperaturanstieg
optimal kontrollieren zu konnen“, geht
Gruber ins Detail.

Werkstiickmesssystem integriert

Mit dem 20-Stationen-BMT 40 Revolver-
kopf kann zudem eine grofRe Bandbrei-
te von Werkstiicken bearbeitet werden.
,Durch Verwendung eines kompakten
Werkzeugsystems mit hoher Steifigkeit
haben wir eine Vielseitigkeit erreicht, die
der von Bearbeitungszentren gleichkommt
— hervorragende Drehmaoglichkeiten und
hohe Frisleistung”, so Gruber weiter. Auch
das Dbereits angesprochene Werkstiick-
messsystem findet im Revolver Platz. Zwei
Renishaw LP2-Messtaster iiberpriifen so
die Bauteilgenauigkeit im Prozess sowohl
auf der Haupt- als auch Gegenspindel. Eine
Werkzeugbruchiiberwachung ist ebenfalls
integriert.

Dass die neue Drehmaschine mit nur ei-
nem Revolver ausgestattet ist, ist fiir Mark
Artmayr iberhaupt kein Problem, sondern
die fiir seinen Zweck bessere Variante:
,Fiir unsere Bauteile ist die Bearbeitungs-
zeit nicht hauptausschlaggebend, vielmehr
ist mir eine einfache Losung, die wenig

¢ Die NLX 2500 ist ein hochsteifes, hochprazi-
ses Drehzentrum, das in der Lage ist, komplexe
WerkstlUcke flexibel zu bearbeiten. Der robuste
Maschinenaufbau ist fur eine maximale Bearbei-
tungsleistung unverzichtbar, deshalb werden Flach-
fUhrungen auf den X-/Y-/Z-Achsen verwendet, die
eine bessere Dampfungsleistung und hohe dynami-
sche Steffigkeit ermoglichen.

Silvester Gruber, Vertriebstechniker bei DMG MORI Austria
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links Das Herzstlck der
Fertigung bei arttec ist die
neue NLX 2500. Im Bild
links eine CTX 510 ecoline
und rechts eine CTX 410 -
alle von DMG MORI.

rechts Dokumentierte
Partnerschaft — anlésslich
der offiziellen Eréffnung des
neuen Betriebsgeb&udes
Anfang Mai 2017 (v.l.n.r.):
Gebhard Aberer (Geschéfts-
flhrer DMG MORI Austria),
Mark Artmayr, Silvester
Gruber und Birgermeister
Norbert Hépoltseder.

Fehler und somit Ausschuss liefert, wich-
tiger.” Ein hochstabiler, digitaler Reitstock,
der von einem Servomotor angetrieben
wird, verringert zudem die Einrichtzeit.

Schulung als Investition

Fiir jede neue Maschine nimmt arttec
neben der Standard-Schulung auch eine
zusatzliche, mehrtagige Mechanik- und
Elektronik-Schulung direkt im Lieferwerk
in Anspruch. ,Die NLX beispielsweise
konnten wir im deutschen Werk komplett
zerlegen und so gute Kenntnisse {iber den
mechanischen sowie elektrischen Aufbau
erlangen”, so der Geschéftsfiihrer. ,Das
hilft uns sehr, die Maschinen zu verstehen
und damit entsprechend umzugehen!”

Und dort erhielt man zudem eine perfekte
Einfihrung in das im Standard installierte
Betriebssystem CELOS, das viele Vortei-
le bringt, wie Silvester Gruber erklart und
erganzt: ,Unser Betriebssystem CELOS er-
moglicht eine konsistente Verwaltung, Do-
kumentation und Visualisierung von Auf-
tragen, Prozessen und Maschinendaten.
CELOS kann mit Apps erweitert werden
und ist auch mit bestehenden Infrastruk-
turen und den Programmen des Unterneh-
mens (Anm.: im Falle von arttec das ERP-
System Ulysses) kompatibel.”

Geristet fiir die Zukunft

Mit der neuen NLX 2500 SY / 700 ist art-
tec nicht nur eine weiterer Qualitatssprung
im Bereich der Drehbearbeitung gelungen,
sondern man konnte mit dem Gesamtkon-
zept auch mannlose Schichten aufbauen.
,Es gehort viel Erfahrung und Know-how
dazu, um hochgenaue Teile mannlos zu fer-
tigen. Mit unserem neuen Steckenpferd ist
uns das definitiv gelungen”, weifl der Ge-
schaftsfiihrer. Und das im Bereich von 5 p

und darunter, wie er versichert. ,,Die NLX
ist extrem prazise und aufgrund des hoch-
wertigen Maschinenbaus wird das wahr-
scheinlich in sieben bis acht Jahren noch
genauso sein.”

In Summe hat sich die arttec Metallver-
arbeitung GmbH vom klassischen Lohn-
fertiger zu einem Systemanbieter mit
Know-how, einer Konstruktions- und En-
gineeringabteilung sowie einem hochwer-
tigen Maschinenpark entwickelt. Und die
NLX-Technologie wird im Drehen definitiv
ein Schwerpunkt bleiben. Wie die Headline
schon sagt: , Erfolgreich mit Struktur!”

B www.dmgmori.com

Anwender

Die arttec Metallverarbeitung GmbH
fertigt vor allem komplexe und hoch-
genaue Dreh- und Frésteile — vom
Einzelteil bis hin zu kleinen bis mitt-
leren Serien sowie Prototypen aller
Art. Eine eigene Engineering- und
Entwicklungsabteilung  unterstitzt
Kunden zudem mit entsprechendem
Know-how in der wirtschaftlichen
Zerspanungstechnik.

arttec Metallverarbeitung GmbH
Gewerbepark 20

A-4616 WeiBkirchen an der Traun
Tel. +43 7243-56359
www.arttec-gmbh.at
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Weitere Infos zu CELOS®

Software gewinnt im Werkzeugma-
schinenbau gegenlber der traditio-
nellen Elektromechanik zunehmend
an Bedeutung. In diesem Kontext
hat DMG MORI seine Maschinen mit
seiner App-basierten Steuerungs-
und Bediensoftware CELOS friihzei-
tig fur die Digitalisierung fit gemacht.
Heute unterstitzen bereits 26 CE-
LOS Apps die vernetzte intelligente
Produktion. Daran  anknipfend,
wird DMG MORI zur EMO 2017 in
Hannover weitere intelligente Bau-
steine seines ,Path of Digitization*
vorstellen.

Ein zentrales Thema wird dabei sein,
eine hohere digitale Transparenz
der Workflows zu erreichen. Das
Zusammenspiel von CELOS MES-
SENGER GE, CELOS CONDITION
ANALYZER und CELOS PERFOR-
MANCE MONITOR sind daflr drei
reprasentative Beispiele.

Der CELOS MESSENGER GE er-
moglicht es, den Status aller DMG
MORI Maschinen in einem Betrieb
inklusive der laufenden Auftrédge zu
visualisieren und auszuwerten. Die
Informationen lassen sich sowohl
unmittelbar am ERGOIine® Bedien-
pult der CNC-Steuerung anzeigen
als auch extern auf dem CELOS PC
oder mobil Uber Smartphone und
Tablet PC.

Darlber hinaus ermdglicht der CE-
LOS PERFORMANCE MONITOR
eine detailierte Auswertung der
Overall-Equipment Efficiency (OEE
Kennzahlen). Der CELOS CONDI-
TION ANALYZER erhdht seinerseits
die Transparenz bis in die Sensore-
ben. Insgesamt erhalt der Anwender
durch diese Kennzahlen und Daten
substanzielle Echtzeit-Informationen
zur gezielten Verbesserung seiner
Fertigungsprozesse.

M celos.dmgmori.com
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Die Firmengriin-
der der Feldkir-
cher DNS-Fer-
tigungstechnik
sind mit zwei
CNC-Frasma-

schinen von
MTRent in die
Selbstandigkeit
gestartet. Vor
allem die Flexi-
bilitat sowie die
hohe Stabilitat
und Genau-
igkeit haben
Uberzeugt.

DNS-Fertigungstechnik setzt bei der flexiblen Zerspanung auf MTRent:

Vision umgesetzt

Jorg Dietrich und Christian Nami wollten mehr als nur ,gut genug“ sein. Den Traum von der Selbstandigkeit gab es
schon langer. Mit der Anschaffung dreier MTRent-Maschinen und der Griindung eines eigenen Unternehmens, der DNS-
Fertigungstechnik, riickten sie ihrer Vorstellung eines kundenorientierten Lohnfertigers erheblich naher. Ihre Spezialitat:
Prototypen und Kleinserien mit kiirzesten Lieferzeiten.

Autorin: Sandra Winter / x-technik

Die Gelegenheit war giinstig: Ein Freund
hatte in seiner Halle Platz zu vergeben und
bot den beiden gelernten Werkzeugbauern
an, einzuziehen. Nun, Jorg Dietrich und
Christian Nami lieBen sich nicht zweimal
bitten. Zu lange schon traumten die zwei,
die sich schon seit frithester Jugend ken-
nen und sechs Jahre fiir dieselbe Firma
tatig waren, von ihrem eigenen Betrieb.

,Wir hatten immer wieder Ideen, wie man ” tS.teuetrutngssei—
. . ) ig setzt man
bestlm{nte Dinge and(.ers oder besse.r ma e beim Frésen
chen konnte, aber meist bekamen wir von . . J auf eine Hei-
unseren Vorgesetzten Folgendes zu horen: Wl . / denhain iTNC
,Das passt schon so, wie es ist. Es funkti- 530 HSCI.

oniert doch’. Aber uns war das zu wenig

a8 X-technik FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017



— wir wollten uns weiterentwickeln und
sehnten uns demzufolge nach mehr Ge-
staltungsfreiraum”, erklart Geschaftsfiihrer
Jorg Dietrich, was letztendlich zur Firmen-
griindung fiihrte.

Der offizielle Auftakt des Fertigungsge-
schehens erfolgte im Februar dieses Jahres.
Wobei die Feldkircher mit drei MTRent-
Maschinen an den Start gingen — mit einer
3- und einer 5-Achs-MTcut-Frasmaschi-
ne sowie einer CNC-Drehmaschine MT
T30MC. Die beiden CNC-Frasmaschinen
wurden gleich im Doppelpack im Sommer
letzten Jahres bestellt, die Drehmaschine
folgte ein paar Monate spater.

Mit Bestellabsicht auf der Intertool

DNS-Fertigungstechnik-Geschaftsfithrer
Jorg Dietrich gibt es zu: ,Ja, wir waren ein
wenig voreingenommen. Ich hatte bei un-
serem ehemaligen Arbeitgeber mit einem
3-Achs-Vertikalbearbeitungszentrum der
Firma MTRent bereits sehr gute Erfah-
rungen gemacht. Kein einziger Stillstand
in fiinf Jahren und vom Preis-Leistungs-
Verhaltnis her beachtlich. Man sieht bei
gewissen Frasoperationen, beispielswei-
se beim Frasen von Freiformflichen oder
von dreidimensionalen Flidchen, dass das,
was in MTRent-Maschinen verbaut wurde,
wirklich top ist.”

Ein Blick auf das Innenleben des letztend-
lich tatsachlich Bestellten gibt ihm recht:
Denn beim fiinfachsigen Universalbearbei-
tungszentrum MTcut UE110-5A beispiels-
weise sind die B-Achse — der Frasschwenk-
kopf mit einem Schwenkbereich von +30
bis -120° — sowie die C-Achse — der Rund-
tisch mit einem Drehbereich von 360° — mit
Siemens Torque-Motoren ausgestattet.
Eine hydraulische Klemmung der Rund-
achsen sorgt fiir ein Maximum an Stabili-
tat. ,Vollgussbetten und geschabte genau-
igkeitsrelevante Flachen sind ein weiteres
Merkmal unserer Maschinen — bei uns gibt
es keine Schweikonstruktionen”, betont

www.zerspanungstechnik.com

Die Frasspindel der
MTCut UE110H-5A
bietet eine Leistung
von 34 KW, bei
einer Drehzahl von
0 bis 18.000 U/min
und einem maxi-
malen Drehmoment
von 162 Nm.

Walter Wolf, der fiir den Osterreichweiten
Vertrieb bei MTRent verantwortlich ist.

Trotz dieser iiberzeugenden Argumente
wollten die Firmeninhaber der DNS-Ferti-
gungstechnik bei ihrer Kaufentscheidung
dennoch auf Nummer sicher gehen und
mehrere infrage kommende Maschinen-
modelle genauer ins Visier nehmen. Die
Fachmesse Intertool 2016 bot den perfek-
ten Rahmen dafiir — zumal im Mai letzten
Jahres bereits feststand, dass der Schritt
in Richtung Selbstandigkeit nun wirklich

Beim Frasen mit einem Kugelfraser sieht
man sofort, ob das Zusammenspiel der einzelnen
Achsen wirklich passt. MTcut-Maschinen sind ein
Garant fur saubere Glanzflachen.

Jorg Dietrich, Geschéftsfiihrer
bei DNS-Fertigungstechnik

WERKZEUGMASCHINEN

getan werden wiirde. ,,Wir sind mit einer
konkreten Bestellabsicht nach Wien auf die
Messe gefahren, weil wir wussten, dass
bei den meisten Maschinen mit Lieferzei-
ten zwischen vier und sechs Monaten zu
rechnen sei. Und hier konnten wir mit vie-
len Anbietern an einem Ort sprechen, die
Maschinen vergleichen und auf Basis der
gewonnen Informationen unsere Entschei-
dung treffen”, erinnert sich Jérg Dietrich.

Ganz nach Plan verlief der Intertool-Besuch
dann dennoch nicht: Urspriinglich wollten
die beiden Jungunternehmer namlich nur
mit einer 3-Achs-Frasmaschine liebdugeln
— letztendlich wurde aber auch noch ein
5-Achs-Bearbeitungszentrum  mitbestellt
und eine Drehmaschine folgte kurze Zeit
spater.

Maximale Flexibilitét fiir LosgroBe 1

Wahrend viele Unternehmen noch damit
kampfen, kleine LosgroBen wirt- =>
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schaftlich zu fertigen, stellen bei der DNS-
Fertigungstechnik , Unikats-Bestellungen”
eigentlich die Norm dar. , Wir zerspanen
fast nur Einzelteile. Kleinserien-Auftrage
bilden bei uns eher die Ausnahme”, so
Jorg Dietrich. MaRgeschneiderte Fras- und
Drehteile, aus den unterschiedlichsten
Materialien prazise auf einen hundertstel
Millimeter genau gefertigt und auf Kun-
denwunsch entsprechend warme- bzw.
oberflachenbehandelt sowie zu kompletten
Baugruppen zusammengefiigt — ein An-
gebot, auf das vom Markt nur allzu gerne
zurlickgegriffen wird. , Sicher kannte man
uns bzw. unsere Fahigkeiten, dennoch wa-
ren wir vom hohen Interesse an unseren
Dienstleistungen anfangs ziemlich tber-
rascht. Mittlerweile mussten wir sogar
schon einen Mitarbeiter, einen Dreher fiir
die MT T30MC, einstellen”, freut sich der
DNS-Fertigungstechnik-Geschaftsfithrer
iber einen Unternehmensstart, der weit-
aus besser als erwartet lief.

Die MTRent-Maschinen dienten seinem
Kompagnon Christian Nami und ihm von
Anfang an als perfekte Unterstiitzung, da
sie ein Maximum an Flexibilitat erlauben.
,Vor allem unser 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum lasst sich sehr universell nutzen — zum
3-Achs-, zum 4-Achs- oder zum 5-Achs-Si-
multanfrasen. Auferdem ist mit der erwei-
terten Aufspannflache von 1.100 x 610 mm
eine gute Anpassungsfahigkeit an unter-
schiedliche Bauteilgrofen gewdhrleistet.
Langere Bauteile werden auf dem dreiach-
sigen Vertikalbearbeitungszentrum MTcut
V130 gefertigt, weil bei diesem 1.300 mm
Verfahrweg in der x-Achse zur Verfiigung
stehen. Grundsatzlich erfolgt die Erstauf-

Kurz nach dem
Unternehmens-
start hielt eine
CNC-Drehma-
schine MTcut
T30MC mit
angetriebenen
Werkzeugen und
Reitstock Ein-
zug. Auch hier
Uberzeugten vor
allem der stabile
Maschinenbau
und ein aus-
gezeichnetes
Preis-Leistungs-
Verhaltnis.
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Rasche Re-
aktionszei-
ten sind fir
Walter Wolf
von MTRent
ein wich-
tiger Teil
einer guten
Kundenbe-
treuung.

spannung bei uns aber immer auf der fiinf-
achsigen Werkzeugmaschine”, erklart Jorg
Dietrich.

Kurze Reaktionszeiten

Die DNS-Fertigungstechnik GmbH erle-
digt teilweise von heute auf morgen, wofiir
andere Firmen oft mehrere Wochen beno-
tigen. Kurze Kommunikationswege zwi-

Vollgussbetten sind neben Siemens Torque-
NMotoren bei unseren Bearbeitungszentren ein
entscheidendes Merkmal. Bei uns gibt es keine
SchweiBkonstruktionen.

Walter Wolf, Vertriebsingenieur Osterreich bei MTRent

schen Biiro und Werkstatt, 20 Jahre Fréas-
Erfahrung, flexible Maschinen und der
Einsatz eines Nullpunktspannsystems fur
ein schnelles Umriisten machen es mog-
lich. ,Wir miissen nicht lange iiberlegen,
wie wir die gewlinschten Bauteile fertigen

Anwender

Mit mehr als einem Jahrzehnt Bran-
chenerfahrung haben sich die Grln-
der und Inhaber der DNS-Fertigungs-
technik GmbH auf eine zeitnahe
Verwirklichung von Einzelteilen und
Baugruppen in kleinen Serien spezi-
alisiert. In enger Zusammenarbeit mit
dem Auftraggeber wird jedem Ferti-
gungsteil von der Planung, Uber die
Materialauswahl bis hin zur optimalen
Verarbeitung und einer finalen Quali-
tatskontrolle héchste Konzentration
geschenkt. Gefrast und gedreht wird
von den Feldkirchern auf MTRent-
CNC-Werkzeugmaschinen.

DNS-Fertigungstechnik GmbH
Studa 12, A-6800 Feldkirch

Tel. +43 664-2375061
www.dns-fertigungstechnik.at
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konnen, selbst wenn diese ziem-
lich diinnwandig, sehr verwinkelt
oder in anderer Hinsicht ziemlich
anspruchsvoll sind”, streicht Jorg
Dietrich die Fertigungskompe-
tenz von DNS hervor.

Diese drei Buchstaben stehen
iibrigens fiir Dietrich, Nami und
Schatzmann, wobei der letzte Fa-
milienname ein Hinweis darauf
ist, dass auch die Sohne des Ge-
schaftsfiihrers in einigen Jahren
die Moglichkeit haben, ins Un- DNS-Fertigungstechnik hat sich vor allem auf eine zeitnahe Fertigung von Einzelteilen und
ternehmen eintreten zu konnen. Baugruppen in kleinen Serien spezialisiert.

Ausbauplane gibt €S aQuUfgTUNA ccoeerrr
der guten Auftragslage ohnehin
schon: ,Wir sind bereits dabei,
uns das Nachbargrundstiick zu
sichern”, so Dietrich. Auch erste
Automatisierungsschritte, sprich
Investitionen in einen groReren
Werkzeugwechsler bzw. -spei-
cher sowie in einen Palettenbahn-
hof mit einem Roboter, sind an-
gedacht. ,,Unser Ziel ist es, mehr
und mehr dahin zukommen, dass
tagsiiber geriistet und nachts au-
tomatisiert gefertigt wird”, so der
Firmenchef weiter.

MTRent-Vertriebsingenieur Wal-
ter Wolf steht ihm bei all diesen
Planen beratend zur Seite. ,,Wir
sind zwar kein Systemanbieter,
der selbst solche Losungen im
Portfolio fithrt, wir haben aber
sehr kompetente Partner an der
Hand"”, betont der Salzburger, der
es gewohnt ist, prompt zu reagie-
ren, sobald bei DNS irgendein Be-
ratungs-, Support- oder auch ein
weiterer Maschinen-Bedarf be-
steht. , Kurze Reaktions- und Lie-
ferzeiten sind eine unserer ganz

groBen Stirken. Gerade in wirt- H C H DY N M S C H

schaftlich abwechslungsreichen
Zeiten ist das fiir unsere Kunden S C S

ein groBer Mehrwert. Wir sind H W R Z R P N N
wirklich sehr, sehr schnell unter-
wegs”, betont der Vertriebsinge-
nieur, der jetzt schon der EMO in

Ihr STAMA-Vertreter in Osterreich
5111 Brmoos | acors@acors.cc

Unsere 38er-Baureihe mit HSK-A100-Power wird euch begeistern.
Weil ihr euch in dieser Leistungsklasse auskennt. Weil ihr wisst,

Hannover entgegenfiebert. ,Weil dass hohe Maschinendynamik beim schweren Zerspanen
wir dort zwei weitere tolle, extrem enorme Vorteile bringt. Immer die beste L6sung. 1]
universell einsetzbare 5-Achs-Be- STAMA - die Turnkey Factory

arbeitungszentren prasentieren
werden”, macht er abschlieRend

INISTAMA

B www.mtrent.at

Milling | Turning | Automation | Turnkey CHIRON Group
info@stama.de | www.stama.de chiron MSTAMA scheser
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Funktionalitat un
Hexibilitat neu definiert

Es sind liberwiegend Einzelteile, die bearbeitet werden. Bauteile, die in

den Abmessungen bei den Durchmessern zwischen 17 mm und 2,0 m, bei

den Langen zwischen 35 mm und 1,40 m variieren. Deshalb war man beim
Unternehmen Schleifring auf der Suche nach einem Bearbeitungszentrum, mit
dem dieses breite Teilespektrum abgedeckt werden kann. Entschieden hat man
sich fiir das 5-Achs-Bearbeitungszentrum FP 4000 von Heller.

Der Kundenkreis und damit das Teile-
spektrum verandern sich kontinuierlich.
Deshalb wollte man sich beim Unterneh-
men Schleifring mit einem neuen Bear-
beitungszentrum fiir die Zukunft flexibel
und effizient aufstellen. Vorrangig ging
es den Verantwortlichen bei der Aus-
wahl des neuen Bearbeitungszentrums
aber zundchst um Stabilitdt und Qualitat.
Das bisherige und bewahrte Konzept mit
Rundtisch, Schwenkfraskopf und stabilem
Maschinenaufbau wollte man beibehalten
und so fiel den Verantwortlichen die Ent-
scheidung nicht leicht, denn Angebote von
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allen fithrenden Herstellern lagen auf dem
Tisch. Bei der Bearbeitung von teilweise fi-
ligranen Bauteilen sollte die Maschine aber
absolut stabil stehen, nicht vibrieren oder
schwingen. Entschieden hat man sich fiir
das 5-Achs-Bearbeitungszentrum FP 4000
von Heller.

Qualitat und Service

Griinde dafiir, so Rolf Albert, Leiter me-
chanische Fertigung bei Schleifring, gab
es genug: ,Unsere Fertigung gestaltet sich
etwas schwierig. Es handelt sich meist um

X-technik

links Mit dem 5-Achs-Bearbeitungszentrum
FP 4000 von Heller definiert man Funktionali-
tét und Flexibilitat bei Schleifring neu.

Mitte Das bewahrte Konzept mit Rundtisch,
Schwenkfraskopf und stabilem Maschinen-
aufbau wollte man beibehalten.

rechts Uberwiegend werden Einzelteile
gefertigt, die Abmessungen der Bauteile be-
wegen sich bei den Durchmessern zwischen
17 und 2.000 mm.

Einzelteile bei LosgroRen von bis zu drei
Stiick. Die Abmessungen der Bauteile be-
wegen sich von 17 und 35 mm bis 2,0 m
Durchmesser und 1,40 m Linge. Werkstii-
cke, die sich innerhalb dieses Spektrums
bewegen, miissen wir aber innerhalb kiir-
zester Zeit fertigen konnen. Das heifit, eine
mittel- oder langfristige Fertigungsplanung
ist nicht moglich. Deshalb hatten fiir uns
bei der Maschinenauswahl Qualitdt und
vor allem der Service oberste Prioritdt. Die
stabilen Maschinen, der solide Aufbau und
Heller als familiengefithrtes Unternehmen
sowie der Erfahrungsaustausch mit Nut-
zern von Heller Maschinen haben uns dann
schnell iiberzeugt.”

Nun ware fiir das Teilespektrum ein 4-Achs-
Bearbeitungszentrum vollkommen ausrei-
chend gewesen. Dass man sich dann aber
doch fiir das 5-Achs-Bearbeitungszentrum
entschieden hat, lag vor allem daran, dass
man in die Zukunft investieren wollte. Die-
se 5-Achs-Funktionalitdt wird mittlerweile
genutzt und bei einem bestimmten Teile-
spektrum sehen die Verantwortlichen diese
mittlerweile als unabdingbar. Neben dem
Bearbeitungszentrum wurde zeitgleich
auch in die Automation Loadmaster von
Schuler investiert. In Verbindung mit dem
5-Achs-Bearbeitungszentrum FP 4000 mit
Palettenwechsler definiert man so heute
Funktionalitdt und Flexibilitdt bei Schleif-
ring neu.

Absolut {iberzeugt

Mit insgesamt 22 Wechselpaletten, be-
stickt mit Nullpunktspannsystemen, Ba-
ckenfuttern oder auch Nutenplatten sieht
Reimund Schauer, Leiter Anlagen und
Betriebsmittel, diese Automation gerade
in der Einzelteilfertigung durch die hohe
Flexibilitdit als einen groRen Schritt zur
Zeit- und Kosteneinsparung: ,Wir sind
von der gesamten Anlage mittlerweile
absolut liberzeugt, denn Taktzeiten sind
bei uns kein Problem. Vielmehr sind es
die Durchlaufzeiten und letztendlich auch

FERTIGUNGSTECHNIK 3/Juni 2017
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die Liefertreue. Auch deshalb haben wir uns bei der FP 4000 fiir
ein Werkzeugmagazin mit 160 Werkzeugplatzen entschieden.
Das 5-Achs-Fras-Drehzentren CP 4000 von Heller mit Platz fiir
400 Werkzeuge dagegen haben wir aus dem Schleifring-Werk
in Kaufbeuren ,geerbt’. So konnen wir den kompletten Standard-
werkzeugsatz in den Maschinen bevorraten und die Riistzeiten,
auch durch das hauptzeitparallele Riisten, enorm senken.” Eben-
falls mit einem Schuler Loadmaster erganzt, ist dieses zusatzliche
Bearbeitungszentrum zwar nicht exakt auf das Teilespektrum bei
Schleifring mafRgeschneidert, iberzeugt aber dennoch. Als nicht
maRgeschneidert sehen Reimund Schauer und Rolf Albert das
Bearbeitungszentrum deshalb, weil vor allem hinsichtlich der fili-
granen Bauteile eine hohe Vibrationsempfindlichkeit gegeben ist.
Speziell hier macht man mittlerweile aber bei der FP 4000 mit der
stabilen Schwenkkopfeinheit bis 10.000 min? und einem Drehmo-
ment von 242 Nm durchweg positive Erfahrungen. Nun werden
bei Schleifring bis zu 80 Prozent Aluminium-Guss plus Edelstahl,
NE-Metall und Verbundwerkstoffe bearbeitet.

Umdenkprozess, der sich rechnet

Speziell fiir die Zerspanung des Aluminium-Gusses nutzt man
seit einem Jahr das Trochoidalfrasen. Hohe Drehzahlen sind dafiir
nicht notwendig. Vielmehr kommt es auf eine Zustellung iiber die
gesamte Schneidenlange, hohe Vorschiibe und die Steuerung an.
So werden Biirstenblocktrager und Gehduse in allen Abmessun-

Wir sehen im 5-Achs-Bear-
beitungszentrum FP 4000 eine
INnvestition in die Zukunft. So
wird beispielsweise die 5-Achs-
Funktionalitat bei uns langst
genutzt, bei einem bestimmten
Teilespektrum ist sie mittlerwei-
le sogar unabdingbar.

Rolf Albert, Leiter mechanische
Fertigung bei Schleifring

www.zerspanungstechnik.com

gen mittlerweile auf der FP 4000 bearbeitet. Fiir die Verantwort-
lichen war das zwar ein gravierender Umdenkprozess, der sich
heute aber mehr als rechnet. ,,Wir haben die Maschine, mit der
wir alles abdecken wollten, gefunden. In Verbindung mit der Au-
tomation sind wir zudem wesentlich wettbewerbsfahiger gegen-
iber externen Dienstleistern geworden, da wir enorme Spriinge
hinsichtlich der Effizienz und Ausbringung gemacht haben”, fasst
Albert abschlieBend zusammen.

Bl www.heller-machinetools.com

Anwender

Die Schleifring und Apparatebau GmbH weist seit der Grin-
dung 1974 ein stetiges Wachstum auf, beschéftigt weltweit
650 Mitarbeiter und steht mit insgesamt 230 Patenten flr
innovative Ubertragungstechnologien. Seinen Hauptsitz
hat das Unternehmen in Flrstenfeldbruck, agiert als un-
abhangige Tochtergesellschaft der Wegmann Holding und
hat 1997 ein weiteres Werk in Kaufbeuren gegriindet. Zum
Kundenkreis zahlen u. a. Energietechnik, Luft- und Raum-
fahrt, Medizintechnik mit Computertomographie sowie In-
dustrial Manufacturing und Radaranlagen.

B www.schleifring.de

4 Ventilschraube fir
Pneumatikanlagen
aus NIRO 1.4305

Wir fertigen derzait
40 Millionen Drehteile pro Jahr,
lhre kinntean auch dabei sein!
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Mt starken Zielen

Im Interview erkléaren die beiden Geschaftsfihrer Michael Steiner
und Yukinaga Hirano ihre Ziele fir Toyoda Machinery Europe.

Mit einer neuen deutsch-japanischen Fiihrungsspitze ist
Toyoda Machinery Europe, in Osterreich vertreten durch
die Georg Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH, 2017 an
den Start gegangen. Die europaische Niederlassung des
internationalen Herstellers von Werkzeugmaschinen und
Anbieters von zukunftsweisenden Zerspanungslosungen
verfolgt ehrgeizige Ziele: Neben der Kréftigung des
Wachstumskurses setzen die beiden Geschaftsfiihrer
Michael Steiner und Yukinaga Hirano auf die erfolgreiche
Etablierung von innovativen Produktionslosungen wie
Internet of Everything, Skiving oder der eigenen Toyoda-
Steuerung. Im Interview erklaren Steiner und Yukinaga
ihre Ziele fiir Toyoda Machinery Europe.

Welche Technologien zeichnen Toyoda Machinery aus?

Steiner: Neben der hohen Qualitat, fiir die japanische Werk-
zeugmaschinen bekannt sind, denken wir bei Toyoda schon
einen Schritt weiter. Wir setzen zum Beispiel sehr stark auf
neue Technologien und das Feld Internet of Everything. Unter
IoE verstehen wir die Verkniipfung der gesamten Produktions-
umgebung inklusive der Mitarbeiter. Die Maschine ist dann
nur noch ein Teil des Ganzen.

Hirano: Derzeit fragt jeder nach den Kosten pro Teil. Dieser
Punkt wird auch in Zukunft ein Faktor bleiben, aber nur einer
unter anderen. Wir fragen uns dariber hinaus: Was passiert fir
den Kunden in den nachsten zehn Jahren? Man kann sagen,
dass wir hier die im Toyoda-Konzern entwickelte Kanban-In-
novation fortfiithren — nur auf einem hoheren technologischen
Niveau. Die Losungen zum IoE stellte unser Mutterkonzern
JTEKT {iibrigens auch auf der Hannover Messe aus.

Welche Vorteile hat der Anwender und Kunde von der
neuen Technologie?

Steiner: Die ganzheitliche und langfristige Betrachtung des
Fertigungsprozesses bringt viele Vorteile. Zum Beispiel re-
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duzieren wir die Ausfallzeiten der Maschine, unter anderem
auch weil wir effizienter mit der Maschine und den Werkzeu-
gen umgehen. IoE oder Industrie 4.0 heiflt aber auch, dass der
Bedarf an Werkstiicken exakt bestimmt wird. Und auch wenn
es einfach klingt: Wir produzieren nur so viele Teile wie wirk-
lich gebraucht werden, iiberschiissige Lagerhaltung wird ver-
mieden. Dieser Punkt wird bei immer kleineren Stiickzahlen,
einer hoheren Variantenvielfalt und einer immer flexibleren
Fertigung immer wichtiger.

Wie ist die aktuelle Entwicklung von Toyoda?

Steiner: Vor vier Jahren hatten wir auf dem deutschen Markt
einen harten Einschnitt. Nach der Insolvenz und spateren
Trennung vom deutschen Vertriebspartner ging es fiir Toyoda
zuerst darum, fir die deutschen Kunden einen guten Service
und eine zeitnahe Ersatzteilversorgung aufzubauen.

Hirano: Jetzt sind wir an einem Punkt, an dem wir auf einer
guten Basis weiter aufbauen konnen. Wir wollen unseren Kun-
denstamm weiter vergrofern und zudem den Anteil an Sys-
temlosungen erhohen.

Welche Ziele haben Sie fiir Osterreich?



Das horizontale Bearbeitungszentrum FH500J erzielt auf ge-
ringer Stellflache ein Maximum an Produktivitat. Mit der gro-
Beren 500er-Palette bietet sich diese Maschine als Einstieg

oder Zusatz in der teil- oder vollautomatisierten Fertigung an.

Steiner: In Osterreich haben wir mit der Firma Georg
Nemeth Werkzeugmaschinen einen sehr erfahrenen
Partner. Auch in unserem Nachbarland wollen wir die
Kundenbasis weiter vergrofern und mit unseren Sys-
temlosungen punkten.

Herr Steiner, Sie sind nach sieben Jahren wieder zu
ihren Wurzeln bei Toyoda zurtickgekehrt, warum?

Steiner: Bei Toyoda werden nicht nur aktuelle Maschi-
nen verbessert. Hier kann ich eine klare Vision fiir die
Zukunft erkennen. Das zeigt sich darin, wie Toyoda
sich den kommenden Herausforderungen stellt. Bei-
spiele hierfiir sind nicht nur das Thema IoE sondern
auch bei der Entwicklung der Skiving Technology fiir
die Getriebefertigung. Diese Technologie wird mit der
Entwicklung der E-Mobilitat an Bedeutung gewinnen.

Bei Toyoda Europe in Krefeld arbeiten Japaner und
Deutsche in einem européischen Team. Wie lassen
sich die verschiedenen Kulturen zusammenfiihren?

Hirano: Wir versuchen vor allem, die Starken der bei-
den Kulturen zu bundeln. Fir uns als Japaner ist der
permanente und enge Kontakt zu Kunden sehr wichtig
— auch in Zeiten, in denen der Kunde gerade nicht in-
vestiert. Denn wir denken noch starker in langfristigen
Partnerschaften. Und bei der deutschen Geschiftsmen-
talitat gefallt mir zum Beispiel die klare Art und Kom-
munikation sowie das zielgerichtete Denken.

B www.toyoda-mitsui.com
B www.g-nemeth.at
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Die neue Preis-/
Leistungsklasse fr
PLC & Motion Control.

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

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff eine neue
kostenglinstige Steuerungskategorie fiir den universellen Einsatz in der
Automatisierung. Die drei liifterlosen, hutschienenmontierbaren CPU-
Versionen bieten dem Anwender die hohe Rechen- und Grafikleistung der
Intel®-Atom™-Mehrkern-Generation bei niedrigem Leistungsverbrauch.
Die Grundausstattung enthalt eine 1/0-Schnittstelle fiir Busklemmen oder
EtherCAT-Klemmen, zwei 1.000-MBit/s-Ethernet-Schnittstellen, eine DVI-I-
Schnittstelle, vier USB-2.0-Ports sowie eine Multioptionsschnittstelle,

die mit verschiedensten Feldbussen bestiickbar ist.

CX5120: CX5130: CX5140:
Intel®-Atom™-CPU, Intel®-Atom™-CPU, Intel®-Atom™-CPU,
1,46 GHz, single-core 1,75 GHz, dual-core 1,91 GHz, quad-core
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Das Video zum

C 22 U mit PW 150

www.zerspanungstechnik.at/
video/68686

Beim ita-
lienischen
Familienun-
ternehmen
Fausti

sind zwei
5-Achsen-
CNC-Bear-
beitungszen-
tren vom Typ
C 22 U mit
dem Palet-
tenwechsler
PW 150

und dem Zu-
satzmagazin
ZM 43 von
Hermle im
Einsatz.
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Mit Bearbeitungszentren von Hermle in die industrielle CNC-Fertigung:

Tradition triftt

Prazision

Das italienische Familienunternehmen Fausti fertigt mit einer Kombination aus handwerklicher Kunst
und 5-Achsen-Bearbeitungstechnologie qualitativ hochwertige Jagdwaffen. Das Lieferprogramm umfasst
Standardprodukte sowie nach Kundenwunsch konfigurierte Sonderanfertigungen. Pro Jahr werden von
mittlerweile 40 Beschéftigten rund 5.000 Jagdwaffen hergestellt. Um die Qualitit der Produkte sowie

die Wirtschaftlichkeit in der Kleinserienfertigung sicherzustellen, startete das Unternehmen Ende der
90-Jahre mit Bearbeitungszentren von Hermle in die industrielle CNC-Fertigung.

Nach vielen Jahren in der Ausbildung sowie der Ferti-
gung von Jagdsportwaffen und mit dem Hintergrund ei-
nes passionierten Jagers, entschloss sich Stefano Fausti
im Jahr 1948 zur Griindung einer kleinen Werkstatt, um
dort in Eigenregie besagte Sportwaffen fir die Jagd zu
entwickeln und zu fertigen. Basierend auf der Neu- und
Weiterentwicklung ein- und doppellaufiger Flinten sowie
auf der Grundlage der gebotenen hohen Qualitat, erar-
beitete sich Fausti einen sehr guten Namen, der zunachst
nationale und spater internationale Bekanntheit erlangte.
In weiser Voraussicht band Stefano Fausti nach und nach
seine drei Tochter in das betriebliche Geschehen ein, und
er ,vererbte” ihnen auch seine Passion sowohl fiir die
Jagd wie fiir die Sportwaffentechnik. Mit feinem Gespiir
fiir den richtigen Zeitpunkt ausgestattet, entschied sich
das Familien-Oberhaupt friih fiir die Ubergabe des Zep-

ters in die Hande seiner drei Tochter und begleitet diese
seither wohlwollend in allen Belangen der weiteren Un-
ternehmensentwicklung.

Vom Handwerksbetrieb
zur industriellen Qualitatsfertigung

Die Tochter Giovanna (Marketing, Vertrieb USA), Bar-
bara (Verkauf Italien und Europa) sowie Elena (Einkauf,
Beschaffung) wandten sich nicht allein neuen Mark-
ten wie USA und Osteuropa zu, sondern trafen und
treffen mit Weiter- und Neuentwicklungen auch den
Geschmack ausgewahlter Zielgruppen. Das Lieferpro-
gramm an ein- und doppellaufigen Jagdsportwaffen um-
fasst heute Standardprodukte sowie vor allem nach Kun-
denwunsch konfigurierte Sonderanfertigungen. Pro Jahr
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Arbeitsraum des C 22 U mit dem NC-Schwenkrundtisch 320 mm Durchmesser und
einer Wechselpalette mit Mehrfach-Spannaufnahme auf dem im Tisch montierten

Nullpunkt-Spannsystem.

werden von mittlerweile 40 Beschaftig-
ten rund 5.000 Jagdwaffen hergestellt.
Damit hat Fausti die , Werkstattebene”
verlassen und sich zum industriellen
Produzent entwickelt, der die Attribu-
te Design, Technik, Handwerkskunst,
Produktionseffizienz, Qualitdt und Lie-
be zum Detail sehr wohl zu verbinden
weil. Sichtbar wird dies nicht zuletzt
am Wandel in der Herstellung mecha-
nischer Bauteile, die heute durch einen
hohen technischen Stand, beziiglich
CNC-Fertigungstechnik und entspre-
chendem Qualitatssicherungs-Equip-
ment, gekennzeichnet ist.

,Als unsere Auftragslage bestindig zu-
nahm, standen wir vor der Entschei-
dung, in die industrielle Fertigung ein-

Frontansicht des Ristplatzes vom
Palettenwechsler PW 150, der an das
BAZ C 22 U angedockt ist.

www.zerspanungstechnik.com

zusteigen und in entsprechend leis-
tungsfahige Werkzeugmaschinen zu
investieren”, erzdhlt Giovanna Faus-
ti. ,Um die gebotene Qualitat unserer
Produkte sowie die Wirtschaftlichkeit
in der Kleinserienfertigung sicherzu-
stellen, starteten wir Ende der 90-Jahre
mit Bearbeitungszentren von Hermle in
die industrielle CNC-Fertigung. Zuvor
hatten wir schon hochwertige Fras- und
Bohrmaschinen anderer Fabrikate im
Einsatz, lieBen uns jedoch von der Leis-
tungsfahigkeit, dem Steuerungs- und
Bedienkonzept, der hohen Genauigkeit
und schlieBlich dem bekanntlich sehr
guten Service von Hermle {iberzeugen.”

Neue Bearbeitungsstrategien

Dem Start mit CNC-Bearbeitungs-
zentren von Hermle mit einem C 600
U folgte im Jahr 2005 ein 5-Achsen-
Hochleistungs-Bearbeitungszentrum
C 40 U sowie in den Jahren 2014 und
2015 je ein 5-Achsen-CNC-Hochleis-
tungs-Bearbeitungszentrum vom Typ
C 22 U mit dem Palettenmagazin und
-wechsler PW 150. Die beiden letzt-
genannten BAZs mit automatischer
Werkstiickbeschickung machen auch
deutlich, wie stark sich das heutige in-
ternationale Geschaft, dem nicht zuletzt
eine Exportquote von 90 % zugrunde
liegt, entwickelt hat und nach weite-
ren Produktionskapazitaten verlangte.
AuRerdem erlaubt die hochentwickelte
5-Achsen-Technologie neue Bearbei-
tungsstrategien, welche die effiziente
Qualitatsfertigung von Waffenbauteilen
wie Schlossgehduse, Schlossern, =>
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Doppelschlossern und weiteren Kompo-
nenten, der zum grofen Teil patentierten
Waffensysteme, dauerhaft gewéahrleistet.

Fir viele Waffenbauteile haben wir frii-
her geschmiedete Rohlinge verwendet,
die in mehreren Schritten auf verschiede-
nen Maschinen bearbeitet wurden. Durch
haufiges Umspannen kam es ofters zu
Ubertragungstoleranzen, die sich natiirlich
negativ auf die Qualitdt, die Produktivitat
und die Kompatibilitdt auswirkten”, betont
Giovanna Fausti. , Mithilfe der 5-Achsen-
Bearbeitung ist es jetzt moglich, gesagte
Rohteile aus hochwertigem Spezialrund-
material in einer Aufspannung in hochs-
ter Genauigkeit und mit reproduzierbarer
Qualitdt komplett zu bearbeiten.” Da die
beiden neuen BAZs C 22 U sowohl mit fast
identischer Ausriistung (u. a. Hauptspin-
del mit 18.000 min?!, Werkzeugaufnahme
HSK-A63, NC-Schwenkrundtisch mit 320
mm Durchmesser, Messtaster und Werk-
zeugbruch-Uberwachung, ~ Heidenhain-
Steuerung iTNC 530 HSCI, Zusatzmagazin
ZM 43 mit weiteren 43 Platzen, IKZ-Anlage
mit 80 bar Kithlmitteldruck, Nullpunkt-
Paletten-Spannsystem) als auch mit dem
Palettenmagazin und -wechsler PW 150
ausgestattet sind, kommen sie zunachst
im bedienten Tagesbetrieb sowie weiterge-
hend im teilbedienten Zusatzschicht- sowie
im unbemannten Nacht- und Wochenend-
Betrieb zum Einsatz.

Aufwendige Nacharbeit entfallt

Je nach TeilegroBe und Bearbeitungsan-
forderungen finden auf einer Wechselpa-
lette mittels Mehrfachspannung bis zu vier

|
| S

- I
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gleiche oder unterschiedliche Werkstiicke
Platz. Da sich in jedem C 22 U Bearbei-
tungszentrum inkl. Palettenmagazin und
-wechsler sechs Paletten (mal vier Werk-
stiicke) mit 24 Werkstiicken im Umlauf be-
finden, konnen in einem Prozessdurchlauf
pro Schicht bis zu 48 Werkstiicke und da-
mit groere Chargen automatisch produ-
ziert werden.

,Die Standardbauteile fertigen wir in Seri-
en bis max. 100 Stiick, wogegen die Custo-
mized-Herstellung nattrlich hauptsachlich
von der Einzelteilefertigung gepragt ist.
Durch die Bearbeitung ohne Zwischen-
schritte und eben ohne Umspannen erhal-
ten wir, bei Laufzeiten von 30 Minuten bis
drei Stunden pro Werkstiick, jetzt komplett
fertige, qualitativ hochwertige Werkstiicke,
die keine aufwandigen Nacharbeit mehr
bendtigen”, verdeutlicht Giovanna Fausti
und fahrt fort: ,Dank der hohen Flexibili-
tat der beiden Bearbeitungszentren C 22
U mit der automatischen Werkstiickbe-
schickung sowie der beiden Stand-alone-
Bearbeitungszentren C 600 U und C 40 U
ist es uns moglich, nach Bedarf und vor al-
lem zeitoptimiert Serien- und parallel dazu
Customized-Bauteile in hochster Qualitat
herzustellen und direkt zur Montage zu
geben.” Die Hermle-Maschinen und deren
hohe Verfiigbarkeit haben einen grofen
Teil dazu beigetragen, dass man bei Faus-
ti den Ubergang von der handwerklichen
Jagdwaffen-Fertigung zur industriellen

Jagdsportwaffen-Produktion geschafft hat.
,Nur so war es uns moglich, in die neuen
Markte einzusteigen und neue Produkte zu
entwickeln, wobei wir sehr groen Wert
auf die Verbindung aus Tradition und Mo-

V.L.n.r.: Oscar Bertoni und Giordano Belleri, Produktion Fausti, Giovanna
Fausti, CEO Fausti und Ernesto Molinari, Direktor Hermle Italien.

Da sich in jedem C 22 U inkl. Palettenma-
gazin und -wechsler sechs Paletten mit 24
Werkstlicken befinden, kénnen in einem
Prozessdurchlauf pro Schicht bis zu 48
Werkstlicke automatisch produziert werden.

derne legen”, verdeutlicht die Firmenche-
fin abschlief$end.

H www.hermle.de

Anwender

1948 von Stefano Fausti in Brescia
gegrindet, ist das italienische Fami-
lienunternehmen Fausti auf die Her-
stellung von Jagd- und Sportgeweh-
ren spezialisiert. Die erste produzierte
Flinte war eine Doppelflinte, die mit
ihrer zeitlosen Linie noch heute das
Symbol der Marke ist. Elena, Giovan-
na und Barbara Fausti haben 1990
das Unternehmen von ihrem Vater
Ubernommen.

Hl www.faustiarms.com



Portalbearbeitungszentren

N kompaktem Design

Hohe Steifigkeit, Genauigkeit und Dynamik sind Kennzeichen der Portal-
maschinen von Takumi, die seit Mitte 2015 iiber Hurco vertreiben werden.
Die Maschinen der H-Serie sind schnell, arbeiten genau und erzielen hohe
Oberflachengiiten, die u. a. durch eine hochentwickelte Mess- und Steu-
erungssensorik erreicht wird. Absolute Direktwegmesssysteme, innere
Kiihimittelzufuhr durch die Hochgeschwindigkeitsspindel, Direktantriebe
aller Achsen und eine elektronische Temperaturkompensation gehéren zur
Grundausstattung.

,Die technischen Leistungsmerkmale und Werte der H-Serie von
Takumi liegen im High-End-Bereich, die Anschaffungskosten je-
doch im Mittelfeld. Dieses gute Preis-Leistungs-Verhaltnis macht
diese Maschinen besonders interessant”, sagt Eugen Fetsch,
Produktmanager der Marke Takumi.

Takumi-Modelle H7 und H10

Die beiden Bearbeitungsportale mit den kiirzesten Verfahrwe-
gen der H-Serie, die Modelle H7 und H10, konzentrieren sich
auf Hochgeschwindigkeitsanwendungen fiir die Bereiche Werk-
zeug- und Formenbau, Medizintechnik sowie Luft- und Raum-
fahrt. Sie arbeiten auf engstem Raum mit hoher Genauigkeit
und Oberflichenqualitit. Die stabile Portalkonstruktion mit ihrer
hohen Temperaturbestandigkeit ist eine wichtige Grundlage fiir
die Leistungsfahigkeit der Maschinen. Durch den Portalrahmen
in Treppenbauweise erreichten die Konstrukteure auflerdem eine
nachhaltig verbesserte Lastverteilung des Spindelkopfes.

Die Bearbeitungsportale erlauben Tischbelastungen von max.
500 bzw. 800 kg. Takumi-Modelle der H-Serie sind standardma-
Rig mit einer Heidenhain-Steuerung ausgestattet. Zusammen mit
den in den Bearbeitungszentren verbauten Heidenhain-Kompo-

WERKZEUGMASCHINEN
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Die Takumi H10 gehért zu den Portalmaschinen mit den

kirzesten Verfahrwegen der H-Serie und konzentriert sich auf
Hochgeschwindigkeitsanwendungen. Die stabile Portalkonstruktion
mit ihrer hohen Temperaturbestandigkeit ist Grundlage fir die
Leistungsfahigkeit der Maschinen.

nenten hat sie einen groen Anteil am prazisen Arbeitsergebnis.
Die Steuerung erlaubt Dialog-, Parallel- und freie Konturpro-
grammierung sowie ISO-NC-Programmierung.

Vertrieb und Service aus einer Hand

Im Juli 2015 wurde Takumi vom US-amerikanischen CNC-
Maschinenhersteller Hurco iibernommen - und aktuell wer-
den Werkzeugmaschinen der Marke Takumi direkt iiber Hurco
Deutschland, die Tochtergesellschaften in den Niederlanden und
Polen sowie iiber ein europaweites Handlernetz vertrieben und
ausgeliefert. Der Service- und Anwendungstechnik-Support er-
folgt durch das CNC-Service-Personal vor Ort.

www.hurco.de

Technology
People

TECHNOLOGY
MACHINES
SYSTEMS

Fur einen grofsen Schritt vorwarts

muss man manchmal die Seiten wechselp. | .« -

MEHRSPINDLIGE SW-BEARBEITUNGSZENTREN.
60 % KURZERE TAKTZEIT PRO WERKSPUCK.
60 % WENIGER PLATZBEDARF. 50 % GERINGERE ENERGIEKOSTEN*
AUCH AUTOMATISIERT.

www.sw-machines.de
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PRODUKTNEUHEITEN

Tieflochbohrer fur kleinste Durchmesser

Zur Bearbeitung filigraner Bauteile
hat Mapal sein Programm an Tiefloch-
bohrern mit Innenkiihlung fiir Bear-
beitungszentren um Modelle ab 1 mm
Durchmesser erweitert. Die Geometrie
der neuen Bohrer wurde speziell auf den
kleinen Durchmesserbereich angepasst
— mit neu gestalteter Spannut und Stirn-
anschliff fur hochste Vorschiibe und
Schnittgeschwindigkeiten. Dank Kiihl-
kanalfiihrung sind die Bohrer fiir Mini-

malmengenschmierung geeignet. Das
Gas-0l-Gemisch gelangt prozesssicher
bis an die Schneiden. Die neuen, ledig-
lich am Kopf beschichteten Kleinsttief-
lochbohrer sind im Durchmesserbereich
1,0 bis 2,9 mm (Schaftdurchmesser
3 mm) fiir die universelle Stahl- und
Gussbearbeitung fiir Bohrtiefen zwi-
schen 20xD und 30xD verfiigbar.

www.mapal.com

Kleinstes Schnellwechsel-Reibsystem

Mit dem DR small fithrt Horn, in Oster-
reich vertreten durch Wedco, das welt-
weit kleinste patentierte Schnellwechsel-
Reibsystem im Programm. Es ermoglicht
ein schnelles und unkompliziertes Wech-
seln der Reibschneiden in der Maschine.
Die Durchmesserbereiche der vier Sys-
temgroRen reichen von 7,600 bis 13,100
mm. Die Flexibilitat bei Schneidstoffen,
Schneiden- und Schaftsystemen deckt
ein breites Anwendungsfeld ab. Die

Trennstelle zwischen Schaft und Wech-
selkopf ermoglicht eine hohe Kraftiiber-
tragung mit einer Wechselprazision von
unter 5 ym. Schéfte in Stahl- oder Hart-
metallausfithrung sind in den Versionen
fiir Durchgangsbohrungen oder Sacklo-
cher verfiigbar. Sie unterscheiden sich im
Wesentlichen durch die Art der inneren
Kihlmittelzufuhr.

www.phorn.de

Effiziente Direktspannung

Um die Potenziale der Direktspannung
mit Nullpunktspannsystemen voll zu
nutzen, hat Schunk den VERO-S SPD
Spannbolzen entwickelt. Der gleicht
Stichmafschwankungen von +/- 1 mm
aus und ermaoglicht eine hocheffiziente
Direktspannung. Die Schunk VERO-S
Nullpunktspannmodule werden vor der
Finishbearbeitung kurz geoffnet, sodass
ein spannungsfreier Zustand erreicht
wird. Beim Wiederverriegeln der Mo-

dule verhindert die Nachgiebigkeit der
Spannbolzen, dass es zur erneuten De-
formation des Werkstiicks kommt. Die
nachgiebigen Spannbolzen gibt es in
zwei Varianten aus rostfreiem Edelstahl:
Schunk VERO-S SPD-B ermoglichen den
Ausgleich von +/- 1 mm in eine Rich-
tung — Schunk VERO-S SPD-C gleichen
+/- 1 mm im Durchmesser aus.

www.at.schunk.com

10

Prazisionsgekuhnlite Bohrstange

Mit der neuen prazisionsgekiihlten
Stech-Bohrstange G1221-P bringt Wal-
ter eine Monoblock-Bohrstange mit
optionaler zweiter Kihlmittelbohrung
auf den Markt. Aufgrund der Prazisi-
onskithlung durch den Spannfinger und
der verschlieBbaren, axialen Kiihlungs-
bohrung ,schwimmen” die Spidne auf
dem Kiihlmittel und werden zuverldssig
ausgespiilt. Zusammen mit der neuen
Spanformer-Geometrie UF8 verspricht

dies beste Ergebnisse beim Stechdrehen
und Inneneinstechen. Ein weiteres Pro-
duktmerkmal ist die Anwendbarkeit des
Werkzeugs in Normal- und Uberkopfla-
ge. Die Walter Cut Bohrstange G1221-
P mit Stechbreiten von 2, 3 und 4 mm
eignet sich fiir Inneneinstiche ab Dmin =
16 mm sowie zum Einstechen bis Tmax
=10 mm in allen ISO Werkstoffgruppen.

www.walter-tools.com
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. % fertigungs -
Der Fraskopf, technologien

auf den es wirklich ankommt: TOOLS - TECHNIK - SERVICE

30° HEAD

—

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

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

TTS Fertigungstechnologien GmbH
4866 Unterach am Attersee - Oberleiten 4 - Austria - Tel. +43(0)7665-60240 - Fax +43(0)7665-6024020
www.tooltechnik.com
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Bauen Sie lhren
Vorsprung aus.
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Setzen Sie in der Technik neue MaBstabe. Mit Werkzeugen, die in der Zerspanung weit iber
den Standard hinausgehen. Wir stecken in jede Innovation die gesamte Erfahrung und das
ganze Wissen unserer Ingenieurskunst — damit Sie lhren Erfolg und lhren Vorsprung auch
weiterhin konstant ausbauen.

www.walter-tools.com
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