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Editorial

WERKZEUG- UND
FORMENBAU
DER ZUKUNFT

Vor dem Hintergrund zunehmend volatiler Mark-
te, global agierender Marktteilnehmer, kunden-
spezifischer Produkte und diffiziler Produkti-
onsprozesse ist es auch fiir den Werkzeug- und
Formenbau notig, sich zu offnen, die eigenen
Prozesse zu hinterfragen und sich unaufhaltsam
weiter zu entwickeln.

Doch was sind die erfolgskritischen Faktoren fiir
eine innovative und wettbewerbsfahige Produkti-
on der Zukunft? Optimal wére eine flexible, mog-
lichst hochautomatisierte Fertigung, gesteuert
von bestens ausgebildeten Fachkréften, die das
Thema Digitalisierung und Vernetzung stetig vo-
rantreiben. Es geht dabei auch darum, Standorte,
Mitarbeiter, Maschinen und Partner zu vernetzen,
denn mittels Vernetzung konnen die Effizienz der
Prozesse gesteigert, die Kommunikation mit den
Kunden verbessert und neue Markte erschlossen
werden.

Zudem ist die Aufnahme, Auswertung und Ein-
bindung von Produktionsdaten ein elementarer
Schritt. Dabei ist es vor allem wichtig (sogar ent-
scheidend), nicht nur Daten zu erheben, sondern
auch richtig mit ihnen umzugehen sowie aus ih-
nen zu lernen. Diese Wissenserfassung und Da-
tenhandling fiihrt zu einem adaquaten Fehlerma-
nagement und somit zu einer wirtschaftlicheren
Produktion.

Faktor Mensch bleibt entscheidend
Trotz alle dem bin ich der Meinung, dass, um
als Werkzeug- und Formenbaubetrieb langfristig

Ing. Robert Fraunberger,
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK,
robert.fraunberger@x-technik.com

und weltweit wettbewerbsfahig zu sein, der Fak-
tor Mensch ausschlaggebend bleiben wird. Es
wird nicht reichen, die beste und eine komplett
vernetzte Maschinenausriistung im Betrieb zu in-
stallieren. Entscheidend wird sein, dass die Ver-
antwortlichen im Vorfeld auch die Meinung der
Mitarbeiter bei Investitionen miteinflieSen lassen.
Denn nur wenn die Fachkrafte vom neuen Equip-
ment Uiberzeugt sind, werden sie sich auch leiden-
schaftlich damit auseinandersetzen.

_Special Werkzeug-
und Formenbau

In dieser Ausgabe widmen wir uns zu einem
Grof3teil dieser Thematik. Die Beitrdge zeigen
Losungen aus der Praxis sowie die neuesten Fer-
tigungsmittel zu Steigerung der Produktivitat.
Ausgezeichnete Beispiele haben wir in Osterreich
zur Geniige: Sowohl die Haidlmair GmbH (S.
24) als auch die zur Greiner-Gruppe gehorende
GPN GmbH (S. 38) haben in den letzten Monaten
hochautomatisierte und vernetzte Fertigungssys-
teme implementiert, die sowohl die Wirtschaft-
lichkeit als auch die Flexibilitit und Qualitat
dieser Werkzeugbauer weiter steigern werden.

PS: Sonderausgabe 2017/2018:

Smarte Zerspanung — Vision oder Realitat?

Auf der EMO 2017 haben zahlreiche Anbieter
IHRE Moglichkeiten fiir eine Smarte Zerspanung
vorgestellt. Unsere diesjahrige Sonderausgabe
widmet sich intensiv dieser Thematik und wird
Thnen einen Uberblick iiber die Zerspanungstech-
nik der Zukunft geben.
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SMARTE ZERSPANUNG -
VISION ODER REALITAT?

Die wichtigste Aufgabenstellung fur Hersteller und Anwender
von Werkzeugmaschinen ergibt sich aus der aktuell stattfin-
denden Digitalisierung der Produktionsumgebungen. Auf der
EMO 2017 haben zahlreiche Anbieter IHRE Moglichkeiten fur
eine Smarte Zerspanung vorgestellt - mit unterschiedlichem
Fokus spiegelten sich vielfaltige Lésungen zur Vernetzung,
Datenanalyse und zu neuen Services wider. Unsere Sonder-
ausgabe 2017/18 widmet sich intensiv dieser Thematik und
wird lhnen einen Uberblick Giber die Zerspanungstechnik der
Zukunft geben.
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Aktuelles

WERKZEUGHERSTELLER
WACHST ZWEISTELLIG

Hightech-Werkzeuge von Alpen-Maykestag sind inter-
national stark gefragt. Im 1. Quartal des Geschiftsjahres
2017/2018 erzielte das Salzburger Familienunternehmen
ein Umsatzwachstum von 13 %. Vom Boom profitieren bei-
de Marken ,ALPEN" (Prazisionsbohrer fiir Handel, Handwerk
und Gewerbe) und ,,MAYKESTAG"” (leistungsstarke Zerspa-
nungswerkzeuge fiir die metallverarbeitende Industrie) glei-
chermaRen. ,Wir sind international gut aufgestellt und haben
unsere Vertriebskandle gezielt erweitert. Gebohrt und gefrast
wird auf der ganzen Welt. Allerdings sind wir in einem Verdran-
gungsmarkt. Um Zuwédchse einfahren zu konnen, sind vor al-
lem Qualitat, Innovationsstarke, Kundenservice, Flexibilitat und
Schnelligkeit ausschlaggebend”, informiert Alpen-Maykestag-
Exportleiter Andreas Oszwald.

Erst kiirzlich sorgten neue Hochleistungsbohrer der Marke
MAYKESTAG" zur Bearbeitung von rostfreien Stahlen und Ti-
tan sowie ein innovatives Gewindebohrer-Sortiment mit tiber
1.000 Artikeln auf der EMO in Hannover fiir einen grofen Er-
folg der Salzburger.

www.maykestag.com

36 Mio. hochwertige Bohr- und Fraswerkzeuge werden
von Alpen-Maykestag jahrlich an drei Produktionsstand-
orten in Osterreich hergestellt. (Bild: Martin Huber)

TEBIS STARKT POSITION

Tebis hat den Geschéftsbetrieb fiir das Maschinendaten-
Erfassungs-System (MES) ProLeiS von ihrem langjahrigen
Partner ID {ibernommen, der unter dem Namen Tebis Pro-
LeiS GmbH als eigenstidndige Tochter des Prozessanbieters
gefiihrt wird. Tebis iibernimmt alle Mitarbeiter an den Standorten
Erndtebriick und Aachen — und die beiden bisherigen Geschafts-
filhrer der ID GmbH, Dr. Klaus Dieter Born sowie Dr. Jochen Vell,
verbleiben auch bei der neu geschaffenen Tebis-Tochter in ihrer
Fihrungsrolle. Als dritter Geschaftsfithrer erganzt Robert Aulbur,
bislang Leiter des strategischen Vertriebs bei der Tebis AG, die Fiih-
rungsebene der Tebis ProLeiS GmbH.

www.tebis.de

e

Hauptsitz der Komet Group in Besigheim, Deutschland.

CERATIZIT UBERNIMMT KOMET

Die Ceratizit-Gruppe lUbernahm zum 12. Oktober 2017
die Komet Group. Die Transaktion steht noch unter dem
Vorbehalt der behordlichen Genehmigungen. Die Marke
Komet wird innerhalb der Ceratizit-Gruppe ein zentrales
Standbein der Zerspanungsstrategie. Ceratizit und Komet
werden als Global Player in die Top 5 im internationalen Markt
der Zerspanungswerkzeuge aufriicken. Mit weltweit iitber 9.000
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern an 34 Produktionsstandorten
werden die Produkte in unmittelbarer Nahe zum Kunden gefer-
tigt. Mit der Ubernahme setzt die Ceratizit-Gruppe ihre erfolg-
reiche Wachstumsstrategie fort, dank der sie den Umsatz in den
letzten zehn Jahren verdoppeln konnte, und starkt zugleich die
eigene Stellung in mehreren Kernmaérkten. Die positiven Syn-
ergieeffekte, die sich durch die komplementaren Produkt- und
Kundenportfolios der Unternehmen ergeben, erlauben dariiber
hinaus mittelfristig die Realisierung neuer Wachstumschancen.
Die zunehmende Digitalisierung ist auch fiir Ceratizit und Ko-
met das wegweisende Zukunftsthema. Komet hat sich mit , Di-
gital Productivity Solutions” hervorragend in diesem Bereich
positioniert und wird innerhalb der Ceratizit-Gruppe eine wich-
tige Rolle bei der Entwicklung innovativer Produkte im Bereich
Industrie 4.0 iibernehmen.

www.ceratizit.com - www.kometgroup.com

Tebis-Vorstand Dr. Thomas Wrede (links) und Bernhard
Rindfleisch, Vorstandsvorsitzender der Tebis AG sehen die
Ubernahme als wichtigen strategischen Schritt, um die Tebis AG
noch starker auf die Industrie 4.0 Anforderungen auszurichten.
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ISCAR AUSTRIA IST ISO 9001 ZERTIFIZIERT

Anfang Oktober erhielt die osterreichische Nieder-
lassung des Prazisionswerkzeugherstellers Iscar die
ISO 9001:2015 Zertifizierung zum ,Vertrieb von Werk-
zeugen fiir die Metallzerspanung”. Im Rahmen eines
Kundenseminars im November 2017 wurde dieses nun
offiziell prasentiert. ,Uns war es sehr wichtig, im Rah-
men dieser Zertifizierung klare Strukturen und Ablaufe zu
schaffen, um moglichst groRe Transparenz zu erreichen”,
begriindet Jirgen Baumgartner, Verkaufsleiter Iscar Austria,
diesen Schritt. Das Zertifikat bescheinigt den Steyrern, ein
Qualitdtsmanagementsystem entsprechend der oben ge-
nannten Norm zu betreiben. Innerhalb des Konzerns sind
natiirlich alle Produktionsstatten zertifiziert — mit diesem zu-
satzlichen Schritt konnen jetzt auch dsterreichische Kunden
die Prozesse bei Iscar klar nachvollziehen. , Unsere internen

Ablaufe sind definitiv effizienter, das kommt somit unseren
Kunden zugute”, freut sich Baumgartner.

_Seminar: Drehen, Stechdrehen

Zum Seminar ,Drehen, Stechdrehen” kamen iibrigens rund
40 Zerspaner nach Steyr. Dabei wurden die unterschiedlichs-
ten Aspekte einer wirtschaftlichen Drehbearbeitung wie Ma-
terialien, Schneidstoffe, Einsatzbedingungen sowie die neues-
ten Losungen von Iscar erlautert und praktisch demonstriert.
Erganzend wurden bei der 2-tdgigien Veranstaltung auch die
Themen Fordern und Filtern von Kiihlschmierstoffen mit der
Firma Knoll sowie der optimale Einsatz von CNC-Drehma-
schinen mit der Firma Index-Traub thematisiert.

www.iscar.at

NEUE PRODUKTMARKE FUR MITSUBISHI MATERIALS

MMC Hartmetall GmbH kiindigte die Einfilhrung der
Produktmarke ,,DIAEDGE“ im europdischen Markt
an. Der neue Markenname tritt ab sofort fiir alle
Hartmetallprodukte von Mitsubishi Materials, d. h.
Wendeschneidplatten und VHM-Werkzeuge fir die
Metallbearbeitung sowie Werkzeuge fiir die Stahl-
erzeugung in Kraft.

DIAEDGE ist eine Kombination aus den Wortern DIAMOND
und EDGE, die die Qualitit der Produkte und die zukunfts-
weisenden Technologien von Mitsubishi Materials repra-
sentieren. Die Einfithrung eines einheitlichen, landeriiber-
greifenden Markennamens setzt fiir das Unternehmen ein

Zeichen fiir Globalitdt, Vertrauen und Kundenndhe. ,Wir
begriifen es sehr, dass unser Mutterkonzern sich fiir den
starken, bedeutungsvollen Markennamen DIAEDGE ent-
schieden hat. Wir sind fest davon iiberzeugt, dass er sich
auf dem europaischen Markt unmittelbar etablieren und von
unseren internationalen Kunden als integraler Bestandteil
unserer Marke wahrgenommen wird. Die Anderungen in
unserer Marke hiangen mit dem Konzept des kontinuierli-
chen Verbesserungsprozesses zusammen und werden von
unseren Unternehmenswerten untermauert”, erklart Yutaka
Tanaka, Prasident der MMC Hartmetall GmbH.

www.mitsubishicarbide.com/EU/de

Aktuelles

Mit Lean Production 30% schneller in die Fertigung

,Das COSCOM Datenmanagement FactoryDIRECTOR VM hat die Digitalisierung und Vernetzung unserer
Fertigung ermdglicht. Die zentrale Bereitstellung aller Fertigungsinformationen, die Datendurchgéangigkeit
vom ERP bis an die Maschine sowie die sichere Dateniibertragung sorgten fiir durchgangige, sichere,
stabile und reproduzierbare Prozesse. Dadurch konnten wir unsere Riistzeiten um 30% beschleunigen.”

Michael Baumann, Geschiftsfiihrer Schneto AG

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

e
Software fiir die Fertigung
WwWw.coscom.eu

COSCOM - Leading in Virtual Machining - Mehr Profit vor dem Span!



Aktuelles

CrazyDrill Cool SST-Inox mit
neuer Bohrtiefe bis 20xD. Der
Kleinbohrer kann im Durchmes-
serbereich von 1,0 bis 6,0 mm
ohne zu Entspanen bohren.
Tatsachlich gentigt ein einziger
Bohrstof3, um die volle Bohrtiefe
von 15 bzw. 20xD zu erreichen.

NEUER LOSUNGSANBIETER
AM WERKZEUGSEKTOR

Seit September 2017 bietet die neu gegrindete Solution One GmbH Dienstleistungen und Prazisionswerk-
zeuge fUr die Metallbearbeitung an. Im Vordergrund stehen dabei fUr die beiden erfahrenen Zerspanungs-
techniker Roland Gnigler und Lukas Kamesberger vor allem kundenspezifische Ablaufoptimierungen.

Ein Sonderwerk-
zeug von Hermann
Bilz zum Senken
eines Ausgleichge-
hauses mit spiel-
freien Bayonettver-
schluss.

10

ie Solution One GmbH, mit Sitz in Vorch-

dorf (00), vertreibt Prazisionswerkzeuge

der Marken Hermann Bilz, Mikron Tool, ein

breites Angebot an VHM-Werkzeugen sowie

iiber AT2 Marken wie Kyocera oder Noris
Reime. Schwerpunkt der Tatigkeit liegt vor allem im Be-
reich der Prozessoptimierung: ,Langjahrige Partnerschaf-
ten zu Kunden und Lieferanten haben uns dazu bewogen
einen Schritt weiter zu gehen, um noch individueller und
spezifischer auf die Anforderungen der modernen Zer-
spanungstechnik eingehen zu konnen”, begriindet Roland
Gnigler die Entscheidung fiir die Selbstandigkeit und er
erganzt: ,Eigenverantwortung und die Freude etwas bewe-
gen und verandern zu konnen, ist die treibende Energie, die
uns diesen Weg einschlagen lieB.”

_Ganzheitliche Betrachtungsweise

Aufgrund der langjahrigen Erfahrung als Anwendungs-
und Vertriebstechniker sieht er gemeinsam mit seinem
Partner Lukas Kamesberger deren Vorteil vor allem in der
Moglichkeit der intensiven Kundenbetreuung: ,Eine au-
Rergewohnliche Programmbreite an VHM-Werkzeugen,
Spitzenqualitdt, schnelle Reaktionsfahigkeit sowie entspre-
chendes Know-how kennzeichnen unser Unternehmen.”
Ziel sei es, eine perfekte Losung flir die Zerspanungsab-
laufe der Kunden zu erarbeiten, wie Kamesberger erganzt:

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



,Wir analysieren die Aufgabenstellung, erarbeiten einen ganzheitlichen
Losungsansatz und liefern schlieRlich die passende Bearbeitungsstrate-
gie samt individuellem Werkzeugkonzept.” Das kénnen mitunter auch
Sonderwerkzeuge oder Semi-Standard-Werkzeuge sein.

_ Starke Partner

Mit dem traditionsreichen Familienunternehmen Hermann Bilz, das seit
1935 am Standort Esslingen (D) hochwertige und innovative Werkzeug-
systeme im Bereich der Bohrungsbearbeitung entwickelt und produ-
ziert, hat man einen ebenso kompetenten Partner an der Seite: . Oster-
reich ist der wichtigste Exportmarkt fiir uns. Unsere Werkzeuglosungen
sind sehr speziell und daher ist eine technisch kompetente Beratung
und Auslegung entscheidend. Wir wollen die bereits sehr gute Zusam-
menarbeit mit Roland Gnigler und
Lukas Kamesberger noch weiter
intensivieren, um damit unsere Kun-
den in Osterreich noch individuel-
ler betreuen zu konnen”, so H. Bilz

Aktuelles

Precision tools)

Roland Gnigler und
Lukas Kamesberger
wollen ihr Know-
how vor allem in
kundenspezifischen
Ablaufoptimierun-
gen einbringen.

Geschéftsfiihrer Rainer Bauer. Vor Wenn zwischen |hnen und uns mehr entsteht:

allem in der Moglichkeit einer sehr Das ist der MAPAL Effekt.

schnellen Auslegung und Lieferung
von Sonderwerkzeugen sieht er
Starken in der Zusammenarbeit.

Mit Mikron Tool bietet Solution One
vor allem Werkzeuge in kleinen Di-
mensionen unter anderem fiir die

Bearbeitung schwer zerspanbarer [}
Materialien. Der Schweizer Her-
steller mit Sitz in Agno bietet Stan-
dardwerkzeuge aus Hartmetall zum
Zentrieren und Anfasen, Bohren,

Frasen und Entgraten im Durch-

messerbereich von 0,1 bis 6,0 mm wollen mit fortschrittlichen
an sowie Sonderwerkzeuge von 0,1 Ideen den Markt aufwirbeln.

bis 32 mm. Dariiber hinaus ver-
fiilgt man iiber ein breites Angebot
an VHM-Werkzeugen sowohl im
Standard- als auch Sonderbereich.
,Permanente  Weiterentwicklung
der Geometrien und Beschichtun-
gen fir die unterschiedlichsten
Werkstoffe — gewahrleisten eine
wirtschaftliche Bearbeitung. Ger-
ne Stimmen wir beispielsweise
Schneidenldngen oder Eckenradien
auf die Arbeitsprozesse ab. Im Son-
derbereich zeichnen uns schnelle
Reaktions- und Lieferzeiten aus.
Alles in allem konnen wir unsere
Kunden nicht nur bestmdglich un-
terstiitzen, sondern auch ein breites
Spektrum an Hochleistungswerk-
zeugen anbieten”, freuen sich die
beiden Geschéftsfithrer auf die zu-
kiinftigen Aufgaben.

www.solution-one.at

Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Losungen,
bei denen sich alles um lhren Erfolg dreht:
n www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

W .
haben die Energie und
das Know-how, Sie mit

innovativen Werkzeugen
zu unterstiitzen.
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Von der ersten Emco CNC-Drehmaschine zur Multitasking
Maschine fur die flexible Komplettbearbeitung. (Bilder: Emco)

70 JAHRE EMCO

Emco feiert Jubildum und investiert in Lehrlingsausbildung: Die Emco Group gehort zu den fihrenden
Werkzeugmaschinenherstellern Europas. Hohe Fertigungsqualitat und funktionales Design zahlen zu den
wesentlichen Erfolgsfaktoren - und das seit nunmehr 70 Jahren. Anlasslich dieses Jubilaums wurden far die
17 gewerblichen Lehrlinge, die am Standort Hallein ausgebildet werden, mit einer Investitionssumme von
einer Million Euro perfekte Rahmenbedingungen fur eine hochwertige Facharbeiterausbildung geschaffen.

aschinen immer noch besser, effizienter
und intelligenter zu entwickeln und zu
bauen, damit sie den Produktionsanforde-
rungen der Kunden moglichst zu 100 %
entsprechen.” Mit dieser Idee entwickelt
und fertigt Emco seit der Griindung im Jahr 1947 intelligente
Anlagen fiir die zerspanende Fertigung. Die Produktpalet-
te der Halleiner reicht heute von konventionellen Dreh- und
Frasmaschinen tiber CNC-Dreh- und vertikale Bearbeitungs-
zentren sowie komplexen Automationsanlagen bis hin zu
Hochgeschwindigkeits-Fras-Bohr-Bearbeitungszentren. , Mit
unseren schliisselfertigen Losungen ermoglichen wir unse-
ren Kunden komplexe Prozesse kostengiinstig, rasch und
effizient zu automatisieren”, sagt Dr.-Ing. Stefan Hansch, Ge-

schiftsfithrer der Emco Group. Die Unternehmensgruppe be-
schaftigt weltweit ca. 700 Mitarbeiter — u. a. in Deutschland,
Italien, USA, Russland und Tschechien.

_Wie alles begann

Im Jahr 1947 beschlief3t der Ingenieur Karl Maier in Hallein
einen Handwerksbetrieb zu griinden und Drehmaschinen
herzustellen. Den Grundstein fiir seinen Erfolg — damals noch
unter dem Firmennamen Maier & Co. — legt Karl Maier Mit-
te der 1950er Jahre mit den Kleinstdrehmaschinen der Bau-
reihe UNIMAT. Weil der Firmengriinder ganz genau weif3,
was seine Kunden wollen, entscheidet er sich, das Portfolio
um Hartepriifmaschinen zu erweitern — und ist damit sehr
erfolgreich. Nach dem Tod von Karl Maier {ibernimmt Ende
der 1970er Jahre sein Sohn Ernst Alexander das Unterneh-
men. Unter seiner Leitung dndert sich nicht nur der Name
der Firma in Ernst Maier Company — oder kurz Emco -, sie
avanciert zudem zum Technologiefithrer sowohl in der Har-
tepriifung als auch in der Zerspanungstechnik. Bis Anfang
der 1990er Jahre wachst das Unternehmen und etabliert sich
als Hersteller von CNC-Industrie- und CNC-Ausbildungsma-

" Mit zukunftsweisender Technik und
umfassendem Know-how konnte Emco sein
Portfolio vom Hersteller von Standardmaschinen
zum Anbieter von komplexen schlusselfertigen
Losungen ausbauen.

Dr.-Ing. Stefan Hansch, CEO Emco Group
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schinen, Hartepriifgeraten, Holzbearbeitungsmaschinen sowie
Laserschneidgeraten.

Die Werkzeugmaschinenindustrie stiirzte 1993 in eine ihrer
schwersten Krisen und stellt damit auch Emco vor Herausfor-
derungen. Die A-Tec Industries AG, eine internationale Indus-
trieholding mit Sitz in Wien, tibernimmt den Hersteller. Um
erfolgreich aus der Krise zu kommen, konzentriert sich der
Maschinenbauer auf seine Kernkompetenz: CNC-Industrie- und
Ausbildungsmaschinen sowie konventionelle Werkzeugmaschi-
nen.

_Emco und die Techniker-Ausbildung

Als besonders fruchtbar zeigt sich das Prinzip der Vereinfa-
chung auch in der technischen Ausbildung. Seit 1982 entwickelt
Emco eigenstandige Maschinen fiir diesen Geschéftsbereich.
Das Unternehmen bietet PC-gesteuerte Ausbildungsmaschi-
nen, die in Aufbau und Funktion ihren industriellen Vorbildern
entsprechen, sich aber durch eine besonders iibersichtliche
Konzeption und leichte Bedienung gerade fiir den Nachwuchs
eignen.

Um die Jahrtausendwende beschiftigt Emco weltweit mehr als
500 Mitarbeiter. Der Umsatz des Unternehmens wéchst — >>

www.zerspanungstechnik.com

oben Die 17 Lehrlin-
ge werden in den
Berufen Metalltech-
niker, Werkzeug-
bautechniker,
Mechatroniker oder
Zerspanungstech-
niker ausgebildet.

unten Emco bietet
PC-gesteuerte Aus-
bildungsmaschi-
nen, die in Aufbau
und Funktion ihren
industriellen Vorbil-
dern entsprechen,
sich aber durch
eine besonders
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Bedienung gerade
fur den Nachwuchs
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kontinuierlich. 20 % davon erzielt der Maschinenbauer in

Osterreich, 80 % insbesondere in den EU-Lindern und
den USA - aber auch, speziell im Ausbildungsgeschift, in
Stidostasien und Sitidamerika. Mit dem Ziel, als Komplet-
tanbieter flir die zerspanende Fertigung durchzustarten,
ibernimmt der Werkzeugmaschinenhersteller im Jahr 2005
das Unternehmen Mecof. Das Unternehmen aus der Nahe
von Genua gehort inzwischen zu den Marktfithrern von
GroR-CNC-Bearbeitungszentren. Im selben Jahr wird auch
die Firma Famup in die Firmengruppe aufgenommen. Bei
Famup werden heute die Emco Fraszentren entwickelt und
gebaut.

Die Emco Unternehmensgruppe ist erfolgreich — nicht
jedoch der Mutterkonzern A-Tec. 2010 geht dieser in die
Insolvenz, und damit bangen die mittlerweile 630 Mitarbei-
ter mehr als ein Jahr um ihre Zukunft. Die , 6sterreichische
Losung” mit einer langfristigen Perspektive kommt vom
Salzburger Baumaschinenhédndler Giinter Kuhn und seiner
Kuhn Holding: sie tibernimmt die Emco Gruppe Ende 2011.

_Sechs unter einem Dach

Heute zahlt die Emco Group zu den fiihrenden Werkzeug-
maschinenherstellern Europas mit Produktions-standorten
in Osterreich, Italien, Russland und Deutschland. Zu diesem
Unternehmensverbund gehoren neben Emco, Emco Mecof,
Emco Rus und Emco Italy seit 2005 auch die italienische
Emco Famup. Dazu kommt Emco Magdeburg, Spezialist
fiir vertikale Drehmaschinen und Fraszentren. Was alle
vereint: ,,Wir erarbeiten unsere intelligenten Produktions-
l6sungen gemeinsam nach dem Prinzip ,Made in the Heart
of Europe’, erklart Dr. Hansch. Die Entwicklung und die
Produktion erfolgen in Mitteleuropa unter ausschliefSlicher
Verwendung europaischer Markenartikel.

L, Wir konzentrieren uns bereits bei der Konstruktion auf
die grundlegenden Bediirfnisse unserer Kunden — unsere
Systeme sind aufgrund von zwei Faktoren interessant fiir
den Markt: die Ausarbeitung maRgeschneiderter Losungen
in enger Zusammenarbeit mit den Kunden und das Bestre-

ben, hochwertige europiische Technologie zu einem wett-
bewerbsfahigen Preis zu liefern”, fiihrt Dr. Hansch weiter
aus. Auf diese Weise stellt die Unternehmensgruppe rund
1.200 Maschinen im Jahr her.

_ Fachkrafte als Erfolgsfaktor

Alle Entwicklungen der einzelnen Unternehmen aus der
Emco Group erfolgen in enger Kooperation mit dem Haupt-
sitz in Hallein. Damit profitiert die Gruppe iiber ein beson-
ders umfangreiches Wissen. Auf diese Weise entstehen
zukunftsweisende Losungen, mit denen Anwender noch
effizienter arbeiten konnen.

Als wesentlichen Erfolgsfaktor bezeichnet der Geschafts-
fiihrer abschlieRend aber vor allem die Mitarbeiter. ,,Ohne
die Treue und Verbundenheit unserer Mitarbeiter hatten
wir diese positive Entwicklung nicht geschafft." Die Investi-
tion in die Facharbeiter der Zukunft war fiir Dr. Hansch also
ein logischer Schritt. Anlédsslich der Jubilaumsfeier am 19.
Oktober 2017 wurde die neue Lehrwerkstatte feierlich er-
offnet. Sie bietet nun fiir die 17 gewerblichen Lehrlinge, die
am Standort Hallein in den Berufen Metalltechniker, Werk-
zeugbautechniker, Mechatroniker oder Zerspanungstech-
niker ausgebildet werden, perfekte Rahmenbedingungen
fiir eine hochwertige Facharbeiterausbildung.

www.emco-world.com

o

Ein Blick in die Zukunft

Die positive gesamtwirtschaftliche Entwick-
lung im ersten Halbjahr zeigt sich bei Emco
mit einem hohen Auftragseingang. Vor allem
in Europa stimmen die Zahlen auch fur die
nachsten Monate zuversichtlich. Im letzten
Geschéftsjahr 2016/2017 konnte Emco als sehr
exportorientiertes, mittelstandisches Famili-
enunternehmen mit 694 Mitarbeitern einen
Gruppen-Umsatz von 155,02 Mio. Euro errei-
chen. Die Exportquote lag bei 85 %.

Mit einer Investi-
tionssumme von
rund einer Million
Euro bietet die neue
Lehrwerkstatte in
der Emco Zentrale
in Hallein entspre-
chende Rahmenbe-
dingungen flr eine
hochwertige Fachar-
beiterausbildung.
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BESTER EUROPAER
IM CNC-DREHEN

GroBer Erfolg bei den ,WorldSkills“: In einem spannenden Kraftemessen der weltbesten Fachkrafte konnte der 21-jah-
rige W&H-Mitarbeiter Marco Kern mit seinen Fahigkeiten bei den WorldSkills 2017 im Bereich CNC-Drehen Uberzeu-
gen. Mit einem hervorragenden 7. Platz und dem Leistungsdiplom ,Medallion for Excellence” in der Kategorie ,CNC-
Drehen” sowie der Goldmedaille fur den 1. Platz im Teamwettbewerb stellte er sein technisches Talent vom 15. bis 18.
Oktober 2017 am Messe- und Veranstaltungszentrum Abu Dhabi National Exhibition Centre (ADNEC) unter Beweis.
Marco Kern ist stolz darauf, ein Teil des erfolgreichen dsterreichischen Nationalteams zu sein.

Eine schwierige
WM-Aufgabenstel-
lung: Marco Kern
beim Fertigen eines

3-Backenfutters, da-

bei handelt es sich
um ein Bauteil fur

eine Drehmaschine.

erkstiicke mit hochster Prazision
zu fertigen, galt es bei der Berufs-
‘WM in Abu Dhabi. In der Kategorie
,,CNC-Drehen” ging der junge W&H-
Mitarbeiter Marco Kern als bester
oOsterreichischer Zerspanungstechniker mit insgesamt 20
Teilnehmern aus der ganzen Welt an den Start. ,Die An-
spannung war sehr groR, ich wusste, dass ich gute Chan-
cen haben wiirde. Mein Arbeitgeber W&H, meine Lehr-

lingsausbildner sowie mein WorldSkills-Betreuer haben
mich bestens auf die WM vorbereitet. Ich freue mich riesig
dartiber, dass ich mein personliches Ziel, unter den besten
zehn zu landen, erreicht habe”, so Marco Kern stolz. Nach
Abu Dhabi wurde Marco Kern von Lehrlingsausbildner
Stefan Rausch sowie seinem Kollegen Alexander Wagner
begleitet, die ihn sowohl in der Vorbereitungsphase als
auch beim Wettkampf tatkraftig mit ihrer Erfahrung im
fachlichen sowie im personlichen Bereich unterstiitzten.
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WE&H freut sich
Gber den Erfolg von
Marco Kern (v.l.n.r.):
Alexander Wagner,
Osterreichischer
Staatsmeister 2014,
Berufs-WM-Teil-
nehmer 2015 in Séo
Paulo und W&H-
Zerspanungstechni-
ker, Stefan Rausch,
W&H-Lehrlingsaus-
bildner, Marco Kern,
Osterreichischer
Staatsmeister und
Berufs-WM-Teilneh-
mer, KR Dipl.-Ing.
Peter Malata, W&H-
Geschaftsflhrer,
und Matthias
Hufnagl, W&H-Lehr-
lingsausbildner.

_Komplexe Aufgabenstellungen

Die Anforderungen an die jungen Fachkréfte waren hoch:
Pro Wettkampftag galt es, hochkomplexe Aufgabenstel-
lungen zu losen. Beispielsweise musste man anhand
einer technischen Zeichnung ein Prazisionsteil fertigen.
Die Bestimmung der Schnittpunkte (Ubergangsradien
am Bauteil), die Programmierung der CNC-Maschine
sowie die Auswahl der fiir die Bearbeitung notwendigen
Werkzeuge mussten die Teilnehmer unter hohem Zeit-
druck selbst vornehmen. Die jungen Mitstreiter erhiel-
ten im Vorfeld keine Information, welche metallischen
Materialien konkret zum Einsatz kommen wiirden, was
die Aufgaben zusitzlich erschwerte und ein flexibles,
selbststandiges Handeln voraussetzte. Eine Neuerung
bei der diesjahrigen WM waren spontane Anderungen
wahrend des Fertigungsprozesses (Serienfertigung und
Gussteilbearbeitung). Aufgrund seiner professionellen
WM-Vorbereitung konnte sich Marco Kern mit fachli-
chem Konnen und mentaler Starke gegeniiber der gro-
Ren weltweiten Konkurrenz durchsetzen und sich unter
die Top 7 der Welt einreihen. Die international besetzte
Fachjury iiberzeugte er aufgrund seiner Prazisionsarbeit
und Schnelligkeit.

_1. Platz im Teamwettbewerb

Besonders erfreulich verlief fiir den 21-jahrigen Zerspa-
nungstechniker auch der vierte Tag der WM. In einem
Teambewerb galt es in kurzer Zeit Teile fiir den bekann-
ten Wolkenkratzer in Dubai, Burj Khalifa, zu fertigen und
eine Miniatur des Gebaudes zusammenzubauen. Das
10-kopfige Team rund um Marco Kern konnte die Auf-
gabe souveran meistern und sicherte sich mit Platz 1 die
Goldmedaille.

,Uber den Erfolg von Marco Kern freuen wir uns sehr
und wir sind stolz darauf, dass er durch sein Talent, sei-
ne aullergewohnliche Personlichkeit und groen Ehrgeiz
seine personlichen Ziele verwirklichen konnte. Dieser
Erfolg bestatigt unser gelebtes Miteinander, denn zu so
einer Leistung gehort immer ein Team, dessen Mitglie-
der wie die Zahnrader in einem Getriebe ineinandergrei-
fen. Dies kann man eindeutig am Erfolg des gesamten

www.zerspanungstechnik.com

oOsterreichischen Nationalteams erkennen”, so W&H-Ge-
schéftsfiihrer KR Dipl.-Ing. Peter Malata.

_Talente erkennen und férdern

Bereits bei der Landesmeisterschaft 2014 machte Marco
Kern mit Platz 2 auf sich aufmerksam. Noch im selben
Jahr folgte der hervorragende Platz 3 bei der Berufs-
staatsmeisterschaft, an welchen er schon 2016 den
Staatsmeistertitel anschliefen konnte. Damit loste der
WG&H-Mitarbeiter das Ticket fiir die Berufs-WM 2017 in
Abu Dhabi. ,,Wir betrachten Fachkraftewettbewerbe als
grofRe Chance fiir unsere jungen Mitarbeiter, sich weiter-
zuentwickeln und wertvolle Erfahrungen fiir das spatere
(Berufs-)Leben zu sammeln. Marco ist in diesem Jahr
nicht nur fachlich, sondern vor allem auch personlich
gereift. Das internationale Kraftemessen in Abu Dhabi
war filir ihn eine sehr groe Herausforderung, die sich in
seiner groRartigen Motivationsstarke zeigte”, so Markus
Fegg MTD, Leitung Human Resources bei W&H.

www.wh.com
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Die hervorragende
Leistung von Marco
Kern im CNC-
Drehen wurde mit
Platz 7 und dem
Leistungsdiplom
»~Medallion for Ex-
cellence” belohnt.

>>
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x-technik konnte mit Marco Kern, dem besten Euro-
paer im Bereich CNC-Drehen, Uber die WorldSkills, die
intensive Vorbereitungsphase sowie die gré3ten Her-
ausforderungen des besonderen Projekts sprechen.

_Herr Kern, vorab ganz herzliche Gratulation
zu lhrer tollen Leistung. Welche Eindriicke
haben Sie aus Abu Dhabi mitgenommen?

Wir waren insgesamt fast zwei Wochen in den Vereinigten Arabi-
schen Emiraten, unter anderem in Dubai und Abu Dhabi. Diese bei-
den Stadte sind bertihmt fiir ihre eindrucksvollen Bauwerke. Es war
unglaublich, solche Dinge wie die kiinstlich aufgeschiittete Palmen-
insel, die Rennstrecke oder die Ferrari World in natura zu sehen.
Bei der Berufs-WM selbst hat mich die Vielfalt der teilnehmenden
Berufe sehr beeindruckt.

_Was war der schonste Moment des Events?

Die Abgabe des finalen Projekts am letzten Wettbewerbstag. Als
dann endlich der ganze Druck der vergangenen Monate von mir ab-
fiel, war ich sehr erleichtert. Es war einfach ein befreiendes Gefiihl,
als alles vorbei war.

_Wie viel und wie lange
haben Sie fiir die WorldSkills trainiert?

In Summe waren es iiber 600 Ubungsstunden im Trainingszentrum
Braunau unter der Anleitung meines WorldSkills-Betreuers Dieter
Geisberger. Dazu kamen ein Trainingslager in Bielefeld und regel-
maRige Abstimmungen mit den Ausbildnern. Auch ein gezieltes
Mentalcoaching und Teamseminare bei der Wirtschaftskammer Os-
terreich waren Bestandteile meiner WM-Vorbereitung. Zusatzlich
habe ich fast 200 Stunden meiner Freizeit investiert, um das Pro-
grammiersystem Mastercam 2017 perfekt zu beherrschen.

_Das bringt wahrscheinlich
viele persénliche Entbehrungen mit sich?

Ja, durchaus. Vor allem in den letzten Monaten habe ich sehr viel
Freizeit in die Vorbereitung gesteckt. Aber das hat mich keineswegs
belastet, denn ich konnte wochentlich Fortschritte erzielen, was
mich immer noch mehr angespornt hat.

_Wer unterstitzte Sie bei lhrem Vorhaben?

Dass ich mich fachlich sowie personlich in meinem Beruf stark wei-
terentwickeln und bei der WM in Abu Dhabi an den Start gehen
konnte, habe ich vor allem meinem Arbeitgeber W&H zu verdan-
ken. Das Unternehmen hat alle notwendigen Rahmenbedingungen
dafiir geschaffen, dass ich mich optimal vorbereiten und mit besten
Chancen in den Wettbewerb gehen konnte. Einen groRen Anteil an
meinem Erfolg haben auch meine beiden W&H-Lehrlingsausbildner
Stefan Rausch und Matthias Hufnagl sowie mein WorldSkills-Be-
treuer Dieter Geisberger. Sie standen mir zu jeder Zeit mit Rat und
Tat zur Seite. Ebenso grofe Unterstiitzung habe ich von meinem

=
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d _,.,.-.’:-_ Marco Kern,
= Facharbeiter bei
W&H sowie bester
Europaer im CNC-
Drehen bei den

WorldSkills 2017.

WGE&H-Kollegen Alexander Wagner bekommen, der schon 2015 bei
den WorldSkills in Sao Paulo teilnahm. Er konnte mir dadurch wert-
volle Tipps und Ratschlage tiber den gesamten Wettbewerbsverlauf
hinweg geben.

_Was waren die gréBten Herausforderungen,
sowohl technisch als auch mental?

Was die Aufgaben bei der Berufs-WM von technischer Seite her
deutlich erschwerte, war, dass es im Vorfeld keine Information tiber
die zum Einsatz kommenden metallischen Materialien gab. D. h.,
von Aluminium iiber Werkzeugstahl bis hin zu Messing mussten
wir Teilnehmer auf jegliches Material vorbereitet sein. Neu dazu-
gekommen sind in diesem Jahr auch die Serienfertigung und die
Gussteilbearbeitung, das sind zwei sehr anspruchsvolle Aufgaben.
Eine weitere Neuerung waren spontane Anderungen wihrend des
Fertigungsprozesses, d. h., wir mussten wahrend der Bearbeitung
eines Bauteils rasch auf sogenannte Kundenwunschanderungen re-
agieren.

Von mentaler Seite her war es fiir mich nicht immer einfach mit
dem konstant hohen Druck umzugehen und die 100.000 Besucher
auszublenden, die iiber vier Tage hinweg das Messegeldnde in Abu
Dhabi besuchten. Aber dank der wertvollen Inputs aus den Mental-
trainings sowie meiner Teilnahmeerfahrung an den letzten beiden
Staatsmeisterschaften ist mir das dennoch sehr gut gelungen.

_Inwieweit kbnnen Sie von diesem
besonderen Projekt beruflich profitieren?

Ich hatte mir nie ertraumt, dass man noch so viele neue Dinge im
Bereich der Metallverarbeitung dazulernen kann. Und von diesem
Wissen werde ich natiirlich zukiinftig sehr profitieren.

_Konnen Sie die Teilnahme an

den WorldSkills weiterempfehlen?

Ja, auf jeden Fall. Es war ein einzigartiges Erlebnis, das mich nicht
nur beruflich, sondern auch personlich um ein Vielfaches starker
gemacht hat. Dieses 12-tdgige Ereignis werde ich sicher mein gan-
zes Leben lang in bester Erinnerung behalten.

www.wh.com
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Messen und Veranstaltungen

AMB 2018 AUF DIGITALEM WEG

Aktuelle Studien belegen: Deutsche Unternehmen sehen ein
gesteigertes Potenzial in der Digitalisierung. Die AMB 2018
hat es sich deshalb zur Aufgabe gemacht, Plattform fiir An-
bieter und Anwender zu sein und digitale Wege aufzuzeigen.
,Die AMB unterstreicht mit diesem neuen Format ihre Position als
Leitmesse der metallverarbeitenden Industrie. Alle sprechen von
der Digitalisierung — mit dem Digital Way wollen wir zeigen, wie
Geschifts- und Produktionsprozesse ganz konkret optimiert werden
konnen und welche digitalen Geschéftsmodelle es gibt”, erldutert Ul-
rich Kromer von Baerle, Sprecher der Geschéftsfiihrung der Messe
Stuttgart.

Neben einer hochkaratigen Expertenkonferenz, die in Zusammenar-
beit mit dem Fachverband Software und Digitalisierung von VDMA
entwickelt wird und einer ergdnzenden Begleitausstellung, demons-
trieren interaktive Show Cases das Zusammenspiel vernetzter Ab-
laufe in Unternehmen und beschreiben deren Mehrwert. In der Be-
gleitausstellung prasentieren sich Hersteller von Softwarelosungen
im Bereich digitaler Geschéftsmodelle, digitaler Produktion, digi-
taler Produktentwicklung, digitalem Service & Kundendienst, Soft-
wareentwicklung sowie Dienstleister und Hersteller von Hardware.
Dariiber hinaus geht die Messe Stuttgart selbst neue Wege: Ab sofort

MOULDING EXPO 2019

Der Termin fiir die dritte Auflage der Internationalen
Fachmesse des Werkzeug-, Modell- und Formenbaus
steht: Vom 21. bis 24. Mai 2019 prasentieren sich Vertreter
der Branche auf dem Stuttgarter Messegeldande. Im Fokus
der Moulding Expo steht der Werkzeug-, Modell- und Formen-
bau mit SpritzgieR-, Druckguss-, Giel3erei-, Stanz- und Umform-
werkzeugen sowie verschiedenen Verfahren des Modell- und
Prototypenbaus. Parallel zur dritten Auflage der Moulding Expo
werden bei der Messe Stuttgart zwischen dem 21. und 23. Mai
2019 die Automotive Shows des britischen Veranstalters UKi
Media & Events Ltd. stattfinden. Sie vereinen fiinf Fachmessen
aus der Automobilzulieferbranche unter einem Dach.

www.messe-stuttgart.de
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Die ndchste MEX findet vom 21. bis 24. Mai 2019 statt.

. =
Dhe &

DIGITAL e

- WAY
- VOO O A
Sonderschau Digital Way: Mit dem Digital Way zur AMB
2018 werden Industrie 4.0 und die Digitalisierung von
Prozessen live erlebbar. (Bild: Messe Stuttgart)

sind Ausstellungsflichen online buchbar auf www.amb-messe.de/
digitalway und zur AMB 2018 sind sogenannte Digital Handshakes
und Livestreamings ausgewahlter Konferenzthemen geplant.

AMB 2018

Termin: 18. - 22. September 2018
Ort: Stuttgart

Link: www.amb-messe.de

Beste Stimmung bei Kontaktanbahnung,
Projektverhandlungen und Vertragsabschlissen.

PARTS2CLEAN MIT
ERNEUTEM WACHSTUM

Die 15. Auflage der parts2clean war nicht nur die bisher
groBte, sondern auch eine der bestbesuchten. 253 Aus-
steller aus 16 Landern prasentierten vom 24. bis 26. Ok-
tober 2017 neue, weiterentwickelte und bewéhrte Pro-
dukte und Dienstleistungen fiir die industrielle Teile- und
Oberflachenreinigung. Bei der belegten Fliche erreichte die
parts2clean 2017 mit mehr als 7.300 m2 das bislang beste Ergeb-
nis ihrer Geschichte. Nach den drei Messetagen stand auRerdem
fest, dass die parts2clean auch auf Besucherseite ein groRer Er-
folg war. Mit rund 4.900 Fachbesuchern waren knapp 20 % mehr
als bei der vergleichbaren Vorveranstaltung 2015 gekommen.

www.messe.de
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Messen und Veranstaltungen

LEISTUNGSSCHAU IN DER
GEWINDE- UND FRASBEARBEITUNG

Am 08. und 09. November 2017 lud Emuge-Franken zum zweiten Mal zu einer Hausausstellung ins Headquarter
nach Lauf (D). Neben den neuesten Produkten und Ldsungen rund um die Gewindeherstellung und das wirt-
schaftliche Frasen konnten die rund 300 Kunden einen Blick in die Fertigung der Hochleistungswerkzeuge wer-

fen. von. Ing. Robert Fraunberger, x-technik

m Standort in Lauf produziert Emuge-

Franken die komplette Bandbreite

an Gewindewerkzeugen, die gesam-

te Spanntechnik sowie einen Teil der

Fraswerkzeuge. ,Speziell im letzten
Jahrzehnt war das Wachstum enorm, somit haben wir
auch sehr viel in unsere Fertigungsprozesse inves-
tiert”, so Geschaftsfiihrer Dipl.-Kfm. Gerhard Knie-
nieder. Das Werk ist tiber 90 Jahre gewachsen und so
besteht es aus einer interessanten Mischung aus alten
und neuen Produktionshallen.

_Fertigungsprozesse optimieren

Rund 1.250 Mitarbeiter in Lauf und im nahegelegenen
Riickersdorf sowie ca. 500 Mitarbeiter weltweit sind
flir das umfangreiche Leistungsangebot, bestehend
aus 110.000 Artikeln, verantwortlich. ,Modernste Pro-
duktionseinrichtungen und eine umfangreiche Quali-
tatssicherung sind die Basis fiir eine konstante Spit-
zenqualitdt”, weifl Knienieder.

In beiden Unternehmen werden auf CNC-Maschinen
Standard- und Sonderwerkzeuge mit modernsten Ver-
fahren hergestellt. Umfangreiche Priif- und Testverfah-
ren wahrend samtlicher Bearbeitungsschritte garantie-
ren gleichbleibende Qualitat. , Alle unsere Aktivitaten
zielen darauf ab, Fertigungsprozesse zu optimieren,
um dem Kunden Problemlosungen aufzuzeigen, die
Zeit und Geld sparen”, betont Knienieder. Und genau
diese Kompetenz zeigte man wahrend der Hausaus-
stellung in Form von Leistungstests im hauseigenen
Technologiezentrum und mit einem begleitenden Vor-
tragsprogramm. So stellte man beispielsweise den He-
likal-Gewindeformer Punch Tap fiir Serienbearbeitung
sowie die Vorteile der Trochoidal- und der Kreisseg-
mentfraser (Tropfen- Tonnen-, Kegel- und Linsenform)
vor. Letztere konnen durch neue Strategien bis zu 90
% Zeitersparnis beim Schlichten ermoglichen. Zudem
wurden auch die Vorteile des neuen Pagode Formfra-
sers fir die Turbinenherstellung erlautert (mehr dazu
auf Seite 89).

_Digitaler Zwilling

Ebenso wichtig ist fiir Emuge-Franken die Vorberei-
tung seiner Werkzeuge fiir eine smarte Fertigung.
Dazu bietet man seit September 2017 rund 14.000

Produkte in normierter, digitaler Form fiir alle Kunden
frei verfiigbar an. Uber ein eigenes Downloadportal
stellt der Werkzeugspezialist dort alle Daten, Files
und Zeichnungen — quasi als Digitaler Zwilling — fiir
die Einbindung in ERP-, CAD- oder CAM-Systemen zur
Verfiigung. , Die zunehmende Digitalisierung der Zer-
spanungstechnik ist auch fiir uns Werkzeughersteller
eine gute Gelegenheit, die Prozesse der Kunden weiter
zu vereinfachen. Mit unserem neuen Angebot haben
wir einen groen Schritt in diese Richtung getan”, ist
sich Gerhard Knienieder abschlieRend sicher.

www.emuge-franken.at

oben Rund1.250
Mitarbeiter in Lauf
(im Bild) und im na-
hegelegenen RUck-
ersdorf sowie ca. 500
Mitarbeiter weltweit
sind fur das umfang-
reiche Leistungsan-
gebot, bestehend
aus 110.000 Artikeln,
verantwortlich.

unten Bei Emuge-
Franken werden
auf CNC-Maschinen
Standard- und
Sonderwerkzeuge
mit modernsten Ver-
fahren hergestellt.
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SORGT FUR PROZESS-
SICHERHEIT

Als innovativer Hersteller von Spritzguss- und Druckgusswerkzeugen fur Transport- und
Logistiklésungen hat sich die Haidlmair GmbH international eine starke Marktposition
erarbeitet. Ein hochmoderner Maschinenpark, kontinuierliche Investition in Forschung
und Entwicklung sowie topausgebildete Fachkrafte zeugen vom hohen Engagement
der Oberdsterreicher. Fur die Produktqualitat der hergestellten Formen sorgen aber auch
speziell auf die Prozesse abgestimmte Zerspanungswerkzeuge. Sowohl im Standard- als
auch im Sonderbereich setzt man seit mehr als 20 Jahren auf eine Zusammenarbeit mit
dem &sterreichischen Werkzeughersteller Wedco. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Is Werkzeugbaubetrieb hat sich die

Haidlmair GmbH aus NuBbach im

Kremstal schon frith einen Namen

als Spezialist fiir innovative Lo-

sungen fiir den Lager- und Logis-
tikbereich gemacht. So entwickelte sich das ober-
oOsterreichische Familienunternehmen unter der
Fiihrung von Josef Haidlmair und seit 2012 Mario
Haidlmair innerhalb von knapp vier Jahrzehnten un-
ter anderem zum Weltmarktfithrer von Spritzguss-
werkzeugen zur Herstellung von Getrankekasten.
Die Bandbreite reicht von einfachen Dosen-Trays
iber Leichtboxen in allen GroBen und Formen
bis zu Flaschenkdsten in Mehrmaterial- und/oder
Mehrfarbenausfiihrung. Auerdem werden vielfal-
tige Transport- und Logistikcontainer, Paletten und
Palettenboxen, Wertstoffbehdlter und technische
sowie automotive Teile mit Werkzeugen aus dem
Hause Haidlmair hergestellt. Dabei verfiigt das Un-
ternehmen tber die Kompetenz und Ausstattung,
seine Kunden von der Entwicklung des Werkzeuges
bis zur Bemusterung zu begleiten.

Aufgabenstellung: Prozesssichere Bear-
beitung von Fachwerkskernern.

Material: Bronzelegierung.

Lésung: VHM-Sonderkonusfraser mit einer
speziellen Schrupp-Schlicht-Geometrie
von Wedco.

Nutzen: Standzeiterhéhung von 30 auf
1.500 Minuten, also 50 Teile.

_Internationaler Vorzeigebetrieb

Aktuell 277 Mitarbeiter erzielten dabei im Geschafts-
jahr 2016/17 einen Umsatz von 43,5 Mio. Euro. ,Die
zahlreichen Investitionen der letzten Jahre haben sich
bezahlt gemacht, denn die aktuelle Auftragssituation
ist ausgezeichnet”, betont Stefan Knddlstorfer, Tech-
nischer Leiter der Haidlmair GmbH. In den letzten
beiden Jahren haben die Oberdsterreicher rund neun
Mio. Euro in neue Fras- und Schleifzentren,

Wesentlicher Aspekt in der Zusammenarbeit
mit Wedco ist deren Know-how und Verlasslichkeit.
Egal ob es in der Werkzeugentwicklung, im Nach-
schleifservice oder in der kurzfristigen Herstellung
von Sonderwerkzeugen ist, wir konnen uns stets
auf hochste Kompetenz verlassen.

Stefan Knédlstorfer, Technischer Leiter Haidlmair GmbH

Rie Herstellung

der Faghwerks-
kerne wurde bei
Haidlmair auf eine
vollautomatische
5-Achs-Bearbeitung
umgestely.- Dadurch
mussten auch die
Zerspanungswerk-
zeuge angepasst
werden. Ein VHM-
Sonderkonusfraser
von Wedco sorgt fur
einen vibrationsfreien
Lauf und hochste Pro-
zesssicherheit bei der
Schruppbearbeitung.
(Bilder: x-technik)
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additive Fertigungsanlagen (fiir Kunststoff und Metall),
eine neue Spritzgussmaschine fiir das Technikum sowie
in eine neue Fertigungshalle inklusive hochmoderner
CNC-Automatisierung investiert. , Unser neues Herz-
stlick besteht aus vier Bearbeitungszentren DMU 80P
duoBlock® von DMG MOR]I, die iiber zwei Roboter vollau-
tomatisiert und mannlos betrieben werden konnen. Das
garantiert kiirzere Durchlaufzeiten, erhoht die Prozesssi-
cherheit sowie Produktqualitat und ermoglicht eine Aus-
lastung rund um die Uhr”, begriindet Knodlstorfer die In-
vestition. Dariiber hinaus sichern Entwicklungen wie FDU
oder Mould Monitoring die Zukunft der Oberosterreicher:
,Bei FDU handelt es sich um ein neuentwickeltes Heil3-
kanal-Diisensystem fiir Spritzgusswerkzeuge und Mould
Monitoring ist unsere Losung fiir die Herausforderungen
einer vernetzten Produktion im Rahmen von Industrie 4.0.
Damit ermdglichen wir eine aktive und umfassende Kon-
trolle der Werkzeuge im Spritzprozess”, so Knodlstorfer
weiter, der erganzt: ,Ein wesentlicher Baustein fiir den
wirtschaftlichen Erfolg sind aber sicherlich auch unsere
hochqualifizierten Fachkrifte.” Die eigene Lehrwerkstat-
te ist ebenso modern wie industrienahe ausgestattet und
bildet seit vielen Jahren rund zehn Lehrlinge pro Jahr zu
Top-Fachkréften im Bereich Zerspanungs-, Werkzeug-
bau- und Kunststofftechnik aus.

_Hohe Fertigungstiefe und Flexibilitat

,Wir stellen samtliche Komponenten unserer Werkzeuge
selbst her und greifen lediglich auf externe Normteile zu”,
beschreibt Engelbert Gotthartsleitner, Produktionsleiter
bei Haidlmair, die hohe Fertigungstiefe des Unterneh-
mens. Dazu beherrscht man die unterschiedlichsten Fer-
tigungsverfahren von der Zerspanung bis zur Additiven
Fertigung.

,Darin ist auch unsere groRe Flexibilitat bei der Anpas-
sung der Spritzgusswerkzeuge begriindet. Wir kdnnen
auf Anforderungsanderungen und Detailanpassungen
sehr schnell reagieren und diese auf unseren eigenen Ma-
schinen im Technikum direkt erproben”, so der Produk-
tionsleiter weiter. Fiir die hergestellten Werkzeuge und
Formen kommen im Wesentlichen verschiedene Kunst-

stoffformstahle, geharteter Stahl sowie verschiedene Spe-

ziallegierungen zum Einsatz. Fiir Prototypen gelegentlich
auch Aluminium.

_Langjahrige Zusammenarbeit

Wie bereits erwdhnt, sind neben den modernen Ferti-
gungsanlagen auch speziell angepasste Zerspanungs-
werkzeuge fiir die hohe Produktqualitat verantwortlich
und dessen ist man sich bei Haidlmair auch bewusst, wie
Gotthartsleitner betont: , Wir testen sehr viel in diesem
Bereich und wollen stets iiber die modernsten Zerspa-
nungswerkzeuge verfiigen. Trotzdem haben wir uns auf
eine Handvoll Lieferanten festgelegt, um sowohl von der
Qualitat der Werkzeuge als auch einer umfassenden und
kompetenten Betreuung zu profitieren.” Hier seien vor
allem die Qualitatskontrolle, Standzeit, Prozesssicherheit
sowie Service und Zusammenarbeit ausschlaggebende
Faktoren. Speziell zum Frasen aber auch im Bereich der
Sonderwerkzeuge setzt man auf eine Partnerschaft mit
dem osterreichischen Zerspanungsspezialisten Wedco.
,Wir arbeiten nun seit mehr als 20 Jahren zusammen und
auf Wedco war bisher immer Verlass. Egal ob es in der
Werkzeugentwicklung, im Nachschleifservice oder in der
kurzfristigen Herstellung von Sonderwerkzeugen ist”, be-
statigt Stefan Knodlstorfer.

_Werkzeuge stets griffbereit

,Wir liefern vor allem VHM-Kugel- und Torusfraser im
Durchmesserbereich von 0,5 bis 12 mm sowohl fiir die
Weich- als auch die Hartbearbeitung. Aber auch diamant-
beschichtete Grafitfraser gehoren zum Lieferumfang.

Engelbert Gotthartsleitner,

Das fertige
Spritzgusswerk-
zeug zur Herstel-
lung solch innovati-
ver Getrankekisten:
gut zu sehen sind
die zwolf Fach-
werkskerne.

Haidlmair
entwickelte sich
innerhalb von knapp
vier Jahrzehnten
zum Weltmarktfiih-
rer von Spritzguss-
werkzeugen zur
Herstellung von
Getrankekisten.
(Bilder: Haidlmair)

Durch den Wedco-Werkzeugaus-
gabeautomaten konnten wir die
Verfugbarkeit der Zerspanungswerk-
zeuge deutlich erhohen und auch die
Administration spurbar vereinfachen.

Produktionsleitung Haidlmair GmbH
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GroRtenteils sind das Semi-Standard-Werkzeuge, die ge-
nau auf die jeweiligen Materialien und Produktspezifikati-
onen von Haidlmair abgestimmt sind”, erklart Horst Payr,
Technische Leitung CTO / Prokurist bei Wedco. So sind
das Substrat, die Beschichtung und auch die Halslangen
optimiert, um grofitmogliche Prozesssicherheit und Pro-
duktivitdt zu gewahrleisten. Haidlmair setzt zudem auch
auf Hochleistungswerkzeuge der Wedco-Handelspartner
Sumitomo und Paul Horn.

Im Jahr 2009 wurde die ohnehin schon gute Zusammen-
arbeit weiter vertieft. Haidlmair entschied sich fiir einen
Werkzeugausgabeautomaten von Wedco. ,Einerseits
wollten wir dadurch die Verfiigbarkeit der Zerspanungs-
werkzeuge weiter erhohen, andererseits auch die Ad-
ministration vereinfachen”, begriindet Gotthartsleitner.
Der Werkzeugautomat mit sieben Ebenen (max. je 300
Werkzeuge) steht mitten in der Fertigung und ist fiir je-
den Mitarbeiter schnell erreichbar. Ein zweiter, kleinerer
Werkzeugautomat versorgt seit 2015 die Lehrlinge mit
den gleichen Werkzeugen, die sie spater auch in der Pro-
duktion vorfinden. Die beiden Automaten sind Eigentum
von Wedco — das Service bzw. die Wartung sowie die Be-
filllung wird durch den Werkzeughersteller durchgefiihrt.
Dazu sind Ausgabeautomaten mit dem ERP-System von
Wedco vernetzt, mit welchen die Werkzeugbestande in
Echtzeit tberpriift werden. Die Befiillung der benotig-
ten Artikel erfolgt dann automatisch einmal pro Woche,
ohne dass Haidlmair eine Bestellung generieren muss.
.Die Verrechnung erfolgt nach tatsachlichem Verbrauch,
zugeteilt in die jeweiligen Kostenstellen von Haidlmair”,

L L
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erldutert Payr. Dies sorge zudem fiir hochste Transparenz
in der Werkzeugbeschaffung.

_Sonderwerkzeug flir Getrankekasten

Wie bereits erwahnt ist Haidlmair Weltmarktfiihrer in der
Herstellung von Spritzgusswerkzeugen fiir Getrankekas-
ten. Pro Spritzgusswerkzeug kénnen rund eine Million Ge-
trankekasten hergestellt werden. Da das Design oft kauf-
entscheidend ist, werden diese immer wieder neu designt
und konstruiert — was wiederum neue Formen erfordert.
,Jede dieser Formen ist ein Prototyp. Unsere Aufgabe ist
es, diese so schnell und prazise wie moglich herzustellen,
damit ein Produktumstieq fiir unsere Kunden einfach und
rasch gewdhrleistet werden kann”, so der Produktionslei-
ter. Hier kommt neben dem Design und der Handhabung
auch dem Innenleben eine entscheidende Rolle zu. ,Je
nach Einteilung der Getrankekdsten (Anm.: 12 x 0,5 1; 20
x 0,51; 24 x 0,33 1 etc.) kommt es auf die Stabilitat und
Passgenauigkeit der Flaschenaufnahmeraster an, denn
die Glas- oder Kunststoffflaschen diirfen sich weder bei
der automatisierten Befiillung, dem Transport oder beim
Endkunden entscheidend bewegen, um Beschadigungen
zu verhindern”, erklart Manfred Rebhan, Abteilungsleiter
Frasen bei Haidlmair.

_Konusfraser erhoht
Prozesssicherheit

Der zur Herstellung benotigte Fachwerkkern aus einer
Bronzelegierung muss daher mit hochster Prazision
bei geringen Toleranzen gefertigt werden. Die Bearbei-
tung dieser Teile wird vollautomatisiert auf einer

Ein Sonderwerkzeug sollte das Optimum des
technisch Machbaren erfiillen. Die genaue Abstim-
mung auf das Material und den Zerspanungsprozess
ist daher wesentlich. Dadurch konnten wir die Stand-

Mehr als
2.000 Werkzeuge
kann Haidlmair mit
dem Werkzeugaus-
gabeautomaten von
Wedco lagern. Die
Verrechnung erfolgt
automatisiert nach
tatsachlichem Ver-
brauch.

Das neue
Herzstlck bei
Haidlmair ist eine
hochmoderne CNC-
Automatisierung
bestehend aus
vier Bearbeitungs-
zentren DMU 80P
duoBlock® von DMG
MORI, die Uber zwei
Roboter vollau-
tomatisiert und
mannlos betrieben
werden kénnen.

zeit des Konusfrasers auf 50 Bauteile erhohen.

Horst Payr, Technische Leitung CTO / Prokurist bei Wedco
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Die gesamte Fras-
zeit pro Fachwerkskern
aus einer Bronzelegie-
rung betragt rund 30
Minuten. Die Standzeit
des Sonderwerkzeuges
betragt beachtliche
1.500 Minuten, also
50 Teile.

Mit den genauen
Vorgaben von Haidlmair
in puncto Materialge-
flge und Prozessdaten
konnte Wedco ein auf
die Bearbeitung opti-
miertes Sonderwerk-
zeug ausarbeiten.

DMU 80 P duoBlock durchgefiihrt und muss daher mog-
lichst prozesssicher erfolgen. Bei der Schruppbearbei-
tung der AuBengeometrie kam es jedoch durch Vibrati-
onen immer wieder zu schlechten Oberflichengiiten und
zudem zu Werkzeugbruch kommen. , Zu Beginn hielten
die Fraser lediglich einen Bauteil - pro Spritzgusswerke-
zug benotigen wir jedoch 24 dieser Fachwerkskerne. In
einer automatisierten Produktion ist das natiirlich ein No-
Go”, so Rebhan, der daher gemeinsam mit Wedco nach
einer gleichzeitig prozesssicheren sowie wirtschaftlichen
Losung suchte. ,Mit den genauen Vorgaben von Haidl-
mair in puncto Materialgefiige und Prozessdaten konnten
wir ein auf diese Bearbeitung optimiertes Sonderwerk-
zeug ausarbeiten”, verdeutlicht Horst Payr.

Der neuentwickelte VHM-Konusfraser verfiigt tiber eine
spezielle Schrupp-Schlicht-Geometrie mit einem links-
steigenden Spanteiler, der fiir einen vibrationsfreien Lauf
sorgt. ,Zudem haben wir die VHM-Feinstkornsorte sowie
die Beschichtung auf Zirkon Basis genau auf die Bron-
zelegierung abgestimmt”, geht Payr ins Detail. Die Bear-
beitungsstrategie wurde als 5-Achs-Simultanbearbeitung
mit dem NX-CAM-System erstellt. ,Die Schnittwerte Vc =
320 m/min, Fz=0,44, ae=0,3 bis 0,5 mm und ap =40 mm
konnten dann sukzessive im laufenden Prozess optimiert
werden”, erganzt Manfred Rebhan. Die Einsatzzeit des
Frasers betragt rund 30 Minuten pro Teil — die Standzeit
des Sonderwerkzeugs betragt beachtliche 1.500 Minuten,
also 50 Teile.

_Partnerschaft sichert Zukunft

Diese gemeinsame Werkzeugentwicklung ist nur ein
Beispiel von vielen gemeinsamen Projekten, die tber
die letzten 20 Jahre erfolgreich durchgefiihrt wur-
den. ,Dies ist nur mit entsprechendem Vertrauen und
Know-how der beteiligten Personen moglich. Und mit

Wedco verfiigen wir in diesem Bereich iiber einen sehr
verlasslichen und kompetenten Partner”, betont Stefan
Knodlstorfer abschlieRend.

www.wedco.at

Mit mittlerweile 550 Mitarbeitern an acht Standorten bietet die
Haidlmair Group Werkzeuge fur Spritz- und Druckguss sowie Kompo-
nentenfertigung flr den Werkzeugbau. Die Spezialisierung liegt dabei
auch bei der Herstellung von GroBwerkzeugen bis ca. 80 t Gesamtge-
wicht und Lésungen fur die gleichzeitige Verarbeitung verschiedener
Kunststoffe und mehrfarbiger Komponenten in nur einem Schuss.

e 277 Mitarbeiter (Gruppe: 550, acht Firmen in vier Landern)

e Umsatz 2016/17: 43,5 Mio. Euro (Gruppe: ca. 67 Mio. Euro)

e |nvestitionen 2014-2016: Uber neun Mio. Euro in CNC-
Automatisierung, neues Blrogebaude, neue Fraszentren, zwei
3D-Drucker (Kunststoff und Metall), Servicecenter in Kirchdorf/
Krems, neue Spritzgussmaschine.

Produktbereiche: Werkzeuge fur Getrankekasten (Weltmarktflihrer),
Klapp- & Faltboxen (Top 3 weltweit), Paletten- und Palettenboxen,
Wertstoffbehalter, technische Teile, Automotive-Teile.

Haidlmair GmbH Haidlmairstrasse 1, A-4542 Nussbach,
Tel. +43 7587-6001, www.haidlmair.at
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Hartstoffschicht Hard-
CUT - fUr harteste Mate-
rialien, herausfordernde
Oberflachenstrukturen
und extreme Tempera-
turen. (Bilder: Eifeler)

FUR DIE HARTEN FALLE

Erweitertes Schichtportfolio mit leistungsstarken Nano-Composites fir die Hochleis-
tungsbearbeitung: Manchmal muss es eben mehr sein - mehr Leistung, mehr Einsatztempera-
tur, mehr Harte. Deshalb hat Eifeler nun neue hochspezialisierte, besonders leistungsfahige PVD-
Beschichtungen fur die ganz harten Falle im Programm: fUr Hochleistungszerspanung, Hartfrasen

und Hochleistungsbohren.

ie leistungsstarken PVD Hartstoffschichten des
Beschichtungsspezialisten Eifeler aus Wien
stehen fiir ausgezeichnete Haftfestigkeit. Da-
mit verleihen sie verschiedensten Anwendun-
gen den wesentlichen ,Schliff” und garantie-
ren entscheidenden okonomischen Zusatznutzen. Der durch
modernste Hybrid-Technologie mdgliche nanokristalline Auf-
bau der neuen Beschichtungen optimiert das Verhaltnis zwi-
schen Harte und Eigenspannung und erzielt auBerordentliche
Schichthaftung, hohe Stabilitat und Zahigkeit. , Das sorgt fiir

hohere Standzeiten, verbesserte Produktionssicherheit und
noch mehr Wirtschaftlichkeit. Natiirlich — wie bei allen un-
seren Schichtsystemen — mit kiirzesten Lieferzeiten von zwei
bis drei Tagen”, betont Viktor Gorgosilits, Geschaftsfiihrer der
Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH.

_Hochleistungszerspanung,

Hartfrasen & Co

Besonders das neue Nano-Composite HardCUT ist ein
Hochstleistungs-Schichtsystem fiir die harten, die ganz

" Besonders wichtig ist natiirlich, dass unsere
Kunden durch die verbesserte Wirtschaftlichkeit
profitieren. Durch Duplex PVD konnen signifikant
hohere Standzeiten sowie deutlich reduzierte Riist-
und Werkzeugkosten erzielt werden.

Mag. Kathrin Gorgosilits und Viktor Gorgosilits, Eifeler Austria
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Hartstoffschicht HiDrill - der neue Premium-Standard beim Hochleistungsbohren.

anspruchsvollen  Einsatzbedingungen:
hirteste Materialien, herausfordernde
Oberflachenstrukturen, extreme Tempe-
raturen. , Durch seine Haftfestigkeit und
Verschleibestandigkeit, selbst im Ein-
satz bei sehr hohen Zerspanungstempe-
raturen, ist HardCUT pradestiniert fiir das
Hartfrasen von Stdhlen bis {iber 66 HRc,
also weit tiber den gangigen Standard-
Anforderungen”, geht Gorgosilits ins
Detalil.

Die exzellente Oberflachengiite der sehr
glatten und defektarmen Schichtstruktur
ermoglicht hohe Schnittgeschwindigkei-
ten und ausgezeichneten Spantransport.
Fiir beste Ergebnisse auch in der Mikro-
zerspanung wurde speziell fiir Mikro-
werkzeuge (< 3 mm) zusatzlich HardCUT
micro entwickelt.

_Schichtsystem zum
Hochleistungsbohren

Auch das neue, auf AlTiN-basierende
Schichtsystem HiDrill ist ein Nano-Com-
posite mit mehr als 50 Lagen. Dank der
auf hohe tribochemische Bestandigkeit
ausgelegten  Schichtstruktur zeichnet
sich HiDrill vor allem durch Verschlei-
festigkeit
hohe HeiRBhdrte und eine optimierte,
extrem glatte Oberflache aus. ,Damit ist
HiDrill speziell fiir die Anforderungen

und Warmeschockstabilitat,

www.zerspanungstechnik.com

beim Hochleistungsbohren abgestimmt,
wodurch eine deutlich gesteigerte Perfor-
mance und signifikant erhohte Standzei-
ten erzielt werden”, betont der Beschich-
tungsprofi.

_Der Boost flir Werkzeuge

Mit den neuen Hochstleistungsschichten
konnen bei Eifeler Austria auch bereits im
Produktionsprozess stehende Werkzeuge
professionell instandgesetzt werden.
Schlieflich fithrt man alle Arbeitsschritte
des Beschichtungsprozesses von A bis Z
vor Ort durch: vom Entschichten, Micro-
strahlen und Polieren iiber die Reinigung
bis zu Beschichtung, Konditionierung,
Optimieren der Oberfliche und Konser-
vieren.

,Re-Coating bedeutet fiir uns nicht nur
die Instandsetzung von Werkzeugen,
sondern auch gleichzeitig die Optimie-
rung Ihres Instandhaltungsprozesses”,
riickt die kaufmannische Leiterin Kathrin
Gorgosilits fiir Re-Coating-Kunden hohe-
re Wirtschaftlichkeit in den Mittelpunkt.
,Wir greifen in Thren Prozess ein, indem
wir uns um die Abholung, Aufbereitung
und Wiederzustellung Threr Werkzeuge
kilmmern. Dadurch gewinnen Sie Zeit
und Ressourcen.”

www.eifeler-austria.com
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Auf
Sonder-Werkzeuge

warten ...

... oder mit
Katalog-Standard
sofort produzieren?

AB
» LAGER

*® VERFUGBAR ~ ~
. W

—r

WENDESCHNEIDPLATTEN
MIT
ULTRAHARTEN
SCHNEIDSTOFFEN

* Riesige Auswahl an PKD-, CVD-
und CBN-Sorten sowie neuer
Schneiden-, “Chip-Breaker”- und
Spangeometrien

e Katalog-Standardwerkzeuge
innerhalb 24 Stunden auch Uber
den Fachhandel lieferbar

CERATIZIT GROUP

BECKER Diamantwerkzeuge GmbH
BenzstraRe 13

DE-82178 Puchheim bei Miinchen E w
Tel: +49 (0)89 890 228-0
Fax: +49 (0)89 890 228-30
www.beckerdiamant.de
sales@beckerdiamant.de
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EINE KLASSE FUR SICH

Speedline-Lieferservice vom Rohmaterial bis zum Fertigteil: Mit seinem integrierten Dienstleistungsan-
gebot an Rohmaterialien, Prazisionsflachstahlen, Norm-P-Platten und 3-achsig vorgefrasten oder auf Herm-
le-Bearbeitungszentren 5-achsig fertig bearbeiteten Aktivteilen einschlieBlich aller Tieflochbohrarbeiten fur
den Werkzeug- und Maschinenbau nimmt die Marks GmbH deutschlandweit eine besondere Stellung ein.

erkzeug- und Niro-Stahle, Aluminium
und Buntmetalle als Lagermaterial
und Zuschnitte ab ein bis zwei Ar-
beitstagen, vorgefraste sowie auch mit
Eckenradien versehene Rohteile ab
drei Arbeitstagen, allseitig gefraste und mit kompletter Sei-
tenbearbeitung versehene CNC-gefertigte Aktivteile ab ca.
zwei Wochen und schlieRlich inkl. Tieflochbohren komplett
CNC-bearbeitete Werkzeug-, Formen- sowie Maschinenbau-
Komponenten ab ca. drei Wochen — mit diesem Material- und
Anarbeitungsservice fiir kleinere bis mittlere Werkzeug- und
Maschinenbaubetriebe beitet die in Eisenberg in Thiiringen
(D) beheimatete Marks GmbH ein optimales Lieferservice.

_ Dienstleistungs-Konzept
als Erfolgsfaktor

Im Jahr 1992 von Lothar Marks als , Lothar Marks — Werk-
zeugbaubedarf” gegriindet, und spater in Marks GmbH um-

benannt, richtet sich der spezialisierte Dienstleistungsbetrieb
an den besonderen Bediirfnissen seiner Klientel aus. Denn
Lothar Marks erkannte sehr frith die Notwendigkeit, seinen
Zielgruppen genau das zu liefern, wozu sich andere, namlich
groRe Stahl-/Metallhandler, gar nicht in der Lage sahen und
teilweise bis heute nicht sehen. Da die potenziellen Kunden
oftmals schnell besondere Materialien oder Zuschnitte in
kleinsten Mengen benétigen und sich deshalb auch keine

Shortcut

Aufgabenstellung: Erweiterung des
Dienstleistungsangebotes um die 5-Achs-Bearbeitun

Lésung: Hermle C 60 U und C 42 UP.

Fuir die wirtschaftl-
cihe Bearbeitung
von GroBteilen setzt

die Marks GmbH auf
das 5-Achs-CNC-
Hochleistungs-Bear- -
beitungszentrum

C 60 U von Hermle.
-

=

OE50
i;ﬂﬁé :
(=]

g.

Nutzen: Entwicklung zum Komplett-Dienstleister fir Materialien

ab Lager plus hoch individuelle Zerspanungstechnik.
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Tonnagen ans Lager legen wollen und konnen, sorgt Marks sozu-
sagen fiir die , externe” Lagerhaltung und iibernimmt weitergehend
auch die komplette Vor- und Fertigbearbeitung von Werkstiicken
nach Zeichnung und CAD-Daten. ,Die bei uns vorhandenen Roh-
materialien werden mit kiirzesten Lieferzeiten nach Kundenwunsch
zurechtgesagt. Die entstehenden Reststiicke verbleiben bei uns im
Lager und die Kunden konnen diese am Folgetag auf unserer Home-
page mit den Abmessungen, Mengen und Preisen offen einsehen.
Da wir immer iiber 3.000 t an Rohmaterial und zusatzlich noch
umfangreiche Lagerbestande an Prazisionsflachstahl und Norm-P-
Platten vorratig haben, ist immer etwas Passendes fiir unsere Kun-
den dabei, sodass diese innerhalb von 24 Stunden nach Online-, E-
Mail- oder Telefon-Order ihre Lieferung erhalten. Als weitergehende
Dienstleistungen bieten wir Hochdruckwasserstrahlschneiden sowie
Vorfrasen und auch die komplette 3D-Bearbeitung von Werkstiicken
fiir den Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau an. Pro Tag sind in
der Regel iiber 300 Bestellungen bzw. Anfragen abzuarbeiten — und
weil wir fiir unseren schnellen, zuverlassigen Service bekannt sind,
konnen auch die Kunden ihre immer kiirzeren Terminvorgaben ein-
halten, indem sie nicht tagelang auf irgendein spezielles Material
warten miissen”, so Lothar Marks zur Unternehmens-Philosophie.

_Anspruchsvolle CNC-Sonderfertigung

Um dem Service-Versprechen gerecht zu werden, greift Marks auf
einen leistungsfahigen Maschinenpark zuriick, der u. a. aus mehr
als zehn Sageautomaten, mehreren Grofteile-Frasmaschinen und
nicht zuletzt zwei CNC-Bearbeitungszentren vom Typ C 1200 V
sowie zwei 5-Achs-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszent- >>

www.zerspanungstechnik.com

Der Arbeits-
raum der
C60U ist mit
Verfahrwegen
von (X/Y/Z) 1200
x 1300 x 900
mm und einem
NC-Schwen-
krundtisch mit
Durchmesser
1350 x 1.100
mm fur bis zu
2.500 kg schwe-
re Werkstucke
ausgelegt.

" In puncto Zuverlassigkeit, Qualitat,
Genauigkeit, Bearbeitungsprazision,
Beratung und vor allem dem sehr
kompetenten Service sowohl per
Telefon als auch im Serviceeinsatz vor
Ort ist Hermle eine Klasse fir sich.

Lothar Marks, Geschiftsfiihrer Marks GmbH

/A BENZ

Werkzeugsysteme

Von XS bis XXL

Zerspanungs-
|6sungen

v’ Winkelképfe

v' Mehrspindelképfe
v" StoReinheiten
v" Angetriebene Werkzeuge

www.benz-tools.de
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ren C 60 U und C 42 UP von Hermle zuriick. Die beiden
Vertikal-Bearbeitungszentren Hermle C 1200 V fiir die
3-achsige Bearbeitung von Formplatten, Formrahmen
und Form-Aktivteilen stammen aus den Jahren 2006 und
2008, wahrend im Februar und im Dezember 2014 in die
beiden  5-Achs-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren
C 42 UP und C 60 U investiert wurde.

,Viele unserer Kunden stehen mehr denn je unter Zeitdruck
und deshalb haben wir die Kapazitaten fiir die hochwerti-
ge CNC-Fertigung ausgebaut. Auf Grund der sehr guten
Erfahrungen mit den beiden Hermle-Maschinen C 1200
V entschlossen wir uns zundchst zum Kauf des 5-Achs-
CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 42 UP, also
mit dem Palettenwechsler. Darauf bearbeiten wir hochau-
tomatisiert und je nach Bearbeitungszeiten der einzelnen
Teile an bis zu 23 Stunden pro Tag komplexere Werkstii-
cke mittlerer Groen und Gewichte. Mit dem 5-Achs-CNC-
Hochleistungs-Bearbeitungszentrum C 60 U fiir GroRteile
haben wir dann die Latte hinsichtlich Werkstiick-Dimen-
sionen und Gewichte nochmals ein ganzes Stiick hoher
gelegt”, begriindet André Marks, Sohn von Lothar Marks,
den Ausbau der anspruchsvollen CNC-Sonderfertigung als
Erganzung des Marks-Dienstleistungs-Portfolios.

_Anarbeitungum

Komplettfertigung erganzt

Dem ist in der Tat so, denn die Hermle C 60 U bietet, bei
Verfahrwegen von (X/Y/Z) 1.200 x 1.300 x 900 mm sowie
max. Tischbelastungen bis 2.500 kg, interessante Mog-
lichkeiten zur hochprazisen Komplettbearbeitung inklusi-

ve Tieflochbohren in einer bis wenigen Aufspannungen.
Das BAZ C 60 U ist mit einem NC-Schwenkrundtisch mit
1.350 x 1.100 mm Durchmesser ausgestattet und verfligt

iiber die Standardausriistung mit 70 Platzen im Werkzeug-
magazin sowie der Werkzeugaufnahme HSK-A 63. Wei-
tere Features sind die Hauptspindel mit Drehzahl 18.000
min?, eine Hochdruck-Kiihimittelanlage (IKZ) mit 80 bar,
elektrische Warmekompensation, Sperrluft fiir die Glas-
malstabe, Werkzeugvermessung und -bruchiiberwachung,
Messtaster und Heidenhain-Steuerung iTNC 530 HSCI. Die
70 Werkzeuge reichen fiir die 5-Achs-Frasbearbeitung bei
Marks absolut aus und dasselbe gilt hinsichtlich Drehmo-
ment und Drehzahlen fiir die oft vorzunehmende Schwer-
zerspanung an dem Rohblock- oder Plattenmaterial. Mit
der Fras- und Tieflochbearbeitung, und weitergehend mit
der heute offerierten 3D-Komplettbearbeitung, hat sich die
Marks-Gruppe vom Rohmaterial-, Prazisionsflachstahl- und
Normteile-Lieferant zum Komplett-Dienstleister fiir Materi-
alien ab Lager plus hoch individueller Zerspanungstechnik
entwickelt.

,Um unseren eigenen sehr hohen Anspriichen nach um-
fassender Lieferfahigkeit und hoher Liefergeschwindigkeit
bzw. Termintreue dauerhaft gerecht werden zu konnen,
sind wir auf eine maximale Leistungsfahigkeit und hohe
Verfligbarkeit des Maschinenparks angewiesen. Da wur-
den wir das eine oder andere Mal doch ziemlich enttduscht,
weshalb wir uns eines Tages sagten: Nur das Beste ist gut
genug! Als wir im Jahr 2006 durch Kundenkontakte und auf
einer Fachmesse mit der Hermle AG zusammenkamen, war
das der Beginn einer sehr fruchtbaren, von tiefem Vertrau-

bl N,

L0 LN

Das Paletten-
wechselsystem
der hochflexibel
einsetzbaren

C 42 UP fur die
,Rund-um-die-Uhr*-
Komplettfertigung
von Formplatten,
Formaufbauten und
Aktivteilen aus dem
Werkzeug- und
Maschinenbau.
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en und der Einhaltung samtlicher und teilweise sogar tibertroffener Leis-
tungsversprechen gepragten Zusammenarbeit”, betont Lothar Marks
und ergédnzt abschliefend: ,Um es kurz zu machen: In puncto Zuver-
lassigkeit, Qualitat, Genauigkeit, Bearbeitungsprazision, Beratung und
vor allem dem sehr kompetenten Service sowohl per Telefon als auch im
Serviceeinsatz vor Ort ist Hermle eine Klasse fiir sich. Wie gut, sicher,
zuverldssig und universell-flexibel sich die Hermle-Bearbeitungszentren
nutzen lassen und in Bedienung wie in Leistung und Dauerbetrieb tiber-
zeugen, lasst sich im Ubrigen unschwer daran ablesen, dass wir fiir die
Bedienung und Betreuung aller vier Hermle-BAZs pro Schicht lediglich
zwei Fachkréfte einsetzen.”

www.hermle.de

/‘ﬁ{
Anwender
Die in Eisenberg in Thiringen beheimatete Marks GmbH ist
ein Familienunternehmen, das sich auf die Belieferung von
kleinen und mittleren Werkzeug- und Maschinenbauun-
ternehmen sowie Lohnfertiger spezialisiert hat. Im Rohma-
terialbereich liegen die Starken bei Fixzuschnitten nach

Stiicklistenangaben mit kiirzesten Lieferterminen. 5-Seiten-/5-Achs-Komplettbearbeitung

inklusive Tieflochbohren einer Werkzeug-
bau-Formplatte auf dem BAZ C 42 UP.
www.marks-gmbh.de

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

FPC-Generator-Technologie
schneller, genauer, digital erweiterbar!
IHMI

15" Touch und noch einfacher

- TDC-Temperaturkompensation
automatisches Korrigieren in Echtzeit

- CORE STITCH-Funktion
- Festhalten von Ausfallteilen

PRAZISE. SCHNELL. SICHER.

Verfahrbereich
800/ 600 /510-mm

FANUC ROBOCUT «-C800iB.

Symbolfoto, enthalt u.U. Optionen

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at |
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HIGHSPEED FINISHING DURCH FRASERFORM

Der zeitintensive Schlichtprozess bietet jede Menge Potenzial,
um Produktionszeiten einzusparen und schneller zur ferti-
gen. Genau hier setzt WNT mit dem neuen 3D Finish an. Mit
diesen Frasern lassen sich Zeitersparnisse bei Schlichtpro-
zessen an der 5-Achs-Maschine realisieren und gleichzeitig
bessere Oberflachenqualitaten erzielen.

Die neue Werkzeugfamilie 3D Finish ist eine Weiterentwicklung der
Radiusfraser und komplett auf die Schlichtbearbeitung ausgelegt.
Das Besondere an den Frasern sind die groRen Radien (bis zu 1.500

mm) im schneidenden Bereich, die den Schneidendurchmesser ei-

Mit dem 3D Finish von WNT lassen sich Prozesszeiten in der
Vorschlicht- oder Schlichtbearbeitung um bis zu 90 % verklrzen
und Oberflachenqualitaten verbessern.

nes Kugelfrasers simulieren. Dadurch sind mit den neuen Frasern,
im Vergleich zu Radius- oder Kugelfrasern mit gleichem Werkzeug-
durchmesser, groRere Zeilenspriinge moglich. Die Prozesszeiten in
der Vorschlicht- oder Schlichtbearbeitung lassen sich dadurch bis
zu 90 % verkiirzen, ohne dass Werkstiick, Werkzeug und Maschine
einer hohen Belastung ausgesetzt sind.

Dariiber hinaus sind mit 3D Finish hohere Zustellungen (ap) als mit
konventionellen Radiusfrasern moglich. Bearbeitungszeiten ver-
kiirzen sich dadurch, ohne QualitdatseinbuBen in der Oberflichen-
beschaffenheit befiirchten zu miissen. Wird dagegen mit einem
kleineren Zeilensprung gearbeitet, gelingt es sogar, die Oberfla-
chenqualitat noch weiter zu verbessern. Ein typischer Kugelfraser
@ 20 mm wiirde mit einem Zeilensprung von 0,5 mm eine Oberfla-
chengiite von Ra 1,6 p erreichen, mit dem 3D Finish und einem Ra-
dius von 1.500 mm konnte bei gleicher Oberflichenbeschaffenheit
der Zeilensprung auf 6,93 mm erhoht werden.

_Fiir jedes Bauteil die passende Geometrie

Die 3D Finish-Werkzeuge sind in Tonnen-, Tropfen-, Kegel- und Lin-
senform erhaltlich und fiir das Schlichten von Freiformflichen im
5-Achs-Bereich pradestiniert, wie sie im Werkzeug- und Formenbau
oder in der Luft- und Raumfahrtindustrie zu finden sind. Die Ein-
satzmoglichkeiten der 3D Finish-Fraser sind universell und fiir die
Bearbeitung von Stahl, rostfreien Stahlen, Eisenguss, NE-Metallen,
hochwarmfeste Stahlen und gehartetem Stahl geeignet.

WIEDERHOLGENAUE MIKROFRASER

Beim Mikrofrasen kommt es auf jeden Tausendstel
Millimeter an. Die Hoffmann Group hat deshalb eine
neue Generation an hochprazisen und wiederholge-
nauen Mikrofrasern entwickelt. Die GARANT VHM-Mi-
krofraser haben ein Toleranzfeld von nur 0O bis -0,005
Millimeter und sind fiir den Werkzeug- und Formen-
bau konzipiert.

Die neuen GARANT Mikrofraser gibt es in drei Ausfithrun-

Die neue Generation
an GARANT Mikro-
prazisionsfrasern
Uberzeugt durch
Toleranzfelder

von 0 bis -0,005
Millimeter, Wieder-
holgenauigkeit, Pro-
zesssicherheit und
Programmvielfalt.

gen: eckenscharfe Fraser, Torusfraser (in fiinf Varianten)
und Radiuskopierfraser. Speziell entwickelte Mikrogeome-
trien verleihen den Frasern eine hohe Schneidkantenstabi-
litat. Optimierte Ausspitzwinkel und bis zu zwanzig Prozent
groRere Spanraume sorgen fiir eine gerichtete Spanbildung
und eine bessere Spanabfuhr. Dank neuester Hartmetall-
substrate bieten die Mikrofraser zudem hohe Prozesssi-
cherheit.

_ Abgestimmte Beschichtungen

Bei den Beschichtungen der Mikrofraser setzt Hoffmann
auf neue GARANT DLC- und Diamantbeschichtungen.

Die DLC-Beschichtungen erzeugen glatte Oberflichen mit

Starken von ein bis zwei Mikrometern und einer Harte von
mindestens 6.000 HV. Damit bleiben die Schneidkanten
scharf und auch langspanende Werkstoffe wie Alu- und
Kupferlegierungen koénnen bearbeitet werden. Die Dia-
mantbeschichtungen sind mit rund 10.000 HV hingegen
auBerst hart. Sie besitzen eine Schichtdicke von drei und
vier Mikrometern und sind fiir die Bearbeitung von Faser-
verbundwerkstoffen und von abrasiven Materialien wie
Grafit optimiert.

www.hoffmann-group.com
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m ULTRIX 1200 5-achs-vertikal-universal-Bearbeitungszentrum zum Drehen bis [400mm, Frdsen, Schleifen

und Bohren auf Aluminium, Stahl, Titan und Sonderlegierungen. Monoblock-Struktur mit Metalquartz®, Drehtisch,
kompletter Edelstahl-Arbeitsbereich, integrierter Winkelkopf mit automatischem Werkzeugwechsel, separate
Drehspindel bis zu 450 mm ausfahrbar, hydrostatische Fiihrungen in Z und Spindeldrehmoment bis zu 600Nm.

BRETONS.p.A. | via Garibaldi, 27 31030 Castello di Godego TV Italy | T+39 04237691 F+39 0423769600 | info@breton.it www.breton.it
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Die Fertigungsmég-
lichkeiten von GPN
sind beachtlich:

Im Bild die HSC-
Bearbeitung einer
Austrittsplatte.

GPN ERWEITERT
PRODUKTPALETTE

Der oberdsterreichische Werkzeug- und Maschinenbauer GPN, ein Unternehmen der Greiner Extrusion
Group, befasst sich seit mehr als 30 Jahren mit dem Bau von Werkzeugen und Maschinen fur die Profi-
lextrusion. 150 Mitarbeiter in NuBbach und 230 in Trhové Sviny (CZ) sind fur die Fertigung von mehr als
1.000 Extrusionswerkzeugen und knapp 100 Maschinen pro Jahr verantwortlich.

ie GPN GmbH ist auf die eisenfertige = Jahren den Ausbau des Produktportfolios beschlossen
Herstellung von Fenster- und techni-  und begonnen, den Aktionsradius zu erweitern.
schen Profilwerkzeugen anhand bei-
gestellter Kundenzeichnungen spezia-  ,Wir haben uns in der Branche umgesehen — und das
lisiert. mit Erfolg!”, betont Geschéftsfiihrer DI Giinter Fell-
ner. Die neue Produktpalette wird ,All Extrusion” ge-
nannt, was die Vielfalt der Bedarfe der neu gewonne-
_A" Extrusion nen Kunden widerspiegelt. In diesen neuen Bereich
Doch Extrusion ist mehr und bedient eine Vielzahlvon  fallt die Fertigung von Pultrusionswerkzeugen, Kom-
Anwendungsbereichen. Daher hat man vor einigen  ponenten fiir Schmelzepumpen, Folien- und Platten-

" Ich freue mich, dass wir durch die Investitionen in
moderne Werkzeugmaschinen und Automatisierungslosun-
gen unsere Kunden in Zukunft noch umfangreicher mit
qualitativ hochwertigen Produkten bedienen konnen.

DI Glinter Fellner, Geschaftsfilhrer GPN GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Moglichkeiten von GPN

¢ Kleine LosgroéBen zu attraktiven Preisen

e Kurze Lieferzeiten mit hochster Liefertreue

e Hochste Fertigungskompetenz

® Absoluter Know-how-Schutz fir Kunden

e Bearbeitung von verschiedensten
hochlegierten Stahlen

e Oberflachenveredelungen
(Harten, Verchromen ..)

e Polieren

e Drahterodieren

u.a.m.

diisen, Kabel- und Rohrwerkzeuges sowie Compound-
ing- und Recyclingteile.

_Excellence in Manufacturing
Die Ambitionen, den Markt im Bereich All Extrusion

Werkzeug- und Formenbau

her seine schon bisher bekannten Starken als weltgroR-
ter Werkzeugbau-Betrieb im Segment Profilextrusion
noch weiter unterstreichen. ,Die Liste der begeisterten
Kunden, welche vom umfassenden Fertigungs-Know-
how von GPN profitieren, wird tdglich umfangreicher”,

Hochste Qualitat
ist die Pramisse
von GPN: praszises
Frasen eines
Zulaufs fur eine
Extrusionsduse.

intensiv zu bearbeiten, untermauert GPN zudem durch freut sich Giinter Fellner abschlieBend.
die aktuellen Maschineninvestitionen: Noch vor Jahres-
ende wird ein in Osterreich bisher einmaliges flexibles ~ www.gpn.at
Fertigungssystem (FFS) von Grob mit Schuler Automa-
tisierung eingerichtet, dazu wird ein weiteres 5-Achs-
Bearbeitungszentrum Grob 750 (Storkreisdurchmesser
1.250 mm), eine 4-Achs-Frasmaschine von Kitamura
(Palettengréfe 800 x 800 mm) sowie ein Mazak Bear-
beitungszentrum VTC mit Schwenkkopf (Tischlange

3.000 mm) installiert.

,Unser Motto ,Excellence in Manufacturing’ ist kein lee-
res Versprechen, sondern eine fixe Zusage: europaische

Qualitdat der Werkzeugbearbeitung in hochster Form.
Kaum ein anderer Betrieb der Branche kann sich mit
Die GPN GmbH produziert am Standort NuBBbach (im Bild) mit rund

150 Mitarbeitern sowie in Trhové Sviny (CZ) mehr als 1.000 Extrusions-
werkzeugen und knapp 100 Maschinen fiir die Profilextrusion pro Jahr.

diesen Eigenschaften und Mdoglichkeiten messen”, ist
sich Fellner sicher. Als Komplettanbieter kann GPN da-

PROFITOOL

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

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Prazisionswerkzeuge

Wir fertigen nach Kundenwunsch SONDERWERKZEUGE fur 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. Tréagerkdrper mit Kassetten etc.
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»BOB, der Bottle-Buddy“ wurde von Alex-
ander Brock komplett in VISI entwickelt
und konstruiert, einschlieBlich aller Werk-
zeuge. Speziell fur den Werbeaufdruck wur-
de von ihm ein zusatzliches 1-fach-Werk-
zeug fur das In-Mold-Labeling konstruiert.
(Bilder: Mecadat/Screenshots: Brock)

3t
Shortcut Q‘*

Aufgabenstellung: Entwicklung,
Konstruktion und Fertigung eines
Flaschentragers.

Lésung: 3D-CAD-System von
Mecadat.

Nutzen: Modulares Komplettsy-
stem vom CAD, der Elektrodenab-
leitung bis hin zum 5-Achs-Frasen.
Durchgangiges 3D-Datenmodell

- auf Basis von Parasolid.

SCHNELL ZUM ZIEL

Der ,Bottle-Buddy“ - komplett mit VISI entwickelt: Aus einer spontanen Idee beim Thekendienst im Tennis-
verein entstand ein marktreifes Produkt - ,BOB, der Bottle-Buddy“. Den neuartigen Flaschentrager entwickelte der
SpritzgieBwerkzeugkonstrukteur Alexander Brock komplett in VISI, wie auch alle Werkzeuge. Die wurden ebenfalls
in der Region gebaut, u. a. von den langjahrigen VISI-Anwendern VKT und Strohdiek. von Theo Drechsel, freier Redakteur

er Bottle-Buddy ist ein Flaschentrager kom-

plett aus Kunststoff. Der Clou: Dank seines

raffinierten Mechanismus holt der ,BOB”

bis zu sechs Flaschen auf einmal aus der

Getrankekiste, die sich dann am Handgriff
bequem von A nach B transportieren lassen. , Die Glasfla-
schen hiangen dabei vollig sicher im Trager, egal ob voll
oder leer, und werden am Bestimmungsort einfach wie-
der ausgeklinkt", erklart Alexander Brock seine Erfindung
und weist auf ein weiteres Detail hin: ,Das Design ist so
ausgelegt, dass der Bottle-Buddy sich auf den Flaschen ei-
nes Getrankekastens so positioniert, dass die Kiste immer
stapelbar bleibt.” Obwohl Inhaber eines Konstruktionsbii-
ros gleichen Namens war der ,,BOB” fiir Alexander Brock
insofern unbekanntes Gebiet, weil es sich hier nicht um
einen exakt umrissenen Kundenauftrag aus dem Werk-
zeugbau oder aus der Industrie handelte, sondern um ein
vollig neues Produkt, das es am Markt so noch nicht gab.

Eines der ersten Exemplare vom Bottle-Buddy prasen-
tierte Alexander Brock schon — angedockt an sechs (na-

tlrlich alkoholfreie) Bierflaschen. Hergestellt wurde die-
ser Trager aus bereits mit den von Brock konstruierten
SerienspritzgieRwerkzeugen, insgesamt sieben. Davon
wurden zwei — Tragegriff und Entriegelung — bei VKT und
ebenfalls zwei Werkzeuge — Federmatte sowie Inlay — bei
Strohdiek in Bielefeld gebaut. Die drei weiteren Werkzeu-
ge wurden extern hergestellt. 3D-Modelle bestimmen im
Ubrigen bei den drei Partnern Brock, Strohdiek und VKT
schon seit Jahren das Geschehen. Genau hier gibt es eine
weitere Schnittmenge: alle drei Firmen arbeiten in der
Fertigung bzw. Konstruktion mit der 3D-Werkzeugbaulo-
sung VISI von Mecadat.

_CAM auf VISI umgestellt

,VISI ist bei uns als 3D-CAD-Software bereits seit 1998
im Einsatz, also seit fast 20 Jahren. Frither hauptsach-
lich in der Werkzeugkonstruktion, da war Arbeitsvorbe-
reitung noch nicht das Thema”, erldutert Frank Vollmer,
Geschaftsfithrer von Vollmer Kunststofftechnik (VKT).
Seit Beginn dieses Jahres deckt VISI als durchgangiges
System bei VKT auch den gesamten CAM-Bereich ab, von
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Alexander Brock und Frank Vollmer mit den beiden
Halften des bei VKT gebauten Werkzeugs sowie
Entriegelungsgriffen aus PP, die damit gespritzt werden.

der 2,5D-Bearbeitung tiber das 5-Achs-Frasen bis hin zum
Drahterodieren mit VISI Peps Wire. ,Heute nutzen wir das
3D-CAD VISI Modelling hauptséchlich als Basis fiir die NC-
Programmierung und fiir die Ableitung bzw. Konstruktion
der Elektroden.” Denn fast alle Werkzeugkonstruktionen
werden heute extern vergeben, darunter sehr viele an Ale-
xander Brock.

Bei Strohdiek Werkzeugbau und Frastechnik ist die Situati-
on dhnlich. ,,Wir arbeiten seit rund zehn Jahren mit VISI und
nutzen das System neben der Elektrodenkonstruktion vor
allem zum 2,5D- und 3D-Frasen", so Frank Strohdiek, Mit-
inhaber von Strohdiek Werkzeugbau und Frastechnik. Bei
der Werkzeug- und Prototypenkonstruktion arbeitet man
ebenfalls mit Partnern wie Alexander Brock zusammen.
,VISI Modelling, was damals noch VISI CAD hie§, wurde
von meinem Vater bereits 1999 angeschafft, kurz nachdem
Manfred Vollmer von VKT sich dafiir entschieden hatte", er-
innert sich Alexander Brock, der 2001 als gelernter >>

Infos zu VKT und Strohdiek O

Der in Bielefeld ansassige Spezialist Vollmer Kunst-
stofftechnik (VKT) kann auf Gber 40 Jahre Erfah-
rung beim Bau von anspruchsvollen Spritzgief3-
werkzeugen verweisen. Bereits 1998 wurde VISI

als 3D-CAD-System erstmals installiert - und bei
Strohdiek Werkzeugbau und Frastechnik (ebenfalls
in Bielefeld ansassig) hat man sich neben Ferti-
gungsdienstleistungen in den Disziplinen Frasen,
Senkerodieren und Schleifen auf die Projektierung
und den Bau von SpritzgieBwerkzeugen bis zu
einer GréBe von 1.000 x 600 mm spezialisiert.
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Weltleitmesse der
Schleiftechnik

GrindTec

','rm ec

14.-17. Méfz

Messe Augsburg

‘www.grindtec.de

97 % der Besucher sind insgesamt mit ihrem
Besuch der GrindTec 2016 (voll und ganz)
zufrieden.*

82 % der Besucher konnten wertvolle neue
Kontakte knilipfen, 32% informieren sich
nur noch auf der GrindTec liber die Entwicklungen
der Branche.”

98 % von ihnen bewerteten das Angebots-
spektrum der GrindTec 2016 mit den
Noten 1 bis 3.*

*Gelszus Messe-Marktforschung, Dortmund

GrindTec FORUM:
Neuheiten, Trends & Perspektiven

prasentiert von

"1 FDPW FD

—fertigung

’ 14 www. fdpw.de akademie.fdpw.de

Veranstalter

AFAG

MESSEN UND AUSSTELLUNGEN

Fachlicher Trager
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Werkzeugbauer in das Konstruktionsbiiro seines Vaters
einstieg. Er als Konstrukteur sieht die VISI-Produktfa-
milie als eine Losung, mit der im Werkzeugbau sehr
vieles bedeutend einfacher geworden ist. Brock nennt
als Beispiel die Durchgangigkeit des Systems, verbun-
den mit der hohen Schnittstellenanzahl, die VISI bereits
in der Basisversion serienmaf3ig enthalt. ,So ist ein un-
komplizierter Datenaustausch moglich. Denn als freies
Konstruktionsbiiro trifft man immer wieder auf andere
CAD-Systeme.” Ein groRer Vorteil von VISI ist zudem,
dass man sehr schnell defekte Bauteildaten aus Fremd-
systemen mit wenigen Klicks zu benutzbaren und giilti-
gen Volumenmodellen ,reparieren” kann. ,,So kann ich
zlgig an die eigentliche Konstruktion gehen, was nicht
zuletzt auch die Kosten fiir den Kunden niedrig halt.”
Dem stimmen auch die beiden anderen Partner zu. ,Mit
VISI konnen wir unseren Kunden heute sagen: es ist fast
egal, was ihr uns an Daten liefert, wir konnen alles im-
portieren. Das ist ein Riesenvorteil”, unterstreicht Frank
Strohdiek.

_Vom CAD bis zum Frasen/Erodieren

,Uns hat schon immer gut gefallen, dass VISI als mo-
dulares Komplettsystem vom CAD und der Elektrode-
nableitung bis hin zum 5-Achs-Frasen iiber die gleiche
selbsterklarende Bedienphilosophie verfiigt, was seit ei-
nigen Jahren sogar das Drahterodieren mit einschliet”,
erganzt Frank Vollmer. ,Und auch, dass durchgangig
vom CAD bis zur NC-Programmierung mit demselben
3D-Datenmodell — auf Basis von Parasolid — gearbeitet
wird.”

Diese Erfahrungen haben die Entscheidung leicht ge-
macht, dass seit Beginn dieses Jahres bei VKT auch
der gesamte CAM-Bereich auf VISI umgestellt wurde.
Zurzeit werden bei VKT die diversen VISI-Module auf
drei Arbeitsplatzen genutzt, zuziiglich der beiden PCs
in der Fertigung, auf denen der VISI-Viewer lauft. ,Ob-
wohl wir nach wie vor mit der Zeichnung arbeiten, ist
der Viewer im Werkstattalltag bei uns kaum mehr weg-
zudenken”, meint Frank Vollmer. Denn so kénnen sich
die Mitarbeiter anhand des CAD-Modells sofort ein Bild

machen, wie das betreffende Bauteil aussieht, wohin es
im Werkzeug gehort und wie es montiert wird.

_2D-Programme
entstehen automatisch

Ein echter Zeitsparer bei der 2- und 2,5-Achsen-Pro-
grammierung ist die automatische Featureerkennung,
die bei VISI mit dem Modul Compass Technologie ab-
gedeckt wird und bei VKT einen der beiden Fraspro-
grammierpldtze erganzt. Compass wertet bestimmte
Merkmale wie Bohrungen, Gewinde, Passungen aber
auch Rundungen, Kanten oder Frastaschen — Features
genannt — am CAD-Modell aus und erzeugt auf Basis
hinterlegter Fertigungsdaten hierfiir automatisch das
NC-Programm. Von den Vorteilen der Featureerken-
nung profitiert man in Bielefeld iibrigens auch beim
Drahterodieren mit VISI Peps-Wire, mit dem die Pro-
grammierung ansonsten mit derselben selbsterklaren-
den Bedienlogik ablauft wie beim Frasen.

_VISI zur Produktentwicklung

Gerade der Bottle-Buddy ist ein gutes Beispiel dafiir,
wie schnell man mit VISI zum Ziel kommt. ,,Eine echte
Besonderheit ist hier gewesen, dass VISI auch zur Pro-
duktentwicklung von mir verwendet worden ist.” Denn
auch die ersten Ideen und Entwiirfe sowie das anschlie-
Rende Design des Flaschentragers wurden von Alexan-
der Brock damit umgesetzt, was fiir eine speziell auf die
Werkzeugkonstruktion ausgerichtete 3D-CAD-Losung
eher ungewo6hnlich ist.

Klar von Vorteil war hier der hybride Flachen- und Volu-
menmodellierer, eine der zahlreichen Starken von VISI
Modelling, der ein ebenso schnelles wie kreatives Ar-
beiten ermoglicht. Dabei wurden von Alexander Brock
wahrend der Entwicklungsphase verschiedene Lo6-
sungsansatze in Layer und Layergruppen angelegt. So
bestand der Trager urspriinglich aus 31 Bauteilen, die
im Laufe der Entwicklung auf 14 Teile reduziert werden
konnten, was sich nicht zuletzt giinstig auf die Monta-
gekosten auswirkt, wie er hervorhebt: , Alle Teile beste-
hen ausschlieRlich aus Kunststoff ohne Schrauben.”
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1 Ein Griff genlgt: Bis zu sechs
0,33-Liter-Flaschen lassen sich
mittels Bottle-Buddy mit einem
»Click“ greifen und transpor-
tieren.

2 Voll bewegliche Teile direkt
aus dem Werkzeug: Der Rastka-
fig aus Polyamid mit

30 % Glaskugelfullstoff wird im
Montagespritzgussverfahren
hergestellt.

3 Neben dem Frasbereich ist
bei VKT auch das Senkerodieren
mit dem Modul Elektrode sowie
das Drahterodieren mit PEPS
Wire komplett in den VISI-CAD-
CAM-Workflow eingebunden.

Aus Polypropylen (PP), Polyoxymethylen (POM) fiir die Feder-
matte und Polyamid mit 30 % Gaskugelfiillstoff fiir den Rastkafig.
Bis der Prototyp endgtltig stand, wurden zur Funktionskontrolle
zweimal alle Bauteile tiber die VISI-eigene Schnittstelle als STL-
Files exportiert und ,ausgedruckt”, also physische 3D-Modelle
per FDM-Verfahren und spater ein zweites Mal per Lasersintern
generiert.

_Produktentwicklung -
Werkzeuge parallel ,mitgedacht”

Nattrlich wurden auch alle benotigten Werkzeuge — insgesamt
sieben — von Alexander Brock mit VISI konstruiert. Dabei erwies
sich seine jahrelange Erfahrung als Werkzeugkonstrukteur als au-
Rerst hilfreich. So wurden von ihm im Vorfeld die einzelnen Bau-
teile hinsichtlich von Merkmalen wie Trennungsverlauf oder Ko-
nizitaten gleich so ausgelegt, dass sie , werkzeuggerecht” waren.
,Ich habe sozusagen die Werkzeuge im Kopf parallel mitgedacht”,
berichtet Alexander Brock. ,So hatte ich bereits von Anfang an
eine relativ genaue Vorstellung davon, wie das Werkzeug aufge-
baut sein wiirde.” Also Eigenschaften wie Zweistufenauswerfer,
Schieber, Anspritzung, Klinkenziige, Einfallkerne oder das soge-
nannte Gegentauchen, um unnotige Schieber zu vermeiden.

_Werkzeuge schnell konstruiert

Die eigentliche Konstruktion der Werkzeuge verlief dann relativ
zlgig. ,Innerhalb von nur zweieinhalb Monaten", wie Alexander
Brock bemerkt. ,Haufig nach Feierabend, denn das normale Ta-
gesgeschaft lief ja ganz normal weiter.”

Funktionen fiir Konstruktionsdetails wie Anguss, Schieber oder Kiihl-
system mochte Alexander Brock dabei nicht missen. Ebenso wie die
recht umfangreiche Bauteilbibliothek, mit der sich Normteile fast al-
ler bekannten Anbieter wie Meusburger, Strack oder Hasco flott in
das Werkzeug einbauen lassen und die von ihm auch bei der Konst-
ruktion der BOB-Werkzeuge intensiv genutzt wurden.

Insgesamt sind fiinf 1-fach-Werkzeuge, also mit einer Kavitat, ein
1+1-fach- und ein 4-fach-Werkzeug von Brock konstruiert worden.
Davon lauft eines der 1-fach-Werkzeuge im Montagespritzguss-
verfahren, mit dem Vorteil, dass die beweglichen Teile des Rast-
kafigs flr die Flaschen direkt im Spritzprozess entstehen. Dessen
Konturbaugruppen wurden von Brock schon so angelegt, dass

www.zerspanungstechnik.com
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die Kavitat in ein zukiinftiges 6-fach-Werkzeug direkt iibernommen
werden kann. Speziell fiir den Werbeaufdruck wurde auferdem ein
zusatzliches 1-fach-Werkzeug fiir das In-Mold-Labeling konstruiert.

_ Zurzeit lauft die Markeinfiihrung

Der Rest der Geschichte ist schnell erzahlt: Seit 2015 steht der Flaschen-
trager in Deutschland unter Gebrauchsmusterschutz, die europdische
Patentanmeldung wurde im Marz 2017 veroffentlicht. Mit zwei Partnern
hat Alexander Brock im Sommer dieses Jahres die Firma CLICK-IT Sys-
tems GmbH gegriindet. ,Das ist das Gerausch, das der Trager beim Auf-
nehmen der Flaschen macht", beschreibt der BOB-Erfinder den Namen
des Unternehmens, das mit dem Ziel gegriindet wurde, den Flaschentra-
ger zu produzieren und zu vermarkten.

www.mecadat.de

Anwender /ﬁ‘
Der Umgang mit der Materie Kunststoff ist fur Alexander
Brock als Inhaber eines Konstruktionsburos gleichen Na-
mens mit Sitz in SchloB Holte-Stukenbrock nahe Bielefeld
kein unbekanntes Gebiet. SchlieBlich hat er sich auf die Kon-
struktion von SpritzgieBwerkzeugen und die Entwicklung
produktionsgerechter Kunststoffteile spezialisiert.

Wir fertigen Stirnrader mit
Innen- und Auf8enverzahnung,
Zyklo-Palloid-Spiralkegelréder
sowie Hirth-Stirnverzahnungen
als eine der wenigen in

einem Haus. Individuell nach
Kundenwunsch!

_;:c“’
< |

Hagmann Zahnradfabrik GmbH

@mann

DER
ZAHNRADEXPERTE

Tel.: +49 (0) 71 64 / 94 30-0 Fax: -31 www.hagmann.de info@hagmann.de
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Takumi U800: 5-Achs-
Bearbeitung fur

groBe und schwere
WerkstUcke.

5-ACHS-BEARBEITUNGSZENTRUM IN GANTRY-BAUWEISE

Takumi prasentiert ein neues 5-Achs-Bearbeitungszentrum fiir
Hochgeschwindigkeitsanwendungen. Mit einer schnellen und
prazisen Bearbeitung sowie guten Oberflachen eignet sich das
U800 fiir prazise Anwendungen im Werkzeug- und Formenbau.

Konzipiert wurde das 5-Achs-Bearbeitungszentrum fiir Werkstiicke,
die ein hohes Mal§ an Genauigkeit und Oberflaichenqualitat erfordern.
Die kompakte Gantry-Bauweise braucht vergleichsweise wenig Platz,
sichert hohe Genauigkeit und thermische Stabilitat. Durch einen
Rundtisch mit 800 mm Durchmesser und 1.000 kg maximaler Tisch-

last konnen grof3e und schwere Werkstiicke in der Maschine gefertigt
werden. A- und C-Achse werden mit Torque-Motoren angetrieben (A-
Achse: beidseitiger Torque-Antrieb). Diese Direktantriebe verfiigen
iber hohes Antriebs- und Klemmmoment. Sie sind so gut wie ver-
schleiBfrei und daher wartungsarm. Alle Maschinen von Takumi sind
mit einer Heidenhain-Steuerung ausgestattet, die Dialog-, Parallel-
und freie Konturprogrammierung sowie ISO-NC-Programmierung
ermoglicht.

ERWEITERUNG DES ERODIER-PORTFOLIOS

Mit der UP6 erfiillt Makino, in Osterreich durch
Steindl vertreten, erneut die hohen Standards,
fur die das Unternehmen im Markt bekannt ist:
Die neue Drahterodiermaschine erméglicht hohe
Prazision am Werkstlick und liberzeugt mit einem
neuen Drahtvorschub- sowie einem neu entwi-
ckelten Einfadelsystem.

Dank der hohlen Gussstruktur werden Teile der UP6
von einem gleichmaBig temperierten Dielektrikum
durchspiilt, sodass thermisches Wachstum der Vergan-
genheit angehort. Die kontinuierliche Reinigung der
Schiebeplatten der Tankdichtung iiber einen Wasser-
vorhang vermindert Reibung, damit die X-Achse sto-
rungsfrei arbeiten kann. Extralange Rollenfiihrungen
verringern Schwingungen und verbessern die Stei-
figkeit der Maschine. Zur Verlangerung der Standzeit
werden die hochprazisen Kugelumlauftriebe durch eine
Komplettabdeckung vor Schmutzeintrag geschiitzt.
Eine verbesserte Konturtreue bei Innen- und Auenra-
dien sowie eine noch zuverldssigerer Drahteinfadelung
bei anspruchsvollen Geometrien und kleinen Startboh-
rungen ermoglichen eine reibungslose Bearbeitung und

hohe Prozessstabilitat. Zur Verbesserung der Drahtein-
fadelung wurde ein neues Drahteinfidelsystem entwi-
ckelt, welches trocken arbeitet und bei Bedarf auch mit
Wasserstrahl.

www.makino.de - www.steindl.at

Die neue Drah-
terodiermaschine
UP6 Uberzeugt

mit einem neuen
Drahtvorschub-
und einem neu
entwickelten Einfa-
delsystem.
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BEI DER HART-BEARBEITUNG

BREIT AUFGESTELLT

Mit den ISO H-Frasern der Advance-Linie bringt Wal-
ter gleich sieben neue Vollhartmetall-Fraserfamilien
auf den Markt, die speziell auf die Anforderungen der
Hart-Bearbeitung zugeschnitten sind.

Die Mini- und Multi-Flute-Fraser, Eck-/Nutfraser, Radiusko-
pierfraser und Hochvorschubfraser eignen sich insbeson-
dere fiir ISO H-Werkstoffe bis 63 HRC. Hohe Standzeiten
und eine gute Oberflaichenqualitdt erreichen die Fraser zum
Beispiel durch die neue, Waltereigene Sorte WB10TG. Eine
spezielle Geometrie ermoglicht zudem hohe Abtragsraten.

_Umfangreiche

Einsatzmoglichkeiten

Das breit aufgestellte Programm eroffnet dem Anwender
umfangreiche Einsatzmoglichkeiten. Fiir groRe bis kleine
Bauteildimensionen koénnen die Advance-Fraser ebenso
flexibel eingesetzt werden wie fiir verschiedene Frasstra-
tegien (z. B. HPC-Schruppen, HSC-Schlichten, Hochvor-
schubfrasen oder zur Bearbeitung von 3D-Konturen mit
den Radiuskopierfrasern). Ihre speziellen Eigenschaften
machen die High-End-Fraser zur Hart-Bearbeitung vor al-

—l I

W3] Rasnarn

lem flir Anwender mit mittleren Losgré3en und gehobenem
Qualitatsanspruch interessant — ebenso fiir Anwender, die
ein wirtschaftliches Werkzeug mit guter Performance zu
einem guten Preis-Leistungs-Verhaltnis einsetzen wollen.
Als typische Einsatzgebiete werden der Werkzeug- und
Formenbau, aber auch der Allgemeine Maschinenbau ge-
nannt.

www.walter-tools.com

i.l—-ﬁ.:-. —_—

b WA Aatvance

Die neuen Vollhart-
metall-Fraserfa-
milien der Walter
Advance-Linie wur-
den speziell fur die
Bearbeitung von
ISO H-Werkstoffen
konzipiert.

ONA # OFSs_< INGERSDLL

Py meh e e

.’ Solutions
with
< S i} R ney
Responsibility

Ilhr Partner mit Verantwortung

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

<€ SHR GmbH | Sonnberg 5 | 3413 Kirchbach | Osterreich | +43 (0) 2242 20 402 | +43 (0) 2242 20 402 10 | office@shr.at | www.shr.at
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PROZESSSICHERE SPRITZ-
UND DRUCKGUSSFORMEN

Mit der neuen Mikron MILL S Serie bietet GF Machining Solutions Unternehmen, die hochprazise Werk-
zeuge, wiederholungsgenaue Formwerkzeuge mit Mehrfachkavitaten oder polierfreie Oberflachen her-
tellen, eine interessante Losung. Die Serie ist das Ergebnis aus mehr als 20 Jahren kontinuierlicher HSM-
Entwicklungsarbeit und umfasst sechs Maschinen.

Die Mikron
MILL S Serie
Uberzeugt durch
einen prazisen
Spéaneabtrag Uber
eine Vielzahl von
Branchen hinweg.

gal ob in der Automobilindustrie oder in
der Informations- und Kommunikations-
technologie — die drei- und fiinfachsigen
Frasmaschinen der Mikron MILL S Serie
iberzeugen durch einen prazisen Spane-
abtrag iiber eine Vielzahl von Branchen hinweg. Jede
Maschine beriicksichtigt selbst bei hohen Vorschub-

geschwindigkeiten einen festgelegten Werkzeugweg,
um das von den Kunden erwartete Qualitdtsniveau
auf konkaven und konvexen Oberflachen zu erfiillen.
— ,Fiir viele Kunden ist die Frastextur an einem Werk-
stiick — oder genauer: das Fehlen derselben - das pri-
mare Leistungskriterium einer Mikron-Maschine", ist
sich Thomas Wengi, Managing Director bei GF Ma-
chining Solutions, sicher.

_Verbesserte Prozesssicherheit

Auch bei schwankenden Umgebungstemperaturen
in der Werkstatt und bei verdnderten Bearbeitungs-
geschwindigkeiten bleibt die Prozesssicherheit dank
des intelligenten Warmemanagementsystems und
des temperaturstabilen Gehduses der Mikron MILL
S Maschinen erhalten. , Die Prédzision wird durch un-
abhédngige Kiihlkreisldufe fiir das Maschinengehduse
und alle Warmequellen gewahrleistet”, so Wengi wei-
ter. Das Temperaturkontrollsystem Ambient Robust
sichert eine gleichbleibende Qualitit, da es durch
Minimierung der Bewegungen und Torsion die Mit-
tenabweichung des Werkzeugs um bis zu 45 % re-
duziert.

Eine Reihe von Smart Machine Modulen unterstitzt
zusatzlich die Fertigung von Formwerkzeugen. Jedes
Smart Machine Modul erfiillt eine spezielle Aufgabe -
Econowatt beispielsweise dient zum Aufwarmen der
Maschine und spart gleichzeitig Energie. , So starten
Formwerkzeughersteller den Bearbeitungsprozess

von Beginn an mit hoher Prazision", betont Wengi.

Das Operator Support System extreme stellt kur-
ze Durchlaufzeiten und eine hohere Produktivitat,
Prazision und Oberflichengiite sicher. Die dadurch
bedingte gleichmaligere Bewegung optimiert die
Prozesse bei Formwerkzeugherstellern gemaR deren
Prioritaten — je nachdem, ob der Fokus auf Zeit oder
auf einer hoheren Oberflachengiite liegt. Die hohere
Gesamt-Vorschubgeschwindigkeit reduziert zudem
die Fertigungsdauer.
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_Spanmanagement
und Spindelauswahl

Genauigkeit und Prazision wer-

den des Weiteren durch die
Dampfungseigenschaften  des
Maschinenbetts aus minerali-
schem Guss verstarkt. ,Dyna-
mische  Bearbeitungsprozesse
werden durch die direkten Li-
near- und Rotationsantriebe ge-
wahrleistet", erlautert Thomas
Wengi. Dank einer standardisier-
ten Roboterschnittstelle konnen
die Maschinen mit dem 3R Ro-
botersystem oder mit Roboter-
systemen anderer Lieferanten
verkniipft werden. GF hat eine
Antwort auf alle besonderen
Spanmanagement-Anforderun-
gen—von Kithltanks mit Spanaus-
sonderung bis hin zu Modellen
mit Kihlmittel und Kihlmittel-
Temperaturstabilisierung. Sprith-
nebel- und Staubmanagement-
Systeme sind ebenfalls erhaltlich.

Die Entwicklung und Fertigung
von Step-Tec Spindeln von GF
schafft zudem einen weiteren
Mehrwert fiir Frasarbeiten. ,Die
OptiCool-Spindelserie von Step-
Tec stellt nicht nur die Thermo-
stabilitit der Spindeln sicher,
sondern begrenzt auch den na-
turlichen Warmetibergang auf
den Spindeltrager auf ein Mi-
nimum, um die Maschinengeo-
metrie aufrecht zu erhalten”, so
Wengi abschlieBend.

www.gfms.com/ch
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w " Die MILL S Serie ist die Kronung aus mehr als 20 Jahren

kontinuierlicher HSM-Entwicklungsarbeit von GF Machining
Solutions. Sie vereint alle Vorziige und wird so zur
Referenzlosung fiir die Spritz- und Druckguss-
Formwerkzeugfertigung.

Thomas Wengi, Managing Director bei GF Machining Solutions

Zeit & Kosten sparen mit VERICUT
Kollisionsfrei & Effizienter fertigen!

Ihre VERICUT Vorteile auf einen Blick

u Schutz teurer Produktionsanlagen

u Vermeidung von Maschinenkollisionen, beschédigten Aufspannungen
oder Werkzeugbruch

] Erhéhte Maschinenkapazitéten

u Ersparnis beim Einrichten neuer Teile

u Ausschuss vermeiden

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

u Senkung der Fertigungskosten und Optimierung der Prozesse

u 30 Jahre Erfahrung

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

—y ¥ CGTech Deutschland GmbH - Neusser LandstraBe 384 - D-50769 Kaln
47 &G’ ECH -de 7y 449 (0)221-97996-0 - Fax: +49 (0)221-97996-28 - info.de @cgtech.com




Werkzeug- und Formenbau

DRAHTERODIER-
MASCHINEN MIT NEUER
STEUERUNGSGENERATION

Mitsubishi Electric, in Osterreich durch BUll & Strunz vertreten, hat zwei Erodiermaschinen mit
neuer Steuerung und vereinfachter Bedienbarkeit vorgestellt - die MV1200R Connect und die
MV2400R Connect. Die Darstellung von numerischen Werten erfolgt bei ihnen wahlweise - ahn-
lich wie in einem Flugzeugcockpit - mit grafischen Anzeigen, die auf einen Blick zu erfassen sind.

ie neue Handbedienbox der MV R Con-  flexibel sein, damit der Anwender mit wenig Aufwand
nect verfiigt iiber ein helles, durch den  genau die gewiinschten Ergebnisse erzielt — selbst bei
Anwender konfigurierbares Display und  hdchsten Anspriichen”, betont Mitsubishi Electric Ver-
ist mit allen wichtigen Funktionen ausge-  kaufsleiter Europa, Hans-Jiirgen Pelzers.
stattet. Ein frei dreh- und schwenkbares,
48 cm grofles Multitouch-Display ermdoglicht dem Be- _KontrOIImeChanismus inkludiert
diener die komfortable Einstellung nach seinen Anfor-  Die eingebaute Kosten- und Leistungskontrolle erlaubt
derungen. ,Die Bedienung muss einfach, schnell und  es jederzeit, die Wirtschaftlichkeit der Maschinen zu

LT

Die neue Handbedien-
box der MV R Connect
verflgt Uber ein helles,
durch den Anwen-

der konfigurierbares
Display und ist mit allen
wichtigen Funktionen
ausgestattet.

Mitsubishi Electric stellte auf der EMO 2017
zwei Erodiermaschinen mit neuer Steuerung
und vereinfachter Bedienbarkeit vor.
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analysieren und Reserven zu
finden, die Ablaufoptimierun-
gen und Effizienzsteigerung er-
moglichen. Diagramme stellen
Betriebskosten und Produkti-
onsleistung dar. Alle Betriebs-
stoffzustdinde und Wartungs-
zyklen sind mit einem Touch
abrufbar - und bei Wunsch
auch auslesbar.

Die Maschine kommt mit Netz-
werkanschluss, USB, FTP, DNC
sowie offenen Datenschnittstel-
len auf den Markt und lasst sich
in Produktionsplanungs- und
Analysesysteme einbinden. Die
Fille an verarbeitbaren Daten
macht die Produktion mit den
Maschinen bereits heute trans-
parent — im Sinne der kiinftigen
Anforderungen im Rahmen von
Industrie 4.0. Intel Security ist
direkt mit an Bord, um die Si-
cherheit zu gewahrleisten. ,Es
wird eine glaserne Produktion
moglich, die sich mit der MV R
Connect Serie deutlich rentab-
ler und giinstiger darstellt”, ist
sich Produktmanager Stephan
Barg sicher. Der neu gestalte-
te Job-Planer erlaubt es, drin-
gende Auftrage einfach einzu-
schieben, wobei die Parameter
der dafiir unterbrochenen Jobs
abgespeichert
werden, um unmittelbar an der

automatisch

Unterbrechungsstelle weiterar-
beiten zu konnen.

Dem Fachkraftemangel begeg-
nend, werden weniger erfahre-
ne Anwender Schritt fiir Schritt
durch den Erodierprozess ge-
fiihrt und lernen somit wah-
rend der Bedienung, worauf zu
achten ist. Der Expertenmodus
kiirzt die Wege ab und die flexi-
ble Konfigurierbarkeit der Steu-
erungsoberfliche  ermoglicht
es, die Maschine ganz auf die
typischen Anwendungen und
den personlichen Fokus hin zu
optimieren.

www.mitsubishi-edm.de
www.buellstrunz.at

Touchdown - dank
absoluter Spielkontrolle.

Bearbeitungszentren kombiniert mit herausragender
Servicekompetenz.

Selbst die besten Maschinen sind nach langerer Einsatzdauer
nicht vor einer Wartung geschtitzt. Unser auBergewohnlicher
Service sorgt daf(r, dass Sie selbst dann sicher im Spiel bleiben.
0Ob persanlich vor Ort in Threm Unternehmen, per Fernwartung
bder via Hotline, wir setzen alles daran, dass lhr Hermle-Bear-
beitungszentrum ohne Verzagerung wieder reibungslos agiert.
Und das sogar vorausschauend.

Mehr zu unserer Servicekompetenz unter: hermle5.de

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

Werkzeug- und Formenbau

Die eingebau-

te Kosten- und
Leistungskontrolle
erlaubt es jederzeit,
die Wirtschaftlich-
keit der Maschinen
zu analysieren und
Reserven zu finden,
die Ablaufopti-
mierungen und
Effizienzsteigerung
ermdglichen.

@ HERMLE
‘ _
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Werkzeug- und Formenbau

GE 1400 - groB3e Verfahrwege und
Mehrfach-Aufspannung in Verbindung mit
groBen Elektrodenwechslern sind der Garant
fur lange Laufzeiten ohne Bedienereingriff.

o

Interessantes am Rande

OPS-Ingersoll bietet die GANTRY EAGLE
1400 optional auch in der ,Plus“-Ausfuh-
rung an. Der Arbeitsbehalter ist in dieser
Version 1.510 x 2.590 x 1.015 mm groB3, die
max. Dielektrikum-Hdhe betragt 975 mm
und die max. Rachenweite 300/1.200 mm.

SENKERODIEREN ALS
WIRTSCHAFTLICHE ALTERNATIVE

Herstellung von GroBBformen: Lange Zeit war im Werkzeug- und Formenbau das Senkerodieren von Grof3-
formen und Schiebern auf das Frasen verlagert worden. Die kontinuierlichen Weiterentwicklungen bei OPS-
Ingersoll, in Osterreich vertreten durch SHR, hinsichtlich der Generatoren, Verfahrgeschwindigkeiten und Pro-
zessUberwachung haben dazu geflhrt, dass man mittlerweile in der Praxis auch wieder zum Senkerodieren
tendiert. Wie es scheint, ist man damit technologisch bestens aufgestellt und kann gleichzeitig flexibel agieren.

50

peziell der Werkzeug- und Formenbau wird seit
Jahrzehnten mit der Frage konfrontiert: Frasen
oder Senkerodieren? Im GroRformenbau, z. B.
bei SpritzgieRBwerkzeugen fiir Kraftfahrzeuge,
wurden Formen und Schieber deshalb iiber
Jahre mit entsprechenden groRformatigen Erodiermaschi-
nen gefertigt. Beim Vergleich Frasen oder Senkerodieren
miissen allerdings Geometrien, Werkstoffe bzw. deren Har-
te und auch die Wirtschaftlichkeit berticksichtigt werden.
Wiahrend das Erodieren reproduzierbare Werte selbst bei

hochsten Genauigkeitsanforderungen bietet, lassen sich
mit dem Frasen die Durchlaufzeiten reduzieren. Eine ob-
jektive Gegeniiberstellung macht allerdings nur dann Sinn,
wenn die Technologien auf dem Stand der aktuellen Tech-
nik miteinander verglichen werden konnen.

_Hochleistungsgenerator
steigert Wirtschaftlichkeit
Auch deshalb haben einige Unternehmen der Branche
vor Jahren Fertigungsaufgaben vom Senkerodieren zum

" Es ist allgemein bekannt, dass OPS-Ingersoll,
insbesondere bei den GroBmaschinen, technologisch
sehr weit ist. Den Anforderungen nach grofleren
Bauteilen sowie prazisen Detailbearbeitungen wird
die neue GANTRY EAGLE 1400 absolut gerecht.

Robert Ruess, Geschaftsfiihrer SHR GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Frasen verlagert. Auf Grund der aktuellen Entwicklungen
im Bereich Erodieren stellte man bei OPS-Ingersoll aller-
dings fest, dass aktuelle Maschinen in der Praxis wieder
haufiger auf den Priifstand gestellt werden. Fiir Matthias
Schmidt, Vertriebsleiter bei OPS-Ingersoll kommt diese
Riickbesinnung nicht iiberraschend: , Unsere Technolo-
gie hat sich derart weiterentwickelt, dass Vergleiche hin-
sichtlich Durchlaufzeiten und Wirtschaftlichkeit wirklich
lohnenswert sein konnen. Neben den schnelleren Ero-
dierzeiten ist bei einem solchen Vergleich aber auch zu
beriicksichtigen, dass es mit den neuen Technologien wie
beispielsweise mit dem Hochleistungsgenerator EAGLE
POWER TEC zu einer messbaren Reduzierung des Elek-
trodenverschleiBes kommt. Mit diesem Hochleistungs-
generator wird eine adaptive Stromform erzielt. Dadurch
erhalt jeder Entladeimpuls die fiir die Entladebedingung
am Entladeort optimale Stromform. So erreicht man einer-
seits diesen auferst geringen Elektrodenverschleil und
erhoht gleichzeitig die Prozessqualitdt und Abtragleistung
bei kleineren SpaltmaRen.”

In einen wirtschaftlichen Vergleich miissen bei einem rea-
len Abgleich freilich noch weitere Aspekte einflieRen, wie
Robert Ruess, Geschiftsfiiher der SHR GmbH, erganzt:
,Einerseits sind es die Stundenséatze, denn im Gegensatz
zum Frasen ist es mit dem Erodieren moglich, ohne Perso-
nal rund um die Uhr zu arbeiten. Andererseits sind beim
Erodieren bessere Oberflichen herzustellen und so lasst
sich die Nacharbeit teilweise komplett eliminieren.”

_Dynamisch und effizient

Ein weiterer, nicht minder wichtiger Aspekt ist die Tatsa-
che, dass das Erodieren zu einer erheblich hoheren Flexi-
bilitat fiihrt — d. h., die Laufzeiten der Maschinen lassen
sich bei GrofRbauteilen oder auch durch Aufspannung
mehrerer Schieber verlangern sowie Auftrige wahlwei-
se dem Frasen oder Erodieren kurzfristig zuordnen und
damit enorm flexibel agieren. ,Viele unserer Kunden
miissen bei der Maschinenbelegung, den Durchlaufzei-
ten und auch aus Termingriinden flexibel sein. Ich habe
hier erlebt, dass nicht nur groRe Werkstiicke bearbeitet,
sondern auch mehrere aufgespannt werden, ohne ein be-
reits vorhandenes Werkstlick vom Arbeitstisch zu holen.
So hat man schon Werkstiick auf Werkstiick gespannt
und erodiert. Diese notwendige Flexibilitat gilt besonders

RO\ /i

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

www.romai.de

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeug- und Formenbau

fiir den Bereich der Grofformen", geht Ruess ins Detail.
Auch deshalb hat OPS-Ingersoll die GANTRY EAGLE 1400
modifiziert. Dabei ging es u. a. um eine VergroRerung
der Rachenweite auf 900 mm plus einer Integration eines
Werkzeugwechslers.

Den Anforderungen nach groReren Bauteilen sowie pra-
zisen Detailbearbeitungen wird die neue GANTRY EAGLE
1400 somit sicherlich gerecht. ,Durch die hohe Verfahr-
geschwindigkeit (EAGLE POWER JUMP) und die Gene-
ratortechnik EAGLE POWERTEC lassen sich damit sowohl
Grofformen wie komplexe Werkstiicke dynamisch und
effizient bearbeiten. Ebenso konnen die Portalerodierma-
schinen GANTRY EAGLE 2000 mit groRBen Verfahrwegen
bei minimalem Platzbedarf und grofem Hubbehalter, voll-
standig in die Basis absenkbar punkten"”, so Robert Ruess
abschlieRend.

www.ops-ingersoll.de - www.shr.at

.. No limits

.. Vorsatzgetriebe
in allen Dimensionen.

oben Das Erodieren
ist, verglichen mit
dem Frasen, eine
wirtschaftliche
Alternative. Auf
Grund der besseren
Oberflachen lasst
sich die Nacharbeit
teilweise komplett
eliminieren.

unten Elektroden-
wechsler EW 40 flr
lange Autonomie.

Angetriebene Werkzeuge - Winkelkopfe - Mehrspindelkopfe - Schnell-Lauf-Spindeln
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Werkzeugmaschinen

MAXXMILL 630 ?

Die Maschinenstruktur in geschlossener Gusseisen- und Stahlschweif3-
konstruktion sorgt fur Stabilitat und thermische Symmetrie.

MAXXMILL 630: Vertikalfraszentrum fur die 5-Seiten-Bearbeitung
von Werkstlcken in kleinen oder mittelgroBen LosgréBen.

VERTIKALFRASMASCHINE FUR
DIE 5-SEITEN-BEARBEITUNG

Mit der neuen MAXXMILL 630 bietet Emco eine flexible CNC-Vertikalfrasmaschine fur die 5-Seiten-Bearbeitung.
In nur einer Aufspannung kénnen komplexe Werkstlcke mit einer Kantenlange von 445 x 445 x 290 mm effizient
und prazise bearbeitet werden. Zusatzlich punktet die Maschine mit einem kompakten Design, hoher Prazision
und modernster Steuerungstechnik bei einem gleichzeitig ausgezeichnetem Preis-Leistungs-Verhaltnis.

ie kompakte Maschinenstruktur in

geschlossener Gusseisen- und Stahl-

schweilkonstruktion sorgt fiir Stabili-

tat und thermische Symmetrie. Kurze

Kraftflisse garantieren Prazision und
ausgezeichnete Oberflachenqualititen am Werkstiick.
Die Spaneabfuhr kann durch ein optional erhéltliches
Spanespiilsystem und einen Schwenkspaneforderer
erfolgen. Abhidngig von den Produktionsanforderun-
gen stehen eine leistungsstarke mechanische Spindel
mit einer maximalen Drehzahl von 12.000 U/min und
eine wassergekiihlte Motorspindel mit einer maximalen
Drehzahl von 15.000 U/min zur Auswahl.

Im Werkzeugmagazin stehen 30 einsatzbereite Plitze
zur Verfiigung. Der Anwender kann zwischen Werk-
zeughaltern gemaf ISO40 und BT40 auswéahlen. Die
Motorspindel kann auferdem mit Anzugsbolzen nach
DIN69872 sowie HSK-A63 erworben werden.

52

_Einfache Arbeitsablaufe garantiert

Die MAXXMILL 630 gibt es wahlweise mit moderns-
ter Steuerungstechnik von Siemens oder Heidenhain.
,Selbstverstandlich gilt der Emco-Grundsatz ,Made in
the Heart of Europe’ auch fiir die MAXXMILL 630. In
Zusammenarbeit mit europaischen Markenherstellern,
die die hochsten Anforderungen in Bezug auf Qualitat,
Produktivitat und Effizienz erfiillen, werden die Maschi-
nen komplett in Mitteleuropa entwickelt und produziert”,
betont Gerhard Meis], Leitung Produktmanagement bei
Emco und ergédnzt: ,,Die MAXXMILL 630 ist das ideale
Vertikalfraszentrum fiir die 5-Seiten-Bearbeitung von
Werkstiicken in kleinen oder mittelgroBen LosgroRen.
Folglich eignet sich die Maschine insbesondere fiir Lohn-
fertiger, Industrieunternehmen wie beispielsweise Auto-
mobilzulieferer, die allgemeine mechanische Fertigung
und fortgeschrittene Ausbildungseinrichtungen.”

www.emco-world.com
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VERTIKALSCHLEIFEN

KOMPLEXER GEOMETRIEN

Danobat-Overbeck, in Osterreich durch Sukopp ver-
treten, hat sein Angebots an Vertikalschleifmaschi-
nen um das Modell VG-800 erweitert. Hierbei handelt
es sich um eine Entwicklung fiir die Bearbeitung mit-
telgroBer Werkstiicke (bis zu 800 mm Durchmesser
und 600 mm Hoéhe) mit vor allem hoher technischer
Komplexitat.

Die neue Vertikalschleifmaschine VG-800 ist das Ergebnis
eines optimierten Engineerings und bietet eine kompakte
Konstruktion mit unabhédngig verfahrbaren Schlitten fiir
hochste Prazision beim Positionieren. Sie ist in hohem
MaRe individuell anpassbar, sodass sie den Anforderungen
moglichst aller Kunden gerecht werden kann. Die VG-800
Serie besitzt einen Werkzeugrevolver mit zahlreichen Ein-
stellmoglichkeiten, sodass diese Maschinen die notwen-
dige Vielseitigkeit und Flexibilitat fiir verschiedene Bear-
beitungsvorgange mit nur einer Aufspannung ausfithren
konnen.

_Den Kundenanforderungen
angepasst

Aufgrund ihrer Kapazitat zur Aufnahme unterschiedlicher
Technologien fiir Schleif-, Dreh-, Bohr-, Ausdreh-, Fras- und
Messtatigkeiten kann diese Entwicklung an die Bearbei-
tungsbediirfnisse der Kunden angepasst werden. Die neue
Vertikalschleifmaschine ist mit einem Hauptspindelstock,
einem Hochfrequenzspindelstock fiir das Innenschlei-
fen und einer Planschleifspindel ausgestattet, die alle von
Danobat entwickelt wurden. Des weiteren ist ein Messwerk-
zeug flir Innen-, AuRen-, Plan- und Kegeldurchmesser inte-
griert, mit dem Zwischenmessungen ausgefiihrt und flexib-
le Losungen fiir hohe Bearbeitungsprazisionswerte moglich
sind. Die C-Achse ist auferdem hydrostatisch ausgefiihrt,
wodurch eine Rundheit unter einem Mikron und eine opti-
male Oberflachenausfiihrung erreicht werden.

_ Kapazitat firr Interpolation

Der Linearmotor der X-Achse wird von einem GlasmaRstab-
system iiberwacht und auf eine kontrollierte Temperatur ab-
gekiihlt. Damit verfiigt die Maschine iiber die notwendigen
dynamischen Kapazititen fiir hochprazise Interpolationen.

SWISSLUBE

— 1 liquidtool®
Ialg.

FLUSSIGES WERKZEUG

3

LR e

Der Kuhlschmierstoff, der lhre
Bearbeitungsqualitat optimiert.

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

Diese Ausfiihrung bietet auch die DoGrind-Software von
Danobat mit einer Bibliothek an Schleif-, Dreh- und Mess-
programmen sowie einem Modul fiir Energieeinsparung
und Nachhaltigkeit.

www.danobatgroup.com . www.sukopp.at

il

Werkzeugmaschinen

1 Danobat hat
sein neues VG-
800 Modell vor-
gestellt, das mit
einem Hauptspin-
delstock, einem
Hochfrequenz-
spindelstock fur
das Innenschlei-
fen und einer
Planschleifspindel
ausgestattet ist.

2 Die VG-800 be-
sitzt die Kapazitat
zur Aufnahme
unterschiedlicher
Technologien
-U.a. zum Innen-
schleifen.

3 Die VG-800
Maschine besitzt
ein Messwerk-
zeud fiir Innen-,
AuBen-, Plan-
und Kegeldurch-
messer.

)Produktivitét, Wirtschaftlichkeit uad

contact@blaser.com www.blaser.com
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FLEXIBLES

MASCHINENKONZEPT
MIT HOCHSTER PRAZISION

Automatisierte Herstellung von Schnellverschlussplatten: Die Stark Spannsysteme GmbH gilt als Pionier
in der Entwicklung und Herstellung von Nullpunkt-Spannsystemen. Héchste Qualitat und Prazision zeichnen
das wohl breiteste Produktprogramm im Bereich der hochproduktiven Werkstlckspannung am Markt aus. Im
Zuge des Neubaus und der Modernisierung des Maschinenparks investierten die Vorarlberger in eine G550 mit
einem Palettenrundspeicher PSS-R13 von Grob - betreut und geliefert Uber deren dsterreichische Vertretung

Alfleth Engineering. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

977 wurde die Stark Spannsysteme GmbH
mit dem Schwerpunkt Werkzeug-, Maschi-
nen- und Prototypenbau in Gotzis gegrin-

det. Bereits 1983 haben die Vorarlberger das
erste Nullpunkt-Spannsystem mit integrier-
ter Mediendurchfiihrung fiir den Zerspanungsbereich
entwickelt. Laufende Entwicklung und Patente zeugen

Neuestes Prunkstiick bei Stark Spannsysteme ist eine Grob
G550, die unter anderem fur eine automatisierte, wirtschaftliche
und hochprazise Herstellung von Schnellverschlussplatten in
einer Aufspannung verantwortlich ist. (Bilder: x-technik)

.

von der groflen Innovationskraft des seit Mitte 2017 in
Rankweil ansdssigen Spanntechnik-Spezialisten. ,Wir
sind Entwickler und Hersteller von Produkten und
Systemen in der rationellen Fertigung. Als Schnittstel-
le zwischen Maschine und Vorrichtung vertreten wir
das Segment Produktion und Vertrieb von Nullpunkt-
Spannsystemen innerhalb der Romheld-Gruppe”, so

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Roland Kiefer, Geschaftsfiihrung Stark
Spannsysteme GmbH.

_Uberzeugendes
Produktprogramm

Romheld, Hilma und Stark — die drei
Marken der Romheld-Gruppe — zdhlen
weltweit zu den Marktfiihrern fiir Lo-
sungen in der industriellen Fertigungs-,
Montage-, Spann- und Antriebstechnik.

Shortcut

Aufgabenstellung: Ersetzen dreier

Werkzeugmaschinen mit einem BAZ.

' ' Die Zusammenarbeit mit Grob
und Alfleth ist sehr professionell, wie
wir es auch von anderen Werkzeug-
maschinenlieferanten gewohnt sind.
Dass wir uns in diesem Projekt letzt-
lich fiir Grob entschieden haben, hatte
ganz klar technische Griinde.

Roland Kiefer, Geschéftsfiihrung
Stark Spannsysteme GmbH

In der Produktion sieht sich Stark als
Partner flir verschiedenste Branchen
und Anwendungen. ,Individuelle Bera-
tung fiir den Einsatz der Stark-Kompo-
nenten und maRgeschneiderte, auf das
jeweilige Projekt abgestimmte Losungen
fiir die Produktion, sind unsere Starken”,
betont Kiefer. Dabei arbeite man mit al-
len Werkzeugmaschinenherstellern zu-
sammen und versucht immer das >

o

Lésung: G550 mit Palettenrundspeicher PSS-R13 von Grob.

Nutzen: Hochste Genauigkeit der Bearbeitung in einer Aufspannung,
prozesssichere Automatisierungslésung.

www.zerspanungstechnik.com
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[Das Top-Produkt
Zum Bohren
grofier Durchmesser!

40 mm

33 mm

Virtellicentelzerspalii

ISCARs | -Werkzeuglinien
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www.iscar.at
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Werkzeugmaschinen

Optimum fiir den Endkunden zu generieren. Aufgrund
des breiten Produktprogramms konnte man den Umsatz
in den letzten zehn Jahren mehr als verdoppeln. , Unsere
Losungen tiberzeugen durch hochste Prazision und Wie-
derholgenauigkeit — unserer Meinung nach das genau-
este Nullpunkt-Spannsystem weltweit — sowie maximale
Flexibilitat auf Kundenanforderungen. Wir liefern nicht
nur die Komponenten, sondern auch die dazugehorige
Peripherie fiir das breiteste Produktprogramm im Sektor
der Nullpunkt-Spannsysteme”, begriindet der Geschafts-
fithrer die ausgezeichnete wirtschaftliche Entwicklung.

1
. '
— P

I
I
1.
1

_Neubau sichert Zukunft

Diese positive Entwicklung fiihrte schlussendlich im
Jahr 2015 zum Entschluss, den Firmenstandort von
Gotzis ins nahegelegene Rankweil zu verlegen und dort
um rund finf Millionen Euro ein neues, hochmoder-
nes Firmengebaude zu erschliefen. Im nun vollklima-
tisierten Firmengebdude - bei der energieeffizienten
Gesamtlosung wurde die Produktion auf 24° C und der
Schleif- sowie Messraum auf 21° C temperiert — ferti-
gen rund 48 Mitarbeiter (darunter fiinf Lehrlinge) auf
einer Flache von rund 3.200 m? im 2-Schicht-Betrieb.

1,2 Die Spannnes-
ter der Schnellver-
schlussplatten ha-
ben eine Toleranz
von +/- 5 p - dies
wird seitens Grob
durch ein optionales
Genauigkeitspaket
erreicht. Ein weite-
rer Vorteil der hori-
zontalen Spindel ist
der ungehinderte
Spanefall.
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Zur hochproduktiven Werkstlckspannung verwendet man das Nullpunkt-Spannsys-

tem Speedy hydratec sowohl auf der B-Achse als auch auf den Palettenplatzen.

Stark Spannsystem steht laut Kiefer
fir sorgfaltige Fertigung im Haus mit
hochsten Anspriichen an Qualitat und
Prazision. ,Das Fachwissen unserer
Mitarbeiter und die hohe Fertigungstie-
fe sind Voraussetzungen, um flexibel
auf Kundenwiinsche reagieren zu kon-

en”, betont der Geschéftsfithrer. Die
Vorarlberger investieren laufend in die
neuesten Fertigungstechnologien, um
diesen Vorsprung auch an die Kunden
weiterzugeben. Der Umzug erfolgte im

www.zerspanungstechnik.com

Sommer 2017, mit einigen logistischen
Herausforderungen, wie Roland Kiefer
schildert: ,Einerseits mussten wir die
bestehende Produktion so schnell wie
moglich verlagern, andererseits nutzten
wir den Neubau, um weitere, hochmo-
derne Werkzeugmaschinen anzuschaf-
fen.” So wurden wahrend des Umzugs
nahezu zeitgleich eine neue CNC-Uni-
versalrundschleifmaschine, ein neues
Dreh-Fraszentrum, eine Koordinaten-
messmaschine zur Vermessung >3

" Neben der geforderten Prazision
konnten wir in diesem Projekt mit

einem iiberzeugenden Gesamtkonzept
punkten. Dazu zahlt auch die individuelle
Umsetzung der Wiinsche von Stark
Spannsysteme.

Dietmar Hagspiel, Verkaufsleiter bei Alfleth Engineering

@ureciEifisen® Wendeschneidplatte
mit 8 Schneidkanten

ellicentelZerspaniisy

www.iscar.at
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Eine hohe Ferti-
gungstiefe samt
Qualitatssicherung
sorgt bei Stark
Spannsysteme

fUr eine positive
wirtschaftliche Ent-
wicklung. Zahlreiche
Projekte, unter ande-
rem in der Auto-
mobilindustrie, sind
mafgeschneidert.

[ S

J
1
A

von GroRteilen sowie ein neues 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum samt Palettenrundspeicher in Betrieb genom-
men.

_G550 als technisch
beste Lésung

Das neue Bearbeitungszentrum samt Automatisie-
rung soll drei dltere Werkzeugmaschinen (darunter ein
Hochgenauigkeits-Lehrenbohrwerk von Sip) entlasten
und zukiinftig auch ersetzen. Zur Evaluierung hat Stark
ein Abnahmeteil erstellt. Die Aufgabe war die typische
Bearbeitung einer Schnellspannverschlussplatte (C45)
mit entsprechenden Varianten. Diese beinhaltete Tole-
ranzen fiir die Spannester von +/- 5 p an dem auch eine
einseitige Tieflochbohrung mit entsprechender Bohr-
tiefe durchgefiihrt werden musste. Die Vorgaben in
puncto Toleranz und Fertigungsmoglichkeiten erfiillten
schlieBlich drei Hersteller, wobei sich Grob mit Alfleth
aufgrund des technisch besten Gesamtkonzepts und
somit auch Preis-Leistungs-Verhaltnisses durchsetzen
konnte.

Die G550 ist mit ihrer Achsanordnung und den Vortei-
len der horizontalen Spindel und des Schwenkrundti-
sches in der Lage, von fiinf Seiten einen Zylinder von
900 mm Durchmesser mit einer Werkzeuglange von
500 mm zu bearbeiten. , Unser Maschinenkonzept mit
der horizontalliegenden Spindel hat sich schon vielfach
bewdhrt”, weif Dietmar Hagspiel, Verkaufsleiter bei
Alfleth Engineering, der Stark Spannsysteme in die-
sem Projekt betreut. Grob war der einzige Hersteller,
der den Tieflochbohrer mit 450 mm Lange automatisch
einwechseln konnte. Fiir die geforderte Genauigkeit
der Spannester sorgt ein optionales Genauigkeitspaket:
.Dieses besteht aus speziellen Verkleidungselementen,
einem thermisch abgekapselten Hydraulikaggregat der
Firma Rombheld, aktiv gekiihlten X-/Y-/Z- sowie B- und
C-Achsen,
RMP 600 sowie einem auf die Umgebungstemperatur
angepassten Kiihlmittelkreislauf”, geht Hagspiel ins

einem integrierten Renishaw-Messtaster

Detail. Dadurch konnte Grob laut Stark bei einem Ferti-
gungsteil eine StichmalRtoleranz von +/- 3 p erreichen.

_Palettenrundspeicher lGiberzeugt

Fine Uberkopfbearbeitung, die aufgrund der speziel-
len Konstruktion der G550 moglich ist, ist nicht zuletzt
aufgrund der geplanten Automatisierung ein Vorteil.
.Durch die Uberkopfbearbeitung kénnen wir die Spa-
ne optimal abspiilen und abblasen. Somit gibt es keine
Spéane- bzw. Kiihlmittelverschleppung in der Anlage
und die Prozesssicherheit wird dadurch deutlich gestei-
gert”, hebt Hagspiel hervor.

Die Automatisierungslosung von Grob, der Paletten-
rundspeicher PSS-R13, hat laut Stark mit dem besten
Preis-Leistungs-Verhaltnis deutlich tberzeugt. ,Der
PSS-R13 ist samt Software auf die G550 maRgeschnei-
dert und bietet 13 Palettenpldtze (630 x 630 mm) auf
engstem Raum. Auch die Wechselzeit von 22 Sekun-
den ist hervorragend”, bestitigt Roland Kiefer. Da die
Schnellverschlussplatten zumeist individuell auf die
Kundenanforderungen angepasst werden, hat man es
mit vielen Einzelteilen, die iber Tag gefertigt werden,
aber auch kleinen Serien zu tun, die dann vermehrt in
der zweiten Schicht oder sogar mannlos bearbeitet wer-
den.

_Speedy hydratec im Einsatz

Eine weitere Vorgabe von Stark war neben dem Einbau

der Romheld Hydraulikaggregate die Verwendung des

Dietmar Hagspiel
und Roland
Kiefer sind mit
dem Projekt
hochzufrieden.
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Auch die Automatisierung stammt von Grob. Der Paletten-
rundspeicher PSS-R13 ist samt Software auf die G550
maBgeschneidert und bietet 13 Palettenplatze auf engstem Raum.

Nullpunkt-Spannsystems Speedy hyd-
ratec. Denn dieses besticht laut Roland
Kiefer nicht nur durch kurze Spann-
und Losezeiten sowie eine hohe Zyklen-
zahl, sondern vor allem durch hochste
Prazision und Wiederholgenauigkeit
unter einem Hundertstel in jeder Lage.
Mit integrierten Abfragen (Spannen,
Losen, Auflagekontrolle) erfiillen diese
Nullpunktspannsysteme alle Anforde-
rungen.

Das hydraulische Nullpunkt-Spannsys-
tem wurde sowohl auf der B-Achse ver-
baut als auch auf den Palettenriistplat-

zen vorgesehen. ,Dadurch konnen wir
uns klassische Maschinenpaletten spa-
ren und die Spannvorrichtungen direkt
mit unseren Einzugsnippeln versehen
und spannen”, so Kiefer, der abschlie-
Rend betont: ,,Die Zusammenarbeit mit
Grob und Alfleth ist sehr professionell,
wie wir es auch von anderen Werkzeug-
maschinenlieferanten gewohnt sind.
Dass wir uns in diesem Projekt letztlich
fiir Grob entschieden haben, hatte ganz
klar technische Griinde.”

www.grob.de

www.alfleth.at

Anwender

@

1977 wurde die Stark Spannsysteme GmbH mit dem Schwerpunkt Werk-
zeug-, Maschinen- und Prototypenbau gegriindet. Bereits 1983 hat man
das erste Nullpunkt-Spannsystem mit integrierter Mediendurchfihrung fur
den Zerspanungsbereich entwickelt. Im Jahr 2000 wurde man Mitglied der
Rémheld Gruppe. 2017 erfolgte die Ubersiedelung nach Rankweil.

Stark Spannsysteme GmbH

Roémergrund 14, A-6830 Rankweil, Tel.+43 5522-37400-0

www.stark-inc.com

www.zerspanungstechnik.com
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Aufgabenstellung: Automatisierte Komplettbear-
beitung von Drehteilen in kleinen Serien.

Lésung: LB3000 EXII von Okuma, automatisiert mit
einem LoadAssistent der Firma Halter.
Beides geliefert von precisa.

Nutzen: Flexible, prozesssichere und wirtschaftliche
Drehteileherstellung.

IM DIENSTE

y
{

— -

Optimierte Schichten und
Bedienerfreundlichkeit waren
fur die Karl Gotschlich GmbH
ausschlaggebende Faktoren,
in eine LB3000 EXII mit Halter
LoadAssistent zu investieren.

Gotschlich setzt bei der automatiserten Drehbearbeitung auf precisa: Das Familienunternehmen Gotschlich ge-
hort seit Jahrzehnten zu den fUhrenden Anbietern mechanischer Zutrittskontrollsysteme fur den Innen- und Au-
Benbereich. Entsprechendes Know-how und eine hohe Fertigungstiefe mit modernsten CNC-Werkzeugmaschinen
sichern dabei die Qualitat der Produkte. Deshalb vertraute das Wiener Unternehmen zur automatisierten Dreh-
bearbeitung wieder auf eine CNC-Drehmaschine von Okuma, in Osterreich vertreten durch die precisa GmbH.

Von. Ing. Robert Fraunberger, x-technik

eit 1974 ist die Karl Gotschlich GmbH einziger

osterreichischer Produzent von Drehsperren

und Zutrittsschleusen. Mit den angebotenen

Systemen und Anlagen aus Eigenentwicklung

zahlt das Unternehmen, aufgrund seiner lang-
jahrigen Erfahrung mit Sicherheitstechnologie, zu den
weltweit flihrenden Anbietern.

,Gerade bei Personenzugangskontrollen zu Werksgelan-
den, Office-Bereichen und Veranstaltungen muss man
zu 100 % auf die Zuverldssigkeit der Produkte zdhlen
konnen, die Zutritte erlauben oder verwehren”, betont
Ing. Andreas Wotke, Geschaftsfiihrender Gesellschafters
sowie Leiter Entwicklung und Technik. Ein Grund warum

Gotschlich auf hochste Fertigungstiefe mit modernsten
Werkzeugmaschinen setzt.

_Ausbau der
Fertigungsmoglichkeiten

Gefertigt wird an zwei Standorten in Wien und in Stral3-
burg (Kérnten). Hauptsachlich verarbeitete Materialien
sind Chromnickel-Stahl und Aluminium. Anforderung an
die Produktion bei Gotschlich ist es vor allem, kleinere
LosgroRen auf hochstem technischen Niveau zu ferti-
gen. Darum setzen die Wiener auch auf hochgenaue und
stabile Werkzeugmaschinen. Precisa war schon im Jahr
2000 Partner bei der Investition in die CNC-Drehmaschi-
ne LB200 von Okuma. Optimierte Schichten und hohe

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Bedienerfreundlichkeit waren entscheidende Argumente
dafiir, dass das Traditionsunternehmen heuer in eine
neue Komplettanlage von Okuma investiert hat. Als ide-
ale Universaldrehmaschine fiir Einzelteile sowie fiir die
Fertigung kleiner bis mittlerer LosgroRen fiel die Wahl
auf die LB3000 EXII, automatisiert mit dem LoadAssis-
tent der Firma Halter, ebenfalls ausgelegt und geliefert
von precisa.

_Universalmaschine
fur alle Anwendungen

,Die LB EXII-Baureihe eignet sich besonders gut fiir
universelle Drehteile und die Komplettbearbeitung kom-
plexer Werkstiicke. Geschabte, groRziigige Flachbettfiih-
rungen und die Antriebe mit hohem Drehmoment sorgen
fiir hohe Prézision und Dauergenauigkeit”, begriindet
Mario Waldner, Verkaufsleiter fiir Okuma bei precisa,
die Entscheidung. Die CNC-Drehmaschine von Okuma
ist nunmehr in der bereits 5. Generation und setzt die
erfolgreiche Geschichte der LB-Baureihe fort.

Die LB3000 EXII ist mit einem 30°-Verbundbett sowie
dem thermovertraglichen TFC-Prinzip ausgeriistet. Die-
ses kompakte Genauigkeitselement mit Bettschlitten- und
Reitstockfithrungen sowie Montageflachen fiir Spindel-
kasten, Servomotoren und Kugelrollspindel-Aufnahme
wird in einer Aufspannung bearbeitet. , Zur Vermeidung

www.zerspanungstechnik.com

von ungleichmafiger Deformation durch thermische
Einfliisse ist das Verbundbett auerdem aus geometrisch
einfachen Elementen konstruiert. Somit wird eine hohe
MaRstabilitdt schon ab Kaltstart und sogar bei sich um
+/- 8° C andernder Umgebungstemperatur erreicht”,
geht Waldner ist Detail. Die standardmiRig integrierte
Okuma-Motorspindel hat eine Bohrung @ 80 mm und ist
vorne und hinten mit einem 2-reihigen Zylinderrollenla-
ger ausgeriistet, die Leistung betragt 2-stufig 22 kW, das
Drehmoment 350 Nm und die maximale Drehzahl 5.000
1/min. Der Drehbereich reicht bis Durchmesser 340 mm,
die Drehldange bis max. 450 mm.

Die X- und Z-Achse (Verfahrwege von 260 x 510 mm)
beinhalten die bewadhrten hydrodynamischen, einge-
schabten Gleitfiihrungen mit einstellbaren Keilleisten,
die Eilgange betragen 25 m/min (X)Y) bzw. 30 m/min
(Z). Das Werkzeugsystem ist als Sternrevolver mit ra-
dialer Direktaufnahme ausgefiihrt, wobei die angetrie-
benen Werkzeugstationen Leistungsdaten von 7,1 kW
/ 40,4 Nm / 6.000 1/min ermoglichen. Dabei sind dann
alle zwolf Stationen des BMT-Revolvers zum Bohren und
Frasen geeignet. Die Spindel ist mit einer C-Achse fiir
die Auflosung 0,001° ausgeriistet, einschlielich 3-facher
Hydraulik-Scheibenbremse (2x zur Klemmung und 1x als
Dampfung fiir C-Achsen-Vorschub). Fiir auBenseitige Be-
arbeitungen ist der obere Revolver zusatzlich mit

Gelungene Kommunikation und ein wertschatzendes
Miteinander haben beim familiar gefiihrten CNC-
Werkzeugmaschinen-Handler precisa oberste Prioritat.
Losungsorientierte Service- und Anwendungstechniker
stehen vor, wahrend und nach einer Investition mit Rat und
Tat zur Verfugung. Gewissenhaftigkeit ist gelebte Maxime.

Mario Waldner, Verkaufsleiter fiir Okuma bei precisa

Werkzeugmaschinen

Mit der
LB300OEXII bietet
Okuma eine univer-
selle, hochgenaue
und steuerungs-
technisch komfor-
table Drehmaschi-
ne, die héchsten
Ansprichen gerecht
wird.

Die LB
3000EXIl ist mit ei-
nem LoadAssistent
der Firma Halter,
ebenfalls ausgelegt
und geliefert von
precisa, automati-
siert. Damit kann
Gotschlich Teile
im Durchmesser-
bereich von 10 bis
230 mm Uber einen
Fanuc 6-Achs-
Knickarmroboter
automatisch zu-
fihren und wieder
entnehmen.
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einer Y-Achse und einem Verfahrweg von 10 mm (+70 /
-50 mm) ausgestattet. Der Reitstock ist auf eigener W-
Achse mit eigenem Servo-Antrieb frei programmierbar.

_Intelligent automatisiert

Auch in Bezug auf eine optimale, automatisierte Zu-
bringung der Werkstiicke in die Zerspanungsmaschine
fiel die Wahl auf den Halter LoadAssistent U20 aus dem
Hause precisa, denn Ing. Wotke ist vom reibungslosen
Einsatz des Halter LoadAssistent iiberzeugt: ,Die Au-
tomatisierungslosung von precisa ist einfach und rasch
zu programmieren. Die Zuganglichkeit zum Maschinen-
raum, beispielsweise fiir Kontrollmessungen, bleibt ge-
wahrleistet — das allgemeine Handling ist ohne umfang-
reiche Vorkenntnisse leicht erlernbar. Umriistzeiten sind
nicht langer als vergleichsweise bei einem Stangenlader
und sollte doch mal die Werkzeugmaschine fiir wenige
Stiicke, Prototypen oder von Hand bestiickt werden, lasst
der LoadAssistent den Zugang zur Maschine ungehin-
dert frei.”

Damit kann Gotschlich der LB3000 EXII Teile im Durch-
messerbereich von 10 bis 230 mm (bei einer max.
Werkstiickhohe von 250 mm) iiber einen Fanuc 6-Achs-

Seit 1974 ist Gotschlich einziger 6sterreichischer Produzent von Drehsperren und
Zutrittsschleusen. Mit den angebotenen Systemen und Anlagen aus Eigenentwick-
lung zahlt das Unternehmen, aufgrund seiner langjahrigen Erfahrung mit Sicherheits-
technologie, zu den weltweit fihrenden Anbietern. Gefertigt wird an zwei osterrei-
chischen Standorten mit modernsten CNC-Bearbeitungsanlagen. Der Exportanteil
betragt Uber 80 %. Hauptsachlich verarbeitete Materialien sind Chromnickel-Stahl
und Aluminium. Gotschlich bietet durch die Kombination von Einbausatzen verschie-
dener Getriebearten individuelle, kundenorientierte Lésungen an.

Karl Gotschlich GmbH Feistlgasse 6, A-1210 Wien, Tel. +43 12596518-0

www.gotschlich.at

Knickarmroboter automatisch zufithren und wieder

entnehmen. Die Kapazitit betrdgt je nach eingesetzter
Rasterplatte sechs bis 176 Teile. Fiir einen ungestorten
Betrieb sorgt ein Sick-Bodensensor, der die Sicherheits-
zone vor der Maschine tberwacht. Die Automatisie-
rungslosung ist universell verwendbar und kann auch als
Bestiickung fiir Frasmaschinen eingesetzt werden.

_Verlassliche Partnerschaft

Das Unternehmen Gotschlich freut sich nicht nur iiber
die verbesserte Wirtschaftlichkeit durch die Investitionen
in eine LB3000 EXII mit Halter LoadAssistent, sondern
auch iiber die reibungslose Zusammenarbeit in der An-
schaffung. ,Es ist mir stets eine Freude mit dem Hause
precisa zusammen zu arbeiten. Neben einem grofen
Repertoire an langlebigen und erstklassigen Maschinen
der japanischen Elite, sind es auch die Fachexperten, die
mich hier als Partner iiberzeugen. Mittlerweile haben wir
sieben Werkzeugmaschinen von precisa im Einsatz. Ich
fiihle mich mit meinen Anliegen auch als Mensch gut
aufgehoben”, ist Andreas Wotke abschlieRend voll des
Lobes.

www.okuma.eu - Www.precisa.at

Neben einem groflen Repertoire an langlebigen und erstklas-
sigen Maschinen der japanischen Elite, sind es auch die Fachex-
perten, die mich hier als Partner iberzeugen. Mittlerweile haben
wir sieben Werkzeugmaschinen von precisa im Einsatz.

Ing. Andreas Wotke, Geschéftsfiihrender Gesellschafter
sowie Leiter Entwicklung und Technik bei Gotschlich

Anforderung an

die Produktion bei
Gotschlich ist es,
kleinere LosgréBen
auf hohem Niveau
zu fertigen.
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DREH-FRASEN SO PRODUKTIV
WIE AUTOMATENDREHEN

INDEX &=200

index-werke.de/g200

Die neue INDEX G200 — Mehr Leistung auf kleinstem Raum

Profitieren Sie von den Features der G200: Drehlédnge bis 660 mm, 3 Werkzeugtrager mit Y-Achse
und eine leistungsfahige Frasspindel mit 360° B-Achse fir eine flexible Komplettbearbeitung
sowohl von Stangenmaterial als auch von Futterteilen.

e Simultanbearbeitung mit bis zu 3 Werkzeugen mdaglich

¢ Dynamische Frasspindel (max. 7.200 min”, 22 kW und 52 Nm)

e Hohe Beschleunigung und hohe Eilgange bis zu 60 m/min

e Stangendurchlass @ 65 mm, Spannfutter @ 165 mm

¢ Inklusive Bediensystem iXpanel - i4.0 ready
INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger Straflse 92 e 73730 Esslingen
bei'l'el’. pal‘l’S. faster. info@index-werke.de ® www.index-werke.de
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Der 30°-Friskopf
von Zayer
gewahrleistet eine
automatische
Positionierung des
Werkzeugs in jedem
positiven Winkel
und bis 30°im
negativen Winkel.

&

-

SPEZIALIST FUR
SONDERLOSUNGEN

Mit Flexibilitdt und Erfahrung technische Herausforderungen meistern: Die TTS Fertigungstechnologien
CmbH beschaftigt sich seit ihrer Grindung mit fertigungstechnischen Losungen in der metallbearbeitenden In-
dustrie. Im Laufe der Jahre entstand neben der Werkzeug- auch eine Maschinenabteilung, die heute den wich-
tigsten Bestandteil des Unternehmens darstellt. Warum man dabei hauptsachlich auf eine enge Partnerschaft mit
namhaften Herstellern aus dem nordspanischen Baskenland setzt, verrat uns Gerald Marx-Fraiss|, der seit 2012 als

geschaftsfUhrender Gesellschafter das Unternehmen leitet. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

64

_Herr Marx-Fraissl, was sind die
besonderen Starken von TTS?

Was uns auszeichnet, ist unser technisches Know-how
und die grof8e, langjahrige Erfahrung bei Sonderlosun-
gen. Gerade dort, wo vielen Marktbegleitern der Auf-
wand aufgrund der technologischen Herausforderung
zu groR wird, verfiigen wir iiber die ndtige Flexibilitat
und Leidenschaft, gemeinsam mit unseren Maschi-
nenlieferanten optimale Losungen fiir unsere Kunden
auszuarbeiten.

Zudem verfligen wir im Gegensatz zu zahlreichen, an-
deren Anbietern, die ihr Service nur noch aus den be-

nachbarten Landern realisieren, noch iiber eine eigene
Servicemannschaft in Osterreich. Mit unseren Service-
technikern, die seit mehr als 20 Jahren in der Groma-
schinenbranche tétig sind, konnen wir fiir alle unsere
Produkte eine rasche und kompetente Inbetriebnahme
sowie Schulung, Service und Reparatur in hochster
Qualitat gewdhrleisten.

_Warum arbeiten Sie
hauptsachlich mit spanischen
Maschinenherstellern zusammen?

Spanien ist der drittgrote Hersteller und Exporteur
von Werkzeugmaschinen in der EU und der neunt-
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Robust und kompakt:

der Embedded-PC mit

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

" Was uns auszeichnet, ist unser
technisches Know-how und die grofie,
langjahrige Erfahrung bei Sonderlosun-
gen. Gerade dort, wo vielen Marktbeglei-
tern der Aufwand aufgrund der technolo-
gischen Herausforderung zu grol§ wird,
verfugen wir Uiber die notige Flexibilitat
und Leidenschaft, gemeinsam mit unseren
Maschinenlieferanten optimale Losungen
fir unsere Kunden auszuarbeiten.

Gerald Marx-Fraissl, geschéftsfiihrender Gesellschafter
der TTS Fertigungstechnologien GmbH

www.beckhoff.at/CX5000

Die Embedded-PC-Serie CX5000 fiir die Hutschienenmontage:

Geeignet zum flexiblen Einsatz als kompakter Industrie-PC oder als
PC-basierte Steuerung fir SPS, Motion Control und Visualisierung:

= Intel®-Atom™-Z530-CPU 1,1 GHz (CX5010) oder 1,6 GHz (CX5020)

= Robustes und kompaktes Magnesiumgehause

m Erweiterter Betriebstemperaturbereich von -25...60 °C

= Lifterlos, ohne rotierende Bauteile (Compact-Flash als Speichermedium)
[ |

[ ]

u

groRte weltweit. Dabei werden Hersteller wie Goratu,
Ibarmia, Juaristi und Zayer, die wir in Osterreich exklu-
siv vertreten, hierzulande absolut unterschéatzt: das ist
feinster Maschinenbau mit hochster Fertigungstiefe. Un-
sere Partner sind international sehr anerkannt und ha-
ben mittlerweile die Technologiefiihrerschaft bei GroR-

hi ib . 5
faschinen ubernommen I/O-Interface fiir EtherCAT-Klemmen und Busklemmen

Optionsplatz fiir serielle oder Feldbus-Schnittstellen

Unsere Servicetechniker und ich arbeiten seit mehr als .
Integrierte 1-Sekunden-USV

zwei Jahrzehnten mit unseren spanischen Lieferanten
zusammen. Dabei sind {iber die Jahre engste Partner-
schaften mit gro8em, beiderseitigem Vertrauen entstan-
den, die es uns ermoglichen, auch die komplexes- >>

www.zerspanungstechnik.com 65 BEBKHOFF
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ten Anforderungen unserer Kunden mit den Basken in
der Praxis umzusetzen. Ein weiterer positiver Umstand
ist, dass mittlerweile bei jedem unserer Partner auch
in der Konstruktionsabteilung ein deutschsprachiger
Mitarbeiter zur Verfiigung steht.

_Koénnen Sie uns Beispiele fiir die
spanische Technologiefiihrerschaft
nhennen?

Beispielsweise ist Juaristi einer von wenigen GroSma-
schinenherstellern, der seine Fahrstdndermaschinen
aus nach dem FEM-Verfahren berechneten Vollguss-
konstruktionen baut. Neben einem Doppelstander mit
geschlossener Konsole besticht beispielsweise das
Box-in-Box-System der MX-Baureihe durch einen
symmetrischen Aufbau, einen mit vier Linearfithrun-
gen mittig gefilhrten Ausleger und zentral angeord-
neter Spindel. Dieses Merkmal ist der Schliissel fiir
thermosymmetrisches und stabiles Verhalten des ge-
samten Maschinenaufbaus in Bezug auf die eingelei-
teten Schneidkrafte. Aufgrund der besseren Kraftauf-
teilung erreicht Juaristi mit diesem Maschinentyp eine
bis zu 30%ige Erh6hung der Zerspanungsleistung.

Erwdhnenswert ist in diesem Kontext auch der pa-
tentierte 30°-Fraskopf von Zayer, der unproduktive
Nebenzeiten deutlich schrumpfen lasst. Der Kopf ver-
fligt iiber zwei gesteuerte CNC-Achsen fiir die 5-Achs-
Simultanbearbeitung, natiirlich mit direkter Wegmes-
sung, und ermdglicht Frasarbeiten mit maximal 30°
in negativem Winkel vom Frasschieber aus gesehen.

Die beiden Halbkorper des Fraskopfes verteilen die
Schnittkrafte in optimaler Weise und verhindern die
Einwirkung direkter Krafte auf den Antrieb der Ach-
sen. Dariiber hinaus erlaubt die schlanke Bauform mit
geringer Storkontur die Innenbearbeitung auch sehr
enger Werkstiicke, wodurch oftmals auf Sonderkopfe
verzichtet werden kann. Durch die kurzen Hebelver-
haltnisse im Kopf konnen hochste Prazision und Stabi-
litdt gewahrleistet werden.

_Gibt es weitere Belege
fur die Innovationskraft
Ilhrer Maschinenlieferanten?

Bei dieser Gelegenheit mochte ich auf die relativ neue
Zusammenarbeit mit Ibarmia hinweisen, dessen Ma-
schinen wir seit rund einem Jahr im Programm haben.
Das Unternehmen hat in den letzten 15 Jahren eine
enorme Entwicklung genommen. Gerade fiir Kunden,
die eine Werkzeugmaschine fiir die hochst anspruchs-
volle Komplettbearbeitung von groRen Werkstiicken
suchen, sind die Multi-Task-Bearbeitungszentren von
Ibarmia eine ideale Losung. Besonders interessant ist
beispielsweise die THC-Baureihe, die serienmafig mit
einem kontinuierlichen und stufenlosen 45°-Schwenk-
kopf mit Torqueantrieb fiir die 5-Achs-Bearbeitung
ausgestattet ist. Wahlweise konnen Palettengrof3en mit
bis zu 1.250 x 1.600 mm und einem maximalen Werk-
stlickstorkreis von bis zu @ 2.500 mm ausgewahlt wer-
den. Auf Wunsch ist die THC auch als Multiprozess-
Maschine fiir die Fras- und Drehbearbeitung und mit
automatischen Palettenwechselsystemen erhaltlich.

links Die MX-
Baureihe von
Juaristi zeichnet
sich durch einen
symmetrischen
Aufbau, einen mit
vier Linearfihrungen
mittig geflhrten
Ausleger und zentral
angeordneter Spin-
del aus.

Mitte Anwender, die
eine anspruchsvolle
Lésung fur die Kom-
plettbearbeitung
von grof3en und
kubischen Werkstu-
cken suchen, finden
mit der THC-Serie
von Ibarmia die
richtige Antwort.

rechts Die hohe
Genauigkeit der
MCU 700V-5X von
MAS erweitert die
Méglichkeiten der
Bearbeitung in
funf Achsen und
Fertigung komple-
xer Teile in einem
Einspannen.
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Als weiteren Beleg fiir die Innova-
tionskraft eines kleinen Herstellers
steht fiir mich MAS. Der tschechi-
sche Vorzeigebetrieb verfiigt iiber
eine Fertigungstiefe von mindes-
tens 85 % mit eigener Blechferti-
gung und Gielerei. Zudem werden
ausschlieBlich hochwertigste Kom-
ponenten wie etwa Spindeln von
Kessler oder Steuerungen von Hei-
denhain und Siemens verbaut. Die
Maschinen verfiigen tiber hohe Qua-
litdt und sind zudem auch preislich
sehr attraktiv. Beispielsweise ist das
Multifunktions-Dreh-Fras-Bearbei-
tungszentrum der MCU-Baureihe
in puncto Verfahrwege, Beschleu-
nigung oder Zerspanleistung durch-
aus mit Maschinen der Premium-
Hersteller vergleichbar. Allerdings
ist in der Standardausstattung be-
reits inkludiert, was beim Mitbe-
werb optional dazugekauft werden
muss.

_Was bieten Sie lhren

Kunden zudem rund um
die Werkzeugmaschine?
Wir bieten nach wie vor das gesam-
te Produktportfolio an Sonderwerk-
zeugen, Rollier- und Glattwalzwerk-

www.zerspanungstechnik.com

zeugen sowie Entgratwerkzeugen
von Cogsdill an. Aufgrund der stei-
genden Teilekomplexitat und im-
mer diinner werdenden Wandstar-
ken (z. B. bei Alu-Druckgussteilen)
herrscht eine verstarkte Nachfrage
beim Feinentgraten von Werkstii-
cken. Hierfiir bieten wir mit Xebec
eine teileschonende Losung aus Ko-
rund-Fasern fiir die Feinentgratbe-
arbeitung sowie zum Schleifen und
Polieren von Werkstiickoberflichen.
Die {berragenden Arbeitseffekte
ergeben sich durch die kraftvollen
Schleifeigenschaften des besonde-
ren Faserstabes, welcher aus Alu-
minium-Oxid, besser bekannt als
Korund, besteht. Um in diesem Be-
reich unsere Kunden bestmoglich
zu beraten, gehort auch ein Werk-
zeug-Anwendungstechniker zu un-
serem Team.

Dariiber hinaus bewdhren sich un-
sere Olnebelabscheider von Reven,
mit denen wir ebenfalls seit iber 20
Jahre zusammenarbeiten, sehr er-
folgreich im praktischen Einsatz bei
unseren Kunden.

www.tooltechnik.com
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Einbau- und
Aufsetz-Drehtische

+ bluetooth — dynami-
sche Prozessoptimie-
rung bzw. Diagnose

+bis 40 % hohere
Zerspanungsleistung

+ vereinfachte Inbetrieb-
nahme

+ bessere Nutzung des
Maschinenraumes

Dartber hinaus: Spielfrei,
high-Speed, mit Sensorik
—ready for industry 4.0

LEHMANN °

www.lehmann-rotary-tables.com
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HIGHSPEED FUR
HOCHSTE PRAZISION

Hohe Schnittgeschwindigkeiten kdnnen mit kleineren Werkzeugen bei herkdmmli-
chen Maschinen oft nicht erreicht werden, da diese hierbei an ihre Grenzen stofl3en.
Durch die Air Turbine Spindeln®, in Osterreich vertreten durch die TMZ GmbH, kén-
nen Anwender ihre Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten fur die effiziente Mik-
robearbeitung bei maximalen Drehzahlen deutlich erhdhen.

n allen Maschinen steht Druckluft zur

Verfiigung, die als Direktantrieb fiir

die Air Turbine Spindeln dient. ,Diese

halten konstant hohe Geschwindigkeit

und ein konstantes Drehmoment auf

den Werkzeugbahnen und bieten mit bis zu 90.000 U/
min Prazision und konstante Power bis 1,0 kW - spe-

ziell beim Einsatz kleiner Zerspanungswerkzeugen”,
geht Rudolf Fluch, Geschaftsfithrer der TMZ GmbH,
auf die entscheidenen Vorteile ein. Die luftangetrie-
benen Schnelllaufspindeln sind in unterschiedlichen
Ausfithrungen erhéltlich und eignen sich fiir Mikro-

bearbeitung, Optik, Elektronik, Medizintechnik sowie
den Werkzeugbau.

" Mit den Air Turbine Spindeln® kann man
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten fir
eine effiziente Mikrobearbeitung bei
maximalen Drehzahlen deutlich erhohen und
somit hervorragende Oberflachen erzeugen.

Rudolf Fluch, Geschéftsfilhrer TMZ GmbH

g0 80
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Air Turbine
Spindeln® bieten
effiziente Mikrobe-
arbeitung bei maxi-
malen Drehzahlen.
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_Vollautomatischer Werkzeugwechsel

Neben der manuellen Einwechslung ist auch ein vollauto-
matischer Werkzeugwechsel moglich. ,Dadurch verringert
sich die Rustzeit und es wird eine hohere Produktivitat er-
reicht”, so Fluch weiter. Bei externer Luftzufuhr kénnen
mithilfe eines Werkzeugwechselaufsatzes die Air Turbine
Spindeln automatisch einwechselt werden. Die patentier-
ten Air Turbine Spindeln halten die hohen Geschwindig-
keiten und das Drehmoment wahrend der Bearbeitung
auch ohne Getriebe, Lamellen oder Biirsten stabil. ,,Ohne
Schmierungen und mit nur zwei beweglichen Teilen, ge-
ringen Vibrationen und geringer Warmeentwicklung ist die
Schnellspindel-Serie eine leistungsstarke, prazise Losung
zur Prozessbeschleunigung und Standzeiterh6hung”, ist
sich Fluch sicher.

_Im Test Giberzeugend

In den Vorfiihrzentren der Maschinenhersteller Alzme-
tall, DMG Mori und Hermle wurden diverse Frasversuche
durchgefiihrt. ,,Anhand dieser Versuche sieht man, welche
hervorragenden Oberflichengiiten (Ra 0,13 mp) man mit
den Air Turbine Spindeln erreichen kann”, betont Fluch ab-
schlieend.

www.tmz.co.at

Uberzeugender Parxistest 0

Ein Test wurde an einem
Referenzwerkstlck fur
Rautiefenmessungen
(Ra 2,01 bis Ra 0,13 mp)
durchgeflihrt. Das Material
war 12344, die Maschine
hatte 25.000 U/min und es
wurde ein Fraser R2 mm
von Hitachi verwendet. Der
Zahnvorschub betrug 0,03
mm, was einen Vorschub
von fn =1.500 mm/min
ergibt. Die Zustellungen
haben je Rauhtiefe variiert.
Die Fraszeit betrug 60
min. Das Teil wurde zum
Vergleich mit denselben :
Einstellungen und einer Air Rauhpefe yvurden ex
akt die gleichen Werte
Turbine Spindel 625 HSK gemessen, mit der
63 K50 Inlineair gefrast. Die  Air Turbine Spindel®

Drehzahl betrug 50.000 U/ ~ Wurde aber nur die
. - L Halfte der Laufzeit be-
min, Fraser R2 mit einem

notigt. (Oberes Teil mit
Zahnvorschub von 0,03 Air Turbine Spindel

mm, ergibt einen Vorschub  gefrast))
von F3.000 mm /min.

Die Fraszeit betrug 30

min. Beim Vermessen der

Rauhtiefe wurden exakt die

gleichen Werte gemessen,

mit der Air Turbine Spindel

wurde aber nur die Halfte

der Laufzeit benétigt.

Beim Vermessen der

www.zerspanungstechnik.com

ARNO’ QHKofler

Ihr Partner fiir moderner Zerspanung
und Maschinenausriistung

Eins und Abstechen
mit patentierter Innenkilhiung

GEAMAN TOOLS GROLP

WERKITUGSYITIME  PROZISSOPTIMITRUNG  FRASSTRATEGHBERATING

'
www.pokelm.de M 'PDR Gh‘l’_!. -

S

Gewindewerkzeuge seit 1918.
Remscheid, Deutschiand

mikaflenismial,



Shortcut

Aufgabenstellung: Die Komplettbearbeitung von
Kolbenstangen direkt vom Stangenmaterial.

Lésung: Emco Hyperturn 110 mit Haupt- und Gegenspindel,
zwei Revolvern und Y-Achse.

Nutzen: Die Gesamtproduktivitat der Fertigung bei Stahl Juden-
burg wurde gesteigert; zuverlassig hohe Wiederholgenauigkeit.

70

KOMPLETTBEARBEITUNG
FORDERT WACHSTUM

Stahl Judenburg ist ein fuhrendes Unternehmen fur die Verarbeitung von hochqualitativen Edelbaustahlen zu
Stab- und Blankstahl. Auch in der Komponentenfertigung hat sich das obersteirische Unternehmen mit hoch-
qualitativen Endprodukten europaweit einen Namen gemacht: Die hohe Qualitat lebt von der ungebrochenen
Prozesskette vom Grundstoff weg. Die Ausstattung mit einem Dreh-Fraszentrum Hyperturn 110 von Emco mit
automatisierter Be- und Entladung ermaoglichte das Integrieren samtlicher Bearbeitungsschritte in eine automati-
sierte Serienfertigung. Das verbesserte die Wettbewerbsfahigkeit des steirischen Unternehmens, sodass bereits ein
Jahr spater die Anschaffung einer zweiten, ahnlichen Maschine folgte. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

m steirischen Judenburg befindet sich inmitten einer _DurChgéngige Prozesskette

eindrucksvollen Gebirgslandschaft eines der Osterrei-  Seit einigen Jahren bieten die Steirer zusatzlich auch Halb-
chischen Zentren flir Edelbaustahlverarbeitung. Be-  fertigprodukte aus Blankstahl, etwa bearbeitete Stangen fiir
reits seit 1906 produziert die Stahl Judenburg GmbH. Kugelgewindetriebe. Zudem stellt Stahl Judenburg auch Fer-
Als Spezialist auf dem Gebiet der Edelstahle und Edel-  tigprodukte her, z. B. Lenkungselemente fiir die Automobil-
baustdhle beliefert das Unternehmen weltweit Kunden mit  industrie und hartverchromte Kolbenstangen fiir stationdre
hochwertigen gewalzten und blanken Stabstahlprodukten. und mobile Hydraulikanwendungen, etwa in Baumaschinen.

' ' Ausschlaggebend fiir den Invest in die Hyperturn
110 war die Bereitschaft von Emco, die Maschine exakt
auf unsere besonderen Bediirfnisse anzupassen, und das
zu einem hervorragenden Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Franz Klingsbigl, Leiter Kolbenstangen
und Komponenten, Stahl Judenburg

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017




Werkzeugmaschinen

1Zum Bearbeiten
von Stangenmate-
rial hat Stahl Juden-
burg 2015 in eine
Emco Hyperturn

T10 mit kundenspe-
zifischer Be- und
Entladung (hinten)
investiert. Ihr Erfolg
fUhrte zur Anschaf-
fung einer Hyperturn
65 Duoturn mit
Standard-Automati-
sierung.

2,3 Haupt-und
Gegenspindel der
Hyperturn 110 verfu-

gen Uber Hohlspann-

zylinder, sodass die
bis zu 5000 mm
langen Stangen
ohne manuelle Ein-
griffe auf der ganzen
Lange bearbeitet
werden kénnen. Das
Dreh-Fraszentrum
verfligt Gber zwei
VDI 40 Werkzeugre-
volver mit je zwolf
Platzen und eine
zusatzliche Y-Achse
am oberen Werk-
zeugsystem, die far
Frasbearbeitungen
und zum stirnsei-
tigen Gravieren
genutzt wird.

Diese generieren bereits 10 % des Jahresumsatzes von 108
Mio. Euro und haben sich zu einer Spezialitdt des Hauses
entwickelt. ,Wir haben vom Walzen iiber den Stabstahl
geschalt, der Warmebehandlung, dem Schleifen, dem Ver-
chromen bei unserem Tochterunternehmen VTK Verede-
lungstechnik Krieglach und die abschliefende Bearbeitung
die gesamte Prozesskette vollstandig im Griff”, begriindet
Franz Klingsbigl, Leiter Kolbenstangen und Komponenten
bei Stahl Judenburg, diesen Erfolg. ,Dadurch konnen wir
unseren Kunden eine gleichbleibend hohe Qualitdt zusi-
chern.”

_ Schwerpunkt Fertigung

Um diese Starke zu nutzen und einen hoheren Wertschop-
fungsanteil ins Haus zu holen, begann Stahl Judenburg
2010, die vorhandene Fertigung zu modernisieren. Dazu
stattete man eine CNC-Drehmaschine mit einer automati-
sierten Be- und Entladung aus. , Diese Manahme verbes-
serte unser Produktivititsniveau deutlich”, erinnert sich
der Fertigungsprofi. , Erstmals erlangten wir dadurch eine
Wettbewerbsfahigkeit, die uns grofle Auftrage namhafter
Anwender zugénglich machte.”

Um der steigenden Nachfrage Rechnung zu tragen, wurde
die Fertigung danach sukzessive erweitert. 2015 erfolgte
der Beschluss zur Anschaffung einer Drehmaschine mit
zwei getrennten Spindeln. Damit sollten vor allem die Kol-
benstangen ohne Umspannen direkt vom Stangenmaterial
weg komplett bearbeitet werden. ,, Zuvor wurden die Roh-
teile vor dem Spannen auferhalb der Maschine auf Lange
gesagt”, erinnert sich Vorarbeiter Manuel Kogler. ,Viele
Werkstiicke mussten wir mithilfe eines Schwenkkranes he-

www.zerspanungstechnik.com

rausheben, die Liinetten im Maschinenraum bei Bedarf von
Hand versetzen.”

_ Herausforderung Automatisierung

,Die individuelle Markierung der fertigen Teile erfolgte
ebenfalls auRerhalb der Maschine, und zwar durch Atzen
unmittelbar vor der Verpackung”, erganzt Franz Klingsbigl,
der maRgeblich an der Lastenhefterstellung beteiligt war.
, Wir wollten auch diesen Vorgang in die Bearbeitung in-
tegrieren, um dadurch die Prozesssicherheit weiter zu er-
hohen.”

Das Teilespektrum ist sehr breit gefachert. Die Lange der
Kolbenstangen reicht von ca. 50 mm bis knapp 6.500 mm,
sie weisen Durchmesser von 12 bis 120 mm auf. Die langen
Stangen konnen bis zu 500 kg pro Stlick wiegen und stel-
len eine Herausforderung fiir die Gesamtautomatisierung
dar. Die Prazision spielt eine entscheidende Rolle fiir das
Erlangen der geforderten Oberflachengiite. Dariiber hinaus
darf bei der Zu- und Abfithrung der Stangen die Oberflache
nicht beschadigt werden.

_Erwartungen erfiillt

,Die Ausschreibung tibermittelten wir an vorselektierte An-
bieter”, berichtet Franz Klingsbigl. ,Als fiir uns beste Lo-
sung stellte sich das Dreh-Fraszentrum Hyperturn 110 mit
Haupt- und Gegenspindel von Emco heraus. Als Besonder-
heit weist auch die Gegenspindel einen Hohlspannzylinder
auf, wie bei der Hauptspindel mit ausreichender Durchlass-
weite fiir Stangen bis 100 mm.” Die Maschine kann das Ma-
terial vollautomatisch in einem einzigen Vorgang einziehen,
ablangen, drehend und frasend auf der ganzen Lén- >

' ' Unsere Arbeitsplatzqualitat hat stark gewonnen,
denn durch den Entfall einiger teils korperlich
anstrengender Arbeitsschritte konnen sich die Mitarbeiter
an der Maschine nun besser darauf konzentrieren, die
Prozesse stabil und die Qualitat hoch zu halten.

Stefan Wilding, Mitarbeiter, Stahl Judenburg
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ge bearbeiten sowie stirnseitig markieren und zur Entnah-

me bereitstellen.

Zwei Servo-Revolver mit je zwolf Platzen (VDI 40-Schnitt-
stelle) sorgen mit kurzen Schaltzeiten fiir sehr produktive
Arbeitszyklen. Eine zusatzliche Y-Achse am oberen Werk-
zeugsystem ermoglicht Frasbearbeitungen, etwa fiir das
Aufbringen von Schliisselweiten. Sie wird bei Stahl Juden-
burg auch zum stirnseitigen Markieren der Stangen durch
Gravieren genutzt. ,Ausschlaggebend fiir unsere Wahl war
die Bereitschaft von Emco, das Dreh-Fraszentrum exakt auf
unsere besonderen Bediirfnisse anzupassen”, sagt Franz
Klingsbigl. ,Ein weiterer Pluspunkt waren die sehr positi-
ven Erfahrungen, die wir bereits seit 1992 mit dem Oster-
reichischen Hersteller in der Betreuung der Maschinen im
laufenden Betrieb machen konnten.”

_Ergonomische Gesamtsteuerung

Als hochproduktive Maschine fiir die Stiickzahlfertigung
verlangt die Hyperturn 110 nach einer leistungsfahigen Au-
tomatisierungsperipherie. Das Be- und Entladesystem fiir
die Hyperturn 110 ist eine einmalige Sonderanfertigung,
ausgefiihrt vom nahe gelegenen Sondermaschinenbauer
Hage Maschinenbau. In Kooperation mit diesem schufen
die Emco-Applikationsingenieure eine geratespezifische
Schnittstelle zur Siemens Sinumerik 840D sl Steuerung mit

links 2017 investierte
Stahl Judenburg in
eine Emco Hyper-
turn 65 Duoturn.
Neben der geringe-
ren Durchlassweite
unterscheidet sie sich
vor allem durch das
Be- und Entladesys-
tem von Breuning
Irco.

rechts Der Herstel-
lung von Zug und
Kerbschlagproben
dient eine Emcoturn
E65 MY mit einem
VDI 40 Werkzeug-
system mit zwolf
axial angeordneten
Werkzeugen und zu-
satzlicher Y-Achse fur
Frasbearbeitungen.

Operate-Bedieneroberflache. Ebenfalls als Spezialitat er-
hielt Stahl Judenburg eine Programmerweiterung zum An-
steuern der Greifer fiir den Stangenvorschub sowie eigene
Eingabemasken fiir die Eingabe der Bearbeitungsparame-
ter. Bei der Hyperturn kann der Maschinenfiihrer alle Teile
des Programms durch reines Parametrieren festlegen und
profitiert zusatzlich von einer wesentlich iibersichtliche-
ren und ergonomischeren Visualisierung als bei friiheren
Maschinen.” Die Anlage hat die Gesamtproduktivitdt der
Fertigung bei Stahl Judenburg einen groRen Schritt nach
vorne gebracht. Neben der Zeitersparnis ergibt sich zudem
eine zuverlassig hohe Wiederholgenauigkeit. Ein weiterer
Vorteil ist, dass die Maschine wesentlich seltener als frither
fiir Eingriffe gedffnet werden muss. , Unsere Arbeitsplatz-
qualitdt hat stark gewonnen”, bestitigt Maschinenfiihrer
Stefan Wilding. , Durch den Entfall einiger teils korperlich
anstrengender Arbeitsschritte konnen sich die Mitarbeiter
an der Maschine besser darauf konzentrieren, die Prozesse
stabil und die Qualitat hoch zu halten.”

_Wachstum durch Automatisierung

,Die Investition in die automatisierte Hyperturn 110 hat
unsere Kapazitat wesentlich gesteigert”, sagt Franz Klings-

bigl. ,Dadurch ist es uns moglich gewesen, allein in den
ersten drei Quartalen des Jahres 2017 knapp 17.000 Teile
herzustellen.” Diese Zahlen zeugen davon, dass sich die

links Eine Spezial-
itdt von Stahl
Judenburg sind Kol-
benstangen flr Hyd-
raulikanwendungen
aus verchromtem
Edelstahl, die unter
anderem stirnseitig
markiert werden.

rechts Die Program-
mierung der beiden
hoch automatisier-
ten Drehzentren
erfolgt einschlieBlich
der Simulation zur
Kollisionsvermei-
dung direkt auf
ihren Oberklasse-
Steuerungen
Sinumerik 840D sl.
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" Die Herausforderung an die Maschi-
nenkonfiguration bestand in der enor-
men Vielfalt der Werkstiickabmessungen
und der Notwendigkeit eines perfekten
Zusammenspiels mit den automatischen
Be- und Entladeeinrichtungen.

erweiterten Moglichkeiten der Fertigung
sehr erfreulich auf den Auftragseingang
von Stahl Judenburg auswirken. Da sich
dieser Trend fortsetzt, wurde mittlerweile
ein weiteres Dreh-Fraszentrum beschafft.
Die positiven Erfahrungen mit Emco fithr-
ten zur Anschaffung der etwas kleineren
Hyperturn 65 Duoturn. Neben der gerin-
geren Durchlassweite unterscheidet sie
sich vor allem durch das Be- und Entlade-
system. Da es sich dabei um ein Serien-
produkt von Breuning Irco handelt, konnte
seine Einbindung in das Maschinenpro-
gramm sehr einfach {iber die Standard-
schnittstelle erfolgen.

_Emcoinallen Bereichen

Gleichzeitig mit der Anschaffung der Hy-
perturn 65 Duoturn wurde der Maschi-
nenpark um eine Emcoturn E65 MY mit

Andreas Pichler, Vertrieb Osterreich Siid, Emco

Werkzeugrevolver VDI 40 mit zwolf axial
angeordneten Werkzeugen und zusatzli-
cher Y-Achse zur Bearbeitung von Zug-
proben erweitert. Auch die Lehrwerkstatt
erhielt mit einer Emcoturn E45 eine Ma-
schine, auf deren Siemens-Steuerung die
Auszubildenden die Fertigkeiten erlangen,
die sie spater in der Kolbenstangenferti-
gung benotigen.

,Mithilfe der automatisierten Emco-Dreh-
zentren konnten wir unsere Wettbewerbs-
fahigkeit signifikant verbessern”, schlie3t
Franz Klingsbigl. ,Das resultierende
Nachfragewachstum fiihrte zur Aufnahme
zusatzlicher Fertigungsmitarbeiter. Weil
sich der Trend fortsetzt, sind kurzfristig
weitere Investitionen geplant.

www.emco-world.com

Anwender

Stahl Judenburg steht weltweit fur hochqualitative Stahl-Produkte.

Der Betrieb ist das fUhrende Unternehmen flr die Verarbeitung von
hochqualitativen Edelbaustahlen zu Stab- und Blankstahl. Dort, wo die
Belastungen am gréBten, die Sicherheit am entscheidendsten und die
Krafte am starksten sind, werden Produkte des Unternehmens eingesetzt.
Im Vorjahr erwirtschaftete die Stahl Judenburg rund 108 Millionen Euro
Umsatz. Das Kerngeschaft ist mit ca. 72 Prozent die Automobil- und Nutz-

fahrzeugindustrie.

Stahl Judenburg GmbH

GuBstahlwerkstraBe 21, Postfach 4, A-8750 Judenburg

Tel. +43 3572701 0
www.stahl-judenburg.com

www.zerspanungstechnik.com
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CNC-WERKZEUGMASCHINEN

VERKAUF = VERMIETUNG = LEASING = SERVICE

, Seit 2011 habe ich bereits 11 MTcut

Maschinen -9 Bearbeitungszentren
und 2 CNC-Drehmaschinen - von MTRent
gekauft. 3 Bearbeitungszentren wurden
aufgrund einer jeweils neuen Bedarfs-
situation ersetzt. Hier zeigte sich MTRent
als sehr flexibler Partner.

Meine gefertigten Teile kommen in
bester Oberflachenglite und Genauigkeit
von den Maschinen.

Und als Unternehmer freue ich mich
besonders, dass die Teile auch noch zu
niedrigen Kosten von der Maschine

kommen."”
BERDLU
METALL-VERARRETTURNG

Tobias Berdux
Geschaftsfihrer & Inhaber
D-63477 Maintal

MTCuU UDSB0OH-5A

5-Achs Universal-
bearbeitungszentrum
mit Drehschwenktisch

Heidenhain TNC 640
Siemens 840D sl

Kessler Drehschwenktisch
ein Direktantrieb fir

die Drehachse und

zwei Direktantriebe

flr die Schwenkachse

(mit drei Siemens Torque
Motoren)

www. MTRenteu

SALZBURG - PFORZHEIM - HANNOVER
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Spannsysteme

TEAMWORK DER
SPANNTECHNOLOGIEN

Schmalz setzt auf Nullpunkt- und Vakuumspanntechnik

1t
von Schunk: Dass mit technologisch ausgefeilten Losungen Shortcut o*
auch b§| . Euln.zelstucken und kleinen Ijosgr(?Ben Qne hohe ool E e e e
Produktivitat in der Zerspanung zu erzielen ist, zeigt der Va- in der Klein- und Einzelteilfertitung.
kuum-Spezialist Sch.malz: Ange5|cht§ eines rasant. Wa'c.hsen- Lésung: Nullpunktspannmodule VERO-S NSE
den Standardportfolios und einer steigenden Zahl individuel- plus 138 in Kombination mit KONTEC KSX
ler Kundenlésungen hat das Unternehmen in zwei vielseitig 5-Achs-Spannern sowie PLANOS Vakuum-
nutzbare 5-Achs-Bearbeitungszentren investiert. Ein intelli- spannplatten.
gentes Zusammenspiel unterschiedlicher Spanntechnologi- Nutzen: Die Gesamtlésung minimiert sowohl
en von Schunk gewahrleistet hohen Output - bei Stahlkom- die Rustzeiten als auc die Bearbeitungszeiten.

ponenten ebenso wie bei Alu- oder Kunststoffteilen.

~
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1 Auf den Maschi-
nen lassen sich
sowohl Kleinteile als
auch Langteile bear-
beiten. Die 5-Achs-
Spanner KONTEC
KSX kénnen mit
wenigen Handgrif-
fen umgeriistet
werden.

2 Je hoher die Vari-
anz in der Fertigung,
desto wichtiger

ist ein effizientes
Zusammenspiel

von Maschine und
Spannmitteln.
Geschickt kombi-
niert Schmalz die
unterschiedlichen
Spanntechnologien
von Schunk.

3 Die KONTEC KSX
5-Achs-Spanner
ermoglichen hohe
Spannkrafte und
eine optimale
Zuganglichkeit der
WerkstUcke.

Is Anbieter von Vakuumtechno-
logien fiir die Automatisierungs-,
Handhabungs- und Aufspanntechnik
offeriert Schmalz ein breites Kom-
ponentenprogramm, das in unter-
schiedlichsten Branchen gefragt ist. Es reicht vom
Vakuumgreifer fiir Roboter iiber Aufspannlosungen
fiir Mobelteile bis hin zu Hebehilfen fiir Kartonagen
oder Solarmodule. Entsprechend vielfaltig ist das Tei-
lespektrum, das Tag fiir Tag die moderne Fertigung
in Glatten im Nordschwarzwald verldsst. ,,Wir bear-
beiten hier das gesamte Teilespektrum des Maschi-
nenbaus in kleinen LosgroRen”, erlautert Dirk See-
ger, Leiter Lieferprozess Vakuum-Komponenten bei
Schmalz. In einer klassischen Fertigungsumgebung
hieRe das im Extremfall: zwei Stunden riisten, um ein

www.zerspanungstechnik.com

Spannsysteme

einziges Teil zehn Minuten lang zu zerspanen. ,Um
dem zu entgehen, haben wir bei den beiden neuen
Bearbeitungszentren auf eine effiziente Bearbeitung
und vor allem auf kurze Riistzeiten Wert gelegt”, fiihrt
Seeger aus. ,Die Hermle C 32 U ist eine besonders
stabile, steife und schnelle Maschine, auf der sich mit
moderner Werkzeugtechnologie hervorragende Zei-
ten realisieren lassen.”

Zusatzlich hat das Team bei Schmalz die Maschinen-
peripherie auf maximale Effizienz getrimmt: GroRe
Werkzeugmagazine mit 124 Platzen vereinfachen
die Werkzeugbereitstellung. Die Programmierung
erfolgt extern in der Fertigungsplanung. Und auch
die Spannmittel sind auf Hochstleistungen getrimmt:
,Beim Bohren und Frisen wirken heute zum >>

" Ziel war es, auf den Maschinen die komplette
Teilevarianz unserer Fertigung abzubilden und auch fir
kinftige Anforderungen moglichst flexibel zu sein.
Daher haben wir uns fiir eine Kombination aus
Nullpunktspannlosung, Vakuumspannsystem und
mechanischen Spannern entschieden.

Dirk Seeger, Leiter Lieferprozess Vakuum-Komponenten bei Schmalz



Spannsysteme

Auf den PLANOS
Vakuumspannplat-
ten kann Schmalz
unterschiedlichste
Teile aus Aluminium
und Kunststoff bear-
beiten. Die Aufspan-
nung erfolgt flachig
und verzugsfrei.
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Teil enorme Bearbeitungskrifte auf die Spannsysteme”,
unterstreicht der Fertigungsprofi.

_Kombination von Nullpunkt-
und Vakuumspanntechnik

Als Basis fiir den schnellen Spannmittel- und Vorrich-
tungswechsel nutzt Schmalz die Nullpunktspannmodule
Schunk VERO-S NSE plus 138 und kombiniert diese mit
mechanischen KONTEC KSX 5-Achs-Spannern sowie
PLANOS Vakuumspannplatten von Schunk. Letztere
werden von Schmalz produziert und im Bereich der Me-
tallbearbeitung von Schunk unter eigenem Label ver-
trieben. Pro Maschine sind insgesamt acht Nullpunkt-
spannmodule auf der Schwenkbriicke montiert: vier auf
dem mittigen Schwenkrundtisch und jeweils zwei links
und rechts davon auf den Seitenwangen. Die erforder-
lichen Grundplatten wurden von Schunk individuell in
Form der jeweiligen Tischsegmente gefertigt. Je nach
Anforderung kénnen bis zu vier 5-Achs-Spanner hohen-
gleich nebeneinander auf dem Maschinentisch platziert
werden. Damit ergibt sich jede Menge Spielraum so-
wohl fiir die effiziente Bearbeitung kleiner Teile als auch

zur Spannung von Langteilen. Uber ein standardisiertes
Stichmaf der Nullpunktspannmodule von 200 mm (auf
dem Schwenkrundtisch 140 mm bzw. 200 mm diagonal)

ist eine durchgangige Nutzung der einzelnen Spannmit-
tel auf zehn weiteren Maschinen bei Schmalz gewéahr-
leistet. Je nach aktueller Maschinenauslastung kann so
vielfaltig mit dem vorhandenen Spannmittelbestand
agiert werden. Zudem lassen sich weitere Spannmittel
aus dem Schunk-Baukasten einfach erganzen.

,Unser Ziel war es, auf den Maschinen die komplette
Teilevarianz unserer Fertigung abzubilden und auch
fiir kiinftige Anforderungen mdoglichst flexibel zu sein”,
beschreibt Dirk Seeger das zugrundeliegende Konzept.
Daher habe man sich fiir eine Kombination aus Null-
punktspannlésung, Vakuumspannsystem und mechani-
schen Spannern entschieden. Was auf den ersten Blick
zundchst recht luxurios klingt, gewinnt bei ndherer Be-
trachtung schnell an wirtschaftlichem Charme: , Ohne
Nullpunktspannsystem hatte ich erheblich langere
Riistzeiten, denn jede Vorrichtung misste stets in drei
Achsen ausgerichtet werden”, erldutert der Fertigungs-
spezialist. ,Mit VERO-S funktioniert das automatisch:
einsetzen, anziehen, fertig. Pro Ristvorgang spare ich
locker eine halbe Stunde.” Radial angeordnete Spann-
schieber ziehen bei VERO-S die Spannbolzen ein und
verriegeln diese selbsthemmend und formschliissig
iiber ein Federpaket. Die Fixierung beziehungsweise
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Positionierung erfolgt iiber einen Kurzkegel. Dies ga-
rantiert eine Wechselwiederholgenauigkeit < 0,005 mm.

_Vakuumspannplatte vollstandig
in Steuerung integriert

Wie die Nullpunktspannmodule wurde auch die Va-
kuumspannplatte vollstindig in das Gesamtsystem
integriert. Vier Vakuumkandle gelangen iber die
Drehdurchfiihrung des Maschinentischs ins Nullpunkt-
spannsystem und von dort tiber eine von Schunk entwi-
ckelte Medieniibergabe in die Vakuumspannplatte. Die
universell einsetzbare Medieniibergabe ermaglicht es,
pneumatisch, hydraulisch oder, wie bei Schmalz, per
Vakuum betdtigte Komponenten sekundenschnell und
gegebenenfalls auch vollautomatisiert per Plug & Work
in Betrieb zu nehmen.

Die Aktivierung und Uberwachung der Nullpunktspann-
module sowie der Vakuumspannplatte auf dem Schwen-
krundtisch erfolgt vollstandig iiber ein eigens von
Hermle entwickeltes Tool in der Maschinensteuerung.
Da auch die Sicherheitslogik komplett in die Steuerung
integriert wurde, wird bei einem unvorhergesehenen
Vakuumabfall unmittelbar die Bearbeitung verlangsamt
oder sogar gestoppt, um einen Verlust des Teils >>

TIM Zo

TECHNOLOGIR o« MASCHINE ° ZersPANUNG D

TTWVALIAWV Z\W

Unsere Vertretung in Osterreich

TMZ - Technologie - Maschine - Zerspanung
Déllach 51 - 8624 Aflenz/Steiermark - Osterreich

Telefon +43 676 7907012 - E-Mail: office@tmz.co.at

www.tmz.co.at

Spannsysteme

Fliegender Spann-
mittelwechsel:
Mithilfe des VERO-S
Nullpunktspannsys-
tems und der integ-
rierten Medienuber-
gabe ist die PLANOS
Vakuumspannplatte
innerhalb weniger
Sekunden in die
Maschine einge-
wechselt.

ALZMETALLL ]

we drive productivity

» INNOVATION aus TRADITION «

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



Spannsysteme

zu unterbinden. Uber das Vakuum-Operation-Center
(VOC) von Schmalz, das Hermle ebenfalls in die Steue-
rung integriert hat, werden zusatzlich das Vakuum und
der Fliissigkeitspegel im Speicher iiberwacht.

_Synergieeffekte
und hohe Flexibilitat

Nicht zuletzt aufgrund des Nullpunktspannsystems
realisiert Schmalz heute auf den beiden neuen Ma-
schinen hochproduktive Prozesse. Die bei VERO-S in-
tegrierte Turbofunktion und die damit verbundenen
hohen Spannkrafte seien ein wesentlicher Schlissel,
um kiinftig flexibel zu bleiben und gegebenenfalls
auch anspruchsvolle Stahl- oder Gussteile bearbeiten
zu konnen. ,Die neue Losung minimiert also nicht nur
die Riistzeiten, sondern auch die Bearbeitungszeiten”,
betont Steffen Neumar, Leiter Fertigungsplanung Vaku-
um-Komponenten bei Schmalz.

Geschickt kombiniert Schmalz die Spannkrafte des
Nullpunktspannsystems und der 5-Achs-Spanner zur
Bearbeitung kubischer Teile mit den Vorteilen der Va-
kuumspanntechnik zur Bearbeitung flacher, diinnwan-
diger Werkstiicke aus Aluminium und Kunststoff. Diese
werden mithilfe der Vakuumspanntechnik auf Anhieb
flichig gespannt, sodass Deformationen ausbleiben,
eine freie Zuganglichkeit gewahrleistet ist und die Tei-
le mit minimalem Aufwand rasant gewechselt werden
konnen. Verglichen mit einer konventionellen Aufspan-
nung lber Spannpratzen lassen sich nach Angaben von
Dirk Seeger mithilfe der Vakuumtechnologie bis zu 90
% der Nebenzeit einsparen.

_Schwenkkran vereinfacht
das Spannmittelhandling

Der Wechsel zwischen den einzelnen Spannsystemen
geht dank eines leichtgdngigen Saulenschwenkkrans
von Schmalz rasend schnell: ,Ich hebe mit dem Kran
mein altes Spannmittel aus der Maschine heraus, setzte
ein neues ein, platziere das Werkstiick auf der Spann-
vorrichtung, lade mein NC-Programm, fahre bei hoch-
prazisen Teilen den Nullpunkt an, schlieRe die Tiire und
lege los. Innerhalb von fiinf Minuten kann so von einem
Spannmittel auf ein anderes umgeriistet werden”, ta-
xiert Dirk Seeger.

Und auch die nachste Ausbaustufe hat das Team bei
Schmalz bereits geplant: In den kommenden Jahren

Anwender

Das familiengefiinrte Unternehmen ist ein welt-
weit fuhrender Anbieter fUr Vakuum-Technologie.
Am Hauptsitz in Glatten und in 17 weiteren
Gesellschaften vertreiben rund 1.300 Mitarbeiter
Vakuum-Komponenten und -Greifsysteme flr die
Automation, Vakuumheber und Kransysteme fur

sollen zwei bis drei weitere Hermle 5-Achs-Maschinen

angeschafft und die gesamte Beladung inklusive der
erforderlichen Spannmittelwechsel vollautomatisiert
werden. Samtliche VERO-S Module sind daher bereits
heute mit Sperrluft und einer integrierten Abfrage aus-
gestattet. Das Ziel ist laut Dirk Seeger klar vorgegeben:
,Kostengiinstiges Produzieren heiflt heute: Riistzeit
Null. Mannlos. Rund um die Uhr. Sieben Tage die Wo-
che. Nur so konnen wir in Deutschland Kosten gene-
rieren, die kiinftig noch wettbewerbsfahig sind.” Auch
deshalb sei die vollstindige Integration der Spannmit-
tel in die Hermle Steuerung unbedingt erforderlich
gewesen.

www.at.schunk.com

()

manuelle Arbeitsprozesse und Vakuum-Spann-
technik fur die Holz- und Metallbearbeitung.

J. Schmalz GmbH Aacher StraB3e 29,
D-72293 Clatten, Tel. +49 7443-2403-0
www.schmalz.com

Mithilfe des leicht-
gangigen Schwenk-
krans von Schmalz
kann Daniel Vischer
die Spannmit-

tel sehr einfach
handhaben. Zur
Beladung lasst sich
das Maschinendach
der C 32 U 6ffnen.
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GLOGAR UMWELTTECHNIK GMBH
Industrielle Reinigungssysteme

FORMENREINIGUNG

-

WERKSTUCKE EINFACH PALETTIERT

Gerade in der Einzelteil- und Kleinserienfertigung gilt
es, die Riistzeiten auf ein Minimum zu reduzieren.
R6hm l6st diese Herausforderung mit seinen Null-
punktspannsystemen - dabei bietet der Spann- und
Greiftechnikspezialist zwei Systeme fiir unterschied-
liche Anspriiche. Beide erfiillen die Anforderungen
nach bestméglicher Ausnutzung der Maschinenka-
pazitat durch rasches Ein- und Auswechseln der Pa-
lette.

Aufgrund der robusten und rostbestandigen Bauweise eig-
nen sich beide Systeme durchgangig von der zerspanenden
Bearbeitung tiber den Bereich Erodieren bis hin zu Mess-
maschinen. Das Riisten des Werkstiicks erfolgt auBerhalb
der Werkzeugmaschine wahrend der Maschinenlaufzeit.
Aufgrund standardisierter Schnittstellen kann die Palette
mit eingespanntem Werkstiick ohne Nullpunktverlust fiir

alle Fertigungsprozesse eingesetzt werden.

WERKZEUGREINIGUNG
KOMPROMISSLOS
SAUBER

ULTRASCHALLANLAGEN
‘ = WERKZEUGREINIGUNG

REINIGUNGS
CHEMIE

= A1

Tel:

>
Y |

[

_Breites Programm

Besonderen Wert legt Rohm darauf, fiir jede Anwendung
das passende System anzubieten. So iiberzeugt das Ea-
sylock Nullpunktspannsystem mit einem grofen Funkti-
onsumfang und einem attraktiven Preis. Die moglichen
Anwendungsfelder reichen dabei von hydraulischer tiber
pneumatische bis zu manueller Betdtigung. Die Erweite-
rung Easylock Plus ist zusatzlich mit einer Anlagekontrolle
mit integrierter Reinigungsfunktion ausgeriistet. Das Easy-
lock eignet sich fiir eine groe Anzahl an Anforderungen,
dabei erreicht es eine Wechselgenauigkeit von 0,005 mm.

Fir hohe Anspriiche an Genauigkeit hat R6hm sein Power
Grip Palettiersystem im Programm. Es erlaubt als hochpra-
zises System-Wechselgenauigkeiten von 0,002 mm. Zu-

dem ist hier die Spannkontrolle gleich integriert.

www.roehm.biz
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Spannsysteme

Mit dem Easylock (links)
und dem Power Grip
Nullpunktspannsystem
bietet R6hm optimal
abgestimmte Palettie-
rungslésungen.
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PeterbauerstraBe 6
4481 Asten bei Linz

office@glogar-uwt.com
www.glogar-uwt.com




Zerspanungswerkzeuge
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MEHRWERT
FUR DEN KUNDEN

Innerhalb des Kennametal-Konzerns bekommt die Marke Widia eine wesentlich starkere Stellung und ist seit
Sommer 2016 auch ein eigenes Business-Segment. Mit dem geburtigen Tiroler Alexander Broetz hat man
einen erfahrenen Zerspanungsexperten, der bereits lange Jahre im Kennametal-Konzern in verschiedenen Po-
sitionen erfolgreich tatig war, an der FUhrungsspitze. Anlasslich der EMO in Hannover sprachen wir mit dem
Widia-Prasidenten Uber die neuen Strukturen und hohen Ziele von Widia. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

_Herr Broetz, wie sieht die
Eigenstandigkeit von Widia aus?

Wir sind seit Sommer 2016 ein eigenes Business Segment
der Kennametal Inc. Das bedeutet fiir uns komplette Ei-
genverantwortlichkeit. Wir verfiigen in fast allen Bereichen
iiber eigenen Ressourcen und damit die Mdglichkeit, uns
wesentlich besser auf die Marken Widia, Widia Hanita und
Widia GTD zu fokussieren. Wir haben daher letztes Jahr
begonnen, eine globale Vertriebsorganisation aufzubauen,
die Vertrieb, Customer-Service, technischen Support, Mar-
keting und Produkt-Engineering beinhaltet. Die Bereiche
Personal, Finanzen, IT bzw. Forschung & Entwicklung sind
nach wie vor ein Teil der Kennametal Inc.

Dariiber hinaus sind auch die Stammwerke der Subbrands
GTD und HANITA in Greenfield, USA bzw. Shlomi, Israel
in unserer Verantwortung. Das grofSte Produktionswerk von
‘Widia ist iibrigens nicht mehr in Essen, Deutschland, son-
dern mit iiber 1.000 Mitarbeitern in Bangalore, Indien.

_Wie macht sichdas
flr die Kunden bemerkbar?

Die Geschwindigkeit im Bereich der Zerspanungstechnik
nimmt tdglich zu. Neue Materialien, zunehmende Globa-
lisierung und Digitalisierung etc. sind groe Herausfor-
derungen fiir alle Unternehmen. Das vorrangige Ziel von
Widia ist es, Kunden sehr schnell und einfach bei ihren
taglichen Zerspanungsaufgaben zu unterstiitzen, damit
diese einen klaren wirtschaftlichen Vorteil erzielen konnen.
Und dies mit hochmodernen und leistungsfahigen Zerspa-
nungswerkzeugen, um die Produktivitat der Prozesse wei-
ter zu erhohen.

__Und das geht jetzt besser als zuvor?

Aufgrund der klaren Strukturen, auf die wir nun zuriick-
greifen konnen, sind die Wege bedeutend kiirzer und wir
konnen mit Sicherheit noch schneller und gezielter auf die
Marktanforderungen reagieren. Auch unserer Vertriebska-
nale profitieren klar von diesen neuen Strukturen.

_Wie liegt Widia eigentlichim

o

Zur Person:

Alexander Broetz ist Vice Prasident von
Kennametal Inc. und President von Widia. Er
trat 2006 in das Unternehmen ein. Vor seiner
aktuellen Rolle war er bei Kennametal Director
of Sales fur Europa, den Mittleren Osten und
Afrika (EMEA-Region). Vor seinem Eintritt in das
Unternehmen war er Prasident von Broevision
Inc. Zuvor bekleidete er verschiedene Flh-
rungspositionen bei der Tyrolit Swarovski KG,
unter anderem als Director of Sales and Marke-
ting sowie Senior Program Manager.

Er hat mehr als 20 Jahre globale Erfahrung in
der Industriebranche.

Umsatzvergleich zu Kennametal?

Widia hat eine sehr gute Position am Weltmarkt eingenom-
men. Zum Gesamtumsatz des Kennametal-Konzerns mit
rund 2,1 Milliarden USD im Geschaftsjahr 2016/2017 trug
Widia knapp 10 % bei. Unser Ziel ist natirlich, dies noch
weiter zu festigen und weiter auszubauen.

_ Inwieweit unterscheiden sich
die Produkte von Kennametal
und Widia zuklinftig?

Widia und Kennametal werden nach wie vor gemeinsame
Plattformen niitzen. Mit den Subbrands Widia Hanita und
Widia GTD unterstreichen wir zudem unsere Kompetenz
im Bereich Vollhartmetall und der Gewindebearbeitung, die
immerhin seit mehr als 145 Jahren Tradition hat. Zudem be-
schleunigt das Widia-Produktmanagement die Entwicklung
neuer Wendeplattenwerkzeuge und Branchenlosungen. Die
Forschungsabteilung ist wie bereits erwahnt in gemeinsa-
mer Hand, Entwicklung und Engineering sind dann schon
getrennt. Die Markte sind ebenso teilweise unterschiedlich,
da wir unsere Werkzeuglosungen hauptsachlich tiber Fach-
handler, Integratoren bzw. tiber Online-Kandle vertreiben.
Unser Hauptaugenmerk liegt auf den Bereichen Aerospace
& Defense, Elektronik, Medizin- sowie Energietechnik und
dem allgemeinen Maschinenbau.
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_ Mit Fokus auf?

Wir sind und werden definitiv kein Vollsortiment-Lieferant
werden, sondern unserer Kernmarkte weiter forcieren und
die sich dort rasch andernden Kundenanforderungen mog-
lichst einfach, schnell und effektiv abdecken. Alles, damit
der Kunde einen Mehrwert aus der Zusammenarbeit mit
Widia generieren kann.

_Wie wollen Sie das erreichen?

Wir haben in den letzten Monaten in allen Regionen der
Welt Kundenbefragungen durchgefiihrt und festgestellt,
dass die wichtigsten Faktoren fiir Widia in Zukunft, wie
schon mehrfach erwahnt, das rasche Reagieren auf Kun-
denanforderungen beispielsweise in Bezug auf die einge-
setzten Materialien, hochste Verfiigbarkeit und die schnelle
Lieferung unserer Werkzeuge sowie digitales Know-how
(Anm.: NOVO Plattform) sein werden. Widia wird auf alle
Falle in den Bereichen, in denen wir tatig sind, ein starker

Anbieter von Hochleistungswerkzeugen sein.

' ' _Dazu bedarf es aber
Wir werden uns weiter auf unsere auch Investitionen.
Kernmarkte fokussieren und die sich Ja, dazu hat sich der Kennametal Konzern auch klar be-

kannt. Wir werden in den nachsten zwei bis drei Jahren

dort rasch andernden Kundenanforde- weltweit 200 bis 300 Mio. US-Dollar in die Modernisierung

rungen magliChSt einfaCh, schnell und aller unserer Produktionsstandorte investieren. Hauptsach-

effektiv abdecken. Alles, damit der lich in Qualitit, Produktivitit, Automatisierung und Digita-

Kunde einen Mehrwert aus der Zusam- Lijierung. Davon werden die Widia Standorte deutlich pro-

menarbeit mit Widia generieren kann. e

Alexander Broetz, President von Widia www.widia.de > >
Drei Firmen, eine Marke, eine lange Geschichte 0

Im Jahr 1872 griindeten die Unternehmer Solon Wiley und Charles P. Russell ein Unternehmen zur Her-
stellung von Werkzeugen fur das Gewindedrehen. Nur vier Jahrzehnte spater wurde ihr Unternehmen
von Wells Brothers Co. aufgekauft und erreichte weitaus gré3ere Bekanntheit unter dem Namen Green-
field Tap & Die. GTD erhielt das Originalpatent fur Gewindebohrer fur Gewehre und unterstttzen die
Entwicklung vieler technischer Innovationen fur die Bearbeitung von Gewindekomponenten. Dadurch
gilt diese Marke seit jeher als ein Markfuhrer fur Gewindewerkzeuge.

Im Jahr 1926 begann das Unternehmen Widia aus Wolframkarbid und Kobalt Hartmetall zu sintern fur
die Herstellung von Schneidwerkzeugen und der Name Widia, ein Akronym fir ,Wie Diamand”, wurde
durch die extreme Harte des Materials gepragt. Wenig spater erhielt Widia das erste Patent fur beschich-
tete Wendeschneidplatten und wurde zu einem globalen Marktflhrer fir Schneidwerkzeuge und ist
seitdem in ganz Europa als Synonym fur Hartmetall gelaufig.

Die Marke Hanita war wahrend der letzten 60 Jahre durch ihre Premiumsorten an Schaftfrasern und
Beschichtungen bekannt und gilt besonders bei den Herstellern fur Komponenten der Luftfahrtindustrie
als bevorzugte Marke. Dies verdankt Hanita groBtenteils der Entwicklung der revolutionaren VariMill
VHM-Schaftfraser mit ungleicher Teilung.

sl

WIDIA‘%" WIDIA HANITA” WIDIA GTD®

WIDIA WIDIA HANITA WIDIA GTD

www.zerspanungstechnik.com 81
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Die spezielle Spannut
und Auslegung der Kuhl-
mittelzufuhr sorgt fur
Produktivitat sowie Bear-
beitungssicherheit und
reduziert die typischen
Herausforderungen bei
der Spanabflhrung.

BOHREN VON ROSTFREIEM
STAHL UND SUPERLEGIERUNGEN

Anwender der TDS Serie sind mit dem Leistungspotential der VHM-Bohrer in Stahl, Gusseisen und Nichteisen-Werk-
stoffen vertraut. Mit dem TDS45x hat Widia, in Osterreich vertreten durch die Scheinecker GmbH, die TDS-Bohrertech-
nologie noch weiter optimiert und auf die Bearbeitung von rostfreiem Stahl und Superlegierungen mafRgeschneidert.

ie TDS Serie wurde speziell fiir Kunden ausgelegt, die

schwierige Bearbeitungsaufgaben zu meistern haben.

Schrage Bohraustritte bzw. schrage Eintrittsflichen, in-

stabile Aufspannungen, das prozesssichere Bearbeiten

von Querbohrungen sind nur eine Auswahl an Beispie-
len, bei denen der TDS seine Starken zeigt. Im Ergebnis bietet der TDS
das hochste Zerspanungsvolumen seiner Klasse, was sich sehr positiv
bei der CPP-Betrachtung (Cost per Part) auswirkt. Somit wird er auch
bevorzugt eingesetzt, wenn es um maflgeschneiderte Kundenlosungen
bzw. Sonderwerkzeuge geht”, erldutert Patrizio Cresta, Portfolio Mana-
ger Widia Holemaking Produkte.

_Produktiv und prozesssicher

Diese Vorteile und weitere finden sich auch im TDS45x wieder. Dieser
Bohrer der neuen Serie ist speziell auf hochwarmfeste Legierungen
und austenitische, nicht rostende Stahle ausgelegt. Dank einer ver-
besserten Spannnutform mit kontinuierlich ansteigendem Spiralwin-
kel, optimierten Kiihlmittel-Bohrungen und Schneidecken bietet der
TDS45x hohe Standzeiten, selbst bei den herausfordernsten Materia-
lien. Seine doppelte Fithrungsfase steigert zudem die Werkzeugstabi-
litat, wahrend die glanzpolierte Spannut und der konische Bohrerkern
den Spanraum vergrofern und die Reibung verringern. ,Das Ergebnis
ist eine verbesserte Spanabfiihrung und eine reproduzierbare Bohrleis-
tung", so Cresta. Die patentierte TDS Bohrerspitze sorgt dafiir, dass kei-
ne Pilotbohrung mehr notwendig ist — Schnittgeschwindigkeiten sowie

Vorschiibe konnen erhoht und Schnittkréfte reduziert werden. Um eine
hohere Zahigkeit zu erreichen und das Bruchrisiko zu senken, wird
beim TDS45x ein feinkorniges Hartmetalsubstrat eingesetzt. Durch
den h6 Hochprazisionsschaft ist der TDS45x fiir Schrumpfspannfutter
geeignet und zeigt eine verbesserte Bohrqualitdt bis hin zu IT8.

Das ,x" steht fiir die Spannutldnge, fiir den TDS451 mit 3xD, den
TDS452 mit 5xD und den TDS453 mit 8xD. Alle drei Varianten sind
im Durchmesserbereich von 3,0 bis zu 20 mm erhaltlich und verfiigen
iiber innere Kithimittelzufuhr, einen 140° Spitzenwinkel und eine PVD
AITiN Beschichtung.

_ Standzeitsteigerungen bis zu 30 Prozent

,Die Beschichtung tragt ausschlaggebend zum Erfolg der TDS45 Serie
bei”, betont Patrizio Cresta abschlieBend. ,,Widia WM15PD {iberzeugt
mit tiberdurchschnittlicher Harte, welche die hohen Zerspanungstem-
peraturen, wie sie bei der Bearbeitung von hochfesten Chrom-Nickel-
Legierungen entstehen, gut managen kann. Durch die Spannutpolie-
rung und Nachbehandlung der Beschichtung kann durchschnittlich
eine Standzeiterhhung von zehn bis 30 Prozent erzielt werden.” Der
TDS45x kann nachgeschliffen werden — ein Nachschleifen bis zu finf
mal ist empfohlen, wobei weitere Nachschliffe moglich sind, wenn ge-
ringer Spanraumverschleif zuldssig ist.

www.widia.de - www.scheinecker.info

Die WMI5PD AITiN
Beschichtung und
Nachbehandlung
verleint dem TDS45x
eine hervorragende
VerschleiBbestan-
digkeit, die sich bei
der Bohrbearbeitung
von hochfesten
Chrom-Nickel-Legie-
rungen bewahrt.
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NEUE MINICUT BOHRSTANGEN

Die Becker Diamantwerkzeuge GmbH deckt, ausge-
hend von Hartmetall- und Schneidstoffrohlingen,
die gesamte Wertschépfungskette ultraharter Zer-
spanungswerkzeuge ab. Auf der EMO présentierte
sich das Unternehmen erstmals als neues Mitglied
der Ceratizit-Gruppe.

Die Gesprache drehten sich aber nicht nur um die neue
Zugehorigkeit Beckers zu Ceratizit, sondern vor allem
auch um die neuen Produkte des Werkzeugherstel-
lers. Im Mittelpunkt standen dabei die TFC bestiickten
MiniCut-Bohrstangen mit einer Spannflache, geloteten
Schneidecken und innerer Kiihlmittelzufuhr. Die Bohr-
stangen aus Vollhartmetall werden mit reinem Diamant

hmk S N

bestiickt und verfiigen, neben der Verschleilfestigkeit,
iiber eine hohe Schneidenscharfe. Aus diesem Grund
sind sie zur Bearbeitung von Hartmetall, faserverstarkten
Kunststoffen und AlSi-Legierungen geeignet. ,Mit der
MiniCut Bohrstange haben wir ein Werkzeug entwickelt,
mit dem wir unserer Vorreiterrolle im Markt der Zerspa-
nungswerkzeuge mit ultraharten Schneidstoffen erneut
gerecht werden”, so Geschéftsfiihrer Alexander Becker.

www.beckerdiamant.de

SCHRUPPEN VON ALUMINIUM

Mit dem High-End-HPC-Aluminium-Schruppfraser
Primus stellt Inovatools, in Osterreich vertreten
durch Arno-Kofler, ein stabiles Werkzeug bereit.
Dank seiner konstruktiven Besonderheiten (iber-
zeugt er beim Aluminium-Schruppen.

,Der Primus mit Innenkiihlung und Multidrall ist konse-
quent auf hohe Vorschiibe bei ruhigem, vibrationsarmem
Lauf und geringer Leistungsaufnahme ausgelegt”, so To-
bias Eckerle, technischer Vertriebsleiter bei Inovatools.
,Dazu hat das Werkzeug beispielsweise ein spezielles Kor-
delprofil mit optimierter Spankontrolle sowie die Hoch-
leistungsbeschichtung Ta-C. Daher werden die iiblichen
Zerspanprobleme bei Alu, wie etwa die starke Adhasions-
neigung mit Aufbauschneiden, Aufschweifungen, Anba-
cken der Spéne sowie Gratbildung etc., ausgeschlossen.”

_Konstruktive Besonderheiten

Der VHM-HPC-Fraser besteht aus ausgewogenem Ul-
trafeinstkorn-Hartmetall, das in seiner Mischung auf
die speziellen Beanspruchungen, denen das Werkzeug
ausgesetzt wird, optimiert ist. Nicht nur Ta-C macht das
Werkzeug widerstandsfahig, sondern auch die Schneid-
kantenpraparation in Verbindung mit der Mikrogeome-

trie. Das verhindert unter anderem Mikroausbriiche und
macht die Schneiden widerstandsfahiger. Dieses , defekt-
freie” Schneidendesign erhoht die Standzeiten des Pri-
mus. Unterstiitzt wird dies durch die speziellen Spanteiler
des Kordelprofils. Sie brechen schnell und friihzeitig die
Alu-Spane und dank groRflichiger Spannuten kénnen
diese zligig mit KSS aus der Eingriffszone abgefiihrt wer-
den. Das bringt nicht nur Prozesssicherheit, sondern auch
einen schwingungsarmen Lauf fiir hohe Oberflachengiite
selbst beim HPC-Schruppen. Den dreischneidigen Primus
gibt es in den Durchmesserbereichen von 6,00 bis 20 mm,
mit Innenkiihlung, Multidrall und Schaftausfiihrung HB.

www.inovatools.eu - www.mkofler.at

Wie die MiniCut
Wendeplatten von
Becker verfligen
die Bohrstangen
Uber einen
Spitzenwinkel
von 75° und
garantieren hohe
Leistungsfahigkeit.

Der VHM-HPC-
Alu-Schruppfraser
Primus mit
Innenkihlung

und Multidrall ist
konsequent auf
hohe Vorschtibe
bei ruhigem,
vibrationsarmem
Lauf und geringer
Leistungsaufnahme
ausgelegt.

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-
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!

Niels Kreutztrager, Betriebsleiter, HEGGEMANN AG

HEGGEMANN
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.
\% WWW.proxia.com

DK info@proxia.com

PROXIA

The MES Company

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

<, +49809223230
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Die Bearbeitung des ausgewahl-

ten Testbauteils mit der Ingersell
GoldQuadF verlief véllig problemlos.
GegenuUber der bisherigen Bearbei-
tung konnte die Fertigungszeit um
ca. 50 % reduziert werden.

HOCHVORSCHUBFRASER
HALBIERT FERTIGUNGSZEIT

Bei Fuchshofer Prazisionstechnik, einem jungen, innovativen Unternehmen in der West-Steiermark,
gelang es den Zerspanungsspezialisten von TCM, die Bearbeitungszeit bei Bauteilen fur die Luftfahr-
tindustrie um bis zu 50 % zu reduzieren. Der Schlussel dafur waren Werkzeuge der GoldQuadF-Se-
rie, einer neuen Generation von positiven, weichschneidenden Hochvorschubfrasern von Ingersoll.

" Mit TCM und der Ingersoll Werkzeuge GmbH haben wir aullerst
qualifizierte Partner gefunden. Die breite Palette an Zerspanungswerkzeugen
ist wegen ihrer Leistungsfahigkeit und weichschneidenden Zerspanung
hochproduktiv. Damit konnen wir die hohen Anforderungen unserer Kunden
im Bereich der Luft- und Raumfahrt sowie der Automobilindustrie erfillen.

Hannes Fuchshofer, Geschiftsfiihrer Fuchshofer Prazisionstechnik GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Die Werkzeuge
der GoldQuadF-
Serie haben bei
Fuchshofer zu er-
heblich reduzier-
ter Bearbeitungs-
zeit und somit zu
hoher Wirtschaft-
lichkeit gefiihrt.

Zerspanungswerkzeuge

ie Fuchshofer Prazisionstechnik GmbH Q-*

ist ein Paradebeispiel fiir den gerne ver- Shortcut &

wendeten Begriff ,junges, aufstreben- Aufgabenstellung: Wirtschaftliche Bearbeitung von Luftfahrtbauteilen.

des Unternehmen”. Im Jahr 1994 durch

Hannes Fuchshofer gegriindet, ist man
heute kompetenter Partner von namhaften Unterneh-
men der Luft- und Raumfahrt sowie der Automobil-
und Elektronikindustrie und der Medizintechnik. Ein
Ausruhen auf dem Erreichten kime dem Griinder Han-
nes Fuchshofer aber nicht in den Sinn. ,Wir bleiben
unserem Motto treu: Heute besser als gestern. Morgen
besser als heute”, erldutert der Geschéftsfithrer der
Fuchshofer Prazisionstechnik GmbH seine Firmenphi-
losophie. Wenn er iiber seine kurzfristige Planung bei
der Firmenentwicklung berichtet, gewinnt man viel-
mehr den Eindruck, hier wird gerade durchgestartet.
Am Standort Eibiswald wurde kraftig investiert. Es
entstand eine neue 2.600 m? groRe Hochprazisions-
Fertigungshalle mit einem Investitionsvolumen von
fast sieben Mio. Euro, in die die komplette mechani-
sche Fertigung — Drehen, Frasen, Schleifen - verlagert
wurde. Auch die innovativen Ultra-Sonic-Technologien
werden in dem neuen Betriebsgebaude untergebracht.
Ziel ist es, dass die bestehenden Betriebsflachen von
1.800 m? komplett fiir die zukunftstrachtige Additive
Fertigung (3D-Druck) zur Verfiigung stehen.

_Solide und innovativ...

sind die Adjektive, welche die Aktivitaten und Ferti-
gungslinien bei Fuchshofer trefflich beschreiben. Wo-

www.zerspanungstechnik.com

Material: Hochfestes Aluminium.

Lésung: Hochvorschubfrasern GoldQuadF von Ingersoll.

Nutzen: Die Fertigungszeiten konnten um bis zu 50 % reduziert werden.

bei sie hier keine Gegensatze darstellen, sondern sich
hervorragend erganzen. Die Fertigungslinien CAM-
CNC-Prazisionstechnik, Sondermaschinenbau & Mon-
tage stehen dabei fiir das solide Fundament des Unter-
nehmens. Die Bereiche Ultrasonic Schleiftechnik und
Additive Fertigung zeugen von der Innovationskraft
und dem Willen von Hannes Fuchshofer, den zweiten
Absatz des Firmenslogans , Morgen besser als heute”
nicht nur zu nennen, sondern auch zu leben.

Das junge Unternehmen beschaftigt derzeit etwa 80
Mitarbeiter und hat sich auf kleine, prazise Teile spezi-
alisiert, die in erster Linie fiir Unternehmen der Medi-
zintechnik, Elektrotechnik, des Motorsports sowie der
Luft- und Raumfahrt gefertigt werden.

_Wachstum durch Innovation

Um das Unternehmensziel ,Wachstum durch Innova-
tion” zu erreichen, sind aber nicht nur die richtigen
und zukunftsweisenden Produkte und Fertigungsver-
fahren notwendig — auch ein gut ausgebildeter >>
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und hochmotivierter Mitarbeiterstab ist Voraussetzung
fiir den Erfolg. Daher sind die Aktivitaten bei Fuchsho-
fer auch im Ausbildungsbereich auergewohnlich: so
liegt die Ausbildungsquote mit 10 bis 12 % weit iiber
dem Durchschnitt. Nach der Ausbildung werden die
zielstrebigen Mitarbeiter gefordert. Ausbildungen zum
Werkmeister sowie Weiterbildung im 3D-Druck und
auch Unterstiitzung beim ,Dualen Studium” koénnen
junge, aufstrebende Facharbeiter erwarten.

_Additve Fertiung als Zukunfsfaktor

,Die Moglichkeiten der additive Formgebung sowie
das Potenzial der Optimierung von Bauteilen sind na-
hezu grenzenlos”, betont Fuchshofer. Es seien sogar
Produkte und Formen madglich, die mit zerspanender
Bearbeitung nicht zu produzieren sind. Vor allem in
der Luft- und Raumfahrt sowie in der Medizintechnik
sind hochfeste, jedoch wesentlich leichtere Produkte
moglich.

Die Additive Fertigung verlangt vom Konstrukteur und
vom Anwender einen vollig neuen Denkansatz, um
das Potenzial des neuen Verfahrens moglichst optimal
auszureizen. ,Von den insgesamt 4.400 m? kiinftiger
Produktionsfliche werden iiber 40 % fiir die neue
Technologie 3D-Druck zur Verfiigung stehen”, so der
Geschaftsfiihrer weiter und zeigt, welche Bedeutung
man dieser neuen Technik einrdumt.

_Fruchtbare Zusammenarbeit
mit TCM-Ingersoll

Um dem eigenen hohen Anspruch gerecht zu werden,
sind auch leistungsfiahige und zuverldssige Partner
notwendig. Folglich stellt man bei der Fuchshofer Pra-
zisionstechnik an die Werkzeughersteller die gleichen
hohen Anforderungen wie an die eigenen Mitarbeiter

Die Additive
Fertigung baut
Bauteile Schicht
far Schicht aus
Werkstoffen auf,
die als feines
Pulver vorliegen.
Bei Fuchshofer
wird der Additiven
Fertigung kunftig
die bestehende
Betriebsflache von
1.800 m? ganzlich
zur Verflgung
stehen.

und die Fertigung. Fiir die Werkzeugbeschaffung leg-
te man von Anfang an viel Wert auf einen regionalen
Partner, der iiber ein hohes Zerspanungs-Know-how
und eine moderne, wettbewerbsfihige Produktpalet-
te verfligt. Beim Einsatz von Zerspanungswerkzeugen
sowie der technischen Unterstiitzung stellt man bei
Fuchshofer hohe Anspriiche, da hochfeste Materialien
bei oft hohen Auskragungen vibrationsfrei bearbeitet
werden miissen. TCM ist ein international tatiger , To-
tal Solution Provider” rund um den Fertigungsprozess.

@

Anwender

Die Fuchshofer Prazisionstechnik GmbH in Eibiswald gilt mit ihren
derzeit 80 Mitarbeitern als erfahrener und verlasslicher Partner im Be-
reich der CAM-CNC-Prazisionstechnik, in der Additiven Fertigung, in der
Ultrasonic Schleiftechnik sowie auf dem Gebiet Sondermaschinenbau
& Montage. Fast sieben Millionen Euro hat Fuchshofer Prazisionstechnik
im vergangenen Jahr in den Neubau einer Fertigungshalle investiert.

Fuchshofer Prazisionstechnik GmbH
Haselbach 100, A-8552 Eibiswald, Tel. +43 3466-47025-0
www.fuchshofer.at

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Die Dienstleistungen, die TCM weltweit anbietet, sind vielseitig
und reichen von Tool Management iiber projektbezogene Werk-
zeugauslegungen, Werkzeugverwaltungs- und Ausgabesysteme
bis hin zu Schulungen im Zerspanungsbereich. Durch einige Pro-
zessoptimierungen mit Ingersoll Werkzeugen hatte sich Sebasti-
an Suitner (TCM, Verkauf und Technik) schon als zuverldssiger
und erfahrener Partner fiir die verschiedensten Zerspanungsauf-
gaben bewdahrt. Weiterhin hatte Hannes Fuchshofer durch seine
langjahrigen Kontakte zu Manfred Kainz (CEO und Griinder von
TCM) ein hohes Vertrauen in das Unternehmen.

Zudem hat man bei TCM mit der Ingersoll Werkzeuge GmbH ei-
nen auBerst qualifizierten Partner, der iiber eine breite Palette an
Zerspanungswerkzeugen verfiigt, die wegen ihrer Leistungsfa-
higkeit und weichschneidenden Zerspanung geschatzt werden.
Bei Zerspanungsversuchen sowie Serviceeinsidtzen kann Se-
bastian Suitner auf die Unterstiitzung von Alexander Tammerl
(Ingersoll Verkaufsleiter Gebiet Osterreich) und sein gesamtes
Team zuriickgreifen.

_Fertigungsoptimierung

mit Ingersoll GoldQuadF

In einem gemeinsamen Projekt wurde die Produktion bei Fuchs-
hofer durchleuchtet, und dabei auf die hdufig wiederkehren-
den Bearbeitungsaufgaben konzentriert. Dabei wurden einige
Werkstiicke in die engere Wahl gezogen und auf Optimierungs-
potential untersucht. Ein Bauteil fiir die Luftfahrtindustrie aus
hochfestem Aluminium wurde als Testwerkstiick ausgewahlt, da
es als sehr typisch fiir vielen bei Fuchshofer zu bearbeitenden
Werkstiicke angesehen werden kann. Die Werkzeugspezialis-
ten von TCM und Ingersoll wahlten fiir diese Bearbeitung einen
Hochvorschubfraser der GoldQuadF-Serie. Diese Serie ist geeig-
net fiir stabile und weniger stabile Schnittbedingungen. Fiir die
Bearbeitung von Stahl, Guss und exotischen Materialien stehen
passende Geometrien und Hartmetallsorten zur Verfiigung.

Da das gewdhlte Werkzeugprogramm sehr vielseitig ist, kann es
bei Fuchshofer nicht nur fiir die Bearbeitung des hier ausgewahl-
ten Bauteiles aus hochfestem Aluminium, sondern auch fiir die
Bearbeitung von Edelstahlbauteilen verwendet werden. Die Be-
arbeitung des ausgewdhlten Testbauteils verlief vollig problem-
los. Mit einem Aufsteckfraser, Durchmesser 50 mm, und einem
Einschraubfraser, Durchmesser 35 mm, wurde das Werkstiick
dank der Hochvorschubgeometrie der Wendeschneidplatten in
Rekordzeit prozesssicher bearbeitet.

_Fertigungszeiten

um bis zu 50 % reduziert

Gegeniiber der bisherigen Bearbeitung konnte die Fertigungs-
zeit um ca. 50 % reduziert werden. Aber nicht nur die enorme
Zeitersparnis beeindruckte Hannes Fuchshofer, auch das ruhige,
vibrationsarme Frasverhalten wurde von ihm lobend erwahnt:
,Diese weichschneidenden Werkzeuge schonen mit Sicherheit
unsere Maschinen.” Nach dem erfolgreichen Einsatz wurde da-
her entschieden, dass die Werkzeuge der Ingersoll GoldQuadF-
Serie als Standardwerkzeuge zur Bearbeitung von Bauteilen fiir
die Luftfahrtindustrie sowie anderen prismatischen Bauteilen

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

Von Sebastian Suitner (TCM Verkauf und Technik), Alexander Tam-
merl und Hannes Fuchshofer (v.l.n.r.) wurden einige Werkstticke auf
Optimierungspotential untersucht - u. a. wurde ein Bauteil fur die
Luftfahrtindustrie als Testwerkstlick ausgewahlt.

herangezogen werden sollen. Die bisher eingesetzten Werkzeuge
mit 9,4 mm Wendeschneidplatte erlauben eine Schnitttiefe bis ap
= 1,5 mm. Weitere Versuche mit dieser Werkzeugserie sind geplant
und sollen auch auf die Fraser mit 13 mm Wendeschneidplatte und
grofRerer Schnitttiefe ausgeweitet werden.

,Alle GoldQuad F-Werkzeuge zeichnen sich durch einen flachen
Anstellwinkel aus, der sehr hohe Zahnvorschiibe erlaubt und so-
mit die Bearbeitungszeit drastisch reduziert", begrindet Alexander
Tammerl die gute Performance. Fiir die unterschiedlichsten Mate-
rialien und Bearbeitungsbedingungen stehen drei Wendeschneid-
plattenabmessungen und verschiedene Geometrien zur Verfiigung.
Neben neutralen Geometrien sind auch besonders weichschneiden-
de, positive Wendeschneidplatten im Programm. ,Die Werkzeuge
der GoldQuadF-Serie sind durch ihre universelle Einsetzbarkeit
in unterschiedlichen Bauteilen und Materialien besonders fur ei-
nen Lohnfertiger wie Fuchshofer, der sich auf prazise Hightech-
Produkte spezialisiert hat, ein vielseitiges Fraser-Programm, das
zudem eine hohe Wirtschaftlichkeit bietet", so Alexander Tammerl
abschlie8end.

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

DRevTELE /A =2V

4 Einlegebuchse
fiir Energigtechnik
aus Messing

Wir fertigen derzeit
40 Millionen Drehteile pro Jahr.
e (e konnten auch dabedi sein!
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MODULARES FRASEN DER
NACHSTEN GENERATION

Innovationskraft in

der Zerspanungstech-
nik: Die Produktfamilie
des Haimer Duo-Lock™-
Systems wachst weiter.

Haimer bietet mit Duo-Lock™ eine stabile Schnittstelle fiir Hartmetall-Werkzeugképfe. Auf der EMO prasentier-
te der Spezialist fiir Werkzeugspanntechnik eine Vielzahl an neuen Duo-Lock-Werkzeugképfen aus Feinkorn-

Hartmetall mit 10 % Kobaltanteil, die mit den Haimer Frasgeometrien Power Mill und Basic Mill versehen sind.

Diese Werkzeugkopfe konnen mit hoher Wiederholgenauigkeit direkt
in der Maschine gewechselt werden, sodass eine Werkzeugvermes-
sung nicht immer notwendig ist. Zusatzlich bietet Haimer Duo-Lock-
Rohlinge in verschiedenen Langenausfiihrungen an, die fiir besondere
Bearbeitungsfalle mit individuellen Frasgeometrien gestaltet werden
konnen.

_Duo-Lock fur angetriebenen Werkzeuge

Ebenfalls wurden erstmals Duo-Lock-Spannzangen zum Einsatz in allen
nach DIN genormten Spannmuttern vorgestellt, sodass das breite Duo-
Lock-Sortiment auch in angetriebenen Werkzeugen und Drehautoma-

ten genutzt werden kann. Zum Duo-Lock-Sortiment gehoren auBerdem
Einschraubfraser-Verlangerungen sowie Monoblockaufnahmen.

Mit Duo-Lock™ konnen modulare Fraswerkzeuge eine dhnlich hohe
Zerspanleistung erzielen wie die neueste Generation von Vollhartme-
tallfrasern. Basierend auf einem Gewindedesign mit patentiertem Dop-
pelkonus und zusatzlicher, dritter Abstiitzflaiche im hinteren Bereich der
Schnittstelle, liefert Duo-Lock™ Stabilitat, Belastbarkeit und eine hohe
Rundlaufgenauigkeit von 5,0 pm.

www.haimer.de

MISCHBEARBEITUNG AUF HOHEM NIVEAU

Um dem VerschleiB in der Motorfertigung entgegenzuwirken,
hat Mapal einen neuen Schneidstoff entwickelt. Mit diesem
wird die Mischbearbeitung - sowohl bei der Kombination Alu-
minium-Guss als auch bei Aluminium-Sinterstahl - prozess-
sicher realisiert. Die ISO-Wendeschneidplatten funktionieren
im Guss- beziehungsweise Stahlteil der Kurbelwellenlager-
gassen sowie im Aluminiumteil.

=+-L W
- bl

J

Mapal hat einen neuen Schneidstoff fiir
die Mischbearbeitung entwickelt.

Erreicht wurde dieser Entwicklungssprung zum einen durch ange-
passte Hartmetallsubstrate und optimierte Mikro- und Makrogeo-
metrien der Schneide mit justierten Spanwinkeln, zum anderen
durch eine neu entwickelte PVD-Beschichtung. Diese basiert auf ei-
ner TiAIN-Legierung mit einem speziellen Dotierelement. Dadurch
wird nicht nur die Bildung einer Aufbauschneide im Aluminium
verhindert, sondern der Schneidstoff ist so verschlei- und hitze-
bestandig, dass die Bearbeitung des Guss-/Stahlanteils in hochster
Qualitat erfolgen kann.

_Vier Geometrien verfligbar

Je nach Anwendung kann zwischen standardmaRig verfiigbaren
ISO-Wendeschneidplatten gewdhlt werden. Mapal bietet jeweils
vier Geometrien fiir die Kombination Aluminium-Guss sowie fiir
Aluminium-Sinterstahl. Dartiber hinaus sind Sonderwendeschneid-
platten mit dem neuen Schneidstoff verfiigbar. Die Ergebnisse in
der Praxis mit dem neuen Schneidstoff iberzeugen. Wo bisher le-
diglich zehn Lagergassenbohrungen aus der Kombination von Sin-
terstahl und Aluminium mit einer Schneide bearbeitet wurden, sind
es mit dem neuen Schneidstoff beeindruckende 700 Bohrungen.

www.mapal.com
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FORMKONSTANTES SCHLICHTEN
IN DER TURBINENHERSTELLUNG

Fur die Schlichtbearbeitung von SchaufelfuBnuten
und SchaufelfiiBen fiir Turbinen kommen Fraswerk-
zeuge in Tannenbaumform zum Einsatz. Franken hat
deren Geometrie Uberarbeitet und mit dem Namen
Pagode verknuipft.

Der Pagode Formfraser verfiigt iiber eine andere Ausle-
gung der Spannuten, bei der die Spannuttiefe individuell
an das werkstiickseitige Aufmaf angepasst wird. Diese
formkonstante Anpassung der Spannuten ermoglicht eine
Verdopplung der Schneidenzahl und damit eine Erhéhung
des Vorschubs. Um die Schneidkanten trotz Verkleinerung
der Spanraume mit ausreichend Kiihlmittel versorgen zu

konnen, wurde der Pagode-Fraser mit deutlich mehr Kiihl-

mittel-Austrittséffnungen ausgestattet. Der Franken Pagode-Formfréaser ermdglicht mit seinem neuen
Geometrieansatz mehr Vorschub und einen ruhigeren Lauf im
Vergleich zu bisherigen Formfrasern in Tannenbaumgeometrie.
Durch die groReren Drallwinkel sind am Bauteil stets zwei

Schneiden im Eingriff. Daraus resultiert ein ruhigerer Lauf ~ legierten und hochwarmfesten Stahlen. Er ist in Durchmes-
und eine hohe Oberflichenqualitdt. Der tangentiale Hinter- ~ sern von 40 bis 200 mm und Schneidenlédngen von 50 bis
schliff der Schneiden tragt zu geringerem Verschlei und 200 mm konfigurierbar.

langeren Standwegen bei. Eingesetzt werden kann der

kundenindividuell hergestellte Pagode-Formfraser in hoch- ~ www.emuge-franken.at

ETAtec 45P - Planfrasen auf die leichte Art mit sieben wirtschaftlichen, positiven Schneiden
ZETAtec 90N - Schruppen ohne an Kosten zu denken
BETAtec 90P - Eckenfraswerkzeug mit leichtem Schnitt durch Helixgeometrie und exakt 90°

Drehklemmbhalter - durch gezielte Kiihlung an der Schneide bis 30 % mehr Standzeit BOE H I E R lT

Und viele weitere Innovationen zur Produktionssteigerung! hard facts for best results

Boehlerit GmbH & Co.KG, Werk VI-StraBe 100, 8605 Kapfenberg

Telefon +43 (0)3862 300-0, info@boehlerit.com
www.boehlerit.com
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Fur wirtschaftliche
Frasanwendungen
mit hohem Zeit-
spanvolumen: der
neue Tauchfraser
Seco Square 6™ mit
sechsschneidigen
Wendeplatten.

Der Hochleistungsbohrer
Feedmax™ -P von Seco Tools
erlaubt ein hohes MaB an
Produktivitat in Stahlanwen-
dungen.

Der Wendeplattenboh-
rer Perfomax® von Seco Tools
ewahrleistet Prozesssicherheit
und ldngere Standzeiten.

PROZESS-
SICHER BEARBEITEN

Seco Tools stellt neue AusfUhrungen des Wendeplattenbohrers Perfomax® und des Vollhartmetall-
bohrers Feedmax™ -P fur hohe Prozesssicherheit vor. Mehr Effizienz und Wirtschaftlichkeit in Fras-
anwendungen bieten die Sorte MP2050 fur warmfeste, nicht rostende Vergltungsstahle und Su-
perlegierungen sowie der Tauchfraser Square 6™ mit Wendeschneidplatten in linker Ausfuhrung.

ie neue Ausfiihrung des Wendeplattenboh-

rers Perfomax besticht durch eine Wellen-

struktur der Spannuten. Diese gewahrleistet

eine bessere Spankontrolle und -abfuhr. So

steigert der Perfomax die Prozesssicherheit
— insbesondere bei der Bearbeitung langspanender Werk-
stoffe profitieren Anwender zudem von besseren Werk-
zeugstandzeiten und ausgezeichneten Oberflachengiiten.
Pradestiniert fiir die Anforderungen im ISO-S Bereich sind
die quadratischen, beschichteten Wendeschneidplatten in
den Sorten DS2050 und DS4050, die zusammen mit den
neuen Geometrien fiir eine prozesssichere Spanerzeu-
gung sorgen. Die hohe Kantenstabilitat der neuen Geome-
trien erlaubt eine sichere Bearbeitung warmebestandiger
Werkstoffe wie Titan, Superlegierungen und schwierig
zu bearbeitende rostfreie Stahlsorten. Der Vollhartmetall-
bohrer Seco Feedmax -P fiir Stahl-Werkstoffe und Guss
ermoglicht in der neuen Ausfithrung bis zu 35 % mehr

Produktivitat und eine lingere Werkzeugstandzeit. Die
verbesserte Geometrie beugt effektiv Ausbrockelungen
der Bohrerspitze vor. In Verbindung mit der optimierten
TiAIN-Beschichtung sind Schnittgeschwindigkeiten bis
230 m/min moglich, ohne die Werkzeugstandzeit zu min-
dern.

_ Wirtschaftliches Frasen

Fir die Frasbearbeitung warmfester, nicht rostender
Vergiitungsstahle erweitert Seco Tools sein Angebot an
Wendeplatten um die Sorte MP2050. Durch ihre Balan-
ce aus Zahigkeit und Verschleifffestigkeit ist die Sorte
pradestiniert fiir Anwendungen in der Energie- sowie der
Luft- und Raumfahrtbranche. Sie bearbeitet Werkstoffe
wie Rostfrei und Titan — auch bei instabilen Bedingungen.
Das neu entwickelte Substrat iiberzeugt durch eine lange
Standzeit, hohe Verlasslichkeit und schiitzt die Wende-
platte vor einem unerwarteten Bruch. Die Beschichtung
verhindert Aufbauschneiden sowie das Ankleben der Spa-
ne. Ein gleichmaRiger Verschleil gewahrleistet somit eine
hohe Prozesssicherheit.

Der neuartige Tauchfraser Seco Square 6 verfigt iiber

Wendeschneidplatten mit sechs verschleisicheren
Schneiden. Der rechtsschneidige Fraserkorper in Ver-
bindung mit den Wendeplatten in linker Ausfithrung und
deren positiver, effektiver Spanwinkel erlaubt ein hohes

Zeitspanvolumen bei gleichzeitig reduzierten Kosten.

www.secotools.com/de
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Zum Verzahnen mittlerer bis groB3er Lose konzipiert -

die Walzschilwerkzeuge von Horn.

NEUES PROGRAMM
ZUM WALZSCHALEN

Das Produktportfolio von Paul Horn,
in Osterreich durch Wedco vertre-
ten, umfasst ein breites Werkzeug-
programm zur Herstellung von
unterschiedlichen  Verzahnungs-
geometrien mit Modul 0,5 bis Modul
30. Verschiedenste Zahnprofile las-
sen sich mit den Werkzeugen zum
Frasen oder NutstoBen wirtschaft-
lich herstellen. Einen weiteren Be-
weis der Kompetenz beim Verzah-
nen bietet hun das neue Programm
Walzschilen.

Das Programm umfasst Werkzeuge zum
hochproduktiven Herstellen von Innen-
verzahnungen, Steckverzahnungen und
anderen Innenprofilen sowie von Au-
Renverzahnungen mit Storkanten. Die
wichtigsten Vorteile des Walzschéalens
bei diesen Anwendungen sind die kiir-
zeren Prozesszeiten im Vergleich zum
VerzahnungsstoBen, der Einsatz auf
optimierten Dreh-Fras-Zentren, das
Drehen und Verzahnen in einer Auf-
spannung, der Verzicht auf Freistiche
am Verzahnungsende, die meist pro-
duktivere und kostengiinstigere Her-
stellung gegeniiber dem WalzstoRen
und Rdumen und die im Vergleich zum
NutstoRen vier- bis fiinffach kiirzere Zy-
kluszeit. Die Walzschalwerkzeuge sind
zum Verzahnen mittlerer bis groRer

www.zerspanungstechnik.com

Lose konzipiert. Dabei wird jedes Werk-
zeug individuell dem Einsatz und dem
zu bearbeitenden Werkstoff angepasst,
wobei sich die unterschiedlichen Werk-
zeugschnittstellen an der Zahnezahl
und ModulgroRe orientieren.

_Aus Vollhartmetall
oder mit Wechselkopf

Das Programm umfasst Werkzeuge in
zylindrischer oder konischer Form fiir
Module von 0,5 bis 2,0 mm. Die VHM-
Werkzeuge sind mit Schneidkreisdurch-
messern < 20 mm und in schlanker Bau-
form lieferbar. Sie kommen bei kleinen
Modulen und kleinen Bauteilen zum
Einsatz, vorzugsweise dann, wenn we-
gen der Kollisionsgefahr ein schlanker
Schaft benodtigt wird. Die auf den An-
wendungsfall abgestimmten Schneid-
stoffe und Beschichtungen erzeugen
gute Oberflichenqualititen am Werk-
stiick. Bei Schneidkreisdurchmessern
> 20 mm werden Walzschalwerkzeu-
ge mit Wechselkopfsystem eingesetzt.
Die Schnittstelle erlaubt das einfache
Wechseln des Schneidkopfes in der
Maschine, ohne Ausbau des Halters.
Der Halter aus Hartmetall sichert eine
hohe Steifigkeit, VerschleiRfestigkeit
und Prazision.

www.phorn.de - www.wedco.at
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GENAU DORT,
WO ES DRAUF ANKOMMT

Kennametal fithrt ein modulares Bohrsystem ein: Die modularen KSEM-Bohrer Uberzeugen durch eine hohe
Verschleif3festigkeit und Flexibilitat, die kleineren modularen Bohrer KenTIP durch eine einfache Handhabung
und geringe Schnittkrafte. Aus der Kombination dieser beiden Systeme entwickelten die Kennametal-Ingenieure
den KenTIP FS - einen modularen Bohrer mit einem Durchmesser von 6,0 bis 26 mm und einer Bohrtiefe von 1,5
bis 12xD, der einfach eingesetzt werden kann, eine gute Bohrungsqualitat garantiert und so stabil ist, dass er bei
vielen Werkstoffen eine Alternative zu Vollhartmetallbohrern darstellt.

as Kiirzel FS deutet darauf hin, dass der nager fiir modulare Bohrer bei Kennametal. , Allerdings
Bohrer an der Spitze ,Full-Solid’ ist. Das  ist die Bezeichnung nicht als reine Materialangabe zu
bedeutet, dass der Hartmetall-Schneid- verstehen, sondern unterstreicht vielmehr die beson-
einsatz komplett den Stahlgrundkorper  deren Eigenschaften der KenTIP FS-Bohrer: Sie sehen
abdeckt. Dadurch wird Verschlei am nicht nur aus wie Vollhartmetallbohrer, sondern kénnen
Grundkorper durch Auswaschungen verhindert”, er-  auch nahezu genauso eingesetzt werden. Insofern sind
lautert Alexander Schmitt, Senior Global Product Ma-  in diesem Werkzeug die hervorragenden Eigenschaften

Das modulare Bohrsystem KenTIP FS halt
thermischen und mechanischen Belastungen stand.

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



von Vollhartmetall und die Kosteneffizienz von Wende-
plattenbohrwerkzeugen miteinander vereint.”

Auf den ersten Blick unterscheidet sich der KenTIP FS
nur wenig von sonstigen modularen Bohrern. Auch er
verfligt Uiber einen Schneideinsatz aus Hartmetall, eine
innere Kithlmittelzufuhr und eine spiralformige Spannut
fiir eine verbesserte Spanabfuhr. Doch das waren auch
schon alle Gemeinsamkeiten. Denn der KenTIP FS wur-
de vollig neu entwickelt. So bietet die Konstruktion laut
Schmitt einige wichtige Funktionalitaten, durch die sie
sich von den Wettbewerbsbohrern unterscheidet.

_Das Kiihlsystem

Der KenTIP FS verfiigt nicht, wie die meisten modula-
ren Bohrer, nur tiber zwei Kithlmittelauslasse, sondern
ist mit vier Kithlmittelkandlen ausgestattet: zwei an der
Spitze und zwei in der Spannut unmittelbar unterhalb
des Schneideinsatzes. Diese Mehrfachkithlung ermaog-
licht einen hoheren Kiihlmitteldurchsatz. ,,Dadurch wird
die Bildung von Spanenestern verhindert und die War-
meabfuhr verbessert, die Lebensdauer des Werkzeugs
verlangert sich und die Bohrungsqualitdt steigt", betont
Schmitt und er erganzt: ,Durch die Mehrfachkiihlung

www.zerspanungstechnik.com

Zerspanungswerkzeuge

Eine patentierte, konische Klem-
mung verleiht dem KenTIP FS Stei-
figkeit und Genauigkeit. Durch das
Werkzeugrickhaltesystem wird ein
Auszug des Schneideinsatzes wah-
rend der Bearbeitung verhindert.

kann die Kithlmittelzufuhr immer genau auf die jewei-
lige Anwendung abgestimmt werden. Bei der Bearbei-
tung rostfreier Stahle kommt es zum Beispiel immer
wieder zu Aufbauschneidenbildung und Kantenausbrii-
chen. Bei Gusseisen miissen sehr hohe Spanvolumina
abtransportiert werden. Schneideinsatze mit HPL- und
HPC-Stirngeometrie haben daher innenliegende Kiihl-
kanale mit Austritt an der Spitze. Dadurch wird das
Kiihlmittel besser in die kritischen Bereiche gefiihrt
und die genannten Probleme treten gar nicht erst auf.
Bei Stahl dagegen empfiehlt es sich, die Kiihlmittelzu-
fuhr auf den Spanraum zu beschranken und dadurch
die entstehende Hitze gezielt aus der Kontaktzone
zwischen den Spanen und dem Spanraum abzuleiten.
Daher haben wir bei den Schneideinsatzen mit HPG-
Stirngeometrie auf Kiithlkanéale an der Spitze verzichtet,
um die Lebensdauer der Schneideinsatze zu verlangern
und den Spanbruch zu verbessern. Dariiber hinaus wird
auf diese Weise eine Aufbauschneidenbildung verhin-
dert, der Schneideinsatz wird steifer, was wiederum die
moglichen Vorschubraten bei der spanenden Bearbei-
tung von Stahl erhéht.”

_Geometrien und Hartmetallsorten

Der Schneideinsatz mit HPG-Stirngeometrie ist in ei-
ner neuen, hoch widerstandsfdhigen Hartmetallsorte
erhiltlich: KCP15A, die speziell fiir die Stahlbearbei-
tung entwickelt wurde. ,Durch die neu entwickelten
Spitzengeometrien und die selbstzentrierenden Schnei-
den ist selbst bei hohen Vorschubraten eine hohere
Positioniergenauigkeit als bei anderen Bohrern dieser
Klasse gegeben. Zudem ist die Geradheit der Bohrung
ausgezeichnet”, betont der Produktmanager. Die Ecken
des Hartmetalleinsatzes sind mit kleinen Fasen ausge-
stattet, um Ausbriiche zu verhindern. Auch die Seiten-
bereiche wurden entsprechend verstarkt. Damit eignet
sich die HPG-Stirngeometrie fiir Querbohrungen und
schrage Austrittsflaichen, wie sie bei Hydraulikkompo-
nenten gefordert sind, und fiir die Bearbeitung
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der gestapelten Platten, die in der Produktion von War-
metauschern zum Einsatz kommen. In der Luftfahrt-
industrie sind rostfreie Stahle und hochwarmfeste Le-
gierungen weit verbreitet. Bislang bot Kennametal hier
die HPL-Stirngeometrie mit Ausspitzung an. Bei der
Bearbeitung von Werkstofflegierungen fiir die Luftfahrt
und die Medizintechnik werden diese Geometrien gern
verwendet, da auf diese Weise lange Spane gebrochen
und die Schnittkrafte reduziert werden konnen. Ebenso
wie die HPG-Stirngeometrie ist auch diese Geometrie
in einer neuen Sorte verfiigbar, der KCMS15. Hierbei
handelt es sich um eine widerstandsfahige, feinkorni-
ge Hartmetallsorte mit einer antiadhdsiv wirkenden
Beschichtung aus AITiN, die die Werkzeuglebensdauer
verlangert. Automobilhersteller setzen in groBem Um-
fang Gusseisenwerkstoffe ein. Hierfiir verfiigt die neue
HPC-Stirngeometrie fiir die Bearbeitung von Gussei-
sen, Spharoguss und CGI iiber vier Fiihrungsfasen und
Eckenradien, durch die bei diesen Werkstoffen iibli-
cherweise vorkommende Ausbriiche und Risse verhin-
dert werden. Eine spezielle Ausspitzung, tber die die
Spane schnell beseitigt werden, sowie stirnseitige Kiihl-
mittelaustritte vervollstandigen das Design.

Alle drei Schneideinsatze sind zur Verlangerung der Le-
bensdauer mit 143°-Spitzenwinkel und speziell prapa-
rierten, polierten oder gehonten Kanten versehen.

_Neue Schnittstelle liberzeugt

Das eigentlich Besondere der KenTIP FS-Serie ist die
vollig neu konstruierte Schnittstelle. KenTIP FS kann
ebenso sicher geklemmt werden wie die groferen
KSEM und KSEM Plus-Bohrer, tiberzeugt dariiber hin-
aus aber durch einen Schnellwechselmechanismus, wie
ihn die Nutzer des Vorgangers KenTIP bereits zu schat-
zen gelernt haben. ,Alles, was der Nutzer tun muss, ist
den Klemmbhalter durch einen Druckluftstof8 zu reini-
gen, den Schneideinsatz einzusetzen, leicht zu drehen
und mit dem mitgelieferten Schliissel zu sichern”, so
Schmitt.

Der KenTIP FS verfiigt iiber eine patentierte Schnitt-
stelle, die Steifigkeit und Prazision bietet. Durch den
konischen Klemm- und Zentriermechanismus wird ver-
hindert, dass der Schneideinsatz verrutschen kann und
durch die groRe Auflagefliche halt der Bohrer auch sehr
hohen Torsionsbelastungen stand, ohne dass sich die
Werkzeugaufnahme verbiegen wiirde. Da der Schneid-
einsatz aus Hartmetall keine Montageschraube beno-
tigt, gibt es auch keine Teile, die durch Spane oder den
Werkstiickkontakt beschadigt werden konnten.

_Zusammenfassung

,Im Gegensatz zu vielen anderen Werkzeugen aus Voll-
hartmetall sowie vielen, modularen Bohrern miissen
die KenTIP FS Schneideinsatze nicht nachgeschliffen
werden”, hebt Schmitt die Nachhaltigkeit von KenTIP
FS hervor. ,Die Schneideinsdtze konnen so lange ein-

KenTIP FS ist er-
haltlich mit einem
Durchmesser von
6,0 bis 26 mm. Er ist
einfach einzusetzen,
liefert eine gute
Bohrungsqualitat
und ist so stabil,
dass er bei vielen
Werkstoffen eine
Alternative zu Voll-
hartmetallbohrern
darstellt.

gesetzt werden, bis sie verschlissen sind. Dann konnen
sie einfach gegen neue ausgetauscht werden.” Die ver-
schlissenen Schneideinsatze werden vom Kennametal-
Recycling-Service zuriickgenommen.

,Es ist unglaublich, wie steif und stabil die Schnittstelle
beim KenTIP FS ist. Durch die neuartige Konstruktion
ist der Bohrer viel hitzebestandiger und belastbarer als
modulare Wettbewerbsbohrer. Hinzu kommt, dass die
Schneideinsdtze den Grundtrager komplett mit Hart-
metall abdecken und schiitzten. Hartmetall eben ge-
nau dort, wo es drauf ankommt”, unterstreicht Schmitt
und fiigt abschlieRend hinzu: ,Natirlich wird es immer
Anwendungen geben, bei denen ausschlieflich ein
Vollhartmetallbohrer infrage kommt. Aber bei einer
Vielzahl von Anwendungen im mittleren Toleranz- und
Durchmesserbereich sowie bei vielen Werkstoffen er-
zielt unser neues Bohrsystems auBergewohnlich gute
Ergebnisse.”

www.kennametal.com

Dank der HPG-, HPC- und
HPL-Stirngeometrien kann der
modulare Bohrer KenTIP FS
beinahe alles, was ein Voll-
hartmetallbohrer auch kann.
Allerdings sind die Stiickkos-
ten bei gleicher oder besserer
Leistung weitaus geringer.

Alexander Schmitt, Senior Global
Product Manager Kennametal
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Das Vollbohrsystem
MaxiDrill 900 von Cutting

| Solutions by Ceratizit ist mit
einem Durchmesserbereich
von 12 bis 63 mm in den
Langen 2xD, 3xD, 4xD und
5xD im Standard verfugbar.

STEIGERUNG DER
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Cutting Solutions by Ceratizit hat
das Programm des MaxiDrill 900
fur zusatzliche Flexibilitdt und Per-
formance erweitert. Praxisversuche
zeigten, dass sich die Standzeiten
und Schnittgeschwindigkeiten
durch Mischbestiickung deutlich
verlangern lassen. Zusatzlich wur-
de das Produktprogramm nun auch
mit Exzenterhiilsen und speziellen
Aufnahmen fiir Wendeplattenboh-
rer abgerundet.

Bei
bedingungen wurde die Performance
des Vollbohrsystems MaxiDrill 900 nun
durch den Einsatz der Hochleistungs-
CVD-Sorte BLACKSTAR™ CTCP420 fiir
die Umfangsschneide noch einmal ver-
bessert. Die BLACKSTAR™-Sorten sind
dank ihrer TiCN/A1203-Beschichtungen
bei extremen Anforderungen noch ver-

herausfordernden Zerspanungs-

schleiffester als die standardmafig
verwendete PVD-Sorte SILVERSTAR™
CTPP430. Durch
schaften eignen sie sich bei hohen

ihre Schichteigen-

Schnittgeschwindigkeiten =~ besonders
fir die Bearbeitung von Stahl- und

Gusswerkstoffen.

www.zerspanungstechnik.com

,In Praxisversuchen haben wir gese-
hen, dass sich die Standzeiten durch
Mischbestiickung deutlich verldngern
lassen”, erldutert Dr. Uwe Schleinkofer,
Leiter Entwicklung Cutting Solutions
by Ceratizit. ,Daraus ergeben sich ins-
gesamt geringere Fertigungskosten, da
die Bearbeitungs- und Werkzeugwech-
selkosten bei der Bohrungsbearbeitung
mittels ~ Wendeschneidplatten-Bohrer
hier mit einem erheblichen Anteil zu
Buche schlagen”. Ein interessantes Er-
gebnis konnte man beim Bohren von
Vergiitungsstahl erzielen. Zu erreichen
waren zehn Durchgangsbohrungen bei
einer Bauteilstarke von 100 mm. Dank
des Einsatzes der CTCP420 an der
Umfangsposition konnte die Schnitt-
geschwindigkeit auf 500 m/min und
der Vorschub auf 0,15 mm/U deutlich
gesteigert werden. ,,Das Ergebnis war
eine Steigerung der Zerspanungsrate
auf 241 % gegeniiber dem Wettbe-
werb. Aufgrund dieser aullergewohn-
lichen Werkzeugperformance war der
Kunde enorm begeistert”, freut sich
Uwe Schleinkofer.

www.ceratizit.com
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Prozesssicher in der Serie: Geschliffene Ge-
windedrehplatten der HP-Line aus der Hart-
metallsorte XCO2 von Vargus fertigen gratfreie
Gewinde und erreichen lange Standzeiten.

o

Aufgabenstellung: Erstellen eines
vollig gratfreien Gewindeein- und

-auslaufes bei einer hochwertigen
Industrieoptik.

Shortcut

Material: Korrosionfester Stahl
X8CrNiS18-9.

Lésung: Gewindedrehplatten
HP-Line von Vargus.

Nutzen: Prozesssichere und grate-
freie Losung, héchste Standzeiten
durch die im PVD-Verfahren be-
schichtete Hartmetallsorte XCO2.

GRATFREIE GEWINDE
IN KORROSIONSFESTEM STAHL

Die Roland Erdrich GmbH ist spezialisiert auf die Herstellung von hochwertigen CNC-Drehteilen, Frasteilen
sowie auf die Montage von kompletten Baugruppen. Der Lohnfertiger dreht prozesssicher mit geschlif-
fenen Gewindeschneidplatten von Vargus, in Osterreich vertreten durch SWT Schlager Werkzeugtechnik.

Von DI Konrad Miicke, freier Redakteur

edizintechnik, Optik, Automotive und  Beispiel gleitgeschliffen oder gestrahlt. Einerseits wiirde

Elektronik erwarten von einem Lohn- das Radien und Kanten unzuldssig und nicht exakt wie-
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fertiger einbaufertige Bauteile. Dies

bestatigt Daniel Griesinger, verant-

wortlich fiir Arbeitsvorbereitung bei
der Roland Erdrich GmbH im badischen Oppenau (D).
,Vor allem die Optik und die Medizintechnik fordern rund-
um gratfreie Bauteile. Aus unterschiedlichen Griinden
missen wir dies ohne weitere Nacharbeit verwirklichen”,
berichtet Griesinger. Insbesondere kleine Werkstiicke mit
sehr feinen Geometriedetails diirfen nach dem spanen-
den Bearbeiten nicht weiter nachbehandelt werden, zum

derholbar verrunden, andererseits ist es wegen langer
Durchlaufzeiten auch unwirtschaftlich. Inbesondere Letz-
teres gilt klarerweise fiir ein manuelles Entgraten. Deshalb
miissen Lohnfertiger wie Erdrich ihre spanende Bearbei-
tung derart optimieren, dass sie die Bauteile prozesssicher
in Serien gratfrei fertigen konnen.

_Kleinste Grate vermeiden

In Oppenau waren beispielsweise Klemmringe fiir hoch-
wertige Industrieoptiken zu fertigen. Dafiir war auf ei-

' ' Mit einer Schneidkante haben wir inzwischen
iiber 800 Gewinde bearbeitet. Bisher erkennt man
noch keinerlei Verschleil3, die Gewindewerkzeuge
arbeiten zuverlassig und erfiillen die Forderungen
nach gratfreien Gewinden.

Daniel Griesinger, Arbeitsvorbereiter bei der Roland Erdrich GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



nem nur 5,0 mm schmalen Ring aus dem korrosionfes-
ten Stahl X8CrNiS18-9 (Werkstoff-Nr. 1.4305) unter
anderem ein Aullengewinde M45x0,75 zu drehen. Der
Auftraggeber forderte einen vollig gratfreien Gewinde-
ein- und -auslauf. , Mit iiblichen Gewindedrehwerkzeu-
gen lieR sich dies nicht realisieren. Speziell beim Ge-
windeauslauf ergaben sich beim Gewindedrehen wegen
des zahen Werkstoffs immer wieder kleine Grate. Diese
waren nur stark vergrofert zu sehen. Entsprechend
den Forderungen unseres Auftraggebers sind bereits
2,0 pm lange Grate nicht zuldssig”, erklart Griesinger.
Beim Montieren der Optiken konnten die kleinen Gra-
te abscheren und als Verschmutzung die optische und
mechanische Qualitat der hergestellten Komponenten
beeintrachtigen.

Um das Gewinde gratfrei in der Serienfertigung zu
drehen, fanden die Fertigungstechniker bei Erdrich
in der Zusammenarbeit mit Vargus geeignete Gewin-
dedrehwerkzeuge. Kai Sadler, auf Gewindefertigung
spezialisierter Applikationstechnologe beim Werk-
zeughersteller in Knittlingen, prasentierte die Gewin-
deschneidplatten der HP-Line. Zum gratfreien Drehen
der AuRengewinde auf den Klemmringen wahlte er
die geschliffenen Gewindedrehplatten 3ER0.75ISO
MiG XCO02. Sie bestehen aus der mehrlagig im PVD-
Verfahren beschichteten Hartmetallsorte XCO02. In kor-
rosionsfesten Stahlen arbeiten sie bei 80 bis 200 m/
min Schnittgeschwindigkeit. ,Verglichen mit marktiib-
lichen Gewindedrehwerkzeugen erreichen sie auch in
schwierig zu bearbeitenden, zdhen Stahlen doppelte bis
dreifache Standzeiten”, betont Sadler. ,Als besonders
wirtschaftlich erweisen sich die Gewindeschneidplatten
dank ihrer drei nutzbaren Schneidkanten. Eine Unter-
legplatte justiert die Schneidplatte derart, dass sie exakt
das geforderte Gewindeprofil erzeugt.”

_Prozesssicher bei
langen Standzeiten

Der Lohnfertiger in Oppenau bearbeitet mit diesen Ge-
windedrehwerkzeugen das AuBengewinde M45 x 0,75
in sieben Durchgangen mit radialen Zustellungen sowie
einem weiteren Schnitt ohne Zustellung (Luftschnitt).
Wie Griesinger und sein Maschinenbediener Ronny
Thume bestatigen, fertigen die Gewindeschneidplatten
den Gewindeauslauf vollig gratfrei und prozesssicher.
Zunachst entstanden beim Gewindeeinlauf sporadisch
kleinste Grate. ,Mit einem zusdtzlich programmierten
Satz konnten wir aber auch hier den Grat prozesssicher
vermeiden”, erlautert Sadler.

Die beschichteten Gewindeschneidplatten von Vargus
erweisen sich bei Erdrich zusétzlich als besonders ver-
schleibestandig. , Die Klemmringe fertigen wir in sie-
ben Varianten wiederholt jeweils in Serien von einigen
hundert Werkstiicken. Mit einer Schneidkante haben
wir inzwischen Uber 800 Gewinde bearbeitet. Bisher er-

www.zerspanungstechnik.com
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kennt man noch keinerlei Verschleif§, die Gewindewerk-
zeuge arbeiten zuverldssig und erfiillen die Forderun-
gen nach gratfreien Gewinden”, zeigt sich Griesinger
auRerst zufrieden.

_Optimale Unterstiitzung

Vargus liefert seine Gewindewerkzeuge tber regionale
Partner. Diese verfiigen iiber ein umfassendes Fachwis-
sen rund um Werkzeuge und Fertigungsverfahren. Sind
besondere Forderungen zu erfiillen, wie bei Erdrich die
Gewinde in schwierigen Werkstoffen gratfrei zu bear-
beiten, unterstiitzen besonders erfahrende und spezia-
lisierte Technologen von Vargus das Team des regio-
nalen Partners. Wie Griesinger bei Erdrich in Oppenau
bestatigt, konnte er von diesem umfassenden Know-
how profitieren. ,Die Experten von Vargus haben uns in
der Situation, die Forderungen des Auftraggebers nach
gratfreiem Gewinde zu erfiillen, ausfiihrlich und fun-
diert beraten. Vor allem haben sie beim Bearbeiten von
Prototypen bewiesen, dass die vorgeschlagenen Werk-
zeuge und Bearbeitungsstrategien die vorhergesagte
Bearbeitungsqualitdt prozesssicher einhalten kénnen”,
fasst Griesinger zusammen.

www.va rgus.de «www.swt.co.at

Anwender

Auf Ringen aus
korrosionsfestem
Stahl sind
AuBengewinde
M45 x 0,75
gratfrei zu
drehen.

@

Mit 125 Mitarbeitern und mehr als 40 CNC- Bearbeitungsmaschinen
fertigt die Roland Erdrich GmbH im badischen Oppenau seit mehr als
40 Jahren ein anspruchsvolles Teilespektrum fur die gréBtenteils lang-
jahrigen Kunden. Der Lohnfertiger ist spezialisiert auf die Herstellung
von hochwertigen CNC-Drehteilen, Frasteilen sowie auf die Montage

von kompletten Baugruppen.

www.erdrichgmbh.de
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SUPERMATERIALIEN
IM VISIER

Titan und Aluminium sind in vielen Industriezweigen beliebte Materialien. Sie sind leicht und dennoch wi-
derstandsfahig. Wahrend Titan in der Flugzeugindustrie zum Hoéhenflug ansetzt, fahrt hochfestes Aluminium
in der Automobilindustrie auf der Uberholspur. Alles andere als leicht ist hingegen die Zerspanung dieser
Werkstoffe. Iscar hat sich mit diesem Thema intensiv auseinandergesetzt und eine ganze Reihe von Werk-
zeugen entwickelt, mit denen Anwender sogenannte Supermaterialien wirtschaftlich bearbeiten kdnnen.

ritische Strukturbauteile werden in der Luft-
fahrtindustrie haufig aus Titan gefertigt. Sie
bieten eine auBerordentliche Festigkeit, sind
hoch korrosionsbestandig und leicht. Damit
tragen sie auch zu einer besseren Kraftstoffef-
fizienz von Flugzeugen bei. Eine ganze Reihe von Problemen
treten jedoch bei der Bearbeitung des schlecht zerspanbaren
Werkstoffs und seinen Legierungen auf. Hauptproblem beim
Zerspanen von Titan ist die niedrige Warmeleitfahigkeit. Der
schlechte Abtransport fiithrt zu starken thermischen Belas-
tungen, die direkt auf die Schneide des Werkzeugs wirken.
Dartiber hinaus verursacht das Elastizitdtsmodul von Titan
Vibrationen, die zu Problemen bei Oberflachengiite und

Genauigkeit fithren konnen. Leistungsstarke Schneidwerk-

zeuge sind auch deswegen gefordert, weil Titanbauteile
in der Luftfahrtindustrie einen schlechten Materialausnut-
zungsgrad besitzen und grofle Mengen an Material abgetra-
gen werden miissen. Dabei kann es vorkommen, dass das
urspriingliche Gewicht eines fertiggestellten Titan-Bauteils
lediglich zehn Prozent oder weniger des Rohlings betragt.
In die Bauteile missen oft Hohlraume, Taschen und Rippen
gearbeitet werden. Dafiir ist Frasen das pradestinierte Ferti-
gungsverfahren. Entsprechend groR ist die Nachfrage nach
leistungsstarken Werkzeugen.

_Harte Beschichtung bietet Paroli

Der Schneidstoff bestimmt wesentlich den Erfolg beim Fra-
sen schwer zerspanbarer Werkstoffe. Deswegen hat Iscar
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die Hartmetallsorte IC840 entwickelt. Sie besitzt ein neues
Substrat und eine harte PVD-Beschichtung. ,Das Substrat
bietet viel Widerstand gegen thermische Risse. Der bron-
zefarbene Uberzug ist hoch bestindig gegen Oxidation und
Ausbriiche. Nach der Beschichtung erfolgt eine spezielle
Zusatzbehandlung, was die Zahigkeit weiter verbessert",
erlautert Jirgen Baumgartner, Verkaufsleiter Iscar Austria.
Da beim Frasen von Titan viel Material abgetragen wird,
sind oft Wendeplatten-Werkzeuge mit verlangerter Span-
nut, sogenannte Igelfraser, im Einsatz. Sie eignen sich
besonders gut fiir die Herstellung von tiefen Taschen,
Hohlraumen und AuBenkanten. Iscar hat fiir diese Bear-
beitungen zwei Serien entwickelt. HELITANG H490 ist
ein leistungsstarkes Tool mit tangential geklemmten Ein-
satzen. MILLSHRED P290 besitzt segmentierte Einsatze,
die fiir ein effizientes Zerkleinern von Spanen sorgen.
Dartiiber hinaus bietet Iscar mit HELITANG FIN eine Se-
rie tangentialer Igelfraser, die speziell fiir das Vorschlich-
ten konzipiert worden sind.

_Verbesserte dynamische Steifigkeit

Iscar hat zudem neue Aufsteckfraser mit verlangerter Span-
nut entwickelt, die zur HELIQUAD-Serie gehoren. Sie tra-

links Die neuen
Aufsteckfraser der
HELIQUAD-Serie
mit verlangerter
Spannut erzielen
bei der Titan-Be-
arbeitung ausge-
zeichnete Oberfla-
chenqualitaten.

rechts Die Serie
Ti-TURBO umfasst
Hartmetallfraser
mit sechs bis 20
Millimeter Durch-
messer. Sie wurde
far die Schlicht-
und Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung
von Titan entwi-
ckelt.

www.zerspanungstechnik.com
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" Die witschaftliche Bearbeitung von Titan oder
hochfestem Aluminium erfodert optimal abgestimmte
Werkzeuglosungen, aber genauso effiziente
Zerspanungsstrategien. Gerne unterstiitzen wir

Sie bei Ihren Bearbeitungsaufgaben.

Jiirgen Baumgartner, Verkaufsleiter Iscar Austria

gen einseitige, quadratische Einsatze, die radial geklemmt
sind. , Die vermeintlich einfachen Werkzeuge sind durch-
dacht konstruiert, weisen eine verbesserte dynamische
Steifigkeit auf und sind vibrationsddmpfend. Die radiale
Einsatzklemmung ermdglicht dariiber hinaus einen grof3en
Spanraum, der die Spane auch bei hohen Zerspanvolumi-
na zuverldssig abfiihrt”, geht Baumgartner ins Detail. Die
Werkzeuge sind in einigen Durchmessern mit internen Ka-
nalen ausgestattet, die eine Hochdruck-Kiihlung erlauben.

Die Serie Ti-TURBO umfasst Hartmetallfraser mit sechs bis
20 Millimeter Durchmesser. Sie wurde vor allem fiir die
Schlicht- und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Nu-
ten durch Trochoidfrasen konzipiert. Beim Trochoidfrasen
wird durch eine Werkzeugbahn, die einer Rollkurve ent-
spricht, eine geringe Schnittbreite bei groRer Schnitttiefe
erreicht. Das Werkzeug durchdringt das Metall mit hoher
Geschwindigkeit. Dabei ist der Eingriffswinkel klein und die
erzeugten Spane sind sehr diinn. Dadurch verringert sich
die Warmebelastung am Werkzeug. ,,Die Ti-TURBO Fraser
weisen mit ihrem speziellen Design sieben oder neun Span-
nuten mit verschiedenen Spiralwinkeln auf, die sie extrem
vibrationsarm machen”, betont der Verkaufsleiter. >>




Zerspanungswerkzeuge

Die vielseitige MULTI-MASTER-Serie, bestehend aus mo-
dularen Werkzeugen mit austauschbaren Vollhartmetall-
Kopfen, wurde um neue sechsschneidige Fraskopfe mit
zentralen Kithlmittelbohrungen erweitert. Die Al-TEC-Be-
schichtung schiitzt das ultrafeine Hartmetallsubstrat der
Kopfe und bietet VerschleiRfestigkeit sowie Zahigkeit. Die
Kopfe werden zum produktiven Hochvorschubfrasen ein-
gesetzt und verkiirzen laut Baumgartner die Zykluszeit von
Schruppvorgangen.

_Intelligentes Frasen von Aluminium

Beim Alu-Frasen konnen sehr hohe Schnittgeschwindig-
keiten und Vorschiibe gefahren werden. Die Materialeigen-
schaften von Aluminium fithren bei der Bearbeitung aller-
dings zu Aufbauschneidenbildung. Dieser unerwiinschte
Effekt erhoht die mechanische Belastung der Schneide.
Dadurch wird eine effiziente Spanabfuhr schwieriger. Dies
beeintrachtigt die Balance des Werkzeugs und die Prozess-
stabilitat. Auch ungeeignete Werkzeuge konnen Probleme
mit der Spanabfuhr verursachen. ,Ist beispielsweise der
Spanraum zu klein, wird das Werkzeug durch die langen,
anfallenden Spéne blockiert. Um dies zu verhindern, sollten
Fraser mit weniger Zahnen und geringeren Schnittdaten
eingesetzt werden”, rat Baumgartner. Bei der Entwicklung
neuer Fraser spiele daher die Kombination aus optimaler
Kithlmittelzufuhr, Schneidgeometrie, Substrat und Werk-
zeugnachbehandlung eine entscheidende Rolle.

_Hohes Zeitspanvolumen erreicht

Iscar hat fiir die effiziente Aluminiumbearbeitung eine
breite Palette von Wendeplattenfrasern entwickelt, die be-
sondere Produktmerkmale aufweisen. Dazu gehoren eine
integrierte oder leichte Bauweise des Werkzeugkorpers,
eine effiziente Klemmung von Hartmetall-Einsatzen und
verschiedene geschliffene sowie polierte Einsdtze mit un-
terschiedlichen Eckradien. Fiir die Bearbeitung von Alu-
minium sind dartiber hinaus Einsdtze mit polykristallinen
Diamantschneiden (PKD) besonders geeignet. Die meisten
Fraser verfiigen iiber interne Kanale zur Kiihimittelzufuhr
durch den Werkzeugkorper. ,Die Wendeplattenfraser der
Serie HELIALU ermdglichen eine effiziente Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung von Aluminium mit hervorragenden
Zeitspanvolumina, hoher Genauigkeit und guten Oberfld-

Die austauschbaren Vollhartmetall-Képfe der
MULTI-MASTER-Serie sind mit der AI-TEC-Technologie
beschichtet. Diese bietet bei der Aluminium-Bearbeitung
eine hohe VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit.

100

chengiiten”, so Baumgartner weiter. Iscar hat auch drei-
schneidige Vollhartmetall-Fraser der Serie ECR-B3-R-C
fiir die grobe Bearbeitung bei hohem Zeitspanvolumen im

Angebot. Sie besitzen segmentierte Schneiden, die breite
Spéne in schmalere zerteilen. Durch die internen, zu den
jeweiligen Schneiden hin verlaufenden Kithlmittelkanale
wird ein zielgerichteter Kiihlmittelzufluss in den Schneid-
bereich ermoglicht. Die segmentierte Schneide verbessert
dartiber hinaus die Vibrationsfestigkeit und tragt zusam-
men mit dem Fraserschaft mit Hinterschliff zu einem sta-
bilen Schnitt bei weit ausgekragten Werkzeugen bei. Durch
die drei Spannuten wird beim hocheffizienten Frasen ein
fiir die Spanabfuhr notwendiges Spannutvolumen erreicht,
ohne dass es zu verstarktem Rattern kommt.

Dariiber hinaus entwickelte Iscar mit CHATTERFREE ECA-
H4 eine Serie mit einer zusatzlichen Spannut, mit der ein
hoheres Zeitspanvolumen beim Schruppen und Schlichten
erreicht werden soll. Obwohl sie vier Spannuten aufweisen,
erzielen diese Fraser durch die Verwendung einer unglei-
chen Spannut-Helix und verschiedener Spiralwinkel fiir die
Zahne eine ausgezeichente Vibrationsddmpfung.

_ Kleinformatige Werkzeuge fiir 3D

Der Werkzeug- und Formenbau und die Luftfahrtindustrie
benotigen oft kleinformatige Fraswerkzeuge fiir die Prazi-
sionsbearbeitung von 3D-Oberflichen. Die Vollhartmetall-
Kugelfraser der neu eingefiihrten Serie EBA-B2 sind fiir
solche anspruchsvollen Anwendungen konstruiert. Sie ha-
ben eine polierte Spannut, stehen in Durchmessern von ei-
nem bis sechs Millimeter zur Verfiigung und erweitern die
Serie MULTI-MASTER MM EBA im unteren Bereich. Die
modularen Werkzeuge der MULTT-MASTER-Serie besitzen
Schafte in verschiedenen Ausfithrungen und eine Vielzahl
an austauschbaren Fraskopfen.

,Das Frasen von Aluminium ist ein beherrschbarer Prozess,
der eine intelligente Vorgehensweise erfordert. Mit einer
effizienten Bearbeitungsstrategie und dem geeigneten
Werkzeug erzielen Anwender zuverldssig hohe Zerspanvo-
lumina”, so Baumgartner abschliefend.

www.iscar.at

Um 3D-Oberfla-
chen im Werkzeug-
und Formenbau
sowie in der
Luftfahrtindustrie
prazise zu bear-
beiten, bietet Iscar
die neuen Vollhart-
metall-Kugelfraser
der MULTI-MASTER
Serie EBA-B2.
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Changes for the Better

Im Jahr.

Und Ihre Erodiermaschine?

Koénnte die nicht ...

. von einzigartigen Technologien profitieren, welche
Mitsubishi-Electric-Erodiermaschinen mit 65.000 Installa-
tionen zum Bestseller weltweit gemacht haben?
Profitieren Sie vom sicheren mannlosen Betrieb, der auch
dann Geld verdient, wenn Sie schlafen. Uberzeugen Sie
sich selbst vom eingebauten Mehrwert, der sich auszahlt!

BULL & STRUNZ

Kompetenz fiir Mensch und Maschine

Handelsvertretung in Osterreich www.buellstrunz.at

| IR
ndustrlergy,ote
r

Wer ist Mitsubishi Electric?

Mit 139.000 Mitarbeitern und 8.000 Patentanmeldungen pro
Jahr ist Mitsubishi Electric ein fihrendes Technologieunter-
nehmen,welches den schnellsten Aufzug der Welt und das
groBte Ultra-HD-Display am Times Square produzierte.

39 Mitsubishi-Electric-Satelliten umkreisen die Erde und
jeder einzelne Bereich profitiert von den hochproduktiven
sowie prazisen Erodiermaschinen. Wann Sie?

www.mitsubishi-edm.de
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Die neuen Schaftfra-
ser mit patentierter
Geometrie sind
optimiert fur die
CFRP/GFRP-Zerspa-
nung.

BEARBEITUNGSLOSUNGEN
FUR VERBUNDWERKSTOFFE

Sandvik Coromant hat mit CoroMill® Plura jetzt neue Schaftfraser vorgestellt, die speziell fur das Frasen und
Nutenfrasen von Verbundwerkstoffen wie CFRP (karbonfaserverstarkte Kunststoffe) und GFRP (glasfaserver-
starkte Kunststoffe) optimiert wurden. Vor allem Fertigungsingenieure, Produktionsleiter und Anlagenbedie-
ner aus der Luft- und Raumfahrtindustrie profitieren von den patentierten Geometrien der neuen Schaftfraser.

earbeitungslosungen fiir spezifische Ver-

bundwerkstoffe werden in zerspanenden

Betrieben, die Qualitdt, Taktzeit und Kos-

ten verbessern wollen, ein zunehmend

wichtiger Faktor. Die abrasiven Bestand-
teile vieler Verbundwerkstoffe verursachen Proble-
me wie rapiden Werkzeugverschleil, beeintrachtigte
Schnittqualitdt, steigende Temperaturen, Vibrationen
und instabile Zerspanungsbedingungen. Vor dem Hin-
tergrund dieser Herausforderungen wurde die neueste
CoroMill Plura Generation von Sandvik Coromant spezi-
ell dafiir entwickelt, die CFRP- und GFRP-Bearbeitung
auf CNC-Bearbeitungszentren mit drei, vier oder finf
Achsen, aber auch auf CNC-Maschinen in Gantry-Bau-
weise und autonomen Robotorarm-Systemen zu verbes-
sern.

_Hohe Produktivitat und Standzeit

,Die Marke CoroMill Plura ist lange etabliert und hat
sich in der Branche bewahrt. Fiir die neueste Schaft-
fraser-Generation wurden patentierte Geometrien ent-
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wickelt, die speziell die Bearbeitung von Verbundbau-
teilen in der Luft- und Raumfahrt optimieren — dazu
gehoren Flugzeugrumpf, Fliigel, Stabilisatoren, Strin-
ger, Holme, Rippen, Rahmen, Unterkonstruktionen,
Quertrdger, Streben und Druckscheiben”, so Aaron
Howcroft, Global Product Manager Composites von
Sandvik Coromant. ,Die Schaftfraser bieten eine hohe
Produktivitat und im Vergleich mit dem Wettbewerb die
langste Standzeit. Dartiber hinaus sind sie als Standard-
artikel schnell bestellbar, was vorteilhaft fiir Beschaf-
fung und Einkauf ist.”

Beim Frasen und Nutenfrasen von Verbundwerkstoffen
werden die neuen Schaftfraser vor allem bei groRem,
radialem Einsatz und bei voller Schnitttiefe genutzt. Die
Drallwinkel wurden sorgféltig abgestimmt, um sowohl
Scharfe als auch Schneidkantenstabilitait und somit
langere Standzeiten sowie hochwertige Oberflachen-,
Schneid- und Schlitzbearbeitung zu gewahrleisten.

www.sandvik.coromant.com/at
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NEUES FRASERPROGRAMM
FUR GROSSE ZUSTELLUNGEN

Jongen stellt das neue Frassystem Jongen UNI-MILL FP 70 vor. Das um-

fangreiche Werkzeugprogramm, bestehend aus Aufsteck-, Schaft-, Ein-
schraub- und Walzenstirnfrasern, bedient universelle Anwendungsberei-
che wie Plan, Eck- und Nutfrasen, Ramping und Konturfrasen. Absatzfreies
Frasen ist dabei bis zu einer Einsatztiefe ap von 10 mm realisierbar.

Unterschiedliche Zahnezahlen (enge
und weite Teilung) ermoglichen den
Einsatz der Werkzeuge fiir Schruppen
und Schlichten aber auch fiir groRe
Kavitaten. Die 2-schneidigen Wende-
platten der Type FP 70 haben eine ma-
ximale Einsatztiefe von bis zu 14 mm
und sind in einer prazisionsgesinterten,
einer prazisionsgeschliffenen sowie
in einer prazisionsgeschliffenen und
polierten Ausfiihrung verfugbar. Die
positiven Schneidengeometrien und
stabilen Schneidkanten sorgen fiir eine
maschinenschonende und vibrations-
arme Bearbeitung und die Wendeplat-
tengeometrien sorgen gleichzeitig fiir
hohe Prozesssicherheit.

_Von Stahl bis Aluminium

Die Wendeschneidplatten sind in unter-
schiedlichen Qualitaten verfiigbar, was
die Bearbeitung aller gangigen Materi-
alien ermoglicht. So ist die Sorte HC45,
bestehend aus einer zdahen Feinstkorn-
sorte mit Powernitrid-Beschichtung,
vorzugsweise flir die Bearbeitung von

Stahl einzusetzen. Die Sorten HC30
und XC35, die aus verschleiBfesten und
zahen Feinstkorn-Hartmetallen kombi-
niert mit Powernitrid-Beschichtungen
bestehen, sind besonders fiir Edelstahl,
Duplexstahl und schwer zerspanbare
Materialien geeignet. Die Sorte HC20
besteht aus einem verschleiffesten
Feinkorn-Hartmetall mit einer Power-
nitrid-Beschichtung und ist fiir Guss-
werkstoffe die optimale Wahl. Die Sorte
K15M besteht aus einem verschleiffes-
ten Feinkorn-Hartmetall und erméglicht
die Bearbeitung von Nichteisen-Bunt-
metallen und Aluminium.

Die Werkzeuge aus hochfestem und
gehartetem Werkzeugstahl halten ho-
hen Belastungen stand, die vernickel-
ten Oberflachen erhohen die Resistenz
gegeniiber Aufschweifungen und Kor-
rosion. Alle Werkzeuge sind mit Boh-
rungen fiir innere Kiihlmittenzufuhr
ausgertustet.

www.jongen.at

Das neue Frassystem Jongen UNI-MILL FP 70 bietet Flexibilitat und universelle An-
wendungsbereiche durch unterschiedlichste Aufnahmesysteme und Wendeplatten.

www.zerspanungstechnik.com
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Auf die Bedlrfnisse der
Luft- und Raumfahrt-
industrie zugeschnitten:
Mit dem Xpress Aerospace-
Programm bietet Walter
vor allem Vollhartmetall-
Werkzeuge mit kunden-
spezifischen Abmessungen
innerhalb von zwei bis
maximal drei Wochen.

TITAN SCHNELL
UND SICHER ZERSPANEN
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Mit Spezialwerkzeugen verbessert Walter die
Titanzerspanung: Ganz auf die Bedurfnisse
der Luft- und Raumfahrtindustrie zugeschnit-
ten ist das Walter Xpress Aerospace-Programm
des Spezialisten fur Prazisionswerkzeuge. Vor
allem Vollhartmetall-Werkzeuge mit kunden-
spezifischen Abmessungen sind innerhalb
von zwei bis maximal drei Wochen lieferbar.
Eine neuartige Werkzeugtechnologie und -be-
schichtung sorgt dafur, dass die Standzeiten
teilweise mehr als verdoppelt werden.

n der Luft- und Raumfahrtindustrie lau-

fen die Dinge etwas anders, als in den

meisten anderen Branchen. Das Gewicht

spielt eine entscheidende Rolle, jedes

Gramm weniger zdhlt. Das Produktge-
wicht entscheidet letztlich iiber die Wirtschaft-
lichkeit viel mehr, als Teile- und Komponenten-
preise. Kein Wunder, dass sich gerade in dieser
Branche der Werkstoff Titan groRBer und weiter
steigender Beliebtheit erfreut. Das gilt beson-
ders fiir Strukturbauteile, bei denen es auch
auf hohe Festigkeit ankommt. Typisch sind Tiir
und Tirrahmenumgebung, Landebeintrager,
Fahrwerksverstrebungen oder Landeklappen-
fihrungen. Titan ist zudem korrosions- und
temperaturbestandig.

Doch vor allem die Hersteller von Flugzeugen
fir die zivile Luftfahrt sehen sich mehr und
mehr den Zwéngen eines Serienherstellers un-
terworfen, wie sie zum Beispiel aus der Auto-
mobilindustrie bekannt sind. Bisher haben sich
vor allem Boeing, Airbus und mit Abstrichen
Bombardier den Markt geteilt. Inzwischen ste-
hen neue Wettbewerber aus China und Russ-
land kurz vor dem Markteintritt. Damit steigt
der Zwang zu einer moglichst kostengiinsti-
gen Fertigung. ,Hierzu leistet Walter mit dem
Xpress Aerospace-Programm einen wichtigen
Beitrag”, wei Dirk Masur, Component-Mana-
ger Aerospace bei Walter.

_Weiterentwicklung
der Werkzeugsysteme

Die Schwierigkeit: Titan ist schwerer zu bear-
beiten als das bislang meist eingesetzte Alu-
minium. Seine hohe chemische Reaktivitat
fiihrt beim Zerspanen zu einem Verschweilen
der Spane an der Schneidkante. Die schlech-
te Warmeleitfahigkeit des Werkstoffs lasst die
Temperaturen an der Schneide stark anstei-
gen. Die entstehenden Spane sind meist sehr
zah und abrasiv. Der geringe Elastizitdtsmodul
fiihrt leicht zur Auslenkung des Werk- >>

www.zerspanungstechnik.com

JOMIER

Erfolg ist messbar

320 | 420 | 620

»Smile«

Die neue Generation.

Manche Vorteile kann_.man
sehen - andere spuren.

Ergonomischer
Einhandbediengriff »eQ«

/0LLER Austria GmbH
105 4910 Ried/Innkreis
office@zoller-a.at www.zoller-a.at




Zerspanungswerkzeuge

Ermaoglicht Hochleistungsfrasen in Titan

und Titanlegierungen mit bis zu 60 m/min und
130 Minuten Standzeit: der Walter BLAXX Igel-Fraser
M3255 Z5, bestiickt mit Wendeschneidplatten vom Typ
WSM45X mit neuer CVD-Dunnschichtbeschichtung.

stiicks. Zusammen mit einer Materialverfestigung
in der Randzone reduziert das selbst bei geringen

Schnittgeschwindigkeiten die Werkzeugstandzeiten.

Die Werkzeugkosten hangen auflerdem stark von den
Anforderungen an das Bauteil und das Material ab so-
wie auch vom Prozess. Mit abnehmender Wandstarke
konnen die Teile sehr labil werden, daher liegt ein
wichtiger Fokus auf der Stabilitdt der Maschine und
der Aufspannung. Grofen Einfluss auf die Standzeit der
Werkzeuge hat zudem eine passende Kiithlmittelstrate-
gie. Walter entwickelt laut Masur die Werkzeugsyste-
me kontinuierlich weiter — mit dem Ziel, die Bearbei-
tungszeiten zu verkiirzen. ,Hartmetallsubstrate, neue
Beschichtungstechnologien oder Makro- und Mikro-
geometrien der Schneidwerkzeuge spielen dabei eine
wichtige Rolle”, so der Experte fiir die Titanzerspa-
nung bei Walter. Aber auch die Bearbeitungsstrategie
lasst sich in Zusammenarbeit mit CAD/CAM-Spezia-
listen optimieren.

Das alles ermdglicht heute das Hochleistungsfrasen
(HPC)
(HDC) beim Schlichten und Schruppen von Titan. ,So

und ein dynamisches Hochvorschubfrasen

lassen sich beim dynamischen Frasen mit dem Wal-
ter Prototyp Ti38 Z6-10 und neuartiger Beschichtung
Schnittgeschwindigkeiten bis zu 140 m/min erreichen.
Durch Vielzahnlésungen mit bis zu zehn Zahnen kann
zudem der Vorschub um bis zu 50 Prozent bei gerin-
gerer Eingriffsbreite erhoht werden. Unterm Strich
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erreichen diese VHM-Werkzeuglosungen eine Steige-

rung des Zeitspanvolumens um bis zu 50 Prozent ge-
geniiber konventionellen Losungen”, zeigt Masur auf.

_Beschichtung
entscheidet tiber Standzeit

Ein Beispiel fiir neu entwickelte Substrat- und Be-
schichtungstechnologien ist die Beschichtung auf
PVD-Basis fiir Vollhartmetall-Werkzeuge der Walter
Prototyp Ti-Familie. ,Diese Beschichtung steigert
die Standzeit gegeniiber der herkémmlichen ANC-
Beschichtung (Aluminium-Chromnitrid) um bis zu
100 Prozent und mehr”, so Masur. Damit konnte bei
einem Fensterrahmen aus Titan 3.7164 mit einer Zug-
festigkeit von 1.250 N/mm2 beim Semischlichten und
Schlichten mit einem Prototyp HPC Ti40 die Standzeit
von 175 Minuten um 154 Prozent auf 444 Minuten
gesteigert werden. Mit einem Prototyp HDC Ti38 L
zum Schlichten der AuRenkontur verldngerte sich die
Lebenszeit um 116 Prozent. Die Geschwindigkeit lief
sich um 25 Prozent und das Zerspanungsvolumen pro
Minute um 23 Prozent erhohen.

Neu ist auch eine CVD-Beschichtungstechnologie fiir
den Wendeschneidplatten-Schneidstoff ~WSM45X,
wie sie zum Beispiel fiir den Igelfraser Walter BLAXX
M3255 eingesetzt wird. Die Beschichtung fungiert als
Hitzeschutzschild. ,Das ermoglicht hohe Schnittge-
schwindigkeiten bis zu 65 m/min und langere Werk-
zeugstandzeiten bis zu 130 Minuten”, erklart =>>

FERTIGUNGSTECHNIK 6/November 2017



Zerspanungswerkzeuge

" Walter versteht sich als digitaler Pro-
zesspartner. Wir entwickeln daher Werkzeuge
immer starker anwendungsbezogen im Sinne
von ,Components Solutions’, begleiten unsere
Kunden und bieten iiber den gesamten Prozess
hinweg Werkzeuge, Losungen und Services.

Dirk Masur, Component-Manager Aerospace und
Spezialist fiir die Titanzerspanung bei Walter

EINFUHRUNGSPREISE
BIS 31.12.2017
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Zerspanungswerkzeuge

Neu im Produktportfolio fiir die Titanzerspanung
von Walter: der Walter Prototyp Ti38 und Ti40 Z5
far HPC/HDC-Anwendungen. Die Fraser eighen sich
far das dynamische Frasen sowie Semischlicht- und
Schlicht-Operationen. Der Ti40 kann dartber hinaus
auch fur das Schruppen eingesetzt werden.

der Titan-Experte. So lasst sich bei einem fiir Struk-
turbauteile aus Titan typischen Mix aus Vollnuten und
Gleichlauffrisen und einer Schnittgeschwindigkeit
von 45 m/min sowie einem Vorschub von 0,12 mm die
Standzeit verdoppeln. Beim Schlichtfrasen wird auch
mit PKD-Schneiden gearbeitet, die zu den hartesten
bekannten Werkstoffen zahlen.

Hierbei miisse allerdings auf eine entsprechende
Kiihlmittelstrategie geachtet werden, um die Bear-
beitungstemperatur an der Schneide unter 600 °C zu
halten. Generell haben der Kithlschmierstoff und die
Anreicherung des Kithimediums grofen Einfluss, vor
allem auf die Standzeit. Das wichtigste ist, das Kiihl-
medium moglichst direkt in die Wirkzone zu fiihren.
Dafiir sorgen spezielle Kiihlkanile in den Werkzeugen.
Eine Hochdruckkiihlung mit bis zu 70 bar ist bei neuen
Werkzeugmaschinen Stand der Technik. Noch weiter
gehen spezielle Werkzeuglosungen fiir die kryogene
Zerspanung, die mit flissigem Kohlendioxid oder dem
noch kalteren Stickstoff arbeiten.

_Vom Werkzeuglieferanten
zum Technologiepartner

Walter versteht sich klar als digitaler Prozesspartner
und entwickelt daher Werkzeuge immer starker anwen-
dungsbezogen im Sinne von ,Components Solutions”.
Dafiir bedarf es eines ganzen Teams von Spezialisten.
,Die entsprechende CAD/CAM-Kompetenz ist eine we-
sentliche Voraussetzung, um die Prozesse ganzheitlich
auszuwerten. Wir begleiten unsere Kunden und bieten
iber den gesamten Prozess hinweg Werkzeuge, Lo-
sungen und Services”, betont Dirk Masur.
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Im Hinblick auf diese Entwicklung hat Walter schon
vor langerer Zeit gemeinsam mit dem Advanced Ma-
nufacturing Research Centre der Universitdt Sheffield
das Projekt ,Component Solutions” ins Leben gerufen.
Im Rahmen des Projekts wurden spezielle Bearbei-
tungsstrategien mit den in der Luft- und Raumfahrt
gangigen CAM-Programmen fiir samtliche bei Struk-
turbauteilen vorkommenden Taschenformen entwi-
ckelt. Dieser ,,Werkzeugkasten” ermdglicht es, anhand
des 3D-Modells eines Kundenbauteils schnell und effi-
zient den geeigneten Bearbeitungsprozess abzuleiten.

_Hochste Qualitat in kiirzester Zeit

,Gut Ding will Weile haben” gilt heute nicht mehr.
Selbst High-Performance-Werkzeuge mit kundenspe-
zifischen Sonderabmessungen unterliegen einem im-
mensen Zeitdruck. Seit Anfang des Jahres bietet Walter
deshalb seinen schon seit Jahren etablierten Service
Walter Xpress auch speziell fiir den Aerospace-Bereich
an. ,Die Xpress-Werkzeuglosungen sind innerhalb von
zwei bis maximal drei Wochen lieferbar. Schnelligkeit
beginnt schon beim Bestellprozess”, ist sich Masur si-
cher. Uber die Softwareldsung my.Walter kann der Kun-
de selbst oder gemeinsam mit einem geschulten AufSen-
dienstmitarbeiter das Werkzeug online gestalten. , Mit
,Walter Online Xpress’ bekommt der Kunde nach maxi-
mal einer Stunde per E-Mail ein verbindliches Angebot
inklusive 2D-Zeichnung und 3D-Modell. Die Bestellung
selbst, oft ein Engpass in den Unternehmen, lasst sich
mithilfe des Toolmanagements von Walter ebenfalls
deutlich beschleunigen”, so Dirk Masur abschlieBend.

www.walter-tools.com
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Produktneuheiten
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ONLINE-KONFIGURATOR
FUR WALZFRASER-ROHLINGE

Dank des neuen Online-Konfigurators von Ceratizit benétigen
Kunden in Zukunft nur wenige Klicks, um passende Walzfraser-
Rohlinge aus Hartmetall zu konfigurieren und zu bestellen. Der
Konfigurator konstruiert vollautomatisch den fiir die jeweilige
Anwendung passenden Rohling und erstellt ein Angebot gemaR
den Konditionen des Kunden. Dank der Speicherfunktion kann
die Bestellung sowohl unmittelbar als auch zu einem spéateren
Zeitpunkt erfolgen. Nach erfolgter Bestellung erstellt die Soft-
ware den Arbeitsplan, die Stiickliste und ein 3D-Modell inklusi-
ve 2D-Zeichnung fiir den Rohling. Durch diese Vernetzung be-
ginnt die Fertigung des individuellen Rohlings bereits wenige
Augenblicke nach dem Auftragseingang.

www.ceratizit.com

STAHL WIRTSCHAFTLICHER
BOHREN

Mit dem dreischneidigen Tritan-Drill-Steel von Mapal kann
Stahl im Vergleich zu zweischneidigen Bohrern wirtschaftlicher
bearbeitet werden. Dies wird unter anderem durch die hoheren
Vorschubwerte erreicht. Seine Robustheit verdankt der Bohrer
der vollig neu gestalteten Hauptschneidenform. Die dadurch
stabilen Schneidecken reduzieren die Belastungen der Schnei-
den. Zudem ist die Beschichtung speziell auf die Bearbeitung
von Stahl angepasst. Die schnelle und prozesssichere Spanab-
fuhr wird durch die Form der Hauptschneide und die feinst-
geschliffenen Spannuten erreicht. Der Tritan-Drill-Steel ist im
Durchmesserbereich 4 bis 20 mm in den Langen 3xD, 5xD, 8xD
und 12xD verfiigbar.

www.mapal.com
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PLAN- UND ECKSCHLICHTEN

Der Kern des Eckschlichtsystems SF2B ist die neu entwickel-
te Wendeschneidplatte mit 4-schneidiger Wiper-Geometrie in
Verbindung mit Nebenschneideneinstellung. Zur Anpassung
an unterschiedliche Bearbeitungsaufgaben und Schnittbedin-
gungen stehen zwei verschiedene Nebenschneidenldangen zur
Verfilgung. Die langere Nebenschneide ermdglicht hohe Um-
drehungsvorschiibe. Die verkiirzte Nebenschneide verringert
den Axialdruck auf das Werkstiick und beugt somit Vibrations-
und Rattermarken vor. Die neu entwickelten tangentialen Wen-
deschneidplatten YDA2231L101/L114 sind 4-fach einsetzbar in
eine Drehrichtung. Die Einbaulage der Wendeschneidplatte
ermoglicht sowohl das Plan- als auch das Eckschlichten an 90°
Schultern.

www.ingersoll-imc.de

STECHDREHWERKZEUGE
MIT ZWEITEM
KUHLMITTELAUSTRITT

Iscar hat die neuen Varianten der GROOVE TURN JHP-Werk-
zeuge mit einem zweiten Kiihlmittelaustritt ausgestattet, der
direkt auf die vordere Freiflache fithrt. Dadurch wird das Werk-
zeug starker gekithlt und arbeitet langer verschleiRfrei. Das
Update der JHP-Werkzeuge und TOP-GRIP-Adapter mit inne-
rer Kithlmittelzufuhr JetCut betrifft Stechwerkzeuge der Reihen
GHDR/L, CGPAD und HGPAD. Die Variante mit zwei Kiihlmit-
telaustritten und modifizierten Adaptern

iberzeugt durch kiirzere Bearbei-

tungszeiten und mehr Leistung
beim Ein- und Abstechen
sowie seitlichem Stechdre-
hen. Bevorzugt lassen sich
Werkstoffe aus hoch hitze-
bestindigen Legierungen
und rostbestdndige Stdhle
bearbeiten.

www.iscar.at
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GEWINDEFRASER
FUR M1 BIS M2,5

Horn prasentiert Neuentwicklungen des Frassystems DCG zum
Gewindefrasen. Mit Arbeitsbereichen von M1 bis M2,5 (Met-
rische ISO-Gewinde DIN13-20) erweitern sie die Einsatzmog-
lichkeiten der DCG-Baureihe beim prozesssicheren Frasen von
kleinen Gewinden. Sie verfiigen tber schleifscharfe Schneid-
kanten und sind dank ihrer Beschichtung universell einsetzbar.
StandardmaRig sind die VHM-Fraser bis Gewindelangen 2xD
verfiilgbar. Sie beweisen ihr Leistungsvermdgen und ihre Wirt-
schaftlichkeit beim Bearbeiten von Stidhlen, rostfreien Stdhlen,
Guss, Nichteisenmetallen und insbesondere bei schwer zer-
spanbaren Werkstoffen, wie sie zum Beispiel in der Medizin-
technik zum Einsatz kommen.

www.phorn.de

POLYGONSPANNTECHNIK
FUR ANGETRIEBENE
WERKZEUGE

Kiinftig kann die TRIBOS Polygonspanntech-
nik auch auf Drehmaschinen und Rundtakt-
automaten mit angetriebenen Werkzeugen
genutzt werden. Hierfiir hat Schunk spezi-
elle Polygonspannfutter mit ER-Konus ent-

wickelt, die sich mit allen handelsiiblichen
Aufnahmen fiir ER-Spannzangen kombinie-
ren lassen, insbesondere auch mit angetrie-

i
If

benen Werkzeughaltern. Das Spannsystem Wiy
nutzt die Genauigkeit des ER-Kegels und = T

verbindet diese mit der Préazision der Po- T

lygonspanntechnik. TRIBOS spannt selbst

Werkzeuge mit kleinsten Schaftdurchmes-
sern hochpréazise. Das einteilige Spannsys-
tem ist unempfindlich gegen Schmutz und
weist eine hohe Radialsteifigkeit auf — ab
Mitte 2018 in zwei Ausfiihrungen erhaltlich.

www.at.schunk.com

www.zerspanungstechnik.com

Produktneuheiten

GEWINDEBOHRER
FUR ISO-S-WERKSTOFFE

Fir zuverlassige Bearbeitungen in der Luftfahrtindustrie hat
Sandvik neue Gewindebohrer und -fraser fiir Titan- und Ni-
ckelbasislegierungen entwickelt. Die Gewindebohrwerkzeuge
fiir Titan weisen eine optimierte Geometrie auf: ein positiver
Spanwinkel fiir anspruchsvolle Werkstoffe sowie eine Alumini-
um-Chrom-Nitrid-Beschichtung, die AufschweiSungen verhin-
dert. Um Spéaneklemmer zu vermeiden, minimiert ein groRer
Flankenfreiwinkel die Reibung. Fiir ein stabiles Gewindebohren
verfiigen die Werkzeuge fiir Nickelbasislegierungen iiber einen
kleinen Steigungswinkel (10 Grad). Die Gewindefraser
verfiigen iber MJ-Gewindeformen mit 27-Grad-Stei-
gungswinkel — der optimale Winkel fiir das Fra-

sen von unkonventionellen Werkstoffen.

www.sandvik.

coromant.com/at

GEWINDEFRASER-FAMILIE
ERWEITERT

Walter erweitert die mehrreihige Gewindefraser-Familie T2711/
T2712. Drei neue Gewindefrasplatten mit kleineren Eckenradien
machen die Anwendung der bestehenden Werkzeugkorper flexi-
bler und zwei neue Kdrper ermdglichen jetzt auch die Herstellung
der Regelgewinde M56 und M64. Die bisher vor allem auf Produk-
tivitat ausgerichtete Gewindefraser-Familie wird damit universell
einsetzbar. Die neuen Gewindefrasplatten ermoglichen feinere
Steigungen. Damit decken die mehrreihigen Korper nicht nur eine
oder zwei Steigungen
ab, sondern viele — so-
bald der Reihenabstand
ein ganzzahliges Viel-
faches der Steigung
betragt. Mit den neuen
Korpern gelingt dies
nahezu durchgangig fir
Steigungen von 1,5 bis
6,0 mm.

www.walter-tools.com
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VORSCHAU
SONDERAUSGABE

Die wichtigste Aufgabenstellung fur
Hersteller und Anwender von Werk-
zeugmaschinen ergibt sich aus der
aktuell stattfindenden Digitalisierung
der Produktionsumgebungen. Auf
der EMO 2017 haben zahlreiche An-
bieter IHRE Moglichkeiten fir eine
Smarte Zerspanung vorgestellt - mit
unterschiedlichem Fokus spiegelten
sich vielfaltige Loésungen zur Vernet-
zung, Datenanalyse und zu neuen
Services wider. Unsere Sonderausga-
be 2017/18 widmet sich intensiv dieser
Thematik und wird Ihnen einen Uber-
blick Uber die Zerspanungstechnik
der Zukunft geben.

Anzeigenschluss: 16.01.18

Erscheinungstermin: 31.01.18

Magazinabo

magazin@x-technik.com oder
Tel. +43 7226-20569
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TOOL COMPETENCE FUR DIE
HARTBEARBEITUNG

» NEUESTE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIEN

gewadhrleisten eine hohere Performance gegeniiber
den Standard-Beschichtungen und ermdglichen
dadurch auch eine Nassbearbeitung.

» OPTIMIERTE SCHAFTFREISTELLUNGEN

sorgen zusatzlich fiir mehr Stabilitat
und Sicherheit.

Jetzt im = Online-Shop von WEDCO bestellen!
E-I

E Besuchen Sie unseren Webshop.
Dort ist das passende Werkzeug nur wenige Klicks entfernt!

shop.wedco.at
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