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Editorial

DIE EMO ALS
IMPULSGEBER

Die EMO Hannover ist der wohl wichtigste internationa-
le Treffpunkt fiir die Fertigungstechnik weltweit. Unter
dem Motto ,,Smart technologies driving tomorrow’s pro-
duction” zeigt die Weltleitmesse der Metallbearbeitung
die gesamte Bandbreite moderner Metallbearbeitungs-
technik, die das Herz jeder Industrieproduktion darstellt.
Mehr als 2.150 Aussteller aus rund 47 Landern werden
vom 16. bis 21. September nicht nur ihre neuesten Pro-
dukte, sondern auch intelligente Fertigungslosungen
zeigen, um den grofStmoglichen Nutzen aus der Digita-
lisierung und Vernetzung der Produktion zu generieren.
Auch wir Osterreicher sind wieder schlagkraftig ver-
treten — immerhin prasentieren 30 Unternehmen High-
Tech-Losungen Made in Austria.

Aufgrund des hohen Stellenwerts der Veranstaltung ha-
ben wir griindlich recherchiert und stellen Ihnen in un-
serem EMO-Special auf den Seiten 139 bis 203 bereits
im Vorfeld zahlreiche Innovationen aus den Bereichen
Werkzeugmaschinen, Zerspanungswerkzeuge, Spann-
systeme, Messtechnik, Software sowie intelligente Auto-
matisierung und Vernetzung vor.

Die EMO 2019 findet meiner Meinung nach genau zum
richtigen Zeitpunkt statt. In den letzten Monaten ist si-
cherlich eine deutliche konjunkturelle Beruhigung zu
spuren. Der Rickgang im Bereich der Automobilindus-
trie sowie die aktuell unsicheren politischen Situationen
wirken sich negativ aus. Ich denke jedoch, dass die EMO
hier positive Impulse setzten wird, denn jetzt ist genau
die richtige Zeit, um in effiziente, automatisierte und
digitalisierte Fertigungstechnologien zu investieren, um
fiir die Zukunft geriistet zu sein.

_Aus der Praxis fiir die Praxis

Neben dem Heftschwerpunkt EMO haben wir fiir Sie wie-
der fleiBig unterwegs. In zahlreichen, sehr interessanten
Anwenderreportagen zeigen wir, wie gut Osterreichs

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

zerspanende Industrie aufgestellt ist und dass wir uns
international mit allen Landern messen konnen! Zudem
konnten wir bei einem der weltweit groten Werkzeug-
hersteller hinter die Kulissen blicken und mit Mapal-Chef
Dr. Jochen Kress unter anderem tiiber seine Ansichten
betreffend Mobilitat der Zukunft, Fachkraftemangel und
den Stellenwert der Digitalisierung sprechen (Seite 96ff).

Ich wiinsche Thnen interessante Erkenntnisse und freue
mich tiber Ihr Feedback:

robert.fraunberger@x-technik.com

PS: Auch heuer veranstaltet der Fachverlag x-technik
wieder einen Sonderflug von Linz nach Hannover: Am
16. September reisen wir mit 189 Zerspanern haupt-
sachlich aus Oberdsterreich zur EMO. Auf diesem Wege
mochte ich mich bei allen Sponsoren recht herzlich be-
danken.

www.x-technik.at/messefluege

WIR BEDANKEN UNS BEI DEN SPONSOREN DES EMO-FLUGES 2019:
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Dr. Jochen Kress, geschaftsfihrender Gesell-
schafter von Mapal, spricht Gber die aktuelle wirt-
schaftliche Situation, den Fachkraftemangel, die
zunehmende Digitalisierung sowie Zukunftsplane
und Wuinsche des Prazisionswerkzeugherstellers.
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Andreas Haimer ist seit 2014 GeschaftsfUhrer von
Haimer. Im Interview erklart er, warum ihm die
Unternehmensphilosophie so wichtig ist, Igenhau-
sen der perfekte Standort ist und welchen Stellen-
wert der 6sterreichische Markt fur Haimer hat.

MIT INNOVATIONEN ZUR EMO 182

Die EMO ist auch fur Boehlerit das Highlight

des Jahres. Wir sprachen mit Gerhard Melcher
Uber neue Produkte im Frasen, ein besonderes
Messehighlight sowie die aktuelle wirtschaftliche
Situation.



Aktuelles

STEFAN ZECHA NEUER
VDMA-VORSITZENDER

Stefan Zecha ist anlasslich der Mitgliederversammlung des
VDMA Prazisionswerkzeuge am Tegernsee zum Fachverbands-
vorsitzenden gewahlt worden. Zecha ist geschiftsfithrender Inhaber
der Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH mit iiber 130 Mit-
arbeitern in Konigsbach-Stein unweit von Pforzheim. Stellvertretender
Vorsitzender wurde Gerhard Knienieder, Geschaftsfiihrer der Emu-
ge-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG aus Lauf. In seiner Antritts-
rede dankte Stefan Zecha den Fachverbandsvorstanden fur das in ihn
gesetzte Vertrauen und seinem Vorganger Lothar Horn, Geschéftsfiih-
rer der Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH, fiir dessen grof3es
Engagement zum Wohle der Branche in drei Amtszeiten seit 2009. ,Die
Starkung der kleineren mittelstdndischen Unternehmen liegt mir sehr
am Herzen. Ich komme aus einem typischen familiengefiihrten mittel-
standischen Unternehmen und freue mich auf die Gestaltungsmoglich-
keiten, die das Amt des Vorsitzenden mit sich bringt”, so Zecha.

www.vdma.org

VDMA

liansvorsprung f\)’&.l y

Stefan Zecha
ist neuer
Vorsitzender
des VDMA
Prazisionswerk-

NEUER VORSTAND DER VDMA-
FACHABTEILUNG SPANNZEUGE

Peter Tausend, Geschiftsfiihrer des Mapal Kompetenz-
zentrums Spannfutter, wurde zum 1. Vorstand der Fach-
abteilung Spannzeuge des VDMA im Bereich der Prazisi-
onswerkzeuge gewahlt. Die Wahl, die alle vier Jahre ansteht,
fand anlésslich der Vorstandssitzung des VDMA Prizisions-
werkzeuge am Tegernsee statt. Bereits seit 15 Jahren ist Peter
Tausend im VDMA aktiv, seit 13 Jahren als 2. Vorsitzender der
Fachabteilung Spannzeuge. Mit der Ubernahme des 1. Vor-
sitzes folgt Tausend auf Hans-Joachim Molka, der fiir das Amt
nicht weiter zur Verfligung stand. Zum neuen 2. Vorstand der
Fachabteilung Spannzeuge wurde Philipp Ehrhardt von der
Romheld GmbH bestimmt.

www.vdma.org

Markus Horn ist neuer Prasident der
European Cutting Tools Association (ECTA).

MARKUS HORN NEUER
ECTA-PRASIDENT

Markus Horn ist Geschiftsfihrer der Paul Horn
GmbH in Tibingen und wurde anlasslich der World
Cutting Tools Conference 2019 am Tegernsee zum
ECTA-Prasidenten gewdhlt. Markus Horn dankte in
seiner Antrittsrede den ECTA-Mitgliedern fiir das in ihn
gesetzte Vertrauen und seinem Vorganger Marc Schu-
ler vom schweizerischen Unternehmen Dixi Polytool SA
fiir dessen Engagement. ,,Die ECTA bietet unserer Bran-
che vielfaltige Moglichkeiten, die Zukunft zu gestalten
und unsere Branche in Europa und der ganzen Welt
zu fordern. Und genau dafiir werde ich mich in meiner
Amtszeit einsetzen”, so Horn .

www.phorn.de

Peter Tausend ist
neuer Vorsitzender
der Fachabteilung
Spannzeuge beim
VDMA Prazisions-
werkzeuge.
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Aktuelles

Konzeptdarstellung der NEO Shinshiro Fabrik: Die OSG
Corporation forciert im Zusammenhang mit diesem
Neubau die Initiative OSG 4.0 flr eine intelligente und
optimierte Fertigung.

NEUE FABRIK
NEO SHINSHIRO

Die OSG Corporation beschéftigt weit liber 6.000 Mit-
arbeiter und erzielt einen Jahresumsatz von einer Mil-
liarde Euro. Damit ist OSG weltweit auf Platz vier bei
den Werkzeugherstellern. Wurde vor Kurzem noch die
Produktionsstétte ,Gewindebohrer” in Yana renoviert,
ist man aktuell am Bau einer neuen intelligenten Ferti-
gung. Die neue NEO Shinshiro Fabrik soll planmaRig 2020
fertiggestellt werden und erganzt die bereits existierende
Shinshiro-Fertigung mit 32.200 m?2 Produktionsfliche um
weitere 16.300 m2. Die NEO Shinshiro Fertigung wird dann
eine Gesamtfliche von 48.500 m? betragen. Zum einen be-
absichtigt OSG damit, die Kapazitdten zur Produktion von
Hartmetall Bohrern und Hartmetall Gewindebohren zu er-
weitern. Zum anderen ist geplant, die Beschichtung der
Werkzeuge dem neuesten technologischen Entwicklungs-
stand anzupassen und gleichzeitig eine effiziente und fle-
xible Fertigung aufzubauen.

de.osgeurope.com

ABW KNACKT DIE 50 MILLIONEN

Mit bereits acht neu angeschafften Maschinen im Jahr 2019 sind
beim oberodsterreichischen Drehteilehersteller ABW insgesamt
25 CNC-Drehmaschinen, lUber 20 Sechsspindler- und 30 Ein-
spindler-Kurvendrehmaschinen im Einsatz. ,Mit laufenden Inves-
titionen in den Maschinenpark erweitern wir stetig unser Fertigungs-
spektrum im Drehteilesektor. So haben wir im Vorjahr erstmals in der
49-jahrigen Firmengeschichte die Marke von 50 Millionen gefertigten
Drehteilen pro Jahr {iberschritten”, freut sich Geschaftsfithrer Josef
Paarhammer. ,Wichtigster Faktor sind aber unsere erfahrenen und sehr
selbststandig handelnden Mitarbeiter, ohne die das nicht méglich wére.”

www.abw-drehteile.at

Helmut Hérndler, ist
seit September 2019
far technische Be-
ratung und Verkauf
bei TMZ zustandig.

VERSTARKUNG BEI TMZ

Helmut Hérndler komplettiert ab September 2019 das Team
von TMZ. Der gelernte Werkzeugmacher ist durch seinen
Wohnort im oberdstereichischen Zentralraum sehr gut posi-
tioniert und bildet aufgrund seiner langjahrigen Berufserfah-
rung in der Zerspanungsbranche eine wichtige Erweiterung
der TMZ-Vertriebsstruktur. Nach der Lehre zum Werkzeug-
macher/Dreher hat Helmut Horndler anschliefend noch die Fach-
akademie fiir Fertigungstechnik erfolgreich abgeschlossen. Nach
unterschiedlichen Tatigkeiten im Bereich Werkzeugbau und Zer-
spanung konzentrierte er sich schlieflich auf den Vertrieb von Pra-
zisionswerkzeugen, wo er in den letzten 18 Jahren viel Erfahrung
sammeln konnte.

Der Einstieg bei TMZ und der Aufgabe fiir den Vertrieb von hoch-
wertigen Werkzeugmaschinen in Verbindung mit moderner Tech-
nologie ist fiir Helmut Horndler sehr reizvoll: ,Die Prozesse der
Kunden zu Optimieren und somit deren Produktivitdt und Wirt-
schaftlichkeit zu steigern, war schon immer mein oberstes Anlie-
gen. Bei TMZ kann ich das voll und ganz umsetzten — ich freue
mich daher sehr auf die kommenden Herausforderungen!”

www.tmz.co.at

ABW fertigt Drehteile aus samtlichen zerspanbaren
Materialien und fur verschiedenste Branchen.
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Manfred Grafinger ver-
starkt seit 6. Mai 2019
das Vertriebsteam von
Map Pamminger.

MAP PAMMINGER
ERWEITERT VERTRIEBSTEAM

Seit Mitte 2019 verstarkt Manfred Grafinger das Vertriebs-
team der Map Pamminger GmbH. Er bringt langjihrige
Erfahrung im Vertriebsinnendienst ein. So kann der her-
stellerunabhiangige Anbieter im Bereich der industriellen
Teilereinigung seine wachsende Kundenbasis 6sterreich-
weit noch besser betreuen. Seit Mai 2019 verstarkt mit Man-
fred Grafinger ein erfahrener Innendienst-Verkdufer die Ver-
triebsmannschaft der Map Pamminger GmbH. Der 36-jdhrige
verfiligt tiber langjahrige Berufserfahrung. Er unterstiitzt die be-
stehende Vertriebsmannschaft vor allem im After Sales Bereich
von Zentral- und Ostdsterreich. , Diese Verstarkung gibt uns die
Moglichkeit, unsere wachsende Kundenbasis mit mehr Zeit fiir
jeden Einzelnen personlich zu betreuen”, sagt Gerald Leeb, der
als Gesellschafter der Map Pamminger GmbH im Vertrieb West-
Osterreich betreut.

www.map-pam.at

Aktuelles

Laut Thomas Jericke,
CEO der Indel AG, soll
der erfolgreiche Weg
als Gesellschafter
und strategisch
verbundener Ent-
wicklungspartner
von Zimmer & Kreim
fortgeflhrt werden.

INDEL UBERNIMMT
ZIMMER & KREIM

Die in Russikon (CH) ansdssige Indel AG schlieBt mit dem
Kauf der restlichen Gesellschafteranteile vom friiheren Ge-
sellschafter Ringmetall AG die Ubernahme der Zimmer &
Kreim GmbH & Co.KG, in Osterreich durch precisa vertreten,
erfolgreich ab. Die Unternehmen Indel und Zimmer & Kreim arbei-
ten bereits seit Ende der 1980er-Jahre erfolgreich zusammen. Indel
stellt mit seinen Elektronikbauteilen die technologische Plattform fiir
alle Zimmer & Kreim Senkerodiermaschinen und Chameleon Auto-
mationslosungen. ,Mit dem Kauf der restlichen Ringmetall Anteile

Ll

mochten wir den bisher erfolgreichen Weg als Gesellschafter und
strategisch verbundener Entwicklungspartner von Zimmer & Kreim
konsequent fortfiihren”, so Thomas Jericke, CEO Indel AG. Nicht
zuletzt ist das auch fiir Firmengriinder Klaus Kreim, der im Unter-
nehmen als CEO und Minderheitsgesellschafter aktiv ist, eine Be-
statigung der bisherigen, erfolgreichen Partnerschaft.

www.zk-system.com

Safer process. I (]
Safer profit. rhenus

MACHEN SIE, WAS SIE WOLLEN.

Der Kiihlschmierstoff fir maximale Flexibilitat.
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Flexibel, wartungsarm und kostenoptimiert. :

® D DD QT el

www.rhenuslub.de

Drehen Bohren Frasen Gewindebearbeitung  Schleifen



Aktuelles

Die Stiarken von Dormer und
Pramet wurden vereint, um
eine breite Produktpalette
zum Drehen, Frasen, Bohren
und Gewindeschneiden bzw.
-formen anbieten zu kénnen.

DORMER PRAMET VERTIEFT

KOOPERATION MIT PRIME TOOLS

Prime Tools & Solution hat sich in den Anfangen bewusst fUr Dormer Pramet, ein Mitglied der Sandvik Gruppe, als Partner
entschieden, da das Produktportfolio mit Gber 40.000 Werkzeugen speziell in der Schwerzerspanung, gut in die Firmen-
philosophie passte. Die Zusammenarbeit wurde nun mit einer intensiven Produktschulung nochmals vertieft.

ormer Pramet ist das Ergebnis einer Fu-

sion im Jahr 2014 zwischen dem Mono-

werkzeughersteller Dormer und dem

Wendeschneidplattenhersteller Pramet.

Die Starken eines jeden Unternehmens
wurden vereint, um eine breite Palette an qualitativ
hochwertigen Werkzeugen zum Drehen, Frasen, Boh-
ren und Gewindeschneiden bzw. -formen anbieten zu
konnen.

_Fruchtbare Kooperation

Prime Tools Inhaber Wilhelm Heiden reizte vor allem
auch die Etablierung von Pramet-Werkzeugen in der
Schwerzerspanung, da diese im Einzugsgebiet von
Prime Tools & Solution nahezu unbekannt waren.
Von Beginn an konnte man in zahlreichen Projekten
die Leistungsfahigkeit der Werkzeuge aus Tschechien
unter Beweis stellen.

Im August dieses Jahres flihrte nun ein Besuch des In-
side Sales Teams von Prime Tools & Solution ins {iber
300 km entfernte Sumperk nach Tschechien, um dort
einen der Hauptlieferanten Dormer Pramet zu besu-
chen. Die Schulungsteilnehmer konnten sich im Trai-
nings-, Forschungs- und Entwicklungszentrum — dem
XP Center — iber die neuesten Werkzeuglosungen
eine Bild machen.

Ein weiteres Highlight war die Besichtigung der mo-
dernen Wendeplattenfertigung, genauso wie eine
Schulung an den diversen ProLog Vending Automaten
im XP Center. Um die Zusammenarbeit im Sonderbe-
reich weiter zu vertiefen, konnte das Team auch den

Leiter der Sonderfertigung kennen lernen und anste-
hende Projekte besprechen.

_Kurze Wege
erleichtern Zusammenarbeit

.Der Besuch in Sumperk bot meinen Mitarbeitern eine
gute Gelegenheit sowohl das Produktportfolio von Dor-
mer Pramet, einem unserer Hauptlieferanten, besser zu
verstehen als auch die Ansprechpartner und die Prozesse
vor Ort kennen zu lernen. Die einzelnen Schritte, von der
Entwicklung iiber die Produktion bis hin zum Testen der
fertigen Produkte, am Hauptstandort personlich zu sehen,
erleichtert das Verstdndnis einzelner Arbeitsschritte”,
freut sich Wilhelm Heiden, Inhaber von Prime Tools & So-
lution, abschlieRend.

www.primetools.at

. o
& (PERIENCE

links Kooperation
weiter vertieft (v.l.n.r.):
Lubomir Jendrol’,

Jana Pekn3, Pavel Jass
(Dormer Pramet) sowie
Carmen Prinz und
Sabine Papst (beide
prime tools).

rechts Bei der
Stadteinfahrt von
Sumperk zeigt sich
bereits die Verbunden-
heit der beiden
Unternehmen Dormer
Pramet und Prime
Tools & Solution,

denn Sumperk ist

die Partnerstadt von
Ebreichsdorf, welcher
der Firmensitz von
Prime Tools & Solution

ist.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



scheinecker |
|

vsSM890™-12

Eck-/Planfraser mit echtem 90° Einstellwinkel
und doppelseitigen Wendeschneidplatten
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Messen und Veranstaltungen

14

Rund 90.000
internationale
Fachbesucher und
1.500 Aussteller
werden zur

AMB 2020 auf
dem Stuttgarter
Messegelande
erwartet.

AMB 2020 STARTET DURCH

Am 30. Juni 2019 endete die Anmeldephase fiir die AMB
2020. Das Projektteam startet jetzt mit der Priifung der ein-
gegangenen Anmeldungen und erarbeitet die ersten Plat-
zierungsvorschlige fiir die Stande. ,Die AMB ist ein fester
Bestandteil in den Terminkalendern der Branche. Das zeigt auch
die hohe Nachfrage nach Ausstellungsflichen auf der AMB 2020”,
erlautert Gunnar Mey, Abteilungsleiter Industrie der Messe Stutt-
gart. Auch die 20. AMB, die vom 15. bis 19. September 2020 auf
der Messe Stuttgart stattfindet, wird wieder restlos ausgebucht
und das gesamte Messegelande belegt sein.

Lothar Horn, Geschéftsfithrer der Paul Horn GmbH sieht eine be-
sondere Verbindung zur AMB: ,,Wir sind eng mit der AMB verbun-
den und gemeinsam stetig gewachsen. 1982 waren wir noch als
kleines schwabisches Unternehmen als Aussteller vor Ort, heute
prasentieren wir uns als Weltmarktfiihrer fiir Prazisionswerkzeu-
ge. Die AMB ist fiir uns wie das eigene Wohnzimmer, um unsere
Kunden zu begriifen und setzt ganz klar den MaRstab, was wir an
Neuheiten und Innovationen zeigen wollen.”

il

AMB 2020

Termin: 15. - 19. September 2020
Ort: Stuttgart

Link: www.messe-stuttgart.de/amb

HAUSMESSE BEI SCHACHERMAYER

Wenn vom 16. bis 17. Oktober 2019 die Pforten bei Schachermayer
Linz wieder fiir die Hausmesse fiir Holz-und Metallbearbeitungs-
maschinen geodffnet werden, wird vor allem das Maschinenzent-
rum zum Treffpunkt der Branche. Die Hausmesse fiir GroBmaschinen
und Anlagen, die jeweils im Frithjahr und Herbst bei Schachermayer
Linz stattfindet, hat in der Branche mittlerweile Tradition und genief3t
bei Fachbesuchern wie Herstellern hohe Akzeptanz. An zwei Messetagen
bietet Schachermayer seinen Kunden einen interessanten Maschinenmix
inklusive der neuesten Maschinengenerationen namhafter Marken aus
dem Bereich Metallbearbeitung. Ein Fachvortrag iiber Abkanttechnolo-
gie, spezielle Messeaktionen mit Top-Preisen und Maschinenvorfiihrun-
gen im Echtbetrieb runden die Veranstaltung ab. Online-Anmeldung zum
Fachvortrag direkt auf der Schachermayer-Homepage.

INFORMATION, INNOVATION
UND WISSENSTRANSFER

Bedarfsgerecht saubere Bauteile sind heute in allen Bran-
chen eine Grundvoraussetzung, um die Qualitat nachfol-
gender Prozesse sowie eine einwandfreie Produktfunktion
sicherzustellen. Die parts2clean in Stuttgart zeigt vom 22. bis
24, Oktober Wege zur Prozessoptimierung auf. , Die Aussteller
der parts2clean zeigen, wie Anwender neuen Aufgabenstellungen
und aktuellen Anforderungen begegnen konnen”, sagt Olaf Daebler,
Global Director parts2clean bei der Deutschen Messe AG. ,Es wer-
den dabei unter anderem Losungen fiir eine verbesserte Energie-
und Ressourceneffizienz, hohere Wirtschaftlichkeit und Flexibilitat
sowie die Automatisierung und Einbindung der Bauteilreinigung in
vernetzte Prozesse vorgestellt.”

Aktuelle und zukiinftige Themen in der industriellen Teile- und
Oberflachenreinigung stehen auch im Mittelpunkt des informativen
Rahmenprogramms mit Sonderschauen und Foren. Zu den High-
lights zahlt auch in diesem Jahr wieder das dreitagige Fachforum.

Die internationale
Leitmesse fiir
industrielle Teile-
und Oberflachen-
reinigung findet
bereits zum 17. Mal
auf dem Stuttgarter
Messegelande statt.

il

parts2clean

Termin: 22. - 24. Oktober 2019
Ort: Stuttgart

Link: www.parts2clean.de

Maschinen-
prasentationen
namhafter
Hersteller, spezielle
Messeaktionen
sowie ein
Fachvortrag lber
Abkanttechnologie
erwarten die
Besucher der
Hausmesse in der
Linzer Zentrale.

i

Hausmesse Schachermayer
Termin: 16. - 17. Oktober 2019

Ort: Linz

Link: www.schachermayer.at
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Die Branchenmesse
GrindTec findet vom
18. bis 21. Marz 2020
im Messezentrum
Augsburg statt. Das
Angebot zum Thema
Schleiftechnik wird
durch rund 600
beteiligte Firmen
aus 30 Landern
reprasentiert.

GRINDTEC WACHST WEITER

80 Prozent der fiir die GrindTec 2020 reservierten Flachen sind
inzwischen fest vergeben. Uber 500 Aussteller aus 28 Lindern
haben sich aktuell angemeldet. Die Top-Unternehmen der
Schleiftechnik treten nahezu komplett auf vergréBerten Mes-
sestdnden an. Mit einer belegten Flache von 53.000 m? wird die
kommende GrindTec die bislang groBte sein. In der Rangfolge der
bedeutendsten Ausstellernationen liegt Deutschland mit 60 Prozent auf
Platz 1, gefolgt von der Schweiz, Italien, China und USA. Insgesamt stel-
len diese Lander 86 Prozent aller Aussteller. Eindeutig ist der Trend zur
Internationalisierung der GrindTec. 2018 kamen 43 Prozent der Unter-
nehmen aus dem Ausland.

Die Einteilung der Messehallen ist weitgehend abgeschlossen, etwa 20
Prozent der gesamten, belegbaren Flache stehen noch zur Verfiigung.
Die GrindTec-Projektleitung empfiehlt interessierten Unternehmen, sich
moglichst kurzfristig anzumelden, um sich so noch ein wenig Spielraum
bei der Platzierung zu sichern. Die Teilnahmeunterlagen sind als Down-
load auf der Homepage der GrindTec verfligbar.

GrindTec 2020 ﬁ
Termin: 18. - 21. Marz 2020

Ort: Augsburg

Link: www.grindtec.de
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G’scheiter Automatisieren - die Hausausstellung bei
Steindl Fertigungstechnik am 11. und 12. Juli 2019 war trotz
sommerlicher Héchsttemperature gut besucht.

HAUSAUSSTELLUNG
BEI STEINDL

Trotz sommerlicher Héchsttemperature in der Steier-
mark machten sich wieder zahlreiche Besucher auf
den Weg zur Steindl Hausausstellung, um sich am 1.
und 12. Juli 2019 Uber die neuesten Trends rund um das
Thema Automation zu informieren. Auf den ausgestellten
Maschinen von Makino, Unisign, MTM CEE kombiniert mit
Cellro Automation wurden modernste Fertigungstechnolo-
gien mit den neuesten Entwicklungen der Automation pra-
sentiert. Die Highlights der Hausaustellung, die mit Automa-
tisierungslosungen ausgestattete Makino PS105, Makino U6,
Makino L2, Xcelerate von Cellro und die MTM Fera, wurden
unter Produktionsbedingungen vorgefiihrt.

Begleitet wurden die Vorfithrungen von Vortragen iiber die
Anforderungen an Werkzeugmaschinen (Makino) beim Auto-
matisieren sowie standardisierte Automation mit der Xcelera-
te und automatisierte Reinigungsanlagen.

www.steindl.at

ELB- und BTA-Tiefbohrsysteme fiir die
hochproduktive Bearbeitung

Zentrische oder exzentrische Bohrungen, spezielle
Lohnfertigung oder vollautomatische Produktion:
UNISIG bietet die Tiefbohrlosung mit der
Genauigkeit und Leistung die Sie suchen.

Bringen Sie lhre Fertigung voran - mehr auf
UNISIG.com ’
-

UNISIG BRINGT IHRE
TIEFBOHRPRODUKTON WEITER

any
EM

Hannover
16-21-9-2019

The world of metalworking
UNISIG - Halle 15 D34
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VERLEIHEN SIE IHRER QUALITAT FLUGEL

Hexagon Metrology Scanning-Day am Red-Bull Ring in
Spielberg: Am 09. Oktober 2019 zeigt Hexagon Metro-
logy die neuesten Entwicklungen rund ums Scannen.
Vor allem der im Juli vorgestellte RS6-Scanner steht
an diesem Tag im Mittelpunkt. Das optische Scannen ist
aus der heutigen Messtechnik nicht mehr wegzudenken. Ob
an portablen Messsystemen, wie Mess-Armen, Laser-Track-
ern oder Streifenlicht-Scannern sowie auch an stationiren
Messmaschinen gehort das Scannen von Freiformflachen
und Regel-Geometrien zum Alltag. Durch die innovativen
Losungen von Hexagon stellen unterschiedliche Materialen,
Hochglanzflachen oder sogar transparente Bauteile wie op-
tische Linsen beim Scannen kein Problem dar.

Der RS6-Laserscanner ist das Flaggschiff der 3D-Scan-
ning-Sensoren fiir Absolute-Arm-Systeme mit sieben Ach-
sen. Dank der hochmodernen Blaulicht-Lasertechnologie
und fortschrittlicher Programmierung kombiniert er kon-
tinuierliche Hochstleistung mit iiberzeugender Benutzer-
freundlichkeit. Hexagon stellt das System erstmals der
osterreichischen Industrie vor. Als Innovations-Partner von
Red-Bull Racing ist daher die Osterreichische Heimat der
Formel 1 genau der richtige Ort dafiir.

www.hexagonmi.com/de-AT

Scanning-Day

Termin: 9. Oktober 2019

Ort: Red-Bull Ring in Spielberg
Link: contact.at.mi@hexagon.com

PRODUKTIVE TURBINENBEARBEITUNG

Die ,Turbine Technology Days 2019 am Star-
rag-Stammsitz in Rorschacherberg waren auch im
siebten Jahr ein Besuchermagnet. Aus etwa 20 Lan-
dern kamen liber 200 Teilnehmer, die sich Uber L6-
sungsansitze fiir eine produktivere und zuverlassi-
gere Turbinenproduktion informieren konnten. Die
beiden Veranstaltungspartner Starrag und Blaser Swisslu-
be boten wahrend den Technologietagen keine Produkt-
prasentation im herkdmmlichen Sinn, sie stellten vielmehr
funktionierende Prozessketten vor, mit denen sich Blisks,
Blades und Impeller hocheffizient zerspanen lassen. Ins-
gesamt waren 13 Stationen zu sehen, bei denen stets der
Prozessgedanke im Mittelpunkt steht.

Selbst bei der Weltpremiere des fiinfachsigen Bearbei-
tungszentrums NB 151, mit dem Starrag die spezielle Ma-
schinenbaureihe zur Blisk-Bearbeitung abrundet, ging es
um Prozessvorteile. Dr. Bernhard Bringmann, Leiter des
Starrag-Werks in Rorschach, erklart: , Mit unserer NB 151
liefern wir auch hochproduktive Schruppzyklen, die wiede-
rum nur durch fortschrittliche Werkzeugentwicklungen und
optimierte Kiihlschmierstoffe moglich sind. Die Maschine
eignet sich ebenfalls fiirs effiziente Schlichten der Blisks
mit hoher Dynamik und Prazision, sodass wir in der ge-
samten Blisk-Zerspanung einen Produktivitdtsgewinn von

zirka 20 Prozent gegeniiber Standardlésungen erreichen.”
Nach den Turbine Technology Days 2019 ist vor der EMO:
Starrag propagiert fiir die Maschinen und Anlagen aus der

Gruppe eine Maschinenverfiigbarkeit von mindestens 95
Prozent — unter bestimmten Voraussetzungen.

www.starrag.come«www.blaser.com
EMO: Halle 12, Stand B58

Der RS6-
Laserscanner

von Hexagon in
Kombination mit
dem Absolute Arm
mit sieben Achsen
stellt eine optimale
Rundumlésung
fir das mobile
Messen kleiner bis
mittelgroBer Teile
dar.

Auf den Turbine
Technology Days
2019 konnten die
Besucher das neue
Starrag BAZ NB 151
live erleben.
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STEIN AUTOMATION FEIERT
50-JAHRIGES BESTEHEN

Die Stein Automation GmbH & Co.KG mit Sitz in Villin-
gen-Schwenningen feiert dieses Jahr ihr 50-jahriges Jubilaum.
Das Unternehmen gehért zu den fithrenden Anbietern von Werk-
stiicktrager-Transportsystemen und unterstiitzt Kunden aus
vielen Branchen mit leistungsstarken und flexiblen Lésungen in
Montage und Produktion. Die Stein Automation GmbH & Co.KG ist
seit Griindung im Jahr 1969 kontinuierlich gewachsen. Dabei hat das
Unternehmen friihzeitig den Weg in Richtung Industrie 4.0 eingeschla-
gen, lange bevor der Begriff gepragt wurde. ,,Wir haben schon in den
90iger Jahren damit begonnen, unsere Anlagen zu vernetzen, um dem
Anwender wichtige Produktions- und Qualitdtsdaten zur Verfiigung zu
stellen”, so Jiirgen Noailles, Ge-
schaftsfithrer der Stein Automation.
Diese Richtung werde Stein konse-

quent weiterverfolgen.

EMO HANNOVER
Zu den wegweisenden Innovatio- 16.-21.09.2019
nen des Unternehmen gehort das HALLE 12 STA i

System SoftMove zum schonenden
und energieeffizienten Transport
von empfindlichen Giitern. , Unse-
re Losung spart durch effiziente
EC-Motoren Energie, reduziert Ver-
schleif und ermoglicht einen ge-
rauscharmen Betrieb”, so Noailles
weiter. Ein wichtiger Technik-Trend
ist die zunehmende Elektrifizierung
von Werkstiicktrager-Transportsys-
temen. In diesem Kontext hat Stein
elektrische Stopper konstruiert, die
die Pneumatik-Varianten ersetzen.
Eine weitere Eigenentwicklung ist
auch die Steuerung Stein Control.
Diese ist einfach zu konfigurie-
ren und bietet dem Anwender ein
hohes Mal an Sicherheit und Fle-
xibilitdt. In Zukunft will Stein die
Modularitdt und Vernetzung seiner

Toleranzen garantieren.

hermle.de
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Firmensitz

der Stein
Automation
GmbH & Co.

KG im baden-
wulrttemberg-
ischen Villingen-
Schwenningen.

Anlagen mit Blick in Richtung Industrie 4.0 weiter ausbauen und den

internationalen Auftritt starken.

www.stein-automation.de

Die Null steht - bei den
Stillstandzeiten.

Bearbeitungszentren mit hochster Zuverlassigkeit.

Im Industriealltag dirfen Spitzenleistungen nicht von der Ta-
gesfarm abhangen. Sie miissen dauerhaft erbracht werden. Gut
zu wissen, dass Bearbeitungszentren van Hermle bis zum
letzten Bauteil maximale Prozesssicherheit bei minimalen

Mehr zur Zuverlassigkeit unserer Bearbeitungszentren unter:

will kunftlg noch starker Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

international agieren: Jirgen
Noailles, Geschaftsfiihrer der
STEIN Automation GmbH & Co. KG.

www.zerspanungstechnik.com

y s
i H
L

ERMLE

Osterreich

17



18

v
Mit den Keynotes zu den Themen
Additive Fertigung im Uberblick, deren
Status quo und den technologischen L - )
Herausforderungenflm die ADDKON e
2019 gleich auf den Punkt.

KON

2019

Herzlich willkommen

ADDKON 2019: BRANCHENTREFF
DER ADDITIVEN FERTIGUNG

Rund 180 Fachbesucher und etwa 40 Schuler der HTL Vécklabruck erlebten am 6. und 7. Juni 2019 die bisher
umfassendste Fachveranstaltung zum Thema Additive Fertigung in Osterreich, veranstaltet durch den Fachverlag
x-technik. In Vortragen und Workshops, einer Fachausstellung und direkten Gesprachen wurden bei der ADDKON
samtliche Aspekte des Produktionsverfahrens beleuchtet. In der anregenden Atmosphare der Event-Location Sca-
laria am Wolfgangsee reifte die Erkenntnis, dass die Technologie langst in der industriellen Anwendung angekom-
men ist, zugleich aber noch viel zu tun bleibt. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ie ein Weckruf ertonten die Glo-

ckenschlige aus dem bekannten

Rock-Klassiker ,Hell's Bells” am

Morgen des 6. Juni 2019 in der

Event-Location Scalaria am Wolf-
gangsee. Sie lauteten den Fachkongress ADDKON 2019
ein, die bisher umfassendste Informationsveranstaltung
zum Thema Additive Fertigung in Osterreich, wenn nicht
im gesamten deutschsprachigen Raum.

_ Breiter Themenmix

+Mein besonderes Anliegen war, das Themenspektrum der
ADDKON ebenso breit anzulegen wie in der 2014 gegriin-
deten Fachzeitschrift ADDITIVE FERTIGUNG”, sagte deren
Chefredakteur Georg Schopf seitens x-technik. ,Das Pro-
gramm sollte fiir Branchenneulinge wie fiir erfahrene Ex-
perten gleichermaRen informativ sein.” Das Themenspek-
trum umfasste daher nicht nur die eigentlichen additiven
Produktionsverfahren fiir Metall, Kunststoff und Keramik
sowie die dazu erforderlichen Maschinen und Softwarelo-
sungen. In Vortrdgen und Workshops sowie der begleiten-
den Fachausstellung wurden samtliche Aspekte der Mate-
rial aufbauenden Fertigungstechnologien beleuchtet. , Die
Materie weist eine enorme Komplexitat auf, die vielen gar

nicht bewusst ist”, sagt Horst Payr, technischer Leiter beim
Werkzeughersteller Wedco. ,,Durch die gut strukturierten
Vortrage zu sehr vielfaltigen Themen fand ich diese Kom-
plexitdt hervorragend abgedeckt.”

_ Kritische Auseinandersetzung

Bereits an den Keynote-Vortragen konnten die rund 180
Fachbesucher den besonderen Qualitatsanspruch der ADD-
KON ablesen. Bei den Vortragenden handelte es sich um
einige der anerkannt fiihrenden Kopfe auf diesem Gebiet.
Sie stellten die Geschichte und den Stand der Technik an-
schaulich dar, nahmen aber auch kein Blatt vor den Mund,
wenn es um das Aufzeigen von Problem- und offenen

1
ADDKON 2019 in Zahlen O*
e 2-tagige Fachkonferenz
® 49 Fachvortrage und Workshops
e 33 Austeller in der begleitenden
Fachausstellung
e 183 Teilnehmer
® 40 Schuler
® 2500 m? Gesamtflache der
Kongressraumlichkeiten
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Handlungsfeldern ging. So ging Prof. Dr.-Ing. habil. Gerd
Witt, Professor an der Universitdt Duisburg-Essen, auf die
im Vergleich zu etablierten Fertigungsverfahren hohe Kom-
plexitat bei der Wechselwirkung der qualitatsbestimmen-
den Geometrie- und Prozessdaten ein. ,,Sie fiihrt dazu, dass
die Reproduzierbarkeit additiver Fertigungsverfahren noch
weit hinter der konventioneller Methoden zuriick bleibt”,
veranschaulichte er in seinem Uberblick. ,Diese Themen-
felder gilt es ebenso zu analysieren und zu tiberwinden wie
etwa die tendenziell hohen Kostenstrukturen oder bisher
nur ansatzweise verflighare Ausbildungskonzepte.”

In seiner Keynote zum Status quo gab DI Carl Fruth Ein-
blicke in seine langjahrige Erfahrung. Sein Unternehmen
die FIT AG hat sich bereits 1995 auf die Additive Fertigung
spezialisiert und ist seit 15 Jahren als additiver Lohnfertiger
auch von Serienprodukten tatig. ,Angesichts der Vielfalt an
Verfahren und deren Auswirkungen auf die Anforderungen
an die gesamte Arbeitsumgebung ist der Einstieg in Addi-
tive Technologien keineswegs trivial”, weil er. ,Man muss
sich bewusst sein, dass sie im Vergleich zu konventionellen
Verfahren an jeder Stelle der Produktionskette ein tiefgrei-
fendes Umdenken erfordern.”

_Willkommene Offenheit

Prof. Dr.-Ing. Claus Emmelmann leitet das Institut fiir Laser-
und Anlagensystemtechnik an der TU Hamburg-Harburg
und die Fraunhofer-Einrichtung fir additive Produktions-
technologien IAPT. ,Einerseits erspart jedes Kilogramm
3D-Druck der Welt im Vergleich zu Guss- oder Frasteilen
1,5 Tonnen CO, und die damit mégliche Reduktion des Bau-
teilgewichts noch einmal so viel”, stellte er die Vorteile der
Technologie heraus. , Um diese Potenziale zu heben, ist es
jedoch nétig, so hergestellte Bauteile vollig neu zu denken.”

Einige Fachbesucher empfanden diese Offenheit als Beweis
von Unabhéngigkeit und Qualitat. , In den Vortragen erlebte
ich beeindruckende Zugéange, auch sehr kritische Stimmen
waren zu vernehmen”, sagte etwa Christian Eberhardt-
Motzelt, Technischer Berater beim Materialpriifsystem-
hersteller ZwickRoell. Dem schloss sich Christian Bay, Ar-
beitsgruppenleiter AF der Universitat Bayreuth, an: ,Es ist
schon, abseits der Hochglanz-Broschiirenwahrheit iiber die
tatsachlichen Herausforderungen der Realitdt diskutieren
zu konnen.”

_Die gesamte Prozesskette

Finf Vortrdge spannten im anschlieBenden Hauptpro-
gramm einen Bogen iiber die gesamte Prozesskette der
Bauteilefertigung mittels additiver Verfahren. Ulli Klenk von
der Siemens Division Gas & Power berichtete {iber Verbes-
serungen der Effizienz und Umweltvertraglichkeit von Gas-
turbinen durch die AF-gerechte Entwicklung und Konstruk-

Messen und Veranstaltungen

tion. Peter Leitner, Head of Application bei SLM Solutions
Software, erlduterte Moglichkeiten der sauberen Daten- und
Prozessaufbereitung als Voraussetzung fiir erfolgreiche ad-
ditive Fertigungskonzepte.

Das Ergebnis seiner Forschungen an unterschiedlichen
Fertigungsprozessen und Materialien am Department of
Production Engineering der FH Wels stellte dessen Leiter
Prof. (FH) Dr.-Ing. Aziz Huskic vor. Christoph Hauck, Ge-
schaftsfithrer des Prazisionsteileherstellers MBFZ toolcraft,
ging auf die Vielfalt unterschiedlicher Mafnahmen im Post-
processing und Bauteilefinish zur Sicherstellung einer ho-
hen Qualitdt ein. Das heikle Thema des Nachweises einer
reproduzierbaren Qualitat setzte M.Sc. Kai Kegelmann, Ge-
schaftsfithrer von Kegelmann Manufacturing, fort. Er zeigte,
dass sich nur mit liickenloser, auf additive Produktionsver-
fahren abgestimmter Qualitatssicherung vom Vormaterial
bis zur Bauteileoberflache die resultierende Produktqualitat
zuverlassig steuern ldsst. >>

Das exklusive
Event-Resorthotel
Scalariain St.
Wolfgang bot nicht
nur mit seinen
kongresstauglichen
Raumlichkeiten und
der technischen
Ausstattung den
passenden Rahmen
far die ADDKON.
Direkt am Ufer

des Wolfgangsees
gelegen, bot sie

den Kongress-
teilnehmern das
beeindruckende
Alpenpanorama des
Salzkammergutes,
und das auch von
ihren Zimmern aus.
(Alle Bilder: x-technik)

Um die Herausforderungen der Additiven Fertigung entlang der
gesamten Wertschépfungskette vollstandig abzubilden, bot die

ADDKON nicht weniger als 37 Detailvortrage.
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_Parallel zur Spezialisierung

Um die Herausforderungen der Additiven Fertigung entlang
der gesamten Wertschopfungskette vollstandig abzubilden,
bot die ADDKON nicht weniger als 37 Detailvortrage. Damit
diese nicht den zeitlichen Rahmen sprengen, waren sie in
sechs Themenblocken gebiindelt. Je drei davon fanden in
Parallelmodulen statt.

Das Modul Software spannte den Bogen vom AF-gerech-
ten Design sowie der Bauteilesimulation und Topologieop-
timierung {iber Datenaufbereitung und Preprocessing bis
zur Digitalisierung der Nachbearbeitung. Das Modul Ma-
schinen & Losungen ermoglichte Einblicke in Technologien
und Marktpotenziale der zahlreichen unterschiedlichen ad-
ditiven Fertigungsverfahren fiir Polymere und metallische
Werkstoffe. Parallel dazu konnten sich Kongressbesucher im
Modul Verfahrenskosten & Prozessintegration {iber organi-
satorische, wirtschaftliche und logistische Herausforderun-
gen der Additiven Fertigung informieren. Einige der Vortra-
genden zeigten dabei echte Praxisbeispiele. ,Vor allem den
Software-Workshop fand ich hoch interessant”, sagte Kai
Kegelmann. , Auf dem Gebiet tut sich extrem viel, das The-
ma wird auf ldngere Sicht eines der wichtigsten bleiben.”
Experten von Materialherstellern gingen in einem eigenen
Block auf die Eigenschaften metallischer Pulver- und Draht-
werkstoffe, Extrusionskunststoffe, Kunststoffe in Pulverform
und Photopolymere sowie Keramik und Sonderwerkstoffe
ein. Ein eigenes Parallelmodul mit sechs Vortragen und
einem Workshop war den unterschiedlichen Aspekten der
Nachbearbeitung gewidmet. Einige Vortragende beschaf-
tigten sich mit Materien wie Aus- und Weiterbildung, Per-
sonalauswahl, Arbeitssicherheit und Produkthaftung. Zu
diesem Block gehorte auch ein Vortrag iiber den Schutz des
geistigen Eigentums an Teilen, deren Konstruktionen und
der fiir ihre Herstellung erforderlichen Programme.

_Inder Praxis angekommen

Bemerkenswerte Praxisbeispiele am Ende des Vortrags-
programms zeigten, dass die Technologie langst in der be-
trieblichen Realitat angekommen ist. Christoph Brunner von
Pankl Racing Systems, Dr.-Ing. Sven Donisi von Rosswag
Engineering und Jochen Schmidt vom Werkzeughersteller
Mapal zeigten, in welchen Fillen die Additive Fertigung
Vorteile bringt bzw. Geometrien ermdglicht, die mit ande-
ren Fertigungsverfahren nicht realisierbar waren.

Sie stellten auch klar, wie wichtig es fiir eine erfolgreiche
Fertigung mit additiven Methoden ist, die gesamte Wert-

schopfungskette zu beherrschen und die noétigen Kom-
petenzen im Haus zu haben oder zumindest sehr eng an
sich zu binden. ,Noch ist die Additive Fertigung vor allem
auRerhalb und zwischen den Hauptthemen noch nicht so
ausgereift wie etwa die Zerspanung oder der Kunststoff-
spritzguss”, erlautert Georg Schopf. ,Dort hatten z. B. die
Softwarehersteller bereits mehrere Jahrzehnte lang Gele-
genheit, den Konstrukteuren und Fertigungsingenieuren
mit spezifischen Losungen unter die Arme zu greifen.”

_Additiv in die Zukunft

Dieser Prozess steckt im Bereich der Additiven Fertigung
noch ein wenig in den Kinderschuhen. Einen Uberblick da-
riiber, mit welchen Riesenschritten sie sich jedoch in Rich-
tung einer serientauglichen Technologie entwickelt, gab in
seinem Abschlussvortrag Frank Carsten Herzog, Griinder
und vorsitzender Geschéftsfiihrer von Concept Laser.

Erganzend dazu vermittelte die begleitende Fachausstellung
mit 32 namhaften Herstellern von Maschinen und Losungen
sowie Softwarelieferanten und Dienstleistern ein reichhal-
tiges Bild davon, wie dynamisch sich das Angebot entwi-
ckelt. Obwohl das sprichwortliche Kaiserwetter und die tolle
Umgebung eine heftige Konkurrenz zu der Fachausstellung
darstellten, kam es zu vielen fruchtbaren Gesprachen zwi-
schen Besuchern, Ausstellern und Vortragenden.

_Nachste ADDKON 2021

,2021 werden wir wieder eine ADDKON veranstalten und
planen, dabei die erste Ausgabe dieses Kongresses noch
zu libertreffen”, schlieBt Georg Schopf. ,Ich rechne damit,
dass uns die Themen rund um diese zukunftstrachtige Ferti-
gungstechnologie noch lange nicht ausgehen werden.”

www.addkon.at s www.x-technik.com

" Die Produktion funktionsoptimierter Bauteile mittels
Additiver Fertigung macht es erforderlich, diese in einem
holistischen Ansatz vollig neu zu denken.

Prof. Dr.-Ing. Claus Emmelmann, Institutsleiter, Fraunhofer IAPT

Die begleitende
Fachausstellung
mit 33 namhaften
Herstellern von
Maschinen und
Lésungen sowie
Softwarelieferanten
und Dienstleistern
vermittelte ein
reichhaltiges

Bild davon, wie
dynamisch sich das
Angebot entwickelt.
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Der Komplettbearbeitugnsspezialist WFL bietet
mit dem brandneuen iControl erhéhte Prozess-
sicherheit durch kontinuierliche Uberwachung
der Bearbeitungsvorgange.
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PRODUKTIVITAT STEIGERN
MIT DER MILLTURN

Auf der diesjahrigen EMO zeigt sich die MILLTURN-Baureihe von ihrer besten Seite. Gleich drei Vorzeigemodelle
werden in Hannovervon16.-21. September prasentiert: eine M30-C MILLTURN /1.800 mm mit Automatisierungs-
zelle, eine M50-G MILLTURN / 3.000 mm mit Fokus auf die wirtschaftliche Turbinenschaufelbearbeitung
sowie eine M80X MILLTURN / 3.000 mm mit integriertem Diodenlaser. Zudem stehen zukunftsweisende
Uberwachungs- und Aufzeichnungsfunktionen aller Maschinenprozesse im Fokus. Ausgestattet mitintelligenten
Werkzeugen und integrierter Sensorik, schnurt WFL somit ein produktives MILLTURN-Gesamtpaket.

_Flexible Automatisierungslésungen

Zur maximalen Produktivitatssteigerung verfiigt WFL
Millturn Technologies gemeinsam mit dem Tochter-
unternehmen FRAI Robotic Solutions iiber jahrzehn-
telanges Know-how und bietet unterschiedliche Auto-
matisierungsvarianten zur bestmoglichen Nutzung. Das
Produktspektrum reicht von der einfachen Beladung
durch Knickarmroboter und einer hohen Variantenviel-
falt an Greifersystemen bis hin zum Portallader mit peri-
pheren Transport- und Lagersystemen fiir Werkstiicke,
Werkzeuge und Spannbacken. Selbst bei der Kleinse-
rienproduktion ist die Automatisierung ein zunehmend
essentieller Produktivitatsvorteil. , Bei fehlendem Perso-
nal fiir Nacht- und Wochenendschichten lasst sich der
Nutzungsgrad der Maschine durch eine Automatisie-
rung deutlich erhohen und behebt somit den Fachkraf-
temangel”, verdeutlicht Mag. Norbert Jungreithmayr,
Geschaftsfiihrer WFL Millturn Technologies, die Vortei-
le einer flexiblen Automatisierungslosung.

Die M30-G MILLTURN / 1.800 mm wird auf der EMO
mit einem Kuka Roboter KR Quantec extra automati-
siert, welcher {iber eine Traglast von 120 kg und einen
Nenn-Arbeitsradius von 2.896 mm verfiigt. Ein auto-
matisches Greiferwechselsystem mit zwei unterschied-
lichen Greifkopfen sowie eine Werkstiickablage fiir
Futter und Wellenteile kommen zum Einsatz. WFL bie-
tet zudem eine integrierte Visualisierung der Zelle am
Steuerungsbildschirm der Maschine an.

_Universelle Bearbeitungslosungen

Mit der M50-G prasentiert WFL eine MILLTURN mit
nochmals gesteigerter Leistung und erhohter Produkti-
vitat. Effiziente Moglichkeiten fiir die Bearbeitung lan-
ger Wellenteile eroffnen sich durch eine optional ver-
fligbare Spitzenweite von bis zu 6.000 mm. Maximale
Maschinenperformance steht dabei im Fokus. Durch
die erhohte Spindeldrehzahl und Beschleunigung der
Achsen erweitert sich das Anwendungsspektrum auf
Werkstiicke, bei denen gesteigerte Dynamik gefordert
ist wie etwa bei der Fertigung von Turbinenschaufeln.

Hochste Zuverlassigkeit bei der Produktion der Turbi-
nenschaufeln wird durch konstante Schnittkrafte und
eine optimierte Fertigungsstrategie mit geringerem
Werkzeugverschleifl erzielt. Hervorzuheben ist der
Einsatz von Ultra-Hochdruckkiihlmittel (UHPC), wo-
bei Kithlmitteldriicke von 150 bis 350 bar angewendet
werden. Die Bearbeitungszeit wird deutlich reduziert
und die Kosten drastisch gesenkt. ,In der Praxis be-
deutet das eine Einsparung der Kosten von bis zu
50 %", hebt Jungreithmayr hervor. Bis 200 bar sind
keine zusatzlichen Schnittstellen notwendig, denn die
Kiihlmittelzufithrung erfolgt standardmaRig durch
die Frasspindel. Mit diesem Feature ist nicht nur die
prozesssichere und hochproduktive Bearbeitung von
rostfreien Werkstoffen mdoglich, auch hochlegier-
te Stahle und Superlegierungen koénnen bearbeitet
werden. >>

" Die EMO steht fiir uns im Zeichen von Prozessoptimierung und
Produktivitatssteigerung durch Automation und Digitalisierung.
Zukunftsweisende Uberwachungs- und Aufzeichnungsfunktionen
aller Maschinenprozesse, intelligente Werkzeuge und integrierte
Sensorik schniiren dabei ein produktives MILLTURN-Gesamtpaket.

Mag. Norbert Jungreithmayr, Geschaftsfiihrer WFL Millturn Technologies
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_Additive Fertigung inklusive

Der Nutzen der Additiven Fertigung in einer MILLTURN
zeigt sich speziell bei der Herstellung komplexer Geo-
metrien, die mit konventionellen Fertigungsverfahren
nicht oder nur sehr schwer herzustellen sind. Neue Pro-
dukteigenschaften lassen sich etwa durch verschleiffreie
Schichten generieren, indem man flexibel bestimmte
Materialien im Bearbeitungsprozess auftragt. Der Auf-
tragslaserkopf kann zudem direkt fiir das Laserharten
verwendet werden, optional ist er auf eine fiir den Har-
teprozess optimierte Optik wechselbar. Damit konnen
beispielsweise die Zahnflanken bei der Herstellung von
Verzahnungen unmittelbar nach dem Frasen gehartet
werden. Die Laseroption ist fiir den GroRteil der MILL-
TURN-Modelle erhaltlich.

_Smart Technologies

Auch in punkto Digitalisierung und Konnektivitat ist man
mit einer MILLTURN bestens fiir die Zukunft geriistet.
Denn der WFL DATA ANALYZER gewahrleistet einen
perfekten Uberblick iiber die gesamte Produktion. Freie
Produktivitatspotentiale werden erkannt und konnen in
der Folge effizient genutzt werden. ,Mit Smartphone,
Tablet, Notebook oder dem PC ist man in der Lage,
Produktionsdaten der Maschinenzustinde zu erfassen
und im Bedarfsfall unmittelbar zu reagieren. Die ent-
scheidenden Kennzahlen zur Steuerung der Produktion
stehen dem Benutzer in Echtzeit zur Verfiigung"”, so der
Geschaftsfihrer.

Mit Siemens MindShpere, dem cloudbasierten, offe-
nen IoT-Betriebssystem, prasentiert WFL eine weitere
effiziente Losung, um Produkte, Anlagen, Systeme und
Maschinen benutzerorientiert zu verbinden. Die gewon-
nenen Daten lassen sich in der MindSphere analysieren
und der Zustand von Maschinen kann so iiberwacht wer-
den. Anwender gewinnen damit neue Erkenntnisse, um
die Produktivitat, Zuverlassigkeit und Effizienz der Ma-
schine zu steigern.

Neben der ManageMyMachine (MMM) 1.5 App, bietet
WFL aufbauend auf Siemens MindsSphere ein digita-
les Pay-per-use-Modell an, welches man ebenso auf der
EMO vorstellt. Mit dieser Funktion eroffnen sich neue,
smarte Moglichkeiten der Finanzierung. Es lassen sich
komplexe Betriebszustdande wie Spindelauslastungen,
Temperaturen und Drive Energys erfassen. Die Zustdnde
der Maschine werden in Echtzeit aufgezeichnet und ent-
sprechend dem zuvor vereinbarten Stundensatz vollauto-
matisch verrechnet. Die Maschine kostet demnach nur
etwas, wenn sie effektiv Geld verdient. Damit ergeben
sich klare Vorteile, denn je mehr die Maschine genutzt
wird, umso giinstiger wird sie.

Bei anspruchsvollen Fertigungsaufgaben bieten die
WFL Software Solutions effiziente Unterstiitzung: ob
CrashGuard Studio, WFL iControl oder Millturn PRO —
die Softwarelosungen und Bearbeitungszyklen von WFL

vereinfachen die Programmierung mafRgeblich und ga-

rantieren hochste Sicherheit beim Fertigungsprozess.Die
Programmierung mit der 3D-Simulations-Software zur
Vorab-Verifikation von NC-Programmen am PC lasst sich
mittels CrashGuard Studio umsetzen. Vorteile der Soft-
ware sind die Visualisierung samtlicher Programmier-
schritte zur frithzeitigen Fehlererkennung, die verbesser-
te Qualitat der NC-Programme in punkto Effizienz und
Maschinensicherheit sowie die verkiirzten Riistzeiten auf
der Maschine durch Vorab-Simulation. Der Maschinen-
bediener erhalt auf diese Weise ein auf Kollisionen iiber-
priiftes, fertiges Programm. Der universelle und leicht
verstandliche Programmiereditor Millturn PRO mit Gra-
fikunterstiitzung ermoglicht die Programmierung direkt
an der Maschine. Eine effiziente und intuitive Erstellung
von NC-Programmen lésst sich damit realisieren. Zudem
bildet das Programm eine besonders kostengiinstige
Losung.

_Brandneu: WFL iControl

WFL iControl schiitzt die MILLTURN-Maschinen auch
bei der autonomen Produktion. Je nach Maschinenaus-
stattung werden fortlaufend bis zu maximal 16 frei —>>

Selbst bei der Klein-
serienproduktion ist
die Automatisierung
ein zunehmend
essentieller
Produktivitatsvor-
teil. Deshalb hat
sich WFL mit dem
Know-how von FRAI
Robotic Solutions
zu einem System-
anbieter entwickelt.
Auf der EMO zeigt
man eine M30-G,
die mit einem Kuka
Roboter auto-
matisiert wird.
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FUR DIE ZUKUNFT GERUSTET

WEFL geht mit einem klaren Konzept auf die EMO 2019 - im Zentrum stehen dabei Prozessoptimierung und
Produktivitatssteigerung. WFL-Geschaftsflihrer Mag. Norbert Jungreithmayr verrat, welche Rollen dabei die
Themen Digitalisierung und Automatisierung spielen. Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

_Die EMO steht im Zeichen der
Digitalisierung. Auch WFL bietet zahlreiche
Tools flir eine smarte Fertigung. Wie wichtig
sehen Sie diese Entwicklungen fiir einen
klassischen Maschinenbauer?

Unser Ziel war es immer schon, nicht nur die Werkzeugmaschine
zu liefern, sondern eine Fertigungslosung fiir den Kunden anzubie-
ten. Immer dann, wenn der Kunde ein Problem hat, sind wir An-
sprechpartner und finden gemeinsam eine Losung — das ist unser
Anspruch. Natiirlich spielen dabei Themen rund um Digitalisie-
rung, Datenmanagement und Informationsgewinnung eine zuneh-
mend wichtige Rolle. Die Maschinennutzung weiter zu verbessern
ist essenziell. Die Hauptzeiten unserer MILLTURNSs sind sehr gut
entwickelt, hochst produktive Maschinen und effiziente Werkzeuge
werden eingesetzt.

Die Vernetzung von Maschinen, Werkzeugen, Robotern etc. in
einem Gesamtsystem mit kompletter Transparenz ist nicht nur ein
kurzfristiger Trend. Auf diesen Zug steigen auch wir auf, denn hier
gibt es ein starkes Wachstum, welches sich in den nachsten Jahren
noch steigern wird. Wir bei WFL haben den Ehrgeiz, die Komplexi-
tat so weit wie moglich aufzulésen und unsere Kunden Schritt fiir
Schritt zu begleiten. In unserem Tagesgeschaft meistern wir hoch-
komplexe Fertigungsaufgaben, wobei die Projekte haufig viele digi-
tale Losungen wie auch ein hohes Maf an Automatisierung umfas-
sen. Das Angebot von WFL ist duBerst flexibel und basiert auf sehr
umfassenden, internen Losungen.

_Die Automatisierung ist nun ebenso eine
WFL-Domane. Welchen Mehrwert bieten Sie
den Kunden damit?

Mit dem Thema Automatisierung haben wir uns schon immer be-
fasst. Wenn es um die Abwicklung von Automatisierungsprojekten
geht, verbindet WFL und FRAI seit vielen Jahren eine verlassliche
Partnerschaft. Die Ubernahme von FRAI Robotic Solutions war
dabei ein weiterer Schritt Richtung Innovation in der Komplettbe-
arbeitung. Mit dem Kauf konnten wir auf einen Schlag Kompetenz
und Kapazitit erwerben — naturgemaR bietet dies auch unseren
Kunden einen bedeutenden Mehrwert. Es ist die perfekte Ergan-
zung zu unseren bestehenden Fertigungslosungen. Im Ausbau der
Automatisierungskompetenz und individueller Automatisierungs-
losungen sehen wir einen wesentlichen zukiinftigen Erfolgsfaktor.

_Koénnen Sie damit auch den akuten Fach-
arbeitermangel etwas ausgleichen?

Diesen Mangel gleichen wir aus, indem bei fehlendem Personal fiir
Nacht- und Wochenendschichten der Nutzungsgrad der Maschine

www.zerspanungstechnik.com

" WFL liefert seinen
Kunden nicht nur eine
Werkzeugmaschine,
sondern eine wirtschaft-
liche Fertigungslosung
fur komplexe Zer-
spanungsaufgaben,

bei Bedarf auch

7 automatisiert.

Mag. Norbert Jungreithmayr,
Geschaftsfiihrer WFL Millturn Technologies zur EMO 2019

durch eine Automatisierung erhoht wird. Die Motivation ist hier
weniger eine autonome Fabrik, sondern in zweiter, dritter Schicht
kleine Losgrofen autonom fertigen zu konnen. Das ist ein sehr
wichtiger Trend.

_Wie verlauft das aktuelle Geschaftsjahr und
mit welchen Erwartungen gehen Sie nach
Hannover?

Bisher verlauft das Geschéftsjahr sehr gut und wir konnen uns iiber
unsere Auftragslage nicht beschweren. Ganz unabhangig von The-
men wie Digitalisierung und Automatisierung wird es zukiinftig eben-
so wichtig sein, weiterhin in enger Kooperation mit den Kunden zu
arbeiten, um deren Herausforderungen zu verstehen, Losungen zu
entwickeln und umzusetzen. Wir wollen unsere Positionierung als
Nummer 1 in der Komplettbearbeitung weiter starken. Neue Techno-
logien, Produkte und Maschinen werden entwickelt und angepasst,
um die Bediirfnisse fiir die Zukunft realisieren zu konnen.

Als Hersteller multifunktionaler Komplettbearbeitungszentren ist
die EMO fiir uns eine der wichtigsten Prasentationsplattformen,
auf der man alle Kompetenzen der Werkzeugmaschinenindustrie
gebiindelt findet. Die Messe in Hannover bietet uns die Moglich-
keit, mit einer Vielzahl bereits bestehender Kunden als auch neuen
potenziellen Kunden aus aller Welt in Kontakt zu treten. Daher er-
warten wir auch in diesem Jahr eine hohe Anzahl an qualifizierten
Leads wahrend der Messe. Dartiber hinaus lernt man die neuesten
Entwicklungen aus den verschiedenen Branchen kennen, womit
sich Trends ein Stiick weit antizipieren lassen. Im Zuge der EMO
rechnen wir damit, zahlreiche Projekte generieren und Kundenl6-
sungen anbieten zu konnen, die auch fiir bestehende Kunden Neu-
land sind und dennoch auf Interesse stofen.
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konfigurierbare Prozesssignale iiberwacht und proto-

kolliert. Komplexere, intelligentere Uberwachungsméog-
lichkeiten sind in der neuen Ausfiihrung enthalten und
bieten umfangreiche Sicherheit bei der Fertigung. Gear-
beitet wird mit einer mehrstufigen Uberwachungslogik,
welche auf die Uberschreitung der Kollisionsgrenze, der
lernfahigen prozessnahen Grenze sowie auf signifikante,
schnelle Kraftanderungen reagiert. ,,Schutz vor Schaden
an der Maschine, erhohte Produktivitdt und Werkstiick-
qualitdit sowie Einsparung von Werkzeugkosten und
bessere Nutzung der Standzeit durch VerschleiRiiberwa-
chung sind nur einige der Vorteile von WFL iControl”,
zeigt Jungreithmayr auf.

_Performancesteigerung
der Dreh-Bohr-Frasprozesse

WFL entwickelt auch spezielle Werkzeuge, welche per-
fekt auf die Maschinen abgestimmt sind und fiir die
Bearbeitung komplexer Werkstiicke eingesetzt wer-
den. Denn schwer zugadngliche Bearbeitungsbereiche
erfordern oft lange Spezialwerkzeuge. Genau fiir diese
anspruchsvollen Bearbeitungen setzt WFL Prismenwerk-
zeugaufnahmen ein, welche zusatzlich zum HSK- oder
CAPTO-Werkzeugsystem an der Dreh-Bohr-Fraseinheit
angebracht werden. Diese komplexen Spezialwerkzeuge
sind teilweise mit Sensoren ausgestattet und dienen zur
Prozessoptimierung als auch zum Schutz von Werkstiick,

~

= |

Werkzeug und Maschine. Der Einbau dieser hochmoder-
nen Sensoren ermdglicht den Abruf detaillierter Werk-
zeuginformationen bzw. Bearbeitungszustinde auf der
Steuerung, dem Tablet oder PC. Die Ubertragung der
Signale erfolgt mittels Bluetooth, sodass die Maschine
interaktiv auf ein festgelegtes Ausloseereignis reagieren
kann. Zu Dokumentationszwecken lasst sich der Prozess
visualisieren und wird somit vollstandig reproduzierbar.

Aufgrund hochster Anforderungen an Software und
Technologie ist WFL Pionier auf diesem Gebiet. Ent-
sprechend ausgestattete Bohrstangen geben Auskunft
iber Auslastung, Temperatur, Abdrangung sowie er-
zielte Oberflichengiite und greifen bei Uberlast in den
Bearbeitungsprozess adaptiv ein. Das Prismenwerkzeug-
system erweitert daher die Funktionalitat einer MILL-
TURN enorm. ,Fiir viele Spezialtechnologien liefert die
MILLTURN hinsichtlich Fertigungsgenauigkeit und Per-
formance unschlagbare Vorteile. Dank Komplettbearbei-
tung in einer Maschine werden uniibertroffene Ergeb-
nisse hinsichtlich Konzentrizitdt zwischen AuRen- und
Innendurchmessern erreicht und engste Lagetoleranzen
von Bohrungen und gefrasten Flachen problemlos einge-
halten", so Norbert Jungreithmayr abschliefend.

www.wfl.at
EMO: Halle 26, Stand C16

i " Effizienz und Kompetenz in der Fertigung
sind sehr gefragte Themen. Hier kann WFL als
Fertigungsexperte die Industrie mit Produkten

Mit der M50-G
prasentiert WFL
auf der EMO eine
MILLTURN mit
nochmals ge-
steigerter Leistung
und erhéhter
Produktivitat.
Durch die erhéhte
Spindeldreh-

zahl und Be-
schleunigung der
Achsen erweitert
sich das An-
wendungsspektrum
auf Werkstlicke, bei
denen gesteigerte
Dynamik gefordert
ist wie etwa bei
der Fertigung von
Turbinenschaufeln.

und Services, die das Maximale aus der
Investition holen, sehr stark unterstiitzen.

Kenneth Sundberg, Managing Director After Market Sales
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Im Jahr 2019 wurden bei der ifw mould

tec eine GS1200/5-T mit 24.000er

Spindel zum Schlichten sowie die

groBte Alzmetall, eine GS1400/5-T mit
.+ 14.000er Spindel und HSK-A100 zum
Schruppen von vor allem groBBer Form- |
aufbauten in Betrieb genommen.

ifw mould tec setzt mit acht Bearbeitungszentren von Alzmetall auf Stabilitdt und Dynamik: Nicht alles
im Leben bleibt gleich, oft muUssen die Uber Jahre eingefahrenen Prozesse radikal geandert werden, um weiter-
hin am Markt bestehen zu kénnen. ifw entschied sich daher im Jahr 2008 flr eine neues Fertigungskonzept
und setzt seit damals auf CNC-Bearbeitungszentren der GS-Baureihe von Alzmetall. Vor zwei Jahren konnte man
dann schlieBlich den Einstieg in die automatisierte Fertigung vollziehen. Das Resultat ist hdchste Flexibilitat und
kUrzeste Durchlaufzeiten. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

rate auf ca. 98 % angewachsen. Produziert wird mittlerweile
nicht mehr nur fiir die Fitting-Branche, sondern auch fiir die

as oberosterreichische Unternehmen ifw
mould tec blickt auf eine 50-jahrige Erfolgsge-

schichte zuriick. Denn seit der Griindung durch
Manfred Otte 1969 haben sich die Micheldor-
fer zu einem der weltweit fiihrenden Spezia-
listen und Full-Service-Anbieter bei der Produktentwicklung
und Herstellung von hochqualitativen Spritzgusswerkzeugen
entwickelt. Der Mitarbeiterstand ist auf 160 und die Export-

Automobil-, Mobel- sowie die Verpackungsindustrie.

_Alles aus einer Hand

Die Bandbreite gefertigter Spritzgusswerkzeuge umfasst
unter anderem Mehrkomponenten- und Etagenwerkzeuge,
Baukastensysteme, GroRwerkzeuge bis 60 Tonnen Gewicht

Wir haben Jahrzehnte lang durch unsere Qualitat absolut
bestehen konnen. Gerade in den letzten Jahren wurde jedoch

- . der Preiskampf immer starker. Darauf muss man reagieren und
: das haben wir. Die Entscheidung fiir Alzmetall als Maschinen-

partner war sicherlich die richtige.

Ing. Josef Nahringbauer, Geschiftsfluhrer der ifw mould tec
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Aufgabenstellung: Mehr Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit in der Fertigung von
Spritzgusswerkzeugen.

Losung: GS-Baureihe von Alzmetall,
Automatisierung, Prozessumstellung.

Nutzen: hohe Flexibilitat in der Zerspanung,
erhohte Maschinenlaufzeiten, verkUrzte
Durchlaufzeiten.

sowie verschiedene Stammformen und Formen mit Ein-
und Umlegetechnik. Die Spezialisten aus Micheldorf bieten
von der Produktentwicklung, der 3D-Konstruktion iiber
eine hochmoderne Fertigung bis hin zum produktions-
fertigen Spritzgusswerkzeug, alles was deren Kunden fiir
eine moderne Produktion bendtigen. Selbst eine Serien-
fertigung kann {iber die Schwesterfirma ifw kunststoff-
technik wirtschaftlich angeboten werden. Jahrlich werden
in Micheldorf rund 200 technologisch anspruchsvolle wie
hochqualitative Spritzgussformen aus hochwertigen Werk-
zeugstahlen gefertigt. ,,Wir unterstiitzen unsere Kunden
bei der effizienten und wirtschaftlichen Herstellung ihrer
Produkte und beraten in Bezug auf die optimale Maschi-
nenauslegung sowie die Wahl der idealen Anzahl an Kavi-
taten. ifw legt seit jeher Wert auf hochste Produktqualitat.
Denn nur die Kombination aus innovativen Losungen mit
hochster Fertigungsqualitdt gibt uns die Moglichkeit, uns
deutlich am Markt abgrenzen zu konnen”, fasst Ing. Josef
Nahringbauer, Geschaftsfithrer der ifw mould tec GmbH,
das Leistungsportfolio zusammen.

_Hochwertige
Fertigungsmittel sichern Qualitat

Seit nun bereits 11 Jahren setzt ifw zum GroRteil auf Be-
arbeitungszentren von Alzmetall. Nicht nur bereits acht
gelieferte Bearbeitungszentren, sondern auch eine partner-
schaftliche Zusammenarbeit verbindet die beiden Tradi-
tionsbetriebe. ,Wir schatzen neben der hohen Qualitat und
Stabilitdt unserer unterschiedlichen GS-Modelle vor allem
auch die offene, sehr direkte Kommunikation und die da-
mit verbundenen kurzen Wege”, bringt sich Christian Otte,
Prokurist, Einkaufsleiter und Miteigentiimer der ifw Grup-
pe, ein.

_ Alzmetall-Schauraum in Micheldorf
Gestartet hat die Erfolgsgeschichte im Jahr 2008 mit der

www.zerspanungstechnik.com

-

Anschaffung einer GS 650/5-T (Anm.: der heutigen GS
800/5-T), damals eine Ersatzinvestition. ,Wir haben Alz-
metall schon langer beobachtet und uns hat vor allem die
stabile Box-in-Box-Bauweise, die gleichzeitig hohe Stabi-
litdt und hohe Dynamik verspricht, sehr gut gefallen”, be-
griindet Christian Otte die damalige Entscheidung und er
erganzt: ,Durch die neuen Fertigungsmoglichkeiten haben
wir uns eine eindeutige Standzeiterh6hung unserer Werk-
zeuge erwartet und konnten dies mit bis zu 18 % auch
nachweisen.”

Aufgrund der ausgezeichneten Erfahrungen folgten iiber
die Jahre daher weitere Alzmetall-Maschinen: 2009

- —

b -
{ i Das Konstruktionsprinzip von Alzmetall hat uns schon
. v langer sehr gut gefallen — vor allem die stabile Box-in-Box-

Bauweise, die gleichzeitig hohe Stabilitat und hohe Dynamik
verspricht. Damit konnten wir Standzeiterhohung unserer
Werkzeuge von bis zu 18 % erreichen.

Christian Otte, Prokurist, Einkaufsleiter und Miteigentiimer der ifw Gruppe

Werkzeugmaschinen
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Die GS 1400/5-T
wird bei ifw far

die 5-Achs-Be-
arbeitung groBer
Formaufbauten
aus dem Vollen
verwendet. Eine
Tischbelastung von
3.000 kg sowie eine
HSK-A100 Schnitt-
stelle ermdglichen
mit der hohen
Grundstabilitat bei
gleichzeitig hoher
Dynamik produktive
Schruppvorgange.

(Alle Bilder: x-technik)
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eine GS 800 (Anm.: die heutige GS 1000) in 3-Achs-Aus-
fiihrung sowie 2011 eine GS 650/5-T (Anm.: die heutige GS
800/5-T) mit 42.000er Spindel und Absaugung zur Grafitbe-
arbeitung. , Eigentlich keine klassische Alzmetall-Doméne,
aber die Maschine lauft perfekt und sogar viele Stunden
mannlos”, betont der ifw-Prokurist. 2016 und 2017 startete
ifw dann mit der Einfithrung eines MES- und CAM-Systems
und die zeitgleiche Investition in zwei GS 1000/5-T samt
Automatisierung tber ein Palettensystem von Promot mit
Handling durch einen Kuka-Roboter mit einer Traglast von
400 kg.

2017 kauften die Spritzgussspezialisten noch eine dreiach-
sige GS 1200/3 mit 24.000er Spindel ausschlieBlich zum Fi-
nishen. ,Hier profitierten wir durch die gute Erfahrung mit
der ersten 3-Achs-Maschine — nahezu perfekte Oberflachen
sind das erfreuliche Resultat”, erganzt Christian Otte. Die
letzten beiden Bearbeitungszentren eine GS 1200/5-T mit
24.000er Spindel zum Schlichten sowie die grofte Alzme-
tall, eine GS 1400/5-T mit einer Tischbelastung von 3.000
kg, ausgestattet mit einer 14.000er Spindel und HSK-A100
Schnittstelle (Anm.: alle anderen Maschinen verwenden
HSK-63) zum Schruppen von vor allem groRer Formaufbau-
ten, wurden schlieflich in diesem Jahr in Betrieb genom-
men. ,,Die Maschinen sind stirnseitig zueinander aufgestellt

und werden groRteils von nur einem Facharbeiter betreut.
Durch die Trennung von Schruppen und Schlichten konn-
ten wir die Durchlaufzeiten unserer Spritzgusswerkzeuge je
nach Komplexitit von vorher ca. zehn Wochen auf heute
ca. fiinf Wochen reduzieren. Aufgrund der hohen Genauig-
keit der Frasbearbeitungen sind auch wesentlich weniger
Schleifprozesse notwendig”, zeigt DI (FH) Giinter Baum-
gartner, Leiter Produktion der ifw mould tec einen weiteren,
fiir die Wirtschaftlichkeit mitbestimmenden Vorteil auf.

_ Automatisierung nétig und richtig

Vor allem der Einstieg in die Automatisierung hat bei ifw
einiges verandert: ,,Wir haben Jahrzehnte lang durch unse-
re Qualitat absolut bestehen konnen. Gerade in den letzten
Jahren wurde jedoch der Preiskampf immer starker. Darauf
muss man reagieren und das haben wir”, begriindet Ge-
schaftsfithrer Nahringbauer die strategische Entscheidung
der Oberdsterreicher.

Im Vorfeld des Automatisierungseinstiegs wurden daher
auch personelle Umstrukturierungen getroffen und auch
neue Mitarbeiter ins Team geholt. Dazu zahlt auch Glinter
Baumgartner, der die produktionstechnischen Verande-
rungen auch federfithrend leitete: , Mit der Investition in
neue Maschinen ist es ja nicht getan. Die Mitarbeiter

ifw ist ein absoluter Vorzeigekunde. Nicht nur weil in
Micheldorf acht unserer Maschinen in Betrieb sind, sondern
auch weil wir Probleme, die immer und iberall vorkommen
konnen, stets auf Augenhohe klaren konnten.

Roland lig, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung bei Alzmetall

Die GS 1200/5-T
bietet mit einer
24.000er Spindel
und HSK-63 die
Voraussetzung

flr hochprazise
Schlicht-
bearbeitungen.
Aufgrund der hohen
Genauigkeit der
Frasbearbeitungen
sind bei ifw nun
wesentlich weniger
Schleifprozesse not-
wendig.
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Im Jahr 2017 entschied man sich bei ifw fur die Anschaffung einer auto-
matisierten Zelle, bestehend aus zwei GS 1000/5-T von Alzmetall, einem
Palettensystem von Promot mit Handling durch einen Kuka-Roboter.

Das Fahrwerk unterscheidet sich markant von anderen
Konzepten, da es in allen drei Achsen mittels Linearfiihrungen 4-fach
gefithrt wird und somit fiir die hohe Steifigkeit der Maschine ver-
antwortlich ist. In Kombination mit dem 3-fach Torque-Konzept
bietet die GS-Baureihe zusatzlich auch eine exzellente Achsdynamik.

Rudolf Fluch, Geschéftsfiihrer von TMZ

q o c - &
Hochleistungswerkzeuge fur die Metallbearbeitung High performance tools made by

JONGEN.

Die Aufgaben in der metallzerspanenden
Fertigung sind vielfaltig und komplex.

Wir wissen genau wie viel wir erreichen kdnnen
und finden auch fur Ihre Bearbeitungsaufgabe
die perfekte Strategie mit unseren Werkzeugen
,100% made in Germany*.

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

Jongen Werkzeugtechnik GmbH /I AL SEBN cesvcnen S urs:
Niederlassung Osterreich 1 B e Y EMO 2::;;14[-)16
Rottendorfer StralRe 6, 9560 Feldkirchen : SCey TN, ¢ LILLOEES

Telefon: +49 2154 / 9285-2900 ey . '

info@jongen.at « www.jongen.at
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miissen die Veranderungen zu 100 % mittragen, Software-
systeme mussten eingefiihrt und bestehende Arbeitswei-
sen umgestellt werden.” Zudem wurde ein durchgangiges
Nullpunktspannsystem eingefithrt, Vorrichtungen entwi-
ckelt sowie eine zentrale Werkzeugdatenbank erarbeitet
(Anm.: x-technik berichtete bereits in der Sonderausgabe
2018/2019 auf Seite 36ff). Rund zwei Jahre spater ist man
dem Ziel einer flexiblen Fertigung, die auf Kundenwiinsche
sehr rasch reagieren kann, kiirzeste Durchlaufzeiten sowie
hochste Qualitat liefern kann, bereits sehr nahe.

_Neue Strategie bringt viele Vorteile

Durch das neue Fertigungskonzept konnte ifw die notigen
Umspannungen der Bauteile deutlich reduzieren. Zudem
hat man die Moglichkeit geschaffen, nahezu jedes Teil flexi-
bel auf jeder Alzmetall-Maschine zu fertigen (Anm.: natiir-
lich abhangig von der BauteilgroRe). Ebenso ein Wechsel
der Facharbeiter zwischen den Bearbeitungszentren stellt
kein Problem dar. , Die Flexibilitit unserer Produktion hat
sich dadurch enorm gesteigert — zudem kommt eine ge-
wisse Abwechslung bzw. Aufgabenerweiterung fiir die Mit-
arbeiter, wovon der Betrieb langfristig absolut profitiert”,
zeigt sich der Produktionsleiter mit dem eingeschlagenen
Weg sehr zufrieden.

Und natiirlich spielen die acht Bearbeitungszentren von
Alzmetall dabei eine tragende Rolle. Die bereits mehrmals
angesprochene Kombination aus hoher Stabilitat und hoher
Dynamik ist fiir ifw sicherlich der Schliissel zum Erfolg.

_ Qualitat durch hohe Fertigungstiefe

Alzmetall fertigt seit dem Jahr 2001 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren. Die Kombination aus Maschinenbau (Bearbei-
tungszentren und Bohrmaschinen) und GieRerei (Grau- und
Spharoguss) sowie hochste Fertigungstiefe und entspre-
chendes Fertigungs-Know-how am bayrischen Stamm-
sitz in Altenmarkt a. d. Alz (Anm.: nahe Chiemsee) bilden
optimale Voraussetzungen fiir produktive und gleichzeitig
zuverlassige Werkzeugmaschinen. So wird fiir dynamisch
beanspruchte Gestellbauteile Spharoguss GGG 50/60 sowie
fiir statisch beanspruchte Gestellbauteile Grauguss GGL 30
verwendet. , Die von uns hergestellten Maschinen kommen
auch in der eigenen Fertigung zum Einsatz — wir kennen die
Maoaglichkeiten und Starken unserer Maschinen daher aus-
gezeichnet”, bringt sich Dipl.-Wirt.-Ing. (FH) Stephan Fied-
ler, Leiter Vertrieb CNC-Bearbeitungszentren Exportlander
bei Alzmetall, ein.

N

Die hohe Stabilitdit sowie die hohe Achsdynamik der
GS-Baureihe kommt aufgrund spezieller Konstruktions-

merkmale zustande. ,Das Fahrwerk unterscheidet sich
markant von anderen Konzepten, da es in allen drei Ach-
sen mittels Linearfiihrungen 4-fach gefiihrt wird und somit
fiir die hohe Steifigkeit der Maschine verantwortlich ist.
Die drei Linearachsen werden weitgehend mit zwei Ku-
gelgewindetrieben angetrieben. In Kombination mit dem
3-fach Torque-Konzept (Anm.: 2 x in der A-Achse, 1 x in
der C-Achse) bieten die Bearbeitungszentren eben auch zu-
satzlich eine exzellente Achsdynamik”, geht Rudolf Fluch,
mit seinem Unternehmen TMZ zustandig fiir den Vertrieb
von Alzmetall-Bearbeitungszentren in Osterreich, ins tech-
nische Detail.

_ Zuverlassige Betreuung

Dass Rudolf Fluch mit seiner TMZ auch sehr viel Erfahrung
im Bereich der Automatisierung sowie genereller Markt-
kenntnis mitbringt, ist fiir ifw ein weiterer Vorteil: ,Uber
den Tellerrand zu schauen, zwei Schritte voraus zudenken
und auch kontrovers diskutieren — hohe Beratungsqualitat
ist bei uns gerne gesehen!”

Eine besondere Starke von Alzmetall ist laut Stephan Fiedler
auch der leistungsfahige, schnelle und zuverldssige Service:
,Wo ein Problem auftaucht, erarbeiten unsere Spezialisten
eine Losung.” Bestitigen kann das auch ifw, die vor allem
auch die kurzen Wege schatzen: , Wir werden sowohl sei-
tens TMZ als auch direkt von Alzmetall immer sehr kompe-
tent und schnell betreut. Die Ansprechpartner sind bekannt
und stets erreichbar”, so Nahringbauer.

Durch die Umstellung unseres Bearbeitungskonzeptes,
das bereits mit der Investition in die ersten Alzmetall-
Maschinen im Jahr 2008 begonnen hat, sind wir heute dem

1 Ziel einer flexiblen Fertigung, die auf Kundenwinsche sehr
rasch reagieren kann, kiirzeste Durchlaufzeiten sowie hochste
Qualitat liefern kann, bereits sehr nahe.

DI (FH) Glinter Baumgartner, Leiter Produktion der ifw mould tec

Obwohl gréoBten-
teils Einzelteile

und Kleinstserien
bearbeitet werden,
kann man die
beiden GS 1000/5-T
sehr gut auslasten
und zudem auch
mannlos betreiben.
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Gute Zusammenarbeit bildlich festgehalten (v.l.n.r): Peter Koenings (ifw),
Rudolf Fluch (TMZ), Christian Otte (ifw), Roland llg (Alzmetall), Josef Nahring-
bauer, Ganter Baumgartner (beide ifw) und Stephan Fiedler (Alzmetall).

_Hohe Verantwortung,
gemeinsam gewachsen

Fiir Alzmetall ist ifw ein Kunde par excel-
lence —nicht nur weil man in Micheldorf nun
schon acht Bearbeitungszentren im Einsatz
hat. ,Wir versuchen das in uns gebrachte
Vertrauen immer bestmoglich zu erfiillen,
trotzdem gab es tiber die Jahre gewisse Rei-
bungspunkte. Wir konnten das aber stets auf
Augenhohe kldren”, freut sich Roland Ilg,
Vorsitzender der Geschaftsfithrung bei Alz-
metall, tiber die gute Zusammenarbeit.

Und abschlieBend ist sich ifw-Geschéftsfiih-
rer Josef Nahringbauer sicher: , Die gute und
ehrliche Zusammenarbeit sowie die hohe
Zuverlassigkeit der Alzmetall-Maschinen
gab uns mitunter auch die notige Sicher-
heit, um neue Wege einzuschlagen sowie
bestehende Prozesse zum Teil gravierend zu
dndern.”

www.alzmetall.comewww.tmz.co.at

Neue GS 800
aufder EMO

Auf der EMO in Hannover stellt
Alzmetall eine neue Version der
GS 800 vor. Die Maschine bietet
die von Alzmetall gewohnt hohe
Steifigkeit und Dynamik im
Raum. Zudem Uberzeugt sie nun
durch das bekannte Box-in-Box-
System in der Z-Achse, einem
deutlich gréBeren Y-Weg und bis
zu 224 Werkzeugen (Standard 40)
auf minimierter Aufstellflache.
Hinsichtlich Hauptspindel kann
man auf ein bewahrtes Portfo-

lio von 10.000 bis 42.000 min-1
zurlckgreifen. Steuerungsseitig
ist die Maschine mit Heidenhain
TNC 640 (Standard) bzw. Siemens
840D sl (Optional) verflugbar.

EMO: Halle 12, Stand D30

Die ifw mould tec GmbH ist einer der weltweit fUhrenden Spezialisten bei

der Herstellung von hochqualitativen Spritzgusswerkzeugen, die fur klrzeste
RUst- sowie Produktionszyklen entwickelt werden. ifw produziert fir die

Bau-, Auto-, Mébel- und Elektroindustrie. Dabei reicht die Fertigungstiefe der
Leistungen von der Produktentwicklung, der 3D-Konstruktion Uber eine hoch-
moderne Fertigung bis hin zum produktionsfertigen Spritzgusswerkzeug.

ifw mould tec GmbH

PyhrnstraBBe 73, A-4563 Micheldorf
Tel. +43 7582-62556-0

www.ifw.at

www.zerspanungstechnik.com

® /ngersoll

Cutting Tools

PREMIUM-
WERKZEUGE

FUR ERSTKLASSIGE
BEARBEITUNGEN

Qualitét, Funktion

Innovation fiir optima
zeuglosungen lhrer individuellen
Bearbeitungsaufgaben!

ny
EM Hannover
16-21-9-2019

Halle 3 - Stand G30

Ihr Ingersoll-Kontakt in Osterreich:
Gebietsleiter Alexander Tammerl

Mobil: +43 (664)44 30 852

In Osterreich des Weiteren vertreten durch: E E
* KB Toolzz Austria GmbH T, !

* SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH

* TCM Tool Consulting & Management GmbH E

www.ingersoll-ime.de
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Aufgabenstellung: Erweiterung
der Fertigungsmoglichkeiten
inklusive Automatisierung.

Losung: 5-Achs-Universal-
Bearbeitungszentrum G350
von Grob mit einem Paletten-
rundspeichersystem PSS-R 15.

Vorteil: Produktive und gleichzeitig

Mit der G350 - Generation 2 bietet Grob wirtschaftliche Fertigung durch
effiziente Méglichkeiten bei der Frasbearbeitung flexiblen Einsatz sowie mannlosen
von Werkstticken verschiedenster Materialien. Betrieb.

Das Palettenrundspeichersystem PSS-R erweitert
das G-Modul zu einer flexiblen Fertigungszelle.

MIT AUTOMATISIERUNG
NOCH EFFIZIENTER

Die Metall Kofler GmbH in Fulpmes hat sich mit der Entwicklung und Herstellung hochwertiger Prazisionswerk-
zeuge zu einem wichtigen Partner entwickelt. Moderne 5-Achs-CNC-Maschinen, CNC-Schleifmaschinen und
Messmaschinen sorgen dabei fUr den hohen Qualitatsanspruch. Um héchste Prazision, Positionier- und Wiederhol-
genauigkeit zu erreichen, investierte man zudem in eine Automationslésung von Grob. Von Christof Lampert, x-technik

as Unternehmen Metall Kofler wurde  zu einem europaweit geschiatzten Partner in der Metall-
1972 von Raimund Kofler gegrindet branche entwickelt. Denn am Firmenstandort in Fulp-
und 1994 vom heutigen Inhaber und Ge-  mes entstehen unter anderem Sonderwerkzeuge fiir die
schaftsfithrer, Herrn Ing. Michael Kof- Bereiche Maschinenbau, Medizintechnik, Automobil-
ler, in zweiter Generation iibernommen.  bau, Luftfahrt und weitere Anwendungen. ,Wir fertigen
Durch permanente Investitionen und kontinuierliche  und liefern Sonderwerkzeuge nach Kundenwunsch und
Weiterentwicklung hat sich das Tiroler Unternehmen  Zeichnungsvorgabe. AuRerste Prézision, kiirzeste Ferti-
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gungszeiten und hochste Positionier- und Wieder-
holgenauigkeit stellen die Anforderungen dar, die
mit unserem hochwertigen Maschinenpark erfiillt
werden miissen”, so Michael Kofler.

_Grob-Konzept Gberzeugt

Im Jahr 2014 wurde bei Metall Kofler die Produk-
tionsflache mehr als verdoppelt. Um die geplanten
Kapazitiatserweiterungen und eine verbesserte Pro-
duktivitat sicherzustellen, investierte Michael Kofler
damals auch in zwei 5-Achs-Bearbeitungszentren
G350 von Grob. ,,Wir sind ein Werkzeughersteller.
Da kann es sein, dass wir heute kleine Kassetten
produzieren und ndchste Woche ein langes Bohr-
werkzeug. Hier miissen wir flexibel sein und da
kommt uns das Maschinenkonzept von Grob sehr
entgegen”, erklart Michael Kofler und Dietmar Hag-
spiel, Verkaufsleiter bei Alfleth Osterreich ergénzt:
,Die kompakte und stabile Bauweise gewahrleistet
eine optimale Zuganglichkeit zum Arbeitsraum.
Eine hohe Genauigkeit, Dynamik und Maschinen-
steifigkeit bei groftmaoglicher Flexibilitat sorgen fiir
die notige Wirtschaftlichkeit.” Ein weiteres High-
light der G350 ist sicherlich die horizontale Spin-
dellage, die in Verbindung mit der Anordnung der
Werkstiickachsen einen optimalen Spanefall erzielt,
somit bleiben Bauteil und Schnittstelle stets sauber.
In Verbindung mit einer Automation kann das Bau-
teil, dank des Uberkopfschwenkens, ohne Spine
und Kithlmittelverschleppung zuriick in die Automa-
tion oder auf den Riistplatz gebracht werden. Auch
der sehr groRe Z-Weg (805 mm) ist fiir Kofler —>>

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeugmaschinen

Das Tunnel-
Konzept ermdglicht
das gréBtmaogliche
Bauteil auch bei
langsten Werk-
zeugen innerhalb
des Arbeitsraums
kollisionsfrei
schwenken und be-
arbeiten zu kénnen.

(Bilder: x-technik)

Hausmesse und 25 Jahre Arno-Kofler %

Vom 11. bis 12. Oktober 2019 6ffnet Arno-Kofler bereits zum sechsten Mal
die Pforten seiner Produktionsstatte in Fulpmes und ladet zur traditionel-
len Hausmesse. Dabei zeigt Arno-Kofler seine ganze Fertigungstiefe, viele
Produktneuheiten seiner Vertretungen sowie neue Produkte und Dienst-
leistungen der GastausstellerWahrend der diesjahrigen Hausmesse pra-
sentieren neben Arno-Kofler 18 weitere Aussteller ihre Produktneuheiten
der EMO 2019. Unter den Gastausstellern sind renommierte Unternehmen
wie Zoller, Zeiss, Westcam, Renishaw, Alfleth, Emco und Blaser vertreten.
JIch denke wir haben heuer einen guten Mix aus Vortragen und interes-
sante Vorfiihrungen flr unsere Kunden zusammengestellt. Die vielen
Neuheiten der EMO, der bei metall Kofler umgesetzte NC-und Werkzeug-
kreislauf von MR Reinhausen oder auch die virtuelle Maschine von Hyper-
mill/\Westcam durfte auf groBes Interesse beim Fachpublikum stoBen®,

so Michael Kofler, Geschéaftsflihrer bei Metall Kofler. Abgerundet wird die
Hausmesse durch ein umfangreiches Showprogramm, wie die Arno-Kofler
Olympiade, bestehend aus GoKart, Laserdrom und 3D-Minigolf.

Info und Anmeldung

ARNO-KOFLER Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14, A-6166 Fulpmes

Tel. +43 5225-62712

mkofler@mkofler.at
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von grofem Vorteil. Aufgrund des Werkzeugwechsels
aullerhalb des eigentlichen Arbeitsraums kann eine ma-
ximale Werkzeugldnge von 365 mm (optional 550mm)
geniitzt werden, ohne Einschrankung im Arbeitsraum.
Drei Linear- und zwei Zirkularachsen ermdglichen eine
5-Seiten-Bearbeitung sowie eine 5-Achsen-Simultan-
interpolation. ,Die Universal-Bearbeitungszentren der
G-Reihe bieten damit den groBtmoglichen Freiheitsgrad
(Anm.: A-Achse 225 Grad; B-Achse 360 Grad). Trotz all
dieser Vorziige bendtigt die G350 durch ihre kompakte
Bauweise nur einen geringen Platzbedarf”, so Hagspiel
weiter.

_Mannlos fertigen

Durch die zunehmende Produktvarianz und einer wei-
teren Kapazitatserweiterung hat man sich bei Metall
Kofler Anfang dieses Jahres entschieden, erneut in
eine Grob G350 zu investieren, dieses Mal jedoch mit
Automatisierung. ,Aufgrund der guten und partner-
schaftlichen Erfahrungen mit Alfleth / Grob war fiir uns
relativ klar, dass die neue Maschine auch wieder eine
Grob werden wird. Wenn wir in eine neue CNC-Maschi-
ne investieren, sieht das Pflichtenheft normalerweise
viel umfangreicher aus. Hier wussten wir jedoch, wir
konnen uns auf das bewdhrte Konzept verlassen”, be-
griindet Kofler die neuerliche Investitionsentscheidung.
Abgesehen davon sei man auch sehr mit der Betreuung
durch Alfleth, dem Service von Grob und der Nahe zum
Herstellerwerk auBerst zufrieden.

Das freut natiirlich auch Dietmar Hagspiel: ,Die zweite
Generation der G350 iiberzeugt durch ihre nochmals
verbesserte Dynamik, reduzierte Neben- und Span-zu-
Span-Zeiten, ein vergrofertes Werkzeugmagazin (120
Werkzeuge in der Maschine) sowie durch ihr iberarbei-
tetes Maschinendesign. Dank des innovativen Doppel-
scheiben-Magazins konnte die Werkzeuglange von 365
auf optional 550 mm erhoht und zudem die Maschi-
nen-AuRenabmessung durch eine kompaktere Bauwei-
se reduziert werden.”

Damit die G350 noch flexibler einsetzbar wird und
auch mannlos betrieben werden kann, entschied man
sich bei Metall Kofler fiir eine Automatisierungslosung
mit einem Palettenrundspeicher. Passend zum umfang-
reichen Baukasten im Bereich Werkzeugmanagement
(Werkzeugzusatzspeicher) und getreu seiner Philo-

sophie, nicht nur Maschinen-, sondern Komplettsys-
temlieferant zu sein, hat Grob das Palettenrundspei-
chersystem PSS-R entwickelt. ,Das PSS-R erweitert

und erganzt das umfangreiche Grob-Universalmaschi-
nen-Portfolio ideal. Eine Eigenentwicklung, die mit ih-
rem kompakten Aufbau sehr flexibel einsetzbar ist und
durch hohe Funktionalitat tiberzeugt. Bei Kofler haben
wir uns fir das PSS-R 15 entschieden, welches iiber 15
Palettenablageplatze auf drei Ebenen verfligt”, spezifi-
ziert Hagspiel.

_Hohe Flexibilitat -
einfach integrierbar

Herzstiick des Rundspeichers ist das zentral angeordne-
te Regal-Bediengerat fiir die gleichzeitige Handhabung
von zwei Paletten. Eine Schwenkachse, eine Hubachse
sowie ein horizontales Teleskop sorgen fiir den Wechsel
der Paletten zwischen dem G-Modul, dem Riistplatz und

" Je schneller wir sind, desto mehr Auftrage
konnen wir annehmen. Mit unseren Grob-
Maschinen sind wir dafiir bestens gertistet.

Ing. Michael Kofler, Geschéftsfiihrer
und Inhaber der Metall Kofler GmbH

Herzstlick des
Rundspeichers

ist das zentral
angeordnete Regal-
Bediengerat flr die
gleichzeitige Hand-
habung von zwei
Paletten.
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dem Regal. ,Ein wichtiges Kaufkriterium war fiir uns
die Wiederholgenauigkeit des Palettenwechslers. Denn
diese liegt bei diesem System im p-Bereich, genauer
gesagt bei 3p”, betont Hagspiel. Mit dem charakteris-

Werkzeugmaschinen

tischen Aufbau des Frontbereichs der Grob-Universal-
maschine und seiner runden Werkstiickbeladetiire, die
eine kurze Eingriffstiefe von aufen bis zur Rundtisch-
mitte sicherstellt, konnte bei der Entwicklung des  >>

£ HEXAGON

Michael Kofler hat
sich fur das PSS-R 15
entschieden, welches
Uber 15 Paletten-
ablageplatze auf
drei Ebenen verfligt.




Werkzeugmaschinen

38

Palettenrundspeichersystems eine sehr kompakte An-
ordnung zum G-Modul realisiert werden.

Weitere Pluspunkte, die sich aus der Kompaktheit und
den damit verbundenen kurzen Verfahrwegen ergeben,
sind die hohe Steifigkeit des Systems und seine kurze
Paletten-Wechselzeit. Sie betrdgt fiir einen Be- und
Entladevorgang ins G-Modul, bei Nutzung von zwei
Paletten, nur 22 Sekunden. Der bereits vom Paletten-
drehbare
Grob-Riistplatz wurde hinsichtlich Funktionalitdt und

wechselsystem bekannte und bewahrte,

mechanischem Aufbau in das Palettenrundspeicher-
system libernommen. Durch die angenehme Hohe der
Palettenoberkante zum FuBboden ist eine sehr gute Er-
gonomie beim Riisten sichergestellt. ,Wir haben jetzt
die Moglichkeit, in der Kernzeit zu riisten und in der
mannlosen Zeit die Auftrdge abzuarbeiten. Dadurch
ergeben sich natiirlich auch ganz andere Laufzeiten.
Abgesehen davon, dass wir jetzt mehrere Auftrige
mit Sonderwerkzeugen vorriisten kénnen”, so der Ge-
schaftsfithrer. Denn fiir eine produktive und gleichzeitig
wirtschaftliche Fertigung spielt Geschwindigkeit und
Organisation eine entscheidende Rolle. ,,Mit unseren

Grob-Maschinen samt Automatisierung sind wir dafiir
bestens ausgestattet”, so Michael Kofler abschlie8end.

www.grobgroup.com . www.alfleth.at

Anwender /ﬁ‘
Die Metall Kofler GmbH hat sich auf die
Entwicklung, Konstruktion und Herstellung
von Zerspanungswerkzeugen spezialisiert.
Rund 70 Mitarbeiter fertigen modernste
Werkzeuglésungen zum Bohren, Frasen und
Drehen. Seit 1994 vertreibt man unter der
Marke ARNO-Kofler als Generalvertretung fur
Osterreich und Slowenien ein umfangreiches
Programm von Zerspanungswerkzeugen und
Maschinenausristungen.

Metall Kofler Gesellschaft m.b.H
Industriezone B14, A-6166 Fulpmes
Tel. +43 5225-62712
www.mbkofler.at

" Die zweite Generation der G350 iiberzeugt
durch ihre nochmals verbesserte Dynamik,
reduzierte Neben- und Span-zu-Span-Zeiten, ein
vergrofRertes Werkzeugmagazin sowie durch ihr
Uiberarbeitetes Maschinendesign.

Dietmar Hagspiel, Verkaufsleiter bei Alfleth Osterreich

Mit dem Ergebnis
mebhr als zufrieden
(v.l.n.r.): Maschinen-
bediener Marc
Artho, Dietmar
Hagspiel Alfleth /
Grob, Maschinen-
bediener Johannes
Muller und Ing.
Michael Kofler,

GF Metall Kofler.
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HARDINGE

HARDINGE
BRIDGEPORT
KELLENBERGER
JONES & SHIPMAN
TSCHUDIN
VOUMARD
HAUSER

USACH
FORKARDT

GESTERN UND HEUTE:
WIR WAREN SCHON IMMER DABEI.

Seit Uber einem Jahrhundert hat Hardinge die technische Ent-
wicklung von hochprazisen Dreh-, Fras- und Schleifmaschinen
sowie Spannmitteln und Aufnahmevorrichtungen mitgepragt.
Unser Name steht fUr Innovation, Qualitdt und Langlebigkeit.

Uber all die Jahre haben wir unsere Angebotspalette den
aktuellen BedUrfnissen angepasst und bedienen Kunden in den
Bereichen Automotive, Luft- und Raumfahrt, Energie, Medizin,
Konsumgtter, etc. mit branchenspezifischen Losungen.

Mit unserer starken globalen Prasenz werden wir auch in
Zukunft Ihr verlasslicher Partner sein.

www.hardinge.com
www.forkardt.com



Die Nexus Elastomer Systems GmbH produziert ebenso komplexe wie hoch prazise
Werkzeuge fiir den Flissigsilikon-Spritzguss. Die Metallzerspanung dafur erfolgt
auf MTCut-Frasbearbeitungszentren von MTRent. (Alle Bilder: x-technik)

STARKE MIT PRAZISION

Neues 5-Achs-Bearbeitungszentren bei Nexus fiir hochprazise Silikon-Spritzgusswerkzeuge: Schllssel-
fertige Gesamtsystemlosungen flr den Elastomerspritzguss entwickelt die oberdsterreichische Nexus Elastomer
Systems CGmbH. Zu diesen gehdren Spritzgusswerkzeuge, die wegen der Materialeigenschaften von FlUssig-
silikon eine wesentlich héhere Prazision aufweisen mussen als solche fur normale Thermoplaste. Nexus fertigt
die Komponenten daftr auf 3- und 5-Achs-Frasbearbeitungszentren von MTRent. Deren robuster und zugleich
Prazision féordernder Aufbau und ungewodhnlich reichhaltige Serienausstattung unterstltzen Nexus bei der
ErfGllung der Anforderungen an den Werkzeugbau. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

lastische Backformen, Schnuller, Dichtungen

fiir Horgerate, Rasierer und Duschkopfe ha-

ben etwas gemeinsam: Sie bestehen aus dem

niedrig viskosen Fliissigsilikon (Liquid Silicone

Rubber; LSR). Der Werkstoff ist im Gegensatz
zu natlirlichem Gummi extrem sauber. Allerdings war die
Verarbeitung im Spritzgussverfahren in der Vergangenheit
ein intuitiver Prozess, den zu beherrschen viel Erfahrung
erforderte.

_ Prozessstabile Spritzgusslésungen

Mit der Vision, die Prozessstabilitait beim LSR-Spritzgie-
Ren mittels neuer Ansatze der Regelungstechnik und dem
Einsatz neuer Technologien deutlich zu steigern, erfolgte
2007 die Grilndung von Nexus, zunachst als reines Auto-
matisierungsunternehmen. Heute tritt die Nexus Elastomer
Systems GmbH mit Sitz in Eberstalzell (00) als Anbieter
schliisselfertiger Gesamtsystemlosungen fiir den Elas-

—

Die MTCut UDS80H-5A bietet gréBere Verfahrwege als andere Maschinen in
adhnlichem Preisbereich und ist wie die 3-Achs-Bearbeitungszentren von MTRent
mit einer CNC-Steuerung Heidenhain TNC 640 ausgestattet.
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In erster Linie weil die Fertigung harter Formeinsatze die
Moglichkeiten der 2:D- oder 3D-Bearbeitung Ubersteigt und
die Hartbearbeitung héhere Spindeldrehzahlen erforderlich
macht, ergdnzte Nexus den Werkzeugbau-Maschinenpark
um ein 5-Achs-Universalbearbeitungszentrum mit Dreh-
schwenktisch MTCut UDS8OH-5A.

Shortcut ag

Aufgabenstellung: pm-genaue Fertigung
komplexer Flussigsilikon-Spritzgusswerkzeuge.

Losung: 5-Achs-Universalbearbeitungszentrum
MTCut UDS80H-5A.

Vorteile: GroBere Verfahrwege und gute Serien-
ausstattung, z. B. integrierter Werkzeugwechsler
mit 96-fach Werkzeugspeicher.

tomerspritzguss auf. Das Produktspektrum umfasst auRer
der Spritzgussmaschine selbst alles, was Kunden fiir das
LSR-SpritzgieBen benotigen. Es reicht vom Dosiersystem iiber
das Werkzeug bis zur vollintegrierten Roboterldsung und er-
gibt ein perfekt abgestimmtes SpritzgieR-Produktionssystem
mit hochster Produktivitat. Mit 50 Mitarbeitern und einem zu-
satzlichen Standort in China erwirtschaftet Nexus rund 12,5
Mio. Euro Jahresumsatz. Rund 90 % davon gehen in den welt-
weiten Export. Hauptabnehmer sind Hersteller von Medizin-
technik, Automobilen und WeiRware.

_Harte Werkzeuge fiir weiche Teile

Zur Wertschopfung tragt etwa zur Halfte der Werkzeugbau
bei. Nexus entwickelt und fertigt Spritzgusswerkzeuge mit
regelbaren Kaltkandlen. Gemeinsam mit den den von Nexus
entwickelten, luftfreien Silikon-Zufiihrungssystemen ,,Servo-
mix” erméoglicht die ebenfalls im Haus speziell fiir die Silikon-
verarbeitung entwickelte Kaltkanaltechnik mit unter- >3

www.zerspanungstechnik.com
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|EC12-116|

PC-based Contro
im Buskoppler

Die Embedded-PC-Serie CX8000
mit integriertem Feldbus- und
|/0-Interface

www.beckhoff.at/CX8000

Die Embedded-PC-Serie CX8000 integriert im kompakten
Buskoppler-Gehduse PC-Steuerung, Feldbus- sowie
I/0-Interface und stellt dem Anwender eine leistungsfahige,
flexibel einsetzbare Steuerung zur Verfiigung:

= CPU: 400 MHz, ARM9, 32 Bit

= Flash: MicroSD-Karte (1, 2 oder 4 GB)

= RAM: 64 MB

m Schnittstellen: 1 x Ethernet, 1 x Feldbus-Slave, 1 x USB-Device
m |/O-Interface fiir Busklemmen oder EtherCAT-Klemmen

m Betriebssystem: Microsoft Windows CE

Z2ET  cANoped  Ethernet  aamsg

£
CX8031

TR

CX8010 CX8051 CX8090 CX8093

BECKHOFF
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Nexus-Betriebs- |
leiter Thomas

Treml (hinten)

und MTRent- |
Vertriebsingenieur

Walter Wolf erértern

die Vorteile des
Bedien-Panels, das

zum Werkzeug-
wechsler der MTCut
UDS80H-5A gehort

und mit guter Sicht

auf diesen an-

gebracht ist.

schiedlichen Reguliersystemen eine gratarme, angusslose  dazu, eine interne Zerspanungsabteilung aufzubauen.”
und vollautomatische LSR-Teilefertigung. ,Ausschuss und  Dabei gingen die Elastomer-Verarbeitungsspezialisten be-

Reklamationen werden nicht mehr toleriert”, weil Ing. Tho- hutsam vor. Sie beschafften ein 3-Achs-Frasbearbeitungs- Zur umfangreichen
Serienausstattung

mas Treml BSc. Er ist Betriebsleiter im Nexus-Stammhaus  zentrum, auf dem in der Aufbauphase zunachst Formauf- der MTCut UDS80H-
und betreut den 2019 gegriindeten Standort in China mit. bauten und Aluminium-Komponenten gefertigt wurden.  5A gehért ein Werk-
zeugwechsler mit

. N o . ) ) . . B . 96-fach-Werkzeug-
ein homogenes Temperaturgefiige sowie ein exaktes Mi-  die guten Erfahrungen, die er im Zuge seiner friiheren Ta-  speicher.

,Ein Werkzeug mit konstant gleichbleibendem Verhalten, Beim Auswahlverfahren erinnerte sich Thomas Treml an

schungsverhaltnis bringen den Kunden die gewiinschte
hohe Prozessstabilitét.”

Im Werkzeugbau fiir den Silikon-Spritzguss muss unabhan-
gig von der GroRRe der Teile auf wenige pm genau gearbeitet
werden. ,,Beim Elastomerspritzguss sind die Genauigkeits-
anforderungen um den Faktor 10 hoher, da die Viskositat
von Silikon deutlich geringer ist als die von Thermoplast”,
sagt Thomas Treml. ,Ab 5 ym MaRabweichung kann beim
SpritzgieRen ein Grat entstehen.”

_Anspruchsvolle Zerspanung

Zu Beginn lieB Nexus die Formaufbauten von externen
Partnerunternehmen fertigen. ,Allerdings wollten wir an-
gesichts unserer hohen Anspriiche an die Prazision die
gesamte Prozesskette unter unsere Lontrolle bekommen”,

erklart der Betriebsleiter. , Deshalb entschlossen wir uns

' ' Wir entschieden uns fiir das 5-Achs-Universal-
bearbeitungszentrum mit Drehschwenktisch MTCut
UDS80H-5A, weil bei diesem Fabrikat bei gleichem Budget eine
sehr viel bessere Ausstattung moglich war und wir die hervor-
ragende Betreuungsqualitat von MTRent bereits kannten.

1 Thomas Treml, Betriebsleiter bei Nexus Elastomer Systems
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tigkeiten in einem anderen Unternehmen von den Maschinen
von MTRent gewonnen hatte.

_Einheitlicher Maschinenpark

Die Wahl fiel auf ein Vertikal-Bearbeitungszentrum MTCut
V130-12TH mit 1.300 x 610 x 610 mm Verfahrweg. Nachdem
die Prozesse stabil liefen, folgten sehr rasch zwei weitere, ahn-
liche Maschinen, die sich nur in der GroRe des Arbeitsraumes
unterscheiden. Dabei handelt es sich um eine eine MTCut
V110y-12TH mit einem Verfahrweg von 1.100 x 710 x 610
mm und einer Werkzeugspindel, die 12.000 U/min. schafft
und eine MTCut V60 mit 600 x 420 x 450 mm Verfahrweg.
Alle drei 3-Achs-Vertikalbearbeitungszentren sind mit einer
aktuellen Heidenhain-Steuerung der Serie TNC 640 ausge-
stattet. , Dass die MTCut-Frasbearbeitungszentren unsere An-
forderungen perfekt abdeckt, zeigte sich bei den ersten Ver-
suchen mit der Hartbearbeitung”, freut sich Thomas Treml.
,,Die Maschinen kommen weder bei Prizision noch sonst an
ihre Grenzen, und das nicht nur, weil sie in einer klimatisierten
Halle stehen.”

,Dazu kommt, dass die mit einer Keramiklegierung ausgeleg-
te Prazisionsspindel separat gekiihlt wird, um eine Warmeaus-
dehnung und den damit verbundenen Genauigkeitsverlust zu
vermeiden”, erganzt Walter Wolf, Vertriebsingenieur Oster-
reich bei MTRent. , Einen wesentlichen Beitrag zur wirtschaft-
lichen Gesamtbearbeitung leistet zudem der serienmafige,
schnelle Werkzeugwechsler mit 30 Magazinplatzen.”

_Funf Achsen nétig

Immer haufiger entstand auch die Notwendigkeit, harte Form-
einsatze zu fertigen. Als nachster strategischer Schritt sollten
gehédrtete Formeinsatze, welche bis dato noch bei externen
Zulieferern gefertigt wurden, im Haus bearbeitet werden
konnnen. Diese sind meist bis ca. 200 x 200 mm gro8, ihre
Fertigung in einer Aufspannung iibersteigt die Moglichkeiten
der 2¥2D- oder 3D-Bearbeitung. Zudem macht die Hartbe-
arbeitung der auf 58 bis 60 HRC geharteten, verschleiffesten
Stahlen auch hohere Spindeldrehzahlen erforderlich.

Nexus erweiterte daher seinen Maschinenpark um ein
5-Achs-Bearbeitungszentrum. Trotz der guten Erfahrungen
mit den 3-Achs-Bearbeitungszentren von MTRent fiihrte das
Unternehmen ein offenes Auswahlverfahren durch. Dabei
schaffte es ein 5-Achs-Universalbearbeitungszentrum mit
Drehschwenktisch von MTRent gemeinsam mit zwei anderen
Produkten in die engste Auswahl. ,Dabei handelt es sich um
die MTCut UDS80H-5A, aktuellste Maschine und Flaggschiff
der MTCut-Flotte”, erlautert Walter Wolf. ,Neben einer Kess-
ler-Spindel mit 20.000 U/min. Maximaldrehzahl machen ein
Doppel-Torqueantrieb in der A-Achse und ein Torqueantrieb
in der C-Achse die Maschine hoch dynamisch.”

_Mitarbeiter entscheiden

Einige Griinde sprachen fiir Thomas Treml von vornherein fiir
diese Maschine. ,Sie bietet groRere Verfahrwege als andere
Maschinen in dhnlichem Preisbereich, durch einen hoheren

Stander und Maschinenraum vor allem in Z-Richtung”, >>

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeugmaschinen

EMO
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—

Préazisionsfertigung auf hchstem Niveau.

Dank kompakter Bauweise und geschlossener Struktur
sind Staubli Roboter perfekt geeignet flr den Einsatz
an und in Werkzeugmaschinen. Den innovativen Sechs-
achsern kann selbst permanenter Kontakt mit Spanen
und Kuhlschmierstoffen nichts anhaben. Die Roboter
arbeiten auch unter hartesten Einsatzbedingungen mit

maximaler Zuverlassigkeit.

Staubli — Experts in Man and Machine

43



Werkzeugmaschinen

44

nennt er einen davon. ,Das ist wichtig, um mittels
Mehrfachaufspannung die Produktivitit zu erhdhen,
aber auch um z. B. bei groeren Formaufbauten tiefere
Bohrungen zu setzen.” Dennoch entschloss er sich, die
Mitarbeiter in der mechanischen Werkstatt in die Ent-
scheidungsfindung einzubinden. Sie entschieden sich
fiir das MTCut-Bearbeitungszentrum, weil bei diesem
Fabrikat bei gleichem Budget eine sehr viel bessere
Ausstattung moglich war. So verfiligt etwa die MTCut
UDS80H-5A serienmalig iiber einem Werkzeugwechs-
ler mit 96-Fach-Werkzeugspeicher und ein eigenes, mit
guter Sicht auf diesen angebrachtes Bedien-Panel.

_Vorteil durch Nahe

Seit der Inbetriebnahme lauft die MTCut UDS80H-
5A mit guter Auslastung im Alltagsbetrieb. Sie ist

Anwender

2007 als Automatisierungsunternenmen gegruindet, entwickelt die Nexus Elasto-
mer Systems GmbH schlusselfertige Gesamtsystemldsungen fur den Elastomer-
spritzguss. Diese beinhalten automatisierte Spritzgusszellen mit der erforderlichen
Dosiertechnik und den Werkzeugbau. Die rund 50 Mitarbeiter des Unternehmens
mit Sitz in Eberstalzell (00) und Standorten in China und den USA erwirtschaften
ca. EUR 12,5 Mio. Jahresumsatz, rund 90 % davon im weltweiten Export.

NEXUS Elastomer Systems GmbH
SolarstraBBe 10, A-4653 Eberstalzell
Tel. +43 50-1215-200
www.nexus-elastomer.com

Die Hauptlast der
Metallzerspanung
im Nexus-Werk-
zeugbau tragen drei
3-Achs-Vertikal-
bearbeitungs-
zentren MTCut
V60, MTCut V110
und MTCut V130,
- die sich nur in der
GroBe des Arbeits-
raumes unter-
scheiden.

zum Riickgrat der Zerspanung bei Nexus geworden.
,Zum reibungslosen Betrieb der Maschine tragt auch
die hervorragende Unterstiitzung durch MTRent
bei”, lobt Thomas Treml. , Uber die Hotline erreichen
wir erfahrene Mitarbeiter, die unsere Sprache spre-
chen und mit den MTCut-Bearbeitungszentren bes-
tens vertraut sind.” Zudem kann MTRent durch ein
grol3ziigig dimensioniertes Ersatzteillager in Grodig
bei Salzburg sehr kurze Lieferzeiten gewahrleisten.
,Dazu kommt ein engmaschiges Netz an Stiitzpunk-
ten mit eigenen Servicetechnikern”, erklart Walter
Wolf. ,Damit sind wir in der Lage, unseren Kunden
ein zuverlassiges und kompetentes Service-Angebot
zu bieten.”

www.mtrent.at

" Das 5-Achs-Universalbearbeitungszentrum MTCut
UDS80H-5A mit Drehschwenktisch ist das Flaggschiff der
MTCut-Flotte. Eine Spindel mit 20.000 U/min. und
Torqueantriebe machen die Maschine hoch dynamisch.

Walter Wolf, Vertriebsingenieur Osterreich bei MTRent
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Deutlich geringeré| .
Riistkosten sind |
nur ein Benefit de

neuen C 42 U MT.

KAPAZITAT FUR
NEUES SCHAFFEN

Andreas Bruns fallt es leicht, Argumente fur ein Bearbeitungszentrum von Hermle zu finden: ,Die Anlagen Uber-
zeugen uns durch ihre hohe Zuverlassigkeit und Prazision.” Er wei3 wovon er spricht, denn seit 2014 hat er seinen
Maschinenpark um zwei 5-Achs-Maschinen der High-Performance-Line erweitert - eine davon mit zusatzlicher
Drehfunktion. Eine Weitere ist schon in Planung: Mit der C 400 mit HS flex-System will der Zerspanungsexperte
den Schritt in die Automation gehen. Sie bekommt noch dieses Jahr ihren Platz in der Produktionshalle.

ieles hat sich von selbst entwickelt”, er- o
innert sich Andreas Bruns, Geschéfts- Shortcut 'O*
fithrer der Andreas Bruns Zerspanungs-
technik GmbH. Gestartet hat er 1994 in
einer Garage. Mit der Zeit entwickelte

Aufgabenstellung: Dreh- und Fras-
bearbeitungen auf einer Maschine

sowie Automation.
sich sein Unternehmen zu einem gefragten Hersteller
Losung: 5-Achs-Fras-Drehzentrum C 42 U MT

von Prototypen und Kleinserien fiir die Automobilindus- - ”
sowie C 400 mit HS flex-System von Hermle.

trie, die Medizintechnik und den allgemeinen Maschi-
nen- und Anlagenbau. Dank der guten Auftragslage Vorteil: Hohere Prazision, Zeitersparnis,
folgte nur wenige Jahre nach der Firmengriindung der reduzierte RUstkosten.

Umzug in eine 400 m2 Halle. Diese hatte Bruns fiir ins-

46 FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Einfachere Bearbeitungsschritte wie Bohrungen
werden direkt an der C 42 U MT programmiert.

gesamt zehn Jahre angemietet, bevor er vor elf Jahren den
jetzigen Firmensitz in Isernhagen bei Hannover baute.
Nicht nur die Platzverhaltnisse, auch das Portfolio hat sich
verandert — heute produzieren 20 Mitarbeiter auf mehr als
1.250 Quadratmetern. ,Es sind hochanspruchsvolle Bau-
teile, die fiir mich den speziellen Reiz ausmachen”, erklart
Bruns. Neben den komplexen Geometrien und der hohen
Prazision schatzt er auch die Herausforderung durch die
schwer zu bearbeitenden Materialien wie Inconel, Titan
und hochwertige Kupferlegierungen.

Wer so hohen Anforderungen gewachsen sein will, muss
einen entsprechenden Maschinenpark zur Verfiigung ha-
ben. Der Blick in die Produktionshalle zeigt, dass Bruns in
puncto Qualitat und Prazision einem Hersteller besonders
vertraut: Neben den Anlagen zum Drehen, Erodieren und
Sagen stehen vier CNC-Bearbeitungszentren von Hermle.
,Unsere erste Hermle ist rund 20 Jahre alt”, rechnet Bruns
nach. ,Ihre Zuverldssigkeit hat uns absolut iiberzeugt.” So
investierte der Geschéftsfithrer 2014 in das High-Perfor-
mance-Bearbeitungszentrum C 22 UP mit Palettenwech-
selsystem. , Und das hat sich als richtig erwiesen”, be-
statigt er. Denn, wie Bruns verdeutlicht, 1auft sie seit der
Inbetriebnahme einwandfrei.

_Hohere Prazision,

geringere Rustzeiten

Je mehr sich das Unternehmen auf komplexe Produkte
konzentrierte, desto mehr stieRen etablierte Arbeitspro-
zesse an ihre Grenzen beziiglich der Prazision. , Erforder-
te ein Werkstiick sowohl eine Bearbeitung auf der >>

www.zerspanungstechnik.com

Hier offnen
sich neue
Perspektiven

L] .

e

ENIO

annover
16-21-9- 2019
Halle 3, Stand D28

www.zoller-a.at

Zoller Austria GmbH
Einstell- und Messgerate
A-4910 Ried/I.
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47 E-mail: office@zoller-a.at El’f0|g ist messbar




Werkzeugmaschinen

48

oben Freiraum:
Der breite Wangen-
abstand ergibt
einen Storkreis von
990 Millimetern im
Durchmesser.

links Far die Dreh-
bearbeitung durfen
die Werkstucke bis
zu 700 Kilogramm
wiegen - hier hat
die Andreas Bruns
Zerspanungstechnik
GmbH noch viel
Platz nach oben.

Dreh- als auch Frasmaschine, riskierten wir durch das Bruns 2018 in eine C 42 U MT. Die Mill-Turn-Version
Umspannen Fehler in der MaRhaltigkeit”, berichtet der ~ des 5-Achs-Bearbeitungszentrums verfiigt zusatzlich
Geschaftsfihrer. Um die Bauteile nicht mehr auf zwei ~ zum Tandemantrieb der A-Achse auch iiber einen Tor-
separaten Maschinen bearbeiten zu miissen, investierte = que-Motor fiir die C-Achse. Dieser lasst fiir die Dreh-

" Wir haben uns 2018 fiir eine C 42 U MT ent-
schieden, um die Bauteile nicht mehr auf zwei separaten
Maschinen bearbeiten zu miissen. Neben der hoheren
Prazision profitieren wir von der enormen Zeitersparnis
und den dadurch reduzierten Riistkosten.

Andreas Bruns, Geschiftsfiihrer der Andreas Bruns Zerspanungstechnik GmbH
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Fertigung
komplexer
Produkte be-
deutet héchste
Prazision bei
schwer zer-
spanbaren
Materialien.

bearbeitung bis zu 700 Kilo-
gramm schwere Werkstiicke

mit maximal 800 Umdrehungen g G I N D u M A c
| [ ]

pro Minute rotieren. Im reinen M Global Industrial Machinery Cluster
Frasbetrieb ist der Tisch sogar

mit bis zu 1.400 Kilogramm be-

lastbar. ,Neben der hoheren
Prazision profitieren wir von
der enormen Zeitersparnis und
den dadurch reduzierten Riist-

kosten — das schafft Kapazita-
ten fiir Neues”, erlautert Bruns.

Zudem kann er nun auch Teile
mit einem Durchmesser von bis
zu 700 Millimetern bearbeiten.
Vorher lag das Limit bei gera-

de mal 300 Millimetern. Aktuell > -
fertigt er Kleinserien rotations- B este r A n ka u fs re I S ga ra "t I e rt'
symmetrischer Bauteile, die im =
Durchmesser 400 Millimeter

und in der Hohe rund 500 Milli-
meter messen.

_Nochin
der Einarbeitung

Das 5-Achs-Fras-Drehzentrum

x
2
g
x

wurde im November 2018 gelie-
fert und in Betrieb genommen.
,Hierbei lief alles perfekt”, be-
statigt der Geschéftsfiihrer.
Den Umgang mit der C 22 U
gewohnt, merkten die Bedie-
ner jedoch schnell, dass die

Mill-Turn-Technologie  mehr Die GINDUMAC GmbH kauft und verkauft

Gebrauchtmaschinen aus der Metall, Blech-
und  Kunststoffverarbeitung. Zum  Sortiment
was dem Unternehmen gerade - gehéren gebrauchte Werkzeugmaschinen,
am Anfang besonders weh tat. . j Blechbearbeitungsmaschinen und SpritzgieR-
,Gliicklicherweise wird Hermle . . ! maschinen verschiedener internationaler Hersteller.

Einarbeitung bedarf. Zwei Spin-
deln wurden schon beschadigt,

auch beim Servicethema sei-
nem Ruf gerecht: Meist war

Jetzt scannen www.gindumac.at

schon am selben Tag der >>
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Techniker vor Ort”, erzahlt Bruns. Zur schnellen Repa-

ratur tragt auch das Konstruktionsprinzip der Spindeln
bei: Die schlank bauende Werkzeugspindel ist zweige-
teilt und kann daher schnell und einfach ausgetauscht
werden.

Ebenso direkt und unkompliziert hilft Hermle auch tele-
fonisch, zum Beispiel bei Problemen mit der Program-
mierung. Diese findet primdr in der CAD-/CAM-Ab-
teilung des Familienunternehmens statt. Aus den
STEP-Daten der Kunden programmieren die geschulten
Mitarbeiter vor allem 3D-Freiform am PC. Einfachere
Bearbeitungsschritte wie Bohrungen dagegen geben
sie auch direkt iiber das Bedienpult der C 42 U MT ein.

Bruns zeigt sich optimistisch, dass nach den Anlauf-
schwierigkeiten die Lernkurve stark steigen wird. Mitt-
lerweile begegnen die drei zustandigen Mitarbeiter der
Maschine mit Respekt vor ihrer Sensibilitat und Begeis-
terung fir die Heidenhain-Steuerung. Je weiter die Ein-
arbeitung voranschreitet, um so produktiver wird der
Prozess an der High-Performance-Maschine.

_Automation in Planung

Auch die Kapazitatsfrage ist wichtig fiir Bruns. Wie
viele andere Unternehmen seiner Branche bemerkt er,
dass es zunehmend schwieriger wird, Fachkrafte zu ge-
winnen. Seine Strategie ist neben der Ausbildung im
eigenen Betrieb ein arbeitnehmerfreundliches Arbeits-
zeitmodell im Einschichtbetrieb. Um nicht an Kapazi-
tat einzubiifen, braucht er Maschinen, die zuverldssig
autark laufen, auch in die Nacht hinein. Zudem denkt
er auch in Richtung Automation: ,Fiir die C 42 U MT

haben wir die Automation vorbereiten lassen. Derzeit
lohnt es sich fiir uns aber noch nicht, da wir doch immer
wieder Messprozesse einfiigen miissen, die auf einer
separaten Maschine erfolgen. Zudem miissen wir zu-
nédchst die Handhabung voll verinnerlichen.”

Diese Vorsicht gilt allerdings nur der Fras-Dreh-Ma-
schine. Denn noch dieses Jahr soll eine C 400 U ein-
ziehen, die mit dem flexiblen Handlingsystem HS flex
ausgestattet ist. ,Die Anspriiche an die Teile, gerade
beziiglich der Genauigkeit und Verfligbarkeit, sind ext-
rem gestiegen. Da musste eine Hermle her”, begriindet
der Geschéftsfithrer die neue Investition. ,Sie wird ein
anderes Fraszentrum ersetzen und ebenfalls durch ihre
hohe Prézision und Zuverldssigkeit punkten”, ist sich
Bruns abschlieBend sicher.

www.hermle.de

Anwender /ﬁ‘
Die Andreas Bruns Zerspanungstechnik GmbH
wurde 1994 gegrutindet und fertigt mit 20
Mitarbeitern auf einer Flache von Gber 1.250
Quadratmetern hochprazise Prototypen,
Einzelanfertigungen und Serienanfertigungen
fur ein breites Kundenspektrum

Andreas Bruns Zerspanungstechnik GmbH
SattlerstraBBe 19, D-30916 Isernhagen

Tel. +49 5136-873738
www.andreas-bruns.de

Lauft seit 2014
auBerst zuverlassig:
die C22 UP. Sie
verfugt Uber ein
Palettenwechsel-
system, das dem
Bediener das haupt-
zeitparallele Rusten
ermaoglicht.
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SPeed creates profit,

maykestag

PERFORMANCE
IN PRECISION

Die neuen INOX Fraser sind dank optimierter Werkzeug-
geometrie und neuer Spezialbeschichtung effizienter denn je.

Die neuen Speedcut 4.0 INOX Typen:

HPC-Schaftfraser: Zweischneider, lang, freigestellt, ungleiche Drallsteigung
HPC-Schaftfraser: Oreischneider, lang, freigestellt, ungleiche Drallsteigung
HPC-Schaftfraser: Dreischneider, extra lang XL, freigestellt, ungleiche Drallsteigung
HPC-Schaftfraser: Vierschneider, kurz, ungleiche Drallsteigung

HPC-Schaftfraser: Vierschneider, extra lang XL, freigestellt, ungleiche Drallsteigung
HPC-Vollradiusfraser: Vierschneider, kurz, ungleiche Drallsteigung
HPC-Vollradiusfraser: Vierschneider, extra lang XXL, ungleiche Drallsteigung

www.maykestag.com

ALPEN-MAYKESTAG GmbH | Urstein Nord 67 | A-5412 Puch/Salzburg
Tel: +43(0]66244901-0 | verkauf@a-mk.com

Besuchen Sie uns!
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HF 3500 W

E E Fiir eine wirtschafltiche 5-Achs-Bearbeitung hat sich Fematec fir eine HF 3500
M von Heller entschieden. Faktoren wie Stabilitat und Leistungsstarke fur die Schwer-
zerspanung waren dabei eher zweitrangig. Vielmehr ging es um Dynamik und hohe
E Eilgange fur eine produktive und hochgenaue Kleinserienfertigung.

OPTIMALER SPANEFALL

Horizontales-Maschinenkonzept in finf Achsen er6ffnet neue Geschaftsfelder: Erfahrungen
mit 5-Achs-Bearbeitungszentren hatte man bereits. Allerdings nur in der Vertikalbauweise. Als man
sich 2018 beim Unternehmen Fematec in Latsch im Vinschgau (Sudtirol) mit der Investition in ein
weiteres Bearbeitungszentrum beschaftigte, stand fur Geschaftsfuhrer André [imer allerdings auf-
grund des optimalen Spanefalls die horizontale Bauweise im Vordergrund. AuBerdem wollte er sich
damit als Lohnfertigungsunternehmen fur die Zukunft noch flexibler aufstellen. Entschieden hat er
sich flr das 5-Achs-Bearbeitungszentrum HF 3500 von Heller.
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Auf dem Universalbearbeitungszentrum HF 3500 werden zu zirka 50 Prozent
Bauteile aus Aluminium bearbeitet. Deshalb war die Dynamik ein zentrales Thema.

n Siidtirol, konkret beim Unter-

nehmen Fematec in Latsch, geht

es iiberwiegend um das Drehen

und Frasen komplexer Werkstii-

cke in kleinen Losgroen. Trotz
eines beachtlichen Maschinenparks
mussten 2017, aufgrund der konti-
nuierlich steigenden Auftragslage im
Frasbereich, allerdings die Kapazitaten
erweitert werden.

_Ziel: flexibler
und effizienter
Erfahrungen in der vertikalen 5-Achs-
Bearbeitung hatte man bereits und so
wollte man sich mit der Investition in

3+
Shortcut o*

Aufgabenstellung: Effiziente
5-Achs-Bearbeitung unter-
schiedlicher Bauteile.

Lésung: HF 3500 von Heller.

Vorteil: Optimaler Spanefall
duch horizontale Spindelaus-
legung, hohe Dynamik und
Eilgdnge, Reduzierung der
Nebenzeiten.

ein weiteres Bearbeitungszentrum ver-
starken. Zunachst war hierfiir nur an
einen Ersatz fiir ein 3-Achs-Be- >>

' ' Die Anforderungen waren

klar definiert: ein horizontales
Bearbeitungszentrum mit Dynamik,
Leistungsstarke sowie einem kunden-
freundlichen Service. Die geografische
Nahe zum Heller Servicestutzpunkt in
Verona war da ein groRer Vorteil.

André limer, Geschiftsfiihrer der Fematec GmbH

www.zerspanungstechnik.com

NEW
PERSPECTIVES

EMO 2019
Halle 12 /E 83

Bereit fiir die Zukunft

EROWA zeigt einmal
mehr, dass man auch ein
wegweisendes Original
revolutionieren kann.

EROWA oY

systemsolutions
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Heller war als
Maschinen-
hersteller zwar
bekannt, die
Maschinen hat
man bis dahin aber
mehr in der groBBen
Serienproduktion
eingeordnet.

Das horizontale
Maschinenkonzept,
die gute Zugang-
lichkeit in allen
Bereichen und die
Fertigungstiefe in
Nurtingen haben
bei Fematec absolut
Uberzeugt.

E e
[ -~

arbeitungszentrum gedacht. André Ilmer wollte sich
allerdings mit der neuen Investition aufgrund des Tei-
lespektrums auch noch flexibler und effizienter fiir die
Zukunft aufstellen. Deshalb waren seine Anforderun-
gen klar definiert: Es sollte wegen des Spanefalls ein
horizontales Bearbeitungszentrum mit Dynamik, Leis-
tungsstarke sowie einem kundenfreundlichen Service
werden.

Nach Vergleichen mit unterschiedlichen Anbietern
sowie einem Besuch der Fertigung bei Heller in Niir-
tingen (D) investierte er dann 2018 in das 5-Achs-Be-
arbeitungszentrun HF 3500. Neben dem genannten
Anforderungsprofil sieht André Ilmer heute in der HF
3500 allerdings zahlreiche weitere Merkmale, die fiir
Fematec von Vorteil sind: ,, Zunachst war fiir mich ein
entscheidendes Kriterium, dass der Servicestiitzpunkt
von Heller in Verona geografisch sehr nah ist und ich
dariiber nur Positives gehort habe. Denn als Lohnfer-
tigungsunternehmen kann man im Storfall nicht drei
Wochen auf den Service warten.”

_Maschinenkonzept liberzeugend

Uberzeugt haben den leidenschafltichen Unternehmer
aber auch das horizontale Maschinenkonzept und die
Fertigungstiefe bei Heller in Nirtingen. ,Unabhan-
gig davon war mir Heller zwar schon ein Begriff, die
Maschinen habe ich bis dahin allerdings mehr in den
Bereich der groBen Serienproduktion eingeordnet.
Deshalb war ich von der HF als Universalmaschine

R TIE -

Wrsssonss

T
—

Arp

Universalmaschine ist es aber, die aufgrund des Tei-
lespektrums fiir Latsch nahezu malgeschneidert ist.
Denn bearbeitet werden darauf 50 Prozent Bauteile

d

Acuh die Siemenssteuerung und der 24 Touch-Bildschirm sowie die
neu entwickelte Heller-Bedieneroberflaiche kamen in Latsch gut an.

durchaus uberrascht”, so Ilmer weiter. Exakt diese

54 FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Bei Fematec werden Prazisionsdreh- und -frasteile
aus Stahl, Edelstahl, Aluminium und Buntmetallen,
individuell nach Kundenwunsch angefertigt.

aus Aluminium, 30 Prozent aus Stahl und 20 Pro-
zent aus Edelstahl. Speziell fiir das tiberwiegende
Frasen von Aluminium war so eine entsprechen-
de Dynamik notwendig.

Entschieden hat man sich bei Fematec so fiir die
Arbeitseinheit SpeedCutting SC63 mit 18.000
min-1, 47 kW und einem Drehmoment von 100
Nm. Die Dynamik resultiert dabei aus den direkt-
angetriebenen Rundachsen A und B und den
Linearachsen mit Walzfiihrungen, angetrieben
mit Kugelgewindetrieben. In Sachen Dynamik
hat Fematec allerdings noch die Option ,Dyna-
mik-Paket” gezogen, mit dem Heller nochmals 10
Prozent kiirzere Span-zu-Span-Zeiten verspricht.
Diese Dynamik und die hohen Eilginge waren
André Ilmer allerdings auch fiir den Bereich des
Trochoidalfrasens in Stahl wichtig.

_Stlickzeiten reduziert,
Flexibilitat deutlich erhoht

Die Erwartungen haben sich bereits nach dem
ersten Span bestatigt, das Konzept hat iiberzeugt.
Das gilt vor allem im Frasen mit angestellten
Achsen (3 + 2), die hohe Dynamik im 5-Achs-Si-
multanfrasen sowie eine Reduzierung der Ne-
benzeiten durch den High-Speed-NC-Werkzeug-
wechsler sowie mit der fiinften Achse, die als
Briicke mit Gegenlager ausgelegt ist. Dazu Erich
Stolz, Gebiets-Vertriebsleiter fiir Osterreich und
Siidtirol bei Heller: ,Das ist ein sicher- >>

www.zerspanungstechnik.com
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Zufriedene Projekt-
partner (v.l.n.r.):
Erich Stolz, Fabian
Mattes (Geschafts-
fGhrer Heller Italien)
und André limer.

lich Alleinstellungsmerkmal von Heller. Durch dieses
Gegenlager in Kombination mit einem YRT-Lager wird
selbst bei hoher Belastung eine entsprechende Stei-
figkeit erreicht. Das 5-Achs-Simultanfrasen dagegen
ist eine Option, die sich rechnet, weil das bei Heller
nur einen geringeren Aufpreis bedeutet. Das gilt im
Ubrigen auch fiir eine spitere Automation, denn die
Maschine ist dafiir bereits ausgelegt.”

Hinsichtlich der Automatisierung ist man bei Fema-
tec allerdings noch nicht soweit, man arbeitet in 1,5
Schichten. Dafiir ist die HF 3500 mit Tischbeladung
(noch) vollkommen ausreichend. In der Summe zahlt
in Latsch die grofziigige Serienausstattung und die
Leistungsstarke bzw. Produktivitat der HF 3500.

_Investition in allen
Punkten bestatigt

Man geht zwar noch nicht an die Leistungsgrenzen des
Bearbeitungszentrums aber gegeniiber den vertikalen
Bearbeitungszentren ist man bauteilabhdngig bis zu
20 Prozent schneller. Das liegt einerseits daran, dass
die meisten Bauteile in maximal zwei Aufspannungen
gefertigt werden. Ein Vorteil, der sich vor allem bei
den kleinen Losgrofen zwischen 1 bis 500 Bauteilen
als rationell erweist. Andererseits gibt es das Problem
mit den Spanen nicht mehr. Und so sieht sich And-
ré Ilmer heute in seiner Investition in das HF 3500 in
allen Punkten bestdtigt: ,Die gewiinschte Flexibili-
tdt mit dem Bearbeitungszentrum haben wir erreicht

und die 5-Achs-Simultanbearbeitung eroffnet uns zu-

dem neue Geschaftsfelder. Die Zuverldssigkeit und
Prozesssicherheit resultiert sicher aus dem Maschi-
nenkonzept. Das ist fiir uns enorm wichtig, denn wir
decken ein breites Werkstiickspektrum ab und kénnen
bei unseren Kunden nicht nur durch Know-how bei
komplexen Bauteilen, sondern auch durch Liefertreue
iiberzeugen.”

www.heller.biz/home

Anwender /ﬁ‘
Die Fematec GmbH wurde 2012 gegrindet
und sieht sich als Partner in der Beratung,
Entwicklung sowie Produktion und Fertigung
von Maschinenbauteilen. Prazisionsdreh- und
CNC-Frasteile werden aus Stahl, Edelstahl,
Aluminium und Buntmetalle, individuell

nach Kundenwunsch angefertigt. Als wei-
teren Geschaftsbereich bietet Fematec die
SchweiB- und Fertigungstechnik flr Schweil3-
baugruppen an. Zum Kundenkreis zahlen
unter anderem namhafte Maschinenhersteller
aus ltalien, der Schweiz, Osterreich und
Deutschland.

Fematec GmbH

Industriezone 1/c, 1-39022 Latsch
Tel. +39 473-742253
www.fematec.eu
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Ihr starker Mittelstandspartner

FERTIGUNGSTECHNIK EINFACH FINANZIEREN: MIT LEASING

0b CNC-Maschinen, Roboteranbindungen, Werkzeuge oder
CAD/CAM Systeme - wir bieten fur jedes Investitions-Projekt
die passende Finanzierungslosung.

> nman
- EMO

Hannover
16-21-9-2019
Die Welt der Metallbearbeitung
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STAND (64

abcfinance GmbH
Wagenseilgasse 3
1120 Wien

Tel.: +43 (0)1 3615 744-30
Fax: +43 (0) 13615 744-99

Profitieren Sie von unserem hohen Objekt- & Branchen-Know-
How, in Verbindung mit einem starken Finanzierungspartner an
Ihrer Seite.

Mehr Flexibilitat fur Sie - mehr Erfolg fur Ihr Geschaft:

Transparente Kalkulationsgrundlage

Starkung lhrer Liquiditat

Unabhangigkeit von der Hausbank

Schonung lhrer Kontokorrentlinien

Steuerliche Optimierung

Off-Balance-Effekt

vertrieb@abcfinance.at
www.abcfinance.at
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PRAXISTEST BESTANDEN

Heidenhain CNC PILOT 640 und EMCOTURN EG65 (iberzeugen bei RWT: An der CGrenze vom Salz-
burger Land zu Oberdsterreich, in Russbach am Pass Gschutt, sitzt die Firma RWT. Kleine StUckzahlen,
haufiges RuUsten, permanente Optimierungen, héchste Qualitat - diese Herausforderungen hat RWT
erfolgreich zu seinen Starken gemacht. Erfolgreich ist das Unternehmen mit Fras- und Drehteilen, bei
denen das Team die Grenzen des Machbaren vor allem hinsichtlich Genauigkeit und Qualitat ausloten
kann. Dafur investiert man stetig in modernste Fertigungstechnik. Zuletzt in eine neue Drehmaschine von
Emco, Ubrigens die erste, die mit einer Steuerung von Heidenhain ausgeliefert wurde.

einhard Thor fasst das Geschafts- und
Erfolgsmodell von RWT schnell und klar
zusammen: ,Wir haben uns auf Teile fiir
Motoren und Fahrzeuge spezialisiert. Da-
bei kénnen wir in abgestimmten Schleif-
prozessen mit Genauigkeiten im Zehntel-p-Bereich
fertigen. Unsere Kunden unterstiitzen wir schon bei
der Konstruktion mit unserem spezifischen Know-
how. So konnen wir gemeinsam von Anfang an die
Fertigungsprozesse und damit auch die Werkstiicke

optimieren.” Was so einfach klingt, ist in der Umset-

3
Shortcut o“"

Aufgabenstellung: Effiziente
Werkstatt-Programmierung an

einer neuen Drehmaschine. Die Nummer1: Bei
. . RWT in Salzburg
Lésung: EMCOTURN E65 mit der steht weltweit die
Steuerung Heidenhain CNC PILOT 640. erste EMCOTURN
E65, ausgestattet mit
Vorteil: Hohere Prazision, Zeitersparnis, einer Heidenhain
intuitive Touch-Bedienung, interaktive Hilfe. CNC PILOT 640, die

an einen Kunden

ausgeliefert wurde.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Werkzeugmaschinen

" Wir lieben die Heraus-
forderung. Da wir auBerdem
wussten, dass Emco gute Dreh-
maschinen baut, waren wir sehr
zuversichtlich, dass die Kombination
EMCOTURN E65 mit Heidenhain
CNC PILOT 640 funktionieren wird”.

Reinhard Thor, der sich als erster Kunde
fur diese neue Kombination entschied.

zung mit viel Mut, Flexibilitat
und Einsatzbereitschaft seitens

der Geschaftsfiihrer und der Zuwachs in der DURO Kraftspannfutter Familie.

Belegschaft verbunden. ,Ein N EU - D U RO_ A Kraf‘tspan nfutter

Lieferant im Motorsport muss
schnell und unbiirokratisch auf
Anderungswiinsche reagieren.
Bestehende Konstruktionen
bleiben praktisch nie unver-
andert, immer wieder werden
Anpassungen vorgenommen,
die natiirlich entsprechende
Anderungen an den NC-Pro-
grammen nach sich ziehen”,
beschreibt Reinhard Thor den
Arbeitsalltag. Deshalb stehen
bei RWT auch ausschlieflich
Facharbeiter an den Maschi-
nen. Drehbearbeitungen wer-

den daher komplett werkstatt-

= a

DURO-A

orientiert an der Steuerung =i
programmiert. RC

_Pioniergeist bei 5
der Maschinenwahl — : - ,
Wie viel Mut Reinhard Thor be- NEUE CHALLENGE: Champion werden

sitzt, zeigt nicht nur das Enga- und attraktive Preise gewinnen

gement in der anspruchsvollen E =
Motorsportsparte. Auch bei s S

der Anschaffung einer neuen

Drehmaschine scheut er keine - -
Herausforderungen. ,Wir set- N E U n D U RO _A R? H m
zen beim Frasen und Drehen u \’
ausschlieflich auf Heiden-

Kraftspanntutter driven by technology

auch bei unserer neuen Dreh-

maschine so sein. Da wir au- ® Konstante Spannkraft tber 500.000 Zyklen
Rerdem wussten, dass Emco . .
A (o)

gute Drehmaschinen baut, ® Erhdhung der maximalen Spannkraft um bis zu 30%
waren wir zuversichtlich, dass ® 3 Jahre Gewahrleistung (gemés DURO-A Gewahrleistungsbedingungen)
die Kombination EMCOTURN
E65 mit Heidenhain >>

Yy )

EMO%ﬁ;fgﬂ_gg; ROHM GmbH | www.roehm.biz | www.eshop.roehm.biz |
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Auch Facharbeiter
Christian Holl zeigt
sich vom neuen
Fertigungsgespann
begeistert: ,.Damit
16sen wir klassische
Drehbearbeitungen
bis hin zum

Frasen, Bohren

und Gewinden mit
der Y-Achse. Die
Heidenhain CNC
PILOT 640 unter-
stUtzt dabei perfekt
und die intuitive
Touch-Bedienung
ist wirklich ein
Traum.”

CNC PILOT 640 funktionieren wird. Warum sollten wir
also nicht der erste Kunde sein, der solch eine Maschi-
ne in Betrieb nimmt?”, schmunzelt Reinhard Thor.

Christian Holl, Facharbeiter und hauptsachlich als Ein-
steller an der neuen Emco tatig, freut sich iiber den
Pioniergeist seines Chefs: ,Ich bin rundum zufrieden
mit der neuen Maschine. Sie ist von Anfang an immer
gelaufen. Wenn es Probleme gab, waren es nur Kleinig-
keiten, nie etwas Essenzielles, das die Fertigung beein-
trachtigt héatte.” Bei der Behebung dieser kleinen Start-
schwierigkeiten haben Emco und Heidenhain tatkraftig
und schnell geholfen. ,,Wir haben bei beiden Firmen
immer Ansprechpartner mit einem offenen Ohr und -

viel wichtiger noch — Lésungen fiir unsere Wiinsche
und Anliegen angetroffen”, bestdtigt Reinhard Thor.
Das Magnetschild mit den Heidenhain-Helpline-Num-
mern fristet inzwischen jedenfalls nur noch ein kaum
beachtetes Dasein an der Maschinenverkleidung.

_Learning by doing

Und wie steht es um die Bedienung? ,Die intuitive
Touch-Bedienung ist wirklich ein Traum”, schwirmt
Christian Holl, der keinerlei Probleme beim Umstieg
von seiner alteren Heidenhain-Drehsteuerung auf die
aktuelle CNC PILOT 640 hatte. ,Die Programmierung
geht wunderbar von der Hand, selbst alte Program-
me von Vorgangersteuerungen kann ich mit wenigen

Vor allem die
grafischen Méglich-
keiten der CNC
PILOT 640 er-
leichtern die werk-
stattorientierte
Drehbearbeitung
bei RWT.
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Anpassungen iibernehmen und verwenden. Den Um-
gang mit der neuen Steuerung habe ich mir selbst an-
geeignet — Learning by Doing auf Basis meiner Vor-
kenntnisse mit Heidenhain-Steuerungen.” Und noch
ein Argument fiihrt er — ganz der Pragmatiker in der
Werkstatt — fiir die Touch-Steuerung ins Feld: ,Erst
war ich ja wegen Verschmutzungen skeptisch mit dem
Touchscreen. Aber einmal pro Woche driiberwischen
reicht vollig. Da muss man sich selbst hier in der Ferti-
gung keine Gedanken machen.” Zur Programmierung
nutzt Christian Holl vor allem smart.Turn und TURN
PLUS: ,Damit kann ich an der Steuerung sehr flexibel
arbeiten. Die iibersichtlichen Programme erlauben mir
auRerdem jederzeit Anderungen und Anpassungen.
So kann ich mein ganz personliches Dreh-Know-how
in die Programme einbringen. Und wenn mein Wissen
doch einmal an seine Grenzen kommt, dann liefert die
interaktive Hilfe der CNC PILOT 640 immer die notigen
Hinweise.”

_Genauigkeit schon bei LosgréBe 1

Die Moglichkeiten der neuen EMCOTURN E65 nutzt
RWT inzwischen in vollem Umfang. Dazu gehodren
klassische Drehbearbeitungen bis hin zum Frasen,
Bohren und Gewinden mit der Y-Achse. So bearbeiten
die Motorsportzulieferer auf dieser Maschine vor allem

Werkzeugmaschinen

Anwender /ﬁ‘
Die RWT Hornegger & Thor GmbH wurde 1999 von den beiden
Geschaftsfuhrern Hannes Hornegger und Reinhard Thor gegriindet.
Seitdem ist das Unternehmen kontinuierlich auf einen derzeitigen
Stand von 30 Mitarbeitern gewachsen. Den Schwerpunkt bilden Werk-
zeugbau, Formenbau, Prototypenbau und Baugruppenfertigung. Des
Weiteren stellt das Unternehmen Motorkomponenten und Prazisions-
teile in Lohnfertigung her, unter anderem flr die Fahrzeug- und Flug-

zeugindustrie und Motorsport.

RWT Hornegger & Thor GmbH
Gseng 90, A-5442 Russbach, Tel. +43 6242 471
www.r-w-t.com

Kleinstserien mit bis zu 30 Bauteilen aus dem Vollen.
Das Material — haufig schwierig zu bearbeitende Werk-
stoffe bis hin zu Magnesiumlegierungen — kommt tiber
einen Stangenlader fiir Durchmesser bis 60 mm. Die
Ausgabe der fertigen Teile ibernimmt ein Auswerfer
mit Forderband. Entscheidend fiir RWT ist dabei die
hohe Grundgenauigkeit der Maschine. ,Viele Teile
miissen trotz der hohen Genauigkeitsanforderungen
nicht mehr nachbearbeitet werden”, freut sich Rein-
hard Thor abschlieRend.

www.heidenhain.de

www.emco-world.com

Die Frasmaschine fiir Ausbildung und anspruchsvolle Kleinserien.

KUNZMANN WF 410 M und WF 610 M
mit Streckensteuerung Heidenhain TNC 128

Die Kunzmann WF 410/610 M ist die modernste konventionelle
Frasmaschine auf dem Markt. Uberall in Werkstatt,

Fertigung und Ausbildung beweist sie taglich ihre Qualitaten.
Leistungsstérke, hdchste Prazision und einfaches Handling

machen sie zum Favoriten in jeder Werkstatt.

Besondere Highlights:

e Stabile Flachfiihrungen und Kugelumlaufspindeln in allen Achsen
e Direkte Linearwegmesssysteme mit einer Auflésung

von 0,001 mm in allen Achsen
¢ Kollisionsschutzkupplung in der Z-Achse
e Automatische Achsklemmung

¢ Einfache Umschaltung der Betriebsart mittels Schllisselschalter

%(}:{) Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1430

schachermayer maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at

KUNZMANN WF 410 M

www.zerspanungstechnik.com
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Die neue UniSpeed
2000 von SHW WM
ist bei Lohse seit Ende
April in Betrieb.

FLEXIBILITAT ERHOHT

Die SHW Werkzeugmaschinen GmbH (SHW WM) ist auf dem wettbewerbstrachtigen Markt der Be-
arbeitungszentren gut positioniert. ,Unsere Auftragsblcher sind gefullt, wir liegen 2019 mehr als im
Plan®, sagt Martin Greis, seit Oktober 2018 GeschaftsfUhrer des deutschen Maschinenbauers. Nach der
viermonatigen Insolvenz 2018 haben fast alle SHW WM-Kunden dem Unternehmen die Treue gehalten.

u den Firmen, die von den SHW WM-Maschinen iiber-

zeugt sind, gehort auch die Lohse GmbH. Denn Ende April

hat der Armaturen- und Maschinenbauer eine UniSpeed

2000 in Betrieb genommen. Die Zeichen stehen bei beiden

Unternehmen auf Wachstum. Sowohl SHW WM als auch
Lohse sind aktuell auf der Suche nach neuen Mitarbeitern.

Das Nachfolgemodell der UniSpeed 5, von der SHW WM {iber 200 Ex-
emplare verkauft hat und das 2017 auf der Leitmesse EMO in Hannover
erstmals prasentiert wurde, ist mit einem Zweifach-Palettenwechselsys-
tem ausgestattet. ,Die Maschine wurde individuell auf die Bediirfnisse
von Lohse angepasst”, sagt Lohse-Geschéftsfiihrer Dietmar Warnke —
einer der vielen Vorteile, die er als Kunde von SHW WM sieht. , Fiir uns
ist neben Werthaltigkeit sowie Individualisierung der SHW-Maschine
die gute Vertriebsberatung und Betreuung durch das Serviceteam aus-
schlaggebend fiir den Kauf gewesen”, sagt Warnke. Und: ,,Die Zugéng-
lichkeit in den Arbeitsraum der Maschine ist fiir uns wichtiges Kaufargu-
ment gewesen. Darin ist die SHW WM-Maschine unschlagbar.”

_Synergien nutzen

Bereits 2015 hat Lohse beim nahegelegenen Spezialisten fiir Fahrstan-
der- und Portalmaschinen sowie kompakten Bearbeitungszentren eine
Maschine der PowerSpeed-Serie geordert. ,Wir wollen die Synergien,
die sich aus dem Einsatz einer zweiten SHW WM-Maschine in unserer
Fertigung ergeben, nutzen. Die zweite SHW-Maschine stellt eine Ersatz-
investition dar, mit der wir unsere Produktivitat sowie den Output erho-
hen. Zuverldssige Handhabung ist fiir uns als Bearbeiter von Edelstahl
besonders wichtig”, sagt Warnke. , Aufgrund der Flexibilitdt, die in der
Fertigung von Einzel- und Serienteilen bei Lohse gefordert wird, haben
wir die UniSpeed 2000 mit einem groeren Werkzeugmagazin ausgelie-
fert”, erklart Martin Greis.

Fir Lohse war zudem wichtig, dass das SHW-Maschinenkonzept der
UniSpeed 2000 spiegelbar ist, um kiinftig noch besser auf die ferti-
gungstechnischen Gegebenheiten vorbereitet zu sein. Weiterer Vorteil
der SHW WM-Maschine ist, dass sie ohne kostspieliges und unflexibel
gestaltbares Betonfundament aufgestellt wird. ,, Uber 90 Prozent unserer
Kunden kaufen eine weitere Maschine, nachdem sie von der Leistungs-
fahigkeit, Robustheit, Qualitdt und Verfiigbarkeit unserer Produktlinien
iiberzeugt sind”, sagt Martin Greis. Bei Lohse hat sich die Technik von
SHW WM etabliert.

www.shw-wm.de

TTI 1L L

Das Herz der
Anlage ist der
SHW-Fraskopf,
in dem das
gesamte Know-
how steckt und
der jene Prazision
garantiert, die
Kunden ein-
fordern.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019
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HIGH TECH IN FRASEN, DREHEN,
SCHLEIFEN UND BOHREN

#MadeForYOU:

» Dieintelligente Maschine

e Multitask/Multitalent ,All in one“

e Serviceist unsere Leidenschaft

e Prazision: Ihr Werkstlick wird zum Meisterstlck

EMO Hannover
16-21-9-2019
The world of metalworking

Halle 13 - Stand B38

BIMATEC SORALUCE

www.bimatec-soraluce.de



Werkzeugmaschinen

64

Bei der Paul Ott GmbH I|dste eine Fahrstanderfrasmaschine
Zayer KAIROS mit 14.000 mm Langsverfahrweg zwei altere
Starrbettfrasmaschinen ab. (Alle Bilder: x-technik)

ZUKURNIFTSSICIH
GROSSTEILEZERSPANUNG

(

LERYEE i)

Metallbearbeitung auf Fahrstanderfrasmaschine flir bessere Mébelmaschinen: Mdbelhersteller in der
ganzen Welt nutzen Maschinen und Anlagen von Paul Ott, um die Schnittkanten furnierter Span- und Schichtholz-
platten sauber und fugenlos zu umleimen. Kern der bis zu 12 m langen Maschinen ist das geschweif3te Maschinen-
bett. Deren zerspanende Bearbeitung Ubernahm eine Fahrstanderfrasmaschine KAIROS des spanischen
Herstellers Zayer, geliefert, in Betrieb genommen und betreut von Osterreich-Importeur TTS Fertigungstechno-
logien GmbH. |hr innovativer +30°-Fraskopf mit Auto-Kalibrierung bringt erweiterte Moéglichkeiten der wirtschaft-
lichen Gesamtbearbeitung und eine deutliche Reduktion der Nebenzeiten. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

eim Mobelkauf achten Kunden auf einen
sauberen Abschluss der Bretter. Ob im sel-
ben Dekor wie das Furnier oder kontrastie-
rend dazu: Wichtig sind ein sicheres Haften
des Umleimers und ein fugenloser Uber-
gang. Tischlereien, Baufachmarkte und die Mobelindust-
rie nutzen fiir das Kantenleimen Maschinen, die diese Auf-
gabe mit einem hohem Automatisierungsgrad erledigen.
Ein fithrender Hersteller solcher Maschinen ist die Paul
Ott GmbH. Das Familienunternehmen mit 80 Mitarbeitern
ist ausschlieRlich auf die Entwicklung und Produktion von
Maschinen zum Kantenumleimen und der dazugehorigen
Handhabungsgerate spezialisiert. Deren Herstellung er-

folgt mit einem sehr hohen Eigenfertigungsanteil. Oft als
Teil automatisierter Systemlosungen verlassen jahrlich
mehr als 100 Maschinen das Werk in Lambach (00), da-
von gehen 75 % in den Export.

Paul Ott bietet seinen Kunden unterschiedliche Modelle.
Zugeschnitten auf individuelle Kundenbediirfnisse, zeich-
nen sich diese durch eine hohe Qualitdt im Finish bei
gleichzeitig universeller Verwendbarkeit fir unterschied-
liche Produkte aus. Die modular aufgebauten Maschinen
erledigen in einem Arbeitsgang samtliche Arbeitsschrit-
te, die zum Umleimen der Bretter erforderlich sind. Das
beginnt mit dem Vorbereiten der Schnittkanten und geht

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019
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Der innovative Fraskopf der Zayer KAIROS ermdglicht mit einer Schwenkebene unter
30° in beiden Richtungen ein Arbeiten ins Negative. In Verbindung mit dem 3D-Taster
lasst sich das Koordinatensystem der Maschine an das Werkstlick anpassen und eine
Vierseitenbearbeitung durchflihren, ohne zuvor das Werkstuck genau auszurichten.

iiber das Aufbringen des Klebstoffs und
des Umleimers bis zum Kappen des iiber-
stehenden Materials sowie dem Biindig-
und Feinfrasen.

_Kernaufgabe
GroBteilebearbeitung

Um eine hohe Produktivitdt zu erzielen,
fahren manche Funktionsmodule syn-
chron mit dem zu bearbeitenden Brett
mit. Nicht zuleztzt deshalb sind die kom-
plexen Maschinen von Paul Ott bis zu
12 m lang. Tragender und Stabilitdt ge-
bender Kern jeder Kantenumleimungs-
maschine ist ihr Maschinenbett. Als
Schweikonstruktion ausgefiihrt, wird
es vor der Montage auf vielfache Weise
spanabhebend bearbeitet. , Fiir Heraus-
forderungen sorgt dabei die groRe Lan-
ge der Werkstiicke”, sagt René Brunner,
Geschaftsfihrer der Paul Ott GmbH.
»Zu dem groRten davon zdhlen Vibratio-

3%
Shortcut 0’*

Aufgabenstellung:
Ersatz fur zwei altere
CNC-Bettfrasmaschinen.

Lésung: Fahrstanderfras-
maschine KAIROS von Zayer.

Vorteil: Erweiterte Moglich-
keiten der wirtschaftlichen
Gesamtbearbeitung und eine
deutliche Reduktion

der Nebenzeiten.

nen, besonders bei Verwendung langer
Werkzeuge.”

Fir diese Aufgabe hatte Paul Ott zu Be-
ginn der 1990er-Jahre zwei CNC-Bett-
frasmaschinen angeschafft. ,Die Ma-
schinen hatten sehr gute Arbeit ==

" In Verbindung mit dem 3D-Taster lasst sich das
Koordinatensystem der Maschine an das Werkstiick
anpassen und eine Vierseitenbearbeitung durch-
fihren, ohne zuvor das Werkstiick auszurichten.
Das reduziert die Aufspannzeit eines Maschinen-
betts von zwei Stunden auf 30 Minuten.

DI (FH) René Brunner, Geschiftsfiihrer der Paul Ott GmbH

www.zerspanungstechnik.com
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VON XS BIS XXL:

IHRE BENZ
/ERSPANUNGSLOSUNG

IM FOKUS
WINKELKOPF FORTE

— flr Bearbeitungen
bei rdumlicher Be-
schrankung
fiir eine maximiert
nutzbare Werk-
zeugléange

AGGREGATE UND
KOMPONENTEN IN
ALLEN GROSSEN:

Winkelkopfe
Mehrspindelkopfe
StolReinheiten
Angetriebene Werkzeuge
Statische Halter
Sonderlésungen

www.benz-tools.de

N
EMO
vom 16. — 21. September.

Wir freuen uns auf Ihren Besuch

Halle 5 - B44!

/A BENZ
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geleistet, waren aber nach einem Vierteljahrhundert in die
Jahre gekommen”, berichtet René Brunner. ,Instandhal-
tung und Ersatzteilebeschaffung wurden nicht einfacher
und auch die Genauigkeit begann nachzulassen.” Deshalb
machte er sich auf die Suche nach einem zeitgeméaReren
Ersatz. Der Zufall wollte es, dass in der Orientierungs-
phase ein Erstkontakt mit Stefan Steinbauer erfolgte. Er
ist technischer Verkaufer bei der TTS Fertigungstechno-
logien GmbH. Dieser agiert als Importeur unter anderem
der Portal-, Bett- und Fahrstanderfrasmaschinen des spa-
nischen Herstellers Zayer.

,Zayer war uns bereits bekannt, denn auch bei der An-
schaffung unserer fritheren Maschinen ware es beinahe
ein Bearbeitungszentrum dieses Fabrikats geworden”, er-
zahlt René Brunner. ,Auch diesemal kam eine Zayer-Ma-
schine als eines von drei Produkten in die engere Wahl.”
Dabei handelte es sich um eine Fahrstanderfraismaschine
KAIROS 14000 mit 14.000 mm Léangsverfahrweg, 1.600
mm Querfahrweg und 2.500 mm Vertikalfahrweg. Die
Maschine hat eine Spindeldrehzahl von 6.000 U/min. und
kann Kithlmittel mit 36 bar Druck durch die Spindel for-
dern. Sie schafft bis zu 10.000 mm/min. Arbeitsvorschub
und 30.000 mm/min. im Eilgang. Dank ihres Doppelrit-
zel-Zahnstangensystems mit zwei Motoren fiir den Vor-
schub entlang der X-Achse erzielt die Maschine dabei ext-
rem hohe Positionier- und Wiederholgenauigkeiten.

_Solide Innovation

Dass es die Zayer KAIROS nicht nur in die engere Wahl
schaffte, sondern nach der Besichtigung einiger Referenz-
anlagen siegreich aus dieser hervorging, hat neben der
hoheren Geschwindigkeit mehrere Griinde. , Der robuste,
massive Maschinenbau unter Verwendung von Kugel-
graphit-Gussteilen und Rollenschuhen mit einer sehr
qualitatsvollen Verarbeitung”, nennt René Brunner einen

davon. ,Als Alleinstellungsmerkmal sehe ich zudem den
innovativen Fraskopf.” Da dieser iiber keine Hirth-Ver-
zahnung verfiigt, sondern die Bewegung in beiden Dreh-

oben Die CNC-
Steuerung Heiden-
hain TNC-640
befindet sich in der
fix am Fahrstander
montierten Be-
dienerkabine. Diese
kombiniert zeit-
gemaBe Sicherheit
far den Bediener
mit bester Sicht auf
die Bearbeitungs-
vorgange.

links Die Lateral-
frdsmaschine
verfugt Uber einen
automatischen
Werkzeugwechsler
mit 80 Platzen und
ein Lasersystem fur
die Werkzeugver-
messung.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Werkzeugmaschinen

Mit der Funktion iCAL kalibriert sich der Kopf
nach Kollisionen automatisch selbst, die mittels
3D-Messtaster und Priiffdorn ermittelten neuen Para-
meter iiberschreiben automatisch die alten Werte.

Gerald Max-Fraissl, Geschiftsfiihrender
Gesellschafter der TTS Fertigungstechnologien GmbH

ebenen stufenlos iiber Ritzel und Zahnkranz mit direktem
Wegmesssystem erfolgt, kann die Maschine mit nur einem
Kopf samtliche Aufgaben iibernehmen.

_Riuckgrat der Zerspanung

Seit einem Hallen-Neubau erfolgen beinahe alle Fras-
arbeiten bei Paul Ott auf der neuen Zayer KAIROS im

Zudem verfigt der Kopf iiber
getrennte Antriebe fiir die bei-
den Achsen und kann somit
verfahren werden, ohne dazu
die Spindel anzuhalten. ,Mit
einer Schwenkebene unter 30°
in beiden Richtungen ermog-
licht dieser Universalfraskopf ein
Arbeiten ins Negative, je nach
Spindelausrichtung also auch
nach oben oder nach hinten.”,
erldutert Gerald Max-Fraissl, ge-
schaftsfiihrender Gesellschafter
von TTS. ,Durch die innovative
Form des Kopfes und der unter
30° liegenden vorderen Dreh-
ebene wird die Bearbeitungs-
lange der X-Achse um 500mm
verlangert.”

_ Stark reduzierte
Nebenzeiten

,In Verbindung mit dem 3D-Tas-
ter lasst sich das Koordinaten-
system der Maschine an das
Werkstiick anpassen und eine
durch-
fiihren, ohne zuvor das Werk-

Vierseitenbearbeitung
stick genau auszurichten”,
nennt René Brunner einen wei-
teren Vorteil dieser Technologie.
,Das reduziert die Aufspannzeit
eines Maschinenbetts von zwei
Stunden auf 30 Minuten.” Dazu
kommt der Entfall der im Fall von
herkémmlichen Kopfen oft zeit-
aufwandigen  Neuausrichtung
des Kopfes nach Kollisionen.
,Mit der Funktion iCAL kalib-
riert sich der Kopf automatisch
selbst”, fithrt Gerald Max-Fraissl
aus. ,Die mittels 3D-Messtaster
und Priifdorn ermittelten neuen
Parameter iiberschreiben auto-
matisch die alten Werte.”
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DISCOVER MORE AT EMO

27 hochmoderne Maschinen, darunter sieben Welt- und zwei
Europapremieren! Alle live unter Span.

15 Maschinen mit integrierter Automatisierung sowie unsere
neuesten iISMART-Factory und loT-Lésungen sorgen flir eine
Produktivitatssteigerung in lhrer Fertigung.

Starten Sie durch mit Mazak auf der EMO 2019.

DISCOVER MORE WITH MAZAK™
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Zur Ausstattung

der Zayer KAIROS
gehort auch ein
kabelloses Handrad }
fUr Einstellarbeiten
auBerhalb der i
Kabine.

halt, was auch wir mit unseren Erzeugnissen unseren Kun-
den versprechen, sie ist bereits jetzt das Riickgrat unserer
Zerspanung”, bestatigt René Brunner. ,,Durch die massive
Gusskonstruktion und das justierbare Fithrungssystem des
Auslegers erwarte ich trotz der schweren Belastung eine
lange Nutzungsdauer mit gleichbleibender Prazision.”

Dazu wird auch das Service einen wichtigen Beitrag leis-
ten missen. ,,TTS bietet den gesamten Service von der
Montage iiber die Inbetriebnahme und Benutzerschulung
bis zum After Sales Service”, merkt Gerald Max-Fraissl
an. ,Unsere Mitarbeiter sind schnell vor Ort, sprechen die
Sprache des Kunden und konnen auf die Unterstiitzung
der Experten beim spanischen Hersteller zahlen, die sie
natiirlich gut kennen.”

Nachdem eine der Vorgangermaschinen erst vor wenigen
Jahren modernisiert und mit einer Heidenhain-Steuerung
ausgestattet worden war, konnten sich die Mitarbeiter bei
Paul Ott rasch einarbeiten. Diese profitieren auch davon,
dass die geschlossene Kabine einen sauberen Arbeitsplatz

Anwender

und funktionale Sicherheit auf dem aktuellen Stand der
Technik bietet. ,, Trotz mehr Komfort und Sicherheit bietet
die Maschine eine sehr gute Ubersichtlichkeit”, freut sich
Maschinenfithrer Werner Schiller. , Giinstig ist im tagli-
chen Betrieb auch, dass samtliche Aggregate wartungs-
freundlich auBen angeordnet sind.”

_Neue Moglichkeiten eroéffnet

Noch schopft Paul Ott die zusatzlichen Fahigkeiten der
Zayer-Fahrstanderfraismaschine nicht vollstindig aus.
Plane dafiir gibt es aber bereits. ,Mit dieser Maschine
konnen wir Fiihrungen, die heute extra bearbeitet und
dann aufgeschraubt werden, in Zukunft aufschweifen
und in einem Zug mit dem restlichen Maschinenbett be-
arbeiten”, blickt der Geschaftsfithrer von Paul Ott in die
Zukunft. ,Damit konnen wir unsere Marktstellung ab-
sichern, indem wir die Gesamtprazision unserer Umlei-
mungsmaschinen noch einmal steigern und zugleich die
Herstellkosten senken.”

www.tooltechnik.com

Die 1963 gegrundete Paul OTT GmbH hat sich auf die Herstellung

von Maschinen zum Kantenleimen spezialisiert. Damit beliefert sie
in erster Linie Tischlereien, Baufachmarkte und die Mébelindustrie
in ganz Europa. Die 80 Mitarbeiter des in zweiter Generation
eigentimergefuhrten Familienunternehmens erwirtschaften

rund EUR 20 Mio. Jahresumsatz mit ca. 75 % Exportquote.

Paul Ott GmbH Maschinenfabrik
Carl-von-Linde-StraB3e 12, A-4650 Lambach
Tel. +43 7245-230-0

www.ottpaul.com

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019
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Alte Schmiede 1
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Automatisierung

Das Kompakt-
Palettenregal-
system MPP
gewahrleistet
einen schnellen
Palettentrans-
fer und besticht
durch seinen
geringen Platz-
bedarf.

PALETTENLOSUNG FUR
BEGRENZTES PLATZANGEBOT

Das Automatisierungssystem MULTI PALLET POOL (MPP) von Yamazaki Mazak ist eine ideale Losung fur
die Kleinserienfertigung auf engem Raum. Der MPP ist ein Kompakt-Palettenregalsystem, das speziell
fur Hersteller konzipiert wurde, die ihre Fertigung automatisieren mochten, aber keinen Platz fur ein

horizontal ausgelegtes Palettenregalsystem haben.

m den steigenden Automatisierungsbediirfnissen nach-
zukommen, ldsst sich das modulare Regalsystem in
Abstimmung auf die jeweils bestehenden Fertigungs-
anforderungen nachtriaglich problemlos erweitern.
Der MPP kann entweder mit einem VARIAXIS-Bear-
beitungszentrum fiir die 5-Achsen-Simultanbearbeitung oder einem
horizontalen Bearbeitungszentrum der Serie HCN gekoppelt werden.
Zur Gewahrleistung des schnellen Be- und Entladens ist der MPP an
allen Achsen jeweils mit einem gesonderten Servomotor ausgestattet.
Zudem hat Mazak bei der Konzeption ergonomische Gesichtspunkte in
den Vordergrund gestellt, um sicherzustellen, dass der Bediener unge-
hinderten Zugang zur Ladestation und den Werkstiicken hat.

_ Geringer Platzbedarf

In Verbindung mit einer VARIAXIS i-700 kommt der MPP mit einem
12-fach Palettenwechsler beispielsweise mit 50,7 Prozent weniger
Platz aus als ein horizontal ausgelegtes Palettenregalsystem mit einem
12-fach Palettenwechsler und zwei Ebenen. Wird er mit einer VARIA-
XIS i-600 kombiniert, kann der MPP Werkstiicke bis zu 300 kg, bei ei-
nem Werkstiickdurchmesser von 600 mm und einer Hohe von 425 mm
handhaben. Zusammen mit einer VARIAXIS i-700 oder i-700T wiede-
rum eignet sich der MPP fiir die Handhabung von Werkstiicken mit
einem Gewicht bis 600 kg, bei einem Werkstiickdurchmesser von 730
mm und einer Hohe von 500 mm. Der MPP wird fiir die Koppelung mit
einer Maschine des Typs VARIAXIS wahlweise fiir sechs, zwolf oder
18 Paletten angeboten. Alternativ kann der MPP mit horizontalen Be-
arbeitungszentren der Mazak-Serie HCN kombiniert werden. Bei der
Ausfiihrung mit einem 16-fach Palettenwechsler benotigt er dabei 30,4

Prozent weniger Platz als ein Palettenregalsystem mit einem 16-fach
Palettenwechsler und zwei Ebenen. In Verbindung mit einem horizon-
talen Bearbeitungszentrum des Typs HCN-4000 verfiigt der MPP iiber
ein maximales Be- und Entladevermdgen von 400 kg und kann dabei
Werksticke mit einem Durchmesser von bis zu 630 mm und einer
Hohe von bis zu 900 mm handhaben.

Wird er hingegen mit einem der groReren Maschinenmodelle HCN-
5000 oder HCN-5000/50 kombiniert, eignet sich der MPP fiir die Hand-
habung von Werkstiicken mit einem Gewicht von bis zu 700 kg, einem
max. Durchmesser von 800 mm und einer Hohe von 1.000 mm. Fir
die Anbindung an horizontale Bearbeitungszentren von Mazak kann
das MPP-Palettenregal flexibel mit einem 10- oder 16-fach Paletten-
wechsler ausgelegt werden.

_Management-Software
SMOOTH MPP

Programmiert wird der MPP mit der eigens dafiir entwickelten Ma-
nagement-Software SMOOTH MPP. Sobald der Fertigungsplan in der
CNC-Steuerung programmiert wurde, erfolgt der Betrieb automatisch
und samtliche Daten wie beispielsweise die Produktionsergebnisse und
die Maschinenauslastung werden dem Anwender iiber die CNC-Steue-
rung - je nach Maschinentyp entweder SmoothX oder SmoothG - zu-
ganglich gemacht. Bei Anbindung an ein Werksnetzwerk ist der Zugriff
auf die MPP-spezifischen Produktionsdaten von Biirorechnern, Tablets
und Smartphones aus problemlos mdglich.

www.mazak.at

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



-~ ZeroAct

- Neues Nullpunktspannsystem
I von SMW-AUTOBLOK

| W
i At -

— Kopplung von bis zu 3 Spannmodulen
in Reihe mit zentraler Betatigung

\"f ‘*fﬂ' _: “‘_'I-“T”’"‘
— Extrem flache Bauweise
— Manuelle Schnellbetatigung (270° Drehung)
— Hochste Wiederholgenauigkeit

Ab sofort neuer , , .
Katalog erhiltlich! — Maximale Einzugs- und Haltekrafte

— Abgedichtet und wartungsarm

"@
LG =
@ - .
.;-’ N gl
“"\.‘_ -‘L.L y
‘ N
Nullpunkt Spannsysteme 5-Achsspanner Spanntirme SinterGrip

Maximale Wirtschaftlichkeit Flexible Spannmaglichkeiten Kundenspezifisch mit Spanneinsatze fur rand-
bei hochster Genauigkeit fur jegliche Werkstticke und kurzen Lieferzeiten in nahes sicheres Spannen
Anwendungen hochster Qualitat ohne Vorpragen

SMW-AUTOBLOK Spannsysteme GmbH Tel.: +49 (0) 7542 - 405 - 0
WiesentalstraBe 28 Fax: +49 (0) 7542 - 405 - 181
D-88074 Meckenbeuren E-Mail:  info@smw-autoblok.de
DY |
MQC and
|Hannovel

G R



Automatisierung

NICHTS FUR
SCHWACHE NERVEN

Erfolg mit Express-Services in der CNC-Bearbeitung: Ein unangeklUndigter Einzelstlckauftrag mit 48
oder gar nur 24 Stunden Lieferzeit? Wo andere CNC-Fertiger aufstohnen und kopfschuttelnd ablehnen, freut
sich Marcus Pammer. Mit groBem Erfolg hat der Grunder und GeschaftsfUhrer seine ProfitLogistics GmbH
auf Eilservices in CNC-Bearbeitung und Zuschnitt ausgerichtet. Bei der daflr erforderlichen Vernetzung und
Digitalisierung setzt er auf die durchgangige Ausstattung seiner CNC-Maschinen mit Sinumerik-Steuerungen.

Beste Oberflachen-
qualitat: Voller Stolz
prasentiert Marcus
Pammer seine Neu-
investition. Ein 5-Achs
Bearbeitungszentrum von
FPT, um den Kunden-
ansprichen in Bezug auf

Qualitat und Geschwindig-

keit gerecht zu werden.
V.L.n.r: Wolfgang Reichart,
Siemens Anwendungs-
techniker, Marcus
Pammer, Geschaftsfuhrer
ProfitLogistics, und Karl
Netouschek, Siemens
Kundenbetreuer.

as moderne Firmengeb&ude der ProfitLo-
gistics thront auf einer Anhohe bei Wart-
berg an der Krems. Denn vor dem 2014
erbauten Gebaude genief3t der Besucher
einen herrlichen Ausblick iiber die ober-
osterreichische Landschaft bis hin zu den Vorlaufern
der Alpen. Bei den Auftragsbestanden jedoch verzichtet
Griinder und Geschéftsfithrer Marcus Pammer bewusst
auf langfristige Ausblicke: ,Unser Auftragsbestand
iiberschreitet nur selten die 14 Tage. Andere CNC-Fer-
tiger wiirde das wohl nervos machen, bei uns reflektiert
es den Erfolg unseres Geschiftsmodells.” Seine Kunden
sind Unternehmen aus Motorsport, Flugzeugbau, Mo-
dell- und Formenbau und Industrie, die einen Proto-
typen, ein Einzelstiick oder eine Kleinstserie nicht nur

-

{3
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Vernetzung
und Digitalisierung.

L6sung:CNC-Maschinen mit
Sinumerik-Steuerungen von Siemens.

Vorteil: Zeitersparnis, hochflexible
Fertigung.

prazise und zuverldssig, sondern auch ganz besonders

schnell gefertigt haben wollen. Der gelernte Schreiner
und CNC-Autodidakt hat sein Unternehmen komplett
auf Eilauftrage, also die CNC-Bearbeitung und den Zu-
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schnitt mit extrem kurzen Durchlauf- und Lieferzeiten aus-
gerichtet. Auf seinem Mobiltelefon hat der energetische
Unternehmer auch gleich ein aktuelles Beispiel parat: ,Hier
die Mail mit dem Auftrag: 07:54 h. Gewiinschter Lieferter-
min: heute Nachmittag — und das klappt. Fiir uns ist Mon-
tag, 14:15 h ein normaler Liefertermin. Terminsetzungen
nach Kalenderwochen kenne ich {iberhaupt nicht mehr.”

_Echte Wettbewerbsvorteile

Bei ProfitLogistics ist die gesamte Organisation schlank ge-
halten, Prozesse und Technik ganz auf die Nische Eilauf-
trage ausgerichtet. Das beginnt schon bei der Kommuni-
kation mit den Kunden: einfach gehalten und {iberwiegend
elektronisch. Materialzuschnitte konnen Kunden tber
einen Webshop auf Basis von StandardgroRen schnell kon-
figurieren und beauftragen. Uber 60 Prozent der Auftrige
im Bereich Zerspanung bekommt das siebenkopfige Team
direkt und ohne vorab ein Angebot zu erstellen. Kein Wun-
der, denn die Gesamtdurchlaufzeit ist mit oft nur wenigen
Stunden deutlich kiirzer als die Zeit, die andere CNC-Fer-
tiger und Kunden gewohnlich mit Anfrage, Erstellung und
Abstimmung eines Angebots verbringen. Die meisten Auf-
traggeber sind Stammkunden, die wie der Motorsport zu
Schnelligkeit verdammt sind oder die Eilservices von Profit-
Logistics als eigenen Wettbewerbsvorteil nutzen.

www.zerspanungstechnik.com

Die Netzwerk-
funktionalititen
der Siemens-
Steuerungen
sparen
ProfitLogistics

viel Zeit und sind
ausschlaggebende
Griinde, warum
Marcus Pammer
komplett auf
Sinumerik setzt.
Die 5-Achs-CNC-
Frasmaschine von
Hermle wird mit
Sinumerik 840D

sl und Sinumerik
Operate gesteuert.

_ Sinumerik flir die Vernetzung

Auch der hochwertige Maschinenpark mit 5-Achs-CNC-
Frasmaschinen von Hermle, FPT, Alzmetall und Reichen-
bacher sowie mit einigen Sdgen unterstiitzt das Geschafts-
modell. Werkstoff ist zu 90 Prozent Aluminium, die ver-
bleibenden 10 Prozent sind Faserverbundmaterialien und
Kunststoffe, selten Stahl. Aus den CAD-Daten der Kunden
werden in der Arbeitsvorbereitung die Programme in der
CAM-Software erstellt und kritische Bearbeitungsschritte
zur Sicherheit im CAM-Programm simuliert. Freigegebe-
ne Programme werden im Netzwerk gespeichert und von
dort abgearbeitet — ohne zuvor noch auf die Maschine ko-
piert werden zu miissen. Diese Netzwerkfunktionalitaten
der Siemens-Steuerungen sparen dem Unternehmen viel
Zeit und sind ausschlaggebende Griinde, warum Pammer
komplett auf Sinumerik setzt. Eine Reichenbacher wird
iiber 840D powerline mit HMI Advanced, eine Alzmetall
iber Sinumerik 840D powerline mit ShopMill und eine
Hermle mit Sinumerik 840D sl und Sinumerik Operate
gesteuert. Die neueste Investition ist eine FPT mit Sinu-
merik 840D sl mit dem neuesten Softwarestand. An ver-
schiedenen Maschinen sind auch Optionen wie Top Sur-
face, Reibkompensation und MDynamics installiert, um
die Oberflachengiite und Prazision in der Bearbeitung zu
maximieren. >>

" Die hochflexible, zeitoptimierte Zerspanung von Einzel-
stiicken und Kleinstserien stellt hohe Anspriiche. In puncto
hochflexibler Fertigung, Vernetzung und Digitalisierung,
aber auch bei der Unterstiitzung durch den technischen
Support ist die Sinumerik fiir mich die erste Wahl.

Marcus Pammer, Geschéftsfiihrer der ProfitLogistics GmbH

Automatisierung
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_Zeitgewinn im Vordergrund

Die Programmiermaglichkeiten an den Sinumerik-Steue-
rungen der Maschinen werden allenfalls gelegentlich und
fiir kleinere Programmanpassungen genutzt — beispiels-
weise um durch das Verkiirzen unnotig grofRer Sicherheits-
abstande und Verfahrwege die Bearbeitungszeit bei schon
laufender Zerspanung noch weiter zu reduzieren. ,,Ich habe
frither im In- und Ausland als Programmierer, in der An-
wendungsunterstiitzung und beim Einfahren von Maschi-
nen gearbeitet und dabei verschiedenste Steuerungen ken-
nengelernt. Viele Hersteller sind auf Standards fiir Serien
und isolierte Maschinen ausgerichtet. Die hochflexible,
zeitoptimierte Zerspanung von Einzelstiicken und Kleinst-
serien stellt jedoch deutlich hohere Anspriiche. In puncto
hochflexibler Fertigung, Vernetzung und Digitalisierung,
aber auch bei der Unterstiitzung durch den technischen
Support ist die Sinumerik fiir mich die erste Wahl”, erlautert
Marcus Pammer.

So unterstiitzte der Siemens Mechatronik Support bei der
Optimierung von zwei Maschinen. Die Siemens Mechatro-
niker analysierten die Maschinen und ihr Verhalten bei der
Abarbeitung der Programme und unternahm dann Fein-
justierungen der Regler- und Motorparameter zur weiteren
Optimierung der erreichbaren Oberflichengiiten. ,Das war
schon beeindruckend. Diese Art von Support und Feinopti-
mierung geht ja weit tiber den normalen Anwendersupport
hinaus — und hob die Anlage auf das von uns gewiinschte
Qualitdtsniveau”, so Marcus Pammer.

_Einheitliche Bedienoberflachen
machen flexibler

Die sechs Mitarbeiter werden flexibel im 2-Schichtmodell
und auftragsorientiert an den verschiedenen Maschinen
eingesetzt. Da ist es gut, dass die Sinumerik-Steuerungen
in verschiedenen Versionen, an allen Maschinentypen und
fiir verschiedene Aufgaben anndhernd identisch zu bedie-
nen sind. Auch sonst zeigt sich Marcus Pammer als Freund
fortschrittlicher Vernetzung und umfassender Transparenz.
Egal wo er ist, kann er iiber sein Mobiltelefon fast alles ein-
sehen und vieles steuern — von Auftragseingangen, Status-

Die GS 1000/5-T von
Alzmetall wird bei
ProfitLogistics Uber
eine Sinumerik
840D powerline mit
ShopMill gesteuert.

meldungen der Maschinen bis hin zu einer im Eigenbau
entwickelten Automatisierung und Remote-Steuerung des
Kuhlmittelkreislaufs.

Nach dem 2014 erfolgten Umzug aus einem alten, umge-
bauten Bauernhof in den modernen Firmenneubau ist das
Unternehmen weiter gewachsen, hat seinen Maschinen-
park nochmals deutlich ausgebaut. Die Konzentration auf
Eilauftrage und Express-Services ist fiir Marcus Pammer
und das Team der ProfitLogistics also eine erfolgreiche
Strategie. Sie erfordert durchgangig auf Geschwindigkeit
optimierte Prozesse und hochmoderne, vernetzte Systeme
—und selbst dann ist sie wohl nichts fiir schwache Nerven.

www.siemens.com

D

Anwender

Die ProfitLogistics GmbH ist auf Eilservices in
CNC-Bearbeitung und Zuschnitt ausgerichtet.
Die Bandbreite der hochprazisen Teile, die das
Unternehmen téaglich fur internationale Kun-
den fertigt, ist ebenso vielfaltig wie die Stlick-
zahlen und deren Anwendungsgebiete.

ProfitLogistics GmbH

Strienzing 101, A-4552 Wartberg an der Krems
Tel. +43 699-19101510

www.profitlogistics.at
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Automatisierung

STANDARDISIERTE
ROBOTERZELLE

Die RoboCell ONE von Fastems ermoglicht eine anpassungsfahige, spanabhebende Bearbeitung ins-
besondere von schweren Werkstlcken in unterschiedlichen LosgréBen. Die einfach konfigurierbare
Roboterzelle ist zur Handhabung vor allem von schwereren WerkstlUcken bis 80 kg sowie zur Auto-
matisierung von bis zu zwei Werkzeugmaschinen gleichen Typs (Dreh- oder Frasmaschine) ausgelegt.

ie RoboCell ONE wurde speziell fiir die

dynamische Losgrofenfertigung mit ho-

her Teilevarianz entwickelt. Eine Beson-

derheit der Roboterzelle ist in diesem

Zusammenhang ein optionales, automa-
tisiertes Greiferwechselsystem fiir die flexible Werk-
stickhandhabung sowie einfache Implementierung
neuer Teile auch wahrend der laufenden Produktion.
Der Roboter lasst sich hierzu mit Einzel-, Doppel- oder
Sondergreifern bestiicken, wobei fiir die fertigungsspe-
zifische Werkstiickhandhabung bis zu sechs verschiede-
ne Greifer eingesetzt werden konnen.

_Optimale Maschinenauslastung

Somit ist ein einzelner, auf einer Linearachse verfahr-
barer Roboter in der Lage, zwei Maschinen flexibel
mit Werkstiicken zu versorgen. Dariiber hinaus besteht
die Moglichkeit, mit beiden Maschinen parallel unter-
schiedliche Produkte zu fertigen. Hierzu wechselt der
Roboter zum Be- und Entladen der jeweiligen Anlage
automatisch seine Greifer. Das Ergebnis: eine optima-
le Maschinenauslastung selbst bei hdufig wechselnden
Auftragen.

_Intelligent planen,
steuern und lGiberwachen

Vor allem durch Kombination mit der Manufacturing
Management Software (MMS) von Fastems zur Steue-
rung der Roboterzelle sowie der hieran angeschlossen
Maschinen liefert die RoboCell ONE zahlreiche Vorteile
fiir die Fertigungspraxis. Die MMS plant entsprechend
der Produktionsauftrage automatisch die gesamte Fer-
tigung mit wechselnden Werkstiicken in unterschiedli-
chen LosgroéBen und unter Beriicksichtigung samtlicher
hierfiir bendtigten Ressourcen. Die Software zeigt zu-
dem den Status der aktuellen Fertigung in Echtzeit an
(Auftragsfortschritt, Zeitplan, etc.), kalkuliert die Ma-
schinenkapazititen fiir noch anstehende Auftrage und
visualisiert dem Bediener bereits im Voraus notwendige
Maschinenumriistungen. Auf diese Weise sinken nicht
nur die Fertigungskosten pro Werkstiick, sondern ver-
kiirzen sich Dank der vorausschauenden Feinplanung
der MMS zudem die Durchlaufzeiten.

_Hauptzeitparallele Konfiguration
Wird die RoboCell ONE erstmals auf ein neues Werk-

5
W WY |

i T

stiick umgeriistet, sind hierzu nahezu keinerlei Robo-
terkenntnisse erforderlich. Dies ist eine grofe Erleich-
terung vor allem bei Teilefamilien. Statt den Roboter
zeitaufwendig einzuteachen, erfolgt dessen Konfigura-
tion mittels parametrischer Programmierung iiber die
MMS. Uber die intuitive MMS Bedieneroberfliche
werden hierzu die notwendigen Werte bzw. Parameter
fiir das Werkstiickhandling in der Steuerung hinterlegt.
Somit lassen sich neue Teilestammdaten sowie Auftrage
gleichsam schnell wie einfach wéhrend der laufenden
Produktion, also hauptzeitparallel, erstellen.

Ein zusatzliches Plus an vielseitiger Produktivitat erzielt
die RoboCell ONE auBerdem durch die Option, weitere
Prozesse zu integrieren, bspw. durch die Einbindung
einer Messmaschine oder eines Markiersystems in das
Automationssystem.

www.fastems.com

Hochauto-
matisierte,
flexible Hand-

habung schwerer
Werkstiicke: Die
RoboCell ONE von
Fastems liefert in
Kombination mit
der MMS neue
Potenziale fir eine
wirtschaftliche
LosgréBenfertigung.
(Bild: Fastems/
industryview/
iStockphoto)
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Automatisierung

Die Unmengen an Kihlschmierdl
kdénnen dem komplett gekapselten
TX&40 nichts anhaben. (Bilder: x-technik)

ROBOTER TROTZT
RAUESTEN BEDINGUNGEN

Die hohe Kunst der Prazision: Um einerseits konkurrenzfahige Produktionskosten auch in traditionellen Hoch-
lohnlandern wie hier in Osterreich zu ermoglichen sowie andererseits seinen Kunden héchste und konstante
Verarbeitungsgute zu gewahrleisten, setzt der Prazisionsteile-Hersteller Redtenbacher auf einen auf3erordentlich
hohen Automatisierungsgrad. Die daflUr notwendigen Maschinen und Anlagen werden gréBtenteils hausintern
selbst entwickelt und gebaut. FUr die spanabhebende Fertigung einer kundenspezifischen Brillen-Scharnierlésung
wurde beispielsweise eine Rundtaktmaschine realisiert, in der ein Staubli-Roboter auch bei rauester Produktions-
umgebung mit héchster Prazision und Prozesssicherheit Uberzeugt. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik
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edtenbacher steht fiir ,Alles rund um die
Brille”. Im Headquarter in Scharnstein
(00) und in weiteren Produktionsstitten
in Slowenien und Tschechien fertigt das
international agierende Unternehmen mit
rund 150 Mitarbeitern Prazisionsteile hauptsachlich fiir
die Brillenindustrie — von Scharnierldsungen und Biigel
bis hin zu Markenemblemen. ,,Mit konstanter Prazision
und einer kaum noch messbaren Abweichung erst ab
der dritten Stelle nach dem Komma haben wir uns welt-
weit eine Spitzenposition gesichert”, erldutert Daniel

Almhofer, Leiter der Arbeitstechnik und Konstruktion
bei Redtenbacher. Das habe sich auch in anderen Bran-
chen herumgesprochen. Denn in den letzten Jahren
greifen immer mehr Unternehmen aus der Automobil-
und Uhrenindustrie sowie der Medizintechnik auf Pra-
zisionsteile von Redtenbacher zuriick.

Mitverantwortlich fiir den Erfolg der Oberosterreicher
ist die tiberaus hohe Fertigungstiefe. Neben der span-
abhebenden Fertigung wie dem Frasen, Bohren, Reiben,
Gewinden etc. und der spanlosen Fertigung mit hydrauli-
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Fur eine kundenspezifische Brillenscharnierlésung wurde eine der
Rundtaktmaschinen mit einem Staubli-Roboter ausgestattet.

Shortcut

Aufgabenstellung: Wirtschaftliche Fertigung einer kundenspezifischen

Brillenscharnierlésung.

Lésung: Integration des Sechsarmroboters TX40 von Staubli
in eine Rundtakt-Bearbeitungsmaschine.

Nutzen:

e Hochste Prozesssicherheit auch bei rauen Arbeitsbedingungen.
e Einhaltung der geforderten Taktzeit und Positioniergenauigkeit.
e Flexibles Umrusten auf andere Teileauftrage.

schen Pressen und Spritzgussmaschinen
verfiigt Redtenbacher iiber hchste Kom-
petenz in der Oberflichentechnik — vom
Entgraten tiber die Prozesse Trowalisie-
ren und elektrochemisches Polieren bis
zum Galvanisieren. ,Mit unserem mo-
dernen Maschinenpark und einem be-
schleunigten Warenwirtschaftsverkehr
durch ein implementiertes SAP-System

konnen wir hochste Zeit- und Kosten-
effizienz, eine wettbewerbsfahige Preis-
struktur sowie qualitative Konstanz si-
cherstellen”, so Almhofer weiter.

_Enormes Know-how

im Maschinenbau

Die fiir die Teilefertigung notwendigen
Maschinen und Anlagen sowie >>

| " Dank der komplett gekapselten

. Bauweise ist der TX40 fiir den Einsatz
unter unseren rauen Arbeits-
bedingungen bestens vorbereitet. Die
kompakte GroRe, sein kugelformiger
Arbeitsbereich und die Moglichkeit der
Deckenmontage reduzieren den Platz-

bedarf auf ein Minimum und ermoglichen eine einfache
Integration in die Fertigungszelle.

Daniel Almhofer, Leiter der Arbeitstechnik und Konstruktion bei Redtenbacher

www.zerspanungstechnik.com
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Automatisierung

deren Automatisierung werden groftenteils hausintern
entwickelt und gebaut — von der Rundtaktanlage bis
zum Montageautomaten. ,Neben einer produktspezi-
fischen Entwicklungsabteilung verfiigen wir auch tiber
ein hochkompetentes Team in der Arbeitstechnik bzw.
Konstruktion, das sich in den letzten 15 Jahren auf-
grund unserer eigenen Produktionserfahrung enormes
Know-how im Maschinen- und Anlagenbau angeeignet
hat”, ist Almhofer stolz.

Im Zuge einer Neuausstattung der gesamten spanab-
hebenden Fertigung im Jahr 2014 entstand die aktuell
eingesetzte Maschinengeneration RB16. Die Rundtakt-
maschinen konnen dabei mit bis zu 16 Bearbeitungs-
stationen sowie mit maximal 32 CNC-Achsen bestiickt
werden. ,Aufgrund ihrer hohen Flexibilitdt konnen die-
se Maschinen sehr einfach auf verschiedenste Produkte
umgeristet werden. Dariiber hinaus gibt es individuelle
Teileauftrage, fiir die eigene Maschinen entwickelt und
gebaut werden”, verdeutlicht Almhofer, der auch bei
der Entwicklung der RB16-Generation federfithrend be-
teiligt war.

Um die Fertigungskosten zu minimieren und somit ge-
gen den Mitbewerb aus den Billiglohnlandern bestehen
zu konnen, ist fiir die Scharnsteiner ein hoher Auto-
matisierungsgrad zwingend notwendig. ,Kombiniert
mit einer wesentlich héheren und vor allem konstanten
Qualitat sind wir mehr als konkurrenzfdhig”, betont
Almbhofer.

_Staubli mit den besten Argumenten

So wurde beispielsweise fiir eine kundenspezifische
Brillenscharnierlosung eine der Rundtaktmaschinen mit

einem Roboter ausgestattet, der fiir Teilebestiickung
in der Anlage verantwortlich ist. Grundvoraussetzung
dafiir war, einen Roboter zu finden, der fiir die rauen
Arbeitsbedingungen in der Prazisionsteilefertigung ge-
riistet ist. , In unseren Bearbeitungsmaschinen arbeiten
wir mit Unmengen an Kiihlschmierdl, das fiir Kompo-
nenten des Roboters wie Dichtungen, Drehgeber, Mo-
toren etc. zu einem Riesenproblem werden konnen. In
diesem Punkt haben im Anbietervergleich fiir uns die
Roboter von Staubli den allerbesten Eindruck hinterlas-
sen”, erinnert sich der Konstruktionsleiter.

Roboter von Stdubli werden so entwickelt, dass sie
auch unter widrigen Einsatzbedingungen bestandig
arbeiten und die spezifischen Anforderungen erfiillen.

Redtenbacher steht
fir ,Alles rund um
die Brille*: z. B.
Scharnierldsungen
Compact 5.0

(links) oder Sigma

A 3.2 Compact
(rechts). (Bilder:
Redtenbacher)

Der pneumatische Dreifinger-Greifer von Schunk ist héchst zuverlassig.

" Bei dieser Anwendung kamen die Eigenschaften der
Staubli-Roboter wie Genauigkeit, Geschwindigkeit, geringer
Platzbedarf und die gekapselte Bauform zum Tragen. Jedoch
werden Staubli Roboter auch bevorzugt bei einfachsten
Anwendungen eingesetzt.

Alexander Miiller, Branch Manager Austria bei Staubli
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Mittels eines Rundvibrators kommen die Kleinteile
vereinzelt in die Anlage und werden vom Roboter in
die erste Station eingelegt.

,Alle Kabel und Leitungen sind innerhalb des kompakten,
komplett gekapselten Roboterarms verlegt. Fiir einen op-
timalen Schutz befinden sich zudem alle Anschliisse unter
dem RoboterfuR”, bemerkt Alexander Miiller, Branch Ma-
nager Austria bei Staubli. Dariiber hinaus fertige Staubli
seine eigenen Getriebe, die speziell konzipiert sind, den
Wartungsaufwand zu reduzieren und die Lebensdauer des
Roboters zu steigern.

_Schnell und hochprazise

Aufgrund der engen Platzverhéltnisse in der Rundtakt-
maschine wahlte man den 6-Achs-Roboterarm TX40 mit
einer Reichweite von 515 mm. ,Die kompakte GroRe re-
duziert den Platzbedarf auf ein Minimum. Dank der Mdg-
lichkeit der Deckenmontage konnte der Roboter einfach in
die Fertigungszelle integriert werden. Sein kugelférmiger
Arbeitsbereich ermdglicht auerdem eine optimale Nut-
zung des Arbeitsraumes”, betont Almhofer.

Konkret ist der Sechsachser bei dieser Maschine fiir den
Einlegeprozess der zu fertigenden Teile in die erste der
16 Bearbeitungsstationen (Frasen, Bohren) zustandig.
,Die dafilir geforderte Taktzeit von 4,2 Sekunden und eine
Positioniergenauigkeit von 0,03 mm konnte Stdubli von
Anfang an gewéhrleisten”, ist er voll des Lobes. Anschlie-
Rend wird der Teil im Rundtakt auf den einzelnen span-
abhebenden Bearbeitungseinheiten fertiggestellt. >>

www.zerspanungstechnik.com

SUHNER

ABRASIVE

Spezialisiert
Spezialisiert auf schwierige
Aufgaben und spezielle Formen.
Handlich und durchzugsstark.

Die Elektrowerkzeuge von
SUHNER.

SUHNER

EXPERTS., SINCE 1914.

SUHNER

MACHINING

Rationell
Automatisieren

Dank dem modularen System von
Bohr-, Fras- und Gewindeeinheiten
fUr kUrzeste Produktionszyklen.

SUHNER SU-matic Handelsges.m.b.H.
Walkirengasse 11/1, 1150 Wien
01587 16 14 SUHNER

www.suhner.com EXPERTS. SINCE 1914.
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AnschlieBend werden die Teile nacheinander in den einzelnen Bearbeitungsstationen fertigbearbeitet.

Den mechanischen und elektrotechnischen Einbau des
TX40 iibernahmen zwei hausinterne Montageteams von
Redtenbacher. ,Dabei war die hohe Transparenz der
Robotersteuerung mit all ihren Schnittstellen iiberaus
hilfreich. Zudem war der Support seitens Staubli bei der
Einbindung des Roboters in die Maschinensteuerung,
der Programmierung und der Inbetriebnahme vorbild-
lich”, zeigt sich der Projektverantwortliche zufrieden.

_Sicher und flexibel

Auch die ausgereifte Sicherheitstechnik der Staubli-Ro-
boter im Vergleich zu anderen beispielsweise pneuma-

Saubere Lésung: Auch die Robotersteuerung
des TX40 wurde im Schaltschrank integriert.

tischen Einlegesystemen mochte Almhofer nicht uner-
wahnt lassen: ,Das Verletzungsrisiko fiir den Bediener
liegt aufgrund des sicheren Roboters bei Null.” Den
grofSten Nutzen sieht er jedoch in der hohen Flexibili-
tat des Roboters. ,Die Maschine kann relativ rasch auf
ein anderes Produkt umgeriistet werden. Aufgrund der
vielfaltigen Montagemdglichkeiten und der sechs Ach-
sen kann der Roboter in jeder Lage Teile einlegen. Er
konnte Teile bei Bedarf auch in jede Richtung drehen,
umspannen oder auch aus der Anlage befordern.”

Selbstverstandlich miisse man bei jeder Anwendung
abwagen, ob ein Robotereinsatz in puncto Wirtschaft-
lichkeit auch Sinn macht. ,Ziel ist allerdings schon, in
Zukunft iber einen Pool an Robotern zu verfiigen, um
fiir geeignete Auftraige Maschinen flexibel damit aufzu-
riisten und somit das Optimum fiir unseren Kunden her-
auszuholen. Aufgrund der hohen Leistungsfahigkeit der
Robotersysteme und des hervorragenden Service wird
Staubli auch kiinftig unser erster Ansprechpartner sein”,
sieht Almhofer groRes Potenzial im Robotereinsatz.

www.staubli.com+EMO: Halle 9, Stand B42

Anwender /ﬁ‘
Traditionellerweise versteht sich Redtenbacher
als Komplettanbieter flr die Brillenindustrie.

Im Headquarter in Scharnstein (O0) und in
weiteren Produktionsstatten in Slowenien und
Tschechien fertigt das international agierende
Unternehmen mit rund 150 Mitarbeitern
Prazisionsteile. (Bild: Redtenbacher)

Redtenbacher Prazisionsteile GmbH
Redtenbacherstr. 13, A-4644 Scharnstein
Tel. +43 7615-2302-0
www.redtenbacher.at
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Schwerlast-Scharniere GN 237.3

quadratisch und horizontal verlangterte Scharniere
aus dem Werkstoff Edelstahl

Edelstahl-Schwerlastscharniere

GN 237.3 sind fiir den Einsatz unter
erschwerten Bedingungen ausgelegt.
Sie zeichnen sich durch eine kompakte
Bauweise aus.

m Den Einsatz der Scharniere bei starken

Vibrationen und Erschutterungen erlauben
die formschlussig verpressten

N Scharnierstifte.
) et m GUnstige Reibpaarungen der Scharnier-
v

M . ; + j komponenten und die Schmierung
w'e

P i reduzieren den Verschleif3 auf ein Minimum
~r 1 = D "-) m Es wird zwischen Form A mit Bohrungen fur
= O ~{ B Senkrschrauben und Form B mit Bohrungen
: \ o J —— fur Senkschrauben und Zentrieransatzen

(: |L" (verhindern ein seitliches verrutschen bei

2 = hoher Last) unterschieden.

ELESA+GANTER ist ein weltweites Vertriebs-Joint-Venture, das gegriindet wurde,
um die breiteste Produktpalette von Maschinennormteilen fiir die Maschinen- DESIGNED

bauindustrie anzubieten. Hochzuverlassige Produkte, die reibungslosen Betrieb FOR ENG|NEER|NG
mit einem einmaligen Design gewahrleisten, reprdsentieren den einzigartigen
Qualitatskodex von ELESA+GANTER.

elesa-ganter.at
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Termin- und mengentreue Zulieferung
praziser, zumal sicherheitskritischer Bau-
teile muss selbstverstandlich sein. Deswegen
hat Leuka das NC-Simulationstool VERICUT®
in seine Prozess-Ablaufe integriert.

MEHR PROZESSSICHERHEIT
DURCH ECHTE SIMULATION

Luftfahrt-Zulieferer Leuka setzt auf VERICUT®: Experten zufolge soll der Welt-Luftverkehr in den nachsten 20
Jahren jahrlich um 4,7 Prozent wachsen. Der errechnete Bedarf neuer Passagier- und Frachtflugzeugen bis 2038
liegt bei bis zu 42700 Flugzeugen. Ein Billionen-Dollar-Markt, der Fertigungsbetriebe und Zulieferer der Luft-
und Raumfahrt jeden Tag aufs Neue fordert. Schon heute einer der anspruchsvollsten Industriezweige weltweit,
braucht es eine hohe Qualitat der Produkte und Verfahren, um nachhaltig profitabel agieren zu kébnnen. Neuen
Handlungsspielraum erschlie3t vor diesem Hintergrund das NC-Simulationstool VERICUT® bei Leuka.

84

euka ist seit iiber 30 Jahren Zulieferer in
der Luftfahrtindustrie. Die Produktionspa-
lette reicht von der CNC-Bearbeitung und
Fertigung hochwertiger Strukturbauteile
bis hin zur Komplettfertigung komplexer
Werkstiicke gemdl8 Zeichnung, die von den Auftrag-
gebern weiterverbaut werden koénnen. Hierfiir steht
ein umfangreicher Maschinenpark mit modernsten
CNC-Bearbeitungszentren und Messgerdten zur Ver-
fiigung. Des Weiteren konnen einzelne Bauteile nach
Kundenvorgaben zu Baugruppen zusammengefiigt und
anschliefend auf ihre Funktionsfahigkeit gepriift wer-
den. Das infrastrukturelle Riickgrat des Leuka Stamm-
sitzes in Weiler-Simmerberg (Allgdu) prasentiert sich

3t
Shortcut Q'*

Aufgabenstellung: Maschinenkollisionen
vermeiden und komplexe Aufspannungs-
situationen einfach und sicherer einfahren.

Lésung: NC-Simulationstool VERICUT® von CGTech.

Vorteil: Durchlaufzeiten beim Rusten bzw.
Einfahren reduziert.

im Shop Floor: Leuka verfiigt tiber 17 Fiinf-Achs-Fras-
maschinen (Hermle, DMG, Mazak) sowie zehn Dreh-
maschinen (Mazak). Primar fiir die Aluminium-Be-
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arbeitung kommen die Hermle-Frasmaschinen zum
Einsatz — bei der Titan- und Inconel-Zerspanung die
DMG-Bearbeitungszentren.

_Keine Kollisionen mehr

Die Kombination aus teuren Produktionsanlagen,
wertvollen Werkstoffen und extre engen Projekt-Zeit-
fenstern in einem wettbewerbsintensiven Umfeld si-
gnalisiert: Fehler in der Fertigung wiirden kurzfristig
nicht nur Marge kosten, sondern mittel- und langfris-
tig auch die Wettbewerbsfahigkeit in Frage stellen.
Termin- und mengentreue Zulieferung praziser, zumal
sicherheitskritischer Bauteile muss selbstverstandlich
sein. Deswegen hat Leuka das NC-Simulationstool VER-
ICUT in seine Prozessablaufe eingebaut. , Wir wollten

Bauteile transparent kalkulieren.

= simus classmate

Maschinenkollisionen vermeiden und komplexe Auf-
spannungssituationen einfach und sicherer einfahren”,
erldutert Geschaftsfiihrer Karl-Heinz Leuze. Und natiir-
lich wolle man Ausschuss vermeiden. Insbesondere bei
allen Programmen mit langeren Laufzeiten und vielen
Werkzeugen komme VERICUT daher zum Einsatz. Karl-
Heinz Leuze zieht nach knapp zweijahrigem Einsatz
eine positive Zwischenbilanz: ,Seit der Einfithrung von
VERICUT hatten wir wirklich keine einzige Kollision
mehr.”

_1:1-Simulation ohne Kompromisse

Erheblich schnellere Durchlaufzeiten beim Riisten/Ein-
fahren durch VERICUT lassen schon auf einen deutli-
chen Produktivititsschub bei Leuka schlieBen. >>

classmate DATA
classmate CAD
classmate FINDER

Software

Die Durchlauf-
zeiten beim Risten
bzw. Einfahren
haben sich mit
dem Einsatz von
VERICUT® reduziert,
auf der Maschine
eingefahren wird im
klassischen Sinne
nicht mehr.

Umfassendes Daten-Prozess-Management

Neue Bauteile und Baugruppen bereits wahrend der
Konstruktion prézise vorkalkulieren — classmate PLAN
macht es méglich. Dafiir werden die Geometriedaten
des Bauteils direkt im CAD-System analysiert, die
nétigen Bearbeitungsverfahren und Arbeitsgénge
identifiziert und Zeiten wie Kosten aufgeschlisselt.
Kostentreiber spirt das System friihzeitig auf und

i macht sie farbig sichtbar. Automatisch per Knopf-
druck, fir treffsichere Angebote und wirtschaftliche
Deckungsbeitrage.

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

systems

info@simus-systems.com
www.simus-systems.com
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,Wichtiger Nebeneffekt: Die Mitarbeiter an deren Ma-
schinen sind deutlich entspannter. Storfaktoren wie
,Werkzeug zu lang oder zu kurz’ gibt es quasi nicht
mehr”, so Leuze.

Das liegt im Funktionsprinzip von VERICUT bergriin-
det, das die Simulation mit Echtzeitdaten, Verifikation
und Optimierung von CNC-Maschinen bietet. Was Leu-
ka beim Erstkontakt mit CGTech auf der AMB in Stutt-
gart besonders gefiel, war das 1:1-Prinzip: VERICUT
simuliert das NC-Programm nach dem Postprozessor-
lauf, also in genau der Form, die spater an der Maschi-
ne tibertragen wird. Die Kompromisse einer iiblichen
Nice-to-have-Simulationslosung, die genau das nicht
bietet, sind im Aerospace-Umfeld schon wegen der ge-
forderten Oberflichenqualitaten und Werkstiicktoleran-
zen nicht akzeptabel.

_Lésung mit Mehrwert

Als vorteilhaft erwies sich bei der VERICUT-Implemen-
tierung bei Leuka die Tatsache, dass die Simulations-
software unabhdngig von Maschine, Steuerung und
CAM-System aktiv wird. Denn aktuell hat Leuka zwei
CAM-Systeme im Einsatz: Zu beiden gibt es eine VER-
ICUT-Schnittstelle, sodass die relevanten Daten ein-
fach iibergeben werden konnen. Nach den erfolgreich
absolvierten, intensiven Tests soll das VERICUT Model
Auto-Diff ebenfalls in den Prozess integriert werden:
Hierbei tberpriift das System die Genauigkeit des zu
bearbeitenden Teils im Abgleich mit dem konstruierten
CAD-Modell. ,,So konnen neben Verletzungen am Teil
auch zu viel oder zu wenig abgetragenes Material be-
ziehungsweise falsche oder nicht gesetzte Bohrungen

erkannt werden. Gerade bei besonders teuren Materia-
len wie Inconel ist das ein echter Fortschritt”, erlautert
Phillip Block, Marketing-Leiter der CGTech Deutsch-
land GmbH abschlieRend.

www.cgtech.de

a

Anwender

Leuka ist ein mittelstandisches Familienunter-
nehmen mit Uber 140 Mitarbeitern, darunter
19 Auszubildende. Als Zulieferer der Luftfahrt-
industrie hat sich das Unternehmen aus dem
Allgau dank Qualitat und Flexibilitat exzellente
Reputation erworben und zahlt Luftfahrtunter-
nehmen wie Liebherr Aerospace, Premium
Aerotec und Airbus Helicopters zu seinen
Kunden.

www.leuka.de

Die Produktions-
palette von Leuka
reicht von der
CNC-Bearbeitung
und Fertigung
hochwertiger
Strukturbauteile bis
hin zur Komplett-
fertigung komplexer
Werkstlcke geman
Zeichnung, die von
den Auftraggebern
weiterverbaut
werden kénnen.
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Individuelle Hartschaumlosungen
mit der OPT-I-STORE Designer-Software
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OPT-I-STORE Designer Software

» Kostenlose Planungs-Software

e Zahlreiche Farben und Starken auswahlbar

e Offline und Online bedienbar

e Kundenindividuelle Konturendatenbank

* Preisanzeige mit effektiven Kosten

e Auswahl von Hartschaum LD 45,
Kunststoff PE 1000 und ESD-Material

www.metzler.at/optistore

METZLER GMBH & CO KG | A-6832 ROTHIS | T +43(0)5523 90909-811 | OPTISTORE@METZLER.AT | METZLER.AT
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EXAKT KALKULIEREN

Was nutzen eine effiziente Produktion und eine her-
ausragende Gesamtanlageneffektivitit (OEE-Kenn-
zahl), wenn durch die entstandenen Herstellkosten
Auftrige unrentabel waren? Wie lassen sich mit mini-
malem Verwaltungsaufwand die Kosten fiir betrieb-
liche Prozesse, Maschinen und Material bezogen auf
einzelne Produkte volistandig und treffend berech-
nen? Die neu entwickelte Nachkalkulation der EVO
Informationssysteme GmbH verspricht hier interes-
sante Analysen.

Die Nachkalkulation ist in die ERP/PPS-Software EVOcom-
petition integriert. Bezogen auf Produkte und LosgroRen
lassen sich die tatsachlichen Kosten in der Beschaffung und
der Produktion berechnen. Die Kalkulationsschemata kann
der Anwender frei einstellen. Beim Berechnen berticksich-
tigt die Software automatisch samtliche fiir einen Auftrag
angefallenen Produktionszeiten und Kosten. Das betrifft
die Beschaffung von Material und Rohlingen, den Zukauf
von Fremdleistungen, die Betriebszeiten erforderlicher
Maschinen, den Aufwand fiir Sonderwerkzeuge und Vor-
richtungen sowie Hilfsmittel. Das gilt fiir die Fertigung ein-
zelner Produkte ebenso wie flir das Herstellen kompletter
Maschinen und Anlagen. Die Kalkulation kann automatisch
bis zu 20 Stiicklistenebenen in die Tiefe gehen. Um effizient
und individuellen Erfordernissen entsprechend zu arbeiten,
lasst sich die Software frei konfigurieren. Anwender kénnen
Schemata fiir Einzelkosten und Zuschldge sowie zur Be-
rechnung auf ihren jeweiligen Bedarf abstimmen.

_Dauerhaft erfolgreich

Automatisch berechnet die Software erzielte Deckungsbei-
trage bei Grenzkosten und Vollkosten. Das schafft Trans-
parenz beim Analysieren von Produktionsauftragen hin-
sichtlich ihrer Wirtschaftlichkeit und Rentabilitat. Innerhalb
kurzer Zeit erhalten Fertigungsbetriebe zuverlassige Infor-
mationen, ob Auftrdge profitabel waren. Auch kleine Fer-
tigungsbetriebe ohne weiterreichendes betriebswirtschaft-
liches Know-how werden damit befahigt, ihre Produktion
hinsichtlich der Rentabilitat exakt zu analysieren und zu
beurteilen.

www.evo-solutions.com

Alle Kosten transparent im Blick: Mit der PPS/
ERP-Software EVOcompetition kennen Produktions-
betriebe zuverlassig die exakte Grenze bei Preisver-
handlungen mit Auftraggebern.

5 chasimate e —_—

classmate
CLOUD berechnet
. ] Fertigungsteile

: : sekundenschnell
. el und zeigt Kosten-
o treiber auf einen
Blick.

SCHNELLE
BAUTEIL-KALKULATION
IN DER CLOUD

Mit einem neuen Cloud-Service senkt simus systems den Zeit- und
Kostenaufwand fiir eine fundierte Bauteilkalkulation. Anwender
laden ihr CAD-Modell ab sofort einfach auf die Online-Plattform
classmate CLOUD. Dort werden Dreh-, Fris-, Bohr- und Biegebearbei-
tungen selbsttitig erkannt, Fertigungsverfahren zugeordnet sowie
Kosten und Bearbeitungszeiten rasch berechnet.

Anwender erhalten auf Basis eines CAD-Modelles und einstellbarer Parame-
ter fiir Werkstoffgruppe und Rohmaterial schnell eine realistische Kosten-
kalkulation. Bei Bedarf kdnnen Stundensatz, Schnittwerte sowie Riist- und
Nebenzeiten angepasst werden. Die Kalkulation wird nach Rust- und Sttick-
kosten aufgeschliisselt und nach LosgrofRen gestaffelt angezeigt. Mit einem
Klick werden auch die jeweiligen Zeiten ausgegeben. Eine farbige Ansicht
des 3D-Modells nach dem Ampelprinzip visualisiert die Kostenverteilung:
Rot weist auf Kostentreiber hin. Detailinformationen zu Fertigungszeiten und
-kosten konnen fiir einzelne Flachen ausgegeben werden.

_ Dateiformate und Datensicherheit

Unabhangig von der Modellierungsmethodik unterstiitzt classmate CLOUD
native 3D-Volumenmodelle der bekannten CAD-Systemhersteller sowie
Neutralformate wie JT (mit XT-Brep) oder STEP. Im simus-eigenen Format
S3D werden die Daten sicher vor Fremdzugriff auf einem in Deutschland
gehosteten Server gespeichert. Die Kalkulationsberechnungen beruhen auf
den Algorithmen und Referenzwerten der Software classmate PLAN, die in
jahrelanger Feinabstimmung in vielen Projekten bei namhaften Industrie-
kunden optimiert wurden. Diese lokal zu installierende Software bietet noch
umfangreichere und differenziertere Moglichkeiten zur Individualisierung
und Integration in die Infrastruktur und Prozesse eines Unternehmens.

_Lokale Installation entfallt

Mit classmate CLOUD eroffnet simus systems aber vielen anderen Anwen-
dern einen einfachen und schnellen Weg zu individuellen und genauen Kal-
kulationen anhand ihrer 3D-CAD-Volumenmodelle, ohne sich um eine lokale
Installation kiimmern zu miissen: Konstrukteure erkennen damit sekunden-
schnell kostenintensive Elemente und Einsparpotenzial. Einkaufer erwerben
schnell und einfach wertvolles Wissen fiir Preisverhandlungen und Verga-
beentscheidungen. Teilefertiger sparen sich wertvollen Zeit- und Kostenauf-
wand fiir die Kalkulation, beschleunigen die Angebotserstellung und erho-
hen damit ihre Auftragschancen.

www.simus-systems.com
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Hannover, Halle 11,
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Losungen fiir
die Hartfeinbearbeltung

UNITED GRINDING
Group

Der Marktfiihrer in der Hartfeinbearbeitung.
Mit unseren acht starken Unternehmensmarken sind

wir der groBte Anbieter von Prazisionsmaschinen e
und Dienstleistungen fiirs Schleifen, Erodieren, ‘

Lasern sowie fiir die Kombinationsbearbeitung.
www.grinding.ch ‘ g HII§%?N G
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Hochleistungs-
Hydro-Dehnspann-
futter, wie TENDO E
compact, verfligen
Uber hohe Spannkrafte
und kénnen je nach
Spanndurchmesser
Drehmomente bis 900
Nm sicher Ubertragen.

MIT SYSTEM ZUM IDEALEN
WERKZEUGHALTER

Moderne 5-Achs- und Multi-Tasking-Maschinen sowie hochprazise Bearbeitungszentren fur die Mikrozerspanung
ermdglichen permanent neuartige und weiter verbesserte Bearbeitungskonzepte. Neben der Schneide ent-
scheidet vor allem die Wahl des Werkzeugspannmittels Uber den Erfolg. Entsprechend grof3 ist das Angebot an
Technologien. Ein systematischer Vergleich hilft, die fur die jeweilige Bearbeitung optimale Spanntechnologie zu

definieren. von Johannes Ketterer, M.Sc. Ing., Executive Vice President Clamping Technology bei Schunk

20

o unterschiedlich wie die Anforderungen in

den einzelnen Branchen, so unterschiedlich

sind auch die Anteile der Werkzeughalter-

systeme im internationalen Vergleich. Wah-

rend in Europa rund 60 % auf thermische
Spannfutter entfallen, liegt deren Anteil in den USA und
Asien bei 20 % beziehungsweise 30 %. Spannzangen-
futter hingegen spielen auRerhalb Europas eine deutlich
groRere Rolle als hierzulande. Der Anteil hochpraziser
Hydro-Dehnspannfutter wiederum liegt weltweit zwi-
schen 8 % und 15 %. Betrachtet man die Entwicklung
auf dem Markt fiir Werkzeughaltersysteme, werden vor
allem zwei Aspekte deutlich: Zum einen steigt die Vari-
antenvielfalt. Zum anderen gewinnen Prazisionsaufnah-
men laufend an Bedeutung, da mit zunehmender Qua-
litat und Leistungsfahigkeit der Werkzeugmaschinen
auch die Anforderungen an die Prozesssicherheit sowie

an die Werkzeugstandzeiten steigen. Hinzu kommt,
dass Effizienzsteigerungen bei der Produktion von Pra-
zisionswerkzeughaltern bewirken, dass der Aufpreis
gegeniiber mechanischen Spannfuttern, wie Weldon-,
Whistle-Notch- oder Spannzangensystemen, merklich
zurlickging. Vor allem bei Hydro-Dehnspannfuttern
sind die Einstiegspreise deutlich gesunken. Umso wich-
tiger erscheint es, einmal definierte Werkzeughalter-
strategien regelmaRig zu hinterfragen, auch und gerade
bei der Investition in neue Werkzeugmaschinen.

_Betrachtung des Gesamtsystems

Vergleicht man die einzelnen Werkzeughaltersysteme,
ihre technischen Eigenschaften und ihre Schnittstellen
zur Maschinenspindel, so wird deutlich, dass es kein
fiir alle Anwendungen optimales Werkzeughaltersys-
tem gibt. Bei der Systemauswahl handelt es sich immer
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um einen individuellen Entscheidungsprozess, der von
einer Vielzahl von Parametern abhédngt. Dabei sollte der
Werkzeughalter nie isoliert betrachtet werden, sondern
stets das Zusammenspiel des Gesamtsystems beste-
hend aus Werkstiickspannung, Werkstiick, Werkzeug,
Werkzeughalter, Spindelschnittstelle und Maschine. Als
vorderste Schnittstelle zum Werkstiick spielt der Werk-
zeughalter eine wesentliche Rolle, nicht zuletzt auch, da
er in der Lage ist, Schwiachen innerhalb des Gesamtsys-
tems zumindest teilweise zu kompensieren.

Die Auswahl des jeweils idealen Werkzeughaltersys-
tems sollte in mehreren Schritten erfolgen. Zunachst
gilt es, die Basiskriterien zu definieren, die die grund-
legende Prozessstabilitit malgeblich beeinflussen.
Hierzu zédhlen die erforderliche Spannkraft, Radialstei-
figkeit, Storkontur und gegebenenfalls die Eignung fiir
Highspeed-Anwendungen. In einem zweiten Schritt
riicken Qualitatskriterien in den Fokus, die die Prozess-
qualitdt, Prazision und Produktivitat beeinflussen. Da-
runter fallen die Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit,
die Wuchtgiite, Schwingungsdampfung, Kiihlmittelzu-
fuhr sowie die Moglichkeit der Langenvoreinstellung.
Im dritten Schritt schlieflich ist es ratsam, im Rahmen
einer Kosten-Nutzen-Analyse wirtschaftliche Kriterien

www.zerspanungstechnik.com

zu betrachten, also Anschaffungskosten, Lebensdauer,
Flexibilitat und Wiederverwendbarkeit sowie die Kosten
des laufenden Betriebs.

_ Basiskriterien entscheiden
Uber Prozessstabilitat

Die Basiskriterien der Werkzeughalterauswahl konnen
als K.-o.-Kriterien der Werkzeughalterauswahl verstan-
den werden. Sie miissen zwingend erfiillt sein, damit
der Zerspanungsprozess storungsfrei ablaufen kann.

Spannkraft/Drehmoment: Von der Spannkraft des
Werkzeughalters hdngt ab, inwieweit das Drehmoment-
aufkommen an der Schnittstelle zwischen Werkzeug-
halter und Werkzeug beherrscht werden kann. Reicht
die Spannkraft aus, greift die Schneide des Werkzeugs
gleichmaRig ins Material ein. Ist sie zu klein, beginnt
das Werkzeug, sich im Halter zu drehen und der Schnitt
wird unruhig. Im Extremfall wird das Werkzeug kom-
plett aus dem Werkzeughalter herausgezogen. Die
Drehmomentiibertragung ist bei den einzelnen Werk-
zeughaltersystemen auf unterschiedliche Weise gelost:
So konnen Werkzeuge per Gewinde in den Grundkorper
eingeschraubt werden. Eine zweite Variante sind me-
chanisch geklemmte Werkzeuge, die mit einem >>

" Moderne Werkzeugmaschinen ermoglichen permanent
neuartige und weiter verbesserte Bearbeitungskonzepte. Neben
der Schneide entscheidet vor allem die Wahl des Werkzeugspann-
mittels Uber eine erfolgreiche Zerspanung. Gerade Schunk ver-
figt tiber eine umfangreiche Expertise in diesem Bereich.

Johannes Ketterer, M.Sc. Ing. Executive Vice President Clamping Technology bei Schunk

Spannsysteme

Das Hydro-Dehn-
spannfutter TENDO
Slim 4ax verfugt
Uber die identische
Stoérkontur wie
Schunk CELSIO
Warmschrumpf-
aufnahmen und
punktet zusatzlich
mit einer hohen
Schwingungs-
dampfung.
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formschliissigen Mitnehmer ausgestattet sind. Erst
wenn die auftretenden Drehmomente die Bruch- oder
Scherfestigkeit der Bauteile iibersteigen, wiirde eine
solche Spannung versagen. In der Regel liegen diese
Festigkeiten weit iiber den bei der zerspanenden Be-
arbeitung auftretenden Drehmomenten, sodass bei me-
chanisch geklemmten Werkzeugen eine hohe Prozess-
sicherheit gewahrleistet ist.

Die dritte Moglichkeit schliefflich sind kraftschliissige
Werkzeugspannungen, die sogenannte Querpressver-
bindungen nutzen. Dabei wird die das Werkzeug aufneh-
mende Bohrung mittels Warme oder duferer Krifte so
beeinflusst, dass das Werkzeug durch eine Uberdeckung
gespannt wird. In der Regel arbeiten Prazisionswerk-
zeughaltersysteme, wie etwa Hydro-Dehnspannfutter,
nach diesem Prinzip. Im Rahmen jiingerer technologi-
scher Entwicklungen ist es gelungen, die Spannkrafte
von Hydro-Dehnspannfuttern so weit zu erhohen, dass
auch eine Volumenzerspanung prozesssicher moglich
ist. Bei @ 20 mm werden mit modernen Hydro-Dehn-
spannfuttern Drehmomente bis zu 900 Nm iibertragen.

Radialsteifigkeit: Eine hohe Radialsteifigkeit ermoglicht
hohe Schnittkrafte, sprich groRe Zustellungen und hohe
Vorschiibe. Fiir die Volumenzerspanung ist sie daher ein
wesentliches Kriterium, beeinflusst sie doch entschei-
dend die Bearbeitungszeit und somit die Produktivitat,
aber auch die mogliche Auskragung der Werkzeuge. Die
Radialsteifigkeit hangt ab von den Materialeigenschaften
des Werkzeughalters (E-Modul) und dessen Verarbei-
tung, von der Geometrie des Werkzeughalters sowie von
dessen Einbindung ins Gesamtsystem der Werkzeugma-
schine, insbesondere von der Schnittstelle zur Maschi-
nenspindel. Vereinfacht ausgedriickt gilt: Je kiirzer der
Werkzeughalter, je groRer sein Durchmesser, je homoge-

ner die Einheit aus Werkzeug und Werkzeugaufnahme,
je starker die Wandung der Werkzeugaufnahme und je
umfassender die Abstiitzung der Aufnahme auf der Ma-
schinenspindel, desto hoher die Radialsteifigkeit.

Storkontur: Wenn Werkstiicke auf modernen 5-Achs-Ma-
schinen in nur zwei Aufspannung komplett bearbeitet
werden, spielt die Zugéanglichkeit eine wesentliche Rol-
le. Gefragt sind schlanke Werkzeughalter, die ein aus-
reichend hohes Drehmoment iibertragen und zugleich
eine hohe Prazision am Werkstiick gewahrleisten. In be-
sonders engen Raumen koénnen alternativ Werkzeugver-
langerungen eingesetzt werden, die bei Bedarf zwischen
Werkzeug und Werkzeugaufnahme montiert werden.
Im Gegensatz zu storkonturoptimierten Werkzeughal-
tern mit Spindelschnittstelle lassen sich Werkzeugver-
langerungen sehr flexibel einsetzen. Diese werden mit
unterschiedlichen Spanntechnologien angeboten. High-
speed-Eignung: Wenn beim Highspeed-Cutting Spin-
deldrehzahlen von 80.000 min-1 und mehr realisiert
werden, missen die Werkzeugaufnahmen besondere Be-

Beim Highspeed-
Cutting im Formen-
bau mussen hoch-
prazise Oberflachen
erzielt werden.
Schwingungs-
dampfende
Prazisionswerkzeug-
halter sind daftr
pradestiniert.

Die Polygonspannfutter
TRIBOS-RM, TRIBOS-Mini und
TRIBOS-Mini SVL gibt es auch
als staub- und kihIimittel-
dichte Version.
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dingungen hinsichtlich Geometrie, Rundlaufgenauigkeit,
Wouchtgtite aber auch hinsichtlich der Prozesssicherheit
beim Werkzeugwechsel erfiillen. Je kleiner der Spann-
durchmesser desto hédufiger stofen mechanische Uni-
versalspannfutter, aber auch thermische Schrumpffutter
oder Hydro-Dehnspannfutter an Grenzen, sei es weil der
zur Verfligung stehende Raum nicht fiir die entsprechen-
de Spannmechanik ausreicht oder weil sich Werkzeuge
in derart kleinen Dimensionen nicht mehr zuverldssig
wechseln oder prazise einstellen lassen. Andere Spann-
technologie, wie beispielsweise die Polygonspanntech-
nik, die keine beweglichen Teile enthalten, spielen unter
anderem hier ihre Starken aus.

_Qualitatskriterien bestimmen
tber Prazision und Produktivitat

Historisch betrachtet war die Einhaltung der Basiskri-
terien lange Zeit ausreichend, um die meisten Zerspa-
nungsoperationen durchzufiihren. Erst in Verbindung
mit wachsenden Anspriichen an die Werkstiickqualitat
und die Effizienz der Zerspanung sowie im Kontext mo-
derner Werkzeugmaschinenkonzepte und Verfahren,
gewannen bislang eher sekundare Faktoren, die auch
als Qualitatskriterien bezeichnet werden kénnen, rasant
an Bedeutung. Hier lassen sich sowohl branchenspezi-
fisch als auch regional unterschiedliche Entwicklungs-
geschwindigkeiten beobachten. Je hoher die Anspriiche
hinsichtlich MaBhaltigkeit, Oberflachengiite, aber auch
hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit, desto starker riicken
die folgenden Qualitatskriterien in den Fokus.

Rundlaufgenauigkeit: Fiir die Prazisionsbearbeitung
ist die Rundlaufgenauigkeit der Werkzeuge und des
gesamten Antriebsstrangs von entscheidender Bedeu-
tung. Von ihr hangt ab, ob Mafe und Toleranzen ein-
gehalten werden. Zudem hat die Rundlaufgenauigkeit

www.zerspanungstechnik.com

erheblichen Einfluss auf den Verschleif§ der Werkzeug-
schneide und auf die Lebensdauer der Maschinenspin-
del. Dreht sich das eingespannte Werkzeug nicht zent-

risch zur Werkzeughalterachse, besteht die Gefahr, dass
es zu Ungenauigkeiten kommt und die erforderlichen
MaRe am Werkstiick nicht eingehalten werden. Zudem
beginnen die Werkzeuge wahrend der Bearbeitung zu
schlagen, was zu Mikroausbriichen an der Schneide
fithrt und deren Verschleif beschleunigt.

Wiederholgenauigkeit: Die Wiederholgenauigkeit eines
Werkzeughalters beschreibt, wie gut eine Werkzeug-
aufnahme einen definierten Parameter tiber mehrere
Versuche hinweg reproduzieren kann. Fiir die moderne
Prazisionsbearbeitung ist weniger die absolute Genau-
igkeit, sondern vielmehr die Wiederholgenauigkeit der
Maschine und damit auch des Werkzeughalters ent-
scheidend. Systematische Maschinenfehler lassen sich
namlich bei modernen CNC-Maschinen mithilfe von Al-
gorithmen in der Maschinensteuerung vergleichsweise
einfach kompensieren.

Wuchtgiite: Eine Unwucht entsteht vereinfacht ausge-
driickt, wenn die Masse in Rotationskorpern ungleich
verteilt ist, da entweder der Schwerpunkt nicht auf der
Drehachse liegt (statische Unwucht) oder die Haupt-
tragheitsachse nicht parallel zur Drehachse verlauft (dy-
namische Unwucht). Bei Werkzeughaltern liegt haufig
eine Kombination aus statischer und dynamischer Un-
wucht vor. Werkzeughalter mit groBer Unwucht wirken
sich in mehrfacher Hinsicht negativ aus: schlechtere
Oberflaichenqualitat aufgrund von Vibrationen am Werk-
zeughalter; Einschrankung der erzielbaren Schnittge-
schwindigkeiten; abnehmende Fertigungsgenauigkeit;
Verkiirzung der Werkzeugstandzeiten; Lagerschaden
an der Maschinenspindel. >>

Spannsysteme

In der Mikrozer-
spanung gelten
eigene Gesetze.
Hier zahlen sich
spezialisierte

Spannfutter wie
Schunk TRIBOS-
Mini schnell aus.
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Schwingungsddmpfung: Entsprechend dem Nachgie-

bigkeitsfrequenzgang des Gesamtsystems aus Maschi-
ne, Werkzeughalter, Werkzeug, Werkstiickspannung
und Werkstiick treten bei jedem Zerspanungsprozess
Schwingungen auf. Diese konnen betrichtliche Aus-
wirkungen auf das Bearbeitungsergebnis haben und zu
erhohtem Werkzeugverschlei, Werkzeugbruch oder
Maschinenschaden fiihren. Vergleichbar mit einem
StoRdampfer sind Werkzeughalter je nach Spanntech-
nologie in der Lage, Schwingungen zu dampfen und
einen ruhigen und gleichméaRigen Schneideneingriff zu
unterstiitzen.

Kihlmittelzufuhr: Kithlschmierstoffe erfiillen beim Zer-
spanen vielfaltige Aufgaben. Sie fithren Spane und War-
me ab, vermindern die Reibung, sorgen fiir eine gleich-
maRige Temperatur von Werkzeug und Werkstiick und
tragen dazu bei, dass Toleranzen eingehalten werden.
Nach der Art der Kihlmittelzufuhr kann zwischen
AuBenkiihlung, Peripheriekithlung und Innenkiihlung
unterschieden werden. Vor allem bei der Innenkithlung
ergeben sich Vorteile: Der Kiihlschmierstoff kommt
exakt an der Schneide an, ohne dass Kiihlmitteldiisen
manuell ausgerichtet werden miissen; auch aus engen
und tiefen Konturen werden Spéane zuverldssig abtrans-
portiert; selbst beim Tieflochbohren kann die Schneide
wirkungsvoll gekiihlt werden.

_Wirtschaftlichkeitskriterien beein-
flussen Effizienz der Zerspanung

Wiahrend die Basiskriterien und Qualitatskriterien un-
mittelbar den Zerspanungsprozess bestimmen und
stets vorrangig in den Blick zu nehmen sind, dienen die
Wirtschaftlichkeitskriterien der finalen Entscheidung
unter 6konomischen Gesichtspunkten. Neben den rei-
nen Anschaffungskosten der Werkzeugaufnahme sind

hier zum einen die direkten Kosten zu beriicksichtigen:
Lebensdauer, Investitionen in Peripheriegerate, Kosten
des laufenden Betriebs (Werkzeugwechsel, Reinigung,
Langenvoreinstellung, Wartung), Flexibilitdt, Energie-
verbrauch beim Werkzeugwechsel sowie Wiederver-
wendbarkeit der Aufnahmen. Zum anderen spielen
vor allem die indirekten Kosten eine wesentliche Rolle.
Hierzu zahlen vor allem die Werkzeugkosten (da die
Standzeiten der Werkzeuge abhangig vom eingesetzten
Spannsystem erheblich variieren) sowie die Kosten/Ein-
sparungen infolge einer reduzierten beziehungsweise
erhohten Produktivitit. Uber die Lebensdauer betrach-
tet, konnen bei den indirekten Kosten pro Werkzeugauf-
nahme zum Teil Einsparungen im fiinfstelligen Bereich
realisiert werden.

_Systematischer Vergleich

Der Kriterienkatalog zeigt, dass bei der Werkzeughalter-
auswahl stets eine detaillierte Betrachtung der jeweili-
gen Anwendung empfehlenswert ist. Als technologisch
fithrender Hersteller fiir Greifsysteme und Spanntech-
nik verfiigt Schunk iiber eine umfangreiche Expertise in
diesem Bereich. Hinzu kommt, dass das Schunk-Werk-
zeughalterprogramm als das umfangreichste Techno-
logiespektrum made in Germany gilt. Es reicht von
mechanischen Werkzeughaltern und Warmschrump-
faufnahmen iiber preisattraktive hydraulisch gespannte
Werkzeughalter bis hin zu Highend-Spannfuttern auf
Basis der Hydro-Dehn- oder Polygonspanntechnik. Die
Spitze bildet derzeit der sensorische Werkzeughalter
iTENDO, der eine liickenlose Zustandsbeobachtung
und Dokumentation der Prozessstabilitdt erlaubt, eine
echtzeitfahige Regelung von Drehzahl und Vorschub so-
wie eine mannlose Grenzwertiiberwachung.

www.schunk.at

Werkzeughalter
der Zukunft: Der
smarte iTENDO
ermdglicht eine
Echtzeitprozess-
Uberwachung und
-regelung unmittel-
bar am Werkzeug.
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BACKENWECHSEL INNERHALB
VON ACHT SEKUNDEN

Der Zentrischspanner GARANT Xtric der Hoffmann
Group ist mit einem neuartigen Backenschnell-
wechselsystem ausgestattet, welches per Klick-
mechanismus einen unkomplizierten,
und werkzeuglosen Umbau sowie eine Wechsel-

raschen

genauigkeit im Mikrometerbereich ermoglicht. Die
Aufsatzbacken sorgen fiir einen groBen Spannbe-
reich und hohe Variabilitat bei der Fixierung von
Bauteilen.

Beim GARANT Xtric lassen sich die Aufsatzbacken werk-
zeuglos und mit wenigen Handgriffen austauschen oder
um 180 Grad drehen. Dazu werden die Aufsatzbacken
in einen Schwalbenschwanz eingefithrt und iiber zwei
Federbleche nach unten gedriickt bis sie einrasten. Die
Spindelmutter muss also nicht aus- und eingefadelt wer-
den. Mit diesem Klicksystem nach dem Motto ,,Click and
Clamp” kann der GARANT Xtric zur Reduktion von Riist-
kosten beitragen. Dank seiner drehbaren Aufsatzbacken
bietet er einen groRen Spannbereich von 0 bis 144 mm
beim Modell 80S und 0 bis 194 mm beim Modell 80M.
Zur EMO kommt ein weiteres Modell mit einer Backen-
breite von 125 mm auf den Markt. Samtliche Modelle
sind alternativ auch mit Pendelbacken erhaltlich.

_25 kN direkt am Bauteil

Beim GARANT Xiric kommt die Spannkraft von 25 kN
direkt am Bauteil an. Damit eignet sich der Zentrisch-

PROFITOOL

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

PN

spanner auch fiir die Rohteilspannung. Wird eine Gripp-

backe mit GARANT Zahnform verwendet, kann auf eine
Vorpragung verzichtet werden.

Fir das Spannen groerer Werkstiicke iiber mehre-
re Zentrischspanner lasst sich beim GARANT Xtric die
Spannmitte mikrometergenau einstellen und bei Bedarf
je Seite um bis zu 0,5 mm verschieben - also insgesamt
um 1,0 mm. Dazu muss lediglich die seitliche Schraube
gelost, das Zentrum per Stirnlochschliissel neu einge-
stellt und die Schraube wieder festgezogen werden.

www.hoffmann-group.com

Spannsysteme

Der Zentrisch-
spanner GARANT
Xtric mit Backen-
schnellwechsel-
system eignet sich
far das Spannen von
Roh- und Fertig-
teilen. Bis zu 25 kN
Spannkraft machen
Vorpragen Uber-
flGssig.

30 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Prazisionswerkzeugen

Wir fertigen nach Kundenwunsch SONDERWERKZEUGE fir die Bohr-, Frés- und Drehbearbeitung. Moderne
Anlagen und innovative Produktionstechniken erméglichen héchste Qualitéat bei kurzen Lieferzeiten. Abdeckung
des gesamten Spektrums aus einer Hand: VHM / HSS / CBN / PKD / CVD - Bohr-/Fras-/Sonderwerkzeuge und

Wendeplatten. Trégerkdrper mit Kassetten etc.
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JEDER MUSS
SEINEN WEG FINDEN

Ende Juni fand der traditionelle Mapal-Pressetag in Aalen statt. Wir nutzten die Méglichkeit, mit Herrn Dr. Jochen
Kress, seit 2018 geschaftsfuhrender Gesellschafter von Mapal, Uber die aktuelle wirtschaftliche Situation, den
Fachkraftemangel, neue Geschaftsfelder, die zunehmende Digitalisierung sowie Zukunftsplane und Widnsche des

Prazisionswerkzeugherstellers zu sprechen. Das Gesprich fiihrten Ing. Robert Fraunberger und Christof Lampert, x-technik

e

BT S

e

_Herr Dr. Kress, wie sehen Sie die
aktuelle wirtschaftliche Entwicklung?
Oder anders gefragt, sind wirim
Gegensatz von vor 10 Jahren heute
besser vorbereitet auf das, was jetzt
vielleicht kommen wird?

2009 hatten wir eine Weltwirtschaftskrise, die alle Bran-
chen und Lander zeitgleich getroffen hat. Sehe ich die
aktuellen Entwicklungen wie vor 10 Jahren? Nein. Was
jedoch zu spiiren ist, ist eine konjunkturelle Abkithlung,
die mit gewissen Unsicherheiten zusammenspielt. Die
Unsicherheit ist speziell im Bereich der zukiinftigen An-
triebskonzepte von Automobilen zu spiiren: Verbren-
nungsmotor kontra E-Antrieb, Wasserstoff oder doch
Hybrid? Auch politische Unsicherheiten spielen hier mit.
Die Wachstumsraten der vergangenen Jahre werden wir

in nachster Zeit wohl nicht mehr erreichen. Dass es so
verheerend wie vor 10 Jahren wird, das sehe ich nicht.

_Gerade beim Thema Automobil wei3
aktuell kaum jemand, wohin die Reise
geht. Wo soll sie denn hingehen?

Ich wiirde mir vor allem wiinschen, dass wir zuerst tiber
Bediirfnisse und Ziele diskutieren und erst wenn wir uns
dariiber einig sind, tiber die passenden Losungen. Das
ist das, was mich ehrlich gesagt an der Diskussion zum
Automobil der Zukunft etwas stort. Wir fragen uns ob
Hybrid besser ist oder vielleicht Wasserstoff oder doch
elektrisch. Die Anforderung ist jedoch eine CO,-neutrale
Mobilitat. Und daher miissen wir vor allem mit den Res-
sourcen, die uns zur Verfiigung stehen, anders umgehen,
als in den letzten 50 Jahren.

Zentrale der Unternehmensgruppe und Sitz der Geschiftsleitung ist die Mapal Dr. Kress KG in Aalen. Die Schllsselkompetenzen, wie die
Bereiche Forschung und Entwicklung, Controlling, Marketing und Unternehmenskommunikation, Aus- und Weiterbildung und der Bereich der
Dienstleistungen, sind hier konzentriert. Mittlerweile sind mehr als 5.500 Mitarbeiter weltweit in der Gruppe beschaftigt. Mapal besitzt Nieder-
lassungen in 21 Landern und ist in mehr als 30 Landern durch Vertretungen prasent.
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Das betrifft auch die Zerspanungsbranche speziell mit
dem Thema Hartmetall. Wir haben jetzt iiber 40 Jahre
in einer Branche gelebt, die immer die gleichen Bauteile

bearbeitet hat und wo Stiickzahlen stetig gestiegen sind
— wir sind daher gewachsen und gewachsen. In Zukunft
wird sich das sicherlich andern. Es wird Branchen ge-
ben, die weiterhin wachsen und andere, die schrumpfen
werden. Davon sind wir abhdngig und hier wiinsche ich
mir, dass es uns gelingt, die Branchen, die vor diesem
Hintergrund eine Zukunft haben, zu identifizieren und
entsprechend bedienen zu konnen.

_Osterreich ist bedeutend weniger
vom Automobil abhangig und auch
nicht so sehr von der Luftfahrt ge-
pragt, wie Deutschland. Wir haben
viele Maschinenbauer, Zulieferer

und Lohnfertiger. Was miissen diese
Unternehmen tun, um zukiinftig auch
erfolgreich zu bleiben?

Das Wichtigste ist, dass jedes Unternehmen seinen eige-
nen Weg findet. Hier spielt natiirlich auch die Globali-
sierung eine wichtige Rolle. Nehmen wir das Beispiel
einer Brauerei: Entweder ist man eine Mikrobrauerei,
die ein spezielles Kraftbier braut das man regional ver-
treibt oder man ist ein global agierender Konzern. Alles
was dazwischen liegt, wird zukiinftig meiner Meinung
nach schwierig. Und so denke ich ist es auch bei den
Zerspanern. Kann man Themen wie Digitalisierung, de-
mographischer Wandel, hohe regulatorische Anforde-
rungen, CO,-Reduzierung usw. bewdltigen? Zukiinftig
kommen Aufgaben auf uns zu, die weit tiber das hinaus-

www.zerspanungstechnik.com
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" Wir versuchen unsere Kunden zu
verstehen, ihre Bedirfnisse zu erkennen
und technisch hochwertige Losung
anzubieten.

Dr. Jochen Kress, geschiftsfiihrender Gesellschafter
der Mapal Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG

gehen, als ,nur” ein gutes Werkzeug oder Werkstiick zu
fertigen. Und da stellt sich dann die Frage: Kann und will
ich das alles bewaltigen oder findet ich eine Nische, wo
mich das alles weniger trifft? Hier gibt’s aber sicherlich
kein Patentrezept.

__Ein wichtiger Baustein des Erfolgs
ist sicherlich das Personal. Gerade in
Osterreich und Deutschland ist der
Facharbeitermangel jedoch akut.
Uber Jahrhunderte haben wir die
Technologiefiihrerschaft flir uns in
Anspruch genommen. Birgt dieser
Mangel nicht jetzt die Gefahr, dass
Basistechnologien wie die Zer-
spanungstechnik vielleicht in Zukunft
gar nicht mehr in Europa zu finden
sind?

Der Fachkraftemangel in der Industrie geht ja noch. Wir
bezahlen relativ gesehen zu anderen Branchen gute Ge-
halter. Schauen wir uns jedoch die Bildung, Pflege, sons-
tige soziale Berufe oder die Tourismusbranche in Oster-
reich an. Dort bekommt man schlicht weg keine Leute
mehr. Wir sprechen hier also von einem gesellschaft-
lichen Problem. Des Weiteren werden die Babyboomer
in drei bis fiinf Jahren in Pension gehen. Und wenn Sie
in die Volksschulen schauen, gibt es dort einfach zu we-
nige Kinder, die nachkommen. Das wird dann ab 2025
die Situation nochmals verscharfen. Da stellt sich dann
die Frage, wie kriegt man heutiges Wissen in ein Sys-
tem, damit es auch Zukunft noch verfiighbar sein wird.
Hier bietet die Digitalisierung eine groBe Chance, >>
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da ich dieses Wissen in Prozesse hinterlegen kann und
somit verfligbar mache. Fairerweise muss man natiirlich
sagen, dass man sicherlich nicht 100 % des Know-hows
in Systeme stecken kann, aber man kann zumindest ein
hohes Niveau erreichen. Zudem ist eine gute Lehrlings-
ausbildung sehr ratsam. Bei aktuell 5.500 Mitarbeitern
bilden wir daher im Moment alleine 325 Jugendliche zu
Facharbeitern aus.

_Daistder Name
Mapal sicherlich von Vorteil?

Sicherlich ist der Namen ein Vorteil. Aber wir bekommen
trotzdem heute weniger Bewerbungen als frither. Aus
diesem Grund investieren wir jetzt auch deutlich mehr
in Werbung als frither und bauen das Standortmarketing
aus. Zudem bemerken wir zwei klare Tendenzen. Einer-
seits bleiben weniger Fachkrafte als frither im Unterneh-
men und es kommt relativ schnell der Drang nach einer
Weiterqualifikation beziehungsweise einer Veranderung.
Andererseits sind technisch-handwerkliche Berufe nicht
mehr so gefragt wie vor 10, 15 Jahren.

_Ist hier nicht auch die Politik ge-
fordert, damit in der Bevélkerung ein
Umdenken stattfindet? Denn wenn
wir ehrlich sind, Eltern wiinschen

sich doch, dass ihr Kind spater ein-
mal studiert und nicht, dass es einmal
eine guter Facharbeiterin wird?

In Deutschland und auch in Osterreich haben wir eine

spezielle Situation. Es gab frither ein dreigliedriges
Schulsystem: Hauptschule, Realschule und Gymnasium.
Im Prinzip haben wir heute nur noch ein zweigliedriges
und man spiirt hier schon den elterlichen Drang, die
Kinder moglichst in Gymnasien unterzubringen. Dies
ist jedoch nicht fiir jedes Kind das Richtige — die Fahig-
keiten und Talente sind eben oft sehr unterschiedlich
ausgepragt und hier muss unser System entsprechend
Riicksicht nehmen. Gut ist, dass das Bildungssystem
durchgangiger geworden ist. Man kann heute auch mit
einem Gesellenbrief noch studieren. Also von daher ist
der Druck auf die Eltern und deren Kindern etwas gerin-
ger geworden.

Wir sehen auch, dass der Anteil an Akademikern mit
einer handwerklichen Ausbildung zunimmt. Wir brau-
chen jedoch nicht fiir jede Arbeitsstelle einen Doktor
oder Magister. Die klassisch einfachen Arbeiten gibt es
aber immer weniger. Frither hatte beispielsweise ein
Maschinenbediener eine Frasmaschine oder auch zwei
in Verantwortung — heute bedient er ein komplexes
5-Achs-Bearbeitungszentrum, automatisiert mit einem

Aalen ist der gréite
Produktionsstand-
ortder MAPAL
Gruppe und
maBgeblich fur die
Produktbereiche
Feinbohrwerkzeuge,
Wendeschneid-
platten, feste
Mehrschneiden-
reibahlen, Spann-
zeuge und Adapter,
ISO-Werkzeuge,
mechatronische
Systeme, Einstell-
gerate und Werk-
zeugausgabesysteme
verantwortlich.
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Roboter inklusive Messmaschine. Die Anspriiche an die
Qualifikation steigen signifikant.

_Also der Weg zur
Hoherqualifikation ist sinnvoll?

Der Trend zur Hoherqualifikation ist richtig und auch
wichtig. Jeder will mehr Geld verdienen, also muss er
auch mehr Wertschopfung erzielen. Fakt ist allerdings,
dass wir in Summe gesehen zu wenige Fachkrafte ha-
ben. Wir werden also Zuwanderung brauchen, wenn wir
das Niveau halten wollen. Oder wir sind bei der Digitali-
sierung so genial, dass wir zukiinftig nur mit der Halfte
der Mitarbeiter auskommen — aber das denke ich, wird
schwierig.

_ Sprichwort Digitalisierung.

Die groB3en Digitalisierungsfirmen
kommen nahezu alle aus den USA
oder China. Haben Sie keine Angst,
dass diese ,Riesen“ auch Geschmack
an der Fertigungsindustrie finden
kénnten?

Warum sollte sich ein Google oder Facebook das antun?
Warum sollen sie mit einem so kleinteiligen Industrie-
geschaft, wovon sie noch keine oder nur wenig Ahnung
haben, starten? Hier habe ich keine Bedenken. Wir sind
einfach zu unattraktiv. Wenn ich Amazon oder Google
ware, wiirde ich gewiss nicht meine Ressourcen in unser
Business stecken. Unsere Digitalisierungssparte c-Com
entstand ja auch nicht als Startup im leeren Raum, son-
dern in starker Nahe zur Branche. Wir kennen die Pro-
bleme und Anforderungen, die es zu losen gibt. Um
hier erfolgreich zu sein, bendtigt man das technische
Know-how.

_Apropos c-Com, wo glauben Sie,
dass der Geschaftsbereich c-Com in
der Mapal-Gruppe in 10 bis 15 Jahren
steht?

Da gibt es nur zwei Mdglichkeiten. Entweder ist er sehr
wichtig oder es gibt ihn nicht mehr. Das Thema Digita-
lisierung und digitale Produkte werden immer wichtig
sein. c-Com ist ein Startup und wenn Sie die Wahrschein-
lichkeiten kennen, dann wissen Sie, dass 90 % davon
wieder verschwinden. Wenn Sie mich heute fragen, dann
sage ich, die Wahrscheinlichkeit, dass wir damit erfolg-
reich sein werden, ist sehr gut. Es ist etwas Neues, es
birgt ein gewisses Risiko, aber die Entwicklungen gerade
der letzten Monate sind sehr erfreulich.

_Also kommen in10 oder 20 Jahren
50 % des Mapal Umsatzes aus dem
Bereich Digitalisierung?

www.zerspanungstechnik.com
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Das Potenzial ,zum GroR werden” ist auf alle Fille da.
Wir stehen jedoch erst am Beginn und konzentrieren uns
auf unsere Starken im Zerspanungsumfeld. Im Moment
ist fiir uns primar wichtig, dass wir weiter lernen und uns
als Unternehmen richtig aufstellen. Wir glauben, dass es
zukiinftig Systeme wie c-Com benétigt, um erfolgreich zu

bleiben. Es ware vermessen zu sagen, dass wir uns hier
durchsetzen werden, aber wir arbeiten natiirlich daran.

_Themenwechsel: Das Thema
Komplettanbieter spielt bei allen
groBBen Werkzeugherstellern eine
wichtige Rolle. Meines Erachtens
fehlt lIhnen dazu noch die Gewinde-
bearbeitung. Gibt es da Ambitionen?

Sie kennen ja vielleicht die Historie der Firma Mapal. Mein
GroRvater Dr. Georg Kress hat mit zwei Produktbereichen
begonnen. Mit Maschinen fiir die Holzbearbeitung — das
ist das MA im Namen sowie mit Prazisionswerkzeugen
— das ist das P. Und die Prazisionswerkzeuge waren da-
mals tatsachlich Gewindebohrer, Gewindeschneideisen
und Gewindewalzrollen. Als dann in den 70iger Jahren die
hochproduktiven Maschinen kamen, haben wir mit den
Gewindebohrern aufgehort, da wir einfach zu klein waren.
Und seitdem gibt es auch keine Ambitionen mehr in diese
Richtung. Zudem gibt es gentigend Firmen, die diesen Be-
reich hervorragend abdecken.

_Einen Gewindehersteller

zu kaufen ware also nicht reizvoll?

Wir sehen hier keine Notwendigkeit, auch nicht im Sinne
als Komplettanbieter. Wir arbeiten mit den Gewin-  >>

Ein wichtiger,
zukinftiger Ge-
schaftsbereich bei
Mapal bildet die
Digitalisierung-
sparte mit C-Com.
Das Ziel dabei ist
es, eine moderne,
vernetzte und auto-
matisierte - kurzum
digitalisierte -
Industrie bereitzu-
stellen.
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deherstellern eng zusammen, aber zu sagen, wir brauch-
ten das als notwendige Weiterentwicklung, das Gefiihl
haben wir nicht.

_Sie sehen Mapal trotzdem
als Komplettanbieter?

Wir sehen uns definitiv als Komplettanbieter. Das ist auch
wichtig und der Anspruch an uns selbst. Wir haben eine
sehr hohe Bauteilkompetenz — fiir gewisse Bauteile sind
wir auch in der Lage, alles abzudecken. Wenn uns das
eine oder andere Werkzeug fehlt, dann suchen wir uns
den entsprechenden Partner. Komplett betrifft auch The-
men wie Engineering, Vorrichtungen, Programmierung,
Komplettprozessauslegung, Unterstiitzung beim Einfah-
ren und natiirlich auch die ganze Werkzeugverwaltung.
Hier besitzen wir einen grofen Erfahrungsschatz. So-
mit kann sich der Kunde voll auf seine Wertschopfung
konzentrieren. Er hat die Maschine und das Rohteil, wir
ibernehmen dann den gesamten Werkzeugkreislauf.
Durch solche Konzepte machen wir heute 10 % unse-
res Umsatzes, Werkzeuge natiirlich mitgerechnet. Das ist
neben den Vollhartmetallwerkzeugen der am starksten
wachsende Bereich.

_Mapal bedient neben der
Automobilindustrie auch andere
Branchen. Wo genau kénnen Sie lhre
Starken noch ausspielen?

Zum GroRteil ist das die Luftfahrt sowie der Werkzeug-
und Formenbau. Hier benotigt es neben den bekannten
Anforderungen jedoch auch interne Umstellungen. Ein
Automobilist, der 500.000mal im Jahr dasselbe macht,
hat vollig andere Themen als ein Werkzeug- und For-
menbauer, der nur Einzelstiicke herstellt. Es braucht

100

Der leidenschaft-
liche Unternehmer
Dr. Jochen Kress
ist seit dem Jahr
2000 bei Mapal
in verschiedenen
Funktionen tatig.
Kundennidhe

ist eines seiner
wesentlichen
Erfolgskriterien.

eine ganz andere Organisation. Hier lernen wir noch und
arbeiten an verschiedenen Stellschrauben. Das braucht
Zeit und auch Geduld — wir haben gliicklicherweise auch
die notwendige GroRe, dass wir uns das leisten konnen.
Auch das Thema Digitalisierung mit c-Com — das ist jetzt
zwar keine Branche — ist ein vollig neues Feld auf dem
wir uns bewegen.

_Themenwechsel: Wie lange
sind Sie bereits fur Mapal tatig?

Von meinem GroRvater habe ich mal eine Quittung fiir
eine Aushilfsarbeit iiber fiinf Deutsche Mark bekommen,
da war ich gerade mal acht Jahre alt. Ernsthaft tatig im
Unternehmen bin ich nach Beendigung meines Studiums
seit Ende 2000 in verschiedenen Funktionen.

_Was macht Mapal so erfolgreich,
bzw. was ist die DNA von Mapal?

Wir versuchen unsere Kunden zu verstehen, ihre Be-
diirfnisse zu erkennen und darauf basierend technisch
hochwertige Losung anzubieten, die letztlich den wirt-
schaftlichen Unterschied ausmachen. Wir versuchen da-
bei wirklich alles zu tun, beispielsweise auch komplexe
Sonderlésungen zu entwickeln, um gemeinsam mit dem
Kunden noch produktiver zu werden.

Das setzt natiirlich voraus, dass wir eine sehr groe Nahe
zu unseren Kunden aufbauen. Das setzt zudem tolle Mit-
arbeiter voraus, die sich mit dem Unternehmen identifi-
zieren und an einem Strang ziehen. Das ist typisch Mapal
und fiir uns als Familienunternehmen sehr, sehr wichtig.

_Was waren die beriihrendsten
Momente in diesen 20 Jahren?
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Der emotionalste Moment, leider im negativen Sinne,
war sicherlich die Betriebsversammlung im Jahr 2009
mitten in der Weltwirtschaftskrise. Etwas Negatives,
damals aber unausweichliches zu verkiinden, ist immer
extrem schwierig.

Am ergreifendsten fiir mich war die Betriebsversamm-
lung im Jahr 2017, an der ich verkiindet habe, dass mein
Vater als Geschaftsfiihrer zuriicktritt und ich seine Nach-
folge antrete. Fiir ihn war dieser Schritt derart emotio-
nal, dass er gar nicht dabei sein konnte. Ich habe damals
einen Brief von ihm vorgelesen, dabei sind mir fast die
Tranen gekommen.

_Was wiirden Sie sich denn

abschlieBend von der Zukunft die richtigen Entscheidungen treffen, damit wir unsere  Mapal steht fiir
wiinschen? Mitarbeiter auch zukiinftig beschéftigen konnen. hochprézise Zer-
Grundvoraussetzung fiir mich ist, dass wir Menschen x:??;g;;?gzrlk
eine Zukunft haben. Wenn wir das mit dem Klima nicht _Vielen Dank fir das Feinbearbeitung
hinbekommen oder wenn es gar Krieg geben sollte, dann aufschlussreiche Gespré‘:h! ;c:gﬁicr’:r;srgc? mit
brauchen wir nicht iiber das Zerspanungsgeschaft oder messer mit dem

iiber Wachstum reden. Ich wiinsche mir daher, dass wir www.mapal.com HPR400.

DANOBAT

Together
beyond challenges

Herausforderungen sind eine Inspiration fir Danobat,
Herausforderungen machen es uns méglich neue, hoch
wertschopfende, kundenspezifische Losungen 2u entwickeln,
die die Wettbewerbsfahigkeit unserer Kunden verbessert,

Herausforderungen haben uns den Weg gezeigt, um das
2u werden, was wir heute sind, eine weltweite Referenz
in Schleifmaschinen, Drehmaschinen, fortschritthchen
Ingenieurdienstleistungen und End-to-End-Losungen.

E.l.:l'a HALLE 11
EMO <7anp pas

" Challeng . e :
Hochprazise == B : Got a Challenge?
Sehle schine i — L
hydraldische Getrifhe . Fon b !

DANOBAT-OVERBECK GmbH DANOBATGROUP

F

wiw.dancbatgrinding.com
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Am Stammsitz von Horn in Tibingen
sind rund 1.000 Mitarbeiter, davon
75 Auszubildende, beschaftigt.

LEIDENSCHAFT
FUR PRAZISION

Horn feiert 50 Jahre: Mit Uber 1.500 Beschaftigten und einem Jahresumsatz von mehr als 197 Millionen Euro
(2018) ist die Paul Horn GmbH heute einer der weltweit wichtigsten Prazisionswerkzeughersteller. Die Tubinger
Zerspanungsspezialisten stehen flr Prazision, Nachhaltigkeit und Zukunft. Das gilt fur die Prazisionswerkzeuge
ebenso wie fur das Unternehmen selbst, welches dieses Jahr sein 50-jahriges Firmenjubilaum feiert.

s war ein Montag, genau gesagt der 27. Ok-

tober 1969, als der Hartmetall-Werkzeugver-

treter Paul Horn auf dem Gewerbeamt der Ge-

meinde Gomaringen erschien. Sein Anliegen:

die Griindung eines Betriebes zur Herstellung
von Hartmetallwerkzeugen. Eine kleine Fertigungshalle in
Gomaringen war der erste Produktionsstandort des Unter-
nehmens, das seit 1. November 1969 offiziell als Paul Horn
Einstechtechnik firmierte. Das Wohnhaus der Familie
Horn in Waiblingen war Sitz der Geschaftsleitung.

Heute stellt Horn in Deutschland auf einer Flache von
30.000 Quadratmetern (inklusive Horn Hartstoffe GmbH)
hochprazise Werkzeuge und Zubehor zur Metallbearbei-
tung her. Produktionsstandorte sind in England, Italien,

Tschechien und USA. Mit rund 1.000 Beschaftigten und
einem Jahresumsatz von iiber 197 Millionen Euro in 2018
ist Horn der grofte industrielle Arbeitgeber in Tiibingen.
Neben 25.000 Standardwerkzeugen lieferte das familien-
gefiihrte Unternehmen bisher tiber 150.000 Sonderlosun-
gen an seine Kunden weltweit aus. Dabei handelt es sich
um Prazisionswerkzeuge fiir anspruchsvolle Zerspanauf-
gaben. Die Kernkompetenzen des Unternehmens basieren
auf vier Pfeilern: Eine eigene Forschungs- und Entwick-
lungsabteilung, die eigene Beschichtungstechnologie, die
eigene Hartmetall-Fertigung sowie eigene Fertigungs-
technologien. In 70 Landern auf allen Kontinenten pro-
duzieren Firmen mit Werkzeugen von Horn. Sie kommen
aus der Luft- und Raumfahrt, Chemie, Medizintechnik
dem Werkzeug- und Formenbau und der Automobilindus-
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Einblick in die
hochmoderne
Schileiferei bei
Horn in Tubingen.

trie. Das Automobil erinnert auch an die Geburtsstatte
von Paul Horns Geschaftsidee: Auch dieses Unternehmen
hatte seinen Ursprung in einer Garage. Diese hatte Horn
schon gemietet, als er noch als Vertreter fiir die Hart-
metallwerkzeugfabrik Hertel tatig war. Sein Sohn Lothar
Horn, heute Geschaftsfithrer des Unternehmens, erinnert
sich: ,,Mein Vater wusste, dass ein Massenhersteller wie
Hertel in Tonnagen dachte und den Bedarf nach hochspe-
zialisierten Werkzeugen in kleinen Stiickzahlen nicht wirt-
schaftlich denken konnte.” Diese Liicke sollte Paul Horns
Unternehmen schlieBen, spezialisiert auf die Fertigung
von Einstechwerkzeugen fiir die Nutenbearbeitung.

_Der erste Kunde war Mahle

Das Stuttgarter Unternehmen Mabhle, Zulieferer von Kol-
ben fiir Verbrennungsmotoren, hatte Ende 1960 einen
groRen Bedarf an solch hochspezialisierten Werkzeugen,

www.zerspanungstechnik.com
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wie Horn sie herstellen wollte. Noch vor Firmengriindung
war Mahle Paul Horns erster Kunde. Vor der Erfindung
der Horn-312er Platte behalfen sich die Hersteller bei der
Nutenbearbeitung bis dahin mit einzelnen Nutenmessern,
die ein haufiges Nachschleifen verlangten und somit einen
hohen logistischen und finanziellen Aufwand verursach-
ten. Horn entwickelte die Idee der dreischneidigen Stech-
platte: jede Platte war drei Mal verwendbar. Mit einem
ganzen Satz dieser Wechselwerkzeuge lief eine Maschi-
ne ein oder zwei Wochen durch. Das Nachschleifen von
Klingen, Lagern und anderer Aufwand entfielen. Damit
war das Horn-Produkt deutlich effizienter als bisherige
Werkzeuge.

_Geburt eines Markenzeichens

Die Innovation der Horn-312er Platte stellte einen Durch-
bruch dar, der die Nutenbearbeitung radikal ver- >>

" Mit der Zeit habe ich gelernt, Aufgaben
abzugeben. Man kann in einem global
agierenden Technologieunternehmen nicht
alle Schliisselpositionen selbst einnehmen.

Lothar Horn, Geschéftsfiihrer der Paul Horn GmbH
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anderte. Mit seiner Produktinnovation erschloss Horn
schnell einen grofleren Kundenkreis und erweiterte sein
Produktportfolio Stiick fiir Stiick. Die dreischneidige
Stechplatte aus dem Jahr 1972 diente als Ideengeberin
fiir weitere Produkte und Innovationen. Viele Nut- und
Zirkularfraswerkzeuge bauten auf dieser Idee auf. Eines
der frithesten Patente, das die Firma Paul Horn anmeldete,
war der sogenannte Schneidkorper fiir ein Schneidwerk-
zeug einer Drehmaschine, das die typische Form aus drei
Schneiden aufwies. 1991 trat dann Lothar Horn in das
Unternehmen ein. Im Juni manifestierte sich der frische
Wind, den der Sohn des Firmengriinders mitbrachte, in
der Griindung einer weiteren Firma: der Horn Hartstoffe
GmbH. Das Tochterunternehmen stellt Hartmetallrohlin-
ge in Eigenregie her und die vergroRerte Fertigungstiefe
brachte Horn neue Moglichkeiten.

_50-jahriges Jubilaum

in dritter Generation

Der Sohn von Lothar Horn, Markus Horn, fiihrt die Fir-
ma in dritter Generation zusammen mit seinem Vater als
Familienunternehmen weiter. Lothar Horn berief seinen
Sohn im Méarz 2018 in die Geschéftsfithrung. Markus Horn
war bereits seit 2017 als Leiter IT und Mitglied der Ge-
schaftsleitung fiir die Paul Horn GmbH tatig. Vor seinem
Einstieg bei Horn machte er berufliche Erfahrungen als

IT-Consultant und im internationalen Vertrieb komplexer
und variantenreicher Softwarelosungen, unter anderen
CRM und Middleware. Auch das Thema Digitalisierung
ist in seinem Verantwortungsbereich verankert. Markus
Horn: , Eines unserer groRen Ziele ist es, dass wir die ge-
samte Prozesskette vom Kunden tiber die Produktion bis
zuriick zum Kunden digital abbilden konnen. Dafiir reali-
sieren wir ein Projekt nach dem anderen und fiigen so das
Puzzle Stiick fiir Stiick zur digitalen Fabrik zusammen.”
Neben dem Bereich IT verantwortet er auch die Themen
Vertrieb und Verwaltung. Hier arbeiten beide Herren Horn
eng zusammen. ,Ich muss dazusagen, der beste Lehr-
meister fiir mich selbst war mein Vater. Er hat mir viel in
der Ubergangsphase beigebracht. In einer &hnlichen Kon-
stellation mochte ich meinem Sohn auch Hintergriinde
naherbringen und zeigen, wie wir manche Dinge betrach-
ten”, so Lothar Horn.

_Das neue Flihrungsteam bei Horn

Matthias Rommel trat im November 2018 seine neue Stelle
als technischer Geschaftsfiihrer bei der Paul Horn GmbH
an. In seiner neuen Funktion verantwortet er die Bereiche
Produktion und Technik. ,Horn ist ein besonderes Unter-
nehmen in der Werkzeugbranche. AuBergewohnliche
Produktvielfalt und Qualitat, auBergewohnliches Wachs-
tum und eine auBergewohnliche Firmenkultur pragen das

" Eines unserer groRRen Ziele ist es, dass
wir die gesamte Prozesskette vom Kunden
iilber die Produktion bis zuriick zum Kunden
digital abbilden konnen.

Markus Horn, Geschiftsfiihrer der Paul Horn GmbH

Auszug aus dem
aktuellen Horn
Produktportfolio.
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evolving technologies GmbH

wachsende
Technologien
s fUr wachsende

1969 griindete

Z-8 Anspruche

Hartmetallwerk-
zeugen. Ab dem
1. November 1969
firmierte dieser
offiziell als Paul
Horn Einstech-
technik.

Unternehmen. Ich freue mich, nun fester Bestandteil
von etwas Besonderem zu sein”, so Rommel. Er verant-
wortete als Geschaftsfiihrer schon mehrere Geschaftsbe-
reiche namhafter Unternehmen, unter anderem aus der
Prazisionswerkzeugbranche.

Er sieht in der kommenden Generation die Zukunft des
Unternehmens. Zu wissen, dass das Unternehmen wei-
terhin ein Familienbetrieb bleibt, ist ihm wichtig. ,Ich
bin tiberzeugt, dass die Erfolgsgeschichte der Paul Horn
GmbH unter der Leitung meines Sohnes Markus und
unseres technischen Geschaftsfithrers Matthias Rommel
weitergeht — mit gleichen Grundwerten, aber auch mit
neuen Ansatzen. Als ich bei Horn die Geschaftsfithrung
iibernahm, waren wir etwa 200 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter. Meine Stelle als Geschaftsfithrer beinhaltete
auch die Vertriebsleitung, die Produktionsleitung und
die Leitung des technischen Bereichs — alles in einer
Person. Mit der Zeit habe ich gelernt, Aufgaben abzu-
geben. Man kann in einem global agierenden Techno-
logieunternehmen nicht alle Schliisselpositionen selbst

einnehmen. Es ist Fithrungsaufgabe, die richtigen Per-
sonen fiir die richtigen Stellen zu finden und dort ent-
sprechend einzusetzen. Auch fiir mich war es eine Um-
stellung, als Tatigkeiten von mir ibernommen wurden,
die ich bis dato selbst verantwortet habe. Jeder geht die
Aufgabe bzw. die Herausforderung mit einer individuel-
len Herangehensweise an. Wichtig ist es, zu akzeptieren,
dass auch andere Losungswege zum Ziel fithren. Diese
sind meistens weder schlechter noch besser, sondern
einfach nur anders. Aber im Idealfall sind die Ergebnisse

sogar besser”, so der langjahrige Geschaftsfiihrer ab-

schlieRend. Alle drei Geschaftsfiihrer sind sich einig: Der
gemeinsam gewahlte Weg starkt den kiinftigen Wachs-
tumskurs des Unternehmens.

www.phorn.de

TopSolid
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MEILENSTEINE 50 JAHRE HORN

1969 Firmengriindung

Paul Horn (1920 — 1999) meldet ein Gewerbe zur Herstel-
lung von Hartmetallwerkzeugen unter dem Namen Paul
Horn Einstechtechnik an. Firmensitz ist Waiblingen; die
Fertigung befindet sich in einer Garage in Gomaringen.

1972 Eigenes Produktprogramm

Die Wendeschneidplatte Typ 312, die auf der Fachmesse
fiir Metallbearbeitung Fameta in Niirnberg vorgestellt wird,
markiert bei Horn den Ubergang von der reinen Lohnferti-
gung zum eigenen Portfolio.

1974 Umzug nach Tubingen

Die Familie Horn zieht von Waiblingen nach KreRbach im
Stiden Tiibingens um, doch noch immer herrscht in den
Biiros groRe Enge.

1980 Die erste NC-Maschine

Mit einer Maschine vom Typ Walter Helitronic 20 NC
beginnt fiir Horn das Zeitalter der computergestiitzten
Fertigung.

1981 Steinlachwasen

Die gesamte Verwaltung und Fertigung zieht im November
1981 an den Steinlachwasen um, heute Sitz der Horn Hart-
stoffe GmbH.

1982 Hartmetall-Werkzeugfabrik

Paul Horn GmbH

Der Ubergang vom Einzelunternehmen zur GmbH trégt
dem Wachstum der Firma Rechnung. Mittlerweile beschaf-
tigt Horn tiber 60 Menschen.

ki)

70er-Jahre: Der
erste Werkzeug-
- koffer von Horn.

o Ll oty Damit prasentierte
z h __ der Firmengriinder

Paul Horn die
— Werkzeuge den
Kunden vor Ort.

Original
Vollhartmetall-
Nutenmesser
aus dem Jahr
1969.

1985 Der erste Auszubildende

Heinz Thurau, heute Gruppenleiter in der Konstruktion, ist
der erste Lehrling, der bei Horn zum Industriemechaniker
ausgebildet wird.

1986 Mini-System

Fir Bohrungsdurchmesser unter 20 Millimeter ent-
wickelt Horn das Mini-System, welches am Markt
grofRen Erfolg hat.

1989 Unter dem Holz

Der erste Bauabschnitt am heutigen Firmensitz Unter dem
Holz in Tiibingen wird gebaut. Der Bezug des markanten
Gebaudes erfolgte 1991.

1989 Supermini-System

Mit betrachtlichem Entwicklungsaufwand gelingt es, Ein-
stechwerkzeuge fiir die Innenbearbeitung von Bohrungen
bis 5,0 Millimeter Durchmesser zu entwickeln. Das Super-
mini-System ist geboren und wird bald zu einem der erfolg-
reichsten Produkte von Horn.

1991 Zweite Generation

Lothar Horn (geb. 1956) tritt in das Unternehmen ein. Der
Sohn des Firmengriinders setzt bald eigene Impulse, etwa
bei der Reorganisation des Vertriebs und bei der Internatio-
nalisierung des Unternehmens.
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80er-Jahre: Blick
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i 1972: Ein
Markenzeichen
wird geboren
-die Wende-
schneidplatte
Typ 312.

1992 Horn Hartstoffe GmbH

Horn beginnt, eigene Kompetenzen in der Fertigung von
Rohlingen und in der Beschichtung von Werkzeugen auf-
zubauen. Im Mai 1992 wird die Horn Hartstoffe GmbH ins
Handelsregister eingetragen.

1993 Horn wird international

Die Griindung von Horn France war der erste Schritt in
der internationalen Entwicklung der Horn-Gruppe. 1995
wuchs die Horn-Gruppe durch das Unternehmen Horn
UK in GroRbritannien. Qualitats- und Umweltmanagement
bei Horn wird nach ISO 9001 beziehungsweise ISO 14001
zertifiziert.

2000 Beginn des SAP-Zeitalters

Bereits seit vielen Jahren setzt Horn Computer in Fertigung,
Entwicklung und Verwaltung ein. Mit der Einfiihrung von
SAP werden viele dieser Systeme integriert.

1989: Das Super-
mini-System wird
bald zu einem der
erfolgreichsten
Produkte von
Horn.

2004 Mit Horn zum Mars

Supermini-Werkzeuge aus dem Programm von Horn wer-
den zur Herstellung der Motoren fiir die NASA-Rover Spi-
rit und Opportunity genutzt, welche 2004 auf dem Mars
landen.

2007 Paul Horn-Arena

Im Zuge einer grofztigigen Spende von Horn fiir die Sport-
forderung in Tiibingen wird die bisherige TU-Arena in Paul
Horn-Arena umbenannt.

2009 Krisenmanagement

Die globale Finanz- und Wirtschaftskrise trifft auch Horn.
Trotz Umsatzriickgangen von mehr als einem Drittel kon-
nen betriebsbedingte Kiindigungen vermieden werden.

2012 Horn Akademie

Mit Griindung der Horn Akademie fallt im Mai 2012 der
Startschuss fiir ein breit angelegtes Aus- und Weiterbil-
dungsprogramm im Bereich Metallbearbeitung. In Gestalt
der Zusatzqualifikation ,Industriefachkraft fiir Schneid-
werkzeugtechnik” entwickelt Horn ein eigenes Berufsprofil.

2016 Groftes

Industriegebaude in Tubingen

Der 2016 fertiggestellte, 20.000 m? umfassende Neubau
in der Nahe des Tiibinger Stammhauses beherbergt unter
anderem die Bereiche Tragerfertigung, Beschichtung und
Logistik. Er ist mit 12.000 m2 Produktionsfliche zu diesem
Zeitpunkt das grofte industriell genutzte Gebaude in der
Stadt.

2018 Dritte Generation

Im Marz 2018 iibernimmt Markus Horn (geb. 1982), der be-
reits Mitgesellschafter der Paul Horn GmbH ist, an der Seite
seines Vaters Lothar Horn die Geschaftsfiihrung.

www.phorn.de

Digitaler Zwilling fiir die Ristvermeidung

,Die COSCOM Datenplattform stellt mit dem ToolDIRECTOR VM zentrale, digitale
Werkzeug- Technologiedaten bereit und versorgt mit dem ,digitalen Zwilling" unser
CAM-System ESPRIT und die Maschinensimulation CheckitB4. COSCOM ist heute das
Jdigitale Gedachtnis" in unserem Verbesserungsprozess und gewahrleistet die Daten-
durchgangigkeit und -klarheit vom ERP bis in den Shopfloor — mit messbaren Erfolgen

in der Riistvermeidung und einer Produktivitatssteigerung von bis zu 300% an einer
neuen Prototypenanlage mit Automation.”
Thomas Schernthaner, Abteilungsleiter Vorriisten-Werkzeugtechnik, Miba AG

COSCOM - Digitalisierungsspezialist fiir die CNC-Fertigung

tustum®

Direkt zum Anwenderbericht:
Einfach QR-Code scannen!

Software fiir die Fertigung
WwWw.coscom.eu



Zerspanungswerkzeuge

.,Eﬁ' links Der

Plan-Schlicht-
fraser TANG FIN
sorgt fur gute
Oberflachengtiten
an vielen Werk-
stoffen.

rechts Die Platten er-
zielen eine maximale
Schnitttiefe von 0,5
Millimeter pro Zahn.

FUR TOP OBERFLACHEN

Flr prazise Ebenheiten und top Oberflachen hat Iscar
den Plan-Schlichtfraser TANG FIN auf den Markt ge-
bracht. Dieser erméglicht das Vor- und Fertig-Schlich-
ten in einem Arbeitsgang. Der Anwender spart da-
durch Zeit und Werkzeugkosten.

Der Aufsteckfraser eignet sich fiir die Feinstberabeitung
von Planflichen bei erreichbaren Oberflachengiiten bis Ra
0,1 pm. Iscar bietet das Werkzeug in Durchmessern von 50
bis 60 Millimeter aus dem Standardprogramm. Der Fraser
lasst sich auf allen gangigen Bearbeitungszentren, Dreh-
Fras-, sowie Multitasking-Maschinen einsetzen. Der TANG
FIN egalisiert und feinschlichtet nahezu alle Werkstoffe.

_Doppelseitige Wendeschneidplatte

Das spezielle Design des Frasers mit ungleicher Teilung
und tangentialer Klemmung der Platten sorgt fiir einen vi-
brationsarmen Lauf und hohe Bearbeitungssicherheit. Das
Werkzeug-Handling ist einfach - ein zeitaufwendiges Vor-
einstellen der Wendeschneidplatte entfallt. Dariiber hinaus
spart der Anwender Kosten fiir teure Sonderwerkzeuge.

Spezielle Breitschlichtplatten sind nicht erforderlich, zum
Einsatz kommt die Standardvariante aus dem Iscar-Pro-
gramm vom Typ HTP LNHT 1006: eine doppelseitige Wen-
deschneidplatte mit vier Schneidkanten. Iscar bietet dafiir
zwei Spanformer, die die Metallreste in eine geeignete
Form teilen, um sie problemlos abfiihren zu konnen.

_ Zielgerichtete Kiihlung

Iscar bietet fiir TANG FIN die widerstandsfahigen Hart-
metallsorten IC830, IC808 und IC810, welche lange Stand-
zeiten ermoglichen. Die Werkzeuge besitzen eine zielge-
richtete innere Kiihlmittelzufuhr an jede Schneide. Diese
sorgt fiir eine effiziente Kithlung direkt in der Schnittzone
und verhindert dadurch den Verschleifl von Werkstiick und
-zeug. Die Platten erzielen eine maximale Schnitttiefe von
0,5 Millimeter pro Zahn. Positive Spanwinkel ermoglichen
einen weichen und werkzeugschonenden Schnitt. Der Fras-
korper ist mit einer speziellen Beschichtung versehen, die
VerschleiR und Korrosion reduziert.

www.iscar.at

Iscar hat seine TANG GRIP-Familie um neue Adap-
ter mit fiinf Plattensitzen erweitert. Diese ermog-
lichen Anwendern wirtschaftliche Ein- und Ab-
stechprozesse in vielen Werkstoffen.

Iscar bietet LOGIQ 5 GRIP mit Einsdtzen in zwei und
drei Millimetern Breite an. Die Adapter ermoglichen
Trennprozesse bis zu einem Werkstiickdurchmesser
von 45 Millimetern. Die Kombination mit der tangentia-
len Klemmung ergibt eine hohe Spannkraft. Das Werk-
zeug sorgt fiir eine zuverlassige Bearbeitung und der
Anwender profitiert von langen Standzeiten.

Das Handling der Adapter ist einfach: Das Auswechseln
der Einsatze geht schnell iiber die Bithne — zeitaufwen-
diges Nachjustieren entféllt. Die Kiihlung erfolgt tiber
Kandle im Werkzeughalter direkt in der Schnittzone.

108

Dies sorgt fiir stabile Prozesse und eine effiziente Span-

abfuhr. Iscar hat das Werkzeug fiir einen Kiihlmittel-
druck bis maximal 340 bar ausgelegt.

www.iscar.at

Iscar hat seine TANG
GRIP-Familie um
neue Adapter mit
fanf Plattensitzen
fur wirtschaftliches
Ein- und Abstechen
entwickelt. Die
KUhlung erfolgt
effizient direkt in
der Schnittzone.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



x\"'

‘ ALLIED MACHINE
EMO WOHLHAUPTER | @ heean:
stand F52 Holemaking Solutions for Today’s Manufacturing

I Anwendungslésung fiir ' héchste Anspriiche

.\ 4TEXe prill

ATEX DRILL

V' Verbesserte Stabilitit und erhéhte Zuverlissigkeit
durch verstarkten Kern

W Hervorragende Spanabfuhr
durch 2 spiralférmige KihImittelkanale

W' Verbesserte BohrgréBe

durch starkeren Kern und erhéhtem KihImittelvolumen

' Lingere Standzeit
durch 4-schneidiges Wendeschneidplattendesign

' Vereinfachte Werkzeugauswahl

mit ISO-spezifischen Wendeschneidplattengeometrie-/
Beschichtungskombinationen

' Erhéhte Vorschiibe

durch einschneidige Zerspanung auf Maschinen mit
geringer Leistung

die Unterbrechung!

Entschuldigen Sie (NICHT) mit Leichtigk eit bearbeiten

Schnittunterbrechungen

STABIL & EFFIZIENT

n Kithimittelbohrungen verb!eibt
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macht.
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Zwei
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Jnnenschneide
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Merkmale MICROCLEAN 0

e hoher VerschleiBwiderstand.

Flir Zerspanungs- hohe Zahigkeit.

werkzeuge, wie
Bohrer, Fraser oder
Raumnadeln von
Kalt-Umformwerk-
zeugen, werden

beste Schleifbarkeit.

geringe isotopische MaBanderung.
reproduzierbare Fertigungsablaufe.
e besserer Widerstandsfahigkeit
gegen Schwingungen.

Schnellarbeits- ¢ mehr Widerstandsfahigkeit gegen

stahle wie der
Bohler MICRO-
CLEAN eingesetzt.

mechanische StoRe.

HOCHLEISTUNGS-
WERKSTOFFE FUR
HOCHLEISTUNGSWERKZEUGE

Standzeit - der einfachste Weg zur Steigerung der Produktivitat: Die zerspanende Industrie fordert
immer hohere Standards von ihren Prazisionswerkzeugen, um einerseites die Lebensdauer zu verlangern und
andererseits die Stuckkosten zu senken. voestalpine Bdhler Edelstahl bietet daflr aufgrund des Werkstoff-
Know-hows sowie langjahriger Erfahrung in der Anwendungstechnik die besten Voraussetzungen. Denn nur
aus einem fur die Anwendung optimierten Stahl lassen sich die besten Werkzeuge und Komponenten formen.

eit Generationen steht der Name Bohler welt-
weit als Synonym fiir Edelstahl hochster Quali-
tat. Im Bereich der Schnellarbeitsstahle bietet
man drei Giiteklassen bzw. Herstellungstech-
nologien an: Pulvermetallurgische Hoch-
leistungsstahle mit der Bezeichnung MICROCLEAN,
Elektroschlacke-umgeschmolzene Stahle (ESU Giite) mit
der Bezeichnung ISORAPID sowie BLOCKGUSS Schnell-
arbeitsstahle, welche in der Standard Route iiber einen
konventionellen BlockguR gefertigt werden.

_Hochste Leistungsdimensionen

Fir Zerspanungswerkzeuge, wie Bohrer, Fraser oder
Raumnadeln von Kalt-Umformwerkzeugen, werden vor
allem Schnellarbeitsstahle eingesetzt — zum Beispiel

die ultrareinen PM-Stihle mit der Bezeichnung MIC-
ROCLEAN. Diese weisen die nétigen Eigenschaften wie

110

hoher Verschleilwiderstand, Warmharte und Zahigkeit
auf, die ein Ausbrechen der Schneidkanten verhindern.
Fiir den Anwender bedeutet das: garantiert hohe Stand-
zeiten, geringere Riistkosten, sowie reproduzierbare
Fertigungsablaufe.

Bohler hat den Herstellungsprozess fiir diese pulverme-
tallurgischen Schnellarbeitsstahle und Werkzeugstahle
nochmals optimiert. Am Standort Kapfenberg produ-
ziert man mit der weltweit modernsten Anlage MICRO-
CLEAN-Werkstoffe der bereits dritten Generation. Bei-
spielsweise bietet der S790 MICROCLEAN eine gute
Warmbharte, hohe Druckbelastbarkeit und Verschleilkfes-
tigkeit sowie aufgrund der PM-Technologie gute Zahig-
keit und ausgezeichnete Verarbeitbarkeit.

www.voestalpine.com/bohler-edelstahl

links Nur aus einem
fur die Anwendung
optimierten Stahl
lassen sich die
besten Werkzeuge
und Komponenten
formen.

rechts Am Stand-
ort Kapfenberg
produziert Béhler
mit der weltweit
modernsten Anlage
MICROCLEAN-Werk-
stoffe der bereits
dritten Generation.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Mit den neuen JETI-Haltern bietet Seco Tools eine zuverlassige
und bedienerfreundliche Kihlschmierstoffzufuhr flr Stech-
bearbeitungen ganz ohne stérende Schlduche oder Anschlusse.

SCHLAUCHLOSE
AUFNAHMEN
FUR STECHBE-
ARBEITUNGEN

Mit neuen Aufnahmen zum Nut- und Abstechen sowie
Stechdrehen erganzt Seco Tools die JETI-Produktfami-
lie basierend auf der patentierten Kiithlschmierstoffzu-
fuhr Jetstream Tooling®. Diese kommt komplett ohne
Schlduche aus und vereinfacht so Stechbearbeitungen.

Mit der integrierten Kiihlschmierstoffzufuhr Jetstream Tooling
Integrated (JETI) bietet Seco Tools nun ein System, welches
das Nutstechen, Abstechen und weitere Drehbearbeitungen
vereinfacht. JETI liefert durch eine integrierte Kithlschmier-
stoffzufuhr das Kiihlmittel zuverlassig und mit Hochdruck
von der Spindel direkt in die Bearbeitungszone. Storende
Schliuche und andere Komponenten zur Ubergabe des Kiihl-
schmierstoffs sind nicht mehr nétig.

_Flexibel in der Anwendung

Die neuen JETI-Aufnahmen sind fiir das stabile Stechdreh-
system Multi Directional Turning (MDT), das mehrschneidige
Stechsystem X4 sowie das Abstechsystem 150.10 verfug-
bar. Sie eignen sich auch fiir Werkzeuge mit Seco Jetstream
Tooling® Duo: hier werden zwei Kiithlmittelstrahlen in den
Schneidbereich auf die Freiflache und an die Spanflache ge-
leitet. Je nachdem, ob die Prioritat auf langeren Standzeiten
oder auf einer besseren Spankontrolle liegt, konnen Anwen-
der zwischen einem oder zwei Strahlen umschalten. Mit An-
schliissen an der Seite sowie auf der Riickseite konnen die
JETI-Aufnahmen auch auf Maschinen mit konventioneller
Kithlschmierstoffzufuhr verwendet werden.

www.secotools.com/de

Stechbearbeitungen ohne stérende Schlauche
ermoglichen die neuen JETI-Halter mit Secos integrierter
KuUhlschmierstoffzufuhr Jetstream Tooling® Integrated.

www.zerspanungstechnik.com
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ARNO ' ©Kofler

Ihr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

ARNO %-I: Halle 4
" WERKZEUGE | 2otk Stand E60

Wer Langdreher hat, sollte ARNO kennen

AWL-Linearschlitten mit integrierter Kithimittelzufuhr

AFC-Werkzeugtrdger: Die Revolution fiir den schnellen Werkezugwechsel

nova N '/{ Halle5
’mﬁmamg!ﬁgw % Stand E84

der neue Fightmax INOX & der neue HPC Primus
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Metall Kofler GmbH ® Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

Tel.: +43 (0)5225 62712 ® mkofler@mkofler.at ® www.mkofler.at
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Hard Carbon Schichtsystem
Ta:C - beeindruckende
Performance-Werte

mit ausgezeichnetem
Preis-Leistungs-Verhaltnis.
(Werkzeug, Montage: Eifeler
Plasma Beschichtungs GmbH,
Eisschnelllauferin: Coolakov_
com/Shutterstock.com)

BOOTCAMP FUR HOCH-
LEISTUNGSWERKZEUGE

Spezielle Prozessanforderungen oder unglinstige Rahmenbedingungen? Fordernde Leichtbauwerk-
stoffe? Bei Eifeler Austria sind neue spezialisierte Schichtsysteme im Einsatz, um auch aus Werkzeugen
fur besonders anspruchsvolle Anwendungen das Maximum an Leistungsfahigkeit herauszuholen.

n2

VD- und DLC-Beschichtungen sind fiir opti-

mierte Werkzeugeigenschaften und effiziente

Produktionsabldaufe unverzichtbar. Mittlerwei-

le riickt die Verwendung von Leichtbauwerk-

stoffen wie Aluminium und Verbundmateria-
lien zunehmend in den Fertigungsfokus. ,,So lag es nahe,
eine den Kundenanforderungen entsprechende und auf
die hier zum Einsatz kommenden Werkzeuge abgestimm-
te Beschichtung zu entwickeln”, erklért Viktor Gorgosilits,
Geschaftsfithrer der Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH.
,Unser Hard Carbon Schichtsystem Ta:C, fiir Zerspanungs-
werkzeuge das High-Performance-Coating unter den DLC
Beschichtungen.”

_Ta:C-Schichten holen auf

Da, wo klassische Hartstoffschichten nicht ausreichen
und Diamantschichten eigentlich ,overdressed” oder fiir
die Grundmaterialien ungeeignet sind, springt die Ta:C-
Schicht, eine tetraedrisch koordinierte, wasserstofffreie,
amorphe DLC-Schicht, in die Bresche. ,,Das neue Schicht-
system Ta:C wird den Anforderungen der Zerspanung von
Leichtbauwerkstoffen nicht nur durch erstklassige Perfor-

mance-Werte, sondern auch durch ein ganz ausgezeich-
netes Preis-Leistungs-Verhaltnis gerecht”, betont die kauf-
mannische Leiterin Kathrin Gorgosilits. Dadurch stellt es
eine attraktive Alternative nicht nur zu Diamantschichten,
sondern auch zu PKD Werkzeugen dar.

_High Performance leicht gemacht

Durch die Kombination von hoher Bestandigkeit gegen
Abrasion und geringer Anhaftungsneigung empfiehlt sich
Ta:C fiir die Zerspanung von Flugzeug-Alu, von weichem,
zur Adhéasion neigendem Aluminium bis hin zu stark ab-
rasiven, hoch Si-haltigen Al-Legierungen sowie von Ver-
bundmaterialien. Das mikrometerdiinne Ta:C Schichtsys-
tem schmiegt sich an die gegebene Werkzeugkontur an
und tiberzeugt durch MaRhaltigkeit, Integritdt und Prazi-
sion. Scharfe Schneidkanten von Zerspanungswerkzeugen
bleiben erhalten und werden gleichmdRig und prozess-
sicher beschichtet. Dabei ist Ta:C auBergewohnlich hart,
namlich mit ca. 6.000 HV doppelt so hart wie klassische
PVD-Beschichtungen.

www.eifeler-austria.com

" Das neue Schichtsystem Ta:C wird den Anforderungen
der Zerspanung von Leichtbauwerkstoffen nicht nur durch
erstklassige Performance-Werte, sondern auch durch ein
ganz ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhaltnis gerecht.

Mag.? Kathrin Gorgosilits, Kaufméannische Leitung
bei der Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



DIAMANTFRASER TROTZEN
ABRASIVEM VERSCHLEISS

Diamantbeschichtete Hartmetall-
werkzeuge sind eine gute Lésung,
um abrasive Werkstoffe wie etwa
Grafit und Composites wirtschaft-
lich zu bearbeiten. Mit einem um-
fangreichen Programm an VHM-Fra-
sern stellt Inovatools, in Osterreich
vertreten durch Arno-Kofler, die
HQ-Linie fiir unterschiedliche Appli-
kationen bereit. Dank angepasster
Geometrien und mit einer glatten
Diamantbeschichtung  versehen,
lassen sich Verbundwerkstoffe so-
wie selbst filigranste 3D-Konturen
von Grafitformen und Elektroden
hochprazise mittels HSC-Frasen
herstellen.

Extreme thermische Belastbarkeit, hohe
chemische Resistenz und der geringe
Ausdehnungskoeffizient machen Grafit
bei der Elektrodenherstellung wie auch
im Formenbau oftmals zur ersten Wahl.
Aus den verzugsfreien Eigenschaften
resultieren absolute Kontur- und MaR-
haltigkeiten. Da keine Grate zuriickblei-
ben, muss der Formenbauer nicht zeit-
und kostenaufwandig nacharbeiten.

Bei der Zerspanung des abrasiven Ma-
terials stoRen herkdmmliche Werkzeu-
ge schnell an ihre Grenzen: Denn um
Grafit wirtschaftlich und prozesssicher
zu bearbeiten, sind grundsatzlich hohe
Schnittgeschwindigkeiten notwendig,
die eine enorme Reibung in der Zer-
spanzone verursachen. ,Dariiber hinaus
entstehen beim Friasen des sproden, ab-
rasiven Materials keine Spane, sondern
Grafitkorner werden — bildlich gespro-
chen - formgebend aus dem Werkstoff-
verbund herausgebrochen und prallen
mit hoher Geschwindigkeit auf die
Schneidenoberflache. so Tobias Ecker-
le, Produktmanager bei Inovatools.
,Herkommliche Werkzeuge verschlei-
RBen schnell durch diesen sogenannten
Prallverschlei beziehungsweise Fein-
staubanstromung insbesondere an den
Span- und Freiflaichen. Auerdem kann
es durch die hohe Reibungswarme zum
JVerbacken’ dieser Grafitpartikel kom-
men, was zu Aufbauschneidenbildung
fithren kann.”

www.zerspanungstechnik.com

Inovatools
stattet Fraser
der HQ-Line mit
einer speziellen
CVD-Diamant-
beschichtung
aus.

_Diamant trotzt
der Abrasion

Inovatools stattet daher Frdser der
HQ-Line mit einer speziellen CVD-Dia-
mantbeschichtung aus. ,Die speziell
auf unsere Werkzeuge abgestimmte
Diamantbeschichtung haftet hervorra-
gend auf dem extra dafiir ausgewahlten
spannungsarmen und verzugsfreien
Hartmetall. Thre einzigartigen Material-
eigenschaften bieten erhebliche Perfor-
mancepotenziale bei der Bearbeitung
des hochabrasiven Grafits und von Ver-
bundwerkstoffen sowie bei NE-Metallen
wie etwa Aluminium”, betont Eckerle.
Diese Diamantbeschichtung sorgt dank
seiner Glatte nicht nur fiir einen guten
Spanfluss bzw. schnelles Abtranspor-
tieren der Grafitpartikel, sondern leitet
auch die Zerspanungshitze rasch aus
der Kontaktzone heraus. Das ist ein
Garant fiir prozesssicheres Frasen in
der Trockenbearbeitung, aber auch bei
Minimalmengenschmierung.

Weitere Vorteile fiir den Anwender lie-
gen in der hohen Herstellungsqualitat
der Werkzeuge, die sich in qualitatsre-
levanten Zerspanungsparametern nie-
derschlagen: So sind die Schaftfraser
mit Radiustoleranzen von +/- 3 ym ge-
nau geschliffen. Die Rundlaufgenauig-
keit der Fraser liegt bei <5 pm.

www.inovatools.eu e www.mkofler.at
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lif MIKRON TOOL

BOHREN IN EINEM BOHRSTOSS
ab @ 1 mm und bis 40 x d

BOHREN VON INOX & CO.

— Rostfreie Stahle
— Hitzebestandige Legierungen
— CrCo-Legierungen

HOCHSTE LEISTUNGEN

— Schnelle, prazise Bearbeitung
— Lange Standzeiten
— Hohe Prozesssicherheit

— Ab Durchmesser 1 mm
— Bohrtiefe bis 40 x d

/[ /4
EMO

Hannover

I
"B MIKRON TOOL SA AGNO

6982 Agno | Schweiz
mto@mikron.com
www.mikrontool.com

Wer hoch hinaus will, muss tief bohren!
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Digitales Tool Management
bietet viel Potenzial, um
Prozesse zu optimieren und
Kosten zu reduzieren.

EINFACHER START INS
DIGITALE TOOL MANAGEMENT

Mit dem Servicebereich Walter Multiply bietet der Zerspanungswerkzeugspezialist seinen Kunden ein modular auf-
gebautes Portfolio an Dienstleistungen, um Logistikprozesse fur die Werkzeugbeschaffung und -instandhaltung zu
optimieren und Kosten zu reduzieren. Von der Werkzeugausgabe bis zur digitalen Auswertung und Steuerung des
kompletten Tool Managements lassen sich unterschiedliche Kundenanforderungen einfach abbilden. Mit der neuen
Walter Vending Toolstation C-Linie steht ein einfacher Einstieg in die digitalisierte Werkzeuglogistik zur Verflgung.

N4

uch wenn es in der Produktion ohne
Werkzeuge nicht geht, ganzheitlich
betrachtet sind sie ein vergleichsweise
kleiner Kostenfaktor. Betrachtet man
die losgelost

vom gesamten Produktionsprozess, machen sie zwar

Werkzeugstiickkosten

im Durchschnitt nur sechs Prozent an den Gesamt-
kosten aus. Die Gesamtheit der Logistikprozesse um

Werkzeugbeschaffung und -instandhaltung bietet aber
viel Potenzial, Prozesse zu optimieren und Kosten zu
reduzieren.

Viele Hersteller von Werkzeugen bieten heute irgendei-
ne Form von digitalbasierendem Tool Management an.
Walter gehort zu den wenigen, die auch die gesamte Lo-
gistikkette iibernehmen - von der Beschaffung iiber die

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019
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Die neuen Karussell-Ausgabesysteme von Walter sind sowohl
als Cloud-Ldsung oder als Client-Server-Lésung erhaltlich.

Lagerung und Bereitstellung bis hin zum
Reconditioning. Dabei erweitert Walter
sein Portfolio an Losungen kontinuierlich,
aktuell mit einem neuen Karussell-Aus-
gabesystem. ,Auch wenn komplexe Tool
Management-Systeme schon etwas lan-

-

ger am Markt sind, tblicherweise steigt
keiner unserer Kunden sofort mit einer
grofen Losung ein. Das baut sich Schritt
fir Schritt auf. Fir viele ist der Einstieg
ein konkreter Schmerz - Bestellungen
dauern zu lange, Engpdsse werden = >>

" Sobald Erstanwender das
Opimierungspotenzial realisiert haben,
das in einem digital unterstiitzten Tool
Management liegt, sind die nachsten

Schritte schnell gemacht. Wir unterstiitzen

Kunden dabei umfassend.

Markus Gérg, Expert Tool Management Systems bei Walter

www.zerspanungstechnik.com
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Mastercam 2020

Mastercam 2020 bietet Ihnen
zahlreiche neue Features, die Ihre
tagliche Arbeit um einiges erleichtern
und deutlich effektiver machen.
Besuchen Sie uns auf der EMO in
Hannover und erleben Sie unsere
innovativen Neuerungen live.

Zu unseren Highlights gehdren u.a.:

» Dynamisches Schruppen - der
Standard im 2D, 3D, 5D Frasen
und Drehen

» Innovative Werkzeugformen beim
Schlichten mit Kreissegmentfrasern

» 3D-Werkzeuge im Bereich des
Drehens

» Werkzeugdatenmanagement

Besuchen Sie uns
in Halle 9, Stand A24

Hannover
16-21-9-2019

Saay
EM

SHAPING 7 FUTURE
& MANUFACTURING

Mastercam / InterCAM-Deutschland GmbH
Am Vorderflo 24a - 33175 Bad Lippspringe
Tel. + 49(0)5252-989990 - www.mastercam.de
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Die Walter Vending
Toolstation C-Linie
ist das erste
Karussell-System,
das speziell far

die Ausgabe von
rechteckigen und
quadratischen Ver-
packungseinheiten
entwickelt wurde.
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zu spat erkannt, lange Wege bis zur Ausgabe”, erklart
Marcus Schur, bei Walter verantwortlich fiir den Bereich
Tool Management. ,Als Werkzeuglieferant sind wir oft
der erste Ansprechpartner fiir diese Fragen. Aber gar
nicht so selten gehen wir auch aktiv auf den Kunden
zu, wenn wir den Eindruck haben, hier besteht Bedarf.”

_Schrittweise zum integierten
Werkzeugmanagement

Der Einstieg in das Tool Management geschieht bei
vielen Unternehmen meist iiber Werkzeugausgabesys-
teme: Anstelle einer zentralen Ausgabestelle, die auch
den Aus- und Eingang protokolliert und sich um das Re-
conditioning kilmmert, stehen an Laufwege-optimierten

Positionen in der Produktion Werkzeugautomaten, die
Werkzeuge an autorisierte Personen ausgeben. Genau-
so automatisiert lauft die Riickmeldung an den Einkauf:
Je nach gewiinschtem Modus wird bedarfsgemal nach-
bestellt, durch den unternehmenseigenen Einkauf oder
den beauftragten Dienstleister. Diese niederschwellige
Form von datenbasiertem Tool Management hat Walter
bereits bei vielen Kunden installiert — und das herstel-
lerunabhéngig: Auch wenn Walter Multiply Services zur
Kundenbindung beitragen, beherbergen die Werkzeug-
automaten von Walter nicht nur Walter Zerspanungs-
werkzeuge, sondern werden individuell nach Kunden-
wiinschen und -anforderungen bestiickt.

Die detailgenaue Steuerung und Analyse des gesamten
Prozesses, den ein Werkzeug im Unternehmen durch-
lauft, beruht auf eigens von Walter entwickelten Soft-
ware-Tools, die je nach Auftragsumfang auch Live-Da-
ten aus Produktion und Werkzeuglogistik verarbeiten.
Sind die entsprechenden Daten hinterlegt, berechnet
Walter mit dem System zum Beispiel, welche Werk-
zeuge in welcher Stiickzahl fiir die Produktion des
nachsten Auftrages benotigt werden. So lasst sich die
Bestelldauer fiir Werkzeuge zum Beispiel von Tagen auf
einige Stunden reduzieren — mit entsprechender Ent-
lastung fur die logistischen und finanziellen Ressourcen
des Unternehmens. Das Analyse-Tool kann aber auch
ungewohnliche Entwicklungen wie Verbrauchs-Peaks
an bestimmten Maschinen oder Automatenstandorten
sichtbar machen.

_Karussell-System
als flexible Lésung
Fiir Unternehmen oder Produktionsstandorte, die
noch am Anfang eines vollstandig digitalisierten Tool
Managements stehen, bietet Walter Multiply mit dem
neuen Karussell-Automaten Walter Vending Toolstation

(RARARNSERRR RN A

g Y
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Das Walter Tool
e ’ . Management
- Cockpit stellt die
bendtigten Daten
Ubersichtlich dar,
wie Lagerbestand,
Meldebestand,
Durchschnittsver-
brauch pro Tag oder
Werkzeugkosten
pro Bauteil.
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raufbereitung

Demontage

gmontags

C-Linie einen unkomplizierten Einstieg. Es ist duRerst
flexibel, die FachgroBen und -abstdnde lassen sich via
Software schnell neu justieren. ,Gerade Einsteiger ins
Tool Management haben oft noch keine detaillierte
Ubersicht iiber Stiickzahlen, GroRe, Entnahmefrequenz
und andere Parameter”, erlautert Markus Gorg, Expert
Tool Management Systems bei Walter. ,Um Spiral- oder
Schubladensysteme physisch zu konfigurieren, muss
ich zumindest Basisdaten wie VerpackungsgroRen und
die einzulagernden Mengen zu meinen Werkzeugen
vorliegen haben. Das kann sehr zeitaufwendig sein — fiir
Unternehmen, die gerade wenig personelle und zeit-
liche Ressourcen dafiir frei haben, zu aufwendig. Mit
dem neuen Walter Vending Toolstation C-Linie Auto-

Zerspanungswerkzeuge

Dokumentation

maten kann man mit dem Tool Management anfangen
und dann entsprechend nachjustieren.” Ist der erste
intelligente Werkzeugschrank einmal installiert, erken-
nen Anwender schnell, wo Optimierungspotenziale bei
den eigenen Prozessen liegen. ,,Mit so einem recht ein-
fachen System lassen sich meist schon die Halfte der
kostentreibenden Faktoren in der Werkzeuglogistik
erkennen”, ist Gorg sicher. ,,Sobald Erstanwender das
Opimierungspotenzial realisiert haben, das in einem
digital unterstiitzten Tool Management liegt, sind die
nachsten Schritte schnell gemacht. Wir unterstiitzen
Kunden dabei umfassend.”

www.walter-tools.com

Walter ist An-
sprechpartner fur
den kompletten
Tool-Management-
Prozess: vom Ein-
kauf bis hin zum
Recycling.

lhr Partner

Vischer & Bolli

Precision tools since 1957

www.vb-tools.com
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MIT OPTIMIERTER

SPIRALISIERUNG

Der Werkzeughersteller Zecha, in Osterreich vertreten durch Wedco, ist seit 55 Jahren im Bereich
der Mikroprazisionswerkzeuge zu Hause und verflgt Uber langjahrige Erfahrung in der Hartmetall-
bearbeitung mit diamantbeschichteten Werkzeugen. Das sind ideale Voraussetzungen, um mit
vorhandenem Know-how und neuesten Beschichtungstechnologien innovative Werkzeuge, wie
die neue Generation IGUANA 930 und 975, zu entwicklen.

IGUANA-Fraser
und -Bohrer Uber
zeugen durch eine
fast frei wahlbare
Spiralisierung (Serie
930 und 975).

enn es bei der Bearbeitung von
NE-Metallen wie Kupfer oder Hoch-
leistungskupferlegierungen um fei-
ne Konturen und beste Oberflachen
geht, sind die bewahrten High-End
IGUANA-Fraser der Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrika-
tion GmbH aus Konigsbach-Stein (D) eine wirtschaftliche
Losung. Diese Vollhartmetallwerkzeuge mit hochver-
schleifffester, geschlossener Diamantbeschichtung und
laserbearbeiteten, scharfen Schneidkanten sind fiir die

Herausforderungen bestens geeignet. Die neuesten Ent-
wicklungen der Werkzeugfamilie IGUANA sind nun zwei
Linien mit Spiralisierung: Die Fraser-Serie 930 und die
Spiralbohrer-Serie 975.

_Optimierung des Laserprozesses

Durch die Optimierung des Laserprozesses ist es Zecha
gelungen, die IGUANA-Serien mit eingebrachter Helix zu
fertigen. Die fast frei wahlbare Spiralisierung der Werk-
zeuge verspricht groe Verbesserungen in weiteren Ein-
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satzbereichen. Schwer zerspanbare Werkstoffe wie medizinische
(faserverstdrkte) Kunststoffe oder bleifreie Messinglegierungen

konnen dank der positiven Helix-Eigenschaften — weicher Schnitt,
verrundete Nutformen, bessere Spanabfuhr, etc. — optimal bear-
beitet werden.

Die neuen spiralisierten Fraser sind als zweischneidige Kugel-
oder Torusfraser im Durchmesserbereich von 0,5 bis 3,0 mm er-
haltlich. Zusatzlich wurde ein Schaftfraser mit drei Schneiden im
Durchmesserbereich von 1,0 bis 6,0 mm konzipiert. Alle Versionen
der Serie 930 sind sowohl fiir die Nass- als auch Trockenbe-
arbeitung geeignet. Durch die gleichbleibenden Geometriebe-
dingungen iiber die gesamte Schneidenldnge hinweg wird ein
noch weicherer, gratfreier Schnitt erzielt und der optimierte
Spanraum sorgt fiir beste Spanabfuhr und Zerspanergebnisse.

Aufgrund des exklusiven Generalvertriebs durch die Wedco
Handelsgesellschaft m.b.H. ist es jetzt auch moglich, diese
Werkzeugserie in Osterreich zu beziehen. Die technische Be-
ratung beziiglich Auswahl und Anwendung bei dieser Werk-
zeugserie ist ein sehr wichtiger Faktor. In diesem Punkt hat
Wedco die Moglichkeit, auf die Anwendungstechnik seitens
Zecha zurlickzugreifen.

_Neuentwicklung: IGUANA-Bohrer

Zusétzlich zu den neuen spiralisierten Frasern wurde noch ein
Vollhartmetall-Mikro-Spiralbohrer mit Diamantbeschichtung
und lasergescharften Schneidkanten ins Werkzeugprogramm
mitaufgenommen. Die IGUANA-Spiralbohrer haben eine de-
gressive Spirale mit Schnittrichtung rechts und durch die
X-Ausspitzung am Bohrkopf sind sie selbstzentrierend. Auch
diese Bohrer sind, genau wie die IGUANA-Fraser, mit einer la-
serbearbeiteten, geschlossenen Hochleistungsdiamantschicht
mit Kantenschutz versehen und mit Durchmessern von 0,8 bis
2,0 mm verfiigbar.

_Fazit

Typische Herausforderungen wie Prazision, Standzeiten und
manuelle Nacharbeit konnen mit der High-End Serie IGUA-
NA effizient gemeistert werden. Der Einsatz der Linie steigert
die Produktivitat deutlich, da weniger Werkzeugwechsel und

www.zerspanungstechnik.com 19
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Durch die
Optimierung des
Laserprozesses ist
es Zecha gelungen,
die IGUANA-Serien
mit eingebrachter
Helix zu fertigen.

demzufolge auch weniger Stillstandzeiten zu verzeichnen sind. Bei
der Bearbeitung des Werkstiicks mit IGUANA-Werkzeugen wird
eine sehr gute Formgenauigkeit und so gut wie keine Gratbildung
erzielt, was groRe Vorteile bei der Prozesssicherheit bringt. Trotz
allem gilt auch hier der Grundsatz: Nur durch das perfekte Zusam-
menspiel von Mensch, Maschine und Werkzeug kann ein optima-
les Ergebnis erzielt werden.

www.zecha.de e www.wedco.at

oelheld

innovative fluid technology

\

N\

b ;
lhr starker Partner
flir wassermischbare
Kuhlschmierstoffe!
Unsere Produkte stehen fiir:

e Extrem hohe Stabilitat

¢ Geringen Pflegeaufwand
e Keine Schaumprobleme

Besuchen Sie uns in Halle 6 / Stand K34!

/[
EMO =20

Die Welt der Metallbearbeitung

www.oelheld.com
Human-Technology o

fur Mensch, Natur

und Maschine

HJTEC
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Werkstulck Flansch
fur Dieselpumpe
nach der Be-
arbeitung mit den
Ingersoll PKD-
Sonderwerkzeugen.

BEARBEITUNGSZEIT
UM 95 % REDUZIERT

Eine eindrucksvolle Demonstration der Moglichkeiten und Leistungsfahigkeit von Sonderwerkzeugen
mit PKD-Schneiden gelang den Fertigungsverantwortlichen der Pressol Schmiergerate GmbH. Mit
UnterstlUtzung der Ingersoll-Zerspanungsfachleute konnte die Bearbeitungszeit eines Pumpen-
gehausedeckels um enorme 95 % reduziert werden -und zwar von 160 auf lediglich sieben Sekunden.

120

ressol ist ein Traditionsunternehmen und

fithrender Hersteller der Schmier- und Werk-

statttechnik. Die Unternehmensgeschichte

begann vor etwa 100 Jahren, als der Firmen-

griinder Jakob Prefl seinen Pumpdler erfand.
Als Maschinist auf einem Adriadampfer suchte er nach
einer Moglichkeit, bei rauer See das Schmierdl auch an
unzugangliche Stellen der Maschine zu spritzen. So ist
dann das Flaggschiff der Firma Pressol entstanden — der
legendare Pumpoler. Nicht nur bei seiner Erfindung, son-
dern auch beim Firmennamen bewies der Firmengriinder
Jakob Pref] Kreativitat. So fiigte er seinem Namen PreRl
noch ein ,0” hinzu und schon waren die wesentlichen
Eigenschaften seines neuen Produktes beschrieben: pres-
sen und olen.

Die Firma Pressol wurde schlieflich 1914 von Jakob Prefl
in Niirnberg gegriindet. Nach Ausweitung der Produktion

3t
Shortcut O’a»

Aufgabenstellung: Wirtschaftlichere
Bearbeitung eines Druckguss-Gehausedeckels
mit kirzeren Taktzeiten.

Losung: PKD-Sonderwerkzeug von Ingersoll.

Vorteil: Bearbeitungszeit um 95 % reduziert,
bessere Oberflachen.

entstand in den 60er-Jahren die Fertigungsstatte in Fal-
kenstein. Hier konnte dann auch die Kunststofffertigung
wachsen und vermehrt Kunststoffteile in die Produktpa-
lette Einzug finden sowie eine eigene ZinkdruckgieRerei
aufgebaut werden. 1986 begann mit der Entwicklung von
pneumatischen Ol- und Fettpumpen der Einstieg in die
Werkstatttechnik.
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_Bearbeitung von Alu-Druckguss

Bei der mechanischen Bearbeitung der eigenen Produkte
setzt Pressol seit Jahren auch Zerspanungswerkzeuge von
Ingersoll ein. Im Zuge der kontinuierlichen Prozessopti-
mierung werden die haufig wiederkehrenden Bauteile in
der Fertigung von Matthias Fischer, Betriebsleiter Pressol,
auf zeitgemale, wirtschaftliche Bearbeitung untersucht.
2015 stand ein Druckguss-Gehdusedeckel fiir ein haufig
zu fertigendes Pumpengehduse aus AlSi12 im Fokus von

Zerspanungswerkzeuge

Die Bearbeitung
wird auf einer
Chiron MILL 2000
durchgefihrt. Gut
zu sehen ist das
spezielle Spann-
system zur Auf-
nahme der Flansche
far die Diesel-
pumpen.

Matthias Fischer. Dieses Bauteil wurde bis zum damaligen
Fertigungsstand mit Vollhartmetall-Fraswerkzeugen bear-
beitet. Die gesamte Bearbeitungszeit mit den VHM-Fras-
werkzeugen betrug 160 Sekunden.

In einigen Beratungsgesprachen von Udo Stang], Ingersoll
Beratung und Verkauf, wurde das PKD-Alu-Bearbeitungs-
programm von Ingersoll vorgestellt. So wurde 2015 Udo
Stangl beauftragt, ein modernes PKD-Werkzeug- >>

Das Werksttick
Flansch fur Diesel-
pumpen aus dem
landwirtschaft-
lichen Bereich als
Rohteil vor der
Bearbeitung.
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konzept zur Bearbeitung der Gehdusedeckel anzubieten.
Matthias Fischer wollte mit diesem Bauteil einen deut-
lichen Schritt in Richtung wirtschaftlichere Bearbeitung
und kiirzere Taktzeiten gehen.

Als Bearbeitungsmaschine wurde eine Chiron MILL 2000
ausgewahlt. Die technische Ausarbeitung der neuen Be-
arbeitungswerkzeuge bei Ingersoll fiihrte Johannes Post,
Produktmanager PKD-Werkzeuge, durch. Als Ergebnis
der Entwicklung entstanden zwei Senkwerkzeuge mit ge-
l6teten PKD-Schneiden.

_Testbearbeitung ein voller Erfolg

Schnittwerte fiir den Testeinsatz wurden von den Inger-
soll-Zerspanungsspezialisten bis ins Detail geplant. Der
Einsatz sollte von Udo Stangl vor Ort begleitet werden. Bei
der Bearbeitung des Flansches fiir Dieselpumpen stellte
sich die vorhandene Lackierung als zusatzliche Heraus-
forderung dar, denn der Lack durfte keine Abplatzungen
aufweisen. Fiir die Bearbeitung waren folgende Schnitt-
parameter angestrebt: Drehzahl bei beiden Werkzeugen n
=4.500 U/min. Dies ergibt folgende Schnittgeschwindigkeit
Ve grofR: 1336 m/min sowie Vc klein: 453 m/min. Fir die
Zahnvorschiibe pro Umdrehung ergaben sich je nach Be-
arbeitungsdurchmesserwerte von Fz = 0,022 mm/U bis Fz
=0,087 mm/U.

Bei der geplanten Testbearbeitung im Hause Pressol er-
gab sich beim ersten Termin ein Problem mit der Spann-
vorrichtung, dafiir war aber der zweite Anlauf ein voller
Erfolg. Die PKD-Senkwerkzeuge konnten mit den geplan-

PKD-Senkwerkzeuge im Detail
Werkzeug Nr.1

zum Vor- und Fertigsenken: zum Vorbearbeiten der

Passungsbohrungen D = 30H8; D = 35H7 und D = 95H7

sowie Fertigsenken der Durchmesser D = 32H11 und
D =100,2 mit acht Schneidstationen Zeff = 2.

Werkzeug Nr. 2

zur Fertigbearbeitung der mit Werkzeug Nr. 1 vor-
bearbeiteten Durchmesser (D = 30H8; D = 35H7;
D = 95H7) mit sechs Schneidstationen Zeff = 2.

ten Schnittwerten eingesetzt werden. Die wesentlich ver-
besserte Oberflachenqualitt fiel sofort ins Auge. Noch
verbliiffender war dann aber die Reduzierung der Bearbei-
tungszeit, denn diese konnte dramatisch verkiirzt werden
—von 160 auf lediglich sieben Sekunden. Durch die enor-
me Senkung der Bearbeitungszeit ist der Prozess deut-
lich produktiver geworden. Das Fertigungspotentzal ist
mittlerweile wesentlich hoher als der momentane Bedarf
- so ist man aber fiir die erwartete Produktionssteigerung
der Dieselpumpen fiir den landwirtschaftlichen Bereich
gewappnet. Der erste Einsatz der Ingersoll Sonderwerk-
zeuge mit PKD-Layer zur Alu-Bearbeitung bei Pressol hat
bemerkenswerte Ergebnisse gebracht, die sicherlich be-
starken, nach weiteren Anwendungen fiir ahnliche Spe-
zialwerkzeuge zu suchen.

_Werkzeugprogramm
mit PKD-Schneidstoffen

,Ingersoll hat sich das Ziel gesteckt, die Leistungsfahig-
keit des Schneidstoffes PKD in allen Bereichen optimal
auszureizen”, betont Stangl. Durch die langjahrige Erfah-
rung in der Auslegung von Sonderwerkzeugen, fundierten
Kenntnissen der Anforderungen in der Automobil-, Luft-
und Raumfahrtindustrie, Know-how fiir leichtschneiden-
de Fraswerkzeuge und leistungsfahige Dreh- und Bohr-
werkzeuge ist eine solide und hervorragende Basis fiir
wirtschaftliche und prozesssichere PKD-Werkzeugentwi-
cklungen gegeben. ,Viele PKD-Werkzeuganbieter haben
ihre Kernkompetenz in erster Linie in der Verarbeitung
des Schneidstoffes. Sie waren Diamantschleifer und spa-
ter PKD-Zulieferer der Automobilindustrie oder anderer

122

links Senkwerkzeug
mit PKD-Schneiden
zum Vor- und
Fertigsenken mit
acht Schneid-
stationen und
Zeff=2.

rechts Senkwerk-
zeug mit PKD-
Schneiden zum
Fertigsenken mit
sechs Schneid-
stationen und
Zeff=2.

Werkstiick vor
und nach der Be-
arbeitung sowie
die eingesetzten
Sonderwerkzeuge
mit eingelétetem
PKD-Layer.
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Anwender /ﬁ{
Pressol ist ein Traditionsunternehmen
und ein fihrender Hersteller der
Schmier- und Werkstatttechnik. Seit
dem Jahr 1914 entwickelt und optimiert
das Unternehmen seine umfangreiche
Produktpalette. Heute werden 83
Millionen Einzelteile flir 2.500 End-
produkte gefertigt. Durch die umfang-
reiche Palette an Standardgeraten
bietet Pressol fur jede Schmieraufgabe
eine maBgeschneiderte Losung.

V.I.n.r: Johannes Post, Ingersoll Produktmanager PKD-Werkzeuge, Udo Stangl, Ingersoll Be-
ratung und Verkauf, Jiri Sika, Meister CNC-Bearbeitung bei Pressol und Matthias Fischer, Pressol
Betriebsleiter, sind von den Ergebnissen ihres gemeinsamen Testeinsatzes sichtlich angetan.

www.pressol.com

Serienfertiger, ohne aber auf
fundierte Anwendererfahrung

bei der Zerspanung entspre- Wenn zwischen lhnen und uns mehr entsteht: (E;‘S%F;%SITES EMo

chender Komponenten zurick- Das ist der MAPAL Effekt. + 10.09. - 12.09.2019 16.09. - 21.09.2019
. .. " Halle 9 | Stand D46 Halle 4 | Stand A18

greifen zu konnen”, so Stangl. = Stuttgart Hannover

,Im Gegensatz hierzu baute ' v

Ingersoll das PKD-Standard-
programm auf der gewachse-
nen Anwendererfahrung eines
langjahrigen  Systemlieferan-
ten auf. Auch bei der Entwick-
lung von PKD-Werkzeugen fiir
Sonderanwendungen sind die
erfahrenen Anwendungs- und
Konstruktionsingenieure  von
Ingersoll stets der Partner fiir
wirtschaftliche und prozesssi-
chere Losungen.”

Das PKD-Lieferprogramm von
Ingersoll gliedert sich in drei
Werkzeuggruppen auf: Stan-
dardwerkzeuge mit PKD-be-
stiickten Wendeschneidplatten,
Sonderwerkzeuge mit PKD-be-
stiickten Wendeschneidplatten
und Sonderwerkzeuge mit
PKD-Layer. Werkzeuge der
dritten Werkzeuggruppe sind

setzen mit innovativen
1 Lésungen neue
lich bei der Serienfertigung 1 MaBstabe.

und wurden auch im vorliegen-
den Einsatzfall bei Pressol ver-

haufig besonders wirtschaft-

wollen die Produktivitat

Ihrer Bohrungsbearbeitungen
wendet. Haufig konnen mit ei- steigern.

nem solchen Sonderwerkzeug
mehrere andere Werkzeuge
eliminiert werden, sodass sich
enorme Einsparungen bei der
Bearbeitungszeit, so wie im
vorliegenden Anwendungsfall

Pressol, erzielen lassen.
www.mapal.com | Ihr Technologiepartner in der Zerspanung

www.ingersoll-imc.de
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Messtechnik und Qualitatssicherung

QUALITAT GEWINNT

Andreas Haimer, Sohn der Firmengrunder Claudia und Franz Haimer, ist seit 2014 Geschaftsfuhrer
und Prasident des familiengefuhrten Unternehmens Haimer. Im Interview erzahlt uns Herr Haimer,
warum ihm die Unternehmensphilosophie so wichtig ist, Igenhausen der perfekte Standort ist und
welchen Stellenwert der dsterreichische Markt fUr Haimer hat. Das Gesprich fiihrte Christof Lampert, x-technik

124

_Herr Haimer, die Haimer GmbH
ist ein familiengefuhrtes, mittel-
standisches Unternehmen und
hat sich zu einem Global Player
entwickelt. Wie sehen Sie Haimer
heute am Markt positioniert?

Wir hatten die letzten Jahre bei Haimer ein sehr starkes
‘Wachstum, alleine in den letzten fiinf Jahren haben wir
uns mehr als verdoppelt. Mittlerweile verfiigen wir tiber
16 Auslandsniederlassungen und sind weltweit aktiv.
Dadurch konnen wir auch unseren Kunden einen erst-
klassigen Service und Support in lokaler Landessprache
anbieten. Das kommt bei unseren Kunden sehr gut an
und ist auch wichtig, wenn man mit Gesamtlosungen
am Markt ist. Also denke ich schon, dass wir uns heute
sehr gut positioniert und auch ideale Voraussetzungen
fiir weiteres Wachstum geschaffen haben.

_Im Zentrum der Unternehmens-
philosophie von Haimer steht das
Streben nach héchster Prazision

und Qualitat. Wie erreichen Sie
dieses Ziel?

Unsere Philosophie ist ,Qualitidt gewinnt”. Das ist kein
Marketingslogan, sondern wirklich gelebte Unterneh-

mensphilosophie. Das zieht sich durch die gesamte
Prozesskette und ist ein standiger, kontinuierlicher Ver-
besserungsprozess, der bei uns in jedem Bereich gelebt
wird. Sie konnen nur mit Qualitdt marktfahig sein. Diese
Qualitat fangt bei uns bereits in der Ausbildung an — im
Moment haben wir 50 Auszubildende — und sie zieht
sich wie ein roter Faden durch alle Bereiche durch, von
der Entwicklung, Konstruktion, Produktion bis hin zum
Service.

_50 Auszubildende, Igenhausen

ist ja nicht gerade eine Metropole?

Ist es schwierig, Fachpersonal zu
bekommen?

Natiirlich ist der Fachkraftemangel in aller Munde. Aber
wir haben hier bei Haimer schon vor gut 10 Jahren mit
der Organisation von Berufsinformationstagen begon-
nen, pflegen viele Schulpartnerschaften und sind als
attraktiver Ausbildungsbetrieb seit Firmengriindung
auch sehr gut verankert. Igenhausen ist sicher keine
Metropole. Aber fiir uns ist Augsburg gleich um die
Ecke, dadurch gewinnt dieser landliche Raum bei jun-
gen Familien und Fachkraften immer mehr an Attrakti-
vitat. Somit sind wir mit unserem Standort Igenhausen
ganz zufrieden.

" Wir konnen durch
unser einzigartiges Produkt-
programm wachsen, selbst
wenn der Markt stagnieren
sollte.

Andreas Haimer, Geschaftsfuhrer der
Haimer GmbH
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Zum Haimer-
Produktprogramm
zahlen Werkzeug-
aufnahmen in allen
gangigen Schnitt-
stellen und Léangen,
Schneidwerkzeuge
aus Vollhart-

metall, Maschinen
im Bereich der
Schrumpf- und Aus-
wuchttechnik sowie
3D-Messgerate und
Werkzeugvorein-
stellgerate.

_Durch den Kauf der Microset
Werkzeugvoreinstelltechnik haben
Sie Ihr Portfolio nochmals erweitert.
Kann man jetzt von einem durch-
gangigen Systemangebot sprechen
und wenn ja, welche Vorteile er-
geben sich daraus fiir den Kunden?

Der Kauf von Microset war ein wichtiger und richti-
ger Schritt fir unser Unternehmen. Wir konnen jetzt

Messtechnik und Qualitatssicherung

tatsachlich von einem durchgangigen Systemangebot
sprechen. Sie konnen mit uns einen kompletten Werk-
zeugeinstellraum mit Voreinstellen, Schrumpfen, Wuch-
ten, Hardware zur Werkzeuglogistik sowie Spann- und
Frastechnik ausstatten und der Kunde hat dabei den
Riesenvorteil, dass er fiir Service und Wartung nur
einen Ansprechpartner braucht. Er hat einen Ansprech-
partner, egal fiir welches Problem und wir konnen ihm
alles aus einer Hand bieten. >>

Eine wichtige

Basis fur weiteres
Wachstum legt

das zusatzliche
Produktionswerk in
Motzenhofen, nur
wenige Kilometer
vom Stammisitz
entfernt.

www.zerspanungstechnik.com
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HAIMER

_Industrie 4.0. Wie sind Sie hier
aufgestellt und welchen Stellenwert
hat fur Sie die Digitalisierung?

Wir verstehen unter Industrie 4.0 die konsequente Im-
plementierung digitaler Moglichkeiten zur Optimierung
der Fertigung und Prozesse. Wir wollen das digitale Ser-
viceangebot fiir unsere Kunden erweitern, z. B. entspre-
chende Werkzeugdaten auf unserer Webseite zur Verfii-
gung stellen, eine digitale Toolmanagementlésung wie
den Haimer Data Analyzer und Controller integrieren
und so serienmdRig einen digitalen Workflow ermog-
lichen. Des Weiteren werden wir produktseitig tiber das
gesamte Systemangebot vom Wuchten, Schrumpfen,
Voreinstellen bis hin zu den Werkzeugaufnahmen und
Werkzeugen weitere Softwarelosungen anbieten. Wir
implementieren und optimieren natiirlich auch unsere
eigene Fertigung. So haben wir z. B. unseren Bereich
des Qualitaitsmanagements digital ausgebaut und ver-
fligen iiber eine doppelte 100-%-Kontrolle — papierlos,
automatisch dokumentiert und auch gespeichert. Das
ist nur ein Beispiel von ganz vielen Bereichen fiir Indus-
trie 4.0 bei uns. Ich glaube, das Thema Digitalisierung
ist mittlerweile tiberall angekommen. Wir sind uns der
Wichtigkeit bewusst und arbeiten hier auch mit Hoch-
druck an Losungen fiir uns und unsere Kunden.

_Sprichwort Haimer Data Analyzer
und Controller. Was muss man sich
darunter vorstellen?

Der Haimer Data Analyzer und Controller (DAC) ist
eine Tool Management Software, die den Austausch
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von Soll- und Ist-Werten sowie anderer Werkzeugdaten
zwischen den einzelnen Stationen im Werkzeugraum
und dem Unternehmensnetzwerk herstellt und managt.
Im Zusammenspiel mit RFID-Datenchips oder iiber
QR- bzw. Data Matrix-Codes erlaubt der DAC eine ein-
deutige Identifikation des Werkzeugs und liefert weite-
re Werkzeugdaten wie Artikelnummer, Lagerbestand,
3D-Modelle usw. Es handelt sich hier also um ein Tool
Management System, welches ideal fiir den Klein- und
Mittelbetrieb konzipiert ist. Das System ist modular auf-
gebaut, der Kunde kann klein anfangen und mit dem
System wachsen. Es ist sehr bedienerfreundlich, der
Anwender wird Schritt fiir Schritt gefiihrt und kann
damit die gesamte Prozesskette mit nur einer Software
verwalten. Auf der EMO werden wir zeigen, wie einfach
der DAC in der Fertigung umgesetzt werden kann und
welche Vorteile damit verbunden sind.

_Kommen wir zu einem anderen
Thema - Welche Markte wiirden
Sie als Wachstumstreiber ansehen?

Grundsatzlich sehen wir in jedem Markt und auch in je-
dem Bereich noch Potenzial. Ein groSer Wachstumstrei-
ber fiir uns ist momentan der nordamerikanische Markt.
Unsere Losungen sind perfekt fiir den Werkzeug- und
Formenbau und fiir den Aerospace Bereich konzipiert
— hier haben wir sehr gute Losungen und dafiir ist in
Amerika ein riesiger Markt. Wir sehen aber auch fiir
Osteuropa gute Wachstumschancen und auch im 06s-
terreichischen Markt konnen wir sicher noch weiter
wachsen. Auch bei unseren neuen Produkten, z. B. bei

Andreas Haimer
mochte sich mit
dem neuen Werk-
zeugmanagement-
system DAC an eine
grof3e Zielgruppe
richten: ,Mit dem
DAC wollen wir die
Digitalisierung

im Werkzeug-
management
auch fur klein- und
mittelstandische
Unternehmen um-
setzbar machen.”
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der Voreinstelltechnik, haben wir noch GroR3es vor. Hier
sind wir im Moment die Nummer zwei auf dem Markt.
Unser Anspruch ist es allerdings, langfristig mit allen
unseren Produkten fithrend auf dem Weltmarkt zu sein.

_Apropos Osterreich. Wie entwickelt
sich der 6sterreichische Markt fiir
Haimer?

Als bayerisches Unternehmen ist natiirlich unser Nach-
barmarkt sehr interessant fiir uns und wir sehen hier
ehrlich gesagt noch viel Potenzial. Wir sind gerade da-
bei, den Osterreichischen Markt auszubauen. Fiir An-
fang September konnten wir einen neuen Mitarbeiter
gewinnen und wir suchen noch weitere Spezialisten
in Vertrieb und Technik. Wir wollen hier ein flaichen-
deckendes Netz an lokalen AuBendienstmitarbeitern
und Experten aufbauen, um unsere Kunden in Zukunft
besser, schneller und aktiver betreuen zu konnen. Hier
haben wir noch Luft nach oben und deshalb werden wir
dort unseren Direktvertrieb starken.

_Koénnen Sie uns noch einen Ausblick
flir das bestehende Jahr geben und
welche neuen Herausforderungen
Sie als Unternehmer in den nachsten
Jahren zu bewaltigen haben?

Nach 10 Jahren Wachstum kommen wir jetzt in eine
Phase, die sicherlich anspruchsvoller wird. Wir sehen
hier ganz klar den Wandel vom Wachstumswettbewerb
zu einem Verdrangungswettbewerb. Dieser Herausfor-
derung stellen wir uns und die nehmen wir auch gerne
an. Trotz einer gewissen Verunsicherung am Markt sind
wir in unserer Branche ja nach wie vor auf einem sehr
hohen Niveau. Wir liegen nach dem ersten Halbjahr auf
Kurs, wenn auch mit gewissen Verschiebungen in den
Produktbereichen, aber gerade dies ist wiederum eine
Starke unseres ausgewogenen Produktsortiments. Wir
konnen durch unser einzigartiges Produktprogramm
wachsen, selbst wenn der Markt stagnieren sollte. Eine
Chance fur unser Unternehmen sehe ich in unseren
Zerspanungswerkzeugen, iiber die wir heute noch gar
nicht gesprochen haben. Diese werden von unseren
Kunden sehr gut angenommen und jetzt liegt es an uns,
dieses erstklassige Produkt in die Flache und auch in
die Tiefe zu bringen.

_AbschlieBende Frage. Welche
Neuheiten zeigen Sie auf der EMO?

Unser Schwerpunkt ist ganz klar die Digitalisierung und
die Automatisierung. Wir werden in Hannover Konzepte
in Hinblick auf die Digitalisierung der Werkzeugvorein-
stellung, der Vernetzung und Verkettung der Systeme
und natiirlich auch viele neue Werkzeuge, Aufnahmen

www.zerspanungstechnik.com
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und Geometrien zeigen. Des Weiteren stellen wir Kon- Scannen des
Data-Matrix Codes
beim-Schrumpfvor-
raumes vor. In einer Roboterzelle wollen wir aufzeigen, gang.

zepte zur Automatisierung eines Werkzeugvoreinstell-
wie ein Werkzeugraum mannlos und prozesssicher

auch in der zweiten oder dritten Schicht betrieben wer-
den kann.

_Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.haimer.de

Die Haimer Gruppe hat sich in den letzten Jahren zum Systemanbieter fiir das
komplette Werkzeugmanagement entwickelt. Von den rund 800 Mitarbeitern
weltweit arbeiten ca. 500 am Fertigungsstandort in Igenhausen mit modernstem
Maschinenpark und sehr hohem Automatisierungsgrad bei gro3er Fertigungs-
tiefe. Am zweiten Haimer Produktionsstandort in Bielefeld werden mit tber

50 Mitarbeitern die Haimer Microset Voreinstellgerate gebaut.
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WERKZEUGE

;F@
Die kombinierte Ein-
stell-, Schrumpf- und
Messlasung redomatic
besteht aus einem Ein-
stell- und Messgerat, einer
automatisch verfahrbaren
Induktionsspule sowie
einem Carrier-System,

das das notwendige Zu-
behdér aufnimmt.

AUTOMATISCH UND

Schrumpfwerkzeuge werdeninder zerspanenden Fertigung vorwiegend inder Serienfertigung oderin mehrspindeligen
Maschinen eingesetzt. Im Vergleich zu anderen Spannsystemen sind Schrumpfwerkzeughalter relativ preisglnstig bei
gleichzeitig hoher KraftUbertragung und besten Spanneigenschaften Uber die gesamte Werkzeugeinspannlange - was
zu hervorragenden Rundlaufeigenschaften fUhrt. Die kombinierten Einstell-, Schrumpf- und Messlésung redomatic
von Zoller schrumpft Werkzeuge exakt auf Lange ein - sogar komplett automatisiert.

ir das Einschrumpfen wird der Werkzeug-
halter mithilfe einer Induktionsspule und
einem starken Magnetfeld aufgeheizt. Der
Werkzeughalter dehnt sich aus, sodass das
Werkzeug in die geweitete Bohrung ein-
gesetzt werden kann. Nach dem Abkiihlen zieht sich
der Werkzeughalter wieder auf seine urspriingliche

Die Software pilot
gibt jeden Arbeits-
schritt vor und
unterstutz die Be-
dienung. Sie Uber-
wacht permanent
samtliche Prozess-
parameter und
unterbricht bei
falsch gewahlten
Einstellungen den
Schrumpfprozess.
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Form zusammen und spannt das Werkzeug so absolut
prozesssicher.

_Exakte Werkzeuglange

Um ein Werkzeug exakt auf Lange einzustellen, muss
dessen Lange bekannt sein - allerdings ldsst es sich
vor dem Schrumpfvorgang nicht in den Werkzeughal-
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ter einfiihren und vermessen. masterPiece ist ein exakt

definierter Einstelladapter. Der Schaft des masterPiece
ist in Untermal ausgefiihrt, sodass er auch im kalten
Zustand in den Schrumpfwerkzeughalter eingefiihrt
werden kann. Das andere Ende des masterPiece ist mit
einer Bohrung in UbermaR ausgefiihrt und kann das
Schaftwerkzeug aufnehmen. Damit wird im Einstell-
und Messgerat die Werkzeuglange exakt ermittelt.

_Das Geheimnis steckt in der Spindel

asza steht fiir Langenschlagsautomatik in Z-Richtung.
Dabei handelt es sich um einen Pin, der mithilfe eines
CNC-gesteuerten Antriebs von unten durch den Werk-
zeughalter hindurchgefiihrt wird. Dieser Pin liefert nach
dem Aufheizen des Werkzeughalters die Auflageflache
fiir das Schaftwerkzeug. Das Schaftwerkzeug wird ein-
gesetzt und fallt durch die Bohrung bis auf den Pin. Nun
zieht sich der Werkzeughalter durch Abkiihlen wieder
zusammen und spannt das Werkzeug in der richtigen
Hohe. Da das Werkzeug im kalten Zustand des Werk-
zeughalters vermessen wurde, werden mit diesem Ver-
fahren auch die Warmeeinflisse wahrend des Aufhei-
zens eliminiert.

_Aufheizen, einsetzen,
abkiihlen - fertig

Nun sind alle relevanten Langenparameter ermittelt.
Werkzeug und masterPiece werden entnommen, der
ndchste Schritt ist das Aufheizen des Werkzeughalters.
Dafiir miissen der Spulendurchmesser und die Spulen-
lange dem Werkzeughalter angepasst werden. Beim re-
domatic gibt die Software diese Werte vor. Sie konnen
entweder manuell vom Bediener oder auch automatisch
eingestellt werden.

Wiahrend des Aufheizvorgangs werden samtliche Para-
meter wie Frequenz, Heizzeit und Spulenstrom konti-
nuierlich iiberwacht. Die einzelnen Parameter sind in
engen Toleranzen exakt aufeinander abgestimmt. Ein
falsch eingestellter Spulendurchmesser kann zu einer
Uberhitzung des Werkzeughalters fiihren und ihn be-
schddigen. Sollte beim manuellen Betrieb der Spulen-
durchmesser falsch gewahlt sein, passen die Messwerte
der Parameter nicht mehr zusammen und das Gerat

www.zerspanungstechnik.com
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Werkzeugldnge
vermessen:
masterPiece ist ein
exakt definierter
Einstelladapter.
Der Schaft des
masterPiece ist
in Untermaf aus-
gefuhrt, sodass
er auch im kalten
Zustand in den
i Schrumpfwerkzeug-

4 .‘ halter eingefiihrt

werden kann.

schaltet automatisch ab — bevor der Werkzeughalter be-
schadigt wird.

Hat die Spule den Werkzeughalter aufgeheizt, kann das
Werkzeug eingesetzt werden. Es rutscht bis auf den
Pin und befindet sich damit in der richtigen Position.
AnschlieBend wird eine Kiihlglocke auf das Komplett-
werkzeug aufgesetzt und das Werkzeug wird abgekiihlt,
sodass es wieder genutzt werden kann. AbschlieRend
kann noch eine Priifmessung durchgefiihrt werden, um
die genaue Werkzeuglange zu verifizieren.

_Automatisierte Loésung

Da samtliche Einstellungen sowohl am Einstell- und
Messgerat als auch an der Induktionsspule automatisch
erfolgen konnen, lasst sich der gesamte Schrumpfab-
lauf auch automatisieren. Ein Roboter iibernimmt dabei
die Handlingsaufgaben: Er setzt nach dem Werkzeug-
halter das masterPiec,, und das Werkzeug ein, startet
die jeweiligen Messvorgange und entnimmt die ent-
sprechenden Komponenten auch wieder. So ist auch ein
komplexer Prozess wie das exakte Einschrumpfen, der
aus vielen Einzelschritten besteht, in seine Einzelabldu-
fe zerlegbar und sicher automatisierbar.

www.zoller-a.at

Werkzeug abkuhlen.
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Schmierung/Kiihlung

KUHLSCHMIERSTOFF
FUR MEHR LEISTUNG
UND ENTLASTUNG

Als Schmierstoff-Spezialist versetzt sich Rhenus Lub, in Osterreich vertreten durch die Inolub Industrieservice
GmbH, bei der Produktentwicklung immer in die Position des Anwenders, denn nur so kénnen Anforderungen
erkannt und in Losungen umgesetzt werden. Die neueste Entwicklung ist rhenus TU 446. Der wassermischbare
Kuhlschmierstoff vereint alles, was fur Nutzer im modernen Betrieb entscheidend ist: hohe Flexibilitat in Bezug auf

die Bandbreite zu bearbeitender Teile und Werkstoffe sowie pflegeleichtes Handling im Betrieb.

eute Stahl frisen, morgen Aluminium

bohren - rhenus TU 446 ist fiir alle pro-

duzierenden Unternehmen pradestiniert,

bei denen wechselnde Einsatzbereiche

und verschiedene Materialien zum Fer-
tigungsalltag dazugehoren. Auch die effiziente Bearbei-
tung von Buntmetallen und anderer fleckempfindlicher
Materialien ist somit moglich. Der hochwertige Kiihl-
schmierstoff ist fiir die flexible Fertigung geeignet und
gleichzeitig leistungsstark.

_Innovative Formulierung

,Mit rhenus TU 446 demonstrieren wir, dass vielfalti-
ge Einsatzmoglichkeiten und hohe Performance Hand
in Hand gehen konnen. Anwender miissen auf nichts
verzichten und profitieren bei unserem Kiihlschmier-
stoff von einem iiberaus geringen Wartungsaufwand.
Dank der Einstufung in die geringe Wassergefahr-
dungsklasse 1 wird auch die Lagerung und alles rund
um das Handling im Betrieb deutlich vereinfacht”, er-
klart Daniele Kleinmann, Leiterin Produktmanagement
Kiihlschmierstoffe.

Die besondere Formulierung von rhenus TU 446 schafft
nicht nur gute Voraussetzungen fiir saubere Maschi-
nen und riickstandsfreie Werkstiicke, sondern ver-
bessert auch den Output. ,,Ebenso setzen wir mit dem
zuverlassigen Allround-Produkt den Wunsch nach ho-
hem Umwelt- und Arbeitsschutz, zwei der wichtigsten
Anforderungen unserer Zeit, konsequent um. Ohne
GHS-Piktogramme, SVHC-Inhaltsstoffe und Formalde-
hyddepots ist rhenus TU 446 eine optimale Alternative
zu Produkten auf Basis sekundarer Amine. Das heif3t:
keine Einschrankungen durch gesetzliche Auflagen und
einfach mehr Sicherheit in der Anwendung”, so Klein-
mann weiter.

_Effektiver Kostenoptimierer

Der Allround-Kithlschmierstoff rhenus TU 446 zeigt
sich zudem als Kostenoptimierer, wie Meinhard Kiehl,
Direktor Marketing, Produktmanagement, erklart: ,Als
Ansprechpartner der Industrie stellen wir immer wie-
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der fest, dass oftmals nur die reinen Schmierstoff-Kos-

ten betrachtet werden. Das greift jedoch zu kurz. Ein
hochwertiger KSS wie rhenus TU 446 beeinflusst an-
dere Kostenfaktoren positiv. So verlangert der war-
tungsarme Einsatz unseres neuen Universal-Produkts
nicht nur die Wechselintervalle von Werkzeugen und
Maschinen - die Einstufung in die Wassergefahrdungs-
klasse 1 ermoglicht auch eine unkomplizierte Lagerung
des Kithlschmierstoffs. Das hilft Anwendern aktiv beim
Kostensparen.”

Der Kiihlschmierstoff bietet insgesamt ein breites Ein-
satzspektrum. Geeignet fiir Stahl, Edelstahl, Buntmetall,
Guss und Titan, macht ihn seine spezifische Formulie-
rung dabei fiir besonders fleckempfindliche Werkstof-
fe wie Kupfer und Aluminium laut Rhenus Lub zum
idealen Bearbeitungsfluid: Das Produkt minimiert die
Gefahr von Korrosion und Verfirbungen und wurde
ebenfalls erfolgreich auf Polyurethan- und Lackvertrag-
lichkeit getestet. Auch bei niedrigen Wasserhérten ein-
setzbar, ist der Kithlschmierstoff auf lange Sicht stabil.

www.rhenusweb.de s www.inolub.at

rhenus TU 446 ist
geeignet fur Stahl,
Edelstahl, Bunt-
metall, Gusseisen
und Titan. Beispiel:
die Bearbeitung von
Messing-Bierzapf-
hahnen.
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CoroPlus® ist dieSumme
all unseres Wissens
— und all unserer Fehler

Fehler gehdren zum innovativen Engineering dazu. Doch manchmal
verursachen sie die Verschwendung von Ressourcen in der gesamten
Produktionskette. Deshalb haben wir auf der Grundlage von mehr als
75 Jahren guter und schlechter Erfahrungen unsere digitalen CoroPlus®
Fertigungsldsungen entwickelt.

CoroPlus® ist ein kombiniertes Hardware- und Software-Paket, das Ihnen
auf dem Weg in die Industrie 4.0 wertvolle Wettbewerbsvorteile bringt.
Nutzen Sie dieses geballte Wissen. Holen Sie sich die Informationen,
die Sie brauchen, um Ihre Effizienz zu steigern und kostspielige
Produktionsstillstdnde vermeiden.

Finden Sie heraus, was CoroPlus® fur Sie tun kann:
coroplus.sandvikcoromant

@ CoroPlus®

Besuchen Sie uns auf
dem Stand 5B06

/ /4
E M o Hannover
16-21-9-2019




Teilereinigung

TECHNISCH SAUBERE
UND FLECKENFREIE
DRUCKGUSSGEHAUSE

Dynacast ist ein global agierender Hersteller von prazisionsgefertigten Metallkomponenten, die in erster
Linie in der Automobilindustrie zum Einsatz kommen. Entsprechend hoch sind Qualitatsanspruch und
Preisdruck. Um dem zu begegnen, investiert das Unternehmen regelmafig in neue Technologien, die zur
Optimierung der Prozesse beitragen. In der Aluminium-Produktion am Standort in Weikersdorf (NO) sorgt
seit Ende 2017 die wasserbasierte Reinigungsanlage Neptun von Pero fur fleckenfreie Zwischenreinigung.
So erreichen samtliche Bauteile in optimierter Durchlaufzeit die geforderte technische Sauberkeit.

or iiber hundert Jahren gegriindet und
mit mehr als 80 Jahren Erfahrung bei der
Herstellung von Metallbauteilen, hat sich
Dynacast zu einem weltweit agierenden
Unternehmen entwickelt, das mittlerweile
rund 9.000 Mitarbeiter beschaftigt. Am niederosterreichi-
schen Standort in Weikersdorf sorgen 600 Beschiftigte
dafiir, dass Kunden dank firmeneigener Druckgusstech-

Die wasserbasierte Reinigungs-
anlage Pero Neptun sorgt bei
Dynacast in erster Linie fur eine
schnelle, saubere und fleckenfreie
Zwischenreinigung von Bauteilen.
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nologien und anspruchsvoller Weiterverarbeitung stets
hochste Qualitét geliefert bekommen.

Um dem besonders prosperierenden Bereich Aluminium-
druckguss gerecht zu werden, investiert man laufend in
Verbesserungen der Kerntechnologien. So haben die In-
genieure des Unternehmens beispielsweise Verfahren
entwickelt, die es ermoglichen, besonders diinnwandige
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Der Reinigungs-
ablaufist ein-

fach und klar
strukturiert: Die
Mitarbeiterin stellt
die Korbe mit

zu reinigenden
Bauteilen am
ZufUhrband der An-
lage ab.

und damit extrem leichte Aluminiumdruckguss-Bauteile
herzustellen. ,,Damit konnen wir die Anzahl der mecha-
nischen Bearbeitungsschritte reduzieren, was letztlich
die Durchlaufzeit verkiirzt und wettbewerbsfahige Preise
fiir unsere Kunden bietet”, erklart Dynacast Osterrich Ge-
schaftsfiihrer Michael Knecht.

Diese Durchlaufzeitenverkiirzung haben alle Fiihrungs-
krafte und Mitarbeiter verinnerlicht. Dementsprechend
ist auch Christian Meixner, Produktionsleiter Aluminium,
standig auf der Suche nach Prozessoptimierungen: , Wir
sind einerseits in der gliicklichen Lage, dass unsere
Leichtbauprodukte — wie z. B. Bauteile fiir Schein- >>

www.zerspanungstechnik.com

Teilereinigung

)
Shortcut 'oa

Aufgabenstellung: Zwischen- und End-
reinigung von Leichtbauteilen aus Aluminium.
Endreinigungsanlage R1 von Pero sollte
entlastet werden.

Losung: Wasserbasierte Reinigungsanlage
Neptun von Pero.

Vorteil: Schnelle und fleckenfreie Zwischen-
reinigung, so erreichen samtliche Bauteile in
optimierter Durchlaufzeit die geforderte
technische Sauberkeit.

Der Reinigungsvor-
gang in der Neptun
verlauft vollauto-
matisch. Dank
individuell anpass-
barem Dusensystem
und einem grof3en
Spritzvolumen von
bis zu 700 Liter

pro Minute werden
auch komplexe Bau-
teilformen zuver-
lassig von Spanen
und Kuhlschmier-
mittel befreit.
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Teilereinigung

In der Aluminium-
produktion von
Dynacast erfolgt
die Endreinigung
in der Pero R1, einer
Reinigungsanlage,
die mit modi-
fiziertem Alkohol
selbst kleinste
Partikel entfernt
und zuverlassig fur
Technische Sauber-
keit sorgt.

werfer — in der Automobilindustrie sehr gefragt sind. An-
dererseits miissen wir natiirlich der Herausforderung ge-
recht werden, den Bedarf auch zuverldssig abzudecken.”

_Tipps vom Technologiepartner
Entscheidend hierfiir sind neben qualifizierten Mitarbei-
tern vor allem verldssliche Technologiepartner, zu denen
seit gut fiinf Jahren die in Konigsbrunn bei Augsburg
ansdssige Pero AG gehort. Damals galt es, eine neue,
zentrale Reinigungsanlage fiir die Zwischen- und End-
reinigung der komplexen Dynacast-Aluminiumprodukte
zu beschaffen. Sie sollte in der Lage sein, samtliche Ver-
schmutzungen zu entfernen und technische Sauberkeit zu
gewahrleisten. ,Die seither installierte Pero R1 - sie rei-
nigt mit modifiziertem Alkohol — bietet hierfiir die beste
Losung”, begriindet Meixner den Invest. Und auch vom
Aftersales-Service zeigt sich der Dynacast-Produktionslei-
ter zufrieden. Wenn es bei neu zu reinigenden Bauteilen
besonders komplex wird, erhalt die Alu-Produktion stets
schnell und unkompliziert wichtige Tipps und Unterstiit-
zung von dem oOsterreichischen Pero-Vertriebsingenieur
Josef Deutsch.

Mit diesen Erfahrungen wandte sich Christian Meixner
aus anderem Grund erneut an Pero: Die standardmaRig an
fiinf Tagen pro Woche im 24-Stundenbetrieb laufende Rei-
nigungsanlage R1 war an ihre Kapazitdtsgrenzen gelangt.
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_Zwischenreinigung
mit Pero Neptun

Beim Blick auf den gesamten Prozess fiel auf, dass bei
der Zwischenreinigung nach diversen Fras- und Dreh-
bearbeitungen vor allem groere Mengen Spane und
Kiihlschmiermittel entfernt werden. Die Anspriiche an
die definierte Bauteile-Sauberkeit sind dafiir nicht ganz
so hoch. ,Wir haben daher etwas kostengiinstigere,
wasserbasierte Anlagen in Erwdgung gezogen”, ergdnzt
Robert Rapp, Mechatronik-Meister und Reinigungs-
fachmann bei Dynacast. Pero hat sowohl 16semittel- als
auch wasserbasierte Anlagen im Portfolio. ,Ein klarer
Vorteil”, konstatiert Rapp. , Mit der Empfehlung, unsere

SIEMENS

= " Mit der Empfehlung, unsere Endreinigungsanlage R1
durch eine individuell angepasste, wasserbasierte Pero
Neptun als Zwischenreinigungsanlage stark zu entlasten,
fihlten wir uns objektiv und gut beraten.

Robert Rapp, Mechatronik-Meister und Reinigungsfachmann bei Dynacast

An der Benutzer-
konsole kann der
Fortschritt des
Reinigungsvorgangs
verfolgt werden.
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Endreinigungsanlage R1 durch eine individuell ange-
passte, wasserbasierte Pero Neptun als Zwischenreini-
gungsanlage stark zu entlasten, fithlten wir uns wieder
objektiv und gut beraten.” Testergebnisse aus dem Pe-
ro-Kompetenz-Zentrum stiitzten diesen Hinweis. Nach
einjahriger Erfahrung bestatigen Christian Meixner und
Robert Rapp einhellig entscheidende Vorteile der An-
lage - speziell wenn grofSere Mengen Spane und Kiihl-
schmiermittel abzureinigen sind.

_Wartungsarbeiten
an schichtfreien Wochenenden

Bei dieser Einsatzform bendtigt die Neptun nur gerin-
ge Wartung in grofen Abstinden. Beim iiblichen fiinf-
tdgigen Dreischichtbetrieb geniigt es, die regelmaRigen
Servicearbeiten wie den Austausch der Waschlauge alle
ein bis zwei Wochen zu erledigen. Das geschieht grund-
satzlich an den schichtfreien Wochenenden. Gleiches
gilt seither fiir die Wartung der Pero R1, wie Christian
Meixner betont: ,Da die Losemittel-Reinigungsanlage
R1 jetzt keine groben Verunreinigungen mehr aufneh-
men muss, sind unter der Woche keine Wartungsarbei-
ten mehr notwendig. Sie steht uns also durchgangig zur
Verfiigung, was unseren Gesamtoutput erhdht.”

Beeindruckt zeigt sich der Produktionsleiter zudem von
der hohen Flexibilitat und Effizienz der Neptun. Ent-
scheidend dafiir sind unter anderem das individuell an-
passbare Diisensystem, das grof3e Spritzvolumen von bis
zu 700 Liter pro Minute und die getrennten Pumpen-
und Badkreislaufe fiir das Waschen und Spiilen. Ebenso
wichtig bezeichnet Robert Rapp die exakte Anpassung
der spritzfahigen Reinigungsmittel, die fiir eine hohe
und gleichmaRige Sauberkeit sorgt.

Auch die zusatzliche VE-Nachnebeleinheit mit vollent-
salztem Wasser hat fiir Dynacast eine hohe Bedeutung.
Sie sorgt letztlich dafiir, dass die Bauteile stets flecken-
frei sind. , Flecken, die im Rahmen der wéassrigen Reini-
gung entstehen, miissen entfernt werden. Sind sie erst
mal getrocknet, gehen sie nicht mehr weg. Genau das
verhindert unsere VE-Nebeleinheit”, erlautert Pero-In-
genieur Josef Deutsch. Die anschlieBende Trocknung
erfolgt mit Mitteldruckgeblase und Heifluft. Selbst
Teile mit komplexen Geometrien werden durchgangig
trocken.

_Doppelfiltration fiir
zuverlassig saubere Waschlauge

Damit die Reinigung nach tagelangem Einsatz noch
ebenso zuverldssig funktioniert wie am Anfang, ist das
Filtersystem gefragt. Pero geht hier keine Kompromisse
ein und setzt in der Neptun auf sogenannte Doppelfilt-
ration. Ein Filter ist auf der Druckseite angebracht und
ein weiterer beim Waschlaugenriicklauf. Auf diese Wei-
se gewahrleisten die Konigsbrunner Reinigungsspezia-
listen eine zuverldssige Reinigungsqualitat. Die zuver-
lassige und gleichmaRige Reinigung steht fiir Dynacast

www.zerspanungstechnik.com

an erster Stelle. Als nicht zu unterschitzen, nennt Rapp
dariiber hinaus die tibersichtliche Bedienbarkeit der An-
lage. Denn so lassen sich Fehler vermeiden. Auch dahin-
gehend zeigt er sich sehr zufrieden mit den Pero-Ma-
schinen: ,,Der Ablauf ist einfach und klar strukturiert.
Unsere Mitarbeiter stellen die Kérbe mit zu reinigenden
Bauteilen am Zufiihrband der Anlage ab, wahlen am
Touchscreen des Benutzerpanels das entsprechende
Programm und starten es.” Den Rest erledigt die Ma-
schine selbststindig. Nach dem Reinigungsvorgang
stehen die Korbe mit sauberen, fleckenfreien Bauteilen
wieder zur Abholung bereit.

Www.pero.ag

Anwender

Dynacast ist ein globaler Hersteller von
prazisionsgefertigten Metallkomponenten.
Den Grundstein des Unternehmens legte
Otto Gries im Jahr 1912. Heute produziert
Dynacast in 16 Landern mit 23 Werken und
zeichnet sich insbesondere durch innovative
Mehrschieberdruckguss- und Werkzeugher-
stellungsverfahren aus, mit denen vor allem
Bauteile aus Zink, Magnesium und Alumi-
nium in Form gebracht werden. Den gréf3ten
Teil seiner Produkte liefert Dynacast an die
Automobil-Zulieferindustrie.

DYNACAST Osterreich GmbH
TechnologiestraBe 10

A-2722 Weikersdorf

Tel. +43 2638-20666-0
www.dynacast.at

Teilereinigung

Sie haben ge-
meinsam fur eine
prozessoptimierte
Reinigungslésung
in der Aluminium-
produktion gesorgt
(v.l.n.r.): Josef
Deutsch, Vertriebs-
ingenieur bei Pero,
Christian Meixner,
Produktions-

leiter Aluminium
bei Dynacast

und Robert

Rapp, Mecha-
tronik-Meister und
Reinigungsfach-
mann bei Dynacast.
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Produktneuheiten

GEWINDE-ZIRKULARFRASER

Die Ingersoll Gewindezirkularfraser der Serie 17Y1 wurden tiber-
arbeitet und erhalten neue Werkzeugaufnahmen. Der bisherige
ABS-Anschluss wird durch eine Einschraub- bzw. Innofit-Auf-
nahme ersetzt. Die Einschraub- als auch die Innofitanbindung
bietet wesentliche Vorteile gegeniiber der ABS-Schnittstelle in
Bezug auf Stabilitdt, Genauigkeit und Flexibilitdt der Aufnah-
mesysteme. Die grundsatzlichen Vorteile des Gewindezirkular-
frassystems bleiben erhalten: kontrollierte Spane, hohe Wieder-
holgenauigkeit und Qualitdt durch Verwendung geschliffener
Prazisionswendeschneidplatten sowie geringe Werkzeugkosten.

www.ingersoll-imc.de

Die DirectDrive-
Werkzeugrevolver der
Baureihe 0.5.437.3/4xx
sind sowohl mit BMT- als
auch mit VDI-Schnitt-
stellen kompatibel.

LEISTUNGSSTARKER
WERKZEUGREVOLVER

Die DirectDrive-Werkzeugrevolver der Baureihe 0.5.437.3/4xx
von Sauter, in Osterreich durch Prime Tools vertreten, verfiigen
iber einen Synchronmotor, der Drehmomente bis 85 Nm und
Drehzahlen bis 12.000 pro Minute ermdglicht. Der Werkzeug-
revolver kann nonstop produzieren und benétigt keine Ruhe-
phasen. In Kombination mit einem modernen Dreh-Fras-Zent-
rum profitieren Anwender von minimalen Stillstandszeiten bei
hoher Produktivitdt. Im Gegensatz zu Werkzeugrevolvern mit
Getriebeantrieb ist eine Uberhitzung ausgeschlossen. Abkiihl-
pausen sind damit passé. Anwender minimieren so die Anzahl
ihrer Prozessschritte und reduzieren ihre Riistzeiten.

www.sauter-feinmechanik.com «www.primetools.at
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Schunk stellt die
Daten der Werk-
zeughalterbau-
reihen TENDO,
TRIBOS und SINO
ab sofort normen-
konform auf Basis
der DIN 4000 als
digitalen Zwilling
zur Verflgung.

DIGITALE ZWILLINGE
ZU WERKZEUGHALTERN

Schunk stellt die Daten seiner standardisierten Prazisions-
werkzeughalter der Baureihen TENDO Hydrodehnspannfutter,
TRIBOS Polygonspanntechnik und SINO Dehnspannfutter kos-
tenlos als digitale Zwillinge im standardisierten Format auf Ba-
sis der DIN 4000 zur Verfligung. Damit gewdhrleistet Schunk
die Durchgéngigkeit der Daten innerhalb der gesamten CAD/
CAM-Prozesskette und schafft ideale Voraussetzungen fiir
Simulationen, Kollisionsbetrachtungen sowie fiir das Shop-
floor-Management. Wahrend Anwender bislang jede Werkzeug-
aufnahme manuell in ihr Toolmanagement-System einpflegen
mussten, stehen nun samtliche Daten in einheitlicher Form zum
Download bereit.

www.schunk.at

WIRTSCHAFTLICHE VORTEILE
IN DER SERIENPRODUKTION

Horn bietet auf Basis des
Werkzeugsystems 117 pro-
filierte Schneidplatten nach
Kundenwunsch fiir den
Einsatz auf Dreh- und Fras-
zentren ab dem Durchmes-
ser von 16 mm. Eine hohe
Rund- und Planlaufgenau-
igkeit sowie Wechselge-
nauigkeiten im pm-Bereich
garantiert der patentierte

Prazisionsplattensitz ~ des

Horn bietet auf Basis des Werk-

Systems 117. Die prazi- a
zeugsystems 117 profilierte

sionsgeschliffenen  Schnei- Schneidplatten nach Kunden-
den ermdglichen hohe wunsch fir den Einsatz auf
Prézision und Oberfldchen- Dreh- und Frészentren.

gliten. Die Kostenersparnis

zeigt sich durch die Moglichkeit der Nachbestiickung, die gerin-
geren Werkzeugkosten und den reduzierten Maschinenstillstand.
Die Kiihlung der Kontaktzone und den Abtransport der Spane
sichert die innere Kithlmittelzufuhr durch den Rundschafthalter

auf beide Schneiden.

www.phorn.de e« www.wedco.at
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www.ceratizit.com/hdt

360°

Mehrere Freiheits- Variable
Drehbearbeitungen grad ¢ Anstellwinkel

perfekte Spankontrolle

mit nur einem Werkzeug

Besuchen Sie uns: EMO

Halle 5 - B 70 | Hannover
16-21-9-2019

High Dynamic Turning

DIE REVOLUTION
IM DREHEN

CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-
Gruppe, spezialisiert auf Werkzeug- und
Hartstofftechnologien.

TEAM CUTTING TOOLS

Tooling the Future
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Produktneuheiten

In Verbindung mit
dem schwingungs-
dampfenden
Steadyline®-System
erlauben die neuen
GL-Schneidkopfe
nahezu vibrations-
freies Bearbeiten
beim Gewinde-
drehen und
Nutstechen.

ERWEITERUNG
FUR STEADYLINE
AUFNAHMESYSTEM

Mit neuen GL-Schneidkopfen zur Gewindebearbeitung, zum Ste-
chen und Nutstechen fiir das schwingungsddmpfende Aufnahme-
system Steadyline® von Seco lassen sich kleine und tiefe Bohrun-
gen nahezu vibrationsfrei bearbeiten. Passend fiir die Steadyline
Bohrstangen mit 25 mm Durchmesser eignen sich die GL-Schneid-
kopfe bei Bohrungen ab einem Durchmesser von 32 mm bis 8 x D
und bei Drehbearbeitungen bis 10 x D. Die GL-Schneidkopfe ver-
fiigen tber die integrierte Hochdruck-Kihlschmierstoffzufuhr
Jetstream Tooling®. So kann die Bildung von langen Spanen ver-
ringert werden. Die patentierten GL-Anschliisse erreichen eine
Wiederholgenauigkeit von bis zu 5 pm.

www.secotools.com/de

Die Produktfamilie

GARANT Master fur
die Hochleistungszer-
spanung wurde um

die VHM-Fraserlinie
GARANT Master Alu
fur die Bearbeitung

I I | von Aluminiumwerk-
stoffen erweitert.

I I
HOCHLEISTUNGSZERSPANUNG
VON ALUMINIUM

Die Hoffmann Group bringt mit GARANT Master Alu eine kom-
plett neu entwickelte VHM-Fréaserlinie fiir die Hochleistungszer-
spanung von Aluminium auf den Markt. Die Fraserlinie bietet
Werkzeuge fiir jede Anwendung: einen gewuchteten, einschnei-
digen Schaftfraser, einen Schlichtfraser, einen Schruppfraser
mit Kordelprofil (SlotMachine) und einen Taschenfraser (Pick-
Pocket) — letzteren gibt es zusatzlich auch als Torusfraser. Zur
Erhohung der Prozessstabilitit wurde auf die Werkzeuge der
neuen Fraserlinie eine hochwertige DLC-Beschichtung nach
ISO-Code in Griin aufgetragen. Der einschneidige Schaftfraser
und der Taschenfraser PickPocket sind wahlweise auch ohne
Beschichtung erhaltlich.

www.hoffmann-group.com
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WERKSTUCKSPANNER C2

Gressel prasentiert mit den Versionen C2 als zentrische, feste
oder schwimmende Ausfiihrung ein komplettes Baukastensys-
tem flir unterschiedlichste Anwendungen in der zerspanenden
Bearbeitung. Der Klassiker C2 125 L-160 mit Backenbreite 125
mm bietet einen Spannbereich von 0 bis 163 mm und arbeitet
mit fein dosierbaren Spannkraften bis max. 35 kN (bei 100 Nm).
Stabil und prézise ausgefiihrt, verfiigt der SC2 125 L-160 iiber
eine Festbacke mit Quernut und eignet sich fiir Bearbeitungen,
die werkstiickseitig als Referenzfliche einer festen Backe be-
diirfen. Die Spannelemente beim C2 125 L-160 ,,schwimmend”
sind um +/- 5 mm beweglich aufgehdngt, wodurch sich lange
oder mit Konturen versehene Werkstiicke anforderungsgerecht
prozesssicher und zuverldssig spannen lassen.

www.gressel.ch

Den Werkstiickspanner C2 hat Gressel
als Zentrisch-, Fest- oder Schwimmend-
Ausfiihrung im Programm.

GEWINDEFRASER BIS
DURCHMESSER M20

Mit dem universell einsetzbaren Gewindefraser TC620 Supreme
ubertragt Walter das Funktionsprinzip seiner Wendeschneidplat-
ten-Gewindefraser T2711 nun auch auf kleinere Durchmesser.
Dank geringer Schnittkrafte wird der VerschleiR des Werkzeugs
reduziert. Das Multirow-Konzept verringert nicht nur die Bearbei-
tungszeit und den Verschleif, auch die Prozesssicherheit und das
Handling werden verbessert — selbst bei anspruchsvolleren Werk-
stoffen wie rostfreien Stahlen oder Inconel 718. Sichere Spanab-
fuhr, dank Innenkiihlung, sowie die einfache Handhabung des
TC620 Supreme gewahrleisten Prozesssicherheit. Walter bringt
den TC620 Supreme fiir Gewindetiefen 2,0 und 2,5 x DN im Ab-
messungsbereich M4 bis M20 sowie UNC 8 bis UNC %4 heraus.

www.walter-tools.com

e
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Walter stellt den neuen
Gewindefraser TC620 Supreme
bis Durchmesser M20 vor.
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GENAU, DYNAMISCH
UND EFFIZIENT FERTIGEN

Steuerungs- und Messtechnik von Heidenhain live auf der EMO: Die sichere Beherrschung hochkomplexer
Ablaufe beim Frasen und Drehen ist ein klarer Wettbewerbsvorteil. Werkzeugmaschinen mit Steuerungen, Mess-
geraten und Antriebstechnik von Heidenhain bringen dafur die besten technischen Voraussetzungen mit. Das
zeigen eindrucksvoll die Live-VorfUhrungen und Prasentationen am Heidenhain-Stand wahrend der EMO 2019.
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m Produkte mit hochsten Anforderungen

an Genauigkeit und Qualitat prozesssi-

cher, wirtschaftlich und effizient zu ferti-

gen, missen rund um die Werkzeugma-

schine ganz unterschiedliche Bausteine
zusammenpassen und zusammenspielen. Heidenhain
zeigt in Live-Vorfiihrungen und Prasentationen verschie-
denste Kombinationen und Losungsansatze fiir eine Op-
timierung der Fertigungsprozesse.

Heidenhain-Steuerungen iiberzeugen schon ab Losgro-
Re 1 mit Prozesssicherheit, Genauigkeit und Produktivi-
tat. AuBerdem ermoglichen sie die einfache und sichere

digitale Einbindung der Maschine in die Prozesskette.
Dafiir sorgen Funktionenpakete wie Dynamic Precision,
Dynamic Efficiency und Connected Machining sowie
zahlreiche weitere Optionen.

_Neue Optionen,

Funktionen und Hardware

Die neue TNC 640 mit 24" Widescreen und Extended
Workspace Compact bietet dank ihres geteilten Bild-
schirms zwei Arbeitsbereiche: Parallel zum Steuerungs-
bildschirm kann sich der Anwender weitere Applika-
tionen anzeigen lassen. Damit verfiigt er iiber einen
besonders benutzerfreundlichen Arbeitsplatz, um Auftra-
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Prozesse und
Auftrage immer im
Blick: Dank ihres
geteilten Bild-
schirms bietet die
neue TNC 640 mit
24 Widescreen
und Extended
Workspace Compact
parallel zwei
Arbeitsbereiche fur
den Steuerungs-
bildschirm und die
Anzeige weiterer
Applikationen.

Die
optimierte Be-
nutzer-Oberfldche
der TNC 640
ermdglicht einen
schnellen Uberblick.
Die Touch-Funktion
erhéht zudem die
Bedienerfreundlich-
keit.

ge vollstandig digital direkt an der Steuerung zu organi-
sieren. Mit der Komponenteniiberwachung stellt Heiden-
hain auBerdem eine neue Option der TNC-Steuerungen
vor, die Prozesse und Maschinen durch ein gezieltes
Monitoring vor Ausféllen durch Uberlast und Verschleif
schiitzt. Eine permanente Uberwachung der Spindella-
gerbelastung verhindert das Uberschreiten festgelegter
Grenzwerte und damit Schaden an der Spindel. Eine zy-
klische Uberpriifung der Vorschubachsen erlaubt Riick-
schliisse auf den Verschleifl des Kugelgewindetriebs und
einen zu erwartenden Ausfall. Dadurch steigen Prozess-
sicherheit, Produktivitat und Lebensdauer der Maschine,
wahrend die Gefahr ungeplanter Maschinenstillstinde
und der damit verbundenen Kosten reduziert wird.

Wie prozesssicher und effizient das intelligente Daten-
management inklusive vorausschauender Auftragspla-
nung in einer automatisierten Produktion arbeitet, zeigt
Heidenhain gemeinsam mit OPS-Ingersoll und Haimer
live auf der mav industrie 4.0 area. Die Steuerung TNC
640, der Batch Process Manager und der StateMonitor
von Heidenhain ermdglichen organisierte und vollstan-
dig digitalisierte Ablaufe.

_Fur jede Rundachse
eine Messgeratelésung

Heidenhain-Messgerate fiir die Positionsbestimmung an
Langs- und Rundachsen sind der Industriestandard fiir
die Closed Loop-Regelung, also die maR- und konturge-
treue Fertigung ohne Einfliisse durch thermisch beding-
te Veranderungen der Vorschubmechanik. Auf der EMO
legt Heidenhain den Fokus besonders auf die Winkel-

www.zerspanungstechnik.com

EMO Werkzeugmaschinen

messgerate und zeigt gemeinsam mit AMO Losungen fiir
jede Rundachse. Unter anderem wurden die optischen
Winkelmessgerate vom Typ RCN 2001 mit Eigenlagerung
und integrierter Statorkupplung grundlegend iiberarbei-
tet. Sie bieten jetzt eine noch bessere Systemgenauigkeit
und eine hohere maximale Drehzahl. Erweiterte Mog-
lichkeiten zur Temperaturiiberwachung steigern

Die Software
StateMonitor gibt
einen schnellen
Uberblick Gber
den aktuellen
Maschinen- und
Auftragsstatus der
angeschlossenen
Maschinen

und liefert
Informationen

zu Maschinen-
meldungen. Die
Live-Daten kénnen
Uber verschiedenste
Ausgabegerate ab-
gerufen werden.



EMO Werkzeugmaschinen

die Prozesssicherheit. Die RCN 2001-Winkelmessgerate
iibertragen dafiir iiber eine digitale Schnittstelle — zusatz-
lich zu den Temperaturwerten des integrierten Tempe-
ratursensors — weitere Sensordaten, insbesondere die
Temperatur des Torquemotors. Die neue Generation der
modularen, optischen ERA-Winkelmessgerate ist jetzt
auch mit dem Heidenhain Signal-Processing-ASIC HSP
1.0 ausgestattet. Der HSP 1.0 kam bisher ausschlieRlich
in offenen Langenmessgeraten zum Einsatz und gleicht
Schwankungen der Signalamplitude in Folge von Storun-
gen nahezu vollstandig aus.

AMO stellt auf der EMO seine modulare Bandlésung
WMKA fiir besonders groe Durchmesser mit EnDat-
und DRIVE-CLiQ-Schnittstelle fiir sicherheitsgerichtete
Anwendungen vor. Eine Vorfithreinheit mit vier unter-
schiedlichen Winkelmessgeraten veranschaulicht den
Einfluss des Messprinzips auf die Dynamik und die Ge-
nauigkeit von Rundachsen. Aullerdem zeigt sie die Sys-
temarchitektur zur digitalen Temperaturiiberwachung
eines Etel-Torquemotors.

_Innovativ einrichten und messen

Heidenhain-Tastsysteme und die zahlreichen Tastzyklen
der Heidenhain-Steuerungen erhéhen die MaRhaltigkeit
der gefertigten Werkstiicke. Das Ausrichten und Vermes-
sen von Werkstiicken und Werkzeugen erfolgt ebenso
wie das Kalibrieren der Maschinenkinematik schnell und
einfach vor der Bearbeitung oder im laufenden Prozess.
Dafiir sind die Tastsysteme optimal auf die TNC-Zyklen
abgestimmt. Die verschleiffreie Sensorik der Tastsyste-
me, Abblasdiisen zum Saubern der Messstelle, die Batte-
rietiberwachung und der wirksame Kollisionsschutz sor-
gen dariiber hinaus fiir prozesssichere Messergebnisse.

_Neue Antriebsgenerationen

Antriebe und Steuerungstechnik von Heidenhain und
Etel tragen zur dynamischen und hochgenauen Bewe-
gungsfithrung von Werkzeugmaschinen bei. Die neue
Heidenhain-Antriebsgeneration GEN 3, die auf der EMO
Premiere feiern wird, sorgt fiir hohe Performance und
bietet intelligente Ubertragungstechnik, leistungsfihige
Diagnose sowie einfache Montage- und Verbindungs-
technik. Mit den Torquemotoren der Baureihen TMB und
TMK stellt Etel drehmomentstarke Systeme fiir die Werk-
zeugmaschine vor. Ihre besonderen Starken sind das
rastfreie Design, der optimale Gleichlauf und die hohe
Regelgiite. Zusammen mit Heidenhain-Messtechnik bil-
den sie eine ideale Kombination fiir High-End-Rundach-
sen. Hier iiberzeugen sie mit dynamischer Genauigkeit,
hohen Drehzahlen und -momenten sowie einer aufeinan-
der abgestimmten Diagnose.

_Treffpunkt Expertenwissen

Der Stand des Heidenhain TNC Clubs (Halle 9, Stand
K32) ist auch auf der EMO wieder der Treffpunkt Exper-
tenwissen fiir alle TNC-Anwender. Hier dreht sich alles
um die Weiterbildung von erfahrenen Fachleuten und die
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Ausbildung qualifizierter Nachwuchskrafte. Dafiir stellt
der TNC Club auf der EMO erstmals ein neues Schu-
lungsprogramm fiir Fachfremde und Quereinsteiger vor:
die Ausbildung zur TNC Fachkraft. Damit mochte Hei-
denhain die Premiummitglieder des TNC Clubs bei der
Bewaltigung des Fachkraftemangels unterstiitzen.

_Heidenhain ist umati-Partner

Die digitale Vernetzung und die damit verbundenen
Moglichkeiten zur Maschinendatenerfassung sowie zum
Anlagen- und Prozessmonitoring erfordern universelle,
standardisierte Schnittstellen. Nur wenn standardisierte
Informationen systemibergreifend zwischen den Teil-
nehmern ausgetauscht werden konnen, sind Losungen
wie die Monitoring-Software StateMonitor einfach an-
schlieBbar und konnen ihr volles Potenzial entfalten. Des-
halb unterstiitzt Heidenhain das VDW-Schnittstellenpro-
jekt umati. ,Als Steuerungs- und Messgeratehersteller
begriiit Heidenhain die Initiative des VDW und unter-
stlitzt das Projekt umati. Auf der EMO werden wir die An-
bindung von Werkzeugmaschinen mit dem Heidenhain
StateMonitor {iber umati live zeigen”, so Dr. Jan Braasch,
Leiter Marketing der Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

www.heidenhain.de«Halle 9, Stand 132

Mit den Torquemotoren der Baureihen TMB und
TMK stellt Etel drehmomentstarke Systeme flr die
Werkzeugmaschine vor.

Steuerungstechnik,
die intelligent
bewegt: Die neue
Heidenhain-An-
triebsgeneration
GEN 3 bietet hohe
Performance durch
innovative Uber-
tragungstechnik
und leistungsfahige
Diagnose.
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EMCO

/THE NEW LOOK OF
PERFORMANCE.

HYPERTURN 65 PM

MYPLRTUAMN &% =

Neue Modelle. Neues Design.
Bekanntes Ergebnis:
Vorsprung made by EMCO.

Ein erweitertes Maschinenportfolio, das fir jeden Bedarf eine maB3-
geschneiderte Losung bereithalt. Ein neues Design, das durch seine
optimierte Ergonomie Standards setzt. Und Automatisierungskonzepte,
die Ihre Prozesse auf ein neues Level heben: Mit EMCO verleihen

Sie lhrer Produktivitat einen spiirbaren Schub. Erleben Sie die neue
HYPERTURN 65 Powermill und entdecken Sie das neue Design unserer
Maschinen. Und bringen Sie sich auf den letzten Stand in

Sachen Automatisierung. Wo?

Auf der EMO 2019 / HALLE 27 / STAND E24

www.emco-world.com



EMO Werkzeugmaschinen

WELTLEITMESSE
DER METALLBEARBEITUNG

Vom 16. bis 21. September 2019 prasentieren internationale Hersteller von Produktionstechnologie zur EMO

Hannover 2019 smarte Technologien. Unter dem Motto

,Smart technologies driving tomorrow's production!”

zeigtdie Weltleitmesse der Metallbearbeitung die gesamte Bandbreite moderner Metallbearbeitungstechnik.

| EMO

Hannover

144

orgestellt werden
Maschi-
nen plus effiziente

Lo-
Produkt
begleitende Dienstleistungen,
Nachhaltigkeit in der Produktion
u.v.m. Der Schwerpunkt der EMO

neueste

technische
sungen,

e

ho‘,er

Hannover liegt bei spanenden
und umformenden Werkzeug-
maschinen, Fertigungssystemen,
Prazisionswerkzeugen, automati-
siertem Materialfluss, Computer-

technologie, Industrieelektronik

-

und Zubehor. Die Fachbesucher
der EMO kommen aus allen wich-
wie

tigen Industriebranchen,

Maschinen- und Anlagenbau,

Automobilindustrie und ihren
Zulieferern, Luft- und Raumfahrt-
technik, Feinmechanik und Optik,
Schiffbau, Medizintechnik, Werk-
zeug- und Formenbau, Stahl- und
Leichtbau. Die EMO Hannover
ist der wichtigste internationale
Treffpunkt fiir die Fertigungstech-
nik weltweit. Zur EMO Hannover
2017 zogen fast 2.230 Aussteller
aus 44 Liandern rund 130.000
Fachbesucher aus 160 Landern

an.

_Smarte Technologien
treiben die Produktion

Die EMO Hannover 2019 steht
unter dem Motto ,Smart techno-
logies driving tomorrow’s pro-
duction!” Damit riicken einerseits
Entwicklung und Umsetzung
neuer Funktionen im Rahmen von
Industrie 4.0 in den Fokus. Mit
einer Sonderschau IoT in der Pro-

duktion prasentiert sie beispiels-
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weise Losungen von der Maschine bis in die Cloud.
Zusatzlich wird das Thema in einem neuen Ausstel-
lungsbereich fiir Einzelaussteller aus der Steuerungs-
technik, der Software und der Automatisierungstechnik
herausgestellt.

Andererseits zeigt die EMO Hannover, traditionell die
grofte Innovationsplattform der Branche, natiirlich
auch die neuesten Entwicklungen iiber alle Bearbei-
tungsverfahren fiir die Metallbearbeitung hinweg, von
der Additiven Fertigung bis zur Zerspanung. , Denn jen-
seits von Vernetzung und softwaregesteuerter Produk-
tionsprozesse geht es immer noch um die Bearbeitung
von Hardware, miissen immer noch Werkstiicke ganz
klassisch bearbeitet werden, damit hinten ein Produkt
entsteht. Auch das zeigt die EMO Hannover in der gan-
zen Breite”, stellt Carl Martin Welcker, EMO-General-
kommissar, klar.

_Sonderveranstaltungen,
Foren und Konferenzen

Die EMO Hannover bietet neben dem Ausstellerange-
bot auch eine Fiille an Sonderveranstaltungen, Foren

www.zerspanungstechnik.com

EMO Werkzeugmaschinen

Drehmaschinen (Hallen 2,12, 14, 16,17, 36, 27)
Drehmaschinen und -automaten

Friismaschinen - Bearbaltungszentren - Flexible Fertigung (Hallen 2,12, 13,14, 26, 27)

Frasmaschinen / Bearbeitungsaentren # Flexible Fertigungszellen und -systeme

Transfer- und Sondermaschinen - Bearbaltungseinhaiten Halle 17)
Transfer- und Sondemaschinen / Bearbeitungseinheiten

Prizislonswerkzeuge (Hallen 3, 4, 5, 6)
Zerspanungswerkieuge / Spannzeuge

Masstechnik und Qualititssicharung (Ha'le &)
Mess- und Pridftechnik, Qualititssicherung

Werkzeugschleifmaschinen (Halle &)
Werkzeugschlefmaschinen / Werkstdck- und Wereeughandhabung

B lke « Kiihil- und Schmlerstoffe - Zubehbr (Halle &)
Hydraulische und preumatische Bauteile ! Schrmienung und Kihlung /
Werkstattelrrichiungen ¢ Zubehor £ Materaien

Funkenerosion [Halle | 3]
Elektroerosive und abtragendeWerkzewgmaschinen

behandiung Halle 11)

wirmebehandiungsantagen ¢ Beschriftungsmaschinen

Schlelfmaschinen - Oberflichentechnik - Hon-, Lipp-, Pelliermaschinen . Wiirma-

Schleifmaschinen / Schlifwerceuge und Schieifmittel / Maschinen und Anlagen filir
die Oberflichentechnik / Hon-, Lipp-, Polier- und Entgratmaschinen / Indwstriedlen und

Maschinen fiir die Blechbearbeitung - Umformmaschinen - Verbdinde (Hallen 15, 16)
Blechbearbeitungsmaschinen / Scheren, Stanzen, Nibbler, Laser / Pressen /
Massivumformung / Rohrbearbeitungs-, Stangen- und Formstahlmaschinen ¢

Industriealektronik - Robotik - Industrie 4.0 Hallen B, 9]

Seuerungen und Antriebe / Elektrische und elektronische Ausriistungen firWerkzewg-
rmaschinen / Industrieroboter, Montage und Handhabungstechnil £ industry 4.0 area / umati

Software (Halle 5]
Software v Produktentwicklurg, Maschines und Produktion

Verzahnmaschinen (Halle X

05T 3 Verzahnmaschinen / Hobel-, Stof- und REummaschinen

EAST 3 Additive Manufacturing (Halle 9]

Maschinen filr additive Fertigurig. Matevialien for additive Verfahnen

Mechanische Bauteile - Entsorgung (Hallen 7, 8)
Mechanische Bauteils, Spindeln, Getriebe, Kupplundgen F Entsongung

Sicherheit und Wmwelt (Hallen &, 7)
Filter, Luf treinigungssysterne, Abwasserreinigung, Schulzvorichiungen

Ligemaschinen - Bohrmaschinen (Halle 15)

Sdge- und Trennschleifmaschinen / Sigeblitter / Bohrmaschinen, Ausbohrrmaschinen,
Bohrwerke

Schweill-, Schneid-, Brennachneidmaschinen / Verbinde

[ ] Start-ups - BMWI-5tand - Young Tech Enterprises (Halle %

0 Sonderschau Jugend (Halle 25)

und Konferenzen an, die sowohl vom EMO-Veranstalter
VDW (Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken),
seinen Geschéftspartnern als auch von zahlreichen Aus-
stellern organisiert werden. Zur letzten EMO Hannover
wies der Onlinekalender iiber 600 zusdtzliche Veran-
staltungen auf. Dieses Gesamtprogramm macht die
EMO Hannover zu einem wichtigen Ort fiir Vernetzung
und Wissenstransfer von Produktionsexperten aus der
ganzen Welt.

,Wir freuen uns sehr, wieder Gastgeber fiir die groR-
te Leistungsschau der Produktionstechnik weltweit zu
sein und erwarten erneut ein Megaereignis, das die Ge-
schafte ankurbeln wird und iiber das die Branche noch
lange spricht”, ist Welcker iiberzeugt.

EMO Hannover 2019 @
Termin: 16. - 21. September 2019

Ort: Hannover

Link: www.emo-hannover.de
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= Okuma bietet moderne
——— Automatisierungslésungen
wie STANDROID fir Unter-
J nehmen jeder Gré3e.

WEG FUR DIGITALISIERUNG
UND AUTOMATISIERUNG
GEEBNET

Okuma, in Osterreich vertreten durch precisa, zeigt Anlasslich der EMO Hannover Lésungen
fur ganzheitliche Prozessplanung, Vernetzung und Produktionsdatenanalyse. Die Industrie-
4.0-Technologiensind ein wichtiger Baustein auf dem Weg zu umfassender Automatisierung.

it der Inbetriebnahme der dritten IoT-ge-
stiitzten ,Dream Site” Fabrik in Japan hat
Okuma ihr Smart Factoy Know-how und
Kapazitat nochmals erweitert. Ob Steue-

rungen oder Automatisierungslosungen,
das IoT-Konzept von Okuma basiert auf den neuesten Ent-
wicklungen und kombiniert Big Data, Kiinstliche Intelligenz
und intelligente Fertigungstechniken. Diese Technologien
prasentiert Okuma auf der diesjahrigen EMO Hannover.

')

o

-—
B %

_ Digitale Fertigung von Anfang an

Digitalisierung beginnt bei Okuma bereits vor der eigentlichen eweEe e ..
Zerspanung. Die Okuma-Technologie 3D Virtual Monitor er-

pre SEmos s

moglicht es Herstellern, den gesamten Zerspanungsprozess

. . L . . . - Die Okuma
vorab zu simulieren und zu testen. Fiir die prazise Simulation an Steuerung
auf der Maschine leitet 3D Virtual Monitor die Modellinforma- OSP-P300A
. . . . vereinfacht die
tionen direkt von den Konstruktionsdatensatzen ab. So lassen Produktion
sich Programmierfehler vermeiden und das Einfahren wird und ermég-
. . _— R . licht vollstandi
deutlich abgekiirzt. Zusatzliche Vorteile sind sichere Abstech- digitalisierte 9
vorgange und eine zuverlassige Werkstiickiibergabe. Prozesse.
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_Umfassende
Vernetzung leicht gemacht

Die Okuma Software Connect Plan bietet wertvolle Echt-
zeit-Updates zu allen Maschinen im Fertigungsprozess
egal, wo sie sind. Mit den Live-Informationen lasst sich
die Auslastung der gesamten Produktionsumgebung ana-
lysieren und optimieren. Auch Werkzeugmaschinen von
Fremdanbietern konnen integriert werden. Zur Riickver-
folgbarkeit verkniipft Connect Plan die individuelle Ken-
nung eines Werkstiicks mit den Bearbeitungsdaten und
den Messergebnissen jeder Maschine. Falls Probleme auf-
treten, wird die Ursache identifiziert und behoben, sodass
die Produktion mit mehr Qualitat und Sicherheit fortgesetzt
wird. Im Sinne der Predictive Maintenance dienen die Pro-
zessdaten dartiiber hinaus der Vorhersage und Planung von
Wartungsintervallen. Auf dem EMO-Stand wird Okuma alle
Werkzeugmaschinen mit Connect Plan verkniipfen, sodass
Besucher unmittelbar erfahren kénnen, welche Potenziale
eine datenoptimierte Fertigung bietet.

_Intelligente Steuerung

ermoglicht Digitalisierung

Fundament der Digitalisierung sind die intelligenten Ma-
schinensteuerungen, die Okuma als einziger Komplettanbie-
ter der Branche in Eigenregie entwickelt und herstellt. Die
moderne Steuerung OSP-P300A ist perfekt an die CNC-Ma-

E

M eswranos pard ras e

EMO Werkzeugmaschinen

[EEEEDETT Wichinen STATUS | DPERATION HISTORY GEPRATION RATE

Connect Plan
erlaubt eine
vollstandige
Visualisierung
der gesamten
Produktions-
umgebung.

EXI rovenorr

schinen angepasst und eine gemeinsame Datenbank sorgt
fiir einen Effizienzschub. Daten, die in einem Bereich der
Steuerung eingegeben werden, lassen sich automatisch
teilen. Anwender sparen iiberflissige Steuerungsvorgange
und verkiirzen die Einrichtezeiten. Dank der offenen Win-
dows-Architektur konnen Okuma-Maschinen einfach in be-
stehende Produktionsumgebungen integriert werden.

_Schllssel zur
vollautomatisierten Produktion

Automatisierung wird mittlerweile auch fiir kleine und
mittelstdndische Unternehmen immer wichtiger. Deshalb
bietet Okuma nun Betrieben unterschiedlicher Grofe Auto-
matisierungslosungen an, die urspriinglich fiir die eigenen
Smart Factories entwickelt wurden. Auf der EMO Hannover
werden gleich zwei neue Automatisierungstechnologien
vorgestellt. ARMROID ist ein Roboterarm, der in die Werk-
zeugmaschine integriert ist. Flir den Zerspanungsprozess
eroffnet das vollig neue Mdoglichkeiten und die Automati-
sierung ist auch flir kleinere Hersteller lohnenswert. Mit
STANDROID geht Okuma diesen Weg konsequent weiter
und bietet einen in eigener Zelle verbauten Roboterarm.
Der Anschluss an eine Werkzeugmaschine ist genauso
moglich wie die Nachriistung.

www.okuma.eu s www.precisa.ateHalle 27, Stand D26

Systemgarantie auf die komplette igus® Dreh-Energiefiihrung e Alles aus einer
Hand direkt vom Hersteller inklusive igus® Montageservice e Fiihrt alle Arten
von Energie, Daten, Flissigkeiten und Luft — selbst Lichtwellenleiter @
Kreisbewegungen in Sekunden online konfigurieren

o motion plastics® ... for longer life

Qt/dreh-en

igus® Polymer Innovationen GmbH Tel. 07662-57763 info@igus.at b

(™

esuchen Sie
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Ein Highlight

unter den zahl-
reichen Auto-
mationslésungen
ist die DMU 65
monoBLOCK mit
dem neuen AGV
(Automated Guided
Vehicle), einem
autonomen System
fur die Paletten-
automation.

DIE DIGITALE ZUKUNFT
AKTIV GESTALTEN

Die diesjahrige EMO nutzt DMG MORI, um die jungsten Innovationen in den Bereichen Automation, Integrated
Digitization und Additive Manufacturing vorzustellen. 29 der 45 Exponate werden mit Automationslésung prasentiert.
In der Digitalisierung stellt DMG MORI das Thema ,Connectivity” als Basis fur alle zukunftsweisenden Produkte und
Technologien in den Mittelpunkt. Das CELOS Update auf die neueste Version und Automationslésungen runden den
Bereich ab. Zudem wird das neue Kundenportal my DMG MORI vorgestellt. Die DMG MORI Technology Excellence
Center fUr die Leitbranchen Aerospace, Automotive, Die & Mold und Medical komplettieren den Messeauftritt.

as WH CELL und WH FLEX sind nur zwei  siv steigende Nachfrage zu bedienen. Ein Highlight unter

DMG MORI von 29 Automationslosungen, die DMG den zahlreichen Automationslosungen ist auch die DMU
gf}sgﬂtsigﬁr?gén MORI zur EMO présentiert. Seit dem Start 65 monoBLOCK mit dem neuen AGV (Automated Guided
EMO in Hannover von DMG MORI HEITEC Ende 2017 konnten ~ Vehicle), einem autonomen System fiir die Palettenauto-
Automatisierungs- mehrere Dutzend Projekte realisiert werden.  mation. Die Losung bietet ein flexibles Automationslayout
:i:?u:::g:gls';ngen Kiinftig wird DMG MORI alle Werkzeugmaschinen des  mit freiem Zugang zur Maschine sowie ein intelligentes
live in Halle 2. Portfolios als Automationsldsungen anbieten, um die mas-  Sicherheitskonzept fiir die Kollaboration von Mensch und

Maschine.

_Durchgangige Konnektivitat

Fiir DMG MORI gilt Konnektivitat als eines der Kernmerk-
male auf dem Weg zur Digital Factory. Denn nur mit offe-
nen Schnittstellen und standardisierten Kommunikations-
protokollen lasst sich eine durchgingige Integration und
Interoperabilitdt von Maschinen und Prozessen zukunfts-
orientiert gewahrleisten. Deshalb sind zukiinftig alle neuen
DMG MORI Maschinen im Standard und ohne Aufpreis mit
Konnektivitat ausgestattet. Dabei unterstiitzt die neue IIoT
Schnittstelle sowohl die gangigen Protokolle MQTT und
MTconnect als auch den neuen umati Branchenstandard
auf Basis von OPC UA.

Im Zeichen integrierter Konnektivitdt prasentiert DMG
MORI die neuen CELOS Apps. So lasst sich mit dem neuen
APPLICATION CONNECTOR jede web-basierte Anwen-
dung unmittelbar itber CELOS bedienen. Die Interaktion mit
MES- oder ERP-Systemen ist damit ebenso moglich wie der
Zugriff auf spezialisierte Kundenanwendungen. Die neue
JOB IMPORT-Funktionalitat ermdglicht Auftrage direkt aus
MES oder ERP in den JOB MANAGER von CELOS zu tiber-
nehmen. Maximaler Kundennutzen steht auch im Zentrum
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des neuen digitalen Kundenportals my DMG MORI. DMG
MORI biindelt die Anspriiche seiner Zukunftsinitiativen ,, In-
tegrated Digitization”, , First Quality” und , Customer First”.
Das Ergebnis ist ein Online-Portal fiir die interaktive Zusam-
menarbeit von DMG MORI und seinen Kunden.

Unter anderem konnen Serviceanfragen zukiinftig via my
DMG MORI quasi auf Knopfdruck gestartet werden. Dabei
verhindert das interaktive Anfrageformular jegliche Miss-
verstandnisse. Sperzifizierte Serviceanfragen und optional
angehangte Fotos oder Videos gelangen unmittelbar an
den richtigen DMG MORI Service Experten. Wahrenddes-
sen sogt die , Tracking & Tracing” Funktion fiir Transparenz
iber alle Serviceprozesse und -ablaufe. Sogar Ersatzteilbe-
stellungen lassen sich minutengenau verfolgen.

_Prozesslésungen
inklusive Zertifizierung

In den Schliisselindustrien Aerospace, Automotive, Die &
Mold und Medical betreibt DMG MORI seit einigen Jah-
ren erfolgreich seine Technology Excellence Center. Deren
Ansatz besteht darin, bereits in sehr friihen Projektphasen
eng mit den Kunden zusammenzuarbeiten, um optima-
le Fertigungskonzepte zu realisieren. Dabei steht langst
nicht mehr allein die Werkzeugmaschine im Mittelpunkt,
sondern ganzheitliche Prozesslosungen inklusive Zertifi-

EMO Werkzeugmaschinen

zierung bis hin zum Green Field Projekt fiir die gefragten
Applikationen.

So kooperiert DMG MORI mit einer Reihe von Partnern,
damit die optimalen Werkzeuge, Spannmittel und Automa-
tionslosungen integriert werden konnen. Das Leistungsan-
gebot geht so weit, dass DMG MORI seine Kunden in Zer-
tifizierungsfragen unterstiitzt, wenn es beispielsweise um
den Einstieg in eine neue Branche wie den Medical-Sektor
geht. Die DMG MORI Technology Excellence Center bie-
ten alle Leistungen, die fiir einen erfolgreichen Projektab-
schluss erforderlich sind, aus einer Hand.

www.dmgmori.com Halle 2, Stand A21

my DMG MORI:
Kundenportal far
mehr Transparenz,
Qualitat und Ge-
schwindigkeit

in allen Service-
prozessen.

4

<« HEXAGON

MANUFACTURING INTELLIGENCE

QUALITY
DRIVES
PRODUCTIVITY

VERNETZTE LOSUNGEN FUR IHRE
FERTIGUNGSPROZESSE

Besuchen Sie uns auf der

EMO 2019
16.-21. SEPTEMBER IN HANNOVER
HALLE 6 | STAND B60

HexagonMl.com
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Personal effizienter einsetzen und Sttick-
kosten reduzieren mit automatisiertem
Be- und Entladen der CNC-Maschine.

SPEZIFIZIERTE
FERTIGUNGSLOSUNGEN

Hurco informiert auf der EMO, wie die automatisierte Beladung und flexibel einsetzbare Be-
arbeitungszentren zu mehr Effizienz in der Einzelteil- und Kleinserienfertigung fUhren kénnen.
Der Technologiespezialist zeigt auf seinem Messestand beispielhaft eine Robotik-Losung mit
Erowa sowie anwendungsoptimierte CNC-Bearbeitungszentren von Hurco und Takumi.

150

ie Kombination von Werkzeugmaschine
und Beladeroboter bietet insbesondere
mittelstandischen  Fertigungsbetrieben
die Chance, zusatzliche Auftrdge bei
gleichbleibender Fertigungsqualitat er-
folgreich abzuarbeiten. Werden Be- und Entladen der
CNC-Maschine automatisiert, konnen das Personal effi-
zienter eingesetzt sowie Stiickkosten reduziert werden.
Hurco kooperiert deshalb mit verschiedenen Anbietern
automatisierter Beladesysteme. Im praktischen Anwen-
dungsbeispiel auf der EMO bedient ein Erowa Robot
Compact 80 ein Hurco VMX 60 SRTi Bearbeitungszen-
trum. Die Hurco Maschine ist iber eine DNC-Schnitt-
stelle in das Produktionssystem von Erowa integriert.

Dieses arbeitet die Fertigungsauftrige mannlos ab. Die
5-Achs-Bearbeitungsportale der SRTi-Reihe sind Spezia-
listen fiir die Handhabung schwerer Prazisionsteile. Sie
erlauben die Fertigung komplexer Konturen an Werkstii-
cken mit hohem Gewicht und tiberdurchschnittlicher Gro-
Be. Ein fest integrierter Rundtisch in der C-Achse unter-
stitzt unbegrenzte Winkelbewegungen und ermaglicht
zusammen mit dem B-Achs-Schwenkkopf Kombinations-
bearbeitungen in nur einem einzigen Aufspannvorgang
ohne Einbufen bei der Genauigkeit.

_Europa-Premiere von Takumi

Als exklusiver Vertriebspartner fiir Takumi CNC-Portal-
bearbeitungszentren zeigt Hurco auf der EMO das neu

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019
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links Far eine weitere
Steigerung der Produktivi-
tat kann das dreiachsige
Hochleistungs-Be-
arbeitungsportal VMX 30i
mit einer BIG-PLUS® Spindel
ausgestattet werden.

rechts Fur mittel-
standische Unternehmen
zur flexiblen Erweiterung
des Fertigungsspektrums:
U600 von Takumi mit
wartungsarmen Direkt-
antrieb und der Fahigkeit zu
langen Programmlaufzeiten.

auf dem europdischen Markt
eingefiihrte Modell U600.
Wie alle 5-Achs-Maschinen H E L L E 894
der U-Baureihe besitzt es eine 019
hohe mechanische sowie ther-
mische Stabilitdt und eignet - : .
sich damit besonders fiir den P d kt t t
Werkzeug- und Formenbau. ro u IVI a
U600 von Takumi ist in Portal-
bauweise ausgefithrt und er-
reicht eine hohe Strukturstei-
figkeit. Damit ermdglicht die
Maschine eine schnelle und
zugleich prazise Bearbeitung
von Werkstiicken bei hoher
Oberflachengiite.

_VMX 30i mit einer
BIG-PLUS® Spindel
Die VMX 30i gehort zu den
dreiachsigen Hochleis-
tungs-Bearbeitungsportalen
von Hurco. Fir eine weitere
Steigerung der Produktivi-
tat wurde die Maschine mit
einer BIG-PLUS® Spindel
ausgestattet. Mit seinem
Zweikontaktprinzip mini-
miert das Spindelsystem die
Vibrationen und optimiert die

Biegesteifigkeit in der Fer-
tigung. Mit einer Drehzahl
von 12.000 U/min erlaubt die Die Baureihe HF:
VMX 30i bei reduzierter Vib-
ration noch hohere Schnitt-
daten. Ihr Einsatz wird auf _NC-Rundschwenktisch mit Gegenlager

_horizontale 5-Achs-Bearbeitungszentren mit finfter Achse im Werksttck

dem Stand des Hurco-Koope- _ gute Zuganglichkeit fur einfache Bedienung und Wartung

rationspartners Stock — eben-
_ Palettenwechsler fir Serienproduktion und

falls in Halle 27 — gezeigt.
Tischbeladung fir werkstattorientierte Fertigung

www.hurco.de _automatisierbar mit Werkstlick- oder Palettenautomation
Halle 27, Stand D52

Weitere Informationen finden Sie unter www.heller.biz/hf.
151
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Zur EMO hat Soraluce das Konzept der
intelligenten Maschine zur intelligenten
Maschine®s weiterentwickelt.

DIE INTELLIGENTE
MASCHINEPs

Auf der EMO wird Soraluce, in Osterreich vertreten durch TMZ,
seine kundenorientierte Ausrichtung anhand der Produktphi-
losophie #MadeForYOU prasentieren. #MadeForYOU stellt den
Kunden in den Mittelpunkt und geht auf deren individuellen An-
forderungen ein - mit dem Ziel, den Unternehmen einen deutli-
chen Mehrwert zu erméglichen. Wahrend der Messe kénnen die
Besucher live die vier Kernthemen von #MadeForYOU erleben.

Eines dieser Themen bildet , Die intelligente Maschine™s" mit zukunfts-
weisenden Zerspanungslosungen. Bei der Entwicklung der Technolo-
gien der intelligenten Maschine stellte Soraluce den Maschinenbediener
in den Fokus und wie er in seinen taglichen Arbeitsprozessen bestmog-
lich unterstiitzt werden kann. Die Technologien zielen ab auf hohere Ge-
nauigkeiten und damit Prazision, verbesserte Effizienz, Benutzerfreund-
lichkeit, Ergonomie und Sicherheit bei gleichzeitiger Reduzierung von
Zykluszeiten, Stillstandzeiten und Verbrauch von Emissionen. Zur EMO
hat Soraluce das Konzept der intelligenten Maschine zur intelligenten
Maschine™ weiterentwickelt. Zu den bereits bekannten Technologien
wurde die Weltneuheit DWS, die Schwingungen am Werkstiick elimi-
niert, hinzugefiigt.

_Live auf der EMO

Von der Leistung der intelligenten Dampfungslosungen DAS+ und DWS,
die das Rattern wahrend der Bearbeitung eliminieren und dadurch die
Zerspanungsleistung steigern, konnen Besucher live auf der EMO tiber-
zeugen. Ebenfalls werden die zahlreichen Vorteile des patentierten
VSET Systems zur Vermessung und Ausrichtung von Rohteilen durch
Fotogrammetrie-Technologie demonstriert. Mit dieser kostengtiinstigen
und prazisen Vermessung des Werkstiickes auRerhalb der Maschine
wird die Qualitat des Rohteils sichergestellt. Des Weiteren wird durch
Standardisierung des Ausrichtungsverfahrens eine Effizienzsteigerung
erkennbar. Zum Thema Prozesssteigerung bietet Soraluce mit der Smart
HMI eine intuitive, ergonomische und einfach zu bedienende, intelligen-
te Benutzeroberflache, die Arbeitszeiten verkiirzt und die Effizienz des
gesamten Prozesses erhoht.

www.bimatec.des www.tmz.co.ateHalle 13, Stand B38
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CUSTOMIZED BY BW

Die letzten zwei Jahre hatte sich Burkhardt+Weber da-
rauf fokussiert, eine fiir seine Verhiltnisse ungewéhn-
lich kleine Maschinenbaureihe zu etablieren. Auf der
EMO ist nun wieder Zeit fiir die groBen Bearbeitungs-
zentren und das, was BW ausmacht - individualisierte
Bearbeitungszentren, die an die Anforderungen der
Kunden angepasst sind.

In Reutlingen, am Flipchart stehend, ist das Konzept fur
die diesjahrige EMO Messemaschine entstanden. Vom
langjahrigen Kunden wurde eine Maschine gesucht, wel-
che besonders lange und schwere Werkzeuge bei grofen
Durchmessern handeln kann und gleichzeitig die hohen An-
forderungen an Form- und Lagetoleranzen der Elektromoto-
rengehiuse erfiillt — gedanklich wurde nach einer Vertikal-
drehmaschine verlangt. Schlieflich sollten Bohrtiefen von
bis zu 1.100 mm bei Durchmessern von 680 mm zu realisie-
ren sein — und diese Werkzeuge bringen dann schnell iiber
75 kg auf die Waage.

_Mehr als nur ein Maschinenhersteller

Die Losung, die gemeinsam mit der Emod Motoren GmbH
gefunden wurde, lautete tiberraschend anders — ein leis-
tungsstarkes, horizontales MCX-Bearbeitungszentrum mit
einer Pick-up Station. Wahrend der Messe kann man sich
live einen Gesamteindruck vom ausgekliigelten System ma-
chen. ,Heutzutage ist mehr gefragt als Stahl und Eisen, vor
allem bei den GroRbearbeitungszentren, die oftmals eine
bedeutsame und auch richtungsweisende Investition fiir
den Kunden sind. In unseren Projekten geht es nicht nur um
die Maschine, sondern vielmehr um ein ganzheitliches, zu-
kunftsweisendes Konzept, das wir quasi als Systemlieferant
ausarbeiten und anbieten sollen. Dazu gehoren Themen
wie Prozessoptimierung, integrierte Fertigung und selbst-
verstandlich Digitalisierung”, so Michael Wiedmaier, Ver-
triebsleiter bei Burkhardt+Weber.

www.burkhardt-weber.de +Halle 12, Stand D36

strong. precise. customized. digital. - so lautet das Credo
von Burkhardt+Weber. Auf der EMO steht besonders das
customized. im Fokus. So viel Standard wie méglich - so viel
Individualisierung wie noétig.
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Unter dem Motto ,Connected to your needs* prasentiert sich GF Machining Solutions auf
einer Standflache von 1.156 Quadratmetern. Das kundenorientierte Ausstellungsangebot
umfasst eine breite Palette an zukunftsorientierten und intelligenten Losungen.

INTELLIGENTE

TECHNOLOGIEN FUR DIE
PRODUKTION VON MORGEN

Industrie-4.0-fahige Lésungen flr
Werkzeugmaschinen sowie digita-
le Produkte und Dienstleistungen
bilden unter dem Motto ,Connected
to your needs” den Kern der Ausstel-
lung von GF Machining Solutions auf
der EMO. Die Lésungen umfassen
neue Technologien wie Lasertext-
urierung, Laser-Mikrobearbeitung
und die Additive Fertigung sowie
eine Reihe von Customer Services
und produktivitiatssteigernde Soft-
ware- und Vernetzungslésungen.

Die Ausstellungsfliche von GF Ma-
chining Solutions auf der EMO bietet
Live-Anwendungsdemonstrationen mit
hochmodernen Technologien sowie ein
umfangreiches Angebot zu Industrie
4.0, das sich den wachsenden Industrie-
branchen und Betrieben der Gegenwart
und Zukunft widmet. Digitale Produkte,
darunter auch das OPC-UA-Protokoll,
konnen die Besucher aus erster Hand
erleben. Die OPC UA ist eine allgemei-
ne Kommunikationssprache fiir alle
Maschinen, Technologien und Dienst-
leistungen von GF Machining Solutions
und erfasst eine Vielzahl von Daten, mit
denen Kunden ihre Prozesse analysie-
ren und feinjustieren konnen. Bereitge-
stellt werden all diese Daten iiber das
neue rConnect Dashboard. Dank der

www.zerspanungstechnik.com

Vernetzbarkeit der digitalen Service-
plattform rConnect haben Kunden zu-
dem einen direkten Zugang zu einem
expertengestiitzten Online-Support.

_Drahterodiermaschinen
und mehr

Zudem prasentiert das Unternehmen
die AgieCharmilles CUT AM 500, eine
horizontale Drahterodiermaschine, die
eine leichte Trennung additiv gefertig-
ter Metallteile von der Bauplattform bei
gleichbleibender hoher geometrischer
Prazision ermoglicht. Die Mikron MILL
S 400 U mit der Heidenhain TNC 640
Steuerung steht auf der EMO stellver-
tretend fiir die Mikron MILL S Serie. Die
Serie fiir das Hochgeschwindigkeitsfra-
sen verfiigt u. a. iilber eine automatische
Maschinenkalibrierung (AMC), mit der
Benutzer jederzeit ihre 5-Achs-Ma-
schinen kalibrieren konnen, um die
Bearbeitungsprazision noch weiter zu
steigern. Weiters zeigt GF die Draht-
erodiermaschine AgieCharmilles CUT P
550 PRO mit einer leicht zu bedienen-
den, neuen Bedienoberfliche (HMI),
die 2020 auf den Markt kommen wird.
Daneben konnen Interessierte die be-
reits erwahnte Metall-3D-Drucklosung
DMP Flex 350 begutachten.

www.gfms.com/at «Halle 27, Stand B26
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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 Oberflachengtite und Genauigkeit
von den Maschinen.

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

Tobias Berdux 1
(€N ERSTHICEARGELES T-BERDU
D-63477 Maintal MAETALL-VERARBETTURG

Y/ / /4 d E50
Halle 12/Stan
AufderEMO

zeigen wir 7MTCU! Bearbeitungszentren und
2MTCUI'CNC-Drehmaschinen - darunter ...

MTCUI UDSB0OH-5AS

5-Achs Universal-
bearbeitungszentrum
mit Drehschwenktisch

Heidenhain TNC 640
Siemens 840D sl

Kessler Drehschwenktisch
ein Direktantrieb flr
¥\ die Drehachse und
| zwei Direktantriebe
~  firdie Schwenkachse

d (mit drei Siemens Torque
Motoren)

waww.MTRenfeu

SALZBURG - PFORZHEIM - HANNOVER



EMO Werkzeugmaschinen

links Auf der EMO
live zu sehen:
5-Achsen Be-
arbeitungszentrum
C 32U dynamic mit
dem Schwenkrund-
tisch @ 650 x 540
und der Steuerung
TNC 640.

rechts Kompakte
Automatisierung:
Das modulare
Robotersystem RS
05-2, adaptiert an
ein 5-Achsen-Be-
arbeitungszentrum
C 250.

AUTOMATION, DIGITALISIERUNG
UND VOLLE MASCHINENPOWER

Mit sechs Maschinen, davon vier auf dem eigenen Messestand, prasentiert sich Hermle auf
der EMO. Die vier Maschinenmodelle stehen stellvertretend fur das Leistungsspektrum von
Hermle. Erganzt werden diese durch eine Sonderschau Digitale Bausteine, in welcher die drei
Bereiche Digital Production, Digital Operation und Digital Service dargestellt werden.

ie digitalen Bausteine bilden das Fun-

dament fir intelligente Auftragsverwal-

tung, transparente Produktionsprozesse,

smartes Maschinen-Tuning, papierlose

Fertigung und ausgefeilte Technologie-
zyklen. Bedienererleichterung und bessere Nutzung
des Touch-Bildschirms verspricht Hermle durch seinen
individuell gestaltbaren Home-Bildschirm und die neue
Navigator-Oberfliche. Mit UMATI, der neuen Schnitt-
stelle initiiert vom VDW, ist Hermle wahrend er EMO
ebenfalls vernetzt und zeigt die Verbindung mit einer
C 32 U dynamic. Auch der Bereich Generativ Fertigen,
mit Bauteilen die mittels MPA-Technologie gefertigt
wurden, findet seinen eigenen Bereich auf dem 560 m?
grofRen Messestand.

_Demobearbeitungen

Die C 42 U MT dynamic kombiniert die Technologien
Frasen und Drehen in gelungener Weise. Die Her-
stellung eines Triebwerksgehduses aus 1.2312 fiir die
Luft- und Raumfahrttechnik mit einem @ von 600 mm
demonstriert die Technologien in einer Aufspannung.
Auch trochoidales Drehen kommt hier zum Einsatz
und zeigt die Vorteile der beiden Verfahren in einer
Bearbeitung.

Mit der C 32 U dynamic prasentiert Hermle ein weiteres
5-Achsen Bearbeitungszentrum aus der HIGH-PERFOR-
MANCE-LINE-Baureihe. Hier steht die Spindelleistung
im Vordergrund. Die Leistungsfahigkeit wird anschau-
lich mit einer Demobearbeitung ,Schwerzerspanung”

154

demonstriert. Bei Drehzahlen bis 15.000 1/min, einer
Leistung von 42 kW und einem Drehmoment von 148
NM zeigt die Spindel in Kombination mit der steifen
Bauweise der C 32, was mit intelligenten Frasstrategien
in Verbindung mit modernster Werkzeugtechnik mog-
lich ist.

_Verschiedene
Automationslésungen

Hermle zeigt zudem das Handlingsystem HS flex adap-
tiert an ein 5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 400. Das
HS flex kann modular mit mehreren Speichermodulen
und mit einer weiteren Ausbaustufe zum Multipaletten-
system ausgestattet werden. Kombiniert mit dem Herm-
le Automation-Control-System (HACS) bietet das HS
flex noch mehr Flexibilitdt und Bedienfreundlichkeit.

Weiters prasentiert Hermle das kompakte und modulare
Robotersystem RS 05-2 mit einer Aufstellfliche von nur
2,0 m2, Viel Know-how wurde hier in die verschiedenen
Speicherlosungen fiir die Bevorratung der Rohlinge ge-
legt. So stehen den Endanwendern vom Einzelmatrizen-
speicher, iiber einen Kanban-Speicher und ein Schubla-
denspeicher bis hin zum Palettenspeicher eine Vielzahl
von unterschiedlichsten Moglichkeiten zur Verfiigung.
Das RS 05-2 kann an fiinf verschiedene Maschinenmo-
delle aus dem Hause Hermle adaptiert werden und fin-
det gerade in der Medizin- und Feinwerktechnik seine
Abnehmer.

www.hermle.de +Halle 12, Stand C 36
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EFFIZIENTE ZERSPANUNG

EMO Werkzeugmaschinen

UND DIGITALE INTEGRATION

Auf der EMO stellt Index die Zukunft effizienter Zerspa-
nung vor. Neben innovativer Maschinen- und Zerspa-
nungstechnik spielt die Digitalisierung eine wegweisende
Rolle. Die Besucher des Messestands kénnen erleben, wel-
che Effekte mit der Cloud-Plattform iXworld erzielbar sind:
von der Beschaffung der Maschinen, liber den Betrieb bis
hin zu Service und Wartung.

17 Index- und Traub-Maschinen in Aktion erleben — das ver-
spricht der iiber 1.100 Quadratmeter grofle Messestand. Dar-
unter sind Highlights wie der neue Mehrspindler Index MS32-6,
der auf der EMO seine Weltpremiere feiert, und die beiden
Drehzentren Index B500 und Traub TNA400, ein universell ein-
setzbarer Doppelpack, der auf der gleichen Plattform aufsetzt.
Hohe Produktivitat verspricht die Index C200 tandem mit Dop-
pelspindel. Die mit iXcenter ausgestattete Weiterentwicklung
Index C100 zeigt, was vollautomatisierte Produktionszentren zu
leisten vermogen.

_Willkommen in der iXworld

Das alle Maschinen und Technologien iiberspannende Thema ist
jedoch die Digitalisierung. Uber ixworld.com erhalten Anwender
Zugang zur iXworld und damit zu allen wichtigen Informationen
rund ums Maschinen- und Technologieangebot sowie zu den
Portalen iX4.0, iXshop und iXservices. Kernelement der iXworld
ist die IoT-Plattform iX4.0, die Index- und Traub-Maschinen als
digitale Zwillinge in die digitale Welt einbindet. Index liefert seit
Juli 2019 Neumaschinen auf Wunsch mit dem Starterpaket iX4.0
go aus, das zwolf Monate lang alle iX4.0-Anwendungen kostenlos
zur Verfiigung stellt. Durch die offene Index-Losung lassen sich
auch altere Index- und Fremdmaschinen mit einem IoT-Connec-
tor einfach anschlieBen.iX4.0 bietet verschiedene Applikationen,
wie zum Beispiel der AlarmMessenger, der den Bediener iiber
ungeplante Stillstandszeiten informiert, oder der Status Monitor,
der durch Aufbereitung von MDE- und BDE-Daten fiir die dazu
gehorende Ursachentransparenz sorgt. Damit es erst gar nicht zu
Maschinenausfallen kommt, lassen sich iX4.0-Apps zum Condi-
tion-Monitoring einsetzen.

_ Potenzial erkannt

Uber 1.000 Kunden nutzen bereits das Beschaffungsportal iX-
shop —mehr als 200.000-mal im Jahr. Intelligente Suchfunktionen
ermoglichen den einfachen Kauf von Werkzeughaltern, Zubehgr,
Spannmitteln, Ersatzteilen und Rohmaterial — alles aus einer
Hand und wenn gewiinscht, integriert ins eigene ERP-System.
iXservices ist das Index-Serviceportal, mit dem sich alle Maschi-
nen, auch die von Drittanbietern, verwalten lassen — inklusive
Storungs-, Reparatur- sowie Wartungs- und Pflegemanagement.
Fiir Zeitersparnis sorgt ein interaktives 3D-Maschinenmodell, mit
dessen Hilfe der Anwender seine benotigten Ersatzteile identi-
fizieren und bestellen kann. Remotezugriffe iiber Smart Devices
und Teleservice sind ebenfalls moglich.

www.index-werke «Halle 17, Stand D03
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Digitale Integration bei Index: Der
Anwender nutzt die iXworld Uber die
vier zur Verflgung stehenden Portale
iXplore, iXshop, iXservices und iX4.0.

| G n C h e Werkzeugmaschinen
Verkauf und Service

HYUNDAI

WIA

any
EMO

Hannover
16-21-9-2019

Die Welt der Metallbearbeitung

Lernen Sie die Experten fir
Zerspanung kennen!
Besuchen Sie uns vom 16. — 21.9.2019 auf der EMO in Hannover:

Hyundai WIA / Stand B62 / Halle 26
Wir sind fiir Sie vor Ort und beraten Sie persénlich.

+43 223321292 60  www.planche.at  info@planche.at




EMO Werkzeugmaschinen

Mit einem 3.000 Quadratmeter
groBen Stand und neun neuen
Maschinen prasentiert sich
Mazak auf der diesjahrigen EMO.

MAZAK NIMMT
KURS AUF DIE EMO

Im Jahr des 100-jahrigen Firmenbestehens bereitet sich Yamazaki Mazak auf die
EMO 2019 vor und plant seinen Messeauftritt mit der gro3ten jemals vom Unter-
nehmen ausgestellten Anzahl an Maschinen und Automationslésungen.

ie EMO bietet die Bithne fir die Welt-

premiere von allein sieben Maschinen

und fiir zwei weitere Ersteinfiihrungen

auf dem europaischen Markt. Ausgestellt

werden unter anderem neue INTEGREX
Multifunktions-Maschinen, 5-Achsen-Maschinen, Hy-
bridmaschinen und Drehmaschinen. Unter dem Motto
,Discover More with Mazak” wird Mazak 27 unter-
schiedliche Maschinen - zwei mehr als bei der EMO
2017 — und dariiber hinaus 16 Automationslosungen
vorstellen, die in Kombination mit den Maschinen ge-
zeigt werden. Unser diesjahriges Motto fiir die EMO
steht fiir unseren uneingeschrankten Fokus auf Produk-
tivitat und fordert die Maschinenanwender direkt dazu
auf, das wahre Potenzial ihrer Bearbeitungsprozesse zu
entdecken. Nie zuvor haben wir eine derart groRe An-
zahl an Maschinen und verschiedenartigen Automati-
sierungslosungen mit zur EMO gebracht”, kommentiert
Richard Smith, European Group Managing Director,
den Messeauftritt. ,Fiir die Maschinenanwender, die
kreativ denken und neue Technologien und Arbeits-
methoden annehmen, bricht hiermit ein neues Zeitalter
der Entdeckungen an. Mit Mazak als Technologie-Part-
ner konnen die Maschinenanwender sich neue Markte
erschliefen und ihre Wettbewerbsstellung sichern. Sie
werden besser, schneller und produktiver.”

_3.000 Quadratmeter,
sieben Bereiche

Der 3.000 Quadratmeter groe Mazak-Stand wird sich
in sieben verschiedene Bereiche aufteilen — INTEGREX
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Multifunktions-Technologie, Hybridbearbeitung, 5-Ach-
sen-Bearbeitung, Laserschneiden, Vertikale Bearbei-
tung, Drehen und Horizontale Bearbeitung. Alle 27 Ma-
schinen sind auf der EMO unter Span zu sehen. Dariiber
hinaus stellt Mazak im Rahmen von Vorfiihrungen seine
Industrie 4.0-Losungen, darunter die Mazak iSMART
Factory und die SMOOTH Technology, auf dem Mes-
sestand vor. Ein wichtiger Schwerpunkt auf der EMO
2019 ist fur Mazak das Thema Integrierte Automation.
Es werden vielfaltige Automatisierungslosungen ausge-
stellt, so unter anderem PALLETECH und Multi-Pallet
Pool (MPP), Portalladesysteme und der automatische
Werkstiickwechsler AWC. Dariiber hinaus werden ver-
schiedene Mazak-Maschinen in Kombination mit einer
Reihe von Automatisierungssystemen anderer Anbie-
ter gezeigt, darunter Maschinenbeschickungs- und
Stangenvorschubsysteme.

,Wir feiern in diesem Jahr das 100-jahrige Bestehen un-
seres Unternehmen und was passt dazu besser als der
bisher grofte EMO-Auftritt unserer Firmengeschichte?
Wir haben es in diesen 100 Jahren weit gebracht und
es war stets unser Credo, uns zu verbessern und neue
Technologien zu entwickeln. Dies stellen wir in beein-
druckender Weise mit der innovativsten Maschinenpa-
lette, die wir je zur EMO gebracht haben, unter Beweis.
Ich freue mich darauf, Maschinenanwender aus ganz
Europa auf unserem Messestand zu begriien”, betont
Smith abschlieRend.

www.mazak.ateHalle 27, Stand B52
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EMO Werkzeugmaschinen

links Die HF 3500
von Heller steht fur
hohe Produktivitat
in funf Achsen.

rechts Die CP6000
bietet Dynamik
und hohes Zer-
spanvolumen in
Kombination mit
einer Drehfunktion.

FLEXIBILITAT, PRODUKTIVITAT
UND HOHE VERFUGBARKEIT

Mit dem 5-Achs-Fras-Drehzentrum CP 6000, dem 5-Achs-Bearbeitungszentrum HF 3500
und dem 4-Achs-Bearbeitungszentrum H 2000 werden auf einer Flache von 680 m? auf dem
Heller Messestand Maschinen zu sehen sein, die durch ihre Flexibilitat, Produktivitat sowie die
hohe Verflgbarkeit komplexe Fertigungsaufgaben wirtschaftich I6sen kénnen. DarUber hinaus
stehen die Themen Digitalisierung und Automatisierung im Mittelpunkt des Messeauftritts.

eller prasentiert das 4-Achs-Bearbei-

tungszentrum H 2000 in Verbindung mit

einem Fastems Palettencontainer FPC

750. Die durch praxisgerechte Pakete

flexibel konfigurierbaren Bearbeitungs-
zentren der Baureihe H, deren Baugrof3en von der kom-
pakten H 2000 bis hin zum Grofbearbeitungszentrum
H 16000 reicht, verfiigen tiber eine hohe Fréasleistung
sowie Belastbarkeit. Bei der Baureihe H handelt es sich
um ein zuverldssiges Leistungspaket fiir die Serienferti-
gung mit wechselnden Losgrofen, das auch im Grenz-
bereich belastbar ist, bei Bedarf auch sieben Tage im
3-Schicht-Betrieb.

_Produktivitat in fiinf Achsen

Die 5-Achs-Bearbeitungszentren der Baureihe HF re-
duzieren durch die fiinfte Achse im Werkstiick in Ver-
bindung mit der hohen Dynamik und einer horizontalen
Spindel fiir kurze Span-zu-Span-Zeiten die Nebenzei-
ten. Heller verspricht damit hohe Produktivitat in der
Serienproduktion und den universellen Einsatz bei mitt-
leren und hoheren LosgroRen. Auf der EMO steht die
HF 3500 mit einem Arbeitsbereich von 710 x 750 x 710
mm und einer maximalen Palettenbeladung von 550
kg im Mittelpunkt. Erganzt wird die HF 3500 um eine
Automatisierungslosung mit einem kollaborierenden
Roboter vom Typ CR-15iA von Fanuc mit Schunk-Grei-
fer Co-act.
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_Komplettbearbeitung
inklusive Drehfunktion

Die Maschinentypen der Baureihe C iiberzeugen mit
einer leistungsstarken 5-Achs-Bearbeitung sowie mit
einer horizontalen, vertikalen und in jeder Winkellage
angestellten Drehfunktionalitat. Zur EMO wird dieses
Konzept mit einer hohen Zerspanungsleistung, einer
HSK-T 100 Werkzeugaufnahme und einem grofen Ar-
beitsraum des Fras-Drehzentrums CP 6000 vorgestellt.
Das ausgestellte Bearbeitungszentrum CP 6000 ist mit
einem Arbeitsraum von 1.000 x 1.000 x 1.300 mm (X, Y,
Z), einer PalettengroRe von 630 x 630 mm und einem
integrierten Palettenwechsler ausgestattet.

_Informations- und Produktions-
technologien vernetzen

Nachdem in den vergangenen Jahren die konventionel-
len Potenziale fiir Produktivitatssteigerungen bei Werk-
zeugmaschinen nahezu als ausgeschopft gelten, sieht
Heller die Aufgabe vor allem darin, mit Industrie 4.0-L6-
sungen Informations- und Produktionstechnologien zu
vernetzen, um Mehrwerte zu schaffen. Das Konzept
HELLER4Industry umfasst ergdnzende Maschinenfunk-
tionalitdten, Dienstleistungen ,,on demand” und erwei-
terte Servicelosungen und verkniipft digitale Losungs-
ansatze mit der Fertigungsrealitat der Kunden.

www.heller.biz/home«Halle 12, Stand C83
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INNOVATIVES UPDATE

EMO Werkzeugmaschinen

DER FANUC CNC-STEUERUNGEN

Fanuc stellt auf der EMO die optimierte Bedien-
oberfliche iHMI vor. Zudem wurde die Bedien-
einheit PANEL iH Pro mit einer leistungsfiahigeren
Hardware ausgestattet. Die beiden Steuerungs-
baureihen 30i-B Plus und Oi-F Plus bieten neue
Innovationsstufen.

Die CNC-Steuerung 0i-F Plus glanzt nicht nur mit neuer
Bedienoberfliche, sondern auch durch neue Funktionen,
die standardmaRig verfligbar sind. Zudem ist die Speicher-
kapazitat auf 2 MB erweitert worden. Davon profitieren
sowohl MTB als auch Betreiber. FANUC Picture ist z. B.
fiir die individuelle, kundenspezifische Gestaltung der Be-
dienoberflache interessant. Deutlich einfacher soll die In-
betriebnahme einer Maschine mit dem fiir die 0i-F-Serie
entwickelten Startup-Tool werden. Fiir eine Bearbeitung
und fiir die Bewegungsfithrung wichtige Parameter konnen
meniigefithrt vorab an einem PC eingegeben und einfach in
die CNC tibernommen werden.

_ Aufgeriistete Bedieneinheiten

Dem PANEL iH Pro mit 21.5” widescreen LCD wurden
Prozessoren neuester Bauart spendiert. Sehr praktisch fiir

MTB: PC Unit und Display Unit kdnnen nun getrennt von-
einander an der Maschine platziert werden. An der Front-
seite einer Maschine kann so das Display platzsparend und
gestalterisch attraktiv untergebracht werden, wahrend die
PC Einheit im Schaltschrank Platz findet. Ein zweites Dis-
play, das man evtl. auf der Riickseite zum Werkzeugwechsel
braucht, kann so einfacher in das Maschinengehduse inte-
griert werden.

www.fanuc.ateHalle 9, Stand A50

Neue Funktionen
fiir die CNC-
Steuerung Oi-F Plus
prasentiert Fanuc

u. a. auf der EMO in
Hannover.
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EMO Werkzeugmaschinen

' @ JUNKER

Als Schleif-
spezialisten
entwickeln und
produzieren Junker
und Zema Konzepte
und Lésungen zur
Einzelbearbeitung
oder Komplett-
bearbeitung in einer
Einspannung bis
hin zu komplexen
Produktionslinien.

KOMPLEXERE
HERAUSFORDERUNGEN
WIRTSCHAFLTICH LOSEN

Mit innovativen und zukunftsweisenden Losungen fur prazise und intelligente Prozesse zeigt die Junker
Gruppe mit den Marken Junker, LTA und Zema ihr umfangreiches Produktportfolio auf der EMO 2019.

exibilitat, Digitalisierung und ein verstarkter

Innovationswettbewerb sind die Themen, mit

denen sich unsere Kunden und auch wir uns

beschéftigen”, berichtet Junker Geschéftsfiih-

rer Rochus Mayer. Die Anforderungen an die
Junker Gruppe aus den verschiedensten Branchen sind im
Wesentlichen die gleichen: geringere Toleranzen, bessere
Oberflachen, kiirzere Produktionszeiten und schnelle Re-
aktionen auf Produktanderungen. , Unsere Erfahrung und
unser Erfindergeist helfen uns, diese Bereiche mit neuen
und innovativen Losungen gangbar zu machen und Schleif-
technik fiir die Zukunft zu liefern.”

_Schleifmaschinen
fiir jede Anforderung

Im Bereich des Schleifens ist die Junker Gruppe seit Jahr-
zehnten ein Begriff. Ob Rund- oder Unrundschleifen, Au-
Ren- oder Innenbearbeitung: Im umfangreichen Produkt-
portfolio des Unternehmens finden sich Schleifmaschinen
fir jede Aufgabe, Losgroe und Anforderung. ,Unsere
Kunden, z. B. aus den Bereichen Mobilitdit und Konsum-
giiter, stehen vor immer komplexeren Herausforderungen:
CO,-Reduktion, alternative Antriebe und stetig wachsende
Vorschriften. Darauf antworten wir mit Innovationskraft,
Prézision und Erfahrung”, so Mayer. Als Schleifspezialisten
entwickeln und produzieren Junker und Zema Konzepte und
Losungen zur Einzelbearbeitung oder Komplettbearbeitung
in einer Einspannung bis hin zu komplexen Produktionsli-
nien. Jegliche Werkstlick-Geometrien und -GroRen sind auf
den Schleifmaschinen der Junker Gruppe bearbeitbar. Die
Vielfalt an Standardmaschinen wird durch intelligente und
mafgeschneiderte Sonderlosungen erganzt.
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_ Spezialist fiir saubere Luft

Filtrationssysteme von LTA zur Absaugung und Reinigung
von Kiihlschmierstoffnebel sorgen fiir eine effiziente und
nachhaltige Sauberhaltung der Luft in den Produktionsstat-
ten der Metallindustrie. Staubfilter, Verrohrungen, Brand-
schutzsysteme und Zentralabsaugungen vervollstindigen
die Rundumbetreuung des Spezialisten fiir saubere Luft.

Das weltweite Servicenetz der Junker Gruppe bietet schnel-
le Unterstiitzung und kompetente Beratung rund um die
Uhr. , Fiir unsere Kunden ist der Service am besten, der da
ist, wenn er gebraucht wird”, erganzt Rochus Mayer. Das
zuverlassige und schlagkraftige Serviceteam - nahe am
Kunden - gestaltet das Serviceangebot individuell nach den
Bediirfnissen.

www.junker.de+Halle 11, Stand B78 (Junker, Zema) »
Halle 7, Stand A16 (LTA)

Das weltweite
Servicenetz der
Junker Gruppe
bietet schnelle
Unterstltzung
und kompetente
Beratung rund um
die Uhr.
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EMO Werkzeugmaschinen

POWER UND PERFORMANCE
FUR ALLE BAUTEILGROSSEN

Unter dem Motto , Be pro“ prasentiert die Schwabi-
sche Werkzeugmaschinen GmbH auf der EMO zwei
Bearbeitungszentren, mit denen Anwender ihre Pro-
duktivitéit steigern kénnen: Das neue Bearbeitungs-
zentrum BA WO08-12 mit groBem Arbeitsraum fir
Strukturbauteile und die als autarke Zelle konzipier-
te BA 322i mit Belademodul.

Nahezu alle Automobilhersteller sind in die Serienferti-
gung von elektrifizierten Fahrzeugen eingestiegen und
nutzen zur weiteren Gewichtsreduzierung grofRformati-
ge Strukturbauteile aus Leichtmetallen. Die einspindlige
BA WO08-12 ist speziell auf die Zerspanung groRer Bau-
teile ausgelegt und verfiigt dafiir iiber einen Arbeits-
raum von 1.500 x 900 x 650 mm fiir die 4- und 5-achsige
Bearbeitung.

Zweispindlige Bearbeitungszentren verdoppeln den Out-
put bei geringerer Aufstellfliche und weniger Energie-
verbrauch. In der voll automatisierten, autarken Ferti-
gungszelle BA 322i ist das Belademodul mit integriertem
6-Achs-Roboter und Palettenspeicher bereits an der Ma-

schine montiert. Der Speicher reicht fiir komplett mann-
lose Schichten, kann aber auch jederzeit aufgefiillt werden
ohne die Maschine zu stoppen. Bei 300 mm Spindel-
abstand hat der Arbeitsraum die MaRe 300 x 450 x 375
mm. Automobilzulieferer oder Anwender aus den Bran-
chen Medizintechnik und Feinmechanik senken damit die
Stlickkosten der Fertigung.

www.sw-machines.deStand C58, Halle 12

SW hat mit der
zweispindligen BA
322i eine autarke
Zelle fiir die mann-
lose Fertigung
konzipiert.
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precisa

CNC-WERKZEUGMASCHINEN

UNSERE EMO-HIGHLIGHTS

| oKUMA

Roboter-Systeme der nachsten Generation
e Armroid

ROBOCUT

ROBODRILL

o-D21LiB5 &
a-D21MiB5 verbunden
mit einem Roboter

Halle 9 | Stand A50

MADRA

neue BT-1210 ATC in
NEU
Halle 13 | Stand D97

e o-C400iB mit QSSR .

e Standroid
e 0-C800:B /2500

insgesamt 20 Maschinen fur alle Anforderungen
Halle 27 | Stand D26

€ ZIERSCH

NEU

A4

we cut faster

Portalbauweise

genius 900 NOVA mit
Elektrodenwechsler

Halle 13 | Stand B94

Automatisierungsfokus
insgesamt 4 Maschinen Flachschleifmaschine

Halle 12 | Stand A68 Halle 11 | Stand B46

Wir freuen uns, Sie gemeinsam mit all unseren Herstellern vor Ort betreuen zu diirfen!
Fur Terminvereinbarungen und Eintrittskarten wenden Sie sich an: marketing@precisa.at

Vorstellung neue

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



EMO Werkzeugmaschinen

PARTNER FUR )
DAS DREHEN UND FRASEN

Auf ihrem EMO-Gemeinschaftsstand prasentieren sich Weiler und Kunzmann, in Osterreich vertreten durch
Schachermayer, als Partner flr das effiziente Drehen und Frasen von Einzelteilen und Kleinserien sowie den Ein-
satz in der Ausbildung. Insgesamt 13 Prazisions-Drehmaschinen von Weiler sowie vier Universalfrasmaschinen
und Bearbeitungszentren von Kunzmann geben einen Uberblick Uber das breite Maschinensortiment.

Die sowohl manuell
als auch CNC-be-
dienbaren Fras-
maschinen der
Baureihen WF 410
MC und WF 610 MC
gibt es jetzt auch
mit Siemens-

Steuerungstechnik.

162

eiler vernetzt mehrere Dreh- und
Frasmaschinen am  Messestand

und am mittelfrankischen Unter-

nehmenssitz und zeigt live die Re-

mote-Uberwachung  verschiedener
Werkzeugmaschinentypen an unterschiedlichen Stand-
orten. Die Software ist unabhangig vom Typ und Fabrikat
einsetzbar und kann Prozess-, Maschinen- und Fertigungs-
daten von beliebig vielen Maschinen an unterschiedlichen
Standorten erfassen, iiberwachen und analysieren. Mit der
sensorischen Abbildung der Werkzeugmaschinen und den
Dokumentations- und Analysetools tragt das System dazu
bei, Ausfalle durch Verschleif und Kollisionen frithzeitig
festzustellen.

_30 Jahre zyklengesteuerte
Prazisions-Drehmaschinen

Mit der E50 HD zeigt Weiler an seinem Stand die aktuel-
le Nachfolgerin der vor dreifig Jahren vorgestellten ersten
zyklengesteuerten Prazisions-Drehmaschine. Die heutigen
Zyklenautomaten sind mit der fiinften Steuerungsgenera-

tion SL 2 mit 15-Zoll-Bildschirmdiagonale ausgestattet. Mit

ITEL

[
[=]=:
Die E50 HD, aktuelle Nachfolgerin
der 1989 vorgestellten ersten

zyklengesteuerten Prazisions-
Drehmaschine von Weiler.

der von Weiler entwickelten Bedienoberflache lassen sich
zahlreiche Zyklen vom Abspanen iiber das Einstechen und
Gewindeschneiden bis hin zum Bohren ohne Programmier-
kenntnisse schnell und einfach abrufen.

Aus der Gruppe der zyklengesteuerten Prazisions-Dreh-
maschinen zeigt Weiler neben den BaugroBen E30, E40,
E50 HD und E70 die V90 x 6000, eine 4-Bahnen-Prazisi-
ons-Drehmaschine mit Zyklenautomatik. Aus der Baureihe
konventioneller Prazisions-Drehmaschinen mit Getriebe
oder stufenloser Drehzahlsteuerung prasentiert Weiler
sechs Modelle.

_Neue Steuerung,
hohere Spindeldrehzahlen

Kunzmann zeigt die sowohl manuell als auch CNC-bedien-
bare Frasmaschine der Baureihe WF 410 MC, die — wie
auch das grolere Modell WF 610 MC - jetzt auch mit Sie-
mens-Steuerungstechnik erhaltlich ist. Den Kunden der Hy-
bridmaschinen wird damit eine funktionsgleiche Alternati-
ve zur bisher erhaltlichen Heidenhain TNC 620-Steuerung
geboten. Das eigens von Kunzmann entwickelte CE-kon-
forme 2-Kanal-Tastenfeld gewahrleistet neben der vollen
CNC-Funktionalitat auch eine einfache konventionelle Be-
dienbarkeit. Dadurch ist sicheres Frasen selbst bei geoffne-
ten Tiiren und tiber manuelle Handrader moglich.

Mit der 5-Achs-Werkzeugfrasmaschine WF 650 5AX stellt
Kunzmann auBerdem eine Maschine der CNC-gesteuer-
ten Frasmaschinenbaureihe vor, die nun auch mit hoheren
Spindeldrehzahlen und alternativer HSK-Werkzeugschnitt-
stelle angeboten werden.

www.weiler.de s www.kunzmann-fraesmaschinen.de
www.schachermayer.at«Halle 17, Stand A16
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EMO Werkzeugmaschinen

Lésungen mit innovativem Charakter:

87 % der Danobat-Projekte erfordern eine
personalisierte und den Erfordernissen des
Kunden angepasste Entwicklung. So sind
35 % der Verkaufe Lésungen, die vor vier
Jahren noch nicht existierten.

PRAZISIONS- UND
DIGITALISIERUNGSLOSUNGEN

Unterdem Motto , Together beyond challenges” wird Danobat auf einer Ausstellungsflache von 700 m?insgesamt acht
Maschinen fur die Ausfuhrung hochpraziser Schleif- und Drehbearbeitungen vorstellen - drei davon komplett auto-
matisiert. Darlber hinaus wird der Werkzeugmaschinenhersteller auf der Messe seinen Einsatz flr die Entwicklung
modernster Serviceleistungen und die Konsolidierung seiner Lodsungen mit digitalem Mehrwert hervorheben.

m Einzelnen prasentiert Danobat auf der diesjahri-

gen EMO ein vollstandig automatisiertes System zum

Schleifen der SchlieRvorrichtung von Einspritzdiisen

fiir Fahrzeugmotoren. Dabei handelt es sich um ein

Teil mit einem Durchmesser von nicht einmal 2,0
mm, fiir das eine sehr hohe Nachfrage besteht. Weiterhin
stellt das Unternehmen eine AuBenschleifmaschine des
Modells LG-1000 mit integriertem Portal vor — eine Ent-
wicklung, die hohe Flexibilitdit mit gesteigerter Produk-
tionskapazitat verbindet.

_Schleif- und Messvorgange

in einer Aufspannung

Auf seinem Messestand zeigt Danonbat dariiber hinaus die
Centerless-Schleifmaschine ESTARTA-650, die fiir die Her-
stellung von Komponenten fiir elektrische Fahrrader aus-
gelegt ist, sowie die Schleifmaschine HG-72, die fiir die Fer-

tigung von 1.500 mm langen Teilen fiir Elektromotoren des
Herstellers Siemens neu gestaltet wurde und in einer einzi-

Danobat prasentiert die Vertikalschleifmaschine VG-800, die fir die Fertigung
von Prazisionskomponenten flr den Werkzeugmaschinensektor das AuBBen- und
weitere Neuheit ist die Vertikalschleifmaschine VG-800, bei Innenschleifen mit Messoperationen kombiniert.

gen Aufspannung Schleif- und Messvorgange ausfiihrt. Eine

164 FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Zu sehen auf der EMO ist auch die IRD-400, eine insbesondere fiir das Innen- und
Radialschleifen vorgesehene, komplett automatisierte Losung mit Roboter zum
Laden/Entladen von Werkstlicken.

der fiir die Fertigung von Prazisionskom-
ponenten fiir den Werkzeugmaschinen-
sektor das AuBen- und Innenschleifen mit
Messoperationen kombiniert wird. Fiir An-
wender, die die prazisen Ergebnisse von
Schleifmaschinen bendtigen, ohne dabei
auf die Flexibilitdit der Drehbearbeitung
verzichten zu wollen, stellt das Unterneh-
men eine hochprazise Drehmaschine fiir
die Hartdrehbearbeitung vor — ein Sys-
tem, das den Erfordernissen der Hersteller
Kkleinerer Serien entspricht, die haufig den
Werkstiicktyp wechseln miissen.

_Schleifmaschinen
von Danobat-Overbeck

AuRerdem prasentiert der Werkzeugma-
schinenhersteller auf seinem Stand zwei
Schleifmaschinen seiner deutschen Nie-
derlassung Danobat-Overbeck. Es handelt
sich dabei um die IRD-400, eine insbe-
sondere fiir das Innen- und Radialschlei-
fen vorgesehene, komplett automatisierte
Losung mit Roboter zum Laden/Entladen
von Werkstiicken, sowie um die ILD-400,
die fiir das Innen-, Aufen- und Radial-
schleifen sowie fiir das Unrundschleifen
von Teilen mit bis zu 1.300 mm Lange aus-
gelegt ist.

_Von Lésungen bis

hin zu Serviceleistungen
Neben diesen Losungen der neuesten
Generation wird Danobat auch iiber sein
breites Angebot an modernsten Service-

www.zerspanungstechnik.com

leistungen und seine Konsolidierung im
Bereich der industriellen Digitalisierung
informieren. Anlasslich der EMO wird das
Unternehmen seine neue Plattform My-
Danobat vorstellen — ein neues Portal, das
den Benutzern auf der Grundlage konkre-
ter Funktionen mehr Kontrolle und Kennt-
nisse tiber ihre Maschinen verschafft. Die
Plattform ermoglicht den Zugriff auf die
Historie der an den Maschinen ausgefiihr-
ten Serviceleistungen, auf die technischen
Unterlagen, Schulungen mittels Tutorials
und Handbiicher sowie auf Backups und
Berichte.

Einige der Losungen, die auf der EMO vor-
gestellt werden, sind mit Sensorsystemen
ausgestattet. Dadurch ermdglichen sie
die Aktivierung personalisierter und auf
die Erfordernisse des jeweiligen Kunden
abgestimmter Plane fiir die praventive
Instandhaltung der entscheidenden Kom-
ponenten der Maschine. Aber dank der
Einfiihrung intelligenter Algorithmen ist
auch die Ausfiihrung von Strategien der
vorausschauenden Instandhaltung mog-
lich. Auf der Grundlage der Aufzeichnung
von Daten aus der kontinuierlichen Uber-
wachung des Maschinenzustands wenden
diese Algorithmen Selbstlernprozesse an,
durch die Funktionsanomalien vorab er-
kannt werden konnen.

www.danobatgroup.com
Halle 11, Stand D45
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CNC-Drehtische
in die Zukunft mit P LEHMANN °

4.&4./5. Achse
fur Ihre Maschine

EMO
Halle 27, Stand D83
Halle 9, Stand H20

Modularer
Baukasten.

FUr hunderte
von Losungen.

lhr Nutzen

+ mehr Platz fur Werkstuck.

+ mehr freie Ladekapazitat.

+ hohere Produktivitat.
Starke Spannung —hohere Prazision
groBer Einsatzbereich.

PGD - spielfreies & lebenslang
vorgespanntes Getriebe.

IP67 — kein Wassereinbruch

pL iBox 4.3 — vorausschauende
Wartung.

Ausgezeichneter Service.

.. fiir viele Anwendungen

Frasen / Bohren, Schleifen, Gravieren,
Laserbearbeiten, Wasserstrahlbohren,
Messen.

Py LEHMANN®

www.lehmann-rotary-tables.com
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SCHLEIFEN OHNE GRENZEN

Mit der neuen WOTAN® S3A erweitert die Wema Glauchau GmbH ihr Produktportfolio im Bereich der Au3en-
bearbeitung. Zur Weltleitmesse fuUr Metallbearbeitung stellt das Unternehmen die kompakte Maschine mit
automatisierter ZufUhrung und eigenentwickelter bedienerfreundlicher Schleifsoftware WoP 4.0 vor.

in Greifer entnimmt das Bauteil aus dem

Werkstickspeicher und fiuhrt es iiber eine

integrierte Teilereinigungsanlage auf kurzem

Weg der Maschine zu. Ein Messtaster priift

die richtige Lage des Werkstiicks, bevor der
Bearbeitungsprozess startet. Mit der WOTAN® S3A kon-
nen vor allem kleine bis mittelgroe Futter- und wellen-
formige Teile optimal bearbeitet werden. Neben dem
Schleifen von AuBendurchmessern erlaubt die Maschine
ebenso das Konturen-, Polygon- und Flachenschleifen.
Auch eine Innenbearbeitung ist je nach Arbeitsaufgabe
konfigurierbar. Moglich sind derzeit Werkstiicklangen bis
1.000 bzw. bis 1.600 Millimeter zwischen den Spitzen. Die
aktuell kleinste Maschine im Wema-Portfolio verkraftet
dank eines massiven und steifen Bettes problemlos Werk-
stiickgewichte bis 500 Kilogramm.

_Hohe Verfligbarkeit und Flexibilitat

,Mit der komplett {iberarbeiteten WOTAN® S3A bieten
wir eine sehr kompakte Maschine an, mit der vielfaltige
Schleifaufgaben kostenoptimiert 16sbar sind. GemaR un-
serem Unternehmensmotto ,grinding unlimited — Made
in Germany’ haben wir damit unser Produktportfolio im
Bereich der AuBenbearbeitung nochmals erweitert. Die
Anlage ermoglicht eine auftragsbezogene Fertigung auch
kleinerer LosgroRen in bester Qualitat und zu konkurrenz-
fahigen Preisen”, erldutert Wema Geschéftsfithrer Ronald
Krippendorf. Die auf zwei Linearachsen ,abgespeckte”
WOTAN® S3A erlaubt schnelle und prazise Bewegungen.
Durch die hydrostatische Lagerung und den Antrieb mit-
tels Linearmotor unterliegen die Achsen nicht dem typi-
schen Verschleil wie etwa bei Kugelgewindetrieben. Die
Schleifeinheit kann mit bis zu vier Werkzeugen bestiickt
werden, das Verhaltnis von Au3en- und Innenschleifschei-
ben ist je nach Arbeitsaufgabe individuell anpassbar.
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_Werkstattorientierte
Programmierung

Fir eine schnelle, transparente Konfiguration der Anlage
sorgt die eigenentwickelte Schleifsoftware WoP 4.0. WoP
steht fiir werkstattorientierte Programmierung - aber
ebenso fiir eine prozessgerechte Architektur sowie fiir
Komfort: Intuitive Meniis fiihren den Bediener iiber eine
nutzerfreundliche Oberfliche zielgenau durch die Para-
metereingabe — umfangreiche Kontrollfunktionen sorgen
fiir Sicherheit. Die Industrie-4.0-taugliche Software und
Maschinensteuerung ist auerdem gut integrierbar, fern-
bedienbar sowie multilingual. Mit einer vorgelagerten Au-
tomatisierungslosung kann von der Rohteilzufiihrung bis
zum bearbeiteten finalen Teil inklusive In-Line-Messsys-
tem und weiterer Nebenprozesse eine komplette durch-
gangige Fertigungskette geschaffen werden.

www.wema-glauchau.de +Halle 11, Stand G82

.-\"'"
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Mit der Baureihe
WOTANP S3A ver-
vollstandigt die
Wema Glauchau
ihr Angebot fur
die Realisierung
aller Schleifauf-
gaben durch
eine kompakte
AuBenrundschleif-
maschine.
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Dank des
intelligenten
Maschinen-
konzeptes und
der kleinen Bau-
form eignet sich
die WOTAN® S3A
besonders flr die
kostenoptimierte
Bearbeitung kleiner
bis mittelgroBer
WerkstUlcke.
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SCHNELLSTART
AN DER MASCHINE

Unter dem Motto ,Quick and Simple Start-up of Robotization” prasentiert Fanuc auf der
EMO in Hannover zahlreiche Lésungen. Zu den Produkthighlights gehort die neue ultra-
prazise Drehmaschine ROBONANO a-NTiA, die erstmals in Europa ausgestellt wird.

m nadher an seinen Kunden zu sein, ist Fanuc

in Halle 9 umgezogen und hat mehr Wert auf

,One Fanuc”-Lésungen gelegt. Fast jede Fanuc

Maschine wird mit einem konventionellen oder

kollaborativen Fanuc Roboter automatisiert.
Dank neuer Softwarefunktionen reicht oft ein einziges Kabel
aus, um Maschine und Roboter miteinander zu verbinden.

_ROBODRILL

Eine Produktionszelle mit zwei ROBODRILLs, die je unter-
schiedliche Komponenten bearbeiten, wird mit einem einzigen
intelligenten Fanuc Roboter automatisiert, der zum Greifen von
Rohteilen die neueste Al Bin Picking-Technik nutzt. Die ROBO-
DRILLs zeigen ihr breites Anwendungsspektrum sowohl mit der
Bearbeitung von Aluminiumteilen als auch mit der Schwerzer-
spanung von Stahl. Es wird zahlreiche weitere Vorfithrungen
geben, darunter 4- und 5-Achs-Simultanbearbeitung von medi-
zintechnischen und von IT-Komponenten, die eine hohe Ober-
flachengiite erfordern.

_ROBONANO

Erstmals in Europa wird auf der EMO der neue ROBONANO
a-NTiA vorgestellt. Diese Ultraprazisionsmaschine ist eine Neu-
heit in der ROBONANO-Serie, da nun sowohl eine Drehvariante
(NTiA) als auch eine Frasvariante (NMiA) erhaltlich sind. Die ty-
pischen Anwendungen einer ROBONANO sind die Veredelung
von Werkzeugeinsatzen fiir Spritzgiefmaschinen bei hochsten
Anspriichen an die Formgenauigkeit und die Oberflachengiite.
Die ROBONANO erreicht bei Positionierbefehlen eine Auflo-
sung von 0,1 Nanometer, die erforderlich ist, um eine optische
Oberflachengiite zu erreichen. Auf der EMO werden ROBONA-
NO a-NTiA und a-NMiA mit dem neuen ,,on machine”-Mess-
system Smart M-Form gezeigt.

_ROBOCUT

Hochprazise Schneidaufgaben, z. B. in der Medizintechnik oder
im Werkzeug- und Formenbau, kénnen wirtschaftlich mit RO-
BOCUT Drahterodiermaschinen durchgefiihrt werden, von de-
nen Fanuc auf der EMO zwei Versionen ausstellt. Der kleinere
ROBOCUT 0-C400iB wird mit einem kollaborativen Roboter der
CR-Baureihe von Fanuc automatisiert. Diese Art der Automati-
sierung ist besonders effizient fiir unbemannte Schichten. Mit
der neuesten FANUC iRVision-Technologie kann der Roboter
die zu bearbeitenden Komponenten lokalisieren und identifizie-
ren. Auf einer a-C800iB mit einem 500 mm Z-Hub demonst-
riert Fanuc die Fertigung einer Aerospace-Komponente. Dabei
werden zahlreiche Technologiefunktionen der ROBOCUT ver-

www.zerspanungstechnik.com

Frasbearbeitung im Nanometerbereich mit einer ROBONANO NMiA.

wendet. Das neue automatische Drahteinfiadelsystem AWF3 fiir
noch perfekteres automatisches Einfideln des Drahtes ist auch
unter schwierigsten Bedingungen herausragend. Mit der erneut
verbesserten ,, Corner Control” kénnen hohere Genauigkeiten in
Innen- und Aufenecken ohne GeschwindigkeitseinbuRen er-
zielt werden. Und in Verbindung mit der neuen Al-Funktion
Thermal Compensation eignet sich diese Maschine gut fiir die
prazise Bearbeitung groRer Werkstiicke.

_ROBOSHOT

Komplett wird die Reihe der Produktionsmaschinen mit der voll-
elektrischen ROBOSHOT a-S130iA von Fanuc. Diese Maschine
wird live Komponenten aus zwei verschiedenen Materialien
herstellen, wobei als zweite Einspritzeinheit eine FANUC SI-
20A-Einheit eingesetzt wird. Der Werkzeugeinsatz flir dieses
Bauteil wird auf einer ROBONANO o-NMiA bearbeitet und
zeigt, wie Fanuc-Produkte eine Fertigung in zahlreichen Pro-
duktionsschritten verbessern konnen.

_QSSR fiir die enge
Maschinen / Robotik Interaktion

Mit dem Fanuc QSSR-Paket — fiir ROBODRILL, ROBOCUT
und ROBOSHOT verfiighar — konnen Fanuc Roboter einfach
mit Werkzeugmaschinen verbunden werden. QSSR steht fiir
,Schnelle und einfache Inbetriebnahme der Roboterautoma-
tion” und vereinfacht Einstieg und Inbetriebnahme automati-
sierter Maschinen. Ein einzelnes Kabel reicht oft aus, um Fa-
nuc-Maschinen und -Roboter zu verbinden.

www.fanuc.atewww.precisa.ateHalle 9, Stand A50

167



EMO Werkzeugmaschinen

Ein Highlight des Messeauftrittes wird die Verzahnungswalzmaschine PR 400 HP mit 400 kN
Walzkraft sein. FUr die EMO hat Profiroll diese auf einen umati-showcase vorbereitet.

PROFILWALZEN
MIT FACHWISSEN

Das Profilwalzen rotationssymmetrischer Werkstlcke findet bei der Herstellung von Verzahnungen weite Ver-
breitung. Um die geforderte Bauteilprazision zu realisieren, ist umfangreiches Fachwissen erforderlich. Welche
Moglichkeiten es dabei gibt, wird Profiroll gleich an mehreren Anlagen auf der EMO prasentieren.

ie Gewinde- und Profilwalzmaschine PR 15  setzt wird die Maschine unter anderem zum Glattwalzen

HP verfiigt iber eine Walzkraft bis 150 KN von Schnecken fiir Lenkgetriebe.

sowie liber eine umfangreiche Ausstattung

und frei programmierbare Walz-, Bedie- Die energieeffiziente Rollex HP ermdglicht das Walzen

nerhilfs- und Serviceprogramme. Zur EMO  von Steckverzahnungen auf Rotorwellen fiir E-Antriebe im
wird eine automatisierte Anlage prasentiert — mit Roboter =~ PKW. Die eingesetzte CNC-Steuerung erlaube in Verbin-
und Stapelzelle sowie Schneckenausrichtstation. Einge-  dung mit symmetrischen Rundrollen die Herstellung von

" Profiroll hat mit der Rollex Familie eine
hochflexible Maschinenbaureihe zum Walzen
von bis zu funf Verzahnungen in einer Auf-
spannung entwickelt.

Jens Wunderlich, Geschéftsfihrer Profiroll
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Verzahnungen hochster Giite, vor allem auch bei Verzahnungen auf
Hohlwellen, so Profiroll.

Die dritte vorgestellte Anlage wird die Walzanlage PB 200 sein, die
fiir das Glatten von gerdumten Verzahnungen in Hohlrddern fiir PKW
Automatikgetriebe genutzt wird. Entwickelt wurde die Technik fiir An-
wendungen in der Automobilindustrie, wo hohe Stiickzahlen gefertigt
und hochste Qualitaten gefordert werden.

_ Auf Marktentwicklung reagieren

Ein Highlight des Messeauftrittes wird die Verzahnungswalzmaschine
PR 400 HP mit 400 kN Walzkraft sein. Sie ermdglicht den Einsatz inkre-
menteller Walzwerkzeuge bis zu einem Durchmesser von 400 mm. Der
geschlossene, vorgespannte Kraftrahmen wurde durch FEM-Simulation
optimiert. Zudem verfiigt die Anlage iiber ein auf Dampfung optimier-
tes Maschinenbett mit Mineralbetonfiillung. Gleich mehrere technische
Problemstellungen konnen damit gelost werden: das schnelle und quali-
tativ hochwertige Walzen von einer Passverzahnung und einem anderen
Profil, wie einem Gewinde oder einer Olnut an einem Bauteil.

Mit der Entwicklung der PR 400 HP will das Unternehmen sein Port-
folio in zweierlei Hinsicht erweitern: Profiroll verfolgt mit dem Anla-
genkonzept einen eigenen konstruktiven Ansatz. Asiatische und ame-
rikanische Anwender verfolgten laut Profiroll-Geschaftsfithrer Jens
Wunderlich teilweise eine andere Fertigungsphilosophie, die auf Ein-
zelbearbeitung auf einfachen Maschinenstationen aufbaut. Mit der PR
400 HP mochte das Unternehmen dieser Philosophie gerecht werden.

AuRerdem will das Unternehmen aus Bad Diiben auf aktuelle Trends
im Automobilbau reagieren, denn mit dem Ubergang zur Elektromobi-
litat nimmt die Komplexitat von Getriebebauteilen ab. Zielgruppe sind
die Hersteller von Antriebs-, Getriebe- und Fahrwerkskomponenten.

_Intelligente Verfahrenstechnik

,Die vorgestellten Anlagen sind kombiniert mit Software- und
Sensoriklosungen. So gelingt es uns, die Verfahrenstechnik intel-

www.zerspanungstechnik.com

EMO Werkzeugmaschinen

Gleich mehrere
technischen Problem-
stellungen kénnen
mit der PR400 HP
gelést werden: das
schnelle und qualitativ
hochwertige Walzen
von einer Passver-
zahnung und einem
anderen Profil, wie
einem Gewinde oder
einer Olnut an einem
Bauteil.

ligenter zu machen und damit neue Qualitditsdimensionen an den
erklart Wunderlich. Profi-
roll reagiert zudem mit verschiedenen Losungsansdtzen auf die

umgeformten Produkten zu erreichen”,

globalen Themen der industriellen Fertigung, wie beispielsweise
IoT. Unter der Marke e-Rolling biindelt das Unternehmen smarte
Tools, wie die Hartekompensation, Temperaturkompensation, Tei-
leriickverfolgung und DMC-codierte Werkzeuge. Zudem beteiligt
sich Profiroll an der VDW-Initiative umati, welche einen globalen
Schnittstellenstandard fiir Werkzeugmaschinen erarbeitet.

Auf der EMO wird der umati standard 1.0 vom Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken (VDW) erstmals vorgestellt. Entspre-
chend hat Profiroll die PR 400 HP auf einen umati-showcase vor-
bereitet. Die Steuerung hat einen OPC UA Server bekommen und es
wurden die Maschinenfunktionen mit den Informationsbausteinen
des umati-showcases gekoppelt.

www.profiroll.de « Halle 26, Stand C96

DREHTEILE /A=W

Z.B. Gewindebuchse
} fiir Porsche aus
Messing

Wir fertigen derzeit
50 Millionen Drehteile prn Jahr.

ABW Automatendreherei Brider Wiesor
Gaewerbestrafe 2 | A-4 ‘berwang | D043
bw -drehteileat

E-Mail: verkauf
www.abw-drehteile.at
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EMO Werkzeugmaschinen

Eines der EMO-
Highlights von
Agathon: die auto-
matisierte Version der
Laserbearbeitungs-
maschine Neo.

AUTOMATION FUR
DIE LASERBEARBEITUNG

Die Laserbearbeitungsmaschine Neo fur die Vorbearbeitung von Wendeschneidplatten mit Super-
hartstofftipps wurde zur EMO 2017 in den Markt eingeflihrt. Und auch zur diesjahrigen Ausgabe der
EMO wird die Neo eines der Highlights am Agathon-Messestand sein. Besucher werden erstmals

die automatisierte Version der Neo live im Einsatz erleben kénnen.

etriebe, die auf eine Neo mit Automation
setzen, sind in der Lage, in die bediener-
armen Schichten hineinzuarbeiten und
aulerdem ihre personellen Ressourcen
wahrend den voll bedienten Schichten op-

Weiter verbessert: timal zu nutzen. Auf diese Weise senken sie ihre Teile-

3D-Messtaster
mit erweiterter
Agathon-Syntax.

kosten und erhohen die Produktivitdt der Maschine. Die
Investitionskosten steigen gegeniiber der manuellen
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Losung zwar um rund ein Drittel, der finanzielle Nutzen
jedoch um einen hoheren Faktor. Die Automationsein-
heit hat zudem wie die Maschine eine geringe Grund-
fliche, namlich rund einen Quadratmeter. Gemeinsam
mit der Maschine bildet die Automationseinheit somit
ein Produktivitatspaket auf insgesamt rund zwei Quad-
ratmetern Grundflache.

_Aus einem Guss

Trotz ihrer kompakten Bauart bietet die Automations-
einheit Platz fiir zwei Paletten. Somit kann der An-
wender wahlen, ob er den Auftrag iiber einen langen
Zeitraum wenig- oder unbeaufsichtigt bearbeiten oder
aber Roh- und Fertigteile in jeweils separaten Paletten
voneinander trennen mochte, um die Prozesssicherheit
zu erhohen.

Die Automation der Neo und die der Agathon-Schleif-
maschinen sind aus einem Guss. Das heilt, dass die
gleichen Werkzeuge und Anbauteile sowie dieselben
gangigen Paletten verwendet werden und von beste-
henden Agathon-Anwendern nicht notwendigerwei-
se neu beschafft werden miissen. Zudem ist dadurch
eine rasche Ubergabe der vorbearbeiteten Teile an
die Schleifmaschine und somit eine nahtlose Prozess-
kette fiir Vor-/Endbearbeitung sichergestellt. Auch das
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HMI der Automationseinheit hat das
gleiche Erscheinungsbild wie das der
Agathon-Schleifmaschinen.

_Ergonomie, hohere
thermische Stabilitat

Uber das neu konzipierte Handbedien-
gerat lassen sich samtliche Funktionen
steuern, die fiir das Einrichten benoétigt
werden. Dazu zdhlen auch Funktionen
wie Feed-Potenziometer und Quick-
Stopp. Dadurch wird die Arbeit des Ma-
schinenbedieners weiter erleichtert, da
er von unterschiedlichen Positionen das
Gesamtsystem einrichten und steuern
kann. Be- und entladen wird die Auto-
mationseinheit nicht von vorn, sondern
bequem und komfortabel von der Seite.

Gegeniiber der manuellen Variante hat
die Neo mit Automation noch einen
weiteren Vorteil: Da die Maschine nicht
nach jedem Teil get6ffnet werden muss,
unterliegt die Temperatur im Innen-
raum keinen Schwankungen. Die sich
daraus ergebende hohere thermische
Stabilitat fiihrt zu einer hoheren Be-
arbeitungsqualitdt. Kunden, die nicht
sicher sind, ob sie die Neo mit oder
ohne Automation betreiben mochten,
konnen die Maschine jederzeit und ein-
fach nachriisten.

_Neues Service-
modell, verbesserter
3D-Messtaster

Weitere Themen, die Agathon zur
EMO highlighten wird, sind das neue
Servicemodell Agathon Care 360, Op-
tionen flirs Schleifen sowie Indust-
rie-4.0-Losungen. Fir Maschinen der
aktuellen Generation sowie fiir Schleif-
maschinen der 400er-Serie und dem
Modell Dom Semi wird Agathon seinen
Kundendienst neu strukturieren und
weiter ausbauen. Die modular gestal-
teten Serviceleistungen werden ab der
EMO unter dem Namen Agathon Care
360 angeboten und in den kommenden
Monaten weiter ausgebaut werden.
Bei den Optionen fiirs Schleifen sind
insbesondere der weiter verbesserte
3D-Messtaster mit erweiterter Agathon
Syntax sowie die erweiterte grafische
Simulation hervorzuheben.

Im Bereich Industrie 4.0 hat Agathon
unlangst eine erweiterte OPC-UA-

www.zerspanungstechnik.com

Cloudbasierte lloT-Lésung: Der LiveStatus
Ubertragt Statusdaten und Meldungen
von der Maschine an die App.

Schnittstelle  lanciert. Mit dieser
Schnittstelle verkniipft der Kunde seine
Agathon-Maschinen mit dem firmen-
spezifischen ERP, MES oder alternati-
ven zentralen Systemen. Er erhalt auf
dieses Weise nicht nur einen Uberblick
iber den Zustand seiner Agathon-Ma-
schinen, sondern dariiber hinaus auch
belastbare Daten zur Bestimmung der
Produktivitat und zur statistischen Aus-
wertung der Produktion iiber die Zeit.
So erlangt der Kunde fundierte Infor-
mationen fiir seine Produktionsplanung
und zur weiteren Verbesserung der
Overall Equipment Effectiveness (OEE).
Firmen, die iiber kein eigenes Produk-
tionsplanungssystem verfiigen, bietet
Agathon ausserdem mit PiSolutions
eine On-Premise-MES-Losung fir eine
effiziente Produktionsiiberwachung an.

_LiveStatus-App

Ein weiteres Element im Indust-
rie-4.0-Programm von Agathon ist die
LiveStatus-App. Diese ist eine cloud-
basierte IIoT-Losung, die aktuelle Sta-
tusdaten der laufenden Schleifauftrage
sowie der verwendeten Werkzeuge an
die App tubertragt. Anwender des Li-
veStatus werden in Echtzeit iiber Ereig-
nisse informiert.

www.agathon.ch+Halle 6, Stand F18
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EMO Werkzeugmaschinen

Emco zeigt die HYPERTURN 65 Powermill zur EMO im neuen Design, mit einem
neuen Bedienpanel mit Touch Screen und dem Prozess-Assistent EMCONNECT.

DIE NACHSTE GENERATION

Noch mehr Raum und Leistung fiir komplexe Komplettbearbeitungen: Mit einem Spindelabstand von
1400 mm fUr hohe Flexibilitat, einer maximalen Werkzeuglange von 350 mm und einem max. Werkzeuggewicht
von 12 kg fur sehr tiefe Bohrungen und gréBere Werkzeugkdpfe sowie einem programmierbaren Miniportal flr
die automatische Fertigteilentladung ist die neue Hyperturn 65 Powermill von Emco eine Uberzeugende Fort-
setzung der Hyperturn-Baureihe - erstmals im neuen Design live zu sehen auf der EMO in Hannover.
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it der Hyperturn-Baureihe konnen

vor allem komplexe und aufwendi-

ge Dreh-, Bohr-, Fras- und Verzah-

nungsoperationen in nur einem Ar-

beitsprozess durchgefiihrt werden.
Umspannen und Zwischenlagerungen entfallen. Die
Prazision am Werkstiick wird dadurch deutlich gestei-
gert. Gesamtfertigungszeiten, Vorrichtungs- und Perso-
nalkosten sowie der Platzbedarf kénnen durch den Ein-
satz der Hyperturn drastisch reduziert werden.

_Leistungsstarke Frasspindel

Die neue Hyperturn 65 Powermill verfiigt mit 1.400
mm Spindelabstand iiber deutlich mehr Freiraum fir
die Simultanbearbeitung an der Haupt- und Gegen-
spindel als vergleichbare Modelle. Mit 29 kW und 250
Nm an der Haupt- und Gegenspindel hat die Maschine
ausreichend Kraft, um mit gleich zwei Werkzeugen si-
multan am Werkstiick zu zerspanen. Diese sogenannte
,4-Achsbearbeitung” ist ein weiterer Vorteil im Hin-
blick auf Produktivitatssteigerungen. Ein weiterer , Leis-
tungstrager” ist die Frasspindel, die mit 22 kW, 60 Nm
und 12.000 U/min fiir hohe Produktivitat bei der Kom-
plettbearbeitung der komplexen Werkstiicke steht. Mit
dem B-Achs-Direktantrieb bringt die Hyperturn 65 PM
hohe Dynamik und Konturtreue bei der 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung, bei gleichzeitig kiirzeren Nebenzeiten
beim Werkzeugwechsel.

3t
Shortcut Q’a

Die leistungsstarke Gegenspindel, die auch
4-Achsbearbeitungen ermdglicht, eine B-Achse
mit Direktantrieb fur komplexe 5-Achs-
Simultan-Frasbearbeitungen, eine zusatzliche
Y-Achse fur den unteren Revolver sind weitere
Argumente flr das Potenzial der HYPERTURN
65 Powermill. Die Maschine ist im neuen
Design gehalten, das funktionell wie optisch
eine Aufwertung darstellt.

_Werkzeugmagazin
und Automatisierung

Die 40-, 80- oder 120-fache Werkzeugmagazine mit
HSK-T63 bieten dem Anwender mehr Moglichkeiten, bei
gleichzeitig geringem Riistaufwand bei der Einzelteil-
fertigung und hoher Stabilitat bei den Dreh- und Frasbe-
arbeitungen. Die frontale Anordnung ist riistfreundlich
und ergonomisch. Eine neue Generation von Werkzeug-
revolvern mit BMT-Schnittstelle und Direkt-Antrieb bie-
tet hohere Stabilitat und Prazision. Die Leistungsdaten
ahnlich einer Frasmaschine ermoglichen die Komplett-
bearbeitung von Dreh-Fraswerkstiicken.

Mit der automatischen Stangenverarbeitung und/oder
Stiickgutzufiihrung iiber eine Roboterlosung oder den
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Emco-Portallader konnen die Potentiale zur Effizienzsteigerung
bei der Automation sehr gut ausgeschopft werden.

_Digitalisierung und Simulation

Neben den mechanischen und elektrischen Leistungswerten
bestimmen immer starker die Steuerung und die Software die
Leistungsfahigkeit einer Werkzeugmaschine. Deshalb stattet
Emco die Hyperturn mit der Steuerung SINUMERIK 840D sl
von Siemens aus. Die neue Bedienoberfliche OPERATE 4.8 er-
moglicht das intuitive und so deutlich einfachere Programmie-
ren der Maschine.

In der Grundmaschine ist auch EMCONNECT, der neue Pro-
zess-Assistent als Basis der Smart Factory, enthalten. Mit
EMCONNECT ist die umfassende Integration von kunden-
und systemspezifischen Applikationen rund um die Maschi-
nensteuerung und den Produktionsablauf gewdhrleistet.
Der Anwender und seine Anforderungen stehen im Mittel-
punkt der Bedienablaufe um damit gleichzeitig die Arbeits-
vorgange effizienter zu gestalten und dabei die gewohnt
hohe Zuverldssigkeit der Maschinen in allen Betriebsarten
beizubehalten.

Die Maschine moglichst gut auszulasten ist ein entscheiden-
der Aspekt zur Produktivitatssteigerung — mit dem EMCO
CPS Pilot konnen bei der Zerspanung Zeit und Kosten ein-
gespart werden, da der Kunde mit dieser Software den
Produktionslauf am PC iiber ein 3D-Abbild der Maschine
planen, programmieren, simulieren und optimieren kann.

_Neues Maschinendesign
starkt die Marke

Die Neupositionierung, die sich im Claim und dem Mar-
kenversprechen ,beyond standard” ausdriickt, wird seitens
Emco nun auch im Maschinendesign umgesetzt — die Ma-
schinen als zentrale Markenbotschafter erhalten ein neues
Kleid, das funktionell wie optisch eine Aufwertung darstellt.
Diese zeigt sich in einer Vielzahl an Veranderungen im Ma-
schinendesign. So wurden fiir die Effizienz der Prozesse, die
Benutzerfreundlichkeit und Ubersichtlichkeit die Haupt-In-
teraktionsbereiche der Maschinen wie z. B. der Arbeitsraum
in Formgebung und Farbe hervorgehoben. Das Bedienpanel

www.zerspanungstechnik.com 173

EMO Werkzeugmaschinen

Mehr Raum fiir
die Bearbeitung
komplexer Werk-
stlcke durch
einen Spindel-zu-
Spindel Abstand
von 1400 mm.

ist in homogenen Aluminium-Oberflichen ausgefiihrt, verfiigt
iiber ergonomisch verstellbare Bedienelemente und bietet eine
intuitive Benutzerfiihrung. Das Gesamtgehause zeigt eine redu-
zierte, prazise Formensprache — es vermittelt durch klare Kontu-
ren und exakte Fugenbilder eine besonders hohe Produktquali-
tat. Der Wiedererkennungswert der technisch hochwertigen
und ergonomischen Maschinen wird mit dem neuen Design der

Emco-Produktfamilie optimal gewahrleistet.

www.emco-world.com « Halle 27, Stand E24
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EMO Automatisierung

Mit dem club_KUKA prasentiert
Kuka auf der EMO seine erste
vollautomatische Roboter-
Band. Die spezielle Showzelle
vereint modernste Robotik mit
hochklassigem Entertainment.

ROBUSTE UND INTELLIGENTE
AUTOMATISIERUNG

Kuka zeigt auf der diesjahrigen EMO unter anderem die neue Generation der KR QUANTEC Serig, flexible,
neue Roboterzellen, die einen Ausblick auf das Thema grafische Programmierumgebung geben, sowie
digitale Applikationen, die helfen, die Produktion flexibler, effizienter und vernetzter zu gestalten.

it den Linearrobotern vom Typ KR 80

L prasentiert Kuka eine neue Produkt-

familie im Portfolio. Diese ermoglichen

die Verkettung von Arbeitsabldufen an

mehreren CNC-Maschinen, zum Bei-
spiel Weiterbearbeitungsanlagen, Giel- oder Werkzeug-
maschinen. Prasentiert wird auBerdem die omnidirektio-
nale Kuka Mobile Plattform KMP 1500. Sie ist eine Antwort
auf die gestiegenen Anforderungen der Branche hinsicht-
lich Flexibilitat. ,,Auf dem Stand unseres Partners Erowa
AG zeigen wir auRerdem, wie die mobile Roboterplattform
KMR iiwa in ein MES-System eingebunden werden kann,
um autonom Werkzeugmaschinen mit Werkzeugen zu
be- und entladen. Die ist ein Beitrag zur Verwirklichung
mannloser oder -armer Nacht- und Wochenendschichten”,
erlautert Andreas Walbert, Business Development Mana-
ger bei Kuka.

_Roboterzellen

Auf dem Kuka Messestand werden zudem zwei Roboter-
zellen ausgestellt. Mit der Pre-Machining Zelle prasentiert
man eine leistungsstarke und genau arbeitende Losung
speziell fiir das GieRerei-Umfeld. In der platzsparenden
Zelle werden anfallende Zerspanungsaufgaben automa-
tisiert erledigt. Die zweite Zelle hat Kuka zusammen mit
dem Messtechnikspezialisten Mahr entwickelt. Die Mess-
maschine MarShaft Scope 750 plus Robot Ready ist ein
vollautomatisches, optisches Wellenmesssystem. Die
Messlosung kann direkt neben Produktionsmaschinen
positioniert werden und begleitend Werkstiicke wie Wellen
und Drehteile priifen. Die hohe Messsicherheit wird durch

174

vollautomatische Messablaufe und durch die Beladung
mittels eines KR 3 AGILUS gewahrleistet.

_Vernetzte Robotik

Mit dem club_KUKA, einer speziellen Showzelle, pra-
sentiert Kuka auf der EMO seine erste vollautomatische
Roboter-Band. Ob bei der kurzweiligen 5-Minuten-Show
oder im entspannten Chill-out-Modus — der club_KUKA
vereint modernste Robotik mit hochklassigem Entertain-
ment. Visual Components, ein Tochterunternehmen von
Kuka, prasentiert auf der EMO seine weiterentwickelte
3D-Simulationsplattform. Bei der Software handelt es sich
um ein leistungsstarkes und dennoch einfach zu bedie-
nendes Produkt mit Anwendungen zur Layout-Planung,
Produktionsoptimierung, einem Digital Twin und virtuel-
ler Inbetriebnahme, Offline-Programmierung sowie Virtu-
al Reality.

Die Pre-Machining Zelle und die club_KUKA Showzelle
sind mit Industrie-4.0-Features ausgestattet. Messebesu-
cher konnen so erleben, welche Mdglichkeiten die Indust-
rie 4.0 mit sich bringt. Beispielsweise konnen Prozessdaten
visualisiert und Prozessparameter nachvollzogen werden.
L Wir bieten unseren Kunden aus der Metallbranche ein
breites Produktportfolio — von unserer robusten Automa-
tisierungshardware tiber Roboterzellen, die wir zusammen
mit Partnern entwickelt haben, bis hin zur Industrie 4.0.
Damit unterstiitzen wir die Branche, die Herausforderun-
gen der Zukunft zu meistern”, betont Andreas Walbert.

www.kuka-robotics.comeHalle 9, Stand C38
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EMO Automatisierung

ZUVERLASSIGE HELFER
AN DER MASCHINE

Mehr als 590.000 Industrieroboter hat Fanuc weltweit bereits installiert. Einen Uberblick Gber aktuelle
Einsatzfelder gibt Fanuc auf der EMO und zeigt zahlreiche praktische Applikationen wie Teilehandling,
Be- und Entladen sowie Entgraten. Der zentrale Aspekt liegt dabei auf der einfachen und bediener-
freundlichen Integration von Robotern in Bearbeitungsmaschinen und Fertigungsanlagen aller Art.

_Kollaborativ in der ersten Reihe

Mit insgesamt sieben beispielhaften Anwendungen ist
die Baureihe CR der kollaborativen Roboter von Fanuc
auf dem Messestand vertreten. Dabei sind alle Modelle
der Baureihe vom kleinsten CR-4iA bis zum CR-35iA im
Einsatz. Gezeigt wird auch die Kombination CR-Robo-
ter mit mobiler Plattform. Hier arbeitet Fanuc mit einer
standardisierten Schnittstelle, um Fanuc Roboter mit
einer beliebigen Plattform kombinieren zu konnen.

CR-Roboter dienen auch als Demonstrationsmodelle fiir
die Funktion ,,Hand Guidance Function”, mit der Robo-
ter programmiert werden, indem der TCP per Hand ver-
fahren wird und der Bediener erforderliche Bahn- oder
Zielpunkte per Knopfdruck eingibt. Die Montage der
,Easy Attachment Unit” am Handgelenk des Roboters
ist denkbar einfach. Die Hand Guidance Funktion ist
fiir alle Fanuc Roboter geeignet und fiir einfache Auf-
gaben ausreichend. Bei komplexeren Aufgaben greift
der Programmierer auf das Handbediengerat iPendant
oder den iRProgrammer, eine Programmieroberflache
fiir Smart Devices, zuriick.

Fir MTB und Systemintegratoren bietet eine neue Soft-
warefunktion eine interessante Vereinfachung: Damit
konnen Nutzer die Roboterbewegung einer automati-
sierten Maschine iiber die CNC-Oberfliche program-
mieren und brauchen sich nicht in die Systematik eines
Teach Pendant einzuarbeiten. Vorgestellt wird zur EMO
eine Version, die auch mit Siemens SPS korrespondiert.

Vereinfacht hat Fanuc zudem die Simulation von pro-
grammierten Abldufen in der Maschine und Robotern
mit einer Assistenzfunktion in ROBOGUIDE. Diese er-
moglicht eine synchronisierte Darstellung von ROBO-
GUIDE fiir die Roboterbewegung und CNC GUIDE fiir
die Programmsimulation der Maschine.

_Die EMO-Premieren

Zum ersten Mail auf der EMO zu sehen sind die Ro-
boter M-10iD/12 und M-20iD/25. Der M-10iD wird an
einer Demozelle zum Be- und Entladen eingesetzt, der
M-20iD in einer Entgratzelle. Zu den produktivitats-
steigernden Eigenschaften des Roboters zdhlen seine
aulBergewohnlich hohen Achsgeschwindigkeiten und
die Wiederholgenauigkeit, die MaRstdbe in dieser Ro-
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boterklasse setzen. Die steife Ausfithrung des Roboters
schlédgt sich in einer sehr guten Positionier- und Wieder-
holgenauigkeit nieder. Diese Eigenschaften bringt auch
der M-20iD/25 mit. Kombiniert mit einem Kraft-Mo-
mentensensor, einem Fanuc eigenen Sensor, spielt er
seine Starken in einer Zelle aus, in der Roboterteile fiir
Fanuc Roboter entgratet werden.

Erganzt werden die Bearbeitungszellen sowie das auto-
matische Be- und Entladen durch roboterautomatisierte
Waschzellen. Wahlweise kann dabei der Roboter das zu
reinigende Werkstiick handhaben oder in geeigneten
Fallen auch die Waschdiise. Auf der EMO zeigt Fanuc
dazu eine kleine Waschzelle. Der eingesetzte LR Mate
200iD/7WP ist ideal geeignet fiir Handlingaufgaben bei
engen Arbeitsraumen und zur Integration in Maschi-
nen. Die standardméRige Schutzart ist IP67, optional
gibt es den LR Mate auch in IP69K.

Mit dem ER-4iA prasentiert Fanuc ein neues Modell
in einer sog. ,Education Cell”. Denn gerade im Be-
reich Ausbildung ist Fanuc stark unterwegs — etwa
als Partner der Organisation World Skills auf der dies-
jahrigen Weltmeisterschaft der Berufe im Bereich
Roboterprogrammierung.

www.fanuc.at+Halle 9, Stand A50

Die Hand Guidance
Funktion ist fiir
alle Fanuc Roboter
geeignet und fiir
einfache Aufgaben
ausreichend. Bei
komplexeren Auf-
gaben greift der
Programmierer auf
das Handbedien-
gerat iPendant oder
den iRProgrammer,
eine Programmier-
oberflache fur
Smart Devices,
zurlck.
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EMO Automatisierung
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MASTERCAM 2020 FEIERT PREMIERE

Der deutsche Mastercam-Distributor, die Inter-
CAM-Deutschland GmbH, kiindigt die neue Version
Mastercam 2020 an. Premiere feiern wird das CAD/
CAM-System auf der diesjahrigen EMO. Im Fokus
der diesjahrigen Version stehen zahlreiche neue
Features, die den Mastercam-Anwendern die tagli-
che Arbeit erleichtern und diese effektiver machen
sollen.

Der neue 3D-HSC-Werkzeugweg ,,Blenden” liefert glatte,
prizise Oberflichen und ermdglicht eine Uberpriifung von
Rohteil und Halter. Bei 3D-Werkzeugen wurden Verbes-
serungen in der Benutzerfreundlichkeit vorgenommen,
wie z. B. 3D-Werkzeug-Symbole in Werkzeuglisten und
logische Einfiigebedingungen fiir Schneidplatten und
Halter. Mastercam 2020 reduziert Riistzeiten sowie die
Vorbereitungen fiir die Teilebearbeitung und Program-
mierung. Dies umfasst die Moglichkeit, Schneidplatten
und Halter nach Attributen zu filtern sowie die Assoziativi-
tat zu verfolgen. Die umfangreichsten Innovationen sind

im Bereich der Verkettung zu finden, die eine schnellere
und einfachere Verkettung von Bauteilgeometrien ermog-
lichen. Highlight im Bereich Mill-Turn ist die Komponen-
tenverwaltung, mit der Bauteile der Maschine schnell und
kundenorientiert erstellt und gedndert werden konnen.
Beim Schlichten mit Kreissegmentfrasern gibt es neben
umfangreichen Werkzeugbibliotheken fithrender Anbieter
zwei neue Werkzeugtypen: Linsen- und Tropfenform mit
mehreren Bogensegmenten werden ab sofort unterstiitzt.

Bei der Funktion Entgraten ist es jetzt moglich, mit einem
Klick ein gesamtes Werkstiick zu entgraten. Mit Verbesse-
rungen an der Werkzeugweg- und Maschinensimulation,
der Werkzeugwegdarstellung und anderen Uberpriifungs-
und Analyse-Tools bietet Mastercam 2020 mehr Program-
miersicherheit. Von der Leistungsfahigkeit der Software
konnen sich die Messebesucher bei der Live-Zerspanung
auf einer Pro.Flex 6 von MAP iiberzeugen.

www.mastercam.de+Halle 9, Stand A24

links 3D-HSC-
Werkzeugweg
,Blenden”.

rechts Neuer
Werkzeugtyp

far das Schlichten
mit Kreissegment-
frasern.

NCSIMUL

Maschinenparks.

Halle 9 | Stand #EO03

4

4 HEXAGON

MANUFACTURING INTELLIGENCE

INTELLIGENTE CNC FERTIGUNG
Mehrfach ausgezeichnet mit namhaften
Innovationspreisen ist NCSIMUL viel mehr
als eine NC Code Simulation. Profitieren Sie
von einer kollisionsfreien und flexiblen CNC-
Fertigung mit automatisierten Prozessen zur
maximalen Produktivitatssteigerung lhres

Besuchen Sie uns auf der EMO



EMO Spannsysteme

Mit dem smarten
iTENDO wird eine
Echtzeitprozess-
Uberwachung und
-regelung unmittelbar
am Werkzeug még-
lich. Die Geometrie-
und Leistungsdaten
der Werkzeughalter
bleiben auch mit
Sensorik unverandert.

SMARTE SPANNMITTEL
UND GREIFSYSTEME

,Smart beladen, smart bearbeiten, smart vernetzen - diese drei Schlussel-
themen werden die industrielle Fertigung in den kommenden flunf Jahren
pragen’, unterstreicht Henrik A. Schunk mit Blick auf die EMO 2019. ,Das Kern-
ziel ist eine intelligente Simplifizierung der industriellen Produktion.”

tanden bislang die Prozessstabilitit und
Wirtschaftlichkeit der einzelnen Opera-
tionen im Vordergrund, werden moderne
Applikationen nach Einschitzung der Ex-
perten bei Schunk zusatzlich eine Flexibili-
sierung der Prozesskette ermoglichen und detaillierte
Prozessdaten bereitstellen. , Unsere Spannmittel und
Greifsysteme werden in der Lage sein, den Produk-
tionsprozess detailliert in Echtzeit zu iberwachen und
autonom entsprechende Reaktionen auszufithren”, so
der geschéftsfithrende Gesellschafter. Der sensorische
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Prazisionswerkzeughalter iTENDO, der ab Herbst fiir
Pilotanwendungen verfiigbar ist, erlaubt eine liickenlo-
se Zustandsbeobachtung und Dokumentation der Pro-
zessstabilitat, eine mannlose Grenzwertiiberwachung,
Werkzeugbrucherkennung sowie eine echtzeitfahige
Regelung von Drehzahl und Vorschub. Wird der Schnitt
instabil, greift die integrierte Intelligenz in Echtzeit und
ohne Zutun des Bedieners unmittelbar ein: Je nach Situ-
ation wird der Prozess gestoppt, auf zuvor definierte Ba-
sisparameter reduziert oder so lange adaptiert, bis der
Schnitt wieder in einen stabilen Bereich tberfiihrt ist.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



Der speziell abgestimmte End-of-Arm-Baukasten fUr
die Leichtbauroboter von Universal Robots ermdglicht
eine einfache und kostenglnstige Maschinenbeladung.

Digitale Zwillinge der Werkzeughalterbaureihen TEN-
DO, TRIBOS und SINO auf Basis der DIN 4000 werden
dariiber hinaus eine Durchgangigkeit der Daten inner-
halb der gesamten CAD/CAM-Prozesskette gewahr-
leisten. Sie bieten damit ideale Voraussetzungen fiir
Simulationen, Kollisionsbetrachtungen sowie fiir das
Shopfloor-Management.

_Automatisierte
Maschinenbeladung

Im Bereich der VERO-S Nullpunktspanntechnik stellt
Schunk erstmals ein sensorisches Nullpunktspann-
modul vor, das eine permanente Uberwachung der
Einzugskraft und Spannschieberposition sowie der
Werkstiick- beziehungsweise Palettenanwesenheit
ermoglicht. Zudem werden neue VERO-S Spezial-
komponenten fiir die Luftfahrt, den 3D-Druck und die
Werkstiickdirektspannung prasentiert. Neben diesen
Highlights zeigt Schunk als besonderen Schwerpunkt
ausgefeilte Konzepte zur automatisierten Maschi-
nenbeladung — von einfach und kostenattraktiv zu
realisierenden Lean-Automation-Loésungen und An-
wendungen mit Leichtbaurobotern {iber komfortable
Palettierlosungen fiir die flexible Kleinserienproduk-
tion bis hin zu ergonomieentlastenden, kollaborativen
Losungen mit dem GroBhubgreifer Co-act EGL-C, der
im unmittelbaren Zusammenspiel mit dem Menschen
ein Teilehandling im Formschluss mit bis zu 8,0 kg
schweren Werkstiicken ermoglicht.

www.schunk.at«Halle 3, Stand D30

www.zerspanungstechnik.com
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HAIMER.

Qualitat gewinnt.

16. — 21. September, 2019
Besuchen Sie uns in Hannover
Halle 4 | Stand E16

Y / / J
EMO

Auswuchttechnik
Werkzeugtechnik

. Mess- und
Schrumpftechnik Voreinstelltechnik

HAIMER
Microset

Fiir prazises Vermessen von Werkzeugen
mit intuitiver Software

www.haimer.de




EMO Spannsysteme

KLEINE SCHNELLWECHSEL-SCHNITTSTELLE

Das Centrotex Schnellwechselsystem von Hain-
buch gibt es jetzt auch in einer Version fiir klei-
nere Spindeln. Centrotex S ist damit das derzeit
kleinste verfiigbare System am Markt zum Spann-
mittelriisten in Sekundenschnelle. Mit seinem
Durchmesser von nur 224 mm ist es ein ideales
Schnellwechselsystem fiir Maschinen mit kleinem
Arbeitsraum.

Mit einer Wiederholgenauigkeit von bis zu < 0,002 mm
an der Schnittstelle — ohne auszurichten — kann auch
die neueste Version von Centrotex hohen Anspriichen
gerecht werden. Der Maschinenadapter wird auf die
Spindel montiert und das mit dem Adaptergegenstiick
ausgestattete Spannmittel kann in weniger als einer Mi-
nute gegen ein anderes ausgewechselt werden. Lange
Riistzeiten gehoren damit der Vergangenheit an.

In der kleinsten Centrotex Version steckt zwar die be-
wahrte Technik des grofen Bruders, aber in puncto
Komfort ist sie iiberlegen. Die Betédtigung erfolgt beim
Centrotex S {iiber lediglich eine radiale Verriegelungs-
schraube und Dank der weniger bendtigten Anzugs-
umdrehungen wurde die ergonomische Bedienung

verbessert. Zusdtzlich entlastet die Wechselvorrichtung
Monteq den Maschinenbediener und tragt zu einem
schnelleren Spannmittelriisten bei.

www.hainbuch.ate<Halle 3, Stand H20

Schnellwechselsystem fur kleine Spindeln:
Centrotex S ermdglicht einen schnellen Wechsel von
AuBen- auf Innen- oder Backenspannung.

INNOVATIVES KOPPELBARES
NULLPUNKTSPANNSYSTEM

SMW:-Autoblok prasentiert auf der EMO das neue
Nullpunktspannsystem ZeroAct. Das innovative
Nullpunktspannsystem besitzt eine manuelle
Schnellbetiatigung (270° Drehung), die von zwei
Seiten zuganglich ist.

Durch die Verwendung eines Kopplungsbolzens kon-
nen bis zu drei ZeroAct Spannmodule in Reihe gekop-
pelt werden und zentral betdtigt werden. Die ZeroAct
Spannmodule haben eine extrem flache Bauweise mit
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einer Hohe von nur 40 mm. Hohe Einzugs- und Halte-
krafte bieten maximale Sicherheit bei der Bearbeitung.
Eine 4-fach Indexierung und Befestigungsmoglichkei-
ten mit Spannpratzen bieten flexible Befestigungsop-
tionen auf dem Maschinentisch. Die Spannbolzen sind
kompatibel zum bewahrten APS und WPS Nullpunkt-
spannsystem. Das System ist komplett abgedichtet und
wartungsarm.

www.smwautoblok.de «Halle 4, Stand E82

links SMW-
Autoblok prasentiert
auf der EMO das
neue Nullpunkt-
spannsystem
ZeroAct.

rechts Zwei ZeroAct
Spannmodule in
Reihe, RastermaB
200 mm.
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7 AVANTEC

Das neue Kraft-

{!j spannfutter
DURO-A gewahr-
leistet sichere
Prozesse selbst bei
héheren Werkstlck-
gewichten.

ZUWACHS IN
DER KRAFTSPANN-
FUTTER-FAMILIE

Um die Herausforderungen eines modernen Produk-
tionsumfeldes zu meistern, gilt es Durchlaufzeiten und
Maschinennutzung zu maximieren und die Geschwin-
digkeit sowie Flexibilitat zu erh6hen. Daher hat R6hm
das neue DURO-A Kraftspannfutter entwickelt, welches
auf der diesjahrigen EMO in Hannover Weltpremiere
feiert.

Das DURO-A Kraftspannfutter erganzt als neues Mitglied der
DURO Kraftspannfutter Familie das im letzten Jahr vorgestell-
te DURO-A RC Kraftspannfutter mit Backenschnellwechsel.
Es iiberzeugt mit konstanter Spannkraft iitber 500.000 Zyklen
und bis zu 30 % hoherer Maximal-Spannkraft bei gleichzeitig

10 % reduziertem Gewicht im Verhaltnis zu vergleichbaren
Kraftspannfuttern. Die konstante Spannkraft sorgt fiir eine si-
chere Spannung der Bauteile, womit sich auch hohere Werk-

tickgewichte bearbeiten 1 . D i Gewich
enlastr i Maschinenspindel und sort i i ehneleres LIEBLINGSWERKZEUG

Erreichen der maximalen Drehzahl sowie Abbremsen des ge- Fu r S p ri n tS un d M ara th o n*

samten Systems und tragt damit zur verbesserten Effizienz der
Werkzeugmaschine bei.

_GréBerer Durchgang

und hohere Drehzahlen

Zu den weiteren technischen Highlights gehort der um bis zu
30 Prozent erweiterte Durchgang sowie die um bis zu 35 Pro- 90°-Besaumen méglich

zent hohere maximale Drehzahl fiir ein breiteres Werkstiick- Beste Schrupp— und Schlichtqu alitat

Hochvorschubfraser UD90
25 neue Varianten

spektrum und eine flexiblere Anwendungsbandbreite. Durch Hohe Prozesssicherheit

eine prazise Fertigung sowie die stabile Bauweise ergeben )
Innovatives WSP-Konzept

sich hohe Rundlaufgenauigkeiten von 0,01 mm (bei ausge-
schliffenen Aufsatzbacken).

*Universell einsetzbar, besonders
_Réhm suchtden Kraft-Champion in der dynamischen und stabilen

Wiahrend der EMO in Hannover hat R6hm auf dem eigenen Hochvorschubbearbeitung
legierter Stahle

Messestand fiir die Fachbesucher eine neue Challenge vorbe-
reitet. Bei dieser wird es um Kraft gehen und wer es mit dem
neuen Familienmitglied und Kraft-Champion DURO-A Kraft-
spannfutter aufnehmen kann. Attraktive Preise warten auf die

Gewinner. F - ' ' >
& Halle

www.roehm.biz«Halle 3, Stand H30 e E M 0' D 07 16.-21.09. | Hannover
\ b - :

- 1 .
*A\VANIEGEMbH | 75428 Illingen | avantecde
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EMO Zerspanungswerkzeuge

MIT INNOVATIONEN
NACH HANNOVER

Die EMO ist auch fur den &sterreichischen Hartmetall- und Werkzeugspezialisten Boehlerit das
Highlight des Jahres. Wir sprachen daher mit Gerhard Melcher, Leitung Vertrieb International Zer-
spanung und Marketing bei Boehlerit, Uber neue Produkte im Frasen, ein besonderes Messehigh-
light sowie die aktuelle wirtschaftliche Situation. Das Interview fiihrte Ing. Robert Fraunberger, x-technik

Wir konnten unser neues Frasprogramm in den
letzten drei Jahren sehr gut am Markt positionieren.
Zur EMO folgen nun weitere Geometrien und Sorten.

Gerhard Melcher, Leitung Vertrieb
Zerspanung und Marketing bei Boehlerit
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_Herr Melcher, was
bringen Sie zur EMO Neues mit?

Die EMO ist die weltweite Leitmesse fiir die zerspa-
nende Industrie. Daher setzen wir auch einen ent-
sprechenden Schwerpunkt und prasentieren sowohl
Neubheiten als auch nétige Erganzungen in Hannover.
Die letzten drei Jahre konnten wir ja unser neues Fras-
programm sehr erfolgreich am Markt einfithren. Zur
EMO werden wir die vorhandenen Systeme entspre-
chend abrunden und weitere Radien und Geometrien
fiir ein noch breiteres Anwendungsfeld anbieten.

Ebenso folgen wir dem Trend, dass Vollhartmetall-
werkzeuge teilweise Wendeschneidplattenwerkzeuge
substituieren. Daher haben wir fiir unsere Systeme
noch kleinere WSP entwickelt (z.B. Durchmesser 6,0
mm), die eben noch spannbar, jedoch aufgrund einer
wirtschaftlichen Zahneanzahl gegeniiber Vollhart-
metallwerkzeugen mehr als wettbewerbsfahig sind.
Dadurch sind hohere Vorschiibe pro Zahn moglich
und man steigert aufgrund mehrerer verwendbarer
Geometrien und Sorten zudem die Flexibilitat der
Bearbeitungen. Zur EMO folgen auch zu all unseren
Frassystemen jeweils eine Losung fiir Aluminium.

_Was zeigen Sie im Bereich
ihrer urspriinglichen Domane
der Drehbearbeitung?

Unser absolutes Messe-Highlight ist eine kommer-
zielle Innovation im Drehen namens Quattrotec
— ein intelligentes Werkzeug zur hochproduktiven
Dreh-Bohrbearbeitung mit dem neuen EasySa-
fe-System. Schon bisher ersetzte unser universelles
Dreh-Bohrwerkzeug Pentatec bis zu fiinf ISO-Werk-
zeuge und reduzierte die Bearbeitungszeiten um
bis zu 30 % durch die Einsparung von Werkzeug-
wechselzeiten und Werkzeugleerfahrten. Durch die
Einfiihrung des neuen Quattrotec Werkzeugsystems
helfen wir Anwendern bei einem noch viel breiteren
Werkstoffbereich Kosten auf ganzer Linie zu sparen.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



_Wie funktioniert das im Detail?

Die vier Bearbeitungsoperationen Bohren ins Volle
(Anm.: auch aufer der Mitte), Innenausdrehen, Plan-
drehen und Langsdrehen konnen durch das spezielle
Design des Tragerkorpers vibrationsarm und nur mit
einem Werkzeug durchgefithrt werden. Das Highlight
des Quattrotec stellt allerdings unser EasySafe-System
dar: Eine Nut an der Unterseite der Wendeschneid-
platte garantiert den 100 %ig korrekten und raschen
Einbau in den Plattensitz. Der Quattrotec ist somit
einfach in der Montage und absolut sicher in der An-
wendung. Dazu kombinieren wir in einer umfangreich
erprobten Sortenvielfalt unterschiedlich harte Substra-
te, mit entweder einer verschleilfesten CVD-Beschich-
tung oder mit einer universellen und prozesssicheren
PVD-Beschichtung.

_Héort sich ja vielversprechend an.
Welche konkreten Vorteile entstehen
fur die Kunden?

Bereits zum Marktstart auf der EMO sind sechs unter-
schiedliche, direktgepresste Sorten verfiigbar, welche
anschliefend durch zwei geschliffene Sorten fiir Nicht-
eisen-Metalle erganzt werden. Somit findet sich fiir fast
jede Anwendung der optimale Schneidstoff. Zudem
reduziert der Quattrotec Bearbeitungs- und Werkzeug-
wechselzeiten, spart Werkzeugpldtze und ermoglicht
das Bohren von Sacklochern mit flachen Boden. Gleich-
zeitig bietet das dulerst stabile Werkzeugsystem eine
verbesserte Prozesssicherheit und erhoht die Effizienz
und Flexibilitat beim Einsatz.

_Themenwechsel: Wie sehen
Sie die aktuelle wirtschaftliche
Entwicklung?

Erfreulicherweise konnen wir auf unser absolut bes-
tes Geschaftsjahr zuriickblicken — wir haben damit die
Trennung zur LMT-Gruppe absolut kompensiert. Das
Wachstum war mit 17 % mehr als tiberdurchschnittlich
— wir konnten vor allem im Bereich der Schwerzerspa-
nung, der Kurbelwellenbearbeitung sowie der Olindust-
rie grof8e Erfolge erzielen. Nicht zuletzt trug unser noch
immer neues Frasprogramm wesentlich zu diesem Er-
gebnis bei.

Aktuell ist sicherlich eine deutliche Beruhigung einge-
treten. Der Riickgang im Bereich der Automobilindust-
rie sowie die aktuell unsichere politische Situation wir-
ken sich negativ aus. Die Branche hofft natiirlich, dass
die EMO hier positive Impulse setzten wird.

_Wie sehen Sie die
Zukunft generell fur Boehlerit?

www.zerspanungstechnik.com

EMO Zerspanhungswerkzeuge

Absolut neu und als logische
Erweiterung des bestehenden
Werkzeugportfolios BETAtec
90PFeed und DELTAtec 90P
Feed sind kleine Wendeschneid-
platten-Durchmesserbereiche.

Unser Wachstumsplan iiber die nachsten fiinf Jahre
sieht eine Steigerung von nochmals 50 Prozent vor.
Dazu werden wir einen deutlichen Ausbau im Vertrieb
vornehmen, um damit moglichst weltweit flichende-
ckend vertreten zu sein. Aktuell wachsen wir am starks-
ten in den USA und Italien.

_Dazu viel Erfolg
und danke fur das Gesprach!

www.boehlerit.com+Halle 4, Stand D06

Das Messehigh-
light von Boehlerit:
Quattrotec, ein
intelligentes Werk-
zeug zur wirtschaft-
lichen Dreh-Bohr-
bearbeitung

mit dem neuen
EasySafe-System.



EMO Zerspanungswerkzeuge

NEUE SORTEN ZUM GUSSDREHEN

Boehlerit optimierte bereits die erfolgreiche TERA-
speed 2.0 Beschichtung fiir den Einsatz im Gussfra-
sen und zieht nun im Bereich Gussdrehen nach. Eine
ausfiihrliche Analyse der Marktsituation und intern
durchgefiihrte Beschichtungsversuche ebneten
den Weg fiir eine neue Schichtgeneration. Die neue
Guss-CVD-Beschichtung bringt die Vorteile ihrer
Einzelkomponenten in Einklang.

Durch gezielte Prozessfiihrung lasst sich Alpha-Alumi-
niumoxid abscheiden, das als Hitzeschild wirkt und die
Wendeschneidplatte gegen hohen Temperatureinfluss
schiitzt. Darunter sorgt eine Mitteltemperatur-Titancar-
bonitrid-Schicht fiir den notigen Verschleifwiderstand.
Eine Schichtdicke von 20 ym sowie die optimierte Kan-
tenverrundung sorgen zusatzlich fiir eine ideale Kan-
tenstabilitat und beste Schnittbedingungen.

Die aktuellen Geometrien des Gussprogramms werden
mit der neuesten Generation von Referenzspannsyste-

men gefertigt. Gegeniiber alteren Systemen ermdoglicht
die hohere Steifigkeit und Wiederholgenauigkeit eine
Reduktion des Pressspaltes wodurch eine Erhohung
der Pressqualitat (gratarmes Pressen) ermdglicht wird.
Dies hat positive Auswirkungen auf die nachfolgenden
Arbeitsgange und steigert auRerdem die Produktivitat.

www.boehlerit.com¢Halle 4, Stand D06

Die neuen Boehlerit
Gusssorten BCK10T
und BCK20T bieten
hohe Qualitat,
hervorragendes
Zerspanverhalten
sowie eine optimale
Schnittkraftver-
teilung.

Meusburger ist auch dieses Jahr auf der EMO ver-
treten. Informiert werden die Besucher Uber die
umfangreiche Auswahl an Materialien sowie liber
Normelemente speziell fiir den Vorrichtungsbau.

Meusburger bietet ein umfangreiches Programm an span-
nungsarm gegliihten Stdhlen an — von Werkzeug- und Ver-
glitungsstahlen bis hin zu Einsatz- und Baustdhlen. Ins-
gesamt stehen 30 unterschiedliche Materialqualitdten zur
Verfiigung. Diese sind als Normplatten und Normstébe ab
Lager erhaltlich und kénnen binnen 24 Stunden innerhalb
des DACH-Raumes geliefert werden. Zudem besteht die
Moglichkeit, auch Sonderplatten in kundenspezifischen
Abmessungen und Ausfithrungen zu konfigurieren. Ver-
schiedene Fertigungstechnologien wie Brennschneiden,
Sagen, Tieflochbohren, Frasen, Schleifen und Drehen
werden von Meusburger angeboten. Auf der EMO haben
Besucher die Mdglichkeit, Muster der unterschiedlichen
Fertigungstechnologien direkt selbst zu begutachten.

_Messehighlights

Meusburger informiert die Besucher tiber die verschiede-
nen Materialqualitdten und deren Ausfithrungen. Ebenso
zeigt man das umfangreiche Sortiment an Normelemen-
ten, wie Bedienteile, Spannelemente sowie Vorrichtungs-
elemente fiir das optimale Spannen von Werkstiicken. An
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Info-Terminals konnen die digitalen Assistenten sowie der
Webshop ausprobiert werden. Neben dem Online-Auf-
tritt bietet Meusburger den iibersichtlichen Print-Katalog
,Maschinen- und Vorrichtungsbau 2019/2020", der das
komplette Normprogramm an Platten und Stdben sowie
die Normelemente fiir den Maschinen- und Vorrichtungs-
bau beinhaltet.

www.meusburger.comeHalle 5, Stand E23

Die Meusburger
Experten am
Messestand
informieren Uber
die verschiedenen
Materialqualitaten
und deren Aus-
fihrungen.
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EMO Zerspanhungswerkzeuge

Die Vollhartmetall-
fraser VHM 494W
Hi06 sind in den
Durchmessern

von 6,0 bis 25 mm
verfugbar und
bieten ein breites
Spektrum an Ein-
satzmadglichkeiten.

VOLLHARTMETALLFRASER
FUR DIE HOCHLEISTUNGS-
ZERSPANUNG

Jongen prasentiertaufder EMO die neuen Vollhartmetallfraser VHM 494W HiO6. Die Einsatzgebiete sind Eckfrasen,
trochoidales Frasen, Vollnuten, Ramping, Bohren und Helixfrasen. Geeignet sind die Werkzeuge der neuesten
Entwicklungsstufe fUr die Bearbeitung von allen gangigen Stahlen sowie Edelstahlen und Gusswerkstoffen.

ie homogene Schneidkante mit definier-

tem Schneidkantenradius ermdglicht

hohe Standzeiten und eine zuverldssige

Prozesssicherheit selbst unter schwieri-

gen Bedingungen. Die Eckenfase sorgt
fiir eine hohe Kantenstabilitdt. Die ungleichen Spiral-
und Teilungswinkel verhindern Vibrationen und sorgen
fiir eine hohe Laufruhe und Prozessstabilitat sowie her-
vorragende Oberflichengiiten. Die optimierte Makro-
geometrie ermoglicht ein hohes Zeitspanvolumen und
eine geringere Leistungsaufnahme durch geringere
Schnittkrafte. Durch einen optimierten Freischliff mit
weichen Ubergéngen zum Schaft wird eine verbesserte
Werkzeugsteifigkeit bei gleichzeitig erhohter Toleranz
gegen Erschiitterungen erreicht.

_Spezielle Stirngeometrie

Durch eine spezielle Stirngeometrie sind steile Ram-
pingwinkel und Helixspiralen und damit hohe Abtrags-
raten moglich. Die Werkzeuge konnen schnell auf En-
darbeitstiefe ins Volle eindringen und von dort aus mit
hohen ap-Werten das Material zerspanen. Gleichzeitig
haben sie eine hohe Laufruhe, auch bei Bearbeitungen
mit hohem axialen Anteil. Die neuen Jongen UNI-MILL
VHM 494W Hi06 verfiigen iiber zwei gerade Kiihlmittel-

www.zerspanungstechnik.com

kanéle mit stirnseitigem Austritt. Diese sorgen fiir eine
gute Kiithlung der Schneide und eine prozesssichere
Spaneabfuhr. Diese wird zusatzlich durch weite Span-
raume unterstiitzt.

_Einsatztemperatur bis zu1.100° C

Die neu entwickelte Sorte Hi06 basiert auf einem spe-
ziellen Feinstkorn-Hartmetall (0,6 ym KorngroRe) im
Bereich K20-K30 mit mittlerer Harte und guter Zahig-
keit. Kombiniert wird dieses mit einer TiAISiN basierten
HiPIMS-Schicht, welche durch die Silizium-Dotierung
eine hohe Harte und Temperaturstabilitdt besitzt. Die
HiPIMS-Technologie ermdglicht einen homogenen und
leistungsfahigen Schichtaufbau. Die maximale Einsatz-
temperatur reicht daher bis zu 1.100° C.

Durch eine definierte Schneidkantenpraparation wird
eine bessere Schichthaftung erzielt und die hohe Ober-
flichenqualitat der Schneidkante fiihrt zu einer hohen
Verschleilfestigkeit. Zudem werden hochfrequente Vi-
brationen verhindert. Der Aufnahmeschaft ist nach DIN
6535-HB (Weldon) ausgefithrt und sorgt fiir eine aus-
zugsichere Aufnahme des Werkzeugs.

www.jongen.de » Halle 4, Stand D16
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EMO Zerspanungswerkzeuge

Mit neuen
Produkten und
digitalen Losungen
veranschaulicht
Sandvik Coromant
den Besuchern

der EMO 2019, wie
sie ihre Prozesse
optimieren kdnnen.

TREIBENDE KRAFT FUR

Sandvik Coromant nutzt die EMO, um neue digitale Losungen flr Bearbeitungsprozesse und eine effiziente,
vernetzte Fertigung zu prasentieren. Getreu dem Motto ,Shaping the future together stehen auf dem 528 m?
grof3en Stand Innovationen rund um die digitale Bearbeitung und Industrie 4.0 im Mittelpunkt. Dartber hinaus
kdnnen Fachbesucher modernste Schneidwerkzeug- und Werkzeuginnovationen entdecken.

Eines der Sandvik-
Highlights der
EMO 2019: die
aktualisierte
CoroPlus® ToolPath
Software fur
PrimeTurning™.
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or allem das neueste Produkt, das aus
dem Entwicklungslabor die Marktreife
erreicht hat, stellt eine einfach zu bedie-
nende Losung fiir effizientes und zuver-
lassiges Bohren dar. Das Werkzeug bie-
tet eine hohe Leistung bei niedrigen Kosten und liefert
gleichzeitig gleichbleibende Bohrungsdurchmesser bei
geringerem Gerduschpegel als die bisherigen Produk-
te seiner Generation. Der Bohrer wird offiziell auf der
EMO vorgestellt. Nicht weniger innovativ ist der neue
CoroMill® 390 in Leichtbauweise mit additiv gefertigtem

Fraserkorper. In Kombination mit Silent Tools™-Frasad-
aptern dampft dieser dank seiner Leichtbauweise Vib-
rationen in anspruchsvollen Anwendungen mit groRen
Uberhingen.

_Losungen fiir
die digitale Zerspanung

Die vielfaltigen CoroPlus® Losungen von Sandvik Coro-
mant fiir die digitale Zerspanung bieten verschiedene
Moglichkeiten, die Fertigungsintelligenz in die Maschi-
nen zu integrieren, um optimierte Prozesse und fakten-
basierte Entscheidungen zu erzielen. So wird beispiels-
weise Coromant Capto® DTH Plus vorgestellt, eine nun
marktreife Losung, die die vorausschauende Wartung
von angetriebenen Coromant Capto Werkzeughaltern
ermoglicht.

Eines der Highlights am Stand ist die aktualisierte Co-
roPlus ToolPath Software fiir das PrimeTurning™ Ver-
fahren. Diese wurde entwickelt, um Hersteller, die die
PrimeTurning™-Technologie verwenden, bei der Be-
schleunigung ihrer Betriebs- und Planungsprozesse
zu unterstiitzen. Dariiber hinaus bietet die Software
nun die Moglichkeit, CAD-Modelle zu importieren und
3D-Simulationen mit Kollisionspriifung zu erstellen.
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Der neue CoroMill® 390 in Leichtbauweise dampft
Vibrationen bei Anwendungen mit groBen Uberhangen.

Diesem ganzheitlichen Ansatz entsprechend stellt Sand-
vik Coromant eine weitere Neuheit vor, die es mit Sen-
soren ausgestatteten Werkzeugen wie der Silent Tools™
Plus-Losung ermoglicht, Daten direkt an die Maschine zu
senden. Auf diese Weise konnen Bearbeitungsprozesse in
Echtzeit iberwacht und gesteuert werden.

Ein weiteres Angebot aus dem CoroPlus Portfolio ist der
CoroPlus ToolGuide. Diese umfassende Losung liefert
prézise Werkzeugempfehlungen und Schnittdaten basie-
rend auf Kundenspezifikationen wie Werkstoff und ge-
gebene Bearbeitung. Die neueste Ergdnzung beinhaltet
ein Update mit Empfehlungen fiir Bohrwerkzeuge und
Schnittdaten.

Der jiingste Zugang unter den Sandvik Coromant Apps
ist die Tool Wear Analyzer App. Wann immer ein Maschi-
nenbediener sich unsicher ist, was die Ursache fiir einen
unerwarteten WerkzeugverschleiB ist, kann er einfach mit
seinem Handy ein Foto von dem Verschleif machen und
es in der App mit Verschleifarten aus einem Bildarchiv
vergleichen. Die App ermoglicht es dem Nutzer dariiber
hinaus, den Verschleifl zu messen und zu speichern oder
mit weiteren Personen zu teilen.

_Experten in Gelb

Auf dem EMO Stand konnen die Besucher mit 50 Sand-
vik-Experten aus der ganzen Welt iiber die prasentierten
Neuheiten diskutieren. Um den richtigen Experten zu
finden, steht den Besuchern eine digitale Plattform zur
Verfligung, die sie entsprechend ihres Anliegens an den
richtigen Ansprechpartner vermittelt. Bereits im Vorfeld
der EMO konnen Termine mit den Experten in Gelb iiber
ein Formular auf der Sandvik Coromant EMO Website ver-
einbart werden.

www.sandvik.coromant.com/at<Halle 5, Stand BO6
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EMUGE Taptor — schnell, neu und einzigartig —
hat Premiere auf der EMO!

Erfahren Sie mehr zu dieser neuen Technologie fir
die Innengewindefertigung auf unserem Messestand
oder ab 16.09.2019 unter www.emuge-taptor.com.

www.emuge-franken.at

Besuchen Sie uns: | 16.-21.09.2019
NN Halle 4

EMO | giandF 16



EMO Zerspanungswerkzeuge

HOCHVORSCHUBBOHRER FUR ZAHE WERKSTOFFE

Mit Einfihrung des dreischneidigen Hochvor-
schubbohrers TRS prisentierte OSG als einer der
ersten Hersteller einen dreischneidigen Bohrer,
der hinsichtlich der Schnittgeschwindigkeit und
den moglichen Vorschiiben in der Praxis schnell
tiiberzeugen konnte. OSG hat diesen Bohrer nun
weiter entwickelt und wird die neue Generation
auf der EMO 2019 vorstellen.

OSG ordnet diesen Bohrer nun dem A-Branding zu.
Deshalb ist der Hochvorschubbohrer kiinftig als ADO-
TRS erhaltlich. Neben dem neuen Namen erhielt der
ADO-TRS im Rahmen der Weiterentwicklung aber
auch die Premiumbeschichtung EgiAs, die fiir hohe
Verschleillfestigkeit und Robustheit steht. AuBerdem
setzt man fiir einen weicheren Schnitt im Vergleich zu

herkommlichen dreischneidigen Bohrern auf die mitt-
lerweile bewadhrte R-Ausspitzung. Dadurch lassen sich

die Schnittkrafte um 20 bis 30 Prozent reduzieren. Das Auf den ersten Blick kaum Veranderung. Bei ndherer
Betrachtung erkennt man allerdings die neue Be-

heiBlt, die Schnittkrafte bewegen sich kiinftig nahezu r ennt C
schichtung sowie die R-Ausspitzung.

auf dem Niveau eines zweischneidigen Bohrers.

Gleichzeitig erzeugt die R-Ausspitzung kurze Spane  ADO-TRS vereint nun all seine bisherigen Vorteile auch
auch in zdhen Werkstoffen. Das fiihrt zu einer gerin-  in weichen Werkstoffen wie zum Beispiel St 37, C45
geren Leistungsaufnahme. So wird der ADO-TRS auch  oder selbst in rostfreien Stahlen.

fiir Bearbeitungen an weniger stabilen Maschinen oder

Werkzeug- und Werkstiickspannungen interessant. Der  de.osgeurope.comeHalle 4, Stand G67

FRASEN STATT POLIEREN

Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco, erweitert das Werkzeugprogramm
zum Hochglanzfrasen. Die mit monokristallinen Diamanten (MKD) bestiickten
Kugelfraser zielen auf den Einsatz bei nichteisenhaltigen Werkstoffen im Werk-
zeug- und Formenbau ab.

Das Frasen mit MKD-bestiickten Werkzeugen ermoglicht die Einsparung von Polierprozessen
bei der Herstellung von Freiformflachen. Die neuen, groReren Durchmesservarianten reduzie-
ren die Bearbeitungszeit, garantieren die Einhaltung von engsten Toleranzen und erzeugen
Oberflachengiiten im Nanometerbereich. Horn bietet das erweiterte Portfolio der MKD-Ku-
gelfraser lagerhaltig an. Mit den Durchmessern 6, 8, 10, 12 und 16 mm lésst sich ein weiter
Anwendungsbereich abdecken. Alle Varianten sind einschneidig und mit einer inneren Kiihl-
mittelzufuhr ausgefiihrt. Die Vollhartmetall-Werkzeugschafte ermoglichen eine schwingungs-
und vibrationsfreie Bearbeitung.Das Anwendungsspektrum des Hochglanzfrasens ist grofS.
Besonders im Werkzeug- und Formenbau spart das Verfahren Polierarbeiten ein und erhoht
gleichzeitig die Qualitat in Prazision, Konturtreue, Ebenheit und Oberflaichengiite. So kommt
das Verfahren dort zum Einsatz, wo sich die Oberflache der Form in dem zu fertigenden Teilen
widerspiegelt. Dazu gehoren zum Beispiel PET-Blasformen und Schokoladen-Gussformen so-
wie Anwendungsbereiche in der Medizintechnik. Neben dem Hochglanzfrasen bietet Horn in

seinem Portfolio auch Lésungen zum Hochglanzdrehen mit MKD-Werkzeugen. Durch den Einsatz von
MKD-Werkzeugen entfallen

aufwendige Polierprozesse.

www.phorn.deewww.wedco.at«Halle 5, Stand A54
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Das Werkzeugtragersystem Hybrix® ist in
unterschiedlichen Bauformen verflugbar
und kann an den jeweiligen Kundenwunsch
angepasst werden. Hier zu sehen ist die
Variante Hybrix C-1in Kronenbauform.

ZUKUNFTSWEISENDES
WERKZEUGTRAGERSYSTEM

Mit Hybrix® stellt Benz die neue Zu-
kunftstechnologie bei den Werk-
zeugtragersystemen vor. Stand bei
der Markteinfithrung zur AMB 2018
noch die sternenférmige Variante im
Fokus, zeigt der Werkzeugsystem-
spezialist nun die Kronen-Bauform
im Detail.

Hauptkomponente von Hybrix sind eine
bzw. mehrere Motorspindeln mit einem
automatischen Werkzeugwechselsystem.
Die Technologie ist fiir alle Maschinen-
typen geeignet. Ausfithrungen in Kronen-
und Stern-Bauform (einreihig, mehrrei-
hig) sind moglich. Maschinen, die mit
Hybrix ausgestattet werden, verbuchen
eine bis zu 30 % hohere Leistungsdich-
te als bei bisher bekannten Systemen
und ca. 40 % hohere Grenzdrehzahlen.
AuRerdem lassen sich je nach Variante
Werkzeuge hauptzeitparallel wechseln.

_Trommelrevolver

Die schnelle Bereitstellung von Werk-
zeugen ist eine Maxime, um moderne
Zerspanprozesse effektiv zu gestalten.
Mit den unterschiedlichen Ausfiihrungen
der Benz-Trommelrevolver sind schnelle
Taktzeiten sichergestellt. Die Werkzeu-
ge werden je nach Bedarf in Sekunden-
schnelle positionsgenau in Bearbeitungs-
position gebracht. Durch die integrierte
Minimalmengenschmierung werden die
kraftiibertragenden Komponenten per-
manent mit neuem Schmierstoff versorgt,
sodass leistungsfahige Bearbeitungen
24/7 moglich sind.

_Neue Highlights
im StoBBen

Nachdem vor einem Jahr bereits der
erste Prototyp der neuen Generation der

www.zerspanungstechnik.com

LinTec Produktfamilie vorgestellt wur-
de, sind zur EMO nun auch alle wei-
teren Varianten, inklusive der Lang-
hub-Version mit 51 mm, auf das neue
Funktionsprinzip umgestellt worden.
Somit stehen sowohl fiir Dreh- als auch
fiir Bearbeitungszentren komplett iiber-
arbeitete Einheiten zur Verfiigung, die
eine interne Kiihlmittelzufiihrung fiir
optimierte Werkstiickoberflichen und
hohere Standzeiten der Schneide sowie
erhohte Leistungsdaten bieten. Kom-
plettbearbeitung von Werkstiicken mit
Nuten, Verzahnungen, Torx oder Sechs-
kant auf einer Maschine sind somit pro-
blemlos machbar. Abgerundet wird das
Produktprogram mit Benz i.com, dem
Sensor zur Betriebsdatenerfassung bei
Werkzeugen.

www.benz-tools.de+Halle 5, Stand B44

StoBaggregat Benz LinA
4.0 mit integriertem Sensor
Benz i.com zur Betriebs-
datenerfassung.
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on the next generation of
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Der NAN 3 FEED ist Iscars
brandneuer Hochvorschub-
fraser fUr einseitige, dreieckige
Miniatur-Wendeschneidplatten
(WSP) im Durchmesserbereich
von acht bis zehn Millimetern.

PREMIEREN UND UPDATES
FUR EFFIZIENTE WERKZEUGE

Auf der EMO stellt Iscar zwei Neuentwicklungen vor: Den NAN 3 FEED Hochvorschubfraser im kleinsten Durchmesser-
bereich und den robusten Werkzeughalter MULTI F GRIP. Der NAN 3 FEED ist Iscars brandneuer Hochvorschubfraser
fUr einseitige, dreieckige Miniatur-Wendeschneidplatten (WSP) im Durchmesserbereich von acht bis zehn Millimetern.

er NAN 3 FEED ist nicht nur beson-
ders klein, sondern verfiigt zudem iiber
einen Zahn mehr gegeniiber den meis-
ten WSP-Losungen auf dem Markt. Da-
mit lduft das Werkzeug ruhiger und die
einzelnen WSP halten langer. Die Platten sind aus der
PVD-beschichteten Schneidstoffsorte IC830 gefertigt
und ermoglichen die wirtschafltiche Bearbeitung von

Im Vergleich zu konventionellen
Bohrwerkzeugen mit zwei Schneiden
erlaubt LOGIQ 3 CHAM um bis zu 100
Prozent héhere Vorschubwerte.
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Stahl, Stahlguss sowie ISO P. Das Hauptanwendungs-
gebiet fiir diese neue Fréserlinie ist effizientes Schrup-
pen von kleinen Bauteilen, insbesondere das Frasen von
Taschen und Kavitdten im Werkzeug- und Formenbau.
NAN 3 FEED eignet sich auch fiir Multitasking-Bearbei-
tungszentren, angetriebene Werkzeuge auf Drehma-
schinen und Maschinen mit geringer Antriebsleistung.

_MULTI F GRIP

Ebenfalls neu ist der verstarkte Werkzeughalter MUL-
TI F GRIP fiir die neuartigen, quadratischen Adapter
mit vier Wendeplattensitzen der TANG-GRIP- und
DO-GRIP-Systeme in den GroRen zwei bis fiinf Millime-
ter. Das System mit innerer, zielgerichteter Kiihlung ist
zum Hochvorschubabstechen von Stangen mit Durch-
messern bis 120 Millimeter ausgelegt. Aufgrund seiner
robusten Konstruktion sorgt MULTI F GRIP fiir vibra-
tionsfreies Abstechen auch bei groBen Stangendurch-
messern, lingere Lebensdauer der Wendeschneid-
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Aufgrund seiner robusten Konstruktion sorgt der MULTI F GRIP fUr vibrationsfreies
Abstechen auch bei groBen Stangendurchmessern, langere Lebensdauer der
Wendeschneidplatten, héhere Oberflachengliten und geradere Schnitte.

platten, hohere Oberflichengiiten und
geradere Schnitte. Zudem lasst sich mit
dieser Losung die Schnittbreite redu-
zieren und damit der Rohstoffverbrauch
verringern. Der Werkzeughalter ist
schnell und einfach einsetzbar und fiir
alle Maschinentypen geeignet.

_LOGIQ 3 CHAM

Mit dem LOGIQ 3 CHAM zeigt Iscar
dariiber hinaus sein dreischneidiges
Wechselkopfbohrsystem. Im Vergleich
zu konventionellen Bohrwerkzeugen
mit zwei Schneiden erlaubt LOGIQ 3
CHAM um bis zu 100 Prozent hohe-
re Vorschubwerte. Zudem verfiigt er
iiber simtliche Vorteile der bewahrten
Iscar-Zweischneider-Systeme.  Seine
neue H3P-IQ-Bohrkopfgeometrie mit
den geschwungenen Hauptschneiden
wurde fiir den Einsatz im ISO-P- und
ISO-K-Bereich (Stahl und Guss) ent-
wickelt und ermoglicht ein weiches
Schnittverhalten mit kurz brechenden
Spanlocken.

_SUMO CHAM

Auch den kleinsten Wechselkopfboh-
rer der Welt bringt Iscar nach Hannover
mit: den SUMO CHAM in Durchmessern
von vier bis sechs Millimetern. Die Bohr-
wechselkopfe sind aus der Titanalumi-
niumnitrid (TiAIN) PVD-beschichteten
Nano-Schneidstoffsorte IC908 hergestellt
und spielen ihre Starken besonders in ISO
P, M- und K-Werkstoffen aus. Sie sind be-
sonders verschleiffest und ermoglichen
den Anwendern lange Standzeiten.

www.zerspanungstechnik.com

_PENTA CUT-17

Mit PENTA CUT-17 zeigt Iscar ein All-
roundsystem fiir eine Vielzahl von
Kleinteile-Anwendungen auf Lang-
dreh- oder Mehrspindelmaschinen. Da-
bei handelt es sich um fiinfschneidige
Einsatze mit einem Durchmesser von
17 Millimetern. Sie eignen sich beson-
ders fiir die prozesssichere Bearbeitung
von Drehteilen bis zu einer maximalen
Schnitttiefe von vier Millimetern. Der
prazisionsgeschliffene Schneideinsatz
ermoglicht hohe Oberflichengiiten
und MaRhaltigkeiten am Bauteil, die
besonders in der Kleinteilefertigung
und Medizintechnik gefordert sind.
PENTA CUT 17 eignet sich fiir alle Be-
arbeitungen wie Vorwarts- und Riick-
wartsdrehen, Ein- und Abstechen und
Gewindeschneiden.

_LOGIQ 4 FEED

Speziell fiir das Hochvorschubfriasen
hat Iscar die LOGIQ 4 FEED-Serie mit
kleineren Durchmessern entwickelt.
Anwender sind mit den Werkzeugen fle-
xibel, da sie nahezu alle gangigen Ma-
terialien zuverldssig bearbeiten konnen.
Auf Grund ihrer hohen Abtragsleistung
beim Schruppen sind die Fraser eine
wirtschaftliche Losung. Die doppel-
seitigen Wendeschneidplatten mit vier
Schneidkanten sind stabil im Plattensitz
eingebettet und ermoglichen eine pro-
zesssichere Bearbeitung mit ruhigem
Lauf.

www.iscar.ateHalle 4, Stand E38
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PERO NEPTUN

REINIGUNGSANLAGE

Leistungsstarke, wasser-
basierte Spritzreinigung

Die universelle Standard-Reinigungs-
anlage PERO ROBOMAT reinigt ein
breites Teilespektrum

« von leicht bis grob verschmutzt
« bis zu hoher Technischer Sauberkeit

« als Zwischen- oder Endreinigung

Bewdhrte Reinigung von Schiittgut,
gesetzter Ware und Einzelteilen.

my
ts2

Halle 11 ‘ Halle 7 ‘ Halle 6

St. G69 St. A03 St. 6320

Besuchen Sie unser Kompetenz-Zentrum!

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG

www.pero.ag
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DIGITALISIERUNG IM
WERKZEUGMANAGEMENT

Die Haimer-Gruppe zeigt auf der EMO wie modernes Werkzeugmanagement funktioniert: mit
qualitativ hochwertigen, prozesssicheren Komponenten, mit durchgangiger Digitalisierung
bis hin zur vollautomatisierten Werkzeugvoreinstellung mittels Roboterzelle.

aimer hat sich als Systemanbieter fiir
das komplette Werkzeugmanagement

etabliert und fiihrt dieses mit groRen

Schritten in die Zukunft. Die Basis ist das

hochwertige Produktprogramm, das von
verschiedensten Werkzeugaufnahmen, Schrumpf- und
Auswuchttechnik, Werkzeugvoreinstellgerdten bis hin zu
Hartmetallwerkzeugen und Messtastern reicht. In darauf
aufbauenden Tool Room-Losungen biindelt das Unter-
nehmen all diese Komponenten mit funktioneller, ergo-
nomischer Arbeitsplatzgestaltung. Eine neue Software,
die den durchgangigen Austausch der Werkzeugdaten
ermoglicht, verknipft sie schlieflich zu einem digitalen
Industrie-4.0-System.

_DAC vernetzt das
Werkzeugmanagement

DAC (Data Analyzer and Controller) heif$t das entwickelte
Werkzeugmanagement-System, das in der eigenen Ferti-
gung in Igenhausen schon seit langerem genutzt und nach
der EMO 2019 zum Verkauf angeboten wird. Es managt
den Austausch von Soll- und Ist-Werten sowie anderen
Werkzeugdaten zwischen den einzelnen Tool Room-Sta-
tionen und stellt die Verbindung mit dem Unternehmens-
netzwerk her. Im Zusammenspiel mit RFID-Datenchips,
mit denen sich Haimer-Werkzeugaufnahmen optional aus-
statten lassen, oder tiber QR- bzw. Data Matrix-Codes (die
iiber einen Scanner von verschiedenen Systemen ausge-
lesen und ausgewertet werden konnen), erlaubt der HAI-
MER DAC eine eindeutige Identifikation des Gesamtwerk-
zeugs. Durch die Netzwerkverbindung steuert er weitere
Werkzeugdaten bei: die Anleitung fiir Zusammenbau, Ar-
tikelnummern, Lagerbestandsanpassung und 3D-Modelle.
Zusatzlich unterstiitzt er den Anwender bei der Analyse
der Produktionsdaten und der Prozessoptimierung.

_Vollautomatisierung
fur den Werkzeugraum

Ein weiteres Highlight auf dem Haimer-Messestand
ist eine Roboterzelle, mit der sich die Werkzeugvorein-
stellung komplett automatisieren lasst. Sie enthalt einen
Werkzeugwagen, der mit Werkzeughaltern und Werkzeu-
gen bestiickt ist. Auf einem Voreinstellgerat Microset VIO
linear toolshrink werden die Werkzeuge auf Maf§ einge-
schrumpft und eingestellt. Nach der Abkiihlung wird die
Wuchtgiite des jeweiligen Komplettwerkzeugs gepriift.
Das fertig montierte und gepriifte Gesamtwerkzeug wird
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& Cantrolier DAL
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anschlieBend auf einem zweiten Werkzeugwagen abge-
legt und ist damit zur Verwendung freigegeben. Das kom-
plette Handling ibernimmt dabei ein Roboter.

_Werkzeugspanntechnik

Einen weiteren Fokus legt Haimer auf Werkzeug(spann)
lésungen fiirs Drehen. Mit Haimer Duo-Lock™- und
Schrumpfspannzangen fiir angetriebene Werkzeuge lasst
sich der Werkzeugwechsel hochgenau und prozesssicher
in der Maschine realisieren — was reduzierte Riistzeiten
zur Folge hat und damit zu Produktivitatsspriingen bei-
tragt. Die Schrumpfspannzangen werden um die Grof3en
ER 11 und ER 32 erweitert.

Auch bei den Aufnahmen fiir Fraswerkzeuge gibt es
Neuheiten: Zum Beispiel bietet man kiinftig BT30- und
BT40-Aufnahmen mit Plananlage an, die insbesondere
bei hohen Drehzahlen zu noch hoherer Prazision und Pro-
zesssicherheit beitragen. Ab Oktober sind diese Aufnah-
men als Schrumpffutter in den Ausfithrungen Standard
Schrumpffutter, Power Mini Shrink Chuck und Power
Chuck ab Lager verfiigbar.

www.haimer.de s Halle 4, Stand E16

A

Haimer ist System-
anbieter firs
komplette Werk-
zeugmanagement.
Alle Produkte sind
mithilfe des Werk-
zeugmanagement
Systems DAC ver-
bunden und fir den
unkomplizierten
Datenaustausch vor-
bereitet.
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EMO Zerspanhungswerkzeuge

EINFACHES HANDLING BEIM
AUSSENREIBEN KLEINER DURCHMESSER

Die Feinbearbeitung von kleinen AuBendurchmessern wird oft
mit dem Schleifverfahren umgesetzt. Das AuBenreiben ist dazu
eine interessante, da wirtschaftliche, Alternative. Die Voraus-
setzung dafiir ist, dass das Werkzeug im Durchmesser sowie
hinsichtlich der Verjiingung der Schneide pm-genau eingestellt
wird. Um das méglichst einfach zu gestalten, hat Mapal das
EA-System (EasyAdjust) entwickelt, das man anlasslich der EMO
vorstelit.

Um das Einstellen von AuRenreibahlen mit kleinen Durchmessern zu
vereinfachen, hat Mapal ein neues System entwickelt. Die Kassette des
EA-Systems ist dafiir in eine weitere Kassette integriert. Diese kann aus-
gebaut werden um die Schneide mit Mikrometerschraube oder Mess-
platte schnell und einfach einzustellen. Das entsprechende Einstellmal§
der Schneide ist auf der Riickseite des Werkzeugs eingraviert. Dieses
Mal entspricht der Mitte der Toleranz der jeweils zu erzeugenden
Passung.

Nach dem Einstellen wird die Kassette wieder eingebaut. Dabei wird
eine Wechselgenauigkeit von 2 bis 3 ym erreicht. Dank dieser Wechsel-

Iy

E M Hannover
16-21-9-2019

NOCKENSCHLEIFEN

In den Unrundschleifmaschinen der Baureihe JUCAM zeigt sich
Jjahrzehntelange Erfahrung im Nockenschleifen: Die Steuerung
mit Learning Function, die C-Achse mit Direktantrieb und viele
Sonderlosungen geben Nockenwellen, Nockenstlicken und
Einzelnocken aller Groken und Formen den perfekten Schliff.

www.junker-group.de

Erwin Junker

Maschinenfabrik GmbH JUNKER PREMIUM-SERVICE:
Junkerstrage 2 « Garantierte Serviceleistung
77787 Nordrach, Deutschland « Schnell und kompetent

+49 7838 84-0 « 24 Stunden, 7 Tage die Woche

info@junker.de « Weltweites Service-Netz

\ - p =

Um das Einstellen von AuBenreibahlen mit kleinen Durchmessern zu
erleichtern, ist das EA-System in eine ausbaubare Kassette integriert.

genauigkeit sowie dem einfachen Einstellen der Schneide ist die pro-
zesssichere Einhaltung der geforderten Toleranzen bei hochgenauen
Passungen auch im kleinen Durchmesserbereich mit dem neuen System
einfacher zu realisieren. Das EA-System kann mit Wendeschneidplatten
mit vier sowie mit sechs Schneidkanten eingesetzt werden.

www.mapal.comeHalle 4, Stand A18

JUNKER

partner for precision



EMO Zerspanungswerkzeuge

GEBALLTES

FACHWISSEN VEREINT

Wie gewohnt wird Wedco auch dieses Jahr wieder auf der EMO in Hannover als Aussteller vertreten sein
und sein breites Produktportfolio dem internationalen Fachpublikum prasentieren. Neu ist jedoch der
Standort in der Halle 5, Stand A54 gemeinsam mit dem langjahrigen Parnter, der Paul Horn GmbH.

anz im Zeichen ihrer langjahrigen und er-

folgreichen Zusammenarbeit haben sich

die Firmen Paul Horn GmbH und Wedco

Tool Competence, die dsterreichische Ver-

tretung von Horn, dazu entschieden, ge-
meinsam auf der EMO aufzutreten. Wedco wird auf dem
Horn-Stand zu finden sein und dort seine Werkzeuge und
Neuheiten prasentieren.

_Positive Synergien

Genauso wie die beiden Firmen auch groBten Wert auf
gute Zusammenarbeit legen, sodass Kunden in Oster-
reich in Hinblick auf Horn-Werkzeuge und Technologien
bestens informiert und beraten werden konnen, sollen
die Kunden auch beim diesjahrigen Standkonzept vom
geballten Fachwissen rund um Zerspanungsthemen
profitieren. ,Wir freuen uns sehr auf die diesjdhrige
EMO. Speziell vom neuen Messeauftritt innerhalb des
Horn-Standes versprechen wir uns viele positive Syn-
ergien”, so Ing. Edip Bayizitlioglu, Chairman von Wedco
Tool Competence.

Wedco wird neben dem umfangreichen Programm an
Standardwerkzeugen der Serien ,Premium”, ,Silver”
und ,Drill” und seiner Kompetenz im Bereich der Son-
derlosungen auch Neuheiten prasentieren.
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_Hohe Schlichtperformance

Ein Schwerpunkt sind die Tonnenfraser der Serie VAR-X
in Sonderabmessungen. Wedco geht bei dieser Tech-
nologie einen Schritt weiter und bietet ab der EMO die
VAR-X-Serie als Sonderwerkzeuge inkl. technischer
Beratung an. In Verbindung mit dem vorhandenen Pro-
grammiersystem beim Kunden werden unterschiedliche
Formen von Parabelfrasern auf die jeweiligen Bauteile
und Strategien optimal angepasst. Vorteile von VAR-X zu
Kugel- oder torischen Frasern sind, dass sie, aufgrund
des groRen Radius an der Schneide bzw. am Umfang des
Frasers, eine deutliche VergroRerung des Zeilensprunges
moglich machen. ,Das bedeutet kiirzere Bearbeitungs-
zeiten bei gleicher oder besserer Oberflichenqualitat
sowie lingere Werkzeugstandzeiten. Unter dem Strich

Competence

Wedco zeigt auf der
EMO unter anderem
die Vorteile des
VAR-X-Tonnen-
frasers bei der
Endbearbeitung.

" Wir freuen uns sehr auf die
diesjahrige EMO. Speziell vom
neuen Messeauftritt innerhalb des
Horn-Standes versprechen wir uns
viele positive Synergien.

Ing. Edip Bayizitlioglu, Chairman von Wedco Tool
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bietet diese neue Generation an Frasern eine deutlich
wirtschaftlichere Produktion”, betont Horst Payr, CTO
bei Wedco Tool Competence. Als weiteren Vorteil bieten
die neuen VAR-X Fraser von Wedco, durch die optimale
Anpassung vom Werkzeug an die Kontur und auch an die
zur Verfligung stehende Programmierung, eine mogliche
Reduktion der Anzahl der Werkzeuge in einem Prozess.

Zudem zeigt Wedco auf der EMO die wirtschafltiche
Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen.
Hier bietet man mit dem VHM-Hochleistungswerkzeug
der ENDURANCE ENDMILL Serie XT-R in Kombination
mit dem Spannfutter Nikken X-TREME, das eine der
hochsten mechanischen Auszugs- und Verdrehsicherun-
gen auf dem Markt bietet, eine besonders leistungsfahi-
ge Losung.

_Flamingo & HiCut

Um bei der allgemeinen Stahlbearbeitung eine moglichst
hohe Wirtschaftlichkeit zu erreichen, hat Wedco den
VHM-Fraser Flamingo mit entscheidenden Qualitats-
merkmalen ausgestattet. Die eingesetzte Ultrafeinkorn-
sorte und die angepasste Binderzusammensetzung stel-
len eine nochmals verbesserte Zahigkeit und gesteigerte
Warmfestigkeit sicher.

EMO Zerspanhungswerkzeuge

Auch der bereits 2018 vorgestellte Kugelfraser SGSP-Hi-
Cut, der fiir wirtschftliche Hartfrasoperationen opti-
miert wurde, ist in Hannover zu sehen. Eine speziell
abgestimmte Ultrafeinstkorn-Hartmetallsorte, neueste
Beschichtungstechnologien sowie optimierte Schaftfrei-
stellungen und Schneidengeometrien ermdglichen wirt-
schaftliche Hartfrasoperationen bis 70 HRC.

www.wedco.at«Halle 5, Stand A54

elfeler

Zeit fur Hochstleistungen.

Exzellente Leistungswerte. Bessere
Performance. Mehr Produktivitat.
Tool-Tuning mit Eifeler
Beschichtungstechnologie.

B www.eifeler-austria.com

Um bei der all-
gemeinen Stahl-
bearbeitung eine
moglichst hohe
Wirtschaftlichkeit
zu erreichen, hat
Wedco den VHM-
Fraser Flamingo mit
entscheidenden
Qualitatsmerk-
malen ausgestattet.




EMO Zerspanungswerkzeuge

NEUER NAME, NEUER KATALOG,
NEUER MESSEAUFTRITT

Das Team Cutting Tools von Ceratizit prasentiert sich als Komplettanbieter in der
Zerspanung: Es tut sich einiges in der Ceratizit-Gruppe. Mit dem Team Cutting Tools
werden kunftig noch umfassendere Komplettldsungen fur die Zerspanung geboten, die
Anwender vollumfanglich beraten. Ein Besuch am Messestand sollte sich also lohnen.

196

eit der Integration der Kompetenzmarken Cut-

ting Solutions by Ceratizit, Komet, WNT und

Klenk in das Team Cutting Tools ist die Zer-

spanungsbranche mit der Ceratizit-Gruppe um

einen Komplettanbieter reicher. Die im Markt
renommierten Namen konzentrieren sich auf ihre Kom-
petenzen und reprasentieren ihr umfassendes Werkzeug-
angebot als hochspezialisierte Produktmarken. Durch den
Zugriff auf die jeweils besten Werkzeugsysteme dieser
Markenwelten, gelingt es dem Team Cutting Tools immer
eine Top-Losung fiir jede Zerspanungsanforderung zu lie-
fern. Zu finden sind diese Zerspanungslosungen im neu-
en Gesamtkatalog, der seit Juli giltig ist. Auch im neuen
Webshop unter cuttingtools.ceratizit.com konnen ab so-
fort Anwender auf das Gesamtprogramm zugreifen.

__Losungskompetenz fiir Branchen

Neben einem der umfangreichsten Standardportfolios
bietet das Team Cutting Tools auch Losungen fiir ver-

schiedene Branchen. Auf dem EMO Messestand wird
diese Branchenkompetenz fiir jeden erlebbar. Interaktive
Prasentationsflachen zeigen eindrucksvoll die Expertise
in den Bereichen Automotive, Aerospace, Energietechnik
und Schwerzerspanung. Eines der Highlights und gleich-
zeitig Weltpremiere: Additive gefertigte Werkzeuge fir
die E-Motoren Bearbeitung.

_Live-Demo: HDT & FreeTurn

Keine Messe ohne Innovationen. Das mehrfach mit In-
novationspreisen ausgezeichnete High Dynamic Turning
und die FreeTurn Tools von Ceratizit stehen sicher auch
auf der EMO ganz weit oben auf der Liste der innova-
tivsten Produkte. Seit das neue Drehverfahren von Cera-
tizit in der Offentlichkeit vorgestellt wurde, hat sich das
Thema wie ein Lauffeuer verbreitet. Kaum ein Fachma-
gazin, das nicht dariiber berichtet, kaum ein Anwender,
der nicht dariiber diskutiert hétte. Kein Wunder, denn die
neue Drehtechnologie birgt hohes Potenzial fiir Zerspa-

Seit der Integration
der Kompetenz-
marken Cutting
Solutions by
Ceratizit, Komet,
WNT und Klenk in
das Team Cutting
Tools ist die Zer-
spanungsbranche
mit der Ceratizit-
Gruppe um einen
Komplettanbieter
reicher.
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nungsunternehmen. Durch die Nutzung
der Frasspindel in Dreh-Fraszentren wird
ein 360°-Rotationsfreiwinkel genutzt,
um das Werkzeug in jeglicher Position
zu einem Werkstiick anzustellen und
dadurch viele Vorteile zu generieren. U.
a. hohere Vorschiibe und Standzeiten
sowie weniger Werkzeugwechselzeiten
und Werkzeuge. Klingt in der Theorie
super, aber funktioniert das auch in der
Praxis? Die Antwort liefert das Team
Cutting Tools mit einer Live-Demonst-
ration an einem Dreh-Fraszentrum auf
dem Ceratizit Stand. Dazu wird auch das
erste Standardprogramm der FreeTurn
Werkzeuge, das zum Messestart erhalt-
lich ist, vorgestellt.

_Industrie-
4.0-L6sungen erleben

Ceratizit stellt die Weichen fiir die digi-
tale Zukunft in der Zerspanung. Ein zen-
traler Bestandteil dafiir ist das Uberwa-
chungs- und Assistenzsystem ToolScope.
Das System erfasst permanent Signale
aus der Maschine, die im Fertigungs-
prozess entstehen. Diese Daten werden
visualisiert und zur Uberwachung und
Regelung der Maschinensteuerung ein-

www.zerspanungstechnik.com

K ol g v -

oben In vielen Tests
hat Ceratizit nicht
nur hohe Stand-
zeiten mit den
neuen FreeTurn-
Werkzeugen
nachgewiesen,
sondern auch
ordentliche Prozess-
werte mit High
Dynamic Turning
vorgelegt. Auf der
EMO werden HDT
und die FreeTurn-
Tools live auf der
Maschine zu sehen
sein.

unten Vier
Experten, un-
zahlige An-
wendungen, ein
Sortiment - der
neue Referenz-
katalog fur Zer-
spanungswerkzeuge
von Ceratizit enthalt
rund 60.000 Artikel
der Produktmarken
Cutting Solutions
by Ceratizit, Komet,
WNT und Klenk.

gesetzt. Auf Basis spezieller, patentierter
Verfahren zur statistischen Prozesskon-
trolle, wird der Zustand von Werkzeug
und Maschine abgebildet. Damit ist
nicht nur eine gezielte VerschleiR- und
Bruchiiberwachung moglich, sondern
auch deutlich geringere Fertigungsab-
weichungen. Welche Moglichkeiten der
sensorische Werkzeughalter , spike” von
pro-micron bietet und wie man Werk-
zeuge mittels One Identity eindeutig
identifizierbar macht, erfahren die Besu-
cher ebenfalls im Innovationsbereich des
Messestandes.

_Service im Zentrum

Neben Werkzeugsystemen, Digitalisie-
rungslosungen und Innovationen stellt
Ceratizit auch seine Serviceleistungen
vor, die eine zentrale Stellung im Unter-
nehmen einnehmen. Von der Projektaus-
arbeitung fiir Kunden bis hin zum Tech-
nical Training oder dem ToolSupply 24/7
bietet Ceratizit zahlreiche Mehrwerte,
iber die sich Unternehmen in der Me-
tallbe- und -verarbeitenden Industrie am
Messestand informieren konnen.

www.ceratizit.com«Halle 5, Stand B70
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EMO Messtechnik

PRODUKTIVITAT
UND EFFIZIENZ IN DER

Zoller prasentiert auf der EMO die konseguenten Weiterentwicklungen der Zoller Solutions. Auf 350 m?
finden sich 15 Innovationen und zahlreiche Neuheiten in den Bereichen Einstell- und Messgerate, TMS
Tool Management Solutions Software und entsprechende Smart Cabinets Lagerlésungen sowie der Auto-
mationstechnik flr die Werkzeugbereitstellung.

Zoller praentiert
auf der EMO die
Weiterentwicklung
des Zoller

zidCode als neue
Kommunikations-
plattform fir
Fertigungsunter-
nehmen.
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uf einer iiber 30 m? groRen Erlebnis-
fliche konnen Besucher die Weiter-
entwicklung des Zoller zidCode als
neue Kommunikationsplattform  fiir
ertigungsunternehmen live erleben.
Besonders bemerkenswert ist die Einsatzbreite von
zidCode: Diese Losung kann sofort ohne vorherige
Werkzeugdatenanlage eingesetzt werden und stellt
die Kommunikation und den Datenaustausch zwischen

Werkzeugvorbereitung und CNC-Maschine her. In der

Werkzeugverwaltung kann zidCode in die TMS Tool

Management Solutions Software integriert und damit
beispielsweise in CAM-Systeme angebunden werden.

_Musterfertigung

In einer rund 50 m?2 groRen Musterfertigung kann
man das Zusammenspiel zwischen der TMS Tool Ma-
nagement Solutions Software und den Smart Cabinets
sowie den Einstell- und Messgeraten mit der Kom-
munikationsplattform zidCode und der kollaborativen
Roboterassistenz cora erleben. Vom Kommissionieren
des Auftrags iiber das Inventarisieren und Auffinden
der Einzelkomponenten in den Schrank- und Lagersys-
temen Smart Cabinets Uber die automatische Bereit-
stellung bis hin zum Transport zur Maschine mithilfe
von cora ist der gesamte Fertigungsablauf dargestellt.
Uber eine Smartwatch hat der Bediener sémtliche Fer-
tigungsabldufe stets im Blick und kann dariiber bei-
spielsweise Auftrage und Prozesse freigeben — von je-
dem beliebigen Ort aus.

_Intelligente Label und Drucker

Grundlage fiir den Einsatz des zidCode ist lediglich eine
Markierung der im Umlauf befindlichen Werkzeughal-
ter mit einer eineindeutigen 2D-Codierung. Damit ist
das System startklar. Fiir diese Anwendung bietet das
Unternehmen das idLabel. Dieses Etikett wird entweder
direkt von Zoller bereitgestellt oder kann mithilfe des
Druckers idPrinter lokal erzeugt werden. Aufgrund der
Harzbeschichtung und der sehr robusten Klebekraft ist
das idLabel insbesondere fiir Industrieanwendungen
geeignet —bei gleichzeitig sehr geringen Kosten im Ver-
gleich zu anderen Werkzeug-Identifikationssystemen.

Neben dem einfachen, sicheren und komfortablen
Datentransfer per Netzwerk lassen sich die Werkzeug-
daten auch per Bluetooth Speicherchip-Technologie
ibertragen. In diesem Fall werden die Messwerte vom
Einstell- und Messgerat auf einen in den Werkzeug-
wagen integrierten Speicherchip geschrieben. Erreicht
dieser Werkzeugwagen — der idTransporter — mit den
Werkzeugen die Maschine, werden die Daten nach dem
Identifizieren des Werkzeugs im steuerungsgerechten
Format an die Maschinensteuerung ubertragen.

FERTIGUNGSTECHNIK 4/September 2019



_ Automatische Werkzeugmontage

Erfolgen Werkzeugvermessung und Datentransfer be-
reits automatisch, prasentiert Zoller auf der EMO auch
Losungen zur automatischen Montage von Werkzeu-
gen. Mit torquematic wird die Werkzeugbereitstellung
von Werkzeugen mit Spannzangenfuttern automatisiert.
Dieses neu entwickelte Einstell- und Messgerat ist mit
Dual-Antriebs-
technik ausgertiistet. Damit lassen sich Spannzangen-

einer Hochgenauigkeitsspindel mit
schraubverschliisse sowohl mit Drehmomenten von
bis zu 150 Nm vollautomatisch spannen und l6sen und
gleichzeitig Geometriedaten der Werkzeuge pm-genau
ermitteln. Mit dem adaptYourHolder-Schnellwechsel-
system lasst sich die Spanneinheit in Sekundenschnelle
auf die jeweilige Spannzangenverbindung des Spann-
zangensystems einrichten.

Auch fiir die automatische Montage fiir Werkzeuge mit
horizontal angeordneten Spann- und Verstellschrau-
ben bietet man mit srewmatic eine Losung. Mit drei
CNC-gesteuerten Linearachsen und einer drehmoment-
kontrollierten Schraubachse kann jede Schraubposition
pm-genau angefahren und der Schraubvorgang exakt
ausgefiihrt werden.

Fiir das automatisierte Schrumpfen hat der Anwender
nun die Wahl zwischen redomatic 400 und dem redo-
matic 600 (Anm.: lesen Sie dazu den Bericht auf Seite
128f).

_Automatisierte modulare
Montage- und Messanlage

Das modular aufgebaute Automationssystem roboBox
montiert auf minimaler Stellfliche alle gdngigen Werk-
zeugsysteme und kann damit die Auftragsdurchlauf-
zeiten verkurzen. Zu den standardisierten Montage-
prozessen gehoren das Schrauben von Spannzangen,
das Schrauben von Zylinderschaftwerkzeugen mit Wel-
don-Flache oder hydraulischen Werkzeugspannfuttern,
das Schrumpfen sowie das Pressen von Werkzeugen
des Systems powRgrip von Rego-Fix. Weiterhin sorgen
eine vorgeschaltete Reinigung fiir die exakte Vorberei-
tung der Werkzeuge sowie eine anschliefende Vermes-

www.zerspanungstechnik.com

In einer rund

50 m2groBen
Musterfertigung
zeigt Zoller das
Zusammenspiel
zwischen der TMS
Tool Management
Solutions Soft-
ware, den Smart
Cabinets sowie den
Einstell- und Mess-
geraten mit der
Kommunikations-
plattform

zidCode und der
kollaborativen
Roboterassistenz
cora.

sung der Werkzeuggeometriedaten und der Wuchtgiite
fiir die Bereitstellung der fiir die Fertigung notwendi-
gen Werkzeugdaten. Uber das flexible Schleusensystem
kann die Anbindung der roboBox an jede Fertigungs-
umgebung optimal angepasst werden.

www.zoller-a.ateHalle 3, Stand 29

EMO Messtechnik

Die kollaborative Roboter-Assistenz cora von Zoller unterstutzt in sémtlichen
Standardaufgaben der automatisierten Werkzeugbereitstellung, im dem typische
und wiederkehrende Tatikeiten vorkommen. Die sich darausergebenden Vorteile
sind: mannloses Entnehmen, Vermessen und Ablegen der Werkzeuge. Hohe
Prozesssicherheit durch automatisierte Prozesse, kein Verwechseln der Werk-
zeuge. Flexibel und auch mobil einsetzbar.
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INTELLIGENTE  _
TECHNOLOGIEN FUR DIE
PRODUKTION VON MORGEN

Der RMP400 gehort
zur Baureihe der
Werkzeugmaschinen-
taster mit RENGAGE™
Technologie. Diese
kombinieren
bewahrte
Silizium-Dehnmess-
streifen-Technologie
mit ultrakompakter
Elektronik und liefern
dadurch héchste
Wiederholgenauig-
keit (<1um).

Renishaw prasentiert auf der EMO seine neuesten Technologien und Ldsungen fur die intelligente
Prozesssteuerung auf insgesamt drei Messestdnden. Dazu zahlen die schnellen Multisensor-Mess-
systeme fur KMGs, Hochgeschwindigkeits-Messsysteme flr Werkzeugmaschinen, flexible Messsysteme
fur die Produktionsumgebung, innovative Kalibriersysteme und Drehgeber fUr Maschinenhersteller

sowie neue Lésungen fur die Additive Fertigung.

er grofte Stand von Renishaw (Stand
D48) wird im Bereich Messtechnik und
Qualitatssicherung in Halle 6 zu fin-
den sein. Hier werden die Besucher das
REVO® 5-Achsen Messsystem in Aktion
sehen konnen und erfahren, wie es leistungsstarke
mehrdimensionale MaRhaltigkeitspriifungen, inklusi-
ve Rauheitsmessungen, ermoglicht. Um die neuesten
Funktionen des REVO Systems fiir die Messung von
Schaufelprofilen vorzustellen, gibt es eine Vorfithrung
an einer Flugzeugkomponente, die an einem Koordi-
natenmessgerat (KMG) gepriift wird. Besucher werden
erleben, wie das REVO System die Bauteilpriifung auf
nur einer einzigen Multisensorplattform automatisiert.
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Das REVO 5-Achsen-Messsystem von Renishaw ist ein
Scanning-System fiir KMGs, das die Bewegung von drei
Maschinen- und zwei Kopfachsen gleichzeitig steuert
und dabei Werkstiickdaten erfasst. Besucher werden
aullerdem Renishaws modulare und kundenspezifische
Spannmittel fiir die Messtechnik sehen konnen und er-
halten eine Vorfiihrung eines automatisierten, direkten
Bestiickungssystems fiir KMGs.

_Prozesskontrolle und -automation

Die neueste SPRINT™-Technologie — hochgenaue Mess-
systeme fiir Werkzeugmaschinen zur schnellen Werks-
tlickeinrichtung und Kontrolle von Bearbeitungsprozes-
sen — wird ebenfalls vorgestellt. Messsysteme, die iiber
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die SPRINT Technologie in Verbindung mit der 3D-Sen-
sortechnologie des Renishaw OSP60-Messtasters verfii-
gen, ermoglichen schnelles, hochgenaues Scannen auf
CNC-Werkzeugmaschinen. Renishaw wird sein Angebot

EMO

R

an hochgenauen Werkzeugmaschinenmesstastern mit
RENGAGE™ Technologie fiir die Werkstiickeinrichtung,
In-Prozess-Regelung und Endkontrolle vorstellen. Re-
nishaws neuestes Produkt ist dabei der RMP400 >>

EMO Messtechnik

Der NC4+ Blue

ist die neueste
Weiterentwicklung
des berlhrungs-
losen Werkzeug-
kontrollsystems
von Renishaw und
bietet eine ver-
besserte Genauig-
keit bei der Werk-
zeugmessung.

Hannover

The world of metalworking

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2019

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

www.zerspanungstechnik.com

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

1030 Wien

Tel.: +43 154 5 14 17-54, Fax: +43 154522 59
E-Mail: info@hf-austria.com
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EMO Messtechnik

Renishaw ist auf der EMO in drei Hallen vertreten und zeigt sein vielfaltiges Portfolio firr die intelligente Fertigung, insbesondere
Prozessautomation sowie Innovation bei der Erfassung und Verwaltung relevanter Daten zu Geraten, Prozessen und Bauteilen.

— ein kompakter und wiederholgenauer Messtaster, der ~ Technologien im gesamten Fertigungsprozess das MaR
mit Funkiibertragung arbeitet. Die Messtaster zeichnen = an Produktivitit und Fertigungskapazitit von Werk-
sich in der Messung komplexer Formen und Konturen = zeugmaschinen steigern konnen.

aus und eigenen sich optimal fiir den Formenbau sowie

fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie, wo haufig 5-Ach-  www.renishaw.at

sen-Maschinen eingesetzt werden. Dank der niedrigen  Halle 3, Stand E36

Antastkraft der RENGAGE-Messtaster lassen sich Ober- Halle 6, Stand D48 (Hauptstand)

flichen- und Formschiden an Bauteilen vermeiden, wo- Halle 9, Stand 123

durch sich der Taster sehr gut fiir die Priifung empfind-
licher Werkstiicke eignet.

Mit NC4+ Blue wird Renishaw die neueste Weiterent-
wicklung der berithrungslosen Werkzeugkontrollsys-
teme prasentieren. Im Vergleich zu den Laser-Quellen
im roten Wellenldngenbereich, die in herkémmlichen
berithrungslosen Werkzeugkontrollsystemen zu fin-
den sind, hat der blaue Laser eine kiirzere Wellenldn-
ge. Damit werden bessere Beugungseffekte und eine
optimierte Strahlgeometrie des Lasers erzielt. So kon-
nen sehr kleine Werkzeuge gemessen und gleichzeitig
Werkzeugmessfehler minimiert werden.

_Wegbereiter fiir Automation

In Halle 3 (Stand E36) im Bereich Prazisionswerkzeu-
ge wird sich Renishaw auf einem Gemeinschaftsstand
mit Schunk auf smarte Fertigungstechnologien fiir die
spanende Metallbearbeitung konzentrieren. Mit einer
Bearbeitungszelle mit automatischer Teilebeladung,
Messung direkt in der Maschine und bearbeitungspa-

ralleler Messung zeigt Renishaw, wie die Prozesskont-

. . Lo Um die neuesten Funktionen des REVO Systems flir die Messung von Schaufel-
rolle in allen Fertigungsstufen ermdglicht werden kann. profilen vorzustellen, gibt es eine Vorflihrung an einer Flugzeugkomponente, die
Die Zelle veranschaulicht zudem, wie sich ergianzende an einem Koordinatenmessgerat gepruft wird.
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VISUALISIERUNGS-

EMO Messtechnik

BALL MILL | TOOL 10 2% e

SOFTWARE FUR ~.,
LASERMESSSYSTEME \

Blum-Novotest ist auf der
EMO 2019 in Hannover wie-
der mit vielen Neuheiten
vertreten: Dazu gehéren die
neue Visualisierungs- und
Auswertesoftware LC-VI-
SION, mehrere Lésungen
zur Bestimmung der Quali-
tdt von Werkzeugmaschi-
nenspindeln sowie neueste
Anwendungen rund um die
digiloge Werkzeug- und
Werkstiickmessung.

Highlight von Blum-Novotest
auf der EMO und weltweit ein-
zigartig ist die neue Visualisie-
rungs- und Auswertesoftware
LC-VISION. Die speziell fiir die
Lasermesssysteme von BLUM
entwickelte Anwendung hebt
das Thema Werkzeugmes-
sung in der Maschine auf das
nichste Level, da sie erst-
mals eine Live-Visualisierung
und Analyse der wahrend des
Messvorgangs erfassten Wer-
te direkt auf der Maschinen-
steuerung ermoglicht.

Zum Einsatz kommt die Soft-
ware beispielsweise in Kombi-
nation mit der ebenfalls neuen
Option ,SpindleControl”. Mit-
hilfe dieser Anwendung kon-
nen DIGILOG-Lasermesssys-
teme den Zustand der Spindel
bei unterschiedlichen Dreh-
zahlen erfassen und friithzeitig
beispielsweise auf Lagerscha-
digungen und daraus entste-
hende Ungenauigkeiten in der
Bearbeitung hinweisen. Diese
Daten konnen auch fiir eine
vorbeugende Wartung genutzt
werden - so kann eine Spindel
rechtzeitig tberholt werden,
bevor es zu einem Totalausfall
und ungeplantem Maschinen-
stillstand kommt.

www.blum-novotest.com
Halle 6, Stand DO1
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Die speziell fur die
Lasermesssysteme
von BLUM ent-
wickelte LC-VISION
bietet erstmals eine
Live-Visualisierung
und Analyse der ‘\\"‘-u_..._._ t‘
wahrend des Mess- A
vorgangs erfassten

Werte direkt auf =

der Maschinen-
steuerung.

N DIE RICHTIGE
PLATTE

FUR JEDES PROJEKT

Bestellen Sie gleich

meusburger

WIR SETZEN STANDARDS.

im Webshop!
www.meusburger.com
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Jetzt bucheﬂgg 9
um nur EUR A

Jetzt buchen auf

www.x-technik.at/messefluege
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Walter Innovationen
setzen Maf3stabe.

Walter Innovationen setzen MaBstdbe weltweit

Als Premiumhersteller fiir Werkzeuge zur Metallzerspanung genie3t Walter einen exzellenten Ruf bei Kunden
und Anwendern weltweit. Ob innovative Fraskorper und Wendeschneidplatten, neue Bohrer-Konzepte oder
mehrstufige Gewindefraser: Walter setzt MaB3stabe im Drehen, Frasen, Bohren und Gewinden — branchenweit.
Mehr als 35 % der von uns verkauften Produkte sind jiinger als 5 Jahre. Mit unseren Innovationen sorgen wir
dafiir, dass Werkzeuge von Walter auch in Zukunft zu den Besten gehdren.

walter-tools.com
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WEDCO

Tool Competence

REVOLUTION

IN DER
SCHLICHTBEARBEITUNG

+ Viel groRerer Zeilensprung bei gleicher
theoretischer Rautiefe

+ Bis zu 10fach hohere Zeilenspriinge gegeniiber
Vollradiusfrasern

+ Ein Werkzeug fiir alle Bereiche - keine Versdtze
an der Werksttickoberflache

+ Im Stirnbereich als , Kugelfraser” einsetzbar

+ Einfache Bearbeitung auch von schwer
zugdnglichen Bereichen

Wir beraten Sie gerne!

Rufen Sie uns an oder schicken Sie uns eine E-Mail.
T +43 (0) 1-480 27 70-0, office@wedco.at

BPH=®



