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Walter Innovationen setzen MaBstibe weltweit

Als Premiumhersteller filr Werkzeuge zur Metallzerspanung geniefit Walter einen exzellenten Ruf bei Kunden
und Anwendern weltweit, Ob innovative Fraskdrper und Wendeschneidplatten, neue Bohrer-Konzepte oder
mehrstufige Gewindefraser. Walter setzt Mafistabe 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 gehoren

walter-tools.com




— | WRLTER

Engineering Kompetenz




Editorial

TERMINCHAOS

ALS CHANCE

Was soll man sagen? ,Wenn in China ein Fahrrad
umféllt, dann ...”, stimmt also doch manchmal. Die
weltweite Ausbreitung des Coronavirus hat auch
unsere Branche erwischt. Nicht nur werden gerade
nahezu alle Veranstaltungen verschoben oder abge-
sagt, sondern zum Teil auch Fabriken temporar ge-
schlossen. So wurde ein Mitarbeiter von DMG Mori
in Pfronten nach einem Italien-Aufenthalt positiv auf
den Corona-Virus getestet. Als VorsichtsmaRnahme
blieb der Standort in Pfronten mit rund 1.600 Mit-
arbeitern am 3. und 4. Marz komplett geschlossen.

_Metav und Grindtec verschoben

Auch die beiden Leitmessen fiir Fertigungs- und
Schleiftechnik wurden aufgrund der aktuellen Situ-
ation bis auf Weiteres verschoben. ,,Wir haben uns
die Entscheidung nicht leicht gemacht, aber der
Covid-19 hat sich in den vergangenen Tagen dyna-
misch verbreitet. Mit der hohen Zahl an Infizierten
in Italien und der Verbreitung in Nordrhein-Westfa-
len direkt vor der Haustiir der Metav ist die Verun-
sicherung bei unseren Ausstellern stark gestiegen”,
begriindet Dr. Wilfried Schafer, Geschaftsfiihrer des
Metav-Veranstalters VDW.

Aufgrund der Empfehlung des Robert-Koch-Insti-
tuts wurde auch die wichtigste Branchenplattform
der Schleiftechnik verschoben: , Bereits jetzt konnen
wir sagen, dass fiir die Durchfithrung der Grindtec
ein neuer Termin fiir den November 2020 (zwischen
KW 46 und 48) in Bayern vorgesehen ist”, so die
Geschaftsfiihrung des Messeveranstalters Afag.

Ing. Robert Fraunberger
Chefredakteur FERTIGUNGSTECHNIK

robert.fraunberger@x-technik.com

_Intertool verschoben

Auch unsere heimische Leitmesse der Fertigungs-
technik wird verschoben (ein neuer Termin wird so
schnell wie moglich bekanntgegeben und seitens
x-technik sofort kommuniziert). ,Wir haben uns
ebenfalls aufgrund der aktuellen Situation und der
wachsenden Unsicherheit im Bereich der Ausstel-
ler und Besucher zu einer Verschiebung der Inter-
tool entschlossen. Die Gesundheit unserer Kunden
und Besucher liegt uns sehr am Herzen, daher ist
die Verschiebung der Intertool sicherlich die richti-
ge Entscheidung”, betont Benedikt Binder-Kriegl-
stein, Vorsitzender der Geschaftsfithrung und CEO
der Reed Messe. Die Intertool wird diese Chance
nutzen und sich mit einem erweiterten Gesamtkon-
zept als die , Know-how-Plattform” fiir Osterreich
im Bereich der Metallbearbeitung neu positionie-
ren. Auch x-technik wird hier eine maRgebliche
Rolle spielen ... seien Sie gespannt.

_Zur aktuellen Ausgabe

Unser Team war wieder unterwegs und konnte
in zahlreichen Interviews und Anwenderreporta-
gen wieder interessante Einblicke in die neues-
ten Fertigungstechnologien und Erfolgsstrategien
gewinnen:

Vorsprung durch Know-how eben!

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2019
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WIDIA TD MX (Top Drill Modular X]

Stabilitat und Zuverlassigkeil in einem
modularen Bohrsystem vereint!

Der WIDIA™ TOP DRILL™ Modular X (TDMX) ist die ultimative
Wahl fiir besonders anspruchsvolle Bohrungsbearbeitungen,
wenn es auf Stabilitdt und Zuverlassigkeit ankommt.

DIE PLATTFORM:

>
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Standard-Bohrerkdrper in den Langen 1,5xD, 3xD, 5xD, 8xD und 12xD.

Schneidkorper mit einem Durchmesserbereich von 16 mm bis 40 mm.

Eine Spanformgeometrie und Sorte fir Stahl- und Gusseisenbearbeitungen.

Die spezielle Ausfiihrung des Schneidkorper-Sitzes sorgt fr maximale Stabilitat selbst

bei anspruchsvollen Bearbeitungen von Bohrungen mit Querbohrungen, Bohrungen mit
schragen Ein- und Austrittsflachen und unterbrochenen Schnitten.

Geeignet fur hohe Vorschiibe.

Zylinderschaft mit Flansch fur hohere Steifigkeit.

Polierte Spannuten flr verbesserte Spanabfihrung.

Brandneue WP40PD-Sorte flr ldngere Standzeiten bei Stahl und Gusseisenbearbeitungen.

Sprechen Sie uns an!

Scheinecker GmbH
MagazinstraBe 2
4641 Steinhaus, Austria

T +43.7242.62 807
office@scheinecker.info

www.scheinecker.info
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Messen und Veranstaltungen

REED EXHIBITIONS
VERSCHIEBT INTERTOOL

Da sich die Anzahl neuer COVID-19-Infektionsfalle nicht verbessert hat, fallt Messever-
anstalter Reed Exhibitions Osterreich zusammen mit dem Messefachbeirat eine wichtige
Entscheidung und verschiebt die Intertool in den Herbst 2020 oder das Frihjahr 2021.

ie Situation rund um die Ausbreitung des

Coronavirus (COVID-19) hat sich nicht ver-

bessert. Viele Unternehmen sehen sich mit

strikten Reise- oder Teilnahmebeschrankun-

gen durch ihre Headquarter konfrontiert.
Dies hat einen direkten Einfluss auf das Messegeschaft.
Eine Vielzahl an Verschiebungen und Absagen renommier-
ter internationaler Messeformate gingen bereits durch die
Medien. Auch wenn es hierzulande von offentlichen Stellen
noch keine solche Verordnung gibt (Anm.: Status 3. Marz
um 14.00 Uhr), hat auch das von der Schweiz in Kraft ge-
setzte Verbot von GroRveranstaltungen mit mehr als 1.000
Personen Auswirkung auf Messen in Osterreich, vor allem
auf jene mit internationaler Beteiligung.

_ Zeitliche Verschiebung der Intertool

Gemeinsam mit dem Fachbeirat hat Messeveranstalter
Reed Exhibitions deshalb nun eine wichtige Entscheidung
getroffen: Die Intertool wird nicht wie geplant vom 12. bis
15. Mai 2020 durchgefiihrt. Die Fachmesse fiir Fertigungs-
technik wird auf einen noch zu definierenden Termin im
Herbst 2020 oder Friihjahr 2021 verschoben. Eine Termin-
wahl, geboren aus dem Wunsch des Fachbeirats der Messe.
Interessant wird es bei der Standortwahl, denn die Inter-
tool geht nach Oberdsterreich. Mehr Klarheit dazu soll ein
Treffen mit dem Fachbeirat bringen, das wenige Tage nach
unserem Redaktionsschluss stattfinden soll.

_ Inhaltliche Neukonzeptionierung
der Intertool

, Wir haben bereits nach der letzten Messeausgabe intensiv
Gesprache mit allen Stakeholdern der Intertool gefithrt und
seit 2019 eine fiinfjahrige Strategie zur Weiterentwicklung
des Formates festgelegt, um den gednderten Markterfor-
dernissen gerecht zu werden. Bedingt durch die aktuelle
Situation rund um COVID-19 werden wir einige Schritte in

' ' Wir haben uns diese Entscheidung
nicht leichtgemacht. Es war dennoch
der einzig richtige Schritt, auf die
zunehmenden Reise- und Teilnahme-
beschrankungen vieler Unternehmen
ZU reagieren.

Barbara Leithner, COO bei Reed Exhibitions Osterreich

Reed Exhibitions
verschiebt
Intertool in den
Herbst 2020 oder
das Fruhjahr 2021.

abgednderter Form vorziehen, die aber an der langfristigen
Strategie nichts dndern”, sagt Barbara Leithner, Chief Ope-
rations Officer (COO) bei Reed Exhibitions. ,Die geografi-
sche Richtung ist klar: es geht in Richtung Oberosterreich.”
Reed will sich bei kiinftigen Editionen der Fachmesse auch
inhaltlich neu ausrichten. Welche das sind, sei noch streng
unter Verschluss. Nur so viel verrat Leithner vorab: ,Die
Messe wird sich zu einer visionaren Wissensplattform wan-
deln und dafiir erarbeiten wir eine inhaltliche Neukonzep-
tionierung in enger Absprache mit der Branche.”

_Reed Exhibitions Osterreich setzt
Schutz von Menschen an erste Stelle

Generell ist zu sagen, dass ,wir uns diese Entscheidung
nicht leichtgemacht haben”, so Leithner. Fiir den COO war
es dennoch der einzig richtige Weg, auf die zunehmenden
Reise- und Teilnahmebeschrankungen vieler Unternehmen
zu reagieren, ebenso steht fiir sie ,,der Schutz der Kunden,
Besucher sowie der eigenen Mitarbeiter an oberster Stel-
le”. Ubrigens: Die parallel stattfindende Wiener Edition der
Smart Automation (12. bis 14. Mai 2020) wird komplett ab-
gesagt, da bereits im Frithjahr 2021 die Schwesteredition in
Linz stattfinden wird.

www.intertool.at

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020
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Die GrindTec 2020 wurde aufgrund der neuen Sachlage in
Bezug auf die Verbreitung des Coronavirus auf November 2020
verschoben.

GRINDTEC AUF NOVEMBER
VERSCHOBEN

Die GrindTec 2020 wird nicht wie geplant vom 18.
bis 21. Mdrz 2020 in der Messe Augsburg stattfinden.
Aufgrund der neuen Sachlage in Bezug auf die Ver-
breitung des Coronavirus wurde die Leitmesse der
Schleiftechnik auf November 2020 verschoben.

Seit dem Bekanntwerden der Problematik rund um SARS-
CoV-2 (zuvor 2019-nCoV, bekannt als Coronavirus) steht
der GrindTec-Veranstalter Afag Messen und Ausstellun-
gen im standigen Austausch mit allen zustandigen Behor-
den, um eine gewissenhafte Durchfithrung der GrindTec
2020 vorbereiten zu konnen. Bis zum Mittag des 28. Feb-
ruar 2020 haben offizielle Stellen keine Einschrankungen
oder Empfehlungen fiir Messen und GroRveranstaltungen
gegeben, eine Verschiebung der GrindTec stand deswe-
gen nicht im Raum.

Am Abend des Freitags, 28. Februar 2020 hat das Robert-
Koch-Institut neue Handlungsempfehlungen fiir Grofver-
anstaltungen veréffentlicht, auf die auch der Krisenstab
der Bundesregierung verweist. Die unverziigliche Aus-
wertung und fachliche Beurteilung wurden zusammen mit
Branchengremien und 6rtlichen Behorden vorgenommen.
,Die nun veranderte Grundsituation veranlasst uns dazu,
dass wir die GrindTec 2020 verschieben. Bereits jetzt kon-
nen wir sagen, dass fiir die Durchfiihrung der GrindTec
ein neuer Termin fiir den November 2020 (zwischen KW
46 und 48) in Bayern vorgesehen ist. Die GrindTec ist die
weltweit wichtigste Branchenplattform der Schleiftechnik.
Gerade in wirtschaftlich herausfordernden Zeiten braucht
die Industrie diese Veranstaltung, die maBgeblich zur Ex-
portférderung beitragt”, so die Geschéftsfiihrer der Afag.

GrindTec 2020 @
Termin: November 2020

Ort: Augsburg

Link: www.grindtec.de

www.zerspanungstechnik.com
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Die METAV
2020 wurde
aufgrund des
Coronavirus ver-
schoben.

METAV 2020 VERSCHOBEN

Die METAV 2020 - Internationale Messe fiir Technologien der
Metallbearbeitung, die vom10. bis 13. Marz in Diisseldorf statt-
finden sollte, wurde aufgrund des Coronavirus verschoben.

, Wir haben uns die Entscheidung nicht leicht gemacht, aber der Co-
ronavirus bzw. Covid-19 hat sich in den vergangenen Tagen extrem
dynamisch verbreitet. Mit der hohen Zahl an Infizierten in Italien
und der Verbreitung in Nordrhein-Westfalen direkt vor der Haustiir
der METAV ist die Verunsicherung bei unseren Ausstellern stark
gestiegen”, so Dr. Wilfried Schéifer, Geschéftsfiihrer des METAV-
Veranstalters VDW.

Nachdem auch Bundesgesundheitsminister Jens Spahn vom Beginn
einer Epidemie in Deutschland gesprochen hat und Reisende aus
Krisengebieten ab sofort bei der Einreise kontrolliert werden, haben
etliche groRe Aussteller ihre METAV-Teilnahme abgesagt. ,Da die
weitere Entwicklung nicht absehbar ist, haben wir uns kurzfristig
entschlossen, die METAV zu verschieben. In Abstimmung mit unse-
rem Partner, der Messe Diisseldorf, werden wir den neuen Termin
zeitnah bekanntgeben, damit Aussteller und Besucher so schnell
wie moglich Planungssicherheit haben”, erklart Schéfer.

METAV 2020 ﬁ
Termin: wird zeitnah bekannt gegeben

Ort: Dusseldorf

Link: www.metav.de

DEHTEILE ABW
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Zur AMB 2020 werden Aussteller und Besucher auch Uber Ressourcenschonung
und die Nachhaltigkeit von Produkten diskutieren. (Bild: Messe Stuttgart)

ZEIT, EFFIZIENZ-FRUCHTE
ZU ERNTEN

NACHHALTIGKEIT IM WERKZEUGMASCHINENBAU UND IN DER METALLBEARBEITUNG: Angesichts eines
wachsenden Bewusstseins fur Nachhaltigkeit und aufgrund steigender Anforderungen den Klimaschutz be-
treffend, legen derzeit vermehrt Unternehmen des Maschinenbaus und der Metallbearbeitung die Leiter an den
Effizienz- und Nachhaltigkeitsbaum und Uberprifen, wo weiteres Optimierungspotenzial zu ernten ist. Auch
viele Aussteller der AMB 2020 beschaftigen sich mit der Frage, wie weitere signifikante Beitrage zu nachhaltigem
Wirtschaften geleistet werden kénnen. Zumal sich ein wachsender Teil der AMB-Besucher im September dieses
Jahres - und somit vieler Anwender und Kunden - auch fur dieses Thema interessieren durfte.

Is Spannmittelhersteller setzt Hainbuch
beim Thema Ressourcenschonung vor
allem auf Langlebigkeit: ,Viele Produk-
te auf dem Markt landen nach ihrem
Verschleiff direkt im Mill”, sagt Stefan
Nitsche, Leiter Produktmanagement bei Hainbuch.
Deshalb habe es im Unternehmen Prioritdt, eine ext-
rem lange Einsatzzeit der Produkte zu gewdahrleisten,
die tiber den natiirlichen Verschlei8 einzelner Bauteile
hinausgeht. Dafiir bietet Hainbuch seinen Kunden re-
gelmaRige Wartungen und Inspektionen an. Die Kosten
fiir die Instandsetzung betragen dabei einen Bruchteil
von der Anschaffung eines Neuprodukts. Ein Win-Win-
Deal also - fiir Umwelt und Industrie. Ein gewichtiger

Grund fiir den Besuch einer AMB ist es, das eigene Un-
ternehmen oder die Abteilung wirtschaftlich zukunfts-
fahig aufzustellen, indem die optimale Technik vom
passenden Hersteller beschafft wird. Hainbuch bietet
Anwendern ein Baukasten-System an, mit dem Werk-
zeugmaschinen ohne Mehraufwand an unterschiedliche
Fertigungsauftrage angepasst werden konnen: So muss
fir unterschiedliche Werkstiickgeometrien nicht mehr
das ganze Spannmittel ausgetauscht, sondern lediglich
die entsprechende Adaption in das Spannmittel einge-
setzt werden. ,Durch unsere Schnellwechsel-Schnitt-
stellen konnen unsere Kunden so schnell umriisten,
sodass sie damit, aufgrund der eingesparten Riistzeit,
ganze Maschinen einsparen kénnen”, erklart Nitsche.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



links AMB als
Wegweiser: Ob
Digitalisierung in
der Produktion,
Ressourcen-
schonung oder
Nachhaltigkeit - auf
der AMB 2020
stellen inter-
nationale Aussteller
ihre Loésungen vor.

rechts Die Ge-
windetechnologie
Emuge Punch Tap
schont Ressourcen
in der Serien-
fertigung. Sie er-
moglicht bis zu

75 % Zeiteinsparung
und ist fir Minimal-
mengenschmierung
ausgelegt. (Bild:
Emuge-Franken)

_Vermeidung von Teile-Tourismus

Ein wichtiger Aspekt der Nachhaltigkeit besteht darin, die
eigenen Produkte und Fertigungsprozesse immer wieder auf
den Priifstand zu stellen. Ein groer Hebel gerade im Be-
reich des Maschinenbaus besteht auch darin, den Anwender
der Maschinen und Anlagen in die Lage zu versetzen, effizi-
enter und umweltschonender zu produzieren. Besucher der
AMB nutzen hierfiir intensiv das Rahmenprogramm aber
fordern die Aussteller auch im personlichen Gesprach direkt
am Stand.

,Unsere Kunden versuchen bereits heute, Bauteile mog-
lichst ressourcenschonend herzustellen. Wir als Hersteller
fiir Werkzeugmaschinen unterstiitzen sie dabei, indem wir
technologisch maglichst viele unterschiedliche Bearbei-
tungsschritte weitestgehend in einer Maschine konzent-
rieren”, betont Olaf Furtmeier, Geschaftsfuhrer von Burk-
hardt+Weber. Es sei auch heute noch keine Seltenheit, dass
beispielsweise ein Bauteil mit neun Aufspannungen in vier
verschiedenen Maschinen produziert werde: Drehbearbei-
tung, kubische Bearbeitung, Verzahnung und Schleifen.
,Wenn diese Schritte in drei Aufspannungen und nur einer
Maschine passieren, wird der gesamte Prozess effizienter.
Und wir verhindern zudem den sogenannten Teile-Touris-
mus”, betont Furtmeier.

_Weniger Abfalle, mehr Recycling

Laut Gerhard Knienieder, Geschaftsfilhrer des Werkzeug-
herstellers Emuge, ist im Zerspanungsprozess bereits seit
einigen Jahren der Trend zum ,near net shape” vollzogen:
Bereits vor der Bearbeitung werden die Werkstiicke an
die Form des fertigen Bauteils angepasst, um das AufmaR
fiir die Bearbeitung so weit wie moglich zu reduzieren.
Je naher bereits das Rohteil am fertigen Bauteil ist, desto
schneller ist der Job erledigt und als Zusatznutzen entsteht
weniger Spaneabfall in der Fertigung. In der Konsequenz
sinkt beispielsweise die Schruppbearbeitung beim Frasen,
wahrend die Schlichtbearbeitung an Bedeutung gewinnt.
Auch das Recycling der Abfélle ist in der Metallbearbei-
tungsindustrie seit langem eingespielt. Metallspane und
andere Produktionsabfille werden von den Fertigungsbe-

www.zerspanungstechnik.com
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IDIGITAL
| = WWAY

trieben selbst oder von spezialisierten Verwertungsunter-
nehmen gesammelt und wieder der Rohmetallgewinnung
zugefiihrt. Laut Knienieder sei das vor allem bei kobalt- und
wolframhaltigen Edelmetallen, wie sie auch bei Emuge in
der Werkzeugherstellung verwendet werden, ein wichtiger
und geldufiger Prozess.

_Ressourcen schonen durch MMS

Ein weiterer Nachhaltigkeitstrend in der metallverarbei-
tenden Industrie, tiber den sich viele AMB-Besucher infor-
mieren, ist die Minimalmengenschmierung (MMS): ,Fir
die Bearbeitung wird hier nur noch ein Hauch von Ol ge-
braucht, was natiirlich extrem ressourcenschonend ist”, so
Knienieder weiter. Die Aufgabe von Werkzeugherstellern sei
es nun, mehr und mehr Werkzeuge auf diese Art der Ver-
wendung vorzubereiten. ,Wir miissen in der Produktion dar-
auf achten, dass weniger Energie verbraucht wird. Nicht nur
um CO, zu vermeiden, sondern auch aus Eigeninteresse im
Sinne der Kosteneinsparung.” Auch die Digitalisierung helfe
hier, Prozesse mit moglichst wenig Energieaufwand zu ent-
wickeln. Trotzdem sei es fiir Unternehmen langfristig unab-
dingbar, die gesamte Produktions- und Lieferkette auf ihre
Nachhaltigkeit zu tiberpriifen. So miisse sein Unternehmen
kiinftig zum Beispiel auch auf Lieferanten zugehen, um iiber
die CO,-Bilanz des eingekauften Rohstahls im Bilde zu sein:
,In ein paar Jahren werden wir nachweisen konnen miussen,
wie der CO,-Footprint unserer einzelnen Produkte ist. Es ist
also wichtig, den Energieverbrauch nicht nur zu dokumen-
tieren, sondern auch zuzuordnen. Und die Emissionen na-
tiirlich langfristig immer weiter zu reduzieren.”

Wie sich die Digitalisierung in der Produktion umsetzen
lasst und welche Losungen es dafiir gibt, zeigt auch der Di-
gital Way zur AMB 2020.

AMB 2020 @
Termin: 15.-19.09.2020

Ort: Stuttgart

Link: www.messe-stuttgart.de/amb

:’Ayi
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Auf der Hausausstellung in Gosheim zeigt Hermle
Anwendungsbeispiele auf Uber 20 Bearbeitungs-
zentren, unterschiedlichste Automationslésungen
sowie ein interessantes Rahmenprogramm.

VOR DER DIGITALISIERUNG
STEHT DIE AUTOMATION

Traditionell veranstaltet Hermle im Friihjahr seine Haus-
ausstellung in Gosheim (D). Auch 2020 wird das gesamte
Produktspektrum aus der Performance-Line-Baureihe
und der High-Performance-Line-Baureihe im Technolo-
gie- und Schulungszentrum unter Span stehen. Zahlrei-
che Bearbeitungslésungen aus den unterschiedlichsten
Branchen setzen die Leistungsfahigkeit der Hermle L6-
sungen anschaulich in Szene.

HS flex heavy, aufbauend auf das HS flex System, ergédnzt die
Kompetenz von Hermle im Bereich der Automatisierung uni-
verseller Bearbeitungszentren. Mit einem Transportgewicht
von stolzen 1.200 kg stoRt Hermle in eine neue Gewichtsklas-
se vor. Selbstverstandlich sind alle Automationslosungen unter
Produktionsbedingungen und setzen den Weg der Automatisie-
rung, den Hermle vor iiber 20 Jahren gestartet hat, fort.

_Digitale Bausteine und Sonderschau

Die aktuellen Trendthemen wie Smart Factory, Industrie 4.0,
UMATI und Digitalisierung in Verbindung mit den Hermle eige-
nen digitalen Bausteinen, der intuitiven Steuerungsoberfliche
Navigator oder dem konfigurierbaren Home-Bildschirm ziehen
sich wie ein roter Faden durch die Ausstellung. Parallel bietet
die Sonderschau mit rund 50 namhaften Ausstellern aus den
Bereichen Werkzeugtechnik, CAD/CAM, Messtechnik und Steu-
erungstechnik einen Mehrwert fiir die Besucher.

www.hermle.de

Hermle Hausausstellung 2020 @
Termin: 22. - 25. April 2020
Ort: Gosheim

Link: www.hermle.de/hausausstellung2020

Live zu sehen

ist unter
anderem das
Spinner U1530
Universal-Be-
arbeitungs-
zentrum fur die
Bearbeitung von
Werkstlcken bis
2.000 kg.

HAUSMESSE FUR
METALLBEARBEITUNG

Wenn vom 22. bis 23. April 2020 die Pforten bei Schacher-
mayer Linz wieder fiir die Hausmesse fiir Holz- und Metallbe-
arbeitungsmaschinen geéffnet werden, wird vor allem das
Maschinenzentrum zum Treffpunkt der Branche.

Die Hausmesse fiir Grofmaschinen 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 Schacher-
mayer seinen Kunden einen interessanten Maschinenmix inklusive
der neuesten Maschinengenerationen namhafter Hersteller, wie bei-
spielsweise Weiler, Spinner, Kunzmann, Kasto, Alzmetall aus dem
zerspanenden Bereich und etliche weitere mehr. ,Es werden zwei
sehr interessante Tage fiir unsere Kunden mit den aktuellen Ma-
schinen unserer Top-Lieferanten. Zudem wird es wieder besondere
Angebote fiir unsere Ausstellungs- und Vorfiihrmaschinen geben”,
erklart Wolfgang Nigl, Leiter der Abteilung fiir Metallbearbeitungs-
maschinen. Maschinenspezialisten und Werkstechniker stehen fiir
ausfiihrliche Fachgesprache tiber individuelle Dienstleistungen und
den zuverldssigen SCH-Maschinenservice zur Verfigung. Speziel-
le Messeaktionen mit Top-Preisen und Maschinenvorfiihrungen im
Echtbetrieb runden das Besuchererlebnis ab.

_Vortrag zur Optimierung
gesamter Fertigungsprozesse

Wer kennt das nicht: kleine Serien und kurze Lieferzeiten? Doch un-
ter dem Industrie 4.0-Aspekt gibt es dazu auch intelligente Losungs-
wege. Die datenbankgestiitzte Software CADMAN Suite Industrie
4.0 unterstiitzt die Optimierung des gesamten Fertigungsprozesses
und steigert so den Durchsatz bei gleichzeitiger Minimierung des
Set-ups. CADMAN ist ein vollstindiges Programmiersystem, das
den Import von Zeichnungen und Produktionsauftragen aus dem
Warenwirtschaftssystem (ERP) ermoglicht, Maschinenprogramme
automatisch erstellt und Produktionsauftrage organisiert. Dabei lie-
fert CADMAN LIVE Informationen iiber den Fertigungsprozess. Der
Vortrag dariiber wird auf der SCH-Hausmesse an beiden Messeta-
gen jeweils von 13.00 bis 14.00 Uhr gehalten.

Schachermayer Hausmesse 2020 @
Termin: 22. - 23. April 2020
Ort: Linz, Schachermayer Maschinenzentrum

Link: www.schachermayer.at

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Index erwartet zum Open House in Reichenbach bis zu
2.500 Besucher, davon rund ein Drittel aus dem Ausland.

INDEX OPEN HOUSE 2020

Wenn Index vom 21. bis 24. April 2020 zum Open
House nach Reichenbach/Fils einladt, diirfen die
Besucher nicht nur modernste Maschinentechnik
erwarten, sondern auch klare Aussagen, wie effizi-
ente Metallbearbeitung in Zukunft aussehen wird.

Die zentrale Biihne des Index Open House 2020 gehort
zweifellos den Maschinen — darunter einige Neuent-
wicklungen. Doch was ware modernste Maschinentech-
nik heute ohne passende Automatisierung? Index wird
dem wachsenden Bedarf mit verschiedenen Angeboten
gerecht, so ist beim Open House ein Drittel aller Expo-
nate mit einer Index Roboterzelle iXcenter ausgestattet.
Dass die Digitalisierung nicht nur eine gut vermarktbare
Modeerscheinung ist, beweist Index mit der cloudba-
sierten Plattform iXworld. Flankierend zur Ausstellung
der Index- und Traub-Maschinen — die von 35 Part-
nerunternehmen begleitet wird — findet ein Vortrags-
programm statt, in dem wichtige Technologiethemen
vertieft und praktische Fragen zu Automatisierung, Di-
gitalisierung, Beschaffung, Refit etc. diskutiert werden.

Index Open House 2020 ﬁ
Termin: 21. - 24. April 2020

Ort: Reichenbach/Fils

Link: www.index-werke.de/openhouse

Messen und Veranstaltungen

Der in die Werk-
zeugmaschine
integrierte
ARMROID eroffnet
auf dem Gebiet der
Automatisierung
und der Zer-
spanung vollig
neue Mdglich-
keiten.

LUNCH & LEARN: AUTOMATISIERUNG

Am 26. Marz 2020 laden Okuma und precisa zum Lunch & Learn ins
Okuma Technical Centre East in Parndorf zum Thema Automatisie-
rung der nachsten Generation ein.

Heutzutage wird in der Fertigung immer mehr Augenmerk auf die automa-
tisierte Bearbeitung gelegt. ARMROID von Okuma eroffnet auf dem Gebiet
der Automatisierung nun vollig neue Moglichkeiten. Die Teilnehmer konnen
sich vor Ort ein Bild von den vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten von Okumas
patentierter Knickarm-Roboterlosung machen. Der in die Werkzeugmaschine
eingebaute Gelenkroboter unterstiitzt die Fertigung durch das Be- und Entla-
den von Teilen, Werkzeug- sowie Greiferwechsel, das Wenden und Abstiitzen
des Werkstiicks, eine flexible Kiithimittelzufuhr durch den Roboterarm sowie
punktgenaues Spaneabwaschen im Maschinenraum. Zusatzlich werden noch
viele weitere Automatisierungslosungen aus dem Hause Okuma, beginnend
bei Linear-Roboterlosungen iiber das neue Okuma Handlingsystem Standroid
bis hin zu unterschiedlichen Bestlickungssystemen, prasentiert. Alle Maschi-
nen sind mit Okumas fortschrittlicher Produktionsvisualisierung Connect Plan
verbunden.

www.okuma.eu

Lunch & Learn: Automatisierung %
der nachsten Generation

Termin: 26. Marz 2020

Ort: OTC East, Parndorf

Link: www.precisa.at
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Holger Kirse, IT-Manager, Steeltec AG, CH-Emmenbriicke

HeilBe Stahle cool geplant :
PROXIA

,Die prdzise MDE/BDE-Erfassung und Produktionsmonitoring mittels The MES Company
PROXIA MES an unseren beiden Standorten (CH und D) liefert uns aussagekraf-
tige Produktionskennzahlen. RUstzeiten wurden um bis zu 50% reduziert und

unsere Produktivitat in einem Werk sogar um bis zu 15% gesteigert. Mit PROXIA
sind wir auch unserem Ziel der,papierlosen Fertigung” ndhergekommen” Direkt zum Anwenderbericht:

Einfach QR-Code scannen!

STEELTEC

MES-Software

Leitstand - Feinplanung - MDE - BDE - PZE - CAQ - TPM - MES-Monitoring - KPl.web - OEE ‘% WWW.proxia.com D>K] info@proxia.com & +49 809223230




Aktuelles

Das Beratungs- und Softwarehaus ams.Solution und der Business-
Intelligence-Anbieter bimanu kooperieren, um ams-Kunden aus der
Einzel-, Auftrags- und Variantenfertigung die effiziente Analyse von
Massen- und Maschinendaten Gber die Cloud zu ermdglichen.

PARTNERSCHAFT IM
ZEICHEN VON INDUSTRIE 4.0

Gerade im Sondermaschinen- und Anlagenbau sorgt der Einsatz
von Industrie 4.0-Anwendungen nicht nur fiir Effizienzgewinne,
sondern gestaltet auch ganz neue digitale Geschaftsmodelle.
Voraussetzung dafiir ist die punktgenaue Auswertung von Mas-
sen- und Maschinendaten, die das zentrale Ziel der strategischen
Partnerschaft zwischen dem ERP-Anbieter ams.Solution und
dem Cloud-BI-Spezialisten bimanu ist.

Einzel-, Auftrags- und Variantenfertiger sind geradezu pradestiniert
dafiir, die Daten ihrer Produkte, speziell Sondermaschinen und Indus-
trieanlagen, iber eine Cloud-BI-Plattform auszuwerten. ,Wir wollen
unseren Kunden Werkzeuge bereitstellen, mit denen sie die Daten
ihrer Maschinen im Kundeneinsatz tiberwachen konnen. Wenn wir es
ihnen ermoglichen, digitale Kontrollgange zu durchlaufen, konnen sich
anbahnende Probleme bereits vor ihrem Auftreten behoben werden”,
sagt ams-Vorstand Eckhard Ulmer. Auch Service-Einsatze konnen seiner
Meinung nach viel aufwandsschonender und kostengiinstiger realisiert
werden. Dies beginnt damit, dass man nicht an der Maschine vor Ort
sein muss, um ihren Zustand zu analysieren. Fiir viele Unternehmen
ware alleine schon die Information dariiber, ob eine gemeldete Storung
iiberhaupt ihnen zuzuordnen ist oder es sich nicht um einen simplen
Bedienfehler handelt, ein riesiger Effizienzgewinn.

www.ams-erp.com

OERLIKON ERWIRBT D-COAT

Oerlikon hat die D-Coat GmbH erworben. Die Akquisition er-
weitert das Portfolio von Oerlikon Balzers im Bereich Oberfla-
chenbehandlungen, insbesondere fiir Schneidwerkzeuge, die
in der Luft- und Raumfahrt sowie in der Automobilindustrie
verwendet werden.

Die D-Coat GmbH wurde 2006 gegriindet und ist einer der Techno-
logiefithrer im Bereich Diamantbeschichtungen fiir Schneidwerk-
zeuge. Dies gilt insbesondere fiir kohlefaserverstarkte Polymere, die
in Strukturen von Flugzeugen, Schiffen, Fahrzeugen und anderen
Bereichen verwendet werden, wo eine hohe Zuverlassigkeit wah-
rend des langfristigen Betriebs erforderlich ist.

www.oerlikon.com/balzers/at

Mit den beiden smile/pilot 1.0 Editionen Start Up und
Young Professional (im Bild) hat Zoller Austria zwei uni-
verselle Gerateausflhrungen im Produktportfolio.

ZOLLER UNTERSTUTZT
DIE EUROSKILLS 2020

EuroSkills ist ein europaischer Berufswettbewerb, bei
dem Jugendliche aus ganz Europa ihr fachliches Kén-
nen in rund 45 Berufen unter Beweis stellen. Der drei-
tagige internationale Wettbewerb, der alle zwei Jahre
ausgetragen wird, findet 2020 erstmals in Osterreich,
mit Austragungsort Graz statt. Zoller Austria unter-
stiitzt EuroSkills 2020 im Bereich CNC-Frasen und
CNC-Drehen.

Mit Blick auf eine fundierte Ausbildung des Fachkraftenach-
wuchses engagiert sich Zoller Austria immer wieder bei di-
versen Berufsmeisterschaften wie z. B. den Skills Austria,
die alle zwei Jahre stattfinden. In diesem Jahr unterstiitzt
Zoller Austria als offizieller Sponsor auch die EuroSkills
2020 in Graz, die Europameisterschaft der Berufe, die im
September 2020 erstmals in Osterreich stattfindet. Mit den
beiden smile/pilot 1.0 Editionen Start Up und Young Profes-
sional hat Zoller Austria zwei universelle Gerdteausfithrun-
gen im Produktportfolio, die sowohl im Bereich CNC-Frasen
als auch CNC-Drehen eingesetzt werden konnen und in ei-
nem attraktiven Preis-Leistungs-Verhaltnis verfiigbar sind.

,Fir uns hat die Ausbildung junger Fachkrafte seit jeher
einen hohen Stellenwert. Dadurch ist es fiir uns logisch,
dass wir den Teilnehmern an dieser Berufseuropameister-
schaft ein Qualitatsprodukt bereitstellen, das sich durch ein-
fachste Bedienung, hochste Prazision sowie Langlebigkeit
auszeichnet und gleichzeitig die Funktionalitat bietet, wie
sie in vielen Ausbildungsstatten und Produktionsbetrieben
zum Einsatz kommt”, so Ing. Wolfgang Huemer, geschafts-
fithrender Gesellschafter der Zoller Austria GmbH.

www.zoller-a.at

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020
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NEUER VERTRIEBS-

PARTNER IM FRASEN

Die HDC Baureihe von Stadler Keppler
ermoglicht dank unterschiedlichsten Aus-
fuhrungen die Flexibilitat, verschiedene
WerkstlickgréBen und -typen zu bearbeiten.

Seit Anfang 2020 bietet die SMG Milling Technology unter der FUhrung von Silvester Gruber die Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren von POSmill sowie Stadler Keppler in Osterreich an. Punkten méchte man sowohl
mit Know-how im Maschinenbau als auch mit héchster Anwendungs- und Servicekompetenz.

Silvester Gruber hat

seit Anfang 2020 mit der
SMG Milling Technology
die Vertretung von POSmill
und Stadler Keppler in
Osterreich inne.

ilvester Gruber bringt als gelernter
Werkzeugmacher und NC-Techniker
sowie ehemaliger Leiter der Ferti-
gungsplanung von Gruber & Kaja das
notige Know-how in der Zerspanungs-
technik mit. Dazu kommen langjahrige Branchen-
erfahrung und tiefgreifende Marktkenntnisse durch
erfolgreiche Vertriebstatigkeiten bei fithrenden
Werkzeugmaschinenherstellern.

_POSmill und Stadler Keppler

POS steht fiir Prozess-Optimierungs-System. Der
deutsche Werkzeugmaschinenhersteller bietet 3-
und 5-Achs-Frasmaschinen mit hoher Stabilitat
und Prézision durch die verbauten Qualitdtskom-
ponenten (Anm.: Heidenhain-GlasmaRstdbe mit 4
p Auflosung etc.): ,Vor allem die Langlebigkeit und
geringe Serviceanfalligkeit sind hier absolut positiv
zu erwahnen”, weil Silvester Gruber um die Vor-
teile seines Lieferanten. Auch Stadler Keppler, seit
2018 Teil der osterreichischen Stadler Gruppe von
Hannes Stadler, bringt im Bereich der GroRteile-
bearbeitung jahrelange Erfahrung mit: ,, Sowohl die
Universal-Bearbeitungszentren als auch die Fahr-
staindermaschinen bestechen durch Modularitat
bei gleichzeitig hoher Stabilitdt und Dynamik”, so
Gruber weiter.

_Kompetenz und Erfahrung

Silvester Gruber will aber auch mit seiner hohen
Kompetenz und Erfahrung im Einsatz von Werk-
zeugmaschinen punkten: ,Ich bin vom Schritt in

die Selbststandigkeit absolut iiberzeugt, auch wenn
es aufgrund des wirtschaftlichen Umfelds vielleicht
nicht der optimale Zeitpunkt ist.” Umso mehr ist
er sich sicher, dass die Maschinenkonzepte sei-
ner Partner gerade jetzt absolut interessant sind:
,Ein stabiler Maschinenbau, hohe Flexibilitat und
hochste Prazision vereint zu einem sehr attraktiven
Preis-Leistungs-Verhaltnis!”

www.smg-mt.com
www.pos.de
www.stadler-keppler.de

Die POSmill H 800 U in Gantry-Bauweise
bietet mit 20 Tonnen Maschinengewicht
beste Werkzeugstandzeiten bei maximalen
Werkstlickgewichten von 1,2 Tonnen.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020
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Hartmut
Haslinger
verstarkt das
Vertriebsteam
von Hexagon in
Osterreich.

VERTRIEBSTEAM VERSTARKT

Seit Janner 2020 verstarkt Hartmut Haslinger das Ver-
triebsteam von Hexagon in Osterreich. Er betreut Firmen
im Bereich der stationdren 3D-Messtechnik in Wien, Nie-
der- und Oberosterreich.

,Ich mochte gemeinsam mit meinen Kunden an ihren Themen
und Herausforderungen rund um die Qualitatssicherung arbei-
ten, um ihnen am Ende die bestmogliche Losung bieten zu kon-
nen”, erklart Haslinger, der 15 Jahre Erfahrung in der Mess-
technik mitbringt. ,Die heutige Messtechnik erfordert nicht nur
Maschinen aus Stahl und Eisen. Es geht darum, den kompletten
Prozess vom Wareneingang bis zum Warenausgang zu verste-
hen und im Griff zu haben. Daher setzen wir im Vertrieb auf
Menschen aus der Praxis, die in der Lage sind, mit unseren
Kunden auf Augenhohe iiber Themen wie Automation oder Ver-
netzung von Produktion und Qualitatssicherung zu diskutieren
und sie dahingehend zu beraten”, gibt sich Thomas Szirtes, Ge-
schaftsfiihrer der Hexagon Metrology GmbH, davon tiberzeugt,
mit Hartmut Haslinger den Richtigen ins Team geholt zu haben.

www.hexagonmi.com/de-AT

Jacek Kruszynski
ist seit Januar 2020
Teil der erweiterten
Geschéftsleitung
von Mapal.

NEUER SENIOR VICE
PRESIDENT BEI MAPAL

Seit Januar 2020 hat die erweiterte Geschéftsleitung von
Mapal ein neues Mitglied: Jacek Kruszynski verantwortet
als Senior Vice President die Bereiche Produktmanagement
sowie die Marktsegmente Werkzeug- und Formenbau, Ae-
rospace und E-Mobilitat.

,Wir wollen unser Engagement in neuen Produktbereichen und
Marktsegmenten deutlich ausbauen”, erlautert Dr. Jochen Kress,
geschaftsfithrender Gesellschafter der Mapal Gruppe, die neu ge-
schaffene Position. Zudem wird so das Produkt- und Marktseg-
mentmanagement zentral gebiindelt und gestarkt.

Der Maschinenbau-Ingenieur Jacek Kruszynski, Jahrgang 1962,
bringt umfassende Erfahrungen mit zu Mapal. Im Anschluss an
sein Studium arbeitete er als Ingenieur am Institut fiir Werkzeug-
maschinen an der Universitat Stuttgart. Sein gesamtes folgendes
Berufsleben verbrachte er in der Werkzeugbranche in leitenden
Positionen.

www.mapal.com

TOP BEI DER SCHAFFUNG VON ARBEITSPLATZEN

Das Linzer market Institut fiihrt regelméaBig Untersuchungen zur
Attraktivitat von Arbeitgebern durch. Aktuell wurde im Bundes-
land Steiermark eine Vielzahl von relevanten inhaltlichen Krite-
rien aus der Sicht der fiir den Arbeitsmarkt relevanten Bevolke-
rung bewertet.

Die aktuelle Studie zeichnet ein umfassendes Bild tiber die steirischen
Leitbetriebe auf einer statistisch verldsslichen Basis. Die Boehlerit
GmbH & Co. KG belegt dabei unter mehr als 260 abgetesteten Leitbe-
trieben eine Top 10 Platzierung bei der Schaffung von Arbeitsplatzen
in der Region. Diese Einschatzung auf Basis der fiir den Arbeitsmarkt
relevanten Bevolkerung ist wenig iiberraschend, beschaftigt Boehlerit
doch mehr als 500 Mitarbeiter in der 6sterreichischen Industrieregion
Kapfenberg und zahlt somit zu den wichtigsten Arbeitgebern im Be-
zirk Bruck-Miirzzuschlag. Das market Instiut freut sich iiber die hervor-
ragende Bewertung und tiberreicht Boehlerit daher die Auszeichnung
.Bester Arbeitgeber 2019 — Top 5 Schaffung Arbeitsplétze Steiermark”.

www.boehlerit.com

V.L.n.r.: Prof. Dr.
Beutelmeyer vom
market Institut Gber-
reicht Geschafts-
fGhrer DI Werl und
Personalleiterin Frau
Enzinger die Aus-
zeichnung ,,Bester
Arbeitgeber - Top 5“.
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Mit dem Kauf von SBS® kann Accretech auf deren Ver-
triebsnetz zurickgreifen und neue Kunden erschlieBen.

ACCRETECH ERWEITERT PORTFOLIO

Accretech entwickelt hochprazise Messtechnik und bietet fiir Fertigungslinien
technologisch ausgereifte, kundenspezifische Lésungen. Mit der Akquisition
der SBS® erweitert Accretech sein Produktportfolio um automatische und ma-

nuelle Auswuchtprodukte sowie akustische Emissionssensor-Lésungen.

Die SBS® Produktlinie der Schmitt In-
dustries ist fithrend im Bereich der Aus-
wuchtung von Schleifscheiben und der
Schleifprozessiiberwachung. Die dynami-
schen Auswuchtsysteme konnen geringe
Schwingungen von 0,02 pm erkennen und
dynamisch korrigieren. Die akustischen
Emissionssensoren von SBS® helfen bei
der Effizienzmaximierung des Schleifpro-
zesses. ,,Die SBS® Linie von Schmitt stellt

die optimale Erganzung zu den Accretech
Inline-Produkten dar. Mit der Integration
des SBS® Produktportfolios konnen wir
unseren Kunden zukiinftig kosteneffek-
tive und hochautomatisierte Komplettlo-
sungen anbieten”, verdeutlicht Wolfgang
Bonatz, Geschaftsfithrer der Accretech
Europe GmbH.

www.accretech.de

NEUE, HOCHMODERNE BLECHFERTIGUNG

Bereits seit 2016 fertigt die Hermle
AG im Industrie- und Gewerbegebiet
Inkom-Siidwest in Zimmern o.R. ihre
Mineralgussbetten und verschieden-
ste Komponenten. Auf dem vier Hek-
tar groBen Grundstiick werden nun
zusatzlich eine neue Fertigungshalle
mit Blirotrakt und eine Verbindungs-
halle (Kalthalle) errichtet.

Die Herstellung der immer grofler wer-
denden Bauteile fiir die Verkleidungen
der Maschinen und Automationskompo-
nenten sowie die Kapazitatserweiterung
sind in der aktuellen Blechfertigung am
Standort in Gosheim nicht mehr gewahr-
leistet. In Zimmern o.R. besteht die op-
timale Infrastruktur und auch die bereits
vorhandene Grundstiicksflache.

Das Herzstiick der geplanten Blechfer-
tigung bilden vollautomatische Laser-
Stanz-Maschinen und ein Hochregal fiir
unterschiedlichste Blechtafeln. Auch der

www.zerspanungstechnik.com

Die bestehende MineralgussgieBerei
der Hermle AG in Zimmern o.R.

komplette Bereich der Blechumformung
und des SchweiRens wird in die neue
Halle integriert. Ein angebauter Biiro-
komplex bietet moderne Arbeitsplatze im
Bereich der Konstruktion, Programmie-
rung und Fertigungsplanung. Insgesamt
werden in der neuen Blechfertigung,
welche bis Ende 2020 ihre Produktion
aufnehmen soll, 45 Personen beschaftigt.

www.hermle.de
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VON XS BIS XXL:

IHRE BENZ

ZERSPANUNGSLOSUNG

IM FOKUS
FLEX WINKELKOPF

Winkelkopf 0-100° mit
flexiblem Winkel / stufen-
los verstellbar.

Fir Bearbeitungen in be-
liebig wechselnder Lage.

4

AGGREGATE UND
KOMPONENTEN IN
ALLEN GROSSEN:

Winkelkopfe
Mehrspindelkopfe
StolReinheiten
Angetriebene Werkzeuge
Statische Halter
Sonderlésungen

www.benztooling.com

SERVICE FUR IHR AGGREGAT:
Reparatur, Vorbeugende Wartung,
Ersatzteil- und Crash Pakete

Jetzt anfragen!

Wir helfen Ihnen gerne weiter.

/A BENZ
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Zur Bearbeitung dieser
komplexen und groBteils sehr
kleinen Medizintechnikteile
setzt AM.I. zwei Lang-/Kurzdreh-
automaten TNL18 und TNL20 von
Traub ein. Héchste Prazision und
Oberflachengute inklusive.

MEDIZINTECHNIK
IN REINKULTUR

Leistungsfahiges Langdrehen komplexer Medizintechnikteile: Im Bereich medizintechnischer Gerate
und Lésungen ist die AM.I. GmbH europaweit ein wichtiger Partner der Chirurgie, vor allem wenn minimal-
invasive Eingriffe und bessere chirurgische Ergebnisse gefragt sind. Die daflur bendtigten mechanischen
Komponenten aus chromhaltigen Stahlen und Titan fertigt man mit der noétigen Prazision und Oberflachen-
gute selbst. Zwei Lang-/Kurzdrehautomaten von Traub stehen dabei im Zentrum.

Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

20

nnovationen von Chirurgen fiir Chirurgen sind seit
20 Jahren das Erfolgsrezept der A.M.I. Agency for
Medical Innovations GmbH. In Feldkirch (Vlbg.)
evaluieren rund 95 Mitarbeiter Produktideen und
entwickeln diese zur Marktreife. Dabei ist man in
den chirurgischen Fachgebieten rund um den Beckenbo-
den - Laparoskopie, Koloproktologie, Uro-Gyn/Urologie,
Adipositas sowie Infusionssysteme — tatig. Zu den Kun-
den zdhlen hauptsachlich Fachabteilungen von Kranken-
hdusern. ,Unser Ziel ist es, die Qualitat der operativen

Patientenversorgung durch die Entwicklung von neuen
innovativen Produkten und Methoden zu verbessern.

Dabei werden wir von einer Gruppe von europdischen
medizinischen Experten wahrend des gesamten Pro-
duktentwicklungsprozesses unterstiitzt und begleitet.
Dadurch ist sichergestellt, dass unsere Losungen den
hochsten Patientenerwartungen gerecht werden”, fasst
Florian Kroll, seit rund zwei Jahren fiir die Produktion bei
A M.I. verantwortlich, zusammen. Die Entwicklung eines

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Méarz 2020
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Shortcut Q'*
Aufgabenstellung: Wirtschaftliche

Bearbeitung komplexer Medizintechnikteile.

Lésung: Lang-/Kurzdrehautomaten TNL18
und TNL20 von Traub.

Material: Zumeist chromhaltige
Stahle oder Titan.

Nutzen: Hohe Prazision und Oberflachengute;
hohe Performance; hervorragende Ergonomie;
ausgezeichneter Service- und Support.

d

s,.

-

www.zerspanungstechnik.com
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neuen Produktes bis zur Markteinfiihrung kann daher
fiinf bis sechs Jahre in Anspruch nehmen.

_Zum Wohle der Patienten

Der Anspruch der Feldkircher bei der Entwicklung neuer
Produkte ist, den chirurgischen Eingriff fiir den Patienten
so ertraglich wie moglich zu gestalten und somit den Hei-
lungsprozess deutlich zu verkiirzen: ,Wir sprechen in erster
Linie von minimalinvasiven chirurgischen Eingriffen, die
die Schmerzen reduzieren und kiirzere Erholungszeiten
nach einer Operation ermdglichen. Zudem versuchen wir,
das Ergebnis des Eingriffes zu verbessern und die Sicher-
heit von bereits etablierten Methoden zu erhéhen”, >>

| " Die beiden Traub TNL-Drehautomaten bieten

einen hohen Bedienkomfort sowie hohe Prazision der
Bearbeitungen bei gleichzeitig hochster Dynamik. Sobald
ein Bauteil eingefahren ist, kann man dieses extrem
schnell und somit hochwirtschaftlich produzieren.

Florian Kroll, Fertigungsleitung bei A.M.I.

Die klar
strukturierte
AuBenverkleidung
der TNL20
orientiert sich an
den technischen
Anforderungen
-ohne unnétige
Knicke und Kanten.
Ein groBzlgig
dimensioniertes
Sichtfenster zum
Arbeitsraum sowie
ein Rollladen, der
einen komfortablen
Zugang zur Haupt-
spindel und deren
Peripherie erdffnet,
bieten eine hervor-

ragende Ergonomie.
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so Kroll weiter, der in diesem Zusammenhang auch auf die
hohen Qualitatsanforderungen verweist: ,Unsere Produkte
werden entsprechend den europaischen Richtlinien fiir Me-
dizinprodukte nach strengsten Qualitatsrichtlinien gefertigt.
Unsere Produkte tragen das CE-Zeichen und sind daher fiir
den internationalen Verkauf zugelassen.” Das kontinuierli-
che Wachstum erforderte 2007 den Neubau des Unterneh-
mens in Feldkirch auf einer Flache von heute 4.500 m? mit
drei Gebaudekomplexen, inklusive dreier Reinrdume sowie
einer klimatisierten, mechanischen Fertigung: ,,Zuvor war
die mechanische Fertigung noch ausgelagert. Aufgrund
des zunehmenden Wachstums, des gestiegenen Produkt-
spektrums sowie der sehr hohen Qualitdtsanspriiche haben
wir diese dann damals ins Unternehmen integriert.”

_Hohe Fertigungstiefe
sichert Qualitat

Die fiir die Gerate und chirurgischen Instrumente benétig-
ten mechanischen Komponenten werden aktuell auf zehn
modernen CNC-Maschinen gefertigt. ,Aufgrund dieser
groRen Fertigungstiefe konnen wir im Produktentstehungs-
prozess optimal unterstiitzen und direkt Feedback geben.
Zudem ist es uns durch entsprechendes Know-how in der
Bearbeitung der in der Medizintechnik zum Einsatz kom-
menden Werkstoffe — wie Chromstahl oder Titan — selbst
bei den kleinsten und komplexesten Bauteilen moglich, die
notige Prazision und Oberflichengiite zu garantieren”, ist
Florian Kroll iberzeugt.

Zu den Bauteilen zdhlen Zangen, Zugstangen, kleinste
Schrauben oder Nieten, sogenannte Maulteile, Nagel oder
Rohre bis 50 mm Lange aus 1.4301, 1.4021, Titan oder
auch Aluminium sowie Kunststoff. ,,Bei Bedarfen von 2.000
bis 6.000 Stiick pro Jahr versuchen wir, durch sinnvolle
Automatisierung zudem moglichst wirtschaftlich zu ferti-
gen.” Im Bereich der Drehbearbeitung werden die komple-
xen und oft sehr kleinen Bauteile groBteils auf zwei Lang-/
Kurzdrehautomaten TNL18 bzw. TNL20 von Traub von der
Stange gefertigt.

_Produktiv und prazise

Mit der TNL18 produzieren die Feldkircher bereits seit
dem Jahr 2012 im Zweischichtbetrieb: , Sowohl die hohe
Performance als auch die erzielbare Genauigkeit bei einem
breiten Spektrum an Bauteilen ist bemerkenswert. Selbst
die kleinsten Teile konnen durch die Gegenspindel abge-

fiihrt werden.” Aufgrund der weiter gestiegenen Nachfrage

der letzten Jahre hat man im Jahr 2019 dann zusatzlich eine
Traub TNL20 in Betrieb genommen: , Eigentlich war es klar,
dass wir uns wieder fiir ein dhnliches Modell entscheiden
werden — gemeinsam mit Traub haben wir dann die TNL20
auf unsere aktuellen und zukiinftigen Bauteile optimal aus-
gelegt”, so der Fertigungsleiter weiter.

Dass man sich bei A.M.L iberhaupt fiir Drehautomaten von
Traub entschieden hat, ist laut Florian Kroll unter anderem
dem qualitativ hochwertigen Maschinenbau geschuldet,
der hochste Produktivitdt bei bestmdglicher Prazision bie-
tet. ,,Als ich vor zwei Jahren die Fertigungsleitung iiber-
nommen habe, war fiir mich das komplexe Thema Lang-
drehen relativ neu. Aufgrund des hohen Bedienkomforts
sowie der hohen Prazision bei hochster Dynamik sind die
beiden Drehautomaten jetzt meine absoluten Highlight-
Maschinen. Sobald ein Bauteil eingefahren ist, kann man
dieses mit den beiden Traubs extrem schnell und somit
hochwirtschaftlich produzieren.”

_TNL20 als Weiterentwicklung

Der Lang-/Kurzdrehautomat Traub TNL20 ist die neueste
Entwicklung der etablierten TNL-Baureihe. Sie bietet zahl-
reiche Verbesserungen hinsichtlich Produktivitat, Prazision
sowie Automatisierung. Die Basis der TNL20 bildet ein sehr

" Gerade im Bereich der Medizintechnik sind sowohl
prozesssichere als auch hochgenaue Losungen gefragt.
Unsere Lang-/Kurzdrehautomaten der TNL-Baureihe bieten
hier optimale Voraussetzungen. Wir freuen uns, dass wir
dadurch die Produktion bei A.M.I. unterstiitzen konnen.

Franz Wimmer, Gebietsverkaufsleiter bei den Index-Werken

Programmiert
wird bei A.M.I.
groBteils auf der
Dialogsteuerung:
Das Bedienfeld mit
dem 19“-Multitouch-
screen bietet einen
ausgezeichneten
Bedienkomfort.
Dafur sorgt die auf
Gestensteuerung
erweiterte TX8i-
Oberflache. Ahnlich
einem Smartphone
oder Tablet sind
intuitive Gesten wie
tippen, ziehen, ver-
schieben, wischen,
zoomen oder
drehen méglich.
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steifes und schwingungsdampfendes Graugussbett. , Auf
diesem sind samtliche Baugruppen aufgebaut. Der groR-
zligige und senkrecht gestaltete Arbeitsraum sorgt zusatz-
lich fiir die notigen Freiheitsgrade bei der Bearbeitung der
Werkstiicke sowie durch den freien Spénefall fiir eine sehr
hohe Prozesssicherheit”, erklart Franz Wimmer, Gebiets-
verkaufsleiter der Index-Werke, der A.M.I. seit Beginn an
betreut.

Zudem ist die TNL20 hydraulikfrei konzipiert und dadurch
thermisch noch stabiler. ,Sie ist hochdynamisch und kann
bis zu drei Werkzeuge simultan einsetzen (Anm.: TNL20-
11 bis zu vier Werkzeuge)”, zeigt Wimmer die bereits hohe

www.zerspanungstechnik.com

Produktivitdt in der Grundausfiihrung auf. Haupt- und
Gegenspindel (max. 10.000 U/min, 5,5 kW, 17,2 Nm) sind
baugleich als fliissigkeitsgekiihlte Einschub-Motorspin-
deln ausgefiihrt. Die Arbeitsspindel weist zudem eine lich-
te Weite im Zugrohr von 29 mm auf, wodurch der Einsatz
eines stehenden Reduzierrohrs fiir Stangenmaterial bis
20 mm Durchmesser moglich ist. ,Das gewahrleistet bes-
te Fiihrungsqualitat, die sich letztendlich in der Prazision
des zerspanten Bauteils positiv bemerkbar macht”, betont
Franz Wimmer und erganzt: ,Fiihrungsbuchsen sind ein
wesentliches Bauteil bei unseren Langdrehmaschinen. Sie
iibernehmen das Abstiitzen und so die radiale Fiihrung und
Stabilitit der Materialstange beim Drehprozess.” >>

Selbst bei den
kleinsten Bau-
teilen liefert die
Traub TNL20 die
geforderte hohe
Préazision und
Oberflachengiite.

LA

links Platzsparend und fiir Mehrmaschinenbedienung aufgestelit:
Die zwei TNL-Drehautomaten von Traub bilden das Herzstlick der

mechanischen Fertigung bei AM.I.

rechts Automatisch beladen wird die TNL20 von einem LNS Express 2020
Stangenlader. Somit ist auch eine mannarme/mannlose Bedienung maglich.
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L

Die bei der TNL20 im Langdrehbetrieb verwendeten Fiih-
rungsbuchsen sind im Ubrigen mit denen der Vorgénger-
maschine TNL18 identisch. Der Drehautomat lasst sich
somit in lediglich 15 Minuten von Lang- auf Kurzdrehen
umristen. Selbst bei den kleinsten Bauteilen wie einem
Nietkopf liefert die Traub TNL20 die geforderte hohe Pra-
zision: , Diese liegen bei uns oft unter einem Hundertstel
mit Oberflachengiiten kleiner Ra = 0,2 mm”, bestatigt Flo-
rian Kroll. Nach der Zerspanung miissen die Bauteile noch
mittels Ultraschallreinigung von jeglichen Riickstanden
wie Bearbeitungsol etc. befreit werden. Danach folgt eine
100 % Qualitatskontrolle, wobei jeder Teil auch iiber die
Chargennummer riickverfolgbar sein muss.

_Hohe Flexibilitat

Als klaren Vorteil erwahnt der Fertigungsleiter die Mog-
lichkeit, Bauteile flexibel auf beiden Maschinen zu be-
arbeiten, da sowohl Werkzeuge, Steuerung als auch Be-
arbeitungsprogramme ident sind. ,Wir programmieren
zum Grof3teil auf der Traub-Dialogsteuerung, da diese
einen hohen Bedienkomfort bietet. Nur fiir komplexe
Fraskonturen verwenden wir ein CAM-System.” Ebenfalls
im Einsatz bei A.M.I. ist die Software Traub WinFlex IP-
SPlus zum Programmieren, Simulieren und Optimieren.

Anwender

A.M.l. ist ein Hersteller von innovativen Medizinprodukten mit
Firmensitz in Feldkirch. Von hier aus werden Produkte fuir die
Medizin entwickelt, produziert und vermarktet. Die Produkte

far minimalinvasive chirurgische Eingriffe tragen zu einer
Verbesserung von Operationsergebnissen bei, reduzieren z. B.
Schmerzen oder verbessern die Lebensqualitat fur die Patienten.

e Mitarbeiter: 95 (130 weltweit)
e Hauptmarkte: 80 % Europa

AM.l.GmbH
Im Letten 1, A-6800 Feldkirch, Tel. +43 5522-90505-0
www.ami.at

Ein Produkt-High-
light von AM.I.

ist Trilogy, ein
Doppler-Ultra-
schallgerat, das fur
die schmerzarme
Behandlung von
Hamorrhoiden ver-
wendet wird. Diese
Technologie wird
in weltweit mehr
als 50 Landern ein-
gesetzt.

Damit lassen sich bereits im Vorfeld am PC entsprechende
Simulationen durchfiihren. Das optimiert den Riist- und
Programmiervorgang und sorgt fiir deutlich verkiirzte
Einrichtezeiten, erhohte Prozesssicherheit und bessere
Maschinenauslastung.

Zudem zeigt sich Florian Kroll vom ausgezeichneten Ser-
vice- und Support-Konzept von Index-Traub begeistert:
,Probleme sind oftmals sehr einfach iiber die Program-
mier-Hotline zu l6sen, wo absolute Experten am Werk
sind. Ebenso konnen diese bei Bedarf auf unsere Maschi-
nen direkt zugreifen und so optimal unterstiitzen.”

_Fur die Zukunft geriistet

In Summe werden auf den beiden Traub-Maschinen rund
100 verschiedene Bauteile gefertigt. ,Wir sind damit tech-
nisch bestens ausgestattet und konnen unser breites Tei-
lespektrum perfekt abdecken. Dariiber hinaus bieten wir
auch noch Lohnfertigung an”, so Florian Krdll, der es ab-
schlieBfend auf den Punkt bringt: ,Die Maschinen sind ab-
solut top, die Zusammenarbeit einwandfrei und der tech-
nische Support hervorragend!”

www.index-werke.de

a
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DIE INTELLIGENTE MASCHINE
ZUM FRASEN, DREHEN, SCHLEIFEN UND BOHREN

#MadeForYOU:

e Dieintelligente Maschine

e Multitask/Multitalent ,,All in one“

e Serviceist unsere Leidenschaft

e Prazision: Ihr Werkstlick wird zum Meisterstiick

BIMATEC SORALUCE
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Bearbeitungsraum der Spiro F5 mit Mikrokomponenten: Die Feinschleifmaschine
Uberzeugt als platzsparendes Modell fiir die hochprazise Bearbeitung kleinerer Werk-
stlcke bis zu einem Durchmesser von 150 mm und einem Maximaldruck von 400 daN.

MIKROKOMPONENTEN
PRAZISE FERTIGEN

Als Reaktion auf einen starken Anstieg des Produktionsvolumens war die schweizerische MPS Microsystems AG im Jahr
2017 auf der Suche nach einer Moglichkeit, die Kapazitat in der Herstellung von Mikrokomponenten zUgig auszubauen,
ohne Kompromisse bei der Bearbeitungsqualitat einzugehen. Die Wahl des in Biel (Bienne) beheimateten Unternehmens
fiel schnell auf die Feinschleifanlage Spiro F5 von Supfina, in Osterreich vertreten durch die Schirnhofer GmbH.

n insgesamt drei Produktionsstatten produ- o
ziert die Micro Precision Systems AG lokal Shortcut Q'.u.

in der Schweiz eine Vielzahl an Mikrokom- L
Aufgabenstellung: Kapazitat in der Herstellung

ponenten und leistet dariiber hinaus Monta- .
von Mikrokomponenten ausbauen.

gen im Reinraum. Von Optik iiber Medizin

bis hin zur Wissenschaft finden die Produkte des Schweizer Losung: Feinschleifmaschine Spiro F5 von Supfina.
Herstellers Verwendung. Doch egal in welcher Branche die Nutzen: gesteigerte Produktionsrate ohne
Produkte eingesetzt werden, immer zahlen hochste Prazi- Einschnitte bei der Bearbeitungsqualitat.

sion, Wirtschaftlichkeit sowie schnelle Reaktionen auf sich

verandernde Marktumstdnde und Kundennachfrage.

anbieter Supfina, bei dem sich die gleichen Stich-
Genau in diesen Punkten sieht die MPS AG Vorteile in ~ worte in der Firmenphilosophie finden. So profitiert
der engen Zusammenarbeit mit dem deutschen Losungs- der Schweizer Hersteller nicht nur von der gesteigerten

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Flexibilitat, welche die Spiro F5 durch kurze Riistzeiten
ermoglicht. Auch der kompromisslose Fokus Supfinas
auf hochprazise Bearbeitung im p-Bereich verschaffte
eine gesteigerte Produktionsrate, ohne Einschnitte bei
der Bearbeitungsqualitat hinnehmen zu missen.

Nach einer
schnellen und
unproblematischen
Inbetriebnahme im
Marz 2018 wurden
bereits liber130.000
hochprazise
Mikrokomponenten
auf der Spiro F5
bearbeitet.

_Volles Lastenheft

Mit einem vollen Lastenheft trat MPS beziiglich ei-
ner neuen Feinschleifmaschine an Supfina und deren
Schweizer Vertretung Perfecbore heran. Gute Ergonomie
der Maschine, hohe Benutzerfreundlichkeit und >>

" Sowohl die Ergonomie der Spiro F5 als auch die
Benutzerfreundlichkeit iiberzeugen in der taglichen Arbeit.
Schnelle und unkomplizierte Einstellungen ermoglichen
einen vielseitigen Einsatz der Maschine.

Eric Beeler, Surface Treatment Manager bei MPS

Werkzeugmaschinen

Il Smartfertin L B
Laden urch die Maschinenspindel

IRCO Multi-Universal-
Kurzstangen-Ladeautomat ILS-MUK

IRCO Werkstiick-
Ladeautomat ILS-RBL/TBL

BREUNING |,z

breuning-irco.de
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geringer Platzbedarf waren bei der Kaufentscheidung
entscheidend. Der Hauptfokus jedoch lag vor allem auf
der absoluten Prazision in der Bearbeitung. ,Hier geht

es um Nanometer, damit nachfolgende Bearbeitungs-
vorgange problemlos durchgefiihrt werden kénnen und
das finale Produkt hochsten Anforderungen an mini-
maler Reibung und hoher Leistungsfahigkeit gerecht
wird”, erklart Eric Beeler, Surface Treatment Manager
bei MPS. Fiir den Beweis der nachhaltigen Erfiillung der
Bearbeitungsstandards wurde von Supfina eigens ein
Verifizierungsprojekt durchgefiihrt.

_Schnelle und vertrauensvolle
Zusammenarbeit

Der Grundstein der Zusammenarbeit zwischen Supfina,
Perfecbore sowie MPS wurde bereits frith gelegt. , Supfi-
na machte von Anfang an einen sehr guten Eindruck auf-
grund ihrer schnellen Reaktionsfahigkeit sowie der Qua-
litdt der Zusammenarbeit und Kommunikation. Obwohl
die Spiro F5 als Neuheit auf den Markt kam, entschieden
wir uns aufgrund des professionellen Austauschs schnell
zu einer Anschaffung der Maschine”, so Michael Baz-
zan, Deputy Production Manager bei MPS. Neben dem
Planungsprozess hilft schneller und enger Kontakt auch
bei der Auslieferung und Inbetriebnahme. So fand die
montiert gelieferte Spiro F5 sofort ihren Platz in der Pro-
duktionshalle und konnte schnell produktiv eingesetzt
werden. Die intuitive Bedienung sorgte dariiber hinaus
fiir eine einfache Eingewohnung der Bediener.

_Breites Angebot

im Bereich Feinschleifen

Als kleinster Vertreter der Serie iiberzeugt die Spiro F5
als platzsparendes Modell fiir die hochprazise Bearbei-
tung kleinerer Werkstiicke bis zu einem Durchmesser

von 150 mm und einem Maximaldruck von 400 daN.
Geht es um das Feinschleifen von Werkstiicken mit ei-
nem Durchmesser von 5,0 bis 220 mm, bietet Supfina
mit der Spiro F7 eine wirtschaftliche Alternative und mit
bis zu 1.800 daN mehr Kraft in der Bearbeitung. Als neu-
ester Vertreter der Spiro-Serie feierte die F12 im vergan-
genen Jahr ihr Debiit. Mit einem Werkzeugdurchmesser
von 1.160 mm ist sie entsprechend fiir die Bearbeitung
von groflen Werkstiicken bis 420 mm Durchmesser mit
besonderen Anforderungen konfiguriert. Fiir alle Mo-
delle der Spiro-Baureihe legt Supfina groRen Wert auf
individuelle Losungen fiir unterschiedliche Heraus-
forderungen der Kunden. Standen bei MPS besondere
Anforderungen an nachhaltig prozesssichere Prazisions-
kriterien im Fokus, bietet Supfina seinen Kunden, neben
der breiten Maschinenpalette als Full-Liner, unter an-
derem individuelle Automationslésungen, um Takt- und
Riistzeiten zu verringern und somit die Produktivitat zu
steigern.

www.supfina.com e www.schirnhofer.at

Anwender /ﬁ‘
Die MPS Micro Precision Systems AG beschaftigt
400 Mitarbeiter und ist hauptsachlich in den
Bereichen Medizintechnik und Orthopadie,
Uhrenherstellung, Automation, Luft- und Raum-
fahrt, Wissenschaft und Photonik tatig. MPS

ist in vier Geschaftsbereichen organisiert: MPS
Microsystems, MPS Watch, MPS Décolletage

und MPS Precimed.

www.mpsag.com/de

Messung der Mikro-
komponenten nach
dem Feinschleifen
mit der Supfina
Spiro F5.
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Mazak

Die CV5-500 ist ein in Europa gebautes Be-
arbeitungszentrum des Einstiegssegments mit
uneingeschrankter 5-Achsen-Simultansteuerung.

5-ACHS-MASCHINE
FUR EINSTEIGER

Mazak hat ein neues Bearbeitungszentrum mit un-
eingeschrankter 5-Achsen-Simultansteuerung auf
den Markt gebracht und moéchte damit insbesonde-
re Neueinsteiger auf dem Gebiet der 5-Achs-Bear-
beitung ansprechen. Mit einer Stellflache von gera-
de einmal 2.300 x 2.790 mm ist die CV5-500 speziell
flr Zulieferbetriebe interessant, bei denen Platz oft
Mangelware ist.

Die vielseitige 5-Achs-Maschine in Portalbauweise be-
sticht neben ihrer kompakten Konstruktion durch hohe
Genauigkeit. Der Spindelstock der CV5-500 ist mit einem
gleichbleibenden Uberhang ausgelegt, der hohe Steifig-
keit auch dann verspricht, wenn die Z-Achse bis in die
Endstellung gefahren ist. Ausgestattet ist die Maschi-
ne mit einer 12.000er Spindel, die eine Spitzenleistung
von 18,5 kW und ein Drehmoment von max. 119,4 Nm
erreicht. Fir Hochgeschwindigkeitsanwendungen wird
als Option eine 18.000er Spindel mit Innenkiihlung der
Kugelumlaufspindeln an X-, Y- und Z-Achse zur Gewahr-
leistung hoher Warmebestandigkeit angeboten.

_Hohe Verwindungssteifigkeit

Die CV5-500 ist mit einem auf hohe Verwindungsstei-
figkeit ausgelegten Sankyo-Tisch ausgeriistet, der tber
Laufrollengetriebe angetrieben wird und einen groRen
Drehwinkel aufweist (220° in der B-Achse und 360° in der
C-Achse). Die Maschine bietet Eilganggeschwindigkeiten
von 36 m/min in X-, Y- und Z-Achse und kann Werksti-
cke mit Abmessungen von bis zu @ 500 x H 320 mm und
einem Gewicht von max. 200 kg bearbeiten.

www.mazak.at

www.zerspanungstechnik.com
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links HSC-Frasen in héchster Prazision: Die neue flinfachsige Réders
RXP 601 DSH wird bei Binder Austria vornehmlich fir die Elektroden-
fertigung und das Hartfrasen eingesetzt.

rechts Obwohl mit der RXP 601 DSH von Réders auch Grafit
gefrast werden koénnte, fertigt Binder Austria vornehmlich
Kupferelektroden fiir den nachfolgenden Senkerodier-Prozess.

PERFEKT GERUSTET FUR DIE
ANSPRUCHE VON MORGEN

Mindestens 30 % Effizienzgewinn dank neuer Maschinen: Die &sterreichische Niederlassung der
Binder-Cruppe, einem fuhrenden Hersteller von Rundsteckverbindern, dient dem deutschen Headquarter
nicht nur als Vertriebsstandort und Tor zu den osteuropaischen Markten, sondern auch als verlangerte
Werkbank. Um die in Wien vorhandene, insgesamt fast 2000 m? umfassende Fertigungsinfrastruktur auf
dem modernsten Stand der Technik zu halten, wurde in den letzten Jahren kraftig investiert - u. a. in
mehrere Bearbeitungszentren, bei denen die Georg Nemeth Werkzeugmaschinen CmbH als Lieferant
und Hauptansprechpartner auftrat. von Sandra Winter, x-technik
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960 von Franz Binder als Werkstétte fiir Me-
chanik und Drehteile gegriindet, entwickelte
sich das nach wie vor inhabergefiihrte Fami-
lienunternehmen kontinuierlich weiter. Mittler-
weile zahlt es zu den Marktfithrern im Bereich
Rundsteckverbinder fiir die Automatisierungstechnik.
Dieser weltweite Erfolg liegt u. a. darin begriindet, dass
die Binder-Gruppe nicht nur mit einer breiten Produkt-

palette aus dem Katalog, sondern auch mit mafgeschnei-
derten Losungen zu punkten weill. ,Kundenindividuelle
Entwicklungen sind seit jeher Teil unserer DNA”, erklart
Peter Moser, Betriebsleiter bei Binder Austria. Und er
muss es wissen: Denn er ist bereits seit 2002 fiir den
deutschen Hersteller von Industriesteckverbindungen,
Steckverbindungen fiir die Sensor-, Automatisierungs-
sowie Medizintechnik und LED-Leuchten tatig. ,Damals
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Shortcut

Aufgabenstellung: zukunftssichere Fras- und
Erodierlésungen flr den Bereich Werkzeug-
und Formenbau.

Losung: Roders RXP 601 DSH 5-Achs-Fras-
bearbeitungszentrum, RCE-1 Palettenwechsler,
SLC600G und AG60L von Sodick, Erowa

Robot Compact 80 - alles bezogen Uber Georg
Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH.

Nutzen: Alles aus einer Hand. Die Georg
Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH trat nicht
nur als Maschinenlieferant, sondern auch als
Hauptansprechpartner bei der Auslegung und
Realisierung der gewulnschten Fras- und
Erodier-Lésungen auf.

waren wir ein reiner Produktionsstandort. Wir dienten
dem Headquarter mit Sitz im baden-wiirttembergischen
Neckarsulm als verlangerte Werkbank. Eine eigene fiir
Osterreich bzw. seit dem letzten Jahr zusitzlich auch
noch fiir Osteuropa zustandige Vertriebsniederlassung,
die nunmehrige Binder Austria GmbH, gibt es hingegen
erst seit 2015”, beschreibt Peter Moser. Gefertigt wird in

www.zerspanungstechnik.com
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Wien zweierlei: Einerseits Buchsen- und Steckereinsatze,
Kupplungshiilsen und andere Kunststoffbauteile, die die
Binder-Gruppe selbst fiir die Herstellung ihres Angebots-
portfolios benotigt, andererseits mafgeschneiderte Son-

derbaugruppen fiir externe Kunden. Fiir beides steht ein
entsprechender Maschinenpark zur Verfiigung. Ein u. a.
mit vier vollautomatisierten Senkerodiermaschinen, zwei
Drahterodiermaschinen und zwei 5-Achs-HSC-Frasma-
schinen ausgestatteter Werkzeug- und Formenbau ist
ebenfalls ein wichtiger Bestandteil des Wiener Binder
Werks. Einer, in den in den letzten Jahren erheblich in-
vestiert wurde.

_Mindestens 30 % Effizienzgewinn

Insgesamt nahm die Binder-Gruppe rund eine Million
Euro in die Hand, um am Produktionsstandort Wien best-
moglich fiir die Zukunft vorzusorgen. ,Wir hatten unsere
Kapazitatsgrenze erreicht, weil wir in den letzten Jahren
kontinuierlich zulegten, in Summe um 250 % seit 2015,
kommentiert Betriebsleiter Peter Moser, was ihn 2018
nach einer dem letzten Stand der Technik entsprechen-
den Erganzung der bestehenden Fertigungsinfrastruktur
Ausschau halten lieR. Fiindig wurde er bei der Georg
Nemeth Werkzeugmaschinen GmbH. Die Oberwalters-
dorfer konnten bei verschiedenen Testldufen mit >>

" Vor allem beim Senkerodieren profitieren wir enorm
davon, dass wir mit der Firma Nemeth einen kompetenten
Ansprechpartner an unserer Seite haben, der das Zusammen-
spiel der gesamten Anlage — sprich zwischen Certa Software,
Sodick Maschine und Erowa Automation — fiir uns managt.

Peter Moser, Betriebsleiter bei der Binder Austria GmbH

Mannlos durch

die Nacht oder
ubers Wochen-
ende - zwei neue
Senkerodierzellen
von Sodick in
Kombination mit
einem Erowa Robot
Compact 80 fur ein
vollautomatisiertes
Werkstuck- und
Elektroden-Hand-
ling machen es
moglich.
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den von ihnen angebotenen Qualitatsprodukten der Mar-

ken Roders, Sodick, Erowa und auch Ocean Technologies
punkten. ,Zugegebenermafen verfligten wir beim Senk-
erodieren iiber einen gewissen Startvorteil, da wir zuvor
schon eine linearmotorgetriebene Prazisions-Drahtero-
diermaschine, eine Sodick SLC600G Premium, an Binder
geliefert hatten. Man hat uns also tiber mehrere Jahre hin-
weg als zuverldssigen und kompetenten Service-Partner
kennengelernt und als wir dann bei den Versuchsreihen
zusatzlich noch mit einer entsprechenden Abtragsleis-
tung und Oberflachengiite tiberzeugten, war der Schritt
in unsere Richtung nur noch ein kleiner”, bekennt Georg
Nemeth, Geschéftsfiihrer der Georg Nemeth GmbH.

Und auch beim finalen ,Ja” zu einem HSC-Frasbear-
beitungszentrum von Roders kam ihm zugute, dass die
Binder Austria GmbH bereits zufriedene Besitzerin einer
dreiachsigen Maschine desselben Herstellers war. , Wir
fiihlten uns immer sehr gut aufgehoben bei Roders. Von
der Prazision her ziahlen diese Modelle zu den besten, die
es am Markt gibt und auch in puncto Service und War-
tung waren wir in der Vergangenheit stets hervorragend
bedient. Demzufolge hat es sich formlich angeboten, die-
sem Maschinenbauer treu zu bleiben. AuRerdem passt
die RXP 601 DSH mit einem Verfahrweg von 540 x 635
x 400 mm perfekt zu unserem Teilespektrum, da sie auch
groReren Werkstiicken geniigend Platz bietet”, zeigt sich
Peter Moser sichtlich zufrieden mit diesem Kauf, der vor
allem die Elektrodenfertigung (egal ob Kupfer oder Gra-
fit) und das Hartfrdsen erheblich vereinfachen sollte. Ein
Plan, der voll aufgegangen ist: ,,Seit wir die neue fiinfach-

Perfekt geeignet
fur die prazise
Bearbeitung von
Steckverbindern
und kundenspezi-
fischen Modul-
baugruppen: die
lineare Senkerodier-
maschine AG60L
von Sodick.

sige Roders haben, konnten wir unsere Fertigungskapazi-
taten um mindestens 30 % erhoéhen”, freut sich Thomas
Leber, Leiter Werkzeugbau bei Binder. Zumal diese mit
einem 94 Platze umfassenden Werkzeugmagazin und
einem Roders RCE-1 Palettenwechsler ausgestattet wur-
de, der die Maschine vollautomatisiert mit drei bis zu 150
kg schweren Werkstiicken versorgt, wie er erganzend
hinzufiigt.

_Ein Ansprechpartner fiir alles

Beim Senkerodieren war es ebenfalls das Bestreben nach
hochstmoglicher Produktivitat und Effizienz, das zu einer
Investition in eine mannlos betreibbare Fertigungszelle
fiihrte. ,Hier war definitiv eine funktionierende Auto-
matisierung das wichtigste Entscheidungskriterium, weil
ein handischer Elektrodenwechsel sehr zeitintensiv ist.
AuRerdem wollten wir alles aus einer Hand haben”, er-
klart Thomas Leber, warum die Firma Nemeth die Haupt-
verantwortung fiir die Ausgestaltung der gesamten Sen-
kerodierstation iibernehmen musste. , Wir wollten einen
zentralen Ansprechpartner, der in unserem Auftrag als
eine Art Projektleiter fungiert und fiir ein perfektes Zu-
sammenspiel zwischen Maschine, Software, Automatisie-
rung und Voreinstellgerdt bzw. Messsystem sorgt”, pra-
zisiert Betriebsleiter Peter Moser die Erwartungshaltung
an den Oberwaltersdorfer Werkzeugmaschinenhéndler.
Ganz konkret ging es in diesem Fall darum, zwischen drei
verschiedenen Technologielieferanten — Sodick (EDM-
Maschinen), Erowa (ERC 80 fiir das Werkstiick- und Elek-
trodenhandling, PreSet 3D-CNC als Voreinstellgerat und
Allround-Messmaschine) und Certa (Softwarelosung fiir

" Wir sind jetzt weitaus produktiver im Werkzeug- und
Formenbau. Durch das neue 5-Achs-Frasbearbeitungszentrum
von Roders konnten wir unsere Effizienz um mindestens 30 %
steigern und bei den Sodick-Maschinen brachte vor allem das
Poliererodieren eine riesige Arbeitserleichterung sowie
Zeitersparnis fir uns.

Thomas Leber, Leiter Werkzeugbau bei der Binder Austria GmbH
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die Prozessleittechnik) — zu vermitteln und das Ganze zu
einer stimmigen Gesamtlosung zu kombinieren. ,Durch
unsere jahrelange Erfahrung konnten wir die erforderli-
chen Verkniipfungen und Netzwerkverbindungen herstel-
len und die Maschinen fiir die speziellen Bediirfnisse der
Firma Binder feintunen”, betont Georg Nemeth, dass es
fiir ihn und sein Team selbstverstandlich ist, die Kunden
sowohl mit technischer als auch mit anwendungsbezoge-
ner Expertise umfassend zu unterstiitzen. ,Wann immer
ich einen Tipp benotige, beispielsweise wie auf kleinen
Oberflachen grofere Rauheitswerte erzielt werden kon-
nen, nutze ich den Telefon-Joker, den direkten Draht zu
Andreas Stockl”, lobt Andreas Wolf, Senkerodierspezialist
bei der Binder Austria GmbH, dass er sich bei Bedarf je-
derzeit mit dem Anwendungs- und Servicetechniker sei-
nes Vertrauens kurzschlieBen kann.

_Mannlose Schichten méglich

Andreas Wolf mochte die neue Senkerodierstation nicht
mehr missen. Vor allem die Poliererodier-Funktion, die
ein manuelles Nachpolieren hinfillig macht und der inte-
grierte Roboter, der bei beiden Sodick AG60L Maschinen

Werkzeug- und Formenbau

Zwischen

den beiden
Unternehmen
funktioniert nicht
nur der direkte,
sondern auch der
persénliche Draht
optimal. V.l.nr.
René Jockl-Mokricky
(Verkaufsingenieur
bei Nemeth),
Andreas Wolf
(Erodierspezialist

bei Binder), Thomas
Leber (Leitung
Werkzeugbau bei
Binder), Georg
Nemeth und Peter
Moser (Betriebsleiter
bei Binder).

das Werkstiick- und Elektrodenhandling vollautomatisch
managt, stellen fiir ihn eine spiirbare Verbesserung dar.
,Der Erowa Robot Compact 80 hélt die Anlage auch iiber
Nacht oder iibers Wochenende am Leben. Da in seinem
Speicher bis zu 99 Elektroden und sechs Werkstiickpa-
letten Platz finden, reicht es jetzt, wenn ich ihn entspre-
chend bestiicke, die Tiir schlieBe und auf Start driicke —
schon wird vollautomatisch in hochster Prazision senk-
erodiert”, beschreibt er. Die Reihung der einzelnen Be-
arbeitungsauftrige gibt die Job-Management-Software
von Certa vor.

Fiir die Voreinstellung bzw. Vermessung von Werkstii-
cken steht bei Binder Austria mittlerweile eine universell
einsetzbare Allrounderin, eine PreSet 3D-CNC Messma-
schine zur Verfiigung. ,Alles in allem sind wir mit unse-
ren neuen Maschinen viel schneller geworden. Somit sind
wir bereit fiir eine anspruchsvolle, hochste Effizienz und
Qualitat fordernde Zukunft”, resiimiert Betriebsleiter Pe-
ter Moser abschlieend.

www.g-hemeth.ate www.sodick.de e www.roeders.de

Anwender /ﬁ‘
Die Franz Binder GmbH & Co. Elektrische Bauelemente KG wurde 1960
gegrindet und zahlt mittlerweile zu den Marktflihrern im Bereich
Rundsteckverbinder flr die Automatisierungstechnik. Das inhaber-
geflhrte Familienunternehmen ist mit rund 1.800 Mitarbeitern an 16
Standorten weltweit tatig. Die Firmenzentrale befindet sich im deut-
schen Neckarsulm. Binder Austria dient nicht nur als Vertriebsstand-
ort, sondern auch als verlangerte Werkbank des Headquarters. In Wien
Liesing werden verschiedene Bestandteile von Rundsteckverbindern
fur Binder selbst, aber auch maBgeschneiderte Sonderbaugruppen

fur Kunden produziert. Dazu verfugt die 6sterreichische Niederlassung
Uber einen bestens ausgestatteten eigenen Werkzeug- und Formen-
bau sowie Uber 24 2K-Kunststoffspritzgussmaschinen mit einer
SchlieBkraft von bis zu 300 Tonnen.

Binder Austria Gmbh
Slamastrasse 23, A-1230 Wien, Tel. +43 1-616-1553-0
www.binder-connector.at

Bei der Voreinstellung und Ausmessung von Werk-
sticken und Elektroden setzt Binder Austria auf eine
PreSet 3D CNC Messmaschine von Erowa.

www.zerspanungstechnik.com 33
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GRENZEN AUSGELOTET

Werkzeugbau konsequent weiterentwickelt: Wer es mit Spritzgusswerkzeugen fur Elastomere zu tun hat,
weil3, dass héchste Prazision im Werkzeugbau Voraussetzung fur eine prozesssichere und wirtschaftliche Her-
stellung der Teile darstellt. Genau dieses Know-how besitzt das oberosterreichische Unternehmen Elmet. Vor rund
drei Jahren hat man gemeinsam mit Hermle ein neues Kapitel im Bereich der flexiblen 5-Achs-Bearbeitung in-
klusive Automation aufgeschlagen - mit erstaunlicher Prazision. Von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

as 190 Mitarbeiter zahlende Unternehmen
Elmet aus Oftering (00) hat sich auf die
Verarbeitung und Dosierung von Fliissig-

3
Shortcut O-u»
Aufgabenstellung: Erweiterung
des Werkzeugbaus um eine flexible
5-Achs-Bearbeitung samt Automation.

silikon bzw. Produktion von hochwertigen
LSR Elastomer-Teilen spezialisiert. Dazu

gehort die Herstellung von vollautomatisierten Spritz- .
Losung: Hermle C 32 U und HS flex,

gusswerkzeugen fiir LSR (Liquid Silicone Rubber = Hermle C 650.

Fliissigsilikonkautschuk), 2K-Verbundteile, HTV (Hoch-

temperatur Silikon-Kautschuk), Gummi bzw. Elastomere. Nutzen: hohe Flexibilitat, mannlose Schichten,

Genauigkeiten im p-Bereich, fur zukUlnftiges

. . . . . Wachstum ausgelegt.
Als international tatiger High-End Full System & Service

Supplier zdhlt man heute zu den absoluten Spezialisten
auf diesem Gebiet. ,Seit der Griindung von Elmet im

Jahr 1996 konnten wir uns weltweit einen ausgezeich-
neten Namen machen und sind daher kontinuierlich
gewachsen”, wei Marco Rockenschaub, Leiter der
mechanischen Fertigung/AV/Fertigungsplanung- und
-steuerung bei Elmet.

_Im Nischenmarkt etabliert

Von den 100 % der Kunststoffe, die weltweit , verspritzt”
werden, sind rund 85 % Thermoplaste, 10 % Duro-
plaste und lediglich 5 % Elastomere. Und genau auf die
kleinste Gruppe hat sich Elmet spezialisiert. Elastomere
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sind formfeste, aber elastisch verformbare Kunststoffe,

deren Glasiibergangspunkt sich unterhalb der Einsatz-
temperatur befindet. Die Kunststoffe konnen sich daher
bei Zug- und Druckbelastung elastisch verformen, finden
aber danach wieder in ihre urspriingliche, unverformte
Gestalt zuriick. Die bekanntesten Elastomere sind Natur-
und Silikonkautschuk.

,Der Markt im Elastomer-Bereich ist relativ klein, eigent-
lich eine Nische und erfordert sehr viel Know-how und
Prézision im Werkzeugbau”, beschreibt Rockenschaub
die taglichen Herausforderungen.

Wenn gewiinscht, bekommen die Kunden von Elmet
vollautomatische und prozesssichere Produktionsanla-
gen, fir die man auch die komplette Projektverantwor-
tung ibernimmt. Fiir Unternehmen, die bereits eigene
Spritzgussmaschinen besitzen, entwickelt man Spritz-
gusswerkzeuge und automatisiert die Produktionspro-
zesse. Bei einem Umsatz von fast 30 Mio. Euro beliefert

www.zerspanungstechnik.com

Werkzeug- und Formenbau

man weltweit Kunden aus den Branchen Automotive,
Elektronik, Medizintechnik, Freizeit und Haushalt sowie
Baby-Healthcare.

_Hohe Fertigungstiefe
sichert Qualitat

Elastomer-Spritzgusswerkzeuge miissen sehr dicht, sta-
bil und genau ausgefiihrt sein. , Gegeniiber vom Ther-
moplastbau sind unsere Werkzeuge mit weitaus mehr
Kavitaten (Anm. bis 256) ausgestattet, die alle einzeln
angespritzt werden. Wir haben das Know-how und die
entsprechenden Werkzeugmaschinen im Haus, um
Spritzgusswerkzeuge in hochster Prazision bauen zu
konnen (Anm.: Genauigkeiten von 3 bis 5 p). Unsere Kun-
den bekommen daher eine Losung, bei der die fertigen
Produkte ohne Nachbearbeitung und Anguss in die Pro-
duktionsschiitte fallen”, betont der Fertigungsleiter. Alle
klassischen Bearbeitungsschritte des Werkzeugbaus fin-
den bei Elmet ihre Anwendung. Der Maschinenpark ist

daher bestens ausgestattet und besteht aus Fris- >>

" Der Maschinenbau von Hermle ist perfekt fir eine
prazise und flexible 5-Achs-Bearbeitung ausgelegt.
Ebenso uberzeugt das Gesamtpaket inklusive Auto-
matisierungslosungen und vorbildlichem Service.

Marco Rockenschaub, Leiter der mechanischen Fertigung/AV/
Fertigungsplanung- und -steuerung bei EImet

Die Hermle C 650
deckt bei EImet

die Bearbeitung
groBBer Formauf-
bauten ab. Mit
Verfahrwegen im
mit Edelstahl ver-
kleideten Arbeits-
raum von 1.050 x
900 x 600 mm bei
einer Maulweite von
775 mm und einer
Taréffnung von
1.050 mm bietet sie
die nétige GroBe bei
gleichzeitig hoher
Prazision.
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Nicht alltaglich, aber
moglich: Zum Aus-
loten der Méglich-
keiten hat EImet auf
der Hermle C 650
eine Dichtflache
eines Saugerkerns
mit +/- 1 p gefrast
-optimale
Fertigungsum-
gebung voraus-
gesetzt. (Anm.: Auf-
traggeber des Kernes
ist die NUrnberg
Gummi Babyartikel
GmbH & Co. KG)

maschinen und Bearbeitungszentren inklusive Automa-  er neben einer hohen Genauigkeit auch auf moglichst

tion, Dreh- und Schleifmaschinen, Senk- und Drahtero- hohe Flexibilitait der Maschinen setzt. Gleichzeitig hat

diermaschinen sowie einer Zelle zur vollautomatischen  auch die Automation bei Elmet Einzug gehalten.

Elektrodenfertigung. Der Trend der letzen Jahre ging

aber ganz klar in die 5-Achs-Bearbeitung: , Wir wollten _Hermle als Gesamtlésungsanbieter

einerseits die Durchlaufzeiten bei der Bearbeitung unse-
rer Elektroden reduzieren, andererseits fiir die steigende
Komplexitat unserer Spritzgusswerkzeuge gewappnet
sein”, begriindet Rockenschaub die Entwicklung, wobei

Im Jahr 2016 startete man daher mit der Auswahl eines
strategischen Maschinenpartners, der die gestiegenen
Anforderungen erfiillen konnte. Anspruchsvolle Fras-
versuche mit sechs Herstellern folgten. ,Zwar konnten

Zukunft bei EImet: Smart Silicone Solutions

Als international tatiger High-End Full System & Service Supplier
zur Verarbeitung und Dosierung von FlUssigsilikon zahlt EImet
zu den absoluten Spezialisten auf diesem Gebiet. Genauso setzt
man als Arbeitgeber MaBstabe. Ein starkes Team ist die Basis fur
den Erfolg der Hightech-Produkte. Die innovativen Arbeitsplatze
bei ElImet sind die beste Voraussetzung zur Entfaltung indivi-
dueller Potenziale. Als staatlich ausgezeichneter Ausbildungs-
betrieb werden junge Menschen zu Fachkraften ausgebildet.
~Wer wie Elmet in der Weltspitze etabliert ist, muss sich auf eine
Crew verlassen kénnen, die ihr Handwerk versteht. Konsequente
Mitarbeiterférderung, Weiterbildungen und nachhaltiges
Recruiting sind fUr uns daher selbstverstandlich®, betonen die
Elmet-Geschaftsfihrer Kurt Manigatter und Christian Reslhuber.

Der Fertigungsstandort in Oftering soll in den
nachsten beiden Jahren nochmals verdoppelt werden.
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Seit 2016 ist bei
Elmet eine Hermle
C32U auto-
matisiert mitdem
Palettenhandling-
system HS flex im
Einsatz. Durch die
Moglichkeiten der
flexiblen 5-Achs-Be-
arbeitung konnte
man sowohl die
Durchlaufzeiten bei
der Bearbeitung
von Elektroden
reduzieren,
andererseits auch
die steigende
Komplexitat der
Spritzgusswerk-
zeuge bewaltigen.

diese von zumindest drei Anbietern erfiillt werden, je-  Vorteil bei Hermle ist, dass alles aus einer Hand kommt.
doch hat uns schlielich die hohe Flexibilitdt sowie das  Ein Ansprechpartner, keine Schnittstellenproblematiken
Servicekonzept von Hermle iiberzeugt.” Entschieden hat ~ und eine weltweit erprobte Losung”, so Rockenschaub
man sich damals fiir eine Hermle C 32 U automatisiert =~ weiter. Wichtig fiir Elmet waren zudem die groen Ver-
mit dem Palettenhandlingsystem HS flex. ,Ein groBer  fahrwege der Maschine inklusive des Handling >>

PROFITOOL

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

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. Tréagerkdrper mit Kassetten etc.
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moglichst groRer Paletten, womit in Summe rund 80 %
der Bauteile von Elmet abgedeckt werden konnen. , Fiir
einen flexiblen Einsatz wurde zudem die Spindeldrehzahl
mit bis zu 25.000 U/min und HSK63-Schnittstelle sowohl
zum Hartfrdsen als auch Schruppen ausgelegt”, bringt
sich Wolfgang Krinzinger, Vertrieb Hermle Osterreich,
ein.

_ Automatisierung inklusive

Bei den Vorstellungen von Elmet sollte die Automatisie-
rung des 5-Achs-Bearbeitungszentrums eigentlich seit-
lich oder von hinten erfolgen. ,,Zu Beginn habe ich mich
da schon etwas gewehrt, da bei Hermle die Automati-
sierung ja von vorne erfolgt. Doch bereits nach kurzer
Einsatzzeit wurde das von unseren Mitarbeitern sogar
als Vorteil empfunden. Sie nehmen die Steuerung in die
Volleinhausung der Anlage mit hinein und haben dort
ihre Ruhe. Keiner steht hinter einem, es ist bedeutend
leiser und man wird auch weniger abgelenkt.”

Auch die Entscheidung fiir eine Stand-Alone Automati-
sierung mit HS flex war absolut die richtige, so Rocken-
schaub: ,Unsere aktuelle Kombination aus Auslastung
bei minimalem Personaleinsatz hat sich fiir uns als ab-
solut perfekt und wirtschaftlich herausgestellt.” Die
Hermle C 32 U wird einschichtig betreut und dann fiir
eine mannlose Bearbeitung vorbereitet — durch die groRe
Fertigungsbandbreite, die darauf abgearbeitet werden
kann, erreicht die C 32 U die hochsten Maschinenlauf-
zeiten bei Elmet.

_GrofBe Verfahrwege gesucht

Wie oben bereits erwahnt, kann Elmet mit der Hermle C
32 U rund 80 % des Bauteilespektrums abdecken. Fiir
die restlichen 20 %, namlich fiir die groReren Varianten
der Formaufbauten, suchte man 2018 ein zusatzliches
5-Achs-Bearbeitungszentrum mit entsprechend groRen
Verfahrwegen. ,,Wir haben uns zwar wieder am Markt
umgesehen, aber ehrlich gesagt, war Hermle aufgrund
der guten Erfahrungen sowie dem vorbildlichen Ser-
vicekonzept eigentlich gesetzt”, verrdt Rockenschaub.
Aufgrund des laut Rockenschaub absolut besten Preis-
Leistungs-Verhaltnisses in dieser GroBenklasse (Anm.:
5-Achsen, X-Verfahrweg groRer 800 mm, Schwenkrund-
tisch mit B- und C-Achse) hat man sich fiir eine C 650
der Performance-Line-Baureihe von Hermle entschie-
den. , Mit unserer Performance-Line-Baureihe bieten wir

unseren Kunden eine hochwertige Alternative zu unserer
High-Performance-Line Baureihe. Uberall dort, wo nicht
die maximale Dynamik bei groStmoglichen Optionen ge-
fordert ist, konnen wir damit durch Standardisierungen
ein ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhaltnis anbie-
ten”, geht Krinzinger auf die Vorteile der zweiten Bau-
reihe von Hermle ein.

Die C 650 ist wie die C 250 und die C 400 in modifizier-
ter Gantry-Ausfithrung ausgelegt und hat ebenso ein
Maschinenbett in Mineralgussausfiithrung, welches in
der Hermle eigenen GieRerei hergestellt wird. Bei der
5-Achs-Ausfiihrung kénnen auf dem Schwenkrundtisch
Werkstiicke bis max. 1.500 kg (@ 900 x 600 mm) be-
arbeitet werden. Die linearen Eilgange erreichen dabei
bis zu 35 m/min. , Die Verfahrwege im mit Edelstahl ver-
kleideten Arbeitsraum betragen 1.050 x 900 x 600 mm
bei einer Maulweite von 775 mm und einer Tiir6ffnung
von 1.050 mm. Optimale Bedingungen fiir eine einfache
und sichere Kranbeladung”, zeigt Krinzinger die grofe
Range der C 650 auf.

_Uberraschende hohe Prazision

Laut Elmet wurde seitens Hermle klar kommuniziert,
dass die C 650 nicht die Dynamik, aber nahezu die
gleichen Genauigkeiten wie eine C 32 U liefern wird.
,Fiir uns war es aber klar, dass die C 650 fiir unsere
groRen Formaufbauten, die Toleranzen im Hunderts-
tel-Bereich aufweisen, optimal ist”, so Rockenschaub.

" Elmet hat die Moglichkeiten der Hermle C 650 sicherlich
ausgereizt und bewiesen, dass mit einem optimalen
Fertigungsumfeld und entsprechendem Know-how damit
herausragende Ergebnisse erzielt werden konnen. Nicht
alltaglich, dafiir umso beeindruckender.

Wolfgang Krinzinger, Vertrieb Hermle Osterreich

V.I.n.r. Wolfgang
Krinzinger (Hermle),
Lukas Eggerstorfer
und Marco
Rockenschaub
(beide EImet)
haben gemeinsam
die Grenzen der
Hermle C 650
ausgelotet - mit
beeindruckenden
Ergebnissen.
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Anwender /ﬁ‘
Elmet steht seit der Firmengriindung 1996 fur Produkte auf
héchstem technologischen Niveau. Der Erfolg und das damit
verbundene Wachstum machten bereits im Jahr 2000 den
Neubau am heutigen Standort in Oftering (O0) notwendig.
Um flr die Zukunft gerustet zu sein, wurde 2008 durch einen
Zubau die Hallen- und Lagerflache mehr als verdoppelt.
AuBerdem erhielt die Lehrwerkstatte einen 500 m? gro3en
Ausbildungsbereich, um den Qualitatsanforderungen der
Mitarbeiter gerecht zu werden. Eine weitere Ausbaustufe des
Firmengebaudes in Oftering 2016 ermdglichte die Optimie-
rung der Produktionsablaufe und der internen Logistik. Dies
macht Elmet zu einem Spezialisten und Ansprechpartner zur
Verarbeitung von Flussigsilikon, fur LSR Dosiersysteme, LSR
Elastomer Teilen und Werkzeugbau aus Osterreich.

e 20.000 m? bebaute Flache
e Umsatz 30 Mio. Euro (2019)
e Mitarbeiter: 191

e Exportanteil: 95 Prozent

ELMET Elastomere Produktions- und Dienstleistungs-GmbH
TulpenstraBe 21, A-4064 Oftering, Tel. +43 7221 74577-0
www.elmet.com

Da die ersten Bearbeitungsergebnisse alle zufriedenstellend verliefen
und keinerlei Nacharbeit benotigten, wollte der Fertigungsleiter die
Grenzen des neuen 5-Achs-Bearbeitungszentrums ausloten. ,Dabei
haben wir uns langsam vorgetastet und schlussendlich festgestellt,
dass die Genauigkeiten tatsachlich nahe oder sogar bei denen der
C 32 U liegen.”

Dazu hat man auf einem Saugerkern einen Dichtdurchmesser (ellipsen-
formig) mit +/- 1 p gefrast. Darauf sind zahlreiche Liiftungen, die sehr
eng toleriert sind: 3 p mit + 1 p -0. (Anm.: bei groReren Toleranzen ent-
steht ein Grad - bei kleineren Toleranzen ware kein Liiftungseffekt mehr
vorhanden) ,Es ist klar, dass das Bauteil nicht zur Maschine passt. Ich
wollte hier einfach mal zeigen, was mit einem hervorragenden Maschi-
nenkonzept in Kombination mit den richtigen Fertigungsmitteln mog-
lich ist”, zeigt sich der gelernte Werkzeugbautechniker von dem neuen
5-Achs-BAZ begeistert. Voraussetzungen hier seien laut Wolfgang Krin-
zinger jedoch eine optimal temperierte Halle, hochprazise Spannmittel
und Zerspanungswerkzeuge, optimal ausgelegte Werkzeugbahnen im
CAM sowie bestens geschultes Fachpersonal , Genauigkeiten im p-Be-
reich sind mit der Performance-Line-Baureihe, wie es Elmet beweist,
genauso machbar, wie bei der High-Performance-Line Baureihe.”

_Gelebte Zusammenarbeit

In Summe hat Elmet mit Hermle nun im 5-Achs-Bereich eine ausge-
zeichnete Basis gefunden, um sowohl die Wirtschaftlichkeit als auch
die Flexibilitat im Werkzeugbau weiter zu steigern: , Fiir ein zukiinftiges
Wachstum ist auch bei der Hermle C 650 eine Automatisierung bereits
vorgesehen — hierfiir wird zur Hausausstellung im April 2020 eine neue
Palettenlésung vorgestellt”, verrat Wolfgang Krinzinger und Marco Ro-
ckenschaub ist sich abschlieBend sicher: ,,Mit Hermle haben wir einen
Partner gefunden, mit dem wir im Bereich der Frasbearbeitung strate-
gisch in die Zukunft gehen werden. Die Zusammenarbeit ist ausgezeich-

1

net und wir befruchten uns gegenseitig

www.hermle.de

www.zerspanungstechnik.com

polytool

www.dixipolytool.com

DIXI POLYTOOL AUSTRIA GmbH
ZiegeleistraBe 13
Oberndorf bei Salzburg 5110

T +43 664 2133 790
office-at@dixi.com
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Robot Compact 80

SENKEROSION

AUTOMATISIERT

Wenn es um hochprazise und innovative Spritzgusswerkzeuge geht, ist die Ermet Prazisionsformenbau GmbH ein
gefragter Partner. Die mittelfrankische Firma konstruiert, fertigt und montiert seit Uber 30 Jahren komplexe Spritzguss-
formen fUr die Automobil-, Elektro- und Medizintechnikbranche. Das oberste Ziel, die hohen Qualitatsansprltche inrer
Kunden zu erflllen, stellt hohe Anspriche an den Maschinenpark. Seit Neuestem komplettieren zwei Automations-
zellen mit je einem Erowa Robot Compact 80 und einer Sodick AG40L respektive einer AG60L den Werkzeugbau.

iir Stefan Botsch, Geschaftsfiihrer des Ermet

Prazisionsformenbau, war schnell klar: ,, Un-

ser Ziel, die Durchlaufzeiten zu verkiirzen

und gleichzeitig die Maschinenstunden zu

erhohen, ldsst sich nur mit einer Automation
erreichen. Dabei muss unsere oberste Prioritat, die Qua-
litdt, jederzeit im Auge behalten werden.”

_Entscheidende Auswahlkriterien

Zunachst wurden mehrere Hersteller fiir eine Senkero-
sions-Automation in Betracht gezogen. Das System soll-
te prazise, ausfallsicher und ausbaubar bleiben. Nicht
zuletzt sind fiir das Zusammenspiel auch gute Team-
player mit kurzen Kommunikationswegen ein Muss. Das
Know-how {iiber die Werkzeugmaschine und das Hand-
linggerat muss gerade beim Thema der Schnittstelle bei
beiden Partnern vorhanden sein — was bei der Kombina-
tion von Sodick und Erowa eindeutig der Fall ist. Einer

o

Aufgabenstellung: Durchlaufzeiten verkurzen,
Maschinenstunden erhéhen.

Shortcut

Lésung: zwei Automationszellen mit je einem
Erowa Robot Compact 80 und einer Sodick
AG40L bzw. einer AG60L Senkerodiermaschine.

Nutzen: Automation erfolgreich umgesetzt,
angestrebtes Niveau in puncto Stunden
erreicht.

der ausschlaggebendsten Punkte fiir den Wechsel zu
Sodick in den Bereichen Senk- und Drahterosion war
die hohe Genauigkeit der Maschinen, welche durch die
bereits seit 1998 eingesetzten Linearantriebe erreicht
wird. Hier bietet Sodick sogar zehn Jahre Garantie auf

Die Ermet
Prazisionsformen-
bau GmbH in-
vestierte in zwei
Automationszellen
mit je einem Erowa
Robot Compact 80
und Sodick Senk-
erodiermaschinen.

ERFOLGREICH
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die Positioniergenauigkeit der Maschine. In Sachen Aus-
fallsicherheit hat Ermet mit Sodick langjahrige positive
Erfahrungen gemacht: So lauft die bereits eingesetzte
Senkerodiermaschine AQ35L seit zehn Jahren ohne nen-
nenswerte Reparaturen durch. Nicht umsonst ist Sodick
mit den tiber 5.000 produzierten EDM Maschinen pro
Jahr der grote EDM-Hersteller weltweit. Zudem eignen

Werkzeug- und Formenbau

sich die Generatoren der Sodick Maschinen sowohl fiir

den Einsatz von Kupfer- als auch Grafitelektroden.

_Durchdachtes System

Um das Beste aus einer sehr guten Werkzeugmaschine
herausholen zu konnen, braucht es entsprechende Pe-
ripherie. Stichwort hierzu ist das Spannsystem, >>

Einer der aus-
schlaggebendsten
Punkte fur den
Wechsel zu Sodick
in den Bereichen
WEDM und MEDM
war eindeutig die
hohe Genauig-
keit der Maschine,
welche durch die
bereits seit 1998
eingesetzten Linear-
antriebe erreicht
wird.

elfelenr
Hightech Coatings @

Exzellente Leistungswerte. Bessere

Performance. Mehr Produktivitat.

Mit umweltfreundlicher Beschichtungs-
technologie von Eifeler.
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welches beim Senkerodieren eine doppelt wichtige
Funktion erhalt: So findet auf dem Maschinentisch das
Erowa UPC und in der Pinole das Erowa ITS Spannsys-
tem seinen Platz. Werkstiicke und Elektroden werden
schnell, prazise und ohne Verlust der Referenz einge-
wechselt. Dies geschieht iiber mehrere Maschinen mit
einer Wiederholgenauigkeit von 0,002 mm, was beson-
ders bei der Herstellung der Elektroden ein unschlag-
barer Vorteil ist.

Fiir das Handling der palettierten Werkstiicke und Elekt-
roden kommt der Erowa Robot Compact 80 zum Einsatz.
Auf nur zwei Quadratmetern findet das Magazin mit
itber 80 Positionen inklusive dem integrierten Greifer-
bahnhof und der ergonomischen Belade- und Riiststa-
tion Platz. Die Werkstiick-Nullpunkte werden auBerhalb
der Werkzeugmaschine aufgenommen, abgespeichert
und anschlieBend an die Werkzeugmaschine gesendet.
Dieses hauptzeitparallele Riisten reduziert die Einricht-
zeit merklich und steigert somit die effektiv nutzbare Be-
arbeitungszeit der Maschine.

_Unterm Strich

Die Realisierung des Automationsprojektes hat von der
ersten Idee iiber die Evaluierung bis zur Abnahme ein
Jahr in Anspruch genommen. Der Nutzen zeigte sich
aber schnell: ,,Wir waren innerhalb von drei Monaten
stundentechnisch auf dem angestrebten Niveau”, be-
tont Botsch. , Die Mitarbeiter schatzen die Arbeit mit der
neuen Technologie und der Automation: Die Kombina-
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Fur das Handling
der palettierten
WerkstUcke und
Elektroden kommt
der Erowa Robot
Compact 80 zum
Einsatz. Auf nur
zwei Quadrat-
metern findet das
Magazin mit tber
80 Positionen
inklusive dem
integrierten Greifer-
bahnhof und der
ergonomischen
Belade- und
RUststation Platz.

tion einer offenen Haltung gepaart mit der notigen Er-
fahrung ist der Schliissel zu einer attraktiven, abwechs-
lungsreichen Arbeit.”

_Zukunftsplane

Aktuell werden die NC-Programme manuell den Platzen
im Robotermagazin zugewiesen. In Zukunft soll dies ein
Prozessleitsystem tibernehmen und die ganze Fertigung
vernetzen. Dies bietet zusatzliche Effizienz in der Orga-
nisation und Priorisierung der einzelnen Auftrage. Im
Nachgang lassen sich erledigte Projekte per Knopfdruck
mit einer Reporting-Funktion genau nachkalkulieren.
Im selben Stil wie die Senkerodierzellen werden in ei-
nem nachsten Projekt auch die Drahterodiermaschinen
automatisiert.

www.erowa.com e www.sodick.de

Anwender /ﬁ‘
Seit Uber 30 Jahren steht die Ermet Prazisions-
formenbau GmbH fur Innovation und Prazision.
Mit ca. 40 hochqualifizierten Mitarbeitern und
einem gut ausgestatteten Werkzeugbau reali-
siert das Unternehmen Spritzgusswerkzeuge
bis zu einem Gewicht von ca. zwei Tonnen und
Abmessungen von 500 x 800 mm.

www.ermet.de

" Unser Ziel, die Durchlaufzeiten zu verkiirzen und gleich-
zeitig die Maschinenstunden zu erhohen, lasst sich nur mit
einer Automation erreichen. Dabei muss unsere oberste
Prioritat, die Qualitat, jederzeit im Auge behalten werden.

Stefan Botsch, Geschaftsfiihrer der Ermet Prazisionsformenbau GmbH

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020
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JOINT VENTURE VON HAIDLMAIR UND HOFMANN

Haidlmair hat bereits vor einigen Jahren das Werkzeugiiberwachungssystem Mould Monitoring entwickelt
und in einigen seiner Werkzeuge erfolgreich eingesetzt. Im Oktober 2019 wurde das Unternehmen Digital
Moulds gegriindet, das sich um die Weiterentwicklung und den Vertrieb von Mould Monitoring sowie die
Neuentwicklung von weiteren intelligenten Digitalisierungslésungen fiir den Werkzeugbau kiimmern soll.

Geschéftsfiihrer des neuen Unternehmens ist Andreas
Reinthaler, der seine Ausbildung vor vielen Jahren bei
Haidlmair begann und nach seinem Studium an der Techni-
schen Universitat Graz nun die alleinige Verantwortung fiir
die Geschafte der Digital Moulds tragt. Gemeinsam mit Hof-
mann will Haidlmair nun in diesem Jahr viele neue Kunden
von den Produkten von Digital Moulds {iberzeugen und das
Wachstum des neuen Unternehmens vorantreiben. Nach
den ersten Gesprachen auf der K2019 sind nun bereits inte-
ressante Projekte mit einigen namhaften Unternehmen aus
verschiedensten Industriebereichen gestartet.

_Mould Lifecycle Management

Neben Mould Monitoring wird Digital Moulds 2020 noch
ein weiteres Produkt anbieten. Es nennt sich Mould Life-
cycle Management und ist ein Tool, das den gesamten
Lebenszyklus eines Werkzeuges, von der ersten Idee des
Kunden bis zum Ende der Lebensdauer, transparent und

zentral dokumentiert und darstellt. Die Nutzer dieser cloud-
basierten Softwarelosung haben dadurch die Moglichkeit
alle relevanten Informationen, Dokumente, Zeichnungen,
Parameter uvm. in einer Datenbank zu sammeln.

www.digitalmoulds.com« www.haidlmair.at

Mario Haidlmair
und Stefan Hof-
mann freuen sich
Uber ihr Joint
Venture und sehen
eine groBe Zukunft
far die Digital
Moulds GmbH.

Spanntechnik | Normelemente | Bedienteile

HEINRICH KIPP WERK
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Positionier- und Spannsystem

Schnelles prazises Umrtisten von Vorrichtungen und Platten
Ideal fiir alle Anwendungsfalle von Vorrichtungswechsel
Optimale Systemauswahl durch groBe Variantenvielfalt

HEINRICH KIPP GmbH - Traunufer Arkade 1 - 4600 Thalheim bei Wels - Tel. +43 7242 9396-7640 - office@kipp.at - www.kipp.at
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PROZESSSICHER
IN TIEFEN NUTEN

Die im Rahmen der fischer-Gruppe eigenstandig agierende fischer Werkzeug- und Formenbau CmbH
setzt stark auf Automatisierung, auch bei der Hartbearbeitung. Um einen stérungsfreien Mannlosbetrieb
sicherzustellen, wurden gemeinsam mit MMC Hitachi Tool die Frasprozesse analysiert und optimiert.

ir bedienen mit unseren insge-

samt 117 Mitarbeitern sowohl

die gesamte fischer-Gruppe

als auch externe Kunden mit

Neuanfertigungen und Re-
paraturen”, erklart Bernd Strohlein, Bereichsleiter
Werkzeugbau. ,Hier am Standort in Horb bauen wir
iberwiegend hochkavitatige Spritzgusswerkzeuge
fir die Befestigungstechnik und den Automotivbe-
reich, aulerdem Silikonkartuschenwerkzeuge fiir die
Chemie-Befestigungstechnik.” Dariiber hinaus wer-
den Stanzbiegewerkzeuge fiir die Schwerlastbefesti-
gungstechnik produziert.

_Hartbearbeitung tiefer Kavitaten

Zu den wichtigsten Fertigungsverfahren zahlt bei fi-
scher das Frasen. Dabei wird ebenso wie beim Ero-
dieren konsequent auf Automatisierung gesetzt. So
versucht man in Horb alle Teile, die lange Laufzeiten
haben, in der automatisierten, gut 16 Meter langen
Fertigungszelle herzustellen. Dies setzt aber voraus,
dass die Frasbearbeitung absolut prozesssicher ab-
lauft. Seit der Zusammenarbeit mit MMC Hitachi
Tool hat fischer auf diesem Gebiet nochmals einen
groBen Schritt nach vorne gemacht. In diesem Rah-
men wurden die Frasprozesse anhand zweier kon-

kreter Bauteile neu entwickelt. Die Erfahrungen mit
dem japanischen Werkzeughersteller sind durchwegs

links Hartbearbeitung von Werkzeugeinsatzen auf
der funfachsigen Makino D 500, die Bestandteil der
Fertigungszelle ist. Auf dieser Maschine fanden auch
die Testreihen zum Frasen der DUsensitze statt.

33
Shortcut Oﬁ'

Aufgabenstellung: Hartbearbeitung tiefer
Kavitaten, Frasen von Dusensitzen.

Lésung: ETRP-4030-50-0908-TH von MMC
Hitachi Tool, 3-mm-Torusfraser mit einer TH
Beschichtung aus der EPOCH 21 Serie.

Vorteil: langere Werkzeugstandzeiten,
schnellere Bearbeitung, gesunkene
Fertigungskosten und absolute
Prozesssicherheit.

44 @t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020
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Absolut prozesssicher gefrast: Hier der Einsatz aus 12343 ADG
mit der fertig bearbeiteten Nut fUr die Litze, die das Magnetfeld
erzeugt, mit der das Induktionswerkzeug erhitzt wird.

positiv, zum Beispiel bei der Hartbearbeitung von Nuten
in tief liegenden Kavitaten. Hier hatte fischer bei den In-
duktionswerkzeugen immer wieder das Problem, dass es
beim Frasen dieser Nut, die spater die Litze zur indukti-
ven Erwarmung der Form aufnimmt, sporadisch zu Werk-
zeugbriichen kam. Wichtig beim Frasen dieser Nut ist,
dass die Litze, die das Magnetfeld erzeugt, nicht zu viel
Luft haben darf, aber eben auch nicht zu wenig. Solche
Indumold-Werkzeuge zahlen zu den Spezialitdten von fi-
scher Werkzeugbau und erzielen in der Kombination aus
Spritzguss und Reaktionstechnologie besonders hochwer-
tige Oberflachen. In diesem Fall handelte es sich um ein
1K-Werkzeug mit vier Kavitdten fiir die Herstellung von
Liftungselementen im Autoinnenraum.

_Gemeinsamer Optimierungsprozess

Der Prozessoptimierer von MMC Hitachi Tool ging nach
dem speziell fiir den Frasbereich entwickelten Optimie-
rungskonzept Production 50 vor. Er machte eine Ist-Ana-
lyse, bei der auch die Bauteilgeometrien untersucht wur-
den. Zunachst gab es die Schwierigkeit, das auf 52 bis 56
HRC vorgehartete 1.2343 ADG (X38CrMoV5-1) in der tie-
fen Kavitat zu zerspanen, was lange Werkzeuge erfordert.
Es musste sowohl geschruppt als auch auf EndmaSR fertig-
geschlichtet werden. Die bisherigen Erfahrungen hatten
gezeigt, dass ab einer Werkzeuglange von 40 mm sowohl
bei den hier bislang verwendeten 4-mm-Torusfrasern als
auch beim Kugelfraser mit demselben Durchmesser Werk-
zeugbriiche auftraten.

Daher wurden verschiedene Versuche mit ausgesuchten
Frasertypen durchgefiihrt. Dabei ist auch die Nutgeome-
trie gepriift worden und zusammen mit Mitarbeitern aus
der Werkzeugkonstruktion wurden kleinere Anderungen
vorgenommen, ohne die Funktion zu beeintrachtigen.
So ist zum Beispiel der Winkel der Nut etwas verandert
worden, um so den Frasprozess zu stabilisieren. Bei der
verwendeten 3-Achs-Strategie hat man sich auf moglichst
weiche Werkzeugwege, Radien sowie weiche An- >3

www.zerspanungstechnik.com
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Die effektivste Losung
far den Formen- und
Maschinenbau

STADLER

KEPPLER

MASCHINENBAU

#schruppen #schlichten #tieflochbohren #eineflralles #besserfrasen

Ihr Ansprechpartner in Osterreich:
Silvester Gruber

+43 664 200 11 28
silvester.gruber@smg-mt.com
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und Abfahrbewegungen fokussiert. Auerdem wurde
das NC-Programm so dynamisch ausgelegt, dass die
Maschine stets auf die gewiinschten Vorschubwerte
kommt.

_30 Prozent kiirzere
Bearbeitungszeit

Die ETRP-4030-50-0908-TH von MMC Hitachi Tool,
3-mm-Torusfraser mit einer TH Beschichtung aus der
EPOCH 21 Serie, iiberzeugte in Sachen Bearbeitungs-
geschwindigkeit und Standzeit. Mit den 3-mm-ETRP-
Frasern konnte sogar bei 50 mm Freilange — dem langs-
ten Werkzeug — die Litzennut absolut prozesssicher
geschruppt und geschlichtet werden. Und dies teilweise
mit einem Vorschubwert von 1.200 mm/min ohne einen
einzigen Werkzeugbruch.

An Geschwindigkeit konnte man ebenfalls deutlich zu-
legen - bisher benétigte man in Horb fiir die Kavitat
der Litze pro Einsatz 14,5 Stunden, nun wurde es in
zehn Stunden gefrast. Auch die im Zuge des Konzepts
Production50 vorgenommene Wirtschaftlichkeitsbe-
rechnung iiberzeugte vollends: Da die Werkzeuge nun
deutlich langer durchhalten, haben sich beim Frasen
der Litzenkavitét alleine die Werkzeugkosten um rund
zwei Drittel reduziert. Hinzu kommen die eingesparten
Maschinenstunden durch die um 30 Prozent kiirzere
Bearbeitungszeit.

_ 24 Dusensitze mit einem Fraser

Auch bei der Diisenfertigung haben sich wirtschaftli-
che Vorteile ergeben — mit MMC Hitachi Tool konnten
24 Diisensitze mit einem Fraser gefrast werden. Das
Werkzeug war dann sogar noch benutzbar, allerdings
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nicht mehr zum Feinschichten enger Toleranzen. Vor-
her war es dagegen so, dass ein Werkzeug manchmal
sechs Leisten hielt — oder vielleicht nur eine. Weder
der Frasprozess noch das Verschleiverhalten waren
reproduzierbar.

,Dank der zusammen mit MMC Hitachi Tool neu ent-
wickelten und gut dokumentierten Prozesse konnen wir
jetzt sowohl die Litzenkavitdten als auch die Diisensitze
prozesssicher und somit mannlos automatisiert frasen”,
zeigt sich Bernd Strohlein abschliefend sehr zufrieden.
,,Und zwar auch auf verschiedenen Maschinen, was fiir
uns besonders wichtig ist.”

www.mmc-hitachitool-eu.com

Anwender /ﬁ‘
Wer den Namen fischer hort, denkt haufig
sofort an DUbel oder Konstruktionsbaukasten.
Das 1948 gegrlindete und heute weltweit
operierende Familienunternehmen ist neben
weiteren Geschaftsfeldern auch als wichti-

ger Hersteller von Automotivkomponenten
bekannt, die im Autoinnenraum und hier vor-
wiegend im Sichtbereich zu finden sind. Diese
Aktivitaten sind bei fischer Automotive Systems
mit Hauptsitz in Horb am Neckar zusammen-
gefasst. Hier befindet sich auch der gréBte
Standort des Werkzeugbaus, der 2015 in eine
eigenstandige GmbH Uberfuhrt wurde.

www.fischer.de

2K-Werkzeug fiir
fischer Diibel der
Duopower-Reihe
mit 48 Kavitaten
mit Wirfeltechno-
logie: Der in

der Mitte unter-
gebrachte Wurfel
offnet sich nach
dem Zyklus, dreht
um 90 Grad, das
Werkzeug schlief3t
sich, die zweite
Komponente wird
gespritzt, das Werk-
zeug 6ffnet sich
wieder, dreht sich
um 90 Grad und die
Einheit wird aus-
gestoBen.
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FRASWERKZEUGE FUR DIE HARTBEARBEITUNG

Meusburger bietet eine Losung fiir die Bearbeitung
von gehédrtetem Material bis 67 HRC. Die meisten
Fraswerkzeuge werden in der eigenen Produktion
verwendet. Damit ist das Sortiment nicht nur perfekt
auf die Anforderungen und Materialien im Werkzeug-
und Formenbau abgestimmt, sondern die gewon-
nenen Schnittparameter kénnen tiber den Schnitt-
datenkalkulator auf der Homepage direkt an den
Kunden weitergegeben werden.

Werkzeug- und Formenbau

Meusburger
bietet Fraser in
unterschiedlichen
AusfUhrungen

als passende
Lésung zur Hart-
bearbeitung.

chen Ausfiihrungen an und eroffnet dem Kunden somit ein
breites Spektrum an Moglichkeiten. Neben zwei verschie-
denen Schaftfrasern, mit denen Materialien bis 63 bzw. bis
67 HRC bearbeitet werden konnen, und den hochprazisen
Mikrofrasern bietet Meusburger Torus- und Vollradiusfra-
ser in drei verschiedenen Linien an: bis 54, bis 63 und bis
67 HRC. Die neueste Frasergeneration (bis 67 HRC) kann
eine groRe Bandbreite an Materialien verarbeiten. Eine
neue Beschichtung und neues Substrat sowie moderne

Schleiftechnologie garantieren laut Meusburger besonders

Eine Vielzahl an Werkstiicken miissen nach dem Hérten hohe Préazision.

noch spanend bearbeitet werden, was spezielle Werkzeuge

erfordert. Meusburger bietet Hartfrdser in unterschiedli-  www.meusburger.com

WEIL WIR
RUSTEN LIEBEN!

centroteX
Maschinenadapter = Spannmitteladapter mit S
i e chnellwechselsystem

Warum HAINBUCH?

B Schnittstelle zwischen Maschine
und Spannmittel

B praziser Spannmittelwechsel
in nur 5 Minuten
Wechselgenauigkeit zwischen
Maschinen- und Spannmittel-
adapter <0,002 mm moglich -
ohne Ausrichten

TOPlus
Futter

MANDO T212
Spanndorn

Backenfutter
B-Top

£) Austria

HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

HAINBUCH in Austria GmbH
Im Stadtgut A1 - 4407 Steyr-Gleink - Tel. +43 7252 220250
info@hainbuch.at - www.hainbuch.at



Werkzeug- und Formenbau

WERKZEUGKOSTEN
REDUZIEREN,
LEISTUNG STEIGERN

Wechselkopfsysteme sind eine glinstige Alternative zu VHM-Schaftfrasern. Doch wer nicht nur Werkzeugkosten
sparen will, sondern auch hohen Wert auf Stabilitat und lange Standzeiten legt, der muss auf ein wichtiges Detail
achten: die Verbindung zwischen Fraskopf und Halter. Das Wechselkopfsystem MultiLock von Ceratizit Uberzeugt
durch eine spezielle Schnittstellentechnologie und ein breites Angebot an Aufnahmen.

Ob Hochvorschub-,
Torus-, Radius- oder
Entgraterfraser -
mit MultiLock von
Ceratizit gibt es fur
jede Anwendung
den passenden
Kopf.

48

m Werkzeug- und Formenbau, in der Luft- und

Raumfahrt oder in der Hydraulikindustrie — eben

dort, wo komplexe Konturen hergestellt oder Pro-

blemwerkstoffe bearbeitet werden miissen, sind

Vollhartmetallwerkzeuge im Einsatz. Doch je gro-
RBer der Durchmesser, desto hoher sind auch die Werk-
zeugkosten. Mit modularen Wechselkopfsystemen, die
aus einem Fraskopf aus Vollhartmetall und einem giins-
tigen Halter bestehen, konnen diese Kosten abgefedert
werden. Zusatzlich profitiert der Anwender auch von
der Flexibilitat solcher Systeme: Pro Halter konnen ver-
schiedene Fraskopfe eingesetzt werden.

Auch das Wechselkopfsystem MultiLock von Ceratizit
bietet diese Flexibilitat und hat — neben dem Einspar-
potenzial an Werkzeugkosten — aber noch einen wei-

teren Vorteil: Dank der patentierten Captive Pocket
werden auch Stabilitdt und Performance gewdahrleistet.
Die prazisionsgesinterte, formschliissige Schnittstelle
sorgt fiir eine optimale Kraftiibertragung, die prozess-
sicheres Bearbeiten zulasst und Werkzeugstandzeiten
verlangert. AuRerdem gewahrleistet der Formschluss
hohe Steifigkeit am Halter, sodass laut Hersteller eine
Plan- und Rundlaufgenauigkeit von 0,02 mm erreicht
wird. Die Stahl-Hartmetall-Kombination von Halter und
Kopf wirkt zudem schwingungsdampfend. Dadurch
werden hochwertige Frasergebnisse und Oberflichen-
gliten erzeugt.

_Breites Programm, vielfaltige
Anwendungsmaoglichkeiten

Mit dem MultiLock Wechselkopfsystem sind Zerspaner
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Die Stahl-Hartmetall-Kombination wirkt schwingungs-
dampfend und erzeugt Oberflachengiten, die eine
Nachbearbeitung Uberflissig machen.

in der Lage, zahlreiche Anwendungen abzudecken.
Durch den Einsatz von Einschraubadaptern stehen
vielfaltige Werkzeugaufnahmen und -langen zur Ver-
fligung. Fraskopfe sind als Hochvorschub-, Torus- und
Radiusfraser im Durchmesserbereich von 12 bis 25 mm
und 45°-Entgratfraser im Durchmesser 12 und 16 mm
erhaltlich. Die HFC- und Torus-Kopfe werden durch
eine Bohrung im Wechselkopf stirnseitig mit dem Hal-
ter verschraubt, was ein ziigiges Wechseln ermaglicht.

_Hohe Standzeiten,
verbliffende Spanvolumen

Zwei innovative Hartmetallsorten mit ausgereifter
Schneiden-Geometrie decken die meisten Anwen-
dungen ab und sind dank Dragonskin-Beschich-
tungstechnologie besonders performancestark. Die
PVD-beschichtete CTPX225 ist eine zuverldssige
Feinstkorn-Hartmetallsorte mit ausreichend Zahigkeits-
reserven fiir den universellen Einsatz. Die CTC5240
verfligt liber eine TiB2 basierte Beschichtung und ist
die Spezialsorte fiir die Bearbeitung von Titan und Ti-
tanlegierungen. Praxistests bestdtigen hohe Standzei-
ten und verbliiffende Spanvolumina. In Werkzeugstahl
konnte sogar ein 310 % hoheres Spanvolumen als mit
vergleichbaren Wettbewerbsprodukten erzeugt werden.
Die Standzeiten wurden von 14 auf 92 Minuten signi-
fikant erhoht.

www.ceratizit.com

www.zerspanungstechnik.com

49

=VOIT

i

evolving technologies GmbH

wachsende
Technologien

Ur wachsende

TopSolid ist eine der modernsten integrierten CAD/CAM- oder
Standalone-CAM-Ldsungen am Markt. Ob Drehen, Frasen,
MillTurn oder Drahtschneiden - TopSolid unterstiitzt Sie bei
der CAM-Programmierung schnell, einfach und sicher.

CAD/CAM fir die optimale
Prozesskette
neuentwickeltes intuitives
User-Interface
durchgehendes Rohmaterial-
management

automatische Feature-
Erkennung sowie Analyse der
Frdsformen

integriertes Produktions-Daten-
Management-System (PDM)
integrierte Simulation der
Maschinenumgebung
automatische Werksttick-
dokumentationen
Aufbereitung/Modifikation von
2D/3D-CAD-Daten beliebiger
Systeme




Spannsysteme

Die Kombination aus
Schwenktisch, Null-
punktspannsystem
und Spannpyramide
ermoglicht auf
5-Achs-Bearbeitungs- |
zentren eine
effiziente Fertigung
kleinster LosgroBen.

p &

MAGIE DER TURME
UND PYRAMIDEN

Uberlegt eingesetzt, vervielfachen Spanntirme und Spannpyramiden die Zahl der Werkstticke im Maschinenraum
und bieten damit ideale Voraussetzungen, um Nebenzeiten zu reduzieren und bei hoher Flexibilitat die mann-
lose Maschinenlaufzeit nach oben zu katapultieren. Schunk baut daher sein Spannturm- und Spannpyramiden-
Portfolio seit Jahren konsequent aus. Ausgangspunkt ist ein umfassender Baukasten aus Basispaletten, Grund-
profilen und Aufspannflachen, die mit einer Vielzahl an Spannmitteln kombiniert und Uber eine breite Auswahl
an Standardspannbacken effizient nutzbar gemacht werden.

.-"'-"."‘—l-"?. 2 .'-___,f'

-Achs-Horizontalbearbeitungszentren ~ mit  Grundiiberlegung folgen Spannpyramiden, die in jiings-
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integriertem Palettenwechsel sind seit je-
her die Domine von Aufspanntiirmen.
Die Grundidee ist dabei immer gleich: Der
Spannturm multipliziert die maschineneige-
ne Spannfliche, sodass eine hohe Maschinenauslas-
tung erreicht und Nebenzeiten minimiert werden. Ge-
schickt geplant, kann mit einem spannturmbestiickten
Werkstiickspeicher zum Teil iiber mehrere Tage hin-
weg vollautomatisiert produziert werden. Der gleichen

ter Zeit vor allem auf 5-Achs-Maschinen Erfolge feiern.
Ohne Zugestandnisse bei der Zuganglichkeit lasst sich
mit ihnen die mannlose Maschinenlaufzeit nach oben
schrauben — erst recht, wenn die Beladung aus maschi-
neneigenen oder externen Palettenspeichern erfolgt.

_Nebenzeiten eliminieren

Das Grundprinzip ist einfach: Je Turmseite lassen sich
ein oder im Idealfall sogar mehrere Werkstiicke auf-
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Spannsysteme

spannen, die dann unmittelbar nacheinander bearbeitet
werden. Mithilfe moderner CAD/CAM-Systeme ist es
auf diese Weise moglich, selbst kleinste Losgrofen bis
hin zu Einzelteilstiicken hocheffizient automatisiert zu
fertigen. Geriistet wird anhand werkstiickspezifischer
Riistplane, im Idealfall auRerhalb des Maschinenraums
an maschineneigenen oder externen Ristplatzen. Die
Beladung der Maschine mit dem Aufspannturm oder
der Spannpyramide erfolgt anschlieBend tiber maschi-
neneigene Transfersysteme, alternativ per Kran oder
Roboter. Unproduktive Nebenzeiten wie Umspannen,
Ausrichten oder die Bestimmung des Nullpunkts wer-
den mithilfe der Tiirme und Pyramiden also konsequent
aus der Maschine verbannt. Wo besonders flexibel
agiert wird oder die Zahl der Tiirme bzw. Pyramiden

www.zerspanungstechnik.com

nicht ausreicht, verkiirzt das Nullpunktspannsystem
Schunk VERO-S den Werkstiick-, Spannmittel- oder
Palettenwechsel.

_Schwingungsdampfende
Hohlkoérperbauweise

Schunk KONTEC Aufspanntiirme sind in der Regel ein-
teilig aufgebaut: Grundplatte und Aufspannsaule sind
als Monoblock aus Guss EN-GJL-250 gefertigt und ge-
wahrleisten dank ihrer stabilen Hohlkorperbauweise
eine hohe Steifigkeit, eine gute Schwingungsdampfung
sowie eine hohe Grundgenauigkeit, sodass sie vor dem
Einsatz nicht mehr iiberfrast werden miissen. Es gibt sie
im Standard mit zwei Grundplattengréfen (400 x 400
mm, 500 x 500 mm) fiir alle gdngigen Standard- >>

Abgestimmt

auf Werkstuck,
Spannmittel und
Bearbeitung er-
6ffnen unterschied-
liche Bauformen
der Spanntiirme
vielfaltige Moglich-
keiten fur Effizienz-
steigerungen in der

Zerspanung.

Mit diesem Dreieck-
Spannturm lassen
sich zwolf Werk-
stlcke unmittel-

bar nacheinander
bearbeiten. Schunk
KONTEC KSC Basis-
spanner sorgen fur
sicheren Halt.
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Spannsysteme

maschinenpaletten Typ DIN 55 201 und JIS 6337-1980.
Daneben sind auch individuelle Schnittstellen moglich.
Die Rechtwinkligkeit zur Grundplatte betragt 0,01 mm
auf 200 mm, die Oberflichen sind feinstgefrast und
haben eine Rauheit von Ra 1,6. Damit ist eine exakte
Positionierung der Spannmittel und Werkstiicke ge-
wihrleistet. Uber eine Zentrierung @ 50 H6 lassen sich
die Spanntirme schnell und prazise auf vorhandenen
Maschinentischen montieren.

_Zahlreiche Varianten

Spanntiirme und -pyramiden gibt es in einer Vielzahl an
Varianten und Bauformen. So umfasst allein das Spann-
turmprogramm von Schunk fiinf Grundprofile: Doppel-
winkel mit zwei Spannflachen, Dreiecke mit drei Spann-
flichen, Wiirfel bzw. Kreuze mit vier Spannflichen
sowie Achtecke mit acht Spannflichen. Eine Sonder-
form ist zudem die Spannpyramide, die auf 5-Achs-Ma-
schinen eine Mehrfachspannung mit hervorragender
Zuganglichkeit ermoglicht und nicht zuletzt aufgrund
der zunehmenden Zahl von Maschinen mit Werkstiick-
speichern stark an Bedeutung gewinnt. Uber die Wahl
der zum Werkstiick und der Bearbeitung passenden
Form lassen sich die Storkonturen und damit die Zu-
ganglichkeit fiir Spindel und Werkzeuge optimieren.
Die Hohe der Standardspanntiirme liegt je nach Varian-
te bei 710 mm beziehungsweise 1.000 mm.

_Flexibilitat bei Aufspannflache

Spannmittel ausgelegt. In beiden Fallen sind die Raster-
bohrungen mit gehérteten Passbuchsen und verzinkten
Gewindebuchsen ausgestattet. Mithilfe von Passschrau-
ben @12/M12 konnen die Spannmittel direkt am Turm
positioniert und befestigt werden. Die dritte Variante,
eine rohe Aufspannflache, lasst sich individuell vom
Anwender an die jeweilige Anforderung anpassen. Die

Spanntiirme aus Mineralguss

Mithilfe des Null-
punktspannsystems
Schunk VERO-S
lassen sich Spann-
tlrme zUgig und
prazise neu be-
stlcken.

i

Schunk Aufspanntirme in Hybridtechnologie kombinieren einen
Mineralgusskern mit einem Stahl- beziehungsweise Aluminium-
mantel. Sie punkten mit einem geringen Eigengewicht und
eroffnen zusatzliche Spielraume beim Gewicht der Spannmittel und
Werkstlcke. Zudem liegt das Dampfungsvermdgen sechs- bis zehn-
mal héher als bei konventionellem Grauguss, was sich langfristig auf
die Wirtschaftlichkeit auswirkt. So sind héhere Zerspanparameter
bei gleichzeitig geringerem Werkzeugverschlei3 und verbesserter
Oberflachenglte moglich. Weitere Vorteile sind die geringe Warme-
leitfahigkeit und damit verbunden die langsame Reaktion auf
Temperaturanderungen sowie die chemische und mechanische
Bestandigkeit gegen aggressive und abrasive Medien.

und Spannmitteln

Bei der Aufspannfliche kann zwischen vier Varianten

Schunk Spann-
tirme aus Mineral-
guss sind leicht
und absorbieren
Schwingungen
wahrend der Be-
arbeitung.

gewahlt werden: Das 50 mm Bohrungsraster schafft ein
hohes MaR an Flexibilitdt. Es eignet sich zur Aufnahme
unterschiedlichster Spannmittel, aber auch zur konven-

tionellen Aufspannung mittels Spannpratzen. Das redu-
zierte Raster wiederum ist speziell fiir Schunk KONTEC
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Spannsysteme

grofte Flexibilitat bietet die vierte Variante, ndmlich
die Ausstattung mit Schunk VERO-S NSE-T 138 Null-
punktspannmodulen. Diese fungieren als Schnellwech-

selsystem und ermoglichen einen sekundenschnellen,
hochprazisen Spannmittelwechsel ohne aufwendiges
Schrauben. Uber einheitliche VERO-S Spannbolzen las-
sen sich Nullpunktspannmodule mit unterschiedlichs-
ten Spannmitteln aus dem Schunk Standardprogramm
kombinieren. Damit profitieren Anwender von einer
hohen Vielfalt unterschiedlicher Spannmodule, die vom
Kraftspannblock iiber manuelle Einfach-, Doppel- und
Mehrfachspanner bis hin zu Mehrbackenfuttern reicht.
Uber Backenschnellwechselsysteme und das Schunk
Spannbackenprogramm lassen sich die Spannmittel
innerhalb kurzer Zeit und hochflexibel an unterschied-
liche Teilefamilien anpassen.

_Fertig konfiguriert

Neben diesem frei konfigurierbaren Modulprogramm
hat Schunk auch eine groBe Zahl vorkonfigurier-
ter Spanntiirme im Programm, die als Komplettsys-
tem inklusive Spannmittel angeboten werden. Diese
Spannturmsysteme umfassen in der Regel zwei oder
vier stationdre Spanner aus dem KONTEC Programm,
die entweder als Monoblock oder in Kombination mit
einem Gusskern EN-GJL-250 zu Spanntiirmen konfi-

guriert sind. Zur Auswahl stehen Spannturmsysteme
aus den Einfachspannern KONTEC KSO in Monoblock-
bauweise, aus Doppelspannern KONTEC KSC-D, aus
Mehrfachspannsystemen KONTEC KSM oder KONTEC
KSM2, aus modularen Maschinenschraubstocken KON-
TEC KSG sowie aus federbetatigten Kraftspannblocken
TANDEM KSF plus. Letztere ermdglichen eine sichere
Spannung ohne Medienversorgung und gewinnen auch
aufgrund ihrer kompakten MaRe gerade in Speicherlo-
sungen zunehmend an Bedeutung.

_Anwendungsspezifische
Sonderlésungen

Sollte das breite Standardprogramm nicht ausreichen,
realisiert Schunk auch anwendungsspezifische Son-
derlosungen, beispielsweise vibrationsgedampfte Auf-
spanntiirme aus Grauguss GGG40 oder Spanntiirme mit
optimierter Innengeometrie, mit denen sich das Spann-
turmgewicht senken lasst. Auch hochsteife Spanntiir-
me fiir anspruchsvolle Frasoperationen sind mdoglich.
Spezielle Kipptische, an denen die Spanntiirme ge-
schwenkt, rotiert und wahlweise stehend oder liegend
beladen werden konnen, ermoglichen dartiber hinaus
eine ergonomiefreundliche Bestiickung.

www.schunk.at

links Bei Bedarf
entwickelt Schunk
auch Sonder-
I6sungen wie
diesen TANDEM
plus Spannturm.

rechts Die
kompakten, feder-
betatigten TANDEM
KSF plus Spann-
blécke benétigen
keine Medienver-
sorgung und eignen
sich damit ideal fur
Speicherlésungen.

KUIKA

_Technikerworkshop 28. April 2020

Beim diesjahrigen Technikerworkshop prasentieren wir
Ihnen, neben Workshops und Live-Demos, Produktneu-
heiten wie den KR IONTEC.

Melden Sie sich an und tberzeugen Sie sich selbst.
www.kuka.com/technikerworkshop
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Elesa+Ganter bietet mehrere flexible
Lésungen im Bereich der Pneumatikspanner.

PNEUMATISCH
GUT GESPANNT

Pneumatische Schnellspanner fixieren Werkstiicke zur
Bearbeitung, positionieren Vorrichtungen oder halten For-
men zusammen. Damit erleichtern sie nicht nur das Hand-
ling, sondern erlauben auch voll automatisierte Prozesse.
Elesa+Ganter bietet dafiir mehrere flexible Lésungen.

Kniehebel-Spanner der Reihen GN 860 und GN 862 weisen eine
wichtige Eigenart auf: Nach dem Durchfahren eines Totpunk-
tes beim SchlieRen bleibt die Haltekraft selbst bei Druckverlust
am Zylinder erhalten. Sicherheit bietet auch die verschleilarm
ausgelegte Konstruktion sowie die Option, iiber Magnetsenso-
ren die Position des Spannelementes abzurufen. Die Spannkraft
selbst wird mittels Spannarm oder Schubstange zur Spannstelle
hin tibertragen. Ein hybrider Kniehebel-Spanner verbindet per
Handhebel manuelles SchlieBen mit pneumatischem Offnen.

_Hohe Stabilitat und Langlebigkeit

Auch die kompakten Kraftspanner der Reihen ab GN 864 sind
in der Spannstellung auf drucklose Selbsthaltung ausgelegt. Die
raffinierte Kinematik sorgt dafiir, dass die Zustellung schnell,
die eigentliche Spannbewegung hingegen langsam ablauft —
das macht eine pneumatische Endlagendampfung iiberfliissig.
Die lieferbaren Bauarten unterscheiden sich durch unterschied-
liche Spannbewegungen und sind jeweils in vier Baugrofen
verfligbar. Gleich zwei Bewegungen fiihren die Schwenkspan-
ner der Reihen GN 875 / GN 876 aus: Zunachst dreht sich der
Spannarm um 90 Grad aus seiner Ruheposition, um sich dann
zum Werkstiick im eigentlichen Spannhub linear abzusenken.
Dank der Drehbewegung bleibt das Werkstiick von oben her zu-
ganglich, was die direkte Entnahme oder Bestiickung erlaubt.

www.elesa-ganter.at

Ein 4-Backenfutter, welches fur viele
Einsatzmoglichkeiten geeignet ist. Es
kénnen bewegliche, feste, zwei oder
vier Backen eingesetzt werden.

4-BACKEN-
SPANNLOSUNG
FURS FRASEN

Der Familienclan der Inoflex Baureihe von Hainbuch
wdchst. Neben der hand- und kraftbetatigten Futter-
variante steht dem Anwender jetzt eine Zentrischspan-
ner-Variante zur Verfligung. Méglich ist eine AuBen- und
Innenspannung, die klassische Zentrisch- oder Schraub-
stockspannung, das Bearbeiten mit einer Nullkante und
einer zentrischen Mittelachse sowie das Bearbeiten mit
Anschlag an zwei Nullkanten.

Die ausgleichenden Inoflex 4-Backen-Spannmittel ermoglichen
das Spannen von runden, rechteckigen, geometrisch unférmi-
gen oder verformungsanfalligen Werkstiicken. Dank der 4-Ba-
cken-Spanntechnik, bei der die Backenpaare ausgleichend das
Zentrum umschlieBen, wird das Werkstiick immer zentriert ge-
spannt — egal wie unformig es ist. Der Ausgleich wird ermoglicht,
indem die jeweils im Kreis angeordneten Schlitten {iber Hebel
miteinander verbunden sind. Die Spannung ist somit sicherer und
stabiler als bei herkémmlichen 3-Backenfuttern oder nicht aus-
gleichenden Zentrischspannern. So kann ohne ein zusatzliches
Spannmittel beliebig zwischen den Werkstiicken mit verschiede-
nen Geometrien und Spanndurchmessern gewechselt werden.
Sie sind fur die Roh- und Fertigteilspannung geeignet, gleichen
Materialtoleranzen bei Rohteilen aus und sorgen fiir hohe Wie-
derholgenauigkeiten bei Fertigteilen. Zudem ist die flache und
kompakte Baugrofle der 4-Backen-Spannmittel pradestiniert fiir
kleine Maschinenbauraume.

_Mechanik verbessert

Beim kraftbetatigten 4-Backenfutter fiirs Drehen wurde die Me-
chanik optimiert. Nun ist ein schnelleres und komfortableres Aus-
drehen der weichen Backen moglich. Auch eine hohere Wieder-
holgenauigkeit von < 0,006 mm kann erreicht werden. Die auRere
Form mag dabei wie bei einem klassischen Backenfutter wirken,
doch mit seinem deutlich groeren Backen- und Ausgleichshub
bietet es mehr Moglichkeiten.

www.hainbuch.at
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Hexagon Messtechnik Forum
am 21. April 2020 in Wr. Neudorf

Messtechnik und Fertigung verschmelzen zusehends. Als flihrender Anbieter
mess- und fertigungstechnischer Lésungen ist Hexagon der optimale Partner,

um dieser Herausforderung entgegenzutreten. Neben interessanten Vortragen
kdénnen Sie unsere neuesten Produktentwicklungen und Automatisierungslésungen

live erleben.
i

| Anmeldungen unter contact.at.mi@hexagon.com oder hier: g
L1

"' I

(‘ HEXAGON hexagonmi.com

©2019 Hexagon AB andj/or its subsidiaries and affiliates. All rights reserved.
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. Das powRgrip-System von Rego-Fix "
sorgt fur hervorragenden Rundlauf, hohe
Vibrationsdampfung sowie eine einfache
und sichere Handhabung flr anspruchs-
volle Zerspanungsaufgaben bis 68 HRC.

SPANNSYSTEM

ZERSPANUNG

Auch im Bereich der Aus- und Weiterbildung ist das Vermitteln der neuesten Technologien und Fertigungs-
strategien ein wichtiger Aspekt. Ein gutes Beispiel ist das WIFI OO, wo vom Maschinenbediener Uber den Zer-
spanungsfachmann bis hin zum Fertigungstechnologen alle Ausbildungsstufen im Bereich der Zerspanungs-
technik angeboten werden. Durch die Integration der innovativen Werkzeugspannldésung powRgrip® von Rego-Fix
konnte man im High-End-Bereich nochmals aufrlsten. von Ing. Robert Fraunberger, x-technik

as WIFI 00 in Linz gilt als Top-Adresse,
wenn es um die Aus- und Weiterbildung

von Lehrlingen bzw. Fachkraften geht. Ein
Aufgabenstellung: modernes Spannsystem

Sch kt des Li Standortes liegt
chwerpunkt des Linzer Standortes lieg fiir eine Top-Ausbildung.

sicherlich im Bereich der Fertigungs- und

Automatisierungstechnik. , Unsere heimische Industrie Lésung: powRgrip-Spannzangenhalter sowie
powRgrip-Spannzange des Schweizer Herstel-

profitiert von gut ausgebildeten Fachkraften — dadurch
lers Rego-Fix betreut durch reich Tools.

steigt das betriebliche Know-how und somit die Wettbe-
werbsfahigkeit. Auch wachsende Anforderungen durch Nutzen: Gesamtrundlauf < 3 pm bei 3xD; keine

die Automatisierung bzw. Digitalisierung verlangen Unfallgefahr; hoher Bedienkomfort; Einspannen
nach einer laufenden Anpassung, denn schnellere, pra- unterigisekind=nilicheRrozesssichethelt

zisere und somit wirtschaftlichere Produktionsprozesse
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erfordern eine kontinuierliche Aus- und Weiterbildung
der Mitarbeiter”, ist Erich Déberl, MSc, Fachbereichs-
leiter Metallbearbeitung und CNC-Technik im WIFI 00,
iiberzeugt.

_Metallbearbeitung
und CNC-Technik

Erich Doberl leitet die Abteilung Metallbearbeitung und
CNC-Technik im Linzer Ausbildungszentrum. Darunter
fallen die Berufsbilder Werkzeugbautechnik, Metallbe-
arbeitung und CNC-Zerspanungstechnik. , Fiir all unse-
re Kurse stehen modernste Werkzeugmaschinen und
Produktionsmittel zur Verfiigung. Die praxisorientierte
Vermittlung des Fachwissens und das Erkennen der or-
ganisatorischen und technischen Zusammenhange im
Umfeld der Zerspanungstechnik bis hin zur Program-
mierung mit modernen CAD/CAM-Systemen stehen im
Vordergrund unseres Ausbildungsprogrammes”, erklart

www.zerspanungstechnik.com

Das WIFI OO verfligt Uber verschiedene
powRgrip-Spannzangenhaltern und powRgrip-
Spannzangen (PG 15 und PG 25).

der Fachbereichsleiter. Moderne Zerspanungsstrate-
gien wie die Hart-, Trocken- oder Trochoidalbearbei-
tung werden dabei ebenso erlernt wie der wirtschaftli-
che Einsatz modernster Schneidstoffe. ,So konnen sich
sowohl Lehrlinge und Facharbeiter als auch Meister in
mehreren Ausbildungsstufen zu begehrten Spezialisten
in der Zerspanungstechnik entwickeln. Aber auch Neu-
einsteiger erhalten eine ebenso fundierte und praxis-
nahe Ausbildung in den unterschiedlichen Grundlagen
der Zerspanungstechnik”, so Doberl weiter.

_Praxisorientiertes Wissen

Eine industrienahe Ausbildung kann laut Erich Doberl
ausschlieBlich mit Equipment auf dem neuesten Stand
der Technik stattfinden: ,In unseren Werkstatten stehen
modernste konventionelle, zyklengesteuerte und CNC-
gesteuerte Werkzeugmaschinen zur Verfiigung. Ebenso
gut aufgestellt sind wir bei Zerspanungswerkzeu-

Die Zusammenarbeit mit reich Tools ist fiir uns sehr
befruchtend. Neben den Prazisionswerkzeugen und den
modernen Werkzeugaufnahmen profitieren wir auch vom
Know-how speziell im Bereich der High-End-Zerspanung.

Erich Déberl MSc, Fachbereichsleiter Metallbearbeitung und CNC-Technik im WIFI 00

Spannsysteme

FUr eine rasche, sichere und bedienerfreund-
liche Handhabung setzt man zum Einspannen die
automatische Spanneinheit PGU 9500 ein.
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gen, Spannmitteln, in der Messtechnik sowie im Bereich
CAD/CAM.” Neben der technischen Ausriistung ist auch
die Schulung durch Profis ein wichtiger Erfolgsbaustein
seiner Abteilung.

Erst letztes Jahr hat man beispielsweise gemeinsam mit
der Firma reich Tools aus Schliisselberg (00) deren ers-
te Zerspanungs-Academy veranstaltet: , Die reich Tools
GmbH beschaftigt sich seit tiber 30 Jahren mit hoch-
wertigen Prazisionswerkzeugen und deren Zubehor.
Es liegt uns schon lange am Herzen, das tiefgreifende
Wissen unserer langjahrigen Partner in der High-End-
Zerspanung an die Industrie weiterzugeben. Deshalb
bieten wir seit dem letzten Jahr Workshops bzw. Work-
shop-Module an, die man entweder in ausgewahlten
Schulungszentren besuchen oder als Indoor-Event fiir
das eigene Unternehmen buchen kann”, bringt sich
Emanuel Kopp, Projektmanager reich Tools, ein.

_Anspruchsvolle Werkzeugspannung

Ein Teil der Schulung befasst sich auch mit den powRgrip-
Spannzangenhaltern inklusive powRgrip-Spannzangen
des Schweizer Herstellers Rego-Fix, deren Vertretung
reich Tools seit 2018 inne hat. ,Ich kannte das System
bereits, unter anderem seit einer Steuerungs-Schulung
bei Heidenhain in Traunreut. Dort kommt diese mo-
derne Spanntechnologie in der Fertigung zum Einsatz.
Anlasslich der ersten reich Academy bei uns im Haus
konnte ich mich von dem hohen Nutzen des Systems
dann selbst iiberzeugen”, so Doberl weiter.

Und der angesprochene Nutzen ist mehr als vielver-
sprechend: ,Das powRgrip-System sorgt fiir hervor-
ragenden Rundlauf, hohe Vibrationsdampfung sowie
eine einfache und sichere Handhabung fiir anspruchs-
volles Hochgeschwindigkeitsfrasen und -bohren bzw.
Hartfrasen bis 68 HRC”, betont Emanuel Kopp und er
erganzt: ,Wer heute im Bereich der High-End-Zerspa-
nung tatig ist, der muss das Gesamtsystem bestehend
aus Maschine, Spindel, Werkzeugaufnahme, Spannzan-
ge, Werkzeug, Strategie und Material im Griff haben.
Die Werkzeugspannung an sich wird oft unterschatzt
und ist speziell im High-End-Bereich ein maRgeblicher
Erfolgsfaktor.”

So sorgt das powRgrip-System fiir einen Gesamtrund-
lauf von < 3 ym bei 3xD. Dadurch werden Vibrationen
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nahezu ausgeschlossen, was wiederum den Standzeiten

des eingesetzten Werkzeugs zugute kommt. Gegeniiber
von Schrumpfaufnahmen ist die dabei angewandte Kalt-
verpressung ein Sicherheitsaspekt, den Erich Doberl
natiirlich auch im Ausbildungsbereich sehr schatzt.

_Schnell und einfach spannen

Das WIFI niitzt fiir eine moglichst benutzerfreundliche
Anwendung auch die automatische Spanneinheit PGU
9500, denn damit wird das Spannen der Werkzeuge mit
nur einem Knopfdruck und ohne Warmeanwendung in
weniger als zehn Sekunden gewahrleistet. ,,Dank des
einzigartigen Spannverfahrens konnen die eingespann-
ten Zerspanungswerkzeuge schnell und sicher in der
Produktion verwendet werden”, zeigt Kopp einen wei-
teren Vorteil auf.

Die Spanneinheit PGU spannt die powRgrip-Spannzan-
ge mit 90 kN im Spannzangenhalter ein. Die Pressspan-
nung, welche zwischen Spannzange und Werkzeugauf-
nahme entsteht, erzeugt eine radiale Kraft, die tiber die
geschlitzte Spannzange auf dem Werkzeugschaft wirkt
und das Werkzeug sicher und zentriert halt.

Das powRgrip®-System bietet einen hervorragenden
Rundlauf, hohe Schwingungsdampfung sowie eine einfache
und sichere Handhabung flir anspruchsvolle Zerspanungsauf-
gaben bis 68 HRC — hohe Sicherheit fiir den Bediener sowie
eine schnelle Handhabung inklusive.

Emanuel Kopp, Projektmanager bei reich Tools

Die hohe Rund-
laufgenauigkeit
von £3 pym bei

3xD wurde auf
einem VENTURION
600 von Zoller
dokumentiert.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Seit dem letzten Jahr ist mit dem NTX 1000 von DMG Mori auch das Thema Komplett-
bearbeitung neu im Programm vom WIFI 00. Somit kénnen vom Maschinenbediener
Uber den Zerspanungsfachmann bis hin zum Fertigungstechnologen alle Ausbildungs-
stufen im Bereich der Zerspanungstechnik angeboten werden.

Der Online-Shop von Rego-Fix beinhaltet
ibrigens jeden Katalogartikel inklusive
deren Daten (PDF, DXF, Step 3d). ,,Somit
kann man das powRgrip-System sehr ein-
fach ins eigene Toolmanagement-System
ibernehmen bzw. auch einen digitalen
Zwilling erstellen”, verdeutlicht Kopp.

_Hohe Prazision
nachgewiesen

Natiirlich hat man im WIFI das neue Sys-
tem bereits auf Herz und Nieren getestet.
Frasversuche auf 3- und 5-Achs-Bearbei-
tungszentren sowie dem seit 2018 neuen
Dreh-Fraszentrum NTX 1000 von DMG
MORI haben sowohl die hohe Haltekraft
als auch die Prazision bestatigt, wie Do-
berl betont: ,Wir setzen die unterschied-
lichsten Prazisionswerkzeuge — darunter
auch Dijet oder M.A. Ford (Anm.: beide
durch reich Tools in Osterreich vertreten)
— ein und haben den Rundlauf dann auf
unserem VENTURION 600 von Zoller ge-
messen. Die angegebenen Werte haben
definitiv gepasst.”

Was Erich Doberl abschliefend beson-
ders freut, ist die Tatsache, dass aufgrund
der Zusammenarbeit mit reich Tools eine
weitere moderne Technologie im Bereich
der High-End-Zerspanung im WIFI 00
integriert wurde: ,,Wir wollen mit unse-
ren Aus- und Weiterbildungskonzepten
der Industrie wesentliche Vorteile ver-
mitteln. Da ist der Einsatz modernster
Technologie in Kombination mit neuesten
Fertigungsstrategien zwingend notig. Wir

www.zerspanungstechnik.com

freuen uns daher auf eine weitere Zusam-
menarbeit mit der reich Academy.”

www.reich.at

Das WIFI versteht
sich als Partner
von Menschen
und Organisa-
tionen, die sich
weiterentwickeln wollen und
sieht seine Aufgabe darin,

die in der Wirtschaft Tatigen

zu unterstitzen, damit sie

den Aufgaben von heute und
den Herausforderungen von
morgen gewachsen sind. Alle
angebotenen Kurse, Seminare
und Lehrgange sind von der Wirt-
schaft anerkannt und genieBen
einen hervorragenden Ruf. Die
Trainer sind Uberwiegend Fach-
und FUhrungskrafte aus der Wirt-
schaft mit unmittelbarem Bezug
zur Praxis.
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WIF1 06 GmbH

Wiener StraBBe 150, A-4021 Linz
Tel. +43 5-7000-77
www.wifi.at/ooe
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Sonderwinkelfraser
in einer Woche lieferbar

Einflihrungspreis
SETPREIS € 395,-*

SW-00066 Fasenfraserset APKT1003:
» D10 45° Z2 inkl. IKZ
» D20 45° Z3 inkl. IKZ
» D30 45° Z3 inkl. IKZ

Vorteile:

» sehr weichschneidend

» ISO-Plattensitze,
Wendeplattenhersteller frei wahlbar

» gehartete Plattensitze

Hier die =] =]
Werkzeuge >> [
in Aktion m X!

N

SONDERWERKZEUGE
MIT ISO-WENDEPLATTEN
Lieferbar in 3 Wochen

Anfrage an:
office@Ifp-zerspanungstechnik.at
*exkl. Wendeplatten

WIR DENKEN IN LOSUNGEN

LFP Zerspanungstechnik GmbH

TagerbachstraBe 4, 4490 St. Florian
www.lfp-zerspanungstechnik.at
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Big Daishowa verflgt in ihren Fabriken Gber einen sehr hohen Automatisierungsgrad.

BIG IN JAPAN

x-technik zu Besuch bei Big Daishowa in Japan: Big Daishowa mit Hauptsitz in Osaka, Japan, ist einer der
fuhrenden Hersteller von Werkzeugaufnahmen fur die zerspanende Industrie. Pro Jahr produziert das Unter-
nehmen Uber eine halbe Million Spannzangenfutter. Wir waren auf Einladung von Big Kaiser in Japan und durften
uns vor Ort ein Bild von der hohen Qualitat ihrer Fertigung machen. von Christof Lampert, x-technik
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it 2,7 Millionen Einwohnern ist Osa-
ka nach Tokio und Yokohama die
drittgroSte Stadt Japans. In der Ver-
gangenheit befand sich in Osaka das
Zentrum des japanischen Handels.
Heutzutage haben die meisten Grounternehmen ihre
Hauptbiiros nach Tokio verlagert. Nicht so Big Dais-
howa, welches seinen Hauptsitz immer noch mitten in

Osaka hat. Das 1967 gegrindete Hightech-Unterneh-
men beschiftigt heute weltweit knapp 900 Mitarbeiter.
Der Grof3teil des Produktportfolios wird allerdings auf
der Insel Awaji produziert. Vom GroRraum Osaka aus
erreicht man diese Insel tiber die groRte Hangebriicke
der Welt. Hier befinden sich neben einem modernen
Logistik- und dem Technologiezentrum sechs weitere
Standorte des Unternehmens. Die Kernkompetenz von

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Die Zentrale von Big Daishowa ist mitten im Wohngebiet von Osaka.

Big Daishowa: hochqualitative Werk-
zeugaufnahmen fiir die Zerspanung
mit einem Rundlauf von maximal 0,001
mm. Neben verschiedenen Arten von
Werkzeugaufnahmen wie Spannzang-
enfutter, Hydrodehnspannfutter, Kraft-
spannfutter und Gewindeschneidfutter
umfasst das Sortiment auch Winkelkop-
fe, Messgerate und Schneidwerkzeuge.

_Langjahrige
Partnerschaft
In Europa wird Big Daishowa vom Toch-
terunternehmen Big Kaiser vertreten.
Big Kaiser hat seinen Hauptsitz in Riim-
lang bei Zirich und beschaftigt rund

Big Kaiser

170 Mitarbeiter. Das 1948 von Heinz
Kaiser gegriindete Unternehmen wurde
2015 von Big Daishowa iibernommen
und ist spezialisiert auf die Herstellung
von hochprazisen Werkzeugsystemen
wie Bohrkopfe, Fraser und Messwerk-
zeuge. Big Kaiser und Big Daishowa
pflegen seit 1980 eine enge Techno-
logie- und Vertriebspartnerschaft. Big
Daishowa produzierte damals Kaiser
Ausdrehwerkzeuge unter Lizenz und
vertrieb diese unter dem Markennamen
Big Kaiser auf dem asiatischen Markt.
,Unsere Zusammenarbeit begann ur-
spriinglich in den 1980er Jahren. Big
Daishowa hat von Big Kaisers >>

i

Seit der Grundung im Jahre 1948 entwickelt, produziert und vertreibt Big
Kaiser hochprazise Werkzeugsysteme und Lésungen flr die metallver-
arbeitende Industrie. Das weltweit tatige Unternehmen beschaftigt rund
170 Mitarbeiter und verflugt Gber Standorte in der Schweiz, Deutschland
und den USA. Das Produktportfolio wird zu 100 % in der Schweiz, den USA
und Japan hergestellt und umfasst mehr als 20.000 Spannzangenfutter,
hydraulische Spannfutter, Bohrkopfe, Fraser und Messwerkzeuge, die den
héchsten Qualitatsstandards entsprechen. Als Trendsetter flr Industrie
4.0-Anwendungen mit Fokus auf Innovation, Genauigkeit und Sicher-
heit entwickelt und produziert Big Kaiser im eigenen Haus die nachste
Generation von elektrischen und elektronischen Hilfsgeraten wie Digital-
anzeigen, Direktmesssystemen und drahtlosen Steuerungs- und Uber-
wachungssystemen flr die Bohrwerkzeugindustrie. Big Kaiser gehort zur
japanischen BIG Daishowa Group mit weltweit 900 Mitarbeitern.

www.zerspanungstechnik.com
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Kompetenz im Bereich der Bohrwerkzeuge gelernt,
wahrend Big Kaiser von Big Daishowas Know-how in
Sachen Werkzeughalter profitierte. Wir erganzen uns
perfekt und entwickeln gemeinsam neue Produkte
fiir die globalen Markte”, so Reto Adam, CEO von Big
Kaiser, und Kazuya Adachi, Leiter Sales & Export bei
Big Daishowa, erganzt: ,Um die Entwicklung neuer
Produkte fiir spezielle Markte voranzutreiben, fithren
wir Austauschprogramme zwischen den Unternehmen
durch. Erst im Mai 2018 kamen 80 Mitarbeiter aus der
Schweiz und Deutschland nach Japan. In den nachsten
vier Jahren wollen wir 200 Mitarbeiter aus Japan in die
Schweiz entsenden.”

_Big-Plus - das originale
Doppelkontakt-Spindelsystem

Die sechs Produktionsstatten auf der Insel Awaji sind
von Fabrik 1 bis Fabrik 6 durchnummeriert. In Fabrik

Nr. 1, dem ersten Werk von Big Diashowa, das auf der
Insel Awaji gebaut wurde, werden Hydrodehnspann-
futter mit Capto-Schnittstelle geschliffen. Big Daisho-
wa produziert diese Schnittstelle unter der Lizenz von
Sandvik, im Gegenzug bekam Sandvik die Lizenz fiir
das Spindelsystem Big-Plus von den Japanern. Letz-
teres ist eine Erfindung von Big Daishowa Seiki Ltd.
Das System zeichnet sich durch eine extrem stabile
Verbindung zwischen der Maschinenspindel und der
Werkzeugaufnahme aus, welche mittels gleichzeitiger
Kegel- und Plananlage der Werkzeugaufnahme in der
Maschinenspindel erreicht wird. Bei einer konven-
tionellen Steilkegel-Schnittstelle ist die Kegelbasis die
starkste Verbindungsstelle. Eine Big-Plus Werkzeug-
aufnahme wird hingegen zusatzlich an der Flansch-
stirnfliche abgestiitzt, was die Stabilitat der Verbin-
dung deutlich erhoht. ,Seine bewahrte, iiberlegene
Schwingungsdampfung und Steifigkeit verbessert die

" Mit dieser Investition in unser neues Logistik- und
Vertriebszentrum zeigen wir einmal mehr unsere Ent-
schlossenheit, unseren Kunden die richtigen Produkte am
richtigen Ort zum richtigen Zeitpunkt bereitzustellen.

Takuya Ichii, Chief Business Development Officer bei Big Kaiser

Das hochmoderne
Logistikzentrum
erganzt die sechs
bestehenden Werke
von Big Daishowa auf
der japanischen Insel
Awaji-shima.
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Bearbeitungsgenauigkeit und Wieder-
holgenauigkeit sptirbar und erleich-
tert die Schwerzerspanung und die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bei
gleichzeitiger Erhohung der Standzeit.
Schulterfrastests
reduzierte das Big-Plus-System im Ver-

Beispielsweise bei

gleich zu einem herkémmlichen BT-

www.zerspanungstechnik.com

Das Feinbohr-
werkzeug EWA ist
ein intelligentes, voll-
automatisches Fein-
bohrwerkzeug, das
ohne menschlichen
Bediener auskommt.

Halter die Durchbiegung eines Maschi-
nenteils um 30 %", sagt Reto Adam.

_Logistik- und Vertriebs-
zentrum mit12.000 m?

Um die wachsende Nachfrage von Kun-
den, in Europa und der ganzen Welt zu
befriedigen, errichtete Big Daishowa

Big-Plus ist eine extrem stabile Verbindung zwischen der
Maschinenspindel und der Werkzeugaufnahme, welche
mittels gleichzeitiger Kegel- und Plananlage der Werkzeugauf-
nahme in der Maschinenspindel erreicht wird.

>>
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2017 auf der Insel ein neues Logistik- und Vertriebszen-
trum. Die hochmoderne Einrichtung erganzt die sechs
bestehenden Werke und hat mehr als 1,5 Millionen
Produkte mit 15.000 verschiedenen Artikelnummern
vorratig. Takuya Ichii, Chief Business Development
Officer von Big Kaiser, sagt dazu: ,Mit dieser Investi-
tion zeigten wir einmal mehr unsere Entschlossenheit,
unseren Kunden die richtigen Produkte am richtigen
Ort zum richtigen Zeitpunkt bereitzustellen. In unse-
rem hochmodernen Lager konnen wir nun viel mehr
Artikel, die fiir den europdischen Markt bestimmt sind,
vorratig fithren. So erhohen wir die Verfiigbarkeit und
verkiirzen die Lieferzeiten." Das Lager ist hochgradig
automatisiert und nach den neuesten Prinzipien von
Industrie 4.0 konzipiert. Es verfiigt tiber ein automati-
siertes Materialumschlagsystem mit unbemannten Ga-
belstaplern, Inspektionssystemen und robotergestiitzter
Stapelung und Verpackung von Produkten auf Paletten
fiir den Versand — alles geregelt durch ein Barcodesys-
tem. Ein vertikales Kommissionierungssystem nutzt den
gesamten verfiigbaren Platz aus und ein zweidimensio-
nales System mit Hand- und Sprachsteuerung eliminiert
Kommissionierungsfehler.

_Voll automatisiertes
Feinbohrwerkzeug spart Zeit
und reduziert Ausschuss

In Japan wird jedoch nicht alles produziert. Die hoch-

préazisen, modularen Feinbohrwerkzeuge werden nach
wie vor ausschlielich in der Schweiz bei Big Kaiser in
Riimlang hergestellt und von dort weltweit exportiert.
Beispielswiese das Feinbohrwerkzeug EWA, welches
zur EMO 2019 prasentiert wurde, ist ein intelligen-
tes, vollautomatisches Feinbohrwerkzeug, das ohne
menschlichen Bediener auskommt. Es ermoglicht eine
schnelle und genaue Bohrung, da der Prozess nicht
mehr gestoppt werden muss, um Messungen durchzu-
fithren und das Feinbohrwerkzeug manuell einzustellen.
Dies spart nicht nur Zeit, sondern minimiert auch den
kostspieligen Ausschuss durch manuelle Einstellfehler.
,Der EWA ist in Bezug auf Automatisierungsgrad und
Ausgereiftheit anderen Angeboten weit voraus. Er bie-
tet Kunden echte Zeit- und Kostenvorteile und ist ideal
fiir Industrie 4.0-Anwendungen geeignet. Wir sprechen
bereits mit potenziellen Kunden, darunter fithrende
Maschinenhersteller, die den EWA bei sich integrieren
wollen. Das endgiiltige EWA-Produkt wird Mitte 2020
erhiltlich sein”, so Reto Adam. Die EWA kann mit dem
umfangreichen Standardzubehor von Big Kaiser einge-
setzt werden und lasst sich problemlos in bestehende
Systeme integrieren.

_Big Kaiser verstarkt

Engagement in Osterreich

Seit 1. Janner ist mit Stefan Gsollpointner ein erfahre-
ner Anwendungstechniker zur Unterstiitzung in Oster-

Hydrodehn-
spannfutter sind
ideale Werk-
zeughalter fur
Maschinenprozesse,
welche hohe
Genauigkeit beim
Bohren oder Frasen
voraussetzen.
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Die Gastgeber der Pressereise: (V.l.n.r.) Yasuhiro Uchida (Leiter Forschung
und Produktion Big Daishowa), Giampaolo Roccatello (Leiter Marketing und
Sales Europa Big Kaiser), Reto Adam (CEO von Big Kaiser) und Kazuya Adachi
(Leiter Sales & Export Big Daishowa).

reich mit an Bord. Big Kaiser arbeitet
seit 1996 sehr erfolgreich mit dem re-
nommierten Werkzeughandler Metzler
in Osterreich zusammen. Stefan Gsoll-
pointner wird das Team Metzler sowie
auch Endkunden von Big Kaiser vor Ort
tatkraftig und kompetent unterstiitzen,
um den steigenden Anforderungen die-
ses wichtigen Marktes gerecht zu wer-
den. So wird er in seiner neuen Position
als Anwendungstechniker bei Big Kai-
ser regelmaBig Schulungen vor Ort bei
Kunden durchfithren und die Produkte
von Big Kaiser im Rahmen von Haus-
ausstellungen vorstellen. ,Wir freuen
uns sehr, unserem geschatzten Partner
Metzler und unseren Kunden in Oster-
reich mit Herrn Gsollpointner einen so
erfahrenen und kompetenten Mitarbei-
ter an die Seite zu stellen”, sagt Giam-
paolo Rocatello, Leiter Marketing und
Sales Europa bei Big Kaiser.

_Zukunftsmusik

Um weiterhin fiihrend im Bereich
hochpraziser Werkzeugsysteme und
Losungen zu bleiben, investiert Big
Daishowa sowohl in Japan als auch

www.zerspanungstechnik.com

in der Schweiz sehr viel in Forschung
und Entwicklung. ,Wir fithren regel-
massig F&GE-Meetings in der Schweiz
und Japan durch, um Ideen und An-
sichten iiber zukiinftige Trends aus-
zutauschen”, erklart Reto Adam und
Yasuhiro Uchida, Leiter Forschung
und Produktion von Big Daishowa,
erganzt abschlieBend: ,Heute z. B.
kommuniziert der Werkzeughalter mit
den Maschinen {iiber unser Factory
Manager System, das Sie in Fabrik
Nr. 2 gesehen haben. In Zukunft muss
der Werkzeughalter Live-Informatio-
nen wie z. B. den Vibrationspegel des
Schneidwerkzeugs, die Balance des
Werkzeughalters und die Schnittbedin-
gungen enthalten. Er muss intelligent
werden. Dies ist aus unserer Sicht der
nachste Schritt in der Entwicklung von
Werkzeughaltern.”

Seitens x-technik bedanken wir uns
fiir die zahlreichen interessanten Ein-
blicke ins Unternehmen und sagen:
,Domo arigato!*

www.bigkaiser.com
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EDGE-APPLIKATION:
TROCHOIDALFRASEN
LEICHT GEMACHT

Best Practice Tipps fiir NC-Programmierer: \Wahrend meiner aktiven Zeit als Fras- und Dreh-Job-Shopper war ich
Uber jeden einzelnen Technologiezyklus, der mir von Steuerungsanbietern zur Verflgung gestellt wurde, sehr dankbar
- erleichterten diese doch meine Programmierarbeit, machten sie mit jedem neuen Versions-Upgrade komfortabler
und erhohten gleichzeitig die Qualitat der zu bearbeitenden Werkstlcke. Denn um wirtschaftlich wettbewerbs-
fahig zu bleiben, stellen moglichst kurze Bearbeitungszeiten von Halbfabrikaten einen der wichtigsten Faktoren dar.
Somit stand auBBer Frage, dass ich mir stets Gedanken machte, mit welcher Technologie ich die Bearbeitungszeit
meiner generierten Programme bei gleichbleibender Werkstuckgualitat minimieren konnte.

Gastkommentar von Bernhardt Wassermann, Siemens Osterreich.

Optimize MyMachining | Trocholdal
Dynamische Werkzeugwege rur Steigerung der Produbktivitdt

il - o

L
! =
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ine der nutzlichsten Funktionen war das
Wirbelfrasen, da ich mit dieser Technologie
in kurzer Bearbeitungszeit hohe Spann-
volumen erzeugen und das Potenzial der
vollen Schneidlange des Schaftfrasers
ausschopfen konnte. Die Frasbahn ergibt sich aus der
Uberlagerung einer Kreisbewegung des Frisers mit
einer zeitgleichen linearen Vorwartsbewegung, sodass
ein "Schalfrasprozess" vorliegt. Dieser Wirbelfraszyklus
wird mittlerweile von fast allen Steuerungsherstellern

angeboten und zahlt schon zu den etablierten Tech-

SIEMENS
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nologien. Als ich in meiner CAM-Programmierzeit die
Erweiterungsform des herkommlichen Wirbelfrasens
— das Dynamische Wirbelfrasen — kennenlernen durf-
te, wurde mir erst bewusst, welches Potenzial diese
Technologie hat. Hierbei wird die Spandicke konstant
gehalten bzw. begrenzt, indem sowohl Bahn als auch
Vorschub entsprechend dem Prozess kontinuierlich an-
gepasst werden. Auch die An- und Abfahrtsbewegun-
gen, das Abheben in Z-Richtung und eine eventuelle
Kantenglattung tragen ihren Teil zu reduzierten Bear-
beitungszeiten und perfekten Ergebnissen bei. Diese
optimalen Bahnen und Vorschiibe fiir diese Technologie
zu berechnen, war aufgrund der hohen Datenmengen
bislang nur fiir CAM-Rechner vorgesehen — allerdings,
wie gesagt, nur bis jetzt!

__Ab sofort: Neuer Losungsweg
direkt auf der Steuerung

Siemens hat es nunmehr moglich gemacht, die CAM-
Technologie des dynamischen Trochoidal-Frasens di-
rekt auf der Steuerung zu programmieren: Mittels der
Edge-Applikation ,, Optimize my Machining/Trochoidal
(OMM/T)” konnen ab jetzt Bearbeitungsvorgénge fiir
beliebige Konturnuten, Rechtecktaschen und Kreista-
schen direkt auf der Steuerung vorgenommen werden.
Wie gewohnt, ist auch diese Technologie genauso intui-
tiv per Zyklen-Maske bedienbar. Die Performance der
Sinumerik eigenen NCU bleibt dabei unangetastet, da
die Rechenarbeit auf einer externen IPC/ Sinumerik ED-
GE-BOX erfolgt — diese ist tibrigens auch auf bereits im
Feld bestehende Steuerungen nachriistbar!
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Bernhardt Wassermann, Anwendungstechniker
fur Sinumerik CNC Werkzeugmaschinen bei Siemens
Osterreich. fb-sinumerik.at@siemens.com

_Das Beste: Bearbeitungszeit
gesenkt, Qualitat erhoht,
VerschleiB reduziert

Mit der OMM/T wird die eigene Achsdynamik der Ma-
schine miteinberechnet und passt sich somit optimiert
an die jeweilige Werkzeugmaschine an, wodurch zu-
satzlich der Verschleil von Werkzeugmaschine und
Werkzeug erheblich minimiert wird.

Da in OMM/T die Funktion der Kantenglattung inkludiert
ist, kann selbst bei Schruppbearbeitungen die Oberfla-
chenqualitat des Werkstiickes nahe einer Schlichtbe-
arbeitung realisiert werden.

Um die Geschwindigkeitsfiihrung optimal zu nutzen
und eine gleichbleibend beschleunigte Frasbahn zu
realisieren, generiert OMM/T die Frasbahn in Polyno-
men 5. Grades — und nicht wie herkommlich als Abfolge
von Kreissegmenten, da diese die Maschine bzw. das
Werkzeug zum Schwingen anregt. Davon profitieren die
Maschinenlager und die Werkzeugstandzeit.

www.siemens.at

www.zerspanungstechnik.com

esseren Maschine:
mit XTS

Der XTS-Vorsprung Der Anwendervorteil

® umlaufende Bewegung
m flexibles Baukastensystem softwarebasierte Formatwechsel
= individuell bewegliche verbesserte Verfligbarkeit
Mover erhohter AusstoB
verkiirzte Time-to-Market

minimierter Footprint

www.beckhoff.at/xts

Weltweit miissen Produkthersteller zunehmend individualisierte
Produkte anbieten — mit Maschinen, die zugleich den Footprint
reduzieren und die Produktivitat verbessern. Dies ermdglicht das
eXtended Transport System XTS in Kombination mit der PC- und
EtherCAT-basierten Steuerungstechnik. Seine hohe Konstruktions-
freiheit erlaubt neue Maschinenkonzepte fir Transport, Handling
und Montage. In der Hygienic-Version aus Edelstahl ist das XTS
ideal flr den Einsatz in der Pharma- und Lebensmittelbranche.
= freie Einbaulage

= kompakte Bauform

m frej wahlbare Geometrie

= wenige mechanische Teile und Systemkomponenten

BECKHOFF
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ZENTRALE DATENPLATTFORM

Das Coscom ECO-System stellt Prozesse in einen gro-
Beren Kontext. Ziel ist die zentrale Verwaltung, Or-
ganisation und Aufbereitung der benétigten Daten
fiir den Start einer Werkzeugmaschine. Wertvolle
Informationen werden in einer Plattform vereint
und die dafiir benétigte IT-Infrastruktur miteinander
vernetzt.

Um eine effiziente Fertigung zu gewahrleisten, ist es zwin-
gend, fiir Tool-Spezialisierungen ein ganzheitliches Daten-
management zu erreichen, iiber das alle operativen Sys-
teme passend bedient werden konnen. Auch die Daten in
einem moglichst unbertihrten Rohzustand zu verwalten, ist
hier sehr dienlich und gilt als Credo von Coscom. Genau
dies ermoglicht die zentrale Datenplattform von Coscom.
Erreicht wurde das durch die Integration von Coscom Tool-
und FactoryDIRECTOR, welche die Anwendungswerkzeuge
darstellen, um die Plattform zu organisieren. Daten werden
aus den unterschiedlichen Quellsystemen in Beziehung ge-
stellt und somit die Dateninseln in einer Fertigung zu einem
einheitlichen Daten- und Informationspool vereint.

_ Abgesicherte Investitionen

Mit diesem Ansatz wird das Unternehmen moglichst flexi-
belin der Systemauswahl und dem zukiinftigen Systemaus-
bau der operativen CAD/CAM und Maschinensimulations-
systeme, da der generische Werkzeugdatenbestand in der
Coscom Datenplattform zu jedem Zeitpunkt automatisch

y N
coscom
|EcosysTeEMm)

Seffaars 1is
Fertigung A

ALTOMATI AT N

(il R

Das Coscom ECO-System ist eine zentrale
Datenplattform flr die Verwaltung, Organisation
und Aufbereitung der bendtigten Daten zum
Start einer Werkzeugmaschine.

fiir ein neues Zielsystem aufbereitet werden kann. Die neu-
trale Anlage von Werkzeugdaten und die Datenpflege tiber
Jahre sind somit abgesicherte Investitionen, die Verande-
rungen und Ausbau der operativen Applikationslandschaft
in der Fertigung zulassen.

www.coscom.at

NEUE APP-GENERATION

Zum Start ins neue Jahrzehnt stellt der Software-
hersteller EVO Informationssysteme die neue Ge-
neration seiner App-Plattform vor. Unter der mo-
dernen Touch-Bedienoberfliche, wie man sie aus
Automobilen im Premiumsegment kennt, verbirgt
sich im Hintergrund die neueste Softwaretechno-
logie von EVO.

Die nun vorgestellte vierte App-Generation basiert auf
jahrzehntelanger Erfahrung in der Gestaltung von Apps
fiir den Einsatz im Shopfloor. Die Nachfolgegeneration
prasentiert sich mit modernstem Kachel-Design in de-
zenten, dunklen und blendfreien Farben. Insbesondere
der schnelle Wechsel zwischen einzelnen Apps und die
neuen, selbsterklarenden Symbole machen die alltagliche
Bedienung einfach. Alle Apps fiigen sich fiir den Nutzer
nahtlos aneinander und erleichtern die Arbeit mit den di-
gitalen Assistenzsystemen. Das App Solution Center dient
als zentrale Plattform, iiber die alle Apps hinweg auf be-
liebigen Endgeraten wie PCs, Tablets, Handheld-PCs und
Maschinensteuerungen eingesetzt werden konnen.

_Papierlose Fertigung Das EVO App
s . . . . Solution Center
Durch die vielfdltigen Einsatzmoglichkeiten in Produk-  gjent als zentrale

tion und Logistik kénnen kleine und mittelstindische  Plattform, Gber die
alle Apps hinweg

auf beliebigen End-
ren und die sogenannte papierlose Fertigung umsetzen.  geraten eingesetzt
werden kdnnen.

Unternehmen schnell von der Digitalisierung profitie-

www.evo-solutions.com
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Mitten im Markt Messe Stuttgart @

S| - Das Herz der
= Metallbearbeitung
. schlagt in Stuttgart!

Beim Schlichten mit Kreissegmentfrasern gibt es zwei
neue Werkzeugtypen: Linsen- und Tropfenform mit
mehreren Bogensegmenten werden ab sofort unterstutzt.

SHAPING
THE FUTURE

InterCAM, deutscher Distributor der CAD/CAM-Soft-
ware Mastercam, prasentiert Mastercam 2020. Im
Fokus der diesjahrigen Version stehen zahlreiche
neue Features, die den Mastercam-Anwendern die
tagliche Arbeit erleichtern und sie effektiver machen
sollen.

Der neue 3D-HSC-Werkzeugweg ,Blenden” beispielswei-
se liefert glatte, prazise Oberflachen und ermoglicht eine
Uberpriifung von Rohteil und Halter. Bei 3D-Werkzeugen
wurden auBerdem viele Verbesserungen in der Benutzer-
freundlichkeit vorgenommen, wie z. B. 3D-Werkzeugsym-
bole in Werkzeuglisten und logische Einfiigebedingungen
fiir Schneidplatten und Halter. Mastercam 2020 reduziert
Riistzeiten sowie die Vorbereitungen fiir die Teilebearbei-
tung und Programmierung. Dies umfasst die Moglichkeit, 1
Schneidplatten und Halter nach Attributen zu filtern sowie | |J ETZT
die Assoziativitat zu verfolgen. N TICKET
SICHERN!

_Verkettung und deren Visualisierung

Die umfangreichsten Innovationen sind im Bereich der

Verkettung zu finden, die eine schnellere und einfachere
Verkettung von Bauteilgeometrien (Drahtmodelle und So-
lids) ermoglichen. Highlight im Bereich Mill-Turn ist die
Komponentenverwaltung, 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 Tropfen- Internationale Ausstellung
form mit mehreren Bogensegmenten werden ab sofort far Metallbearbeitung
unterstutzt. Zudem ist es jetzt moglich, mit einem Klick

ein gesamtes Werkstiick zu entgraten. 1 5 = 1 9 n 09 . 2020
Messe Stuttgart

Mit Verbesserungen an der Werkzeugweg- und Maschi-
nensimulation, der Werkzeugwegdarstellung und anderen
Uberpriifungs- und Analyse-Tools bietet Mastercam 2020
mehr Programmiersicherheit.

www.mastercam.de

www.zerspanungstechnik.com 69 amb-messe.de/2020
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Auf der EMO 2019 zum ersten Mal zu sehen: die
Roboterzelle Haimer Automation Cube zur voll-
automatisierten Werkzeugvoreinstellung.

KOMPLETTANGEBOT BIS ZUM
VOLLAUTOMATISIERTEN
WERKZEUGRAUM

Haimer, ursprunglich Spezialist fur alle Themen der Werkzeugspannung, hat sich mit der Eingliederung der
Microset Voreinstellgerate zum Systemanbieter fur Werkzeugmanagement rund um die Werkzeugmaschine
entwickelt. Als solcher treibt das Unternehmen den Automatisierungs- und Digitalisierungsgedanken durch-
gangig voran. Jungstes Highlight ist der Haimer Automation Cube - eine Roboterzelle, mit der sich die Werk-
zeugvoreinstellung komplett automatisieren lasst.

70

017 tbernahm Haimer mit Microset in Bie-
lefeld ein Unternehmen, das seit iiber 50
Jahren Voreinstellgerate fiir den Weltmarkt
produziert. Seitdem fungiert diese 50 Mit-
arbeiter starke Niederlassung als zweiter
deutscher Produktionsstandort in der Gruppe sowie als
gruppenweites Software-Kompetenzzentrum.

Haimer Microset erganzt durch ein breites Spektrum
an Werkzeugvoreinstellgeraten das bestehende Sorti-

ment rund um die Werkzeugspannung. Es reicht vom
manuellen Basisgerat bis zur vollautomatischen und
automatisierten VIO linear toolshrink Maschine, die
auch das Einschrumpfen der Werkzeuge ohne Unter-
stiitzung eines Bedieners tibernimmt.

_Schrumpfen und
Vermessen in einem Geréat

Das Voreinstellgerat VIO linear toolshrink von Haimer
Microset eignet sich besonders, um in der Zerspanung

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Mit dem Voreinstellgerat Haimer Microset VIO linear
toolshrink lassen sich Werkzeuge pm-genau in der
Lange schrumpfen und zugleich vermessen.

die Prozesssicherheit zu verbessern, die Produktivitdt zu
steigern und Ausschuss zu reduzieren. Es ist in der Lage,
Werkzeuge pm-genau auf Lange zu schrumpfen. Dabei
Ubernimmt es in einem Ablauf zugleich auch die Werk-
zeugvermessung. Ideal ist dies ebenso fiir Schwester-
werkzeuge, die stets auf das gleiche MaR eingeschrumpft
werden sollten. Ihr Einsatz in der Serienfertigung oder bei
Mehrspindler-Maschinen verspricht, die Prozesssicherheit
zu erhohen und Ristzeiten zu minimieren.

Fir den Schrumpfprozess werden beim VIO linear tool-
shrink die hochwertigen Schrumpfgeratekomponenten von
Haimer verbaut — wie zum Beispiel die patentierte, intel-
ligente und motorisierte NG-Spule, die sich automatisch
auf den richtigen Schaftdurchmesser einstellt. Ebenso in-
teressant ist das Kontaktkiihlsystem mit TME-Temperatur-
iiberwachung, das fiir saubere Abkiihlung der Aufnahmen,
sichere Prozesse und den Schutz des Bedieners sorgt.

_Hochwertige Standardausstattung
und hilfreiche Optionen

Zur Ausstattung aller VIO linear Maschinen zahlt standard-
maRig die Haimer ISS-Universal-Ultraprazisionsspindel mit
integriertem Spannsystem und einer Rundlaufgenauigkeit
von < 0,002 mm. Diese Spindel ist mit einer automatischen
Adaptererkennung ausgeriistet. Integrierte Sensoren in der
Spindel erkennen den Wechsel des Adapters und aktivieren
automatisch den richtigen Nullpunkt. So werden Fehlbe-
dienungen zuverldssig vermieden und es kann zu keinen
Kollisionen an der Maschine aufgrund von falschen Adap-
terwerten kommen.

Als Option gibt es die VIO linear Maschinen auch mit Y-
Achse. Sie bietet dem Anwender die Moglichkeit, >>

www.zerspanungstechnik.com

JJU

Ihr Lohnfertiger fiir die groBen Anforderungen

Frasen (bis zu 1800 x 1800), Drehen (bis 0 400 x 1000)
Rund- (bis @ 600 x 2000 mm) bzw. Flachschleifen (500 x 1500 mm)
Nutziehen (Wendelnuten bis 1000 mm, in gestiickelter Form-unendlich fertigbar)

Jussel GmbH & Co KG

MorgenstraBe 1, A-6923 Lauterach

Tel. +43 5574-72440, Fax. +43 5574-72440-7
E-Mail: office@jussel.com

www.jussel.com

oelheld

innovative fluid technology

lhr starker Partner
flir wassermischbare

5 . ' Kiihlschmierstoffe!
r Unsere Produkte stehen fiir:
N ﬁ{ e Extrem hohe Stabilitat
‘*r‘ e Geringen Pflegeaufwand
N\ e Keine Schaumprobleme
»
N

www.oelheld.com

Human-Technology
fir Mensch, Natur
und Maschine

HUTEC
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den Optiktrager um +/- 100 mm in Y-Richtung zu ver-
schieben, die Schneide in die Fokusebene der Kamera
zu bekommen und somit auch Werkzeuge zu vermes-
sen, deren Schneide nicht mittig angeordnet ist.

_Vollautomatisierung
flir den Werkzeugraum

Das VIO linear toolshrink ist auch ein wesentlicher Be-
standteil des neuen Haimer Automation Cube — einer
Roboterzelle mit einem Platzbedarf von knapp 10 m2,
mit der sich die Werkzeugvoreinstellung komplett au-
tomatisieren lasst. Das System deckt von der Montage
bzw. Demontage sowie dem Vermessen und Wuchten
der Werkzeuge alle Prozessschritte ab. Alle in der Zelle
installierten Gerate lassen sich wie gewohnt auch wei-
terhin im manuellen Modus betreiben und nutzen.

Der Haimer Automation Cube enthalt einen Werkzeug-
wagen, der mit Werkzeughaltern und Werkzeugen be-
stiickt ist. Auf dem VIO linear toolshrink werden die
Werkzeuge auf Maf§ eingeschrumpft und eingestellt.
Nach der Abkiithlung wird die Wuchtgiite des jeweili-
gen Komplettwerkzeugs auf einer Haimer Tool Dyna-
mic Comfort gepriift. Das fertig montierte und gepriifte
Gesamtwerkzeug wird anschlieBend auf einem zweiten

Werkzeugwagen abgelegt und ist damit zur Verwen-
dung freigegeben.

—

- —

x

_Vorteile und Perspektiven

Das komplette Handling tibernimmt ein Roboter. Ge-
schaftsfiihrer Andreas Haimer weist darauf hin, dass
jegliche Automatisierung nur dann sinnvoll und erfolgs-
versprechend ist, ,wenn die implementierte Hardware
hundertprozentig zuverldssig funktioniert. Unsere Pro-
dukte sind allesamt so robust ausgefiihrt und auf Lang-
lebigkeit hin ausgelegt, dass sie hochste Prozesssicherheit
gewahrleisten und fiir jegliche Automatisierung geeignet
sind.”

Der Haimer Automation Cube bietet zahlreiche Vorteile
und eroffnet den Zerspanern viele Perspektiven. So er-
laubt die Roboterzelle eine pm-genaue, produktionsna-
he Montage von Werkzeugen auf engstem Raum. Diese
konnen nach Kanban-Methode just-in-time fiir die Pro-
duktion bereitgestellt werden. Bei Bedarf lasst sich sogar
die Werkzeugmaschine direkt beladen. ,Diese Automati-
sierungslosung ist ideal fiir Lohn- und Kleinserienfertiger,
die durch héaufige Bauteilwechsel einen groen Bedarf an
exakt voreingestellten Werkzeugen haben, aber ihre Mit-
arbeiter fiir wertschopfende Tatigkeiten bendtigen. Auch
andere Unternehmen, die unter Personalknappheit leiden
oder mannarme Schichten fahren, profitieren von unse-
rem Automation Cube”, ist Andreas Haimer {iberzeugt.

www.haimer.de

" Unsere Produkte sind allesamt so robust ausgefiihrt
und auf Langlebigkeit hin ausgelegt, dass sie hochste
Prozesssicherheit gewahrleisten und fir jegliche Auto-
matisierung geeignet sind.

Andreas Haimer, Geschéftsfiihrer der Haimer GmbH

Das Haimer
Microset-Gerat VIO
linear mit Y-Achse
ist in der Lage,
auch Werkzeuge
mit auBermittiger
Schneide zu ver-
messen.
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Der RS6-
Laserscanner in
Kombination mit
dem Absolute Arm
mit sieben Achsen
stellt eine optimale
Rundumlésung flr
das mobile Messen
kleiner bis mittel-
groBer Teile dar.

3D-LASERSCANNER ERGANZT
ABSOLUTE ARM-SORTIMENT

Der RS6-Laserscanner von Hexagon Manufacturing Intelligence ist das Flaggschiff der 3D-Scanning-
Sensoren fur Absolute-Arm-Systeme mit sieben Achsen. Der Scanner bietet eine hochdichte Daten-
erfassung fur Punktwolken bei hoher Geschwindigkeit sowie Genauigkeit. Mittels einer Reihe fortschritt-
licher Algorithmen der SHINETechnologie sind Messungen ohne Reduzierung der Scanlinienbreite oder
Bildrate bei hoher Qualitat und Genauigkeit moglich.

er RS6-Laserscanner liberzeugt mit einer

Scanlinie von 150 Millimetern im mitt-

leren Bereich. Verglichen mit der bishe-

rigen Laserscanner-Generation fiir den

Absolute Arm deckt er damit bei jedem
Scan 30 Prozent mehr Oberflache ab. Dartiber hinaus
misst der Scanner noch einmal entscheidend ziigiger
als sein Vorganger mit einer dreifach hoheren Bildrate
von bis zu 300 Hertz. Damit lassen sich dreimal schnel-
lere Scanvorgange ohne Informationsverluste bei der
Punktwolke erzielen.

_Kontinuierliche Hochstleistung

,Bei Hochleistungslaserscannern zeigt sich oftmals
eine Diskrepanz zwischen der hohen beworbenen Er-
fassungsgeschwindigkeit und der dann unter realen
Umgebungsbedingungen gezeigten Leistung, die oft
nicht mehr dem angekiindigten Niveau entspricht”, er-
klart Anthony Vianna, Produkt Manager fiir Absolute-
Arm-Systeme. ,Mit dem RS6 bieten wir hingegen einen
Scanner, welcher die hohe Nutzerwartung stets erfiillt.
Mit unserer neuen SHINE-Technologie ist ein Scanning
jederzeit mit hochster Geschwindigkeit und voller Scan-
linienbreite moglich.”

Dank der SHINE-Technologie ist der RS6 komfortablel
und einfach zu bedienen. Das Erlernen umfangreicher,

komplexer Einstellungskombinationen, die von der ge-
wiinschten Genauigkeit und den Anforderungen des
Oberflaichentyps abhdngen, entfallt. Wie der RS5-La-
serscanner lasst sich der RS6 fur eine einfachere Hand-
habung bei Nichtgebrauch sehr schnell vollstandig vom
Arm entfernen. Dank der wiederholgenauen Aufnahme
ist er, sobald die Scanning-Funktion wieder bendtigt
wird, ebenso ziigig und ohne Rekalibrierung wieder
montierbar. Der RS6 verfiigt zudem iiber ein spezielles
Laserzielraster, das die Ausrichtung wahrend des Mess-
vorgangs deutlich vereinfacht.

_Uberzeugende
Benutzerfreundlichkeit

,Diese Produkteinfithrung ist wirklich etwas Besonde-
res, weil wir die Scanning-Leistung des Absolute Arms
mit sieben Achsen auf ein vollig neues Level heben,
ohne dabei Kompromisse bei der Benutzerfreundlich-
keit einzugehen”, betont Stephan Amann, Business Di-
rector fiir die Absolute-Arm-Reihe. ,,Unser Ziel war es,
einen Scanner auf den Markt zu bringen, mit dem der
Anwender sofort messen kann, ohne sich vorher um die
Einstellungen kiimmern zu miissen. Im Fokus steht zu-
dem eine stets exzellente Datenqualitdit — unabhangig
von der Erfahrung des jeweiligen Nutzers.”

www.hexagonmi.com/de-AT
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Zerspanungswerkzeuge

WIR ERGANZEN UNS PERFEKT

Im Mai 2018 feierte das Unternehmen 70 Jahre. Anlasslich des Jubilaums lud die heutige Muttergesellschaft Big
Daishowa das gesamte Big Kaiser Team in die Zentrale nach Osaka ein. Wir waren auf Einladung von Big Kaiser
Ende 2019 in Japan und sprachen mit Reto Adam, CEO von Big Kaiser Schweiz, unter anderem Uber den oster-
reichischen Markt, die Ubernahme durch Big Daishowa sowie die neuen Ziele.

Das Gesprach fuhrte Christof Lampert, x-technik

Neben ver-
schiedenen Arten
von Werkzeugauf-
nahmen umfasst
das Sortiment auch
Winkelkopfe, Mess-
gerate und Schneid-
werkzeuge.

76

_Herr Adam, wie wichtig ist

fur Sie der 6sterreichische Markt?

Mit derzeit fiinf Prozent des Gesamtumsatzes von Big
Kaiser ist Osterreich ein sehr wichtiger Markt fiir uns.
Das Land hat viele auf Innovation und technischen Vor-
sprung fokussierte Unternehmen, fiir die unsere hoch-
modernen Prazisionswerkzeuge sehr interessant sind.

_Vor funf Jahren tilbernahm der
japanische Werkzeughersteller Big
Daishowa die Kaiser Prazisionswerke
AG mit dem Ziel, den Kunden ein
umfassendes Angebot an Werkzeug-
I6sungen aus einer Hand anzubieten.
Haben Sie ihre Ziele erreicht?

Absolut — aus technischer Sicht haben wir das ganz si-

cher. Big Daishowa hat von Big Kaisers Kompetenz im

Bereich der Feinbohrwerkzeuge gelernt, wahrend Big
Kaiser von Big Daishowas Know-how in Sachen Werk-
zeughalter profitiert. Wir erganzen uns perfekt und
entwickeln gemeinsam neue Produkte fiir die globalen
Markte. An der Marktprasenz miissen wir in einigen Re-
gionen noch arbeiten.

_Wo ist eigentlich der Sitz der
Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung? In Japan, in der Schweiz
oder wird an beiden Standorten
~Simultan“ entwickelt?

Die Zusammenarbeit der beiden FSE Standorte ist sehr
eng. Um die Entwicklung neuer Produkte voranzutrei-
ben, fithren wir regelmaBig Meetings in der Schweiz,
USA und Japan durch, aber auch Austauschprogramme
zwischen den Unternehmen. 2018 gingen 80 Mitarbei-
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DIA rEDGE

DSAS

VHM-BOHRER FUR DIE
BEARBEITUNG VON
HITZEBESTANDIGEN

SUPERLEGIERUNGEN

" Die Reise geht in Richtung
intelligenter Werkzeuge und einer
verstarkten Vernetzung von Maschinen
inklusive Werkzeughaltern und
Werkzeugen.

Reto Adam, CEO von Big Kaiser Schweiz

ter aus der Schweiz und Deutschland nach Japan. In den
nachsten vier Jahren will Big Daishowa 200 Mitarbeiter
aus Japan zu uns in die Schweiz schicken. Der Fokus in
der Schweiz liegt auf der Entwicklung von intelligenten
Werkzeugen — also smarte, vernetzte Tools, beispiels-
weise der EWA, ein voll automatisiertes Feinbohrwerk-

zeug. In Japan arbeitet man daran, die Werkzeughalter
intelligent zu machen. Diese sollen in Zukunft Live-In-

formationen wie z. B. den Vibrationspegel des Schneid- e GERADE
werkzeugs, die Balance des Werkzeughalters und die SCHNEIDKANTE
MIT SPEZIELLER

Schnittbedingungen enthalten. AuBerdem entwickelt

VERFASUNG

man in Japan neue Sensorprodukte fiir Messwerkzeuge.

_Geben Sie uns bitte noch einen
kleinen Ausblick, was sind lhre Plane,
wohin geht die Reise? = |

Die Reise geht in Richtung intelligenter Werkzeuge und

einer verstarkten Vernetzung von Maschinen inklusive

Werkzeughaltern und Werkzeugen. Um den Anforde- Erhaltlich in 64 Durchmessern von
rungen der Kunden nach genaueren Daten gerecht zu 3 - 12 mm, inklusive Inch-Durchmesser.
werden, arbeiten wir daran, die Kommunikation zwi-
schen den Maschinen und dem Sensor im Messwerk- Vertriebspartner von MITSUBISHI MATERIALS
zeug zu verbessern.

_Danke fiir das Gesprach! M METZLER
@ WERKZEUGE-MASCHINEN-SUPPORT

www.bigkaiser.com

www.mmc-hardmetal.com

www.zerspanungstechnik.com 77 }‘MITSUBISHI MATERIAI.S
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Fur die Bohrungsbearbeitung hat Wohlhaupter mit NOVI™" eine Technologie entwickelt,
bei der intelligente Zwischenmodule die entstehenden Schwingungen direkt dampfen.

SCHWINGUNG IM GRIFF

Das Zwischenmodul NOV'™<H eignet sich speziell fur komplexe Bohrungsbearbeitungen mit lang auskragenden
Werkzeugen. Die von Wohlhaupter - in Osterreich durch Rabensteiner vertreten - entwickelte Technologie dampft
entstehende Schwingungen schon wahrend des Zerspanens effizient. Dank der modularen Verbindungsstelle
MVS ist das Modul flexibel fur alle Wohlhaupter-Standardwerkzeuge und Sonderkomponenten einsetzbar.

ang auskragende Werkzeuge kommen im-

mer dann zum Einsatz, wenn das Bauteil -

beispielsweise Turbinenkomponenten - auf-

grund seiner speziellen Geometrie schwer

zugangliche Hohlrdume hat. Zerspanungs-
werkzeuge mit einem langen Schaft sind im Vergleich
zu ihrem Durchmesser jedoch besonders anfallig fiir
Schwingungen. Diese Bewegungen wirken sich sowohl
negativ auf die Standzeit als auch auf die Qualitat der
Zerspanung aus. Fir die Bohrungsbearbeitung hat
Wohlhaupter nun mit NOVITECH eine Technologie ent-
wickelt, bei der intelligente Zwischenmodule die entste-
henden Schwingungen direkt dampfen.

__Hochprazise und wirtschaftlich

Die NOVITECH Zwischenmodule ermoglichen eine
bessere Oberflachengiite, steigern die Produktivitat
und Prozesssicherheit und schonen gleichzeitig Werk-
zeug, Spindel und Maschine. Die Einheiten eignen sich
fiir die Bohrungsbearbeitung bis 10xD bei einem Be-
arbeitungsdurchmesser zwischen 50 und 205 mm. ,,Ins-
besondere bei Feinbohrungen ist Prazision entschei-
dend. Schwingungen konnen im schlimmsten Fall zum
Ausschuss eines ganzen Bauteils fithren”, erklart Emir
Cvolic, Produktverantwortlicher bei Wohlhaupter. , Mit
NOVITECH bieten wir hier eine Losung, die sich dank
der modularen Verbindungsstelle sowohl fiir samtliche
Wohlhaupter-Standardwerkzeuge als auch fiir Sonder-
komponenten eignet, wie sie bei der Bearbeitung von
hochkomplexen Bauteilen zum Einsatz kommen.”

_Relativbewegungen

im Inneren ausgleichen

Das Innere der NOVITECH-Module erinnert an einen
Wolkenkratzer: Das viskoelastisch gelagerte Damp-
fungssystem, bestehend aus Tilgertrager und Tilger-
masse, gleicht die Schwingungen von aufen durch

entsprechende Gegenbewegungen aus. Das Bohr-
werkzeug gleitet ruhig und kontrolliert durch den zu
bearbeitenden Werkstoff. Somit sind hohere Schnittge-
schwindigkeiten bei langen Werkzeugen auf leistungs-
fahigen Maschinen moglich. Da die Vibrationen direkt
am Werkzeug minimiert werden, kann der Anwender
fur seine Bearbeitung auch Wendeschneidplatten mit
groReren Eckenradien wahlen, um so zusatzlich starke-
re Vorschubraten und grofere Schnitttiefen zu erzielen.
Aktuell entwickelt Wohlhaupter weitere Varianten von
NOV'™ECH — auch fiir kleinere Durchmesser von 40 mm
und fiir prazise Fraswerkzeuge.

www.wohlhaupter.dewww.rabensteiner.com

RIMYWIITECH

CE S

!L

Die NOVITECH-
Zwischenmodule ermdg-
lichen eine bessere Ober-
flachengUte und steigern
sowohl die Produktivitat als
auch die Prozesssicherheit.

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Der KOR™ 5 besticht mit integrierten Spanbrechern, einer
inneren Kuhlmittelzufihrung, einem konischen Kern
sowie einer innovativen Schneidenteilung und ist auch
mit Safe-Lock-Schaft erhaltlich.

SCHRUPP-
BEARBEITUNG VON
ALUMINIUMTEILEN

Kennametal stellt mit dem KOR™ 5 einen Vollhart-
metall-Schaftfraser fiir das Hochgeschwindigkeits-
Schruppen von Aluminiumteilen vor. Dieser wurde
flr hohere Zerspanvolumina bei der Bearbeitung von
Luft- und Raumfahrtteilen entwickelt und verfiigt
tiber funf Schneiden. Im Vergleich zu herkémmlichen
Werkzeugen mit drei Schneiden erhéht sich damit die
Vorschubrate deutlich.

Der KOR™ 5 wurde so konzipiert, dass grofle Materialmen-
gen in kirzester Zeit abgetragen und die Spane schnell aus
dem Arbeitsbereich entfernt werden konnen. Durch den koni-
schen Kern, eine ungleiche Schneidenteilung und einen Drall-
winkel von 35° wird eine ratterfreie Bearbeitung ermoglicht
und die Werkzeugabdrangung verhindert. Die innere Kiihl-
mittelzufiihrung sorgt fiir eine kontrollierte Spanabfuhr bei
gleichzeitig verminderter Warmeentwicklung. Der integrierte
Spanbrecher verhindert die Bildung langer Spane, somit wird
Spénestau vermieden und dennoch eine hohe Oberflachen-
glite erreicht.

_Hohe Zerspanungsvolumina

Der fiinfschneidige KOR™ 5 hat mehr aktive Kontaktpunkte
als Schaftfraser mit zwei oder drei Schneiden. Das sorgt fiir
hohere Stabilitdt und verhindert Rattern selbst bei aggressi-
ven Schnittparametern. Setzt man das Werkzeug mit gerin-
ger radialer, aber hoher axialer Schnitttiefe ein, konnen im
Vergleich zu herkdmmlichen Bearbeitungsverfahren hohere
Zerspanungsvolumina erzielt werden. Um selbst bei hohen
Vorschubraten planbare Leistungen ohne unerwiinschten
Werkzeugauszug garantieren zu konnen, ist der KOR™ 5 zu-
dem mit dem auszugssicheren Safe-Lock™-Schaft erhaltlich.

www.kennametal.com

www.zerspanungstechnik.com

Ilhr Partner fiir moderne Zerspanung
und Maschinenausriistung

Inovalools

GERMAN TOOLS GROUP

Tieflochbohren der neuen Generation

Sicheres Bohren ohne Entspanen von 15xD bis 30xD

S ] (3] [

g

Metall Kofler GmbH ® Industriezone B14 ® A-6166 Fulpmes

Tel.: +43 (0)5225 62712 ® mkofler@mkofler.at ® www.mkofler.at
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MADE IN SWISS

Dixi Polytool aus Le Locle in der Schweiz ist spezialisiert auf die Herstellung von hochgenauen VHM- und Diamant-
Werkzeugen sowie Prazisionsreibahlen. Uber 280 qualifizierte und motivierte Mitarbeiter, ein moderner Maschinen-
park sowie hochwertige Produkte sind die Grundlage fur den Erfolg des Unternehmens. Von Christof Lampert, x-technik

Im Bereich Dreh-
technik umfasst das
Produktportfolio
Bohrer und Mikro-
bohrer, Fraser,
Gewindewirbler und
Reibahlen ab einem
Durchmesser von
0,40 mm.

ixi Polytool kann auf mehr als 70 Jahre
Erfahrung in der Fertigung von Prazisi-
onswerkzeugen zuriickblicken. Seit ihrer
Griindung 1946 ist die Firma im Besitz
der Familie Castella. ,Wir sind speziali-
siert auf die Herstellung von Vollhartmetallwerkzeugen.
Daneben produzieren wir noch Werkzeuge aus PKD
sowie Formwerkzeuge und Prazisionsreibahlen”, fasst
Marc Schuler, CEO von Dixi Polytool, zusammen. Im
Moment beschaftigt das Unternehmen {iber 280 Mit-

arbeiter, davon 200 in der Schweiz. Dixi Polytool verfiigt

iiber sechs eigene Niederlassungen — seit Anfang 2020
unter der Leitung von Markus Doppler auch in Oster-
reich — und wird von fast 40 internationalen Handlern
weltweit vertreten.

_Inden unterschiedlichsten
Branchen zu Hause

Aufgrund der sehr breiten Produktpalette im Frasen,
Bohren, Reiben, Gewinden und Trennen ist Dixi Poly-
tool in sehr vielen Branchen vertreten und verfiigt meist
iiber das passende Standard- oder auf Kundenwunsch
auch Sonderwerkzeug. Aufgrund seiner geographi-
schen Lage im Schweizer Jura war das Unternehmen
schon immer ein bevorzugter Partner fiir die Schweizer
Drehteilefertigung. Das Gleiche gilt fiir das Vallée de
I'Arve in Frankreich und den Schwarzwald in Deutsch-
land. Als Schweizer Unternehmen zahlt natiirlich auch
die Uhren- und Schmuckindustrie zum Kundenkreis.
,Unsere Benchmark ist ganz klar die Mikrobearbei-
tung und hier natiirlich aufgrund der Region die Uh-
renindustrie. Unsere besondere Starke liegt im Durch-
messerbereich bis 3,0 mm. In diesem anspruchsvollen
Bereich verfiigen wir iiber 70 Jahre Erfahrung und hier
wissen wir auch ganz genau, was wir tun”, ist Schuler
iiberzeugt. Daher ist auch der Bereich der Medizintech-
nik in den letzten Jahren sehr stark gewachsen. ,Wir
sind kein Massenhersteller, sondern fokussieren uns
auf spezielle Nischen”, so der Geschéftsfiihrer weiter.
Die Herausforderungen in diesem Produktbereich sind
hauptsachlich die Bearbeitung zaher Werkstoffgruppen
— besonders Titan, rostfreie Stahle, Cr-Co Stahle sowie
Peek (Anm.: teilkristalliner, thermoplastischer Hoch-
leistungskunststoff). Dabei werden meist Werkstiicke
mit komplexen Geometrien bearbeitet, die gleichzeitig
hohe Anforderungen an Toleranzen und Oberflaichengii-
ten mit sich bringen. Weitere Zielmarkte des Schweizer
Prazisionswerkzeugherstellers sind die Luft- und Raum-
fahrt, Automobilindustrie, aber auch der allgemeine
Maschinenbau.

_Die Zeichen stehen auf Wachstum

Das Unternehmen investierte in den letzten Jahren
intensiv in den Ausbau der Produktion sowie die Mo-
dernisierung des Maschinenparks. , Wir wollen in den
nachsten Jahren strategisch weiter wachsen. Im ers-
ten Schritt konzentrieren wir uns auf unsere Nachbar-
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Im Mai 2015 wurde
die gesamte
Produktion

auf Lean
Manufacturing
umgestellt. Von
den 230 Maschinen
blieb nur eine
Einzige auf dem
vorherigen Platz.

Der oOsterreichische Markt ist fiir die Prazisionswerkzeuge
von Dixi Polytool sehr gut geeignet. Alle Werkzeuge sind
innerhalb von zwei Tagen ab Lager verfiigbar. Auch Sonder-
werkzeuge konnen wir sehr schnell liefern.

Markus Doppler, Geschéftsfiihrer Dixi Polytool Austria GmbH

linder, wie auch Osterreich. Diese Linder haben eine gen Platz. Diese Neupositionierung hat uns massiv ge-
ahnliche Mentalitdat, die Wege sind kurz und es gibt  holfen, um effizienter zu werden. Frither machte jeder
auch eine gewisse Ahnlichkeit zum Schweizer Markt.”  Mitarbeiter einen Arbeitsschritt. Heute sind die Mit-
Erst danach will das Unternehmen global wachsen  arbeiter fiir den ganzen Produktionsfluss zustan-

und hier ist das ambitionierte Ziel, jahrlich eine neue
Tochtergesellschaft zu griinden. ,Wir wollen {iiberall
mit einem eigenen Team prasent sein. Nur so konnen

wir die Besonderheiten und Anforderungen der einzel- 2014 wurden die bestehenden Verwaltungs-
und Fertigungsgebaude von Dixi Polytool

nen Lander erkennen und somit unsere Kunden auch S.A. komplett renoviert und erweitert.

optimal betreuen”, begriindet Schuler die strategische
Ausrichtung.

_Lean Manufacturing

Ein starker Wettbewerb, unsichere wirtschaftliche Rah-
menbedingungen, ein iiberbewerteter Schweizer Fran-
ken und der Wille neue Kunden zu gewinnen, haben
Dixi Polytool zur Einfiihrung von Lean Manufacturing
bewogen. Im Mai 2015 wurde daher die gesamte Pro-
duktion umgestellt — kein Stein blieb auf dem Anderen.
,Um in der Schweiz konkurrenzfahig zu bleiben, muss-
ten wir einen Weg finden, noch effizienter zu arbeiten
und da war Lean ganz klar unser Lebensretter. Von den
230 Maschinen blieb nur eine Einzige auf dem vorheri-

www.zerspanungstechnik.com 81
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dig, also von A bis Z”, so Marc Schuler. In dieser Phase
wurde auch das Schichtmodell bei Dixi Polytool umge-
stellt. ,,Wir arbeiteten von Montag bis Freitag rund um
die Uhr im Drei-Schicht-Betrieb. Seit der Lean Umstel-
lung arbeiten wir nun auch am Wochenende”, erzahit
Schuler. Durch diese Umstellung wurden nochmals
die Durchgangszeiten und die Lieferzeiten der Sonder-
werkzeuge erheblich verbessert.

_Sonderwerkzeuge und
Nachschleifservice

Als einer der fiilhrenden europaischen Hersteller fiir
Mikrowerkzeuge bietet Dixi Polytool eine breite Palet-
te von Standardwerkzeugen sowie auf Kundenwunsch
auch individuelle Sonderlésungen an. Von Standard-
werkzeugen spricht man bei Dixi ab Durchmesser 0,04
mm - von Sonderwerkzeugen ab 0,02 mm. ,,In unserem
Katalog finden Sie mehr als 11.000 verschiedene Lager-
artikel. Wir machen jedoch mehr als 40 % des Umsat-
zes mit Sonderwerkzeugen”, betont Schuler.

Dixi Polytool bietet seinen Kunden zudem auch ein
Nachschleifservice fiir alle Werkzeuge aus VHM und
HSS sowie diamantbestiickten Werkzeuge (PKD) an.
Dieser Service gilt auch fiir Werkzeuge anderer Herstel-
ler. ,Der Nachschliff wird ausschlieflich auf hochpra-
zisen 5-Achs-Schleifmaschinen durchgefiihrt. Dadurch
konnen wir eine perfekte Schneidengeometrie garantie-
ren”, so Schuler.

_Sonderformen
nach Kundenzeichnung

Dixi Polytool ist nicht nur ein Spezialist fiir Zerspa-
nungswerkzeuge, sondern auch fiir ,Verschleiteile”
aus Hartmetall. In diesem Bereich fertigt das Unter-
nehmen Messtaster, Lehren, Dorne und Sonderformen
nach Kundenzeichnungen an. Zahlreiche Maschinen-
hersteller zahlen daher zu den Kunden von Dixi Poly-
tool. ,Dieser Bereich ist fiir uns sehr wichtig. Das sind
zwar keine Werkzeuge, aber es sind Teile, die sehr viel
mechanisches Feingefiihl bendtigen und hier verfiigen
wir Uber sehr viel Know-how”, so Schuler.

__Forschung und Entwicklung

Von groBer Bedeutung fiir das Unternehmen ist die
Forschungs- und Entwicklungsabteilung. In diese Ab-
teilung hat man gerade in den letzten Jahren sehr viel
investiert — u. a. in ein neues Labor und eine Werk-
zeugschleifmaschine von Rollomatic. ,Das war auch
dringend notwendig, um eine entsprechende Qualitat,
Schnelligkeit und auch Flexibilitit zu gewdahrleisten.
Die Forschungs- und Entwicklungsabteilung ist kom-
plett autonom und wir konnen unsere neuen Werkzeu-
ge optimal testen und zur Marktreife weiterentwickeln”,
zeigt Marc Schuler den hohen Stellenwert auf.

nicht nur ein Schlagwort, sondern wird taglich gelebt.
,Fir uns ist 0kologisches Denken und der sensible Um-
gang mit der Natur sehr wichtig. Wir haben hier in der
Firma eine eigene Okologiegruppe, die systematisch
Verbesserungsprojekte angeht. So wollen wir zum Bei-
spiel beim Verpackungsmaterial plastikfrei werden, eine
Photovoltaikanlage auf dem Dach installieren usw. Also
wir reden hier nicht nur von Nachhaltigkeit, wir wollen
sie auch leben”, betont Marc Schuler abschlieRend.

www.dixi.com

Dixi Polytool ist
ein wichtiger
Lieferant u. a.

far die Fertigung
von Implantaten
(Knochen- und
Zahnimplantaten),
Kronenfertigung
und medizinischen
Instrumenten.

Im Oktober 2019 wurde in Osterreich eine eigene Nieder-
lassung gegriindet. Marc Schuler, CEO von Dixi Polytool mit
Markus Doppler, Geschaftsfihrer Dixi Polytool Austria GmbH.

_Nachhaltig und 6kologisch
Auch das Thema Nachhaltigkeit ist bei Dixi Polytool

82 @t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



HARVI™ ULTRA 8X

Konsistente Werkzeugstandzeit von
tiber einer Stunde beim Zerspanen
von Luftfahrt Strukturbauteilen

aus Ti6AI-4V. Das ist innovatives
Walzenstirnfrasen mit 8 echten
Schneiden pro Wendeplatte, mit
einem Zerspanungsvolumen

von 328 cm® pro Minute.

HARVI™ Ultra 8X ist Aerospace
durch und durch.

kennametal.com/HARVI-Ultra-8X KZKENNAMETA[
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gegrundet.

Marc Schuler, CEO von Dixi Polytool S.A.

FOKUSSIERT AUF
SPEZIELLE NISCHEN

Wir sprachen mit Marc Schuler, CEO von Dixi Polytool S.A, Uber die momentane wirtschaftliche Situation,
in welchen Branchen er noch Wachstumschancen sieht und Uber die Wichtigkeit des Osterreichischen Marktes.

Das Gesprach flihrte Christof Lampert, x-technik

Im Bereich Uhren
und Schmuck

liegt der Schwer-
punkt des Produkt-
programms
vorwiegend bei
den Modulfrasern,
Kreissagen, PKD-
und Diamant-
werkzeugen sowie
Bohrern ab 0.05
mm und Schaft-
frasern ab 0.04 mm
Durchmesser.

_Herr Schuler, wie sehen Sie
momentan die wirtschaftliche
Situation?

Die Stimmung ist sicherlich ein wenig getriibt. Wir hatten
2018 ein super Jahr, 2019 war iiberhaupt ein Rekordjahr fiir
unsere Firma, mit dem wir ehrlich gesagt nicht gerechnet
haben. 2020 wird kein Rekordjahr werden, aber ich glaube
auch nicht an eine Katastrophe. Es wird ohne Frage schwie-
riger werden, aber wir werden weiter investieren, egal was
kommt.

_Inwelchen Branchen und Regionen
sehen Sie noch Wachstumschancen?

Geographisch sehen wir iiberall Potenzial;, die Medizin-

" Osterreich ist ein sehr wichtiger Markt fiir Dixi Polytool.
Darum haben wir auch im letzten Jahr eine eigene Tochter-
gesellschaft unter der Fiihrung von Markus Doppler

technik und der Aerospace entwickeln sich noch sehr gut.
Produktseitig am ehesten bei PKD- und Diamantwerkzeu-
gen, Reibahlen sowie bei der Bearbeitung von Kunststoff
und Plexiglas. Hier haben wir auch eigene Produktmanager
positioniert und hier werden wir angreifen.

_Wie wichtig ist fiir Sie

der 6sterreichische Markt?

Osterreich ist grundsétzlich ein sehr wichtiger Markt fiir
Dixi Polytool. Leider konnten wir unsere Ziele in den letzten
Jahren nicht umsetzen. Das wollen wir definitiv andern und
darum haben wir auch im letzten Jahr eine Tochtergesell-
schaft unter der Fiihrung von Markus Doppler gegriindet.
Wir sehen in Osterreich absolutes Wachstumspotenzial
und wollen hier auch entsprechend in Personal und An-
wendungstechnik investieren. Geld, das wir in Osterreich
verdienen, bleibt auch in Osterreich.

_Wo sehen Sie lhr
Unternehmen in zehn Jahren?

‘Wir wollen unseren Umsatz in zehn Jahren verdoppeln und
dafiir werden wir auch alles tun. Wenn Sie unsere Partner
und Kunden vor zehn Jahren gefragt haben, was ist Dixi,
dann haben alle gesagt: ,Dixi ist Schweiz und die Schweiz
denkt nur an Uhren. Und wenn Sie unserer Partner heute
fragen, dann steht Dixi auch fiir Medizintechnik, Automoti-
ve, Aerospace usw. Diesen Ansatz wollen wir in den néachs-
ten zehn Jahren weiter verfolgen. Sie diirfen mich hier nicht
falsch verstehen, wir werden weiterhin in Nischenmarkten
bleiben — jedoch besser und globaler aufgestellt.

_Danke fiir das Gesprach.

www.dixi.com
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ADVANCED

8 Sekunden
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@&

Gesamtsystemrundlauf Hervorragende Hochste Haltekraft & Rund- Einsatzbereite Werkzeuge
<3pm bei3xD Vibrationsdampfung laufgenauigkeit auch nach in 8 Sekunden mit der PGU
20.000-fachem Werkzeugwechsel 9500
Einfach SICHER powRgrip®
Werkzeug per Knopfdruck in Keine Hitzeentwicklung - Das Werkzeugspannsystem fiir
8 Sekunden gespannt Hohe Spannkraft heute und in Zukunft

reich Tools GmbH
Bdckergasse 5, 4707 Schltisslberg T +43 7248 68 537 www.reich.at
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WIE BESCHRIFTET
MAN EIN HAAR?

Die Anforderungen an Prazisionswerkzeuge steigen standig: noch hohere Werkzeugstandzeiten, noch hdhere
Genauigkeiten, noch hdhere Oberflachenglten. Daflr sind auch ausgefallenere Werkzeuge gefragt. Zecha, in
Osterreich vertreten durch Wedco, und Kern haben sich zusammengefunden, um ihre Leidenschaft fir maximale
Prazision auf die Spitze zu treiben. Das Ergebnis ist ein gefraster Schriftzug auf einem menschlichen Haar.

s ist schwer, sich vorzustellen, ein Haar

konne mit einem Fraser beschriftet werden.

Da man allgemein eine Vorstellung davon

hat, wie fein Haare sind, stellt sich die Fra-

ge: Wie mikroskopisch klein muss dann
erst der eingesetzte Fraser sein? Doch Zecha und Kern
haben ein menschliches Haar mit einem Durchmesser
von 90 pm mit einem zweischneidigen Zecha-Fraser
beschriftet.

_Lediglich 10 ym Durchmesser

Als Spezialist fiir Mikrozerspanungs-, Stanz- und Um-
formwerkzeuge produziert und entwickelt Zecha seit
fast 60 Jahren hochwertige und prazise Werkzeuglo-
sungen fiir die unterschiedlichsten Branchen und An-
wendungsfille. Der eingesetzte, speziell entwickelte
Vollhartmetall-Schaftfraser mit zwei Schneiden ist mit
seinen lediglich 10 pm Durchmesser extrem feingliedrig
und prazise. Im Zusammenspiel erzielen Werkzeug und
Maschine, hier die Kern Micro HD, bei einer Spindel-
drehzahl von bis zu 50.000 min? und einem Vorschub
pro Zahn von 1,0 pm, die unglaubliche Schriftbreite von
10,73 pm. Ergebnisse, die nur unter einem Rasterelekt-
ronenmikroskop zu begutachten sind.

_Prazision in Héchstform

Auch wenn die Beschriftung eines menschlichen Haars
in Zukunft wohl keine Notwendigkeit darstellen wird,

zeigt das Ergebnis, welche Prazisions-Dimensionen
in der Mikrozerspanung erreicht werden konnen. Die
hohe Qualitdt und Genauigkeit werden dabei pro An-
wendungsfall nur mit der idealen Kombination aus
Werkzeug, Maschine und Anwender gewonnen.

www.zecha.de s www.wedco.at
www.kern-microtechnik.com

links Unvorstell-
bares méglich
gemacht: Zecha
und Kern haben ein
menschliches Haar
mit einem Durch-
messer von 90 pm
mit einem zwei-
schneidigen Zecha-
Fraser beschriftet.
Die Ergebnisse sind
nur unter einem
Rasterelektronen-
mikroskop zu be-
gutachten.

rechts Der speziell
entwickelte Voll-
hartmetall-Schaft-
fraser mit zwei
Schneiden ist mit
seinen lediglich

10 pm Durchmesser
extrem feingliedrig
und prazise.

Prazisions-
bearbeitung mit
der Kern Micro HD.
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Die Kombination des WEZ-Schulter-
frasers mit der neuen Universalsorte
ACU2500 ermoéglicht ein breites An-
wendungsspektrum bei der Bearbeitung
von Stahl, Edelstahl und Gusseisen.

HOCHEFFIZIENTER
UNIVERSALFRASER

Mit der neuen WEZ Fraser-Serie hat Sumitomo, in Osterreich vertreten durch Wedco, die guten Ergebnisse vieler
Innovationen der letzten Jahre in einem Fraswerkzeug zusammengefasst. Das Resultat ist ein Fraser mit langen
Standzeiten, der sehr vielseitig fUr nahezu alle Frasaufgaben einsetzbar ist.

88

ahrend man bislang fiir gute Fras-

leistungen und lange Standzeiten

fiir jede Frasaufgabe einen ande-

ren Fraser einsetzen sollte, kann

der WEZ-Fraser vom Plan- und
Schulterfrasen tiber Bohrungsaufweitungen bis zum Zir-
kular- oder Eintauchfrasen samtliche Aufgaben schultern.
Auch bei den Wendeschneidplatten gibt es eine neue,
universell einsetzbare Hartmetallsorte ACU2500, die vie-
le Anwendungsbereiche abdeckt. Sie eignet sich sowohl
fiir die Bearbeitung von Stahlen und Edelstahl als auch fiir
Gusseisen. Basis dafiir ist die neu entwickelte Beschich-
tungstechnologie Absotech® Platinum. Diese mehrlagigen
Beschichtungen zeichnen sich durch eine gute Schicht-
haftung und hohe Hitzebestandigkeit aus.

_Verschiedene
Schneidkantenausfiihrungen

Wenngleich diese Fraser sehr universell eingesetzt werden
konnen, gibt es zur Einsatzoptimierung auf die jeweilige
Aufgabenstellung sechs verschiedene Schneidkantenaus-

fithrungen und zwei verschiedene Wendplattengrofen zur
Wahl. Die verschiedenen Schneidkanten sorgen je nach
Aufgabenstellung entweder fiir hohe Stabilitat bei stark
unterbrochenem Schnitt oder besondere Genauigkeiten
fiir Schlichtanwendungen. So verfiigen Wendeschneid-
platten des Typs F beispielsweise iiber scharfe Schneiden,
die die Gratbildung verhindern und fiir noch genauere
Rechtwinkligkeit bei allen Durchmessern sorgen. Auch
die Form P weist eine scharfere Schneidkante auf. Gleich-
zeitig ist die Schneidplatte aber fiir eine noch genauere
Schulterwinkligkeit entwickelt worden und erzeugt recht-
winklige Frasflichen, vergleichbar zu sonst nur mit Voll-
hartmetall-Schaftfrasern erreichbaren Ergebnissen.

Neben einer sehr scharfen Schneidkante verfiigt die Form
S tber eine geldppte Spanflache. Diese sorgt fiir ein opti-
males Abgleiten der Spane und verhindert die Bildung von
Aufbauschneiden. Zusatzlich ist dieser Plattentyp auch mit
einer auRerst adhdsionsbestandigen DLC-Beschichtung
lieferbar. Damit eignet sich diese Platte besonders fiir die
Bearbeitung von Nichteisenmetallen.
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_Weicher Schnitt

mit geringen Schnittkraften

Wer sich fiir das neue Fraser-System WEZ von Sumitomo
entscheidet, kann zwischen zehn unterschiedlichen Hart-
metall- und Cermet-Sorten mit und ohne Beschichtungen

wahlen, was eine optimale Ausrichtung des universellen
Werkzeuges auf das jeweils zu bearbeitende Material
und die individuelle Bearbeitungsaufgabe erlaubt. Die
Gemeinsamkeit aller WEZ-Fraser ist der weiche Schnitt
mit geringen Schnittkraften. Dies reduziert nicht nur den
Gerauschpegel in der Werkstatt, sondern sorgt auch fiir
einen geringeren Energieverbrauch bei der Bearbeitung.

Die Anlageflichen der Wendeschneidplatten sind je
nach Typ entweder hochprazise gesintert oder ge-
schliffen, was diesen Wendeschneidplatten eine hohe

Prazision im Plattensitz sowie eine stabile Anlage und

Die WEZ-Fraser von Sumitomo sind sowohl als Aufsteckfraser als auch als
Schaftfraser verflgbar. Dabei sind die Fraser-Durchmesser eng gestaffelt
igkeit, verbessert den Planlauf, vermeidet Vibrationen und reichen von 14 bis zu 160 mm.

Klemmung verleiht. Das bringt hohe Wiederholgenau-

und ermoglicht sehr gute Oberflachenqualitaten. Die

geschliffenen Schneidkanten sind nicht nur auf hohe  gen sorgen sie so fiir die Universalitat sowie die langen
Schneidleistungen ausgelegt, sondern sorgen auch fiir =~ Standzeiten der neuen Fraser-Serie von Sumitomo.

die Stabilitdt der Schneidplatten im harten Werkstatt-

alltag. Im Verbund mit den Hochleistungsbeschichtun-  www.sumitomotool.comswww.wedco.at

boehlerit

Quattrotec —
Intelligente Dreh-
Bohrbearbeitungen
mit EasySafe System

W Vibrationsarme Durchflihrung von vier
Bearbeitungsoperationen mit nur einem
Werkzeug: Bohren ins Volle mit geradem
Bohrgrund, Innenausdrehen, Plandrehen
und Langsdrehen

W EasySafe System — 100 % korrekter und
rascher Einbau in den Plattensitz durch Nut

B Reduktion von Bearbeitungs- und Werk-

, zeugwechselzeiten

oen _ Al g9 m Umfangreich erprobte Sortenvielfalt fir

Mot oot : R souon optimale Zerspanungseigenschaften

www.boehlerit.com
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Der Sonderscheibenfraser von Iscar besitzt einen
Durchmesser von 700 Millimeter und 40 Zahne.

STATT ACHT STUNDEN
JETZT NUR 20 MINUTEN

Sonderscheibenfraser erzielt Zeitvorteile bei der Stahlbearbeitung: Rohrhalterungssysteme flr den
Energiesektor sind die Spezialitat der Lisega SE im niedersachsischen Zeven (DE). Das Unternehmen ver-
wendet dabei regelmafig hochfeste Stahle. Diese stellen gro3e Anforderungen an die Zerspanung. Beim
Einbringen von Schlitzen in Gabelkdpfe erzielt Lisega enorme Prozessvorteile mit einem Sonderscheiben-
fraser von Iscar. Friher dauerte eine Bearbeitung bis zu acht Stunden, nun gerade einmal 20 Minuten.

isega wurde 1964 gegriindet und fertigt
Halterungssysteme fiir den Einsatz in Kohle- Shortcut
und Gaskraftwerken, auf Bohrinseln oder in

8

Aufgabenstellung: einbringen

der Petrochemie. Ein Grofteil der Produkte eines Schlitzes in Edelstahl 1.4312.

geht in den Export, die Kunden sind welt- . . .

. . . . . . Losung: Sonderscheibenfraser von Iscar.

weit verteilt. Lisega betreibt Standorte in Frankreich,
China, GroRbritannien, den USA und Indien und einen Nutzen: Bearbeitungszeit von acht
weiteren in Deutschland. Am Hauptsitz in Zeven mit Stunden auf 20 Minuten reduziert.
rund 25.000 m? Produktionsfliche sind gut 600 Mit-
arbeiter beschaftigt, ca. 50 davon mit fachlicher Quali-
fikation in der Zerspanung. Die Anspriiche der Kunden _HOhe Anforderu ng
sind hoch. Das Unternehmen muss sehr flexibel sein ~ @n die Zerspanung

und mit schnellen Lieferzeiten auf kurzfristige Anfragen =~ Waren in der Vergangenheit eher normale Baustahle iib-

reagieren. lich, miissen heute regelmaRig hochfeste Duplex-Stahle

920 @t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Der Scheibenfraser von Iscar benétigt fur die Bearbeitung der Gabelkopfe
lediglich 20 Minuten und besticht durch hohe Prozesssicherheit.

bearbeitet werden. , Diese stellen groRere
Anforderungen an die Zerspanung. Darauf
waren wir werkzeugtechnisch nicht ein-
gestellt”, beschreibt Friedemann Brandt,
Meister in der spanenden Fertigung.
Handlungsbedarf entstand beim Ein-
bringen eines Schlitzes in Gabelkopfe fiir
StoBbremsen in Edelstahl 1.4312. Solche
bis zu drei Tonnen schwere Komponen-
ten wirken als eine Art Sicherheitsgurt in
Rohrleitungssystemen. Sie leiten Druck-
stolke weiter, die aufgrund von Dynamiken
in den Systemen entstehen kénnen.

_Bisherige Bearbeitung
dauerte zu lange

Zum Einbringen des Schlitzes setzte Li-
sega bislang eine Bandsage ein - mit
deutlichen Nachteilen: Eine Bearbeitung
dauerte bis zu acht Stunden. ,Mit dieser

www.zerspanungstechnik.com

Losung konnten wir das Auftragsaufkom-
men nicht mehr bewéltigen. Der Vorgang
dauerte zu lange und die Prozesssicher-
heit war nicht immer gegeben. Wir muss-
ten nacharbeiten, etwa weil das Sageblatt
nicht prazise geschnitten hat”, schildert
Dirk Giesel, stellvertretender Gruppenlei-
ter Zerspanung. Auf der Suche nach einer
Alternative wandten sich die Zevener an
den Werkzeugspezialisten Iscar, zu dem
bereits langjahriger Kontakt bestand.

Damit waren Bernd Pfeuffer, Produkt-
spezialist Frasen, Claus Mackenstedt,
Beratung und Verkauf, sowie Christian
Buck, Technische Beratung und Vertrieb
bei Iscar, mit im Team. ,Wir haben uns
die Anwendung vor Ort angesehen. Da-
bei kam relativ schnell die Idee auf, einen
Scheibenfraser einzusetzen”, er- >>

Der eingebrachte
Schnitt besitzt
eine sehr gute
Oberflachen-
glte. Die
Nacharbeiten
reduzieren sich
auf ein Minimum.
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Sonderwinkelfraser
in einer Woche lieferbar

Einflihrungspreis
SETPREIS € 395,-*

SW-00066 Fasenfraserset APKT1003:
» D10 45° Z2 inkl. IKZ
» D20 45° Z3 inkl. IKZ
» D30 45° Z3 inkl. IKZ

Vorteile:

» sehr weichschneidend

» ISO-Plattensitze,
Wendeplattenhersteller frei wahlbar

» gehartete Plattensitze

Hier die =] =]
Werkzeuge >> [
in Aktion m X!

SONDERWERKZEUGE
MIT ISO-WENDEPLATTEN
Lieferbar in 3 Wochen

Anfrage an:

office@Ifp-zerspanungstechnik.at
*exkl. Wendeplatten

WIR DENKEN IN LOSUNGEN

LFP Zerspanungstechnik GmbH

TagerbachstraBe 4, 4490 St. Florian
www.lfp-zerspanungstechnik.at
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klart Mackenstedt. ,, Auf der Suche nach einer geeigneten

technischen Losung haben wir mehrere Varianten durch-
gespielt”, erganzt Buck. Aus Sicht von Bernd Pfeuffer be-
stand eine grof3e Herausforderung in der Bearbeitungssta-
bilitat. , Lauft das Werkzeug ruhig oder kann es vor lauter
Schwingungen gar nicht zum Einsatz kommen?”, habe die
entscheidende Frage gelautet.

_Gemeinsam eine Lésung gefunden

In dieser Projektphase haben die Partner intensiv zusam-
mengearbeitet. Maschinendaten wurden verschickt und
die Machbarkeit gepriift. ,Wir haben gemeinsam erarbei-
tet, wie eine geeignete Werkzeugaufnahme auszusehen
hat. Dabei standen wir in stdndigem Kontakt mit Iscar”,
schildert Brandt. Als Ergebnis der Zusammenarbeit legte
Iscar einen detaillierten Entwurf vor. ,,Auf dieser Basis sind
wir das Risiko eingegangen, eine Konstruktion ohne Pra-
xiserfahrung in Auftrag zu geben”, erinnert sich Brandt.

Die Iscar-Experten entwickelten einen Scheibenfraser samt
Aufnahme als Sonderlosung. Die Wendeschneidplatten sind
hingegen Standardausfithrungen. Der Fraser besitzt einen
Durchmesser von 700 mm und erzielt eine Schnittbreite
von 6,8 mm. Als das Werkzeug nach kurzer Entwicklungs-
zeit zur Verfligung stand, fithrten die Projektpartner erste
Praxistests durch — mit positiven Ergebnissen. Der Fraser
arbeitete mit einer Schnittgeschwindigkeit von 99 Metern
pro Minute und einer Schnitttiefe von 110 Millimetern. Der
Vorschub pro Zahn betrug 0,07 mm. Das Werkzeug wurde
von aufen mit einem Kithimitteldruck von 20 bar gekiihlt.
Die erzielte Oberflachengiite iiberzeugte die Partner. Damit
war der Weg fiir einen dauerhaften Einsatz frei.

Der Scheibenfraser arbeitet mit 40 Zahnen. Dabei handelt

Die gute Zu-
sammenarbeit

hat sich voll aus-
bezahlt (v.l.n.r.):
Claus Mackenstedt
(Beratung und Ver-
kauf), Bernd Pfeuffer
(Produktspezialist
Frasen beide Iscar)
Friedemann Brandt
(Meister Spanende
Fertigung bei
Lisega), Christian
Buck(Technische
Beratung und Ver-
trieb bei Iscar) und
Dirk Giesel (stellver-
tretender Gruppen-
leiter Zerspanung
bei Lisega).

Wandung in der Nut weg in die Schnittmitte. Dies verhin-
dert Schiaden an der Wandungsoberfliche”, ergénzt Buck.

_ Oberflachenguite liberzeugt

Lisega erzielt mit dem Scheibenfraser eindeutige Prozess-
vorteile. , Der Schnitt kann jetzt exakt auf 1/10 Millimeter
genau eingebracht werden. Frither hatten wir das Problem,
dass der Schnitt verlaufen konnte. Eine Bearbeitung zog
sich bis zu acht Stunden hin. Jetzt dauert das nicht langer
als 20 Minuten”, freut sich Brandt. Auch bei der Nacharbeit
sparen die Zerspanungsspezialisten Zeit ein. ,Der Schnitt
ist praktisch gratfrei. Wir gehen nur noch kurz mit dem
Handentgrater driiber und die Oberfliche passt perfekt”,
unterstreicht Giesel.

Fiir die Zerspanungsexperten ist die Bearbeitung zuverlas-
siger geworden. ,,Wir konnen uns darauf verlassen, dass
die Komplettbearbeitung prozesssicher lauft. Wir sparen
viel Zeit und die Produktqualitat ist besser geworden”, re-
siimiert Brandt. Lob gibt es auch fiir die Kooperation mit
den Iscar-Mitarbeitern. ,Wir konnten uns immer auf einen
starken AuBendienst und kompetente Anwendungstech-
niker verlassen.” Das Angebot war schnell erstellt und die
Projekt-Dokumentation bezeichnet er als vorbildlich. ,Das
gibt uns auch fiir zukiinftige Anwendungen viel Sicher-
heit”, so Brandt abschlieRend.

www.iscar.at

Anwender

@

Gegrindet 1964 ist die Lisega Unternehmensgruppe ein weltweit fuh-
render Spezialist fUr industrielle Rohrhalterungssysteme. Mit Hauptsitz

in Deutschland, sieben weltweiten Fertigungsstandorten und einem
internationalen Vertriebsnetz versteht sich Lisega heute als globales
Unternehmen mit deutschen Wurzeln. Das Produktprogramm mit
mehr als 16.000 standardisierten Artikeln bietet technische Lésungen
far alle typischen industriellen Anwendungen.

es sich um vierschneidige Platten mit tangentialer Schrau-
benklemmung fiir einen sicheren Sitz. ,Lisega kann mit
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten fahren und es entste-
hen keine hohen Temperaturen. Deswegen ist auch kein
hochverschleiRfestes Substrat erforderlich”, beschreibt
Pfeuffer. Dariiber hinaus besitzt der Scheibenfraser einen www lisega.de

speziellen TN-Spanformer. ,Er leitet den Span von der
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FLEXIBILITAT FUR GROSSE GEWINDE

Die Zirkular-Gewindefraskorper mit Stirn-Wech-
selplatte von Emuge erhalten weitere Durchmes-
ser und eine zweite, langere Ausfiihrung fiir noch
mehr Flexibilitidt beim Friasen von Gewinden ab
einem Durchmesser von 12 mm.

Gewindefraser spielen ihre Vorteile insbesondere
dann aus, wenn Gewindebohrer oder Gewindefor-
mer bei Durchmessern, Toleranzen, Schnittkriften,
Materialien oder Maschinenleistung an die Grenzen
stoBen. Zirkular-Gewindefraskorper bieten mit ihren
auswechselbaren Stirn-Wechselplatten universelle An-
wendungsmoglichkeiten, da mit nur einer Stirn-Wech-
selplatte verschiedene Gewindesysteme,
durchmesser und Gewindesteigungen gefrast werden
konnen. Zudem ist ihr Einsatz in nahezu allen Materiali-

Gewinde-

en moglich, diese Vielfalt fiihrt zu einer wirtschaftlichen
Gewindefertigung.

_Gewindeherstellung

bis zum Bohrungsgrund

Die Produktlinie ZIRK-GF mit Stirn-Wechselplatten
wurde fiir das Frasen von Innen- oder AuRengewinden
entwickelt. Zwei unterschiedliche, TIALN-T4 beschich-

tete Stirn-Wechselplatten decken die Gewindesysteme

M, MF, UN und G ab einem Gewindedurchmesser von
12 mm ab. Sie ermdglichen durch ihre Bauweise die Ge-
windeherstellung bis zum Bohrungsgrund und erzielen
dabei nur geringe Schnittkrafte. Fiir noch mehr Flexibi-
litat wurden die in 2xD erhaltlichen Gewindefraskorper
mit einer zweiten Bauldnge in 2,5xD erganzt.

www.emuge-franken.at

Der Emuge
ZIRK-GF Gewinde-
fraser ermdglicht
die Erstellung
verschiedener Ge-
windesysteme, Ge-
windedurchmesser
und Gewinde-
steigungen mit nur
einer Stirn-Wechsel-
platte.

UNSERE VORFUHRMASCHINE RT 3000 - SOFORT FUR SIE VERFUGBAR!

MTE Ihre Maschine.lhr Team.

Schachermayer ist als serviceorientierter Handler stolz auf die Kooperation mit MTE.
Dabei werden die Kompetenzen zweier Spezialisten perfekt vereint — und die Kunden profitieren!

Die Bettfrasmaschine RT von MTE verbindet alle Vorteile eines Tischbohrwerks mit denen einer
klassischen Bettfrasmaschine. Dazu verfligt die RT Uber einen integrierten Rundtisch als vierte
NC-Achse. In Verbindung mit unserem automatisch schwenkenden Fréskopf wird so die Bearbei-
tung eines Werkstlickes an fiinf Seiten in bis zu finf Achsen ermdglicht. " * .

L]

Verfahrwege Ausstattung '
X-Achse: 3.000 mm (I1&angs) e Automatikkopf 4.000 rpm 2,5° / 2,5°
Y-Achse: 2.000 mm (vertikal) e Dreh-Frastisch 1.400 mm x 1.600 mm /15t
Z-Achse: 1.500 mm (quer) e 60fach Werkzeugwechsler

e Innere Kuhimittelzufuhr
Steuerung e Spéaneforderer; 2 langs und 1 quer
Heidenhain TNC 640 ¢ Vollkabine oben geschlossen

e Antriebsleitung 32 kW )

e Drehmoment 1.520 Nm -

——— Mehr Information unter:

www.mte.de

Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H.
Geschaftseinheit Maschinen und Anlagen | SchachermayerstraBe 2 | A-4020 Linz
T. +43 (0732 6599 1418 | E. maschinenmetall@schachermayer.at | www.schachermayer.at

S CH)

schachermayer

www.zerspanungstechnik.com
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Keramische
Schneidstoffe
erzeugen in der
Schneidzone eine
Temperatur von
rund 1.200 Grad

=
Celsius.
|

a1
_

KERAMISCHE SCHNEIDSTOFFE
FUR NICKELBASISLEGIERUNGEN

Bearbeitungskosten beim Schruppen auf ein Zehntel senken: Nickel-Chrom-Legierungen zeichnen sich
durch hohe Festigkeit und extreme Warmebestandigkeit bis rund 750° C aus. Die Superlegierungen finden sich
deshalb Uberall, wo sehr hohe Temperaturen entstehen: in Gasturbinen, Raketentriebwerken, Bauteilen von Raum-
schiffen, Kernkraftreaktoren oder Pumpen. Aber nicht nur in der Luft- und Raumfahrtbranche, auch in anderen
Bereichen geht der Trend zu heif3stabilen Teilen: Maschinen zur Krafterzeugung mussen Uberall wirtschaftlicher
werden und mit moglichst wenig Kuhlung auskommen.

94

ie hohe Temperaturstabilitat der Nickelbasis-
legierung stellt Prozessverantwortliche in der
Zerspanung oftmals vor Herausforderungen,
auch weil es noch vergleichsweise wenige
Erfahrungswerte gibt. Werden warmfeste
Superlegierungen mit Wendeschneidplatten aus Hartmetall
gefrast, betragt die Schnittgeschwindigkeit (Vc) nur etwa
45 m/min. Rund 20-fach hohere Schnittwerte beim Schrup-
pen erreichen Fraser mit keramischen Schneidstoffen: Mit
Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1.000 m/min erreichen sie
ein deutlich hoheres Zeitspanvolumen (Q). Die bei kerami-
schen Schneiden grundsatzlich geringere Schnitttiefe (ap)
als bei Hartmetallschneiden gleicht die hohere Vorschubge-
schwindigkeit (Vf) mehr als aus: In konkreten Anwendungs-
fallen ist das Zeitspanvolumen beim Schruppen von Inconel
718 mit Keramikschneiden mehr als zehnmal so hoch. Rund

90 Prozent geringere Bearbeitungszeiten sind ein wichtiges
Argument fiir die Produktionsplanung, insbesondere wenn,
wie in der Luftfahrtbranche, die Auftragsbticher voll und die
Maschinenkapazitaten knapp sind.

_Hohe Anforderungen

Das Frasen mit Keramikschneiden stellt hohe Anforde-
rungen an Maschine, Schneidstoff und Bearbeitungspro-
zess. Der groRte Unterschied zur Hartmetallschneide ist
die extrem hohe Temperatur in der Schneidzone: Durch
Drehzahlen von iiber 10.000 U/min an der Spindel wird
die gewiinschte Reibungshitze erzeugt, die den Werkstoff
aufschmilzt und aus der Schneidzone abfiihrt. Bei Tempera-
turen von rund 1.200° C ist die Energie zwischen Werkzeug
und Bauteil so hoch, dass ein helloranger Funkenstrahl zu
sehen ist — dhnlich wie beim Schleifen.
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Fertigungsnahe
Messtechnik
auf hochstem Niveau

Triebwerksgehause sind auf maximale Stabilitit ausgelegt. 2 T

Sie werden deshalb aus Materialien wie Inconel, Titan-

legierungen oder Waspaloy hergestellt. Hand- und Multisensor-

Kleinmessmittel messtechnik

_Schruppbearbeitung
von Triebwerksteilen

Fiir einen Hersteller von Triebwerksteilen hat Walter fiir die
Schruppbearbeitung eines neuen Bauteils aus Inconel 718
vorhandene Planfraser mit Keramik-Wendeschneidplatten so-
wie die entsprechenden Frasprozesse optimiert. Als kritische
Bearbeitungsstufe des konischen Drehteils mit iiber einem
Meter Durchmesser wurde die Schruppbearbeitung der Fa-
cetten identifiziert. An zwolf Flachen betragt die Gesamttiefe
der Bearbeitung rund 25 Millimeter. Mit klassischen Werk-
zeugen wiirde diese Bearbeitung rund 50 Minuten dauern.

,Triebwerkshersteller haben eine hohe Auslastung sowie
betrachtliche Maschinenstundensidtze des modernen Ma-
schinenparks. Auf den Maschinen zusatzliche Kapazitaten

zu schaffen, war deshalb das wichtigste Argument fiir den
Kunden. Reduziert sich die Bearbeitungszeit, sinken die ge-
samten Bearbeitungskosten deutlich”, veranschaulicht ~ >>

3D-Koordinaten- Rauheits- und

messtechnik Konturmesstechnik

Optische Messtechnik
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Ein Planfraser mit funf Schneiden und acht Schneidkanten

pro Wendeplatte wurde fir die Anwendung optimiert.
GGW Gruber & Co GmbH

Kolingasse 6 | A-1090 Wien Tel.: +43 1 310 75 96-0 | Fax.: -31
office@ggwgruber.at | www.ggwgruber.at
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Marlon Ries, Application Development Engineer bei Wal-
ter. ,Wir haben einen bestehenden Werkzeugkorper mit
fiinf Schneiden und acht Schneidkanten pro Wendeplatte
fiir diese Anwendung angepasst sowie den kompletten Be-
arbeitungsprozess in mehreren Versuchsreihen optimiert.”

_Risikofaktoren fiir
die Prozesssicherheit

Grundvoraussetzung flir das Frasen mit Keramikschnei-
den sind Hochgeschwindigkeits-Frasmaschinen, die in der
Lage sind, die Spindel auf teilweise iiber 10.000 U/min zu
beschleunigen. Fiir das eingesetzte Werkzeug stellen die-
se Geschwindigkeiten eine echte Herausforderung dar. Im
Laufe des Prozesses wurden der Plattensitz und die Geo-
metrie des Frasers optimiert — und somit mehr Laufruhe
erzeugt. Eine weitere Herausforderung: In der Hitze, die
in der Bearbeitungszone erzeugt wird, bilden sich Metall-
dampfe. Sie schlagen sich auf dem Werkzeug nieder und
verkleben so dessen bewegliche Teile. Walter hat daraufhin
die Einbauteile der Keilklemmung mit einer PVD-Beschich-
tung iiberzogen, die einen hoheren Schmelzpunkt als der
Grundwerkstoff hat. Aufklebungen am Spannsystem wer-
den so minimiert. Eine Besonderheit von Inconel: Beim
Frasen von Bauteilen kann das Material bei der Bearbei-
tung nachfedern oder sich danach ausdehnen. In Versu-
chen wurde herausgefunden, dass ein geringer Sturzwinkel
der Standzeit entgegenkommt. Fiir einen weichen Schnitt
sind die Platten mit einem bestimmten Winkel in zwei Ebe-
nen eingeschwenkt. Diese verbesserte Werkzeuggeometrie
sorgt fiir weniger Gerauschentwicklung und Vibration.

_Thermische
Belastung niedrig halten

Die Reibungshitze erfordert besondere Anpassungen
des Frasprozesses: Einfahrweg, Drehzahl, Vorschub und
Schnitttiefe miissen jeweils optimal gewahlt werden. , Ke-
ramikschneidstoffe kommen urspriinglich aus der Dreh-
bearbeitung. Die thermische Belastung bleibt also relativ
stabil. Beim Frasen variiert die Temperatur an der Schnei-
de aber, weil der Schnitt unterbrochen wird. Der abrupte
Wechsel von Reibungshitze und Abkiihlung belastet die

Face mill button Insert Da80

Walter
Special face mill with
ceramic inserts Daso

37 1000

Pravious

6366
0.08

2a46

Schneide. Wir haben die Werkzeugwege so geplant, dass
ein moglichst kontinuierlicher Schnitt gewahrleistet ist”,
erklart Ries. Um einen Thermoschock durch Abkithlung
des Werkzeugs zu verhindern, wird beim Friasen mit Ke-
ramikschneiden ohne Kiithlschmierstoffe gearbeitet. Die
Temperatur des Prozesses wird vorzugsweise mit dem
Span abgefithrt und nicht hauptsachlich in das Bauteil
eingebracht. Walter hat den Spannkeil des Fraskorpers
mit drei Bohrungen versehen, tiber die wahrend der Be-
arbeitung von Kavitdten Pressluft in den Bearbeitungs-
bereich geblasen wird. Spane lassen sich so zuverldssig
evakuieren.

,Der Kunde hatte urspriinglich Bedenken, dass die enor-
me Temperatur von fast 1.200° C zu einem Verziehen des
Bauteils oder zu einer Oberflachenaufhértung, wie es beim
Schleifen vorkommen kann, fithren kénnte”, erinnert sich
Ries. , Um das zu verhindern, werden die dueren Seiten
des Turbinengehauses nicht in einem Zug gefrast. Das
Bauteil wird nach jedem Abschnitt auf die gegeniiberlie-
gende Seite gedreht, um es weiter zu bearbeiten. Die To-
leranzen liegen bei einem Zehntelmillimeter und konnten
problemlos eingehalten werden. Wir haben viele Versuche
gefahren und waren selbst iiberrascht, dass die Teile direkt
nach dem Frasen nur handwarm waren.”

_ Geringere Kosten pro Bauteil

Der GroRteil der bei der Bearbeitung entstehenden Warme
wird von der Schneidkante und vom Span absorbiert. Die-
se extreme Belastung durch Warme und Geschwindigkeit
macht sich an den vergleichsweise harten Keramikschneid-
platten schnell bemerkbar: ,VerschleiBerscheinungen
durch temperaturbedingten, chemischen Verschlei§ oder
durch Adhasion sind relativ schnell zu erkennen. Kunden
sind oft erstaunt, wie verschlissen das Werkzeug aussieht
und dass es trotzdem sehr gute Schnittwerte aufweist.
Die Verschleilmarkenbreite beim Schruppen lag bei zwei
Millimetern. Beim Keramikfrasen kann es vorkommen,
dass Wendeschneidplatten weniger als zehn Minuten auf
der Maschine genutzt werden, bevor sie verschlissen sind.
Wenn dabei aber 20-mal schneller gearbeitet wird, zahlen

Das Zeitspan-
volumen (Q) ist
mit dem neuen
Werkzeug rund
zehnmal so hoch.
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" Beim Keramikfrasen kann es vorkommen, dass
Wendeschneidplatten weniger als zehn Minuten auf der
Maschine genutzt werden, bevor sie verschlissen sind.
Wenn dabei aber 20-mal schneller gearbeitet wird,
zahlen sich die hoheren Werkzeugkosten schnell aus.

Marlon Ries, Application Development Engineer bei Walter

sich die hoheren Werkzeugkos- HAUSAUSSTELLUNG
ten schnell aus”, veranschaulicht IN GOSHEIM
Ries. Mit keramischen Wende- 22.-25.04.2020

schneidplatten und dem fiir diese
Anwendung optimierten Walter [

Fraskorper reduzieren sich die

Bearbeitungszeiten bei dem kon- Fo rt s c h r I t [ |
kreten Anwendungsfall drastisch.

Im Vergleich zu einem Planfraser
mit sieben Schneiden (Durch-
messer 80 mm) reduzierte sich
die Lebensdauer des Werkzeugs
von 29 Minuten auf sieben Minu-
ten pro Bestiickung. Die Bearbei-
tungszeit ging gleichzeitig um 92
Prozent zuriick. Der wesentliche
Faktor Bearbeitungskosten pro
Bauteil (Cost per Part) fiir diese
Schruppoperation liegt bei nur
noch sieben Prozent des friiheren
Wertes.

_Fur unterschiedliche
Anwendungen
geeignet

Entstanden ist der Planfraser mit
Keramikschneidplatten bei Walter
fiir einen ganz konkreten Prozess,
aber die Zerspanungsexperten
denken schon weiter. Schlieflich

finden sich Bauteile aus Nickelba- Digitalisierung.

islegi i ofter: ,D : : !
SISICGIETUNgen IMmer ouer: , Uer Unsere Bearbeitungszentren sind oft das Herzsttck der

Pilotprozess bei dem Hersteller

Produktion. Um Effizienz, Prazision und Produktivitat fir s
von Triebwerksteilen war sehr Sie zu steigern, bieten wir zahlreiche Losungen. Hermle l H E R M I__ E
erfolgreich. Aktuell laufen schon unterstutzt Sie als Vorreiter und Technologiefiihrer auf -y

lhrem Weg. So stellen unsere digitalen Bausteine die

die nachsten Planungen, um . > .
gen Weichen fiir eine smartere Produktion.

den Fraskorper auch fiir andere
Produktionsprozesse zu iiberneh-

www.hermle.de
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, info@hermle.de

men”, so Ries abschlieBend.

www.walter-tools.com
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FEINBOHR-STUFENWERKZEUG
DER SUPERLATIVE

Die Innenbearbeitung eines Getriebegehauses fur Hybridfahrzeuge bei der Griner Systemtechnik CmbH & Co. KG ist
besonders herausfordernd. Zusatzlich zum Getriebe/Wandler muss das Gehause noch den Elektromotor aufnehmen.
Dadurch ist es besonders komplex und weist eine hohe Zahl an Passungen, Freiformkonturen sowie exakt definierten
Ubergéngen auf. Fur die Finishbearbeitung, bei der enge Toleranzvorgaben einzuhalten sind, entwickelten Mapal
und Gruner Systemtechnik gemeinsam ein hochkomplexes Feinbohr-Stufenwerkzeug mit insgesamt 20 Stufen.

ir sind sowohl Hersteller von leis-
tungsfahigen Bearbeitungszent-
ren als auch Systemlieferant fiir
Aluminium- und Magnesiumguss-
teile. Wir beschaffen die Rohteile
projektspezifisch und bearbeiten diese auf selbst ent-
wickelten und produzierten CNC-Maschinen”, erlautert
Eberhard Lang, Produktionsleiter im Werk Merklingen
der Griiner Systemtechnik GmbH & Co KG. Das Unter-
nehmen hat eine starke Marktposition als Tierl- oder
Tier2-Systemlieferant im Bereich von Getriebe- und
Lenkgehdusen, Motor- und Strukturbauteilen sowie E-
Motorgehausen aus Aluminium oder Magnesium fiir die
Automobilbranche. Ein wesentlicher Teil des Unterneh-
menserfolgs beruht darauf, dass die fiir die Bearbeitung
eingesetzten Maschinen und Anlagen im eigenen Hause
konzipiert, entwickelt und hergestellt werden.

Die Bearbeitungsphilosophie unterscheidet sich grund-
satzlich von den bei Werkzeugmaschinen iiblichen An-
satzen. Wahrend iibliche Anlagen haufig mit Werkzeu-
gen arbeiten, die in komplexen Bahnen gefiihrt werden,
setzt man bei Griiner nach Mdoglichkeit auf komplexe
Werkzeuge, die die Bearbeitungsaufgabe in nur einer
Zustellbewegung umsetzen konnen. Dazu gehoren bei-
spielsweise komplexe Mehrspindel-Bearbeitungskopfe,
die zahlreiche Bohrungen und Passungen gleichzeitig in

links Das von Mapal gelieferte Feinbohr-
Stufenwerkzeug mit 20 Stufen ist mit 58 PKD-
Schneiden sowie 22 PKD-Fuhrungsleisten besttickt.
Zum genauen Ausrichten der Schneiden verwendet
man das Einstellgerat UNISET-V von Mapal, das speziell
fur dieses hohe Werkzeuggewicht ausgelegt wurde.

3t
Shortcut 'o*

Aufgabenstellung: Schlichtbearbeitung eines
Hybrid-Getriebegehauses.

Lésung: hochkomplexes Feinbohr-Stufenwerk-
zeug und Einstellgerat UNISET-V von Mapal.

Nutzen: Getriebegehause-lnnenbearbeitung
in einem Arbeitsgang.
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Mikron 6x6

Mikron GmbH Rottweil
Tel: +49 741 5380 0, mro@mikron.com
www.mikron.com/6x6

nur einem Arbeitsgang bearbeiten konnen. Eine weitere

Besonderheit sind anspruchsvolle Stufenwerkzeuge, die
vielfaltige Bearbeitungsaufgaben im Inneren eines Ge-
triebegehauses in nur einer Zustellbewegung erledigen.
Dieser Ansatz fiihrt zu hoher Produktivitat und Qualitat.

_Enge Entwicklungspartnerschaft

,Bei der Entwicklung von Zerspanungswerkzeugen fiir
solche Bearbeitungsaufgaben arbeitet Griiner schon

Zerspanungswerkzeuge

seit Jahrzehnten eng mit uns zusammen”, betont Klaus-
Dieter Reichersdorfer, technischer Berater bei Mapal.
Ein Hohepunkt dieser Entwicklungspartnerschaft ist
ein Feinbohr-Stufenwerkzeug fiir die Schlichtbearbei-
tung eines Hybrid-Getriebegehduses. Bei einer Lange
von 735 mm und einem maximalen Durchmesser von
313,5 mm wiegt dieses Werkzeug 207 kg. Auf seinen 20
Stufen sind insgesamt 80 hochgenau geschliffene PKD-
Komponenten angeordnet, 58 Schneiden und >>

Die Schneiden
kénnen mit-
hilfe zahlreicher
Stellschrauben
in verschiedene
Richtungen fein-
justiert werden.

Der neue Werkzeugmaschinenbaukasten

Nahtlose Einbindung der Automation tber alle
individuellen 102 Kombinationsvarianten hinweg,
eine einfache Bedienung, geringer
Flachenbedarf, Mehrspindligkeit mit hoher
Prézision und hochste Autonomie.

O
Q{;{Q}Q EXPERIENCE

COUNTS

111 JAHRE FRASEN

lvf MIKRON
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Komplexer Mehr-
spindel-Be-
arbeitungskopf flr
die gleichzeitige
Zerspanung von
Bohrungen und
Passungen in einem
Arbeitsgang. (Foto:
Gruner)

22 Fihrungsleisten zur Stabilisierung. Alle Schneiden
sind austausch- und einstellbar. Zum Schlichtwerkzeug
gehort ein ahnliches Schruppwerkzeug, das allerdings
nicht justierbar und somit einfacher aufgebaut ist.

_Instandhaltung
-entscheidende StellgroBe”

,Bei einem derart komplexen Werkzeug ist die Instand-
haltung ein sehr wichtiger Faktor”, weil Werner Ha-
nusch, Leiter Einstellraum des Werks in Merklingen,
aus Erfahrung. Auf den einzelnen Stufen sind iber
den Umfang zumeist jeweils drei identisch geschliffe-
ne Schneiden angeordnet, die tiber Stellschrauben in
unterschiedlichen Richtungen beziehungsweise Win-
keln verstellt werden konnen. Je nach Aufgabenstellung
haben sie unterschiedliche Formen: von der einfachen
MeiRelkontur bis zur anspruchsvollen Freiformgeome-
trie. Eine Justierung wird immer dann fallig, wenn die
Nachmessung der gefertigten Teile mittels 3D-Mess-
system zeigt, dass bei einen oder mehreren MaRen die
sogenannte Eingriffsgrenze — die noch innerhalb der
einzuhaltenden Toleranzgrenze liegt — erreicht oder
iiberschritten wird. Um das komplexe Werkzeug erfolg-
reich einzustellen, ist eine hohe Qualifikation und zu-

T |
P | 1 |

100

Blick ins Innere des Getriebegehauses fur
ein Hybridfahrzeug mit zahlreichen koaxialen
Ubergangen, Passungen und definierten Fasen.

gleich viel Erfahrung und Fingerspitzengefiihl gefragt.
Die einzelnen Schneiden konnen iiber bis zu vier un-
abhangige Verstellmoglichkeiten fiir GroRen wie radiale
Position, Hohe, Neigung oder Spanwinkel eingestellt
werden. Zudem miissen alle Schneiden einer Stufe mit
grofRer Genauigkeit exakt gleich ausgerichtet werden.

_Ausgefeiltes Messsystem
fur die Justierung

,Flr diese Arbeiten verwenden wir das Einstellgerat
UNISET-V von Mapal, das speziell fiir dieses hohe Werk-
zeuggewicht ausgelegt wurde”, erldutert Hanusch. In
der bei Griiner eingesetzten Ausstattung hat das Gerat
zudem zwei Bildschirme. So konnen sowohl die Grund-
einstellungen im Auge behalten als auch zeitgleich
bestimmte Details mit erhohter Auflosung betrachtet
werden. Das ist insbesondere bei der Feineinstellung
hilfreich. Die wesentlichen Zahlenangaben werden
hierbei kontinuierlich auf dem Hauptbildschirm ange-
zeigt. Fur jedes Werkzeug muss zunachst ein Mess- und
Einstellprogramm erstellt werden. Das UNISET-V wird
bei Griiner sowohl fiir die Grundeinstellung eines neu
angelieferten Werkzeugs als auch zum Nachjustieren
eingesetzt. Fiir eine Nachjustierung sind beispielsweise
in der Regel ein bis zwei Arbeitsstunden einzuplanen.
Fertig eingestellte Werkzeuge werden bis zu ihrem Ein-
satz im UNIBASE-M Werkzeugausgabesystem von Ma-
pal vorgehalten.

_Gemeinsame
Messsystem-Entwicklung

,Da wir mit dem derzeitigen Einstellgerat von den Di-
mensionen der Priifobjekte her an die Grenze kommen,
beteiligen wir uns zusammen mit Mapal an der Ent-

wicklung eines groferen Nachfolgesystems”, berichtet

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Zerspanungswerkzeuge

)
Anwender

Die Gruner Gruppe ist ein mittelstandisches
Unternehmen mit drei Standorten, davon zwei
in Baden-Wurttemberg und einer in Thirin-
gen. Der Fokus liegt in der Produktion von
Zulieferteilen fur die Automobilindustrie im
Bereich Motor, Antriebsstrang, Lenkung und
Strukturbauteilen in verschiedenen Werk-
stoffen. Die Qualitat der Bauteile, die not-
wendige Produktivitat und die erforderliche
Wettbewerbsfahigkeit werden ausschlieBlich
dadurch erreicht, dass sowohl die Maschinen als
auch sonstige Produktionsmittel produktspezi-
fisch selbst entwickelt und gefertigt werden.

Alleinstellungsmerkmal der Griner Systemtechnik sind die
im eigenen Hause entwickelten und gebauten Bearbeitungs-
zentren, Vorrichtungen und Betriebsmittel. (Foto: Grliner)

www.gruener-systemtechnik.de

Lang. Diese aus der jahrzehntelangen engen Zusam-
menarbeit gewachsene Partnerschaft auch bei Entwick-
lungsprojekten, sei eine wesentliche Grundlage fiir den
eigenen Erfolg. Bei solchen Werkzeugen sei der enge
Kontakt der beteiligten Experten elementar, da die An-
forderungen an das Werkzeug deutlich iiber die Anga-
ben in Bauteil- und Werkzeugzeichnung hinausgehen.
Gerade bei den besonders anspruchsvollen Bearbei-

tungsaufgaben, die bei Griiner zum Alltagsgeschaft ge-
horen, sei dieses Zusammenspiel entscheidend fir den
Erfolg. Denn letztlich hingen die Qualitat des Produkts
und die Produktivitat des Herstellprozesses entschei-
dend von der Perfektion des Werkzeugs und der Sorg-
falt bei seiner Einstellung ab.

www.mapal.com

| oKUMA

OPEN POSSIBILITIES

HINEN

ARMROID

Die Weltneuheit live erleben

g
Wann: 26.03.2020 | 12:00 Uhr

Wo: OKUMA OTC East | Parndorf
Wie:  marketing@precisa.at

LUNCH & LEARN | OKUMA OTC EAST - PARNDOREF.

AUTOMATISIERUNG DER NACHSTEN GENERATION.

precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH | SlamastraBe 29 | 1230 Wien | T +43 1 617 47 77 | office@precisa.at | www.precisa.at
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ABSTECHEN
UBER DIE Y-ACHSE

Horn, in Osterreich vertreten durch Wedco, bietet fiir das Ab-
stechsystem S100 neue Haltervarianten fiir das Abstechen
auf Dreh- und Fraszentren mit der Vorschubbewegung durch
die Y-Achse. Das Verfahren ermoglicht einen leistungsfahi-
gen Stechprozess mit hohen Schnittwerten und damit eine
kiirzere Bearbeitungszeit.

Speziell beim Abstechen von Werkstiicken mit gro8eren Durchmes-
sern entstehen grofe Hebelkrafte. Die Platzverhaltnisse in der Ma-
schine erlauben oft nicht den Einsatz von Werkzeugen mit groSerem
Querschnitt. Bei der neuen Anordnung der Schneide im Werkzeug-
trager werden die Schnittkrafte in den Hauptquerschnitt des Stech-
halters eingeleitet. Dadurch ergibt sich bei gleichen Querschnitten
der Stechhalter eine hohere Steifigkeit des Gesamtsystems. Dies er-
laubt hohere Vorschiibe bei gleicher Stechbreite. Der Kraftfluss in
Langsrichtung des Werkzeugs erlaubt schmalere Halter bei gleicher
Steifigkeit des Systems. Bei modernen Generationen der Dreh- und
Fraszentren fiihrt das Abstechen mit den neuen Stechwerkzeugen
zu einer Einleitung der Schnittkraft in Spindelrichtung und damit zu
einer hoheren Steifigkeit des Gesamtsystems.

_Zwei Haltervarianten

Horn bietet fiir das Abstechverfahren zwei Haltervarianten an: fiir
das modulare Stechsystem 842 und 845 eine Kassette mit den
Schneidbreiten 3,0 und 4,0 mm, dariiber hinaus ein verstarktes
Stechschwert, ebenfalls mit den Breiten 3,0 und 4,0 mm. Beide Va-
rianten sind mit einer inneren Kithlmittelzufuhr durch den Spann-
finger und durch die Unterstiitzung ausgestattet. Zudem besteht
beim System S100 die Moglichkeit, direkt durch die Schneidplatte
zu kihlen. Die maximale Stechtiefe (Tmax) liegt bei 60 mm. Zum
Einsatz kommt die bewéahrte Stechplatte des Systems S100, welche
in verschiedenen Substraten und Geometrien lieferbar ist.

www.phorn.de ewww.wedco.at

Hohe Schnittwerte und kiirzere Be-
arbeitungszeiten erzielen die neuen Halter-
varianten beim Abstechen Uber die Y-Achse.
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Eine um 3° geneigte Einbaulage der Platte und bau-
teilseitig plan ausgeflihrte Stechplatten ermoglichen
tiefes Einstechen entlang einer Schulter.

SCHULTERN
STECHEN OHNE LIMIT

Mit dem Stechhalter G3051-P und den neuen MX22-
2L/R-Wendeschneidplatten bringt Walter ein neues
System speziell fiir das Stechen entlang einer Schul-
ter auf den Markt. Eine um 3° geneigte Einbaulage der
Platte und neue, bauteilseitig plan ausgefiihrte Stech-
platten (als linke und rechte Version) erméoglichen tie-
fes Einstechen entlang einer Schulter - ohne axiale Be-
rithrung der Planflache durch die Stechplatte.

Der Stechhalter in den neuen SchaftgroRen 12 bis 25 mm
ist mit Walter Prazisionskithlung ausgefithrt. Die prazi-
sionsgeschliffenen, vierschneidigen Wendeschneidplatten
gibt es mit neuer GD8- beziehungsweise VG8-Geometrie.
Die VG8-Geometrie wurde speziell fiir die Schlichtbearbei-
tung hinter einem Bund entwickelt. Durch ihren geringeren
Platzbedarf ermoglicht sie enorme Materialeinsparungen
in der Massenproduktion im Vergleich zu einer herkémm-
lichen V-Platte.

_ Stechtiefen bis 5,0 mm

Das Stechsystem G3051-P ist einsetzbar auf Langdreh- und
Mehrspindel-Maschinen sowie Drehautomaten. Es erlaubt
Stechtiefen bis 5,0 mm sowie Stechbreiten von 1,5 bis 3,0
mm. Damit eignet es sich insbesondere fiir die Serienferti-
gung kleinerer Komponenten wie zum Beispiel Nockenwel-
len in der Automobilindustrie, aber auch fiir Prazisionsteile
im Medizintechnik-Bereich. Die groBen Anlageflichen und
die patentierte Passstift-Fixierung der MX-Wendeschneid-
platten sorgen fur hohe Stabilitat, Prazision und Wechsel-
genauigkeit. Die tangentiale Anordnung der Stechplatten
ermoglicht eine hervorragende Planebenheit und Oberfla-
chengtite. Neben Materialeinsparungen mit der VG8-Geo-
metrie sorgt die Tiger-tec® Silver Technologie fiir hohe
Standzeiten und Wirtschaftlichkeit.

www.walter-tools.com

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



DER NEUE STANDARD IN DER ZERSPANUNG:

- Reduzierung der Bearbeitungszeit um 15-25% - oder mehr -
- Werkzeugstandzeiten Jhﬁhen und Oberfldchenqualitdt verbessern -

Fehlerfrei beim ersten Mal. Jedes Mal!

coreBancniontl, VERICUT se

Tel: +49 (0)221 97996 0 - info.de@cgtech.com



Schleiftechnik

Abhaken, loslegen:
Zu vermessende
Parameter werden
schnell und einfach
in der selbster-
klarenden Soft-
ware-Oberflache
ausgewahlt und
genius Ubernimmt
die Vermessung -
vollautomatisch.

EXAKTE WERKZEUG-
VERMESSUNG

Messgenauigkeiten im p-Bereich gehoren in der Zerspanung zum Standard - denn nur mit Werkzeugen, deren Werk-
zeuggeometriedaten exakt ermittelt sind, lassen sich auch exakte Bauteile fertigen. Mit den Mess- und Prufgeraten von
Zoller kdnnen Werkzeughersteller die Werkzeuggeometriedaten direkt nach dem Schleifen ermitteln, protokollieren
und nachweisen. Zoller prasentiert nun zahlreiche Losungen mit neuen Features und im neuen Design.

104

oller bietet fiir jede Werkzeugart die pas-

sende Messlosung: genius fiir die hoch-

genaue Vermessung von Werkzeugen al-

ler Art, threadCheck zur Vermessung von

Gewindewerkzeugen, titan zur Ermittlung
und Vermessung der Schneidkantenpriaparation, das
kompakte pomBasic fiir die universelle Inspektion von
Schaftwerkzeugen, mpFocus zur Ermittlung der Ober-
flaichenrauheit und Vermessung der Schneidkanten-
praparation sowie hobCheck fiir die vollautomatische
Vermessung von Walzfrasern.

_100 % Kontrolle bei
der Werkzeugherstellung

Mit der Bediensoftware pilot vermessen die Zoller
Priif- und Messmaschinen genius und titan die produ-
zierten Werkzeuge vollautomatisch im Auf- und Durch-
licht, ermitteln samtliche relevanten Parameter und
protokollieren diese — egal, wie komplex das Werkzeug
aufgebaut ist. Zugleich erleichtert die neue Version pi-
lot 4.0 aufgrund der selbsterklirenden Handhabung
und der Ausrichtung an modernen Bedienkonzepten
nochmals die Ausfilhrung der Messprogramme.

Grundlage fiir den Messablauf sind die CAD/CAM-
Daten des Schleifprozesses. Nach der Konstruktion
des Werkzeugs und der Simulation des Schleifpro-
zesses gehen diese Daten sowohl zur Schleifmaschi-
ne als auch parallel an die Steuerung der Priif- und
Messmaschine. Diese generiert daraus auf Knopf-
druck einen automatischen Messablauf — entweder als
Komplettvermessung oder zur Messung ausgewahlter
Parameter.

_Nah ander
Werkzeugherstellung

Die Priif- und Messmaschinen threadCheck und hob-
Check besitzen eine zusatzliche, schwenkbare Achse
des Optiktragers. Mit dieser Losung lassen sich auch
steigungsbehaftete Werkzeuge wie Gewindeboh-
rer oder Walzfraser ganzheitlich und verzerrungsfrei
vermessen. Bei einem besonders hohen Werkzeug-
durchsatz bietet sich die automatische Priifung mit
Roboterunterstiitzung an. Hierzu lasst sich das Auto-
mationssystem roboset 2 an die Priif- und Messma-
schinen genius, threadCheck und titan anbinden. Nach
der Ermittlung der Werkzeug-Ist-daten auf einer der
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Die Messtechnik-Bau-
reihe genius von Zoller
in neuem Design.

Zoller-Priif- und Messmaschinen kon-
nen diese iiber die pilot Software steu-
erungsgerecht an Schleifmaschinen
zahlreicher Hersteller zuriick tber-
tragen werden. In der Steuerung der
Schleifmaschine werden die Abwei-
chungen zwischen Soll- und Ist-Wert
direkt angezeigt. Die direkte Daten-
ibertragung sorgt hier noch einmal
mehr flir prozesssichere Abldufe im

Das neue Inspektionsgerat mpFocus zur optischen Ve
der Schneidkantenpraparation und der Oberflachenra

www.zerspanungstechnik.com

ganius

Schleifprozess und spart dem Bediener
Kosten und Zeit.

_Prozessorientiertes
Messen

Das pomBasic Inspektionsgerat, die
kompakte Losung fir eine universel-
le Inspektion von Zerspanungswerk-
zeugen, hat sich in den letzten Jahren
weltweit bewahrt. Seit der Pro-

.

——

leitz

LOsungen
IN neuen
Dimensionen.

DER BESTE SCHNITT

m Individuelle Werkzeuge
in LosgréBe 1

m Kompetenzzentrum fir
Hochleistungsbeschichtungen

m Professioneller Service mit
Hol- und Bringdienst

www.leitz.org
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Uber 500-mal
verkauft: Fur
den schnellen
Werkzeug-Check
zwischendurch
ist das kompakte
Inspektionsgerat
pomBasic die
optimale Lésung.

dukteinfiihrung im Jahr 2014 sind die Verkaufszahlen
kontinuierlich gestiegen, sodass Zoller Ende 2019 iiber
500 verkaufte pomBasic Gerite verzeichnen konnte.

pomBasic wird im Warenein- und -ausgang vor allem
fir Stichprobenmessungen bei der Einzel- und Se-
rienproduktion eingesetzt — das heif3t fiir die schnelle
Uberpriifung vielfaltiger Zerspanungswerkzeuge. Alle
Stirn- und Umfangsgeometrien werden im schnellen
Wechsel erfasst. Die automatische Kantenfindung fiir
hohe Genauigkeit, assistentengefithrte Messablaufe
und Prifprotokolle auf Knopfdruck machen die Ver-
messung denkbar einfach. Es kann direkt neben der
Schleifmaschine positioniert werden und ermittelt
nach jedem Arbeitsschritt die Werkzeugparameter.

Das geschliffene Werkzeug wird aus der Schleifma-
schine entnommen, in das Inspektionsgerat pomBasic
eingelegt und angefahren, dann startet die Priifung.
Ausgestattet mit Kamerasystemen und der Bediener-
software pomSoft werden die Kanten automatisch de-
tektiert. Damit sind die Messergebnisse bedienerunab-

héngig und reproduzierbar. Der Bediener wird sicher

durch die assistenzgefiihrten Messablaufe geleitet und
die erforderlichen Parameter wie Abstdnde, Radien
oder Winkel werden ermittelt.

_Inspektionsgerat mpuFocus

Fiir all diejenigen, die sowohl in der Fertigung als auch
im Messraum ihre Werkzeuge und Wendeschneidplat-
ten ganz genau unter die Lupe nehmen wollen, ist das
neue Inspektionsgerat mpFocus die ideale Losung. In
zweil Ausstattungsvarianten ist dieses Gerat zur reinen
Vermessung der Schneidkantenpraparation und zur
zusatzlichen optischen Vermessung der Oberflichen-
rauheit erhaltlich. Mit ergonomischen Bedienelemen-
ten wie die leicht zu verfahrende Optik, der neuen,
klar strukturierten und einfach zu bedienenden Soft-
ware und der ausgekliigelten Konstruktion fiir hohe
Prazision ist das mpFocus ideal fiir glatte, metallische
Oberflachen und ermoglicht gleichzeitig einen breiten
Einsatzbereich fiir unterschiedlichste Messaufgaben.

www.zoller-a.at

Das pomBasic ist ein universelles Messgerat, das drei
Gerate in einem beinhaltet — Projektor, Messgerat und Mikro-
skop. Dadurch ergeben sich zusatzliche Vorteile: geringer
Platzbedarf und einheitliche Bedienung fiir alle Mitarbeiter.

Gerald Rackaseder, Vertriebstechniker sowie

Leiter Service und Anwendungstechnik bei Zoller Austria

106 @t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



WALZSCHLEIFEN
TRANSPARENT
GEMACHT

Prozesstiberwachung

Die Abricht- und Schleifintensitat werden mittels
intelligenter Echtzeit-Datenverarbeitung und er-
probten Algorithmen Gberwacht.

Komponenteniberwachung

Mittels zyklischen automatischen Prufablaufe
werden alle relevanten im Prozess beteiligten
Achsen der Schleifmaschine vermessen und be-
urteilt.

Reishauer AG, Switzerland
reishauer.com
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NEUKUNDENANTEIL
VON FAST 40%

Anfang Februar fand das traditionelle Motion Meeting in Thun statt. Wir nutzten die Gelegenheit, mit Herrn
Sandro Bottazzo, CSO der Fritz Studer AG, Uber die aktuelle wirtschaftliche Situation, den osterreichischen
Markt und die Ausbildung bei Studer zu sprechen. Das Gesprach fiihrte Christof Lampert, x-technik

Studer Maschinen-
Uberholungen - am
Ende wird dem
Kunden ein Produkt
Ubergeben, das

sich in Qualitat und
Prazision mit der
Erstauslieferung ver-
gleichen lasst.
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__Herr Bottazzo, Studer hatin den
letzten Jahren sehr viel in den
Standort Thun investiert. Wie ist
die wirtschaftliche Lage bei Studer
aktuell?

Nach dem Rekordjahr 2018 hatten wir 2019 das dritt-
beste Jahr in unserer Firmengeschichte, obwohl die In-
vestitionsfreude schon getriibt war und einige Entschei-
dungen bereits auf die lange Bank geschoben wurden.
In 2020 sehen wir ganz klar, dass der Wind rauer wird
und es mehr Wolken am Himmel gibt. Besonders der
Bereich Automotive befindet sich in einem Umbruch
und schwachelt. Aber es gibt auch in diesem Jahr noch
Bereiche, die durchaus Potenzial fiir Wachstum haben.

_In welchen Branchen bzw.
Regionen sehen Sie das grofte
Wachstumspotenzial?

Wenn wir von den nachsten ein bis zwei Jahren spre-
chen, dann ist das ganz klar der Bereich Aerospace und

die angrenzenden Industrien. Ebenso sehen wir im Be-
reich der Lohnfertiger gute Wachstumsmoglichkeiten.
Das ist auch das Riickgrat unserer Firma und deshalb
werden diese Klein- und Mittelbetriebe bei Studer ge-
nauso intensiv und serios gepflegt wie groBe OEMs.
Wenn wir von den Regionen sprechen, dann sehe ich
das grofSte Wachstumspotential ganz klar in Asien. Aber
auch in den europdischen und amerikanischen Kern-
markten sehe ich durchaus weiteres Wachstumspoten-
zial und die Chance, Neukunden zu gewinnen.

_Schweiz ist als Hochlohnland
bekannt, welche Vorteile hat der
Werkplatz Schweiz?

Ich glaube, dass wir im Wettbewerbsumfeld sehr gute
Moglichkeiten haben. Ein wesentlicher Vorteil der
Schweiz ist sicherlich der flexible Arbeitsmarkt auf der
Arbeitnehmerseite und das gute Verhaltnis, welches
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer herrscht. Des

Weiteren verfiigen wir durch unser duales Ausbildungs-
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system iiber top qualifizierte Arbeits-
krafte. Ganz zu schweigen von dem
riesigen Standortvorteil durch unsere
Sprachenvielfalt und dem hohen Ex-
portanteil. Wir glauben also ganz fest
an den Werkplatz Schweiz.

_Wie wichtig ist der
osterreichische Markt flr
Ilhr Unternehmen?

Fiir uns ist Osterreich ein sehr wichti-
ger Markt. Von der Grofle her konnen
Sie den Osterreichischen Markt natiir-
lich nicht mit Deutschland oder China
vergleichen, aber es ist ein Land, das
man nicht unterschitzen darf. Hier
gibt es immer wieder die Moglichkeit
fur sehr interessante und spannende
Projekte, die technisch gesehen oft
sehr anspruchsvoll sind. Genau die-

" Unser Ziel ist es, unsere
Kunden noch erfolgreicher zu
machen.

Sandro Bottazzo, CSO der Fritz Studer AG

sen Herausforderungen stellen wir uns
gerne.

_Themawechsel: Wie
wichtig ist der Bereich
Ausbildung bei Studer?

Fir die Firma Studer war und ist eine
gute Ausbildung sehr wichtig. Wir ha-
ben aktuell um die 80 Lehrlinge, also
mehr als 10 % unserer Belegschaft sind
Auszubildende. Daran kann man gut er-
messen, welchen Stellenwert zukiinfti-
ge Fachkrafte bei uns haben. Wir bieten
unseren Polymechaniker-Lehrlingen ab
dem zweiten Lehrjahr auch die Mog-
lichkeit, sich als Schleifer zu spezialisie-
ren. Wir bilden so unsere Lehrlinge zu
Schleifprofis im eigenen Haus aus und
sind weniger auf den externen Arbeits-
markt angewiesen. >>

Unter dem Motto , The Art of Grinding.” fand das dies-
jahrige Motion Meeting im Berner Oberland statt.

www.zerspanungstechnik.com

formnext

International exhibition and conference
on the next generation of
manufacturing technologies

Frankfurt am Main, 10. —13.11.2020

formnext.de

Geharen Sie zur Welt des
Additive Manufacturing?

Design und Software

.
Post-Processing

.
Fertigungslosungen
L]
Pre-Processing

[

In einer Welt, in der AM-Anwendungen rapide
zunehmen, bedarf es Losungen entlang der
gesamten Prozesskette.

Werden Sie Aussteller auf der Formnext.
Préasentieren Sie Ihre Expertise im Fertigungspro-
zess und sichern Sie sich lhren Platz in Frankfurt.

Where ideas take shape.

Offizieller Messehashtag
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Die favorit ist eine CNC-
Universal-Rundschleif-
maschine flr kurze bis

_Sie selbst haben ja auch die Lehre
bei Studer absolviert, wenn ich richtig
recherchiert habe?

Ja, das stimmt. Ich weil nicht ob Sie das wissen, aber
mein Vater arbeitet ja auch fiir die Firma Studer und das
hat mich in der Kindheit schon sehr gepragt. Fiir mich
war Studer immer der Wunscharbeitgeber und mir war
immer klar, dass ich die Lehre bei Studer machen wer-
de. Im zweiten Bildungsweg holte ich die Matura nach,
absolvierte meinen Master an der Fachhochschule und
vertiefte spater mein Wissen mit Weiterbildungen an
diversen internationalen Universitdten. Sie sehen, die
duale Ausbildung hat auch mich stark gepragt und ist ein
wesentlicher Vorteil der Schweiz.

_Der Bereich Customer Care war fiir
Sie immer ein wichtiges Segment.
Immer noch?

Dieser Bereich ist fiir uns nach wie vor sehr wichtig und
wird auch immer bedeutender. Mit dem Customer Care
bieten wir eine klare Differenzierung zu unseren Markt-
begleitern. Wir haben zum Beispiel weltweit rund 130
Servicetechniker, die nur fir die Marke Studer unter-
wegs sind. In Europa sind es alleine tiber 70 Techniker.
Das ist in unserer Branche mit Sicherheit ein Alleinstel-
lungsmerkmal. Wir werden diesen Bereich auch kontinu-
ierlich ausbauen, denn wir sind davon tiberzeugt, dass
wir mit unseren Servicedienstleistungen einen Mehrwert
fiir unsere Kunden generieren konnen.

_Welche Servicedienstleistungen
bieten Sie hier konkret an?

Wir bieten hier alle klassischen Standarddienstleistungen
an. Also von der Inbetriebnahme, Schulung, Wartung, In-
spektion bis hin zu ganzen Maschinen- und Baugruppen-
iberholungen sowie Umbauten und Nachriistungen. Wir
haben alleine in Thun und Biel grofRe Vorfiihr- und Tech-
nologiezentren mit iiber 30 Maschinen, um Schleifver-
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lange Werkstlcke in der
Einzel- und Serienfertigung
und wurde laut Sandro
Bottazzo sehr gut am Markt
angenommen.

suche und die unterschiedlichsten Schulungen anzubie-
ten und unsere Kunden optimal auf die verschiedensten
Schleifaufgaben vorzubereiten. Erfolgsstorys in diesem
Zusammenhang sind unsere Maschineniiberholungen
und unsere standardisierten Wartungsvertrage. Letzteres
haben aktuell beispielsweise {iber 70 % unserer instal-
lierten Maschinen. Ein Wartungsvertrag ist bei uns ein
klar definiertes Produkt mit einem festen Preis. Somit
weil der Kunde schon im Vorhinein, was er fiir sein Geld
bekommt. Das wird sehr gut angenommen.

_Nach der favorit im Jahr 2018

hat die Fritz Studer AG 2019 die

nheue Universal-AuBBenrundschleif-
maschinen S31 und S33 vorgestellt.
Wie wurden die Maschinen im Markt
angenommen?

In Summe wurden alle drei Maschinen sehr gut ange-
nommen. Dadurch, dass wir die favorit mit den Spitzen-
weiten von 400 / 650 / 1.000 / 1.600 mm anbieten, passt
sie nicht nur preis-leistungsmafig perfekt in das Seg-
ment der Lohnfertiger, sondern auch fiir jene Kunden,
die eine Universalmaschine bendtigen, um flexibel zu
agieren. Mit der S31 konnten wir zudem technologisch
eine Liicke zwischen der alten S31 und der S41 schlie-
Ren. Mittlerweile haben wir iiber 100 Stiick dieser Ma-
schinen verkauft und wir bekommen auch von unseren
Kunden ein sehr gutes Feedback beziiglich Qualitat und
Prazision, was mich personlich sehr freut.

_Welche Trends gibt es lhrer
Meinung nach aktuell auf dem
Schleifmaschinen-Markt? Oder
anders gefragt: Wie sieht die Zukunft
der Branche aus und wohin ent-
wickelt sie sich?

Die Digitalisierung ist sicherlich ein Trendthema. Wenn
wir jedoch von Digitalisierung sprechen und wir das
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Studer bietet seinen Kunden eine grosse Spann-
breite an Automationslésungen an. Beim Einsteiger-
Modell Studer easylLoad geht es in erster Linie um
die kostenglnstige Moglichkeit, der Schleifmaschine
die gewlnschten Teile zuzufuhren bzw. abzuflhren.

ganzheitlich betrachten, dann sprechen wir auch immer
von Automatisierung. In diesem Bereich haben wir in
der Vergangenheit sehr viel Geld investiert und dadurch
sind wir jetzt auch in der Lage, unseren Kunden unter-
schiedlichste Losungen und eine grofle Spannbreite an
Automationslosungen anzubieten. Ein weiterer Trend
ist sicherlich auch die mannlose Fertigung sowie die
Benutzerfreundlichkeit. In Sachen Benutzerfreundlich-
keit bin ich sehr stark davon iiberzeugt, dass sich die
Welt der Schleifmaschinen verandern wird. Hier wird
die Konsumgiitergesellschaft sehr viel vorgeben und
natiirlich auch der demografische Wandel, in dem wir
uns gerade befinden.

_Wo sehen Sie lhr
Unternehmen in 10 Jahren?

Wir sind heute im Rundschleifen der grofSte Anbieter
von Schleifmaschinen. Wenn Sie sich die Marktanteile
anschauen, dann wollen wir natiirlich auch in 10 Jah-
ren weiterhin fithrend im Markt sein. Dafiir miissen und
wollen wir uns in allen Bereichen weiterentwickeln, sei
das in der Forschung und Entwicklung oder auch auf
der Vertriebsseite. Personlich wiinsche ich mir, dass
wir als Unternehmen modern und agil bleiben und dass
unsere Mitarbeiter auch noch in zehn Jahren genauso

viel Herzblut einbringen, wie sie es heute schon tun und
wir ein Unternehmen sind, bei dem unsere Kunden im
Mittelpunkt stehen.

_AbschlieBend noch die Frage, was
unterscheidet eine Studer
von anderen Schleifmaschinen?

Ich mochte Thnen jetzt nicht die technischen Unter-
schiede zu unseren Marktbegleitern aufzahlen, da kann
ich Ihnen einen Prospekt mitgeben. ,The Art of Grin-
ding.”, so wie wir das hier leben, das macht ganz klar
den Unterschied aus. Oder besser gesagt, die Summe
aus vielen kleinen Dingen wie z. B. unsere Forschung
und Entwicklungsabteilung, die Ndhe zum Kunden,
das Thema Customer Care, die Breite unseres Produkt-
portfolios oder iiber 100 Jahre an Erfahrung. Kommen
Sie nach Thun und sehen Sie sich an, wie unsere Mit-
arbeiter ,The Art of Grinding.” leben und dann spiiren
Sie auch unseren Spirit, wie wir arbeiten, wie die Fritz
Studer AG so tickt — nehmen Sie sich die Zeit, es lohnt
sich wirklich!

_Vielen Dank fiir das Gesprach.

www.studer.com

Schleiftechnik
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HARTMETALLSTABE
UND SONDERLOSUNGEN

Boehlerit sieht sich als Premiumbhersteller fUr Schneidstoffe aus Hartmetall, dessen Entwicklungs-Know-how
auf einer engen Verbindung zur Stahlindustrie basiert. Daraus entstehen High-End-Sorten-Lésungen fur rund-
laufende Vollhartmetallwerkzeuge, die eine Vielzahl an Anwendungen abdecken.

ie langjahrige Erfahrung des Kapfenber-

ger Werkzeugherstellers im Bereich der

Hartmetall-Rohlinge und Halbzeuge fir

Prazisionswerkzeughersteller resultiert in

einer Vielzahl an speziellen Werkstoffsor-
ten mit unterschiedlichen KorngroRen.

Die Feinstkornhartmetallsorten HB10F, HB20F und
HB30F wurden zur spanenden Bearbeitung von Nichtei-
sen-Metallen, Alu-Legierungen, faserverstarkten Kunst-
stoffen, Grafit, Gusswerkstoffen niedriger und mittlerer
Harte, Hartguss und geharteten Stahlen entwickelt. Da-
neben bietet Boehlerit mit HB20UF und HB44UF zwei
spezielle Sorten im Ultrafeinkornbereich an. HB20UF
eignet sich ideal zur Bearbeitung von Verbundwerkstof-
fen sowie flir die HSC Bearbeitung. HB44UF wird im
speziellen fiir alle rundlaufenden Werkzeuge im Bereich
der HSC-Technologie und der Bearbeitung von geharte-
ten Stahlen bis 64 HRC verwendet.

_Schruppbearbeitung von Titan

Die von Boehlerit entwickelte Hartmetallspezialsorte
HBA40T bietet fiir die Schruppbearbeitungen von Titan
eine ideale Kombination aus notwendiger Zahigkeit
und VerschleiRfestigkeit. Die Herausforderung an einen
Schneidstoff zum Frasen von Titan ist dessen Festig-
keit. Sie fiihrt zu starker Temperatur- und VerschleiR-
beanspruchung der Werkzeugschneide. Das erfordert
als Basis fiir die hierbei eingesetzten Werkzeuge aus-
gekliigelte Kombinationen metallischer Hartstoffe mit
eigentlich kontraren Eigenschaften. Boehlerit bietet die
HB40T-Sorte als Stabmaterial an. Diese Rohlinge sind

™

bestens fiir die Herstellung von Schaftwerkzeugen, wie
sie fiir Schruppbearbeitungen in Titan eingesetzt wer-
den, geeignet. So bildet die Hartmetallsorte HB40T die
optimale Voraussetzung fiir Werkzeugapplikationen in
nahezu allen Industriebereichen, in denen Titanwerk-
stoffe verwendet werden. Typische Einsatzfille sind
beispielsweise Bearbeitungen von Flugzeug-Struktur-
teilen oder Flugzeug-Triebwerkskomponenten sowie
Produkte aus der Medizintechnik oder Bauteile fiir Che-
mie- und Energie-Anlagen.

Neu im Portfolio von Boehlerit ist die verschleifes-
te Ultrafeinkornsorte HBO5UF. Diese stellt eine ideale
Losung zur Bearbeitung von abrasiven Compound-
Werkstoffen sowie von Werkstoffen im Hartebereich >
64 HRC dar.

_Rapid-Line

Neben dem lagerhaltigen Standard-Rundstabprogramm
bietet Boehlerit auch Sonderlosungen im Bereich der
vorgeformten Rohlinge fiir Fras- und Bohrwerkzeuge.
Um den Marktanforderungen auf diesem Gebiet gerecht
zu werden und dem zunehmenden Druck im Hinblick
auf die Reduzierung der Lieferzeiten bei gleichbleiben-
der Qualitat standhalten zu konnen, hat Boehlerit die
Rapid-Line entwickelt. Im Zuge dieser Schnellfertigung
ist Boehlerit in der Lage, ihre Kunden mit Prazisions-
werkzeugrohlingen in den Sorten HB30F und HB10F
mit einer garantierten Lieferzeit von 15 Arbeitstagen zu
beliefern.

www.boehlerit.com

links Neu im
Portfolio von
Boehlerit ist die
verschleiBfeste
Ultrafeinkornsorte
HBOS5UF. Diese stellt
eine ideale Lésung
zur Bearbeitung
von abrasiven
Compound-Werk-
stoffen sowie von
Werkstoffen im
Hartebereich > 64
HRC dar.

rechts Um dem
zunehmenden
Druck im Hinblick
auf die Reduzierung
der Lieferzeiten bei
gleichbleibender
Qualitat stand-
halten zu kénnen,
hat Boehlerit die
Rapid-Line ent-
wickelt.
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PRAZISIONSLOSUNGEN
MIT MEHRWERT

Danobat stellt mit der neuen CG-1000 AuBBenschleifma-
schine seine hohe Entwicklungskompetenz im Schleifen
unter Beweis. Durch die intensive Zusammenarbeit mit
Kunden ist Danobat mit der CG-1000 eine hochprodukti-
ve Schleifmaschine mit exzellentem Preis-Leistungs-Ver-
haltnis gelungen.

Die Danobat CG-1000 wurde fiir die Aullenbearbeitung entwi-
ckelt und ihr besonderes Merkmal ist die Fahigkeit zum Gewin-
deschleifen. Die Maschine verfiigt iber ein breites Schleifschei-
ben-Spektrum und kann fiir eine Vielzahl unterschiedlicher
Anwendungen eingesetzt werden. Die Steifigkeit ihrer Konst-
ruktion ermoglicht eine hohe Produktionsleistung. Der Schleif-
spindelstock erreicht eine Umfangsgeschwindigkeit von 80 m/s
und deckt so den erforderlichen Geschwindigkeitsbereich fiir
das Schleifen mit herkémmlichen Schleifmitteln ab. Die Zyklus-
dauer wird dadurch spiirbar reduziert, die Standzeit der Schleif-
scheibe verdoppelt und die Prozessstabilitat sichergestellt. Zur
Uberpriifung der geforderten Genauigkeitstoleranzen bei der
Endbearbeitung verfiigt die CG-1000 iiber eine Post-Prozess-
Messeinheit, die ebenfalls zur Reduzierung der Zyklusdauer
beitragt. Wie alle Maschinen der CG-Reihe ist auch diese mit
der intuitiven und benutzerfreundlichen Software Danobat
DoGrind+ aus eigener Entwicklung ausgestattet.

_Automatisierte Turnkey-L6sungen

Die Maschinen der CG-Reihe sind fiir eine durchgangige Pro-
duktion von 24 Stunden taglich an sieben Tagen in der Woche
bei minimalen Wartungseinsatzen ausgelegt. Dartiber hinaus
halt Danobat einen umfangreichen Bestand an OEM-Teilen auf
Lager. Diese werden schnell, direkt und ohne die Intervention
Dritter geliefert. AuRerdem liefert Danobat fiir die CG-Maschi-
nen automatisierte Turnkey-Losungen in Form von Standard-
modulen aus eigener Entwicklung. Diese kompakten, effektiven
und kosteneffizienten Losungen gewahrleisten eine weitere
Steigerung der Produktivitat. Neben den standardmaRig inte-
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Die Danobat CG-

1000 AuBenschleif-
maschine verflgt Gber
ein breites Schleif-
scheiben-Spektrum
und kann fur eine
Vielzahl unterschied-
licher Anwendungen
eingesetzt werden.

grierten Automatisierungslosungen konnen auch externe Turn-
key-Systeme geliefert werden, um die jeweiligen spezifischen
Kundenanforderungen zu befriedigen.

www.danobatgroup.com

BONDERITE.

BONDERITE L-MR
Die nachste Generation
Effizienz und Nachhaltigkeit

» Effizient durch 2 in 1: Reinigung und Schmiermittel in

einem Produkt

» Bakterizid- und borfrei

henkel-adhesives.com/automotive

zahradnik.com
austria.zahradnik.com

/dahradnik
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Das Voumard
Produktportfolio
vervollstandigt

das Kellenberger
Maschinen-
programm zu einem
umfassenden
Spektrum an Innen-
und AuBenrund-
schleifmaschinen.

NEUES MASCHINENKONZEPT
IMINNENSCHLEIFEN

Hardinge, in Osterreich vertreten durch Tecno.team, prasentiert mit der Voumard 1000 eine innovative
Innenschleifmaschine, die mit starrer Basis, hydrostatischen FUhrungen an allen Achsen und neuer Be-
nutzeroberflache beim Fachpublikum in Augsburg punkten will. von Christof Lampert, x-technik
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ie neue Voumard 1000 wird die bisheri-
gen Baureihen VM110, VM130 und zum
Teil auch die VM150 ersetzen. Werkstii-
cke mit einer Lange von 300 mm und ei-
nem Schwingkreisdurchmesser von 300
mm konnen bearbeitet werden. ,,Das neue Maschinen-
konzept entspricht den immer komplexer werdenden
Bearbeitungsaufgaben unserer Kunden” sagt Roland
Ackermann, Regionalleiter Europa bei Hardinge. , Vom
hochsteifen Maschinenbett tiber die hydrostatischen
Fihrungen in allen Achsen bis zur leistungsfahigen

Steuerung mit verbesserter Bedienoberfliche - die
neue Voumard 1000 erfiillt und iibertrifft die anspruchs-
vollsten Anforderungen, die Kunden an uns herangetra-
gen haben. Fiir diejenigen, die ihre Fertigung nach In-
dustrie 4.0-Standards ausrichten, ist die neue Maschine
zukunftsfahig mit OPC UA Schnittstellen fiir sicheren
externen Datenzugriff ausgestattet.”

_Flexible Maschinenkonstruktion

Die Besonderheit der Voumard 1000 sind die beiden
hochprazisen hydrostatischen B-Achsen: B1-Achse mit

" Nach der Kellenberger 100, die seit 2018

auf dem Schleifmaschinenmarkt MaRstabe

setzt, ist die Voumard 1000 ein weiteres

A wegweisendes und zukunftsfahiges
Maschinenkonzept aus dem Hause Hardinge.

Roland Ackermann, President Hardinge Europe
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Spindelrevolver, B2-Achse mit Tischrevolver. Die bei-

den B-Achsen fithren zusatzlich alle notwendigen Be-
wegungen der Abricht- und Messeinrichtungen aus.
Diese Flexibilitdit macht eine groBe Zahl an Bearbei-
tungsvarianten moglich und verkiirzt die Einrichtzeiten.
Der Spindelrevolver auf der hydrostatischen B1-Achse
ist mit einem kompakten Schleifspindelkopf mit flexib-
ler Innenschleifspindelanordnung ausgeriistet. Verfiig-
bare Spindeln fiir das geforderte Drehzahlspektrum und
Messsensoren konnen damit optimal positioniert wer-
den. Der Tischrevolver auf der hydrostatischen B2-Ach-
se kann optional mit einem Werkstiickspindelstock und
einer hochgenauen Rotationsachse (C-Achse) inklusive
Direktwegmesssystem und Torquemotor ausgeristet
werden. Dieser Aufbau ermdglicht hochste Rundheit
sowie Prazision bei der Feinjustierung der Zylindrizitat
des Innendurchmessers beim Rundschleifen.

__Hydrostatische
Flilhrungen mit Linearmotor

Hydrostatische Fithrungen sind bei Kellenberger be-
reits seit 30 Jahren im Einsatz. Sie haben laut Kellen-
berger klare Vorteile wie z. B. eine bessere Dampfung
bei gleichzeitig hoherer Steifigkeit. Sie sind zudem
spielfrei, haben keinen Umkehrsprung oder Slip-Stick-
Verhalten, keine Reibungsverluste und sind verschlei3-
frei. Die innovativen Hydrolin-Fiihrungen sind mit Li-
nearmotoren ausgestattet, die ebenfalls verschleiRfrei
arbeiten und durch den Direktantrieb sehr schnell und
dynamisch sind. Diese Dynamik wird vor allem bei der
Bearbeitung von kleinsten Durchmessern gefordert und
erhoht die Produktivitdt. Durch das neue Konzept der
Voumard 1000 werden die zahlreichen Hilfsbewegun-

www.zerspanungstechnik.com

Schleiftechnik

Die verfahrbare
X-Achse und die
schwenkbare
B2-Achse erlauben
eine gute Zugang-
lichkeit.

gen, die bisher beim Innenschleifen ausgefithrt werden
mussten, obsolet.

_Neues Abrichtkonzept
und ergonomisches Design

Die verfahrbare X-Achse und die schwenkbare B2-
Achse (90° bzw. 180°) erlauben eine gute Zugang-
lichkeit fiir Messungen des Innendurchmessers (keine
Kollisionsgefahr mit dem Revolver) und erleichtern
den Werkstiickwechsel. Das neue Abrichtkonzept mit
drei Abrichtwerkzeugplatzen sorgt fiir kollisionsfrei-
es Abrichten, ermoglicht damit ein groReres Werk-
stiickspektrum und ist auch fiir Teile mit groRerem
Innendurchmesser geeignet. Anwendungen mit Ra-
diusabrichtgeraten konnen zukiinftig ohne zusatzliche
Gerate realisiert werden. Die Voumard 1000 ist als ,, Ha-
kenmaschine” konzipiert, in kiirzester Zeit einsatzbereit
und kann bei Bedarf auch mit einem integrierten Hand-
lingsystem automatisiert werden.

www.kellenberger.net « www.tecnoteam.at

Hardinge Gruppe 0

Die Hardinge Group ist ein fUhrender Hersteller von Dreh-, Fras- und
Schleifmaschinen sowie Spannlésungen. Zur Gruppe gehodren die
Schleifmaschinen der Schweizer Marken Kellenberger, Hauser, Tschu-
din und Voumard, die Hardinge Drehzentren sowie Hartdreh- und
Schleifmaschinen und die Fraszentren der Marke Bridgeport. Ebenso
gehort Forkardt als Spezialist fUr Spannlésungen zu Hardinge. Har-
dinge ist weltweit in 65 Landern und auf sechs Kontinenten vertreten.
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Schleiftechnik

ALLE ANFORDERUNGEN
ERFULLT

Hardinge prasentierte Ende Janner mit der Voumard 1000 ein neues Maschinenkonzept zum Innenschleifen.
Wir sprachen mit Roland Ackermann, President Hardinge Europe, Uber diese Neuentwicklung, die aktuelle
wirtschaftliche Lage sowie Uber die kommenden Trends im Schleifmaschinenmarkt.

Das Gesprich fiihrte Christoph Lampert, x-technik

L. Kellenberger &
Co.AG zieht ihre
Produktionsstand-
orte in der Ost-
schweiz zusammen
und wird langfristig
ein neues Gebaude
in Goldach mieten,
das die St. Galler
Mettler2lnvest AG
in den kommenden
drei Jahren er-
richten wird. Im
Bild Peter Mettler,
CEO Mettler2invest
AG und Chuck
Dougherty, CEO
Hardinge Inc. (v.l.n.r.)

116

_Herr Ackermann, wie sehen

Sie die aktuelle Lage der Branche?

Die wirtschaftliche Situation hat sich in den letzten Mo-
naten erheblich verschlechtert. Ein wesentlicher Grund
dafiir ist sicherlich die Verunsicherung im Automobilbe-
reich, welche auch eine negative Strahlwirkung auf an-
dere Industrien hat. Da viele unserer Kunden direkt oder
indirekt an der Automobilindustrie hangen, spiiren wir
das nattirlich auch in unseren Auftragsbiichern. Auf Pro-
duktionsstandortseite sind wir bis Mitte des Jahres noch
voll ausgelastet, danach sieht es allerdings nicht mehr so
rosig aus, wenn wir das mit den letzten Jahren verglei-
chen. Allerdings waren die letzten Jahre auch iiberdurch-
schnittlich gut und entsprechend ist die Messlatte sehr
hoch angesetzt.

_In welchen Branchen bzw. Regionen
sind Sie tatig und wo sehen Sie das
groBte Wachstumspotenzial?

Wenn wir von Kellenberger sprechen, dann ist eine un-
serer Hauptbranchen ganz klar der Formenbau, alleine
schon aufgrund unserer Heidenhain-Steuerung. Weitere
groRe Bereiche sind der allgemeine Werkzeug- und Ma-
schinenbau und traditionell die Lohnfertiger. Das grof3te
Wachstumspotential sehe ich im Bereich Hydraulik und
Luftfahrt. Wenn wir von den Regionen sprechen, dann
hat ganz klar Amerika am starksten zugelegt und China
im Bereich der Telekommunikation sowie Sensorik.

__Apropos Regionen, wie wichtig

ist der 6sterreichische Markt fiir

lhr Unternehmen?

Der osterreichische Markt ist fiir uns sehr wichtig. Wir
haben hier immer wieder sehr interessante Projekte in
der Pipeline und es gibt in Osterreich auch eine Vielzahl
von technologisch hochwertigen Fertigungsbetrieben.
Den Markt diirfen wir also nicht unterschatzen. Heutzu-
tage verkaufen wir eine Maschine {iber Technologie und
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" Der osterreichische Markt ist
fiir uns sehr wichtig. Wir haben
hier gemeinsam mit Tecno.team
immer wieder sehr interessante
Projekte und es gibt eine Vielzahl
von technologisch hochwertigen

Losungen. Hier ist es wichtig, dass wir
die Wiinsche und Anforderungen un-
serer Kunden kennen, dass wir vor Ort
sind und dieselbe Sprache sprechen.
Das klappt mit unserer langjahrigen
Vertretung Tecno.team sehr gut.

_Wie entwickelt sich
lhrer Ansicht nach der
Schleifmaschinenmarkt
generell und was sind die
kommenden Trends?

Ich denke, dass in Zukunft die Ge-
nauigkeit eine immer wichtigere Rol-
le spielen wird — und hier reden wir
von einem halben p. Das ist auch der
High-End-Bereich, in dem wir uns
wohl fithlen und uns auch wieder-
finden. Auch wird es in Zukunft mehr
Kombinationen von Zerspanungs-
prozessen und Additiver Fertigung
geben. Natiirlich spielt auch der Be-
reich Digitalisierung bzw. Intelligenz
der Maschine eine entscheidende
Rolle sowie das Handling der Ma-
schine. Ein weiterer groRer Trend ist
sicherlich die Automatisierung und
auch die Individualisierung, denn
heute will kein Kunde mehr eine reine
,Katalogmaschine”.

_Themenwechsel:
Was ist das Besondere
an der Voumard 1000?

Auf der GrindTec werden wir gleich
zwei Neuheiten prasentieren: Einmal
die Voumard 1000 und zum Zweiten
eine ,kleine” Kellenberger 100. Klei-
ner nicht im Sinne von Geometrie
oder Lange, sondern vom Typ her.
Bei der Weltneuheit der Voumard

www.zerspanungstechnik.com

Fertigungsbetrieben.

Roland Ackermann, President Hardinge Europe

1000 ist die Besonderheit sicherlich
die hydrostatische Fiihrung, die wir
schon von der Kellenberger her ken-
nen, kombiniert mit Linearantrieben.
Bei dieser Maschine haben wir an-
gestrebt, die DNA der Voumard zu
behalten und gleichzeitig aber auch
die Philosophie von Kellenberger hi-
neinzubringen. Das war zwar nicht
ganz einfach, aber ich glaube, es ist
uns sehr gut gelungen. Ich freue mich
jetzt schon auf die Reaktionen des
Fachpublikums.

_Geben Sie uns ab-
schlieBend bitte noch
einen kurzen Ausblick in
die Zukunft. Wo sehen
Sie lhr Unternehmen

in zehn Jahren?

Wir werden in rund drei Jahren einen
neuen Standort in Goldach am Boden-
see beziehen, welcher auf der , gri-
nen Wiese” nach unseren Vorstel-
lungen und Wiinschen gebaut wird.
Dieser Schritt ist ein Meilenstein in
der tiber hundertjahrigen Geschichte
der Firma Kellenberger und gleichzei-
tig auch ein Bekenntnis der Hardinge
Gruppe zum Standort Schweiz sowie
zu ,Swiss Made”. Langfristig wollen
wir in zehn Jahren eine entscheiden-
de Rolle im High-End-Bereich spielen
und auch global mit der Hardinge
Gruppe wachsen.

_Vielen Dank fur
das Gesprach!

www.kellenberger.net

www.techoteam.at
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Cutting Tools

PREMIUM-
WERKZEUGE

FUR ERSTKLASSIGE
BEARBEITUNGEN

Qualitat, Funktionalitat und
Innovation fiir optimale Werk-
zeuglosungen lhrer individuellen
Bearbeitungsaufgaben!

Ihr Ingersoll-Kontakt in Osterreich:
Gebietsleiter Alexander Tammerl
Mobil: +43 (664)44 30 852

In Osterreich des Weiteren vertreten durch: E
=y

* KB Toolzz Austria GmbH
* SWT Schlager Werkzeugtechnik GmbH E
* TCM Tool Consulting & Management GmbH

www.ingersoll-ime.de
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Lean Selection

Die Lean Selection
cam ist ein
wirtschaftliches und
flexibles Maschinen-
konzept fur die
Nockenwellen-
bearbeitung in allen
SeriengroéBen. (Bild:
Junker)

PRAZISE FERTIGUNG FUR
MAXIMALEN FAHRSPASS

Unter Motorradfreunden ist Triumph ein bekannter Name. Die Verlasslichkeit und Wertbestandigkeit
der Maschinen beruhen auf einer qualitativ hochwertigen Fertigung. Zur Bearbeitung der Nocken-
wellen setzt Triumph die Hochgeschwindigkeitsschleifmaschine Lean Selection cam von Junker ein.

Die bearbeitete
Nockenwelle

mit perfekten
Schleifergebnissen.
(Bild: Junker)

nsere beliebtesten Motorrader sind ak-
tuell die Modelle der Modern Classics
Line — zum Beispiel die Thruxton oder
die Bonneville”, weiR Jack Sellers, Pro-
duktionsingenieur bei Triumph Motor-
cycles Ltd. in England. Die Modern Classics Line bietet
neue Motorrdder mit aktueller Technik im altbewdhr-
ten Design. So sind die Bike-Klassiker verldssliche Be-
gleiter: Sowohl auf Straen, wo hinter jeder Kurve ein
Abenteuer lauert als auch beim gemiitlichen Cruisen,
bei dem der Fahrer die Synthese von Mensch und Ma-
schine genieRt. Weiterhin ist Triumph Motorcycles seit
der Saison 2019 exklusiver Motorenlieferant der FIM

3
Shortcut Q'N'
Aufgabenstellung: Bearbeitung von Nocken-
wellen und Lagern auf derselben Maschine in
einer Einspannung.

Lésung: CBN-Unrundschleifmaschine Lean
Selection cam von Junker.

Nutzen: perfekte Schleifergebnisse. GroB3e
Teilevielfalt einfach, schnell und hochwertig
produzierbar.

Moto2™ Rennserie und kann die langjahrigen Erfahrun-
gen im High-End-Motorenbau einbringen.

_Hochste Qualitatsanspriiche

Eine wichtige Rolle spielt die qualitativ hochwertige
Ausfiihrung der Nockenwellen fiir den Antrieb. Dafiir
setzt Triumph konzernweit vier Lean Selection cam von
Junker ein. Neben dem Hauptsitz in England produziert
Triumph auch in Chonburi, Thailand. Mit der Lean Se-
lection cam zum Hochgeschwindigkeitsschleifen hat
der Motorradhersteller, der jahrlich rund 56.000 Zwei-

@t FERTIGUNGSTECHNIK 1/Marz 2020



Anwender /ﬁ‘
Seit mehr als 100 Jahren pragt

die Leidenschaft und Innovations-
freude der Marke Triumph die
Entwicklung des Motorrads. Das
Unternehmen blickt auf eine lange
Liste von Legenden zurtick - von in
ihrer Klasse Uberragenden Motor-
radern bis zu Rennikonen - und

ist nicht zuletzt deshalb eine der
bekanntesten und beliebtesten
Motorradmarken der Welt.

Die geschliffene Nockenwelle wird unter anderem in
das neuste Modell Bonneville Bobber Black von Triumph
eingesetzt. (Bild: Triumph)

www.triumphmotorcycles.at

rader an beiden Standorten produziert, gute Erfahrun-
gen gemacht. ,Fir uns ist es sehr wichtig, dass die
Maschinen verldsslich sind. Die Qualitdt der Nocken-
wellen muss konstant den hohen Anforderungen genii-
gen, die Triumph an seine Komponenten stellt. Durch
die bewdhrte Lean Selection cam kénnen wir die Quali-
tat dauerhaft hochhalten”, so Sellers. Und das auch im
Drei-Schicht-Betrieb an sieben Wochentagen.

Die Lean Selection cam von Junker ist die richtige Wahl
fiir Betriebe, die eine flexible Produktion wiinschen. Zu
den moglichen Schleifoperationen gehoéren Rund- und
Unrundschleifen. Es lassen sich zylindrische, konvexe,
konkave, polygonale oder elliptische Werkstiickgeome-
trien schleifen — falls erforderlich mit Fasen oder Radi-
en. Besonders wichtig ist dem Motorradhersteller, dass
Nocken und Lager auf derselben Maschine in einer
Einspannung bearbeitet werden konnen.

_Schnell umrustbar

Triumph stellt hohe Anforderungen an eine flexible
Produktion. Technische Verbesserungen an Bauteilen
erfordern standig neue Anpassungen im Bearbeitungs-
prozess. Auf der Lean Selection cam ist diese groRe
Teilevielfalt einfach, schnell und hochwertig produ-
zierbar. Kleinserien erfordern, dass sich die Maschine
schnell umriisten 1asst. Dabei bewahrt sich die einfache
Bedienung. ,Unsere Maschineneinrichter an der Lean

www.zerspanungstechnik.com

Selection cam konnen den Wechsel der Werkstiicke
und des zugehorigen Programms durchfithren”, erklart
Sellers.

Fir schnelle Hilfe bei auBergewohnlichen Anforderun-
gen nennt Sellers ein Beispiel: ,Wir schleifen an der
Nockenwelle sehr kleine Konkav-Radien. Aufgrund
eines werkstiickmittig platzierten Flansches bei einem
der Werkstiicke mussten wir tiber eine Losung nach-
denken, damit es nicht zur Kollision zwischen dem
Spindelgehduse und dem Werkstiick kommt. Mit einer
integrierten Wendestation lieferte Junker eine clevere
und passgenaue Losung.”

_Mit dem Service hochzufrieden

Junker hilft bei der Integration neuer Maschinen. Tri-
umph-Mitarbeiter absolvierten ein Programmiertrai-
ning, sodass die neue Maschine direkt produktiv ge-
nutzt werden konnte. ,Die Trainer von Junker waren
sehr motiviert, kompetent und haben alles erklart. Da-
durch konnten wir die Maschine sofort gut verstehen”,
betont Sellers. Auch mit dem Service in England und
Thailand ist der Produktionsingenieur hochzufrieden:
,Bei Anfragen meldet sich Junker schnell und gibt Lo-
sungsvorschlage. Insgesamt haben wir mit dem Jun-
ker-Service sehr gute Erfahrungen gemacht.”

www.junker.de

" Fir uns ist es sehr wichtig, dass die Maschinen verlasslich
sind. Die Qualitat der Nockenwellen muss konstant den hohen
Anforderungen gentigen, die Triumph an seine Komponenten
stellt. Durch die bewahrte Lean Selection cam konnen wir die
Qualitat dauerhaft hochhalten.

Jack Sellers, Produktionsingenieur bei Triumph Motorcycles Ltd. in England

Schleiftechnik
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Produktneuheiten

FRASEN KLEINER GEWINDE

Insbesondere fiir schwierige
Bearbeitungen im kleinen
Gewindebereich ab M 1 sind
die  Zirkular-Gewindefraser
ZGF von Emuge geeignet.
Fiir beste Wirtschaftlichkeit ‘

und Prozesssicherheit wur-
de diese Produktlinie in vier

verschiedene Ausfithrungen =
unterteilt. Die abmessungs-
und steigungsiibergreifende

Ausfithrung ZGF-2xD wurde

fiir den universellen Einsatz  Die Vielfalt der Zirkular-
Gewindefraser setzt dem

Bearbeiten kleiner Gewinde
gen 3xD und 4xD lassen sich nahezu keine Grenzen.

entwickelt, mit den Bauldn-

groRe Gewindetiefen realisie-

ren. Mit dem ZGF-Z ist dank seiner optimierten Schneidengeo-
metrie und einer hohen Nutenzahl eine schnellere Bearbeitung
der Bauteile moglich. Die ZGF-S-CUT sind fiir den Einsatz in
schwer zerspanbaren Materialien ausgelegt, mit dem ZGF-
HCUT lassen sich harte Werkstoffe bearbeiten.

www.emuge-franken.at

TANGENTIALFRASSYSTEM
M610 ERWEITERT

Nach dem Scheibenfraser
wird das Tangentialfras-
system M610 um einen
90-Grad-Eckfraser und
neue Schneidstoffsorten
erweitert. Das patentier-
te Werkzeugsystem sorgt
mit positiven Span- und
Axialwinkeln fiir einen
weichen Schnitt. Die pra-
zisionsgeschliffenen Wen-
deschneidplatten  bieten
sechs nutzbare Schneid-

Die sechs Schneidkanten pro
Wendeschneidplatte ermdglichen
keiten und Oberflichen-  einen glinstigen Schneidenpreis.

kanten fiir hohe Genauig-

glten. Die zusatzliche

Freiflichenfase sorgt fiir einen stabilen Keilwinkel und einen ru-
higen Frasprozess. Gegen den abrasiven Angriff der Spane ist der
Frasgrundkorper durch eine spezielle Oberflichenbehandlung
geschiitzt. Fiir die Bearbeitung unterschiedlicher Werkstoffe bie-
tet Horn die Schneidplatten in den Substraten AS46, IG35 und
NE2B in rechter und linker Ausfiihrung an.

www.phorn.de

120

Die neue
Stechwerk-
zeug-Serie deckt
eine Vielzahl

von Materialien
und Schnitt-
bedingungen ab.

B ~G
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ERWEITERUNG ZUM
EIN- UND ABSTECHEN

Die GoldFlex-Serie TQ_27 zum Ein- und Abstechen wurde um eine
groRere GoldFlex TQ_34 Serie erweitert. Die neu hinzugefiigte
Wendeschneidplatten- und Klemmhalter-Serie wurde speziell zum
Ein- und Abstechen bis zu einer Schnitttiefe von 10 mm entwickelt.
Die stabile Klemmung wurde von der vorhandenen Serie ibernom-
men. Auch der Schutz der nicht im Einsatz befindlichen Schneiden
ist durch den intelligenten Einbau der Wendeschneidplatte ge-
wahrleistet. Zusatzlich ist die neue groere Wendeschneidplatte
stabiler und kann bei hoheren Schnittwerten eingesetzt werden.
Der C-Spanbrecher der Stech-Wendeschneidplatte bietet eine gute
Spankontrolle und erzielt hervorragende Oberflichen. Beim Ein-
stechen wird eine gerade, ebene Grundflache erzeugt.

www.ingersoll-imc.de

NACHFULLSTATION
LUM-X

Ist der Kiihlschmierstoff nicht in
Topform, kann er schnell zum Pro-
blemstoff werden. Darum haben
die Experten von Lubot ein Rund-
um-Komplettpaket fiir die Nach-
riistung von Einzelmaschinen ohne
erforderlichen Umbau entwickelt.
Die automatische Nachfiillstation
LuM-X halt den Fillstand des KSS-
Tanks konstant und sorgt fiir den
richtigen Mix beim Nachfillen.
Entsprechend der voreingestellten
Dosierrate werden Konzentrat und
Wasser prozentgenau gemischt.

Zusatzlich informiert die Anlage
rechtzeitig iiber einen anstehenden
Fasswechsel. LuM-X kann manu-

ell und vollautomatisch betrieben
werden. Auf Wunsch ist zudem die
Erweiterung der Station mit einer ~ Die automatische
Nachfiillstation LUM-X
flr Einzelmaschinen
wachung und -steuerung moglich. halt den Fullstand des
KSS-Tanks konstant und
sorgt flr den richtigen
Mix beim Nachfullen.

umfassenden Konzentrationsiiber-

www.lubot.at
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Bis zu 60% Werkzeugkosten sparen!

Bei WEDCO werden samtliche VHM-Werkzeuge auf modernsten
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IHRE VORTEILE

+ Kostenlose Abholung
+ Priifung und Beurteilung
+ Original-Nachschliff

+ QOriginal-Beschichtung
+
+
+

Qualitatskontrolle
Messprotokoll auf Wunsch
Ricklieferung
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Werden Sie zum
Besserfraser!

Universell, ultraschnell und unglaEch svk )
— die neue SilverLine ist dal!
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CERATIZIT ist eine Hightech-Engineering-
Gruppe, spezialisiert auf Werkzeug- und
Hartstofftechnologien.

TEAM CUTTING TOOLS

Tooling the Future
i KOMET m KLenK www.ceratizit.com



